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RESUMEN 

 

Este trabajo se lo realizó en la provincia de Santa Elena, en una fábrica 

productora de hielo en bloques, cuya capacidad de trituración es menor a la 

requerida, ya que el mercado exige triturar el bloque de hielo para poder ser 

comercializado. Inicialmente posee trituradores  fabricados artesanalmente, 

en acero común, que demandan un alto consumo de energía, los mismos 

que se encuentran en malas condiciones y no cumplen con la capacidad de 

trituración.  

 

Los mantenimientos correctivos de los actuales equipos son muy frecuentes, 

debido a que el oxido ha dañado gran parte de su estructura, además el 

rendimiento productivo de estos equipos es bajo, esto se debe a que los 

tiempos de trituración del hielo son altos, además la trituración no es buena, 

ya que los trozos de hielo son muy  irregulares. Todos estos factores influyen 

para que el proceso de trituración sea ineficiente; por tal motivo la empresa, 

decidió establecer la necesidad de construir nuevos equipos de trituración 

con un mejor rendimiento para poder de esta manera responder ante la 

demanda que existe en las temporadas  altas de la región.  

 

El objetivo del presente trabajo fue realizar el diseño y construcción de un 

equipo triturador de bloques de hielo industrial con una capacidad de 



III 
 

trituración de 25 Ton/horas, el cual permitiría obtener una trituración más 

regular, disminuir el consumo de energía y mejorar la eficiencia del molino. 

 

La metodología que se sigue está basada en la observación, elaboración de 

prototipos,  pruebas, toma de datos de consumo de energía y tiempo, 

verificación de resultados y cumplimiento de normas. 

 

Para verificar los cálculos obtenidos se utiliza el programa computacional  

SAP 2000 versión 9.03, el cual es utilizado en diversos tipos de diseños de 

estructuras y máquinas que utilizan parámetros tales como; materiales, 

apoyos, pesos, cargas vivas y muertas, torques, etc.  

 

Para la construcción del equipo, se elaboró un cronograma de trabajo, 

indicando las diferentes tareas y detallando cada elemento con la ayuda de 

figuras y planos. Finalmente se concluyó que el equipo ha sido construido de 

acuerdo a los planos, luego se  prueba el equipo triturador y  se obtuvieron 

los siguientes resultados; Capacidad de trituración de 25 Ton/hora, potencia 

consumida 4.23 Hp y un amperaje promedio de 13.8 amperios. Por tanto se 

cumplieron con los objetivos planteados al inicio de este trabajo. 
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SIMBOLOGÍA 

 

A   Área. 

   Densidad. 

           Diámetro. 

g   Gravedad. 

=   Igual. 

%   Porcentaje. 

Fc.        Fuerza de corte. 

η   Eficiencia. 

Π   3.1416. 

H   Altura. 

L   Longitud. 

T   Torque. 

P    Potencia. 

Q   Capacidad del equipo. 

Vs.   Versus. 

V   Velocidad 

Vc   Volumen arrancado por la cuchilla  

w     velocidad angular 
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