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La ESPOL promueve los Objetivos de Desarrollo Sostenible

INGE-2877

Rediseñar la línea de producción de helados en una planta procesadora, considerando los requisitos 
establecidos por las Buenas Prácticas de Manufactura, para la mejora de la eficiencia operativa, la garantía de la 
calidad del producto y el cumplimiento de las normativas sanitarias vigentes.

• El diagnóstico inicial evidenció un cumplimiento del 79,42% en BPM, con 14 no conformidades que 

requieren acciones correctivas para alcanzar el 100%.

• La propuesta técnica de mejora, basada en principios de ingeniería y normativas sanitarias, permitirá 

optimizar flujos, reducir cuellos de botella y mejorar la seguridad, alcanzando un 90,12% de cumplimiento 

en 6 meses.

• El análisis económico demostró alta viabilidad, con una inversión de $43,073.09, un VAN de $13,406.01, 

TIR del 20% , lo que garantiza un retorno rápido y sólido.

Una empresa dedicada a la elaboración de helados en Guayaquil no cuenta con 
la certificación de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) exigida por ARCSA, 
lo que le obliga a notificar sanitariamente cada sabor, generando altos costos y 
retrasos en innovación. Esta situación limita su competitividad, dificulta el 
lanzamiento rápido de nuevos productos, restringe el acceso a ciertos canales 
de distribución y frena su expansión a mercados más exigentes.
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