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Resumo

Os sistemas de controle e supervisdo de processos que nao contemplam o
adequado gerenciamento de alarmes e eventos sofrem uma sobrecarga na
operacdo com um numero exacerbado de informacdes durante situacdes de
distirbio e até mesmo operacdo normal. Nos ultimos anos, a abordagem sobre
metodologia, boas praticas e planejamento adequado do gerenciamento de alarmes
vem sendo alvo de crescente interesse, seu objetivo € garantir um 6timo estado de
producdo e uma maior seguranca dos equipamentos e dos operadores. Em 2009 a
ISA, apos anos de trabalho sobre este tema, apresentou a norma ANSI/ISA 18.2,
formalizando conceitos, definindo metodologias e sugerindo boas praticas. Este
trabalho visa apresentar de maneira objetiva tal norma e demonstrar a viabilidade e
eficiéncia de sua aplicacdo pratica.

Palavras-chave: Gerenciamento de alarmes; ISA 18.2; EEMUA 191; Racionalizacao
de alarmes.

ANSI/ISA 18.2 — THE STUDY AND PRACTICAL APPLICATION OF STANDARD
Abstract
Control and processes supervision systems that do not include proper management
of alarms and events suffer a strong overload operation with an exaggerated amount
of information during disorders situations and even normal operation. In recent years,
the approach of methodologies, best practices and proper planning of the alarm
management has been the subject of growing interest your goal is to ensure an
optimal state of production and safer equipment and operators. As a result of several
years working on that subject, ISA came up with ANSI/ISA standard 18.2, formalizing
concepts, defining methodologies and suggesting best practices. This paper
presents, in an objective way, this standard and the feasibility and efficiency of their
practical application.
Keywords: Alarm management; ISA 18.2; EEMUA 191; Alarm rationalization.
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1 INTRODUCAO

Em 24 de julho de 1994 em Milford Haven, Reino Unido, em uma Refinaria de
Petrdleo da Texaco, uma tempestade grave causou distarbios elétricos em cadeia
nas diversas unidades produtivas dentro do complexo da refinaria [1]. Um total de 20
toneladas de hidrocarbonetos queimaram durante quase 3 dias em um dos eventos
mais tragicos daquela regiao.

Este poderia ter sido mais um acontecimento oriundo de falha humana ou de
equipamentos, que entraria para as estatisticas se ndo fosse, a notoriedade da
condi¢cdo insegura que permitiu que a cadeia de eventos levasse a exploséo da
Texaco.

A investigacdo [1] mostrou que, durante a fase que antecedeu a perda de controle
da refinaria, os operadores e as operacoes de gestdo ndo conseguiram diagnosticar
as causas do problema ou identificar que eles estavam em uma situacéo
potencialmente perigosa, embora os dados estivessem amplamente disponiveis.
Continuaram a operar um processo altamente perturbado por 5 horas antes de
ocorrer a explosdo. Todas as informacdes, incluindo alarmes foram apresentadas
através do sistema de supervisdo, estas informacdes deveriam ter sido utilizadas
pelos operadores para controlar o processo e diagnosticar as falhas.

Ainda lendo a investigagao [1], fica claro que a conclusdo que chegou-se foi que o
“design” dos gréaficos de operacéo e, em particular, o sistema de alarme tinha sido o
principal responsavel pelo incidente.

Apos o fato, a Texaco identificou que durante o periodo critico, mais de 1000 pontos
de alarmes eram gerados dos quais 87% tinham a mesma prioridade. No quarto de
hora antes da explosdo os operadores estavam recebendo alarmes a uma taxa de
um a cada dois segundos. Meia hora antes do incidente um alarme critico saiu,
tivesse o significado desse sido identificado e tomadas as medidas adequadas, a
explosao poderia ter sido evitada.

Nos primérdios do surgimento dos sistemas automatizadas de controle e supervisédo
de processos as interfaces de operacédo eram baseadas em paredes com mapas do
processo, sindpticos, que permitiam uma visualizacdo, na forma de desenho, do
mesmo, recheado de luzes indicadoras, chaves de sele¢cdo, buzinas e outros
dispositivos de interface.

Um item interessante de se observar nessa época eram 0s sistemas de alarmes.
Esses eram nada mais que uma matriz com um conjunto de luzes em flash dispostas
em cada campo (linha x coluna). Eletricamente estas luzes se conectavam ao painel
de controle e eram associadas a alguns alarmes ou eventos mais criticos e
relevantes para a operacdo. Em ultimo caso, quando o nivel de relevancia era muito
grande, uma buzina era disparada chamando ainda mais a atencao do operador.

As desvantagens desta tecnologia eram muitas, havia muito pouca flexibilidade para
modificacdes que eram limitadas por espaco e custo. Acrescentar um novo alarme
era algo severamente discutido e cuja necessidade real era sempre questionada.
Isto contribuia para que a quantidade de alarmes da planta se ativesse aqueles
estritamente necessarios.

Com a evolucédo das tecnologias de computacdo e de automacéao tivemos o advento
dos sistemas SCADA (“Supervisory Control And Data Acquisition”) possibilitando a
substituicdo das paredes com sindpticos por telas de computador e facilitando a
inclusdo de inUmeros alarmes com um custo baixissimo.
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A facilidade de programacdo e o baixo custo relativo associados a falta de um
procedimento ou estudo de necessidade fizeram com que a criagdo de alarmes
fosse descontrolada.

Os alarmes passaram a indicar status, quando na verdade deveriam indicar
situacdes anormais ou de emergéncia que pra piorar, ndo foram reclassificadas ou
tiveram sua ocorréncia destacada, as situagbfes anormais mantiveram-se no
conjunto das inumeras condicdes de status, menos importantes.

Hollifield e Habibi [2] trazem & luz de nosso conhecimento uma interessante anélise
da evolucdo da quantidade de alarmes por operador ao longo dos anos, 0 que
mostra um crescimento de ordem exponencial, vide figura 1, abaixo.

Alarmes por Operador
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Figura 1: Evolucdo do ndmero de alarmes por operador — crescimento exponencial. [2]

O primeiro resultado decorrente desta condi¢cdo € que mesmo em um estado normal
de operacdo a quantidade de alarmes ativos €é demasiadamente grande
impossibilitando o operador de gerencia-los e tomar decisdes. O efeito causado
pode ser visto quantitativamente em salas de operacdo, onde operadores
recorrentemente reconhecem alarmes sem prestar atengdo, somente para se livrar
do sinal sonoro.

Além disso, nas condi¢des transitorias de operacdo da producao, partida, parada,
aumento ou reducéo de producdo a quantidade de alarmes cresce ainda mais em
um evento que chamamos de inundag¢ao de alarmes, “alarm flood” [3], situac&do na
gual a quantidade de alarmes se torna critica, acima de 10 alarmes por 10 minutos.
que possamos ter uma ideia da condicao ideal de trabalho e operacao é importante
apresentarmos a publicagdo 191 da EEMUA (“The Engineering Equipment and
Materials Users' Association”) [4], publicada pela primeira vez em 1999 e hoje em
sua terceira revisdo datada de 2013.

Na década de 90, em um cendrio cada vez mais critico, com a exponencial da figura
1 apontando para um horizonte ainda pior e com a ocorréncia de outros incidentes
como o da Refinaria da Texaco de 1994 os principais 6rgaos internacionais de
engenharia tomaram a iniciativa de escrever sobre o tema e tragar um conjunto de
meétodos, definicbes e boas praticas para a concep¢cao de um sistema de alarmes
adequado.

A EEMUA nos deu uma contribuicdo muito interessante elaborando, através de
estudos e analises, o perfil adequado do quantitativo de alarmes em um sistema
durante as diferentes etapas de operacdo. Esse nos serve como balizador, como
objetivo a ser alcancado. A tabela 1, abaixo, apresenta os valores para a condi¢cao
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de regime permanente de operacdo, situacdo normal, e em seguida, traz os
quantitativos de alarmes nas situacdes de transitério e perturbagéo do sistema.

Tabela 1: Niveis de Alarme por Operador. [4]

Operacdo Regime Permanente
Alarmes/ Operador Nivel de Aceitacdo

> 1 por minuto Nao aceitével
1 a cada 2 minutos Demanda Excessiva
1 a cada 5 minutos Gerenciavel
1 a cada 10 minutos Aceitavel

Operacao Regime Transitorio
> 100 por 10 minutos N&o aceitavel
20 a 100 por 10 minutos Demanda Excessiva
< 10 por 10 minutos Gerenciavel
1 a cada 10 minutos Aceitavel

Grosdidier; Connor; Hollifield e Kulkarni [5] exemplificam a criticidade que os
sistemas de alarme encontram-se mundo afora. A figura 2 mostra uma analise
realizada ao longo de 18 dias de operacdo de uma famosa refinaria europeia. Neste
periodo o sistema obteve pico de quase 27.000 alarmes produzidos por dia e uma
meédia de 14.000. Note que de acordo com a figura 2 o gerenciavel é até cerca de
300 alarmes por operador por dia.
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Figura 2: Contagem de alarmes por operador por dia em uma refinaria de petréleo. [5]

Durante todo o periodo analisado o nivel de alarmes produzidos e visualizados por
operador esteve acima do considerado gerenciavel tornando o sistema inseguro.
Uma condigéo insegura em um sistema de alarmes aumenta a probabilidade de que
a ocorréncia de eventos importantes seja desconsiderada, o que resulta em
acidentes, além, é claro, de reduzir a capacidade produtiva uma vez que 0 numero
de paradas e o tempo para retomada do sistema tende a aumentar dada a
dificuldade em identificar previamente problemas ou mesmo depois de uma parada
localizar e corrigir suas causas.

Outro fator negativo que um sistema de gerenciamento de alarmes pobre ou
inexistente propicia é que instintivamente durante a ocorréncia de uma inundacgéo de
alarmes os operadores tendem, por inseguranca operacional, reduzir a
produtividade, alterando o processo e saindo do limite 6timo de operacdo. Isto ao
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longo de um periodo implica em menor producédo e perda de dinheiro. Veja na figura
3, abaixo, na mesma refinaria analisada [5], um episddio desta natureza.
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Figura 3: Aumento no nimero de mudangas ho processo por inseguranca do operador. [5]

Durante um momento normal de operacdo uma inundacdo de alarmes ocorre, no
mesmo instante o niumero de modificagcdes no processo feitas pelo operador se
aumenta ocasionando uma reducao drastica na producdo. Sem qualquer analise do
real motivo da ocorréncia dos alarmes, o operador, por medo e inseguranca reduz a
producdo de forma drastica.

A partir desse preludio € notéria a necessidade incontestavel de discutirmos o
assunto com sua devida importancia. Este artigo apresenta os principais conceitos e
estratégias definidas pela norma ANSI/ISA 18.2 de 2009, que assim como a EEMUA
191 surgiu da iniciativa de um orgéo internacional de engenharia (“International
Society of Automation”) em apresentar um conjunto de definicdes, conceitos e o
mais importante, macro estratégias para a solucéo do gerenciamento dos alarmes.
Esta norma é tida como base regulamentadora para este tema, sua abrangéncia e
generalidade justifica sua escolha, dentro das demais, para ser abordada aqui.

Por fim, com o intuito de exemplificar a aplicabilidade destas boas praticas e
utilizando ferramentas computacionais e dados coletados de uma fabrica de cal,
apresentamos alguns resultados encontrados e a conclusdo de que, de fato, existe
uma luz no fim do tanel.

2 MATERIAIS E METODOS

Antes de mais nada precisamos entender que um Sistema de Alarme é usado para
comunicar, indicar uma situacdo anormal de um determinada condi¢cdo de processo
ou mal funcionamento de um equipamento ao pessoal de operacdo e manutencao
da planta. O que chamamos de Gerenciamento de Alarmes nada mais € que um
conjunto de praticas e processos que garantem um Sistema de Alarme efetivo em
sua fungéo. [3]

Uma subparte importantissima de um Sistema de Alarme é o Alarme propriamente
dito que por definicdo [3] € um meio visivel e/ou audivel de indicar ao operador uma
condicéo insegura de operacao, mau funcionamento de um equipamento, um desvio

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
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do processo ou qualquer outra condicdo anormal da planta que requer uma resposta
(acao).

Neste ponto, surge outro conceito relevante e que norteia o processo de gerenciar 0
alarme ou conjunto de alarme (Sistema de Alarme), o Ciclo de Vida do
Gerenciamento de Alarmes [3]. A figura 4, abaixo, apresenta este conceito de
maneira gréafica.
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Figura 4: O Ciclo de Vida do Gerenciamento de Alarmes. [3]

Gerenciar o Sistema de Alarme envolve a especificacdo deste sistema, projeto,
implementagdo, operagdo, monitoramento, manutencdo e uma constante
reavaliacdo de todas estas etapas a fim de corrigir desvios e adaptar o sistema ao
processo produtivo em questao.

Implementar uma estrutura de gerenciamento de alarmes significa percorrer esses
diversos passos do Ciclo de Vida do Gerenciamento de Alarmes. Em seguida,
apresentaremos um explanacgéo sucinta de cada etapa deste ciclo de vida [3].

2.1 Filosofia de Alarmes

Elaboracdo de um documento corporativo que orienta como 0s alarmes sao
projetados, implementados e gerenciados. Define os objetivos e metodologias do
processo, gerando o ASRS (“Alarm System Requirements Specification”).

2.2 ldentificacao

Os alarmes do processo séo listados baseando-se em um ou mais métodos.

2.3 Racionalizagéo

Revisdo critica e sistematica de cada alarme configurado no sistema de controle e
sua documentacao.

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
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2.4 Projeto

Definicdo das técnicas basicas e avancadas para a insercdo de inteligéncia no
sistema de alarmes e a forma como os diferentes eventos serdo apresentados ao
operador.

2.5 Implantacao

Implementacao efetiva das definicbes da racionalizacdo no sistema supervisorio de
controle. Inclui o treinamento dos operadores e o teste inicial dos alarmes.

2.6 Operacgao

Acompanhamento do sistema j& em operacdo para avaliar se os alarmes
apresentam condi¢cdes anormais. Os operadores respondem, tomando acles
corretivas.

2.7 Manutencéao

Realizada periodicamente, € o momento em que o alarme é colocado fora de servico
para correcao, substituicdo ou teste.

2.8 Monitoramento e Avaliacao
Confronto do desempenho do sistema com os objetivos definidos na filosofia.
2.9 Auditoria

Atualizacdo periédica da filosofia de alarmes e a confirmacdo de que o ciclo de
melhoria esta sendo executado.

2.10 Relacédo de Entradas e Saidas do Ciclo de Vida

No processo de implantacdo da filosofia de gerenciamento de alarmes, podemos
considerar em cada etapa listada uma entrada requerida e uma saida esperada.
Desta forma estas etapas se correlacionam e estabelecem uma ordem cronolégica
entre si. A tabela 2, abaixo, resume as etapas/estagios e suas entradas e saidas.

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
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Tabela 2: Conjunto de entradas e saidas dos estagios do gerenciamento de alarmes [3]

ISSN 1516-392X

Gerenciamento de Alarmes Atividades Entradas Saidas
Estagio Titulo
Define os critérios para o . )
. ) . e ~ Filosofia de alarmes e
A Filosofia gerenciamento dos alarmes e o | Objetivos e Padrées " N
. " ASRS
ASRS
Define os critérios para o Fluxogramas de processo | , .
e . . Lista de Alarmes em
B Identificacéo gerenciamento dos alarmes e o | e procedimentos de ;
. " = Potencial
ASRS operagéo
; " Base de alarmes e
. . . - Filosofia de alarmes e a ]
. o Racionaliza, prioriza, classifica | . requerimentos para o
C Racionalizagao lista de alarmes em . .
e documenta os alarmes . projeto do sistema de
potencial alarmes
x Base de alarmes a serem .
. Programacéo dos alarmes na . Projeto completo do
D Projeto Detalhado . = implementados, .
interface de operacéo . . sistema de alarmes
requerimentos e ajustes
. Projeto completo dos Procedimento de
x Posta em marcha do sistema, - =
E Implementacéo S : alarmes e sistema operacao e resposta
testes iniciais e treinamento :
implementado aos alarmes
O operador utiliza o sistema, Procedimento de
F Operagao identifica-se a reposta e treina- | operagéo e reposta aos Dados de operagao
se novamente alarmes
Relatérios de
. Testes periodicos e corregdes | monitoramento de =
G Manutencéo - ) Dados de operagao
para manter a performance alarmes e filosofia de
alarmes
Monitora-se os relatérios Relatérios de
H Monitoramento e estatisticos do Sistema de Dados estatisticos e monitoramento dos
Avaliacao Alarmes e avalia-se a filosofia de alarmes alarmes e proposta de
necessidade de alteracbes modificagbes
Gerenciamento e Englqba a agdo de incluir e Filosofia de alarmes e Auto_r[zaggo para
| P excluir alarmes da base e modificages no
Modificagbes . modificagBes propostas ;
existente sistema
Auditoria periédica dos itens ~ ) )
) : Padrdes, filosofia de ~
- anteriores e de todo o sistema Recomendacdes para
J Auditoria - : . alarmes e protocolo de -
tendo em vista a filosofia auditoria melhoria
elaborada.

Nota-se que o cerne do processo de gerenciamento e reducdo da ocorréncia de
alarmes esta nos primeiros estagios, sobretudo nos estagios B e C, onde através da
Filosofia pré-definida lista-se os todos os candidatos a alarmes, estes por sua vez,
na etapa C serdo avaliados e racionalizados a fim de implementarmos estritamente
os alarmes necessério e significativos.

Para llustrar o aspecto pratico da aplicacdo da metodologia apresentada neste
trabalho, escolhemos um caso de uma fabrica de cal. Iniciamos o Ciclo de Vida do
Gerenciamento de Alarmes partindo de uma andlise preliminar a fim de justificar a
necessidade de gerenciamento do sistema. Em seguida apresentamos os resultados
encontrados.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO
3.1 Alarmes por Dia e Exploséo de Alarmes

O primeiro parametro que nos indica o quanto pobre e mal gerenciado estd o
sistema € a quantidade bruta de alarmes por dia. Como ja discutimos anteriormente
o nivel considerando gerenciavel [4] sdo 300 alarmes por dia por operador e o valor
desejavel sdo 150 alarmes por dia por operador.

Em uma primeira e facil analise do sistema, caso a quantidade de alarmes por
operador por dia exceda estes valores temo um indicativo de que algo deva ser feito.

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
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A figura 5, abaixo, traz um exemplo de levantamento da quantidade de alarmes
diarios em uma fabrica de cal no periodo de 1 més.
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Figura 5: Andlise de Alarmes por dia.

Partindo desta primeira analise concluimos que na maior parte do tempo o sistema
de alarmes da planta em gquestdo ndo atendeu as exigéncias da EEMUA 191[4],
desta forma devemos dar continuidade ao ciclo de vida do gerenciamento de
alarmes analise de maneira mais detalhada o sistema na busca da condicédo
objetivo.

Na figura 5, nos primeiros 5 dias a quantidade de alarmes diarios esteve de certa
forma controlada dentro da faixa toleravel. Porem um outro pardmetro também muito
importante e que deve ser analisado € a taxa de alarmes por 10 minutos [4].

Apesar de que ao longo de um dia inteiro o operador n&o lidou com uma quantidade
absurda de alarmes veja na figura 6 que ocorrerdo neste periodo explosdes de

alarmes, picos de instabilidade no sistema.
150
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100
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0 100 200 300 400 600 700
10 minutos/ 5 dias
Figura 6: Analise de Alarmes por 10 minutos.

A figura 6 evidencia que mesmo o somatorio diario dos alarmes proximos dos
valores ideias ao longo do dia varios picos de mais de 10 alarmes por minuto
ocorreram.

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
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3.2 Alarmes mais Frequentes — “Bad Actors”

2 TMS DGM 5 Jie

Uma constatacdo significativa na busca da racionalizacdo dos alarmes é obtida
guando analisamos os alarmes que mais acontecem, 0os mais frequentes.

Hollifield e Habibi [2] apds avaliarem centenas de sistemas concluem que os “bad
actors” juntos correspondem por cerca de 80% de todas as ocorréncias de alarmes!
Isto significa que, encontrando-os conseguimos uma reducdo significativa do
problema.

Em nosso sistema analisado, catalogamos 1800 alarmes cadastrados, estagio B —
Identificacdo, apoOs analisarmos 3 meses de dados concluimos que apenas 25
alarmes corresponderam por mais de 50% das ocorréncias no periodo.

Em outras palavras, 1,4% dos alarmes cadastrados foram responséaveis por 50%
das ocorréncias. Veja a figura 7, abaixo, onde a eixo X’ corresponde aos alarmes e o
eixo ‘y’ ao numero de ocorréncias de cada um no periodo analisado. Na tabela 3
listamos quais os “bad actors”.
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Figura 7: Encontrando os “Bad Actors”.

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
Nacional de Estudantes de Engenharia Metallrgica, de Materiais e de Minas, 21 a 25 de julho de
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Tabela 3: Os “Bad Actors”

NUTI\':\BGER NTA/T\ZSE NSEAEAER QEAE/E TAG_DESCRIPTION

14397 FESLOILAH 129 FORNO F6 | NiVEL SILO DE CALCARIO F6 ALTO(A)
12280 | F6BPOIWAH 129 FORNO F6 | SIST. PESAGEM CALC. ALTO(A)

8185 | F5BPOLWAH 100 FORNO F5 | SIST. PESAGEM CALC. ALTO(A)
14402 F6SLO1LAL 129 FORNO F6 | NIVEL SILO DE CALCARIO F6 BAIXO
6031 | FASLOLLAH 65 FORNO F4 | NIVEL SILO DE CALCARIO F4 ALTO(A)
6036 FASLOILAL 65 FORNO F4 | NIVEL SILO DE CALCARIO F4 BAIXO
4075 | FABPOIWAH 65 FORNO F4 | SIST. PESAGEM CALC. ALTO(A)

M6MPO1PI1 - PRESSAO ENTRADA

31963 M6MPO1PI1AL 209 MOAGEM M6 MOINHO BAIXA

ALIMENTADOR VIBRATORIO CAL

3362 FAAVO2IAL 65 FORNO F4 CORRENTE BAIXA

31961 M6MPO1PI1AH 209 MOAGEM M6 MBMPOLPIL - PRESSAO ENTRADA

MOINHO ALTA

10144 F5SLOILAL 100 FORNO F5 | NIVEL SILO DE CALCARIO F5 BAIXO
CORREIA TRANSP. - ANALOG.

29234 M4TCO5IAL 209 MOAGEM M4 | £ 500 ENTE BAIXO )

28946 MASEO7LAH 209 MOAGEM M4 | S|ILO CARVAO 7 NIVEL ALTO(A)

10140 FSSLO1LAH 100 FORNO F5 | NIVEL SILO DE CALCARIO F5 ALTO(A)

32139 M6MPO1VI1AH 209 MOAGEM M6 | M6MPO1VI1 - VIBRACAO MOINHO ALTA

TRANSP. CORREIA 4 TEMP. DA CAL

19235 F7TCO4T1AH 193 FORNOF7 | \ /5o )
16772 F7CPO1PAL 193 FORNO F7 | COMPRESSOR DE AR PRESSAO BAIXA
104140 M6ACO1FAL 209 MOAGEM M6 | MBACO1FAL - VAZAO BAIXA

104141 M6ACO1FALL 209 MOAGEM M6 | MGACO1FALL - VAZAO MUITO BAIXA

32152 M6MPO1VI2AH 209 MOAGEM M6 | M6MP01VI2 - VIBRACAO MOINHO ALTA

M6MPO1PI1 TRANSM. PRESSAO

102956 | M6MPO1PI1ACI 209 MOAGEM M6 COMUNICACAO INTERROMPIDA
19102 F7TAO2LAL 193 FORNO F7 | TANQUE EMERGENCIA NIiVEL BAIXO
18188 F7PAO1A1AH 193 FORNO F7 |9 CO ENTRADA DO FORNO ALTO(A)

4 CONCLUSAO

Dentro do Ciclo de Vida do Gerenciamento de Alarmes caminhamos com nosso
trabalho pelos estagios, A, B e C. Partindo da analise preliminar que constatou a
condi¢cado completamente fora do ideal em que encontrava-se os sistema analisado e
da premissa de que os “bad actors” respondem pela grande maioria das ocorréncias
de alarmes, adentramos ao estagio C — Racionalizacdo buscando antes de mais
nada encontrar esses alarmes mais frequentes, o que foi feito com sucesso obtendo
nameros extremamente relevantes.

Uma vez mapeados o proéximo passo serd, um a um, caso a caso, analisar cada
alarme, procurando encontrar suas causas levando em conta temas como: sua
genealogia (um alarme gerado pela ocorréncia de outro), a natureza de sua causa
(que pode ser operacional ou de equipamento), a categorizacdo adequada (muitos
“bad actors” sdo menos relevantes e nao deveriam estar no nivel de prioridade que
estéo), a correta aplicagcdo do conceito de banda morta levando em conta o tipo de
variavel e o recomentado pela norma [3], a aplicagdo de um atraso para entrada ou

* Contribuicdo técnica ao 69° Congresso Anual da ABM — Internacional e ao 14° ENEMET - Encontro
Nacional de Estudantes de Engenharia Metallrgica, de Materiais e de Minas, 21 a 25 de julho de
2014, Séo Paulo, SP, Brasil.
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saida do alarme e outros diversos pontos de analise que nos auxiliam na tarefa de
tratar ou suprimir esses principais alarmes.

Feito este trabalho, esperamos uma reducdo de pelo menos 50% no numero de
ocorréncias o que é bastante significativo.

A abrangéncia da aplicacdo destes conceitos aos demais alarmes catalogados no
estagio B é a continuacdo deste trabalho e do Ciclo de Vida do Gerenciamento de
Alarmes.
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