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Com o objetivo de realizar pesquisas na area de sistemas e processos
industriais e sistemas de apoio a decisdo, este artigo apresenta um
Sstema de Raciocinio Baseado em Casos (RBC), modelado e
desenvolvido com casos reais ocorridos em um pprocesso industrial de
fumo em folha, a fim de auxiliar na prevencdo de problemas como
reprocessos e paradas de processo. Raciocinio Baseado em Casos €
uma técnica de inteligéncia artificial que propde a solucéo de
problemas através de experiéncias anteriores semel hantes.
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1. Introducéo

A globalizagdo da sociedade em que vivemos exige, aos individuos e as organizacfes, uma
maior capacidade para solucionar, organizar e processar todas as informacdes relevantes e
necess&rias em um processo de tomada de decisdo. No entanto, uma adequada utilizagdo da
tecnologia implica em uma constante atualizacdo de conhecimentos técnicos e cientificos. A
competitividade entre as empresas e a eficiéncia dos servicos técnicos exigem profissionais
inovadores e bem preparados, além de sistemas que possam apoiar as deci sdes.

A Inteligéncia Artificia (IA) tem despertado muito interesse, com o objetivo de simular a
capacidade mental humana, como, por exemplo, reconhecimento de imagens, diagndstico de
falhas, entre outras. As técnicas de |A podem ser utilizadas em varias areas de atuagdo, como:
automacao, robotica, sistemas de apoio a decisdo e educacdo (REZENDE, 2003).

A técnica de IA aplicada neste trabalho é a de Raciocinio Baseado em Casos (RBC). Td
técnica busca solucionar novos problemas, adaptando soluces utilizadas para resolver
problemas anteriores (KOLODNER, 1993) (WANGENHEIN, 2003).

Sistemas de RBC requerem uma base de conhecimento, composta por casos que representam
SituacOes reais anteriores, e um mecanismo para buscar casos similares, adaptando-os para a
nova situacao.

Com o objetivo de realizar pesquisas na area de sistemas e processos industriais e sistemas de
apoio a decisdo, este artigo apresenta um Sistema de Raciocinio Baseado em Casos, modelado
por meio de casos reais ocorridos em um processo industrial de fumo em folha, a fim de
auxiliar na prevencao de problemas como reprocessos e paradas de processo.

Um sistema de apoio a decisdo, no auxilio a prevencdo e a corregdo de problemas, pode levar
uma empresa a uma economia significativa em relacéo aos valores gastos pel os problemas
decorrentes de um processo produtivo. Os problemas ocorridos por falhas operacionais ou
mecanicas podem ser minimizados e, com o passar do tempo, o sistema vai adquirindo novos
conhecimentos para melhorar o processo de tomada de deciséo.

A secdo 2 deste artigo inclui ajustificativa para o uso da Técnica de RBC e os problemas que
ocorrem durante o processo produtivo. Na se¢éo 3, € apresentado o sistema de automagdo
industrial utilizando a técnica RBC, mostra a estrutura dos casos e a forma de recuperacéo
utilizada. A segdo 4 descreve o funcionamento do Sistema de Raciocinio Baseado em Casos.
Finalmente, sdo apresentadas as consideractes do trabal ho.

2. Justificativa e motivacdo para o uso da Técnica RBC

A técnica de RBC foi escolhida para o desenvolvimento do sistema de apoio a decisdo
proposto pel os seguintes motivos:

e O problema real modelado representa um processo de apoio a decisdo, baseado em
conhecimento, advindo da experiéncia dos profissionais envolvidos no problema.

e A disponibilidade da obtencdo de varios casos ocorridos de problemas no processo do
fumo em folha

e Aumento no rendimento do produto, aumentando a lucratividade da empresa.
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e A automatizacdo da solucdo dos problemas para este processo industrial.
Na producédo de fumo em folha ocorrem vérios problemas, como:

e Umidade final de embalagem acima do target informado pelo cliente. O resultado redl
desta umidade somente é informado ao operador apds 30 minutos de processo e, caso
estgja fora do target, tem-se necessidade de reprocesso. Esse, por sua vez, poderiater sido
evitado se fossem analisados 0s casos anteriores por meio das informagdes das varidveis de
regulagens de equipamentos. Tais variaveis sdo provenientes de informacgdes que estdo no
banco de dados do sistema de automagao.

e Parada de processo por entupimento dos debulhadores. Com a parada de processo, gera-se
um prejuizo financeiro grande para a empresa, devido aos reprocessos. Os debulhadores
s80 regulados por meio de suas correntes e, caso comece a ocorrer situagoes de variagoes,
ocorrera parada de funcionamento.

e Paradas em vérias &reas de processo. Essas paradas podem ocorrer em qualquer
equipamento do processo, segja ele pneumatico ou mecani co.

Os motivos dos problemas apresentados foram originados por varios casos e esses casos estéo
em um sistema de RBC, desenvolvido para auxilio aos operadores na tomada de decisdo para
a prevencado de problemas. Com o0 uso deste sistema, obteve-se uma reducédo significativa de
problemas como reprocessos e paradas de processo.

3. Processo de fumo em folha

Toda a matéria prima provinda dos produtores esta sob forma de manocas, sendo estas um
conjunto de, no maximo, 4,0 cm de didmetro, cujas folhas encontram-se unidas e amarradas
pela extremidade dos talos por uma folha da mesma classificagcdo, devendo ser uniformes
guanto ao tamanho, posi¢éo na planta, cor e qualidade.

O fumo deve ser embalado em forma de fardo e estes amarrados com fios de rami ou juta, de
modo que garanta o transporte e a protecdo do produto, independente do peso e dimenséo do
fardo.

Os fardos de fumo, comprados no canal de compra, sdo acondicionados em gaiolas. Cada
gaiola abrange em torno de 700 kg ou 10 fardos, de acordo com o tipo e variedade de fumo.

Os setores de um processo de beneficiamento de fumo sdo congtituidos de: mesa de
alimentac&o (onde ocorre a alimentagdo, reclassificacéo do fumo, corte das pontas e abertura
dos atilhos das manocas); picking (onde ocorrem as atividades de condicionamento de fumo,
reclassificagao das folhas e pontas das manocas e retirada de material estranho); debulha (séo
realizadas as atividades de condicionamento de fumo, debulhacdo e separacéo do produto e
subprodutos); secador (onde acontecem as atividades de esterilizagdo, resfriamento e secagem
do produto e esterilizacdo e resfriamento dos subprodutos); embalamento (ocorrerdo os
procedimentos de enfardamento do produto e separagcdo de tamanhos e enfardamento dos
subprodutos)

3. Sistema de automacéo industrial utilizando a técnica de RBC

O objetivo principal deste trabalho foi 0 desenvolvimento de um Sistema de Raciocinio
Baseado em Casos (RBC), como um sistema de apoio a decisdo para a area de automacao
industrial, para evitar véarios problemas no desenvolvimento do processo produtivo de fumo
em folha, como reprocesso e paradas de processo.

e ABEERO

nnnnnnnnnnnn ar E;
BN AL LR



XXVIIl ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUGAO

— A integracdo de cadeias produtivas com a abordagem da manufatura sustentavel.

Rio de Janeiro, RJ, Brasil, 13 a 16 de outubro de 2008
ehegep
2008

O uso desta técnica demonstra como os sistemas baseados em conhecimento auxiliam na
prevencéo de problemas que ocorrem durante um processo produtivo.

O sistema RBC funciona de maneira automética, ou sgja, 0 proprio sistema verificao
acontecimento de possiveis problemas durante o processo produtivo, por meio de informagdes
gue estéo on-line nas variaveis de processo. Essas variaveis referem-se ainformacdes de
temperatura, umidade, pressdo, peso, velocidade e corrente elétrica.

Um protétipo foi implementado, validando-se a aplicabilidade do Sistema de Raciocinio
Baseado em Casos, por meio de uma base de dados de um processo de fumo em folha e suas
variaveis.

Os casos utilizados no sistema foram levantados por meio de entrevistas realizadas junto aos
funcionérios da area de processo de uma empresa de fumo em folha, cujas fungdes de trabalho
dos entrevistados sdo: Encarregado de Mesa de Alimentacéo; Encarregado de Debul hagéo;
Encarregado de Secagem; Encarregado de Embalamento; Supervisor de Manutencéo;
Supervisores de Processo; Assistente de Blend.

Os casos descritos abordam problemas que ocorrem durante o processo produtivo e que,
muitas vezes, 0s encarregados, supervisores e gerentes, apesar de estarem junto ao
maquinério, ndo visualizam a variacdo de dados gerados pel os equipamentos, que fogem aos
limites aceitaveis, 0 que posteriormente gerara um reprocesso de fumo e perda de rendimento
do produto.

Todos os casos funcionam em tempo real, ou sgja, 0 sistema RBC, implantado no sistema de
automagao existente — Sstema Elipse (ELIPSE, 2006), verifica os problemas que podem
ocorrer durante o processo produtivo e alerta 0s operadores para gue 0s mesmos tomem uma
acao rgpida paradiminuir a geragdo de produtos ndo conforme e reprocessos.

A seguir, apresentam-se exempl os dos casos que foram modelados a partir das entrevistas
com os colaboradores da empresa. A base de casos do sistema desenvolvido possui 14
diferentes casos.

3.1 Descricao dos casos

Os casos sdo apresentados conforme: descricdo do problema (titulo), descricéo da solucéo e
conclusdo de cada caso (agao). A seguir, apresenta-se a representacao de dois dos casos
model ados no sistema.

Caso 1
Titulo: Variacdo navelocidade das esteiras da Mesa de Alimentagéo.

Descricao: Essavariagdo pode demonstrar uma alteracéo no fluxo de producéo. Esta alteracéo
pode ocorrer por variacdo na hora de fazer adicdes (inclusdo de fumos em outros locais fora
da mesa de alimentagéo), pickings, troca de blends (mudar uma classe por outra), nimero de
manocas ha mesa, corte de pontas, manocas viradas.

Acéo: Operaciona —manter padr&o do niUmero de manocas e ndo virar manocas.

Sistema— enviar mensagem de alerta ao encarregado quando a balanca acusar
variagdes aém dos limites do processo.
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Caso 1:

Descricdo do Problema: Variagcdo na velocidade das esteiras da Mesa de Alimentacéo
causada por adi¢des, ou por problemas na balanga de regulagem de fluxo da mesa de
alimentacéo.

Descricéo da solugéo:
Se classe de fumo igual a classe atual da corrida
Se set point mesaigual ao set point mesa atual da corrida

Se amesa de alimentacéo estiver trabalhando em automatico e ocorrer variagao parafora dos
limites na vel ocidade ou producéo, o sistema deve:

e Enviar mensagem natela de operacdo dos computadores dos operadores.

e Gravar registro parafuturas consultas de alteracéo.

Conclusdo: Com a mensagem de alerta, € possivel verificar o problema corrigindo-o para
que ndo ocorra reprocesso.

Caso 2:
Titulo: Variag8o da velocidade do cilindro de pontas.

Descricao: O cilindro condicionador possui variacéo de velocidade, e dependendo desta, pode
conseguir um melhor condicionamento do fumo.

Acao: Enviar mensagem de alerta ao encarregado quando houver esta variacéo.

Caso 2:

Descricdo do Problema: O cilindro possui variagéo de vel ocidade e dependendo desta pode
conseguir um melhor condicionamento do fumo. Se colocado em descarga (aumento da
velocidade para a méxima permitida pelo equipamento), durante o processo produtivo, ird
prejudicar o condicionamento do fumo.

Descricéo da solugéo:
Se classe de fumo igual a classe atual da corrida
Se set point mesaigual ao set point mesa atual da corrida

Se amesa de alimentacéo estiver trabalhando em automatico e cilindro em modo descarga, o
sistema deve:
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e Enviar mensagem natela de operacdo dos computadores dos operadores.
e Gravar registro parafuturas consultas de alteracéo.

e Passar cilindro para modo operacéo.

Conclusdo: Com essaimplementacdo, sera descartada a possibilidade de erro operaciona
deixando o cilindro em descarga no momento de processamento em modo automético.

3.2 Caracteristicas para recuperacao dos casos

A recuperacao dos casos no sistema ndo é realizada com os métodos padrbes adotados em
sistemas de RBC, como o do vizinho mais proximo, mas sim pelo conhecimento sobre 0s
parametros da producéo que é a classe de fumo.

A classe que € informada no sistema de automag&o corresponde ao nome da classe solicitada
pelo cliente (Classe Cliente). Esta classe cliente € formada por varias outras classes, conforme
classificacéo de comprainterna da empresa (Classe Interna).

Mesmo que essas classes internas, que compdem a Classe Cliente, fossem informadas no
sistema RBC, ndo se conseguiriarealizar arecuperacdo por metodos padrdes adotados em tais
sistemas. 1sso acontece porgue existem vérias outras caracteristicas que séo alteradas de
acordo com os percentuais das classes internas. Estas caracteristicas sdo cor, nicotinae
acucar.

Desta forma, arecuperacdo dos casos é realizada diretamente pela classe informada na
interface de operacéo da mesa de alimentac&o, no protoétipo do sistema de automacéo.

Apds arecuperacao, estes dados sdo utilizados pelos algoritmos de monitoramento, também
desenvolvidos neste trabalho, que servem para auxilio na operacdo do sistema.

Os casos sdo indexados pelo método de aprendizado indutivo, no qual os casos sao indexados
com base nas caracteristicas mais importantes e estruturadas na memoria, naformade arvore
de decisdo. A &rvore resultante prové tempos de recuperacdo mais rapidos do que o método de
recuperacdo do vizinho mais proximo (LORENZI, 1998).

A indexag&o dos casos é realizada utilizando somente a classe de fumo como indice, e
possuem como principais caracteristicas de monitoramento, para recuperar 0S casos, as
seguintes informagoes:

1. Classe de Fumo.

2. Set Point Mesa de Alimentagé&o.

3. Satus Balanca Mesa de Alimentagéo.
4. Tamanho do Corte de Pontas.

5. Temperatura Ambiente.

6. Umidade relativado Ar.

7. Umidade saida do Cilindro.
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8. Umidade entrada do Secador.

9. Umidade saida do Secador.

10. Temperatura do Talo saida Secador de talo.

11. Temperatura da L amina saida Secador de Lamina.
12. Sensor de Deteccao de Manocas Sobrepostas.

13. Variacéo de Vapor da Bomba de Agua Pressurizada.

Necessariamente, todos 0s casos possuem as seguintes informacdes para seu perfeito
funcionamento:

1. Classe de Fumo.
2. Set Point Mesa de Alimentacéo.
3. Status Balanga Mesa de Alimentagéo.

A tabela 1 apresenta exemplos de informacdes que compdem o CASO 1. O sistemavisualiza
em tempo real todos 0s casos cujos valores sdo iguais aos das caracteristicas de Classe de
Fumo; Set Point Mesa de Alimentacdo e Status Balanca Mesa de Alimentagéo. A partir destas
informagdes, 0 sistemainicia 0 monitoramento e consequente recuperagao dos casos,
verificando se a operacdo esta dentro dos limites aceitavels.

Se a velocidade minima da Mesa de Alimentac&o for menor que 16 mts/min, o sistema
verifica que, neste caso, 0 peso saiu do limite aceitével e alerta o operador através de uma
mensagem natela de operagdo do sistema de automagao.

Classe de Set Point Mesade VeocidadeMinima  Veocidade
fumo Alimentacao Mesa de Méaxima M esa
Alimentacao de Alimentacdo

X02 10toneladas/hora 16 metrosmin 22 metrogmin
BR1 9 toneladas/hora 18 metromin 25 metromin
XRN 10toneladas/hora 15 metrosmin 21 metromin
44 12 toneladas’hora 18 metros/min 26 metromin
BR5 11 toneladas’hora 15 metros/min 21 metromin
XOoY 12 toneladas’hora 19 metros/min 27 metromin

Fonte: do autor.

Tabelal - indicesdo Caso 1

Em tempo real, o sistema de RBC estara analisando as caracteristicas dos novos casos
recebidos em relacéo as dos armazenados. Se um caso estiver fora dos limites aceitavel's, o
sistema alertara o responsavel.

Osresponsaveis serdo alertados por mensagem em tela. Toda vez que for gerada uma
mensagem de alerta, o sistema grava um registro em banco de dados para que sgja possivel
buscar essas informagdes futuramente.
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4 O Sistema RBC desenvolvido

A figura 1 mostra os casos carregados no sistema para monitoramento da classe de fumo 44
com set point da mesa de alimentacéo em 12 tonel adas por hora. Também apresenta as opcdes
disponiveis para Cadastro, Alteracéo e Excluséo de casos.

No caso 1, é feito o monitoramento da vel ocidade da mesa de alimentacéo entre a velocidade
minima e amaxima. Caso a velocidade ultrapasse estes limites, o sistema gerauma
mensagem de aerta.

No caso 2, € monitorada a operacéo do cilindro. Se 0 mesmo estiver com sua operacao em
descarga, quando a mesa de alimentacdo estiver em automatico, o sistema de monitoramento
altera a operacdo paranormal e gera uma mensagem de alerta.

No caso 3, é gerada uma mensagem de alertatoda vez que for alterado o set point da mesa.
Essa se faz necessaria para que todos os operadores ajustem seus equipamentos e sgja
realizada a revisao dos casos para esta nova situacao.

No caso 4, € monitorado o tamanho do corte de pontas da mesa de alimentacéo. Se o corte de
pontas for alterado de 6 polegadas, o0 sistema gera uma mensagem alertando sobre esta
alteracéo.

O caso 5 monitora a umidade de saida do cilindro condicionador. Se o limite for superior a
23% ou o inferior a 17%, o sistema gera uma mensagem de alerta.

[Classel[aa | Carregar Casosde1a5 |
Caso 1 Caso 2 Caso 3 Caso 4 Caso 5

[sPmesa |[12 | [ 5P Mesa |I12 | [sPmesa |[12 | [ 5P mesa |I12 | [ 5P mesa |I12 |

Vel Max Mesa Operagao Mesa Operagac Mesa Operagao Mesa Operagao Mesa
21 automatico automatico automatico automatico
Vel Min Mesa Operacaoc Cilindro Corte 6 Limite Superior
Mesa Umidade
13 normal Mensagem Alerta 23
Mensagem de Mensagem de Mensagem de Caso 4 Aumento
Alerta Caso1 Alerta Caso 2 Alerta Caso 3 T q Limite Inferior
]Eas‘? € " Umidade
\ - e uncionamento
Velocidade da Cilindro em Troca do set pont podenta acorrer 17
mesa de descarga e deve da mesa de
alimentacdo fora ser colocado em alimentac %o Mensagem de Alerta Mensagem de
dos limites manual * Caso 4 Redugio Alerta Caso 5

Carregar Caso|

Carregar Casc| Carregar Casol

Incluir Caso

Incluir Caso | Incluir Caso |

=
que o informado
podendo ocorrer

Umidade esta fora
do limite aceitavel

Variagéo no

Carregar Casa

Carregar Caso|

Incluir Caso

Incluir Caso |

Excluir Caso |

[

Excluir Caso

=l

Excluir Caso | Excluir Caso |
= =

Figural - Interface do Sistema RBC

Excluir Caso |

| -l

No momento da recuperacdo, € permitida a alteracéo dos val ores armazenados no caso (figura
2), porém, esses valores ndo serdo armazenados na base de dados, somente serdo utilizados
durante o processo da classe ativa pel os al goritmos de monitoramento.
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Alteracao do valor

Template: Template2
Unidade: Unidadel
Conjunto de Valores: 44

‘alores Permitidos L
Walor original:

|12

Minimo: Livre
Maximo: Livre
Valor a ser utilizado:

OK

Figura 2. Interface de Alterac&o dos Valores dos Casos

Depois de carregados (recuperados) os casos no sistema, esses serdo utilizados pelos
algoritmos de monitoramento.

Esses algoritmos de monitoramento tém por finalidade verificar os limites estabel ecidos nos
casos. Se algum desses limites for ultrapassado, uma mensagem de alerta sera gerada,
conforme exemplo apresentado nafigura 3.

Cilindro em descarga e deve ser colocado em manual

Ok |

Figura 3 — Interface de Mensagem de Alerta do Sistema

No momento em que é gerada a mensagem de alerta, o sistema armazenatodos os dados
necessarios para futura andlise.

4.1 Testesrealizados

Para validacdo do sistema, foram informados os dados rel acionados a uma classe de fumo
cliente nas interfaces de operacdo. Destaforma, foi possivel smular o processo produtivo.
Apos, foram armazenados os 14 casos com os limites aceitaveis para a perfeita operacéo e
funcionamento do processo.

Testes foram realizados por meio da recuperacéo dos 14 casos separadamente, simulando-se
as variagOes de limites aceitéveis no processo que fariam com que os algoritmos de
monitoramento de cada caso gerassem as mensagens de alerta.

A seguir, apresenta-se a descri¢ao de alguns testes realizados na classe cliente 44 para os
casos1ab.

Caso 1: Utilizou-se os limites de vel ocidade maxima da mesa de alimentac&o “ 21 metros por
minutos’ e velocidade minima“ 13 metros por minutos’. Recuperado este caso e smulada a

&
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ultrapassagem dos limites estabel ecidos, foi gerada a mensagem de alerta*“Velocidade na
mesa de alimentagdo esté fora dos limites podendo causar reprocesso ou entupimento”.

Caso 2: Utilizou-se 0 modo de operacéo da mesa “automatico” e o0 modo operacdo do cilindro
“normal”. Recuperado este caso e simulada a operagdo do cilindro em modo “descarga’, o
algoritmo de monitoramento passou a operagao do cilindro para normal e gerou a mensagem
de aerta“Cilindro em descarga e deve ser colocado em normal”.

Caso 3: Utilizou-se o Set Point “ 12 toneladas/hora’ e 0 modo de operagéo da mesa de
alimentacéo “automético”. Recuperado este caso e alterado o Set Point da mesa de
alimentacdo, foi gerada a mensagem de derta*” Troca do Set Point da mesa de alimentacéo”.

Caso 4: Utilizou-se 0 Set Point 12 toneladas/hora’, o modo de operacdo da mesa de
alimentac&o “automético” e o tamanho do corte de pontas “6 polegadas’. Recuperado este
caso e aterado o corte de ponta para 8 polegadas, foi gerada a mensagem de derta“ Alteracéo
no corte de pontas podendo gerar alteragcéo no rendimento”.

Caso 5: Utilizou-se 0 Set Point 12 toneladas/hora’, 0 modo de operacdo da mesa de
alimentacdo “automaético” e o limite superior de umidade “23” einferior “17”. Recuperado
este caso e simulada a ultrapassagem dos limites, foi gerada a mensagem de alerta“ Umidade

esté forados limites de aceitagdo”.

Apos arealizacdo dos testes, verificou-se que todos os casos com seus algoritmos de
monitoramento funcionaram em perfeitas condicoes.

O responsavel pelavalidacéo do sistemafoi o Supervisor de Elétrica e Automacéo do
processo de fumo em folha.

5 Consider acbes

Raciocinio Baseado em Casos (RBC) é umatécnicadainteligénciaartificial (I1A) para
representacaéo de conhecimento e inferéncia que propde a solucéo de problemas por meio da
experiéncia na solugdo de problemas anteriores.

O sistema de RBC desenvolvido é um sistema de apoio a decisdo para antever falhas de
paradas e reprocesso no processo de fumo em folha, utilizando como base de informagdes o
sistema de automac&o industrial disponivel na empresa (ELIPSE), juntamente com a
experiéncia dos profissionals que foram utilizados como especialistas para a modelagem dos
casos.

No levantamento dos casos, comprovou-se aimportancia de ter um sistema de apoio a decisao
em um processo de fumo em folha, como auxilio no processo de tomada de decisdo na
operacado do maquinério. Durante a descri¢do dos casos e seus agoritmos, verificou-se que 0s
operadores basei am-se em acontecimentos anteriores para conseguir regular o equipamento da
melhor maneira possivel.

Apos o estudo da técnica RBC, pode-se citar vantagens e desvantagens em utilizé&-la na
construcdo de um sistema de apoio a tomada de decisdo no processo industrial de fumo em
folha.

Uma das vantagens é que para dominios complexos é extremamente dificil aimplementagdo
de técnicas baseadas em modelos como, por exemplo, os modelos matematicos. Jaa
utilizac8o de experiéncias passadas € uma boa alternativa para gerar um sistema de apoio a
tomada de deciso no processo industrial, ja que com a base de conhecimento dos problemas
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e suas solucdes ocorridas no passado, € possivel utilizar esta técnica na prevencéo e solucéo
de novos problemas similares.

Outra vantagem é a utilizacdo de experiéncias reai s para estruturar as bases de casos e cujo
conhecimento, armazenado de forma estruturada, jamais sera perdido.

Como desvantagem, pode-se citar as situagdes nas quais Ndo existem casos para monitorar 0s
problemas que ocorrem durante 0 processo produtivo. Para minimizar esta desvantagem,
indica-se definir casos por meio da experiéncia em classes de fumo similares e posterior
gjuste dos mesmos.

O sistema de RBC desenvolvido serve de auxilio para o setor de manutencéo das empresas de
processo de fumo em folha. Um exemplo é a alteracdo da vel ocidade da mesa de alimentacéo,
gue pode ser ocasionada por algum problema mecénico ou elétrico, e que com a mensagem de
alerta emitida pelo sistema pode ser rastreado antes do equipamento parar, auxiliando na
manutencao preventiva do equipamento e também evitando paradas de processos.

Durante as entrevistas com os especialistas, verificou-se a existéncia de varios problemas que
ocorrem durante o processo produtivo que, com um sistema RBC no sistema de automagéo,
gjudara a minimizar ou, até mesmo, aeliminar problemas que podem ser monitorados em
tempo real.

Portanto, o sistema desenvolvido auxilia o operador a antever véarios problemas, obtendo
ganho de produtividade e eficiéncia de operacao, reduzindo 0s reprocessos e problemas no
processo produtivo e, consequientemente, conseguindo o grande resultado que € o aumento do
rendimento do fumo processado.
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