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RESUMO

O controlador logico programavel (CLP) é certamente um dos equipamentos mais importantes
dentre véarios que compdem uma fabrica automatizada. No final dos anos 60, a Belford Associates
oferece a General Motors uma solucéo nova para substituir todos os seus antigos armarios de reles —
0 Modicon. O CLP, desenvolvido para um ambiente industrial, através da CPU tem a capacidade de
ser programado para realizar diversas funcdes matematicas, relacdes logicas e lidar com diversos
tipos de variaveis. Diante do exposto, este projeto tem por objetivo implementar uma esteira
rotativa automatizada a ser utilizada na etapa de envase e selagem de suco em copos.

Serd utilizado um CLP WEG Clic 02 acompanhado de o software de programacdo Microwin. A
linguagem a ser usada € a Ladder, que se assemelha com contatos em circuitos elétricos, possui
contatos abertos e fechados, além de blocos especificos de temporizacdo, contadores e
comparadores. Trata-se do prot6tipo de uma esteira rotativa, na qual ocorrerd o envase controlado
por temporizagdo, a selagem do copo com cilindros e ventosa pneumatica e, por fim, a contagem de
producao.

Obijetiva-se conseguir trés copos prontos a cada um minuto e também evitar o desperdicio de suco,
a falta de higiene e a possibilidade de contaminacdo, ou seja, uma producdo répida, eficiente, sem
desperdicios e com muita higiene, requisito este essencial quando se trata de um produto
alimenticio.

Palavras-chaves: CLP, envase, Ladder, sensores, esteira.



ABSTRACT

The Logical Programmable Controller (LPC) is certainly one of the most important equipment
within several, which makes up an automated factory.

By the end of the 60's, Belford Associates offered General Motors a new solution to replace all its
old relic cabinets - the Modicon.

The LPC, created for an industrial environment, through the CPU, has the ability to be programmed
and perform various mathematics functions, logical relations and deal with several types of
variables. With that, the idea of this project is to implement an automated rotary belt to be used in
the container and sealing stage of juice in glasses.

A Siemens LPC WEG Clic 02 be used along with the Microwin programming software. The
language to be used is the Ladder, which is similar to contacts in eletric circuits, it has opened and
Closed contacts, in addition to specific blocks of timer, counters and comparators. It is the prototype
of a rotating belt, in which a time controlled packaging will take place, sealing of the cylinders and
pneumatic suction cup, and finally, the production.

The goal is to obtain three glasses ready per minute, Also to avoid the waste of juice, the lack of
hygiene and the possibility of contamination. This will be a fast and efficient production, without
waste, if done with a lot of hygiene, since this is essential when it comes to a food product.

The construction of the belt and the application of automation using a LPC controller will give us a
better understanding of the concepts learned during the course of Engineering Control and
automation, and it will also provide an opportunity to strengthen our understanding of the main
equipment used in automation: The mats.

Keywords: PLC, bottling, Ladder, sensors, track
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INTRODUCAO

Existem nas inddstrias diversos exemplos de méaquinas de envase. Ao longo dos
anos, os processos de envase foram se modernizando em diversos pontos e, principalmente,

no aumento capacidade de producao.

Hoje em dia, é comum que se utilizem controles para 0 aumento no rendimento da
producdo e para atendimento das normas de qualidade como controle de nivel de enchimento.

Nessa maquina de envase € possivel observar que o liquido fica devidamente
armazenado, depois passam por bombas quando o liquido é despejado, o dispenser de copos
libera um por vez.

Decidiu-se por esse projeto, porque abrangia muitas areas do que foi aprendido
durante o curso, assim poderiamos colocar em pratica todo conhecimento adquirido.

Diante do exposto, este projeto tem por objetivo implementar uma esteira rotativa
automatizada a ser utilizada na etapa de envase e selagem de suco em copos. Para tanto, sera
utilizado um CLP como controlador e também cilindros e ventosa pneumatica, motores e

diversos tipos de sensores.
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2 METODOLOGIA

Trata-se do prototipo de uma esteira rotativa, na qual ocorrerd o envase controlado
por temporizacdo, a selagem do copo com cilindros e ventosa pneumética e, por fim, a
contagem de producéo.

Seré utilizado um CLP WEG Clic 02 acompanhado de o software de programacéo
Microwin. A linguagem a ser usada é a Ladder, que se assemelha com contatos em circuitos
elétricos, possui contatos abertos e fechados, além de blocos especificos de temporizacgéo,
contadores e comparadores.

A execucdo deste projeto contou com as seguintes etapas: 1-elaboracdo do projeto,
obtencdo dos materiais para prototipo; 2-montagem e teste do prototipo; conclusdo do

prototipo e entrega do artigo cientifico; demonstracao do protétipo e apresentacdo em banca.
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3 FUNDAMENTACAO TEORICA

Durante nossos estudos no curso de Engenharia e Automacdo foram adquiridos
conhecimentos de mecatrdnica, ou seja, mecanica, eletrénica e automacéo. Visando a colocar
em pratica esses conhecimentos e aprimorar 0os conceitos de automacao, escolheu-se este
projeto, voltado para pequenas industrias de envase que ainda trabalham manualmente, a fim
de aumentar sua produtividade e qualidade para fazer frente aos concorrentes. Serdo utilizados
CLP, pneumatica, supervisério, sensoriamento, inversor de frequéncia e mecanica para
controlarmos um processo de envase e selagem de copos de sucos contemplado por esteiras,
ou seja, trata-se de um projeto desafiador no que tange manter o controle de parada com
precisdo de uma esteira. Para tanto serdo utilizados equipamentos que auxiliam a execucédo de
maneira eficiente. Na sequéncia, serdo abordados assuntos centrais a este projeto: esteiras,

automacdo, CLP, envase, inversor de frequéncia, motores.

3.1 Esteiras

Conforme Raddatz (2006, p.11), “a utilizacdo de esteiras nas industrias € comum e
necessaria € 0 seu bom arranjo estrutural podem levar a melhoria e aumento de producéo”.
Seu uso nos mais diversos setores e processos industriais € bem predominante seja na
siderurgia, seja na inddstria farmacéutica, ou em mineradora. De acordo com Nogueira
(2004), sdo equipamentos presentes em praticamente todas as inddstrias que necessitam de
deslocamento de matérias prima, produtos manufaturados ou mesmo de residuos da producdo.

Os transportadores de correias ou esteiras transportadoras sdo maquinas de transporte
continuas mais utilizadas que possuem a caracteristica de receber cargas e transporta-las de
maneira praticamente continua ao longo de um caminho precisamente definido (DIAS e
RAMALHO, 2009). Elas tém o objetivo de providenciar um fluxo continuo de materiais entre
as diversas etapas de um processo de fabricacdo, proporcionando economia e seguranca
operacional, confiabilidade e versatilidade e grande gama de capacidade.

Em virtude de um aumento significativo nos custos de operacdo de maquinas de
transporte, observando que as esteiras utilizam pouca méo de obra na operacdo e um pequeno
consumo de energia, representando assim parte muito importante nas fungdes de transporte e

tracdo, conforme afirmam Oliveira et. al. (2008).
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A automacdo de esteiras, segundo Raniel (2011) é algo comum e importante em

sistemas industriais e ainda representa um desafio na hora de manter a precisao nas paradas
das mesmas em razdo de sistemas mecanicos inadequados. Em virtude disso tem sido
utilizado motores de CA trifasico nessas aplicacfes e um sistema de controle desse motor
trifasico, o inversor de frequéncia, que nos possibilita o controle de velocidade do eixo do
motor através da variacao da frequéncia e da tensao.

As esteiras ttm como componentes basicos: polias de tracdo, roletes de apoio,
esticadores para evitar o deslizamento do tecido ou borracha na polia de tragdo, motores e
redutores. A utilizacdo de esteiras automatizadas nos oferece varias vantagens. Além, dos
beneficios em producdo, apresenta também beneficios em ergonomia, pois acaba

transportando desde pequenos a grandes volumes de cargas.

Figura 1-esteira.

Fonte: www.envasadorasvini.blogspot.com.br/p/progetos.html
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3.2 Automacéo Industrial — CLP

A automacdo industrial surgiu como uma solucéo para a necessidade de aumento da
producdo e hoje, € diferencial no mercado cada vez mais competitivo Radaatz (2006). Trata-
se de um “estudo de técnicas que visam aperfei¢oar um processo de negdcio, aumentando sua
produtividade”. (Branquinho; Branquinho; Junior, 2014).

A necessidade de aumentar a producdo e com qualidade fez surgir a revolugdo
industrial. O grande ponto de partida foi a substituicdo de servicos bracais por maquinas que
executassem a mesma tarefa com maior eficiéncia e qualidade Goeking (2010). Assim, a
automacdo é a substituicdo do trabalho manual, ou seja, feita por méo de obra humana, por
uma maquina. Conforme Goeking (2010), desde os primoérdios, a criatividade humana cria
caminhos para poupar esforcos humanos e propor meios adequados e mais faceis para se
alcancar o objetivo ao realizar uma atividade, desenvolvendo-a com rapidez, qualidade e
seguranca.

Com a criagéo do transistor em 1947 possibilitou que se impulsionasse a automacao.
A mesma foi aplicada inicialmente na inddstria automobilistica, e posteriormente na
petroquimica, alimenticia e quimica. Hoje, estd presente em praticamente em tudo o que
fazemos e vemos, desde uma maquina de lavar nas residéncias, em um processo de um banco
no transito de dinheiro e diversas operacdes possiveis, até em um controle de processo em
uma industria através de um computador ou um controlador, conforme Goeking (2010).

Apbs a criacdo do CI (Circuito integrado) em 1960 e do microprocessador em 1970,
a autonomia de uma maquina e a inteligéncia a ela dada se tornaram muito grande. No
passado, as tarefas de controle eram resolvidas através da tecnologia de controle convencional
dependendo da tarefa através de contatores e relés. Hoje, os controladores programaveis sdo
largamente utilizados para solucionar tarefas de automacdo (SIEMENS, 2008). Outrora, era
necessario muito tempo para trocar de logica para fabricacdo de produtos diferentes em uma
linha de producgdo, pois demandava muito tempo na alteracdo de relés, muita méo de obra e,
muitas das vezes, uma estrutura fisica muito grande. Na inddstria automobilistica, por
exemplo, as tarefas de furacdo, solda e profundidade e didmetro dos mesmos em chassis sdo
executados por robds e podem ser alterados através de um simples clicar do mouse ou uma
simples alteracdo de um contato na logica RIBEIRO (2001).

O CLP, um dos principais protagonistas de utilizacdo na automagéo atual, foi

desenvolvido em 1968 pelo general motors, possibilitando maior flexibilidade e agilidade na
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alteracdo do controle de processos industriais (LEITE, 2014). A utilizagdo do CLP em um

projeto de automacdo possibilita a implementacdo de ldgicas de controle através de
programacdo computacional, utilizando um software para a programacéo de entradas e saidas
do CLP, a fim de controlar o processo de maneira mais flexivel, dependendo da complexidade
do processo a ser controlado, a instalagio de um CLP pode representar menor custo
comparado a painéis de relés como explica Ribeiro (2001).

Os controladores légicos programaveis sdo dispositivos eletrdnicos que utilizam uma
memoria programavel, na qual sdo armazenadas instrucfes para executar fungdes especificas
como controle/desenergizacdo, temporizagdo, contagem e operacdes matematicas que
possibilitam o controle de maquinas e processos (SIEMENS, 2008). Eles possuem além da
CPU (unidade de processamento central), onde € armazenada a ldgica de programacéo,
terminais de entrada e saida. Nas entradas (inputs) sdo conectadas normalmente sensores de
campo, os quais fazem monitoramento do processo e mediante a ldgica, habilitam os
terminais de saida (outputs), terminais estes que sdo conectados normalmente a relés de
interface, que por sua vez habilitam os dispositivos de campo como motores, lampadas,
bobinas solenoides, etc. (RADDATZ, 2009).

Figura 2- CLP WEG Clic 02
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Fonte: Uk-rs-online.com/web/p/plc-cpus/4886729



3.3 Envase De Liquidos "

O processo de envase objetiva em inserir o produto produzido na etapa anterior em
um recipiente, que sera o produto final que chegara nas méos do consumidor. Existem nas
industrias muitas aplicacdes de maquinas de envase, se destacando entre elas a industria
farmacéuticas e de bebidas. No Brasil o produto mais envasado € a cerveja.

Um dos desafios das empresas de envase é buscar a produtividade de maneira a
utilizar a0 maximo a capacidade produtiva. Conforme Padilla et. AL, (2007), dentre os
principais equipamentos de linhas de envase estéo:

a) Mesa alimentadora: conjunto de esteira ou disco giratério que abastece
a linha.

b)  Envasadora: principal equipamento, constitui normalmente de um
recipiente de armazenamento, uma bomba de fluxo e bicos de envase.

c) Colocador de tampas: Coloca a tampa na embalagem depois de ter sido
enchida e fecha a embalagem Padilha et. Al, 2007).

3.4 Inversores De Frequéncia

Segundo Cortes (2010), com o avan¢o da eletrdnica de poténcia, através do
desenvolvimento de tiristores e, atualmente, os transistores, mais precisamente os IGBTSs,
permitiu o desenvolvimento dos inversores de frequéncia para controlar motores elétricos de
corrente alternada (CA), controlando sua velocidade, vindo a substituir antigas chaves e
comandos com diversos dispositivos, como exemplo as chaves de partida direta, chaves
compensadoras e chaves estrelas/triangulo que eram e ainda em poucos casos sao utilizados
para esse fim. Com os inversores de frequéncia (Rodrigues, Junior, 2013) € possivel obter o
controle da velocidade de rotacdo dos motores elétricos de (CA) através da variacdo da tensdo
e da frequéncia. No mercado existem dos tipos de inversores: o escalar e o vetorial, a
diferenca basica entre eles estd na curva torque x rotacdo. O escalar, por ser funcdo V/F
(tensdo/ frequéncia), ndo oferece torques altos em pequenas rotacées. Ja o vetorial ndo possui
uma curva parametrizada, na verdade, a curva varia com o torque através do controle de
correntes de magnetizacdo (IM), e do rotor (IR) (RODRIGUES, JUNIOR, 2013).

Conforme Capelli (2001 e 2002), o inversor ndo tem a fungdo somente de controlar a

velocidade de um motor. Ele precisa manter o torque constante para que nao haja alteracdo na
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rotacdo. Segundo Rodrigues, Junior (2013), o inversor também modifica a tensdo pelo

barramento DC através da modulacdo por largura de pulso (PWM).Quando a tensdo aumenta,
0s pulsos séo alargados, quando a tensdo diminui, os pulsos séo estreitados.
Os inversores sdo constituidos de blocos, eles podem ser divididos em 4 blocos
bésicos, de acordo com (Capelli 2001 e 2002) :
1-CPU (Unidade central de processamento): € constituida de um controlador ou
plc, no qual todos os dados séo salvos e executa operagfes como: geracdo de pulsos e
disparos dos IGBTSs.
2-IHM (Interface homem-maquina): é onde se pode monitorar as variaveis e
condicBes do motor controlado e também fazer alteragcdes nos parametros.
3-INTERFACES (I/0S digitais e analdgicas): sdo as conexfes a0 processo em
forma de entradas podendo ser digitais e analdgicas (sinais de 0 a 10 vcc ou 4 a 20 mA).
4-ETAPA DE POTENCIA: Circuitos retificados que alimentam os IGBTSs,

através de um barramento DC (Corrente continua).

Figura 3- inversor de frequéncia (WEG)
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Fonte:www.weq.net/files/products/weg-cfw08-inversor-de-frequencia-10413066-catalogo-
portugues-br.pdf.
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http://www.weg.net/files/products/weg-cfw08-inversor-de-frequencia-10413066-catalogo-portugues-br.pdf

3.5 Motores Elétricos De Inducéo Trifasicos (MIT) g

Os motores elétricos sdo maquinas rotativas que transformam energia elétrica em
energia mecénica: assim, ao ligarmos um motor a rede elétrica, ele absorverd uma dada
quantidade de energia elétrica, e em troca acionar uma carga, por exemplo, um bonde, uma
esteira, etc (SENAI-ES,1997).

Os motores elétricos, em geral, se compBe de duas partes: 0 estator ou carcaca que é
a parte fixa e o rotor que é a parte movel ou giratéria (SENAI-ES,1997). Conforme Cortes
(2010) os motores de inducdo trifasicos sdo amplamente utilizados na indudstria, por serem
robustos e de baixo custo, também em relacdo aos demais a sua manutencao é mais simples e
barata. Sao alimentados por um sistema trifasico, em que as tensdes estdo defasadas em 120
graus elétricos (SENAI-ES,1997).

Os motores trifasicos, diferentemente dos monofésicos, sdo de maior poténcia e tem
arranque préprio. Como exigem grande corrente da rede, no momento da partida, usam o
inversor de frequéncia como uma opcdo para este fim. O motor de inducdo trifasico (SENAI-
ES,1997) tem rotacdo de campo girante de acordo com a frequéncia da rede e do nimero de
pares de pdlos, podendo ser calculada pela equacdo: n=120 x f/p, onde: f = frequéncia da rede
elétrica e P= nimero de polos do motor. Entre os motores trifasicos estdo: o de inducdo ou
assincrono e o sincrono, sendo 0s assincronos mais vantajosos em relacdo ao sincrono pelo

fato de poder partir com carga, como sdo 0s casos de esteiras. CORTES (2010).

Figura 4-motor elétrico

Fonte:www.dmmotoreseletricos.com.br
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4 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

O projeto inicial era de uma mesa, sobre a qual sobre posicionariamos uma esteira
transportadora “CT”, para transportar os copos até um disco giratdrio, responsavel por
direcionar os copos nas posicdes de envase, tapamento e saida do produto final acabado.

Inicialmente, pensou-se em utilizar uma pequena rampa abastecida com alguns
copos, copos estes que cairiam na esteira CT devido a ligeira inclina¢do da rampa. Porém, ndo
obtivemos o resultado desejado com a rampa, 0 que nos forgou a repensar o projeto. Optamos
entdo, pela elaboracdo de um projeto de um dispensador de copos. O dispensador de copos foi
construido com um cano PVC de agua com didmetro de 106 mm ideal, pois o diametro do
copo (gargalo) é de 100mm, o que proporcionou um adequado, justo e preciso do copo no
dispenser. A liberagdo do copo pelo dispenser posicionamento € feito através do acionamento
de um pistdo pneumatico Festo DSNV-25-100.PA, de 100 mm de haste, 0 mesmo puxard uma
tampa (valvula gaveta) responsavel ao mesmo tempo por reter os copos, liberar copos quando
acionado o pistéo, e tratar os demais copos subsequentes para que ndo ocorra a queda de mais
de um copo. Para o acionamento, utilizamos uma valvula direcional pneumatica 5/2 vias com
retorno por mola, com solenoide 220v para acionamento do embolo. O resultado foi perfeito.

Pelo projeto original o disco giratorio receberia o copo através da CT, a CT pararia
de maneira a proporcionar o encaixe perfeito do copo ao disco pelo gargalo do copo. Na
sequéncia o copo ficaria suspenso e preso ao disco que o giraria pelas demais posicoes.

No entanto, durante os testes e montagens iniciais, fomos surpreendidos por mais um
problema. Como o encaixe do copo ao disco se faz pelo gargalo, observamos que na hora de
tampar o copo ndo havia espaco suficiente para o encaixe da tampa. Para ndo mexer em todos
as pecas de madeira (disco giratorio), observamos que esse problema poderia ser resolvido se
colocassemos um copo dentro de outro, ou seja, precisariamos de dois copos para fazer um
copo. Assim ganhamos um pequeno espaco entre os dois gargalos, 0 que proporcionou 0
tampamento dos copos sem problemas.

Toda a parada de esteira e disco nas posi¢des e até mesmo a observacao de queda de
copo do dispenser e copo na posicdo 1 da CT é feito através de sensores de luz reflexiva por
se tratar de um objeto ndo metélico. Durante os testes realizados, 0s sensores funcionaram

como previsto.
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Na etapa de posicionamento da esteira CT, confrontamos com mais um pequeno

problema. Ao girar o disco, a base do copo batia na parte superior do mancal dianteiro da CT,
0 que impedia o perfeito deslocamento do copo e, consequentemente, foram realocados os
mancais e a correia Ct de maneira a proporcionar livre curso dos copos pelas posicoes.

O processo de envase é feito por uma bomba de fonte residencial, 220v, que fica
submersa em um reservatério de suco. A mesma é responsavel por bombear a liquido do
reservatorio até o tubo de envase e consequentemente ao copo. Observamos que a vazao da
bomba era 200L/hr, ou seja, 3,33L por minuto. Como nosso copo € de 350mL, calculamos
nos testes e controlamos o final do envase ou todo processo de envase por um temporizador
interno ao PLC de 10s, assim que o sensor de posicéo de envase detectar o copo. A entrada de
CLP , 10.7 é acionado, mandando parar o disco. Com a parada do disco acionara também a
bomba e dara a condic¢Bes do disco girar novamente para posi¢ao de tampamento.

O processo de tampamento € feito por cilindros pneuméticos DSNV-25-100 PA, de
100mm de alcance de haste, sendo um na posic¢éo horizontal e uma na vertical, um atrelado no
outro de maneira a possibilitar, desde o pegar as tampas em uma posi¢do C1 recuado, até a
posicdo de tampamento C1 e C2 avancados. O movimento de pegar e soltar tampas é feito
através de uma ventosa pneumatica e uma valvula geradora de vacuo. Ao sugar, a tampa que
prende a ventosa, e ao expelir o ar, a ventosa libera a tampa sobre o copo.

O acionamento do CT e do DG, sdo acionamentos de paradas precisas, portanto
fizemos o projeto, tendo como objetivo, a utilizacdo de motores trifasicos de pequeno porte.
Utilizamos para acionamento dos mesmos, inversores de frequéncia, modelo que sao
alimentados com 220V monofésico, tendo como saida 220 trifasico, sendo as fases para
acionamento do motor, deixando com 3HZ de velocidade, a qual proporcionam uma
velocidade lenta, porém, adequada ao protétipo e uma perfeita interacdo entre a CT e o DG,
bem como paradas e arranques suaves, sem turbuléncias ao processo. Habilitamos também o
parametro de frenagem (tempo de frenagem) processo pelo qual na parada é injetado CC no
eixo, contrario ao fluxo do motor movendo o eixo por um pequeno tempo, proporcionando,
assim, uma parada exata.

O processo de reposicdo de tampas é feito por um motor pequeno de 127V AC de
acionamento via relé. O mesmo posicionou as tampas nas posicdes adequadas para
possibilitar a pegada pela ventosa.

Na posic¢éo final do disco, temos uma pequena rampa em decline e um obstaculo para

0 copo, assim, 0 mesmo se desvinculara do disco, saindo do processo como produto acabado.



20
O projeto elétrico foi desenvolvido inicialmente no software Cad Simu e, na

sequéncia foi montado o painel. A alimentacdo geral é de 220V, temos também uma fonte de
220/24V de 2° para acionamento dos reles de interface com CLP e alimentacdo do CLP. As
solenoides das valvulas é alimentada com 220V monofasicos bem como os inversores. Foi
montado em um painel de dimensdes 600x500x250mm, utilizando reles, CLP, inversores,
fonte, canaletas, fusiveis. Utilizou - se também uma botoeira de emergéncia e um botdo start
de processo.

Além da montagem elétrica, todo o comando e logica é feito através do CLP,

utilizando a linguagem ladder, que se assemelha com contatos elétricos.
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5 CONCLUSAO

Conclui-se que, durante o desenvolvimento do projeto, foram encontrados diversas
dificuldades, e os ajustes realizados durante o processo de montagem foram primordiais para
0 real sucesso obtido no projeto.

O projeto foi criado para automatizar e aperfeicoar um processo de envasamento de
liquidos que geralmente é feito manualmente. No geral, o projeto atingiu os objetivos tracados
em seu inicio, que foram: aumento da producdo, reducdo de custo, melhor controle do
processo, melhor higienizacédo e reducéo do nimero de falhas e possiveis danos a maquina.

A confeccdo da esteira e a aplicacdo da automacdo utilizando um controlador CLP
nos proporcionou um melhor entendimento dos conceitos aprendidos durante o curso de
Engenharia de Controle e Automacdo e nos proporcionou também a oportunidade de
aprofundar nosso entendimento sobre o um dos principais equipamentos utilizados em
automacao: As esteiras.

Evoluimos também, além do pessoal, nosso profissional, pois foram colocados em
pratica muito de nossos conhecimentos, assim, melhorando-os e também desenvolvendo
novos, que foram aparecendo como dificuldade e ainda assim foram resolvidos.

O projeto requereu muita paciéncia, disciplina e cumplicidade, s6 assim foi possivel
terminar todo ele, mesmo as vezes em situacfes intensas o0 grupo se manteve firme e

prestativo uns com 0s outros.
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