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1. nescnvolvi~ento da ~ecessidade de produtos de fundi~~o 
e cobrimento poss1vel 

1.1. Desenvolvimento industrial da R.P. de Angola 

Est6 planeado, para os anos pr6ximos, um desenvolvi­
mento econ6mico r~pido no R.P. de Angola. Al~m dos ril­
mos da economia nacional que j6 existiam antes de 1975 
est6 previsto desenvolver ramos completomente novos -
como p.ex. a constru~ao de m6quinas, de viaturas, de 

motores Diesel etc. 

Nisto o Governo angolano oricnta especiolmente an de­
senvolvimento dos seguintes ramos de ind6stria: 

- Constru>ao de m6quinas agrfcolas e de utensllios 

agrlcolas, 
- Constru~ao de m~quinas-ferramentas, 
Constru~ao e repara~ao navais, 

- Ind6stria de cimento, 
- Ind6stria de celulose, 
- Ind6stria automobilfstica incl~indo a constru~ao 

de atrelados, 
- Ind6stria de a~ucar, 
- Explora~ao de min~rio, 
- Ind6stria de siderurgia, 
- Ind6stria de assegurar o obastecimento de ~gua e 

a manuten~ao domicili6ria. 

Preve-se desenvolver, em primeiro lugar, as rcgioes 
de Luanda, Huambo, Benguela e Lubango. 

Estes ramos de ind6stria constituem, ao mesmo tempo, 
consumidores de pe~as fundidas. o Governo angolano 
planeia produzir, no futuro, para um n~mero consider6-
vel dos ramos de ind6stria, es pe~as de ferro, a~o e 
alumf nio fundidos dentro do pals. 
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O presente [studo orienta a nssequror este objectivo 
cxprimido pelo Governr1 angolano. Ele mostra ca~inhos 
pnra cobrir, aproveitondo e descnvolvendo as fundi­
~oes existentes e construindo novas fundi~oes, at~ o 
ano 2000

1 
a necessidnde de pe~as fundidas que aumcnta­

r~ energicamente. Mas ncle mostram-se tamb~m problc­
mas em conex8o com um desenvolvimento da ind6stria de 

fundi~no tais como 

a necessidade de m5o-de-obra qualificado e experi­

mentado, 
- a necessidade de material b6sico e auxiliar, 
- a necessidade de energio e meios t~cnicos, 
- a necessidade de instala~oes de moldar intactos 

e propoem-se possibilidades de resolver estas questoes. 

Uma delega~ao de especialistas de SKET Export-Import 
estava, no perf odo de Maio at~ Julho de 1981, durante 
algumas semanas, na R.P. de Angola, para recolher to­
das as informa~oes necess6rias para a redac~ao do pre­
sente Estudo e para accrdar, com o Governo angolano, 
os dados de partida. No Relat6rio final de 6 de Julho 
de 1981 estos dados de partida estao fixados. 

Os planeados nflmeros de produ~ao dos artigos para os 
quais sao necess6rias pe~as fundidas indicam-se na 
tabela 1 nas seguintes p6ginas. Pode-se ver que, a 
partir dum momento determinado, est6 previsto f abri­
car estes artigos em produ~ao pr6pria. Por conse­
quencia, serA preciso, a partir da quele momento, 
produzir dentro do paf s tamb~m as pe~as fundidas 

necess~rias. 



• 
Tobela 1: Dados relntivoe oo desenvolvimento inrlustrinl 

Abastecimento de meios t~cnicos/canaliza~ao 

Motor-bombas 
(em pe~as) 

Bombas de mno 
(em pe~as) 

Fittings 
(em toneladas) 
Coberturas de 
encanamentos 
subterraneos, 
Ralos 
(em tonelndos) 

' 1veq de fecho 
do cubo 
(em toneladns) 

Pe~as componen­
tes 
( .._ , ' ' em .,one, llL n s) 

Total 
Montagem 
Produ~ao 
pr6pria 

Total 

Montngem 
rrodu~ao 
pr6pria 

!~~~---.!~~1----~R~§ ____ !22Q ____ !2~§ ____ gQQQ ____ ~~g!~2 

600 

600 

600 

600 

600 

nOO 

600 

660 

10.000 

10.000 

1.000 

1.000 

200 

1.400 

990 . 1. 320 Hunmbo 

900 1.~20 

10.000 10.000 

10.000 10.000 

1.000 1.ooc luanrf n 

1.200 1.500 

200 200 

2.000 3.000 

~ 

I 
~ 

'~ 
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Utensf lios dom~sti~ 

!~~~------!2§~------!2~§ ______ 122Q ______ l2Q§ ______ gQQQ ___ ~~g!£~ 

Aparelhos Total 45.000 57.500 70.000 119.500 17G.200 233.000 Luandn t~cnicos 
dom~sticos Montagem 
como frigo-

45.000 57.500 70.000 

rrodus:ao rf ficos, 
fogoes, m~- pr6pria 119.500 176.200 233.000 quinas de 
lavar 
(em pes:as) 

Fogareiros Total so.ooo so.ooo 50.000 50.000 50.000 so.coo de Montagem petr6leo 
(em pe~as) Produs:ao 

pr6pria so.ooo so.ooo so.ooo so.coo 50.000 50.000 

Fogareiros Totol so.coo 50.000 50.000 50.000 so.ooo 50.000 .,_. de carvao 
I 

(em pes:as) Montagem .:::. 

Produs:ao 
pr6pria 50.000 so.ooo 50.000 so.ooo 50.000 50.000 

Ferros de Total 50.000 50.000 so.ooo 50.000 ~o.ooo so.coo passar de .. 
~tontngem carvao 

(em pe~os) rrodus:ao 
pr6pria 50.000 so.ooo so.oco so.ooo 50.000 so.ooo 



Constru2ao naval 

Barcos de Total 
pesca, 
30 m de Montagem 
comprimento 

Produ~ao (em pe~as) 
pr6pria 

Rebocadores, Total 
26 m de 
comprimento Montagem 
(em pe~as) Produ~ao 

pr6pria 

Barcos de Total 
cabotagem 
66 m de rtontagem 
comprimento 

Produ~ao (em pe>as) 
pr6pria 

Lanchas, Total 
44 m de 
comprimento Montagem 
(em pe~as) 

Produ~ao 
pr6prio 

,. 

!2~~-----!2~~-----!2~§ _____ !22Q _____ !22§ _____ gQQQ _____ ~~9!~2 

10 16 16 25 25 25 Lobito 

10 16 16 25 25 25 

3 3 3 Lobito 

3 3 3 

1 3 3 3 Loblto 

1 3 3 3 

2 10 10 10 Lobito 

2 10 10 10 

..... 
I 

U1 

I 
J 
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Construkao de motores 

Electro- Total 
motores, Montagem motores com 
redutor Produ~ao 
(em pe~as) pr6pria 

Mo tores Total 
Diesel Montugem (em pe~as) 

Produ~ao 
pr6pria 

!2~~-----!2~1 _____ !2~§ _____ !22Q ____ !22§ _____ gQQQ _____ B~a!22 

4.920 6.600 11.000 Luanda 

4.920 6.600 11.000 

33.000 33.000 33.000 Luanda 

33.000 33.000 33.000 

.... 
I 
~ 
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MAguinas o~rfcolus 

!2~~-----!2~~-----12§§ _____ !22Q ____ !~2§ _____ gQQQ _____ ~~g!~2 

~16qu i nas para Total 2.700 3.510 
o cultivo de 

3.950 4.400 5.000 lluambo 

solo ~tontagem 2.700 
(em pe.as) Produ>ao 

pr6pria 3.510 3.950 4.400 s.ooo 
Maquinas de Total 710 900 1.050 1.325 1.660 Huambo semear 
(em pe~as) '-font a gem 710 

Produ~no 
pr6pr~o 900 1.050 1.325 1.660 

Ceiferas Total 440 510 610 775 1.120 lluambo 
(em pe>as) 

~tontagem 440 510 

Produ.oo .... 
I pr6pria 610 775 1.120 ....... 

Pulverizadores Total 470 49·5 530 670 825 1.100 Huambo 
(em pe>as) Mont a gem 

Produ>ao 
pr6pria ~i10 495 530 670 825 1.100 



Construs;ao de m6quinas 

!2~~-----!2§1 _____ 12~§ _____ 12~9 ____ !22§ _____ gQQQ ____ ~~s!22 

M~quinas para Total 265 320 375 540 650 760 lluambo 
trabalhar Montagem madeira 
(em pe~as) Produ~iio 

pr6pria 265 320 375 540 650 760 

t.1llqu i nas para Total 148 176 221 298 438 678 lluambo 
trabalhar 
meta is Montilgem 
(em pe~as) 

Produ~rio 
pr6pria 148 176 221 298 438 678 

Maquina~ ae Total 183 210 262 365 475 530 Huambo 
labora~ao 
(em pe~as) Mont a gem 

Produ~ao 183 210 262 365 475 530 ~ 

pr6pria • 
~ 



.. • 

Inrl6stria automohilfstica 

!2~2 _____ !2~~-----!2~§ _____ !22Q _____ !Q2~-----~QQQ _____ ~£Dl§2 

Veiculos Total 1.200 1.200 7.500 30.000 31.500 35.000 Luanda 
ligeiros 
(em pe~as) ~lontanem 1.200 1.200 7.500 30.000 20.000 

Produ):3o 
pr6pria 11.:ioo 35.000 

Vefculos Total 2.000 2.000 6.000 9.000 9.400 10.000 Luanda 
pesaclos 
(em pe~as) Montagem 2.000 2.000 o.ooo 9.000 6.ooo 

Produ~ao 
pr6pria 3.400 10.000 

Trac tores Total 2.000 4.000 6.000 f>.250 6.ROO Luanda 
(em pe~as) Mon to gem 2.000 4.000 6.000 4.000 .... 

Produ):ao 2.~50 6.800 I 
I.a 

pr6pria 

Oicicletas Total 12.500 15.000 20.000 25.000 26.200 34.000 Luanda/ 
motorizadas Huambo 
(em pe~as) Montogem 12.500 15.000 20.000 25.000 15.000 

Prortu~ao 
pr6pria 11.200 34.000 

At re I ados Total 700 800 1.200 1.200 1.2f>O 1.700 Luanda 
pari:) vef culos 

~lont<10e"1 7r; .-, onn ., -~00 • . '.''V) 700 res.-.clos '· ' 

( e r:l p e ·;; , ; ~.- ' 
p,·opr~.: ~)c,u 1.700 



Outros 

Uols de moinho, 
cylpebse para a 
indostria de 
cimento 

Coquilhus 
(em t) 

Necessidade de 
sobressalentes .. 
para repnras:oes 
de equipamentos 
(em t) 

Necessidade de 
sohressalentes -para reparu~oes 
de vefculos 
sobre trilhos e 
vaDoes (em t) 

.. 

1983 1984 1985 1990 1995 2000 ------------------------------------------------------
a partir de 1985 1250.000 t 
de cimento por ano 

1984: 750 t/a de ferro fundido, em seguida um 
crescimento de 10 X anualmente 

1084: 

1984: 

274 t/a de ferro fundido ) 

687 t/a de fundi~ao de a~o~ 
em seguida um 
aumento de 
10 % por ano 

90 t/a de ferro fundido, em seguida um 
crescimento de acordo com as capacidades 
tecnicamente possiveis das fundi~oes 
existentes. 

1990: 500 t/a de ferro fundido male~vel, fica constante 

.... 
I .... 
0 
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l. 2. Oe~envo l vimento da necess i dade de produtos de funrl i~;fio 

o Estudo de desenvolvimento dd inrl(istrin de fundi~no 

foi elaborado partindo de averiguar a quantidade neces­
s~ria de produtos de fundi~ao. 

O Governo angolano nao estava em condi~oes de indicnr 
esta necessidade. Por este motivo foi acordado que a 
SKFT Export-Import prognostica a necessidade de pro­
dutos de fundi~ao. A explica~ao apresentn-se nas ~e­

guintes partes. 

A necessidade de produtos de fundi~ao resulta do 
desenvolvimento industrial e da necessidade dos ou­
tros consumidores. Em conexao com o planeado desenvol­
vimento industrial r6pido do pats ela aumentar6 ener­
gicamente, especialmente a partir de 1990. 

As quantidades necess~rias apresentam-se na tabela 2. 

1.2.1. Desenvolvimento da necessidade resultante do desenvol­
vimento industrial 

A necessidade de produtos fundidos que rcsulta do 
desenvolvimento industrial constitui a maior parte 
da necessidade total. As quantidades necess6rias sao 
objecto da tabela 3. 

Esta necessidade progn6stica inclui certas incerti­
tudes que estao assentes nas seguintes razoes: 

- Muitas vezcs os produtos indicadoa estao caracteri­
zados insuficientemente, dificultando, deste modo, 
a escolha de artigos compar~veis. 

- Quase nao h6 dados nenhuns que se referem ao perio­
do depois do ano de 1990. Portanto, eles foram fi­
xados supondo que se criar6 sistematicamente na 
RP de Angola uma base industrial socialists e que 
se satisfar~o, em medida creRcente, as necessida­
·des da popula~io 
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Apesar destas 1 imit.o~oes tentava-se averiguar o rw: 

exactamente po~sivel a necessidude de produtos de 

fundi~ao. Para esse efeito foram escolhidos repr·•' 

tantes com!Jartiveis para os produtos mencionados, " 

podendo ser assegurado, por~m, na fase actual, q:;. 

representante escolhido serll usado mais tarde na : 
de Angola. Para umn s~rie de prodctos, o~de n~o ! 

pod ia recorrer a represen'.:antes, for am fe i tas fl\' .. 

lin~oes. 

Segundo o desejo apresentado pelo Governo angoln 

s6 foram levados em cons idera~ao os segui ntes 1:; 

riais de fundi~ao: ferro fundido, a~o fundido e : 

;:ifnio fundido. 

Ao prognosticar a nece&sidade de produtos de funr' · 

~ao partiu-se do facto de que a R.P. de Angola n 

exportar6 produtos de fundi~ao at~ ao ano de 2or 



Tahela 2: 

Necessidade de fundifao (em toneladns) 

Ferro fundido com grafita 
lamelosa 

•Ferro fundido com grafita 
esf~rica/fundi~ao dura 

Ferro fundido male6vel 

As;o fundido 

Ferro fundido com grafita 

lamelosa - ligado -

Alumfnio fundido 

1983 1984 1985 1990 1995 2000 ------------------------------------------------------

2.475 3.200 4.995 24.720 32.720 47.435 

530 1.350 3.000 

1.soo 1.500 1.soo 

400 1.450 1.950 2.a50 4 .• 550 7.650 

625 625 625 625 

200 340 565 615 1.315 2.765 

~ 
I 
~ 
(..I) 
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Necessidade de funf~i;uo resultando do desenvolvimento 

industrial (em tonelndas) 

1983 1984 19R5 19no 1q95 2000 
--------------------------------------------------~---

Ferro fundido com gra~ 

fita lamelosa 

Ferro fundido com arafito 

esf~rica/fundi~~o dura 

Ferro fundido male6vel 

A~o fundido 

Ferro fundido com 
grafita lamelosa 

- ligado -

Alumfnio fundido 

925 

200 

2.140 2.900 

• 

1.000 1.soo 

625 

22.500 30.500 45.200 

530 1.350 3.000 

1.500 1.500 1.soo 

2.400 4.100 7.200 

625 625 625 

50 750 2.200 

~ 
I 
~ 

~ 
I 



• 

.. 

- 1-lS -

1.2.2. nesenvolvimento da necessidode ligada n outros consu 
~irlo:cs rle produtos de funrlifaO 

Esta necessidade de produtos fundidos -noo est~ ligm: 
directamente com o desenvolvimento de certos ramos <' 

ind6stria e dos produtos destes ramos. Ela resultn, 

em primeiro lugar, do consumo de pe~as fundidos no 

territ6rio e para fins de repara~oes e designn-se, 

por isto, em seguida, como fundi~~o para repara~oc~ 
e fundi~ao a aproveitar no territ6rio. 

~ comp! icado estimar o volume total da necessidade 1: 

ra estes fins. Mas ela constitui s6 uma quota relati­

vamente baixa da necessidade total. Parte-se, por is­

to, da suposi~ao que a necessidade supracitada cor­

responde, mois ou menos, ~ capacidade possfvel das 

fundi~oes - .. istentes presumindo que estas nao produ­

zem para cobrir a necessidade de produtos fundidos qr 

resulta do desenvolvimento industrial 

As quantidades necess6rias indicam-se na tabela 4 • 

.. .. 
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Tabela 4 

Necessidade de fundifaO de outros consumidores (em tonelndns) 

1983 1984 1985 1990 1995 2000 -----------------------------------------------------
Ferro fundido com 
grafita lamelosa 1.460 1.310 2.095 2.2~0 2.220 2.220 

A~o fundido 200 450 450 450 450 4'50 

Alumfnio fundido 220 340 565 565 56~ 565 

Bronze fundido 259 419 575 575 575 575 
I 

I-' 
I ..... 
(;) 
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1.3. Cobrimento pissfvel da neccssidode de produtos de 

fundifao 

Partindo do objectivo exprimido pelo Governo on~olano 
ser6 necess~rio cobrir a necessidade de produtos de 
fundi~ao caracterizada na parte 1.2. 

Para isto deve-se aproveitar e desenvolver as fur;,· 

~oes existentes assim como construir novas funrli~:· 

Pode-se avalior que no ano de 

- 1981 foram fabricados, nas fundi~oes existentes, . 
se 2. ooo t de produtos de fund i~ao. Oum n(jme ro to i , 1 
de 7.500.000 habitantes resulta, por consequcncia, 
uma produ,ao per capita de cerca rle 0,25 kg/habitanfc 

- 1990 as fundi~oes existentes produzirao cerca de 
12.060 t assegurando assim, presumindo um n6mero to 
tal de 9.soo.ooo habitantes, uma produ~ao de cerca 
de 1,27 kg/habitante; 

1995 serao postas em funcionamentO as primeir<lS 1· :·:p;:­

cfdades parciais das fundi~oes novas a constr11i1 

- 2000 as fundi~oes existentes e as fun~i~oes no 
construir cobrirao com uma capacidade total de 
64.125 t a necessidade total chegando, com istr 
uma produ~ao per capita de mais de 5.0 kg/habit. 
pressupondo um namero total de 12.000.000 habitr 

Os nOmeros concretos do co~rimento da necessidadr 
dicam-se na tabela 5 nas p~~inas ser•lintes. O alli .. 
en~rgico da produ~ao condiciona realizar as prop• 
apresentadas nas partes 2 e 3 para o desenvolvim• 
das fundi~oes existentes e as fundi~oes novas a < 

truir. 



• 

Tabela 5 

Cobrimento da necessidade de materiais de fundif~O (em toneladas) 

!!!!!!:rial: Ferro fundido com grafita lamelosa 

1983 1984 1985 1990 1995 2000 -------------------------------------------------
Necessidade 2.475 3.450 4.995 24.720 32.720 47.435 
=============================================================================== 
Cobrimento mediante cons­
tru~oes novas de fundi~ao: 

Fundi~ao 1 

Fundi~ao 2 

Fundi~ao 3 

Fundi~ao 4 

Cobrimento por meio de 
fundi~oes existentes: 
LUPRAL - Benguela 
MUTEKA - Muambo 

METALVI - Lunnda 

Fundi~~o do caminho 
de ferro - lluambo 

Lu bongo 
Outras fundi~oes existentes 

400 

450 

90 

1.000 

570 

90 

1.060 

1.200 

670 

90 

1.720 

1.AOO 

950 

4.500 

1.720 

2.500 

2.000 

1.200 

4.500 

1.720 

27.000 

5.500 

5.000 

2.000 

1.71~ 

4.500 

1.720 
============================~ -~============================================== 

I ~~ . , .--.,~) ./.710 ./.1.315 ./.15.750 . / . ,.., ,-. 

0 

!--> 
I 

!--> 
':J) 
I 
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Material:Ferro ~<-': (0 com nra f i ta es f6_r i c_a/J!l_niJ__i •ao du r:, 

1983 1984 1~S5 !~00 1995 2000 --------------------------------------------------
Necessidade 530 1.350 3.000 
============================================================================== 
Cobrimento por constru~oes 
novas: 
Fundi~ao 1 
Fundi~ao 2 

Fundi~ao 3 

Fundi~ao 4 

Cobrimento por fundi~oes 
existentes: 
LUPRAL Benguelo 
MlJTEKA - Huambo 

METALVI - Luanda 
Fundi~ao do caminho de 
ferro - Huambo 

Lubanno 
Outras fundi~oes existentes 

3.000 

============================================================================== 
./. 530 ./. 1.350 0 

.... 
I .... 
~ 
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~~ater!.:~_·_: ::-t~-..._---- ' '~ ~ve 1 

1983 1984 1985 ., 1995 2000 
------------------------------------------------

Necessidade 1.500 1.fiOO 1.500 
============================================================================= 
Cobri1J1ento por 
constru~oes novas: 

Fundi~ao 1 

Fundi~ao 2 

Fundi~ao 3 

Fundi~ao 4 

Cobrimento por fundi~oes 
existentes: 
LUPRAL Benguela 

MUTEKA - liuambo 

METALVI - Luanda 
Fundi~oes do caminho 
de ferro - lluambo 

Luban~JO 

Outras fundi~oes existentes 

1.000 1.000 1.000 

500 500 500 

==================================================•========================== 
0 0 0 

.... 
I 
I\) 
0 



Material: A£o " 

1983 1984 1985 - - ' -------------------------------------------------
Necessidade 400 1.450 1.950 2.850 4.550 7.650 
========================================================================= 
Cobrimento por 
constru~oes novas: 

Fundi~ao 1 
Fundi~ao 2 4.500 

Fundi~ao 3 1.500 3.000 

Fundi~ao 4 

Cobrimento por fundi-
~oes existentes: ~ 

I 
N 

LUPRAL - Oenguela ~ 

MUTEKA - Uuambo 

METALVI - Luanda 
Fundi~ao do caminho 
de ferro - lluambo 

Lubango 

Outrus fundi~3es exis-
tent es 200 450 450 450 450 450 
===========================================·============================= 

.;.zoo .;.1.000 .;.1.soo .;.2.400 .;.2.600 + 300 
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"1aterial: Fe:' - :om grafita lamelosa - ligado -

1983 1984 1985 1990 1995 2000 
------------------------~-------------------------

Necessidade 625 625 625 625 
============================================================================== 
Cobrimento por 
constru~oes novas: 

Fundi~ao 1 

Fundi~ao 2 
Fundi~ao 3 

Fundi~ao 4 

Cobrimento por fundi~oes 
existentes: 
LUPRAL 

~IUTEKA 

Bengu<·la 
Huambo 

Metalvi - Luanda 
Fundi~ao do caminho 
de ferro - Huambo 

Lubango 
Outras fundi~5es existentes 

700 

=============================================================================== 
./.625 ./.625 ./.625 + 75 

• 

.... 
I 
N 
N' 

I 
j 



~taterial: Alumfnio fundido 

1983 1984 1985 1990 1995 2000 
------------------------------------~------------

Necessidade 220 340 565 615 1.315 2.765 
============================================================================= 
Cobrimento por 
construs:oes novas: 

Fundis:ao 1 

Fundis:ao 2 

Fundis:ao 3 

Fundis:ao 4 

Cobrimento por fundis:oes 
existentes: 
LUPRAL Dengue la 

MUTEKA - Huambo 
Metalvi - Luanda 
Fundis:ao do caminho 
de ferro - lluambo 

I ubango 

2.400 

0utras fundis:5es existentes 220 340 565 565 565 565 
==========================================================================~== 

·o 0 0 ./. 50 ./. 750 + 200 

.. 

.... 
I 
N w 

I 
J 
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1.3.1. Aprovcitamento de fundif5es cxistcntcs 

Na R.r. de Angola cxistem 16 empresas ou sec~5cs de 

fundi~ao. Elas estao apresentadas na parte 2 do pre­
sente Estudo. 

Oevido a um n6merc de problemas a produ~ao destas fun­
di~oes claranente nao alcan~a, na regra, as capacida­
des possiveis delas. Elas produziram, em 1981, quas: 

2.000 t. 

Por meio de medidas de organiza~oo, duma for~a~no 

profissional concentrada e de certas medidas de in­
vestimento - reparar - equipamentos existentes, con­
cluir a constru~ao de fundi~oes ainda nao acabadas, 
realizar medidas de reconstru~ao e alargamento - po­
dia ser atingida uma capacidade de cerca de 13.000 t. 

Das fundi~oes existentes as empresas LUPRAL - Benguela, 
t.tUTEKA - Muambo, METALVI - Luanda e as fundi~oes de 
caminho de ferro em Huambo e Lubango tern, devido ao 
seu tamanho e equipamento t~cnico, um significado es­
pecial. Elas estao em condi~oes de fabricar uma parte 
dos produtos fundidos do par6grafo •Necessidade resul­
tante do desenvolvimento industrial· como segue: 

LUPRAL - Benguela 

MUTEKA - Huambo 

MTALVI - Luanda 
Fundi~oes de caminho 
de ferro - Huambo e 

Lubango 

fundi~ao em coquilhas 
(cerca de 50 % da necessidade) 

fundi~oo para a constru~ao 
de m6quinas 

fittings 
fundi~ao para repara~ocs no 
sector de caminho de ferro 

A localiza~ao destas fundi~oes ~ favor6vel para esta 

produFao tamb~m. 

As outras fundi~oes podem cobrir as necessidadcs de 
produtos fundidos para fins de repara~oes e a npro­
vei tar no territ6rio correspondente. 
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1.3.2. ConstrufnO de novns fundifoes 

Cobrir a neccssidade de fundi~;o que, em liga~3o co~ 
o previsto desenvolvimento industrial, aumentar6 con­

sideravelmente depois de 1990, serA possivel s6 atra­

v~s de constru~ao de novas fundi~oes. 

Partindo do objectivo fixado, no sentido de produzir 
na R.P. de Angola, a longo prazo, o volu~e necess~rio 
de ferro fundido, a~o fundido e alumf nio fundido, pro­

poe-se a constru~ao das seguintes novas fundi~oes: 

Fundi~ao 1 

Fundi~ao 2 

Fundi~ao 3 

Fundi~ao 4 

Localiza~ao: zona de Luanda . 
Produ~ao principal: pe~as de fundi--~ao para vefculos 

Produ~ao anual: cerca de 30.000 t 

Localiza~ao: zona de Luanda 

Produ~ao principal: pe~as de fundi~no 
para utensf lios 
dom~sticos, a~o 
fundido para a in­
d6stria automobi-
1 f stico 

Produ~ao anual: cerco de 10.700 t 

LocaliLa~ao: zona de Huambo 

Produ~ao principal: pe~as de fundi~5~· 
para m6quinas 
agrf colas e apa­
relhos t~cnicos 
dom~sticos 

Produ~ao anual: cerca de s.ooo t 

Localiza~ao: zona de Luanda 

Produ~ao principal: aluminio fu11dido 

Produ~ao anual: cerca de 2.400 t 

o por em funcionamento destae constru~oes novas est~ 
previsto para o perf odo compreendido entre 1~~4 e 20( 

devendo conseguir a capacidade projectada como prime 

a fundi~ao 3. 
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Em seguido dPve scr posto cm servi~o a fundi~~o 2 en­
quanto as fundi~oes 1 e 4 especializadas em grande 

escala n produ~ao de pe~as de fundi~ao para vefculos 
deverao alcon~ar a plena capacidade no ano de 2000. 

1.4. Importafao de produtos de fundifaO 

At~aao completo p6r em funcionamento das fundi~5cs 
novas a construir ser6 n~cess~rio, para cobrir as 

necessidades, realizar, em escala consider6vel, impor­
ta~oes de produtos fundidos. Neste contexto o estado 
de labora~ao das pe~as fundidas a importar depende do 
nivel atingido da ind6stria de tratamento ulterior. 

No caso ideal naquele moment~ j6 existir6, na R.P. de 
Angola, uma eficiente ind6stria de usinagem de metais 

assim que ser6 necess~rio importar s6 pe~as fundidas 
nao usinadas. 

Nos seus pormenores trata-se de importa~oes que se re­
ferem aos grupos de materiais 

- ferro fundido com grafita lamelosa 

- ferro fundido com qrafita esf~rica/fundi~ao dura 
- a~o fundido 

- ferro fundido com grafita lamelosa - ligado -
- alumfnio fundido. 

Estas importa~oes serao inevit6veis ao manter o desen­
volvimento industrial planeado assim como tomando por 
base os supracitados prazos de por em funcionamento as 
fundi~oes novas a construir. 
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2. Desenvolvimento da ind~stria de fundi~ao (a curto e 

m~dio prazo) na base das fundicoes j~ existentes 

2.1.Produ~ao actual e capacidades poss1veis 

A an~lise da situacao nas 16 fundi~oes e seccoes de 

fundicao examinadas em Luanda e nas capitais de pro­

vincias Huambo, Benguela e Lubango (n1vel actual de 

producao, avaliacao de capacidades potenciais) deu 

resultados bem diferentes condicionados por causas 

seguintes: 

- falta completa ou n~mero insuficiente de pessoal 

dirigente; 

- falta completa ou n~mero insuficiente de oper6rios 

especializados; 

- falta completa ou n~mero insuficiente de materiais 

bAsicos e auxiliares para a producao; 

- nao est6 organizada a investigacao da necessidade 
central e/ou regional bem como a venda da oroducao; 

- faltam possibilidades para reparar equipamentos 

importados (nao h~ service da clientela). 

Al~m disso, de vez em quando h~ problemas no abasteci­

mento com energia electrica, ~gua e outros meios t~cnico3. 

Todas estas circumst~ncias, parcialmente condicionadas 

por causas regionais, t~m como consequ@ncia uma producao 

esporAdica. 

Em soma pode-se dizer que h~ sO um pequeno n~mero de 
empresas e seccoes de fundicao que produzem s~ um 

sortimcnto limitado em series pequcnas. 
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E~preti~s de fundi~ao analizadas e a sua produ~~o avalioda - estado: 1981 (em toneladas por ano} 

Emp resa 

Luand.:i 

1. Tornang 
2. IAl~PUL 

3. SGHE Tr'\L 

4. M~Ti\LVI 

Hua mbo 

5 • .Juba 

Ferro fundido 

actualmente. nae produz nada 
400 

actualmente, nao produz nada 

u. Ma rcao ( fundi~ao velha) 60 

7. M.lrcao (fundi~ao nova) actualmente, nae produz nada 
u. ~mpresa "Fadario Muteka" 300 

9. Fundi~ao CFB 78 

Denquela 

10. Cora. Jika 2 ) 

11. Mateca 

12. "1° de Maio", f~brica de a~Cicar 100 

13. Lupral 

Huila/Lubango 

14. Empresa de Manuten~ao 
15. Fundi~ao CFM 

16. Metal fus 

300 

15 

12 

200 

Bronze 

161 

N.P.1) 

30 

N.P.1) 

1 

30 

30 

5 

2 

--

Metal leve 

110 

N.P.1) 

60 

N.P.1) 

15 

5 

20 

N 
I 
N 



Empresas de fundi~~o analizadas ea sua produ~~o poos1vel ~o per1odo de dcsenvolvimento (t/a} 

Empresa Fundi~ao de ai;o Ferro 
f undido 

Bronze Metal lave Ferro fundido 
maleOvel 

Luanda 

1. To rnang2 ) 
2. IARPUL nao ~ considerada 
3. SOMETAL 500 
4. METALVI 

Soma: 500 

Huambo 

5. :Joba 
6. Marcao (fundi~ao velha)- 120 
7. Marcao (fundi~ao nova) nao desmontar - deslocar 
8. Empresa •Fadario Muteka~- 1.715 
9. Fundii;ao CFB 2.500 

Soma: 4.335 

Benauela 

10. Com. ~ika 300 800 
nao b considerada 11. Maseca 2) 

12. "1 de Maio", 
f~brica de a~~car 100 

13. Lupral 2.000 
Soma: 300 2.900 

Huila/Lubango 

14. Empresa de Manuten~ao 150 

500 45Q 

1) 1) N.P. 0,15 N.P. 0,10 

500 

30 
forno! j 
N.P. 

5 

35 

30 

10 

5 

45 

450 

60 

0,5 1) N.P. 0,4 

60 

15 

15 

1) 1) N.P. 0,1 N.P. 0,1 
15. Fundi~~o CFM 2.000 5 2 
16. Metalfus 200 - 40 

Soma: 150-- 2.200 5 42 

1.000 

1.000 

500 

500 

1) N.P.: Empresa produz s6 para cobrir a sua necessidade pr6pria: produ~ao nao daixe-se 
2) A empresa suspender6 a produ1;ao em 1985 planeor 

I\) 
I 
~ 
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2.2.1. 

2.2.1.1. 
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AnAlise das fundi~oe~ existentes e medidas 
tendentes d explo~a~ao efectlva ou ao desen­
volvimento des f undi~oes 

Tornang, Luanda 

AnAlise do estado actual 

A empresa compoe-se duma sect;io de fundi~i~. onde 
~ 

sao produzidas pe~as fundidas de bronze e de alum1nio, 
e duma sect;ao para o trabalho mec6nico de fundica~o, 

Onde SBO fabricados OS ~rodutOS finais. 

Actualmente, produzem-se armaduras para instalacoes 

sanitArias para canalizacoes, fundicao decorative e, 
de vez em quando, estAtuas. 

Neste memento, o volume da producao ~ de 

161 t/a de fundicao de bronze e 

110 t/a de fundicao de metal leve (alum1nio), 
aproximadamente. 

Bronze funde-se em quatro fornos de cadinho aquecidos 

a 6leo, metal leve em quatro fornalhas de fusao de 
virar, aquecidos a 6leo, instaladas isoladamente. 
Nao hA mecanismos de levantamente. 

Embora haja duas mAquinas de molder por vibracao 

e pressao e caixas de moldacao correspondentes com as 
madidas de 400 x 350 x 100 mm, fundc-se, principal­
mente, cl mao. 

Como 6rea de moldacao usa-se ~rea natural centrifugada 
encontrada nos arredores. Moldes maiores sao secados 

por g6s diluido. Machos produzem-se, manualmente, 
duma mistura de vidro sol~vel, secando-os no or. 

Como modelos usam-se places de moldar de alum1nio 
,, 

e muitos modolos feitos d mao. A fundi~ao da empreoa 

abrange uma superf1cie de cerca de 35 x 15 m, cobrida 
corn telhodo. 

Actualmcn~e. n~ fundi~ao cstau emprcundos cnrc3 Jc 

SO tr<llml'.1.JrJOrr~~ r]UQ tr:J~Jn 1.:1-l,l •J:-J :1,1 :;~ ~-...Jr:LJ 0 
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2.2.1.2. Medidas tendentes ~ explorai;~o ou ao desenvolvimento 
da fundii;ao 

Medidas a serem realizadas a curto prazo 

A seci;io de fundi1;io da empress, actualmente, encontra­

se em bom estado. A intensidade do trabalho ~ conside­

r6vel. A qualidade da fundi1;ao podia ser melhor. A 
direci;ao da empresa previu uma reconstrui;ao da fundii;ao 

a ser realizada nos pr6ximos dois anos; um certo 

n~mero de equipamentos para isso j~ est6 requisitada. 

Depois da instala1;aQ supleQentar de duas fornalhas 
de fusao, quatro mAquinas de moldar, de um misturado~ 

com instala1;oes peneiradora e de transporte de areia, 
a fundii;ao serA em condi1;oes de produzir, anualmente, 

cerca de 500 t de bronze e 450 t de alum1nio vazados. 

Tamb~m para o futuro est6 previsto produzir armaduras 

em primeiro lugar. Pensa-se tamb~m em fundi1;ao em 

coquilhas. As pe~as fundidas prev~-se trabalhar e 
montar na mesma empresa. 

Estas propostas da direc1;ao da empress respective ao 
desenvolvimento futuro da empresa deviam ser realizadas. 

Recomonda-se limitar tanto poss1vel a fabrica~ao de 
fundir,ao decorativa e a do est~tuas e, em vez disso, 

produzir pe~as de reserva ou pe~as fundidas de acordo 
com as necessidades territoriais. 

Medidas a scram realizadas a m~dio prazo 

A ideia da direc;ao da empresa criar uma fundi;no do 

ferro soparada devia ser concertada com a ~onccp;ao 

a longo prazo do dosenvolvimonto da necossidade total 

de Angola em fundi~ao. Propoc-sc roconstruir a cmprasa 
•.) x i J t l) n t IJ , l_J ::;and o- iJ - n i.16 d i u r rd z ') G 0. I 0 c ·-~ n t r u I! C! 
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forma~ao profissional no sector de fundi~ao de metal 

pesado e ampliar a fabrica~ao de armaduras de metal 
pesado. 

Para alcan~ar a capacidade prevista (cerca de 500 t/a 

de fundi~~o de metal pesado e 450 t/a de fundi~~o de 
""' metal leve) ~ necessArio criar as condi~oes seguintes: 

Material 

Para que seja poss1vel derreter a quantidade necessAria 
de metal fundido devem ser pastas d disposi~ao os ma­
terois seguintes: 

metal pesado 520 t/a 
metal !eve 500 t/a 
areia :1000 t/a, aprox. 
bentonite/argila 35 t/a, aprox. 

Energia 

Considerando o volume de p~odu~ao prevista, a explora~ao 
de f ornos de cadinho aquecidora a Oleo exige 

cerca de 175 t/a de Oleo combust1vel. 

Meios t~cnicos 

0 abastecimento com Agua e ar comprimido (compressor 

da empresa) deve ser garantido par meio de instala~ao 
de depOsitos correspondentes. 

Modelos e caixas de machos 

Os necessArios moldes permanentes metAlicos para a 
fundi~ao em coquilhas devem ser requisitados a f irmas 
especializadas ou postos a disposi~ao pelo comitente 

das pe~as fundidas ou das armaduras complotas. Repara­
~oes ~ alt8rQ;oos de moldos pormanentes recomendn-se 
realizar na sec~ao mec~nica do cmpr~~a. 
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Mao-de-obra 

Caso que a produ~ao for elev~da no sentido atras 
mencionado, o n~mero de mao-de-obra deve ser aumen­
tado a 75 pessoas, incluindo pessoal dirigente e 

pessoal de repara~Oe$. 

No futuro, esta empress devia dedicar-se d forma~ao 
profissional de operArios especializados em fundi~ao 

de metais nao ferrosos e servir de centro consultativo 
para outras fundi~oes. 
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Jl\RPUL - Luanda 

\~§lise do estado actual 

\ fundi~ao que tern uma of icina mecftnica jtl nao 

rabalha desde meados de 1980. Faltam mao-de-obra 
) material. A fundi~ao abrange uma supferf1cie de 

.>5 x 16 m, aproximadamente, sendo a maior parte 
dela cobrido com telhado sem colunas. 

Considerando o baixo n1vel de equipamento da fundi~io 

com meios de produ~io e o seu mau estado t~cnico, nio 
parece ser recomend6vel reiniciar a produ~ao. 

Recornenda-se empregar mao-de-obra ainda existente 
e c1uipamento ainda ~til em outras fundi~~es ou 

sec~oes de fundi~io no territ6rio de Luanda • 
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;~. 2. 3 • gcnETi\L, Socicdade Industrial iletalCJrgica, Luanda 

2.2.3.1. An~lise do estado actual 

A empresa produz, sobrctudo, construt;ocs de aco e 

dep6sitos. Tern urna sec~ao de fundi~ao para a fabrica­

~ao de pe~as de ferro fundido. 

Actualmente, aao produzi<los pecos de rcserva de ferro 

fundido (cm primeiro lugar, pecas simples sem ou com 

somente pocos machos). 

o volume de produ~ao em 1981 avLllia-se cm 400 t. 

A seccao de fundi~~o estb situada num edif1cio de 

ccrca de 12 x 50 m. Uma grua de 2 t alcan~c ca. de 

25 m do edif1cio. O edif1cio est~ cm born estado 

arquitccttlnico. 

Naquela parte do edif1cio, onde realiza-sc o processo 

de fusao (um dcpartemento de fusao scparado nao cxistc) 

trabalham, alternadamente, dois cu0ilotos de vento f rio 

(diarJetro: 400 mm e 600 mm, rosrcctiv:Jmcnte). Ma ~cci;ao 

de moldaaom (moldagem manual), uctualmentc, >ao faori­

cadoa moldcs de racdidao raaxi~as ~00 x GOO Y 300/300 mm. 

Como arcia de moldar 5 ust:Jdo aroia natural prepararJo. 

Gs MOdclos cxi~tonto3 ~oo de baixo qualiciadn. P~ra o 

scc;:ir dos moldc:::i c dos r.ic:lcilos :16 LHl<J c~narn de :Jccoacm 

soimplas, a~uocica ~ ~lea. 

;\ :::cci;oo de fundi:;oo traoalirn, octu:Jlr:ir;nto, cr.i ur.i ,,f) 

turn o. 

2.2.3.2. Medidas tcndr~ntcs d exploroi;ao c no descnvolvi1.1cnto da 
fundi<;:Jo 

- , : l : l '."·] ': !. ( '.],: , L r1 ~ ~ ,_ :4 ~ ' 

'J r I , : . I ~ l l ' 
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Desta maneira, car.a tr<Joalho em un st> turno a empresa 

a partir de 1985 podia produzir para o terr1torio, 

anualr.aente, ccrca de 500 t de pecas de reserve e pecas 

fundidas de ferro fundido. Como medida a scr realizada 

~ curto prazo recomenda-sc utilizar todo o edir1cio 

am fins de producao de fundi~ao. 

Esta ampliar;ao da ~rca productiva por 35 ~. aprox., 

possibilitaria realizar uma certa ~ecanisa~ao c 

dividir o edif1cio em zonas para a fabricacao sep~r~da 

de moldes pequenos e moldes maiores. 

Rocomenda-se efectuar as medidas seguintes: 

- Instalacao de equipamcntos importantcs. coma 

• ur.aa balanr;a para a dosagem 

• diversos clementos de vias de roles 

• duas centr1fugas de areia m6vcis 

• um rnisturador de palheitas (ca. de 150 1) 

• uma ~~quina para lir.apar car.a ~esa girat5ria 

- criacao duna seccao pcquena para a construcao 

de modelos (de madeira ou de aluM1nio), onde 

trabalhem cerca de tres opcr~rios cspecializados 

- fabricacao de moldes pequenos naquela parte do 

edif1cio quc nao est~ oquipada com grua 

- fabricar;ao de moldos ma~.ores 1a pa rte olc:Jnr,;ddo 

pa lo g ru<J 

- rcconstru<;ao da c~~aro do socosem <J~uecidn a ~ln,o. 

As racdidJs atr~s nencionad~s davcm scr iniciJd~s 

no ~ai3 tardar om 1983 c acabadas Jt6 1984-1985. 

Medidas a serem realizadas a ~6dio prazo 

,\ secc;ao do fundir;av tar.1b6m depois de 1900 devia sc r 

cxplorada com <J capacidado atr~s moncion~do (com trJ­

unli10 em um :Jt'.> turno). , ara isso deve-sc provnr .'l'.J 

L n v f"1 s t i <; o e n •: 'J r r c :J :J on d n, n t n n ( c ~ :i b ; , 1 d •J ~ u , ) u 1 i t r~ ~ :: ,-: • ) • 
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Materiais 

Para produzir 500 t/a de ferro fundido ~ necess~rio 

pOr ~ disposicao, entrc outras coisas, os materiais 

seguintes: 

ferro bruto - ca. de 270 t/a 
suca ta de f undic;ao - ca. de 225 t/a 
ou ca ta de ac;o - ca. de 34 t/a 
ferrosil1cio - ca. de 6 t/a 
argila/bentonite - ca. de 18 t/a 
pO de ca rva·o - ca. de 10 t/a 
material refracttlrio - ca. de 25 t/a 

Energia 

A produc;io de 500 t/a exige 

ca. de 150 t de coque de fusao. 

Para a secagem da superf1cie dos modelos deve ser 

pasta ~ disposic~o a correspondcnte quantjdade de 

gtl s. 

Meios t~cnicos 

Com o fim de assegurar o abostecimento com ~gua ~ 

recomend~vel instalar na cnpresa um reservot6rio 

prbprio. 

Instrumentos de fabricac;ao de moldes ~rim~rios 

J~ foi indicada a neccssidadc de criar um pc~uBno 

dcpartemento de construc;ao de modelos de madcirQ 

e de alum1nio. ~b para cobrir a ncccs3id~dc da e~prc0a 

prepr~a om altcrac;oes c rcparnc;ocs, ncccssitarn-so 
de tr8s modelistos. 

In'.>trumentos ;:iar;') a faoricar;ao de noldo::> rirL1flri•;,-; 

;-J.::iro :30rtincnto3 novas rJ0ve pOr .J dL3p0:3L.;~u 

o cor.iitent'J ·lo :1i; 1;a:3 i:Jnr!i J;i::.J. 
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Ma o-de-obra 

Para realizar a produ~ao prevista, sao necess~rios. 

cm total, cerca de 25 trabnlhadorcs, pessoal dirigcnte 

e pessoal de manuten~~o incluido. 

Pessoa! dirigente e pessoal de manuten~ao estao 

presentes. 0 aumento do n~mero de mao-de-obr3 na sec~ao 

de fundiiao deve ser conseguido por mcdidas de 

instru~ao na enpresa pr6pria. 
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2.2.4. rlET;\LVI, Luanda 

2.2.4.1. An~lise da situacao cctua! 

Comcc;ou-sc D construir ca 1972 a f~~rica de fundicao 

METALVI conccbida para a fabricacao de fittings. 

Estava planificada a fabricac;ao completa de fittings 

(fundic;ao bruta, tratamento acc§nico c zinc~aem). 

o processo de construcao desta instalacao foi inter­

rumpido em 1974/75 de modo que a scccao ~ec~nica 

usa actualmente pecas de fundic;ao importadas enquanto 

aue as seccoes previstas como as de fundicao, para 

recozer c de zincagem nao ~G~ao capazes de produzir 

ou de funciona r. 

Estava previsto fabricar ncsta f~brica fittings de 

fundicao temperada com um di§metro at~ duas polcgodas, 

ap roxir.mda men t e. 

A f~brica de fundic~o est~ dotada de cerca de 70 ~ 

do e~uipamento necess~rio, tcndo ola sido concebida 

de tal forma que a mccanizacao nao f ica posta de lado 

no que diz respeito a produc;ao de por,as de f1rndii;ao. 

A of icina de fusjo est~ cquipnda corn dais fornos do 

induc;ao do cadinho. A instalai;ao nao est~ cornpleta. 

,\ prcparac;ao de aroia enttl r:ioc:Hli7ada. Usa-sc arcia 

natural. Conata ~uc a ccrca de 30 ~r:i de diGt5ncia 

est~ oituado um araol. O que falta 6 o rotorno da aroin 

perdida nas rnflquinao de moldar. • ·1 a .-1·cparai;ao de arein. 

, \ o f i c i n n d 8 1:1 o 1 d a r,; a o 0 .-, t ~ d o t :J d a J c : ~ :-: i ~ :i ~ r: u i ri iJ , , 1 0 

l"i.lz~r r.ioldc:J f1<Jrn u t.:i~.1nnf10 do ,_;.:::ii:<a rJ:; riol•!.'.l;.Jo ,;n 

·~00 ;< :iO'.) :~r.i. (i·3 r:iold•]S ;ao tr.1n~port:11!01 :;nr •J .. 1 :.1•.~!.:> 

: ; ~ r .. J n ; : J !J r· L J : 1 <) r !_ ....: r_~ r l t ·i l . , : 1 l : 1 •) : ~ ~ 1 1 l 1. ~ · 1 ', } .. 
' 
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das caixas vazias para as m~quinas de moldar. Nas 

secc;~es de fabrico de machos e de limpaza existe o 

equipamcnto ncccs~~rio. 

~Jao e3t[} pre•.1isto inst;:ilar uma scc<;ao de con:Jtrui;ao 

de modelos. H~ cerca de 50 ~odclos (modclos de resina 

em cima de placas). O que falta sao as necess~rias 

caixas de machos. 

Na secc;ao para rccozer deverao ser instalados dais 

fornos de elevador, cuja constru~ao metfilica j~ est5 

montada. Os banhos destinados para o tratamento 

posterior (zincagem) j6 estao construidos. 

2.2.4.2. t'ledidas para a utilizac;ao ou desenvolvimento da f(lbrica 

de fundic;ao 

rtcdidas a curto :? m~dio prazo 

A procura de fittings ~ grando tanto em Luanda como 

em todo o pa1s. A f6brica .METALVI poderia cobrir a 

necessidade do todo o pais. 

Tenda em vista que tanto o edif1cio como o equipamcnto 

sao novos ou se encontram num ~stado impec§vel, torna­

se indispcns~vcl passar d terminac;ao de f6brica de 

fundic;ao. Por~m. s6 os forneccciores ou produtorcs 

dos equipamentos existcntes podcrao complctar os insta­

lac;oes taiG como de fusao, fornos de recozimcnto c outras. 

Recomenda-se, nestes fins, eatabelcccr, a curto prazo, 

os contactos necess~rios, visando concluir os contratos 

necess6rio~. Al6m de completar os equipamentos jA forno­

cidos, ~ precise montar outros no·.;os cor.io 

- o riocanismo de regre!J!lO da areia rordicla dc:is n~r,uina3 

de moldar para o misturador, 

- a r:w co n L! :.l r; .1 o '! o 11 f'! c a n i'.; r:i o 'h r a '] r fJ s s o r ! a '1 i: ;i L<.1 '.:i 

'/!ZJ.-l'l _J:JrJ ]·; ·~'lr1r_l'_rl:-l:; ,j.~ :1•JJ.r!;·1r, 
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a alimentar;ao de areia nova ao ciclo de material de 
moldar;ao, 

- o tran~porte dos machos para o local de alimontar;ao. 

Uma vez inici~da a produ~ao, na f~brica de fundicao 

poderao ser produzidos fittings com um diametro de 
at~ duas polegadas, aproximadamente. 

Avalia-se que a capacidade anual poss1vel da f~brica 

de fundicao ser~ de 1.000 t de ferro fundido malc~val 
caso que se trabalhe num ritmo de sb um turno. 

Mao-de-obra 

A produr;cio prevista dE 1.000 t de f6rro fundido male~vel/ 

ano exige um efectivo de cerca de 50 pessoas, incl~indo 
o pessoal de derecr;ao e de manutenr;ao. 

~ imprescind1vel que estejam presentos especialistas 

da empresa fornecedora da instala~ao de fusao quando 

a ~ltima ser~ posta em funcionamento o tamb~m para o 
per1odo a scguir. 

Para garantir uma produ~oo de pecas de ferro fundido 

male~vel de qualidade e quantidade suficientcs, recorncnda­
se rccorrcr rl ajuda t~cnica dada por um experiento 

produtor de pecas do ferro fundido male~vol num per1odo 
de cerca de 12 meses. 

" forrnar;ao dos rnestros pnru as oficina3 de fusoo, molcJac;ao 

e de recozimento deveria scr nssegurada contratualmento 

e realizada no eotrongeiro, de maneira antecipada (ilnte3 
do acabornonto dos inotalnr;cics de r>rodu~ao). O mesno 

;.irinc1pio rJcvcria scr oplic::.ido no tocnntrJ ;] for::10r;uo 

rlc riuadros d~ dirocr;ao 8 d1] orcr~rio':; de fundir;a J '~'>;J•cc;i_,i-

;>-J;·.~:.:1l.L.:-1·.: 1 J·j :1·1r-l 1 -~-, ·1 .;··~~):'• 
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~convonicntc, alem disso, j~ na fase de termina~ao 

da f~brica de fundi~ao, recorrer d participa~ao de 
cspecialistas estrangeiros na coordcna~ao dos trabalhos 
controtual~ente cstipulados, bem como na instru~ao 
t~cnica. 

Mate rial 

Para a fabrica~ao de 1.000 t de ferro fundido male6vel/ 
ano deverao ser postos d disposi~ao 1 cntre outras coisas: 

Energia 

Ferro bruto 
Sucata de pe~as de 
fundi~ao 
Sucata de a~o 
Fe rrosil ic .o 
Areia 

Bentonite/argila 
Cu rvoa em pt> 
Mate rial res is tente 
ao f ogo 

cerca de 520 t/a 

cerca de 415 t/a 
cerca de 55 t/a 
cerca de 10 t/a 
cerca de 1000 t/a 
(incl. a reia para 
cerca de 35 t/a 
cerca do 20 t/a 

ccrca de 50 t/a 

machos) 

A encrgia el~ctrica nocess6ria para a fabrica~ao de 

1.000 t de ferro fundido malc~vol ser~ de cerca de 

1.350 ~Dh/a, reforindo-sc s6 ao processo de fusi~. 

Al~m disso, so tern que tomar em considcra~ao a onergia 

necess~ria para os outros equipam~ntos da f~brica de 

fundi~ao. 

Ciclo de tempo 

A3 outros medidas neccss~rias oara a rcaliza~do da obra 
I 

deverao ser conclu1das at~ o ano de 1985. Da1 reGulta: 

• Iniciar a rrodu;ao em 1986 com uma capacidade de 
cerca do 500 t de ferro fundido malo~vel 

• Alcan;ar a capacidado proauctiva projcctado de ccrca Jc 
1.000 t do forro fundido malo6vcl a ~artir de 1087. 

~ ~ I t.' '. ' l I ' : . J J I 1v1;., 1. J; •••.. : J • 1 . I . : : r ·1 
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2. ~~. 5. Jobe, Huambo 

2.2.5.1. An~lise da situa~~o actual 

A f~brica de fundi~do Joba ~ uma empresa velha. L~ 

podem ser produzidos ferro fundido, natal leve fundido 
e bronze fundido. 

Actualmente sao fundidas, sobretudo, panelas de alum1nio 

que sao tratadas numa oficina mec!nica adjacente. Tcmpo­

ra riamente fundia-se tamb~m ferro fundido que foi usado 
para a fabricai;ao de pontas de arado. 

Nio se recomcnda, partindo das condii;5~s 

continuar a produzir ferro fundido. 
actuais, 

Mensalmente, produz-se , no presente, de alum1nio at~ a 

500 panelas, panelas cssas que contam com os mais diversos 

diametros. Isto quer dizer oue a produi;ao ~ de cerca de 
60 t/a de alum1nio. 

A f~brica de fundit;ao dispoe dum forno de c~pula de 
600 mm de di§metro. Este forno oncontra-se em estado 
ruinoso e deixou do ser seguro em servit;o. 

Tr~s fornos de cadinho, que ainda se cncontrnm na sect;ao 

de fusao da f~brica de fundit;ao, aquecidos a 6leo, fozem 

com que se possa fundir metal leve ou bronze. Com cada 
carga podo-se dcrrctor ccrca de 50 kg de alum1nio. 

Modela-se usando moldes simples, em parte da fabrica~ao 

pr6pria, cm cima do banco ou no chao d mao. O material 

de molda~ao s6 ~ movido por meio da p6, nao havendo uma 
rroparat;ao mec3nica. 

Junta-se <l .:.irnia natural usada do Vl')Z ~m 'lU<:rndo um aouco 

de .1r13il.J e r6 de carv~o. 
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Os poucos machos destinados a algumas pe~as de alum1nio 

fundido sao fabricados de areia de rio (areia quartzosa 
grossa), misturando 6leo de peixe e/ou 6leo de linha~a. 

Estes pequenos machos s~o secos numa c~mara de secagem 

pcquena, aquecida por lcnha. 

·.2.s.~. Medidas para a utilizacdo ou desenvolvimento da fAbrica 

de fundicao 

Medidas a curto e m~dio prazo 

As fusoes de ferro fundido, ainda feitas ds vezes, devem 

ser terminadas por razoes de seguran~a (perigo de incendios 

ou fogo e de accidentes). 

Condicionada pela procura existente, serA precise conti­

nuar a fabricar metal leve fundido, devendo ser iniciadas, 

por~m, as seguintes ~~didas imediatas: 

- reparar os fornos de cadinho aquecidos a 6leo 

- dotar a oficina de molda~io de s~mples instrumentos 

de trabalho, tais como: 

• centr1fuga de areia 

• ponciras 
• mesas de trabalho para moldes 

' • caixas de molda~ao (~ poss1vel uma fabrica~ao pr6pria 
de alum1nio fundido). 

Oeveria continuar-sc a fabricar corca de GO t/a (ponelas 
e outras coisae mai3) do alum1nio fundido. ,\trav~G duma 

simple3 dota~ao de instrumentos de trabalho, a produ~ao 

podoria sor tornada mais segura e qualitativamente 

aclhorada. 
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Mao-de-obra 

Para a produ~ao de pei;as de fundi~ao prevista de cerca 
de 60 t/a de alum1nio dcve-se contar com aproximadamente 

10 elcrnentos, incluindo o chefe da seci;rio de fundii;oo. 

Actualmente existe este n~mero de pessoal o que significa 

que nao se tornar§ necess~rio aument~-10. 

Ma tP. rial 

Para a produ~ao anual de 60 t/a necessita-se dos seguintes 
mate riais: 

cerca de 75 t/a de alum1nio (lingotes) 

cerca de 60 t/a de oreia 

cerca de 6,5 t/a de bentonite/argila 

t::ncrgia 

Para fundir 60 t/a de aluminio, a f~brica precisa de 

cerca de 36 t de 6leo combust1vel/a. 

Caso que a camara de secagem seja reconstruida, passando 

a aquecimento a bleo, a f~brica precisar~ adicional~Jnte 

de ccrca de 12 t/a de 6leo combust1vel. 

rtcios 

Recomenda-se montar o fazor entrar em servi~o um depbsito 

de ~gua a fim de conscguir um scrvi~o iscnto de psrtur­
bai;oes. 

Mod,~los c caixas do mochas 

,\ oficina mecfinica oxistonte fica encorreaada de fabricar 

os modolos c as caixas de machos ncccss~ rian pnra produzir 
ror;os rclntivnr.icnte simplos cm '.J~rio or;")ndrJ dostin.Jdn-:; 

;J;Jr::i coL.Jrir a nncn'>~idado dn populni;ao. 
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r i;) rcao ( ftlbrica de fundi<;ao velha), Huambo 

An~lise da sjtuac;~o actual 

.\ er.lpreso f! ur.ia fundic;cio do ic rro ve~ha com scci;oes 

ocund~rias pequenas: 
of icina mec~nica 
construc;ao de r.iodelos (r.iadcira) 

a rmazflm (vend a). 

Actualrnente sio fabricada~ de ferro fundido pontas 
de arado e outras pec;as. Na secc;rio mec~nica produz-sc 

ch3rruas de mao pequenas. 

Pc ·a satisfazer a procura de sobressalentes funde-se 
bronze o que 6 deitado em moldes de areia. A produc;ao 

actual ~ de 

60 t/a de ferro fundido, aprox., e 

30 t/a de bron~e fundido, aprox. 

Na fAbrica de fundic;ao encontra-sc um forno de c~pula 
de 600 mm de di§metro, sendo a alimentac;ao primitivo. 

Para a fundic;io de bronze h6 um• forno de cadinho pequeno, 

aquecido a 6leo, com vcntoinha. 

o trabalho de molde faz-se no chao. Os moldes feitos 

aprcscntam um born aspccto. Quonto nos moldcs maiores, 
usa-sc um aparelho clcvador m6vcl que tern uma cnpacidadc 

de caraa de 1.000 !~9. 

Nao cxiste uma prcparac;ao da orcia. Ela 6 s6 movida 

por meio de p6. Usa-sc oreio natural provenionte de 
Gcnauel:l. IJm noj_nho du r:1t)s verticais tritura sobrctu<fo 

9rur.1us ou torrdos cspAciais CJUC scrvem de ac..littvu 

(;m voz r!c '.lrail;:i). 

, . 
I . 1) 
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uc peixe e de linha~a. 

Cs machos sao secos numa cftmara de secage~. aqucida com 

lcnha. 

ila ff!brica htt ur.ia sec~tio pequcnu dotadn duma serra de 

fita, m~quina de aplainar e serra circular na qua! se 

faz trabalhos em madeir&. Aqui trabalha~ dues pessoas. 

Al~m disso existe um armaz~m de modelos. 

H~ placas de modelo de alum1nio para a fabrica~io de 

pontas de arado e ferros de passar. 

Duas mAquinas de afiar de 400 mm de di~metro de rebolo 

servem para limpar ou rebarbar as pe~as de fundi~ao. 

Al~m destas nao hA outras. 

2.2.6.2. Medidas para a utiliza~io e desenvolvimento da fAbrica 

de f undi~ao 

Medidas a cu rto e m~dio prazo 

Apesa1do mau estado da obra e da simples tecnologia 

na fabrica~ao de pe~as de fundi~ao, recomenda-so manter 

a produ~~o e ampliA~la um pouco. 

Propoe-se produzir a partir de 1935 ccrca de 120 t/a do 

ferro fundido e ccrca de 30 t/a de 

bron;:e fundido. rcalizando renpectiV0'.3 medidas a curto 

prazo. 

3eria born deixar de fabricar ncsta fbbrica de fundi~ao 

metal leve fundido. Produtos deste tipo para a necossidado 

pr6pria da empresa poderiam ser produzidos na f§brica 

de fundi~do Joba que fico ~crto. 
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.\t~ ao ano de 1985 deveriam ser efectuadas as seguintes 
1edidas: 

- Instalacao duma simples instala~ao de preparacao de 
arcia natural, nao pondo de !ado o minho do m6s 
verticals 

Utilizacao de dois lan~adores de areia m6veis 

- Reconstrucao da c~mara de sccngem, passando a usar 
aquecimento a 6leo 

Arranjar ferramentas de moldar como pisao, p~s. 

peneiras, esp~tulas e outras coisas mais 

- Instala~ao duma balanca para ~ mistura do lote f rio 

- Reconstruc~o do dispositivo de alinentacao 

- Transf er8ncia do f orno de c~pula novo de 800 mm de 

di§metro da f~brica de fundicao Marcao - fundicno nova. 
Antes de transferir o forno tem que ser consertnuo 

o forno de c6pula existente. 

Mao-de-obra 

Actualmente trabalham na f~brica, en total, ~7 pc~~oas. 

Ncio scr6 precise contratar, no futuro pr6ximo, adicional 

m•i o-de-obra. O que f3 neccssll rio f azo r ~ quali f ico 1· prof is~-: 

sionalmente os jovens oper~rios. Em caso de scr i~ross1vol 

rcalizar esta qualificaccio na pr~pria f6brica, dcv~rio 

::Jcr organizada uma qualificac;Jo r)m conjunto dos opcr5r.i.os 
do fundir,ao com ou na er.iprosa "Fodario Muto!~o". 
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l·:a te rial 

E necess~rio contar cv~ o scguinte material a fim de 

alcan~ar a produr;ao prevista de 120 t/a de ferro 

fundido e de 30 t/a de bronze fundido: 

Ferro bruto cerca de 66 t/a 
Sucata de per;as 
de f undir;ao cerca de 54 t/a 
Sucata de ar;o cerca de 7 t/a 
Ferrosil1cio cerca de 1 t/a 

Liga de f errocromo cerca de 1 t/a (para pro-
duzir p on ta s do a rad o ) 

Ligas de bronze cerca de 33 t/a 

Areia cerca de 1..50 t/a 

Bentoni te/a rgila cerca de 4,2 t/o 

Carvao Cr.l pf> cerca de 2,4 t/a 

Material resistente 
ao f ogo cerca de 7,5 t/a 

Enerria 

Coque de fus'ao cerca de 36 t/a - para ferro 
f undido 

Oleo combust1vel cerca de 9,5 t/a - para bronze 

Gtls diluido segundo neccssidade 

Mcios --
r: conveniente, com vista a asnegurar o proccsso f 1 ~J produr;ao. 

r.ion tar um depbsi to de tlgua e um tanque de bl co co1.1bu s t1vel. 

Dcsdc rnodo, pode-sc cquilibrar irrcgularidadcs dn fornecimen-

to. 

Modelos o caixas do machos 

:'\ carpintario c.:i::>t0nte poder~ :)r:?rvir do ofic~na r:,J 

r0parar;oc3 para r;10ldc::> do r.10dciro. L~ poc!em ::wr t,1nb~n 

;:JJri.c:JdO'.; r.ioldns '.;ir.if1lP:; r!e mndc:i.ro d0stin.1d0; i fundL# 10 

I ~ , 1 ) r- : , ! ~ !_ .. : } I ·, ) • 
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. ..., ......, -~ 

.. - • ,_ • I • lla rcao ( fundic;'~o nova), Huambo 

::.~~.f'.1. ,\n~lise da situac;ao actual 

,\ oora existcnte (situacla a uns km c.!a cidade) con 

galpcio de trcs naves e dependcnci::ls. t:ste objcctci 
um 
1ria 

tor:1a r-se uma f~brica de fundic;ao para fundir;a .J :1 t:i 

o fundic;do de ar;o. 0 ~nico equipcmcnto que cxi1t 

um forno de c~pula de 800 mm de di~notro mas ~~n 

ins:alar;~o para carregar. 

~las aalpo-es encontra-se uma instalu;::io de fus<J<) 

~ira fundir;~o de ac;o dcntro duma c~j~lagcm muito 

aad3. St> o f ornecedo r/produ tor es~~ en c ondic;o ·:s 

v:::rificar 3e esta insta'!.ar;ao est[! complcta ou nnc.~ 

Gutros equipamento3 n~o existem. 

~m salas anexas oncontra~-se bentonitc e carvao c 

snsacados. Por~m. uma grandc pnrtc des~cs sacos c 

·: iva 

1-

c::>tragada. No galpao faltam os trilhos do guinda;, o 

3oalho n~o cst5, em partc, pavimcntado. 

;:.~2.7.'.J. llodid;:1s tendentcs a utilizar;cio c L)() ;joscnvolvj_.:cr1 

c'1 r~1brica de fundir;ao ----.... -~- --

rlcdich::; ~ 

PropGa-sc nao rcaliz~~ a constru~au novn dcstQ ~ao 

prevista anteriormentc. 

Uma t~l rccomendacao rosulta de razu~s seguint08: 

- O tcrritbrio previsto da f~brica f ica longe da c ~de 

de Hu~mbo. Uma linha de ramnl nao 9Xiste. A 119~~10 nos 

si::.tema3 de aba::;tecimento do enorgia e ttgua exiguria 
altoo ~}Jstoo. 
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Os edif1cios sao, em partc, defc tosos: seria neces­

s~rio, pelo menos, consert5-los. Vista que, provaval­

mcnte, nao existem documentac;:oes 'le projecto, torn:in·­

se problemtlticos a reparac;:ao e o c<Jbor.iento do~; 

balhos de construc;:ao bem coma n 1 .. intagem de equ~: 

.- :nent OS inf luenciandos sabre 0 cc:~; icio ([">•ex•, ,-; r-" 

c mecanismos de levantamento). 

0 forno de fusao incJu t iva ainda 1 : ; 0 montCtdO pod:_ ._,._ 

transferido, com fac::_li_dnde, nur outra H10ric-1 ,:,~ 

fund'i;ao. 0 fcrno do cupuln, pr .;palmentc, p•:::~. l 

oar ransferido tamb§m. 

C!u t rus equ ipamen tos n~' o hf.l nest 

Estamos de cpiniao que scri~ pas~ 

para fins de agricultur~. Er.i tod~ 

protcg~r a obra de mode a ir.i~edir 

-iDnificac;:oes. 

Propoe-se tomar as seguintcs medir: 

- Proteger o forno de induc;:oo e r.i;, 

o~pocialistas da cr:iprcsa produto1 

US() r cste ce.!5 ('! 

, . 
nc~css:1 r:o 

surjnr:i raais 

r:iodin tclS: 

,- vcrifica-lo ;JOr 

proteaer o material orJr:iz:Jnado (' ,tonito etc.) 

c tr;:insportfi-lo para r5bricas de rndii;ao quo j'i 

estao a funcionar. 
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·Jresa "Fadario i·lute!~n", Huambo 

~lise d~ situni;Do actual 

:~u c1.1:Jrosu l.11:.b~::ri·1l ~ica situada na periferiri 

cid::.lclG de Hun::100, cor:lpondo-se du ma secc;ao de fundic;:· i 

luma secc;~o do construc;5o de m5quinas. Outras sc~;ocs 

.>:cund[:irias ou ancxas que cxistem sao uma carpunto r·ja 

:: ~:;;i dotada e um a rmazf!ra de modelos bem como saln s · l -~ 

:ap~sito e de adnini~trac;tio. 

:J.::i fasc actual, a cmprcsa produz ccrca de 300 t/a 

;crro fundido dastinado d fabrica~do de pec;as aobr 

~nlcntes e m~quina3 simples qua scio construidas n~ 

pr6pria empresa. rDra o ccnsumo pr0f)rio, em pouco vJl: :("} 

p;·oduz-se tamb~n (nodelos e sobre~:.>salentes) bronze fu:. i.do 

e ictal love fundido. 

: lf1 dois fornos do cCipula de 700 e GOO mm de di§met ') 

p[1 ra fundir ferro fundido, al~m duma balan~a para • i<>s.:.iocm 

c dum elevador. 

:Jo oficina de moldai;cio podcr.i ser fobricadas pec;DG rnolda-las 

d noo e d m~quina. 

Hf.I duas mf.lquinas de liloldar de 500 x 400 mm e 800 x 630 mm 

clJ tarnanho de placa de moldar. Um compressor existo tarab~m • 

EJtao d di~posi~ac um convertedor aquecido a bleo e um 

f orno de cadinho ilf!Uocido a bleo para fundir metal love 

0 bronze. Contudo, O'.Jt<lG instala.;des de fusao sao muito 

ro~uenas e, portanto, iMprbprias para uma produ~~o de 

clcvada ~unntidado • 

. \ ()ilpre::.a di·:>roc dum;i c.'lrrnra do secagem aqL1ecida a bloo 

; ;r~.J r n•JLd;; ·~; .:ncho:>. Existem boas condir,-ies para a 

i. 1 1 • 1 ~ 1 ') • : 'l : r ~ · i • 1 1 r l 1 1 ~ m di :J s o , h ti um·, n ·- s t u rad o r 

. : 1 ·. ' n t n r: r () d () r • 
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H~ igualmente um lan~ador de areia, sendo a areia 
natural de Be~guela. Tao-pouco falta bentonite e carvao 
e~ p~ como componentes. Para a fabrica~~o de machos 
us3-se de adesivo uma mistura de fileo de peixe e de 

linha~a. 

Na of icina de moldac;ao pode-se presentemente fazar pe~as 
de 100 kg ao mAximo. Existe um aparelho elevador m6vel 
de p6rtico para fazer mover caixas de molda~ao grandes. 
No galp~o de fundi~~o faltam os trilhos para o guindaste 
quo est6 estacionado na d~pend@ncia. Trata-se dum guindaste 
de 10 t de capacidade de carga. 

~a fundic;io trabalha-se neste momenta em um turno com 
15 elementos na prodw;ao. Al~m disso ainda o pessoal .1 ra 
direc~io e manuten~io, devendo ser considerado cste pcJsoal 
no contexto de toda a empress. 

2.2.8.2. Medidas para a utilizac;ao e desenvolvimento da empreso 

Seria conveniente desenvolver esta sec~~o de fundi~ao 
da empresa, passo a passo, transfcrmando-a num r.ontro 
da ind~staia de fundi~ao no territbrio de Huambo. 

O desenvolvimento deverta ser orientado, de maneira 
consequente, para a "fabrica~ao de pe~as de tundic;ao 

de ferro fundido destinadas d constru~Eio de mAquinas" • 

Para poder realizer as medidas necess6rias para alcan,ar 
a meta de produ~4o de 1.715 t/a de ferro fundido o que 
nos foi dito pela direc~ao da empresa, torna-se preciso 
dispor dum projecto relacionado com a reconstru~ao de 
t oda a emp resa. 



2-33 

Um tal projecto de execut;io concreto ou uma oferta 
adoquada requer um concurso aberto bem como um contrato 
espec1f1co ligado aos respectivos trabalhos. 
Neste contexto, s6 6 poss1vel fazer propostas de 
concept;oes. 

sortido de ferro fundido 

,'\ fundit;io tem que cobri r a procu ra complete de pet;as 
de fundit;ao para a constru•ao de mAauinas - ver ponto 
1.3. deste estudo, podendo ser o sortido muito variado 
tanto na estrutura como na quantidade. 

Sortido de metal nao ferroso 

A poss1vel capacidade de cerca de 400 kg/a de alum1nio 
fundido e de cerca de 500 kg/a de bronze fundido estarA 
~. disposi<;ao para cobrir o consumo pr6prio. Nao se 
deveria ampliar estas capacidades. 

Oficina de fusao 

Utilizando os dcis fo1-nos de cCJpula existentes, poderft 
ser f~ndido alternadamente. Para al~m dos fornos, deverao 
sar empregados uma balant;a para fazer a mistura e um 
monta-cargas para r alimentat;Ao dos fornos. 

~ficina de molda<;ao 

Nasta oficina deveriam ~xistir duas sec<;oes: 

a) Sec<;3o de moldat;ao ~ mio: 

Para pe<;as maiores, pet;as rvulsas e para pet;as para as 
quais nio h6 modelos adeq•J&-"dos. 
Propoe-se usar como material de moldar areia normal 
misturado com bentonite ou argila. Para moldes 
grandes (pesos de fundit;ao mais de 200 kg) deveria 
ser usado como aglomerante vidro solCJvel. 

- --- --------· 
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Cs moldes usados na secc;·ao de moldat;:ao d mao devem 
ser transportados mediante um guindaste da mesma 

maneira que o metal 11quido. 

b) Secc;ao de moldar d m~quina: 

As dues m6quinas de molder necessitam de ser completadas 
com pai6is de meterial de moldac;ao destinados a dosagem 
da areia com uma capacidade de 1 - 1,5 m3 cada e com 
transportadores de rolos para caixas vazias e moldadas. 
Au mesmo tempo, os transportadores de rolos servem 

de via de fundit;:ao. 

Of icina de machos 

Deveria ser utilizado ao fazer machos pequenos e m6dios 
de cerca de dois kg de peso um estabilizante de 6leo 
ou de emulsoes. Os machos sao comprimidos manualmente 
dentro de caixes de machos simples (feitas de madeira) 
e secos na cAmara de secagem. Recomcnda-se empregar 
bancos de trabalho e dep6sitos de material de moldac;ao 
m6veis. Machos maiores deveriam ser fejtod atrav6s do 
processo de vidro sol~vel-co2 • Contudo, para ambos os 
processos necessita-se de areia quartzooa seca. 

Of icina de reba rbagem 

Para eliminar areia das pe~as de fundi~ao ~ necess~rio 

dispor duma cabina para limpar por jacto para pe~as de 
fundi~ao maiores e duma m~quina para limpar montada 

em cima duma mesa girat6ria. A ~ltima serve para limper 
pec;ae pequenas e m6dias. ~ bom utilizar ao rebarbar as pe~as 
de fundi~io eemerilhadoras estacion6rias e port6teis. 
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Modclos e caixas de machos 

Na carpintaria tecnicamente bem equipada podem ser 
consertados modelos de madeira. Existe tam~~m um 
armoz~m de modelos para modelos pequenos, devendo este 
ser ampliado no sentido de que tamb~m se tornerA poss1vel 
armazenar modelos maiores. Esta cepacidade dever6 ser 
aumentada, passo a passo, de modo a poder cobri~ 
a partir de 1990 a necessidade pr6pria da empresa. 

Mao-de-obra 

O pessoal para administra~io, manuten~ao e produ~no 
terA de ser aumentado a cerca de 80 elemcntos, paBso 
a passo, para qua se posse conseguir a meta de produ~ao 
planificada de 1.715 t/a de ferro fundido. A forma~io 

e instruc~o do pessoal especializado devoriam ser 
acordadas contratualmente com os fornocc lores dos equi­
pamen tos. 

Seria bom se os fornecedores dos equipamentos qualificassem 
para cada equipamento uma ou duas pr;:":·~oas visando que elas 

possam manejar adequadamente o equipn;.1c.:nto fornecido. 
Estas pessoaa assim especializadas podcm, par sua vez, 
instruir outras na pr6pria empresa. 

Material 

Para a producao de 1.715 t/a de ferro 
rios, entre outras: 

Ferro bruto 
Sucata de oe~as 
de fundir,~o 

Suce ta de aipo 
Ferrossil1cio 
Areia 

f undido sao necess~-

cerca de 960 t/a 

cerca de 760 t/a 
cerca de 95 t/a 
cerca de 20 t/a 
cares de 1.700 t/a 
incl. machos grandes 
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Bentonite/argila cerca de 60 t/a 
Carvao em p6 cerca de 35 t/a 
Material resistente 
ao fogo cerca de 90 t/a 

Precisa-se cerca de 0,6 t de bronze e 0,5 t de alum1nio 
para poder fabricar 0,5 t de bronze fundido e 0,4 t de 
alum1nio fundido. 

i;inergia 

Para fundir 1.715 t/a de ferro fundido sao necesslrios: 
cerca de 510 t de coque de fusao/a. 

A energia el6ctrica que se precisar6 depende dos tipos 
e das propor~oes dos equipamentos a accionar. 

Ciclo de tempo 

o rendimento de produ~ao actual de 300 t/a de ferro 
fundido poderA ser aumentado, passo a passo, realizando-se 
as medidas mencionadas e fixando-se uma boa organiza~io 
de trabalho. 

Propoe-se desenvolver a produ~ao. da seguinte maneira: 

1983 450 t de boa fundi~ao/ano 
1984 570 t de boa fundi~ao/ano 
1985 670 t de boa fundi~lo/ano 
1990 950 t de boa fundi~ao/ano 
1995 1.200 t de boa fundi~ao/ano 
2000 1.715 t de boa fundi~io/ano. 

Procedendo desta maneira, consegue-se que esta f6brica 
de fundi~ao estari em condi~oes de cobrir em grande 
escala a necessidade de fundi~o do ramo industrial 
constru~ao de ~Aquinas de que ela foi incumbido. 
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2.2.9. Fundi~ao do Caminho de Ferro de Benguela, Huambo 

2.2.9.1. An6lise da situa~ao actual 

A fAbrica de fundi~ao faz parte da oficina de repara~oes 

f erroviArias em Huembo, produzindo pe~as sobressalentes 

c de desgaste de ferro fundido e de ferro fundido maleAvel, 

po~as essas que sao precisos para o Caminho de Ferro de 

8enguela. 

Causadas pelas condi~oes existentes (servi~o irregular 

e interrumpido), a produ~ao de pe~as de fundi~ao baixou 
bastante, nao correspondendo as possibilidades da fAbrica. 

Segundo os dados apresentados pela f6brica, actualmente 

produz-se no decorrer de um ano 

cerca de 78 t de ferro fundido e ferro fundido 

male6vel, bem como pouca quantidade - menos de 

5 t - de outros materiais (bronze e metal anti­
fric~ao). 

Presentemente funde-se sapatas e outras pe~as sobres­

salentes. 

A impressao ganhada ~ que toda a f6brica parece ser 

volha (equipamentos e tecnologia) embora seja bem organi­

zada e capaz de funcionar. 

Gec~ao de fusao 

H~ tr@s fornos de c~pula que funcionam (700 a 800 mm de 

diAmetro). Num deles fundc-se ferro fund1do maleAvel enquanto 

nos outros dais fabrica-se alternadamente ferro fundido. 

Est6 d disposi~ao uma dosagem com balan~a. Os fornos sao 
alimentados mecanicamente mediante um monta-carga3. De 

acordo com a necessidade pode-se fundir bronze em dais 

fornos de cadinho pequenoB, aquecidos a coque. Usam-sc 

cadinhos de ferro. 

• 
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Of icina de molda~ao 

Os moldes sao fabricados exclusivamente d mao no chao 

ou sobre bancos. O stock de caixas de molda~ao 6 grande. 
Moldes maiores sao transportados com o auxilio dum guin­

daste de ponte (cerca de 15 t de capacidade de carga). 
Na maioria dos casos, os moldes sao fabricados de areia 
natural misturada com argila. Existe a possibilidade de 
secA-los numa clmara de secagem. 

Prepara~ao da mistura para moldes 

A prepara~io da mistura para molder estA altamente meca­

nizada, estando d disposi~ao trituradora, monta-cargas 
inclinado, Speedmuller e separador magn6tico. Usam-se 

areia natural de Benguela adicionando argila e carvao em p6. 

Para fazer os machos, sao poucos que se precise neste me­
mento, utiliza-se areia natural seca misturada com ereia 

de rio e Oleo de linha~a. Os machos sao pisoades manualmente 
em caixas de machos de madeira e secos dentro de dois 
armArios secadores aquecidos a lenha. 

Oficina de recozimento 

EstA d disposi~ao para o tratamento t6rmico necessArio 
do ferro fundido maleAvel um forno para maleabilizar, 
aquecido a Oleo, para uma carga de 3 t. 

Oficina de rebarbagem 

Caso as pe~as fundidas nio sejam limpas na sec~io de 

fundi~io, a limpeza 6 feita nas sec~oes meclnicas nae quais 
se efectua o tratamento ulterior das pe~as de fundi~ao. 
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2.2.9.2. Medidas para a utiliza~ao ou desenvolvimento da fAbrica 
de fundi~io 

Mai.des a curto e m6dio prazo 

~untamenta com a direc~io da empresa ·toi estimado que a 
capacidade poss1vel, ao partir do equipamento existente, 
f! de: 

Ferro fundido 
Ferro fundido 
malefJvel 
Bronze 

cerca de 2.500 t/a 

cerca de 
cerca de 

500 t/a 
5 t/a. 

Esta meta de produ~io consegue-se sem se recorrer a outros 
equipamentos. O que 6 preciso fazer 6 aumentar o n~mero 
de pessoal de operArios de fundi~ao. calculando-se em 
cerca de 80 elementos. Entre ales nio se encontra passoal 
para a direc~•o e manuten~io da sec~io de fundi~ao. 
Este pessoal existe no quadro de toda a empress. 

Esta capacidade deve continuer a ser usada, segundo o 
parceiro angolano, para o caminho de ferro (var ponto 
1.3.). At• que o caminho de ferro aproveite completamente 
esta capacidade, deveriam ser fabricadas pe~as de fundi~ao 
ligadas ao complexo desenvolvimento econbmico bem como 
fundi~io de repara~oes e territorial nao especificada. 

Em caso de uma explora~ao ferroviAria mais intensificac..1 
exigir nos prbximos anos um n~mero de pe~as maiores 
d~apatas e soles do f reio, tornar-se-6 necessArio passer 
a utilizer duas mAquinas de molder para esta produ~ao 
especial. 
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Como ser' indispens6vel mecanizar o transporta dos moldes, 
deverio ser montados transportadores de rolos e pai61s 
di6rios para areia de moldar. Uma tal mecaniza~Ao parcial 
requer um projecto, devendo esta ser feita completamente 
por uma s6 firma. Com esta mesma firma deveria ser acordada 
a instruc;ao do pessoel que se ocupa des·t _a instalac;ao, 

. bem como a prestac;io de ajuda t6cnica para um per1odo 

de cerca de seis meses. 

Material 

Para a produc;'o de cerca de 2.500 t/a de ferro fundido, 
de cerca de 500 t/a de ferro fundido male6vel e de cerca 
de 5 t/a de fundic;ao de metal pesado sio necessflrios: 

Ferro bruto 
Sucata de pec;as 
de fundic;lo 
Sucata de ac;o 
Ferrosil1cio 
Bronze 
Areia 

Bentonite/argila 

Carvao em p6 

cerca de 1.675 t/a 

cerca de 1.345 t/a 

cerca de 
cerca de 

175 t/a 
30 t/a 

cerca de 6 t/a 
cerca de 3.000 t/a (com 
areia para machos) 

cerca de 
cerca de 

105 t/a 
60 t/a 

Material resistente 
ao fogo cerca de 150 t/a 
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Energia 

Precisa-se para a produ~ao de carga de 2.500 t de ferro 
fundido e de cerca de 500 t de ferro fundido maleAvel 

cerca de 900 1' de coque de f~sao. 

Para fundir cerca de 5 t de bronze necessita-se cerca 
de 1.000 kg/a de 61eo combust1vel. 
Cerca de 5 t de 6leo para aquecimento precisa-se para 
o forno para maleabilizar e p

8
re o forno de secar 

moldes. 

Modelos e caixas de machos 

A fAbrica conta com um armaz6m de modelos bem organizado 
e com uma carpintaria pequena na qua! se faz repara~oes 
e tamb~m modelos novas. Estima-se que tanto o armaz~m 
de modelos coma tamb6m a carpintaria sejam suficistes 
em rela~ao aos n~meros de produ~ao acima mencionad~a. 

Torna-se necess6rio preparer a fabrica~ao de modelos de 
metal na pr6pria fAbrica com vista ao emprego de m6quinas 
de fazer moldes • 
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• 2.2.10. Comandante Jika, Benguela 

2.2.10.1. AnAlise da situac;io actual 

Tod~ a fAbrica consta duma fundic;io e duma oficina 
mecAnica. Na secc;ao de fundic;io pod em ser p roduzidos 
ac;o fundido, ferr~ fur.dido, bronze e metal lave. 

Produziu~se expresso em sortidos: 
Relhas do arado de ac;o fundido. acess6rios para mecheiros 
de ferro fundido, pec;as sobressalentes de bronze e metal 
leve destinades para o territ6rio. 

Espera-se que em 1981 a produc;ao se calcula apenas em 
cerca de 30 t/a de bronze e em cerca de 15 t/a de metal 
leve. Falou-se de faltas de encomendas sobretudo em 
relac;ao d produc;ao de ferro fundido. 

Na secc;io de fundic;ao encontra-se um forno de induc;io 
da classe Junker_ de cer-:;a c1e 800 kg de capacidade 1ue se 
destine a fundir ac;o. Este forno esti defeituoso de 
forma que ~ imposs1vel fundir ac;o, isto 6, neste momenta. 

Para a produc;ao de ferro fundido est6 d disposic;ao 
um forno de c~pula de 700 mm de dilmetro. O forno estA 
num estado impec6vel, nio faltando monta-cargas e 
ventilac;io. 

HA dois fornos de cadinho aquecidos a bleo para fabricar 
bronze e metal lave. 
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A prepara~ao da areia 6 feita a mio, preparando-se 

duas misturas de molda~io, quer dizer 

- para a~o fundido e 
- para ferro fundido e bron~e/metal leve. 

A mistura de molda~ao prepara-se utilizando areia natural 

vinda dos arredores e adicionando argila. 

Os moldes sao feitos ~nice e exclusivamente d mao. 
Moldes maiores e aqueles de grande dura~ao bem como machos 

sio secos em c3maras de secagem aquecidas a 6leo. 

Para eliminar a areia usa-se um soprador de jorro livre 
de areia quartzosa. Por razoes de proteccao no trdbalho, 

esta tecnologia deverA ser substituida por um processo 

moderno com cabins de jorro e mat6ria de jorro. 

Existe um equipamento m1nimo para esmerilar as pe~as 

de fundi~ao. 

A t1tulo de modelos emprega-se neste momenta apenas 
modelos velhos de madeira e de metal~ A empress disp5e 
dum armaz6m de modelos pequeno que, contudo, nio corresponde 

ds exig8ncias da produ;io. 

A um operArio especializado foi-lhe incumbido re~arar os 

modelos de madeira. 
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, 2.2.10.2. Medidas para a utiliza~io ou desenvolvimento da sec~ao 
de fundic;ao 

• 

• 

Medidas a curto e m~dio prazo 

A secc;ao de fundi~ao parece ser potente embora o · 
equipamento t1pico para ume fundic;ao seja insuficiente. 

Ap6s a ;.reparac;ao do forno de induc;ao deverlt voltar 
a ser iniciada de imediato a produ~ao de a~o fundido. 
Assim, a sec~io de fundic;io poderA fabricar cerca de 
300 t/a de pec;as de ac;o fundido. Ela deveria continuer 
a cobrir a necessidede de pec;as sobressalentes e de 
desgaste destinadas a aparelhos ou utens1lios agr1colas, 
bem como de pec;as de fundic;io territorial. 

Pode-se fabricar anualmente cerca de 800 t de ferro 
fundido, apoiando-se no forno de c~pula e na sec~ao 
de molder. 

Ao fazer os moldes propoe-se facilitar o trabalho 
atrav6s do emprego de 

• transportadores de rolos 
• bancos 
• duas mAquinas de moldar (tamanho das caixas 

ao m6ximo: 800 x 630 ~~) 
• dais lanc;adores de areia m6veis 
• diversas ferramentas • 

Estas medidas deveriam ser efectuadas at6 1985. 
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Material 

Necessita-se para a fabrica•io de ferro f undido de 
cerca de 800 t/a, entre out ras: 

Ferro bruto cerca de 440 t/a 
Sucata de pe•as 
de fundic;:io cerca de 360 t/a 
Sucata de ac;:o cerca de 48 t/a 
Ferrossil1cio cerca de 8 t/a 

Para a produc;:io de ac;:o de cerca de 300 t/a 580 

necesslt rios : 

Ac;:o gusa cerca de 53 t/a 
Sucata de a~o cerca de 277 t/a 
Ligas farricas cerca de 21 t/a 

Precisa-se para a fabrica•io de cerca de 30 t/a de 
bronze e de cerca de 15 t/a de alum1nio: 

Bronze-carga 
Metal leve-carga 

cerca de 33 t/a 
cerca de 16,5 t/a 

Para produzir cerca de 300 t/a de ac;:o e de cerca de 
800 t/a de ferro fundido SSO precisos OS seguintes 
componentes: 

Areia cerca de 1.145 t/a 
Bentonite/argila cerca de 44 t/a 
Carvao em pb cerca de 16 t/a 

Necessita-se para o revestimento dos fornos de fusio 
com material resistente ao fogo: 

Forno de cOpula cerca de 40 t/a 
Forno de induc;:ao cerca de 40 t/a. 
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Energia 

Para fundir cerca de 300 t/a de a~o fundido carece-se 
de cerca de 

350 Ml,'/h/a. 
O forno de c~pula necessita de cerca de 

240 t/a de coqua para fundi~ao. 

Os fornos de cadinho conso~em cerca de 

13,5 t/a de 6leo combust1vel. 

Mao-de-obra 

Neste momenta, na sec~ao de fundi~~o trabalham 37 elementos. 
Tendo em vista o aumento da produ~ao previsto, este 
n~maro deverA ser elevado a 55 pessoas, incluindo o 
pessoal de direc~ao e manuten~io. 

Caber6 aos operArios experientes profissionalmente 
que trabalham nesta fAbrica former a mao-de-obra 
a contratar pela f6brica. 

Modelos e caixas de machos 

Uma pessoa especializada foi encarregada de reparar 
e de realizer trabalhos de madeira simples. 

o a~maz~m de modelos existente tem que ser modificado 
de maneira complete. Ao utilizer mAquinas de moldar 
6 preciso pOr • disposi~io places d& modelo de metal 
ou resina artificial com modelos que se dao com as 
mAquines. 
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2.2.11. Mateca, Benguela 

2.2.11.1. AnAlise da situac~o actual 

A fAbrica de fundi~ao 6 um elemento da empress de fundi~ao 
"Comandante 3ika". A fAbrica encont ra-se na cidade no 

meio dum bairro habitacional. Toda a fAbrica s6 tern uma 
Area de cerca de 220 m2 que estl telhada. 

A fAbrica produz pe~as de ferro fundido, bronze e de metal 
leve para bombas e pecas sobresselentes para f~bricas de 
acC.car. 

A fAbrica estA equipada com dois cubilotes muito velhos 
e ruinoso~ (diftmetro de 400 mm e de 600 mm). 

Estes cubi_otes jA nao podem ser explorados com a segu­
ran~ao necess~ria para os trabalhadores e garantindo 
a protec~ao contra incendios necess~ria. 

Para fundir bronze ou metal leve hA um forno de tambor 
rotat6rio alimentado por 6leo. 

Na of icina de moldagem sao fabricados de forma manual 
diversos moldes ate ao tamanho de 1 m x 1 m. A areia de 
moldar (areia natural) ~ preparada de forma manual sem 

apetrechamento. Js poucos.machos necessArios sao fabri­
cados de areia de praia com ~lea de pesca. 

Actualmente sao empregados 12 trabalhadores e a producao 
desta fAbrica de fundicao ~: 

bronze: cerca de 30 t/a 
metal leve: cerca de 5 t/a 
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2.2.11.2. Medidas para aproveitar ou desenvolver a f~brica 

de f undi~ao 

Medidas a curto e medio prazo 

A produ~ao de ferro fundido nao deveria ser continuada. 
A demoli~io dos dais cubilotes in~tis alargaria o terreno 

de produi;So existente. 

S6 at~ 1985 deveria ser continuada a produ~ao de fundi~ao 
de bronze e de metal leve (com quantidade igual). 

Os trabalhadores e o apetrechamento ~til po<iriam ser 
empregados passo a passo na empresa "Comandante ~ika". 

A f~brica "Mate~a" como f6brica de fundi~a6 deveria 
ser fechada em 1985. Os terrenos telhados poderiam 
ser aproveitados como armaz~m para arrecada~ao de materiais. 
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2.2.12. Fundic~o na f~brica de ac~car "1° de Maio", Benguela 

2.2.12.1. AnAlise da situa~ao actual 

A fundicao ~ uma seccao da f~brica de ac~car e 

fabrica exclusivamente pecas para as instala~oes 
da f~brica de ac6car. 

Podem ser fabricadas pe~as de ferro fundido, de bronze 

e de metal leve. 0 apetrechamento e constituido por 

um cubilote (diBmetro de 600 mm) com ventilador, dais 

fornos de cadinho alimentados por 6leo para bronze 

e metal leve e uma c§mara de secagem para moldes e machos. 

A fabricacao de moldes e machos sucede exclusivamente 
de forma manual at~ ao tamanho de moldes de 1,5 m x 
1,5 m. 

A producao actual ~ 

ferro fundido: 

bronze: 

metal leve: 

cerca de 100 t/a 

cerca de 5 t/a 
muito pouco 

A areia de moldar e movida mediante p6 e dado o 

caso & dada a mais areia nova que vem dos arredores. 

Um quarto pequeno com moldes velhos forma a armazlm 
de moldes. 

As pe~as funrlidas s~o limpadas e trabalhadas na 
of icina mecan1ca da fAbrica de a~~car. 
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2.2.12.2. Medidas para aproveitar ou desenvolver a fundi~ao 

Medidas a curto e media prazo 

A sec~ao de fundi~ao estA em boa condi~aa. 
Beneficia~oes pequenas, coma 

- balan~a para dosagem 

- centr1fuga de areia 

misturadar pequena para areia de macho, 

~acilitariam o trabalho e melhorariam a qualidade 

das pe~as fundidas. Par causa de espa~o nao pade 

suceder um aumento de capacidade da sec~ao. 

Mediante as beneficia~iies mencianadas atrAs - a reali­

zar ~ at~ 1985 - serA cobrida a necessidade de fundi~ao 
de conserto da fAbrica de a~~car. 

i 
Material 

npra a produ~ao de cerca de 100 t/a de ferro fundido 
e cerca de 10 10/a bronze precisa-se: 

Ferro bruto cares de 55 t/a 
Sucata de 
f undi~ao cerca de 45 t/a 
Sucata de a¢o cerca de 6 t/a 
Ferrossil1cio cerca de 1 t/a 
r.a rga de bronze cerca de 11 t/a 
Material resistente 
ao f ogo cerca de 5 t/a 
Areia cares de 110 t/a 
Bentonite/argila cerca de 3,5 t/a 
P6 de ca rvao cerca de 2 t/a 
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Energia 

Para fundi.r cerca de 100 t/a ferro fundido e cerca 

de 10 t/a bronze a sec~ao de fundi~ao precisa: 

coque de f usao 

t>leo combustive! 

Trabalhadores 

ce rca de 30 t/a 

cerca de 2.5 t/a 

Os 12 t rabalhadores existent es chegam para produzir 

as quantidades de fundi~io mencionadas atr6s. 

Portanto nao se pode contractar novos trabalhodores • 
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2.2.13. Lupral, Benguela 

2.2.13.1. AnAlise da situai;io actual 

A empresa compoe-se de seci;ao de fundii;ao e de 
seci;ao de construi;ao mec&nica. Sao ·tamb6m fabricadas 
pei;as de plAstica e de cimento/asbesto. 

Na sec~ao de fundii;ao fabrica-se pei;as de ferro fundido 
e de bronze. Para as fAbricas de ai;~car sao produzidos 
cilindros e outras pei;as de desgaste at~ a um peso 
m6ximo de 5 t por pei;a. 

A seci;ao de fundii;ao nao est6 explorada de f orma 
complete: fabrica actualmente: 

ferro fundido 
bronze 

cerca de 300 t/a 
cerca de 2 t/a 

Tamb6m sao fabricadas pei;as para a agricultura e a 
construi;ao de est1·adas do territ6rio. 

O apetrechamento da seci;ao de fundii;ao est6 relativo 
velho, mas rums boa condii;ao e, port an to, potente. 

HA dois cubilotes de diftmetro de 700 mm com um ante­
forno e tr@s fornos de cadinho para fundir bronze 
ou metal lave. 

A areia de molder ~ preparada medinate centr1fuga 
e dispositivo decriva: mas 6 moldada d mao. 

Para o material de molder para machos h6 um pequeno 
misturador de asa. O limpar das pe~as fundidas pequenas 
est6 mecanizado pelo emprego dum tambor de esf ragar: 
para pei;as mais grandos serve uma cDixa de jarro com 

mesa giratt>ria. 

Hfl um armazt!m com uma pequona carpintaria (um carp.1.n-



• 

- 2-57 -

teiro) para consertos. 

HA suficientes trabalhadores (cerca de 80 pessoas), 

no entanto faltam quadros t~cnicos. 

2.2.13.2. Medidas para aproveitar ou desenvolver a sec~ao de 

fundic;ao 

Medidas a curto e m6dio prazo 

Segundo as informac;oes da direcc;ao de empresa faltam 

material, quadros t~cnicos e pedidos para aproveitar 

a capacidade poss1vel. 

Serie poss1vel aumentar a capacidade da secc;ao de 

fundic;ao para cerca de 2.000 t/a de ferro fundido 

por uma reconstruc;ao da empresa 

- emprego de mAquinas de moldar (630 x 500 mm) 

- transporte por piste de rolos 

- diversos medidas t6cnicas. 

Porque jA sao fabricadas grandes pec;as fundidae 

poderA ser cobrida a necessidade do pa1s quanta 

ds coquilhas para acerarias. 

O seguinte desenvolvi~ento da capacidade da secc;ao 

de fundic;ao 6 proposto: 

ferro fundido: 

1981: cerca de 300 t 

1985: cerca de 1.200 t (destas 825 t/a 
coquilhas) 

1990: cerca de 1.aoo t (destas 1.300 t/a 
coquilhas) 

1995: cerca de 2.000 t (destas 1.500 t/a 
coquilhas) 

2000: cerca de 2.000 t (deGtas 1.500 t/a 
coquilhaG) 
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Al~m das coquilhas para acerarias deveriam ser tamb~m 

f abricados os sortidos 
- cilindros para fAbricas de a~ucar 

- pe~as para a agriculture 

- bombas demao 

- cobertas de canal 
- caixas com ralo para sargeta, fogareiros e ferros 

de passer de ferro fundido. 

Para a necessidade prfipria da constru~~o mec~nica ~ de fun­

dir uma quantidade pequena de fundi~Do de bronze 

ca, de 5 t/a. 

Material 

Para a produ~ao de cerca de 2.000 t/a de ferro fundido e cer­

ca de 5 TOa de bronze precisa-se de 

ferro bruto cerca de 1.100 t/a 

sucata de f undi~ao cerca de 890 t/a 

sucata de a~o cerca de 120 t/a 

f errossil1cio cerca de 20 t/a 

carga de bronze cerca de 5,5 t/a 

material resistente 
ao fo!. cerca de 100 t/a 

areia cerca de 2.000 t/a 

ben toni te/a rgila cerca de 80 t/a 

pb de carv§o cerca de 40 t/a 

• 
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Energia 

Para realizer a capacida ""3 final indicada precisa-se de: 

coque de fusao 

~leo combust1vel 

para bronze 

para secagem 

Ma o-de-obra 

ce rca de 600 t/a 

ce rca de 

ce rca de 

1 t/a 

2 t/a 

Os 80 trabalhadores existentes chegam para assegurar uma pro­

du~~o de cerca de 2.000 t/a. Passo a passo devem ser emprega­

dos quatros t~cnicos. 

Modelos e caixas de machos 

Para a produ~ao corrente deve-se produzir da exist@ncia. 

Ferramentas (isto ~. modelos e caixas de machos) gastas s~o 

de reparar de forme indendente ou sao de efectuar fabrica­

~oes novas em quantidade pequena.Para fabricar sortidos no­

vas na sec~ao de fundi~~c devem ser importados modelos e cai­

xas de machos necessArios.(eventual, para coquilhas): 
A amplia~ao da pequena carpinteria da empresa deveria euceder 

pa~so a passo com o fim de empregar ali cerca de tr~s carpin­

teiros de moldes • 
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2.2.14. EMPRESA OE MANUTENCAO, Lubango 

2.2.14.1. An6lise da situa~io actual 

A empress compoe-se duma sec~ao de fundi~ao e duma 
oficina mecAnica para const~u~ao met6lica de a~o. 
A sec~ao de fundi~~o foi construida para a produ~ao 

de pe~as fundidas de ac;o, de ferro fundido, de bron­

ze e de metal leve. 
Actualmente febrica-se sb ferro fund do para produzir 
algumes pe~as acessbrias para o territbrio.~ fundida 

uma qunatidade de cerca de 15 t/a. 
Para fabricar fundi~~o de a~o h6 um forno de area vol­
t6ico da firms ~unker. Mas o forno nao est6 em ordem 

de funcionar.Meis hA um cubilote (600 mm de diAmetro) 
sem balan~a e sem elevador mecCnico.Um pequeno forno de 

soleira com crisol para bronze ou metal leve nao se 

usa por causa da falta de material. 
Os moldes qao fabricados d mao com areia natural.a 

processo de n1uldar efeitu-ase no chao. Machos sao ra­

res vezes fabricados~ 
Para a prepara~ao de ereia h6 um crivo mecftnico.A su­
perf1cie de criva est6 cerca de 1 m2. Para secar os 
moldes e machos hA uma cAmara de secagem aquecida per 

madei ra. 
Numa of icina 

fundidas sao 
A exist8ncia 

• pintaria.Na 
listas. 

me-;;Anica 

limpadas. 

de mold es 
secc;Do de 

pertencente d empresa as pe~ac 

estA pequer.s: neo h6 uma car-

fundi~~o ht.. st> poucos especia-
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2.2.14.2. Medidas para aproveitar ou desenvolver a sec~Bo 

de fundi~!!lo 

Medidas a curto e m~dio prezo 

E proposto tomar, rapidamente, mecidas (por es­

pecialistas do fabri~ante do for~o) para pOr em 
funcionamento o forno de arco voltAico.Com o conser­

toda el~ctrica devem ser tamb6m pedidas documenta­

~oes para revestir de alvenaria e informa~oes sobrc 
o material_ resistente ao fogo necessArio. Estas do­
cumenta~oes e informa~oes sao de pedir do fabrican­

te. 

Esta pequena sec~ao de fundi~io explorar-se-ia como 
fAbrica de fundi~lo de a~o especializ~da no territ~­
rio de Lunbango. A sue capacidade poderia aumentar 

para cerca de 150 t/a de a~o fundido. 

O cubilote necessitedo de repara~ao deveria conti~u­
ar a trabalhar at& ao momento de entrada em funciona­
mento do forno de arco voltAico. Seria continuada a 

fabrica~ao de pe~as de ferro fundido (at~ ao momenta 
de tarminar a reconstru~lo do Forno de arco volt~ico). 

Nio deveria ser retomada a produ~Do de pe~as de bron­

ze e de metal leve.Estas pe~as poderiam ser fabrica­
das em outras f6bricas de fundi~ao existentes no ter­

ri tt>rio. 

Como medida a m~dio prazo seria empregado, a partir 
de 1985, um segundo forno para a produ~ao de a~o fur,-. 

dido. 

A prepara~Bo do material de molder deveria ser melh• -
rada por um mi&turador 9special. Como processo de L 
bricar moldes ~ proposto, nas condi~oes existent es, J 

proceaso de vidro sol~vel-bentonita/argila. 
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Material 

Para produzir uma quantidade de cerca de 150 t/a de a~o 

fundido precisa-se de: 

ferro bruto de 8~0 cerce de 27 t/a 

~ucata de a~o cerca de 138 t/a 

ligas de ferro cerca de 10 t/a 

material resistente 
ao fogo cerce de 15 t/a 

areia cerca de 150 t/a 

bentonite/argila cerca de 10 t/a 

Energia 

Para produzii cerca de 150 t/a de a~o fundido no for~o de 

arco volt6ico precisa-se de 

cerca de 105 MNh/a 

de energia el~ctrica. 

Com empregar um segundo forno de fundi~ao apbs de 1985 oo 
quantidades necess6ria~ de material e nergia aumentarao pa-

ra o duplo. 

Modelos e caixas de machos 

Os dispositivos de moldes necess6rios deveriam ser fabrica­
dos ou p lo cliente de fundi~ao ou por outras f6bricas de 

fundi~ao. 

Mao-de-ob re 

Para a produ~ao proposta precisa-se de cerca de 10 pessoo~ . 
N§o ~ necess6rio empregar trabalhadores adicionais.O pesso­
al de servi~o para o forno de fundi~~o tern de ser instruid 1 

pelo fabricante do forno durante um per1odo prolongado. 
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FAbrica de fundi~io do Caminho de Ferro de 

Moclmedes, Lubango 

2.2.15.1. AnAlise da situa~io actual 

A f6brica de fundi~Ro ~ uma sec~nv de empresa de rc­
para~oes do Caminho de Ferro de MocAmedes.Est6 di­
mensionada para.fabricar pe~as sobresselentes e po­
~as de desgaste ~are o servi~o ferrovit:irio. 

Podem ser fabricadas pe~as de ferro fundidc, de brc1-

ze e de metal leve. 

Ca;.isado pele discontinuidade no servi~o ferrovit:i;-ic, 
on e hA problemas de material e de pessoal ~ actual-· 
mente produzida s~ uma quantidade pequena de ferro 

fundido {cerca de 12 t/a). 

A fAbrica de fundi~ao est6 muito bem equipada. Exi~ e 
uma complete of icina de moldagem mecAnica com inst6 a­
~ao de preparer areia para a fabrica~ao de solas de 
travfto e cepos do freio. Esta instala~Do estt:i dimen~ i­
onada para um tamanho de caixas de molda~5o de 500 ; 

600. Foi construida em 1962. 

Moldes at~ a um tamanho de 1 m x 1 m s§o moldados G 

oficina de moldagem manual que estA inclu1da na ali 

menta~no e regresso de material de moildar. 

Na fundi~ao existem os seguintes equipamontos: 

1 cubilote, dilmetro de 600 m, com ante-forno 
balan~a e mecanismo de fornada 

Este cubilote est6 em condi~ao muito boa, mas noo l 

usado desde 1974. 
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1 forno de indu~io (da firme BBC) 

Neste forno actoalmente fund~~-se quentidades pequenas 

de ferro fundido. 

Pare fundir bronze e metal leve hft pequenos fornos de 
crisol e um forno de tambor alimentados por ~leo. 

Al~m disso, h6 dues cftmaras de secagem para moldes e ma­
chos,aparatos de afiar e m6quinas para limper bem como 

dispositivos especiais. 

HA um labor6tor!o para efectuar tadoas as an6lises t1pi­
cas na fundi~§o.Este labor6torio est6 mais ou menos bem 

equipado. 

HA tambem um armaz~m de m ldes extenso com dispositivos 

de moldes velhos. 

A empress tern uma liga~ao el~ctrica estAvel, po~o e re­
cipiente para o abastecimento de Agua e um central de 

compressor. 

2.2.15.2. Medidas para aproveitar ou desenvolver a sec~no de fun­

di~ao 

Meuidas a curto ou m~dio prazo 

Esta f6brica de fundi~ao, gra~as ao seu equipamento, 
estA em condi~oes de realizer uma produ~no alta de ferro 
fundido,sem empregar apetrechamento novo ou adicional. 

O aumento de produ~lo depende dos pedidos, do material 
e do pessoal (em particular, dos qua~ros t~cnicos). 

Segundo informa~oes por parte Angolana, esta capacida­

de de fundi~lo deve ser aproveitada quase exclus~vamente 

pa re a empress ferroviflria. At6 d plane ent rads em ser .. 
vi~o do caminho de ferro esta f6brica de fundi~lo devcria 
produzir tamb6m pe~as fundidas par::. as necessidades d:J 
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do desenvolv~mento econbmico bem como outras pe~as de 
fundi~ao para fin de conserto etc. 

A produ~§o de bronze fundido deveria ser tamb~m manti­
da em quantidade pequena, cerca de 5 t/a, e aproveitada 
p~ra o territ~rio de Lubango.Al~m disso, h a tamb~m uma 
capacidade de cerca de 2 t/e de metal lave fundido. 

Com a entrada em funcionamento do cubilote e o emprego 
do forno de indu~no para qualidedes de ferro fundido espe­
ciais, a empress poderia aumentar ,passo a passo~ a sus 
produ~ao de ferro f~ndido para 

cerca de 2.000 t/a. 

At~ 1985 (o mais tardar} deveriam ser solucionados os 
problemas actueis, como materiais, pedidos e especialis­
tas, de modo que a empress alcan~ar a produ~ao atr6s men­
cionada com trabalho em dois turnos. 

Material 

Para a fabrica~§o des quantidades indicadas de fundi~ao 
precisa-se, entre outras coisas, de seguintes materiais: 

ferro bru to 
sucata de fundi~io 
sucata de a~_o 

f errossil1cio 
cerga de bronze 
carga de metal leve 
areia 
bentonite/argila 
pt> de carvio 
material resiRtente 
ao fogo 

cerca ~e 1.120 t/a 
cerce de 
cerca de 
cerca de 
cerca de 

880 t/a 
120 t/a 

20 t/a 
6 t/a 

cerca de 2,2 t/a 
cerca de 2.000 t/a 
cerca de 
cerca de 
cerca de 

35 t/a 
20 t/a 

1oo·t;a 
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Energia 

Energia de fusao para o forno de indu~ao,com 1.000 t/a: 

cerca de 700 M.'lh/a 

Coque de fusao para o cubilote,com 1.000 t/a 

cerca de 300 t/a. 

Oleo combust1vel para o forno de crisol,com cerca de 5 t/a 

de bronze e cerca de 2 t/a de alum1nio: 

cerca de 3 t/a. 

Mao-de-obra 

Na fAbrica de fudi~ao actualmente hb s~ 15 trabalhadores. 
Se se aumentaria a produ~ao para cerca de 2.000 t/a, prec_ sar­
se-ia cerca de 100 pessoas inclusive pessoal de direc~5o e 

manuten~io. 

Visto que j6 existe pessoal de conserto ne empress total, 
o ntmero de trabalhadores necessArics diminuiria para cerca 
de 90 pessoas. 

Caso que nio haja possibilidades de forma~ao na empress de 

fundi~§o do Caminho do Ferro de Lubango, poderia ouceder 
forma~ao na empresa de fundi~ao do Caminho de Ferro de Hu 

ambo. 

Modelos e caixas de machos 

A empresa deveria instalar uma sec~no d~ construir moldes 
onde trabalhem trAs pessoas.Uma tal pequena sec~ao estari: 
em condi~oes de cobrir toda a necessidade do territ6rio ci 

Lubango. 

0 armaz~m de moldes existente tern de ser posto em ordem 
nova. 
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2.2.16. Metalfus, Lubango 

2.2.16.1 An6lise da situec§~ actual 

Esta empress comp~e-se duraa sec~no de fundi~ao e 
duma sec~ao de fabrica~ao mecftnica. 

Na sec~ao de fundi~ao podem ser fabricadas pe~as de 
ferro fundido, de bronze e de metal leve. Actualmen­
te sao fabricadas, de ferro fundido, pontas de arado, 
barres de grelha e outras pe~as sobresselentes e pe­
~as de desgaste.o volume de produ~lo monta a cerca 
de 200 t/a. 

De metal leve sio fabricados: 
potes, copos, pratos e outras pe~as pequenas.O volume 
desta produ~ao monta a cerca de 20 t/a. 

Por cause de material e de necessidade nao se fabrica 
bronze. 

A sec~ao de fundi~io estA equipada com dois cubilotes 
de dilmetro de 600 mm, mas destes s~ um 6 capaz de 
funcionar. Al~m disso, h6 um forno de crisol alimenta­
do por 6leo para pronze ou metal leve. 

EstA previsto um outro forno para metal nio ferroso. 

Na sec~ao de moldagem trabalha-se exclusivamente d m5o. 
A areia de molder vem de Benguela, pare a fundi~ao de 
ferro ~ juntada um puoco argila. Falta p~ de carvao; 
es pe~as fundidas t~m uma superf1cie m6. 
Para preparer a areia h6 uma criva de tambor. 

Machos empregam-se somente rares vezes para fundir ~o­
tal lave.Sao fabricados de areia natural com serradu­
ra e um pouco de argila. 
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Para secar alguns moldes que precisam um tempo pro­
longado e para machos emprega-se g~s diluido. 

Actualmente na sec~ao de fundi~§o trabalham 25 pes­
soas.H~ alguns bons moldadores ~ mao. 
H~ uma pequene exist@ncia de moldcs.Para pontas de ara­
do h6 places de moldes. 

Medidas para aproveiter ou desenvolver a sec~ao de 
fundi~io 

Medidas a curto e m~dio prazo 

A empress estA bem organizada. A produtividade de tra­
balho est~ alts. 

Propne-se continuer a aproveitar a sec~ao de fundi~~o 
com mesmo perfil. A produ~ao de alum1nio fundido pode­
ria ser aumentada - sem instalar apetrechamento novo -
para cerca de 40 t/a. 

Para isso tem de ser reparado o segundo cubilote. 
Se no per6do a m6dio prazo aumentaria, no territ~rio de 
LubangQ, a necessidade de produtos de alum1nio fundido, 
seria.de verificar se se especialize ~sta empress de 
fundi~io para a febrica~io deste materiel. Pai~ isso sc­
riem necess6rios outros fornos de fusao e para a sec­
~io de m6quinas de molder e vies de rolo. 

Material 

Pera uma produ~io de cerca de 200 t/a de ferro fundidu 
e cerce de 40 t/e de alum1nio precisa-se de seguintc: 
meteriais? 

ferro bruto cerca de 112 t/a 
sucata de fundi~ao cerca de 89 t/a 
sucata de e~o cerca de 11 t/a 
ferrossil1cio cerca de 2 t/a 
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alum1nio 
areia 
bentonite/argile 
pt> de carvao 
material resistente 
ao fogo 

coque de fusao 
t>leo combust1vel 

cerca de 44 t/a 
cerce de 240 t/a 
cerca de 1 t/a 
cerca de 0,5 t/a 
cerca de 1,2 t/a 

cerce de 60 t/a 
cerca de 16 t/a 

Hfl energia elf!ctrica e dgua inclusive bacias de reserve (du­
es).No contexto com uma extensao perspective (apt>s 1985) ~ 

de prever um compressor para ar comprimido. 

Mao-de-obra 

HA mao-de-obra em n~mero suf iciente.Os poucos especialis-
tas tlm de transmitir as sues experi@nc~ s operflrios nao-
inst ruidos. 

Modelo~ e caixas de machos 

HA s6 uma pouca exist~ncia de ~oldes.Uma carpintaria nao e; s­
te.Por isso, deveriam ser fabricados os moldes de madeira r • 

empress do Caminhc de Ferro de Lubango. 

---, 
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2.3. Notes e medidas centrais 

2.3.1. Medidas tendentes d forma~no e eo aperfei~oamento 

bem como eo desenvolvimento da estrutura de mao­

de-obra 

Para poder eproveitar a capacidade das f~bricas de 

fundif;ao existentes, conforme ds propostas, tern de 

ser aumentado o n~mero de opr~rios especializados e~ 

fundicao e de outros quadros tecnicos.Al~m disso,sao 

de empregar cerca de 200 trabalhadores nas f~bricas 
de f undif;ao. 

Oois caminhos s~o propostos para formar.oper~rios es­
pecializados em fundif;ao; tendo de ser realizados oa 

mesmo tempo: 

1° caminho - Formaf;ao de especialistas para manejar 

grupos de apetrechamento especiais (for­
nos de fusao, fornos para maleabilizar, 

preparaf;aO de areia, m~quinas de limpar) 

0 pessoal de servif;O tern de dominar tanto o servi~o 

como a manuten~ao e o conserto do apetrechamento. 
Nas respectivas empresas angolanas (lugar de apetrecha­

mento) o pessoal de servi~o te~ de se' instruido por 
representantes das firmas fabricadores.Conforme ao vo­

lume e constru~ao t~cnica da instala~ao esta instru~~o 
deve ser concordada por contrato durante um per1odo a 

es ta belecer. 

2° caminho - Forma~ao de operArios especializados em 

fundi~ao com conhecimentos universais 
-----------------
Es te pessoal t em de se r capaz a rea liza r, de f orma ve r·sa .. 

da, todas as opera~oes t1picas para uma fftbrica de fur,­

di~§o. Esta forma~§o poderA realizar-se em empresas d· 

fundi~Do angolanas .Os instruct ores necessA rios (para .1-

st ru;Oes teorf:t icas e pr6 t ica s) deveriam se r contra t. 

dos para o per1odo necessA rio do est rangei ro no quad r< 
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A formac~o de quadros t~cnicos (mestres e engenheiros) 
ter~ de suceder durante os pr~ximos anos no estrangei­

ro nabase de contratos correspondentes. 
At~ 1985 s5o ·de formar no estrangeiro os seguintrs me~­
tres e engcnheiros para a industria de fundicao de An­

gola: 

10 mestres de fundi~ao e construcao de 

5 engenheiros de fundic~o 

Esta proposta baseia-se na necessidade das empresas de 
fundi~ao existentes.A necessidade das empresas a constru­
ir de novo nao estf:i contida. 

2.3.2. Notes guanto a problemstica de modelos e caixas de machos 

As ferramentas de formar (modelos e caixas de machos) ab­

rangem todas as ferramentss necessf:irias para fabricar um 
molde (modelos e caixas de machos) ou mesmo representam 

este molde {molde permsnente). 
A forma de propriedade em moldes e cai~as de mochas) de­
term na, em substAncia, a organiza~ao da sua fabric~cao. 

Os modelos e as caixas de machos sao quase sempre propri­

edade dp fabricante do produto final, quer diZer o clien­
te tem que pCr estas ferramentas d disposi~ao da fAbrica 
de fundi~ao e armazen6-las ,depois do cumprimento de sua 

encomenda, no seu territ~rio. 
Esta forms de propriedade habitual em pa1see industriali­
zados signifies para a ind~stria angolena como cliente 
de fundi~ao a importa~io de modelos e caixas de machos 
pelo men9s para um per1odo at~ 1990. O fabricante do pro­

duto final tem de &tender condi~oes de licen~a eventu­

ais. 
Fabricantes de produtos f inais que poseucm capacidades 
de fundi~ao pr6prias - iseo ~ justo a situa~§o em v6-

rias empresas - t&m de fabricar mesmos .os mouelos e as 
caixas de machos ou cooperar quanto d sua fabrica~ao 
com outras empresas no territ~rio. 
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Estes empresas j~ t~m armaz~ns de moldes e,muitas ve­

zas, uma pequena oficina de construc;Bo de moldes para 

moldes de madeira.Isso ~ justo para as seguintes em­

presss: 

- Ma n;ao - em Huambo 

- Fadario Muteca - em Huambo 

- Secc;ao de f undic;ao - em Huambo 
do Caminho de Ferro 

- Comandar te Jika - em Benguela 

- Lupral - em Benguela 

- Secr;a o de f undic;ao - em Lu ban go 
do Caminho de Ferro 

Estas capacidades sao de desenvolver, passo a passo, e 

terao de cobrir a necessidade pr~pria de modelos e cai­

xas de machos at~ 1990, aproximadamente. 

2.3.3. Notas quanta a nec~seidade de material 

Para materializer as medidas a curto e m~dio prazo ten­

dent rs ~ aproveitac;ao da capacidade das f'bricas de fundi­

c;§o existentes na R.P. de Angola ~ necess~rio pOr ~ dis­

posic;So , nos prbximos anos, material em quantidade sufi­

ciente. 
O quadro sinbptico seguinte d6 uma vista geral sobre a 

quantidade dos mais importantes para a explorac;§o das f~­

bricas de fundi~ao. O volume de material basea-sc na capa­

cidade proposta (veja ponto 2.1. deste estu~o) da3 singu­

lares empresas de fundic;Do e represents valorcs de orienta­

c;ao para um ano. 

Materiais Quantidades orientativas 

Ferro bruto cerca de 6.328 t 

Sucata de ac;o cerca de 1.086 t 

Sucata de f uncic;ao cerca de 5.063 t 

Ferro bruto de eic;o cerca de 60 t 

Carga de bronze cerca de 615 t 
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Mate rias Ouantidades orient at:: 

Metal leve cerca de 638 t 

Areia cerca de 13.055 t 

9entonite/argila cerca de 437 t 

Pb de ca rvao de pedra cerca de 206 t 

Pr~-ligas de ferro cerca de 140 t 

Coque de f usao cerca de 2.826 t 

Oleo de combustivel/fornos de cerca de 276 t 

fuse/ 
Material res1stente ao f ogo cerca de 624 t 

Nos pedidos correspondentes ~ necess~rio indicar qunati­

dades e prazos de fornecimentos exactos. 

Explica~oes 

- Material cie carga met~lico: 
Foi indicada aquela parte que terA que ser comprada, 
nao tomando em conta a circula~no de materiais. 

- Areia 

Foi indicada a necessidade de areia natural e classifi­

cada de forma comum. 

- Bentonite / Argila 

is 

Para o processo de moldagem pode-se user areia natural. 
Eventualmente, serA necessArio adicionar um pouco de ar­

gila.Para moldes complicados ~ de empregar bentonite. 

2.3.4. Outras notes e propostas 

A localiza~ao decentral des f6bricas de fundi~ao na R.P.dc 
Angola exige a cria~§o de "empresas condutores" que pude­
rem assumir fun~oe~ centrais no respective territ~rio.Es­

tas fun~oes sao, entre outras, as seguintes: 
- centro de consults para problemas de fund1,no t6cnicos 

e tecno16gicos 
- centro de forma~lo e instru:io de oper6rios de fundi,~o 
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- elabora~ao central de tarefas de racionaliza~ao 
questoes ce estandardiza~~o 

Propoe-se ,com respeito aos territbrios de 
- Luanda 
- Huambo 
- Benguela 
- Lubango 

a organiza~eo seguinte: 

2.3.4.1. Territ6rio de Luanda 

Depois do pOr em funcionamento de f6brica de fundi~ao 

male6vel no territ6rio de Luanda existirao tr@s empre­
sas especializados quanto ao material: 
1. F6brica de fundi~Do Metalvi - ferro fundido male6vcl 
2. FAbrica de fundi~ao Tornang - bronze e metal leve 
3. FAbrica de fundicao Sometal - ferro fundido 

A partir de entrada em funcionamento da empress de fundi­
cao Metalvi esta deveria assumir as fun~nes duma empresa 
condutor.Nesta empresa deveriam ser trabalhadas tarefas 
centrais da produ~io de ferro fundido. 
A empress de fundi~lo especializada "Tornang" fabrics pc­
~as fundidas de 

bronze e metal leve. 
Esta empress poderia actuar como centre de consults par8 
8 produ~ao de fundi~ao de metal nao ferroso no territ6rio 
de Luanda e tamb&m fora disto. 

Esta empress presta-se ao centre de forniacDo profissional 
para a fundicao de metal nao ferroso. 

2.3.4.2. Territbrio de Huambo 

Como empress condutor deverie actuar a f6brica "Fadario 
Mutece" {territ6rio de Huambd). 

E verdade, a f6brica de fundi~D~ do Caminho de Ferro de 
Huambo estl maior, mas com as medidas de reconstru~io 
previetas reelizar na empress de fundioio "Muteca" po-
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deriam ser criados os pressupostos t~cnicos e organi­
zatbrios para que puder exercer esta empresa as fun~oe~ 
dume fAbrica condutora. 
Ao mesmo tempo deveriam ser criadas as possibilidades 
de forma~ao e aperfeicoamento profissionais centrais 
de operbrios de fundicao para o territ~rio de Hwambo.Ac­
tualmente o territ~rio tern duas f~bricas de fundicao es­
pecializadas: 

- a f6brica de fundicRo do Caminho de Ferro 
(fundi~no d~ conserto para o service ferrovi~rio 
e produ~ao de ferro fundido male~vel/fundic§o de 
bronze) 

- a fAbrica de fundicao Jobe 
(fundicao de metal leve) 

2.3.4.3 Territ~rio de Benguela 

Como empresa condutor ~ proposta a f6brica de fundicno 
Lupral. 
Esta empresa dispoe de experi~ncias no campo da fabrica~ao 

de pecas de fundicao grandes de ferro fundido.Esta emp~e­
sa deveria assumir tento a formacao e o aperfeicarnento de 
oper6rios de fundi~ao como a constru~ao de moldes de mo­
deira para todo o territ6rio. 
A ft.bric& de fundi~ao "Comandante Jika" fabrica pe~as c'c 
fundicio de a~\' : a fAbrica de fundicGo "1 o de r·iaio" pro­
duz pe~as sobresselentes para as fAbricas de a~~c8r. 

2.3.4.4. Territ6rio de Lubanao 

A f6brica de fundi~no do Caminho de Ferro poderia assu­
mir a funcao duma empresa condutor neste t~rritbrio. 
Esta f~brica de fundi~Do represent-a o centro da produ­
~io de ferro fundido,dispoe de espa~o suficiente ~ de­
veria organizer tento es tarefas de forma~ao e do aper· 
fei~oamento como a constru~lo de moldes de modeire pari 
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todo o territ6rio. 

No territ~rio actuam as seguinte f~bricas coma empre­

sas de fundi~ao especializadas: 

- a f~brica de fundi~5o Metalfus para metal lcve 

- a f~brica de fundi~~o "Empresa de t~nuten,~o" para 

a produ~ao de pe~as de a~o fundido. 
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2.3.5. ~ssenurnr~o de gunlirlade 

2.3.5.1. Indicn£OCS gernis 

o controlc de qualidmJe numn cr:irrcsn de fundi~uo in­

clui, en gcral, ns tnrcfns seguintcs: 

- controlc de cntrada de materinis: 

• mnterinis de corgn pnrn a fusno 
por excmplo ferro hruto, metnis, sucnta, ncite­

riais auxiliares mctal6rgicos, comuustfveis; 

• materiais de uso para a fabrico~ao dos moldes c 

machos 
por exemplo areia quartzosa, oreia de moldor, 
aglutinantes, oditivos, materiais de revestir os 

mo Ides; 

• moteriais auxiliares para o tratamento posterior 

dos pe~as fundidas, 
por exemplo pedregulho para limpar por jacto, ir.1-

pregnantcs; 

- controle do processo de fus5o c fu~di~5o: 

• medir a temperotura do metal 11quido; 
• onalisar a composi~ao dos materinis rle fabrico: 

por m~todo qu1mico h6mido, 
por m~todo de nn6lise r6pido, 

• verifica~ao de qualidade por cnsaios tecnol6gi­
cos (utilizondo provetas cm forma de cunhn etc.); 

- controlc do processo da f abrica~no dos moldcs e 

machos: 

• vcrificor as qualidades do material de molda~oo, 
• cnsoior o molde, por exemplo o dureza do moldc; 

- controle da qualidade dos pc~os fundidas: 

controle visucl: da siperficie, da exoctid~o dos 

mcdidns, 



• 

.... 0" - --\I- -

• controlnr os dndos c<:1rnctcr1sticos (durcz;i, rcsir,­
t~ncin) dos naterinis de fnbrico, u vcrificar 

por r.icio dur.ln burrcto de cnsnio, 
• realizor ensnios cspeciais, por cxer.iplo por ul-

trosor.i; 

- avalior os proccssos de controlc: 

• inclui1 elil estatisticns os dados detcrr:iin.idos 

nos en~-aios, 
• onolisar erros, 
• dar recomenda~ocs por~ o realizn~ao do procc~so 

tecno16gico, 
~ fnzcr conclus5es para o cont~olc, por ex. no que 

diz respeito aos processos, m~todos e n frequen­

cia de ensaios. 

O controle nos processos pa~ciais realizo-se na base 
da tecnologia de ensaio quc constitui uma pnrte intc­
grante da tecnologia de produ~ao. A tecnologia de en­

saio inclui: 

- o objecto de ensaio, 
- o modo de cnsoio (por ex. ensoio continua ou dis-

continuo), 
- o m~todo de cnsaio, 
- o lugar de ensaio, 
- a frequencia dos ensaios. 

Al~m da qualidade cxigida dumo pe~a fundida deve-sc 

tcr cm conto como factores importantes: 

- as varin~ocs da qLnlidade dos moteriais de car~n, 
o velocidade d~ fahrico~no nos processos parciais. 

Para garantir a rentabilidodc os gnstos rlc cnsaio 

devem encontrar-se numo rela~oo razo6vcl n torcf~ 
de produs:iio. 

Em fins de osscguror o cumprimcnto destos torefos 
recomenda-se crior um sector especial do osscguros:oo 
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da qunlidadc. No que diz rcspcito fi dimcnsno e c~>­

t.rutura delc s~c possfvcis duos vnriantcs: 

- Loborot6rio de controle: 
corn dotn~5o h6sica para controle simplrs dos mn-

tcri ai s e cnsaio das pe~as fundidas (LAO), 

- Sec~no de controle: 
com dotn~iio b6sica com possibilidades nlnrnudns de 

ensaio, para o controlc dos ranteripis e pc~ns fun­

didas (SECC). 

Oo outro lado ambDs as variantes podem subdividir-~e 

cm 2 etapas de amplia~no: 

- etapa b6sico (B): 
com dota~ao minima para o controle dos materi.::iis 

entrados e ensaio dos moteriais de f abrico, 

- etopa alargoda (AL): 
com dota~oo complcta segundo as exigencias. 

Assim, em conscquencia, encontram-se 4 variantes: 

LAA-0 1 LAB-AL, SEC~-D, SEC~-AL. 

Estas vnriantes cscolham-se para as empresos de fun­

di~5o tendo em conta os pontos seguintcs: 

- sortimento, 
- volume de produ~ao, 
- grupos dos materiois produzidos, 

- m6todo de fusao, 
- m~todo do fobrica~ao dos moldcs c machos, 

- grau de rnechaniza~no, 
exigcncias a qualidode dos mntcriois de fobrico 

e dos pe~as fundidas, 
- n6raero dos trcbalhadores. 

Em seguida explicam-se 
- a tarefa de controle, 
- os proccssos/m6todos de ensaio, 



- os equipo~cntos, 
- n supcrf1cie neccssfirin 
dcstns vciriantcs. 

Exig&ncias adicionais nprcsentam-se cono suplc~cnto. 

2.:1.5.2. Asseaurns:ilo da gualic.Jade n::is fundifors cxistcntcs 

Partindo dos indica~ocs gcrnis prepocm-se, para as 

fundi~ocs cxistcntes, as variantes scnuintes: 

Fund if ;Jo 

Luanda ------
1. Tornang 

2. IARPUL 

3. smtETAL 

4. i1ctalvi 

liumnbo ------
5. Joba 

6. Marcao 
(vclho) 

7. ~tar~ao 
(novo) 

s. Empresa 
!) • CFO 

Bengucla 
10. Com. Jiko 
11. Mnteca 
12. ·1 de Moio· 

13. Lupral 

lfu i I n/Lubnngo 

14. Empresa de 
Manutcn~ao 

15. CFM 

16. Metal ft1s 

Vnriantc 

LAO-AL 

LAl3-Al 

SEC~-£3 

aproveitar ~s possibilidadcs 
na fundi~ao CFB 
nproveitar as possibilidadcs 
na fundi~no CFB 

SEC~-B 

SEC~-AL 

SEC~-13 

Ll\0-D 

L/\0-0 

aproveitar as possibilidadcs 
na fundi~3o de CFM 

scc9-AL 
oprovcitor as possibilidodes 
na fundi~ao de CFM 



2.3.~.~. Aprcscnta~5o das vnrinntcs propostns parn o controle 

d P. fJ ti ;} I i d \FJ c 

A clabora~~o inclui coao rcsumo us tarefos de cnsaio 
e controlc mais importantes abrongindo os processos 

de ensaio propostos c os aparclhos nccess6rios ncstc 

contcxto. Aprescnta-sc umn propostn no que diz rcs­
pei to ns superficies c salns de trnhalho. A prc~.ente 

elnhora~no subdivide-sc nos dominios scguintes: 

- ensoio dos mnteriais de fobrico, parte I, 
- ensnio dos moteriais de rnolda~5o, parte II. 

Laborat6rio de controle, etapa b6sica {LA0-0) 

Parte I: Ensaio dos materiais de fabrico 

- Tarefa de controle: -------------------Controlor a composi~no qufmicn dos mnteriois de 

carga mct~licos (ferro bruto, ligas ferrosas, li­

gas pr~vios, sucata). Anolisar a composi~ao qui­
mica do material fundido derretido. Analisar a re­

sistencia a troc~oo e 0 durezo por meio de bnrre­
tos de ensoio fundidos separodamente visando a 

comprovar os porarnetro& de qualidadc exigidos. 
Mcdir a temperaturo do metal liquido para assegu­

ror n observa~~o de 6ptimos condi~5cs tecnol6gicos 

de fundi~no. 
Material a ensoiar: material fundido cm estodos 

s6lido e liquido. 

- ~~2£~~~2~-g~~£~~~!2_£_£9~!Q2~£~~22l 
A conccntra~lio dos e lcmcntos C, ~>i, t.ln, P, S nos 
materiois fundidos ferrosos dcter~ina, em subs­

tancia, os porametros dn qualidndc do material cm 

estado fundido. 
A on~lise dcstes elcmcntos ossirn como de clementos 

de liga evertuais realiza-se por estondordizodos 

processos de ensoio qufmico. 
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~s caructcrtsticus de resisl~nciiJ nais inporlnntcs dos 

n1ntcrinis fundirlos fcrrosos dcterminnn-sc cnsoiondo n 

resist2ncia a pcnctra~5o de cunl1n e medindo a durczn. 

A tempcrnturo do ferro liquido controla-se por mcio dum 

clemento termoeltctrico de ir.1crs5o com indica~3o di~i­

tnl. 

A composi~3o quimico das ligos nao ferrosas devc-se en­

saiar oproveitando os clAssicos processos qutmicos 116-

midos. 

Os aparelhos a utilizar para os v~rios processos de en­

saio opresentam-se na tabeln 1. 

Parte II: Ensaio do material de moldafao 

- Tarefa de controle: 

Em primciro lugar controle dos materiais entrados na 

empresa mas tamb~m ensaio das caracteristicas de mis­
turas de moteriois de molda~ao. 

Ensaiar a composi~ao e as caracteristicas b6sicos dos 

componentes dos materiais de molda~~o visando a av3-

l iar em que medida estes materiais podem empreaor-se 
face aos volores orientativos exigidos. 

Material a ensaiar: arcia natural de molda~~o, 

arcio quartzoso, argila ogluti­

nante. 

- ~~2£~~~22_2£_~n~~!2_~_£g~!~~~£~~2~l 
Os processos.dc cnsaio e equipomcntos podc-sc ver no 

tobcla 2. 

Laborat6rio de controle,etapa olorgada (LAO-AL) 

PartP. I: Ensaio dos materiais de fnbrico 

- Tarefo de controle: -------------------As mcsmas tarefas como no laborat6rio b~sico, ndi-



,.... ,...,_ 
- .._-, ,1 -

cion,-ilucnt:e cnsnio i1et..ilo~irf1fico p.:1ru conl.rul~ir :-; cs­

truturo do ~otcrial fundido (corncteristicos rlc re-
s i Sten C i 0 I f 8 C i l i d fl d C d C tr <lb C:: l fJ 0 / } U t 0 C 0 n l: r [l [l f [1-

lJ r i C a~nO de rcfugo). 

- ~~~££~~~~-~£_£~~~!~_£_~9~!~~~£~~~~~ 
,\dicionnlnr.ntc nos rTocessos nrrcsent:ndos cr:1 con-

tcxto con o laborot6rio ~6sico fabricon-sc e prcpo­

ram-se sec~~es polidns quc se exnminan 6pticn~cntc 
c sc onolisnm utilizondo a serrn de arco, o torno mc­

cnnico, oporelho de omolor e polir ossim C080 0 ni­
crosc6pio mctologr6f ico foto6ptico. 

Os aparelhos necess6rios s5o objecto do tobelo 1. 

Porte II: Ensaio dos moteriais de moldo£ao 

- Torefa de controle: 

As mesmos tarefos como no loborat6rio b6sico, adi­
cionalmente possibilidodes alorgadns do ensoio de 

~isturas de materinis de moldn~ao e verifica~no da 
quolidode dos moldes e nglutinantcs. 

- ~[~S~~~~~-2£_£~~2!~-£-~9~!~~~~~~2~~ 
Os processos de ensaio c cquipomentos indicom-sc no 
tobeln 2. 

Secf5o de controle, ctopo b6sica (SECC-B) 

Porte I: Ensnio dos materiais de fabrico 

- Tarefa de controlc: 
Como no laborat6rio aJnrgado adicionnndo um volunc 

o~plindo do controlc de cnracter1sticos de rcsistcn­
cio mec5nico c o documcnta~5o de cstruturn. 

- E~2££~~2~-~£_£~~2!2_~_£g~!~2~~Q~2~~ 
An6lise r6pido dos elemcntos C e s aproveitondo um 
equipamento especial (ap~relho ·Leco·) 
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L's pnrnnctro de rcsistencio necnnica SCIO uclerr.iinndos 

por meio dunn m6quino de cnsnio de materiais. Pnrn 

averigunr n resistcncio serve um mortelo de pcnrlulo 

para cnsoios de choquc. Este equiponcnto odicionnndo 

a posi~5o 9 possibilitn ensniar todos os materiois 

fundidos. 

I\ docu;;ient~):nO de e:;truturn ~ nssc~ur<idn uti 1 iz<rndo ur:i;i 

r.i6quina fotogr6ficn c o labornt6rio fotogr6fico corres­

pondcnte. 

Os aporelhos necess6rios oprcsentnm-se na tabeln 1. 

Porte II: Ensaio dos matcriois de noldofao 

- Tarefa de controle: -------------------As ~esmos tarefas como no laborot6rio alargodo, com 

possibilidades adicionais de cnsaiar v~rios sistemos 

de materiais de molda~ao assin como para realiznr cn­

saios em s~rie. 

- ~~2£~~~2~-2~-~~~~!2_£_£9~!~~~£~~2~~ 
Os processos c aparelhos mostram-sc no tabela 2. 

Secfao de controle, etapa alargada (SECk-AL) 

Parte I: Ensaio dos materiois de fahrico 

- Tarefa de controle: -------------------As mcsr.rns tarefas como nn sec~ao de controle htisica, 

adicionando o possibilidade de examinar as pe~as 
fundidas de ponto de vista de dcfcitos internos os­

sin como n possibilidadc de cnsniar us corncterfs!:i­

cas dos mntcriois de fundi~3o no que diz rcspcito ~ 

tccnologin de fundi~oo. 
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- ~~~££~~~~-~£-~~~~i~-~-~9~!~~~£~!~~~ 
/, composi~2io qu1raicn Llctcrmina-sc por ur.i nut6r:;;ito de 

on6lisc. Caso que cxistircm volorcs podr5cs corrcs­

pondcnl':!S clc estar6 em concli~ocs de dclcrminar os 

eler.icntos de liga c elcacntos prcscntcs cr.i trn~os en 

todos os r.intt~rinis de fundi~no. Apnrcll1os ndicionni~-. 

pcrmitem analisar os d~dos medidos e r~gist6-los en 

document ~i~ocs. 

Dcfeitos de fundi~ao intcrnos descobrem-se ror 8cio 

dun oporelho de ultrosom. Coracter1sticas con res­

peito ~ tecnologia de fundi~ao (importantes para ovn­

liar o conportamento do metal no encher o molde e ao 

formar o corpo fundido) determinam-sc reolizando pro­

vas estandardizadas especiais no sector da tecnologio 

de fundi~oo. Para isto ~ necess~rio dispor dum forno 

de codinho de indu~ao (forno de fusao) e dumc1 colcc­

~oo conveniente de dispositivos de fundi~no (modelos 

c coquilhas). 

Os equipomentos nccess6rios indico a tnbelo 1. 

Porte II: Ensaio do material de moldaFno 

- Tarefa de controle: 
As mesmas tarefas como na sec~5o b6sica. Mas alar­

gada por mais processos de ensaio para caracterizor 

a comrosi~oo dos materiois de moldo~5o (determinor 

os componentes) assim como paro avalior omplamcntc 

ns misturos d~ rnateriois de moldu~5o do ponto de 

vista dn fncilidade de trnlrnlho, do conportnncnto 

no processo de fundi~5o c outrns c~roctcrf sticns 

at~ as possibilidadcs de rccupcro~5o. 

- ~~2££~~2~_2£_£~~~!2_£_£9~!e~~£~~2~l 
Os proces5os de cnsoio c equipa~entos indicon-sc nn 

tahcla 2. 

-- . r 
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l'ilrte I: [nslJio dos nntcriais de fnbrico 

Visl:ll ~crnl dos processos de cnsnio e npnrelhos 

19 vurinnte - l<1horat6rio b[1sico 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

Proccsso de cnsGio 1\narclhos 

c 

Si 

~.In 

p 

s 

npnrclho de nn6lisc r6pidn 
de c<1rb6nio 

npnrclho de nntilisc terlilo­
el~ctrica de silicio 

) ODO uproveitOr.1-SC upare}fios 
) cspeciais 

) (cl~ssicos processos qu1mi­
) cos h6midos incluindo ba-
~ lan~a de on6lise) 

) 

elcmentos de ligr 

metais nno ferro1os 

rcsistencia a indircctnmentc por oparelho 
trac~no de ensnio da resistencia a 

penetra~no de cunhn 

durcza durometro 
tcmreratura do 
ferro lfquido 

clemento termoel~ctrico de 
imcrsao, com indica~ilo 
digitLJl 

2~ varionte - Lobornt6rio alargado 

1 - 10 

11 

Proccsso de cnsoio ~pnrelhos 

estrutura mecanismo de omolar e 
polir, nparclho de ar 
qucnte, microsc6pio r.1Ctnlo­
gr6fico 



• 

' 

'1 

'!~· v<1ri:-!nt<' - ~;ccp10 btisic<' 

') .. -
I OS1£~0 Proccsso de ensnio 

2-4/C>-7/9-10 

1::: C e s 
13 

14 

15 

rcsistencin o 
trnc~no, 
lirnitc de nlon~n­
mcnto, dilntn~no, 
estric~5o 

resilicncin 

documenta~no de 
estruturn 

4~ varionte - SeC£OO alargada 

Pos i£no 

9-10/13-15 

16 

17 

18 

Processo de cnsnio 

an6lise quimicn 

examinar do ponto 
de vista de defeitos 
de fundi~ao internos 

caracteristicos com 
rcspcito a tecnolo­
gia de fundi~ao: 

- fluencio, 
tendencio de formar 
bolsadas de con­
trac~oo, 
tend~ncin ~ fissurns 
rJcvidos ao color 

/\rinrclhos 

nparclho ·Lcco· 

~~quinn rnrn cnsnios de 
matcrinis 

oarte]o de pcndulo parn 
cnsnios de choquc 

ra6quino fotogr~fico pnrn 
microsc6cio mctnlogr~­
fico, instnln~no de re­
velnr e copiar 

Apnrelhos 

aut6mato de nn6lise 

(~ apropriado tamb~m 
para onolisar li~os de 
metal lcve e pesado) 

aparelho para ensaios 
por ultrason 

forno de cndinho, pro­
veta cm forrnn espirnl 
ou bnrreta de prova 
(coquilha), 
cnsaio de Totur, (coqui­
lha), ensaio de Tern 
(coriuilha) 



- ~-~~ -

Tabcla : 
======== 

Vistn gernl dos processos de cnsnio c apQrclhos 

1? v:iri<rntc - Lllhor;it6rio h6sic:o 

ro s...i.s~[l_o ___ l'.;_r_o...;c;...c;...s,;;,..'.;_,~_o__:;d...:.c_c;...n_s..:;__n_i_o _______ ,_:\,_p_a_r_e_l_l_10_s _____ _ 

1 

3 

4 

5 

G 

tcor de 6gun 
(obsoluto) 

teor de mat~rins de 
scdimcnta~ao 

grnnulometria 

perdo ao rubro 

resis~encia n 
pressAo e ao ci­
sal hnr.1cnto 

perrncabilidode ao 
g6s 

Lia lanp-1 de labo:-nt6r io, 
nrn6rio sccador, exsicQdor 

balon~a de lahorat6rio, 
ciclonc 
nparelho de decontar, forno 
secador, forno de rccozi­
mento 
balan~a de laborat6rio, 
aparelho peneirador, 
pcneiras de cnsoio 

bolan~a de laborat6rio, 
forno de rccozincnto, 
cxsicac..Jor 
misturodor de labor~t6rio, 
calcndcira, aparelho para 
ensnios de resistencia, 
bnlan~n de laborot6rio 

misturodor de labornt6rio, 
cnlcadeira, aparelho para 
cnsnios de pcrmeobilidadc 
oo g~s 

2~ vnriante - Lnhorat6rio alnraado 

Posi£DO 

1 - [, 

7 

9 

10 

Proccsso de ensaio 

f ' -orma uo grao, 
supcrficie do gr~o 
COMportomcnto D 
sintcriza~no 

densidade de aglu­
tinontes liquidos 
volume de inchamento 
de orgilos ogluti­
nontes 

Apnrclhos 

forno de rccozi~ento 

nre6mctro, picnomctro, 
balan~a de loborot6rio 
mcconismo vibrot6rio, 
cilindro de mcdi~no 



,, . -
1051£<10 

11 

1.2 

Proccssc de cns~io 

val or cl c ilZU l-dc-r 1c­
t i l eno de argiln~ 
oglutinnntes 

ensuio do endurcci­
nento dos rnoldes 

fl • t - b'- . 3. vnr1nn:c - SecfnO ~s1co 

1 - 12 

13 

14 

15 

16 

Processo de ensaio 

teor de 6gun 
(anti li se r5pida) 

antllise continua 
de scdirienta~ao 

cornpressibilidadc 
(do material de mol­
da~oo ligado por 
a rail a) 

resistcncia a 
trac~5o do material 
de molda~ao verde 
(material de mol­
dn~ao ligado por 
argila) 

4~ varinnte - Sec£5o alnraarla 

Posip]o 

1 - 16 

17 

19 

20 

21 

Proccsso de cnsaio 

poder adesivo em 
rela~ao n 6gun 

dilata~5o de nreiaR 
de moldnr 
nn6lisc de tcnsao 
de cor.iprcssao 
teor de arniln 
nctiva (nrcin circu­
lontc) 
desenvolvimcnto de 
gases 

n(todo dt> anfllisc ror 
got:as, ciclonc 

oparcllio raro cnsaios 
do c n du rec i n c n to ck r.1 o l d cs 

aparclho de an~lisc r6-
pidn de teor de humid~de 

nparc lfwgem de nnti 1 i sc 
de sedimcnto~oo 

mecanisoo de cornpressao, 
mangos de ensnio 

apnrelho para ensaios de 
resistencia a trnc~5o 
do matcrinl de rnolda~5o 
verdc, calr.ndeirn 

Apnrelhos 

centri fu!"Ja, apnrel ho de 
absor~ao de 6!""Jun 

dj lnto1:ictro 

ufHtrc 1 hos de nn6 li sc de 
tcns5o de conprcss5o 
ciclonc, fot6mctro 

... 
opnrelho de pressao de 
g6s 



f'os i £~0 

2S 

2G 

27 

28 

29 

• 

' 

Prorcsso rlr cnsnio 

rcsistencin <l 
nbr<:sSo 

carncter1sticns de 
dcconposi~lio 

rcsi~t8ncin oo c1-
Sl1lh.'.1ncnto en 
es t<1 : 1..J qucntc 

rcsistcncia ~ trac­
~5o a vcrdc (matc­
rinl de r.roldn~no 
ligndo par nrgila) 

resistencin do noldc 

durezn de rinchos 

tendencin a defeitos 
de dilata~no de 
areia 

qual1ci~rlc dos supcr­
ficics (dos pc~ns 
fundidns) 

apare 1110 de an~ 1 i sc cir 
rc~istcncin ~ nbrn~5n 

nrrnrcllio de ensojo no 
desnoldur 

np0rclho de cnsoio de: rc­
si stcnc in no cis<Jlfin;;ir.nto 
cm csLado qucntc 

nrarelho dr. cnsaio de 
resistcnci~ v trac~no n 
vcrdc 

nparelho de ensnio de rc­
sistcncia de molde 

aparelho de ensainr n 
durezo dos machos 

prova de tempo de 
abaulamento, prova de 
nervos de follrn 

jogo de amostras porlr6cs 
de surerf 1cic 



Tnbcla 3 

-~;urr.rficic nccessiL1dfl c conccpp10 das s;ilas - !'arlc I -

Ensnio dos rnatcrinis de fabrico 

1? vnriantc - LAO-a 

~;alas de trubnlho/ 
S;iperf1cie 

Snln 1 
- prepnra~ao das provns 
- armnz~m 
- cnsoio dos matcrinis 

Superf icie necessitadn: 

Sal fl 2 
- labornt6rio quimico 

armaz~m de substnncins -
qufmicas e de vidro 

Superficie necessitndn: 

Supcrficie tot a 1: 

2~ voriante - LAO-AL 

Salns de trahalho/ 
Supcrficic 

Snln 1 como no LAO-a 
Sala 2 como no LAD-n 

Salo 3 
- mctnloarnfia 
- ormoz~m de mntcriais 

de gnsto 

24 f'!1 
2 

18 2 
r.J 

,, 
42 m '-

Superffcie necessitadn: 12 m
2 

Superficie total: 54 m2 

f'ostos de trnhallto/ 
[gu irm1cntos 

torno ncc5nico, zonn de dc­
positur e supcrf1cic de tra­
bnlho (bnncaull de trnbnlho), 
duror.ietro, 
nporelho de ensainr n resis­
tencin o penctrn~no de cunha, 
mandrilndorn, 
scrra de arco, 
ar~6rios e estnntes 

de ont1 Ii sc de c apnrclhos 
e Si I mesas de lnborot:6rio, 
posto de pcsor CO!il super-
ficie de trobalho pnr<1 
an6lise de Si 

Postos de trnbnlho/ 
Eguipamentos 

instola~5o de nr.iolar, 
instolo~5o de polir, 
microsc6pio, 

n 

surcrficie de trnfJnlho 
incluindo zona de depositar 



"n v·-r:-~~c c~rr n 
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Slll .Js de t rLJlia l ho/ 
~> u rH~ r f 1 c i c 

' 

~nlu 1 
- oficinn nccnnico p.JrD D 

prcpLira~no dos provns, 
- arr.inz6r.i de ferr.::ir.icnt~s, 

provn~ e noterinis 

Supcrficie neces5itL1dL1: 40 

Sala 2 
- laborat6rio quimico 

- ormaz6m de substancias 
quf nicas e de vidro 

Superficie nccessitada: lf. 

Sala 3 
- cnsnio de nateriois de 

fabrico 

- nrrnaz~m de ferrar.icntas c 
de aparelhos 

2 m 

') 

Superficie neccssitada: 24 rn 4 

Sala 4 
- met.ilografia 
- nrmaz~m de material de 

gasto e laborat6rio foto­
nr6f i co _, 

Supcrficic neccssitada: 2 
30 r.J 

,., 
Superffcic total: 112 m"-

l'ostos de trobalho/ 
r: q u i p;; :·1 c n to s 

se:rrn de <Jrco, 
t "' . orno nec;in1co, 
zon;i de deposi L<1r c suprr­
ff cic de: Lrllbnlfio 
(bnncilr'.1s de trnbollio), 
ri.::rndri l :-Jdorn, 
fresmlora universal, 
di vc rsos arr.16r ios p<ira 
arm0zcn.'.lr fcrrar:1entos e 
m0tcriais 

aparelho •teco·, 

mesas de laborat6rio, 
posto de pcsar co~ supcrf icic 
de tralrnlho 

m6quina pnra ensnios de 
materiais, 
duror:ietro, 
apnrelho de cnsni<1r <J tcn.-i­
cidmlc ao choque, bancmln 
de trabalho 

instala~5o de amolar, 
instala~ao de polir, 
microsc6pio, 
lnhornt6rio fotoar6fico 
(cilr:iorn r.scurn), 
supcrficic de trnbalho 
incluindo zonn de dcpositnr 



.. [l • t '+. vnr1<1n ·e - srcc;-:.L 

Snlas de trabnlho/ 
Superf lcie 

Sn]a 1 cor.10 sccc;-o 

Slll a 2 
- salu de an6lise 

arnaz~m de meios de 
prodn~no 

') 

Superf1cic neccssitnda: 20 m~ 

Salo 3 cor.10 SECt;-n 

Sola 4 cor.io SECt;-B 

Sala 5 
- loborat6rio de fus3o c 

de fundi~ao 

Superf1cie neccssitado: 30 n2 

Superficic total: 144 2 m 

Pestos de lrllhnlho/ 
E riu i pllr'1c n t.o s 

.Jut6r:i:-1to de LJn61 isc co:·1 
cnlcu]ador~ c c1pc1rellio ir­
rressor 

adicionondo UITI ilf1urelho de 
ens~ios por ultrnson 
(transport6vcl) 

forno de cadinho incluindo 
equipancnto el~ctrico, 
nrmaz6rn de material de gasto 
e de pc~as sobressolcntes, 
coquilhos c ferromentas 
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::;urcrffcie ncccssitnda e conccpprn das s:-ilns - f'.::irtc II -

Ensrdo dos matcrinis de moldo~iio 

1~ voriantc - LAC-G 

~;nlas de trahnllio/ 
Supcrf1cie 

Snlll 1 

- solo de pcsnr 
-- prepnrll~no de provns 

- nrraaz~m 

2 Superficic nccessitadn: 8 rn 

Sala 2 
- lnbornt6rio de ensnio 

Superficie neccssitndn: 20 m 

Supcrficie tot a 1: 23 r.1 

a variantc Ll\O-,\L ,, -L- ~ 

Salas de trabnlbo/ 
:>u re r f 1 c i c 

Soln 1 

- snlo de pesnr 
- de - prepora~ao provns 

- orr:wz6r.i 

Supcrficie ncccssitadn: 10 ri 

Salo ,., co mo LA0-11 '-

2 

2 

2 

') 

Superficie totn]: 30 r.i "-

l'ostos de trnhfllho/ 
Eguip;i:~cnl:os 

ciclone, npnrelho pencirndor, 
r.alcadciro, aparelho para 
cnsoiar o pernenbilidodc ao 
g6s, misturador de laborn­
t6rio, aparelho de ensaio d~ 
re&istcncia, forno de re-
coz imento, arm6rio secndor 

Postos de trnbalho/ 
Equ i pmic ntos 

duos bolon~os, 
microsc6pio 



..._o • t <"-C'C n .:-. vnr1 nn ,p - ,,, . -

Snlns de trnhnlho/ 
Surrcrficie 

I 

Sala 1 

- snln de pcsnr 
- orr.1az~r:i 

Supcrffcic ncccssitndri: 10 

cor:10 L\f:-0 

I") 

Supcrffcie necessitada: 32 r.J~ 
I") 

Superffcie total: 42 n'-

4~ variante - SECC-AL 

Salas de trabalho/ 
Superffcie 

Sala 1 

laborat6rio para ensoiar 
os nglutinantes e matc­
riais bAsicos de moldn~~o ,, 

Superffcic necessitndo: lG ~ .... 

Sala 2 

- laborat6rio para 
ensainr os aglutinantes 
e matcriais b6sicos de 
noldn~5o 

2 Superficic necessitadn: 26 m 

Saln 2 

laborat6rio de ensnio 
para fins tecnol6gicos 

,, 
Superficic necessitada: 50 m~ 

Supcrficic total: 92 m2 

l'ost:os de tr:ih<!l iio/ 
[quipllilPnlos 

du~s hl11 <in~ns, 
r.iicrosc6pio 

mlicion<indo <1rllrcll10 de <m6-
lisc rfJpida de hunid<idr, vis­
cos f r.ictrO I prenso, [lrii1rC} ho 
de ensaior a resistBncin da 
nistura vcrde ~ trnc~~o 

Postos de trabalho/ 
Eguipnnentos 

tr~s bdlan~as, microsc6pio, 
f ot6mctro 

trBs ciclones, duas cnlcndci­
rns, apnrelho de press5o de 
gos, vi scosf metro, nrnre l liarJcr.i 
de decnntngcm, nccanisrno vi~ 
brnt6r i o, ar1.16r io sccndor, 
aparclho de nnfilise rt1rida 
de humidadc 

dois misturadores, duns cal­
cnde i rns, arnrc 1 ho de ensaLJr 
u rcsistcncia, npurclho de 
pressao de g6s, forno de re­
coz i r.icnto, nrn16r io sec odor, 
Llflorcllio pcncirndor, cic]one, 
npnrellio de cnsoinr o rcsis­
tcncin d<1 r:iisturn vcrdc il 
trac~5o, di I ator:ict ro, arurc JI 1· i 

de cnsainr o tensno dr. cof'il­
pressno, nparclho de ensaior 
o renistcncin n nhrns5o, npa­
r·clho de ensniar n rcsistcncin 
no cisnllrnmcnto o qucnte, 
nparclho de cnsoios de desmol 
dagem, centrf fuga 
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I : ;J C ; I fl ;'! r, j f J i ! : l f' furrli~'~i \ i '~ ~. I ~; -

tcs, L11·;h(m l'~C01Tcr i'i con~tru9?;0 de ff:t·rir,~c:. de; fri•ir!i--9<;0 110\'<lS. 

r .J rt i ndo d .J nccc s s id ;1rlc de funrl if ?io for cir.: co r1r:r hid;; s, 

ao todo, quatro constrllfOCS novns rle fundif~O: 

F~brica rle fundir~o N.£ 1 - Local: lu2nda/Vi~na 

Prorl119ao princiral: rcpis 

de fundi~~o pnra vefculos 

rrodu~ao anuc'.31: ccrca rle 

10.000 t 

F~brica de fundi~5o ~.~ ~ 

l . f I. ~ o F 6 ) r I c n d r· u nr J pw ~~ • - 3 -

Local: Luanda 

Produ~~o principnl: re~as 

de funrlif~O para aparelhos 

t~cnicos dom~sticos c pe~a~ 

de fundi~ao de a~o porn n 

ind6stria automohilistica 

Produ~ao anual: cerca de 

10.700 t 

Locnl: fltrnr.,bo 

Produf~O principal: Pefas 

d P. f lJ n d i ~ a 0 p D r a r.d) C1 U i n a S 

anrfcolas e nparelhos t~c­

nicos dom~sticos 
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~:ola e as redidos r:16ltirlas a scrcr.i ton:1dns (fci .-·( ... o 

(; e pc s ~ 0 [; 1 cl e d i r r q: n 0 e de 0 pc r ~ r i 0 s es rec i il 1 i /_ ; 'f ( 1 c. ' 

Cr i a 9 n 0 rl lJ r '1 i ri; ! (; 5 tr i (l r~ 2 ti] 1Ur'.liC8 P 0 t: (: n t CI Cr j r i I[> r': '. 

r.a in:l6strici de lahoro9Zio ••• ). 0 objectivo a .ih _1;; ,, 

cleveria con~istir eri rlispor er'' 200(1 rle torln a c;:;;l'.rirl.:­

rle rle fundi~~o a criar. 

fie rn.Jneira rietCJlhada, df'f:1rl, as C<!f).1cirlndcf' 

r!isposi~ao como a ~equir indicoclo: 

_(f~ r.i to n e 1 a r! a s ) 

~~indi£EiO '·£ 1: 

Fundi>ao cinzenta 

r ll n d i ~ a 0 rf c '1 r (; f i t <: 
esf~rica ou noduL:r/ 
fundis;ito clurll 

~ 

est:.: r .. ;l ;, ;1 



lEm tonelildas) 1•i·1;; ..\...: _________ ..:, ____ -·- -~--- . 

r11rn! ~ i;}~ I\ .Q ~: 
rundi}'liO cinztnl;; 

r1•1,.li~?';o c:in/1:nfa 
- l i •Jiido -

rundis:-iio de .•. ,-o 

~I I:_,~! l s_}o_ -"'~--.f~ _}_ '._ 
Fundi~3o 

·~ 
'- • I 

) 

'J . ,_ 

: · ri --:, ):) . l 

n I ;I) 

'f) A ;r_I . 

cinzcnta ~.sno 5.noo :;.ooo :;.n:io 
r-undi~ao de <J~o 1.:i:)o 3.uno 3.noo 3.ocio 

Fundifi°iO N.£ 4: 

l'' -,., 

c: -- :l 1 

, I : •ii 

,. .-,_, ,. i·'.I 

Alumfnio 
fundido 1.200 2.400 

-------------- ----- ------------ -------·---- - - ------·- -- - - - - - ---

Nas alfncas a seguir rleste estudo, al(~ dos pormcnorcs 

tecnol6gicos das respectivas f~hricas rle funrli~5o, sc­

r~o descritas tamb~m brevemente as inst~la~ocs anexas 

inprescindiveis para o funciono~cnto rlcln~ (instal~-

9ocs de nbastecimento e canalizn~iio, refcit6rio~., in­

st a I a~oes ext er iores e out ras seme l han te s), n rrc se nllrn­

do-se ao mesmo tenpo os custos. 

3.2. Enouarlramento territoria dns funrlif5cs novns 

Na fase de elahora9~0 actual quanta ao rlescnvolvimento 

da ind6stria de fundi~~o nn R. r. dP An~oln s6 porlern 

ser rlarlas indicn~6es sobre o mncros1tio d~s f6bricns 

rle fundi~ao novns. Indica~o~s sohrr r"icro]11cJ<1rr~s fnr­

-se-ao mnis tarde. 

Para as quatro construfoes novas de fundi~3o propos­

LBS ofrecem-se os se~uintes sftios: 
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ru11di~?;o ~ ~ . 1 - ;, fl i () . I t),if)· :.j\' i : fl~-~ . 

i-un.i i ~·~O '·Q ") ·- c,fl 1 0 . I II !.1 . 

,~:i11di - ~ Q ~ ~,jQ . - ' ~, 

1n ~ : I J ' •O l 

r-undit;?lo '\: £ 4 . c; f ! 10 . , . '.~ d "/ \ J : i ~ -i . 

f>d:e poc:.i•:io;: .;·r;io t.·rTi~·;r'i:il f:. f• 

nuint~ 1.odn: 

r; t 

- Cs locais princirnis do dr:·r;pnvolvir.ccnl:o in( 1 1;sl1-i~d 

plnnificnrlo encontrJm-se n~s ~rcns 

• Lu<'.rncfo/Vi.:na 

• Huambo 

- Jndt'.Jstria .Juto:.ohilistica e 
u t e n s i l i o s do r.: ~ s ti cos 

- Constru!;'.riO de n611uin,-:s arirfco-
1:-is e cc·nstru):'?io rle r:'iquinris 
0err.l 

• Lohito/Ben~uela - Constru~3o nnval 

• Luhnn~o - ncpnrn~6es do caminho de ferro 

- Nos macrosftios rrevistos h6 tanto vins de li~2~~0, 

com o t a ri h ~ m e s t rad a s ci e 1 i ~1<1 ~Do a s f n l t ad r! s • · 

- Eles encontrar:i-sc directamente em cHadcs portutlria~ 

ou eles contam com linhas <fr rnr·1ril ru110 as instal0-

~oes portu~rias potcntes, sendo possfvel assin, sc~ 

proh}ernas, tranSf)Ortar 0 r:-:ntcd<JJ OU CJS flPpl~ do f-f­

tio ou para ali. 

- frrnto nn zona rle ! 11andn como t.r1bfri n<1 lrc:-. rlp 

Hur:mbo rroduz-~,c Jlf•p;~ rlc fundi»no r~:ro <' nc~Cf''.~;:;jd;•­

dc do respective terri Lorio. EsUJ rrC'visto que fl 

fM1rica rle fundi~ilo N.£ 2 - Lunnda - nhastcce D fHJr­

te setentrional de Anqola enqu~nto quc a fAbricn de 

fundi~ao N. o 3 - lfuambo - o fnz no ~ul do pnfs. 
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·' 

l.(·nf1-1;'.;C ;is in !ic.·~-t":'.:-:~. •!:,,'.,:$ ~J.C' i'·'i l C-' r 1n ;::-,1-. n 

<:n'.Jnl:1:in, Vi~JS r:r-r1L1·ns i , .. 111- Lr'~,; is ( •·;~;' Iii r'ns 

'. l ; f' lJ f) t l 1 J 0 I [ ~ l (! , i:: 0 [ f' ; ·. / () I 0 , : . · f •' l ; r ; ! f) f ! ;·; 

' - ... ,-
•• :, 1 ,"'I de r· , 1 f ,, '. ~ i 0 • 

O que foi nntcriorT:cnt:e rcf.:rido tc.rn.-i l_p"n cl.::1'0 ,
1
:;r: 

0 crit~rio princip.:-il r,ir-<J 0 110:::.icion.y,cqto tr;['ril.o­

ril'll rf<Js constru~oes nov.:-is de fundi~ur~s con;.:;istiil r:·: 

qnrantir a fabric.'.l~iio de rcp1s de funrli~iio pcrto dos 

consur:iidores, tendo sido tm1h~n tor.ndo er.i consirkra-

~ a o o tr iJ n s r or t e, u f71 o o - d c - o b r <.J e o s r r: c 11 rs o s rT. e n e r -

~ia e r.ieios. 

Os sitios estfio indicnrlos no ,.,;;pa foltrn 3 - fi. 



REPUBLICA POPULAR DE ANGOLA ( Situm;oo 1978) PROVINCIAS 

PEOPLE. S REPUBLIC OF ANGOLA ( Situoton 1978 l 

Volksrepublik Angolo (Stand 1978) 

2 
_; 

3 

7 
t"' 

·-..\ 
·-· ·-'-::· -' ,-

Porto g 
Arnboin \------· 

Got>e10 

. ' -- --\.~ . 
' ....... -...... -__ ,,, 

/ 

'· .. 
" 

I 
( 

! 

! 

.'
) ,/' 

(\/ 
.•-.... : 

_,..<'.---·--- .. 

·­·--

\ 

:,I __ /· .. 

Ciss1n~si.--~i. 

--.) 

1' °'·; 
·-\ 

..... 

16 J 

I 

' 
' 

~ ..... _ .... _,,,..1 

Menongue 

17 

.. -.. -· ,,..,.· .... _,· 
( 

,r· .. ,-· 

, .. '· 

8 

11 

· .... ,,,.._ .. 

1 Cab ind a 

2 Zaire 

3 U1ge 

I. Luanda 

5 Cuanzo Norte 

6 MolonJI! 

7 Lunde Nort11 

8 Lundo Sul 

9 Cuonzo Sul 

10 s,e 

11 Mox 1co 

12 Benguela 

13 Huombo 

11'.. Moi;umedes 

15 Huila 

16 Cunene 

Cuban00 

M 1 6 000 000 
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I:.• JC j ~ ~. I: ! ('· i: l~~ f:'.Lr ica 

\ f ,- I • J f I• -.- .:1 rir:;; 1.c t1r1·--~r.:o 
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r, :·: S ( j C I - · i t ( [' i il i S 

,.. 
I 

,- I 

; i ',-: /: 

r\ ffibrica rle funrli<;:ilo I\'.£ 1 disroe dn senuir1ic c;~::­
cirlnde: 

- Funrli~~o cinz~nta (GGL) 27 1 000 t/a 

- Fundi~5o de grafita csf~rica 

ou nodular (GGG), inclusive 

fundi~ao dura (GGH) 

C;;pacidadr- tntal 

~-OOCl _!/_~ 

~ Cl • n 0 C• t / ,, 
==~=====~=============-========~=~~==== 

Ef'ta qu0ntidade equivale ao fH~SO de todns (]!', bons r:·­
~as de fundi~no em bruto que sao produzidn~ .:inualr; 

com 3.240 horas de produ~~o pfectivas em rlois turi r-c 

/\ fundi~iio paru ve!culos bcJscio-sc nc1 ~P.flUintc ~.cJrt.i(' 

de f1rupos de arti!lOS co!Tlo consuriidores de P' 7-'<F 1: · 

funrlis;no: 

- 3~-1.000 r~s./a de motores fJicsel rnr<l 
vefculos li~eiros 11 .. no0 r~s .. /.-1 

- camioes, <1tit.obusef'. 

troctorcs 

outros 

ri.gnn p~s./; 

6 .. f>OCl p ~ s. / I 

5. 500 r~s .. /.; 
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1rJ:l I., . 1 (). ( r· , c ('.., 
I ' •I .. J 

r. r r .. ~; s. /n . ,- I;.,--. • ; ,. 

1 . -;uo r·r;: s • /C.l t!c 

-~ ·~. Clll() !' ~- s ./ ;J 

te dcvem ser 

. ' ·, 

\' f' f I ! J l ( _) :~ 1 i 1 l ': i • ~' ( ' 

c. ; i -~ - ; - . ~ ' ( 

' ·- ( l f., "' I I 1; I 

;! i.1'1" J ~ I '. . ' ' Cr . , ' ' , . 
" 

Ii i (' l (' l 
J t; ~- ' : 1i : / ~~ 

0 ~ r ' i l f ' ,'.:j r· ,c;_ ,_ I ... 
. 

11 e f' r. 'i ~. ~ 

I • l • 

de , 

~?io de ur~ rcso r.d':dio de funrlj~~o cm h-11Lo de 1°,n kri/ 

r~a. (<10 mfnir:io: 0 1 1 kq/r~<l. 1 <10 n:'ixiriO: 1·;7 k'.1/f'r'l.). 

Cerca de 25 ~ das pP~as s5o de ferro funrlido co~ orn­

fi ta esf[rica de alta qutllidC'lrle, ncnor rorLe de f1,nrJi--~ao dura. 

A senuinte representn>ao cari1clcrizll n eslru: ur2 dr: 

funcfi~BO do prO~Jrf!ma de prorlup:oO previsto, ::~1(-.j;;nr!c­

-se em 0ruros de reso que const:ituer u~. pllrnr·.rtro ir­

rort ante pCJ ra o di r.icn s 1 ona;;ento rl a f fi hr i ca c1 
•• f uw: i -

900. Jndicil~Ocs sobrc noldcs e nnr.!105, iJS:.ir:• co;·,o cn­

hrc o proccsso de reharbanen s5o fcitas nc nlfne~ 

3.3.1.2. ao descrcver os diversos ohjPctos. 
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T j f •O 1 /::110 

'; ~r ? • ':.:<I ,"', ~ 

< ~ 1 f ·~ 

tot nl 

3.7lS 

> 5 • • • 10 

tot:n 1 4.205 ~.1 (). 200 R,2 
---------------------·-- -----·-

GGL 2.] h2 1G1.10Cl 13,? 

> 10 ') &:: GGG 710 47.200 15,0 • • • <...' 

------- ··--·- ---------- -------------- ---·--
total 2.fl.72 210.30() 11, 7 

---·- ---------- -~------ ·-·-

GGL 10.0~0 2c: ~. 200 3S,~ . ')::: f)() GGG £_ ·- ! . . . 
----- --------- - ----- -----

tot.CJJ 1n.~'~O 2.c :-1. ~00 "" (' .... ' I 

GGL 2.676 40.10(1 GG,P 

\ 50 • • • 12S GGG 1.090 11.600 Po,n 
------

total 3. 7CJG ~3.700 70,1 

GGL 3.513 23.30(1 150,8 

·' 125 • • • 250 GGG 

GGL 27. (I()~ l.FGS.:'100 14,r 

GGG +3 Jl(1S 635.600 4,7 

total 30.010 2. 501. 100 12,0 

Observa9:oes: + Cont6m 132 t/ a de GGH cm semi coqu i 1 trns; 
Outra fundi~~o cm foldcs de areia fahricarl ·' 
mecanizadamente. 
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I ~::x Desenvolvomento da industrio de fund1,ao I I Berlin I Fundic;Oo 1 /Foundry 1 _l 
-----·--··-'---------· -·-· -----··----

Objecto 
Objesto' PJrc 1C1l 

1.1 
1.2 
l3 
~ I 
' .. 

1 7 
1.8 
19 

para tar'1onhc :e ca1xa 

:nstJla~co de fozer moldes com mesa m6vel 530x500x'.6C 25 
630x5CJ0x200•·30 
75Jx 530 x250i2CJO 
7:ox 530 dSC/"50 

~ s ·.: -.:e ... ; :: s .. -= ·:c ,( : ~ .. < ~r:~~ r= S'J 
4

==~"' s=·2 < ?2:.:320 
.. : Xx 9':8 < -.CC/ .'..CC 
"228x -3C 1Jx ~=~ .... oo 

f'T1esc ;;1rctona ! c::::cx :.'.JOlccra,;:iorte1ro 
:l '2 \/Q l '• '-.J l G ) 

2 1 Preccr:::yeio do rater:al ;:iara mcljes ces~ nc.::o acs JCjec::s · · ~ s · ~ ct -2 • .. 
22 :::c~e·~ 
2.3 Arr'ozem deare1a quartzosa, benton1te e po de ccr·100 

3 Of1c:ra Je ra:..,ss -- ----~--- - ----~- ---·--·-

3 1 
3 2 
3 3 
1 ,. 
~ .... 

4 
4 .1 
4.2 
t.. 3 
4 4 
4.5 
4 5 

5 
J 1 
s 2 
~. 3 

6. 

'· 
.: ') 

.... : 
, .. 

7 

L 

(" 

[ .. 

:, .. 

-

. ' 

1icte1..'.. 
1 s ·J ·-e ~ g 

;::re :Jr.:: .:,oo ~c rrate rial ;::era :ncldes de ...,ccr25 des~ :-c~o co .=:t.::;cic7o ;:ere cl 3 ~ 
" 32 

s _~'-L~-~ _ d ~f'.__· ___ d 1 c;_::io 
:ns7c~ac;oo de fund:c;co para fundi~o C'rzer,:o 

" de ~raf1 1 0 es~~rica 
ju rJ 

Arrnozem de mater:c,s e compos1crllo dos comporentes 
Re·1estimer:to dos depi:s1tos de fi.;sao e dos calde1ros 
Tronsporte de metal l1quido 

Of": :-a :.rJ r'J !: ::-. or: r . . . -

r:::.·~.cr;t5~s ~oro l;n-,;:. ... r as p~~cs de ere·~ e :j~:.c:.irJ-t:s 
'....'~~:;r~s e;ar·J s~~or:Jr :::> c1c:.:) 
l.. x; Jr es :,1J ra j "'~ ::.J r::.r]r 

r~·r::·c::,·~,.:>S de '.J~CS 1 ~::m""i',~O 
,._"")· ~. :~,J :rJr.; r-:: ", ·:-:.r : . .>=·~ ~-~.~r,J ' 

t - T .~ ~ -, 

:- .. ..I - ~ 

~ I.:. .;. . f .. - .. ·• _; ._, '-~ 

~ ~~''_-~,r,_:i-.J 

·r ,' 

. ~. . ' 

. . 

SECTION 2 



11 
12 
1 3 
~ ·~ 

15 
15 
1 7 
1 B 
1 g 

'-- I ' -. . : 

t-•fou!d1ng_Shop_ 

Moulding p!o nt w 1tr-i conveyor table 
Moulding piant with con.-eyor tab ie 
Moulding pio nt with conveyor table 
Mouldrn:;; p!Gnt with CO'!~eyor table 
Mo~id1ng p:ori~ with roller conveyor 
Mould;n~ ;>ant with ro:ier conveyor 
Moulding piant w1tri roller conveyor 
Mould1ns plo;it with ro(lt?r conveyor 
Mouid1ng p!ont with rotor]' tGble 

(_ _ _____ Mo11lding _t'-191g_c_jgl Fl_r~p:Jr_g_t1_on 

J. 
l. r__-' 

21 Mo~id1ng ma~erral preparation for plant 
sections 11 to 1 L. 

2 2 Mould1no material preparation tor plant 
sect ions 15 to 1 9 

2.3 Store tor s1I1ca sand, bentonite and coal dust 

3 
---

31 
32 
33 

3 L. 

Core MouLd_i_ng ShoR_ 
Core moulding for plant sections 11 to U. 
Core mculding for plant sections 1 S to 1 B 
Preparation cf core moulding material for 
plant se:::t ion 3 1 
Prepa:-at ion of core moulding material tor 
plant section 32 

_L. ___ --'-M~e=-.:1:..:...t .:...:...:1 n g_? hop_ 
41 Me!t1ng p1ont for flake - graphite cost iron 
t. 2 Me It 1ng plant for sphero1dG! - groph1 t 

cost 1 ron 
L. 3. Melting plant for cost iron of chi I led - iron 

quo I ity 
L. 4 S~oroge. batching and preheating of charge 

material 
4 5 Crucible and ladle shop 
L. 6 L1qu1d- rnetal transport 

5 ____ _,F,---e_t_t--'-l_i n g Shop_ 
51 Fettling equipment for sand removal 
5.2 Separating equipment 
5.3 Deburring equipment 

6 Sf,'cQn__d_g_r-y __ l~eotrne ri.t_ 
61 Anneol1n9 of sphero1doi-grophite cast iron 
5 2 Repair hot welding of cost iron 
G3 Leakage test equip:nent 
o..:.. Preservation 

1 Dispatch 
7.1 Final inspection of castings 

7.2. Handling and weighing equipment 

Mult ;- Deck Installations 

E-Electrotechnical installations 
LTA-Ventilation equipment 
Buro= Rooms for inspectors, foremen J. process staff 
Soz =Lavator,ps, drPsS1nn rnnrnc; \Nr cJnff c:11nn 1" 

Flask Size 

(C o:e iYJcke' 



3.3.1.2. 

- ~" -1 :~ -

Solucuo t~cnica _____ .z....:..:. _______ - --

·'\ ~· r;; \.'ts ,. J ;1 ("' o i 1 c. - : 1 1 r. · . .,_ ~ o ( ~ - ) 

' '· . 'j ; > f . '~ - .. s 

-,~ 1f :' 

' l.: i : CJ 

r1 o n t- o 1 • ~ • 1 • 1 • 0 ~1 r <~ u < i c r t: c ~~ fl i / :-: ~ ~ o t · ~-:. r o 1 h j ' ~ o t r I ; · -- • 

c r:i co n s i d c r <J ~ u o ,--; d i :. : n s ~ o d " is (. r i c r c L : l i \ · ; : .· 1 , ! c 

req11ena e OS concfi)OCS lor 1is r:-Jrtic11J.wrs. A cnn-

-cepp-10 apresentada no ·111nno de arwoveitil 1cnlo rLs 

areas· na folha anterior torna hem cvidcnte que os 

diversas sec~6es de fobrica~3o fo·nm rlispostas de 

tnl forrw f!Ue fique 0ur<1ntido lW dPf.nrolho de tr<i­

bc;lho e um fluxo de materisis 6pti•1os. 

I\ constru~3o compacta ter. ur. and;ir, cxccp~·rrnndo 

c e r t a s i n s t a I a ~ o e s e s o 1 ;i s • If {J c a v c f. co n d i c i o n <1 ricl c-. 

pela tecnologia e abnstccimento que c conccntrc~ 

n2s f;eq::oes de fQbricn~oo dti oficinn de r10ld<1~iio c 

rlc fus3o. As linhas tecnol6qicas cncontran-se prin­

cipalmente em naves de guindastcs de modo que os 

eparelhos clcvadores j~ est~o ~ disposif5o rlur~nte 

r: nontagem ou mClis tard(;, Jl~rn d<J~ suos fun~oc:s t.cc­

nol6gicas, tamb~m para rcAlizar trahalhos de rcparn­

~6es em equipanrntos pesarlos. 

l J ri n r, on d i > o o r r (; \' i u n <• i f. n r, q u c resp f: i t <: ?, r f> co ] ! 1 <. 

dos equiparientos cons ti tui n h<isP de ener~Ji n, base 

de enerriiu essn 11uc dcsemrcnha urn parel r~lcvantc 

em especial para os nrnndrs consumirlorcs em torno 

dos processos de fus~o c de recozimento, opontando 
aqui pora a energia el~ctrica. 
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' 1 • l j 

1 i ! J f' 

0 t1 i e ct o 1 - of i c i n ;: d c r • r1 l d:, \:' ~ o 
- _::._.i,_:_··-------- -------- -- - - ---- ---- --- -- ---

d;:rle. Tod;:s ::s f1t:')ll5 r:1r3 vcfculos n(•C<S~'·.'.r·ic.s c::-:o 

fnbricadns cono fundi~3o en noldcs r!e nrcio co;i P•)\'C 

instala~oes de rnoldar r:1cci.1nizurl11s qur. se rlistinriu·~r. 

se~undo a copnc i dndc dn sol u,_-~o co!-1f11 c>..J no ciur ci i z 

rcsreito cw L:in3nho rlos cnix0s de nolri:i~?;o, co;:if•os:i­

~ao dos r.ii1teriDis, percentn~cr.i de riacl1os, ciunntid::·lc 

d e me t a l l 1 q u i do 1 '1 u ;1 I i d .::i d e , t e r.1 ri e r a t u r n c r ;w i r 11 

de vcrter, ben corio .io tcmro de ficor no rnlr'.,::'., ~,-.. 

for JI o s s 1 v c 1 , con l r: r1 no d P : e fr i r. c r :19 ?i o f i n ;, 1 • C \, r 

1 . 1 - ' J l 3 riurias 1nstn fl~Or>s oc- no r.nr (o!ijrc!.o p;:;r·cird Ll 

at~ 1.2.) s6 se rroduz ::rtinos rlr fundi~r!o quc podf':c 

s e r 1 a rii n a rl o s ci e r:i o do 1 u e o s c qt ~ p a r~ c n to s d c r c ti ;1 r -

bnoern raru tirar OS rrwc.:ios C Ll nrcic1 SBO inteqrndos 

nr1 o f i c i no d e m c» l d D ~ 3 0 , cont r i bu i n do c s s i r; pa r a w: 

processo cont1nuo. 

Of-·jP.ctP nnrcL:l 1. J nt{ 1.-L - instn13nn dr r0_'.'.l_r_f~r:_ 

cori nef.,-i r.t'ivcl 

/1s insta]n~oes de r.ioldnr co~ mesa m6vel cor1:iocn-sc 

dos seouintes e'luirrnr.ientos rrincirois: 

- Um par de m6quinns vibrarlorus de moldnr, de n~­

quinas de moldar por pressao, de m6quinas de cksmol 
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. 
(;:·~~~\~r-..:;J 

I n s t n l." ~ ?; o d c d e i L; r c Iii r1 o 1 d p c or i r ! f' : i {· s i lo : , q 1_1 ' ~ r: i ri o 

cL~ctric~1;·1:;nte, her~. cc1; 10 f)0Ssibi}id~i.lc de \'iiZdr rJc 

c r.: r q ,:~ n c i R , d i s r o ~ i 1 i v o s d c n s r i r .:- j If-' ?: o , t 6 ri P 1 rl e 1- c -

frigera~ao 

- r\ o ob j e ct o rm r c i n 1 1. 1 e 1. 2 s Pr n r a pi o de f u n d -: 7 ii o 

e <l re i n e re fr i ~ i c r ,,, )'. li o co ri ta ri ho r r c fr i ~Jc r rm t e co n­

t in u o inclusive t.a:•bor pllra rolir cont:fnuo, instcilc­

~ o e s d e s e ~ .:-1 r .:-1 9 o o d c c i c 1 o e c I ll s ~ i f i c ;i rl o r n rl c p q: :i s 

de fundi~~o, ciunnto ClO objecto rarcinl L?o cor: c.:-1ncJ 
. 1 t . c ~ c 1 ~ n P (1 f: 

ror Ur.:(] r:jquin;1 pnr<J Jirl["l.Jr de fit<l , ranfportariorn 

(servi~o de cnrqo), 

objecto r;.rcial 1.4 com tar:ihor refririerantc continuo 

e lina~ilo de transportador circular r~rn li11f1C'ZD con­

tfnu<i na seq~o dP. rehnrhancr.i 

- /\hnstecir.iento de r.irichor. do nrrrnz61.1 rorn linhzi de 

a l i r1 e n t <• ~ ii (l m c rl i i1 n t c c r:; p i l Ii ad e i r n rl f' f o r 0 u r· t <: , P r 1 -

contrando-sc os mnclios e~ cir:iu de p~tm1tes ou p:1]e­

tas 

- /\linentn~~o de mnterinl rle molrlar (nrcin normnl) por 

mcio de fi tas transportndoras de borraclrn nn nl tura 
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-1,.·r·;. .. r· •;.. .. o 

central 

- r:(i!c11 ... 110 clc r·.:::t,c·r·i.,,is t!c r 1:,l::~r '1~ ·l·'.o f:.::; '•1i'}f',j ''l. 

terr!;n20 

•iranrle c<1pcJcirl:dc p.1r;; r!1 ~,(,~ilo 1~1·1:·i· 110 c>;ri jr:~~\ .;}.~ .. 

~?io de v:-iz<1r 

ern rPl <i~iio i'J GGG: do for·110 de C<!·l i ri!10 r1 .. r'CJ l i 11'1;, i:c 

fundir 

- Elimina~no do r6 ll fiumirfo, sistcr:,os !ddr?iulicos c 

instllln~oes de distrihui~iio Plf'.ctrir;:s situ,,dos cr:i 

salas separodns conforme os objPctos r~rcillis 

\'entilci~Eio e evacu09?io do ar nilturllis, asrir'0<;iio cic 

substancios nocivus no luriar de sur0inento 

/,uxflios de rriontn0er-i f' de rerara9ocs ror nci0 de 

llf)DreJhos clevadores f' nuinrL"!f'lc rnl<intf' rle pontc 
(ao m~x.: 8 toneladns) 

Objecto onrcin] 1.S at~ LR - ins!:_:1l09?io de rioldnr co· 

pistn ou transrortnrlor de rolos 

As instaJa~6es de moldnr com transrortarlor de rolos 

rroduzer.:, rrincipa}riP.nte, lfranrlef. C riC<lS Cf.I n~clio~ 

pcp1f d!: f11ndi~i'lo p(1rn vciculos (r. ex. cf!rtcr do •~·­

tor c cnixa de mudanpl) de rn~tcrinl de 1710lcfor dcvcn'.lo 

n supcrficie delns scr trntndn adicionalmcntc. Estas 

linhas de fnbrica~5o encontram-se na imnnem sim~tricn 

em rela~no ns instnln9oes com mcsu m~vcl e silo i0unis 



r; ·:ls: 

[11<:Ctl rcvcr~-f\•,1 1 
rlc r1olrlar 

- ::,-1 (. 

(' 'i ( ,'.c•r • 

I 
I, 1· 

, ' 
I f • ~ I " • ~ -' 

tor, introduzir os r.<"~c!105, cnclir::r e r:svnzi.::ir ns 

caixas de moldD~cio ou dos noldcs 

Radiarlor de c<ilor dcstinado a scc.:Jr o s1ipcrffcie 

dos rnoldes 

Oisrositivos de fixa~[io 

Trilnsrortarlores de rolos 0ccion11dos pciro Ji;:h;s dP 

funrli~iio e refrigerll~no con cnrrinhos, disposit j\·o; 

de nspirn~no e t6nrl de 

- Vozor a pnrtir do caldeiro de tembor ncdi.Jnte nt1in­

~nste rolantc de rontc 

- Scrara9no de rep1 funr!ida e nrein er:i rin0 dn 0rclh<' 

de barrCls osci lnnt·rs 

rlc contnincr ~Jrandr:s pnr;: <;f, relri!wr;.r ~it.c ao c:1•­

r.:e~o da 1 impcz<1 

+ Encontram-sc na sec~~o de fundi~~o 
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·. n ,,. l r .· <:•·"-'- ' .... 

f i t '.: ~ l r .-, ~-
1

: (1 r ! ,' 1 1 'L_1 r , : ~ 

. 
rJC l ;• f' i ;: 1 

c i r ll l : I[; n t c p r c -1 ~ (J n t ;v l 0 s [' ;- c i r. i1 d (' p <J ] (' t ('; s c (); 1 f 11 c i -

r 0 5 I C ;;i r i } h 3 rJ C i r (] 5 cJ C f 0 r q U C t Ll 1 C \' ;~ '.~ - fl Z~ S f1 ; : r ll Q } i fl fi (] 

de aliment:0~5o de rincftos 

- Elir.ir·ci~iio do r6 Cl f;(1r.ido c in~tnJn~ocs dP rlistrihui­

~·'0 eJ~ctric0s er:i snl<is sernradns conforr:;p os ohjcc­

tc,s r0rci<:iis 

,~1ir1ente~i'io de net<,} lfquido efectt1;;-se nerlLintc r,r­

riJfiodr-irc rlc for(~liet;: 

- ()s rrolr}f'ri<iS referPnfPS ns inc+-;]),;~·QpS flp \'C'nf-:i}.1~~0 

rier<Jis, ber: cono Z'is pofsjhilidad!::s <fr: nonta'.lcr. c rc­

pnra~oes rcsoJvr-sp cor.10 os surciirlos i1 voltn dos 

insto]n~OCS de moldor C0'.':1 r.rsn~ r!6veis (olijccto f"Ji"lr­

Ciol 1.1 at~ 1.4) 

.~ccto rarcinl LC'l - instnlnr:ii0 dr roldur cor.: nr"'n 

q j rr1t6r i a 

Com a instnln~5o de moJdar ccc1 ncsCJ 0irot6ri<1 s~o fun­

rH d o s t u c ho s de v tl l vu l n n n b a s c rl um ri {: t o rl o e s J1 e c i a l -

~emico~uilhas de hloco de macho. As metnrlcs dos mQchos 

8no fahricadas com alta precisao nn oficina de mnchos 
(objecto parcial 3.2). 
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-Os pacotes de machos sao montados, formando uni,' 1'~,·~., 

na sec~ilo de f11s?io. O P'letal fundirlo f! su!JJ:1Pi idn ~. •1 

de ri·~dia fr· 'luc11cia, <Jss~~i 1 1ranrlo ;i~si::i iJ q11·J i•'. 

fundi~~o rlura 1icsej,1d?.. rnrLcs int.e'.ir~1nt1~s ,~ ':'';; 

1.i~?io especial de r:o1d;ir ~;;o c(;tdrn·,1·ntns 1' ~ ""· 

r c f r i ~F~ r Ii ~ 5 o / rl e t i r a r c d e 1 i : ; p r • .~ fl • 

_0JJ j e c !_2_?_ _:::-_2_r l:J'.~l r n £.?i o c_i_o_ f'1 flt ~_r:_i_ o_!__ _r_!_c _ __r 1_0 _1 _fl_;, r_ J1 , r~ ,-; 

rioldcs 

I' I 

Exige-se, de acordo com a cstrutura de fundir~o, 1 • :: 

nistura e qualidade cspeciais do mnterial d.; rT1o]d:·;~r 1 

C' material de mold3r de fundi~ao verde com 11 qunl ric­

vem ser alimentadas suficiente e contirnrnrl< .. cntr <'"'· 

instala~oes de fazer moldes ~ prcrrirndo elil rlufls inst: 

la~0es de prepara~ao centrnis (objecto rarcial 2.1 e 

~.2). Em princfpio, a~bas os instala~5es s~o irl~nticn~ 

A mat~ria de mistura ~ suhmetida o esfor~os t~rr~icos, 

contudo, diferentemente pela funrli~no e rerr!c Cl n11n]i­

dade atrov~s da circula~ao causada pela riisltirCJ vcJ 11n 

para machos, o que ~ compensado por um respcctivo nrli­

cionamento de areia quartzosa nova, bcntoni te c r6 r"' 

carvao. Estes comroncntes i:;ao armf.lzenados fora d;: C' I· 

stru~ao compacta oo longo do edificio dentr·o de sil< 

de a~o de grande altura (objecto parcial 2.3). [stn!'­

mat~rias em pedn~os ou ensacadns ~50 fornecidas por 

meio de veiculos di:: estrarlns, sendo elcs drsc<lrrr~r1.-• 

dentro do galp~o de dcp6sito de materinis • 

Objecto parcial 2.1 e 2.2 -
... 

prcpurapw do materi<:l <lr· 

moldar para moldes 

Para as instala~oes de moldar com mesa m6vel (obj( r:: 



- 3-19 -

parcial 1.1 at~ 1.4) nccessita-se de 70 m3/h no m6-

xfr10 de 1!1;iter-ial de l'lold<Jr norm.11, r1:it:erinl de rinl­

dar csse que ~ fcito ou pr·cp;-ir-,1do clcntro de dois: is 

tr w :1 ~!ores d c .:1 1 to r •: '1 d i r . , : n t n • r" ~ as de fun. ! 1 ', .i o • : 1 , . , 

s.30 produzid.Js n:is i11sLil 1t,.·00s de r:oldar ci11e tr":m t-r .. i. 

pOr'L1tlorf'S de r·olos. rm c;i:~o ,:f' r,<'(:r's~dd.irJc : O•kr:io <~, 

IJ S ,''J d, i S r•ii Sh Jr i1 S fl JI'(] f • 0' ;_-. ) 0 S e d C !-: II Ch j , ; f1 l 0 
1 

p • (" X • 

para 11oldes com sr:c;i~J·'m rla supcrficie. 

A C]Uantirlnde totnl rcfcr•.nte aos ohjr:ctos rarciuis 

1.5 at~ 1.R ~ de c<:rca de 10 m3/h. Ela ~ rrcp:1raria 

por ur:ia sc:iunda instal o~?io de prcpariJ~ao central que 

conta tamb~m com dois r:iisturadores. Ambas as instol~­

~ocs tern, em princfrio, a r.icsma estr11tura constructi­

va, distinguindo-se no essencial pcla cor:iposi~3o e 

tempo de misturar efe~tivo. 

0 material de moldar us ado que vem via f i tas transpor-· 

tadoras de horracha subterrilneariente dos lu~F· ·es de 

esvazinmento ~ limpo por scparadorcs magn~ticos, tri­

turado.-es e peneiras e lcvnr!o no refrigerador de flui·· 

dizao, antes de ser arm0zer ·do intcrmediariamente, a 

temperatura de labora~no n~cessaria. Fora da constru­

~no compacta encontram-se dep6sitos de armazenamento 

de resf duos de peneira e material de moldar usado ex­
cedente por meio dos quais currega-se os vef culos. o~ 

componentes areia quartzosa, bentonite e 116 de carv~o 

pasRnm pneuml:lticrl!.lente do nrmaz~m (objecto rrnrci.':sl 

2.3) pnra os cicp6sitos de dosificu~ao quc cst?lo siti:,: 

dos po r c i m n do m i s t urn do r d a n es ma ma n c i r a CJ u e o (k .. 

p6sito de material de moldar usado. A dosifica~ao de 

agua realiza-se no misturador de alto renrlimento do­

tado duma ventoinha de ar de refrigera~5o. Ao ser 

transportado para a oficina de molda~ao o material de 
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no I dar preparado ~ are j ndo forn rf a cu ha r.1isL11rndnrn 

e a I i cs tac ion ado dent ro cl e cl er 6 s i to s dos i f i car lo r' 1: s • 

l\:os objectos p<wciais 1.5 at~ 1.8 cadn r·1~q1iinn (11: ~101-­

d a r rf i s po e de do i s d P. r 6 s i to s, r cs r r: ct iv a,., en L c p. ir ll , '."'! -

t e r i a i d c mo I d d r o u rl c c n I' '.F"l • 

A p<:irtir rltrna centr'nl de cor:;.rndo c. a instal;!~iio de 

prepara~ao 6 controllldci. Um Lihora16rio ~J<Jr;inlc que 

a qualid<Jdc do n<Jterial de r1olcfor seja boa. 

Ohjecto pnrcial 2._..::?. - nrnn16m de .:.weia Q_llt1r~-~~2a_,_h_1'r;_:. 
tonite e p6 de carvao 

O ormaz~m serve para constituir un stock de comroncn!: 

do Qaterial de moldar destinados ~ instala~5o de prcr; 

ra~ao da oficina de nolda~~o (objecto parcial 2.1 e 

2.2). Nele fica armnzcnada ta~h~m a areia quartzosa 

seca destinada para riachos (instala~ao de prcpara~ao 

objecto parcial 3.3 e 3.4). A nreia quartzosa forne­

cida deve ser armazenada conforne a qualidade, sendo 

por i sso de i tad a para o dep6s i to col P.ctor que sc encon·­

tra diante dos silos de D~O de nrande a}tura. 

Transportadores pncumaticos fazem com que ela seja ar­

riazenada e que seja garantirlo o nhastecir1ento dos con­

sumidores. Bentonite e p6 de carvao che0a ao armaz~m 

em sacos de parel que se encontran em cima de palet<L 

Uma vez che~ado, eles s~o descarre~a~os por meio de 
c n p i I ha de i r as c~ e f o r q u et a e d c r o i s <J r :-; n z e n ados i n t e r 

mediarianente numa constru~8o arlicional ao lorlo dos 

silos. Pneumaticamente podem ser enviados para os si­

los ou directamente para os dcp6sitos dosificadorcs. 
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Quanto aos -or:rpon1:!ntes fornecidos cm s.:;cos a cnrici­

rl.:H1e de .:Jr·r . .Jzcnaoem ~de qu3tro scnnnas pclo ::;cnos. 

A dreia quartzosa dcpositadn cm silos che~1a rnr'<l cr:n~il 

de 14 dias. 

As pe~as para vr,fculos s~o no,:-:i:;d.:-1'·1ente 1 nis corr1os 

ocos de fundifnO pora cuja fabrica~i'io se rrccisa r;HJi­

tos machos cor.if) 1 i c.1dos. Ernprcgn-sc so!Jrr,tudo o rroccs­

so hot-box em re 1 n~no a mnchos pcqucnos s i 1·1r 1 cs, ro is 

eles porlcrn scr fncilmcnta tirados. 

Machos pequcnos e grandes complicados fabrica-se prin­

c i pa lrnente a t f tu lo de machos ocos com base no pr'oces­

so de moldar Croning. Para anbos os processos precisu­

-se, partindo do caso de aplicn~5o prcscnte, de caixas 

de machos aquecidas electricnncnte. 

O prograna de fundi~~o definido na aJfnca 3.1.1.1 tea 

w'la jntcnsidacle n~dia de nachvs para 

riachos hot-bo 0,13 dm 3/nacho (0,02 a 1,3) 

0,02 t/t de boa fundi~~o 

95 maches/t de hoa fundi~~o 

machos do sjstema 2,J~ dm 3/~acho (0,3 a 32) 
de moldar Croning ~ 0,47 t/t de hoa fundi~ao 

118 m~chos/t de hoA funrli~5o 

l\o descrevcr nnteriormente n oficinn de rnoldn~no (ob­

jecto 1) foi explicado que os diversas linhns de fn­

briLafnO estao disrostas P-m rcln~ao aos sectores a 
frente e ~queles que se seguem de tal forma que se 

leva em conta a estrutura de fundi~ao e os processos 
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de moldar, de machos, de fundi~ao e de rebarbagem. 

Sendo assim, evita-se que se cruzem os fluxos de trans­

porte. 0 objectivo consiste em conseguir um caninho de 

transporte curto para machos, rois tratn-se rluma rncrc.J­

doria em volumes nno resistente A rurtura paletnda ~ue 
deve passar do armaz~m de m~chos pnrn ns linhns rlP R]i­

menta~no de mnchos. As instaln~ocs de prepnrn~3o do ma­
terial para machos cncontram-se pcrto do armaz~m de 

areia quartzosa e das inst~ln~ocs de eli~ina~ao rla 

poeira centrais. 

Objecto parcial 3.1 - oficina de machos para os objcc­
tos parciais 1.1 at~ 1.4 

As instala~oes de moldar com riesa m6vel (objectos par­

ciais 1.1 a 1.4) produzem tanto pe~as de fundi~ao com 

riachos h_ot-box pequenos, como tamb~m coisas onde se 

precisa muitos machos comp p. ex. cahe~as do cilindro 

com 22 machos/r~a. ou 44 rnachos/molde de material para 
m~scaras de moldar. Em rrt~dia sao necessfjrios: 

870 p~s./h de machos hot-box A 0 1 13 dm3 (0,02 a 1,3) 

928 p~s./h de machos Cronin~ ~ 1,69 dm 3 (0,3 a 10,0) 

Al~m diss<', aao prechos if}ualmente al0uns machos nuxi­

liares fabricados ~ mao com estabilizante de emulsoes 
para completar os jonos de machos a introduzirem no 

molde (em parte blocos de machos colados que s~o in­

troduzidos no molde com calibre). Para a fnbricn~5o 

de machos usa-se os se~uintes equiparnentos principais: 

- Duas sopradoras de machos por descargas, uma esta­

~ao, de 20 litros electricamente aquecidas parn o 
processo hot-box 
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Quatro sopradoras de machos por descargas, de seis 

esta~oes, de 12 litros, electricamente aquecirlas pa­

ra o proccsso Hot-box 

- Seis m~quinas autom~ticas de m6scaras de machos, de 
uma esta~ao, de 40 litros, electricamente nquecidas 

- Um armtirio sccador electricamcnte aquecido rrnra ma­

cheiros manuais que produzem machos com estabili­

zente de emulsoes 

- rransrortadores e dep6sitos de materiais para ma­

chos 

- Paletas com fueiros e estantes, bem como transportn­

dores a nltura acima do solo destinados ao fazer o 

armnzenamento e ao transporte de machos 

- Aparelhos para a limpeza, armazenamento intermedi~­

rio e pr~-aquecimento das caixas de machos met6licas 

electricamente aquecidas (ferramentas b~sicas de 

moldar) 

Dispositivos de aspira~ao com constru~ao de suporte 

Gs postos de moldar machos encontram-se ao longo da 

janela e rumo para a oficina de molda~ao existem ~reas 

para o trata~ento posterior, a montagem e p6r ~ dispo­

si~ao dos machos. 

Ohjecto parcial 3.2 - oficin3 de moldaaem de machos 

para o objecto parcial 1.5 a~~ 1.9 

As instala~oes de moldar com transportadores de rolos 

(objecto parcial 1.5 at~ 1.8) s6 fabricam as pe~as de 

fundi~ao grandes para vefculos, utilizando-se exclu-
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sivamente machos Craning. Assim, para fabricar, p. 0x., 

um c~rter do motor precisa-se rle 18 mnchos dos quais 

seis necessitam de 12,5 dm3 de mnterial para machos, 

isto ~, cada um deles. As instaln~oes de moldar neces­

sitam, em m~dia, (objecto parcial 1.4 a 1.R) de 

294 p~s./h de mncftos Croninq ~ 5,74 dm 3 (0,3 at~ 32). 

Ai n d a fa z cm r art e de l o s a I ~Jun s machos m1 xi 1 i u res de 
estahiliznnte de emulsoes fabricados ~ m;o que s~o, 

contudo, moldados no objecto parcial ~.1. Em regra, 

os jogos de machos s?io pr6-montados e colndos, fornnr.­

do blocos prontos a serem introrluzidos, e postos em 

cima de paletas com fueiros. Gs equipanentos princi-
... 

pais sao: 

- llma m~quina autom~tica de m6scaras de machos, de 

urna esta~ao, de 40 litros, electricamente aquccida 

- Nove m~quinas autom~ticas de m6scaras de machos, de 

duas esta~oes, de 80 l~tros, electricamente aqueci­
das 

_ um dispositivo de r.iachos Cronin!] pora mncheiros 

de moldagem a mao 

- Trnnsportadores e dep6sitos de areia quartzosa re­
vestida de resina 

- Paletas com fueiros e estantes, bem transportadorcs 

a altura acima do solo usados para o armazenamento 

e o transporte dos machos 

- Instala~5es ou aparelhos para a limpeza, armazena­

mento intermedi6rio e pr~-aquecimento das caixas de 

machos de metal electricamente aquecidas 
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Dispositivos de aspira~ao c0m constru~ocs th> su­

port.e 

Para a fHbrica~5o de tuchos de v6lvula em nein-co-

qui lha molcfa-se, em dois turnos, ::.1 rietorles de m.ichos/h 

pcirlirlns vcrtic11lnP.nte com 

- ur1a sobr11rlorn-c;irrocel de r.iilchos por desc<ff!l.JS, de 

seis esta~3es, de 12 litros, electricilmenlc nqucci­

r:lCJ para o sist:cma de moldar Croninri 

No objecto parcial 1.~ elas s~o juntadas em forma de 

batcrias e fundidas uma instala~no de r:ioldar dotarla de 

r;iesa girat6rid. 

Em principio, os pestos de moldar machos cncontrar::-se 

no mesmo sitio como os no objecto parcial 3.1. 

Ohjecto parcial 3.3 - prepara£~O do material de moldar 

machos destinado para o ohjecto parcial 3.1 

Embora se utilize nas instala~5es de moldar dotadas de 

mesas m6veis (objecto parcial 1.1 at~ 1.4) mCJchos rle 

tres diferentes materiais de molda~ao, aqui s6 ~ feita 

a prepara~~o do material para machos Hot-box ou de 

emuls5es que ~ usarlo no ohjecto parcial 3.1. n mate­

rial para machos Croning passa da instala~ao de re­

vestimento de resina (objecto parcial 3.4) para o oh­

jpcto parcial 3.L ~lachos de emulsoes (machos nuxi lin­

res) destinndos i'Js instala~ocs de moldar equipndns con 

transrortadores de rolos (objecto parcial 1.5 at~ 1.8) 

fornece o objecto parr,iaJ 3.1 ao ohjecto parcial 3.2. 
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, 
E preciso preparar, em m~dia: 

100 a 200 dm 3/h para o processo Hot-box 

200 a 300 dm3/h para o processo de emulsoes 

scndo necess~rios os seguintes equip~mentos princi­

rrnis: 

- nois 1dstururlores de p0lhetns cnda ur.w ··om dois dc­

p6sitos dosificadorcs de areia quartzosu 

Tres bomhas dosificadoras para resina fria, cntnli­

sador ou estahilizante de em~ls6es 

- Um banho de aquecimento para resina fria 

- Instala~6es de transporte para componentcs e mate­

rial para machos preparado 

- Dispositivos de aspira~ao e constru~5es de suporte 

Ohjecto parcial 3.4 - Prepara£aO do material nara 

nnclios destinado ao objecto parcial 3.2 

As instala~6es de moldar dotadas de transportadores 

de rolos (objecto parcial 1.5 at~ 1.8), como tamb~m 

a instala~ao para tuchos de v~lvula (objecto parcial 

1.9) sao ahastecidas 6nica e exclusivamente com mn­

chos Croning pela oficina de machos equipada para essc 

efeito (objecto parcial 3.2). (Os machos auxiliarP.S ve11 

do ohjecto parcial 3.1). 

O material para machos Croning destinarlo ~s outras in­

stala~5es ~ usado no objecto parcial 3.1 A fabricn~~o 
de machos. Ao total prepara-se, em m~dia, 
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1 1 6 t/h pura objecto parcial 3.1 

2,75 t/h p3ra objecto r~rcial 3.2 

4 1 35 t/h de areia quartzosa rcvcstirln 

de resina, 

recorrenrlo-se aos sc~uintcs equir:1~;r1:: os :'• i·1r:i­

rnis: 

- Oois rlep6sitos, cerca de 1,5 r.i 3 de c<Jr;icid .. rle, piJ­

ra areia quurtzos3 seen, que se dcslinar.i ~ nlinen­

ta~5o pncumt'itica 

- TrPs dep6sitos, cerca de 1 m3 de cnpacidade, r.Jra 

resina s61ida e outros componentes 

- Um aparelho elevador el~ctrico, capacidade de carg<J: 

1 t 

- Oiversos dispositivos dosificadorcs com instala~~es 

de pesagem para os conronentes de moterial de mo1rlar 

- Um dispositivo rle aquentar creia con misturarlor quc 

se segue 

- Tuhngem de g6s de escaparaento com ciclone r vcnti­

lador 

- Um dispositivo de refrigera~ao de material de mol­
dar com transportndor inrJinarlo 

- Dois silos de material de moldnr (12 m3 ) com dispo­

sitivo de alimenta~ao 

- Unidade de comando completa 
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niversas constru9oes de c'.l~o, cscadas, plriL1'':wi1 :s 

etc. 

- Oiversos dcp6~>itos de r:icrcadorias a grancl 1.0no 

ka de cap.icid;1de e transportadores a nltiir; 1cinll 

d 0 s 0 l 0 r ;; r CJ () t r a n s p 0 rte em d i rec~ 3 0 a 0 f j i n LI G 2 

r;: i1 c I 1 o s (ob j c < ' o p ;w c i a l ~ • 1 e 3 • 2) • 

Of_~ j e~to 4 - -~_f) c i na de fusao 

~a ind6stria nutor:inhilfstica fobrica-se pe~u> ;tic 

constam de tr8s diferentes materiais de funrli~ n, 

repnrtindo-sc da se9uinte maneira: 

GGL 27.000 t/a de fundi~3o hoa correspondcnte 

43.650 t/a de metal lfquido 

GGG 2.870 t/a de fundi~ao boa correspondente 1 

5.568 t/a de metal lfquido 

GGH 130 t/a de fundi~ao boa correspondente 1 

229 t/a de metal lfquido 

GG 30. 000 t/a de fund i~ao boa correspondent•· n 

49.447 t/a de metal lfquido 

Um rend imento de pep1s em rnontante de 68 ~C re~; 11 11.;1 · 1 
;1 

estrutura apresentada na alinea 3.3.1.1 e da tr:cno1o­

gia de moldagem ou de fundi~ao. Com 10 % de dcsrcr­
dfcios refercnte lis pc9as de fundi93o fnbricnd;;s rr-r~­

cisn-se da quantidnde de metal lfquido atr~s r·r;ferid0. 

A corrente el~ctrica ~ n energia principal usr1dn. Pnr­

te-se do facto de que o servi~o sob plena carou 6 de 

20 horas por dia. As condi~5es de desperdicios de 

derretimento ao usar fornos de cadinho el~ctricos rc­

querem um emprego de metal por ano de 51.000 t/a, isto 
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~' o rendimento ~ de cerca de 60 %. 
Funde-se 20 horas por dia. 

pbjecto parcial 4.1 - Instalaf3o de fus5o para fun­

.ri i s: a 0 c i n z e n t a 

~ecessidade de metal lfquido, por dia, 

cr.i m~dia 

~eccssidade de metal lfquido, por din, 

oo rn~x. 

172,5 t 

216,0 t 

-16 h de recep~ao de metal lfquido, por hora, 

DO max. 

20 h de fusao de metal lfquido, por hora, 

no mtix. 

4 h depositar metal lfquido, quantidade 

net a 

4 h guardar em sftio quente o metal lf­

quido, quontidade neta 

13,5 t 

10,8 t 

43,2 t 

43,2 t 

Necessita-se de fornos para cadinhos de indu~ao de 

10 t de capacidade e dum rendimento de fusao de 

cerca de 3 t/h que funcionem cbntinuada~ente e na 

base da frequencia da rede. 

Desta maneira, 3,6 unidades de fusao refere~-se ) 

GGL. O excesso da capacidade usCJ-se para a GGG que 

se funde arenas as vezcs (por volta de 11 ~-: dn qunnti­

dade). Diante de dois dos quatro cadinhos coloca-sc 

um forno de cadinho de indu~ao em forma de canal de 

25 t de capacidade neta, servindo-se de dep6sito de 

guardar cm sftio quente e de depositar para a fusao 

por tres turnos e para fundir em dois turnos. Um 
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quinto cadinho serve de dep6sito de mudan~a nos fins 
de semana. 

Objecto parcial 4.2 - Instala£aO de fusao para fundi­
fBO com grafita esf~rica (GGG) 

Necessidade de metal liquido, por dia, 
em m~dia 

Necessidade de metal liquido, por dia, 
ao max. 

16 h recep~ao de metal lfquido, por 
hora, ao max. 

18 h fusao de metal lfquido, por 
hora, ao m~x. 

2 h depositar metal lfquido, quanti­
dade neta no cadinho de frequencia 
da rede {NF) 

6 h guardar quente o metal lfquido, 
quantidade bruta no cadinho de NF 

(frequencia da rede) 

22 t 

27,5 t 54,0 t+ 

1,7 t 3,4 t 

1,5 t 3,1.J t 

6,0 t 

10,0 t 

+) Cada segundi dia ~ posto ~ disposi~3o, num dos qua­
tro fornos de cadinho de frequencia da rede de 10 t, 
metal fundido para a fabrica~ao de ferro fundido com 
grafita esf~rica (GGG). O tratamento com magn~sio faz­
-se no caldeiro na base do processo Sandwich. O cn­
dinho ~ esvaziado e abastecido, do dep6sito ligado ~ 

produ~io de ferro fundido cinzento, metal lfquido. 

Objecto 4.3 - Instala2io de fusio para fundifio dura 
(GGU) 

Necessidade de metal lfquido, por dia, 
em m~dia 0,91 t 
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Necessidade de metal lf quido, por dia, 
ao max. 

16 h recep~ao de metal lfquido, por 
hora, ao m6x. 

fus~o de metal lfquido (cerca de 50 %) 

guardar quente o mP.tal lfquido, trota­

mento, sangria e alimenta~ao (cerca de 
50 %) 

1,13 t 

71,0 kg 
dcscont. 

Foi escolhido um forno basculante para cadinhos de in­

du~ao de m~dia frequ6ncia de 250 kg de capacidade de 

cadinho, cujo rendimento de fusao efectivo de 140 kg/h 

corresponde ao esvazianento de quatro baterias de dois 
em dois horas. 

Todas as instola~oes de fusao (objecto parcial 4.1 at~ 

4.3) serao montadas, Conforme 0 plano de aproveitanen­
to das ~reas, entre o ar~az~m de materiais e a oficina 
de molda~ao. Os equipamentos principais sao: 

- Quatro fornos de cadinhos de indu~ao de frequencia 

da rede, de 10 t de capacidade, capacidade nominal: 
2.400 ~v, capacidade de fusao: 3 t/h com os equipa­
mentos completos el~ctricos como transformador re­

gulador, simetriza~ao, compensa~ao, accionamentos 

auxiliares e sistema de comando. Al~m disso, disposi­

tivo hidrtiulico, circula~ao de ~gua refrincrante pri­

m~ria, cadinho de fundi~ao de reserva com dispositivo 

basculador, diversas cerceas permanentes, material 

diverso para o primeiro revestimento dos carlinhos e 

do canal de sangria de emerg6ncia, aparelhos de me­

di~ao e controle, ferramentas e pe~as sobressalentes 
e de desgaste. 
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Dois fornos de canal de indu~ao de frequencia do re­

de, capacidade 6til: 25 t, capacidade total: 32 t po­

tencia nominal: 500 ~v, potencia de guardar quente: 

250 k\V com os equipamentos el~ctricos complctos como 

transfor~ador re~ulador, simctriza~ao, compensa~ao, 

accionamentos auxiliares e co~ando; al~m rlisso, insta­

la~ao hidr6ulico, circula~ao de ~gua refrigerante pri­

m~ria, dois indutores de reserva com estn~5o prcnqL1c­

cedora, material diverso para o primeiro revestirnento 

dos fornos e dos canais de sangria de emergencia, 

pparelhos de medi~ao e de controle, ferramentas bem 

como pefas sobressalentes e de desgaste. 

- Um posto de comando central destinado ao co~ando e 

controle dos fornos de fusao e de aquecer ou guardar 

quente. 

- Um forno basculador para cadinhos de indu~ao de m~dia 

frequencia de 250 kg de capacidade, potencia nominal: 

125 ~v, capacidade de fusao efectiva: 140 kg/h, co~­

pleto, com equipamentos el~ctricos como transformador 

do forno, bobina de reac~ao sim~trica-assim~trica, ba­
teria de condensadores, arm~rio terminal, de comando 

e de regula.ao. Al~m disso, dispositivo hidr~ulico, 

circulafaO de Agua refrigerante prim~ria, diversas 

c~rceas e primeiro revestimento do forno inclusive ca­

nal de sangria de cmergencia, aporeJhos de medifaO e 

de controle, ferramentas hem como pe~as sobressalen­

tes e de desgaste. 

- Dois guindastes rolantes de ponte para a alimenta~no 

e fundi~ao, capacidade de carga: 8 t 
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- Um guindaste rolante de ponte que serve pnra fazer 

repara~oes e para a fundi~ao, capncidadc de carga: 
20/5 t 

Constru~oes de a~o divcrsns como tar:ipns rlc canais, 
plataformas, cscndas etc. 

- Dep6sitos e nparelhos de transporte divcrsos a nl­
tura acima rlo solo 

Objer.to parcial 4.4 - Ar~nz~m de materiais, co~~osi£3o 

OU mistura e prea~uecinento para Caroa 

A carga (51.000 t/a em forma de lingotes de ferro bru­

to, quebras de pe~as de fundi~ao, sucata de a~o e apa­
ras ~ fornecida mediante vefculos e o material do ciclo 

mediante vefculos de transporte a altura acime do solo 

da empresa ao galpao de armazenagem. Um guindaste elec­
tromagn~ticc assume o transporte do mrterial deitarlo 

para os dep6sitos de reserva ou de mistura. Ligas 

f~rricas e material resistente ao fogo bem co~o outros 

materiais de constru~~o de fornos chegam na mnioria 

dos casos em paletas, sendo descarre~ados por meio de 
empilhadeiras de forqueta. 

Os dep6sitos dotados dos seus dispositivos de snfda 

para os diversos componentes de mistura encontrnm-se 

entre o gaipao de armazenagem e de fusno de tal forma 

que um transportador colector rossa levnr o ~0terin1 

a ali~entar ~ cuba de alimenta~~o, p~ssando por um 

forno de aquecer. Um guindaste de ponte alimcnta os 
fornos de cadinho. 

Os equipamentos principais do objecto parcial 4.4 
sao: 

--- -------
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Dois guindastes rolantes de ponto de servi~o com 

garras ou electromagn~tico, capacidade de cargn: 
8 t 

- Uma trituradora com basculador para material do ciclo 

- Oiversos dispositivos e fcrranentns para a tritt1r3-
~~o de sucata de a~o 

Oito dcp6sitos de dia com canais oscilnntcs de lrans­
porte 

- Quatro funis com dispositivo de safda e instala~ao 

de pesagem para material do ciclo e aparas fundidas 

- Tr~s depOsitos de ligas f~rricas com dispositivo rle 
safda e instala~ao de pesagem 

- Diversos dep6sitos de alimenta~ao com descargR pelo 
f undo 

- Oiversos transportadores de rolos 

- Uma instala~~o de preaquecimento para 10 t/11 de carna, 

temperatura: 500 ••• 600 °c, aquecida a 61eo, inclu­
sive transportador 

Uma instala~ao completa de medi~ao de servi~o e de 
comando 

- Diversas constr11~5es de surorte, platafornas e d~ Psc~­

das 

- Uma instala~ao de modifica~ao p~ra trata~ento de mo~n~­
sio (processo Sandwich) 
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Objecto parcial 4.5 - revestimento dos dep6si~_'?...s de 

fuaao e dos caldeiros 

Sob a via de guindaste do galpao de fusoo os cadinfP::' 
para fundi~~o e os coldeiros de trata~ento e os cn­
dinhos s5o rcparados, secos e preaquecidos. Os rnatc­

riais de constru~ao de forno P.stao m·mazenados, em 

pa rte 1 na nave cont i u•rn. Emp i I h<Jde i ras de forqueta 
transportam-nos. Em caso de trabalhos de rcpara~oes 
elimina-se o p6 a h6mido. O entulho ~ levado para o 
local recolhedor central da f~brica de fundi~ao. Os 

equipamentos principais sao: 

- Um crisol de reserva (10 t) com arma~ao bnsculante 
(ver objecto parcial 4.1 at~ 4.3) 

- Diversos mecheiros para caldeiros aquecidos a 6lco 

e mechas com arma~ao 

- Quatro caldeiros de trataraento de rnagn~sio para 
1 t de metal fundido 

- Seis caldeiros de guindaste para 1,5 t de metal fun 
dido (transporte de empilhadeira) 

- Seis caldeiros de guindaste para 1 t de metal fun­
dido (transporte de empilhadeira) 

- Dois caldeiros especiais para objecto parcial 1.9 

- Dois misturadores para material de revestimento 
(200 kg/carga) 

Diversas paletas e transportadores a altura acima 
do solo (carro elevador de forquilha) 
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Objecto parcial 4.6 - Transporte de metel lfguido 

0 metal fundido destinado ~ oficina de molda~no para 
fabricar pe~as de fundi~ao de GGL ~ recolhido nos 
caldeiros de guindaste (1 ou 1 1 5 t), proveniente dos 
dois fornos de indu~ao e guardar quente e poslo ~ dis 
posi~no para ser transportado media~te empilhodciras 
de forqucta. rara a produ~ao de GGG ( 10 %) ~ u :=.ado 
temporarirn~cnte um dos quatro fornos de cadinho de 
indu~~o de frequ~ncia da rede {10 t) do qual o metal 
fundido vai directamente para o caldeiro de guindaslc 
de tratamento de magn~sio (processo Sandwich). Empill1<.: 
deiras de forqueta dotadas de colheres de sif3o reali­
zam o transporte para a oficina de molda~ao. As colhc­
res tem uma capacidade de 1 t. 0 vaziamento ~ cfectu~­

do nas linhas de fundi~ao por meio de guindastcs ou 
instala~oes de vazar electricamente aquecidas. O ca­
minho de transporte principal do galpao de fusao ~s 
instala~5es de moldar encontra-se entre os objectos 
parciais 1.1 a 1.4 e 1.s a 1.s. 

O metal fundido ou liquido usado para a produfOO de 
fundi~ao dura (GGH) ~ transportado directamente mc­
diante guindaste entre a instala~eo de fusao (objecto 
parcial 4.3) e o local de fundifaO (objecto parcial 
1.9). 

Os equipamentos principais necess6rios j6 foram men­
cionados nos objectos parciais 1.1 at~ 1.8 ou 4.1 

at~ 4. 31 sendo um guindaste rolante de ponte e cmpi l ! '· 

deiras de forqueta de 3 t de capacidade. 
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Objecto 5 - Oficina de limpar 

Na oficina ~e limpar, as pc~as fabricadas na oficina 
de molda~ao (cerca de 49.500 t/a) sao limpas de 
areia e de materiais de ~oldar(25.300 t/a), separadas 
de ·speiss· etc., bcm cor.10 livradas de rebC!r·h:J. Quan­

ta a algurias instnla~ocs de moJdar (objecto p.;rcinl 

1.1 at~ 1.3), a elimina~ilo de arcia rcali7~-sc con­

tinuudar;1ente na scc~ao da oficina de molda~<io ir:ic­

diatamcnte ap6s a refrigera~no. 

.. 
A of ic i na de I impar bem scpu rad a da s outras s;:: cs;oes 
est~ prevista para nela se realizarem todos os outros 
trabalhos de limpeza, bem como, em parte, o tratamen­
to posterior recozimento, soldar ao quente e vcrifi­
car a estanquecidade. Pc~as de fundi~ao recozidas 
(cerca de 3.200 t/a devem ser decapadas nas instala­
~oes de jorro. 

Objecto parcial 5.1 - Instala~oes para limper ns pe­
fBS de areia 

M6quinas para limpar que funcionam continuada e dis­
continuadamente fazem com que seja eliminada da super­
ffcie de pe~as o material de moldar e principalmente 
a mistura para machos croning atrav~s da aplica~ao 
de meios met6licos de jorr~. Usa-se os seguintes 
equipamentos principais: 

- Dois tambores para polir que funcionam continua­
mente com transportador com cinta de placas, in­
clusive mesa para escolher e diversos container 
pare objecto percial 1.1 e 1.2 

- lJma 1116quina par& limper de fita transportadora de 
elimenta~ao que funciona de maneira discontfnua com 
carregedor e canal oscilante, bem como com transpor-
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tador com cinta de placas ligado e diversos con­
tainer para objecto parcial 1.3 

- Ou as m~quinas para I impar suspensas de passaaem :~ue 

funcionam em ritmo com c5~ara de jorro posterior, 
inclusive manipuladores pnra fazer movime;1Lnr as 

pes.:as e diversos contnincr para objecto pnrcial 1.4 
at~ 1.8 

- Uma m~quina para limpar de fita transportadora de 

alimentas.:ao que funciona de maneira discontf nua com 

carregador, servindo de limpar material do ciclo so­
bretudo, inclusive diversos container 

- Uma mesa girat6ria para limpar que funciona de mn­
neira c~ntf nua, inclusive container principalmente 
para objecto parcial 1.s 

- Duas instala~oes de transport~ de entulho com dep6-
si to e constru~ao de suporte 

Objecto parcial G.2 - Instalafoes de separafaO 

No tocante a pe~as de fundi•ao de GGL, a separa.no 
dos sistemas de canal do jito e de alimenta>ao da 
pe•a de fundi~ao ~ efectuada principalmente, contan­
do-os. Para pe~as de fun~i~ao de GGG precisa-se rebo­
los para separar, sendo este trabalho facilitado ao 
empregar aparelhos elevadores ou manipuladores. Di~so 
fazem parte: 

- Nove m~quinas de separar por rebolo inclusive mesas 
de trabalho 

- Tres conversores rotativos de alta frequencia 
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- Manipuladores pneum~ticos 

- Diversos dispositivos de aspira~ao e container 

Objecto parcial 5.3 - Instalafoes de rebarbn~1!! 

Conforme a estrutura de fundi~ao (ver alfnea 

3.3.1.1) nos grupos de peso (5 ~t~ (250 kg~1c~a de 
fundi~ao em bruto estao instalados diversos postos 
para desbarb3r dotados de paredes de aspira~ao e de 
protec~ao contra o ruido. Os equipamentos p1,incipais 
sao: 

- Uma esmerilhadora especial para diversos tambores 
para polir com mesa de fixar e acess6rios, bcm co­
mt dispositivos de aspira~ao 

- Duas esmerilhadoras de pendulo com aparelho eleva­
dor e bra~o girat6rio, bem como mesa e cabina de 
aspira~ao e protec~;o contra o ruido 

- 25 esmerilhadoras com montante, com aparelho eleva­
dor e mesa basculante para paletas, inclusive ca­
bins de protec~ao contra o ruido, bem como 10 esme­
rilhadorae portateis com acess6rios e mesa d~ tra­
balho que pode ser aspirada 

- 15 postos para esemerilhar ~ mao com aparelho ele­
vador e mesa com instala~a.:> de aspira~ao, mc;,1tados 
dentro numa cabina antiac6stica 

- Diversos container e carros elevadores de forquilha 

- Dois guindastes rolantes de ponte (capacidade de 
carga: 8 t) 
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Objecto 6 - Tratamento posterior 

Sob tratamento posterior de ferro gusa entcndc-sc o 

recozimento das pc.as de fundifaO de GGG nlf .. ,:,, nte 

resistente, a soldadura ao quente para rep.j1 ar 1'2s:ns 

de fundi~ao grandes fabricadns com elevados ~w: o~, 

a veri ficafiio de pe~as ~ prova de prcssao, f;, i · o .. :o 

a conscrva~3o de pe~as de fundi~~o grandcs. 

Objecto __ _pnrcial ~.1 - Instal.0.fOO pa!:a reco/•~r '-~i.i­

~~£££8S de fund if BO com grafi ta esf_~ri cq 

Anualmente produz-se, incluindo os desperdfcit 
1 

ao 

m~x., 3.200 t de pe~as de fundifBO de GGG as •, 1is 
com qualidades superiores a 40 kp/mm 2 de rcsir'Snci~ 
~ trac~~n s~o melhoradas numa instala~ao pnra 1ccozer 

de passagem com gama de temperaturas altas e :. •ixas. 
Os equipamentos principals sao: 

- Uma instalafaO para recozer de passagem elc.-trica­
mente aquecida com zona de al tas temperatll! 1 ( ~:cr­

ca de 980 °c) 1 zone de refrigerafaO e zon;1 ·· d-

xas temperaturas (600 ••• 800 °c), inclus' .-
relhos transportadores e dispositivos de , · c. l 

outro sftio, dep6sito de recozer bem cono 

~~o completa de medi~;o de servi~o, coman · 
lai=aO 

- Um guindaste rolante de ponte (capacidade 
8 t) 

Diversos container e carros elevadores de 

·'1 •• 

:r.1 · ., 
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Objecto parcial 6.2 - Eguipamento de soldar ao gusn.::. 
te para conserto de fundifao 

Com o auxf lio deste equipamento torna-se possivel 
fazer utiliz~vel cerca de 500 t/a de pe~as de fun·· 
di~ao dcfeituosas. Isto conseouc-se otrav~s da so! -
dadura e 1 ~ctd ca da s pe~as de ferro fund ido pr~" q' c i .. 
das, em scguida tratm:icnto de normal iza~no. As pr:~ 5 

a consertor sao colocadas no forno de cadinho, coi l'­

tas por scgr.icnto5 e levadas no terceiro turno a te; . 

peratura de trabalho. 

O 1° e 2° turno servem para soldar, normalizar e 
carregar de novo. Do equipamento principal fazem 
parte: 

- Oois fornos de soldar de repara~oes aquecidos a 
6leo, compl. com instala~ao de regula~ao 

- Quatro jogos de equipamentos de soldar para soldn­
dura el~ctrica e autog~nia 

- Um guindaste rolante de ponte (capacidade de c;J1 1: 

8 t) com diversos aparelhos de i~ar 

Objecto parcial 6.3 - Instala2oes de verificar a 
estanguecidade 

Cerce de 10 % da quantidade total, isto ~, os bl< 
de cilindros e as cabe~as do cilindro dos motorc 
Diesel devem ser produzidos a prova de pressao I 

por conseguinte, verificados. Para esse efeito 
la-se 

- quatro postos de ensaio com dispositivos de f: 

~ao pneum6ticos 

- uma instala~ao de 6gua de pressao 
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- dois detectores magn~ticos de gretas {para as ou­
tras pe~as de fundi~ao) 

- seis manipuladores pneum~ticos 

- diversas paletas e carros elevadores de forquilha 

Objecto parcial 6.4 - Instnla~ao de con~~.L..~0£DO 

As pe~as de fundi~ao grandes fundidas nos objectos 
parciais 1.4 at~ 1.8 tais como tambores do freio, 
c~rteres do motor e caixas de mudan~a recebem a pin­
t~~a de fundo, usando-se resina alqu1dica. 

. 
A instala~ao com transportador circular encontra-se 
no galµao de expedi~ao espacialmente separado e ~ 

prova de explosao, havendo aqui ta~b~m guindastes. 
Para colgar e descolgar as pe~as de fundi~ao usar­
-se ~ manipuladores pneum~ticos. Os seguintes equipa­
mentos principais estao instalados: 

Uma instala~ao de pintura com transportador circu­
lar e linha de secagem em estufa (aquecida e 6leo), 
plataforma de pintar com cortina antit~rmica de 
6gua, instala~ao de aspira~ao e acess6rios para a 
limpeza de pe~as de fundi~ao, prepara~ao das tin­
tas, aparelhos de i~ar etc. 

- Quatro manipuladores pneum~ticos 

- Diversos paletas e carros elevadores de forquilha. 

- Um guindaste rolante de ponte (capacidade de carga: 
8 t), ~ prova de explosao 
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Objecto 7 - Expedi,80 (e controle das pefa8 fundidas) 

Sao tres lugares onde se pode, vindo das outras scc­
~oes do ediffcio, entrar de vefculos de transporte 
no galpao de expedi~ao. 

Pessoas podem entrar nas salas de administra~5o e sa­
las sociais do lado da rua. De~ta maneira, nao e ne­
cess~rio entrar no galpao de prol'.u~5o onde existe o 
perigo de incendios (instala~ao de pintura). 

Objecto parcial 7.1 - Controle final das pefoS fundi­
das 
~ 

Os controladores de fundi~ao dispocm de postos de trG 
balho ambuJantes na oficina de molda~ao, oficina de 
limpeza de pe~as fundidas e na sec~ao de tratamento 
posterior. No galpao de expedi~ao existem postos de 
trabalhos fixos destinados ao controle final e a pro­
vas feitas ao acaso. Al~m disso, h6 escrit6rios espa­
cialmente para estes fins. Do equipamento dos contro­
ladores fazem parte: 

- Diversas mesas de trabalho e elevadoras de paletas 

Diversos mecanismos de contar, balan~as de contar 
e balan~as de mesa 

- Duaa chapas de tra~amento com diversas ferramentas 

- Diversos carros elevadores de forquilha 

- Utensf lios de escrit6rio, incluindo m6quinas de 
eacrever e de calcular 
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Objecto parcial 7.2 - Eguipamentos de transporte e 
de pesagem 

Tai como nas outras sec~oes os elevadores de forquetn 
accionados por bateria, Diesel e electricamente (car~ 
ros e e~pilhadeiras) estao registados no objecto 
•transporte interno da empresa·. Oirectamente ~ 

expedi~ao pertencem~ 

- Um guindaste rolante de ponte (capacidade de caroa: 
8 t), ~ prova de explosao (guindaste de reserva vcr 
objecto parcial 6.4). 

- Tres carros elevadores de forquilha, diversas pa­
letas planas, com fueiros e de comparimentos 

- Duas balan~as embutidas no solo, capacidade de c~1· 

ga: 3 t, plataforma de 2.000 x 1.500 mm 

- Uma balan~a embutida para veiculos de estradas 

- Diversos aparelhos de registo e dota~oes para escri -
t6rios 

Objecto 1 at~ 7 - Equipamentos para empregados de pr·· 
durao e para salas sociais 

Nas diversas sec~oes trabalham capatazes, mestres e 
tecn6logos de produ~~o cujos escrit6rios est~o situE1. 
dos dentro da constru~ao compacta. Al~m disso, existi 
igualmente instala~oes socials tais como w.c. e salas 
de se livrar do suor e de abastecimento. 

Do equipamento fazem parte: 

- Diversos m6veis e m6quinas de escrever e calcular 

- Diversos equipamentos para o abastecimento dos 
trabaJhadores nos intervalos 
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3.3.1.2.2. Secfoes ou instalafoes auxiliares e secund6rias 

- ManutenfBO e armazenagem de modelos e caixas de 
machos c·rerramentas b6sicos de moldar·) 

Nesta sec>ao realiza-se, segundo o •principio de 
oficina·, a manuten~~o n o conserto das ferramcn­
tas b~sicas de mold~r feitas de madeira, pl~sti­

cos e metal e destinadas a pe~as pequenas, m~dias 
e grandes. Trabalha-se ~ mao nos postos de tra­
balho sob inclusao de m~quinas e equipamentos tec­
nologicamente necess~rios. 

o armaz~m pertence ~ of icina. As ferramcntas estno 
depositadas nas estantes ou no chao. 

- Manutenf ~O 

0 objectivo da manuten>ao consiste em efectuar mc­
didas de manuten~ao e repara~oes de equipamentos 
e instala~cies de abastecimento de maneira preven­
tive e planificada. Sao previstos os seguintes 
scctores: 

• Manuten~;o de instala~Ses 

• Oficinas mecanicas 
• Manuten~~o de edificios 

-• Lugares de repara~oes 

- Armaz~m 

O armaz~m est6 composto do armaz~m central de to­
dos o~ materials auxiliares, bem como de pe~as 
sobressalentes e de desgaste, do armaz~m de 11-

quidos infiam6veis e do dep6sito ao ar livre de 
produtos secund6rios. 
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- Sistema do transporte interno da empresa 

O sistema do transporte interno tern a tarcfa de lc­
var a cabo todos os transportes a altura acima do so­
lo entre os objectos tanto dentro como fora da ft',ri .. 
ca de fundi~ao, estando l! disposi~ao para essc efcitn 

empilhadeiras de forqueta, tractores e atrclndos. 
Al~m disso, s~o previstas: Uma oficina de repora~~cs 
de vefculos, uma esta~ao de carga de baterins, r:Jilra­
gena, uma esta~ao de gasolina, bem como uma bnlan~a 
para vefculos de estradas e balan~a para vagocs. ~50 
estao contidos vefculos de transporte destinndos a ir 
para fore. do terreno da empresa. 

- Laborat6rio 

0 laborat6rio foi concebido de tal forma que podcr3o 
ser feitas todas as provas laboratoriales necesstiri.:i·; 
de boa qualidade e em quantidade sufuciente. 

- Abastecimento e canaliza£BO 

• Instalaioes de t~cnica de ventila~ao 

As instala~oes de ventila~ao previstas inclucm 
instala~oes de elimina~ao do p6, instala~ocs de 
evacua~ao de ar e instala~5es de ventila~3o de 
sales. A ventila~ao por aspira~ao das salas t com­
pletada por exhausta~ao natural. Ar fresco entra 
por aberturas existentes na parede exterior • 

• Abastecimento de ar comprimid_£ 

Para o abastecimento de ar comprimido foi conce­
bida uma esta~ao de compressorea central que tern 
uma capacidade de 12.000 m3/h. Os consumidorce soo 
abastecidos atrav6s dum encanamento em anel. 
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• Abastecimento de 6leo combustfvel 

A necessidade de 6leo combustfvel ~ coberta por um 
dep6sito de tanques instalado, bastando para abastc­
cer durante once dias • 

• Abastecimento de gnscs t~cnicos 

Garrafas de oxig~nio, ocetilcno e de uma mistura de 
propano-butano cebrem a necessidade. O •stock• deve 
bastar durante 15 dias, prevendo-se para isso um dc­
p6si to • 

• Abastecimento de ~gua refrigerante 

Para o abastecimento dos consumidores tecnolfgicos 
de 6gua refrigerante haver6 uma instala~ao de refri­
gera~ao central com instala~ao descalcificadora, 
instala~oes de refrigera~ao, bem como um encanamento 
em anel • 

• Abastecimento de ~gua pot~vel, ~gua industrial e de 
6gua para extinfao de inccndios 

Preve-se para o abastecimento de 6gua industrial um 
dep6sito de 6gua de uma capacidade de 2 x 1.500 m3 

com bombas e rede de tubagens necess6ria. 
Al~m disso, est6 prevista uma rede de 6gua pot6vel 
separada com alirnenta~ao directa de fora. 

Em caso de necessidade, a rede de 6gua para extin~ao 
de incendios com hidrantes ~ alimentada do dep6sito 
de 6gua industrial • 

• Abastecimento de energia el~ctrica/instalafocs de 
corrente d~bil 

Corrente trif6sica de 10 kV, 50 Hz, abastece a em­
press de energia el~ctrica. 



- 3-48 -

As instala~Qes electrot~cnicas da empresa abr3n­
gen as instala~oes de tensao m~dia duma esta~ao 
de alimenta~ao de 10 kV e das esta~oes de trans­
formadores e instala~oes que se seguem, as insta­
la~oes de corrente de for~a e de iluminafaO in­
clusive abastecimento de energia de emeracncia 
bem como iluminafBO exterior e coloca~no de cobos 
necess~rios. 

SLo previstas igualmente as instala~oes de corren­
te d~bil como instala~oes de teleimpressores, te­
lef6nica e de sinaliza>ao. 

3.3.1.2.3. Ediftcios sociais e de administrafBO 

- Ediftcios sociais 

Sao previstos ediftcios separados para neles se 
instularem lavabos e salas de mudan~a de roupa, 

bem como cozinha ligada ao refeit6rio. 

- Ediftcio de administrafaO 

Haver6 um edificio de administra~ao destinado ao 
pessoal de direc~ao e organiza~ao, bem como ao 
pessoal da tecnologia, do abastecimento de mate­
rial e de outras unidades da estrutura. 

3.3.1.2.4. Obras civis 

Ve,se no plano que dominam dois ediftcios compactos. 
Um delea ~ o ediffcio principal, a f~brica de fundi­
Fao. Cada nave da f6brica tern um vao de 24 m. A al­
tura do sistema e ·o comprimento do sistema corres­
pondem As exigencies tecnol6gicaa. 
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No segundo ediflcio compacto encorntram-se os objectos 
·conserto dos modelos·, ·manuten~ao• e ·armaz~m cen­
tral·. O comprimento do sistema ~ o mesmo para todas 
as naves. De acordo com as exigencias tecnol6gicas, o 
vao das naves ~ de 24 OU 18 ~. A altura do Sistema ~ 
de 7 1 2 m, 8 1 4 ou 10,0 m. Ambas as constru>oes co~­

pactas serao feitas de a>O• 

Os telhados terao clarab6ia com parassol e as paredes 
exteriores persinas, garantindo desta forma uma ven­

ti la~ao natural. 

O plano cont~m tambem todos os outros ediflcios ne­
c~ss~rios para uma instala~ao complete pronta para 
funcionar, especificando os seus s1tios e dimensoes. 
Trata-se na maioria dos casos de ediflcios de concrc­

to de a~o monolltico. 

Todos os edificios e ~reas livres estao interligados 
por ruas (asfalto ou betao). A f~brica de fundi~ao 
dispoes duma via de liga~ao. 

3.3.1.3. Necessidade de materiais, inclusive guantidade de 
entulho 

a) Os materiais b6sicos e auxiliares principais sao: 

- Ferro bruto para fundi~ao 
cinzenta de diferente qualidade 

- Pe~as de fundi~ao partidas 
inclusive 2.550 t/a de aparas 

- Sucata de a~o de qualidade distinta 

toneladas/a 

19.400 

- Lig6s f~rricas de qualidade distinta 

8.250 
4.200 

350 

175 - Magn~sio-liga mao 
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tonela<.!as/a 

- Agente carburizante (graos grossos) 
- Areie quartzosa seca e peneirada de 

diferente qualidade 
- massa socada de quartzita 
- Bentonite 
- Carvao em p6 

Mat~rias para jorrar de diferente 
qualidade 

- Discos para polir e discos de separar 
- Resinas para hot box 
- Estabilizante de emulsoes 
- Materiais refract6rios (massa) 
- Tijolo9 refract~rios de diferentes 

dimensoes 

b) Produtos restantes 

500 

25.300 

430 

1.617 

650 

350 

200 

520 

30 

295 

150 

- Entulho da oficina de moldar, prepara­
~ao do material p&ra moldes, oficina de 
machos ~ oficina para limpar 25.000 

- Entulho do forno inclusive esc6ria 2.300 

- Lodo da elimina~ao do p6 a hOmido 9.ooo 



=-----.......--- -~-~~ ~-

- 3-51 -

3.3.1.4. Necesaidede de energie e meios 

Necessidade por 
hora 

Ar comprimido 

Oleo combust!vel 

Oxig~nio 

Acetileno 

Mistura de pro­
pano-butano 

Energia el~ctrica 

~gua pot6vel 

Agua industrial 

Combustfvel pera 
motores Diesel 

~.600 m3/h 

955 kg/h 

1,5 m3/h 

1,1 m3/h 

1,9 m3/h 

24.000kWh/h 

60 m3/h 

80 m3/h 

Necessidade por 
ano 

37 x 106 3 m /a 

1.800 t/a 

3.700 m3/a 

3.600 m3/a 

6.200 m3/a 

77.760 ~f.\'h/a 

58.400 m3/a 

260.000 m3/a 

120.00fl I/a 



3.3.1.5. Estruturn dn empresn e mno-dc-ohrA 

Sector/sec~i'io N(1m. de DiRt1·ih11i~;}o rln E ~riur.mri rlr. 0r11ron 
miio-rh~- mno-dP.-obro d e q u n l i f i c n ~ ii o Com Scm obr<=t 

oper~- opr.rfi- PC!;!=lOn.l Qundros vinrlos ~lcst:rcs t'o rma~ no f ormn-totnl rios rios de di.- de escolns rrofis- -Sll- ~no 

di rec- indir. - rwriores r. sionnl rrofiA-recp10 
tos c ad- t:6cn i ens t:6cn. econ. sionnl 

minis- t6cnic. econ6m. trn25o -
1 ') 3 4 fl () 7 R fl 10 11 .:.. 

Director Jn emprr.sn 
com secrctlirin 2 - - ,, 1 - - - 1 '-

- Escrit6..-io dn di- 'JJ 
rec~oo ~~ emrrcsn I 

corn odvo~ado con- Ul 
r-.> 

sultante () - - (j 1 4 - - 1 
- Organizn~5o rfn 

empresa 3 - - 3 1 ,, 
"--

- Planifico~~o dn 
empresn 4 - - 4 - ,, - - ,, .. ... 
Seguran~a dn cmnrcsa 
e protec~no no 
trobalho 3 - - 3 1 - - 1 1 

--------------------------------------------------------------------------------------------lR 1R 4 f~ 1 G 

-----------------------------------------~---------------------------------------------------
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Director porn plnni-
f ica~ao com secret~-
ria 2 - - 2 1 - - - l 

- Planificn~ao dn ~ro-
du~ao e disrosi~no 14 - - 14 1 J - 3 5 2 

- Transportc rlentro 
da empresa 119 - 112 7 1 - s ~10 1 r,2 

- Realiza~no dn 
produ~ao 789 737 - 52 7 - ~:rn 347 12 ~('}4 

---------------------------------------------------------------------------------------------924 737 112 75 10 ~ 1:; 400 1~ 457 

---------------------------------------------------------------------------------------------
Director nnrn t~cnicn 
com secret6rio ~ - - 2 1 - - - - -"-
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• Plnnifica~iio . 

tecno16gicn 10 - - 10 () - - a 1 

• Tecnologio de rro-
du~no e tecn6logos 
operativos 15 - - lS 10 - - 4 1 

• Conserto dos modelo~ 
e armaz~m de 
modelos 75 - G4 11 1 - 4 S4 1 11 

- Manuten~iio 2~7 - 21S ~~ 7X) 1 1.0 223 3 11 "- '-

- Control~ rla qunli-
1sxx) dade c lnhornt6r 1o (i0 - 40 20 - r) 40 3 ~-

---------------------------------------------------------------------------------------------
421 ]~() H2 41 ~ 

.J. lfj 324 1~ 2,(j 

---------------------------------------------------------------------------------------------x) entre elcs ns C9pccin1idmlcs clrctrot~cnicn, con~t:ru~i'io dr. r:i(1r1u inns r. t~cnicn 1ic medip10, 
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xx) en t re c 1 es n s cs rec in I i rl 11 d c ~; ci 11 f rn i c 11 r u~ c . c <: :~ d r. m n l: r. r i< 1 i s 
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---------------------------------------------------------------------------------------------62 62 1'.1 l 47 l 

---------------------------------------------------------------------------------------------Director rle comprn r. 
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., 14 :; 2R .... 
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• Trabalhar os pedi-

dos, servi~o np6s-
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• Armaz~m de produ-
tos finnis c expe-
di~ao 54 - 44 10 - - ., 10 12 1n ,_ 
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3.3.1.6. Necessidade de ferramentas b6sicas de moldar 
(modelos e caixas de machos) 

3.3.2. 

Falando desta necessidade, tem-se em -.·ista o equipn 
mento prim6rio destes ferramentas. 

Este equipamento prim~rio faz com que a produ~5o de 
pe~as de fundi~~o fique assegurada d~rnnte os princi 
ros dois anos. Deveria-se aspirar a seguinte estru­
tura das ferramentas b6sicas de moldar: 

Madeira Pl6stico Metal leve Fc-illet~ 

Modelos 20 % 30 % 50 % 
Caixas de machos 10 % 90 % 

Os custos relacionados ao equipamento prim6rio sao: 
cerca de 4,0 milhoes de us $. 

Estudo de projeto para a construfao nova da fundifao 
de clientela em Luanda - FundifaO N2 2 

3.3.2.1. DestinafaO da fundifBO 

A fundi~ao N • .2 2 abastece os meis diversos ramos in­
dustriais que precisam para a fabrica~ao dos seus 
produtos fineis de pe~es de fundi~ao cinzenta e de 
a~o. Sendo uma chemada ·rundi~ao de clientela· ter~ 
um perfil de produ~ao para os artigos seguintes: 

- ferro fundido com gref ite lamelar 5.500 t/[J 
(FGL) 

- ferro fundido com elementos de liga 700 t/a 
(FFlig) 

- a~o fundido em diversas qualidades ~f?.._00 tLa 
(AF) cepacidade total: 10.700 t/a 
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Este volume corresponde ~ quantidade de todas as pe­
~as de fundi>ao bruta, em boa qualidade, fabricadas 
por ano utilizando as instalafoes sobretudo em dois 
turnos, quer dizer em 3.240 horas efectivas de produ­
~ao. 

O destino da fundifaO de cliP.ntela boscin-se no sor­
tiraento representativo dos produtores finais que 

agem como requisitantes principais de artigos fun­
didos: 

• pe~as de fundifaO cinzenta para: 

- 10.000 pef as/a motores el~ctricos 
1.000 pefas/a motores-redutores el~ctricos 

-155.000 pef as/a geladeiras 

- 11.000 pe>as/a fogoes el~ctricos 
25.000 pefas/a grelhas de for no 

- 25.000 pe~as/a f ogoes ... 
a carvao 

- 25.000 pef as/a ferros de engomar a ... 
carvao 

- 10.000 pefas/a bomb as manuais 
div. arr.iaduras 
div. coberturas de canais e bueiros 

- div. luvas para cabos 

• fundi>ao cinzenta ligada para: 

- div • bolas de moagem e cylpebse 

• pe~as de a>o fundido para: 

- 35.000 pe>as/a viaturas ligeiras (sem motor) 
- 10.000 pe>as/a .- autocarros (sem motor) cam1oea, 

6.800 pe>as/a tractores (sem motor) 
- div. artigos fundidos de repara~ao 
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O quadro seguinte caracteriza a estrutura da fundi­

~ao segundo o programs de produ~ao previsto atrav~s 
duma classifica~ao das diversas pe~as em grupos de 

massa que representam car~cterfsticas importantes pa­
ra a dimensiona~ao da f~~rica: 

grupo de massa procura de fundi~ao bruta 

(t/a de boa func!i~ao) 

quilo/pe~a FGL FF lig AF total 
·----

at~ 5 1.800 400 200 2.400 
entre 5 e 10 400 300 500 1.200 
entre 10 e 50 2.550 1.000 3.550 
entre 50 e 125 750 600 1.350 
entre 125 e 250 1.700 1.700 
entre 250 e 2000 500 500 

total: 5.500 700 4.500 10.700 

Outros indices caracteristicos n:ferer.tes aos gastos 

na moldagem e moldagem de machos, e com isto ao mes­

mo tempo no processo de limpeza, representam a base 

dos objetos para soiu~oes t~cnicas descritos na alf­
nea 3.3.2.2. 
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Pio1~ o; 
Plant St>ct1on 

L ____ tv\Q_uld i ng _fili_gp_ 

r-,...., . , .... J -·, ""' 
; \._) \J 1 rUl y £. 

1.1 Moulding plant with ro:1er conveyor - Grey cast iron 
1 2 Moulding plant with roller conveyor - Grey cast iron 
1 J Mou(ding piant vvith conveyor table - Grey cast iron 

l --

lL. Moulding . plant with roller conveyor -Grey ccst iron 
1 5 Moulding plant without roller conveyor-Grey cast iron, a!ioyed 
1 5 Moulding plant w:th roller conveyor -Cast stee( 
17 Moulding plc:nt \l\:th continuous-type mixer-Cost stee: 
1 8 Hand moulcing - Cast steel 
1.9 Store - Grey cost iron 
110 Store - Cast steel 

2 Moulding_Mglg_rial_ E~gpa ration 
2.1. Moulding material store 
2.2. Moulcling material preparation - Grey cast iron 
2.J Recovery ot chemically hardening moulding m ater1al 
2.:. Moulding material preparation - Cast steel 

3 Core Moulding~op_ 
31 Preparation of core moulding material 
32 Emulsion core moulding and drying 
33 Ho t - b o x core ma k 1 n g 
3L. Shell core moulding 
35 Core moulding with continuous-type mixer 
3 6 Core store 

L. Melting Shop_ 
1...1 Material storage and botching 
L.2 Medium-frequency induction furnace melting plant - Grr, 'r:c;t iron 

1...3 Arc furnace melting plant - Cast steel 
f..L. Ladle shop 
L.S L1qu1d- iron transport 

5 FeU!ing Shop_ 
5.1 ~ettl in y 
52 Separation 
5.? D c bu r ri n g 
51... Anneal 1ng 
55 Technical Inspection 
55 Dispatch 

6 Services and Utilities 



- 3-59 -

3.3.2.2. Solus;ao t~cnica 

3.3.2.2.1. Sectores de produfaO 

Nesta fundi~ao p~oduzem-se pefas de fundi~ao cin­
zenta, fundif~O cinzcnta ligada e a~o fundido. O 

grau de mccaniza~ao corresponde ~s particulnridndcs 
duma fundifaO de clientela. 

A distribuifio dos diversos sectores de fabricaf50 
no interesse dum de curso do trabalho e dum f1uxo 
de material 6ptimos condiciona a concep~5o exposta 
no plano de aproveitamento da ~rea na p~gina ante­
rior. Ela compreende os objetos tecno16gicos se­
guintes: 

objeto 1 - oficina de moldagem 

objeto 2 - oficina rle prepara~ao dos matcriais 

de moldagem 
objeto 3 - oficina de moldagem de machos 
objeto 
objeto 

objeto 

4 -
5 -

6 -

CJficina de 
oficina de 

instala~oes 

fusao 
limpez 

de 3t, ~imento 

A construfaO compacta ~, exceto ~s instala~~cs in­
teriores, de um andar s6. A constru~ao parci0l de 
caves, condicionada tecnologicamente e pela t6cnica 
de abastecimento, ~ concentrada nos sectores d~ fa­
bricafaO das oficinas de rnoldagem e de fusio. 

As linhas tecnol6gicas sao estacionadas na sua 
maioria em naves de guindastes. Desta forma os 
aparelhos de levantamento ficam ~ disposifaO j~ 

durante a mor.tageme mais tarde, al~m das suas fu:~­

~oes tecnolfgicas, tamb~m para trabalhos de rep; .. :i. 
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-~ao de equipamento pesado. 

Energia el~ctrica ser~ considerada fonte de energia 

p•-inc ipao. 

Objecto 1 - Oficina de molrlag~r.i 

0 ohjecto determinante da capacidnde ~ a oficina de 

moldagem. A tabela abaixo mencionado indica as capa­

cidades das respectivas instala~oes de moldagem se­
gundo o funciona~ento nos turnos necess6rios: 

8 objetos parciais 

0 N.- do n6mero dos objecto designa~ao t/a turnos parcial 

1.1. instala.ao de moldagem 1175 2 

com mecaniza.ao de pista 

de rolos 

- fundi•ao cinzenta 
1.2. instala.ao de moldagem 1175 2 

com mecaniza.ao de pista 
de rolos 

- fundi.ao cinzenta 

1.3. instala.ao de moldagem 2200 I') 
L.. 

com mecaniza.ao da 
transportador de plata-
f orma 

- fundi•ao cinzenta 

1.4. instalH~ao de moldagem 700 1 

com mecaniza~ao de pista 
de rolos 

- ferro fundido ligado 
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. -~---------------------------- ·-
N • .!?. do 
of-ijecto 
p.:ircial 

1. 5 .. 

i. 6. 

• 7. 

.8. 

designa~ao t/a n6mero dos 
turnos 

instala.ao de moldagem sem 
mecaniza~ao de pista de 
rolos 

- fundi~ao cinzenta 

950 

instala~ao de moldagem com 340 

mecanizn~ao de pista de rolos 

- fundif50 de a~o 
instala~ao de moldagem com 2260 

misturador de passagem 

- fundi~ao de a~o 
sec~ao de moldagem manual 

- fundi~ao de a~o 
1900 

1 

1 

2 

2 

'•iectos pnrciais l.l.e 1.2. - InstalafaO oe moldn~~r.i 

.)r:i pi sta de rolos 

stas instala~5es com mecaniza~ao de pistas de rolos 
:abricam sobretudo grandes pe~as fundidas de clienLe­
la com materiais de moldagem uniformes em caixas de 
oldagem de 100 x 800 x 400/400 mm. Serao carncteriz~· 

las pelo equipamento principal seguinte: 

- um par de m6quinas de moldagcm vib~at6rias, prensn­
doras e reviradoras com silo e dosador de materinis 
de moldagem 

manipuladores para por as caixas de moldagem nas m~­

quinas, transpor, depor, colocar machos, impor e 
esvazi ar as caixas de moldagem e moldes, respect i Vii 

mente 
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- instala~oes de fixa~ao com grampos para a protecfaO 
~ ascensao 

- pistas de rolos acionadas para linhas de fundifaO e 

refrigera~ao com vagonetas de transbordo, coif~s de 

aspirafaO e t6neis de refrigera~ao 

- esvaziamento em moldes atrav~s do gt1indaste ro!ante 

de ponte com panela de t3mbor 

separafaO da areia de fundi~ao na grelha vibrat6ria 
de esvaziamento 

- armazem intermedi~rio para refrigerar as pe~as fundi­

das at~ ao infcio da limpeza em grandes recipientes 
de transporte 

- retorno dos materiais de moldagem usados atrav~s de 

correias transportadoras de borracha debaixo do solo 

~ sec~ao de prepara~ao dos materiais de moldagem 

- abastecimento com machos, na sua maioria pr~-f abric?­

dos, em paletas de estadulho por empilhadeiras de 

forquilha do armaz~m de machos a linha de coloca~ao 
de machos 

despoeiramento por via h6mida e instala~ao de distri­

bui~ao el~ctrica nos objetos parciais em salas sepa­
radas 

- abastecimento com metal lfquido ~ realizado por em­
pilhadeiras de forquilha 

ventila~ao natural, aspira~ao de materiais nocivas 

nos locais da sua origem, instala~oes centrais 

- auxf lio durante a montagem e repara~oes por aparelhos 

de levantamento locais e guindaste de ponte (carga 
m6xima: 8 toneladas) 
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Objecto parcial 1.3.- Instala£BO de moldagem com trans­

portador de plataformas 

Esta instala~ao de moldagem com transportador de plata­

forma fabrica pe~as fundidas de clientela com mnteriais 
de moldagem uniformes em caixas de moldagem de 630 x 

500 x 200/200 mm. Ela ter~ o equiramento principal sc­

guinte: 

- um par de m~quinas de moldagem vibrat6rias, prensado­
ras e levantadoras com silo e dosador de materiais de 

moldagem 

- manipuladores para separar, transpor, depor, impor e 
esvaziar as caixas de moldagem e moldes, respectiva­

mente 

- aparelhos de carga e descarga 

- instala~oes de fundi~ao em ponte rolante suspensa 

- separa~ao da areia de fundi~ao atrav~s do trans~orta-
dor de grelha vibrat6ria e refrigera~ao das pe~as fun­

didas na pista de plataformas com aspira~ao 

- armaz~m intermedi~rio para refrigera~ao continua das 

pe~as fundidas at~ ao infcio da limpeza enrecipientes 
de transporte 

- abastecimento com machos em cavaletes cor grades e 
paletas tipo ·box· por empilhadeiras de forquilha do 

armaz~m de machos ~ linha de coloca~ao de machos 

- abastecimento com m~tal Ifquido por empilhadeiras de 

forquilha at~ ao local de transferencia na linha de 
fundi~ao 

- abastecimento com material de moldagem (uniforme) 
atrav~s de correiae transportadoras de borracha em 
cima do solo 
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- retorno dos materiais de moldagem usados atr&v~s de 
correias transportadoras de borracha em baixo do so­
lo A sec~~o de prepara~rio dos materiais de moldagcm 

- despoeiraniento por via h6mida, hidr~ulica e instala­
~5es de distribui~~o el~ctrica em salas separadas 

- ventila~ao natural, asrira~ao de materiais nocivas 
nos locais da sua origem, instala.oes centrais 

- auxflio durante a montagem e repara~oes por aparelhos 
de levantamento locai5, instalados em parte na pista 

Objecto parcial 1.4.- Instala~ao de moldagem com pista 

de rolos 

Esta instala.ao de moldagem com mecaniza~ao de pista de 
rolos fabrica pe~as fundidas de fundi~ao cinzenta liga­
da (bolas de moagem e cylpebse) com materiais de molda­
gem uniformes em moldes de 630 x 500 x 200/200 mm. 
Ter~ o equipamento principal seguinte: 

- um par de m~quinas vibrat6rias, prensadoras e levanta­
doras com silo e dosador de materiais de moldagem 

- manipuladores para por as caixas de moldagem nas m~­
quinas, transpor, depor, impor e esvaziar as caixas 
de moldagem e moldes, respectivamente 

- aparelhos de carga e descarga 

- pistas de rolos para linhas de fundi~ao e refrigera~ao 
com vagonetas de transbordo, coifas de aspira~ao e t6-
neis de refrigera~ao 

- instala~oes de fundi~ao em ponte rolante suspensa 

separa~ao da areia de fundi~ao atrav~s da grelha vi­
brat6ria e instala~ao de peneiramento 
(material de fundi~ao ligada ~ antimagn~tico) 
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- armaz~m intermedi~rio para refrigerar as pe~as fun­
didas at~ ao infcio da limpeza em recipientes de 
transporte 

- retorno dos materiais de moldagem usados atrav~s de 

correias trarsportadoras de borracha em haixo do so­
lo ~ sec~~o de prepara~ao dos rnateriais de moldngem 

- abastecimento com material de moldagem (uniforme) 
atrav~s de correias transportadoras de borracha em 
cima do solo da sec>ao de preparn>ao 

- despoeiramentu por via h6mida e instala~oes de distri­
bui>ao el~ctrica em salas separadas 

- abastecimento com metal lfquido por empilhadeiras de 
forquilha 

ventila~~o natural, aspira~;o de materiais nocivas nos 
locais da sua origem, instala>oes centrais 

- auxilio durante a montagem e repara~oes por aparelhos 
de levantamento locais 

Objecto pnrcial 1.5.- InstalafaO de moldagem sem pista 
de rolos 

Esta instala~ao de moldagem sem pista de rolos (nao me­
canizada) fabrica em primeiro lugar grandes pe~as fundi­
das de clientela com materiais de moldagem uniformes em 
caixas de moldagem de 1250 x 1000 x 250/250 mm. 

Esta instala~io ser6 caracterizada pelo equipamento 
principal seguinte: 

- um par de m6quinas de moldagem vibrat6rias, prensado­
ras e reviradoras com linha de retorno de caixas, si­
lo e dosador de materiais de moldagem 
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A 

manipuladores para por as caixas de moldagem nas m6-

quinas e colocar os machos 

- nr~az~m intermedi~rio para refriaarar as pe~ns fundi­

dc.1s at~ ao infcio da limreza no corrcdor da fundi~5o 

- ahnstecimento com muchos em covaletes com grades e 

pn le tris de estadu l ho / respect i vrmcntc, por cr:ir i l hn­

nei ras de forquilha do armaz~m de machos nos locais 

de coloca~ao de rnachos 

- rctorno dos materiais de molda~em usados atrav~s de 

corrcias transportadoras de bcrracha em baixo do so­

lo ~ sec~ao de prepara~oo 

separa~ao da areia de fundi~ao atrav~s da grelha vi­

brat6ria de esvaziamento 

- ahastecimento com materiar de mcldagem (uniforme) 

atrav~s de correias transportadoras de borracha em 

cima do solo da sec~ao de prepara~ao 

- despoeiramento por via h6mida e instalo~oes de distri­

bui~ao electrica em salas separadas 

ventila~ao natural, aspira~ao de materiais nocivas nos 

locais da sua origem, instala~oes centrais 

- abastecimento com metal lfquido por empilhadeiras de 

forquilha 

- esvaziamento em moldes atrav~s de guindaste no corre­

dor metal('irgico 

- auxf lio para trabalhos de montagem e repara~oes por 

aparelhos de levantamento locais e guindaste rolante 

de ponte (carga m6xima: R toncladas) 
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Objecto. parcial 1.6.- InstalafaO de moldaqem com_p;c;_tn 

de rolos 

Esta instala~no de moldagem com mecanizn~ao rle pi~o' : rL~ 

rolos fobrica, em especial,pe~as de a~o fundido Cr 1~x. 

caixas de diferencial) com r:iaterial de molda!JCm p;. ·1 :·~~­

delo e preenchimcnto, composto de vidro soll'.Jvcl e 1r1-n, 

em caixas de moldagem de 630 x 500 x 300/300 mr:l. 

Ter6 o equipamento principal seguinte: 

- um par de m~quinas ri~ moldagem vibrat6rias, pren do· 

ras e lcvantadoras com dois respectivos silos e ~a-

dores de material de moldagem 

mc·;puladores para por as caixas de moldngem nas 6-

quinas e para as depor, impor e transpor 

grelha vibrat6ric de esvaziamento pora esvaziar ;13 

caixas e semi-caixas de moldagem e separar o orci· 
de fundi~ao 

pistas de rolos para a linha de fundi~ao e refri1 :·n­

r,:ao com vagonetas de transbordo, coi fas de aspir. o 
e t6neis de refrigera~ao 

- armazem intermedi6rio para refrigerar as pe~ns ft : i-

das at~ ao infcio da limpeza em recipientes de t1 ~;~. 

po rte 

- retorno dos materiais de moldogem usados atrav6s 
correias transportadoras de borracha em baixo Jo ,_ 
lo 6 sec~ao de prepara~ao 

- abastecimento com material de moldagem (de modcJ, 

preenchimento) atrav~s de correias transportador. de 

borracha em cima do solo, da sec~ao de prepora~v, 

- abastecimcnto com machos em paletas de estodulho 

empilhadeiras de forquilha ~ linha de coloca~oo 
machos 
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- trnnsporte de material lfquido por er.ipilhadeiras de 

forquilha e vagenetas de transbordo 

- dcspoeiranento por via h6mida, hidr~ulica e instDla­

~oes de dist~ibui~ao el~ctrica em salns scpararlas 

- ventiln~no natural, nspira~ao de rn::iteriais nociv11s 

nos locnis da sua origem, instnln~oes ~entrnis 

- esvaz i anento em mo I des atrav~s do gu i nrf<1s tc cor:i pane 1.' 

para tundi~ao indirecta 

-- auxf lio para trabalhos de montngem e rcpnr0~oes por 

nparelhos de levantamento locais e !JUindnr,te rolont:c 

de ponte (carga m~xima: 8 toneladas) 

Objecto parcial 1.7._ Instaln£~O ue molciaac~_com mistu­

rador de pnssaaem 

Esta instalas:ao de moldagem est~ encodeadn Ci:i nrande 

escala e fobrica pe~as especiais de a~o funrlido (p.ex. 

eixos troseiros para camioes e autocarros) com mnterilll 

de moldagern de rnodelo c prcenchimento, conposto de mo­

teriel endureccndo quimicomente, em caixas de mold<10c .. 

de 1800 x 850 x 300/300 mm. A prepora~~o do ~ateriEl 1:: 

moldagem para modelo e preenchimento serti exP,cutado, r.c 

volume respectivo, pelo misturador de passoocm rlircct8-
mentc aos moldes. 

Mais equipamento principal consistir~ no seg~inte: 

- silos pora nreia nova e areia regenerada 

manipuladores para impor, transpor, virar c scpQrar 

bem como para colocar machos 

- plataforma vibrat6ria para compactor 

- pistas de rolos para a linha de fundi~ao e rcfrigcro-
~ao, vagonetas de manobra e tronsbordo 
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- tronsporte e esvazianento em moldes do metal lfquido 

por guindaste c panela de fundi~ao indirecto 

- arr1C17~m intermeditirio pilrll rcfri~crar ns r~~as fundi­

das at~ ao inicio do limpeza no corrcdor da fundi~ilo 

(cmpilharlns) 

- estn~3o hlindada de csvnzi~~ento co~ grelha vibrat6ria 

- retorno dos materiais de rnoldag~m usarlos atrav~s de 

cor-re ias transµortadoras de borrnchu em bn i xo do so lo 
a sec~ao de prepara~ao 

- a bas tee imento com r.rachos e.1 c ava 1etc5 com grades e 

paletas de cstadulho por empilhadeiras de forquilha 

~ linha ~e coloca~5o de machos 

ventila~ao natural, aspira~ao de materiais nocivas nos 
locais da sua origem, instala~oes centrais 

auxf lio para trabalhos de montagem e reparo~oes por 

aparelhos de levantamento locais e guindaste rolante 

de ponte (cargo m~xima: R tonelada8) 

Ohjecto parcial 1.8.- SecfDO de moldagem manual 

A sec~ao de moldagem manual fabrica pe~as de a~o fundi­

do (diversos artigos fundidos de repara~ao) com material 

de moldagem para modelos e preenchimento, composto de 

vidro sol6vel e bnrro, em caixas de moldagem de 

2000 x 1000 ,, 400/400 mm 

1240 x 1000 x 400/400 mm 

1000 x 800 x 300/300 mm 
800 x 630 x 250/250 mm 

A compocta~ao do material de moldagcm ~ efeitunda mnnuol­
mente por meio de compactadoras o ar comprimido. N~o h6 
nenhuma mecaniza~ao. 
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0 equipamento principal ser6 o seguinte: 

- abastecimento com material de moldagcm (para modelo 

e prccnchimcnto) atr.iv~s de correias transportarlorns 

de borracho cm cima do solo, da sec~5o de prcpara~3o 

- retorno do material de moldaQcm usado iltr.Jv6s de 

correins trnnsportadoras de borr()Ch() er.i hnixo do so­
lo ~ sec~ao de prepara~ao 

vibrodor de esvnziamento das caixos c seai-caix~s de 

moldagem, respectivamcnte, e de separa~3o da oreia 
de fundi~ao 

- transporte do metal lfquido e esvaziamento em moldes 

por guindaste de panela para fundi~ao indirecta 

Obj~t~ parciais 1.9. e 1.10. - Armaz~ns interrnedifirios 

Depois da separa~ao da areia de fundi~ao as pe~as fundi­
das sno conduzidas aos armaz~ns intermedi6rios. Permane­
cem ai nt~ obterem, atrav~s da refrigera~oo natural, u~n 

temperatura inferior a so0 c. 

-Objecto 2 - Oficina dP. prepara£OO dos moteriais de mol-
dagem 

Nos oito sectores moldagem diferentes (objectus purciais 

1.1. at~ 1.8.) sjo fobricadas pe~ns de fundi~ao cinzento 
e de a~o com diversas estruturas em moldes de areia. Prc­
cisom-se para estes fins; em concordancia coM o rnnteriDl 
de fundi~oo, o esfor~o t~rmico correspondente e os pro­

cedimentos de fabrica~ao empregues; de moteriais de mol­
dagem diferentes (sistemas de aglutinantes para areio 

quartzoso como material de moldagem uniformc; de modclo 
ou preenchimento). Por empregar na fundi~ao cinzenta e 

de a~o materiais de moldagem em princfpi~ diferentes, 
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-foram criadas duas sec~oes de prepara~ao centrais para 
garantir um 6ptimo fluxo de material. Ao lado delas sao 

estacionados os silos nccess6rios para as respectivas 
componcntcs do material de molda~cm. No objecto 1.7. 

integra-se a sec~oo de prcpara~ao dentro de sec~ao de 
moldngcm por mcio do misturndor de passagcm. 

Ohjecte2nrcial 2.1. - Armaz~m de materiais de moldngem 

Para a fundi~ao de a~o precisam-se de areia quartzosa 
e bnrro. O material de moldagem uniforme necessita, no 

entanto, al~m de areia quartzosa tanb~m bcntonite e p6 

rle carvao. Os aditivos em p6 sao fornecidos sobre pale­

tas em sacos de papel e armazenados em pilhas. O trans­
bordo at~ ao aparelho de desensacamento ~ realizado por 
enpilhadeiras de forquilha, enquanto que os silos eleva­

dos de a~o e silos de dosagem, resp., s~o enchidos pncu­

maticamente. 

-Os restantes aglutinantes e aditivos sao conduzidos aos 

consumidores do armaz~m central cm bidocs, barris ou 

paletastanques. O objecto parcial 2.1. compreende o 
equipamento principal seguinte: 

3 - dois silos elevados de a~o, volume ca. de 100 a com 
e~chimento e esvaziamento pneumOticos hem cono fil­
t~o de escape para areia quartzosa seca, suficientes 

para oito dias, aprox. 

- um silo elevado de a~o para p6 de carv5o, dados cor­
respondentes como para os da areia quarzosa, por~m 

com chamin~ de explosao, suficiente para scis meses, 

aprox. 

- duas tremonhas de carregomento com tronsportador 
pneumatico para ar~ia quartzosa 
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duas instala~oes de dcsensacamento para p6 de carvao, 
bentonite e barro com transportador pneum~tico 

- tubagem de transporte a agulhas nur:ierosas 

- duas instalafoes de comando 

diversas constru~ocs de apoio, escndas, platafor~as 
e golerias de servi~o 

Objecto parcial 2.2. - Prepara£aO de material de molda­
gem (fundifao cinzcntal 

l\s instnl<:ifOcs de moldagem (objectos parciais 1.1. at~ 

1.s.) da fundif3o cinzenta precisam do material de mol­

dagem uniforme, composto de material de moldagem usado, 

areia quartzosa, bentonite e p6 de carv~o, preparado 

na instala~ao central prcvista para estes fins. Ter:i que 

abastecer continuamcnte o oficina de moldaaem, que tra­

balha em s6 um ou dois turnos, com material de moldagcm 
dcsagregodo num volume de 40 r:i

3/h ao m6ximo. 

Ter~ o equipamento principal seguinte: 

- diversas correias transportadoras de borraclrn er:1 baixo 

do solo partindo das estn~oes de esvaziomento d~s in­
stala~oes moldagem, com separador magn~tico, constru­

~oes de sustenta~ao e coifas de aspira~ao 

elevador de alcatruzes, peneira girat6ria, refrigera­

dor e silo com 6rgao de descarga do material de molda­

gem usado, equipados de constru~oes de sustenta~ao e 
coifas de aspira~ao 

- quatro silos de desagem com filtros para carrego~ento 

pneumAtico de p6 de carvao e bentonite, respcctivo­
mente 
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- dois misturodores de carregamento com balan~a rle do­

sngem e dosagem de ~gua hem como 6rgao de esvnzin­

mento 

- transporte do material de molda9em por correias trans­

portadorns de borracha e centrf fuga integrado bem como 

separador em cima dos silos da oficina de moldagcm in­

clusive constru~oes de sustenta~ao, galerias de scr­
vi~o e escarlas 

- instala~~o de comando corn quadro luminoso para con­
trole central 

- diversas constru~oes de estrutura de a~o com platafor­

mas e escadas 

Objecto parcial 2.3. - RegenerafaO dos materiais de mol­
dugem endurecidos guimicomente 

0 objectivo da regencra~ao consiste em recupcrnr a nreia 

quartzosa do material de moldagem usado da instaln~ao 

de moldagem (ohjecto parcial 1.7.) e em recuperar a su­

cata de machos (objectos parciais 3.3., 3.4. e ~.5.) 
tirando o inv6luero de aglutinante do macho de quartzo. 

Os equipamentos principais seguintes osseguram uma lnl 

qualidade do regcnerado que possa ser emprcgue cor.io riu­

teriol de moldagem de preenchimento no objecto parcial 

1. 7. : 

diversas corrcias transportadoras de horracha com sc­

pnrarlor magn~tico intc~1rarlo em baixo do solo, tremonha 

de carregamento para sucata demachos e coifas de aspi--ra~ao 

~levndor de alcatruzes a peneira com silo de material 

de moldagem usado inclusive constru~Ses de sustenta­
~ao e coifas de aspira~ao 
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- britador de mandfhulas com sistema de circula~i'io "a 

grumos e restos de machos peneirados 

- britador de martelos com classificador pneum~tico 

nal para eliminar os restos de aglutinant~s 

- silo para o regenerado com transportador pncu~{iti1 

ao silo de dosagem o ohjecto parcial 1.7. 

instala~ao de transrorte com silo de entulho parll 

tcrial de moldagem usado excessivo 

- instala~ao de comando completa para o regenera~ao 

- diversas constru~5es de apoio, plataformos, galcri 

de scrvi~o e escadas 

GLijecto parcial 2.4. - Prepnrafao dos r.iatcrinis de r;n1-

daacm (fundifaO de HfO) 

Esta prepara~~o de materiois de moldagem abastece doi . 

sectores da moJdagem (objectos parciais 1.6. c 1.8.) 

com material de moldogem de modelo e preenchimento. r .. -
ra substituir o material de moldagem de modelo subncti­

do a alto esfor~o t~rmico durante a fundi~ao, nova 
areia quartzosa ~ aglutinada por vidro sol6vel e barro. 

Material de moldagem usado e recuperado serve ao prcen­

chirnento, acrescentando barro com figua para aumcntor a 

plasticidade e estabilidade. As misturas homog~neas s~o 

aarantidas atrav~s de instala~oes especiais de nosn0cr.~ 

c riistura. 

O cquipamento principal ser6 o se~uinte: 
- sistema de transporte da areia usada partindo das esta­

~oes de esvoziamento (objectos pnrciais 1.G. e 1.R.) 

com separador magn~tico e coifas de aspira~no em 

baixo do solo 
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elevador de alcatruze.s ~ peneira com silo de material 

de moldagem usado inclusive constru~oes de sustenta­

~ao e coifas de aspiro~ao 

- britador de mandfbulas com sistema de circulo~rio para 

grumos peneirados 

- instalnp10 de lrnnsporte com silo de entulho pnro rrn­

terial de molda~em usado excessivo 

- quatro silos de dosagcm com filtros par~ areia quartzo­

sa e barro, resp., conduzidos pneurnotica~ente 

- dois recipientcs com bomhas de dosagem para vidro so­
l (i·,.,e l 

- dois misturadores de galga com bolan~a de dosagem e 
dosagem de 6gua hem como 6rgao de esvozianento 

- div. correias transportadoras de borrocha com separa­

dor em cima dos silos para material de moldo~em de mo­

delo e preenchimento nos sectores de molda~em (objec­

tos porciais 1.6. e 1.8.) 

instala~5o de comando completa com quodro luminoso 

- diversas constru~5es de sustenta~5o, plataformas, ! 

lerias de servi~o e escarlas 

Objecto 3. - Of icina de moldarieri de machos 

As particuloridades duma fundi~3o de clientelo exi~cm 

um proccdimento varitJvel do L1brico dP machos. C:onfor1:ie 

o presente programa prev&-se cmpregar o procedimcnto de 

emuls~o para machos simples, o procedimento hot-hox para 
machos simples em qunntidndes maiores e o procedimento 

de m6scora paro machos complicados. Grandes machos em 

n6mero reduzido s~o fabricados no procedimcnto no-bake 

(endurecendo quimicamente e frio). 
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Cbjecto parcial 3.1. - PrepnrafaO do material de r'nlrln­

gem de mnchos 

Esta sec~~o de preparn~3o do material de moldagem de mc­

chos abi'!stccc os objecto8 p(]rciais 3.2. e 3.3. corn r~ate­

rial de moldaoem preparado dos procedimcntos nreia <prnrt­

zosn/nglutinnntc de cmulsao e nreia 1unrtzosn/resina com 

catalisndor para o procedir;iento hot-box. P.:ira csLes fins 
prccisa-se do equiparnento principal seguinte: 

- dois misturadores Je palheta com dois silos cuda de 
dosagem para areia qunrtzosa 

- tres bombas de dosagem para rcsina fria, catalisador 
e aglutinante de emulsao, respectivamente 

- banho de aquecimento para resina fria 

- instala~oes de transporte para as componentes e mate-
rial de moldagem de machos preparndo 

- coifas de aspira~ao e constru~5cs de sustentn~5o 

Objecto parcial 3.2. - Holric1oem de machos de emuls~~ 

Neste ohjecto parcial fahricam-se os machos necess6rios 

empregando o procedimento de emulsao. Para seguir o rro-

9rar:io de fahricar mnchos de emulsno mcnores n 0,3 dr:1 3 

at~ 2,5 dm 3
, ao m~ximo, preve-se o equipamento prinr.i­

pal seguinte: 

- uma sopradora de machos por descorgn 

- duas estufas de secagem aquecidas electricnmente 

- duns mesas de trabalho para o fabrico manual 

- insta]a~Ses de transporte e silos pnrn o mnterial de 
moldagem de mnchos 
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- plataformas de secagem 

estantes de secagem transport~veis 

coifas de aspira~ao com constru~ocs de sustentn~no 

- p;tletns rle estarlulho e cavnletas com grades para o 

arnazennmento e o transporte dos machos no nrr:rn7l'!m 

de nachos 

Cbject:o parcial 3.3. - Uoldaoem de rntlchos tipo hot-box 
3 Com o proccdinento hot-box fnhricnm-sr. machos flt~ R dm • 

PrevS-se para estes fins o equipanento principal se­

guinte: 

- oito sopradores de uma esta~ao aquecidas electrico­

mente (m~quinas hot-box) 

- instala~oes de transporte e silos para o material de 

moldogem de machos 

- paletos de estadulho e cavaletcs com grndes bem como 

transportadores no solo para o armazenamento e o 

transporte dos mnchos no armoz~m de machos 

coifas de aspira~oo com constru~ocs de sustenta~no 

- instala~oes de limpeza, arnazenamento intermedi6rio e 

pr~-aquecimento das caixas de mncho nct6lico aqueci­

veis electricamente (instrumentos de moldagem prim~­

ria) 

- auxilio para trahalhos rle montnrier:i c rerara~oes por 

aparelhos cle levantamento locais 
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Objecto parcial 3.4. - Moldagem de machos de m6scil1~ 

Por via do procedimento da moldagem de machos de m~s­

cara fabricam-se machos complicados at~ 7 dm3 em for­

ma de machos c6ncavos usnndo uma areia qu~rtzosa rc­

vestida por resina. 

o equipamento principal ser~ o scguinte: 

- tr~s aut6matos de machos de m6scara de uma estn~ao 

aquecidos electricamente 

paletas-tanques para o transporte de areia quartzosn 

revestida por resina 

- paletas de estadulho e cavaletes com urades bem como 

transportadores no solo para o armnzenamento e trans­

porte dos machos ao armnz~m de machos 

coifas de aspira~5o com constru~8es de sustcnto~~o 

- instala~oes de limpeza, armazenamento intcrmedi~rio e 

pr~aquecimento das caixas de macho met~lico aquecivcis 

electricamente (instrumentos de molrln~em rrimtiria) 

- auxf lio em trahalhos de montagem e repara~oes por 

aparelhos de levantamento locais 

Objecto 3.5. - Moldagem de machos com misturador de 

pas~agem 

Estas instala~5es de moldagem de machos sio, em parte, 
mecanizadas e trabalham com caixas de macho circulando 

em pistas rle rolos. (rs machos sao fahricndns ntlln volumr. 

rn~dio de 15 dm3 de um sistema de areio quartzosa / n~lu­
tinante endurecendo quimicamente ao ar c a frio (no­

boke). i\ prepara~ao do material de moldoCTern de rnochos 

~ integrada atrav~s do emprego de misturadores de pas­

sagem. 
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O seguinte equipamento farA parte da instala~ao: 

- tres misturadores de passagem com silo para arcia 

nova 

- manipuJadores para transpor, virar, separar 

- trcs plataformds vibrat6rias para conpactar 

- pistas de rolos para linhas de pr~-cndurecinento, 

aplica~uo de tinta de fundi~ao e seca~em 

- seis bo~hos de dosagem para as componentes do sistema 

aglutinante endurecendo quimica~ente BO ar e u frio 

- banho de aquecimento para resina fria 

- paletas de estadulho hem como transportadores ao so­

lo para o ar~azenamento e transporte dos machos ao 
armaz~m de machos 

- coifas de ospira~ao com constru~oes de sustenta~ao 

- auxflio em trabalhos de montagem e repara~oes por 
aparelhos de lavantamento locais 

Objecto parcial 3.6. - Armaz~m de machos 

Os machos fabricados nos objectos parciais 3.2. at6 3.5. 

sao armazenados ~m sortimentos respectivos. 

O equipamento principal abrange cavaletes com grades, 

paletas de estadulho e de box bem co~o empilhadeiras 

de forquilha para o transporte no solo. 

Ohjecto 4. - Oficino de fusao 

O metal lfquido a ser posto ~ disposi~~o do fundi~3o 

de cl ientela pode ser necessi tado em qunl irlmles di fc­

rcntes. Os requisitantes principais de artigos fundidos, 

mencionados no par~grafo 3.3.2.1., prccisam das quan-
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tidades aM..1ais seguintes: 

TGL 5500 t/a de boa fundi~ao corresponde a 9200 t/a 

metal 1 fqu. 
FFlig 700 t/a de boa fundi~ao corresponde a 1400 t/a 

metal lfqu. 
AF 4500 t/a de hoa fundi~~o correspo"de a 10000 t/a 

metal lfqu. 

O emprego de fornos de cadinho indutivos de m~dia frc­
quBncia com unidarles de fusao e manuten~~o t~rmico d~ 
a flexibilidade adequada ~ oficina de fus~o p&ra a ~u­
dan~a das qualidades do material de produ~ao. Para a 

fundi~ao de a~o empregam-se fornos de arco volt~ico. 

Como se pode ver no plano de aproveitamento de ~reas, 
encontra-se o armaz~m de material con a sec~ao de prc­

para~ao do leito de fusao no lado frontal da constru­

~ao compacta (ediffcio) da fundi~ao. Destc modo a car~n 
de fus5o pode ser conduzida imediatamente ~s sec~5es 
de moldagem. 

Ob"ecto arcial 4.1. - Armaz~m de material com 
fBO do leito de fusao 

rs materiais b~sicos e suplcmentares fornecidos por 

viaturas, como ferro bruto, sucata de a~o, sucata de 

fundi~ao, ligas ferrosas, weios de carbura~ao e mate­

riRis refrat6rios, sao descarregados por guindast:as nor­
mais, de mandfbulas ou magn~ticos. Em coso de viaturos 

fechadas usam-se empilhadeiras de forquilha quc tanb6r.i 

retornam o material circulante da oficino de limpezo oo 
armaz~m de material, 

Os materiais met~licos s~o transportados dos silos de 
provisao aos silos de mistura das mat~rias primas e 
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aos recipientes de carregamento, respectivamente, por 

guindastes magn~ticas. Balan~as de dosngem com telcin­

dicador facilitam o processo. Vngonetas de transbordo 

circulam entre o golpao do armaz~m de material e o de 

fusao, onde o guindaste r3lante de ponte recebe os rc­

cipientes de carre~omento para os fornos de m~dia frc­

quencio e os cestos de carregamenl:o parn os fornos de 

nrco volt6ico, respectiva~ente. 

Neste instalil~rio emprega-sc o cquipanento seguinte: 

- tr€s guindastes rolantes de ponte (carga m6ximal: 

8 toneladas) com scrvico magn~tico c de mandtbulas 

para descarregar e preparar o leito de fusao 

- duas balan~as de ponte com teleindicodor 

- duas vagonetas de rnanobra para baldes e cestos de 

carregamento, resp. 

- diversos baldes e cestos de carregamento 

- diversos recipientes e paletas de transporte para 

materiais suplementares 

- diversos instrunentos para britar a sucata dea~o 

- diversas constru~6es de sustenta~io, plataformas e 

escadas 

Objecto parcial 4.2. - lnstaloFoo de fusao com forno 

indutivo de m~dia freguencia (fundifno cin?.enta) 

Para fundi~5o cinzenta ligada e sem Iiga rrecisam-se 

de duas instnlo~ocs de fusao completas co~ um cadinho 

de fusao e manuten~ao t6rmica comut~vel cada. Entre o 

equipamento principal configurao: 

- quatro fornos indutivos de cadinho de m~dia frequen­

cio, volume de 4 toneladas, potencia de liga~ao de 
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1600 kV/\ para n fusno e de 300 kVA rnrn a m;rnut cn)[io 

tl:rmicn, com transforrn3dor de tcnsno, convcrsor e~t.6· 

tico, or;;ia~ilo rle condcnsndorcs dr- m~dio frt::qucnr:in, 

s e r r r cJ do r , v ,~ 1 v u l .'.l s d c m a no li r a , a ~ l r e ~J .1 d o s Ii i d r ti u l i co s 

corn quadros de cui:iando, liat.erio de cnndcns<;ciorcs de 

liaixCJ frcquencia, Lransformador S'~co nonoffis:co, h 1 -

binn de rentcncin sirn~tricn, inst ri10~?io complcta de 

cnrris condutores e cnbos, um jogo de mnlf!rial de rc­

vestimento inclusive todos os ~oharitos, vibradores 

el~ctricos, instnln~5es de sinlcrn~5o e lnn~as de 
imcrsuo 

dois quindnstes rolnntes de ponte de virias duplas 
(carga m~xina: 12,5/5 tonelodas) 

- diversos baldes pura ganna etc. 

- diversas constru~oes de a~o, como plataformas, cobcr­
turas de fossos etc. 

Ohjccto parcinl 4.3. - Jnst<Jlos;Fio dr fusfio cor.i forno 
de nrco voltAico (fundif5o de HfO) 

Empregam-se dois fornos de arco volt~ico de 4 toneladn~, 

carregadas atrov~s de guindaste e cestos de carre~amento. 

Eles fundem olternadomente, assim que o material lfquirlo 

resultante por cargas possa ser esvaziado nos moldes ar­

mazenadas conforme qualidades diferentes de fundi~~o 

(objectos parciais 1.6., 1. 7. e 1.R.). /\ qual irfodP- dr. 

carga ~ examinada, antes do esvnzia~ento, por pr0vas 
r6pidas no laborat6rio. 

O equipomento principol ser6 o sr.guinte: 

- dois fornos de arco volt6ico, volume nominal de 4 tone­

ladas, pot~ncio de liga~~o de 2600 kVA inclusive a~re­

gado de bomhagem, re~ulador de electr6dios, trnnsforma-
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dores e bohinas de reat~ncia de corrente trif6~ica, 
bem como quadro de comando 

- um forno de manuten~ao t~rmica aquecido electricn-
,.. 

mente com cameras separadns (forno de pr~-aquccimcn-
to de ligas) 

- quatro silos di~rios pnra cal, dolonite, fluorita 

- uma balur1s:a de solo com indicndor 0 ••• 2000 quilos 

- duas balan~as de solo com indicador 0 •c• 200 quilos 

- duas instalafoes de medi~5o t~rmica 

- duas instalas:oes de extins:ao de incendios 

- div. bacias de 6gua, baldes para ganga, cestos de 

carregamcnto e fundi~ao com cavaletes etc. 

- dois guindastes de ponte para servi~os de carrc9a­
me~to e esvaziamento (cargo maxima: 12,5/5 toneladas) 

Objecto parcinl 4.4. - ServifO de caldeiros 

Entre os actos de fus~o para fundi~5o cinzenta e dr n~o, 

as panelas sao centralmenta fornecidas ~ reperadas, res­

pectivamente, bem como secadas e mantidas quentes. ~cstc 

lugar realiza-se tamb~m a condu~~o de tampas <le forno. 

Precisa-se do equipamento seguinte: 

- um misturador de galga 

- um misturador de palhetas 

- quatro secadores para panelas de rJUindnste (nqucci­
dos a 6leo) 

- quatro secadores para tnrnbores de ~undi~rio (nquccidos 
a 6leo) 

- diversos queimadores de 6leo 
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- um forno de aquecimento para barras de socadurn, ;·quc­

cido electricamente 

diversas constru~oes de o~o e coifas de aspirn>ao 

- um guindaste de ponte (carga m6xil'1a: 12,5/5 toncL1das) 

Objecto pnrcinl 4.5. - Transporte de mctnl lfguido 

Ao transporte de metal lfquido da oficina de fus~o ~s 

linhas de fundi~~o scrvem, em caso de funrlif30 cinzen­

ta, empilhadeirns de forquil ha com cquiramento parti­

cular e, em caso da funrli~no de DfO, uma carrinha ncio­

nada electricamente para as panclas de fundif3o indi­

recta. O esvaziamento em moldes mesmo ~ efeituado por 

guindastes de vazamento. 

Objecto s. - Oficina de limpezn 

Na oficina de limpeza s~o tratadas as pe~as fundidas, 

refrigeradas no arr:u1z~m intermedil\rio. Os trnhalhos sc­

guintes fazem parte do tratar1ento dns pefOS ontes do 

controle final para a sua expcdif~O: 

livrar de areia, tirar o macho, scpornr o materi~l de 
circ.ula~ao, esmerilhar e desbarbar, reparar falt.is 

eventuais de fundi~ao, tratamento t~rr.lico de pep1s de 
a~o fundido e de fundi~ao cinzcnta li~ada hem co~o 

descarepamento posterior. 

Objccto parcial 5.1. - Instalfl£Oes de limpc7n 

Meios de limpeza a jato met6licos s5o lonfodos por ca­
~ambas contra as pe~as fundidns movidas em correias 

transportodoras c8ncavos ou em transportadores rotnti­

vos e eliminam desta forma restos dos mntcriais de mol­

dagem e de machos e carepa do superflcie delas. Em cB-
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maras de limpeza posterior a jato comandados m;inualmen­

te e Ii mi nam-se as i mpurezas restantes. Me ios de Ii 1 ,1cza 

a jato de alta potencia garantem um alto efeito de lim­

pcza continua. Os materiais de moldagem usndos e de mol­

dagem de machos ~epnrodos sao juntados atrav~s de lrnn~­

portadores permanentes a um silo de entulho. 

Ter~ o equipamento principal seguinte: 

- duos m6quinas de limpeza de esteira transportadora, 

com carregador, corrc i a tronsportadora e p 1 ataforr;1ti 

classificadora para pe~as fundidas pequenas 

- duas instala~oes de limpezo de passagem para pe~ns 

suspensas com cabino de limpeza posteror a jato, i s­

portador rotativo, mnnipuladores e guindastes gir<. 

rios de coluna 

- div. correias trnnsportadoras de borracha, separodc. 

res magn~ticos, elcvador de alcatruzcs e silo para 

entulho inclusive coifos de ospiro~oo, conetru~ocs 

de sustenta~~o e "alerias de servico com escadas 

- div. recipientes de transporte 

- um guimdaste de ponte (carga m6xina: 8 tonelodns) 

Ohjecto parcial 5.2. - Secfao de scparn£no 

Em caso de pe~as fundidos cinzentas scparnm-se os sis­
temas de moldes e de ali:.1enta~oo sobretudo por cortc 

simples. Em caso de pc~as de a~o fundido precisnm-se 

de ma~aricos de corte. O equipamento principal ~cr6 o 
seguinte: 

- plataforma rotative 

- quatro mesas de trabalho para oxi-corte com fcrru~en­

tas diversas 
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- rec.ip i entes para o transporte por emp i I ha de i rns de 

forquilha 

manipuladores para levantar e virar as pe~as 

- ventila~~o natural, coifas de ~spira~~o com constru­

~oes de sustenta~ao 

Ohjecto parcial 5.3. - Sec~io de desbarbomento 

Em concordancia com a estrutura da fundi~no instalnm-se 
divcrsos lugares de trabalho com paredes de isolomento 

ac6stico e de aspira~oo para os grupos de mnssa inferior 

a 5 at~ inferior a 2000 quilos/pe~a fundida. 

Entre o equipamento principal figurar~ o scnuinte: 
- duas m~quinas retificadoras de pendulo 

- oito m~quinas retificadoras de coluna 

- oito lugares de retifica~ao manual com aparelhos de 
levantamento e mesas aspiradoras em cahinas de isola­
mento ac6stico 

- diversos recipientes de transporte, carrinh.1s de for­
qui lha e empilhadeiras de forquilha 

instala~oes de levantar e virar 

- guindaste de ponte (carga m~xima: 8 toneladas) 

Objecto parcial 5.4. - Secpao de recozinento 

As pe~as limpas de a~o fundido e de fundi~no cinzentn 
ligada sao tr~tadas termicamente conforme curvas de re­

cozimento diferentes em fornos de camaras de recozimen­
to aquccidos electricamente. 

Ter6 o equipamento principal seguinte: 

- quatro fornos de recozimento com vagonetas do soleira 
incl. instalaFoes de comando 
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- duas camaras de refrigera~ao com vagonetas de solcira 

- instala~oes de queda de ar 

- uma vagoneta de transbordo 

- dois lugares de carregamento e descarregamento 

- um guindaste de ponte (carga m~xima: 8 toneladas) 

Depois do recozimento as pe~as fundidas sao descnrcpa­

das no objecto parcial 5.1. 

Para a ~oldagem de repara~oes haver6 um forno de solda­

gem quente e diversos instrumentos. 

Objecto parcial 5.5. - Controle final das pefaS fur·!idns 

Os controladores de pe~as fundidas tern lugares de trn­
balho ambulantes nas oficinas de moldagem, de limpeza e 
de tratamento posterior para detectar e juntar pe~as de 
refugo. Para o controle final bem como provas de con­

trole espor6dico serao criados lunares de trahalho fixos 
no objecto parcial 5.6. Os controladores terao o cr:uipa­
mento seguinte: 

- um aparelho port6til de ensaio de dureza 

- um aparelho de ensaio de fissures para eixos trasP.iros 
de viaturas 

- uma prensa especial de endireitar eixos traseiros de 
viaturas 

- uma place de marca9ao 

- div. padroes, escalas, calibres, instrumentos etc. 

- carrinhas de forquilha 
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Objecto parcial 5.6. - Expedifao 

As pe~as fundidas vindos dos objectos parciais silo 

armazenadas segundo sortimcntos em recipientcs de 

transporte. A massa das pe~as fundidas ~ mcdida c re­

gistada atrav~s duma balan~a de platafor~a. Para os 

trabalhos de despacho haver6 guindastes, empilhaclei­

ras de forquilha e uma balan~a instalada no solo para 

viaturas rodovi~rios. 

Cbjecto 6. - Instniaf5cs de nhastecimento 

Em instala~oes interiores de v~rios andarcs dentro da 

constru~ao compacta prevcem-se salas para os usos se­

guintes: 

- instala~oes electro-t~cnicas (corrente de ilu~ina­

~ao e de for~a) 

- instala~oes pneum6ticas 

- divisoes para ~estres, tecn6logos e controladores 

- salas de assistencia social, como casas de banho, 

casas para se livrar do suor e de abastecimcnto 

3.3.2.2.2. Secfoes e instalafOes auxiliares e secund6rins 

- Manutenf~O e armazenamcnto de modelos e caix~s de 

machos 

Nesta sec~oo realiza-se, conforme o princ1p10 da 

oficina, a manuten~oo dos instrumentos de moldngem 

prim6ria, sendo de madeira, material pl6stico e me­

tal, para 0 fabrico de pequenas, m6dias e nranrles 

pe~as fundidas. O seu tratamento ~ efeituado cm lu­

gares de trabalho manual incluindo m6quinas e equi­

pamentos tecnologicamente necess6rios. 
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O armaz~m faz parte da oficina. 0 armazennmcnto ~ 

realizado em estantes e no chao. 

- Manutens;ao 

O objectivo da mnnuten~ao consiste em tomar medidas 
de manutens;ao e repara~ao preventivas, conforme o 
plano, em equipamento e instalas:oes de ahastecimento. 
Preveem-se os sectores seguintes: 

• manutens;ao de instalas:oes 
• oficinas mecanicas 
• manutens:ao de pr~dios 
• postos de repara~ao 

- Armaz~m 

O armaz~m ~ composto pelo armaz~m central para todos 
os materiais auxiliares, sobressalentes e pe~as de 
desgaste, pelo armaz~m para lfquidos inflam6veis e 
pelo armaz~m ao ar livre para produtos residuais. 

- Transportes internos 

O objectivo dos transportes dentro da empresa co .iste 
em realizar todos os transportes em cima do solo entre 
os objectos interiores e exteriores da fundis:ao. Para 
estes fins haver~ empilhadeiras de forquilha, tratores 
e atrelados. 

Al~m disto estao previstos: uma oficina de viaturas, uma 
instala~ao de carregamento de baterias, garogens, um pos­
to de abastecimento hem como u~a balan~a de viaturas ro­
dovi6rias e uma para vagoes. 

Nao serao incluidas viaturas para o transporte da emprc­
sa para fora ou de fora para a mesme. 
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- Laborot6rio 

O laborat6rio ser~ concebido de forma de poder , ! i­

zar todos os exames nccess6rios em boa qunlidarlc 
quantidade. 

- Abnstecimento P esconmento 

• instalafoes de ventila£aO 

As instala~oes de ventila~io previstas compreencic~ ~. 

instala~oes de despoei ramento, de escape e de vcnl i -

la~3o das salas. A ventila~ao das salas ~ apoindn 
por ventila~~o natural. Ar fresco penetro nas S(ll;s 

por aberturas nas paredes exteriores • 

• abastecimento com ar comprimido 

Para o abastecimento com ar comprimido ~ concebidn 
uma estas:ao de compressao central com umo caJHtc i rl(lrlc 
de 12000 m3/hora. Os consumidores sao abastecidos 
por um conduto circular • 

• abastecimento com 6leo combustive! 

As necessidades em 6leo combustivel s3o cobcr· 
um armaz~m de tanques com uma provisao de 12 

Um conduto circular abast~ce os consumidores • 

• abastecimento com gases t~cnicos 

As necessidades em oxig~nio (02) sao cobertas por unn 
instala~ao de decomposi~ao do ar com uma capocidnrfc 

de 63 m3/hora. Um conduto circular ahastece os con­

sumidores. 

Para o obastecimento com os gases t~cnicos nceti lc~no 

(c2n2 ) e uma mistura de propano e hutano precisn-sc 
de gas engarrafado. Prevc-se LJma provisao de 10 dins. 
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• abastecimento com ~gua de refrigerafao 
Para o abastecir.iento dos consumidores com 6~ua de rc­

frigera~ao estao previstns uma instala~ao de refrigc­

ra~ao central com institui~5o de descalcificn~3o, 

institui~Des de refrif)ern~iio licm cono ur.ia conduta 

circular • 

• ahastecimento com jgua potjvel, 6gua industrial e 

6gua de cxtin£DO de incendios 

Para o ahastccimento com ~~un industrial prevc-sc um 

dep6sito de ftgua de 2 x 1000 m3 com instnln~3o de 

bombagem e o conduto de tuhn~cm necessnrios. 

Al~m disso preve-se uma redc de 69ua pot6vel com 

abastecimento direto de fora. 

A rede de ~gua de extin~ao de incendios com hirlran­

tes ~ abastecida, em casos de necessidade, do dep6-

si to de 6gua industrial • 

• ahastecimento com encrgia el~ctrica hem cono insta­

la£oes de corrente frnca 

0 abastecimento da empresa com cnergia ~ realizado 

por corrente trifllsica de 10 kV, 50 Uz. 

As instala~oes electrot~cnicas rla empresa conrrcen­

dem as instala~6es de m~dia tcns5o dumo sub-estn~oo 

de 10 kV e as instHla~5es posteriores de transfornn­

~ao, de corrente de ilumina~ao c de for~a, inclusive 

um grupo gerador de cmcrgcncia assim como as li~a~ocs 

·de cabo e ilumino~ao exteriorcs. 

As instalo~5cs t6cnicas de corrente fraco neccss~­

rias como telex, telefone e sinaliza~ao fazem igual­

mente parte do programa. 
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3.3.2.2.3. rr~dios sociais e pr~dios de administra£3o 

- pr~dios sociais 

Para a instnln~ao de ~uarda-ropns e lnvabos assim 

como da cozinha com refeit6rios sao previstos pr6-
dios separados. 

- pr~dios de administrnfaO 

Preve-se um pr6prio pr~dio de administrn~ao pnrn o 

pessoal de direc~ao e organiza~ao bem como para o 

da tecnologia e o efe~tivo de abostecimento com ma­

terial e de outras unidades. 

3.3.2.2.4. ConcepfaO de construfaO civil 

Como se pode ver no piano de edificd~oo, dois prtdios 

compactos sao OS dominantes, sendo 0 primeiro O pr~­

dio principal,a fundi~ao. Cada nave tern um vao livre 

de 24 m. A altura e o comprimento do sistema corres­

pondem ~s necessidades tecnol6gicas. 

Na segunda constru~ao compacta sao instalados ns sec­

~5es ·repara~ao de modelos·, ·manuten~ao• e o nr~az~m 

centra. O comprimento do sistema ~ igual em torl3s as 

naves. Conforme as necessidades tecnoligicas previu­

-se um vao livre dos naves de 24 e J8 m, respectiva­

mente, fixando uma altura do sistema de 7,2 m, 8,4 m 
e 10 m, respectivamente. Ambas as constru~oes serrio 
feitas em a~o. 

Us telhados receberao clarab6ia protegida contra o 

sol, as paredes terao adufas para garantir uma venti­
la~ao natural. 

Todos os resta~tes pr~dios precisos para um born fun­

cionamento compl~to podem ser apreciados no piano de 
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edifica~ao, na sua localizn~3o c no seu tamanlto. f'rc­

vccm-se, na sua maioria, constru~ocs monolfticas de 

betao armndo. Todos os pr~dios e 6rcns no ar livre 

sao i ntcr Ii gados com arrunr1cntos (de as f n I to OU be tno). 

A fundi~~o conccbida ter6 um linho de rannl. 

3.3.2.3. !\!ccessidndes em r:1;:iterinl inclusive volunc rlc cnt:ulho 

a) (15 principnis mLtterinis btisicos e auxiliores sno 
os seguintes: 

- ferro bruto para funrlj~ao cinzcnta ec 

qualidades diferentes 

- ferro bruto para a~o 

- sucata de a~o em quolidades diferentes 

- sucata de pe~as fundidas 

- ligas ferrosas em quolidades diferentes 

- electr6dios de grafite 

- meios de carhura~5o (granula~5o grossa) 
- pedras de magncsita 

- areia quartzosa seen e classificada em 
qualidades diferentes 

- massa de quartzito socado 

- areia quartzosa revestida por rcsina 
- vidro sol6vel 

- bentonite e barro, resp. 

- p6 de hulha 

t/a 

3248 

028 

4404 

2320 

1000 

150 

600 

150 

1~.rso 

~00 

150 

350 

160 

- meios de limreza a jnto em qualiciades dif. 220 

- reholos de esmcril 50 

- resina para cold-hox c hot-hox 946 

- tijolos refrat6rios em tamanhos diferentes 600 

b) produtos residuois: 

- entulho das of icinas de moldogem, de pre­

para~ao do material de moldagem, de moldo-
g~m de machos e de limpeza 10600 
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- entulho dos fornos inclusive ganga 

- lama do despoeiramento por via h6mida 700(1 

3.3.-2.4. l\'ccessidnrlcs cm encrqia e meios 

ar cor~primido 

6leo combustfvel 
oxig~nio 

aciteleno 

mistura propano/butano 
agua potavel 

agua industrial 

energia el~ctrica 
gas6leo 

neccssirlndes 
por flora 

11900 3 
m 

200 quilos 
30 3 m 

8,1 3 m 

1,9 m 3 

60 m3 

52 f!I 
3 

14000 k:Vh 

ncccssidnr!cs 
por ano 

J::, 5 10° 3 x m 

fJ50 t 

'14500 m 3 

;'()300 1 
r. 

6200 m 3 

~sooo 
3 

f.l 

171000 3 n 

45'.1GO r.:··:11 
95000 lit. ros 



3.3.2.~. Estrultw;1 ·i.:~ cmprr.8t1 c Milo-rle-obrn 

Sector/sec~ilo N(Jm.de Relw;ilo dn milo-de-ol>rn cm ~rupos mrstrcs Cnm ~l"m 

miio-dc- de clnssificn~iio ro rmil- form • 
-olirn 

... 
prof. r ro f. Oper~- l:pcrfi- pcs- Qunclros vindos r;:ao 

totcil rios rio~ sonl rle escolns !:~en. econ. 
di rec- indi- dr. supcriorcs (" 

tos rectos dire.c t6cnicns 
ndmin. t6cn. r.con. 

1 
.., 3 4 5 6 7 p, C) 10 11 "-

' Director d'1 emprcsll 
com secrettirin 1 - - .., 

"- 1 - - - l 1 

- gabinete do direc-
tor dn emprP.s.-i corn 
advogado 4 - - 4 l .., - - 1 ,_ 

- orgoniza~no d.-i cm-
pres a .., - - ., l 1 ..... '-

planificn~.10 4 - - 4 l 
,.... - - 1 ~ 

- seguran~n 
.., - - .., 1 - - . ... ... .L 

14 14 fi s l 3 

---------------------------------------------------------------------------------------------
Director de rrorl11~:io 
com secrettiria 1 

- planificn~5o dn prod. 
e disposi~5o 10 

- transportes inter. 101 
- sector fund i~;:io 

cinzenta 371 
- sector funrli~nn 

.., ,_ 

• 
10 

<)~ (> 

341 30 

1 

1 
1 

5 

,.., ... ,., 
,! 

l :. 

.., 
<-

41 

lf"1'.l 

1 

s 
1 ~s 

R 174 

de n~o 240 218 - 22 s - 'l in:. fi 115 
--------- ---------- --7~4-----?,?;<1 _____ 1"l?:,-----70-----l~--- - --;,--- --- -27----;-l- -- ----..,- - ---- --- ---
- ·-------------- ---------- - ' 7 ... 1 144 -------------------------------------------------------------------

w 
I 

!.:'.) 
U1 



1 ') 3 4 5 6 7 :.~ ') 10 11 '-

Director de t~cnicn 
com secret~rin ., - - ") 1 - - - 1 ... .... 

- tecnologin incl. re-
para~~o e nrmnz~m 
de modelos 55 - 20 3!'1 l5 - l 3~} 

,, .., ... "-

- manuten~no 125 - 110 15 5 - !i 107 2 p; 
- controle de qunl. c 

laborat6rio 53 - 1~ lR 13 - J '?>7 2 

---------------------------------------------------------------------------------------------235 - 1G5 70 34 1 7 J7~ 7 7 ---------------------------------------------------------------------------------------------
Director de fin:inp1s 
com secrettirin ~ - - ,, - l - - 1 <- ... 

: ,) 
- contab!lirlnde 3S - - ~s - (i - - 2q - I -
- c~lculo de custos :;i 

e pre~r 1~ - - l~ - :; - i 12 
---------------------------------------------------------------------------------------------

55 - - 55 - 12 - L 4~ ----------------------------------------------------------------------------------------------



1 

Director rle comprn~ e 
vendas com secrct~ria 

- abastecimento de 
mater in is 

,, 
L-

,, 
L. 

,, ,_ 
• comprns 12 
• ermaz~ns e recer­
~ao de mntcrinl 

vend as 
32 

• tratamento de rc­
qui si~5es, s~rvi~o, 
vendas e contnbi-

,, .... 

1 idadc lR 
• armoz~m de produtos 

finals c despacho 32 

3 4 5 

2 

2 
1:2 

24 8 ,, 
'-

lR 

25 7 

6 7 

- l 

- 1 ,.., - .:. 

- l - 1 

:, 

" ,., 

l 

l 

~ 

l 

1. 2 

,.., 
,J 

0 ,, 

10 

1 

1 
g 

4 
1 

!l 

5 

11 

14 

l~ 

--------------------------------------------------------------------------------------------
100 40 51 7 11 q 

<- ;:4 10 12 

w 
I 

'"' 
J' 

-------------------------------------------------------------------------------------------- ~ Director de nrlministrn-
£00 com secret6ria 2 - - 2 - 1 - - 7 

- sec~~o de qundros 8 - - R - 4 - - 4 
- admin. gernl 26 - n Hl - 1 l 4 12 R lJ 

qunlificn~iio 10 - - 10 3 4 " - l ,_ 

- servi~os socinis 7 - - 7 - l - ,.., 
4 ·-

pesso<1l dn cozinhn15 - - 15 - - - ,-, - 7 • ,-, 

--------------------------------------------------------------------------------------------
()8 8 GO 3 11 3 .14 "".) ._ "- 1:; 

--------------------------------------------------------------------------------------------
efect:ivo total 
do empreso: 11~,; SE'".n TL~ :120 SG 'i2 1() ~1(1 125 198 

j 
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3.3.2.6. ~er:cssid<irles em nodc)os e c<iichlls de nnchos 

Tratn-sc do cquipmnento prim6rio cm modclos c c,:ix<1s 

de rn;1chos quc ~.:ir<rntc n produ~iio dn funrli~?;o i":1·a os 

pr inc i ros do is il 11os de p1·or!;1):?io. 

ScrtJ aspir<1da a co.trulur;:i sc~Jtiinte: 

r;1;1de i ra ";} t: • pl:'Jst:ico 11ctnl r:1etn l 
lcve fcrroso 

---~·---

modclos 30 % 30 01 40 01 
/U /Ll 

caixns de 
machos 50 01 10 QI 40 (l/ 

/U /() ll' 

Os custos do equipamento prim6rio ~ontarao em: 

1,36 milhoes de US$, nproximvdamcnte 

Estudo je projeto para a construf5o nova da fundif5o 

de clientela em Huambo - Fundif5o 3 

3.3.3.1. Oestino da fundifao 

A fundi~oo abastece os mnis diversos ramos industriais 

que precisam para a fabrica~ao dos seus produtos fi­

nais de pe~as de fundi~~o cinzento e de a~o. Sendo uma 
chamada ·rundi~~o de clientela• tcr~ um perfil de pro­

du~ao para os artigos seguintes: 

- ferro fundido com grafite lamelar (FGL) 5000 t/a 
- a~o fundido em qualidades di fercntes 

(AF) 

capocidade total: 
3000 t/CJ 

ROOO t/n 
--------------------------------------------------------

Este volume corresponde a quantidade de todas ns pe~n~ 

de fundi~io bruta em boa qualidade fabricadas por ano 

ut i Ii zando as ins ta I a~oes sobretudo em doi s turnos CJll· 

dizer em 3.240 horas efectivas de produ~oo. 
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,\ d i: ;: c: 11 '; i on~ 1 ~<i o du fun cl i ~ii o d c c 1 i c n tr: ] a b.; :~ c i o - s c ri o 

sort:ir1c:nLo rcprcscntativo dos fH'Odt1Lor~es finnis q11e 

<i~Jen cc•;:o r·cquisiLinLcs prinr:ip~1is de ;,1-li~;os f11n:ii(;,.,. 

2. ~~.no pr:~:is/ll 

2. ~.'JC pro~•1s/n 

1. C1no flf'~llS/<1 

i.120 peprn/a 

1.100 pcpis/a 

1.320 pr.~t1s/a 

5.000 pe~as/a 

- 25.000 pc~as/a 

- 25.000 pe~as/a 

- 25.000 pc~as/a 

750 pes:as/a 

- diversas 

rr:oini1ns de cilindr·os 

s fTl c n d o r c s n 1 ~ r; .1 n i '·~ o s 

nf1ciuinns ccifadeirns 
pulvcrizadores mccanicos 

bor.ihns a notor 

cobcrturas de cnnais e buciros 

f ogoes a cLJrvao 
-f erros de engomor a carvao 

grclhas para fog6cs de queroscnc 

coquilhas de acearia 
-pes:as fundidas de reparns::ac para 

meios de produs::ao 
- divcrsas pes:as fundidas de uso territorial 

pe~as de a~o fundido para: 

2.500 pes:as/a arados mcconicos 

1.600 pes:as/a semcadores mec3nicos 

1.120 pes:as/a m6quinas ceifadeiras 

- div. 

41 pe~as/a navios (840 t/LJ de fundis:5o hrutn) 

pes::ns fundidas de reparn~ao para meios de! 

produ~ao 

f; quadro scnu i nte c aracter i z a o est rut urn de fund i~ ?io 
do programn de produs::5o prcvisto atrav~s dumu classi­

fica~rio das diversas pe~as em grupos de massa que rc­

presentam grandezas caracterf sticas para o destino rlu 

funrli~ao de clicntela: 



~JI' u ;ro d c i 1 .1 s s n 

ciui 1os1 pt:p1 
-·-- --------------·---- --

5 

~· • • • 10 

10 ••• :)o 
so • • • 1~5 

125 • • • 250 

250 • • • 2.000 

total: 

- 3-')g -

pror.urn de fundi>~O bruta 
( t/a de \1oa f11n:J i ~::o) 

FC;L f n t ;-i l 
-- ---- -------· ----- ~-- ------------·· --

500 :-.o :~).-,0 

4Ci0 so .'.'10 

C:""""iO 4no 1.(1~() 

C:L~O 700 1. l>~iO 

1.300 800 2.100 

1,140 1.000 2.140 

s.ooo 3.000 R. OC 0 

Outras grandezas carncterfsticas refercntes DOS ~astos 

no moldagcm e moldagem de machos, e com isso ao mesmo 

tempo no processo de limpcza, represcntam a bnsc~s 

solu~oes t~cnicas para os objectos dcscritas no par6-

grafo 3.3.3.2. 

3.3.3.2. SolUfOO t~cnica 

3.3.3.2.1. Sectores de produ£~D 

Nesto fundifaO produzem-se pe~as de fundif~O cinzcnta 

e de afO fundido. O grau de meconizofOO corrcspondc ns 
pnrticulRridodes duma fundi~ao de clientelo. 

A distribui~oo dos diversos sectores de fabricn~ao 
no interesse dum decurso do trabalho c dum fluxo de 
material 611timos condiciona a concepfnO cxpost:<J no 

plano de aproveitamento do 6ren nn p6ginn anterior. 

Ela compreende os objectos tecnol6gicos de fu11rlifDO 

seguintes: 

objecto 1 - oficina de moldagem 
objecto 2 - oficina de prepara~ao dos matcriois de 

moldogem 

.. 
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?iant or 
Plant Section 

----'M-'-ou!ding_ Shop_ 

11 Moulding plant with conveyor table - Grey cost iron 
12 MouidinQ plant with continuous-type m;.xer-Grey ccs 1 •'o:: 
1 3 Mouiding plant with continuous- type rn1 xer - Cast s~eet 
lL. Hand mouid1ng - Cast steel 
1.5 Intermediate store-Grey cost iron 
16 Jntermed1ate store -Cast steei 

2 Mouldin g_Ma~i_a_L Prep aratj_Q._'l__ 
21 Moulding material store 
22 Moulding material preparation - Grey ccs 1 iron 

2.3 Moulding material prt-paration - Cast steel 

2/... Recovery of chemically hardening mou!drng mater:ol 

3 Core Moul din g__2hgp_ 
31 Preparation of core moulding rnoter1ol - Grey cost 1rc::-Cost st EE. 

3 2 Emulsion core moulding and dryrng -Grey cast 1ror: -Cost stee 
3.3 Hot-box coremakin~ -Grey cast 1rcr -Cost stee: 
3 t.. Core mouldin; w1~h continuous-type mixer-Grey cost iron -Ccst stee: 
35 Core moulding (Shell cores) -cast steel 

36 Core store -Grey cost 1ron-Ccs~ s'.eel 

l M e tt 1 r.;; _Sr: c p_ 
l 1 Moter:al st oroge on d botch r n g 
42 t,~01.ns frequency 1nduct1ori furnace melting plant - Gre: ~Jst :ror 
43 t.rc-furnoce melting plant - Cost steel 
44 Ladle shop 
t..S Liquid-iron transport 

52 
53 
St. 
55 
55 

6 

Fettt1ng~p Cost steel Grey cost __ ~r:_QI2_ 
Surface fettling 
Separation of returns 
Deburring 

Thermc1I treotm~nt, Repciir of ccstings 
Technical Inspection 
Dispctch 

Services and Utilities 
Mu It 1- deck inst a I I Cl t 1 ans 
E =Elect rotechnical 1ns!al lotions 

LTA-Ventilation equipment 

Buro = Rooms for inspectors, foremen, process staff 
Soz. Lavator1es,dress1ng rooms,W C , staff supply 
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objt:clo 3 - oficina de r:iold<lJCm de I <dC!J•)S 

object:o 4 - oficinn cic fusao 

obj cc to 5 - offrina rlc } i r.lpP7 a 

oLjecLo 6 - . t- ., 1 'l ' ~ 0 ins,, .. ··~'· de ab iSLecir;1·11Lo. 

/\ C 0 n S l; r II \. ;)' 0 C 0 l'.1 p C1 C t i1 ~ / f' \: C C f, 0 n S i n S ~ i1 l ~-: ~ n ( • S i rt ! C -

r· i or(~ s , d c 11 m ,, n d a r s 6 • C ll \' c p ,1 r' c i " 1 , '~ n r i .f i r • i o : ' : · la 

t cc no 1 o g i c .:i • 1 en t e e pc l <1 l: 6 c n i c a d e a b: 1 s t c c j r : ·~ n l o , ~ 

conccntrada nos scctorcs de fahricn~~o das oficinas 
de moldagcm e de fusao. 

,\5 linhas tecnol6gicos soo cstacionncfos, na sun r;1nio­

ria, em naves de auindastes. Desta forma os aparelhos 

de levantar:ienlo ficam a disposi~ao j~ durante a mon­

tagem e mais tarde, al~m das suns fun~5cs tccnol6oi­

cos, tambt!m para trahalhos de reparn~ao de equip<:1r:1cnto 
pesado. 

Er·.crgia el~ctrica ser~ considcroda fontc de ener:yin 
principal. 

Objecto 1 - Oficina de noldngem 

0 objecto determinante da capncidade ~ a oficinn de 

moldagen. A tabela abnixo nencionada indicn as capaci­

dodes das respectivas instala~5es de noldnocn senunrlo 
o funcionamento nos turnos recess6rios. 
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---------------- -- ------------------· ----· - - - -------------------------------- --- - ---
n° do ohjr.cto d1~si'.Jn<i><io 
fhWC i i1 I 

t/a 

-------------~------- --- ---- ----------- -------------- -----------
1. l. 

1. 2. 

1.3. 

1.4. 

i fl ~;1. ii 1 <! ,<-: 0 d P. f , 0 1 d · ; ' J U'.l 1 • ·~I ) 0 
co::1 r11·c:rni7·'><"';o do ~ 
tr;in;,porin1:or de pla1·:1-
f t ·, I';·~ Cl S 

- f11.1·f i <;?'io c i n71·nL<1 

inc;t<tl<·~i"io de r·1ol- 1.fi!JO 
d<i'. r~r.i com r1istur !or 
de plissaqcm 

- funrli~no cinzcntn 

ir.st•lln~ilo de mol- 2.200 
dugc~ com misturador 

de pnssagcm 
- fundi~ao de n~o 

sec~ao de noldngem 
r.lilnunl 

- fundi~3o de n~o 

800 

11(:i;t:ro de 
t l_J I !1•)5 

1 

,., .... 

Objecto parcial 1.1. - InstnlafaO de molrlngem com plnta­
formas m6veis 

Esta instala~ao de moldagem corn platafornas m6vcis fabri­

ca pe~as fundidns de clicntcla con materiais de moldagem 

uniformes em caixns de moldanem de 630 x 500 x 250/250 mm. 

Ter6 o equipa~ento principal seguinte: 

- um par de mnquinas de moldagem vibrat6rias, prcnsadoras 

e levantadoros com silo e dosador de materiais de moldn­
gem, 

manipulndores pnra sepnrar, 1.ranspor, depor, ir'lpor c 

esvaziar as caixas de moldaoem e ~oldes, resp., 

- aparelhos de carga e descarga, 

instala~oes de fundi~ao em ponte rolante suspensa, 
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- ,_~cp;1r,i~?:o di1 (ir;:-a de fun 1 !i):iiO .:itr;1vf:s do tr;111:->r.orL;:•:or' 

de ~1·cl!ia vibrat6rin c refri01::rn~:io d;_is pc~ns fu11rljd,1s 

n 3 f1 l S f () cf C p li!f; ll f 0 r f-l [l S C 0 r.1 ;1 ~ f1 i r ;i ~ n 0 I 

- .11',.:n,.:~m inl:cr1:1·c!i.":r·io conLfnu.i 1Lis 

rr~;is f1mdir!.-1S at - llO infcio da lir-1pi:zn C:rn rcr.ipicntes 

de tr11nsporte, 

- ;1h1sfccinento COITJ 11acfir15 Clil Cll\' lctcs CO!:l ~Jl'.idcs C f1Ll­

Jctas ti po box por enpi lhaduras de forqui lhn do nn1;izfa1 

de nLlchos ~ l inha de coloc.:i~ao de r.mchos, 

- nbastecilTlcnto com nctnl 1 fquido por CfTlpi llrndcirils de 

forquilha at~ ao local de tronsfer~ncia na linha de 

fundi~ao, 

- abastecinento com material de moldaoer.r (uniformc) ntro­
v~s de correias transportadoras de borracha em cimo do 
solo, 

- retorno dos materiais de moldagem usados atrav~s de 
correias transportadoras de borracho em bnixo do solo 
a sec~5o de prepara~no dos materiais de moldngem, 

- despoeiramento por via h6mida hidr~ulico e instala~6cs 

de distribui~oo el~ctrica em salas separadas, 

- ventila~ao natural, aspira~ao de materiais nocivos nos 
locais da sua origcm, instala~Ses centrais, 

- auxilio em trabalhos de montagem e repara~oes por apa­
relhos de levantamcnto locois, instalados parcinlncntc 
na pista. 

Objecto parcial 1.2. e 1.3. - Instala£c5es de moldogem con 
misturador de passagcm 

Estes instala~oes de moldagem tern uma estrutura igual. A 
instala~ao de moldagem 1.2. fabrica pe~as de fundi~ao 
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cinz(;nl.1 cni:1 r.;;dcri.il r!c r1nl,l:·~1r·1:i p.wa: ;),Je1o 1~ 1•1'C­

enchincnto, cO:iposlo de ri:ilcri.-il ; n.!:w1~1'.•:11do 1;•1i!'i'~.;­

"lC n I e [) fr i 0 ( I) 0 - ti d kc) I pm I'. ;] i x ;J s "(~ I~ 0 1 ( ! : '~; ';; l er(~ : 

l.2SO x 1. iiUO x ;;no;:;oo ; ;;1 

1.CiOO x 2.000 x 3()0/:1' :O I ti:J 

2.000 x 2.sno x 5nn;~~oo 1·1:1 

1\ instnl.-i~iio de r:iolrid~cn , .:1. f;sl11'jca pc~;1s de •i~-o f1in­

dido com r:i.--iterial de nol1:.1gcr.i parn 11orlc]o c prccnchi­
ncnto, co:·1posto de naterinl cnduroccndo qt1ir.iicc:·-.1~ntc n 

frio (no-h<Jkc), cr.i caixns de mold11~cri de: 

1.soo x 850 x 300/300 mm 

1.600 x 1.250 x 300/300 mm 

1.000 x 800 x 300/300 nm. 

As instala~oes de moldagem sno mcc<nizadns em parte. A 
-prepara~ao do material de moldaoern 1ara morlelo e prc-

cnchimento serft execurada, no vol ur.1c respect i vo, pe lo 
nisturador de passooern directnnente aos ~oldcs. 

O equipa~ento principal para os objcctos parciais scr6 
o seguinte: 

- dois misturadores de passagem, 

manipuladores para impor, transpor, virar e separnr, 

colocar, machof. bem como empreao de dois fJLiindastes 
de ponte(carga m~ximn: 8 tonelndas), 

- duas plntaformas vibrat6rias pora conpactar, 

- pistas de rolos acionodas paro os linhns de cndurc­
cincnto, aplica~~o de tinta de fundi~~o c negro pnrn 

moldes, 
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Lr.ii1'>po1-Lc c Vill'.il::cril.o r: 1 11;01·!··~ do , .. tnl lf,i:i',1 ") 

local de fundis;iio ;1'1'il\'t~s de dois •:11i:11: .. ~~u·s ,:,~ i·n;1'c 

(c«W~Jil 1:1."ixir-i.1: ;~·J/S (oncL1d;~s), 

Cd Iii 11.1s de qui· i :·1,1du1'n 

p ~ll' () I ; () 1 rJ C 5 I 

;ur'a linln 
. 

. d~ 

q•i-il:ro V•l~oncl.ns de t1-:111sliordo c diver-~:;os po1': ;: :.11'1;s 

rle p1acns de ~orlclo c p1ncns rlc nsscnto, 

- <JrDnzenil!JCm i ntcrmed i ti ri o para ref r i ~c rnr :is pc pis fun-­
di diJs at~ oo infcio da lirircza no corrcdor da furnli~oo 

em paletns e empilhadns, 

- retorno do naterinl de LlOldagcm usado ntrav6s de cor­

rei ns transportndoras de borracha em bnixo do solo a 
sec~ao de prepara~no, 

- obastecimento com nnchos em palctas de cstadulho por 

empilhadeiras de forquilha, 

ventila~oo natural, aspira~5o de matcriois nocivos nos 

locais da sua origcm, 

- auxilio em trabalhos de montngem c repara~5es por npn­

relhos de lcvantnmento locais guindastes de ponte, 

- dois banhos de oquccimento para resina frio 

Ohjecto 1.4. - Secf50 de moldogem manuHl 

A sec~ao de moldaoerr. r:rnnual f~brica pc~as de o~o fundido 

(diversos artigos fundidos de repnrn~io) com nntcriol de 
moldagem pora modelo c prccnchimento vindo do objecto 

parcial 2.3. em caixas de moldagem de tamnnhos diferente. 

A compacta~;o do material de moldagem ~ efeitunda manuol­

mente por meio de compactodoras o ar comprimido. 
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0 cquipn::1cnto principal 5cr~ o s1;'.Jlli11Le: 

. I . - I ' I . I . • • 1 - ins ·:-iJn~no < c ;L1;1s .Pc1•·;1~r11 o cnr.1 r;.11.rr1a 

(r:;1·a rirdr:1o c prr'1:ncLi;;;;:1lo) .-i:r,:vt':s d~ 

l1·;1w:r,01·L1rlorns rlc lllH'r;icf1(l c1:1 r.Ln .Jo ~;olo r!il ~)'·c~'"-:o 

de rwerar<1~iio, 

1-e l or no do ri<1tc r in I de cor-

rcius trnnsportn::oras de !.orr;u:!ia Ci1 h<1ixo do :;oJo o 
sccc5o de prcpnra~5o, 

vibr<tdor de csvazicmcnto dns c.Jixns c scr.ii-cnixlls de 

r.;olo3acr.11 resp., e de scp3ro~no dn 3reia rle funcli~?io, 

- transporte do metal lfquirlo e csvnziamento em r.lOldes 

pelo guindaste com panela de fundi~no indireta, 

- um guindaste de ponte (carga m5xima: 20/5 t) efeitua 

as manipula~oes com ns caixas de molda~cm. 

Objecto parcial 1.5. e 1.6. - Armaz6ns intermcdi~rios de 

pc£aS fundidns 

Depois do separa~Do do areia de fvndi~cio, as pc~as fun­

didas sno conduzidas aos armnz~ns interr.ledi6rios. 

Perma.1ecem ai at~ obtcrem, atrav~s da refri acrn~5o notu­

ral, uma tempcratura inferior n so0 c. 

Objecto 2 - Oficina de prepnra£aO dos moteriois de mol­

rloriem 

Nos quatro scctores de moldagen (objecto porcial 1.1. 

at~ 1.4.) sao fabricados pe~as de fundi~no cinze~tn c de 

a~o e~ moldes de areia com estruturas diferentes. 

Precisam-se para estes fins em concordancia com o mate­

rial de fundi~ao, o esfor~o t~rmico corrcspondcnte e os 



- 3-108 -

p1'0c;1'dincnlns de fnbrir:.-.~:10 cr:1p1·c~:i11:s, clc r.1nl::rin!s de 

1.ol1L1::.JC:l1 difcrcntcs (sistcn!lS de .:icilutin<1n:cs p:ir;J ;irei:i 

'i":-:rt..;.:c,,;1 co::o 11:1tt:1·i<1l de 11nlcL1~;1_•n 11nir1)1'::c, (:i; r.·1·!1'lo 

(l!J :ll·Cr:11c!1i!'JO'11 I 0) • 

!'our cr:qwcoar 11a funrli~:'.o cinzr:111:1 e de n~o f1;1h:r·i.'1is 

r:C 1:old:1~j<~::i cr.i pririr.fpio cli f;~1'1;iJl Ps 1 f01';n cr't<; '. s •''J,;S 

:> 1 c.,.: 11cs de p1·(~r~:1·;ii,:iio ccnlT;iis 11<~1'a :_pr;111Ljr lH:: <·11:i·10 

fluxo de rilltcriril. 

1\0 lndo de las sno cstacionodos on si Jos ncccsr.tirios pn­

rn LJS resp cc ti vas conponcntcs do mater i u 1 de r:io 1 daucn. 

Nos objectos pnrcinis 1.2. e 1.?. intcgra-se a sec~no 
de prepara~~o dcntro do sec~5o de moldaoe~ por mnio do 
mistur~dor de passagcm. 

Objecto parcial 2.1. - Armnz~m dos materiais de moldancn 

Para o fund i ~~)o de a~o pr cc i smn-sc de are i D qu artzosa 

seca e barro. 0 material de Moldnger.i uniformc nccessito, 

no entanto, al~m de 1reia quartzosa tomb~m bcntonitc e 

p6 de corvao. Os aditivos cm p6 sao fornecidos sobrc pn­

letas cm sacos de pnel c ormazenndos em pilhas. o trans­

bordo ot~ ao aparelho .de desensacamento ~ realizado por 

er~pilhadciras de forquilha, cnquanto quc os silos clcvn­

dos de n~o e s .. los de dosnacr.i, resp., s;lo cnchidos pne<1-
maticnr.iente. 

Os restantes aglutinantc3 e nditivos s3o conduzidos do 

arrnnz~f.1 central aos consunidores cm bidoes, lrnrris ou 
pc:iletas-tanques. 

O objccto parcial 2.1. cr~precnde o equipamcnto princi­
pal segJinte: 
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- tr.?s silos t'lC-VildOS de ilf.O p.irn arcin qu.1rl_JO~[l ~~PC.1 1 
volrmc <lfH'0'<. de 100 1r/3, co:n enclii1,cnto c csva/1;1 1·:1-

to r111c11r1:'it:· :os hc11 co;!O fiJLro de cr,r,:irc, sufici:-·ri:i-·s 

p;H'il 11 di;1s, np1·ox., 

- dois silos clcvados de '1).0 rrnrn hcntonif.P. c hnrro, 

rr~·111~cl.iv;i :i.;1il:c, ~ufici1~nl:c p::r;i ce1'Cll de -:. 1:c~:"-·s, 

- W-:1 :=;i]O elr;v<1do de a~-o parn r6 UC C(Jrv:lo C(Jlil c!1.111i116 

de explos~o, suficicntc para 4 ocscs,nprox., 

- dlloS trcmonfWS de Curre!Jnnento COr.1 tr<rnsp01'twfor [11l~U-­

~6ti cO para nreia qunrtzosa, 

duns instala~oes de desensacamcnto pora p6 de carvno, 
bentonite e barro com tronsportador pneum~tico, 

- tuhagem de transporte e agulhns diversas 

- duos instala~oes de comando, 

- div. constru~ocs de sustcnta~ao, escadas, plataformas 
e galerias de servi~o. 

Objecto parciol 2.2. - Pre_paras;ao d0 material de r.i0Jdaac·:1 

(fundis:ao cinzenta) 

A instola~ao de moldage~ (objecto parcial 1.1.) da funrli­
~io cinzcnta precisa do mnterial de moldnger.i uniforme, 
composto de material de rnoldagem usado, areia quartzosn, 
bentonite e p6 de carvao, preparodo na instalo~no centrnl 
prevista para estes fins. Tern quc obostecer continuur:icnt;~ 
a oficina de moldr.ger.i que trabalho en um s6 turno, con 
material de rnoldagem desagregado num volume de 25 m3/h 
ao m6ximo. 

Ter~ o equipamcnto principal seguinte: 
- diversas correias transportadoras de borracha em baixo 

do solo partindo das esta~oes de esvoziamento dos in-
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~,: ;:1.·1:;13i:s de 1 •)11!::~)"·1, co1;i SF;p:1r·;ir!nr ri.1~Jn1':11co, c·ir~­

sl1·11~·01:s de :•ush:::nL;1~?io c coif..-is de nspir;i~;io, 

- clcv::i!or de ;ilc;dTun·s, pc11eira ~Jirt1l.6ri.-i 1 1·1.:f1·i'.J•:i't;r~n1· 

c silo 1;uu 6r~J·'.'lo rlc d1:scaran do 1;1nterinl de r1old;1'.;.;r'J 

11s•1do, cq11ip:irlns pnr co11st:r11~'nes rlc su~1tcri~:1~?jo c 
. ,. l . -C () l i •. S I C il ;o. !'11' i ~~ ;: 0 I 

•• 1 !.)is silos de do:~d'.JCl.l co11 filLr·os parn c;wrc:._j.::1cnto 

pncun6tico de p6 de carv~o c bcntonite, resr., 

- urn mis tu rarlo r de c orre~_F:uento com b.i I a Of n de dos no em 

e dos.iocr.i de 6oun bcm cor:10 6roiio de csvaz i oncn to, 

- transporte de material de moldngen por correias trnns­
portndorns de borracha e ccntrf fuga integrocia bem cor.10 
sepnrador em cima dos silos da oficina de ~oldagcm in­
clusive construfOcs de sustentnfno, galerins de ser­
vi~o e escadas, 

- instala~ao de comando co~ csquema de circuito lur.iinoso 
para controle central, 

- div. constru.oes de esqucleto de a~o com platafor~ns 
e escadDs. 

Objecto parciol 2.3. - Preparn~5o do matcriDl de moldnoc~ 
(fundi£DO de D£O) 

Esta sec~ao do prepara~5o do material de moldager.i abastec1: 
a sec~io de moldagem manuol (objccto porcial 1.4.) com 
r.iaterinl de moldngem de modelo e preenchir.iento. 

Pora substituir o material de moldogem de modelo submc­
tido a alto csfor~o t~rmico durante a fundi~ao, nova 
areia quartzosa ~ aglutinnda por vidro sol~vcl e barro. 
Material de moldogem usado e recuperado serve ao preen-
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f .. -n('S ('("' r••'\'.,7i · .:o (<il•J0

•·c:lo 
1
1):11"ci;il 1.~.) -· ·)- .. . , .. ) .. . .. 

I • ' en • ''• 1 ;:o •10 

solo, 

clev(1Uor rte alcL1truzcs 3 i1cneirn co::t silo rie r1~1Lcrinl 

de noldaacr.i usndo incl. conslru~ocs de (lroio c coift:s 

de aspirn~3o, 

- britDdor de mc'ldfbulns cori sister.HJ de circuln~?io p<ira 

gruros pcncirndos, 

- instaln~no de tronsporte cor:t silo de entullio porn r:in­

terial de moldagem usado cxcessivo, 

dois silos de dosagcrn con filtros pnro nrcia quart~o~n 
e horro, resp., conduzidos pncunatica~cntc, 

- um recipiente com bonbas de dosagem para vidro sol6vcl, 

- um misturador de galgn co:1 bnlan~o de dosaaem e doso­
gem de 6gua bem cono 6rgoo de esvazinmento, 

diversos correios trnnsrortadoras de borracha COr.1 sc­
parador em cima dos silos para material de noldagcr:t 
de modelo e preenchinento na sec~ao de noldanc~ nonunl 

(objecto parcial 1.4.), 

- i,stolo~5o complcta de comando con csquena de circuito 

1 uni no so / 

diversas constru~oes de apoio, platafornas, galerios 

de servi~o e escadas. 
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, 1 T ~ 

0 nlijccti\·o du 1 ~ir·11rr;1>iio cnn~:;i~.Le r'1.1 I'< •1';-•<i'dl' ii •. i·,·1.J 

q 1 ! a r t z o s <J do 1 ·1 n t e r i ;i 1 d 1~ i., o ] r L 1 0 '·' r1 ll ~; , 1 'o , ! 1 s i . i ~ -. i . · 1 1 ', .-:: : · s 

de r.1old:1~1em (o!·jecf o p;1rci;il 1.?. c 1.1.) c t.:.1 ,., , t~;. 1·.,r 

n ~-.~1c.irn de r1.·)c!ios (1d·jr:r.:o p-11·r:inl ~.4.) iii·.:;; 'no ii:­

v6lu1:ro de nr1lril:ir1;rntc do i;.11~!10 r'.e 1:;1.•ct.,-n. ( s r:1 1,11 !r~;:-:--- . . 
llCllLOS (Jrincip<1is SC~JUintcs <lSSC~Urt'.1f.1 Uf:l(] Lal quulid:j1!c 

do rcocncrndo CJIJC cste possn scr criprc~ue coro nntcrinl 
de prccnchir.icnto nos objcctos p;ircinis 1.2. c 1.3.: 

- diversas corrciLJs trLJnsportndorns de uorrocha cor.i sc­
parador r.ioon~t i co i ntr.orodo Ci.I hn i xo do so 1 o, trcr:10~hn 

de carre9LJmcnto pnra sucota de f.lachos c coifns de 0s­

pirn~ao, 

elevador de alcatruzcs a peneira co~ silo de nateriol 
de moldagc~ usado inclusive constru~oes de sustcntn~no 
e coifas de aspira~ao, 

- britador de mandibulns com sistc~a de circula~5o para 
grumos e restos de machos pcneiraclos, 

- britador de mortelos com classificodor pneun6tico fi­
nal para eleminar os restos de oglutinantcs, 

- silo para o regenerado com transportndor pncun6tico co 
silo de dosogem nos objectos parciais 1.2. e 1.3., 

- instola~oo de trnnsporte con silo de entulho rnrn nn­
terial de noldnocn usado cxcessivo 

- instalo~ao completa de connnclo pLlra a re~encr~~no, 

diversos constru~ocs de npoio, plotaformos, galcrios 
de servi~o e escadas. 
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Esta sccp10 de prcpnrnpio do mntcrinl de nol,ln~y~n rlc r·:n-

cl1os nh.1stccc os object:os 3.2. e ~.3. co;:i rn:tcrial de :·oJ­

cL:ioer.1 prcparndo vi ndo nos proced inc ntos .Jrc i a qucirtzos<i/ 

onlutinnnte de enuls5o e areia qunrtzosa / rc~ina co~ 

cntn Ji S.Jdor fH1rn o proced inento liot-box. r nra es :~cs fins 

precisa-se do cquipn~cnto princiral scpuinf.c: 

tres r:iistur(ldorcs de pnllscln cor~ doi s si las cildl.! cic <:o-

so~en para arcia qunrtzosn, 

quotro bonbLis de dosn~ier.i pnrn rcsinn fria, c0t:nli ;.'.'J(:or 

e aa l ut i n<:intc de Cr.JU I c; 1o I 

banho de aquecir.iento p01rn resinn frin, 

instal n~ocs de transporte pnrn as cor.iponentcs e no ::c­

ri nl de noldnC1cn c!c nnclios prcrorndo, 

coifns de nspirn~~o c constru~5cs de npoio. 

Objecto pnrcinl 3.2. - r.toldnaem de mochos de m:111lsiio 

Neste objccto pnrcial fnhricnm-se os r.inchos ncccs5flrios 

cmpregando o procedi~ento de emulsoo. Paro seauir o pro-
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csLrnl:r:s de scc,10cm trnnsporUivcis, 

- coifos de nspirn~3o com constru~5cs de sustcntn~3o, 

- pl11etas de cstndullio c c<::valctcs con or.Jdes pc:r<J o 

nrr:wzcnamcnto e o trCJnsporte dos r.wclios no ornnz6rn 

de r.inchos. 

,Objecto onrcinl 3.3. - P.loldancm cic n;1cho~ nor nrocerli­

rien!o ·110~·-box" 

Colil o procedir.iento ·hot~-box· fobricar:i-sc r:10c!1os ;--i:~ 

"dc3• rrev~-se para cstes fins o c~uipnncnto principnl 

cguintc: 

- ur.ia soprodorn de duos cstn~or.s nciuecida clcctricn:ient:c 

(hot-box), 

- ur.i cnrrocel de trcs cstas;oes oq11ccido clcctricn:'.cn\:c 

(hot-ho~'), 

- instolo~Ses de tronsportc e silos pnro o r.ioterial de 

moldogen de mnchos, 

- paletos de cstadulho e cnvalctcs com 0rndes bcm co~o 

tronsrortaclorcs no solo parn o ormazennmento e o trans-
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Estas instnlns;ocs de noldaocn de r:wcl1os sno r.~cnniz:ldi1s 

era pnrte e troboHrnr.i cor:t cnixns rfc mncho circulondo en 

pi st.is de ro los. 

Os machos sao fnbricmlos nun voluuc att 100 1:n3 de ur:i 

sister:ia de oreia quartzosa / aglutinnnte endurcccndo 

quimicar.icntc no ar e a frio (no-boke). A prcrllrn~ao do 
m<Jtcrial de moldnaer.i de nnchos 6 intcf;rllrln .:::trnv6s do 

cr:iprego do mis !:urndor de p.::: ssngen. 

0 scouintc cquipnnento fnr5 partc dn in3tala9no: 

u~ ~isturador de pnss~gem con silo pnro arcia nova, 

- nanipulndores para transpor, virnr, scparar, 

- umo plotoforaa vibrat6ric paru conpactor, 

pi st as de rolos parn Ii nli;is de pr6-cndurccincnto, npl i­

ca~~o de tinta de fundi~~o c sccnocn, 

- duas bo~bos de dosagem para as co~poncntes do sistenn 

aglutinnnte cndurecendo quimicaraentc ao or e o frio, 

bar.iho de oquccimento pura rcsino frio, 
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ror Vi.J do pr:•cr:di.~cnLo d,1 r;old:::·;c:11 r!<: n;;c!:o:; ·'r: 1.'.:-•:.:i'.J 

f:-:hric<J:;-:;c rL;cf:os co:1pl ic:1r!0s nL6 7 drn3 cr:i i111-. :i 1'.c 1:.:. 

chos oc0s us~rndo ~ircia ciuurLzosn rcvcstida por rcsinn. 

O cquip;J:1cnto principnl scrti o scguintc: 

trcs m1~6rrntos de 1:1<1c11os de nfi;.cLra de ur.ia -cs L 11,: ;:io 

<ICJUCcidos clectric.J:1cnte, 

fll1lc::ns-tanqucs pnro o tr.Jnsporte de nrein qun,..tzosn 

rcvcstido por rcsina, 

po 1 c f· :i s d c e st.: du l : 1 o e c n v <1 1 r t. c s co:-; ~i r ll rl c :; ! ,; '.; co: o 

tr~llSf)Ortndorcs no ::;olo rnrn 0 ll:-'!"~.'lZP.n<:r:-'.cn'.:o c Lrnnr -

rortc dos n[lchos no arnoz6n de r.;<:d:os, 

coifDs de nspirn~oo con construs:ocs de sustcnt;-,, ~0 1 
- instnln~ocs de lir-.;;czn, nri1nzenar,iento inl.er;.:ndi~~rio r'I 

prt-aquec incnto dos cc i xns de r1.::icho r.ic ttl l .i co Li c;!1ec ! -· 

veis clectricar:Jenle ( instruncntos de noldn:;c:1 rrL.;.':: ! ::) , 

- auxilio cr;i trnhnlftos de r.iontnocn c rcpara~ocfl por '·" 
rclhos de levnntnr:icnto locnis. 
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OhJ"<~cto 4 - Cficinfl de f11~?io -- --------------·-· -·----· ----
0 netnl lfq11ido n f>Cr pos1:o n di~.r~osi~[io pnrn n f:1hricn­

~QO de fundi~3o de clicnteln pouc scr ncccssitado en 
qualidadcs difercntes. 

Os rcquistDntcs principnis cle artiaos f11ndidos r-icnciona­

dos no rnrfiorufo 3.3.3.1., prccisnr:i das quanlidmlcs 
anuais scguintcs: 

FGL s.ooo t/u de boa fundi~~o corresponde D 7.700 t/n 

de metnl ltciuido 

/\F 3.000 t/n de lion fundip10 corrc~.-,ondc o f.r,G7 t/a 

de 1.1etnl 1 f qui do 

O enprego de fornos de cndinho indutivos de frequBncia 

do redc con forno de der6s i to c nnnu tcn~oo t6rrii C<1 cl.~ n 

flexibilidnrlc ndcqundn ~ oficino de fus5o visto ~ antis­

fn~ao gnrantida dns nec'."Ssidades inconstantes en Mr.tnl 
lfquido. 

nrn n fundi~5o de n~o cnrrc0n8-SC fornos de nrco vol­
t6ico. 

Como sc pode vcr no plano do aproveitnmento das 6rcns, 

encontrn-se o ormnz6m de material com a scc~5o de prc­
para~no do leito de fusoo no !ado frontal do constru~oo 
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co1.1pacLa da funcli~ao.Dcste mouo a cnrga de fusno podc 
~c r conduz id n i 1.1cd int tir1c ntc .<'ts scc:~ocs de r:o 1 cl;i ~wn. 
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rcrro!_;;is, :·icios de cti1·!iur11~iio r. r:-:.:icri<Jis refrnt:6rios, 

s :1 o c! c ~ c ; ll' r c '.l 11 rl o s po r ! Ju i n r1 n s ~- c s no r.1 .1 i s , d c ri zin d i Ii ,11 n s 

ou r1.1r1n6ticos. Er.i c11~;0 de vinf:ur.:s fccli ir11:s lf!'l.11.!-sc cn­

pi lh.-ideiras de forquilha quc ta.1h6r.1 rclornll1:1 o nntcrinl 

circulantc da oficina de linrcza no nrr:1.iz6n de n.1terial. 

Os nnteriois nctnlicos s~o trnnsportndos dos silos de 

provisno ilOs silos de prcparn~ao do lcito de fusno e 

aos recipientes de carregaracnto, resp., por ~uindnstcs 

rnnon~ticos. Oalan~as de prepara~5o do leito de fus5o 

fncilitnn o proccsso. Vagonctns de trnnsliordo circulor.i 

cntre n nave do nrr:inz6r.i de r.intcrinl c A dn fus~o, oncle 

o ouindaste de ponte reccLe os rccipientes de corrcna­

~cnto para os fornos de frequSncin da rcdc c os ccstos 

de carreganento pora os fornos de arco volt6ico, respec­

tivnmente. 

Enrrena-se o cqu i par1cnto pr inc i rm 1 se~ui nt:c: 

- dois nuindastes rolantes de ponte (carga rn~xina: 8 
toneladns) co1:1 scrvi~o nnunctico c de r.inn<lihul,....s pa­

ra descnrrennr c prcp.-irnr o lcito de fusno 

- duas balnn~as de ponte co~ tcleindicndor 

- duns vagonctas de mnnobra pnrn baldes e ccstos de 

carreaa~cnto, resp. 

- div. bnldcs e cestos de carregomento 
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nos de c;irlinlio de frequcncin dn rcrlc, rlo~ q11:-iis 

di nho n b;1s Lccc cont i mw1:ic 11 tc o f 01·110 de dcp6s i t:o 
nnis indutivos np6s-instalndo cor:l netal lfquino. 

do~' ior-

de en-

0 seoundo cndinho de fus3o serve n ferro fundido espe­

cial c a reservn. 

O equipnnento principal ser6 o seguintc: 
- dois fornos de cmfinho indutivos de freqJcncin dn rcdc, 

volur.ic de 1/t potcncin efectivn de 2.400 !>:':.', potcncio 

de fusao ccrca de 3 t/h, conrletos con instnln~oes 
el~ctricas: transformndor rcguladir, sinctrin~5o, com­
pcnsn~5o,nparelhos de ociona~cnto ouxi1ior e co~ondo; 

ogrngado hidr6ulico, circufti prirn6rio de 6~ua de re-

f r i~e rn~no; di versos a a bar i tos pcrr:inncnt:cs; div. nntc­
r i oi s de revestimento prir.i6rio dos cadinhos e clo fosso 

de vnzamcnto de cmer~encia; nparelhos de medi~5o c 
controlc; ferramcntos bcn cono sobrcssnlcntcs e pc~ns 

de dcsonste 

- u~ forno de cnnnis indutivo de frcqu5ncia do rcdc, vo­
lume efectivo de 25 t, volume total de 32 t, pot&ncia 

efectivo de 600 ~11 potBncia de rnnnutcn~5o t6rmico de 

250 ~v, completo com instnla~ocs el6ctricas: 
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t r<1ns forr.indor de con a ndo, s i nctr i n~.io, conrH'11 s;;i; ;;o, 

n p ;1 r c l hos de ;1 c ion n 1 , c n to ;rn x i I i n r c co:~ :1 n r! o ; ; ! : /, 

hfdr;111lico; cir·c11fto de :';'._Jun de refr.i~v·1 ;,~:I); i:i 1r;-

- un posto ccnlrnl rlc coi:;.:ndo pnra rwnobrllS c conLroJ;: 

dos fornos de fus?io c do for no ,le dcp6s i to 

um suindaste rolnnte de pontc pc'.lra scrvis;os de car1 ,: · 

ganento e vazamento (carga m6ximn: 8 t) 

- um guindaste rolante de ponte para servi~os de rcp~i.-;~­

~ao e, em parte, de vazanento (cargo m6xima: ?0/5 t) 

- diversas constru~oes de a~o, como plataforr.1os, esca·: s, 

~oherturas de fossas etc. 

diversos recipientes e meios de tran5porte DO s~lo. 

pbjecto 4.3. - Instala£5o de fusao com fcrno cl_£___£!'__££ 

y~lt~ico (fundifaO de '!££1 
!:upregam-se do is fornos de arco vol t6i co corre~1:y:os iJt , 

ves de guindaste e cestos de carregamento. El cs fundc:. '. 

tlternadanente assim que o material liquido r._~::,r1Itnnt:.­

r,or carga posso scr csvaziado ·nos mo Ides arr..azcn.:idos 

forme qun 1 i dndes di fercntes de fund i ~oo (obj cc tos pnr• 

ois 1.3. e 1.4.). A quaUdade da carga f: exnminnda, <: 

tea do csvaziarnento, por provos r~pidas no loborat6ri<· 

o equipamento principal scr6 o seguinte: 

- dois fornos de arc~ volt6ico, volume nominal de 4 t, 

potencia de liga~ao de 2.600 KVA inclusive aaragado· 
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a 6lco c bobinos de re;1f•~1;cia de corr·,'nLe lrif~:.i.::1 

li•;:1 cn1;0 fjllild1'0 de ct..1:;·1111!0 

... 
ind i CiHior 0 . . . ~:'.Cl0 rjll i J OS 

- instnln~ocs de .. 1cdi~no U\ri:iir.n 

- duas instola~oes de extin~5o de inccndios <le co? ... 
- div. basias de ~gua, baldcs para uonaa, ccstos de 

carroac:H11ento com covn 1 ct es etc. 

um guindnste de ponto para os scrvi~os de cGrrcaancnlo 

e esvazinmento (carga m6xi~a: 8 t) 

Objecto parciol 4.~. - ServifO de pnncln~ 

Entre os actos de rus~o para fundi~5o cinzento e de n~o, 

os caldeiros sno c.·ntralmcnte fornccidns c rc;.>nrlldns, 
secos e rnantidos quentes. Neste lugur reDlizn-se ta~1b~1:1 

a condu~io de tampols de ferro. 

Prezisa-se do equipamento seguinte: 

- um misturador de galg~ 

- um misturador de polhetas 

- quatro s~cadores para panelas de guindaste (nquccidos 
a 6lco) 

- diversos qucimadores de 6leo 

- um forno de aquecimento para bnrros de socadura, oquc-
cido electricomente 
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r: .. :pi ll1t.ldcirns de fo1·q1ii lh;i, eq1iiin.?as p<;»n c;;i cs fi1:s c, 

i:m caso de fund i ~?io de D):0 1 d1ws cod nhns .Jr:c ion;1rlt1s 
elcctricancnt~ f)Qra ns p{]nclns de fr:nrlif.?iO inrJircctn. O 

csvaziamcnto em rnoldcs mcsno ~ cfeituado por ouindnstcs 
de vazamento e no objecto parcial 1.1. pela rante ro­

lante suspcnsa. 

Objecto 5 -_Oficina de limpezo 

Na oficina de liQpeza soo trotadas as pc~as fundidos 

refrioeradas no ar8az~m intermedi6rio. 

Os trabalhos seguintes fazcm parte do tratancnto dns 
pe~as antes do controle final para a sua cxpcdi~ao: 

- livrar de areia, tirar o macho, separor o ~uterial de 
circula~ao, esmerilhar o desbarbar, reparar f3ltas 
eventuais de fundi~ao, trata8ento t~rmico de pc~os 
de o~o fundido bem como de&carepamcnto posterior. 

Objecto parcial 5.1. - Instnla£OCS da 1_j_npeza de surcr­

ficics 

~eios de limpeza a jato mdt6licos s~o lan~ndos por ca­
~ambas contra as pc~as fundidas movidas em correias 
transportadoras con~avos ou transportodores rotativos 
e eliminam desta forma restos dos materiois de moldagem 
e de machos da superf icie delas. 



~.:l;ius de lit:pt~za a j<JLO de <Jlta poLencia ~1arc:.111Lc1.1 tm 

nlto efcito de linrr.zn 1.ontfn11n. 
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c.·wrc~_F1dor, c•nTcjn trn11:;po1·Li1do1·n c pl.if nio1·;1a cl;;~­

sificndorn p;W.J re~as funcfid<lS f1C1lllCrLiS 

- ur.rn r.,'1quinn de Ii;ipcza con plntnfori:in ro1:ativa 

- urna instnlas::?io de I ir:1pczo de pssaacm com plataforr:rn 

rotativa 

- um r:innipulador c guindnstc airnt6rio de coluno 

- div. corre i as transport adorns de borrar! a, scpi1 rnr:orcs 

magn~ticos, elevador de nlcatruzes e silo para entulho 

inclusive coifos de aspira~5o, constru~5cs de sustenta­
~5o e galcrias de servi~o com ~scadns 

- div. rccipientes de tran~portc 

- um guindaste de ponte (carga m6xi11a: 8 toncludas) 

Objr-!cto pnrcial 5.2. - Seq:ao de separn£3o 

Em caso de pe~as fundidas cinzentns separom-se os siste­
mas de mol des e de ~I ir.1entas:5o sobrctudo por co rte sir.­

pl cs. Em cnso de pe~ns de a~o fundido prccianm-sc de na­
~nricos de carte. 

O equipamento principal ser~ o 3eguinte: 
- plotaforma rotativa 



- qu.J:;ro r:ws;is de L1-.ih:1lr10 para oxi-cur·tc co;.1 f,;iT·• ;en­

t.-1s divc1'sns 
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Er.i cuncorrlSncin u1r;1 a cf:.Lr·titu1~n dn funrli):~O inst0l;;:·>sc 

divcrsos lugores de rl ·sh~rb~Mcnlo com parcdcs rle isola­

r.icnto acCistico e de Llspirn~i'io para os grupos de lil<Jssa 

inferior o 5 ate inferior a 2.000 11uilos/pc~a fundida 

brul:a. 

Entre o cquipamento principal figur3r6 o seouinte: 

- duns rn~quinas retificadoras de vaiv6m 

- scis m6quinas rctificncJoras de coluno 

- scis lugares de retifica~5o manual com apnrelhos de 

levantarnento e mesaP ospirndoros em cabinas de isola­

mento acCistico 

- div. recipientes de transrorte, currinhas de forquilfia 
e ernpilhadeiros 

instala~oes de levantor c virar 

- um guindoste de ront~ (cargn n~xiran: 8 tonclodas) 

Objecto porciol 5.4. - SeCfOO de recozimento 

As pe~as limpos de n~o fundido s5o tratadas termicamcnte 

conforme curcas de recozimcnto diferentes em fornos de 

c~moras de recozirnento aquecidos electricamente. 
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Tcr~ o equip;iucnto principal SC!JUintc: 

- !:res fornos de rccoz ir.icnto com va!JOneL1s de ~;o l c i ra 

inclusive i11sLiln~o1~s de co1.;;rndo 

- dois luonrcs de carrc!Jrnicnto e descllrrcu<rncnto 

- um guind.Jste de ponte (caroa r:i6xir1a: 8 lonr"'L1dns) 

Dcpo is do rccoz imcnto os pc~ns fund idns s~o dcscarep<Jd;1 s 

no objecto parcial 5.1. 

Para a soldnge~ de reparnf5es haver~ um forno de soldaor ! 

quente f jivcrsns ferroncntas. 

Objecto porcial 5.5. - Controle final dns re£nS fundidns 

Os controladores de pe~as fundid~s t~m lugnrcs de tra­

balho ambulantes nos oficinas de ~oldogen, de limpczo c 

de tratamento posterior para detector e junt;Jr pc~os 

de refugo. Para o controle final be~ como proves de 

controle espor6dico serao criados lugores de trabolho 

fixos no objecto parcial 5.6. 

Os controladores tcrao o cq11ipamcnto seguinte: 

- um aparelho port~til de ensaio de dureza 

- um aparelho de ensaio de fissuras para pe~ns especi-
ais (p.ex. constru~5o naval) 

- uma placa de marca~ao 

- div. padrocs, calibres, instrumentos etc. 

carrinhos de forquilha 

guindaste de ponte do objecto parciol 5.6. 
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Objecto parcial 5.6. - ExpedifaO 

,\ s p q: ;) s f ti n d i ti (I s v i n d a s d 0 () h j c c t 0 r il r c i il 1 s . s . 
il rr:i,1 z c n ad iJ s s c ~J 1 in r1 o s o r l i rn~ n ! o s em r c c i p i c n 1: c s de 

trtinsrorte. 

A r1.:ss;i das fW~,:S funr!irl:is ~ 1:.:dir:3 c r·~~JiSL~da ntr~l­

v~s 1lur:1.J bi!L111~n de pLi!:~;fo1·;.:a., l\w.J os Lr;i!>;illtos de 

dcspllclio !1.:ivcr~ um auindnstc {8 t), cnpilhadeiras de 

forquilha e una bnlnnp1 instnl~rfa no solo para vL1t:!lr0s 

rodovi6rias. 

Objecto 6 - Instalas:C5es de nbnstccinento 

Em instela~oes interiores de v~rios andarcs dentro da 
- "' constru~ao co~pncta prevce~-se sal0s pnra os usos sc-

gui ntes: 
- instala~oes electro-t~cnicos 

- instala~oes t~cnicas de ventila~ao 

- divisoes para mestres, tecn6looos e controladores 
- guarda-ropas, retretes, lavat6rios etc., salas para 

se livrar do suar 

3.3.3.2.2. SecFoes e instala£OCS auxiliares e secund~riAs 

- Manuten£~O e armazenanento de modelos e criixns de 
machos 

Nesta sec~~o real.iza-se, confor~e o •principio de 
of i c i na ·, a mnnuten~ao dos mode los c co ix as de ~ncl10$, 
sendo de madeira, material plestico e metal, parn o 
fobrico de pequenas, m~dias e grondes pe~as fundidas. 

0 seu tratamento ~ cfeituado em lugores de trabalho 
~anual incluindo m~quinas e equipomcntos tecnologico­
mente nessec6rios. 
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O ornazem faz parte da oficina. O arraazcnamcnto ~ rc3-
1 izarlo cm cstantcs c no chno. 

A tarcfa 1h :::an11tcn~~o consistc en !0:1.11~ r;.~cli1:ns de 

r.:;-;1111fen~.::o C r1~par<·r;~Q fll'C\C11tiv;:c;, ric JC't"i~.'."l rJ.:;iifi-

cl-!:~n, 1-:i1 ~-·:1r1i!1:·: ;;·!1: os c i11~~t -il,J~~1),·5 ,!~~ .,~~:,·~: ,-.~ }. ~11t n. 

r j' c \ ~ .:·· ['.1- s e 0 s s c c ! (1 r· I: s ;) i'. '.J II i n I. r: s : 

- '.:1.1nute1)s:i'10 de instal<l)'Ocs 
- oficincs !::cc.';',.icl!s 

- ' J(d. - n~nutcns:ao ae prt: ios 

- pestos de repora~no 

- Armaz~m 

O armozem ~ composto pelo arnnz~m central para torlos 
os materi a is au xi I iarcs, sobressa lcntes e pe)::s c!c 

desgaste, pelo arr.rnz~m de Ifquidos inflan6veis e pelo 
armaz~m ao ar livre para produtos residuais. 

- Transoorte interior 

O objectivo do transporte interior da crapresE consiste 
e~ realizar todos os transportcs em cina do solo entre 
os objectos interiores e extcriores da fundif~D. 

Para estes fins haver~ ernpi lhadciras de forqui l'ia, trn­
tores e atrelndos. 

Al~m disso, cst5o prcvistas: urna oficina de vinturos, 
urna instala~5o de carregomcnto de batcrias, garagens, 
um posto de abastecimento em como uma balnn~a de via-

-turas rodovi6rias e uma para vagoes. 

Nao serao incluidas viaturas para o transportc da em­
press para fora ou de foro para a mesma. 
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- Laborat6rio 

O lobo1,ot6rio scr~ con•:r·liirlo de forma de podcr rr il iz;ir 
l o.!os os ~n$n ins nc·;;sr:c~1'iOs <::n ho::i rp1.1l irlridc c qti.1nti­

d i1 rl c s u f i c i. f! n t e • 

. \ ~ · . • · t 1, ,-. i ~ , r 1 i o (~ r ... : ~ 1 ·; • .-. ~) ~ tJ 

.'Is instnL:1~ocs r!e vcntil.1~jo prcvisL:is cor:irrcenclcm as 

inst0lns:ocs de dcspociro:~cnt:o, de cscopc c de vcnti la­

f~O <las solas. A vcntiln~5o das salas ~ apoiada por 
ventilo~5o natural. Ar fresco pcnetra nns salas por 

aberturas nas parcdes extcrioras. 

- Abastecimcnto com ar conprimido 

Para o abnstecimcnto corn ar co~prioido ~ concchida uma 

esta~3o centrol de conpress~o com umo capncidade de 
4.000 m3 /h. Os consur.iidores sao abnstecidos por Ui.1 

conduto circular. 

- Abastecimento com 6leo conbust1vel 

As nessecidadcs em 6leo combustive} s5o cobertas por 

um armaz~m de tnnqucs co~ una provis~o de 12 cli~s. Llrn 

conduto circular abnstcce os consumidores. 

- Ahasteci~cnto com aases tEcnicos 

1\ s n e s sec i dad e s c r.l ox i g ~ n i o ( 0 2) e a c i t i I c no ( C 2112) c 

misturo de propano e butano soo cobertas por aas en­
garrafado. Prev~-se um nrmaz~m particular para anran­

tir a provis5o. 
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~no central cor:i i11stjf1Ji~:io rlc dr~~c;1lcific; ~~;r-,, j,;~;l i­

tui~ocs rlc rcfrieJcr<l~~?'io h:Pl co;·10 1•::i cPP'ii1Lo ci1·1;1;l :i'• 

~,~'.C_~_t.1~_i:i::.•'_n_!~:> ':' .. t~ .. ,~.'.}' ,:·~ !.•;: '::•!'}.1 . .',,·,::i .• !:·· 
1
1'i.il ,~ ( ,, 

' , . - I . A I. 
~~-£:~~'.-~~~_:_e I...f2S_~:L!5 __ ~ 

Para o obastcciricnlo cor:i '~!Jlrn ind~istriol prcv:':-sc uu 

dep6sito de ~gua de 2 x 1.000 1:1
3 com instnl<i~;';o de 

ho~.1hngcr.i e o conduto tie tuboocm ncccss6rios. 

Al~m disso preve-se uma redc de ~gun pot~vel co~ Dbns­

tecimento direto de forn. 

A rede de ~gun de cxtin~3o de incSndios com hidrantes 

~ abastecida, em casos de necessidnde, do dep6sito de 

i6gua industrial. 

- Ahastecinento com ~ncraia el6ctdca bcrn cor·:o Ln'jt<J 1.;i­

fOes de corrente frnca 

0 obastecimento da empresa COQ cncrgia e realizado por 

corrente trifflsica de 1/KV, 50 llz. 

As instola~5cs clcctrot~cnicas dn cmprcsa conprccndcm 

as instala~ocs de rn~dio tens5o duma sub-csta~no de 

10 KV e as instala~oes posteriores de tronsformn~no, 

de corrente de iluminn~5o e de for~D, inclusive un 

grupo gerador de emcrgcncia bem cono ns liga~ocs de 

cabo e ilumina~ao cxterioras. 

As instalo~oes t~cnicas de corrente fraca necess6rias, 
como telex, telefone e sinaliza~ao, fozem igual~ente 

parte do programo. 
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3.3.3.2.3. Pr~dios sociais e administrafaO 

- Pr~dios sociais 

Para a instala~5o de guarda-ropas e lavabos ossim 
cono da cozinha com rcfeit6rio silo previstos pr~­

dios separados. 

- Pr~dios de odministra£~O 

Preve-se um pr6prio pr6dio de administra~5o para o 
pessoal de direc~~o e organiza~5o bem cono para o 
da tecnologia, o do abastecimento com material e de 

outras unidades. 

3.3.3.2.4. Concep£5o dos obras civis 

Como se pode ver no plano de edifica~ao do territ6rio 
da empresa, 08 dominantes sao dois pr~dios compactos. 
o primeiro deles ~ o pr~dio principal - a fundi~oo. 
Cada nave tern um vao livre de 24 m. A altura e o con­
prinento do sistema corresponden ~s nccessidades tec­

nol6gicas. 

No se~undo ediffcio compacto sao instalados OS objec­
tos •repara~ao de modelos·, ·mnnuten~ao• e o ·armaz~m 

central·. 0 comprimento do sistena ~ igual cm todns 
as naves. Conforme as necessidades tecno16gicas prevc­
-se um vao livre das naves de 24 e 18 m, resp., fi­

xando uma altura do sistcma de 7 1 2 m, 8 1 4 m e 10,0 m. 
Ambas as constru~5es serao feitas em a~o. Os telhados 
receber5o clarab6ia protcgido contra o sol; ns pore­
des terao adufas que garantem uma ventila~ao natural. 

Todos os restantes ediffcios precisos para assegurar 
um bom funcionamento da empress inteira, podem ser 
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apreciados no plano de edifica~ao, na sua localiza~ao 
e no seu tamanho. Prc~em-se, na sua maioria, constru­
~oes monolfticas de betno armado. Todos os pr~dios e 
~reas sao intcrligadOS por arruancntos (de ~sfaJto OU 

de bet5o). A fundi~ao concebida tcr~ um ramal. 

3.3.3.3. f\:eccssidadcs cm material ir.clusive volur.ie de cntulho 

a) Os principois materios b6sicos e auxiliares sao 
os seguintes: 
- ferro bruto para fundi~ao cinzenta 

em qualidadcs diferentes 

- ferro bruto para a~o 
- sucata de a~o em qualidades diferentes 
- sucata de pe~as fundidas 
- ligas ferrosas em qualidades diferentes 
- el~ctrodios de grafite 
- meios de carbora~ao (granula~ao grossa) 
- pedras de magnesita 
- areia quartzosa seca e classificodo 
- massade quartzito socado 

areia quartzosa revestida por resina 

- vidro solOvel 
- bentonite e barro, resp. 
- p6 de hulha 

t/a 

2.100 

352 

4.170 
2.106 

198 

100 

420 

100 

15.210 

360 

603 

150 

443 

241 

- meios de limpeza o jato em qualidades dif. 70 
- rebolos de esmeril 25 

- resinas para cold-box e hot-box 1.2G7 
- tijolos refrat6rios cm tamanhos dif. 150 

- material refrat6rio (massa) 485 

Este material indica as compras correntes/ono. 
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b) produtos residuais: 

- entulho das oficinos de rnoldagem, de 
prepnra~no do material de moldogem, 

de moldogem de raochos e de linpeza 

- cntulho dos fornos incl. annga 

- Ian~ do despoeiramento por via hamida 

Neccssidndes em cnernio e ne ios 

t/a 

15.450 

1.255 

3.900 

necessidadcs necessidades 
QOr hora 12or ano 

ar comprimido 3.800 m3 12,5 x 10 6 m 
6leo comb1Jstfvel 200 qui lo 650 t 

oxigt;nio 19 3 62.000 m3 r;J 

acetileno 3,5 m3 11.340 m3 

mistura propano/butano 1,9 m3 6.200 m 3 

~gua pot~vel 60 m3 30.000 m 3 

ligua industrial 49,5 m3 160.000 r.1 
3 

energia elt;ctrica 8.400 K\Vh 27.220 t.f.'.'h 

6lco Diesel 100.000 !tr. 

3 



3.3.3.5. Estruturn da emprr.sa c mno-de-ohro 

Sector/sec~5o M~o-flc- Rcln~~o dn mrio-rle-obra em grupos de clnssificn~~o 

1 

Director dn emprcz.n 
com secret~rin 

- deportnMento de 

-ohrn 
totnl 

2 

., ... 

Estado 10 
Maior, composto dns 
fun~oes de: 
• plani ficnpio 
• orgnnizo~no dn 

ernpresa 
• sec~5o jurtdica 

(advogado) 
• segurnn~n dn 

empresn 

op~r6- opcr6- pessoal 
rios rios 
di rec- i ndi r. 
tos 

~ 4 

de direr.-
~no C tHJ-
minst:r. 

5 

., ._ 

10 

quadros vindos mcstres Com-
de cscolllns form. 
surc1'iores c t6cn. 
t6cnlcos 
t6cn. econ. 

G 7 8 9 

1 

1 ::\ 1 

prof. scm 

econ. form. 

10 11 

1 

1 

---------------------------------------------------------------------------------------------
12 1.2 4 :1 1 4 

---------------------------------------------------------------------------------------------
Director de produ~~o 
com secrct6rin ., - - ? 1 - - 1 .. .... -

planifico~ao dn prod. r, - - n 1 .... - ,, 
1 ... •-

e disposi~no 
transportcs intc- 75 - 7n 5 1 - .... ~m .... 40 ·- "'-

riorcs 

'..u 
I 

:..; 
w 

./ 



1 
.., 

3 4 5 6 7 8 I') 10 11 ·-
sec tor- fund. 
cinzent:n 264 ~44 - 20 3 - 12 12Pi ~ 110 
sector-fund.de ll~O llR 1 OS - 13 2 - 7 61 4 44 

--------------------------------------------------------------------------------------------467 340 70 4~ 8 .., 
~l 21.9 1~ ~()1 '-

--------------------------------------------------------------------------------------------
Director de t~cnica 
com secret~rin 2 - - 2 1 - - - l 

tecnologin incl. r~pnr. 

e armnzem de mndr.lo~ 4G - JG 10 12 - i ~() 2 11 
manuten~no l ()() - P1R 12 4 - 4 RS .., 5 ' controle de qun~.c 
labornt6rio 48 - 31 l !) 1.0 - l :is 2 w 

I 

------------------------------------·-------------------------------------------------------- ~ 
10() 117 !"9 27 G 140 7 16 

--------------------------------------------------------------------------------------------
Director rlc f in~n~~~ 
com secrctttrin .., 

'- - - ? ... - 1 - - 1 

contahilidnrlc 11 - - 31 - r-, - - 2() 
c~lculo de cuRf:o~ 

e pre•os l !) - - 1!'1 - 4 - - 11 

--------------------------------------------------------------------------------------------
4~ 48 lO 3.9 

---------------------------------------------------------------------------------------------

(,j 

.ti. 
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1 

Director de comprns c 
vendas com sccret6rin 

abostecimento d.nnt. 
• compras 
• armnzens e reccp­

~ao rJo mntP.r it. l 

vend as 
• tratamcnto rle re­

qui si~oes, scrvico 
vendas e contnGi-

? .... 
-
2 
... ... 

10 

2G 

2 

1 idade 15 
• armnz~m de produ­

tos finais c 
despncho 26 

3 4 5 

2 

2 
10 

20 6 
.... 
" 

15 

21 ~) 

6 7 H 

- 1 

- 1 - 1 

- 1 1 

- 1 

1 4 

1 

9 

1 

10 

2 

7 

10 

1 

l 
A 

3 

1 

R 

4 

ll 

11 

14 

-----------------------------------------------------------------------------------~--------83 41 42 1 '1 2 20 26 25 

--·-----------------------------------------------------------------------------------------Director de nrlministr. · 
com secret~ria 2 - - 2 - 1 - - 1 

- sec~ao de 9undros 5 - - 5 - ~ - - 2 
qualifico~no n - - A 2 3 2 - 1 

- admin. gernl 14 - - 14 - 1 - 4 7 2 
instala~5es sociais fi - - 6 - 1 ~ 2 3 
• pessoal de cozinhn l2 - - 12 - - - G - G 

(pessoal dr. nss18tcn-

----~!~-~~~!~!l--------------------------------------------·---------------------------------

efectivo totnl 
da emprcsn: 

47 

f~ [",:1 T'!O 24R 

,17 

'.>f',(j ... ' 

,., 
<-

42 

9 .., ... 12 14 R 

~'.1 ~1 ~n1 104 2Pl2 

w 
I ..... 

:.,.;i 
.ti. 

CJ 

,r 
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3.3.3.6. Necessidades em modelos c caixns de machos 

Visto a estns nccessidades tratn-sc do cquipancnto 
prin~rio em instrumcntos de mold<igcm. Este eq•1ipar::cn­
to prim6rio garante a produ~no de fundi>iio durnnte os 

pri~ciros dois cnos dcpois do pSr da e~prcsa en fun­

c ionrn1cnto. 

Scr6 nspirada a estrutura scgvinte dcstes instruncn­
tos: 

madeira material netal metal 
pl~stico lcve f erroso 

modelos 50 % 25 OI 25 OI 
/.:J /'.J 

caixas de macho 75 % 5 % 20 

Os custos do equipomento prim~rio monterao em: 

0 1 96 milhoes de dolares us, aproxim~damente. 

01 
A> 

3.3.4. Estudo do Projecto para D ConstrufDO Nova dfl Fundif3'_£ 
de Alumf nio em Luanda - FundifaO ~~ 4 

~.3.4.1. A dimensionae~o da fundif50 

A f~brica de fundi~5o est~, em primciro lugar, espc­
ci al iznda na fabrica~ao de pe~as fundidas de alumf­
nio para os grupos de produtos seauintes: autom6vcis 
leves, camioes, autocarros, tractores, cai·ros de re­
hoque e ciclomotores hem como para ceifeiras e n6-
qu i nas de 1 avar. I\ fund i>ao est6 pro j cctada f· Jr ur:ia 
capacidndP. de produfOO anual de 2.400 toneladas de 
pe~os fundidas de liges de alumf nio. 

Esto 1uantidade corresponde ~ massa de todas as boas 
pe~as de fundiFao em bruto a sere~ produzidas anual­
mente com 3.400 horaa efectivas de prodt,ao em opern-
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~ao de dois turnos. 

o dincnsionn~ao da fundi~ao bnsea-se na gnua scuuin­

te de produtos dcsejada pclos fahricuntcs finais co­

mo consu~idores principais de pe~as de fundi~3o nc­

cess.1rins: 

- pe~ns de fundi~no para nuton6vcis levee; ~5.000 p/o 

( sern r:iotores) 

de fundi~no . - nu to- 10.000 p/o - pe~ns pnra Cur:llOCS e 

carros (sem r.10torcs) 

- pc~'1S de fundi~ao para tractores 6.800 r/a 
(sem motores) 

- pe~as de fundi~ao para ciclonotores 34.000 p/a 

- pe~as de fundi~ao pnra n6quinns de lnvar 0.700 p/n 

- pe~a~ de fundi~ao para ceifeiras 1.120 p/n 

Com base destes representnntes r:iencionndos, o prograua 

de produ~ao previsto ~ especificado no se~uinte: 

1.Pe£BS de fundifaO para nutom6veis l~ves 
Cerca de 8 a 10 pc~as diversos de fundi~~o rnra 

cada produto 

alcance de peso: cerca 0,1 0 7 kg/pe~o oc fundi9~0 

Especificn£5o: pe~ns pcquenas, pe~as de cnixn, 

flanges, pe~os de direc~uo, com di­

mcnso~s at~ a 800 x 500 x 200 rnrn 

aproxir:rodamente 

2. Pes;as de fundi fBO para car.iiocs e outocnr~ 
Cerca de 15 a 20 pe~as de fundiFao difercntcs 

por produto 

alcance de peso: at~ a 15 kg/peFo de fundi~ao 
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Especificnf5o: pcfas pcquenns divcrsns, pc~os de 

caixa, com dimcnsocs de 800 x SOO x 

250 mm 

3. Pes;as de fundif;lo pnra tractorcs: 

4. 

Cerca de 5 PCf<JS de fundif?iO difcrcntcs ror pro­

duto 

alcnnce de peso: cerca de o,os a 10 ko/rc~a de 

fundifOO 

Especificarao: 

Pe~as de fundi~ao 
Ce re a de 20 pe~as 
produto. 

Alcance de peso: 

Es£eci ficas:ao: 

pcs:ns pcquenns divers<is, ta~;1p<is, 

com dimcnsocs de cerca de 1000 x 

800 x 200 r.im 

~ora Ciclonotorcs: 
de fundi~uo diferentes por 

,. 
de 50 "' 1 kg cerca g a cc re a 

pe~os pequcnas divcrsas, pep1s de 
caixa, pe~DS de motorcs, pe~as de 

freio, peplS de rodo, com dincnsocs 

de 300 x 150 x 100 rm 

s. Peias de fundifaO para !.l~guinas rfe In_~ 

Cerca de 3 a 5 pc~as de fundi~no divcr"sDs por pro­
duto 
Alcance de peso: 30 g a cerca de 800 g 

Especificas:ao: pc~as de caixn, pc~os pcquenas di­

versns1 com dimcns5cs de um di~rae­

tro de 100 x 50 m~. 

6. Pefas de fundifaO para ceifeiras: 
Ceres de 5 o 8 pe~as de fundi~ao diferentes por 
produto 



3.3.4.2. 

- 3-138 -

alcnnce de peso: ccrca de o,s kg a ccrca de 11 kg 

por pe~a. 

Scm haver conhecim.;ntos poruenorizcidos sohre as fl<'):nS 

a fund i r I ~ ava Ii ado de que cc re a de 40 j~ da anria de 

produtos ossu~idos - con base na diracns5o geon6trica, 

n6oero de unidlldes e estrutura de rundis;i:o - s2r7io f.1-

bricndos no processo de fundi~no cm cofpJillias. Ccrca 

de 60 % da garna scr5o prorluzidos no proccsso de fun­
di~5o a pressiio. 

Portanto, 0 volume total dP produ~ao de ccrca de 

2.400 toneladas/ano ~ classificado em valores par­

ciais deprodu~ao de cerca de 

960 toneladas/a para a fundif;O em coquilhas c 

1440 toneladas/a para a fundi~ao a press~o 

~nis explica~oes com respeito aos proccssos tecnol6-

gicos principois seroo feitas no ambito da rlescr!~no 

das respectivas sec~oes de fabrico. 

solus;ao t~cnica 

Foi escolhido um variante como solu~~o t~cnicn, que 
possibilita realizar todos os processos tecno16gicos 
principals num ediffLio. 

3.3.4.2.1. Secs;oes de fnbrico da funrlifao 

As scc~oes de fobricns:oo, a st.a si tua~oo J? r..·rnnjo, 
uma ~ outra, ser5o previstos de maneira quc 

- sao possfveis a coloco~ao, 0 funcionamento, conser­

va~ao e manuten~~o hem como repara~5es dos equipa­
mentos tecnol6gicos, 
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- o f luxo de mat~ria dentro da f~brica de fundi>ao 

recebe um sentido de direc~ao, 

- sno possibilitadas, sem inpedir.cnto, a rcncssa do 

Petal lfquidu ~s sccs:ocs, a continua~5o de trans­

porte dcntro da ftibrica hem co:10 a cxpcdi s:(io d.:is 
pcs:ns de fundi~5o fabricndns. 

Indcrendcntcmcntc dos lr<rnsporl:cs ncccss6rios no solo, 

o transporte cor:i- auin.fostes de ponte nas secs:ocs prin­
cipais scrfi possivel de mancira co~binada. 

O arrnnjo das secs:oes de fabrico individuais ~ planen­
do no interesse de um decurso de traholho e fluxo de 

material optiaais e mostrado na •planta do aproveita­
~ento da area• na p6gina anterior. 

o ediffcio principal - a fun~i>ao - est~ projectado 

em forma dum edif!cio compacto de um nndar. Subterra­

neos pa~ciais sao previstos na secs:oo de fundi~ao. 

As linhas tecnol6oicas serio instaladas, pre~oninante­

ncnte, em naves de 0uindastes, de mancira quc for pos­

sfvel usar os guindastes j~ durante a montngem c, mais 

tarde, ol~m das suas fun>oes tecno16gicas, tomb~rn en 
fins de reparar equipa~entos pesodos. 

Objecto 1 - Armaz~m da seCfDO de fundif5o 

Diante da sec~ao de fundi~ao achn-se o ohjecto 1 - o 

nr~az~m de moteriois b~sicos e auxilinres para n sec­

~5o de fundi~5o. Todos os materiais b6sicos e auxi-

1 iares, sobretudo o material b6sico, isto ~, o olua!­

nio sider6rgico em lingote, seroo armazenados em pa­

letes. Um guindaste assegur6 o movimento dos materiais 

dentro do armoz~m. o transporte dos materiais a sec-
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c;o de fundi~~o e vice-versa efectunr-sc-~ mcdiante 

de empilhadoras de forqueto. 

Ohjccto 2 - Secf5o de fundif5o 

A sCCfDO de fundif5o est~ projectmla de tnl runr~irn 

que for pos~1vel por o disrosi~no, si~:1ulLrnr~0:1cnte, 

metal lfquido e fundfvcl de qualid.-irlcs uifcrcntes p~­

rn a fundi~no cm coquilh;:1s e a fundj):OO n prcss?io. 

Cor.i isso pnrte-se de quc cnda forno de fundis;3o cs­

tiver em funcionamento durante 2814 horns por nno. 

Quatro fornos de cadinho de indu~5o da frcquSncio ciQ 

rcde aquecidos electricanente, cada um co;n ur.ta cnpn­

cidnde volun~trica de 860 kg, possibilita~ u~ rendi­

mcnto m~dio de 360 kg/h metal lfquido por forno, opro­

xir:rndamente. 

o rcndimento total dos fornos de fundifao na bnse 

do fundo de tempo plnneado e no caso da rcaliza~no 

sistem~tica da manutenf~O preventiva i~porta-SF em 
cerca de 4000 toneladas de mctol lfquido ror c:rno. 

Al!m disso, ser~o previstos os seguintes c~uipa~entor 

- uma sec~ao de codinhos para prcp<1rar e tratnr ca­

dinhos e utensf lios de fundis:ao, 

- aparelhos de pesage~ para a detcrrnina~uo quantitn­
tiva dD carga de fundi~ao inclusivo dos r.rntcriais 

auxiliares necess6rias de func.fi~Eio, 

- instrumentos de medir temperaturas para obter o 
temperatura mais favoravel de enchimento, 

- uma instala~~o de guindaste para o transporte dcntr11 

da funcliFao. 



- \ 

- 3-143 -

Objecto 3 - FundifaO em coguilhas 

Na fundi~io em coquilhns as pe~as fundidas ser~o fa­
bric<,das com r:1.1quinos de funriis;ilo cm coquillws pr.la 

grnvi dade. Part i ndo de ur.ia .-:;;1pnc i dnde r:16d i a rle c<Fia 

ri~quina de ccrca de 50 toneLHJns/<rnO, para a prorlu.-iio 
nnua l prcvi st a de cerca de 9GO t.onc 1 ndns/ano de l 1 oa 

fundis:5o scri~m neccss~rins 20 G6quinas. Cnrla n~quina 

de fundi~ao cr:l coquilhns dis~oc de um forno ouardcJr 
quen te. A a Ji mcntas:no com nettl l l f riu ido des tes fornos 

de guardar quentc cfcctua-se com empilhndeiras de 

forqueta que tSm basculadorcs cspcciais. 

As pe~as fundidas scr5o transport~das para o departn­
nento de tratarncnto posterior em recipientcs trans­

port6vei s por meio de guindaste e elevadores de for­

queta. 

Objecto 3a. - Oficina de moldar r:rncfios 

A secs:ao de fundi~ao em coquilha~ inclue, ao r.1eswo 

tenpo, o locol de produ~ao de machos. rartc-sc de quc 

machos forem necess~rios para cerca de 60 por cento 

de todas as pe~as o serern fabriccdas no processo dn 

fundi~ao em coquilhas. 

O requerimento cspecffico de mnchos ~ avaliaclo com 

c&rca de 0,5 toneladas de mnssa de ~achos por tone­

lada de fundi~5o. C-om isso, pode ser previsto um rerp1c -

rimcnto anunl de mnchos em raontante de c&rcn de 290 
toneladas de massa de machos. 

Tomando em contn perdas de 10 % causadas durante o 
transporte e tratamento aumenta-se o requcrimento 
total a 320 toneladas de massa de macho por ano. 
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A massa de machos ~ produzirla com quntro m6quinas 
para nold2r machos. 

Para trnnsporte e nrr.i<lzenaoer.i dos mllchos f .Jb1~ i c,1dos 

scrno usndos pal ctcs rfc fuci ros, P.Stnntcs de Qrodc 

co::io l:amb6r.i cl ev .. 1dor~s de f0rquct:r.o. 

Object<_? 4 - FLir)di~no a pr~~s_s?i_<?_ 

Na secc5o rla fundi~5o a prcss3o ~ prcvisto a c0loca­

~uo de 25 r.i~quinas de fundi~iJo a prcssno. ,\ Lose p.'."lrn 

cs col her o tar.rnnho e n6mcro dns 1:i~qu inns c o scgu i ntc 

distribui~ao. 
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assumidas das por~08s de r.1<:. s~a s do oar.ia: 

50 ('' de pe~as ::orrespondem a 720 t/a ,J 

30 f" de pei;as correspondcm a 432 t/a ,;:i 

20 !'' de p2i;as corrcspcnda1:1 a 238 t/a. ,J 

:=ste arranjo condiciona tr~s ta1.1an:10s de r.i~uinas di~~­

rentcs. 
1. 0 ra ra poi;as ;-;: ranC::,Js: r:i~auinas co::-; Ui~a 

I 
for.;:i c.'c 

C::c 100J toncl~~as 

capacidada de c~quino 

2. 0 ra ra per;i::ls m~c!:i.as r.i~quinas cor:i u:-::a for;a clc ~c·c:~o 

de 400 t 

capaciclade: ca. de 90 t/a 

3.° Fara pei;as pequenas:r.i~quinas com uma fori;a de fecho de 

150 t 

capacidade: ca. C::e 40 t/a 

~esta maneira,serao usadas as seguintes m~quinas: 

- duas m~quinas de 7undii;ao a pressao com 1000 t de for~a 

de f echo 

cinco rn~quinEs de f~ndii;§o a press~o cor.1 400 t ~c fori;o 

de f echo 

- dezoito m~quinas de fundii;~o a prcss~o com 1SO t de fori;o 

de f echo. Todos as ~5quinas de f uncii,ao 0 prG~~~o sao G~Ui­

pada s com fornos de 0uardar qucnte .~stes rorno: F:i~entar-~r­

;o da mesm~ maneira como os previstos no objecto tt~ec~~o d: 
fundii;io em coquilhas". 

As ra~quinas de fundi;;o ~ press&o scr5o prc-squecidas co~ ~~= 
11quido.Est~ prcvista u~a instala~5o de abastec:nento do C~~. 

0 transporte combinado de m~tal 11quido, p2~as fundidas c OLl­

tras coisas efectuar-se-a por meio de cuindsstcs e atrav~c de 

meios de transporte ao r~s-do-chao. 
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No departar.ientc de tratur7",ento pcsterior. cs 3C.s: r.~;-: .!c 

alimentac;ao e corte. restos de maci1os e rG'.Jaro.::.:s 1.c:t~} ::..­

cr:s serao rer.iovidos d-3s ?e<;as de fundi~3o em :)ruto. 

pelo proccsso C.:e fu;1d~~<;ao a press3o scr8o s.:y:r:C:c:~ e r::­

'.Jaro<:Jd~s corii ferr<Jr.1ent.:s de corte cr.1 prcn:;os; :.:.sto ·.::'.o 

10:_-.:l t/a • 

. ;s pec;as de fundi<;ao er.i co0,uiL1Gs (ci::rca de 30 ~~ c'.:::s pc­

c;es de fundic;ao a pressao) serao s";Jar;;..c.ic;s e reJc.;r'..:i:::cQs 

manuelmente ou com r.ieio de serr::.;s, fsrr:Jr~·::.:;1·:.;3 de c:ir cc .. -

primido, r:i~quinas de cortar e af~_ar - isso corrE:sr0nce .. 

cerca de 1400 t/a. 

Alen da aplica~ao de cerca C.:e C:cz::ss . .-cc cst<:..r·,, s, cc;·~c ~J.-:.­

vistas serras de fita, aparelhos d.:· c:;f'lerilar OL• rr:ctifi'.:> -

doras com montantes, come t<.imb':.:m una rccti.;ic-- ·'era vi::.i-~- t' 

ria cie deslizamento.O transporte Geiitrc c;-:.;ste 0:1jr;:ct..: c -

o!:>jectos e departar.ientos adjc.:cent-.;s e·:=ect:.wr-~c-& per i E­

de ve1culos de t ransporte ac-r~s-do-c;1ao. 

Cbjecto 6: Expedi~~o 

No departamento de expedi~ao cs pec;as de f:.inci~5o cm .:..r·_11. 

limpadas, serao preparadas para sc rern ( 1 ~ 

tuar-se-fi,mais uma vez, um controle c;uantita~·ivo cc•1:1 vi. 

a n~mero e peso das pe~as. 

C transporte serA assegurado por meios de tronsportc uo r· 
do-ch~o e empilhadeiras de forqueta;para a armaz~nagc~ in­

termedi6ria serao usados palctes e recipienteG p~qucnos. 
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3.3.4.2.2. Seccoes e instalac~es secund~rias e auxiliares 

co~struc~o. ra~nutenc~o e armazenagern de DO~elos 
~ caixas de machos 

~~~~~~~~~~~~~~~~ 

: : a s .:: c ~ 8 o d e con s t r u c 3 o d e node 1 o s e ca ix:. s c c ;- :: J .~ 

erect~a~-sc, segundo o"princ~pio de oficina", a c~~­

stru:;ao novae a r.1anutencao, repar<:ii;~o e <:.ir;,,;-:c;.1::., __ :~ 

de 1°odelos e cc.ixas de nac:-1os.C trat::.::v:;nto ::r~ feito 

r:o:::nual~.:;:.1te em luc;urcs de tr::;:.;;:;1;10 c;~,:;,ci<.ri: t~:~ ,-

8 q u i p ;::1 o ci o s ci e n ·::: c c s s i r ~ ::. s r~ ~ c; u i no s e e: ·=: ~; i r ·. . :::: n t o s t ·_, :: · 

nolticicos. 

G arr:ia~~'em de r:;odelos e caixeis cc r.1ac:10s ~ lic;c;do dir ~ 

ta~ente ~ seccao once estes s~o faoric3dos. 

Os modelos e caiX&S de r.iachos serao arraazcnados er.: c'.:.­

tantes ou no solo. 

r-:anut en ca 0 

A tarefa da seccao de manutenc~o consicte GQ rcalizar, 

de maneira planificada, ~cdidas preventives ~e manuten­

c§o bem coma reparac5cs em equipa~cntos i i~s~ala~~cs 

de abastecimento. 

Serao incluidas as se~uintes sec~ces 

- manutencao de instalacocs 
- oficinas mec~nicas 

- manuten~ao de edif1cics 

- bases de repara~~o 

Armaz~r.: 

C·&rmaz~m compoc-se de um u r1:1o::cm cent rc;i l p~: 1·e toc'.os c -

ma~eriais bfiGicos c auxiliares cr.:prr.:-:ados 1iOS prccc::·~ 

tecnol~gicos principais,~um armaz~r.1 de matcriais aux~­

liares corn nDteriais deste tipo c pecas de rcserva e t s­
£&Ste, dum armazem de 11quidos combust1veis c dum er~~-

zem de desperd!cios (ao ar livre). 



~ a tarefa do sister.ia de transport es internos e cfcst1:;; r 

todos os transportes ao rf:;:;-dc-c:1~0 01Hre os OJjr:ctcs ':-­

r:io tc:n~·)~r.1 dr::ni: ro e fora cia fund:i_t;'.'.'Jo.Fa ra ;_::;,~o :1ti d C::'_:-

r.,t:J\/ei.s. 

- Lajoratflr:.o 

C laboratfirio ~ projcctudo de r.ianeira c;ue for fJOSG~vel r·::-­

alizar todas ::is nn~)_is;:;s er.i boa c;ualidude c C:L't:•nti.ciacc ::·_;­

ficiente. 

Ins.talar;ocs _c'_'.) __ a':::a_~t_e_ci_'.~~ e canaliz_255o 

Jr st o la r; oe s c ::: __ v_::ri t ~1-.~ ;:a c 

As instalar;~c: do ventil~~5o prcvistEs ~branc~~ instcl~­

r;oe~ tecnolt:::cas co ar cvacuacio, ins:Eilar;oc;; Le e:xtr.:..:--

da s s:. las. 

A exhaustar;5o das 6ai~o ser~ apoia~a por ve~:il~r;~o na­

tural. 

Uma esta~§o de cor.ipreosores central com um rendi~snto h• 

rfirio de cercr. de 4120 m3 st:rvir~ pora abast'.Jccr ar co: 

primido. Os con3umidorcs SEr~o ~bastecidos por via de t. 

tubagem em encl e tu0ogens dcrivadas. 
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Airnstecir.lento com figua potflv\:l, f.i~·Ja industrial e ~cua 
para extinc;ao de in_c_~_n_d_i_o_s ____________ ~----

Para abastecer 6gua in dust rial scr6 planeado ur:i rcsc r­

va t~rio de ~gua coo ura volu~e de 2 x 1000 m3 com insta­

lar;no de bor.ibas bcm corao a rede de tuoagcm necessr:i ria. 

Ser6 tanb~m instalada u~e rede de ~sua pot~vel con ali­

mentar;ao directa de fora. A rcde de ~sua pora ext.i_i;5o 

de inc~ndiOS com t Oi:laUOS dG ~ sua SC rfl B 1 iC.13:1 tada , Cr.I ( .~ -

so de necessidade, do r8scrvat~rio de industrial. 

AbasteciQento com 6~ua ref rioerante 

Para abastecer os consu~idores tecnol~gicos com 6sua rc­

frigerante serao previstas uma instalar;~o ref rigerante 

central com descalicicar;ao e tratanento de ~nua conbin~­

das bem c.o~o u~a tubagem em anel. 

Abasteci~ento dom 9!Ses t~cnicos 

O requerimento de acetileno (C2H2 ) e oxir~nio (02 ) ~ de 

cobrir com garrafas de gases.?ara o "stock" ~ planeado 

armaz~m de garrafas de gasas. 
Uma instala~~o para abastecer g~s liquido que se co~pac 

··­._1 •• 

de evaporizador el~ctrico, bo~bas, reau:ador do cis c r~­

servat~rio para gfls 11quido com um volur:;e noninal de 3?:-:.3, 

abastecer~ os consu~idorcs tecnol6gicos por vio de uraD tu­

bagem em anel e derivada. 

Com uma necc::.sidade de gCis de 21,6 m3/h f) prcvisto Lw 

"stock" de g~s 11quido pDra ccrca de 25 dies.(no dcp~si~G). 

, 



Abastecimento com energia el~ctrica e instala;~es 
de pequena amperagem 

C abastecimento da f~brica con eneroia el~ctrica s2r~ 
avaliado com 10 kV de corrente trif~sica e 50 H~. 

As instala~~es el~ctro-t~cnicas da f~brica abrangcrn as 
instalac~es de m~dia tensao de uma estacao de alimcn­

tacao de 10 kV e das instalocoes transforNadoras e cqui­

pamentos subordinados, as instalacoeo de corrente de 

forca e iluminacao inclusive as do abasteci~ento de cner­

gia de emerg~ncia bcm como ilu~ina;ao e cablacc~ c~tc­

rioras. 
Sao tamb~m previGStas as insta!acoes ncccss~rias do cor­

rente de pequena amperagem co~o instalac~es ce telex, 
telef~nicas e sinais. 

3.3.4.2.3. Edif1cios scciais e de administracDo 

Edif1cios sociais 

Os quartos de vest ir, lava bos e rct re tes bcr.1 coi.1c us in­

stala~aes de cozinha e cantina ser§o instalodos cm ~~i­

f1cios separados. 

Edif1cio administrativo 

Pera o pessoal da di recc;r:lo de f6 brica e o pcGSOu 1 c:-:.. ri~c n­
te das unidades estruturais de t~cnica, de cco~o~~~ bo8 

como de outras unidades ser~ previsto um edif1cio ;.ic;i:lini­

st rativo. 

3.3.4.2.4. Concep~ao das obras civ~s 

O projocto das o~ras civis mostra que dominantes c5o dois 
edif1cios compactos.o pr imeiro edif1cio 6 ~principal, 
quer dizer a f undi;io. As naves t&m um vlo de 24 m c/ou 
12 m.Altura e comprimento de sistema correspondem 4s necessf 
dades tecnol6gices. 



0 segundo edif1cio compacto cont~m os objectos seguintes: 

fabrica~lo de modelos e caixas de machos. laborattrio, 

manuten~ao e armaze~ central. 

0 comprimento de sistema ~ o mesmo para todas as naves. 

Em correspond~ncia com as necsssidades t~cnol~Qicas. c 

v§o das naves foi prcvisto com 24 e/ou 18 m ; a alturn de 

sistema com 7,2 m. 6,4 m, 5,0 m. Cs dois edificio~ co~­

pactos serao feitos cm a~o. 

Os telhados terlo clarabfiias com protec~~o conrra a luz 

do sol, e as paredes exteriores ser~o eqt!ipadas com per­

sianas, de maneira que seja garantida urns ventilo~~o n~­
tural. 

Localiza~io e tamanho de todos os edif1cios outros neccs­

s6rios para um born funcionamento da f~brica podcm scr to­

mados do plano geral da f6brica ("lay out") .Predor.iir.ante­
mente sao previstos edif1cios de concrete de a~o monol1ti­

cos.Gs edif1cios socieis e de administra~ao serao constr t:­

idos em forma de edif1cios com estrutura met~licas. 

Todos os edi f1cios e ftrees livres •erao ligados cnt re si f-''" 

ruas (de asfalto ou betonadas). 
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3.3.4.3. Necessidade em materiais,inclusive entulho 

a) Os materiais blsicos e auxiliares mais importantes -sao os seguintes: 

- alum1nio de fundi~io de qualidade 
di ferente 

- material auxiliar de fundi~ao de quali-
dade difereinte 

- areia siliciosa revestida de resins 

- massa socada de quartzito 

- 11quido de acabarnento para coquilhas 

t/a 

2.526 

144 

320 

150 

?. , 5 

meio de separa~io para moldes e pressao 14,5 

- a~o para tratamento a quante de ~ualida-
de diverse 40 

- a~o de constru~io de qualidade diverse 20 

- ferro fundido cinzento de qualidade diver- 40 
sa 

b) En tulho 

- entulho de machos da fundi~ao 
em coquilhas 

- entulho de fornos incl. esc6ria 

- limalhas de fundi~ao vindo da sec-
~§o de limpa r 

3~0 
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3.3.4.4. Necessidade de eneroia e meios 

por hora por ano 

Energia el~ctrica 9000 k::h 29 000 ti.','h 

Ar cor.iprimido 2600 m3/h 8 880 000 m3/a 

Mistura de propano 
r.13 /h e butane 21.6 70 000 m3 '~j I < 

Cixigenio 2 000 m3 •. I LI 

Acetileno 1 700 m3;._, 

,!·,gua pottlvel GO m3/h 25 000 rn3 ;·-'· 

:"-\gua industrial 50 m3/h 170 000 3 , m I .. 

Oleo Diesel 50 000 1 tr, j 



3 • 3 •. 4 • [. • ~-=:_' . .'·-~_':': ':._'.~~:~·-~ -·~-- .... _ .. , .... ·~~-~----·~-)--'·'--· ..... - ·~ - . 

Llec~§o/Oeparte~onto :f~ctivo Diatribui~~o du U u ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ c 
tot:.:il m -d -o em . • • • ,\d- QuecJros com fur- mes- oper. es- oeerAri 

oper&rios operar. 1;iini-mai;=to clc nivel su- trc~ ;:>cci~liz. n~o esp 
directos inJlr. str. p~rior ou m~dia 

teen. economiQ teen. econ. 

1 I 2 3 4 5 6 7 3 9 10 11 

Director da empre-
sa /sec ret6 ria 2 2 1 1 

- escrit6rio /ju-
rista 

.-- - organizacr!o 

,.1, - planificac;ao 

- segu ran;a/p ro­
t eci;a o no t ra-
baHlo o 8 2 3 1 2 

10 10 3 3 . 1 3 

Director de produ-
~ao /secretA ria 2 2 1 1 

- plenificac;Do/dis-
posic;llo 6 6 1 2 1 2 

- transporte interno 54 50 4 1 2 20 1 30 

realiza;io da pro- 200 182 18 4 8 95 6 87 
ducriio 

262 182 50 30 7 2 10 116 10 117 

--------------------------------



-------
1 2 3 4 ::.. <) 10 ~ A 

u ; v ~· 

Diractor T~cnico 
com secretf.lria 2 .... 1 1 .r.:. 

- tecnologia com 
fabricacao de mol-
c.Jcs/a rmazenaoem 138 108 20 12 5 105 4 12 

- ma nu t t;rn ~II o 97 85 12 4 4 82 3 4 

- controle de qua- 28 20 8 6 1 20 1 
lidadeLlaborat6rio 

265 213 52 23 10 207 9 16 

Director de f inan-
IL .• , 

~a~ com secrotOria 2 2 1 1 If\ 
.-

I - contabilidade 20 20 4 24 
('' 

- despe3as,calcula-
c;oes, ,erec;os 12 12 3 9 

42 42 0 34 

Director de compra 
ovonde com secretOria 2 2 1 1 

- materiais 2 2 1 1 
- compra 9 9 1 1 7 
- armaze~agem incl. 

recep~ao das mer-
cadorias 21 17 4 1 1 8 3 8 

- compra 2 2 1 1 
- servi~ao de cliente10 10 1 2 2 5 

la ,calculai;'Oes 

- armazem de produtos18 15 3 1 6 2 9 
f ina is/exped ic;a o 

64 32 32 1 7 2 17 20 17 





3.3.4.6. Necessidade de modelos e caixas de machos 

Trata-se, neste ceso, do equipamento primArio de 

modelos e ceixas de machos. 

Este equipamento primtlrio vai segurar a produ~ao 

de pe~as fundidas durante os primeiros quatro anos 

de produ~ao. 

Recomenda-se a seguinte estruti:r~ da exist6ncia c.ie 

modelos e caixas de machos: 

coquilhas 

moldes de fundi~ao 
a pressao 

40 ~ da produ~So, aprox. 
60 ;.~ da prC'dL·i;ao, aprox. 

Os custos do equipamento primArio montam a 

US-J 3,2 ~ilh~es , aprox. 
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3.4. Necessidade de nao-de-obra e medidas de f orraa~~o 
profissional 

Para as quatro fundi~oes propostas precisa-se de 

seguinte rnao-de-obra: 

Empresa Q u a 1 i f i c a ~ a 0 

Especial is ta s com I lest res 
forma~~o superior 
ou m~~ia no sector 

Cpe r~ ri os Cpc: rf. r : s 
especiali- ajucla:i _. 3 

zados em 

t~cnico econtlmico 

Fundi~ao 1 61 49 

Fundi~ao 2 56 42 

Fundi~ao 3 42 33 

Fundi~~o 4 35 27 

Necessidade 194 151 
total 

69 

39 

31 

24 

155 

t~c- cco­
nica nor.iia 

774 151 

536 125 

391 104 

351 QC 

55C 

3S18 

252 

1r:_:-: 

---·---
2.052 4~,. 

'\,.,.h,, 1.3G3 

E de sup or que nao haja estes quadros com qualificor;:ic cor-
respondente.Por is so pa rte-se da necessidade de forr.10 r todos 
OS quadros atr6s mencionados .rJa planifica~ao exacte da f:r.p re-
sa quanto ao emprego dos especialistas prcpe rados hfl r;ue vc­

ri fi car a possibilidade de trocar quadros com fundi;v~c j~ 
existentes p~ra que for poss1vel tamb'm nas f~bricos novas 

empregar quadros com experi~ncia profissional.Os ope rr.. rj_oo Dj~' 

dantes devem ser instruidos direitamente no procccoo ~o pro­
du~ao. 

Com respeito d prepera~ao de especialistas apresenttw-G~ ao 

seguintes propostas: 

- Prepara;io de quadros com forma;ao de n1velsuper1or ou 
m'dio 

E recomen~lvel preparer estes quadros - tamb'3m nas especia-
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lidades t~cnicas como nas de economia - em institui~oes 

do estrangeiro. 

A preparacao dura cerca de quatro anos, disso um ano o 

aprender da 11ngua estrangeira e tr~s anos a prepar.:li;ao 

especial. 

Condi~oes pr~vios para o envio dos quadros a scrcm for­
mados sao: 

- uma forma~§o profissional 

- e/ou curso liceal 

acabados. 

Prepara~ao dos mestres para a fundi~ao e as sec~oes 
secundArias 

Estes quadros deviam ser preparados, em parte, em An~ol: 

e no est rangeiro.Especialmente os me st res para as s0· ·;u _ 

secund6rias deviam ser prepa rados n88 empresas ind us t ri<; :.: 
angolanas jll existentes. 

A proparacio no estrangeiro dura cerca de tr~G snos, ,· ~s' -

um ano o aprender da 11ngua estrangeira e dois anos <. pr-: 

pa ra~ao especial. 

Forma~Do dos op£r6rios especializados er.i profissoes ",~,c­

nicas e deeconomia 

A prepara~io de especialistas no sector da economia on-

tas do trabalho fabril, contabilidade etc.) ~ recor:ic '1vc: 

realizer em empresas e insti tui~oes angolanas jl:i exi: :n­

tes. 

Os opertt rios especializados em profissoes t~cnias cir~· : ;)r,; ~ r 

formados numa empresa especial de aprer1dizagem a scr , i'io­

da em Angola •. Esta empreza de aprendizagem de ser er" ·'.u 

antes da constru~io das empresas de produ~ao. 

Esta empress de aprendizagem devia ser projectada co · ~, 1 

capac;idade eiue _foese poss1vel aesegu ra r a forma~no n , 1 

duma qJantidede m6di• de aprendizee, compensando a c 
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mAxima esperada para o per1odo de 1996 at~ 1998 por 
medidas organisat6rias ( trabalho em turnos, sobre­
carga temporlria de gabinetes e oficinas). 

At~ ao momento correspondente deviam-se verificar se 
jA existirem OU nao empreses de aprendizagem de ou­
tros ramos de ind~stria onde for poss1vcl formar,pelo 
menos, uma certs parte dos operArios para as fundi~nes 
novas. 

Depois de 1998 a proposta empreza de aprendizagem pode­
rA ser usada para former, continuadamente, oper§rios es­
pecializados para a economia nacional de Angola. 

A empress de aprendizagem deve ser equipada de tal mancira 
que for poss1vel former oper6rios especializados em 

- fundi~ao 

- constru~ao de moldes 
- trabalhos de outros sec~~es auxiliares e secund~rias. 

£ recomend§vel alojar os aprendizes durante a sue forma­
~ao prof issionel num interneto. E depend@ncia da profis­
sao concrete, a forma~ao profissional dura ccrca de dois 
anos. 

Como professores e mestres na empress de aprendizagem no 
per1odo inicial podiam ser empregados especialistas de ou­
tras empresas de economia nacionla de Angola ou especia­
listas estrangeiros.Os ~ltimos devem ser substituidos, poG­
so a passo, por especialistas angolanos com educa•ao su­
perior ou de n1vel m~dio entretanto preparados. 

Organiza•io des medidas de f orma~ao prof issional 

As medidas de forma~ao profissiona1 devem sor realizadao 
antes da constru~ao das fu~di~oes novas. 



\ 
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Os especialistas com educa~io de n1vel superior ou m~­
dia deviam trabalhar nas sues empreses futuras a partir 
do in1cio de montagem delas. 

Os mestres deviom estar a disposi~ao no momento do in1-
cio do pOr em funcionamento. 

C·s ope rA rios est: ecia lizados necessfi rios dc:ve ra o te r aca­

bado a sua formar;ao profissional .aproximada~ente, na sc­

gunda metade do per1odo do pOr em funcionamento. 

Esta disposir;~o exige planear a formar;ao profissional de 

seginte maneira: 

Preparar;ao de quadros com educar;ao de n1vel superior ou 

mf:ldia 

Per1odci 1989 - 1996 

Empress NClmero de espe- In1ncio da Fi1:1 da 
cialistas em -preparar;ao p rupa r. 
t~cnica economia 

Fundi~ao I 61 49 1992 19J6 

Fundir;ao II 56 42 1991 1994 

Fundir;ao III 42 33 1989 1992 

Fundir;ao IV 35 27 1993 1996 

194 151 

Preearar;iio de me st res 

Pe r1odo: 1991 - 1998 

Empresas NClmero In1cio da Fim da 
de mestres ereea rac;ao ereea r •• 

Fundir;io I 61 1995 1997 

Fundir;lo II 39 1993 1996 

Fundi~io III 31 1991 1994 

·Fundi~io IV 24 1995 1998 

165 
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Forma~io profissional de operlr~.:s especializados 

Per1odo 1992 - 1998 

Empresa N~mero de operfrios In1cio da Fim da 
especializados em prepa rar;. prepa r. 

prof issoes 
t~cnices de econ om. 

Fundir;ao I 774 151 1996 1998 

Fundir;ao II 535 125 1994 1996 

Fundir;ao III 391 104 1992 1994 

Fundir;ao IV 351 88 1996 1998 

2052 468 
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,j.::i. fJecessidade em r.:atericis, enernia e outros necliu:, 

Neccssidade en m~tcriais 

con respeito ~ necessicade -em r..atcr:_ais c cner£':i.<:. 

Fera destncar a iraport~ncia duG a~osteci~cnto est'­

vcl con rnDteriais c nergia ~ ncstrDr c no~tcntc r. 

necessidadc, en sc:uida 

sumo d~s posi~oes nais importantes. 

Considcrando a situe~ao actual, parte-sc ds ncccs--sidade de importir, no primeiro tempo, todos cs n~-

teriais.Naturalmente, isoo tern influ~nciD ~ecisivo 

sobre os custos.Por isso, ~ indispens6vel criar, 

passo a passo, - se poss1vel, ainda antes d1J pOr en 
funcionamento das fundi~oes novas - as condi~oes pf'­

vias para um abastecimento com rnateriais que se bu:.:·:ie, 

em cscala poss1vel, em recursos nacionais.Em todo o 

caso, os rnateriais necessflrios para a explora~ao de:... 

fundi~oes devem estar ~ disposi~ao o tenpo •. \ espe­

cifica;ao ex~cta dos m~teriais por esp~cic e q~nnti­

dade f~z pcrtc intcgrantc do projecto clo~cl. 

Uns mcteri~is inportantes para a explora~~o dos run­

di~oes propostas, especif icados por tipo c r:uanticr:­
dc, estao indicodcs na te~cln sccuintc. 

Esta tobclo mostrc a necc3sidodr unuol c.13s c.~atr ... r.(,­

vas fundi~oes em dcpcndencia do volu~c do produ~?.o 

(vcr ponto 3.1.).Cor: isso, p<:irtc--so d:.-: pro;.x::~::.l:i_rJ~ .. _:c; 

de que no primciro c:.:-iO dr! cxplor'-i~5o (SO.~ do ct.~:-:c-­

dcdc projectodc) a nc ccssid::icic cr.l M~tcriaiG for ~,~ • 

c revestimento da ercia quortzosa co~ rcsinc rcDli­

sar-se-6 numa instalo~a:... especial que dcpois do cr10 

2000 poder6 abasteccr tamb~m as outros fundi~ocs. 

A ind~tria angolana devio tentar produzir, no futPrc·, 

uns materiais b6sicos para a explora~ao de fundi~oc· 

no prf>prio psis ou explorer recursos corrcGpondent:c 



I lotcriois 
Posi;aes cscol:1itlr::0 

Ferro bruto, de ~unlidocle 
diferente 

Sucata de f undi~~o 

Sucata de e~o, quolid.dif. 

Ligas f~rricos, " .. 

Argentc carburizontc 

Areia qunrtzosa, soc~~a 
classificodri 

Areia quort=oso rovastid~ 

Nossa ~ucrt~osc :oc~~o 

Getonite OU orcilh8 

Pt> de c ~ rvo o c~ 0 ;v~ c' r rt 

Agcnte n~r~~ivo rnr~ lim~or 

Sisternas c:e ric~c~:t•.1;1s ·1c~rc:i 
no bake c ;10 t :..10:~ · 

~railo rcfr~ct~r~a~ 

T"i ] ~ •' . 1~0.os rc.roc~~rioo 

'/ic!ro co::!.!ivcl 

i\lum1nio ::;ic'.:: r~· 1- _. ·_ c:' 

-.~'-;:!:c 

1.:95 

1.243 

1.1'JG 

2 .34C, 

139 

., ("\ .. 
L- -• .. , 

~-o. c,11-7 

~~2 

25:-> 

310 

~.(:~ 

11Cl .,_ 

087 

'.".40 

:!.~:> 

:tOS 

i Jc co cc i cl n d c cm r.i ::i t e r :i. r1 i s (CG tonc18cins por ano) 

E ':'G 1')97 1990 1 !J0<J ~'.000 

:t. 77S 
- ....,._,... 
.:., • I .. ..">:.> 4.575 18. ir:.;:; 23.975 

'·. c:·'8 3.0::"'3 -:" "'! ('r\ 
~·eu .. u 9.473 11. '."'tl.8 

~.~=-}1 G.O:t1 7.151 10.0IJ1 11.351 

1C'G nnn 
~J ,.,V 1.1i::'G 1 r·r r . -·'· ..... ~ 1.7~3 

l!'.:O 8·10 1.020 :t.370 1 '."f1 . . 

1s.2:to 21!.G'JS 20.7GO ~-0 .1!70 54.0GO 

(,()3 1. 1C·3 1. l'.03 i.c::-·7 t.7~3 

:::.:Jo G05 7l0 1 • ~- v::, :1 .• :--00 

,t.' ~ r,21:1 -r· .. 
I - .'.• 1 ~ ..... r-... - .. .) ?.1''.l.0 

~'1-l 353 L!-01 856 1_.os1 . 
70 221i ~~~o S?'.S C,/Q 

t. ~·r- 7 1. 92~! 2.?1.3 ~~. S77 ........ ---, • I.:.·.:.· 

4~S '185 4fl5 r·n2 TJO 

~- ~'ti S70 7:;0 t"/r·· ..... 
~- ) • I _I ~no 

""r·-,-, 
' )I I ? :) :; 7-r'·(' '.'" ")~' 2()0 

l. -;"f:J ~". ~--,/(, 
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~t5 ao nno 2000. a indOstri~ angol~na dcvio. passo a 

rasso, produzir ou obter ~c outra maneira os scouintes 

- r=erro iJruto 

v ferro jruto ;Jo.-:.: :ar ;iroc!uzido :;or -:1cio de tr:::ta-
, r. . . " d r I 1 mento siuaruraico ~o ~ino~ro o rcrro cc or uc~ 

~noolana. 

- ~ucata de fundiino, ~ucnto de ayo 

;J09tOS G de fc r~:i 

classificccio g tritur:da. 

Visto :;uc, ' ( ~ 

6 nccossSrio, 

.'.s fundicoes pro:Jostos ncce~si ta:i c_:.-:;; ·_;r~ndc ·~·_Jc:ntic1~d:: 

trans;JOrte. 
?or isso, ~ rocomcnd5vcl organizar noa tcrrit6rios onde 

~ ~rovisto construir cs fundi~Ses novas, ~~c inton3ivo 
. ' . -

. »ii t .J C c. G S i: a ;: t :: S : J 0 C '* C •) 

h~ r;u.J 0foctucir U'liJ curtc:::rofia _;col~::;ic.::i. ~c-r:i tGr :i 

disposic5o 8rcin ~unrtzooa luvcda, sacoda a clc~=ifica~a, 

6 nccoss~rio n tc;.:pa inst::ilar cc;uipG•:~ntos .:orCJ :i cx;JL:­

racno c :,-rcr:Jrncoo c!c ;iroia. 

'"' n · .,, ' 1 ·· n o ,.. ,.. ,, r "' UI . .) -' Ll ~ ,j....,. u 

n8ccs~5rio in~ortnr cstcs ~~tcriois. 

r: occ r;sir: cue cm r.oc.! i un s t :"!.en icos 

r~rn os nOVD3 fundi~~cs ;ro~oGtao cxioc-~c u~D a~ric 
·' , '..., •1 .; • ,... .. '- i ~ o ~ · ...., .., · ,... ,,.. '· c i· "',.. c • • · ~ n ·· i ·1 

,.! c,., ' ~ t ~o c, .. ,L.-UnJ ~-.en lJ .,, Cll]<-•J a ..... , ._., C1.~'-·. LD~ -· ... ~ ... 

in•:icndao nos onto-rrojecto~ ;rnrD os riuotro ~n;irea.::is. 

,:>c:r::1 c'.cr tm::i id.;i3 .:.1 n:;cc~:>ic::Jc!e t:Jt.Jl, .Jstcs volu·~,;'J 

-.; J t --:o I 'iC . I '.. ·; 
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?ro;Joe-se que jt. no priraeiro ono da explorac;ao das 

empresas ( 50 .~ da cnpacid~de projectada) se necessi tar 

todo o volu~c dos Ll~diuns t~cnicos. 

Incl ~p 8nc!cn tc:~.1cn tc d :1 3 ::;i lo ror;5o c :i:;:; f unciicoes, cc rt ns 

naccss5ri:;~ j ~ J~r.., '·ont....,···-.·1 e ~ : 0 y ,;: :.-..:.;~·· 

c.: ~ 'J ·~ :1 c :~ t ~! r : r. -: (""' ) 0 c i c ~ 0 ~~ n t ~ s (. 0 .. ~ "'• ;;, '--' in1cio ~o ~rodu~~o • 

Issc )OC:c ser csseourac:a ·:or ::~cio ce cri.:?1;"50 c.!e cstn~oos 
• ..I - • GO ~rocu;oo ou GC nnga rrc: f ::: .. :cnto eel cs nos t~ rri t5 rios 

corrcs~onc3ntes • 

. \ o;n1-on:i;2o cias ,"u..,ci~ocs ·...;;~i-~t~ u .. : :.0.::;~ ~3ci:-:._.nto cst:v:;l 

c J r.t 0 n ~ r -· i 3 e 1 r: c t r i c 0 • . . s :: . in t D t :; j c l 2 ·~~ c s t r n · 

nccc:-;3idcdo 

do :;rr:=o ~o in1cio de f)r:J!..'.u,.C'o c'.2'.J ·:u tro funci.;oos. 

J5 no ;Jrir:loiro cno c.c '~r0du~3'0 sc n:: 0 _cci:cr5 .-:c tod;J 



f~eces5idnde cm i1CciiL1nG t~cniC05 1' 95 1:·95 1 ')7 1'."'~8 1 ~or~ 2! ''l'J 
( posii;oes r>~col:iidno) 

Oleo con~)u~ttvcl ( t/<:1) C50 6SO 1:-,co 1::co :.::.oo ?F''.l 

Oxia~nio ( m.:'/ri) G?.000 G2000 c 2c~r~0 G,_.~~1. ·1 07/JO r.7:·no 

Acetilcno ( m.:.'/o) 11:~40 11340 ~ 7C<~ ~-.7c.'.O 11 ;::~-40 4'."' ~, ·~ 'J 

-
Propano/butnno (1·1'/o) C·~OO C200 ~ ... ·co l2~00 ~J0COO coc:>J 

fl9ua po tr:vcl ( r.1'/a) 30000 :.o~oo c. ··:o::o .... :J~."l:JO 1511100 1:.111rrJ 

flaua incluctriL.-:l ( m .:'/r:) 160000 160000 :; :~ 1 OC>J ~:, 1CJO 7C 10'JO 7c:1.n::·1 

t:>lco Dic~cl (l/n) 100000 100000 :1 ::' SCY:'O 1~· :.o:_ o 3::.50{10 ~G so~~' 1,J I 
. ' 

-- ' 

Ne cc ::>G icl ~clo :-n :·:1:r:·i."' ol~ctrici:i :1.:~s 1~1 :-'G 
j f.,...., .... 
• . I 

1 ~-->r; - - ~ 

j_ ~: ,., (' :--r:v1 

r-r::h/a 272?0 ?7220 i'=: C!'~O 7~·:5~l1J 17':'3'1-0 17-:--i:.1.o 
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3.G. r:eccssid<Jde eo modclo~ c caixos de mac:1os 

Umo condi~ao pr~via rnuito importante paru o p~r em 

funcion~mento duma fundi~ao ~ o pOr a disposi~ao D ter.ipc 

de todo o n~mero doG instrumcntos de molda~cr.i (modclos c 

caixas de machos) em corrc~pond~ncia com o progranD de 

produ~ao da enpresa. 

C equipamento inicial com modelos e caixos de machos devc 

ser preparado junto com o produtor final c o conccss~onirio 

da licen~a ou por iraporto~5es correspondcntes. C c~uipo­

mento iniciol com nodelos c caixos de macho~ gErantc a 

produ~ao de fundi~So durante os primeiros anos da explora­

~ao da empresa. C montante das importa~oes necess~rias 

de modelos e caixas de machos para as quatro novas fundi­

~oes propostas avalia-se em 9,52 milhoes de dol~res u.~. 

Cs trabalhos preparatives tecnol~gicos c comerciais para 

o per a disposi~ao destes equipamentos devem ser corne~edos 

dois anos antes do pOr em funcionamento duma fundi~ao. 

Isso significa que neste memento devc existir un progrnmo 

obrigat~rio de produ~ao da fundi~ao. 

Para reparai;oes c altera~ocs de lilOdclos c coix~s de r.10c;10s 

na cada fundi~ao est~ pr~vista uma scc~ao especial, istc c 
a sec1;ao de const ru~ao de modelos. Huma fundii;ao de metal 

leve esta sec~ao especial, dcpois de ter a person~gem 

o~tido cxperiencias profissionais correspondcntes, tabcffi 

sera em condi~ocs de mesmo fabricar estes instrumentus. 

~m fundi~5es ondc usam-se rnoldes perman~nte~ (coquilhac, 

moldcs par~ fundi~ao sob prcss5o) 6 indicpcnst.ivcl c:icscc·t•;.Jr 

ur.io colabora~ao tf?cnica estrcito 1•11tr... fundi~ao c con~.:ru-
.... 

~ao de moldes c uma estreito lig~~ao r~spectivo d gcs-::oo 

territorial destcs empresas. 

A crio~ao de copacidades neccss6rios no sector de fabrico~ao 
de modelos e caixas de machos dcve ser realizada poralel,­

mente com a constru~ao da industria de fundi~oo em Angol~. 

A elabora~ao duma concep~ao para a solu~ao·principal 

dest& questio tern como condi~ao pr~via a exist~ncia 

duma concrete defini~ao do tarefa. 
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De import~ncia essencial para a soluc;ao concepcional 

deste questao sao as relac;oes ent re o producente da 

fundic;ao e o producente final. 

Com isso, deve-se, exactamente, avaliar os aspcctos 
seguintes: 

forma de propriedade 

- pol1tica de lice~cia~mento 

- situac;ao no.territbrio 

Nao tendo em conta formas mixtas, sao poss1vei3 duas 

variantes de ernpresas de produc;io de modelos de caix, s 

de machos: 

Variante I: 

Empresa independente, separada territorialmentc e res~cc­

tivo a te6l3o da fundi~io e do producente final. 

Produz um sortimento amplo de modelos e :~c.1x<::iG de machos 

por ordem de cornitentc (que ~ propriet~rio dcGtes instru­

mcntos). Ur.ia tal ernprcsa fornece, principialmcnte, rnodcloG 

e caixas de machos a fundic;oes n5o cspccializc.L;::~ c;uc 

trabalhom para Ulil grandc c1rculo de cor.iitentcs. 

Vis to c;uc esta forma du er.ipresn c.lc produc;5'o c:C •~ouclc.. :. 

c ca ixa s de machos ~ scpa rado da fund ic;o o t ec 11~_r.c.:r.i2n t · 

e respectivo ~ gestao territorial aqui se nccc<:;sita LL'n 

nCicleo de ope rt> rios espccia liza doo, en9cnr1e i ros c tf:c 'icus 

muito experimentados. Em consequ6ncio dicso, t0rna-c· 

mois complicodo pOr d dispozi~~o ds f undi~Scs rao~cloc 

e caixas de machos. Surgem perdas de tempo ccstos 
no ~roduc;5o dos modelos e coixos de machos. 

clc\ 1' I 'e" 
• ...._l..J 

Variante II: 

EmpresaG ou sec~oes de produ~ao de modoloo o c~. ~;:c:io cfr 

machos, terri torialr.wntc ou respect ivo d gesto. licoc: ... 
a) ao producente final ou 

b) d fundi~io. 

Estes empresas produzem, principia'imente, mod, 

de machos para as ompresas dum complexo indw; t 
vezes para e6 uma f.undi~ao, se se trata de ft!, 

:3 C C:. J_ X. 

.;_~l, liv.:·!.t, 

-~OCG 
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com programa fabril constante. As advantagens desta forma 
de empresa consistem em qu~ a constru~ao de instrumentos 
de fabrica~ao de moldes primirios posse reagir mais rapido 
ds altera~oes. seja na empresa do producente final ou 
seja na fundi~ao. A fabrica~io de modelos e caixas de 
machos para o segundo. ter~eira etc. equipamento da fun­
di~ao exige menores .gastos tecnol~gicos: os instrumentos 
mencionados podem ser postos d disposi~ao mais rapido 
e duma maneira menos complicada. 

Estas exposi~oes sobre uns aspectos a SP.rem considerados 
com a solu~ao concep. tonal do problema da cria~ao de 
capacidades para a produ~ao de modelos e caixas de machos 
sublinham a necessidade de desenvolver a produ~ao destes 
equipamentos a tempo e de maneira mais efectiva. 



3.7. lroanizo~ao temporal 

A ordcm temporal das actividadcs ligadas ao per cm funcio­

na~ento dos quatro novas fundi~oes estfi indicoda na prtximD 

pa~ina. 

Como j~ foi dito no ponto 3.1. do prescnte c~tudo, sao 

previstOS secuintcs prazos do p0r en funciono~2nto dDG 

fundi~ocs novas: 

Fundi~o o 1: 1999: 5~j do capacidade projcctadn 

a partir de 2000: 10~~ da capacidade projcctado 

Fundi~ao II: 1997: 50~; da capacidade projectada 

a pa rt ir de 1998: 100;; da capacidade projcctada 

Fundi~ao III: 1995: 50:; da capacidadc p roj ectada 

a partir de 1996: 100:; da copacidadc projectadn 

Fundi~ao IV: 1999: 50~; da c~pacidadc proj cctad.:i 

a partir de 2000: 100~~ do copacidade projcctacir. 

ConsidcranC:o o grande nCmero de medidils precccic:1tcs nrCC'. -

s~ rias, n'Oo pa reco poss1vel realiza r o pOr cr.1 cuncionar;cr .:o 

mais.ced(.J. 

Com a elabora~~o do plano do forma~io profisLional toraar~n­

sc em conoidera~ao as actividadcs seguintes: 

- ~edidas de forma~io profissional 

- medidas ligadas d elabora~io dos projectos p8ro a 

constru~DO e a realiza~ao dos obras civis 
- r.icdiduG llgodas a clobora~ao dOG prOjCCtOG tacnol6c;icc1~3 

- mcdidas liDad~s a montagem, ao pOr cm funcio11::.r.icnto c; 

a explora~ao don equipamentos. 

Estas medidas abrangem u~ pcr1odo total de 11 anos (de 1~ 

at~ 1999) e terminarao corn a comprova de que as fundi~oc~ I 

e IV que serao postas em funcionamento mais tarde, Dlcon-

~arem a sua capacidade projectado. 
A forma~ao de oper6rios especializados numa fundi~- 1 de 
aprendizagem, exigida no ponto 3.4. do pres'1nte ct ·de, ( ·: 
ser realizada antes das actividades atr6s mcncion~1 ,, • 
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3.8. Oespesos de investimento 

Para a constru~ao novo dos quatro f6bricas de fundi~oo 
as despesas de investimento sao: 

F6brica de fundiFAO 1 

equipamentos tecnol6gicos 

obras civis 
no total 

F~brica de fundi£aO 2 

equipamentos tecnol6gicos 
obras civis 
no total 

F6brica de fundif no 3 

equipamentos tecnol6gicos 
obras civis 
no total 

F~brica de fundif aO 4 

equipamentos trcnol6gicos 
obras civis 
no total 

Explica~oes necess6rias: 

90,4 mil hoes de us $ 

78"2 mil hoes de us ~ 
168,6 mil hoes de us 1 ------------------------------------------

61,6 mil hoes de us $ 
57,8 milhoes de us ! 

119,4 milhoes de us $ ------------------------------------------

46,6 mil hoes de us $ 
58,8 mil hoes de us ~ 

105,4 milhoes de us $ 
===================== 

45,6 mil hoes de us $ 
21,9 milhoes de us $ 
67,5 mil hoes de us $ 

------------------------------------------

As despesas de investimento causadas pelos equipnmcn­
tos contem todos os objectos descritos nos estudos de 
projecto inclusive a elobora~ao do projccto, o for­
necimento dos equipamentos inclusive pe~as sobresselen­
tes e pe~as de desgaste para um perfodo de dois onos 
bem COmO OS gastos ligados a fnstaura~~O e funciona­
mento dum •fornecedor gera1·. 
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As despesas de investimento ligadas ~s obras civis 

cont@m os edif1cios descritos nos cstudos de projccto 

(tamb~m as estradas, pra~as c sebe) inclucive D clabora~~o 

do projecto, a realiza~ao de ~onstru~ao, a instaura~ao 

dum "equipamento de s1tio central" bern cc.•r:io os gostos 

ligados ~ instaura~;o e funcionarnento du~ "forneccdor 

geral". 
Ao estabclecir.iento de pre~o foi tor.lade por bosc o facto 

de que todos os rnoteriDis necess~rioc pora o realiza~ao 

de constru~ao deven ser importados a pre~os de mcrcado . 
mundial. 
rJao estao contidos direitos de alT~ndega, impostos e 

outros tributes em Angola ben come os gastos de medidas 

de criar a infra-estrutura fora do terreno de fbbrica, 
"' gastos de ajuda t~cnica, gastos de formo~ao profissional etc. 

Os gastos causados pelo fornecimento "cif Porto de Luanda" 

tomarem-se em conta em montante de 2~~ do valor total. 

aproximadamente. Visto que, no memento actual, nao ~ 

conhecido quais sio os ernpresas quo irio realizar as obras 

e tomando em considero~~o que n3o ~ poss1vel prevOr o 

desenvolvimento de pre~os durante u~ pcr1odo t5o lon90, 

os pre~os indicados pode~ ser s~ orientativos, calculados 

no bDse do prc~o~ v~lidos eQ 1981. 

Contudo, os valores indicDdos chegoo para fins de ploni­

fica~ao e forr.i'-lr.i o base para o ctilculo de rcnt:ibiliuade 

seguint C'. 



3.9. Cblculo de gastos 

3.9.1. Notas preliminareo 

C ctlculo de custos foi elaborado scparod<:lmentc para 
~ d J cada novo run if;<:iO. Estc cfllculo subdivide-se er.i cor.:plc;:os 

seguintcs: 

custos de scrvi~o onuois 
- produtoc anuais 

- rcsultado ccor.b~ico anual dus cnprcsos. 

Cs custOG de scrvi~o constftucn os custos cfectivos do 

empresa corrccpondente conforme os conplcxos de cuotos 
indicados • Na·o cont~rn gas:os que nao scriam clirei tamentc 

ligados a produ~ao, como, por exemplo, c~stos resultantcs 

da formo~ao profissional, da assist~ncia t~cnica etc. 

Alem disso, estes custos tamb~m nao cont~m impastos 

e direitos de Estado, que - conforme os prh::ipos da 

economia socialista - devcn ser cobridos do resultodo 

econ6mico da emprcsa. 

Cs complexes de custos forom calculados de rnoncira 

seguinte: 

- Cs custos de materiais b6sicos e auxiliares baseam-sc 

nos pre~os internacionais destes materiais do ano de 

1981 as condi~oes fob portos europeios do nor Oflltico 

ou do l·iar de Norte. Como prer;o ci f porto de i\ncola 

eles cont~m um suplemento em montante de 20~;. Direitoc 

de importa~ao, impostoc ou outros toxaz n~o eGtao 

consido rados. 

- Os custos de encrgia e meios bDsCDil-sc em pre~os intcrnns 
da R.P. de Angolo. 

- Os custos ligados ao pessoal da empreoa foram doter­

minados na base do cat6logue de sal6rios em vigor 
na R.P. de Angola. 
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- Amortizar;oes consideram percentagens seguintes: 
• em rela~io a edif1c1os: 4~ 

• em relac;ao a equiparnentos: 12,s:~. 

Estas percentagens correspondem as rnencionadas nos 
condir;oes do concurso iniciado pelo Direcc;oo fJaciom:il 
da ind~stria pesada do Minist~rio Industrial da R.P. 

de Angola tendcnte ~ crioc;ao duna enpresa indu~trial ... 
de fabricar;ao de construr;ocs met~licas. 

- Cutros custos cont~rn 

• direitos sociais para os empregados da empresa e~ 
montante de ~07~ dos custos do pessoal 

• j uros para r.i~dios de ci rculac;ao em montante de 15 ;~, 

relacionado con exist~ncia m~dia destes m~dios 

• outros gastos, cono gastos de viagens, despesas, taxos 
de telcfone etc. em montante de 5~ dos custos do 
pessoal. 

C produto econbmico anual da empre~o resulta dos prcc;os 
dos produtos de fundic;ao e do volume da f undir;ao produzid£ 
por ano. A dcterminac;io dos prec;os de fundic;io considero 
a relac;ao mutual entre materiois e sortir3ntos. Alem disso, 
foi considerado quc as empresas clao produtos econbnicos 
que garantem.um resultado econ6mico em montante de 10~, 
aproximadamente. 

Por causa da baixa productividade de trabalho, da necessi­
dade de importer equipamentos e o efeitua~ao das obras 

,. 11!'1 

de constru•ao bem como uma grandc parte dos materiais os 
pro•os de fundi•ao excedem pre•os internacionois corres­
pondentes. 

O resultado.econ6mico da empresa corresponde • d1fer8ncia 
entre o produto econ6mico e os gastos de servi•o• Neste 
contexto tlm vigor o atria mencionado. 
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Todos os custos estao indicados em dolare~ us e em Quan~as 
partindo dum cambio de 1 dolar us = 30 Qunn~as. 

3.9.2. C6lculo de custos - FundifaO 1 

Custos de servifO anuais 
Complexos de custos em 1000 US 1 cm 1000 QuonfaS 

Materiais bbsicos e 
auxiliares 
Energia e meios 

Custos de pessoal 
Amortiza~oes 

Outros custos 

11.250,4 

4.205,1 

6.044,8 

14.428,0 

1.722,0 

337.512,0 

126.153,0 

171.344,0 

432.840,0 

51.660,0 

37.650,3 1.129.509,0 

Produtos anuais 

Capacidade em 
t/a 
fundi~ao cin­
zenta c. gra­
fi te lamin.: 
27.000 

Pre~o/t 
em US $ 

1.766.-

fundi~ao cin­
zenta c. grafite 
globular: 
3.000 1.652,0 

em 1000 US $ em 1000 Quan~as 

36.882,0 1.106.460,0 

4.956,0 148.680,0 

41.838,0 1.255.140,0 

Resultado econ6mico anual da empresa 
em 1000 US $ em 1000 Quanias 

Produto econ6mico 41.838,o 

- Custos de servi~o 37.650,3 

= Resultado econ6mico 
da empresa 4.1871 7 

1.255.140,0 

1.129.509,0 

125.C31,0 
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3.9.3. C6lculo de custos - FundifaO 2 

Custos de servifO unuais 
Complexos de custos em 1000 US ! em 1000 Quanf aS 
Materials b6sicos e 
auxiliares 
Energia e meios 
Custos de pessoal 
Amortiza~oes 

Outros custos 

Produtos anuais 

6.141,1 

2.461,6 

4. 4R2, 6 

10.012,0 

1.235,9 

24.33~,2 

184.233,o 

73.848,0 

134.478,0 

300.360,0 

37.077,0 

729.996,0 

Capacidade Pre~o/t e;:i 1000 us 1 em 1000 
em t/a em US , Quan~as 

fundi~ao cinz. 
c. grafite lam. 
(GGL): 5.500 2.oss,o 11.302,5 339.075,0 

fundi~ao cinz. 
c. grafite lorn. 
ligada (GGL-leg.): 
700 5.330,0 3.731,0 111.930,0 

A~o fundido (GS): 
4.500 2.668,0 12.006,0 360.180,0 

27.039,5 811.185,0 

Resultado econ6mico anual da empresa 

· Produto econ6mico 

- Custos de servi~o 

= Resultado econ6mico 

em 1000 us ! em 1000 QUOOf 08 

27.039,5 

24.332,2 

2.706,3 

811.185,0 

729,996,0 

81.189,0 
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3.9.4. C~lculo de custos - Fundif~O 3 

rustos de servifO anuais 

Complexos de custos em 1000 US $ em 1000 
QuanfllS 

Materiais b6sicos e 
auxiliares 4.09R,5 122.955,0 

Energia e 1:1eios 1.590,9 47.700,0 

Custos de pessoal 3.2R8,7 98.661,0 

Amortiza~oes 8.177,0 245.310,0 

Outros custos 898,9 

18.053,1 

Produto econ6mico anual 

Capacidade Pre~o/t em 1000 
em t{.a em US !, us !. 
fundi~ao cinz. 
c. grafite lam.: 
s.ooo 2.443,0 12.2i5,0 

a~o fundido: 
3.000 2.614,0 7.842,0 

20.057,0 

Resultado econ6mico anual da empresa 

Produto econ6mico 

Custos de servi~o 

= Resultado econ6mico 

em 1000 US $ 

20.057,0 

18.053,1 

2.003,9 

26.967,0 

541.593,0 

em 1000 
QuanfaS 

366.450,0 

235.260,0 

601,710,0 

em 1000 
Qunnf '15 

601.710,0 

541.593,0 

60.117,0 
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3.9.5. C6lculo de custos - Fundifno 4 

Custos de servifO anuais 

Complexos de custos em 1000 US j em 1000 Quanf DS 

Materiais b6sicos e 
auxiliares 
Energia e meios 
Custos de pessoal 
Amortiza~oes 

Outros custos 

Produto anual 

Capacidade 
em t/a 

5.845,5 

1.519,6 

2.648,6 

6.576,0 

771,7 

17.361,4 

Pres:o em 1000 
em US$ US ! 

175.365,0 

45.588,0 

79.458,0 

197.280,0 

23.151, 0 

520.842,0 

em 1000 
Quans;os 

alumfnio fundido: 
2.400 8.040,0 19.296,0 578.RSO,O 

Resultodo econ6mico anual do empresa 

Produto econ6mico 
Custos de servi~o 

= Resultado econ6mico 

em 1000 US $ 

19.296,0 
17.361,4 

1.934,6 

em 1000 
Quonf aS 

578.880,0 
520.842,0 

58.038,0 
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p r inc i p Q l rJ 0 fund i ~ oe $ " • 

A /,dr:ii;:~:.st rDi;o·o P rinc irci 1 de Fundii;ocs f! resp on .-.~;v::: l 

pelo dirccr;:oo c rl£1nificoi;ao cia tocio a inc1Cistri£; :c func;i:, '• 

ossim cor.io pelo trcba!ho estrott?ciico ncste rnr:;o 5 .. ,ciustr:.:. 1_ 

c pelo dcscnvolvir.icnto, ci lon£O prnzo, dos difcrc11tcs 

ff ~ricas de fun~ii;;o. 

Al6~ disso, D csta adDinistrci;5o principal ~OJ~ · 

rcsponsnbiliclocic fr:z.cr todos os balcni;os de r<.:;c nciu:::.t 1 

c mencmoclo ora~w tcrf. quc resolver os scc;uintc:s 

Torc{ca rclLcionccic~ ~ pol!tico cic invastir:icntcs: 

principais ~o rcuo industrial 

• Elc boro i;o c de con ccpi;occ de cloccnvolvir.icn to ck 

inc.!ustriol 

rcL:.· 
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~ :-1c~;'.".'-.V·~l c;con~<:".r- cor.~ o ('.O.:c;c;~;sio!•~11- 0.o r'.c 1 ~<:: · ,, ::; 

0;L!C S~ pD~O u11a L:uxa clocal (c:uc.nti\.J f~cX::) C1U 
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-<J~uisj_i;.:c do 

volviGcnto industr~nl nlnnific~do ~s ~~~ola, •1Jron30-3c . - . 
I , ' - r .: ~ \' ' .; <"' ) \ . .., d -'-~· . 1._: ~.,.) 

q;; c o co:-, c e: s s i o: 1 ti r i o c1 c ]_ i c c: n r; D s f i c; u e i '1 t -::: r c .. ·~ :1 ci o 

na pro~u~;o e ven~a. ou scja, suportundo oc riscos 
. ,..., 

de prouu~ao e vcnda. 

~ de co~preonder que, no §n~ito do prcscntc Gstucio, -nao ~ poss1vel proper conccssion~rios cie licc~~oc 

concretos. csta questao dcver~ scr solucionada nais 

tardc por via de correspondentes negocia9ocs. 

Por5m, deve ser levado em conta, en todo o caso, c:ue 

as licen~as adquiridas se referc~ ao produto final 

complete, contendo i£ualmente o "kno-hor1" da rcspectiva 

f~brica de fundi;~o, inclusive as ferrarncntas b~sicas 

de moldar (rnodelos e caixas de machos) nccess~rias. 



... 
/\ prcsto.;ao de ajuda t~cnica dcve contri'..)Uir pnra 

resolver os seguintes probleraos: 

- A qualificn~io de opert.rios de ftHidir;oo ;;rnso1-a;10s 

no ?entido de eles estare~ e~ condi~ocs de ~anejar 

todos os equipamcntos nornalraente cxistcntes nas 

f~bricas de fundi~no, be~ como de do~inor os 

tecnologias e processes indispens5veis. 

- A qualif ica;io do pessoal t~cnico e econ~mico 

anoolono para que possaassur.iir a realiza~ao dos 

tarefas de direc;ao e planifica~ao nas grendes 

erapresas industriais. 

- A qualif~ca;ao do pessoal de nonuten~ao e repora~ocs 

an~olano no scntido de ele podcr ef ectuor indcpendcnte­

mente, o mais poss1vel, trabalhos de rcpara~oes c 

manuten~ao nas instala~oes importada~. 

A transmissio de conhecimentos e cxpcri~ncias otrav~s 
de ajuda t6cnica dcve scr feita por expcrinentados 

especialistas do fornecedor/produtor de equipa~entos 

importados nas respectivas c~presos angolanas no dccorrcr 
cle um pcr1odo prolongacio. 

A presto;io de ajuda t6cnica j~ dcvc co~c~ar durontc -o per1odo de montagem e pOr em funcionamcnto de instala;oes 

novas e ser continuada na fese de produ~ao de acordo com 
as exig~ncias espec1f icas. 
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Torna-se indispens6vel concluir acordos com o 
fornecedor/ produtor de equipar.10ntos que asscsurcm 
que o scu pcssoal 

• colabore activar.icnte no processo de produc;eo e 

reparo<;oes ou participe dircctnr.iente na solu<;ao 

~os tarefas de planifica<;~o da cnprc3a ongolann 

• se ocupe de tarefas parciais concretas, de ~aneira 

indcpendente, dcntro do proccsso de produ~;o total 

• al~m de se ocupar de tarefas parciais, realize urna 
instru~ao e qualifica~ao perraanentes da respectiva 
rnDo-de-obra angolana 

-• f ice interessado directamente na prepara<;ao e 
rceliza~ao da produc;a·o e, com isso, no rcsultado 
da produc;oo. 

Confor~e as respectivas cxig~nciDs, as condic;oos 

gerais atr~s mencionadas deverao ser concretizadac 
e acordadas por meio de ccntratos a concluir com o 
fornecedor/ produtor de equipar.1entos. 
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.\l6r.i de cooperar colil po1::.:;cs que dispocr.: de 9r.:rnd·:::!s 

cxpori~ncias no tocante a criao;ao t:ur.1a indCist rio 
"' de fundio;no r.wdcrna e potc:1t.3, reCOi.1Gnc!c-sc t<:;;,;'.:l~n 

nspircr una coopcra.;io cOQ os paiscs c~ v\o de 

dcscnvolvi.r.iento. ::;:; ta cOO!JC ra <;a o podc r2.o co::ip rcendo r, 

c 11 t re out ra s : 

• /:..qu isir;ao de r:;a t~ ria s-p rir:ia s c adi t ivos u so doc nos 

f6bricas de fundir;ao ou prospec<;3o, em cor.ium, de teis 
jazioos 

• Aquisir;io de portadores de eneraia COLlO g~s, cneraia 

el~ctrica, coque etc. ou montagem e explorar;ao, e~ 

comum, de instala~oes destinacias ~ 0era<;ao de energio 

• Co~stru~ao e cxplora<;ao, em comum, de instituio;oc$ 

de forma<rao e ensino profi~onais visando formor 
oper~rios cspecializados 

• Constru~ao e exploro~ao, conjuntaraontc, de instala~ocs 
de transporte e transbordo tanto para o transporte de 
mat~rias-primas, como tamb~rn para o de produtos f inaic. 

t: preciso, neste contcxto, SJblinhar quo ti coopern~oo 

principal dcverb scr rcoliz~dD, oo rcferir-sc ~ conatru~5o 
e explora~ao·de f~oricas de fundi~ao novae, cora os pa1ses 
altamente industrializacos, tendo em visto que s~ estes 
pa1ses contam actualmentc cor.1 um respcctivo "know-how". 
Para al~m disto, s6 eles podern ofertar e realizer devido 
• sua potencialidade industrial tais projectos complexos. 



4.3. 
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Dcsenvolvinento de ranos ind~st riais li{~ados 

Co~cando-se no tarcfa cstipulada, o proscnte estudo s~ 

d~ rcconcnda~;Gs para o G']scnvolvj_ncnto du1.1Cl indCJst rio 

de fundi~;o des-::inGd:J o co'.Jrir a nccc'.'~sicL'.:!dc de pc~as 
d e f u 11 d i r; "Zta c c ~ r ~: ,-(..1 r • 

~ de comprccnder que ~ imposs1vcl criDr una ind~stria 

de fundic;:ao potcntc scm sc dcse11Volvcrcr.i, QO r:iasr.10 ter.ipo, 

outroa rar.ios industrin:i.s linados. P.::ra o dcscnvolvir.iento .... 

pre vi sto da indCis t ria de fundi~ao i16 a lguns f oc tores 
agracl~veis, como por cxemplo: 

- a exist~ncia de jazigos de rnintlrios considcrtJvcis 

- a exist~ncia duma grande potencialidade hidroenerg~ticL-

- a necessidade cm produtos de fundi~ao. 

E uma coi~a intricada avaliar ao tend~ncios do dcsonvolvi­
mento futuro de outros ramos industriais, tcndo e~ vista 
que nao existe at~ agora uma estrat6gia econ6~ica a longo 
prazo. Tarefas estipuladas a curto e m~dio prazo t~m 
como objectivo, no essencial, recuperar a potencialidadc 
econ6mica atrav~s de reposts em servi~o de capacidades 
imobilizadas e acabar investimentos feitos antes. 

Partindo do que foi dito atr6s deriva-sc que deveria~ 
~er desenvolvidos dinamicamente os scguintes ramos industriai 

• Ind~stria petrol1fera como factor estabilizador para o pa1s 
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• Expiora~~o de jazigos de diomantes e min~rios de 

ferro e desenvolvir.1cnto de outras ind(Jstrias cxtractivns 

corao base d~ma economia cquilibradn. 

Desta r.i:ineira se d-:::vc alcon,ar c;uc cxccssos de c;~:}ortoi;oo 

vindos da ind~stria extractiva possibilitarcra pOr ~ 

d:i_sposi~oo a maior pa rte dos r:10ios ncccssfi rios para o 

d3scnvolvimento de uma in~Gstria pcsada. 

E indispens~vel tomar em conta que paralelamente com o 
desenvolvimento da indGstria cic fundi~ao ~ nccess6rio 
desc:ivolver 

- a recolha de prepa ra~ao de sucata 

-- a extrac~ao de ~in~rios de ferro e a indristrie 
sidcrC.rgica 

-- a prospec~so e explora~ao de jazicos de aroio de Qolcar 

- a gera~ao e transmissao de encrcia 

- o transporte e as teleconunica~ocs 

- a indC.stria rietalGrcica 

• linhac de_ riontogcr.1 poro o fobrico~oo de prodLrtos ac~:y~c!o: 

Assim scr6 esoccuroda una labora~io ininterrupta, 
come~~ndo das mat6rias-primas at6 ao produto final, ao 
mesmo tempo deminnindo os importa~oes. 
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