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Vallourec & Sumitomo Tubos do Brasil

Plants

Head Office

VALLOUREC

Sede: Paris - França

Plantas de produção de tubos: França, 

Alemanha, EUA, Brasil e China

NSSMC

Sede:Tóquio - Japão

Plantas de produção de tubos: Japão

• JOINT VENTURE:

Vallourec – França

Nippon Steel & Sumitomo Metal Corporation – Japão

• PRODUTO:

Produtos tubulares para o setor de óleo e gás de 

qualidade “Premium”

• LOCALIZAÇÃO:

Município de Jeceaba, a 100 km de Belo Horizonte – MG

Área industrial de 2,5 milhões de m²

• CAPACIDADE DE PRODUÇÃO: 

1 milhão de toneladas de aço bruto anual 

600 mil toneladas de tubos de aço sem costura

• HISTÓRIA: 

2009: Início da Construção

2010: 1º Ciclo Completo na Laminação

2011: 1º Fornecimento de tubos
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Visão Geral - Fluxo
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Arquitetura
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• Melhorar o desempenho e a qualidade da função de desempeno dos tubos.

O empeno é um indicador de qualidade dos tubos. Após o processo de 

desempeno é realizada inspeção de retilinidade em equipamento de grande

precisão. Em caso de valores fora da norma, os tubos são rejeitados. É possível

garantir o tubo retilíneo na desempenadeira, através de ajuste fino de altura e 

ângulo dos rolos.

• Por que utilizar o PI System ?

• Facilidade de integração dos dados, pois são envolvidos vários

equipamentos cada um com sistemas de controle e supervisão

independentes;

• Facilidade de visualização dos dados no PI Processbook;

• Facilidade de realização dos cálculos estatísticos;

As funções para valores médios, máximos, mínimos, moda, desvio padrão

são de fácil uso pelo usuário;

• Rapidez na implementação.

Os demais sistemas estão ligados diretamente à produção e dependem de 

intervenções em paradas programadas e interferem na disponibilidade dos 

equipamentos.

Motivação do Projeto
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• Aperto dos rolos da desempenadeira

De acordo com o diâmetro do tubo a ser desempenado os rolos superiores e o 

central inferior são movimentados para fazer uma força sobre o tubo.

Os parâmetros de configuração são enviados pelo sistema de nível 2 e estão

associados a outras características do aço como por exemplo a dureza do 

material produzido.

A cada troca de ordem de produção a desempenadeira recebe os novos

parâmetros (via manual pelo operador). Os parâmetros são: altura, velocidade e 

ângulo dos rolos.

Todos os parâmetros são em função do diâmetro nominal do tubo e não à partir

de uma medição real do diâmetro do tubo (frio ou quente).

Descrição do Processo
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Variáveis do Processo
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Tela do Processo
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Tela do Processo
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Tela do Processo
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Variáveis do Processo
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Tela do Processo
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Resultado / Conclusões

• Facilidade de uso da ferramenta pelos engenheiros de processo em comparação 

com outras ferramentas de análise existentes;

• Acompanhamento em tempo-real do aperto na desempenadeira;

• Identificação de desvios em função da variação do diâmetro dos tubos;

• Verificação e comparação das medições do LAP e MPB, indicando necessidade de 

calibração nos instrumentos;

• Fornecimento de dados para análise da possibilidade de configuração automática da 

desempenadeira em função dos parâmetros da ordem, sem necessidade de 

intervenção do operador;

• Facilidade de identificação dos desvios (ordenação dos maiores/menores);

• Facilidade de replicação da solução para outras desempenadeiras;

• Envio automático de notificação para os responsáveis, via email, informando os 

desvios.
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