
0590 112 ORGANIZACIÓN Y PROYECTOS DE FABRICACIÓN MECÁNICA 

PROCESO SELECTIVO DE ACCESO AL CUERPO DE 

PROFESORES DE ENSEÑANZA SECUNDARIA 

(Resolución del 02/02/2022. Reposición) 

ESPECIALIDAD 112 

 ORGANIZACIÓN Y PROYECTOS DE FABRICACIÓN 

MECÁNICA 

 Los aspirantes mantendrán el DNI o documento sustitutivo sobre la mesa

durante todo el tiempo

 Los opositores no deberán situar a su alcance bolsos, carpetas, libros, folios

(aunque estén en blanco), apuntes, cualquier otro elemento que no sea

indispensable para realizar la prueba.

 Durante la prueba no se permitirá utilizar ningún dispositivo electrónico

 Se permitirá usar

Bolígrafo azul (tipo BIC), lápiz y goma 

Calculadora no programable 

 La corrección ortográfica será juzgada en su totalidad de acuerdo con las

normas de la convocatoria

 No se podrá escribir todo el texto con mayúsculas

 Recuerde que NO PUEDE FIRMAR el examen. Cualquier marca o señal

identificativa dará lugar a la anulación del examen.

 El opositor numerará los folios utilizados correlativamente en la esquina inferior

derecha

 El opositor no separará las copias en ningún momento. El tribunal será

quien lo haga.
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0590 112 ORGANIZACIÓN Y PROYECTOS DE FABRICACIÓN MECÁNICA 

ESPECIALIDAD 112  

ORGANIZACIÓN Y PROYECTOS DE FABRICACIÓN MECÁNICA 

EJERCICIO 1 (0.75 puntos)  

En la organización MCNSA se va a realizar la siguiente pieza a través de un sistema CAD_CAM. 

Se debe realizar la representación isométrica dadas las siguientes vistas  
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EJERCICIO 2 (3,5 PUNTOS) 

Desde el departamento de Mantenimiento, llega la orden de fabricación de la pieza que se 

muestra para la reparación de uno de los equipos con los datos siguientes  

Material 10S20 (UNE-EN-10083) 

A- ASIENTO DE CONO: D= 20mm c = 15% L = 20mm

B- CUERPO CILINDRO B: L = 10mm d=20e7

C- ENGRANAJE HELICOIDAL mn=2,5 β=18º L=10mm

D- CUERPO CILINDRO D: L = 30mm

E- RANURA: L = 4mm

F- ROSCA M20 (p=1,5mm) L=15mm

Acabado superficial general N9.

Acabado superficial cono y flancos de los dientes de la rueda N6

El eje del cono debe estar comprendido en una zona cilíndrica de 0,2 mm de diámetro

perpendicular a su base menor
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2.1 (0,75 puntos)  

Realizar la representación normalizada y acotación en el alzado de la pieza demandada. 

2.2 (0,5 puntos)  

Calcular el diámetro en bruto para fabricar la rueda helicoidal, teniendo en cuenta que va 

engranada sobre un piñón conociendo los siguientes datos 

Distancia entre ejes del engranaje 78,85 mm 

Relación de transmisión es i = ½  

2.3. (0,25 puntos) 

Calcular el diámetro máximo que puede tener la ranura cuya función es facilitar la salida de la 

herramienta al mecanizar la rosca. 

2.4 (1 punto) 

Calcular el Ɵempo mínimo de mecanizado del cono, con el objeƟvo de conseguir la huella que 

genere el mejor acabado superficial. 

Condiciones de corte de las herramientas escogidas 

Velocidad de corte: 210-175m/min 

Avance (mm) Profundidad de pasada (mm) 

Desbaste 0,20-0,55 1-8

Acabado 0,08-0,45 0,15-1 

2.5 (0,5 puntos) 

Calcular el valor del diámetro máximo y mínimo admisibles del cuerpo cilindro D sabiendo que 

sobre él se montará un rodamiento con tolerancias en el aro interno de 0 y -10µ.  

Aprieto máximo: 3 µ 

Juego máximo 20µ.  

Especificar, si procede,  la tolerancia normalizada 
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2.6 (0,5puntos)  

Componer el bloque patrón necesario para verificar el cono de la pieza a fabricar a parƟr de un 

montaje mediante regla de senos 

Longitud entre apoyos=100mm 

Juego de bloques disponible (ver figura adjunta) 

Calcular el error comeƟdo debido a la selección de los bloques patrón teniendo en cuenta que 

la verificación se va a llevar a cabo con un reloj comparador sobre una longitud de 100mm 

1,005 

1,01-1,09 

1,10-1,90 

1-10

20, 30, 60 
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EJERCICIO 3 (1 PUNTO) 

Desde el departamento de planificación se comunica que los rechazos de piezas son debidos al 

cuerpo cilíndrico B.  

Tras un estudio exhausƟvo de una muestra representaƟva se obƟene que el diámetro medio es 

de 19,953 mm (Ϭ= 0,004mm) 

3.1 (0,4 puntos) 

Calcular el porcentaje de piezas defectuosas 

3.2 (0,3 puntos) 

Analizar si el equipo empleado para la fabricación es el adecuado 

3.3 (0,3 puntos) 

¿A qué se debe el resultado obtenido? 

Consideramos que la muestra de los ejes fabricados sigue una distribución normal 
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EJERCICIO 4 (0,75 PUNTOS) 

Para el correcto funcionamiento de la pieza fabricada se procede a comprobar sus propiedades 

mecánicas  

4.1 (0,25 puntos) 

En primer lugar, se corta una barra cilíndrica de 300mm de longitud y 45mm de diámetro a la 

que se somete a un esƟramiento produciéndose un alargamiento de 0,129mm, al aplicarle una 

fuerza unitaria de 141,51KN normal a la superficie.  

Determinar el módulo de elasƟcidad del material (Resultado en Kgf/𝑐𝑚ଶ) 

4.2 (0,35puntos) 

Para verificar la dureza, se uƟliza un durómetro en el que se coloca un penetrador esférico de 

metal duro de 2,5mm de diámetro, aplicando una carga de 187,5 kgf durante 15 segundos. La 

huella obtenida en el ensayo Ɵene un diámetro de 0,970mm 

Expresar la dureza obtenida de forma normalizada 

4.3.(0,15 puntos) 

En el caso de que para el mismo material sea necesario emplear un penetrador de 5mm, 

¿Cuál sería la carga a aplicar sobre el durómetro? 

Predecir el tamaño de la huella a obtener al realizar el ensayo en estas condiciones 
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EJERCICIO 5 (2,5 PUNTOS) 

En otra sección de la empresa se plantea la siguiente situación para automatizar el marcado de 

cajas suministradas a partir de un almacén y un sistema de alimentación  

El funcionamiento es el siguiente: 

 En la base de la zona de marcaje se aloja un sensor inductivo enrasado que detecta la

presencia o no de cajas en dicha zona.

 Si no hay caja en la zona de marcaje, el cilindro 1A avanza.

 Una vez avanza hasta el final de su recorrido el cilindro 1A y habiendo presencia de caja

en la zona de marcado, se realiza el marcado de la pieza mediante el avance y retroceso

del cilindro 2A.

 Finalmente, una vez que el cilindro 2A ha retrocedido totalmente, se realiza el retroceso

del cilindro 1A. En este momento se enciende un piloto verde hasta la retirada de la caja

marcada.

5.1 (0,5 puntos) 

Esquematizar el cableado de los elementos de entrada y salida necesarios, en configuración 

PNP para las entradas.  

5.2 (0,25 puntos) 

Representar el circuito neumático. 

5.3. (1, 75puntos) 

Esquematizar el funcionamiento del automatismo mediante un diagrama GRAFCET y la 

programación del autómata mediante lenguaje de contactos. 

CONDICIONES DE MONTAJE Y FUNCIONAMIENTO 

- Los cilindros 1A y 2A son de doble efecto, están accionados por electroválvulas 5/2

monoestables (con retorno por muelle).

- Todos los cilindros poseen, como finales de carrera, dos sensores magnéticos a 2 hilos.

- El sensor de presencia inductivo es de 3 hilos.
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- Todos los elementos se activan a 24 V y corriente continua.

Piloto indicador 
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EJERCICIO 6 (0,5 PUNTOS) 

En el circuito de la figura. 

6.1 (0,2 puntos) 

Indicar la denominación de cada componente. 

6.2. (0,3 puntos) 

Explicar el funcionamiento del circuito, analizando la velocidad y la fuerza en las carreras del 

cilindro sabiendo que su relación de áreas en los lados del émbolo y el vástago es de 2:1 
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EJERCICIO 7 (1 PUNTO) 

La organización pretende automaƟzar su proceso de contabilidad y control de inventarios. 

La consultoría contratada presenta la siguiente tabla de acƟvidades y duraciones (en días) para 

la planificación del proyecto. 

AcƟvidad Predecesora 
EsƟmación 

OpƟmista(a) 

EsƟmación más 

Probable(m) 

EsƟmación 

Pesimista (b) 

(A) Selección del modelo 4 6 8 

(B) Sistema de entrada/salida A 5 7 15 

(C) Diseño del sistema A 4 8 12 

(D) Montaje B 15 20 25 

(E) Programas B 10 18 26 

(F) Rutinas de entrada/salida C 8 9 16 

(G) Bases de datos E 4 8 12 

(H) Instalación D, F 1 2 3 

(I) Test G, H 6 7 8 

7.1. (0,1 puntos) 

Calcular el Ɵempo esƟmado de cada acƟvidad. 

7.2. (0,3 puntos) 

Dibujar el grafo, indicando los Ɵempos “Early” y “Last” para cada nudo. 

7.3. (0,1 puntos) 

 Establecer el camino críƟco. 

7.4. (0,1 puntos) 

Duración del proyecto  

7.5. (0,1 puntos) 

Desviación estándar del proyecto 

7.6 (0, 3 puntos) 

Representar en diagrama de GanƩ del proyecto 
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TABLA DE DISTRIBUCIÓN NORMAL ESTANDARIZADA 
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TABLAS DE TOLERANCIAS 
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VALORES NUMÉRICOS DE LAS DESVIACIONES FUNDAMENTALES PARA EJES 
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