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Conhecendo a nossa história
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Aquisição
Usina 

Iracema

Início operação 
Usina São 
Martinho
(31 k ton.)

Início operação 
Usina Santa Cruz 

(24 k ton.)

Reestruturação Usina 
São Martinho e criação 

CSC

Início de 
Operação UBV 
(1.100 k ton.)

COA 

COI
UTE Fase 1 São 

Martinho
Etanol de 
Milho UBV

1937

1945

1948

1999

2008

2010

2019

2022

UTE Fase 2

1ª Revolução industrial 2ª Revolução industrial 3ª Revolução industrial 4ª Revolução industrial

1780 1870 1970 Hoje

Fábrica 
levedura UBV

As Máquinas A Energia Elétrica A Automação A Internet das Coisas

Máquinas a vapor, 
energia hidráulica 

Motores elétricos, linhas 
de produção.

Sistemas 
computadorizados e  

automatizados.

IoT, Cloud, Inteligência 
Artificial, etc..

2025

Biometano
USC

Fase 2 – Etanol 
Milho UBV



1 – Considerando capacidade máxima de açúcar ou etanol e milho; 2 – Considerando as operações de colheita, transporte e carregamento.

350,000 ha
Sob gestão

(cana própria +
cana de terceiros)

Ativos sob gestão 4 unidades
Colaboradores ~12,700
Capacidade de Produção¹
Capacidade de moagem 27,0 mi tc

Moagem de cana-de-açúcar 24,5 mi tc
Moagem equivalente de milho 2,5 mi tc (500 k tm)

Açúcar 1,7 mi t
Etanol 1,3 bi lt
Cogeração 1,1 TWh
% Cana própria/Cana de terceiros 70%/30%
Terra Própria 55,000 hectares 
Índice de Mecanização2 100%

Unidade São Martinho 
Pradópolis (SP)

Unidade Iracema 
Iracemápolis (SP)

Unidade Santa Cruz
Américo Brasiliense (SP)

Unidade Boa Vista
Quirinópolis (GO)

~46%/54% mix
(Máx. açúcar)

~36%/64% mix
(Máx. etanol)

Agricultura de 
Ultraprecisão

Pioneirismo em 
Automação e
Conectividade

~R$ 6 bi
Valor de
Mercado

(outubro/2026)

Grau de 
Investimento
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Visão Geral da Companhia



7Projeto Milho - Fase 1 - UBV
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Premissas do Projeto Fase 1 do Milho

Planta anexa 

cana fornecendo as utilidades para cana e milho

Diretrizes:
• Sem instalação de caldeira adicional
• Utilização, exclusivamente, de VE e/ou VG1 no 

processo milho
• Manter captação de água, atendendo os 2 

processos
• Autossuficiência em Energia elétrica, 

mantendo contratos de venda vigentes 

integração energética cana / milho: 

500ktm/ano (1.500tmd)

ZERO BIOMASSA COMPLEMENTAR

330 dias de operação por ano
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Fluxograma Processo – Etanol Milho – UBV – FASE 1
TECNOLOGIA FLUID QUIP (Americana)
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Utilidades: Vapor / EE / Água – 1.500tmd – Fase 1

Água 

Vapor

Energia Elétrica PLANTA MILHO

Energia Elétrica ARMAZENAGEM MILHO 

2,73Kg/lt anidro  1,16t/tm 72,5t/h

110KWh/tm 0,26KWh/lt anidro – 6,9MW

1MW (média no ano – 0,44 a 1,42MW)

~130m3/h  2,1m3/tm (limpezas, reposições e torre de resfriamento)
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Integração Processos Cana / Milho – Fase 1
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ADEQUAÇÕES / ESTRATÉGIAS:
 Transformação caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

 Planta EtOH milho com utilização de VE e VG1 apenas e com baixo consumo

 Gerenciamento da rotina – PGDI Cana / Milho

 Otimização energética e hídrica no processo da cana

 Estratégias manutenção, na utilidades, em apenas 30 dias
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Retrofit Caldeiras / Leito Fluidizado
Objetivos

• Redução do consumo de  bagaço em  9%

• Aumento em 10% da  produção de vapor (250t/h para 275 
t/h)

• Operação durante 330 dias/ano (Etanol de milho)

Fluidização/ Queimadores de partida

Leito Grelha

Umidade admissível 
para queima 65% 53%

Eficiência de 
combustão (50% 
umidade)

99,5% 94 a 97%

Poder calorífico 
admissível, PCI

> 1.250 
kcal/kg

> 1.600 
kcal/kg

Eficiência ao PCI 91,9% 88,6%

Níveis de emissões 
atmosféricas

Padrões 
nacionais e 
internacionais

Padrões 
nacionais 

Operação Muito estável Estável

Quadro comparativo
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ALGUNS INVESTIMENTOS / ADEQUAÇÕES / ESTRATÉGIAS:
 Transformação caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

 Planta EtOH milho com utilização de VE e VG1 apenas e com baixo consumo

 Gerenciamento da rotina – PGDI Cana / Milho

 Otimização energética e hídrica no processo da cana

 Estratégias manutenção, na utilidades, em apenas 12 dias



Balanço Energético Industrial –
Otimizações – Destaques – F1

 Destilação do Milho – Projeto TKE / FQT (destilação, desidratação e evaporação):

Soluções inovadoras:
Consumo de 1,07Kgv (VE)  / lt anidro

Col. B

Evap.

Col. A

PM



Balanço Energético Industrial –
Otimizações – Destaques – F1 
 Secagem DDGs – Projeto Quand (Chinesa):

• Utiliza VE
• Seca WDGs (Fibra, bolo úmido e xarope) – aprox. 66% 

umidade a 11% de umidade (DDGS)

• Feixe tubular rotativo (Bundle Dryer)

• Resfriamento do DDGS no final - < 45oC
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ALGUNS INVESTIMENTOS / ADEQUAÇÕES / ESTRATÉGIAS:
 Transformação caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

 Planta EtOH milho com utilização de VE e VG1 apenas e com baixo consumo

 Gerenciamento da rotina – PGDI Cana / Milho e Controles Avançados

 Otimização energética e hídrica no processo da cana

 Estratégias manutenção, na utilidades, em apenas 12 dias
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ALGUNS INVESTIMENTOS / ADEQUAÇÕES / ESTRATÉGIAS:
 Transformação caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

 Planta EtOH milho com utilização de VE e VG1 apenas e com baixo consumo

 Gerenciamento da rotina – PGDI Cana / Milho e Controles Avançados

 Otimização energética e hídrica no processo da cana

 Estratégias manutenção, na utilidades, em apenas 12 dias
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ALGUNS INVESTIMENTOS / ADEQUAÇÕES / ESTRATÉGIAS:
 Transformação caldeira grelha Pin Hole -> Leito Fluidizado

 Planta EtOH milho com utilização de VE e VG1 apenas e com baixo consumo

 Gerenciamento da rotina – PGDI Cana / Milho e Controles Avançados

 Otimização energética e hídrica no processo da cana

 Estratégias manutenção, na utilidades, em apenas 35 dias (fase 1)



20

Premissas do Projeto Fase 2 do Milho

Planta anexa 

cana fornecendo as utilidades para cana e milho

Diretrizes:
• Sem instalação de caldeira adicional
• Utilização, exclusivamente, de VE e/ou VG1 no 

processo milho
• Manter captação de água, atendendo os 2 

processos
• Autossuficiência em Energia elétrica, 

mantendo contratos de venda vigentes 

integração energética cana / milho: 

1.150ktm/ano (3.400tmd)

ZERO BIOMASSA COMPLEMENTAR

353 dias de operação por ano
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Integração Processos Cana / Milho – Fase 2 (aprovado em 2025)
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Utilidades: Vapor / EE / Água – 3.400tmd – Fase 2

Água 

Vapor

Energia Elétrica PLANTA MILHO

Energia Elétrica ARMAZENAGEM MILHO 

2,82Kg/lt anidro  1,20 t/tm 170 t/h

110 KWh/tm 0,27 KWh/lt anidro – 15,6MW

1MW (média no ano – 0,44 a 1,42 MW)

~295m3/h  2,10 m3/tm (limpezas, reposições e torre de resfriamento)

+ 2,2MW (externo)



Balanço Energético Industrial –
Otimizações - Destaques

 Destilação da Cana – Projeto Exal (destilação a vácuo):

Soluções inovadoras: Redução de 2,60 p/ 1,52Kgv (VG1)  / lt hidr.
No pico de produção (2.400m3/dia) – redução de 
108tv/h de VG1 no consumo de processo



Destilação à Vácuo – Redução 
Consumo de Vapor

 O vácuo não cria energia, reduz temperaturas (hidratado, vinhaça, incondensáveis e 

voláteis...)

 Flegstil – aproveita parte da energia da flegmaça

 Reduz a razão de refluxo (projeto coluna B)

 Elimina colunas A1, D e condensadores R e R1

 Maior regeneração para aquecimento do vinho



Destilação à Vácuo – Resultados



Destilação à Vácuo – Desafios na 
Implantação



Destilação à Vácuo – Resultados e 
Próximos Passos



UBV a partir de  2027 – Após 
Fase 2
 Cana + Cana Equiv. (Milho) -> 10.800.000tceq.

 Produções:
 Etanol -> 930.000m3/ano

 DDGs -> 300.000t/ano

 Óleo -> 23.000t/ano

 Levedura -> 11.000t/ano

 EE export. -> 165.000MWh

 Cons. vapor no processo Cana* -> 300Kgv/tc

 Cons. vapor tt nos processos*, período safra -> 470Kgv/tc ou 275Kgv/tceq.

 Sobra de bagaço -> aprox. 15.000tb

 Captação de água -> aprox. 0,50m3/tceq.

* Incluindo secagem de levedura (22tv/h) e concentração de vinhaça (45tv/h)



Aplicações tecnológicas

GÊMEO DIGITAL

• Adequações ao BM e BE

• Direcionamento de gestão do processo

• Revisão da eficiência do processo no dia
anterior

Simulações diárias

• Análise de performance online

• Comparativo entre turnos de trabalho

• Gestão de ocorrências (fato, causa, ação)

• Gestão de RTAs (relatório tratamento de
anomalia)

Monitoramento online

1° Gêmeo digital Etanol de Milho Integrado

1



Jornada 4.0



Jornada 4.0



SGT

Pontos chave de atuação

Regulagem 
válvulas rotativas 
(densidade milho)

Controle de 
sólidos

Resfriamento dornas 
(chiller + torre)

Vazão de vinho
Refluxo
Vazão vapor
Vazão Peneiras Moleculares



O CONTROLE AVANÇADO

ATUAÇÃO RÁPIDA
MULTIVARIÁVEL
CONTRA-INTUITIVA

GESTÃO DAS MALHAS DE 
CONTROLE

VARIÁVEIS DE CONTROLE 
ESTRATÉGICAS

O que era necessário?



PRINCIPAIS DIFERENÇAS

Regulagem 
válvulas rotativas 
(densidade milho)

Controle de 
sólidos

Resfriamento dornas 
(chiller + torre)



Vazão de vinho | Refluxo | Vazão vapor | Vazão Peneiras Moleculares

PRINCIPAIS DIFERENÇAS



Cozimento

CONTROLE AVANÇADO



Destilação

• Redução da intervenção operacional em ±50%

• Redução média nos desvios de 55%

• Redução das perdas na destilação em ±45%

• 4 variáveis controladas:

o Pressão Topo Coluna A

o Temperatura Bandeja Intermediária Coluna A

o Temperatura Base Coluna B

o Vazão de Refluxo

DepoisAntes

CONTROLE AVANÇADO



Obrigado!
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