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RESUMEN

“IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE TEMPERATURA Y
ELECTRICO DE UN HORNO DE TRATAMIENTO TERMICO PARA
APLICACIONES METAL-MECANICAS”

Por: DENZEL DE JESUS ORTIZ

El tratamiento térmico es un proceso que provoca cambios en la estructura interna de materiales metalicos sin
cambiar su forma. Este tipo de procesos requiere el uso de tecnologia capaz de controlar el calentamiento, el remojo
y el enfriamiento de los metales. Dentro de este tipo de tecnologias se dispone de dispositivos denominados hornos,
los cuales permiten ejecutar operaciones de endurecimiento, templado, recocido, normalizado, revenido y temple
de piezas metélicas. En este contexto, un horno de tratamiento térmico permite alcanzar y mantener temperaturas
elevadas de manera uniforme, garantizando la repetibilidad y calidad del tratamiento aplicado a las piezas
metélicas. En este trabajo, se desarroll6 una metodologia para disefiar y manufacturar un horno industrial de
tratamiento térmico para aplicaciones metal-mecénicas de 1100x1085x1595 mm con una camara térmica de 0.52
m?3 revestida con ladrillo refractario y empleando 3 placas de fibra cerdmica con resistencias eléctricas 2 4000W
220V 40x60 cm, ademas se integrd un equipo de control de temperatura con termopar tipo-K de 1300 °C. Los
disefios mecéanicos fueron elaborados en Solidworks® y técnicas de basicas de manufactura y de mamposteria
refractaria fueron empleadas para su construccion. La presente Tesis es resultado del proyecto con numero de clave
21463.24-P del TecNM y constituye una extension mas amplia y metddica del proyecto de residencia profesional,
el cual fue desarrollado de manera grupal. En este contexto, se establecieron nuevas metas y objetivos con mayor
pertinencia, a fin de conformar un proyecto integral de titulacién mediante Tesis. Este trabajo forma parte de un
proyecto global orientado al disefio y construccién de un horno de tratamiento térmico, por lo que el estudio se
Ilevé a cabo bajo una dindmica conjunta, atendiendo a los requerimientos, condiciones y caracteristicas del proyecto
proponente. En consecuencia, los productos entregables de los participantes comparten las secciones bésicas del
documento de Tesis, diferenciandose Unicamente en los resultados obtenidos en los distintos médulos de proceso.

Este estudio presenta los logros obtenidos de la etapa de implementacion del sistema de control térmico y
eléctrico para el encendido y apagado del modulo de calentamiento del horno. La configuracion eléctrica
desarrollada, junto con la integracion del sistema de control, permiti6é alcanzar un calentamiento eficiente de la
camara térmica, asi como la supervisién, monitoreo y registro de las variables de operacién.

Dirigido por:
MII. Victor Manuel Velasco Gallardo
MMA. Edgar Zacarias Moreno

Dr. José Alonso Dena Aguilar
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. INTRODUCCION

La gestion y aprovechamiento de los plasticos de desecho representa un desafio ambiental relevante debido a su
elevada persistencia en el medio ambiente y a los impactos negativos asociados a su disposicién final. En este
contexto, el reciclaje de materiales plasticos mediante procesos mecanicos y termoquimicos se ha consolidado
como una alternativa viable para su reincorporacién a ciclos productivos. Sin embargo, la operacion de tecnologias
como extrusoras, trituradoras y reactores de pirdlisis requiere el uso de maquinaria compuesta por diversos
elementos metal-mecéanicos sometidos a condiciones severas de operacion. La limitada disponibilidad de servicios
de tratamiento térmico especializados y los altos costos asociados a estos procesos en México evidencian un area
de oportunidad tecnolégica. Por ello, el desarrollo de soluciones propias para el tratamiento térmico de
componentes metalicos resulta estratégico para mejorar su desempefio, durabilidad y viabilidad econémica dentro

del sector del reciclaje de plasticos.

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El aprovechamiento de los plasticos de desecho contribuye a mitigar la problemética asociada a su disposicidn final
considerando que son productos que tienen una gran longevidad para degradarse y causan implicaciones
ambientales como, por ejemplo, la afectacion a las especies que se ven afectadas por la ingesta de botellas plésticas
[1]. Ante este panorama, en México, el consumo nacional aparente de envases de polietileno de tereftalato (PET)
asciende a aproximadamente 860 mil toneladas y en donde de este volumen, en 2024, se alcanz6 una tasa de acopio
del 64% de botellas de PET, de las cuales, el 89% del material recuperado se destiné a la fabricacién de nuevos
productos [2] mediante tecnologias de reciclaje. En este contexto, el reciclaje de plasticos mediante procesos como
la extrusion, trituracion o pirélisis han sido reportados ampliamente como alternativas viables para aprovechar
nuevamente estos materiales [3]-[6]. No obstante, estos procesos requieren el uso de maquinas extrusoras,
trituradoras y reactores de pir6lisis, respectivamente. De manera general, este tipo de maquinaria integra diversos
componentes metal-mecanicos para su operacion, tales como engranes, ejes de transmisién de potencia, husillos de
extrusion, cuchillas de corte y poleas de elevacién, entre otros. En este sentido, en el trabajo de [7] se reportd una
maquina extrusora que emple6 una caja reductora compuesta de ejes y engranes como parte de su sistema de
transmision de potencia. En [8] se presentd una maquina trituradora provista de un molino de corte compuesto de
ejes, engranes y cuchillas metélicas. El autor de [9] disefio y manufactur6 un reactor de pirolisis provisto de una
estructura de soporte de un porta-reactor con capacidad de inclinacién gracias a dos ejes de giro que soportan el
peso total del sistema. En ninguno de los estudios anteriores se especificd el haber sometido a un tratamiento
térmico a las piezas metélicas antes mencionadas, motivo por el cual la vida Gtil de dichos componentes se puede
ver significativamente reducida al no estar sometidas dichas piezas a un tratamiento térmico orientados a mejorar

sus propiedades de dureza y resistencia al desgaste por friccién, contacto, rotacion y esfuerzos mecanicos.

Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga 1
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Por otra parte, en México, en el 2024, se registraron poco mas de 5.5 millones de establecimientos
pertenecientes al sector privado y paraestatal [10]. A nivel nacional, se identificaron Gnicamente 1,019 empresas
[11] dedicadas a recubrimientos y terminados metalicos dentro de las cuales se pueden citar a solo 23 empresas 0
talleres (ver Anexo 1) que se dedican a la prestacion de servicios de tratamiento térmico de metales y productos
metalicos. Lo anterior representa solo el 0.0005% del padron total de establecimientos lo que evidencia un area de
oportunidad para incursionar en el desarrollo de este tipo de tecnologia e incrementar la oferta de estos servicios.
Estos servicios, en el 2014, presentaron precios base promedio para procesos como temple, cementacion y revenido,
con un cargo minimo de $200.00 MXN y un costo aproximado de $58.00 MXN por kilogramo procesado mas
impuestos [12]. Adicionalmente, se reportd un costo promedio por concepto de encendido de horno cercano a
$4,100.00 MXN sin considerar impuestos, gastos de envio ni tiempos asociados a la ejecucion del trabajo [12].
Considerando el indice nacional de precios al consumidor y con base a un factor acumulado de inflacién, para el
2025, estos precios oscilaron aproximadamente en un cargo minimo de $360.00 MXN y un costo aproximado de
$104.00 MXN por kilogramo procesado (sin considerar impuestos) y un costo por concepto de encendido de horno
cercano a $7,380.00 MXN mas impuestos. En este contexto, un equipo (cAmara) de tratamiento térmico puede tener
un costo aproximado entre £$490,000 MXN (med. 6.8x2.5x3 m) y £$615,000 MXN (med. 7.28x3.3x3.8 m) [13],
asi como entre USD $15,000 y $50,000 para hornos industriales por lotes (segun dimensiones) [14] y entre USD
$60,000 y +$200,000 para unidades de vacio y atmosfera controlada [14].

Por lo que, resulta viable la implementacion de un horno propio para tratamientos térmicos de piezas metalicas
de prototipos empleados en el ambito del reciclaje de plasticos ya que permitiria ampliar la vida util de las piezas
metalicas de los equipos (incrementar dureza y resistencia) y de reducir de manera significativa los costos de
adquisicion, operativos y los tiempos de respuesta asociados a este tipo de servicio. Por lo tanto, el presente estudio
se plantea como un elemento potencialmente integrable a la cadena industrial metalGrgica, orientado a la realizacién
de tratamientos térmicos especializados en piezas metélicas.

Por consiguiente, se contempla el desarrollo de un horno de tratamiento térmico para piezas metal-metalicas
empleadas en la fabricacion de maquinas y equipos utilizados en el reciclaje mecanico o quimico de plasticos. Lo
anterior considerando las siguientes etapas para su desarrollo: (1) disefio mecénico, (2) manufactura, (3)
automatizacion y (4) validacion experimental.

En este estudio se presentan los logros alcanzados de la etapa de implementacién del sistema de control de
temperatura y eléctrico para realizar el encendido y apagado automético del médulo de calentamiento de la camara

térmica. Adicionalmente se implementé una interfaz remota para la operacion del médulo.
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1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo general
Disefiar e implementar un sistema de control automatico de temperatura y eléctrico para un horno de tratamiento
térmico, con el fin de mejorar el control del proceso de calentamiento y mantenimiento térmico de piezas metal-

mecanicas, garantizando condiciones de operacion estables, seguras y eficientes.

1.2.2 Objetivos especificos

e Analizar las caracteristicas de operacién y los requerimientos técnicos del horno de tratamiento térmico
utilizado en procesos metal-mecanicos.

o  Definir los parametros de control de temperatura y las especificaciones eléctricas necesarias para el
funcionamiento del sistema automatizado.

e Seleccionar e integrar los sensores, actuadores y elementos eléctricos requeridos para el control del
horno.

o Desarrollar la programacién del sistema de control automatico de acuerdo con los rangos de temperatura
y tiempos de operacion establecidos.

o Implementar el sistema de control y evaluar su funcionamiento mediante pruebas experimentales en
condiciones controladas.

1.3 JUSTIFICACION

El funcionamiento confiable de las maquinas empleadas en el reciclaje mecanico o quimico de plasticos depende
en gran medida de la integridad y desempefio de los componentes metal-mecanicos que las integran, tales como
gjes, engranes, husillos y elementos de corte. Estos componentes estan sometidos a esfuerzos mecéanicos, friccion
y condiciones térmicas que pueden reducir su vida Util si no se les aplican tratamientos térmicos orientados a
mejorar propiedades como la dureza y la resistencia al desgaste. Sin embargo, diversos desarrollos tecnoldgicos
reportados en la literatura no especifican la aplicacion de tratamientos térmicos a dichos componentes, lo que
sugiere una posible limitacién en su durabilidad operativa. Esta situacion se ve acentuada en el contexto nacional,
donde la oferta de servicios especializados de tratamiento térmico es limitada y los costos asociados a su
subcontratacion y a la adquisicién de hornos industriales comerciales resultan elevados.

En este contexto, el disefio y manufactura de un horno de tratamiento térmico hecho a la medida se plantea
como una alternativa técnica y econdmicamente viable para el acondicionamiento de piezas metalicas utilizadas en
la fabricacion de prototipos destinados al reciclaje de plasticos. La validacién técnica del prototipo mediante su
puesta en operacion sin carga permite caracterizar el comportamiento térmico del equipo, determinar el gradiente

de temperatura y verificar su correcto funcionamiento bajo condiciones controladas.
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Por lo tanto, el presente estudio se justifica como una contribucidn al desarrollo de infraestructura tecnoldgica
propia para la aplicacién de tratamientos térmicos, orientada a mejorar la vida Gtil de los componentes metalicos y

a fortalecer la confiabilidad de los prototipos empleados en el ambito del reciclaje de plasticos.

1.4 HIPOTESIS

La implementacion de un sistema de control automatico de temperatura y eléctrico en un horno de tratamiento
térmico permite mantener la temperatura de operacién dentro de un margen de error reducido respecto al valor de
consigna, mejorando la estabilidad térmica y la eficiencia del proceso en aplicaciones metal-mecéanicas.

1.5 ALCANCES Y LIMITACIONES

e Simples pruebas de calentamiento seran realizadas como medio de comprobacion operativa del prototipo.
e En base a las pruebas simples de calentamiento se podran detectar acciones de reingenieria en el control
automatico y eléctrico, pero tnicamente seran registradas.

¢ Ninguna accion de reingenieria sera aplicada por lo que esta fuera de alcance la optimizacion del equipo.

1.6 GENERALIDADES
La presente Tesis es resultado del proyecto con clave 21463.24-P del TecNM vy constituye una extension mas
amplia y metddica del proyecto de residencia profesional, el cual fue desarrollado de manera grupal.

En este contexto, se establecieron nuevas metas y objetivos con mayor pertinencia, a fin de conformar un
proyecto integral de titulacion mediante Tesis.

Este trabajo forma parte de un proyecto global orientado al disefio y construccién de un horno de tratamiento
térmico, por lo que el estudio se llevé a cabo bajo una dinamica conjunta, atendiendo a los requerimientos,
condiciones y caracteristicas del proyecto proponente.

En consecuencia, los productos entregables de los participantes comparten las secciones basicas del documento

de Tesis, diferenciandose Unicamente en los resultados obtenidos en los distintos mddulos de proceso.
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1. MARCO TEORICO

En esta seccidn se describen conceptos basicos sobre el tratamiento térmico y sus propiedades, asi como el tipo de
tecnologia empleada para llevar a cabo estos procedimientos de calentamiento abarcando desde nociones de disefio

y manufactura hasta tipos de hornos de tratamiento térmico y sus arquitecturas.

2.1 TRATAMIENTO TERMICO PARA COMPONENTES MECANICOS

El tratamiento térmico involucra varios procesos de calentamiento y enfriamiento para efectuar cambios
estructurales en un material, los cuales modifican sus propiedades mecdnicas, se aplican principalmente a las
aleaciones ferrosas, tales como los aceros, aunque también se aplican a aleaciones no ferrosas [15]. En [16] se
define al tratamiento térmico como cualquier aplicacion de una alta temperatura durante un tiempo determinado
segun el material a tratar hasta lograr obtener las propiedades requeridas como por ejemplo reducir las tensiones o
provocar cambios en la composicion quimica de la superficie de la aleacion, entre otros. En este sentido, en [17] el
tratamiento térmico se define como un procedimiento que mejora las propiedades de una pieza metalica de trabajo
e involucra varios procesos de calentamiento y enfriamiento para efectuar cambios microestructurales en un
material provocando un cambio en sus propiedades mecanicas.

Dentro de los tratamientos térmicos comunes se reconoce la austenizacion, temple y revenido, recocido,
endurecimiento por precipitacion y endurecimiento superficial (carburizacién, nitruracion y carbonitruracion) [17].

Los tratamientos térmicos se llevan a cabo en hornos especializados, donde las piezas metalicas son sometidas
a temperaturas elevadas con y sin atmdsfera controlada para modificar su dureza superficial, la ductilidad, la
resistencia al desgaste o incluso el acabado superficial. Esta técnica de tratamiento térmico finaliza generalmente
con un proceso de temple en donde se realiza un enfriamiento controlado hasta que las piezas alcanzan una
temperatura ambiente. En este panorama, el objetivo de un tratamiento térmico es obtener componentes con
propiedades mecénicas distintas a las del material en su estado inicial. En términos generales, los tratamientos
térmicos pueden clasificarse en dos grandes grupos. Por un lado, se encuentran los tratamientos aplicados al ndcleo
del material en piezas semiacabadas, como el recocido, los cuales se realizan sobre productos metalicos (, tales
(chapas, bobinas o tubos) conformados en frio. Lo anterior para incrementar la ductilidad del material. Por otro
lado, existen los tratamientos orientados al endurecimiento superficial (cementacion, temple, revenido y
nitruracion). Estos se aplican sobre piezas ya terminadas para mejorar sus propiedades superficiales y mecanicas
(dureza, resistencia al desgaste y a la corrosién) [18].

Existen diferentes tipos de tratamientos térmicos, algunos de los cuales se detallan a continuacion [19]:

(1) Temple. - es un proceso que implica calentar el material a una temperatura elevada y luego enfriarlo

rapidamente. Esto se hace sumergiendo el material en un medio de enfriamiento, como aceite o agua. El
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temple mejora la dureza y resistencia a la traccion del material, haciéndolo més adecuado para aplicaciones
de alta resistencia y rigidez;

(2) Recocido. - es un proceso que implica calentar el material a una temperatura elevada y luego enfriarlo
lentamente. El recocido reduce la dureza y la fragilidad del material y lo hace mas maleable y ductil. Es
Gtil para materiales que se deforman facilmente, como aluminio y cobre;

(3) Revenido. - es un proceso que implica calentar el material templado a una temperatura moderada y luego
enfriarlo lentamente. El revenido aumenta la tenacidad y la resistencia a la fatiga del material, haciéndolo
menos propenso a fracturas bajo estrés. También reduce la fragilidad del material y aumenta su ductilidad.

(4) Normalizado. - es un proceso que implica calentar el material a una temperatura elevada y luego enfriarlo
en el aire. El normalizado se utiliza para mejorar la uniformidad y la calidad del material, reducir las

tensiones internas y mejorar la resistencia y la ductilidad del material.

En la Figura 1, se observan los principales tratamientos térmicos a los que se someten comdnmente los aceros
en funcion de la temperatura y el tiempo de tratamiento segun el objetivo que se desea conseguir después del
proceso. Por ejemplo, para lograr el efecto del temple, después del calentamiento, el enfriamiento debe ser rapido
y controlado mediante la inmersién de la pieza en un fluido de enfriamiento (cominmente empleando agua o

aceite), ver Figura 2.

Temperatura

Figura 1. Tipos de tratamientos térmicos [19].
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Figura 2. Tratamiento térmico de temple [19].

2.2 PROPIEDADES DEL TRATAMIENTO TERMICO

El tratamiento térmico es un proceso controlado de calentamiento y enfriamiento que se utiliza para modificar la
microestructura de materiales, como metales y aleaciones, para aportar propiedades beneficiosas como una mayor
resistencia, ductilidad o resistencia al desgaste sin comprometer la integridad dimensional de un componente
sometido a este tipo de tratamiento [20]. La dureza es una magnitud especifica de la materia que caracteriza la
deformacion local, concentrada en un pequefio volumen de su superficie exterior de un material [21]. También se
puede definir como la resistencia que presenta un material a ser penetrado o rayado, por tal motivo existen varios
métodos para medir la dureza de los materiales, esto depende de las caracteristicas fisicas del material, algunos de
estos métodos son: Brinell, Vickers o Rockwell y Knoop [22]. Uno de los tratamientos térmicos mas utilizados
para aumentar la dureza es el temple. Durante el proceso de temple el material se enfria rApidamente en agua, aceite
0 aire para obtener ciertas propiedades del material, especialmente la dureza. En las aleaciones ferrosas, el temple
se usa mas comunmente para endurecer el acero mediante la introduccién de martensita [23]. La variacion de la
dureza en los aceros es considerable y depende de mdltiples variables: la composicién quimica del acero, las
temperaturas a las que se somete durante el tratamiento, el tiempo que permanece a esas temperaturas, y el tipo de
medio que se utiliza para enfriarlo. Por ejemplo, al compararse un acero que ha sido templado con uno de
composicién quimica idéntica pero que ha sido recocido, el primero presentara valores de dureza sustancialmente
mas elevados; esto se explica por la formacion de estructuras martensiticas que se generan durante el enfriamiento
acelerado y que son intrinsecamente mas duras. Esta relacidn directa entre tratamiento térmico y dureza hace que
la medicion de dureza sea una herramienta esencial en el control de calidad de procesos industriales [24]. También

se puede definir como la resistencia que presenta un material a ser penetrado o rayado, por tal motivo existen varios
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métodos para medir la dureza de los materiales, esto depende de las caracteristicas fisicas del material, algunos de
estos métodos son: Brinell, Vickers o Rockwell y Knoop [22]. La seleccién del método apropiado depende del tipo
de material, la propiedad especifica que se desea medir, la geometria y tamafio de la muestra, los requisitos de
carga, la disponibilidad del equipo y la exactitud requerida en el ensayo. En la industria moderna, se han
desarrollado equipos portatiles como el durémetro Leeb (ver Figura 3) que permiten realizar inspecciones de dureza
directamente en campo, facilitando el control de calidad de componentes de acero en sitio sin necesidad de

transportar las piezas a laboratorios especializados [24].

Figura 3. Operario inspeccionando la dureza del material con un durémetro Leeb portatil [24].

2.2.1 Métodos de ensayo de dureza para aceros

a. Ensayo Brinell (HB)

La técnica de Brinell se fundamenta en aplicar presion sobre la superficie del acero utilizando una esfera fabricada
de acero endurecido o carburo de tungsteno, para posteriormente determinar el valor de dureza a través de la
medicion del diametro de la marca circular que queda impresa [25]. Las esferas penetradoras estan disponibles en
diversos tamafios —especificamente 10, 5, 2.5, 1.125 y 0.625 mm de diametro— mientras que las fuerzas aplicadas
oscilan cominmente entre 500 y 3000 kilogramos-fuerza, seleccionandose segln las caracteristicas del acero que
se esta evaluando. En el caso particular de materiales ferrosos como los aceros con bajo contenido de carbono o los
aceros de aleacion baja, la practica recomendada consiste en emplear una carga de 3000 kg junto con un penetrador
esférico de 10 mm. El valor numérico de dureza Brinell se obtiene estableciendo la proporcion matematica entre la

fuerza que se aplico y el area superficial de la impresion esférica que dejo el penetrador [26]. Esta metodologia
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resulta especialmente valiosa cuando se trabaja con aceros cuyas superficies presentan rugosidad considerable, o
cuando se evallan componentes que han sido fabricados mediante fundicion o forjado. EI método Brinell es
altamente recomendado para metales y aleaciones cuando se requiere medir macrodureza, dureza de indentacion,
o cuando se trabaja con muestras planas y grandes, asi como para ensayos que demandan exactitud y precision
moderadas. La impresién de dimensiones mas grandes permite obtener un valor que representa adecuadamente las
propiedades del material incluso si existe variabilidad en su microestructura. No obstante, este método encuentra
sus limites cuando se aplica a aceros con durezas extremadamente elevadas (por encima de 450-500 HB), ya que
existe el riesgo de que el penetrador esférico sufra deformaciones, ademas de no ser recomendado para cargas bajas
[24].

b. Ensayo Vickers (HV)

El método Vickers se caracteriza por utilizar un penetrador con forma de pirdmide elaborado en diamante, cuya
base es cuadrada y cuyos angulos entre caras opuestas miden 136°, caracteristica que garantiza que las impresiones
mantengan su similitud geométrica sin importar su tamafio. La determinacion de la dureza mediante este sistema
se logra calculando la relacién entre la fuerza ejercida y el area de la marca permanente dejada, la cual se obtiene
midiendo las diagonales de la impresion cuadrangular generada por el penetrador [26]. Las ventajas que ofrece este
método para el estudio de aceros son significativas: Vickers es altamente recomendado para metales y aleaciones,
ceramicas y vidrios, asi como para peliculas finas y recubrimientos; ademas es el método ideal cuando se requiere
medir macrodureza, microdureza, o cuando se trabaja con muestras planas y grandes, asi como con muestras
pequefias o finas [24]. Su versatilidad permite trabajar tanto con materiales de dureza extrema como con aquellos
relativamente blandos, puede aplicarse sobre superficies que presentan curvatura ya sea cilindrica o esférica,
posibilita el ensayo de materiales con espesores sumamente reducidos (llegando hasta 0.2 mm), y proporciona la
mayor sensibilidad entre todos los métodos de medicion de dureza. Para aceros que han sido sometidos a
tratamientos térmicos, particularmente aquellos donde se ha endurecido solamente la superficie o donde existen
variaciones graduales de dureza, la técnica Vickers representa la opcion mas apropiada, ya que permite trazar
perfiles de microdureza atravesando la seccion del material [26]. Vickers es recomendado tanto para cargas
elevadas en materiales mas duros como para cargas bajas, ademas de proporcionar alta exactitud y precision en los
resultados [24].

c. Ensayo Rockwell (HR)

Entre todos los métodos disponibles para evaluar la dureza de aceros, el ensayo Rockwell es probablemente el méas
difundido a nivel mundial, lo cual se atribuye a multiples factores: su procedimiento simple, la velocidad con la
que se completa cada ensayo (requiriendo menos de 30 segundos), y la facilidad con la que puede ser operado [24].
A diferencia de las técnicas Brinell y Vickers, las cuales requieren analisis visual y medicion dimensional de la

marca dejada, el método Rockwell cuantifica la dureza mediante la medicion de cuénto penetra el indentador en el

Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga 9



INSTILTO TECNOLDGRD ™
7"@ NACIONAL DE MEXICO ﬁ—l—"' o g g
Ingenieria Mecatronica eC
Implementacidn del Sistema de Control de Temperatura y Eléctrico de un Horno de Tratamiento Térmico para
Aplicaciones Metal-Mecénicas

I"gl

material, siguiendo un procedimiento especifico de tres pasos como se ilustra en la Figura 4 [25]. El valor de dureza
puede leerse inmediatamente en el instrumento de medicion, eliminando la necesidad de realizar calculos
posteriores o analisis mediante sistemas 6pticos. Como se detalla en la Figura 4, el ensayo Rockwell se ejecuta en
tres etapas claramente definidas: en el primer paso (1.Step) se aplica una pre-carga mediante el indentador sobre la
superficie del material; en el segundo paso (2.Step) se aplica la carga total, que es la combinacion de la pre-carga
mas una carga adicional, alcanzandose la profundidad méxima de indentacion; finalmente, en el tercer paso (3.Step)
se retira la carga adicional manteniendo Unicamente la pre-carga, y se mide el resultado de la profundidad de
indentacion permanente que determina el valor de dureza [25]. Esta profundidad de indentacion residual (h) se
mide desde la posicién inicial (0) hasta la profundidad final después de retirar la carga adicional, como se ilustra
en el diagrama de la Figura 4. El sistema Rockwell incorpora mdltiples escalas disefiadas especificamente para
diferentes tipos de aceros. Cuando se requiere evaluar aceros que han sido templados y poseen alta resistencia
mecaénica, se recurre a la escala C (HRC), la cual opera con un penetrador cénico de diamante que tiene un extremo
esférico y aplica una carga de 150 kilogramos-fuerza. Esta escala encuentra aplicacion extensiva en aceros que han
experimentado endurecimiento por temple con el objetivo de incrementar su resistencia, incluyendo aceros para
herramientas, componentes de méquinas, ejes de transmision, rodamientos y componentes de sujecién. Por otro
lado, cuando se trabaja con aceros de dureza intermedia o baja, como los aceros al carbono en condicion de recocido
o normalizado, se emplea la escala B (HRB), que funciona con una esfera de acero endurecido de 1/16 de pulgada
y una carga de 100 kilogramos-fuerza [26]. EI método Rockwell es altamente recomendado para metales y
aleaciones cuando se necesita medir macrodureza y dureza de indentacion, especialmente en muestras planas y
grandes, asi como en formas curvas o irregulares [24]. Los beneficios principales que ofrece este método para la
caracterizacion de aceros comprenden: la utilizacion de una carga preliminar que condiciona la superficie y reduce
la influencia de irregularidades superficiales (como se observa en el primer paso de la Figura 4), la obtencién
inmediata del valor de dureza sin procedimientos adicionales, la rapidez del ensayo completo lo cual resulta crucial
en ambientes de control de calidad donde se procesan grandes volimenes, y la posibilidad de que personal con
entrenamiento basico pueda realizar las mediciones con resultados confiables [26], [24]. Ademas, el equipo

Rockwell es cominmente disponible y proporciona exactitud y precision moderadas a altas [24].

d. Ensayo Knoop (HK)

El método Knoop pertenece a las técnicas de microindentacién y se basa en un penetrador piramidal de diamante
que presenta una geometria alargada con dos extensiones pronunciadas, lo cual resulta en una impresién que penetra
relativamente poco en profundidad (aproximadamente una trigésima parte de su diagonal mas larga) [26]. Esta
caracteristica lo hace especialmente adecuado para aceros donde se han desarrollado capas superficiales
endurecidas, cuando existen recubrimientos de espesor limitado, o cuando se necesita conocer la dureza en zonas
muy especificas del material. El ensayo Knoop es altamente recomendado para cerdmicas y vidrios, asi como para

peliculas finas y recubrimientos, siendo el método ideal para medir microdureza en muestras pequefias o finas y
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formas curvas o irregulares [24]. En el contexto de los aceros, el ensayo Knoop resulta invaluable para caracterizar
superficies que han sido sometidas a procesos de nitruracion, cementacién o carburizacion, situaciones donde es
necesario establecer como varia la dureza a profundidades muy pequefias sin que la marca del penetrador perfore
toda la capa que se ha endurecido. La configuracién alargada caracteristica del penetrador Knoop facilita realizar
mediciones muy cercanas a los bordes de las probetas o entre rasgos microestructurales particulares. Knoop es
recomendado para cargas bajas y proporciona alta exactitud y precision en los resultados, aunque requiere equipo

especializado que no esta cominmente disponible [24].

e. Ensayo Leeb (Método de rebote)

El método Leeb representa una alternativa moderna y portatil para la medicion de dureza en aceros, como se ilustra
en la Figura 3 donde un operario realiza la inspeccion de dureza directamente sobre el material utilizando un
durémetro Leeb portétil. Este método se basa en el principio de rebote, donde un cuerpo de impacto con punta de
carburo de tungsteno es lanzado contra la superficie del material mediante un resorte. La dureza se determina
midiendo la velocidad del cuerpo de impacto antes y después del contacto con el material: en materiales mas duros,
el rebote es mayor y por tanto la pérdida de velocidad es menor. Las principales ventajas del método Leeb para
aplicaciones en aceros incluyen su portabilidad, permitiendo realizar mediciones en campo sobre componentes de
gran tamafio o estructuras que no pueden ser trasladadas a un laboratorio, como se observa en la Figura 3. Este
método es altamente recomendado para metales y aleaciones cuando se requiere medir dureza de rebote,
especialmente en muestras planas y grandes, formas curvas o irregulares, y cuando se necesitan realizar pruebas de
campo utilizando equipos portatiles. El durémetro Leeb es cominmente disponible en la industria y proporciona
exactitud y precisién moderadas, siendo ideal para inspecciones rapidas de control de calidad en sitio. Sin embargo,
este método no es recomendado para muestras pequefias o finas, ni para mediciones de microdureza o dureza de
indentacion [24].
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Figura 4. Procedimiento de tres pasos del ensayo de dureza Rockwell, mostrando la aplicacion de pre-carga,
carga total y medicion de la profundidad de indentacion permanente [25].
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2.2.2 Seleccion del método de ensayo para aceros

La eleccién del método méas conveniente para determinar la dureza de aceros requiere considerar diversos aspectos:
el tipo de material (metales y aleaciones versus ceramicas o recubrimientos), el intervalo de dureza que se anticipa
encontrar, qué tan grueso es el material, el estado de la superficie, si es necesario que la pieza permanezca Util
después del ensayo, la ubicacion donde se realizara el ensayo (laboratorio versus campo), la disponibilidad del
equipo, y qué tan precisa debe ser la medicion [24]. Cuando se trata de aceros templados de alta dureza en un
entorno de laboratorio, generalmente el método Rockwell C representa la alternativa 6ptima por su combinacion
de velocidad, exactitud y el procedimiento sistematico de tres pasos que garantiza resultados reproducibles [25]. Si
se trabaja con aceros heterogéneos o de gran espesor, el método Brinell ofrece un valor méas representativo del
material en su conjunto. Para situaciones donde se requiere caracterizar Gnicamente las capas superficiales o cuando
se necesitan mediciones con alta precision en regiones especificas, los métodos Vickers 0 Knoop constituyen las
opciones preferibles, siendo Vickers méas versatil para aplicaciones generales y Knoop méas especializado para
recubrimientos y capas delgadas. Cuando las condiciones requieren realizar inspecciones de dureza directamente
en campo, sobre componentes instalados o estructuras de gran tamafio, el método Leeb con equipos portatiles
(como se muestra en la Figura 3) representa la solucién més préctica, aunque con menor precision que los métodos
de laboratorio [24], [25]. La versatilidad de los métodos modernos de medicion de dureza permite a los ingenieros

y técnicos seleccionar la técnica mas apropiada segun las necesidades especificas de cada aplicacion industrial.

2.2.3 Resistencia mecanica

La resistencia mecanica es una propiedad esencial en el estudio y la caracterizacidn de los aceros, ya que describe
la capacidad del material para soportar esfuerzos y cargas aplicadas sin que se produzcan fallas estructurales ni
deformaciones permanentes excesivas. Desde el punto de vista de la ingenieria de materiales, esta propiedad es
determinante para seleccionar un acero adecuado para una aplicacion especifica, pues define los rangos seguros de
operacion en los que el componente puede desempefiar su funcion sin comprometer su integridad. Cabe destacar
que la resistencia mecanica no corresponde a un Unico parametro, sino a un conjunto de propiedades relacionadas
que explican el comportamiento del acero frente a distintos tipos de solicitacién mecanica, condiciones térmicas y
velocidades de deformacion. Estas propiedades estan estrechamente ligadas a la composicién quimica del material,
su microestructura y los procesos de fabricacion empleados, siendo los tratamientos térmicos uno de los factores
con mayor influencia en su modificacion. Durante los tratamientos térmicos, el acero experimenta transformaciones
de fase que alteran significativamente sus propiedades mecanicas. Estas transformaciones permiten adaptar el
material a requerimientos especificos, desde aplicaciones estructurales que demandan elevada ductilidad hasta

herramientas de corte que requieren alta dureza y resistencia al desgaste [15].
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2.2.4 Tipos de resistencia mecéanica en los aceros

a. Resistencia a la traccion (o.)

La resistencia a la traccion, también conocida como resistencia Ultima, corresponde al valor maximo de esfuerzo
que un material puede soportar bajo una carga de traccion antes de fracturarse. Este pardmetro se obtiene mediante
el ensayo de traccion estandarizado, en el cual una probeta es sometida a una carga axial creciente mientras se
registra su deformacion, generando la curva esfuerzo—deformacion caracteristica del material. A partir de dicha
curva se determinan diversas propiedades mecanicas relevantes. En los aceros, la resistencia a la traccion depende
de manera significativa tanto de la composicién quimica como del tratamiento térmico aplicado. Por ejemplo,
aceros al carbono en condicién recocida suelen presentar valores de resistencia a la traccion del orden de 400 a 500
MPa, mientras que los mismos aceros, tras un proceso de temple y revenido, pueden superar los 1500 MPa. Este
incremento se debe a los cambios microestructurales inducidos, particularmente a la formacién de martensita
durante el temple, seguida de un ajuste controlado de propiedades mediante el revenido [15]. Ademas de indicar la
capacidad maxima de carga del material, la resistencia a la traccién permite analizar el comportamiento del acero
previo a la fractura. En materiales ddctiles se observa la formacion de una zona de estriccion antes de la rotura,
mientras que los aceros fragiles pueden fracturarse de manera subita, sin deformacion apreciable, especialmente

cuando han sido templados sin un revenido adecuado.

b. Limite elastico o resistencia a la fluencia (o)

El limite elastico, también denominado resistencia a la fluencia, representa el esfuerzo a partir del cual el acero
deja de comportarse de manera elastica y comienza a deformarse plasticamente. Este parametro es critico en el
disefio de componentes mecanicos, ya que establece el esfuerzo maximo permisible para asegurar que el material
recupere su forma original una vez retirada la carga. En muchos aceros al carbono de bajo y medio contenido de
carbono se presenta un fenémeno conocido como punto de cedencia definido, caracterizado por la aparicion de un
limite elastico superior seguido de una caida hacia un limite elastico inferior. Posteriormente, el material fluye
plasticamente a esfuerzo casi constante antes de iniciar el endurecimiento por deformacion. Este comportamiento
esta relacionado con la interaccion entre dislocaciones y atomos intersticiales de carbono y nitrégeno en la red
cristalina. El tratamiento térmico influye de forma decisiva en el valor del limite elastico. El temple provoca un
aumento notable de esta propiedad debido a la formacidn de martensita, una estructura que dificulta el movimiento
de dislocaciones. En contraste, el revenido permite reducir el limite elastico de manera controlada, mejorando

simultaneamente la tenacidad y adaptando las propiedades del acero a los requerimientos del servicio [15].

c. Tenacidad
La tenacidad se define como la capacidad del acero para absorber energia durante la deformacion pléstica antes de

fracturarse, y esta estrechamente relacionada con su resistencia a la propagacion de grietas y a la fractura bajo
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cargas dindmicas o de impacto. A diferencia de otras propiedades mecanicas, la tenacidad considera la energia total
absorbida hasta la falla, lo que la convierte en un parametro esencial en aplicaciones sometidas a condiciones de
servicio severas o0 cargas repentinas. Esta propiedad se evalla cominmente mediante ensayos de impacto, como
Charpy o Izod, que miden la energia absorbida por una probeta entallada durante la fractura, asi como mediante
ensayos de mecanica de fractura para determinar la tenacidad a la fractura (K_IC). Muchos aceros presentan un
comportamiento de transicion dactil-fragil al variar la temperatura, lo cual es especialmente relevante en
aplicaciones a bajas temperaturas. Los tratamientos térmicos influyen de manera significativa en la tenacidad. Los
aceros templados sin revenido suelen mostrar alta resistencia, pero baja tenacidad, siendo propensos a fracturas
fragiles. El revenido, al inducir la precipitacion de carburos finos y reducir las tensiones internas, incrementa

considerablemente la tenacidad, aunque con una disminucién moderada de la resistencia mecanica [15].

d. Ductilidad

La ductilidad expresa la capacidad del acero para deformarse plasticamente en gran magnitud antes de fracturarse.
Esta propiedad es especialmente importante en procesos de conformado mecéanico, como laminacion, forjado o
trefilado, donde el material debe soportar grandes deformaciones sin fallar. Asimismo, la ductilidad proporciona
un margen de seguridad en estructuras, permitiendo deformaciones visibles que advierten sobre posibles
sobrecargas. La ductilidad se cuantifica habitualmente mediante el porcentaje de alargamiento a la rotura y la
reduccion de area obtenidos en el ensayo de traccidn. Aceros de bajo contenido de carbono en condicién recocida
pueden alcanzar alargamientos superiores al 30%, mientras que aceros con alto contenido de carbono o fuertemente
endurecidos pueden presentar valores inferiores al 5%, evidenciando un comportamiento fragil. El tratamiento
térmico modifica de forma considerable la ductilidad. El recocido favorece la formacion de una microestructura de
ferrita y perlita con granos relativamente grandes, lo que maximiza la ductilidad. En contraste, el temple genera
martensita, una fase dura pero fragil, con ductilidad limitada. EI normalizado ofrece un compromiso entre

resistencia y ductilidad, siendo adecuado para multiples aplicaciones industriales [15].

e. Efecto del tratamiento térmico sobre la resistencia mecanica

El temple es uno de los tratamientos térmicos mas empleados para incrementar la dureza y la resistencia mecanica
del acero. Este proceso consiste en enfriar rapidamente el material desde la temperatura de austenizacién mediante
medios como agua, aceite o aire, con el objetivo de obtener una microestructura endurecida, principalmente
martensitica [23]. La relacion entre los tratamientos térmicos y la resistencia mecénica del acero se fundamenta en
las transformaciones de fase inducidas durante los ciclos térmicos. El enfriamiento rapido del temple impide la
difusién del carbono y evita la formacién de fases de equilibrio, promoviendo la transformacion directa de austenita
a martensita. Esta estructura sobresaturada presenta alta densidad de dislocaciones y tensiones internas, lo que se
traduce en elevados valores de dureza y resistencia, aunque con una reduccidn significativa de la tenacidad y la

ductilidad [15]. El revenido posterior al temple permite ajustar las propiedades mecanicas del acero mediante la
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reduccion de tensiones internas y la precipitacion controlada de carburos. A bajas temperaturas de revenido se
conserva alta resistencia con ligeras mejoras en tenacidad; a temperaturas intermedias se obtiene un equilibrio
Optimo entre resistencia, dureza y ductilidad; mientras que a temperaturas elevadas se prioriza la tenacidad,
reduciendo la resistencia. Esta capacidad de ajuste hace que los tratamientos de temple y revenido sean

herramientas clave para adaptar el acero a una amplia variedad de aplicaciones industriales.

2.3 HORNOS DE TRATAMIENTO TERMICO

Los hornos de tratamiento térmico son equipos en los que se realizan tratamientos de metales a altas temperaturas
bajo una atmdsfera especifica. Cada tipo de tratamiento térmico industrial se realiza en un tipo de horno en funcién
de [27]:
(a) el proceso;
(b) el tipo de atmdsfera (neutra, no descarburante, reactiva enriquecida con carbono o nitrégeno o mezcla de
ambos);
(c) pardmetros inherentes al tratamiento: velocidad de calentamiento, temperatura de mantenimiento, tipo de
carga de la pieza, etc;
(d) los diferentes tipos de aleaciones y el tamafio de las piezas a procesar (pequefias, grandes, para campos
industriales especificos como la aeronautica o la automocion) y
(e) la uniformidad de las propiedades mecénicas requeridas para la pieza final (por ejemplo, un horno de
cementacion atmosférica puede dar a la pieza final una dureza menos homogénea que un proceso de
cementacion en un horno de vacio).

Los tratamientos térmicos aplicados a los metales tienen innumerables funciones, caracteristicas y usos, por
ello cada horno industrial tiene cualidades propias, que transmiten a los metales o piezas con los que trabajan; en
el mercado podemos encontrar hornos para el trabajo con polimeros; los tratamientos térmicos modifican la
estructura cristalina de los aceros sin alterar su composicion quimica, por esta razén es de gran importancia elegir
los hornos méas adecuados para utilizarse en las diferentes actividades industriales, con el fin de obtener aquellos
que permitan trabajar de forma adecuada, alcanzar los objetivos en menos tiempo, optimizar los recursos, obtener

resultados de alta calidad y reducir los costes econdmicos y operativos [28].

2.3.1 Clasificacion de los hornos de tratamiento térmico

Los hornos de tratamiento térmico constituyen equipos fundamentales dentro de la industria metalmecanica, ya que
permiten modificar de manera controlada la microestructura y, en consecuencia, las propiedades mecéanicas de los
metales. Debido a la diversidad de procesos térmicos y a los distintos requerimientos productivos, estos hornos
pueden clasificarse atendiendo a varios criterios, entre los que destacan el método de calentamiento, el tipo de
atmdsfera de trabajo y las condiciones operativas del proceso. Desde el punto de vista del método de calentamiento,

se distinguen principalmente los hornos de resistencia eléctrica, los hornos de induccidn, los hornos de gas y los
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hornos de bafio de sales. Los hornos de resistencia eléctrica son ampliamente empleados en aplicaciones
industriales y de laboratorio debido a la facilidad de control de la temperatura, la uniformidad del calentamiento y
la limpieza del proceso, al no generar productos de combustién. Por su parte, los hornos de induccion permiten un
calentamiento rapido y localizado, siendo especialmente adecuados para procesos que requieren altas tasas de
calentamiento y una elevada eficiencia energética. Los hornos de gas, que emplean combustibles como gas natural
0 gas licuado, ofrecen ventajas importantes en términos de costos operativos cuando se trabaja con grandes
volumenes de produccion o piezas de gran tamafio. No obstante, su control de temperatura suele ser menos preciso
que el de los hornos eléctricos, lo que exige sistemas de control méas robustos. Finalmente, los hornos de bafio de
sales utilizan sales fundidas como medio de transferencia de calor, proporcionando una excelente uniformidad
térmica y una alta velocidad de calentamiento, aunque presentan mayores riesgos operativos y ambientales
asociados al manejo de las sales [29].

Otra clasificacion relevante se basa en la atmdésfera de trabajo dentro del horno. En este sentido, se identifican
los hornos de atmdsfera oxidante, los hornos de atmdsfera controlada y los hornos al vacio. Los hornos de atmosfera
oxidante operan en presencia de aire y se emplean principalmente en procesos donde la oxidacion superficial no
representa una limitacion critica. En contraste, los hornos de atmosfera controlada utilizan mezclas especificas de
gases, como nitrogeno, hidrégeno, monoxido de carbono o combinaciones de estos, con el objetivo de evitar
fendmenos indeseables como la oxidacidn y la descarburacion de las piezas tratadas. Estos hornos son ampliamente
utilizados en la industria metaldrgica debido a su capacidad para proteger la superficie del material y garantizar
acabados superficiales de alta calidad, lo cual resulta esencial en componentes que requieren tolerancias
dimensionales estrictas y propiedades mecéanicas homogéneas. En la Figura 5, se muestra un ejemplo de un horno
industrial de tratamiento térmico con atmosfera controlada, en el que se aprecia la disposicion general del sistema
de calentamiento y control de gases. Los hornos al vacio representan una alternativa tecnoldgica avanzada, ya que
eliminan précticamente por completo la presencia de gases en el interior de la cAmara de calentamiento. Esta
condicién permite evitar reacciones quimicas no deseadas y obtener una elevada limpieza superficial, ademas de
un control muy preciso de la temperatura. Debido a estas caracteristicas, los hornos de vacio son especialmente
adecuados para el tratamiento de aceros de alta aleacion, superaleaciones y componentes de alta precision utilizados

en sectores como el aeroespacial, médico y de herramientas de corte [30].
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Figura 5. Horno de tratamiento térmico con atmosfera controlada [29].

2.3.2 Componentes principales de los hornos
Los hornos de tratamiento térmico estan integrados por diversos componentes que trabajan de manera conjunta
para asegurar la correcta ejecucion del proceso [31]:

o Entre los elementos mas importantes se encuentra la cdmara de calentamiento, la cual constituye el espacio
donde se colocan las piezas a tratar y estd disefiada para soportar altas temperaturas de operacion.
Asimismo, el sistema de calentamiento puede estar conformado por elementos resistivos eléctricos,
quemadores de gas o inductores, dependiendo del tipo de horno y del método de calentamiento empleado.

e Otro componente esencial es el sistema de control de temperatura, que generalmente incluye termopares,
sensores y controladores electronicos. Este sistema permite regular y monitorear con precision la
temperatura del proceso, garantizando la repetibilidad y la calidad del tratamiento térmico.

e Los hornos industriales modernos incorporan controladores programables capaces de ejecutar ciclos
térmicos complejos con multiples etapas de calentamiento, mantenimiento y enfriamiento, lo que facilita
la trazabilidad del proceso y el cumplimiento de normas de calidad. Adicionalmente, los hornos cuentan
con un sistema de control de atmosfera encargado de la generacién, suministro y regulacion de los gases
protectores o reactivos. Este sistema es determinante para prevenir defectos superficiales y asegurar que
las propiedades finales del material cumplan con las especificaciones requeridas.

e El sistema de enfriamiento o temple, que puede emplear medios como agua, aceite, polimeros o gas,
también forma parte integral del horno o de su linea de proceso. Finalmente, el aislamiento térmico,
compuesto por materiales refractarios y fibras ceramicas, tiene la funcion de minimizar las pérdidas de

calor y mejorar la eficiencia energética del equipo.
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En la Figura 6, se presenta un diagrama de los componentes principales de un horno de laboratorio y en donde
se identifican las partes convencionales de un horno previamente descritas. Es de resaltar que un horno de

tratamiento térmico comparte los mismos componentes que los diagramas presentados.
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2.3.3 Eficiencia energética y consideraciones operativas

La eficiencia energética constituye un aspecto critico en la operacion de los hornos de tratamiento térmico, dado
que estos equipos representan una proporcion significativa del consumo energético total en la industria metalGrgica.
Un uso ineficiente de la energia no solo incrementa los costos de produccidn, sino que también tiene un impacto
directo en el medio ambiente debido al aumento de emisiones asociadas a la generacion de energia. Por esta razon,
el disefio y la operacion de hornos modernos estan cada vez mas orientados hacia la optimizacion energética y la
sostenibilidad del proceso. Entre las principales estrategias para mejorar la eficiencia energética se encuentra el
empleo de materiales aislantes avanzados, como fibras ceramicas de baja conductividad térmica y refractarios de
alta eficiencia, que permiten reducir significativamente las pérdidas de calor a través de las paredes del horno.
Asimismo, la optimizacién del disefio de la cdmara de calentamiento, incluyendo la distribucién uniforme del calor
y la reducciéon de fugas térmicas, contribuye a mejorar el rendimiento global del sistema. Otra estrategia
ampliamente utilizada es la recuperacion de calor de los gases de escape, especialmente en hornos de gas. Mediante
el uso de intercambiadores de calor o sistemas regenerativos, parte de la energia térmica residual puede
aprovecharse para precalentar el aire de combustion o incluso las propias piezas antes de su ingreso al horno.
Gracias a estas tecnologias, los hornos industriales modernos pueden alcanzar eficiencias térmicas del orden del 70
al 80%, e incluso superiores en instalaciones de alta tecnologia [29]. El control preciso de los ciclos térmicos
también desempefia un papel fundamental en la eficiencia energética. La programacion adecuada de las etapas de
calentamiento, mantenimiento y enfriamiento permite evitar consumos innecesarios de energia, asi como minimizar
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gradientes térmicos que puedan afectar la calidad del tratamiento. Los sistemas de control automatizados,
integrados con sensores de alta precisién y software de monitoreo, facilitan la supervisién en tiempo real del
proceso Y la deteccién temprana de desviaciones operativas. Desde el punto de vista operativo, la seleccion del tipo
de horno debe realizarse considerando factores como el volumen de produccion, la geometria y dimensiones de las
piezas, los requisitos de calidad superficial y las especificaciones técnicas del tratamiento térmico a aplicar. Un
horno sobredimensionado o mal adaptado al proceso puede generar ineficiencias significativas y problemas de
uniformidad térmica. La correcta operacion y el mantenimiento preventivo de los hornos de tratamiento térmico
son esenciales para garantizar la estabilidad del proceso, la seguridad del personal y la prolongacion de la vida Gtil
del equipo. Los programas de mantenimiento incluyen la inspeccién periddica de los elementos calefactores o
quemadores, la verificacion del estado del aislamiento térmico, la revision de los sistemas de suministro de gas o
energia eléctrica, asi como la calibracion regular de los instrumentos de medicién y control de temperatura. Estas
acciones permiten reducir fallas inesperadas, asegurar la repetibilidad del tratamiento y mantener la calidad de las
piezas producidas [32]. Adicionalmente, en el contexto actual de la industria, se observa una tendencia creciente
hacia la incorporacion de tecnologias de digitalizacion y control inteligente en los hornos de tratamiento térmico.
El uso de sistemas de monitoreo basados en sensores inteligentes, anélisis de datos y mantenimiento predictivo
contribuye a optimizar el consumo energético, mejorar la confiabilidad del proceso y facilitar la toma de decisiones

operativas.

2.4 DISENO DE HORNOS DE TRATAMIENTO TERMICO

Un horno de tratamiento térmico sigue el mismo disefio y principio de funcionamiento de una mufla (ver Figura 7)
por lo que se pueden citar los mismos componentes que integran estos equipos, como lo son [15]:

1. Elemento generador: es el componente que proporciona el calor de trabajo, cominmente proporcionado
por resistencias eléctricas.

2. Sistema de alimentacion de material: es el conjunto de elementos (alimentadores, transportadores, tolvas)
que introducen la materia prima dentro de la cdmara de calentamiento del equipo.

3. Cémara principal o zona de calentamiento: es el area interna del horno, también llamada camara térmica,
donde se colocan los productos a ser sometidos a alta temperatura.

4. Aislamiento térmico: son los materiales de alta resistencia a la transferencia de calor cuya funcion es
retener el calor en el interior, mejorando la eficiencia energética del sistema y protegiendo el exterior al
contacto del usuario.

5. Sistemas de instrumentacion y control: son un conjunto de dispositivos (sensores, controladores)
disefiados para el monitoreo y registro de las variables criticas (temperatura, presiéon, humedad) del

proceso.
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6. Sistema de suministro energético (combustible o cableado de potencia): son los sistemas criticos que
proporcionan la energia (eléctrica o quimica) para el funcionamiento del equipo permitiendo alcanzar las
altas temperaturas de operacion.

7. Sistema de gestion atmosférica (ventiladores y sistemas de evacuacion de gases): son componentes que
gestionan el flujo de aire y los humos de combustion.

8. Sistema eléctrico de potenciay control: son el conjunto de conductores que alimenta de corriente eléctrica
al horno para generar el calor de trabajo por medio de resistencias eléctricas.

9. Recubrimiento externo y estructura mecénica: es la capa externa del equipo, generalmente metalica con
un acabado esmaltado, que funge como la carcasa principal del horno y una barrera de proteccion del
usuario.

Considerando lo anterior, el disefio de un horno de tratamiento térmico considera que manera general la
estructura del horno, los materiales que se utilizaran, asi como la forma y tamafio del horno siendo importante
considerar que los materiales deben ser capaces de soportar altas temperaturas y ser resistentes a la corrosion y la
oxidacion. En cuanto a la forma y tamafio del horno dependera de las dimensiones de la pieza que se procesara,
considerando adicionalmente el espacio dimensional para permitir la carga y descarga de las piezas sin interferir
en la uniformidad de la temperatura o la integridad estructural del horno.

Door handle Heating clement

Furnace door Furnace
- . chamber
.

Current meter

Volt meter

Temperature
controtior

Tumn on

Open crcut

gl F g

Turn off

Figura 7. Horno de tratamiento térmico tipo mufla mostrando sus componentes principales [33].
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2.4.1 Consideraciones de disefio estructural y térmico

El disefio efectivo de un horno de tratamiento térmico requiere la consideracion simultanea de multiples factores

que determinan su desempefio operacional, eficiencia energética, seguridad y vida util del equipo [34]:

1) Seleccién de materiales constructivos

Los materiales empleados deben exhibir propiedades adecuadas para soportar las condiciones severas de operacion.
Para la cAmara de calentamiento se utilizan refractarios de alta alimina, carburo de silicio (SiC) o materiales
ceramicos avanzados capaces de mantener su integridad estructural a temperaturas superiores a 1200 °C sin
deformacion, agrietamiento o degradacion quimica. Los materiales refractarios deben seleccionarse considerando
su (a) temperatura maxima de servicio, (b) resistencia al choque térmico durante ciclos repetidos de calentamiento-
enfriamiento, (c) estabilidad quimica frente a atmosferas oxidantes o reductoras, (d) conductividad térmica
apropiada segun la zona del horno y (e) resistencia mecanica a compresion para soportar cargas estructurales [34],
[35]. Para el sistema de aislamiento térmico, la tendencia actual favorece el uso de materiales de baja masa térmica
como fibras ceramicas, mantas aislantes y mdédulos prefabricados que permiten reducir considerablemente los
tiempos de calentamiento y enfriamiento, disminuir el consumo energético y minimizar las tensiones térmicas en
la estructura. La seleccion del espesor de aislamiento debe realizarse mediante analisis térmico considerando el
balance entre la inversién inicial en material aislante y el ahorro energético a largo plazo [34], [36]. En este
contexto, en la Figura 8, se presenta el diagrama de fases Fe-C mostrando las regiones de temperatura criticas para
los diferentes tratamientos térmicos del acero, donde se identifican las fases presentes (ferrita, perlita, ledeburita,
austenita, cementita y mezclas) en funcién de la concentraciéon de carbono y temperatura, fundamentales para
determinar los parametros operacionales del horno. Las temperaturas de transformacién mostradas (723, 911, 1147,

1392 y 1536 °C) son referencias esenciales para el disefio de ciclos térmicos especificos.

1636°C

Schmelze

1392°C B
3 | n\ +29memit
® 1147°C :
s
- . Austentt,

911°C Ledeburit, Zementit

und Mischphasen
723°C
0 08% 2,06% 4,3% 6,67%

Kohlenstofikonzentration

Figura 8. Diagrama de fases Fe-C [37].
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2) Dimensionamiento geométrico y volumétrico

Las dimensiones de la camara térmica deben calcularse considerando el volumen de carga maximo proyectado,
permitiendo espacios libres minimos de 50-100 mm entre las piezas y las paredes del horno para garantizar
circulacién adecuada del aire o gases atmosféricos y uniformidad en la distribucién de temperatura. La relacion
entre el volumen Util de carga y el volumen total de la camara (factor de utilizacién) debe optimizarse para
maximizar la productividad sin comprometer la calidad del tratamiento. Tipicamente, factores de utilizacion entre

0.4-0.6 ofrecen el mejor balance entre uniformidad térmica y aprovechamiento del espacio [34].

3) Configuracién geométrica del horno

La forma de la cdmara de calentamiento (rectangular, cilindrica, tipo campana) debe seleccionarse considerando el
tipo de piezas a tratar, el método de carga (frontal, superior, lateral), los requisitos de uniformidad térmica y las
limitaciones de espacio en la planta industrial. Hornos rectangulares ofrecen mayor versatilidad para tratamiento
de piezas de geometrias variadas, mientras que hornos cilindricos proporcionan mejor distribucién térmica para

cargas simétricas y homogéneas [35], [36].

4) Andlisis de transferencia de calor:

El disefio térmico debe considerar los tres mecanismos de transferencia de calor: conduccidn a través de las paredes
y aislamiento, conveccion entre las superficies y el medio gaseoso interior, y radiacion térmica entre las resistencias
de calentamiento y las piezas a tratar. A temperaturas superiores a 600°C, la radiacion térmica se convierte en el
mecanismo dominante de transferencia de calor, representando hasta el 80% del calor total transmitido a las piezas.
El disefio debe optimizar la disposicion de las resistencias para maximizar la eficiencia de calentamiento radiante

y minimizar gradientes térmicos en la zona de trabajo [34], [36].

5) Calculo de potencia de calentamiento

La determinacion de la potencia eléctrica instalada debe considerar: (a) energia requerida para elevar la temperatura
de las piezas desde temperatura ambiente hasta la temperatura de tratamiento, (b) energia necesaria para calentar
la masa térmica del horno (refractarios, aislantes, estructura), (c) pérdidas térmicas por conduccion a través de
paredes, techo y piso, (d) pérdidas por conveccién y radiacion desde superficies externas, (e) pérdidas durante
operaciones de apertura de puertas para carga y descarga, Yy (f) un factor de seguridad tipicamente entre 1.15-1.30
para garantizar capacidad de calentamiento adecuada y compensar degradacion de resistencias con el tiempo [34],
[35].

6) Sistemas de seguridad integrados:
El disefio moderno de hornos de tratamiento térmico incorpora multiples sistemas de seguridad redundantes

incluyendo: (a) termostatos de limite independientes que interrumpen el suministro de potencia ante
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sobrecalentamiento, (b) interruptores de puerta que impiden operacién con accesos abiertos, (c) sistemas de
ventilacion de emergencia para evacuacion rapida de gases en caso de falla atmosférica, (d) alarmas audibles y
visuales para condiciones anormales, () sistemas de extincidn automatica de incendios, y (f) paros de emergencia

accesibles desde multiples ubicaciones [35], [36].

7) Consideraciones de eficiencia energética

El consumo energético de hornos de tratamiento térmico representa un costo operativo significativo, por lo que el
disefio debe incorporar estrategias de eficiencia como: (a) optimizacion del espesor y tipo de aislamiento térmico,
(b) sistemas de recuperacién de calor de gases de escape, (c) control preciso de temperatura mediante algoritmos
PID avanzados para minimizar sobre impulsos térmicos, (d) zonificacion térmica con control independiente de
diferentes secciones del horno, (e) sistemas de precalentamiento de piezas utilizando calor residual, y (f)
programacion inteligente de cargas para maximizar ocupacién y minimizar ciclos de calentamiento en vacio [34],
[36].

2.5 MANUFACTURA DE HORNOS DE TRATAMIENTO TERMICO

Dado que el horno de tratamiento térmico opera bajo principios de funcionamiento similares a los de una mufla
eléctrica, es posible adoptar criterios constructivos analogos para su disefio y manufactura. El proceso de
fabricacion inicia con la conformacion de la camara de calentamiento, la cual se construye a partir de ladrillo
refractario dispuesto en una geometria previamente definida. Este material cumple una doble funcién: por una
parte, proporciona aislamiento térmico al volumen de trabajo y, por otra, presenta una baja inercia térmica, lo que
permite reducir la cantidad de energia requerida para elevar y mantener la temperatura de operacion, favoreciendo
asi la eficiencia energética del sistema. Una vez finalizada la estructura refractaria, se procede a la instalacion de
los elementos calefactores, responsables de suministrar la energia térmica al interior de la cadmara. Dichos
elementos se fabrican cominmente a partir de aleaciones de niquel-cromo, dispuestas en forma de espiral, y su
seleccion en términos de calibre y longitud debe basarse en un analisis termodinamico que garantice el alcance de
las temperaturas de operacion requeridas. Con el propdsito de minimizar las pérdidas de calor hacia el ambiente,
se incorpora un sistema de aislamiento adicional mediante colcha ceramica, la cual contribuye de manera
significativa a mejorar el desempefio térmico global del horno. Para la instrumentacién del sistema, se emplean
generalmente termopares tipo K, y en aplicaciones especificas, tipo R 0 S, debido a su amplio rango de medicion
y adecuada relacion costo-beneficio. Finalmente, el sistema de control térmico se complementa con una etapa de
potencia, comunmente basada en relevadores de estado solido, que permite el accionamiento seguro y eficiente de
los elementos calefactores [38], [39].

La configuracion geométrica de la cdmara debe calcularse considerando la relacion superficie-volumen optima
que minimice las pérdidas por conduccién y radiacion, los cuales son aspectos fundamentales en el disefio térmico

de estos equipos [40] basados en:
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i. Instalacién del sistema de calentamiento

Una vez completada la estructura refractaria, se procede a la instalacion de las resistencias eléctricas, que
constituyen el corazon del sistema de calentamiento. Estos elementos son los responsables de la conversion de
energia eléctrica en energia térmica mediante efecto Joule, transfiriéndola posteriormente a la carga mediante
radiacién y conveccién. Las resistencias se fabrican preferentemente con aleacién Niquel-Cromo (NiCr),
tipicamente en proporcién 80/20 (Nichrome 80) o 60/15 (Nichrome 60), materiales que ofrecen excelente
resistencia a la oxidacion a altas temperaturas y estabilidad dimensional prolongada. La configuracion geométrica
en espiral es la mas utilizada debido a que maximiza la superficie de emisidn térmica por unidad de longitud,
incrementando la transferencia de calor por radiacién [41]. Como se observa en la Figura 9, las resistencias se
montan sobre soportes ceramicos aislantes que mantienen la separacion adecuada entre espiras y facilitan la

distribucion uniforme del calor en la camara.

N

/@i

Figura 9. Resistencias eléctricas en espiral de aleacion Niquel-Cromo [42].

La determinacién del calibre (diametro) y longitud total de la resistencia requiere un analisis termodindmico
riguroso que considere multiples variables: temperatura maxima de operacion, potencia térmica requerida,
resistencia eléctrica del material, densidad de potencia superficial permisible, y las caracteristicas del ciclo térmico
deseado. La densidad de potencia superficial es particularmente critica, ya que valores excesivos pueden provocar

el sobrecalentamiento localizado y falla prematura de las resistencias [40]. El arreglo mostrado en la Figura 9
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permite una distribucion espacial éptima de las resistencias, asegurando un campo térmico homogéneo dentro de
la cdmara de calentamiento.

ii. Sistema de aislamiento térmico secundario

Con el objetivo de minimizar las pérdidas energéticas por conduccién térmica hacia el exterior y mejorar la
eficiencia del sistema, se incorpora un aislamiento secundario mediante fibra ceramica refractaria, cominmente
denominada "colcha ceramica” o "manta ceramica". Este material, compuesto principalmente por aluminosilicatos
en forma de fibras, presenta una conductividad térmica extremadamente baja y puede soportar temperaturas de
hasta 1400 °C dependiendo de su clasificacion. La fibra ceramica se instala en capas concéntricas rodeando la
estructura de ladrillo refractario (ver Figura 10), creando una barrera adicional que reduce drésticamente el
gradiente térmico entre la camara de calentamiento y el ambiente. La incorporacién de este aislamiento secundario
puede incrementar la eficiencia termodinamica del sistema entre 20% y 35%, dependiendo del espesor y calidad
de la fibra empleada [43]. Adicionalmente, este aislamiento reduce significativamente la temperatura superficial

externa del horno, mejorando la seguridad operacional y reduciendo riesgos de quemaduras para el personal.

Figura 10. Ladrillos refractarios utilizados en la construccién de cdmaras de calentamiento para hornos de
tratamiento térmico [44].

iii.  Instrumentacion y control de temperatura

La instrumentacion precisa de la temperatura es fundamental para garantizar la calidad y repetibilidad de los
tratamientos térmicos. En hornos eléctricos tipo mufla, el termopar tipo K (Chromel-Alumel) representa el método
de medicion por excelencia, ofreciendo un rango operativo amplio con precision adecuada para la mayoria de las
aplicaciones industriales [41]. Para aplicaciones que requieren temperaturas superiores 0 mayor precision, se
emplean termopares tipo R (Platino - Platino/Rodio 13%) o tipo S (Platino - Platino/Rodio 10%), que pueden operar

hasta 1600 °C con mayor estabilidad a largo plazo. La seleccion del tipo de termopar debe considerar no solamente
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el rango de temperatura, sino también la atmaésfera de operacidn, la vida Gtil esperada, y la relacion costo-beneficio
para la aplicacion especifica [45]. La ubicacion estratégica de los termopares dentro de la cAmara es crucial para
obtener lecturas representativas del proceso térmico, evitando zonas con gradientes pronunciados y la exposicion

directa a la radiacion de las resistencias.

iv. Sistema de control y potencia

Todo sistema de control de temperatura debe estar integrado con una etapa de potencia apropiada que module la
energia suministrada a las resistencias. Los relevadores de estado sdlido (SSR, por sus siglas en inglés) constituyen
la tecnologia estdndar para esta aplicacion, superando a los contactores electromagnéticos tradicionales en
multiples aspectos. Los SSR operan mediante semiconductores de potencia (tipicamente tiristores o triacs) que
permiten conmutacién silenciosa, ausencia de arco eléctrico, vida Util practicamente ilimitada, y tiempos de
respuesta del orden de milisegundos. Estas caracteristicas posibilitan la implementacién de estrategias de control
avanzadas como el control proporcional mediante modulacion de ancho de pulso (PWM) o control de fase, que
mejoran significativamente la precisién y estabilidad térmica del horno [43]. El controlador de temperatura,
tipicamente un PID (Proporcional-Integral-Derivativo), procesa la sefial del termopar y genera una salida modulada
que activa proporcionalmente el SSR, logrando una regulacién precisa de la temperatura con desviaciones minimas

en condiciones estables de operacion.
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I1l. METODOLOGIA

En esta seccidn se describen las actividades realizadas para la implementacion del sistema de control de temperatura
y del sistema eléctrico integrado al horno de tratamiento térmico durante su construccién. El desarrollo del proyecto
se realiz6 siguiendo un enfoque experimental, mediante el cual se disefid, implementd y evalu6 un sistema de

automatizacion basado en microcontrolador y un médulo externo para el control de la electrénica de potencia.

3.1 ANALISIS Y DISENO DEL SISTEMA
Se identificaron los requerimientos eléctricos y de control del horno de tratamiento térmico, el cual puede operar
con una alimentacion de hasta 330V trifasicos, derivados hacia un centro de carga principal. A partir de este
analisis, se estableci6 la necesidad de implementar un sistema de control automatico que permitiera regular el
encendido, la temperatura y el tiempo de operacién del horno, garantizando estabilidad térmica y seguridad
eléctrica. Con base en estos requerimientos, se seleccionaron los siguientes componentes principales del sistema
de automatizacién y monitoreo:
e Controlador XMT-808, para la regulacion automatica de las resistencias eléctricas mediante control PID.
e Pirémetro, empleado como sensor de temperatura del horno.
e Moddulo PZEM-004T, para la medicion de voltaje, corriente y consumo energético.
e Relevador de 5 V, utilizado como elemento de conmutacién entre el microcontrolador y la etapa de
potencia.
e Microcontrolador ESP32, encargado del procesamiento de sefiales, control légico y comunicacién
inaldmbrica.
e Aplicacién Blynk, empleada como interfaz de monitoreo y control remoto de las variables supervisadas
por el ESP32.

El disefio del diagrama eléctrico de potencia se estableci6 para una alimentacion trifasica, de modo que cada
linea contribuy0 a la correcta alimentacion de las resistencias de 220V. La distribucién de cargas fue planteada
para garantizar un suministro equilibrado, eficiente y seguro. El esquema de derivacion y distribucion de las cargas

de potencia se presenta en la Figura 11.
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Figura 11. Disefio del diagrama de distribucién de cargas en las lineas de derivacion (trifasicas).

3.2 CONSTRUCCION E INTEGRACION DEL SISTEMA

El controlador de temperatura XMT-808 integra un microcontrolador monolitico como unidad central, lo que
reduce la necesidad de circuiteria periférica y mejora la confiabilidad del sistema. Este controlador implementa un
algoritmo de control PID con funcidn de autoajuste, permitiendo una respuesta rapida, bajo sobre-impulso y alta
estabilidad en la regulacion de la temperatura, caracteristicas esenciales en procesos de tratamiento térmico
industrial. EI diagrama eléctrico del sistema de control fue disefiado considerando protecciones eléctricas, fusibles,
contactores y cableado adecuado para tensiones de 220 a 330V bajo el cumplimiento de criterios de seguridad. El
XMT-808 contd con un doble display LED de cuatro digitos, cuatro teclas de operacidon y un selector
manual/automatico, lo que permitié la configuracién de valores de referencia, pardmetros de control y tiempos de
operacion. Adicionalmente, se integré un termopar tipo K, conforme a las recomendaciones del fabricante, para la
medicién precisa de la temperatura del horno. La programacion del controlador se realizd mediante cédigos
predefinidos, lo que permitié ajustar el tiempo de suministro de energia a las resistencias eléctricas y habilitar la
desactivacion automatica del sistema. El diagrama de conexidn del controlador XMT-808, incluyendo entradas,

salidas y relés internos que conforman el control PID, se muestra en la Figura 12.
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Figura 12. Diagrama del controlador XMT-808.

3.3 SIMULACION DEL SISTEMA DE CONTROL

Una vez definido el diagrama preliminar, se realiz6 la simulacion del sistema en el software Proteus®. Debido a la
ausencia de librerias especificas para el XMT-808, el controlador fue modelado mediante un esquema equivalente
de control PID, sin la implementacion directa de un microcontrolador. El diagrama simulado se muestra en la
Figura 13. El circuito PID se estructurd mediante tres bloques funcionales correspondientes a las acciones
proporcional, integral y derivativa. Para el ajuste de los parametros proporcional e integral se incorporaron
potenciometros virtuales, como se observa en la Figura 14. El ajuste de estos parametros permitio analizar el
comportamiento dindmico del sistema, identificando el sobre-impulso y optimizando la respuesta del controlador.
El andlisis de la sefial y su comportamiento transitorio se realizd6 mediante graficas analdgicas generadas en el

propio entorno de simulacién, mostradas en la Figura 15.
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Vi

Figura 13. Diagrama y simulacion general de las conexiones del control PID del XMT-808, usando como
referencia al actuador una resistencia eléctrica de calefaccion, todo esto aplicandolo desde el software de
Proteus®.
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Figura 14. Esquema principal del control PID en el circuito usando Proteus®.
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Figura 15. Demostracion de la sefial de control P1D del sistema construido en el software de Proteus®.

3.4 INTEGRACION DEL TABLERO DE CONTROL Y ETAPA DE POTENCIA

Los componentes del sistema fueron montados en un tablero de control, asegurando la correcta distribucion de la
energia trifasica. La alimentacion principal, protegida por un interruptor de seguridad de 70A, se conectd al circuito
de control del XMT-808 y se distribuy6 equitativamente entre las tres resistencias de 220V, garantizando un
balance adecuado de cargas y una distribucion térmica uniforme dentro del horno. Este esquema se presenta en la
Figura 16. Posteriormente, el controlador XMT-808 fue instalado en un segundo tablero fabricado a la medida
(28x16x10 cm). Para asegurar la correcta comunicacion entre el panel frontal y el circuito de control, se
consideraron cuidadosamente las conexiones del display, botones y contactos. El diagrama de enlace entre el
controlador y el panel de control se muestra en la Figura 17. En el montaje fisico se integré un contacto controlable
para la manipulacion segura de las entradas de potencia, manteniendo el aislamiento entre la etapa de potencia y el

circuito de control de baja corriente, como se observa en la Figura 18.
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Figura 16. Integracion del tablero de alimentacion de potencia conectada a una suministracion trifasica, los

cables de ashesto (amarillos) son enviados directamente a la energia del control XMT-808.
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Figura 17. Conexidn del contacto controlable.
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Figura 18. Adaptaéiéﬁ del contacto en el tablero de control.

El panel de control permitio visualizar la temperatura de operacion, ajustar el tiempo de accionamiento, habilitar
la desactivacion automatica y configurar alarmas. La interfaz visual del panel se muestra en la Figura 19, donde se
identifican sus principales indicadores y controles (1. Indicador de valores medidos (rojo); 2. Ajustar indicador de
valores (verde); 3. Ajuste automatico o indicador manual (verde);4. Indicador AL1 (rojo); 5. Indicador AL2 (rojo);
6. Indicador de salida (verde); 7. funcién de llave; 8. Funcion de datos automatica/manual; 9. Buscador hacia abajo;
10. Buscador hacia arriba). EI panel fue empotrado en el tablero, verificando su correcta fijacion y visibilidad del
display, como se muestra en la Figura 20. Para garantizar la seguridad del sistema, se colocaron elementos aislantes
en los bornes expuestos. Una vez fijado el panel, se conectaron el sensor de corriente y el termopar al circuito de
control del XMT-808. El termopar fue colocado en una posicion estratégica dentro del horno, aislado de superficies
metélicas y fuera del area directa de trabajo térmico, como se muestra en la Figura 21. La ubicacion del tablero
facilito la visualizacion y manipulacién del panel de control, asi como el correcto enrutamiento de los cables del

termopar y sensores, tal como se observa en la Figura 22.
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Figura 20. Panel de control empotrado al tablero.
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Figura 21. Fijacion del Termopar dentro del horno.

Figura 22. Adicion del contacto y panel de control dentro del tablero.
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3.5 MODULO DE MONITOREO Y SEGURIDAD ELECTRICA

Una vez integrada la etapa de control de las resistencias, se disefid el modulo de monitoreo de variables eléctricas
y de seguridad del horno. Para este proposito se selecciond el médulo PZEM-004T, debido a su capacidad para
medir en tiempo real voltaje, corriente, potencia, factor de potencia y energia consumida. EI PZEM-004T se integra
al sistema mediante comunicacion serial con el ESP32, permitiendo supervisar el estado energético del centro de
carga y tomar decisiones automaticas de control. El diagrama de conexién y los pines utilizados se muestran en la
Figura 23. EI modelo PZEM-004T v3 soporta tensiones de hasta 260V AC y corrientes de hasta 100A. El esquema
de conexion recomendado por el fabricante se presenta en la Figura 24. La comunicacion serial USB-TTL permite
una transmision confiable de datos hacia el microcontrolador. Para la proteccién del sistema, se integré un relevador
de 120-240V AC, alimentado a 5V DC, cuyo diagrama se muestra en la Figura 25. El relevador se configuro en
modo normalmente cerrado (NC), de manera que ante una sefial de control o una condicién andmala se interrumpa
el suministro eléctrico, protegiendo la instalacién. El diagrama completo del relevador se presenta en la Figura 26.
Adicionalmente, se incorpor6 un sensor DHT22 para monitorear la temperatura ambiente dentro del tablero de

control, ver Figura 27. Este sensor permite detectar incrementos anormales de temperatura y accionar medidas de

proteccion.
#
AC POWER|
SUPPLY
NOUT| (& Gg O |GND
-y
NIN | O 82» TTL O| TX
»20 .
LIN | MEASUREMENT 8C INTERFACE )| RX
— SYSTEM >
OUT| O o O sv
y
e SIGNAL >

Figura 23. Diagrama de bloques del controlador de variables PZEM 004T.
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Figura 24. Diagrama esquematico del dispositivo PZEM 004T.
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Figura 25. Médulo de relay de 5V.
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Figura 26. Diagrama eléctrico del médulo relee.
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Figura 27. Diagrama esquematico y eléctrico del sensor DHT22.

3.6 MICROCONTROLADOR Y SIMULACION DEL SISTEMA

EI ESP32 fue seleccionado como el nlcleo del sistema de automatizacion, debido a su capacidad de procesamiento,
multiples GPIO y conectividad Wi-Fi integrada. Su integracion dentro del modulo se muestra en la Figura 28. El
ESP32 actué como el centro de comunicacion entre sensores y actuadores. Para validar el funcionamiento del
sistema, se realizaron simulaciones en Proteus®, conectando las variables de entrada y salida, como se muestra en
la Figura 29. En la simulacion presentada en la Figura 30, el PZEM-004T fue sustituido por un Arduino Uno debido
a la compatibilidad de las interfaces UART disponibles, permitiendo validar la comunicacion serial antes de la
implementacion final. Para la implementacion real, se asignaron estratégicamente los pines del ESP32: GP10O14 y
GP1012 para el PZEM-004T, GPIO16 para el relevador y GP102 para el sensor DHT22, garantizando estabilidad
y evitando conflictos de arranque. Los componentes fueron alojados en cajas acrilicas para aislar las conexiones
del centro de carga y del sistema de control, como se muestra en la Figura 31. El disefio modular permite desmontar

facilmente el sistema en caso de mantenimiento o sustitucion de sensores, como se observa en la Figura 32.
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Figura 28. Diagrama esquematico y PINOUT del microcontrolador ESP32.
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Figura 29. Diagrama completo del M6dulo de monitoreo.
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4 {ON/OFF) / Notificacién
> Pr »{ Planta / >
Entrata de Referenica &= | Controlador (Carga Eléctrica) Protéctrica | | Variables de Saia Saluia
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Feecback / Medicion
Sensor de Sensor de
Corrente/Voltaje Temperatura
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Lazo Clerado - Momotoro y Proteccidn

Figura 30. Diagrama de control de lazo cerrado enfocado al médulo de manipulacion.
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Figura 32. Vista superior del médulo con el centro de carga.

3.7 PROGRAMACION Y COMUNICACION

La comunicacion remota se implementd mediante la plataforma Blynk, utilizando un sistema de autenticacion
basado en un Auth Token, como se muestra en la Figura 33. El servidor de Blynk actu6 como intermediario central
de la comunicacién, gestionando el envio y recepcidn de datos entre el ESP32 y la interfaz de usuario. La conexién
Wi-Fi permiti6 la visualizacion en tiempo real de las variables eléctricas y térmicas, asi como el control remoto del

horno. Las variables monitoreadas se definieron en la plataforma, como se muestra en la Figura 34. El cédigo del

Instituto Tecnoldgico de Pabellén de Arteaga 40



INSTIRLTO TRC \ﬂll“l)h

T o, ﬁTﬁ S
Ingenieria Mecatronica eC

Implementacidn del Sistema de Control de Temperatura y Eléctrico de un Horno de Tratamiento Térmico para
Aplicaciones Metal-Mecénicas

sistema integré la comunicacion MQTT, la lectura de sensores y el control de actuadores. En la Figura 35, se
muestra la configuracion inicial del cédigo, incluyendo credenciales, librerias y definicion de pines. La lectura del
sensor DHT22 y el envio de datos a la plataforma Blynk se presentan en la Figura 36 y en donde se incluy6 la
generacion de alertas por sobre temperatura. En la funcion setup() se inicializaron los periféricos y se configuraron
los temporizadores, mientras que en el ciclo loop() se realizé la adquisicién continua de datos eléctricos mediante
el PZEM-004T, como se muestra en la Figura 37. Finalmente, los datos se enviaron al monitor serial y a la
plataforma Blynk para su visualizacion remota, permitiendo el control del relevador desde la aplicacién mduvil,

como se observa en la Figura 38.

Wy crgantration - BT e ek K W, ® 0O & 0
Devices + Wew Deviee
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Figura 33. Generacion de token dentro de la plataforma Blynk.
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Figura 34. Creacién de las variables en el Network Server.
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19 #detine BLYNK_FIRMWARE VERSION "0.1.0°

11 gdefine BLYNK_TEMPLATE_ID “TMPL21Bgv-4vX™

12 #define BLYNK_TEMPLATE_NAME "PROYECTO"

13 #define BLYNK_AUTH_TOKEN "mqNKvZUjFZzi9VEbHYWFtW1d63NQetla"
14 #include <SimpleTimer.h>

15

16  char auth[] = BLYNK_AUTH_TOKEN;

17 char ssid[] = "Pillofon”; /] nombre d
18 char pass[] = "Hola123456"; [/ cootrasela de
19

20 udefine emailRecipient "ortizdenzelS@gmail.com”
21 #define BLYNK PRINT Serial

22 #include <ESP8266WiFi.h>

23 #include <BlynkSimple£spd266.h>

24 #include <PZEMOB4ATVIO.h>

25 #include <SPI.h>

26 #include <DHT.h>

27 #include <dht.h>

28

29  PZEMOGATV3O pzem1(14, 12); // GPIDLA(DS) para Tx PZEMEO4; GPIOIZ(D6) para Rx PZEMDGL
3e float VOLTAGE, CURRENT, POWER, energyl, Freq, pfl, val, VARI;

31

32

33 #define TEMPMAX 34
34 sdefine relay 16

35 #define DHTPIN 2

36 gdefine DHTTYPE DHT22

38 DHT dht(DHTPIN, DHTTYPE);
39 BlynkTimer timer;

Figura 35. Declaracion de librerias y pines a utilizar en el microcontrolador.

volid sendSeasor()

{

Float h = dht,readiunidity();

float t = dht.readTemperature(); // o dht.readTesperature(true) para obteser la temperatura en Fabrenheit

if (isnan(h) || isnan(t))
{
Serial.printin("Error al leer el sensor DHTI");
return;
}
alynk.virtualwrite(vs, h}; // Em
8lynk.virtualwrite(ve, t); // Envia la tem

if (t > 3a3) {
Blynk, logEvent ("alerta”);
)
Figura 36. Lectura de los valores de humedad y temperatura.
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o5 virld setup()
66
a7
68
=
b serjal.begin(115200);
s | Blynk.begin(auth, ssid, pass);
2 dght.bagin);
71 timer.setIntorval (102001, sendSansor); rr fatos cada 10 segunita 1 DSOS )
74
75 pioMode(relay, OUTPUT);
7% )
7
7R void loop()
73 (
88
g1
82 piynk.rund);
83
64 VOLTAGE = presi.voltige();
BS
85 CURRENT = preali.curvent()
87
B POMER = pzenl,poser();
B89
%] energyl « preml.enecgy() / 1808; hosh
31
32 Freq = pzemi.frequency();
93
a4 pfl = pzasi.pf();
a5
06 if (pfl == B)
az val = @
30 else
20 val = POMER [ pfl;
Figura 37. Setup y condiciones principales.
106 serial.printin(”™");
167 ial.printf(“voltaje ¢ %.2F\ V\n", VOLTAGE);
108 l.printf{"Corriente : X.2F\ A\n", CURRENT);
199 l.printf("Potencia : %.2f\ w\n", POMWER);
110 .printf(“Frequencia : B.2fF\ HzZ\n", Freq);
111 prantf(“factor de potencia 1 ®%.2f\ PF\n", pf1);
112 L.printf("Consumo de energia : %.2f\ kwh\n", energyl);
113 .printf(“Apparent Power : X.2f\ VA\n", val);
114 printf("Reactive Power : %.2f\ VAR\n", VAR1);
115 printf("---ammeam- FIN ——-=---=-- Y3
116 printin("");
117 Blynk.run();
118 Blynk.virtualWrite{Vve,VOLTAGE);
119 Blynk.virtualWrite(Vl,CURRENT);
1260 Blynk.virtualWrite{Vv2,energyl);
121 lynk.run();
122 timer.run();
12 1
12 )
124
125 v BLYNK_WRITE(V3) {
126 estadols param,asint();
127 digitaiwrite(relay,estadol);
128 ]

Figura 38. Impresion de los datos en el monitor serial y en el codec que se enviara posteriormente al App server.
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3.8 PRUEBAS Y VALIDACION
Se realizaron pruebas de funcionamiento del sistema con el horno sin carga. Se compararon las lecturas del
pirémetro con las del controlador XMT-808, verificando la precision del sistema. Asimismo, se evalud el

comportamiento eléctrico mediante el PZEM-004T y se comprobd el correcto funcionamiento de la interfaz movil.

3.9 DIAGRAMA GENERAL DEL SISTEMA
Para una comprensién global del sistema, se presenta el diagrama de bloques que ilustra el flujo de energia y control

del horno de tratamientos térmicos, mostrado en la Figura 39.

3.10 VALIDACION DEL DISENO

La validacion del disefio se realizd comparando los valores de temperatura configurados en el controlador XMT-
808 con las lecturas del pirémetro y del sistema de monitoreo Blynk, obteniéndose una desviacion menor al +3 %
en condiciones de operacion estable. Asimismo, se verificd la operacion segura del sistema a 330V, asegurando el
aislamiento adecuado entre la etapa de potencia y el sistema de control.

Centro de carga NEy MODULO va MEDICION DE
Alimentacion principal XMT-808 TEMPERATURA
trifasica (330 V) . (PIROMETRO)
Relay de seguridad l 7
conectado al ESP32
CONTACT
’ OR COMO
1 RELAY
Medicion de RESISTENCIAS
corriente, voltaje, — ELECTRICAS
etc. (220 V)
Monitoreo y Q
manipulaciona e—— "
traves de ESP32 a

Figura 39. Diagrama de bloques-esquematico del sistema de control.
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I\V. RESULTADOS Y DISCUSION

En esta seccidn se detallan los logros alcanzados en el presente estudio.

4.1 MONTAJE DEL MODULO XMT-808 (ELECTRONICA DE POTENCIA) CON EL
HORNO

Se realiz6 la integracion del tablero de control que aloj6 el médulo XMT-808, colocandolo en el costado derecho
del horno de tratamiento térmico. Esta ubicacién fue seleccionada con el propdsito de mejorar la visibilidad del
panel de control, facilitar el acceso durante la operacion y optimizar la conexién de la alimentacion eléctrica
externa. El tablero fue acoplado mecanicamente al horno y conectado mediante un cable trifasico de uso rudo,
garantizando una alimentacidon segura y adecuada para la operacion del sistema de potencia. La correcta instalacion

del mddulo y su disposicidn final se muestran en la Figura 40.

y A < , 4 p"’ "
potencia con conexién para alimentacién externa trifasica.

Figura 40. M-ontaje del tablero de
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4.2 ENCENDIDO DEL MODULO XMT-808

El encendido del médulo XMT-808 se realizé de manera satisfactoria, verificando previamente la correcta conexion
de las entradas y salidas del sistema de control. Durante esta etapa se confirmé que la comunicacion entre el
controlador, el pirdmetro y las resistencias eléctricas se llevara a cabo de forma eficiente, permitiendo una lectura
precisa de la temperatura del horno y un control adecuado de la energia suministrada a las resistencias. El
procedimiento de encendido incluy6 la activacién de un boton de seguridad, el cual debe presionarse utilizando
una herramienta aislante (desarmador), con el fin de evitar el contacto directo con elementos energizados. Al
realizar esta accion, el sistema generd una sefial de activacion que indicd el inicio del funcionamiento de las

resistencias eléctricas. El proceso de encendido y operacion inicial del médulo se muestra en la Figura 41.

Figura 41. Muestra del display y puesa e

 aam
n accion del médulo.

4.3 COMPORTAMIENTO DEL MODULO

Una vez puesto en operacion el modulo XMT-808, se realizaron pruebas experimentales para evaluar el
comportamiento térmico del horno y la respuesta de las resistencias eléctricas. Aunque el sistema operd de manera
correcta desde el inicio, fue necesario analizar su desempefio mediante mediciones controladas de temperatura en
funcién del tiempo. Para este propdsito, se elabord una tabla de registro de datos experimentales, a partir de la cual
se evaluo el modo de actuacion del horno durante el proceso de calentamiento. Las pruebas fueron realizadas en
condiciones controladas y con la participacion del equipo de trabajo, como se observa en la Figura 42. Con los
datos obtenidos, se generd una tabla de resultados (Tabla 1) y su correspondiente grafico de comportamiento
térmico, lo que permitié analizar de manera visual y cuantitativa la respuesta del sistema ante el suministro de

energia eléctrica. La tabla de datos y la gréafica resultante se presentan en la Tabla 1y la Figura 43, respectivamente.
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Figura 42. Medicion de los datos del comportamiento del horno en tiempo real.

Tabla 1. Comportamiento experimental de temperatura vs tiempo.
Hora | Temperatura
(9]
13:34 18
13:35 22
13:40 63
13:45 107
13:50 137
13:55 164
14:00 177
14:05 193
1407 200
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Figura 43. Grafica del comportamiento de tiempo vs temperatura,

4.4 VISUALIZACION DE LA INTERFAZ EN LA APLICACION BLYNK

Se establecié una comunicacion correcta entre los sensores, el network server y el application server, utilizando la
plataforma Blynk como interfaz de monitoreo movil. Todos los dispositivos se conectaron de manera simultanea
mediante una red Wi-Fi, permitiendo la transmision bidireccional de informacion en tiempo real.

Mientras el sistema permanecié conectado a internet y vinculado al device profile previamente configurado en
la cuenta activa de Blynk, fue posible recibir comandos desde un dispositivo mdvil y visualizar las variables
monitoreadas. Esta interfaz permitio supervisar y manipular los pardmetros del proceso térmico, incrementando el
nivel de control, seguimiento y seguridad del horno de tratamientos térmicos. La visualizacion de la interfaz movil

se muestra en la Figura 44.
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Figura 44. Interfaz de la aplicacién mévil de Blynk para el monitoreo y manipulacidn del sistema.
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4.5 EMISION Y TRANSFERENCIA DE CALOR DE LAS RESISTENCIAS DENTRO
DEL HORNO

Durante las pruebas de operacién, se analiz6 el comportamiento térmico de las resistencias eléctricas internas del
horno, observandose que estas alcanzaron temperaturas elevadas de manera uniforme, lo que favorecié una
distribucion térmica estable dentro de la cdmara de calentamiento. Las resistencias demostraron una respuesta
eficiente tanto en el incremento como en el mantenimiento del nivel de calor requerido, transfiriendo energia
principalmente por radiacion y conveccién hacia el interior del horno y las piezas de prueba. Este comportamiento
permitié obtener tiempos de calentamiento consistentes y un control térmico adecuado, aspectos fundamentales
para garantizar la repetitividad y confiabilidad de los tratamientos térmicos evaluados. El comportamiento térmico
de las resistencias durante la operacién del horno se muestra en la Figura 45.

Figura 45. Transferencia de calor a través de resistencias uniformemente accionadas.
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V. CONCLUSIONES

En el presente trabajo se logré el disefio, implementacion y validacion de un sistema de control y monitoreo
automatizado para un horno de tratamientos térmicos, integrando de manera efectiva la etapa de potencia trifasica,
el control térmico mediante un controlador industrial XMT-808 y un moédulo de supervision basado en
microcontrolador con conectividad inalambrica. El desarrollo se abordd bajo un enfoque experimental, lo que
permiti6 evaluar de forma préactica el comportamiento térmico y eléctrico del sistema en condiciones reales de
operacion.

El controlador XMT-808 demostrd ser una solucidn confiable para la regulacién de temperatura, gracias a la
implementacion de un algoritmo PID con funcion de autoajuste, logrando una respuesta estable, con bajo
sobreimpulso y adecuada precision en el seguimiento del valor de referencia. La comparacion entre las lecturas del
controlador, el pirémetro y el sistema de monitoreo remoto evidencié una desviacién menor al £3 % en régimen
estable, lo cual valida la efectividad del disefio desde el punto de vista del control automatico.

Asimismo, la correcta distribucion de cargas en la alimentacion trifasica permiti6 un funcionamiento
equilibrado de las resistencias eléctricas, favoreciendo una transferencia de calor uniforme dentro de la cdmara
térmica. Los resultados experimentales de temperatura en funcion del tiempo mostraron un comportamiento
consistente y repetible, lo que confirma la viabilidad del horno para aplicaciones de tratamiento térmico a nivel
académico y preindustrial.

Por otra parte, la integracion del modulo de monitoreo eléctrico mediante el PZEM-004T y el ESP32 permitié
supervisar en tiempo real variables criticas como voltaje, corriente, potencia y energia consumida, reforzando la
seguridad y eficiencia del sistema. La incorporacion de la plataforma IoT Blynk facilito la visualizacion remota de
estas variables y el control del sistema desde un dispositivo movil, aportando un valor agregado en términos de
supervision, diagndstico y operacién remota.

En conjunto, los resultados obtenidos demuestran que el sistema desarrollado cumple con los objetivos
planteados, ofreciendo una solucién funcional, segura y escalable para el control de hornos de tratamiento térmico,
al mismo tiempo que sienta las bases para futuras mejoras orientadas a aplicaciones industriales mas exigentes.

Como trabajo a futuro se recomiendan las siguiente mejoras para evolucionar el sistema desarrollado desde un
prototipo funcional de caracter académico hacia un equipo para aplicaciones industriales: Implementacion de
control avanzado, Monitoreo térmico multipunto, Registro y anélisis histérico de datos, Optimizacién energética e

Integracion con protocolos industriales
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ANEXO 1

Empresas o talleres nacionales dedicadas al servicio de tratamiento térmico industrial

Tabla AT1. Listado de empresas o talleres con servicios de tratamiento térmico.

EMPRESA

PAGINA
WEB

DOMICILIO

TELEFONO

PROCESOS OFRECIDOS

Tratamientos
Térmicos de
Querétaro, S.A.
de C.V.

Querétaro, Qro.,
México

Temple, revenido,
normalizado, alivio de
esfuerzos

DurezAplicada |
Tratamientos
Térmicos

https://www.du
rezaplicada.co
m.mx/

Av. Perlillar 19,
Amp. Progreso
Nacional, CDMX

(55) 5392-1521

Temple, revenido,
cementacion, nitruracion,
carbonitruracion

Tratamientos
Térmicos Emisa

CDMX, México

Temple, revenido,
normalizado, recocido

Tratamientos
Térmicos Omega

https://www.tr
atamientosome
ga.com.mx/

Monterrey, N.L.,
Meéxico

Temple, revenido,
cementacion, alivio de
esfuerzos

Ecatepec de

Temple, revenido,

gséI/ERM' SA. Qgtr[])qsr}/]/;c/raterm. Morglos, MEéx., (55) 5699-8099 carbu_rizado, nitruracion,
U ' México recocido
https://tratami
Tratamientos entos- .
Térmicos termicos- Pugb_la, Pue., (222)2489746 Temple_, revenido,
. . . México normalizado
Industrial industrial.web
node.mx/
Tecnologia en
Tratamiento Nuevo Leon, Temple, revenido,
Térmicos S.A. de o México o cementacion (industrial)

C.V.

Tratamientos
Térmicos y
Estructuras S.A.
de C.V.

Monterrey, N.L.,
México

Temple, alivio de esfuerzos,
normalizado

Tratamientos

https://www.tt

Temple en atmosfera

Térmicos avanzados.co Mgn_terrey, N.L. — controlada, nitruracion,
Avanzados S.A. Meéxico .

m/ carburizado
de C.V.
Especialidades h_ttps://espet_:la Cuautitlan lIzcalli, Temple, revenido, recocido,

L lidadestermica ) . — i

Térmicas Méx., México normalizado

s.com/
Tratamientos San Pablo
Térmicos — Autopan, Méx., — Temple, revenido
Termetal México
METREMEX — . 3 .
Tratamientos https://www.m lejllr?epantla, Méx., (55) 5715-4620 T_emple,_ f:arburlza_do,
Térmicos etremex.com/ Meéxico nitruracién, revenido
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Tabla AT1. Continuacion.

EMPRESA

PAGINA
WEB

DOMICILIO

TELEFONO

PROCESOS OFRECIDOS

Templados y
Rectificados, S.A.
de C.V.

Monterrey, N.L.,
México

Temple, revenido, rectificado
posterior

Tratamientos
Térmicos
(Guadalajara)

Guadalajara, Jal.,
México

Temple, normalizado, alivio
de esfuerzos

Tratamientos

A Toluca, Méx., . .
Térmicos de — ‘o — Temple, revenido, recocido
México
Toluca
Servicios Guadalajara, Jal., Temple, revenido,

Térmicos Galvan

México

cementacion

Tratamiento
Térmico (taller)

Cuautitlan Izcalli,
Méx., México

Temple y revenido (taller)

Transformaciones

Térmicas y o Xonacatlan, Méx., o Temple, revenido, procesos

Metalicas México basicos

$£TTYM7,

ALD https://www.he RamMos Arize Temple al vacio, LPC

Tratamientos at-treatment- 1ZPe, (844) 277-2257 | (carburizado a baja presion),
L . Coah., México . o -

Térmicos services.com/ nitruracion, revenido

HT-MX

Tratamientos
Secundarios

https://www.ht
mx.com/

Chihuahua, Chih.,
México

(614) 492-3800

Temple, carburizado, HIPing,
analisis metalografico

Termitec, S.A. de
C.V.

https://en.term
itec.com.mx/

CDMX 'y Puebla,
México

(55) 9173-0159

Nitruracién en sales,
austempering, carburizado

Acerurgia

https://acerurg

San Luis Potosf,

(444) 821-3808

Tratamiento térmico de
aceros, temple, revenido,

ia.com.mx/ S.L.P., México .
normalizado
DOWA Nitruracion, carburizado
Thermotech https://dowa- Villa de Reyes, I '
Mexico, S.A. de tht.mx/ S.L.P., México (444) 478-2000 | temple en atmosfera
cv controlada
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ANEXO 2

Acceso universal al conocimiento: difusion y divulgacion cientifica

El prototipo se sometié al certamen de proyectos en la Cumbre Nacional de Desarrollo Tecnoldgico,

Emprendimiento e Innovacidn, InnovaTecNM 2025.
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Figura AF1. Constancia fase local, InnovaTecNM 2025.
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DENZEL DE JESUS ORTIZ

POR SU DESTACADA PARTICIPACION PRESENTANDO EL PROYECTO
TERMOPRO, DE LA CATEGORIA INDUSTRIA ELECTRICA Y ELECTRONICA
EN EL CERTAMEN DE PROYECTOS [NIVEL LICENCIATURA), DE LA
CUMBRE NACIONAL DE DESARROLLO TECNOLOGICO, EMPRENDIMIENTO E INNOVACION,
INNOVATECNM 2025
ETAPA REGIONAL, REGION 3

CELEBRADO DEL 23 AL 26 DE SEPTIEMBRE
AGUASCALIENTES, AGUASCALIENTES A 26 DE SEPTIEMBRE DE 2025
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MAR CANTONIO
TRUTILLO MARTINEZ GIL VAZQUEZ
DIRECTOR DE VINCULACION DIRECTOR DEL
E INTERCAMBIO ACADEMICO IT DE AGUASCALIENTES
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Figura AF2. Constancia fase regional, InnovaTecNM 2025.
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