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Design and prefeasibility of aguaymanto - Physalis
peruviana canning plant: process, capacity and
sanitary guidelines

Julissa Velasquez Cruz'
"Universidad Nacional de San Agustin de Arequipa, Pert, ' jvelasquezcr@unsa.edu.pe

Abstract— The Physalis peruviana fruit has growing local availability and functional potential, motivating the need for safe and
efficient processing alternatives. This study evaluates the technical feasibility of implementing a small-to-medium canning plant by
analyzing industrial operations, productive capacity and sanitary requirements. A complete process route was specified, including reception,
sorting, washing with potable chlorinated water (50-200ppm firee chlorine, pH 6.5-7.5, 1-5min), preparation of a 20 °Brix covering
medium, scalding at 80-85 °C, hot filling and ~15 min water-bath pasteurization for acidic product safety, cooling and labeling. Productive
capacity was assessed based on a 100kg/h kettle and an effective output of 800 kg/day (8 h), and compared against demand—supply
projections. Regulatory requirements were evaluated according to DS 007-98-SA and microbiological criteria applicable to processed foods.
The engineered route aligns with standard thermal processing practices and ensures product stability. Capacity analysis revealed
inconsistency between mass-flow output (800 kg/day) and the target of 4 000 jars/day (~1 000 kg/day), indicating potential thermal or filling
bottlenecks. Market projections show sustained demand growth exceeding regional supply. Compliance with national sanitary regulations
and HACCP implementation is achievable within the proposed design. However, scaling requires reconciliation of throughput assumptions
and the incorporation of pilot-scale microbiological validation to confirm process safety margins.

Keywords-- Physalis peruviana; thermal processing; canning; capacity analysis; food safety.
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Diseinio y pre-factibilidad de una planta de conserva
de aguaymanto - Physalis peruviana : proceso,
capacidad y lineamientos sanitarios

Julissa Velasquez Cruz'
!Universidad Nacional de San Agustin de Arequipa, Peru, ! jvelasquezcr@unsa.edu.pe

Resumen— El aguaymanto (Physalis peruviana) posee
disponibilidad regional y valor funcional, lo que motiva la
busqueda de alternativas de procesamiento inocuo y eficiente. Este
estudio analiza la factibilidad técnica de implementar una planta de
conservas de pequeria-mediana escala mediante la evaluacion del
proceso, la capacidad productiva y requisitos sanitarios. Se definio
la ruta completa del proceso: recepcion, seleccion, lavado con
lavado con agua potable clorada (50-200ppm de cloro libre;
PH=6.5-7.5; 1-5 min), preparacion de un medio de cobertura a
20 °Brix, escaldado a 80-85 °C, llenado en caliente, pasteurizacion
en baiio Maria (~15min, producto dcido), enfriamiento y
etiquetado. La capacidad se evaluo considerando una marmita de
100kg/h 'y un rendimiento efectivo de 800kg/dia (8h),
compardandolo con las proyecciones de oferta—demanda. Se verifico
el cumplimiento del marco sanitario peruano (DS 007-98-SA y
criterios microbiologicos). El flujo diseiiado coincide con prdcticas
industriales de tratamiento térmico y asegura estabilidad del
producto. El andlisis de capacidad evidencio discrepancia entre el
flujo masico (800kg/dia) y la meta de 4000 frascos/dia
(~1 000 kg/dia), sugiriendo cuellos de botella en el tratamiento
térmico o el llenado. Las proyecciones muestran una demanda
creciente superior a la oferta regional. El disefio propuesto puede
cumplir las exigencias sanitarias nacionales y la implementacion
de HACCP. No obstante, su escalamiento requiere armonizar los
supuestos de capacidad y contar con validacion microbioligica
piloto que confirme los margenes de inocuidad del proceso.

Palabras clave-- Physalis peruviana; procesamiento térmico;
conservas; andlisis de capacidad; inocuidad alimentaria.

I. INTRODUCCION

El aguaymanto (Physalis peruviana) es un fruto de amplia
disponibilidad en diversas zonas productivas del sur del Pert y
posee caracteristicas nutricionales y funcionales que respaldan
su potencial para el desarrollo de productos de mayor valor
agregado [1], [2].

La ausencia de procesamiento industrial significativo en la
region genera pérdidas postcosecha y limita el
aprovechamiento comercial del producto, lo que evidencia la
necesidad de alternativas de transformacién estandarizadas
[31, [4], [5], [6], [7] y con garantias de inocuidad [8].

En este contexto, la elaboracién de conserva de Physalis
peruviana constituye una opcion tecnoldgica viable debido a
su estabilidad térmica, su aceptabilidad sensorial y la
posibilidad de prolongar su vida util mediante operaciones de
escaldado, llenado en caliente y pasteurizacion [10], [11],

[12], [13], [14]. El disefio de una planta de pequefia-mediana
escala requiere, sin embargo, una comprension integrada del
flujo de proceso, la capacidad productiva y los requisitos
sanitarios establecidos para la fabricacion de alimentos de bajo
riesgo microbiologico [15].

El estudio desarrollado contempla  operaciones
fundamentales —recepcion, seleccion, lavado clorado,
preparacion de un medio de cobertura a 20 °Brix, escaldado
entre 80—85 °C, pasteurizacion en bafio Maria y etiquetado—
que permiten asegurar la inocuidad y estabilidad del producto
final [16], [17], [18], [19]. Adicionalmente, el analisis de
capacidad operativa identifica oportunidades y restricciones
asociadas al rendimiento de los equipos térmicos y de
envasado [20], aspectos esenciales para evaluar la factibilidad
de escalamiento. Estos criterios técnicos se sustentan ademas
en evidencias de conservacion y calidad (1-MCP, cinética de
vida util) y en la evaluacion de parametros del proceso térmico
[21], [22], [23], [24]. Se adopta una relacion 60 % fruta : 40 %
almibar (20 °Brix) y formato 350 g (masa drenada 200 g).

El cumplimiento del marco regulatorio peruano en
higiene, control sanitario y criterios microbiologicos, junto
con la implementacion del sistema HACCP, constituye un eje
central en la viabilidad del proyecto [25], [26], [27]; ademas,
la gestion ambiental y de residuos liquidos en planta es un
componente transversal del aseguramiento sanitario [9].

De ese modo en el presente se establece, asi, las bases
para el desarrollo del disefio de proceso, la evaluacion de
capacidad y la revision de los elementos criticos para
garantizar un procesamiento seguro y conforme a normativas,
que sustenten la propuesta de una planta de conservas de
Physalis peruviana.
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Preparacion del medio de cobertura: Formulacion de jarabe a

20 °Brix, compuesto por agua, acidulantes y edulcorantes

permitidos, calentado hasta 90 °C para su completa disolucion.
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Fig. 1 Localizacion de la planta proyectada en Cerro Colorado,
Arequipa, Pert (Fuente: Google maps). Etiquetado y almacenamiento: Uso de rétulos conforme a
normativa y almacenamiento en zona seca y ventilada.

II. METODOLOGIA Estas operaciones constituyen el flujo operativo modelado en
o el estudio y responden a las caracteristicas fisicoquimicas del
A. Enfoque general del disefio aguaymanto y su comportamiento durante el tratamiento
térmico.

La metodologia se basoé en el analisis ingenieril de las
operaciones unitarias necesarias para la elaboracion de
conserva de Physalis peruviana, integrando parametros ‘ Recepcién de
operativos, secuencia del proceso, requerimientos sanitarios y materk prima
capacidad productiva reportados en el estudio técnico de | —
prefactibilidad. Se adopt6 una estructura sistematica que Seleccion
comprende: definicion del flujo de proceso, caracterizacion de '
insumos y condiciones de operacion, dimensionamiento tavado ‘
preliminar de equipos y verificacion de cumplimiento Agua, Stevia,
sanitario. CMC, Acido citrico,
sorbato de potasio

B.  Flujo de proceso y condiciones operativas | -
Coccidn de los frutos J» 80-85°Cx 5 min

Preparacion del 1 20 *Brix

L
jarabe de llenado J 90 °C

La ruta procesal se establecid a partir de las practicas térmicas B | =
y de conservacion descritas en la ingenieria del proyecto, e Uenado de los frascos L 60%fruta
incluye las siguientes etapas: ' I

Adicidn del jarabe de llenado } 40 % jarabe
Recepcion de materia prima: Cuantificacion del aguaymanto ' | )
ingresante y verificacion de integridad fisica del fruto. Se Tapado ‘

establecieron criterios de calidad para la materia prima: ‘ 1

. r ili i6 i [ 2 i
- Tamafio uniforme: 1.5-2.5 cm diametro Btenhzamln comercal | S8%cx15min
o e _ [
- °Brix: 12-16 Enfriamiento ‘
- pH:3.54.2 ' |
Estos parametros garantizan uniformidad térmica y Etiquetado y Almacenamiento

consistencia del producto final.

Fig. 2 Diagrama de flujo del proceso
Seleccion: Separacion manual o mecanica de frutos con dafio
mecanico o grado de madurez inadecuado; se recomienda C. Evaluacién de capacidad productiva
madurez ¥4 para resistencia térmica y estabilidad.

El dimensionamiento preliminar se efectué a partir de la

Lavado: Aplicacién de agua potable clorada (50-200 ppm de marmita de 100 kg/h indicada como equipo determinante. Con

cloro libre; pH = 6.5-7.5; 1-5 min), con enjuague posterior.
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base en la jornada de 8h, la capacidad real se calculd en
800 kg/dia, lo cual coincide con la capacidad operativa anual
de 240 000 kg/afio (300 dias).

Se compararon estos valores con la meta operativa de 4 000
frascos/dia (=1000kg/d), identificada en el estudio como
objetivo comercial del proyecto. Esta relacion permitio
identificar desajustes en la correlacion entre flujo masico y
flujo por unidades y constituyé un insumo clave para el
analisis de cuellos de botella.

D. Marco sanitario y criterios de inocuidad

La metodologia incluy¢ la verificacion del cumplimiento
normativo basado en:

DS 007-98-SA, que establece condiciones de higiene,
infraestructura, control sanitario, manipulacion y lineamientos
para la produccion de alimentos.

Criterios microbioldgicos exigidos para alimentos
procesados, aplicables a productos en conserva.

Requisitos para la implementacion del sistema HACCP,
contemplado en lineamientos del estudio como condicién
indispensable para la operacion segura de una planta de
alimentos.

E. Integracion del andlisis técnico

El flujo térmico definido, la capacidad operativa y los criterios
sanitarios fueron integrados para establecer una base de disefio
consistente. Se compararon los tiempos de operacion, caudales
térmicos y ritmos de llenado con las capacidades de los
equipos seleccionados para determinar la coherencia del
proceso y las restricciones técnicas que puedan afectar la
escalabilidad.

III. RESULTADOS

A. Comportamiento del proceso térmico y operacion
unitaria

La secuencia de operaciones definidas— recepcion, seleccion,
lavado con agua potable clorada a 100 ppm de cloro libre
(rango operacional 50-200 ppm), pH 6.5-7.5, 2-3 min,
seguido de enjuague con agua potable, preparacion de un
medio de cobertura a 20 °Brix, escaldado a 80—85 °C, llenado
en caliente, pasteurizacion en bafio Maria (~15 min),
enfriamiento y etiquetado—se ejecuta de forma estable bajo
las condiciones establecidas en el estudio técnico. La
verificacion del flujo confirma que los tiempos de escaldado y
pasteurizacion permiten alcanzar la estabilidad térmica y la
reduccion microbiana esperada para conservas vegetales, sin
comprometer la integridad estructural del fruto ni la claridad
del medio de cobertura.

B.  Capacidad nominal, capacidad real y brecha operativa

El analisis de capacidad basado en la marmita de 100 kg/h
confirma un rendimiento efectivo de 800 kg/dia para una
jornada de 8h. Esta capacidad coincide con la estimacion
anual del estudio (240000 kg/afio) y permite evaluar la
correspondencia entre flujo masico y flujo por unidades. La
meta operativa declarada en el disefio original—4 000
frascos/dia (250 g por unidad, =1 000 kg/dia)—genera una
brecha aproximada de 200 kg/dia, lo que sugiere la existencia
de posibles restricciones en el procesamiento térmico y en el
ritmo de llenado. Esta discrepancia constituye el principal
hallazgo cuantitativo del andlisis técnico y establece la
necesidad de ajustes en numero de marmitas, turnos o
velocidad de linea. La Tabla I muestra la marmita a 100 kg/h,
el ritmo de llenado y el tren térmico que condicionan el
throughput.

El balance de linea indica que el cuello de botella se concentra
en la etapa térmica (marmita + pasteurizacion), la cual
representa aproximadamente el 75% del tiempo total del ciclo
productivo. Considerando la capacidad de la marmita (100
kg/h) y de la llenadora (300—400 frascos/h, equivalente a ~75—
100 kg/h), se evidencia un desacople operativo entre
procesamiento térmico y envasado.

A partir de este analisis se evaluaron escenarios de mejora: (i)
duplicacion de marmita, elevando la capacidad hasta ~1600
kg/dia, (ii) ampliacion a segundo turno (16 h), logrando
similar incremento, y (iii) balanceo de linea mediante
sincronizacion marmita—llenado—pasteurizacion.

De estas alternativas, la duplicacion de marmita se identifica
como la opcidn técnicamente mas viable, al eliminar el cuello
térmico sin modificar la secuencia operativa ni generar
ineficiencias en otras etapas del proceso.

TABLA 1
MAQUINARIA Y CAPACIDADES POR ETAPA

Car CA
PROCES MATERIAL ACI  NTI

N° o OEQUIPO  DAD DAD CARACTERISTICAS
RECEPC
ION DE
MATERI 25
A CAJAS KG -
1 PRIMA  PLASTICAS 351 16 DIMENSIONES: 60 X 40 X 23 cCM
PESO: 1.75 KG | MEDIDAS DE LA
PLATAFORMA: 45 X 60 | VOLTAJE:
BALANZA 500 220 V| PESO MIN: 5 KG | PESO MAX:
2 PESADO CARRITO KG 1 500 KG
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MAQUINA

SELECC  SELECCIO
3 ION NADORA - 1 DIMENSIONES: 90 X 75 X 105 cM
MAQUINA CAPACIDAD: 300 KG/HR | POTENCIA
LAvVAD DE 300 (HP): 1.5 | ANCHO: 70 CM | LARGO:
4 o LAVADO  KG 1 100 cM | ALTO: 200 CM
PREPAR
ACION
DEL 100 CAPACIDAD: 100 KG/HR | DIAMETRO:
5 JARABE MARMITA KG 1 50CM|ALTURA: 50 CM | ALTO: 1.4 M
Coccio
N DE
LOS 100 CAPACIDAD: 100 KG/HR | DIAMETRO:
6 FRUTOS MARMITA KG 1 50CM|ALTURA: 50 CM | ALTO: 1.4 M
LLENA
DODE MAQUINA 150
FRUTA DE ML ACERO INOXIDABLE 304 |
ALOS  LLENADO A PRrRODUCCION: 300 - 400
FRASCO AUTOMATI 500 BOTELLAS/HR | DIMENSIONES: 0.7 X
7 S co ML 1 0.7x04M
ADICIO
N DEL 150
JARABE ML ACERO INOXIDABLE 304 |
DE LLENADO A PRODUCCION: 300 - 400
LLENAD RA DE 500 BOTELLAS/HR | DIMENSIONES: 0.7 X
8 o FRASCOS ML 1 0.7x04M
10 -
20
BOT
TAPADOR  ELL
TAPAD ADE AS/ PRESION DE AIRE: 0.6 - 0.8 MPA |
9 o FRASCOS  MIN 1 DIMENSIONES: 650 X 650 X 1350
100
ENV
PASTEU ASE
RIZACIO AUTOCLA  S/H PRESION DE DISENO: 1.8 KG/CM2 |
10 N VE R 1 PRESION DE TRABAJO: 1.5 KG/CM2
ACERO INOXIDABLE | PROFUNDIDAD:
ENFRIA 60.9 CM | ANCHO: 151.8 CM | ALTO:
11  MIENTO MESA - 1 85.9cm
40 -
100
FRA
SCO
ETIQUE ETIQUETA S/MI ANCHO: 1.2 M| LARGO: 3.0 M | ALTO:
12 TADO DORA N 1 I.1mMm
ALMAC
ENAMIE
13 NTO ALMACEN - - -

C. Analisis de oferta—demanda
Se proyect6 la tendencia lineal del comportamiento mostrado:

Demanda histérica 2023-2025: crecimiento anual promedio
~1,0-1,2 %.

Oferta historica 2023-2025: crecimiento anual promedio
~1,1 %.

Con base en esa tendencia, el analisis actualizado muestra que
para 2026 y 2027 la demanda continua superando la oferta
regional, manteniendo la brecha observada en el estudio. Esta
tendencia reforzo la relevancia de una nueva capacidad de
procesamiento para reducir la dependencia de importaciones y
mitigar pérdidas poscosecha.

D. Coherencia con las exigencias sanitarias

El flujo térmico comprobado coincide con las exigencias
descritas en los capitulos de obras sanitarias, BPM y requisitos
de infraestructura del documento técnico. La disposicion de
areas—recepcion, seleccion, lavado, coccion, llenado,
pasteurizacion, almacenamiento—corresponde con  los
criterios exigidos por la normativa peruana, permitiendo
establecer que el proceso es compatible con las condiciones de
higiene, ventilacion, separacion de zonas y proteccion fisica
descritas en el reglamento sanitario.

La operacion propuesta permite la aplicacion efectiva de
controles HACCP, particularmente en puntos criticos térmicos
(escaldado y pasteurizacion), siempre que se incorpore
validacion microbiologica piloto en la fase previa al
escalamiento industrial.

Considerando la naturaleza teérica del presente estudio, como
parte del escalamiento, se propone validar el proceso mediante
estudios microbioldgicos piloto, incluyendo:

- Recuento de aerobios meso6filos

- Mohos y levaduras

- Ausencia de patdgenos (Salmonella spp.)

- Ensayo de vida util acelerada (25 °C y 35 °C)

- Evaluacion de letalidad térmica (Fo equivalente para
productos acidos)

Esta validacion permitira confirmar los margenes de inocuidad
y la estabilidad del producto conforme a criterios Codex y
normativa nacional. La incorporaciéon de estos ensayos
permitira la transicion del disefio conceptual a una validacion
experimental  robusta, requisito  esencial para su
implementacion industrial.

E.  Identificacion de restricciones técnicas

El analisis integrado permitié identificar tres limitaciones
principales:

Cuellos de botella térmicos: la marmita y el bafio Maria
concentran el 70-80% del tiempo ciclo del proceso; su
capacidad condiciona el rendimiento global.

Ritmo de llenado: la correlacion entre volumen de jarabe, peso
drenado y capacidad de la llenadora implica riesgo de rezagos
si no se igualan los tiempos de ciclo de marmita—llenadora—
tapadora.

Brecha de flujo masico vs. flujo por unidades: la diferencia
entre 800 y 1000kg/dia obliga a revisar turnos, equipos
paralelos o ajustes de balance.

IV. DISCUSION
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La evaluacion integrada del proceso, la capacidad y los
requisitos sanitarios evidencia que la linea propuesta para la
elaboracion de conserva de Physalis peruviana es
técnicamente viable y se ajusta a las practicas industriales
documentadas en el estudio de ingenieria. Las operaciones de
escaldado (80-85 °C), llenado en caliente y pasteurizacion en
bafio Maria (~15 min) se encuentran dentro de los parametros
térmicos empleados en conservas vegetales y son consistentes
con el flujo validado en el disefio original, garantizando una
reduccion microbiana adecuada y la estabilidad fisico-quimica
del producto final [19], [21], [24].

Uno de los hallazgos mds relevantes es la brecha entre la
capacidad real (800kg/dia) y la meta operativa de 4 000
frascos/dia (~1 000 kg/dia). Dado que la marmita de 100 kg/h
es el equipo determinante del proceso, el estudio confirma que
su rendimiento condiciona directamente el throughput diario.
Esta diferencia sugiere la presencia de cuellos de botella
térmicos y de llenado, particularmente en la secuencia
marmita—escurrido—llenado—pasteurizacion. El layout (Fig. 3)
muestra flujo lineal y espacio disponible para duplicacion de
marmita
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Fig. 3 Layout de planta

) TABLA 11
AREAS POR AMBIENTE

N° AREA M2

1 ALMACEN DE MATERIA PRIMA 69
ALMACEN DE PRODUCTO

2 TERMINADO 59.35
3 AREA DE PRODUCCION 90.21
4 AREA ADMINISTRATIVA 20
5 CONTROL DE CALIDAD 31.5
6 AREA DE CALDERA 20

7 ZONA DE BANOS (OPERARIOS) 15
8 SERVICIOS HIGIENICOS 15
9 COMEDOR 26.6
10 AREA DE VIGILANCIA 10
11 SALA DE REUNIONES 20
12 PATIO DE MANIOBRAS 73.04
13 ZONA DE MANTENIMIENTO 27
14 AREA DE VESTIDORES 15
15 AREA DE LIMPIEZA 10
AREA TOTAL 638.045

Como detalla la Tabla II, las areas cumplen con segregacion y
espacios de circulacion. Los tiempos de ciclo son mayores que
en otras operaciones ; en consecuencia, el escalamiento
requerird turnos adicionales, duplicacion de marmitas o
balanceo avanzado de linea (segun modelado y transferencia
de calor [20]. Asi como los condicionantes de vida util en
[12]). La consistencia de esta brecha con los célculos de
capacidad por ello se requerira ya sea (i) turnos adicionales,
(i1) duplicaciéon de marmitas o (iii) balanceo avanzado de
linea. El programa de produccion (Tabla III) evidencia que los
cuellos de ciclo se concentran en coccion—llenado—
pasteurizacion. Se incorporaron explicitamente tiempos de
saneamiento dentro del flujo operativo, incluyendo limpieza
CIP de equipos (20-30 min por jornada) y desinfeccion de
superficies (10—15 min). Estos tiempos fueron integrados en el
programa productivo, garantizando el cumplimiento de los
requisitos sanitarios y evitando sobreestimaciones en la
capacidad real del sistema.

TABLA 1T
PROGRAMA DE PRODUCCION

HORARIO PROCESO

7:00-7:30 RECEPCION DE MATERIA PRIMA

7:30-8:30 SELECCION

8:30-9:00 LAVADO

9:00-9:30 PREPARACION DEL JARABE
9:30-10:30 COCCION DE LOS FRUTOS
10:30-11:00 LLENADO DE ENVASES
11:00-11:30 ADICION DEL JARABE DE LLENADO
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11:30-12:00 PASTEURIZACION COMERCIAL
13:00 - 14:00 ENFRIAMIENTO
14:00 - 15:00 ETIQUETADO Y ALMACENAMIENTO

El analisis de oferta—demanda revela que la demanda regional
del producto procesado se ha mantenido histéricamente por
encima de la oferta. Aunque la serie del estudio contempla
inicialmente 20232027, su comportamiento lineal ascendente
permite extrapolar razonablemente que dicha brecha se
sostiene para 2026 en adelante (segun la evidencia sectorial y
de consumo [1], [2], [4], [5], [7]). Esta tendencia refuerza la
pertinencia de ampliar la capacidad instalada para aprovechar
el abastecimiento local y reducir pérdidas poscosecha
asociadas a la falta de procesamiento.

En cuanto al cumplimiento sanitario, el arreglo de areas, las
operaciones definidas y los materiales previstos son
compatibles con las exigencias del DS 007-98-SA (higiene,
infraestructura, segregacion de zonas y ventilacion) [28];
asimismo, la implementacion de HACCP vy la verificacion de
criterios microbioldgicos se inserta en el marco operativo del
sector [29].

No obstante, se reconoce la ausencia de validacion
microbioldgica piloto, aspecto que debe resolverse antes de
considerar la operacion comercial, lo cual se vincula con la
aplicacion de criterios microbioldgicos Codex [28] y con la
necesidad de wverificar la letalidad de proceso con
metodologias de integracion tiempo-temperatura [19].

Se confirma que el disefio propuesto es tecnoléogicamente
coherente, sanitariamente compatible y alineado con el
potencial de mercado, pero requiere ajustes de capacidad y
una validacion microbioldgica formal para sustentar una
transicion segura hacia la implementacion industrial
debidamente regulada por normativa internacional y nacional
[28], [29].

V. CONCLUSIONES

El analisis integrado del proceso, la capacidad operativa y los
requisitos sanitarios demuestra que la elaboracion de conserva
de Physalis peruviana en una planta de pequefa-mediana
escala es técnicamente viable bajo las operaciones y
parametros definidos. El flujo térmico propuesto —lavado
clorado, medio de cobertura 20 °Brix, escaldado a 80-85 °C,
llenado en caliente y pasteurizacion en bafio Maria—
proporciona condiciones adecuadas para asegurar la inocuidad
y estabilidad del producto, cumpliendo con las exigencias
regulatorias aplicables al procesamiento de alimentos.

La evaluacion de capacidad confirma una produccion efectiva
de 800 kg/dia, consistente con la operacion de una marmita de
100 kg/h. Sin embargo, la comparacion con la meta de 4 000
frascos/dia (~1 000 kg/dia) evidencia una brecha significativa
que debe ser atendida mediante ajustes de diseflo, como la
ampliacion de turnos, la incorporacion de equipos en paralelo
o una redistribucion del balance de linea. Esta discrepancia
constituye el principal punto critico a resolver para garantizar
la coherencia entre los objetivos productivos y el desempefio
real del sistema.

El andlisis de oferta y demanda, actualizado manteniendo la
tendencia lineal del estudio, indica que la demanda regional
continua superando la capacidad de suministro, lo que
confirma la pertinencia de incrementar la infraestructura de
procesamiento para reducir pérdidas poscosecha y aprovechar
el potencial comercial del aguaymanto.

Finalmente, aunque el disefio planteado cumple con los
criterios de higiene, disposicion de dareas y condiciones
térmicas necesarias para implementar un sistema HACCP
eficiente, se identifica como limitacion relevante la ausencia
de validacion microbiologica piloto. Esta validacion sera
imprescindible para confirmar los margenes de seguridad
térmica del proceso y sustentar con evidencia experimental el
escalamiento industrial.

En su conjunto, los resultados ofrecen una base solida para la
instalacion de una planta de conservas de Physalis peruviana,
siempre que se atiendan los retos de capacidad y se
complemente el disefio con verificaciones microbiologicas
previas a la operacion comercial.
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