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1. INTRODUGAO

Nas fabricas e industrias € comum a manutengdo diaria em maquinas e
equipamentos, até mesmo na estrutura predial, sendo elas preditivas, preventivas,
corretivas e em alguns casos, a manutengcdo emergencial, onde essas atividades se
tornam a rotina de um profissional do setor da manutencdo. Nessas atividades é
comum o contato com equipamentos e pegas de grande volume e o desempenho com
maquinas em funcionamento, sendo necessario ferramentas de boa qualidade de
trabalho e uma atengcdo extrema desde o inicio da execugdo até a conclusédo da
atividade.

Visando em bater metas e superar recordes, toda gestdo se preocupa com as
necessidades de manutencgao e quando se trata de uma producgao vinte e quatro horas
por dia, essa preocupacdo é ainda maior, com isso, o correto é ter um plano de
manutengdo periodico, adequado de acordo com a exigéncia e exploracdo dos
equipamentos utilizados no processo, sem deixar de focar também nas estruturas das
maquinas. Ainda falando sobre custos, a manutencéo € um dos setores que mais afeta
esse fator, e quando o assunto é redugao de custo deve ser analisado detalhadamente
0 que se deve fazer, para nenhuma atividade ficar “deficiente" na hora da execucéo.
Evitar falhas em montagens diminui a perca de equipamentos, evitando também
manutengdes emergenciais, ndo gerando custos de pecgas utilizadas precocemente,
sem a utilizacao total de sua vida util.

A Lei n® 13.874/2019, conhecida como Lei da Liberdade Econdmica segundo
(Sismetro), nos faz valorizar a importancia da manutencéo preditiva, preventiva e
corretiva dos equipamentos em funcionamento dentro uma empresa. A lei estabelece
que as atividades devem ser realizadas de forma planejada, documentada e
registrada, com o objetivo de garantir a seguranga do trabalhador, e qualidade do
servigo prestado, demonstrando sua eficiéncia.

Dentro de qualquer empresa, na area da manutencgéo existe a necessidade de
icar pegas, conforme seu local de instalagdo ou até mesmo, no manuseio para limpeza
ou para guardar no deposito, isso quando falamos sobre pecas pesadas que
comprometem a integridade do técnico, caso ele fosse usar sua propria forga. Com

isso, atualmente, contamos com talhas, pontes rolantes e camelds, muitas empresas



nao possuem recursos para terem talhas de grande porte ou até mesmo pontes
rolantes, sendo de sua grande maioria o uso de camelds, que sdo as famosas talhas
manuais, onde se exige um esfor¢o do técnico na hora de utiliza-las.

As talhas manuais servem de modo geral, para i¢car equipamentos de grandes
meédio e pequeno portes, dependendo do seu peso, e pela sua construgao pequena,
permite que seja instalada no meio de algumas maquinas, para a manutencédo de
pecas pesadas e especificas dependendo da situagdo, auxiliando o técnico com
melhor manuseio, para concluséo do servico.

De certa forma facilitam os servicos do técnico na manutengdo, mas sua
utilizagcdo ainda se faz necessario, a aplicacdo de esforgos manuais, para que o
equipamento preso a talha manual, seja icado e retirado para as devidas revisdes.
Mesmo facilitando em varias ocasides, por se fazer necessario a aplicacdo de forca
manual, ainda a uma perca significativa de tempo das atividades, e desgaste do
técnico no manuseio de modo geral, considerando um certo risco na sua integridade
fisica, caso sua forca venha a falhar.

O desgaste fisico excessivo de um colaborador dentro da empresa, dispara um
alerta no indicador da Norma Regulamentadora 17 (NR.17), onde nos auxilia sobre
ergonomia, isso nao somente dentro de salas administrativas, mas também em todas
as areas e setores da empresa, como a disposicao dos equipamentos e maquinas que
pode implicar no bom desempenho da atividade do técnico, consequentemente
afetando sua integridade fisica, e até mesmo ferramentas inadequadas, impacta
nesse fator (BRASIL, 2022).

A NR-17 de modo geral, define que o trabalho deve se adaptar ao trabalhador,
com isso promove também muito mais seguranga e conforto, buscando as melhores
formas de desempenhar as atividades correspondentes a cada departamento,
aumentando o bom desempenho, e até mesmo melhorando sua eficiéncia. Buscando
um ambiente de melhores condi¢gdes de trabalho, essa norma regulamentadora
também contribui com o meio ambiente, mantendo ordem, organizagéo e eficiéncia,
no ato das atividades, diminuindo perdas e retrabalhos, consequentemente reduzindo
descartes prematuros desnecessarios (BRASIL, 2022).

A automacgédo em equipamentos mecanicos pode ser entendida como o uso de

tecnologias onde permitem que maquinas funcionem e sejam controladas com pouca



intervencdo humana. Na pratica, isso acontece por meio da integragao de sensores,
atuadores e sistemas de controle, que trabalham juntos para executar tarefas de forma
precisa e continua. Com o avangco da Mecatrdnica, tornou-se possivel melhorar
significativamente a produtividade, a qualidade e a seguranga nos processos
industriais. Além disso, a automacgao reduz erros operacionais e facilita a execugao
de atividades repetitivas, sendo cada vez mais presente em areas como manufatura,
logistica e construgdo de maquinas (GROOVER, 2011).

Dentro desse cenario, tecnologias acessiveis como o Arduino e sistemas de
comunicagdo sem fio, como moédulos de radiofrequéncia (433 MHz), tém ganhado
destaque, principalmente em projetos académicos e protétipos. Esses recursos
permitem, por exemplo, o controle remoto de equipamentos mecéanicos de forma
simples e eficiente. De acordo com a literatura da area, o uso dessas tecnologias
contribui para a otimizagao dos processos e a redugao de custos, reforcando o papel
da automag&o como elemento fundamental da Industria 4.0 (ROSARIO, 2005).

A coordenagao da manutencido ndo deve somente focar em bater metas
financeiras e superar recordes, o foco principal deve ser mantido aos técnicos da
equipe, garantindo otimas condigbes de trabalho aos mesmos, mantendo-os
atualizados, com treinamentos anuais, focados nas atividades de seu desempenho
diarios e também referente a equipamentos, ferramentas que sofrem alteragdes de
melhorias que facilitam a conclusdo do servico, ou ferramentas que até mesmo
possam prever defeitos mais complexos, otimizando algumas a¢gdées na manutengao.

Uma boa equipe na area de manutengao com as ferramentas necessarias em
condigbes de segurancga, para executar Ordem de Servigo, sendo elas preditivas,
preventivas ou corretivas, ndo somente contribui para a otimizagao de tempo e maior
numero de produgédo, mas também contribui com a sua porcentagem na participagao
da sustentabilidade do meio ambiente. Garantindo a manutengao realmente eficaz,
reduz o desperdicio de recursos, componente dos equipamentos e suas estruturas,
que se mal descartadas, irdo gerar o inicio de uma possivel poluigdo no meio
ambiente.

No geral, garantindo os ativos de uma empresa em bom estado, garante a alta
qualidade e confiabilidade nos servigos, produtos e preservacdo no meio ambiente,

mantendo e gerando uma imagem conceituada, atraindo mais clientes.



1.1 O PROBLEMA

Como reduzir esforgos fisicos, durante a execugcdo de uma O.S. na area da
ferramentaria e manutengdo mecanica em geral, de forma pratica, eficaz e

econbmica?



2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL OU PRIMARIO

Desenvolver uma grua giratéria automatizada, para reduzir esforgos manuais e
riscos ergondmicos durante a elevagdo de equipamentos ou pecgas, na area de
producdo no setor da ferramentaria, e na manutengdo mecanica em geral, dentro das

industrias.
2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS OU SECUNDARIOS
e Usar recursos da ferramentaria e automacgao, para construir uma talha

automatizada compacta.

e Reduzir esforcos manuais, no icamento de equipamentos e pecas
pesadas em pequenos espagos.

e Aplicar a NR.17, reduzindo esforgos e desgaste fisico do operador
durante a execugao de suas atividades laborais.
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3. JUSTIFICATIVA

As talhas manuais s&o equipamentos utilizados de forma ampla nas industrias
de grande, médio e pequeno porte, na finalidade de icar pegas ou equipamentos
pesados, no entanto, ainda existe um esforgco do operador no momento de utiliza-la.
A talha automatizada sendo um equipamento de elevagdo que utiliza sistemas
motorizados e controlados automaticamente, para levantar, movimentar e posicionar
equipamentos e pecas com precisao, e eficiéncia, reduz esforcos manuais quase por
completos.

No manuseio de equipamentos e pecas pesadas manualmente, existe uma
perda de tempo involuntaria de cada operador, onde 0 mesmo &€ limitado devido estar
usando apenas sua propria forga, diminuindo produgao e se distanciado de metas
implantadas. Com a talha automatizada, existe um ganho de tempo em fung¢ao de sua
eficiéncia em igar e deslocar pegas ou equipamentos pesados, contribuindo também
com a ergonomia correta do operador, ao desempenhar suas atividades, mantendo
sua integridade fisica.

Com a eficiéncia em despenhar as atividades com facilidade e praticidade, em
menor tempo, o operador diminui ainda mais o risco de ma montagem dos
equipamentos, contribuindo com a utilizagao total da vida util de suas pecgas, evitando
o descarte precoce, que consequentemente diminui a poluicdo involuntaria das

industrias, devido ao descarte das pecas inutilizaveis.
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4. FUNDAMENTAGAO TEORICA

4.1 MAQUINAS SIMPLES E PRINCIPIOS DA MECANICA

Segundo Halliday, Resnick e Walker, maquinas simples como alavancas e
polias ndo diminuem o trabalho total realizado. Na pratica, elas apenas tornam a tarefa
mais facil, mudando a intensidade e a direcdo da forga aplicada. Assim, quando
usamos menos forga, precisamos percorrer uma distdncia maior. Isso acontece
porque o trabalho total se mantém o mesmo, seguindo o principio da conservagao do
trabalho, indicando como as forgas atuam sobre os corpos e como a energia é
transferida. (HALLIDAY; RESNICK; WALKER, 2016).

O estudo da mecanica aplicada € fundamental para compreender o
comportamento de forcas em sistemas de movimentagdo de cargas. Os principais
conceitos como equilibrio, forca e aceleracdo s&o essenciais para garantir a
seguranga no funcionamento de equipamentos de elevagédo. Esses principios nos
deixam prever o comportamento das estruturas sob carga, evitando falhas mecanicas
e aumentando a confiabilidade do sistema. Esses conhecimentos sdo amplamente
utilizados no dimensionamento de talhas (HIBBELER, 2016).

4.2 PROJETO MECANICO E DIMENSIONAMENTO

O projeto de maquinas envolve o dimensionamento adequado de componentes
mecanicos, considerando fatores como resisténcia dos materiais e esforgos aplicados.
Esse processo € essencial para garantir seguranga, durabilidade e eficiéncia dos
equipamentos. Em sistemas de elevagdo, um projeto bem elaborado evita falhas
estruturais e acidentes. Além disso, contribui para o aumento da vida util dos
componentes. Dessa forma, € indispensavel no desenvolvimento de equipamentos
industriais (SHIGLEY; BUDYNAS, 2016).

4.3 AUTOMACAO INDUSTRIAL E TALHAS ELETRICAS
A automacédo das talhas elétricas torna o trabalho de icamento muito mais

simples no dia a dia, ja que o operador consegue controlar tudo com comandos
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elétricos ou até remotamente. Isso diminui o esforgo fisico e ajuda a movimentar as
cargas com mais precisao e seguranga. Aléem disso, sensores e sistemas de controle
deixam a operagao mais facil de entender e usar. No fim, tudo fica mais pratico e
eficiente dentro do ambiente industrial (SEYCONEL, 2026).

4.4 MECATRONICA E SISTEMAS AUTOMATIZADOS

A mecatrbnica € uma area interdisciplinar que integra conhecimentos de
mecanica, eletronica e sistemas computacionais para o desenvolvimento de sistemas
automatizados mais eficientes. Essa integragcdo permite a criagdo de equipamentos
com maior precisao, controle e autonomia. Em aplicagdes industriais, a mecatrénica
contribui diretamente para o aumento da produtividade e redugdo de falhas
operacionais. Além disso, possibilita o monitoramento em tempo real dos sistemas.
No contexto deste projeto, esses conceitos sdo fundamentais para o funcionamento
da talha automatizada (BOLTON, 2010).

4.5 SISTEMAS DE CONTROLE

Os sistemas de controle s&o essenciais para garantir o funcionamento estavel
e preciso de equipamentos automatizados. Eles atuam no monitoramento e ajuste
continuo das variaveis do sistema, como velocidade e posi¢céo. Isso permite que o
equipamento opere com menor intervengdo humana e maior confiabilidade. Além
disso, contribuem para a reducao de erros e aumento da eficiéncia operacional. Dessa
forma, sdo indispensaveis em sistemas industriais automatizados (OGATA, 2010).

4.6 FONTES CHAVEADAS E SUAS APLICACOES

As fontes chaveadas sao equipamentos eletrénicos utilizados para transformar
a tensado alternada em tensdo continua de forma eficiente e estavel. Diferente das
fontes lineares, elas operam com chaveamento em alta frequéncia, o que diminui
perdas de energia e diminui 0 aquecimento do sistema. Além disso, apresentam
tamanho mais compacto e maior eficiéncia energética, sendo amplamente
empregadas em sistemas de automagédo e em diversos equipamentos eletronicos
(AHMED, 2000).
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As fontes de alimentagdo continua atuam com um papel fundamental no
funcionamento seguro e eficiente de sistemas automatizados, pois fornecem uma
tensao estavel para componentes como sensores, relés e microcontroladores. Entre
os modelos disponiveis, as fontes de 12V s&o bastante utilizadas em projetos
industriais devido a sua ampla compatibilidade com dispositivos eletrénicos de
controle. Além disso, manter uma alimentacdo estavel € essencial para manter a
consisténcia do sistema e garantir um melhor desempenho operacional (CAPUANO;
MARINO, 2014).

4.7 RELES E ACIONAMENTOS ELETRICOS

Os relés eletromecanicos permitem controlar cargas de maior poténcia a partir
de sinais de baixa poténcia, garantindo isolamento elétrico. Seu funcionamento ocorre
pela energizagdo de uma bobina que comuta contatos internos. Em automacgao, sao
amplamente usados no acionamento de motores e dispositivos elétricos. Essa

aplicacado aumenta a eficiéncia e a seguranga do sistema (FRANCHI, 2008).

Os dispositivos de acionamento elétrico, como relés e motores, sao
fundamentais para o funcionamento de sistemas automatizados. Eles permitem
controlar cargas de maior poténcia a partir de sinais de baixa poténcia. Além disso,
garantem isolamento elétrico e seguranga na operagdo. Esses componentes s&o
amplamente utilizados na industria. Sua aplicacdo contribui para a confiabilidade e
eficiéncia dos sistemas (CHAPMAN, 2013).

4.8 COMUNICACAO SEM FIO E RADIOFREQUENCIA

A comunicacgao por radiofrequéncia (RF) permite a transmissdo de dados sem
fio por ondas eletromagnéticas, sendo bastante usada em sistemas de automacéo. A
faixa de 433 MHz pertence a banda ISM e se destaca pelo baixo custo e simplicidade.
Esses sistemas utilizam o tipo de modulagdo ASK para envio de sinais entre
transmissor e receptor. No médulo, o sinal recebido € decodificado para acionamento
de relés. Apesar das vantagens, pode sofrer algumas interferéncias tendo limitagdes
de seguranga (SANTOS, 2014).



14

Os sistemas de comunicacdo sem fio sdo fundamentais em aplicacbes de
controle remoto, permitindo a transmissdo de dados sem a necessidade de conex&o
fisica. Tecnologias baseadas em radiofrequéncia sdo amplamente utilizadas devido
ao seu baixo custo e facilidade de implementagcdo. No entanto, podem apresentar
limitagdes como interferéncias e alcance reduzido. Mesmo assim, sao eficientes para
aplicagcbes simples. Esses sistemas sdao comuns na automagado industrial
(RAPPAPORT, 2002).

4.9 ERGONOMIA INDUSTRIAL

A ergonomia tem como objetivo adaptar as condigcbes de trabalho as
capacidades fisicas e cognitivas dos trabalhadores. Sua aplicagdo no ambiente
industrial reduz riscos de lesdes e melhora o desempenho das atividades. Além disso,
promove maior conforto e seguranga durante a execugdo das tarefas. Em atividades
que envolvem esforgo fisico, como a manutencdo mecanica, sua aplicacdo é
essencial. Assim, contribui diretamente para a saude ocupacional (IIDA; BUARQUE,
2016).

A ergonomia pratica busca a implementacdo de melhorias no ambiente de
trabalho por meio da adaptagao de equipamentos e processos. Essas melhorias tém
como objetivo reduzir a fadiga e aumentar a produtividade dos trabalhadores. A
adequacao das tarefas as capacidades humanas contribui para um ambiente mais
seguro e eficiente. Além disso, reduz afastamentos por problemas de saude. Esse
conceito € amplamente aplicado na industria (DUL; WEERDMEESTER, 2012).
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5. METODOLOGIA

A presente pesquisa foi realizada por meio de uma revisao bibliografica, com
abordagem qualitativa e carater descritivo. Essa metodologia foi escolhida para reunir,
analisar e interpretar estudos ja publicados sobre automacgdo de equipamentos
mecanicos, ergonomia aplicada a manutencéo industrial e sistemas de elevagao de

cargas, como talhas manuais e automatizadas.

A revisdo bibliografica permiti entender melhor os principais conceitos
envolvidos no desenvolvimento de uma talha automatizada. Isso inclui desde o
funcionamento mecanico do sistema e a aplicacdo da automacgao, até o uso de
microcontroladores em radiofrequéncia ou como o Arduino. Também foram
considerados aspectos importantes, como a seguranga no trabalho e a ergonomia,

seguindo as diretrizes de normas regulamentadoras, como a NR-17.

Para a realizacdo da pesquisa, foram utilizados, preferencialmente, materiais
publicados nos ultimos dez anos, buscando garantir a atualidade das informagdes.
Ainda assim, também poderao ser consultadas obras classicas e ja consolidadas na
area, sempre que forem relevantes para dar suporte a fundamentacao tedrica do
estudo.

As fontes de pesquisa utilizadas abrangem livros técnicos, artigos cientificos,
monografias, dissertagdes e teses, além de conteudos disponiveis em bases de dados
académicas e plataformas digitais, como o Google Scholar, a SciELO e o Catalogo de
Teses da CAPES. Também foram considerados materiais técnicos fornecidos por

fabricantes e normas regulamentadoras relacionadas ao tema.

Para a busca dos conteudos, serdo utilizados descritores e palavras-chave
como “talha automatizada”, “automacéo industrial”, “ergonomia na manutencéo”, “NR-
177, “sistemas de elevacéo de carga” e “radiofrequéncia MHz". Esses termos foram
combinados de diferentes maneiras, com o objetivo de ampliar o alcance das

pesquisas e reunir materiais mais relevantes para o estudo.
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Além disso, os materiais selecionados passarao por uma analise critica, com o
objetivo de identificar os principais conceitos, aplicagdes e contribuicdes relacionadas
ao tema do estudo, que poderao sofrer mudangas no decorrer do desenvolvimento,
se assim for extremante necessario. Foram priorizadas fontes com maior relevancia
académica, como artigos publicados em periddicos cientificos e livros de referéncia
na area. A partir dessa analise, foi possivel construir uma base tedrica sdlida, que
contribuiu como suporte ao desenvolvimento do projeto proposto.

A pesquisa também considerara a relagdo do projeto com os Objetivos de
Desenvolvimento Sustentavel (ODS) da Organizagdo das Nagdes Unidas (ONU),
especialmente a ODS 8 — Trabalho Decente e Crescimento Econémico, que incentiva
a promocgado de ambientes laborais mais seguros, produtivos e adequados as
necessidades dos trabalhadores.

Nesse contexto, o desenvolvimento da talha automatizada buscara contribuir
para a reducdo do esforgo fisico excessivo durante atividades de manutencgao e
movimentagdo de cargas, favorecendo melhores condigbes ergonémicas, maior

seguranga operacional e otimizag&o das atividades industriais.

5.1 CRONOGRMA

Cronograma de execugéao das atividades do Projeto e do Trabalho de Conclusao de
Curso.

2025 2026
ATIVIDADES
JUL25 AGO25 SET25 OUT25 NOV25 DEZ25 JAN26 FEV26 MAR26 ABR26  MAI26 JUN26
Escolha do tema. Definigao: X
problema de pesquisa. X
Definigao: objetivos, X
justificativa.
Definicao: metodologia. X X

Pesquisas bibliograficas e
elaboragio da X X X
fundamentacao tedrica.

Primeira versao do projeto. X

Versao final do projeto. X

Revisao das referéncias. X
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6. DESENVOLVIMENTO

O desenvolvimento deste trabalho tem como objetivo a criagdo de um prototipo
de talha automatizada, buscando demonstrar de forma pratica, a aplicagdo dos
conceitos de automagao mecanica e a reducao do esforco fisico no processo de
icamento de cargas.

A primeira etapa foi a modelagem do projeto no software Auto CAD. e autodesk
inventor, onde foram elaborados os desenhos técnicos das pegas e do conjunto
completo da talha, conforme figura 1.

Figura 1: Talha Completa

631 127
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200

ESCALA (1:4)

Fonte: Os autores, 2026
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Nesse processo, foram definidos os dimensionamentos os sistemas de fixagao,
0s encaixes e toda a estrutura do equipamento, priorizando a funcionalidade e a
resisténcia mecanica buscando facilidade de montagem. Conforme exemplos nas

figuras 2 e 3.

Figura 2: Conjunto Base
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Fonte: Os autores 2026
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Figura 3: Conjunto Giratério
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Fonte: Os autores 2026

Concluida a modelagem, foi iniciada a fabricagao das pecgas. Para isso, foram
utilizadas matérias-primas metalicas disponiveis, incluindo pecas brutas doadas, que
passaram por processos de corte, usinagem, conformagdo e pegas que foram
compradas no mercado de comercializagdo. Figuras 4; 5; 6;



Figura 4: Engrenagem Doada Figura 5: Tarugo Bucha Doado

Fonte: Os autores 2026 Fonte: Os autores 2026

Figura 6: Eixo de Movimento
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Fonte: Os autores 2026

Inicialmente, essas pecas foram preparadas por meio de operagdes como

corte, furagao e ajustes dimensionais, seguindo as especificagbes estabelecidas nos

desenhos técnicos. Figuras 7; 8; 9;
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5

Figura 8: Usinagem Engrenagem 10.0

-

Figura 7: Usinagem Bucha 1

Fonte: Os autores 2026 Fonte: Os autores 2026

Figura 9: Furagéo da Fixa 1.4

vy =

Fonte: Os autores 2026

Em seguida, determinadas pegas passaram pelos processos de corte a laser e
dobra, proporcionando maior precisao dimensional e melhor acabamento. Conforme

figura 10.
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Figura 10: Pegas 1.1; 1.3; 2.2.1; 4.1; 4.2; 4.3; 5.0; 6.0; 7.0; 8.0; 12.0;

Fonte: Os autores 2026

Apés essas etapas, foi realizado o processo de usinagem para efetuar os
ajustes finais e garantir o encaixe adequado entre todos os componentes do conjunto.

Com todas as pecgas finalizadas, foi realizada a montagem estrutural do
protétipo. Nessa etapa, os componentes foram fixados de acordo com o projeto,
formando a estrutura principal da talha e seu sistema de sustentagéo. Figura 11.

Figura 11: Conjunto Base Montado
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Fonte: Os autores 2026
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Também foram verificados aspectos como alinhamento, estabilidade e
qualidade das fixagdes, assegurando o correto funcionamento do equipamento e total

resisténcia. Exemplo na figura 12.

Figura 12: Base e Braco Giratorio Montados

Fonte: Os autores 2026

Posteriormente, foi feita a instalacdo do sistema de automacao da talha, utilizando
uma fonte chaveada, conforme figura 13, sendo responsavel pela alimentagdo dos
componentes eletrénicos do sistema, como relés, os modulos de radiofrequéncia,
sensores e placa de controle, chaveando entre 127 ou 220v. Essa fonte recebe
energia da rede (127/220V AC), convertendo para tens&o continua (DC), 12V/24V.

Figura 13: Fonte Chaveada 12V 10A

Fonte: Os autores 2026
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Sua utilizagado garanti o fornecimento estavel de energia elétrica, contribuindo
para o funcionamento seguro e eficiente do sistema automatizado, onde esta
alimentada duas placas, (Placa CP4000 V4 e Placa Controladora PWM), onde a Placa
CP4000 V4 esta sendo usada para acionamento do motor, e a Placa Controladora
PWM, para controle de velocidade do motor, intensidade de resisténcia, poténcia de
carga em corrente continua. modulos radiofrequéncia, relés eletromecanicos. Figura

14 das placas.

Figura 14: Placa CP4000 V4/ Placa Controladora PWM/ Fonte Chaveada

Fonte: Os autores 2026

Esse conjunto permiti o acionamento remoto do equipamento, ajustando o
comum dos reles que estdo ligados a uma fase, isolando esses comuns e os contatos
NA e NF de ambos os relés, sendo possivel entdo ligar o 12vcc nos contatos aberto e
fechado de cada relé e utilizar os dois comuns para o motor. Como a velocidade
padréao do motor ndao atende a operagao, foi instalado um regulador de velocidade
PWM na saida do 12vcc da fonte, sincronizando a velocidade de trabalho sem afetar
a logica de movimento, possibilitando controlar o motor responsavel pelos movimentos

da talha de maneira pratica e eficiente. Desenho e foto do motor nas figuras 15 e 16.
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Figura 15: Desenho do Motor 15.0
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Fonte: Os autores 2026
Figura 16: Foto do Motor 15.0

Fonte: Os autores 2026

Durante essa etapa, toda a parte elétrica foi montada com atencgao,
organizagao e a seguranga dos componentes, garantindo conexdes adequadas e o
funcionamento correto do sistema. Além disso, foram realizados testes de
acionamento e comunicagdo entre os dispositivos, conforme figura 17, visando

assegurar a confiabilidade e a eficiéncia da automagao implementada.
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Figura 17: Teste Fonte Acionando o Motor

Fonte: Os autores 2026

Apé6s a conclusdo da montagem, foi realizado os testes de funcionamento do
prototipo para avaliar todo desempenho do sistema. Nessa etapa, foram verificadas
as respostas aos comandos, a eficiéncia do acionamento, e a segurancga simulando
uma possivel operacao. Foram identificadas falhas e oportunidades de melhoria, onde
alguns ajustes mecanicos e elétricos foram feitos, para aprimorar o funcionamento do

equipamento. Conforme figura 18.

Figura 18: Teste Finais de todo o protétipo
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Fonte: Os autores 2026
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Apés toda parte mecanica, elétrica e automagédo foram ajustadas, a
desmontagem para ser realizado a pintura, conforme figura 19, buscando deixar o

protétipo visivelmente mais apresentavel, conforme figura 20.

Figura 19: Inicio das pinturas

Fonte: Os autores 2026

Figura 20: Protétipo finalizado

Fonte: Os autores 2026
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7. CONCLUSAO

Concluimos de forma satisfatéria esse projeto, desempenhando a ideia
principal em reduzir os esforgos do executante em uma determinada atividade no
icamento de cargas, possibilitando o recurso para diversos dimensionamentos da
talha automatizada, a fim de ser instalada proxima de locais onde, devido espagos
pequenos, a dificuldade de desempenhar as atividades ficam complexas e até mesmo

estressantes.
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ANEXOS

Anexo 01 — Tiramos do Papel

Fonte: Os autores 2026

Anexo 02 — Fizemos acontecer

O 2 o AT

f -
| Yt | K

ettt ] : < ‘ ’ ey x-s;q -
it s . ‘;‘[

L
: _/-’ —————————

-
{

I

Fonte: Os autores 2026

32



