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INTRODUCCIÓN 
 

 

A medida que pasan los años los sistemas de control industrial avanzan de la mano con 

la tecnología, esto permite que los usuarios puedan contar con mayores beneficios, 

como velocidades de procesamiento de datos, integración total de la planta, 

redundancia de procesamiento, entre otros. 

 

 Contar con un sistema de control industrial obsoleto está bastante relacionado a 

contar con equipos electrónicos obsoletos en nuestra vida diaria, probablemente 

seguirán funcionando después de la vida útil determinada por el proveedor, sin embargo, 

cuando fallan ya no se cuenta con el soporte técnico, ni con los repuestos para ponerlos 

nuevamente en funcionamiento, esto llevado a una planta industrial significa tiempos 

muertos y por ende perdidas económicas. 

 

 El presente trabajo busca explicar cómo se optimizó el proceso de planta Tintaya 

por medio de la migración de su sistema de control obsoleto a un sistema de control 

moderno, cuáles fueron los beneficios de esta migración y las razones por las que se 

optó por la migración.  
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