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PROJETO  ETANOL DE MILHO 

 
Unidade integrada de beneficiamento de milho para produção de etanol, condensados proteicos   
óleo refinado comestível e amônia. 
 
O grande diferencial deste projeto comparativamente aos demais produtores de etanol de milho e coprodutos, está no 
foco de produzir produtos ESG e não commodities num completo processo integrado, desde a originação da matéria prima, 
sua certificação, passando pela industrialização em ambiente totalmente segregado, higiênico-sanitário, certificados e com 
distribuição internacional dos produtos sem restrições a todos os mercados. 
 

ORIGINAÇÃO DE MATÉRIAS PRIMAS 
 
Como a produção será ESG Green iremos originar diretamente de produtores conhecidos que possam ser certificados, 
sustentáveis e rastreáveis como determinam as regras internacionais em vigor, ao contrário dos concorrentes que compram 
matéria prima de terceiros, commodities comerciais, sem rastreabilidade.  
Fomos líderes em originação de soja “GMO free” e temos larga experiência como originadores e operadores de milho. 
Operaremos com milho e sorgo da mesma forma que ABCDMC fazem, evitando intermediários, originando diretamente dos 
produtores, com riscos e custos menores e com melhor gestão.                               
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            I- MILHO e/ou SORGO 
 
 1-Da produção brasileira de milho, cerca de 90% se destina para exportação e consumo interno industrial, sendo que os 
contratos, em todos os casos, estão relacionados a fixação e  preços do mercado internacional (CBOT). 
 
 
2-Selecionaremos as regiões mais propícias principalmente considerando os modais de transporte pois que a Logística equaliza 
(PPI/PPE) os fretes e custos de origens diversas e, portanto, o preço do produto posto na porta da fábrica. O Estado de São 
Paulo é muito  bem servido de infraestrutura de transporte  e assim teremos várias opções para montarmos a originação, 
arrendando silos exclusivos nas origens para comprarmos na safra os volumes para operar e para a entressafra.  
 
 
3- A matéria prima ensilada garantirá o capital de giro para essas compras com fundos ACE/ACC ou recebíveis de contratos 
de exportação com Petrobrás, Rumo, etc. de primeira linha, pois estes mercados não operam normalmente com compras e 
vendas spot. 
 
 

II-ORIGINAÇÃO DE BIOMASSA PARA CALDEIRA. 
 
A necessidade de combustíveis para a caldeira será suprida por excedente de vapor que se conseguirá substituindo a(s) 
coluna(s) “A” da destilaria atual por colunas a vácuo. O consumo de vapor para destilação de etanol numa coluna a vácuo é 
cerca de 40% do que é conseguido nas colunas convencionais hoje usadas. A coluna “A” de destilação do etanol de milho 
também será a vácuo, como já é normal nas destilarias de etanol de milho. 
Havendo necessidade de complementar a quantidade de bagaço necessária ao projeto, a região oferece outras biomassas 
como cavaco de eucalipto, por exemplo. 
Ou então pode ser analisado o uso de biogás de vinhaça para secagem de DDGS como faz outra grande usina do setor.  
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                 DISTRIBUIÇÃO DOS PRODUTOS 
 

Temos larga experiência na distribuição de açúcar, etanol no Brasil e na exportação de milho, proteínas vegetais, óleos 
vegetais refinados e semi refinados. Sempre nos dedicamos a produção e comercialização de produtos e serviços 
segregados e certificados e fomos pioneiros na originação de soja GMO Free bem como na produção de farelo de soja 
Hipro. Somos especializados em gerenciamento de fretes e afretamentos, controlando a logística e atendendo o cliente, 
porta a porta em contratos de longo prazo. Temos uma rede de mais de 700 clientes ativos e detivemos uma participação 
relevante em mercados como Japão, Tailândia, Malásia, Filipinas, Singapura, China, Noruega, Comunidade Europeia, Suíça, 
Arábia Saudita, UAE, Qatar, Israel dentre outros, atendendo os clientes dentro das suas formas de comprar e operar. 
Temos vários potenciais clientes interessados em produtos limpos e certificados ESG, já no conceito de ração ideal, baseada 
em aminoácidos, com as melhores características, com aplicação para Pets e consumo humano, como  iremos produzir. 
 

O PROJETO 
 
O projeto se vale de soluções tecnológicas conciliando o uso racional de recursos naturais com requisitos mercadológicos 
atuais e mais avançada tecnologia no uso sustentável do meio ambiente e na viabilidade econômico-financeira de todas 
etapas. 
As usinas de cana-de-açúcar são os locais mais adequados, pois mais econômicos, para a instalação de usina de etanol de 
milho pois além de contarem com a infraestrutura necessária (balanças, laboratórios, escritório, almoxarifado ,tancagem, 
expedição etc.) estão em geral muito bem localizadas próximas aos centros de consumo, tanto de etanol como de ´rações e 
óleo comestível. Além disso, como colocado anteriormente poderão dispor de biomassa própria. 
Nesse projeto serão instalados os equipamentos necessários para o processo de produção de etanol, óleo, DDGS e CO2 
orgânico, amônia, que trabalharão concomitantemente com a safra de cana e continuarão processando durante a entressafra, 
exceto no tempo necessário para a manutenção anual. 
Neste projeto, os equipamentos termoelétricos da usina de cana serão utilizados para a usina de milho. Como haverá redução 
do consumo de vapor na destilaria a(s) caldeira(s) terão capacidade para gerar vapor para destilação do etanol de milho e 
secagem do DDGS. Havendo redução de cogeração de energia elétrica na safra de cana, isso  será compensado pela cogeração 
na entressafra. 
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APRESENTAMOS ABAIXO NOSSOS CONCEITOS BASICOS DA INDUSTRIALIZAÇÃO DE MILHO  PARA ETANOL 
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USINA DE ETANOL DE MILHO DE 650.000 TON. POR ANO. 
 

 O processo GLIESE de produção de etanol de milho diferencia-se  pela preparação e homogeneização da matéria prima ( limpa e seca em 
sistema encamisado a temperatura menor que 96ºC, descascamento, desceramento, retirada do pericarpo, degerminação, e o envio desse 
germe para a extração do óleo por via etílica.  

O germe é enviado para a retirada do óleo, em extratores com utilização do solvente etanol em nosso processo exclusivo e inovador, não 
contaminando os produtos como o caso do hexano. Esse processo de extração diretamente do germe e com extração alcoólica  permite  35 
litros de óleo comestível por tonelada de milho, o dobro do que se obtém com os processos  usualmente utilizados. No processo Gliese esse 
óleo com baixa acidez é ainda purificado na refinaria enzimática anexa à planta e comercializado internamente ou  exportado.  

 

                                                OBTENÇÃO DO EXTRATO,  FERMENTAÇÃO E DESTILAÇÃO  

Após a moagem e limpeza o milho vai para um tanque de cozimento onde é misturado com  enzimas e nutrientes e se processa a 
sacarificação. Em seguida, o mosto é bombeado para a fermentação onde é adicionado o fermento e as células de levedura produzem 
etanol. O mosto segue para a destilaria onde se dá a separação do etanol do mosto. A vinhaça que contém os resíduos do milho e as células de 
levedura é destinada para a separação dos sólidos  e secagem a baixa temperatura do DDGS, preservando as qualidades organolépticas     

  

CONSUMO DE VAPOR NA DESTILARIA: 

As principais demandas de energia térmica no processo de etanol de milho concentram-se na destilação e na secagem do DDGS. A tecnologia 
VOGELBUSCH é uma das chaves para uma solução de secagem bem sucedida aliando economia de energia e manutenção das qualidades 
organolépticas das proteínas. Nosso sistema reduz o consumo de vapor, utilizando sistemas de Destilação sob Vácuo.  
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CAPACIDADE DE PRODUÇÃO 

O projeto compreende o processamento de 500.000ton. de milho em 330 dias por ano para produção de:- 

1- Etanol hidratado -   269.857 m³ (base rendimento 453,6 litros/ton. Milho- Concorrência oferece 430l 

2- DDGS 30% proteína – 94.136 ton.  

3- DDGS especial com menor teor de fibras – 91.300 ton. 

4- Óleo refinado de milho – 22.425 ton.(34,5kg/ton.milho-outros projetos oferecem 18 kg óleo não comestível) 

5- CO2 Biológico      -- 50.000 ton. 

6- Amônia                      -- 10.000 ton. 

Obs. O projeto não prevê venda de energia ao Grid. A cogeração de energia será suficiente para atender à produção atual e algum crescimento bem 

como a instalação de  outros processamentos subsidiários.  

OS  PRODUTOS- 1 - ETANOL 

 O Etanol ou álcool etílico terá demanda crescente como biocombustível não poluente em veículos flex e híbridos substituindo combustíveis fósseis, 
com vista à redução da emissão de gases de efeito estufa, principalmente CO2, proveniente do uso do petróleo. No Brasil o consumo de etanol 
hidratado em carros Flex Fuel é grande e deverá crescer em outros países como a Índia, China, EEC, Oriente Médio, Paquistão, Austrália, Nova 
Zelândia, Canadá, USA, México e outros. 
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 O consumo mundial de etanol deverá crescer enormemente e a produção derivada da cana de açúcar tem grande 
dificuldade de crescer substancialmente para atender essa futura demanda, dado ao crescente custo da terra ao redor da usina, assim como o 
etanol 2G, derivado de celulose, ainda tem dificuldades de produção em função da tecnologia incipiente e altos custos. 
 Portanto, o crescente consumo mundial de etanol deverá ser coberto pelo etanol de milho, cereal com enorme produção em todo o mundo. A 
tecnologia utilizada não  retira milho para  alimentação, já que produz concomitantemente óleo comestível de alta qualidade e concentrados 
proteicos para todos os usos em rações e mesmo para consumo humano. 
 

       OS  PRODUTOS- 2 - DDGS 

O principal coproduto do etanol de milho é o DDG (Dried Distiler’s Grains) que consiste nos restos não fermentiscíveis da produção de etanol. 
Quando se adicionam a esses restos os produtos solúveis remanescentes da destilação se obtém o DDGS (DDG and Solubles). Para cada 
tonelada de milho são produzidos de 280 a 300 kg de DDGS. 

O DDGS é um ingrediente de ração animal de alto valor proteico variando de 30 a 44% enquanto o milho chega no máximo a 12%.  O elevado 
valor proteico transforma o DDGS no produto de melhor relação custo-benefício para o pecuarista. Nosso produto está dentro do conceito de 
Ração Ideal, mais solúvel, com as proteínas preservadas e com sustentabilidade e rastreabilidade desde a originação da matéria prima. 

Ha grande demanda nas regiões criadoras de gado de corte e leiteiro que vêm substituindo a pecuária extensiva pela criação em confinamento. 
Na composição da ração de confinamento o DDGS entra com cerca de 10% para o gado de corte e mais do que isso para o gado leiteiro, 
suínos, caprinos, ovinos, aves e pet food incluindo aplicações para consumo humano, pois não é contaminado e de alta solubilidade. 

 
OS  PRODUTOS- 3 – DDGS ESPECIAIS 

O DDGS , com descrito acima, é um excelente produto proteico e indicado para varias espécies animais, principalmente 
para bovinos. Entretanto algumas espécies como cães, aves, peixes exigem um produto com menor teor de fibras. Assim 
com investimento em equipamentos que extraiam fibras do DDGS comum se obtém produtos de maior valor que atendem 
às necessidades de proteínas dessas categorias animais atendendo também a esse teor de fibra menor. 
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OS PRODUTOS – 4 - ÓLEO DE MILHO 

 O óleo de milho é considerado dos mais saudáveis e o que resulta de nosso processo é comparável ao azeite de oliva extra virgem já que é 
sem contaminantes, extraído através do etanol, produto ingerível, diferente do Hexano que é usado para extração de óleos de soja e outros. 
O etanol enquadrável nas normas ESG atuais é um solvente poderoso utilizado inclusive para a produção de óleos essenciais e perfumes. O 
óleo de milho e usado na culinária e empregado em cosmetologia e medicina. Seu valor é no mínimo 20% maior que o do óleo de soja. 
  

                               OS PRODUTOS  -5 - CO2 BIOLÓGICO 

As empresas de bebidas, cervejas e refrigerantes, entre outras utilizam Gás Carbônico ,(CO2) em seu processo e esse insumo normalmente é 
proveniente de derivados de petróleo. As usinas de etanol de cana-de-açúcar poderiam fornecer CO2 proveniente de fermentação biológica , 
mas como tem produção sazonal não conseguem atender a demanda durante a entressafra da cana, cerca de 150 dias por ano. A usina de 
etanol de milho que trabalha praticamente o ano inteiro pode ser o fornecedor preferencial dessas empresas que tem um consumo muito 
significativo. Assim, na fermentação do amido de milho se obtém estequiometricamente uma quantidade praticamente igual de etanol e CO2. 
Esse produto , como é biológico, renovável, é preferido hoje pelas empresas que precisam reduzir sua pegada de carbono. 

 

OS PRODUTOS  -6 – AMÔNIA 

Para processar o milho para se obter os produtos acima há necessidade de energia térmica, como vapor de água produzida por caldeira de 
biomassa. Esse vapor se produzido em caldeira de maior pressão, 42 bar como recomendamos, ao passar por turbogeradores de energia 
elétrica produz a eletricidade que se necessita para os vários equipamentos da fábrica, mas ainda há energia elétrica excedente que pode ser 
armazenada na forma de amônia. Reatores modernos patenteados pela PROTON VENTURES da Holanda, de pequenas capacidades, 
produzem amônia através da eletrólise e da retirada do Nitrogênio da água, pelo processo HABER-BOSCH. Dessa forma, com a energia 
elétrica excedente produzida pelos turbo geradores se produzirá 10.000 ton de Amônia Verde anualmente. Essa produção anual de 10.000 
ton. é suficiente para fertilizar 66.000 de soqueira de cana com 120 kg/há de N conforme recomendação do CTC.  
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NUMEROS DO PROJETO GLIESE  

 A seguir apresentamos os seguintes quadros: 

1- Cronograma de implantação- para efeito do cálculo do PayBack supomos a implantação em 2 anos 

2- Premissas de desembolso de investimentos 

3- Receitas e despesas por trimestre 

4- Fluxo de Caixa, VPL, TIR, PayBack 

 

1-CRONOGRAMA-  Projetamos a implantação/ posta em marcha em 14 meses após a aprovação dos 
anteprojetos executivos  e documentação. Para efeito de calculo do PayBack supomos a implantação em 2 anos 

 

2-PREMISSAS DE INVESTIMENTO 
Os investimentos programados seguem fluxo de desembolso semelhante ao cronograma de implantação física ao longo de 8 trimestres 
 Os valores programados possuem referência em 30/10/2022 e foram mantidos constantes.  
Foi adotada a taxa de depreciação dos investimentos de 10% a.a. 
A taxa de depreciação das instalações físicas será de 25% a.a. A taxa de manutenção foi considerada como 3% do valor dos ativos. 
. 

 
Desembolsos programados com investimento em 1.000 Reais de 30/01/2022 

Descrição Total 1T 2023 2T 2023 3T 2023 4T 2023 1T 2024 2T 2024 3T 2024 4T 2024 
          

RECEPÇÃO, LIMPEZA, ARMAZENAGEM 37.600 6.000 6.000 6.000 6.000 4.000 3.600 3.000 3.000 
ETANOL, ÓLEO, DDGS 256.500 31.500 31.500 31.500 31.500 32.500 32.500 32.500 32.500 

TERMELETRICA, CO2, AMÕNIA 210.000 25.000 25.000 25.000 26.000 27.000 27.500 27.500 27.000 
INFRAEST,COORD.TECNOL,CONTING  63.500 8.000 8.000 8.000 8.000 8.000 8.000 8.000 7.500 
 557.600 70.500 70.500 70.500 71.500 71.500 71.600 71.000 70.500 
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3-RESULTADOS OPERACIONAIS 
Preço do milho-Está alinhado com o preço de exportação do milho por Santos-SP em dezembro de 2024,de USD 5,516/bu,  
USD 2,00/ bu de prêmio, FOB Santos menos Fobbagem e posto Ribeirão Preto. Esse preço equivale pagar R$77,67/saca ou  
R$ 72,23 considerando incentivo fiscal de 7%., ou seja R$ 1.203,91/ ton.  
                                          INDUSTRIALIZAÇÃO DE 400.000 TON DE MILHO EM 330 DIAS/ANO. 
 
  ANO 2025 ANO 2026 ANO 2027  2030 
Receita dos produtos Preços Volume R$ 1.000 Volume R$ 1.000 Volume R$ 1.000 
Etanol anidro m³   R$ 3.335,00       
Etanol hidratado m³ R$ 2.900,00 284.668 825.537 284.668 825.537 284.668 825.537 
DDGS 30% -ton. R$ 1.600,00 94.136 150.618 94.136 150.618 94.136 150.618 
DDGS Especial < fibra R$ 4.000,00 91.300 365.200 91.300 365.200 91.300 365.200 
Óleo refinado -ton. R$ 9.660,00 22.425 216.625 22.425 216.625 22.425 216.625 
CO2 orgânico R$3.200,00 50.000 160.000 50.000 160.000 50.000 160.000 
Amônia R$ 4.200,00 10.000 42.000 10.000 42.000 10.000 42.000 

TOTAIS   1.759.981  1.759.981  1.759.981 

 
  ANO 2025 ANO 2026 ANO 2027  2030 
Custos e despesas Preços Volume R$ 

1.000 
Volume R$ 1.000 Volume R$ 1.000 

Compra milho ton. R$ 1.203,91 650.000 782.542 650.000 782.542 650.000 782.542 

Bag. Cana adiciona      R$   130,00 20.492 2.664 20.492 2.664 20.492 2.664 

M.O, insumos   R$     85,00 650.000 55.250 650.000 55.250 650.000 55.250 

Aluguel silos, arnaz R$     88,00 325.000 28.996 325.000 28.996 325.000 28.996 

Frete etanol, óleo  307.093 20.297 307.093 20.297 307.093 20.297 

Desp. Adm.Com.   21.065  21.065  21.065 

Certificação R$ 1.738.981 2,0% 35.200 2,0% 35.200 2,0% 35.200 

          TOTAIS   946.014  946.014  946.014 

          EBITDA   813.966  813.966  813.966 
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4-FLUXO DE CAIXA E RESULTADOS EM R$ 1.000 
 

 Ano 2023 Ano 2024 Ano 2025 Ano 2026 Ano 2027 Ano 2028 Ano 2029 Ano 2030 TOTAL 

Investim. -Operação          

CAPEX -303.800 -303.800       -607.600 

Inv. Capital Giro   -400.780      -400.780 
          

Receitas 0  1.759.981 1.759.981 1.759.981 1.759.981 1.759.981 1.759.981 10.559.885 

Custos e despesas 0  -946.014 -946.014 -946.014 -946.014 -946.014 -946.014 -5.676.086 

EBITDA   813.966 813.966 813.966 813.966 813.966 813.966 4.883.798 

 Impostos -IR+CSLL   -276.749 -276.749 -276.749 -276.749 -276.749 -276.749 -1.660.491 
          
Fluxo de caixa anual -303.800 -303.800 136.437 537.218 537.218 537.218 537.218 537.218 4.476.815 
Fl. Caixa acumulado -303.800 --607.600 -471.163 66.055 603.273 1.140.491 1.677.709 2.214.926  

 
Com perpetuidade 
VPL ( @12% a.a.) IR=34% R$1.276.287                
TIR    58,5%      
Payback   3,25 anos     
Payback descontado 4,50 anos     
 
 

 



 

12 
 

 
 

NOSSA EQUIPE 
 
Nosso EPC é composto por profissionais especializados, cada um em sua área de conhecimento, como segue 
 

1- Antônio Iafelice- coordenador geral, especialista em gestão e organização integrada de grãos, cereais, cana de 
açúcar, estruturação de empresas em todas as etapas. É Co Criador desse novo sistema e processo. 

2- Pascal Caillat -especialista na área comercial, originação e distribuição de produtos em vários mercados- milho, soja, 
algodão, açúcar e carnes. Também atua na estruturação financeira, M&A e IPO. 

3- José Marcos Lorenzetti-engenheiro agrônomo, especialista em bioenergia, biomassa, inovação no campo de açúcar e 
etanol. 

4- José Campanari Neto- Presidente da MCE Projetos- especialista na área de utilidades- caldeiras, sistemas 
termelétricos, colunas a vácuo, revamp de fábricas de açúcar e etanol 

5- Vanderlei Caçador e Mauro Marocolo, engenheiros especializados em preparação, moagem de milho, oleaginosas, 
caroço de algodão, girassol na montagem e supervisão de fabricas, bem como em refino de óleos vegetais. 

6- Jorge Manuel Vitoria Caetano, especialista no mercado de carne e rações, pecuarista com alta tecnologia, (50.000 
cabeças de híbridos especiais) 

7- Christian Ramos, socio na empresa Ramos & Zuano, especializada  em estruturação de transações financeiras, 
principalmente no Agribusiness. 

 
 


