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1. APRESENTAÇÃO 

A SGS foi contratada pela DELTA SUCROENERGIA S/A. (UNIDADE DELTA) (aqui denominada 
como “CLIENTE”), para a verificação da Produção Eficiente de Biocombustível no período de 2019, 
2020 e 2021.  

A certificação da Produção Eficiente de Biocombustível faz parte do Programa RenovaBio, 
instituído pela Política Nacional de Biocombustíveis (Lei nº 13.576/2017), que segundo a Agência 
Nacional de Petróleo, Gás Natural e Biocombustível (ANP), seu principal objetivo é o 
estabelecimento de metas nacionais anuais de descarbonização para o setor de combustíveis, de 
forma a incentivar o aumento da produção e da participação de biocombustíveis na matriz 
energética de transportes do país. 

A SGS conduziu uma validação de terceira parte da RenovaCalc (ferramenta de cálculo da 
intensidade de carbono de biocombustíveis) em atendimento aos requisitos da Resolução ANP nº 
758, de 23 de novembro de 2018, para o período de 2019, 2020 e 2021. A auditoria foi baseada no 
escopo de verificação, objetivos e critérios como acordado entre CLIENTE e a SGS, pautados na 
Resolução supracitada, Informes Técnicos e legislações pertinentes.  

O presente relatório visa apresentar a Nota de Eficiência Energético-Ambiental da respectiva usina 
auditada a partir das informações inseridas na RenovaCalc, tendo sido reportadas de forma 
correta, completa, consistente, transparente e livre de erros e/ou omissões. 

Para isso, primeiramente será apresentada a equipe auditora e as responsabilidades da firma 
inspetora. Posteriormente, serão descritos o escopo, a metodologia, o plano de amostragem da 
respectiva auditoria, a análise de elegibilidade realizada pela certificadora, validação das Planilhas, 
os resultados da verificação realizada in loco composta pelos registros de ações corretivas, 
observações e evidências e da consulta pública. Por fim, a conclusão, contendo a nota e o fator de 
emissão de CBios (crédito de descarbonização). 

 

2. EQUIPE DE CERTIFICAÇÃO  

A equipe auditora, além da qualificação apresentada abaixo, possui treinamento e experiência em 
sistemas de gestão, inventários de gases de efeito estufa, planejamento de auditorias e execução 
de auditorias, de acordo com ISO 19011 ou ISO/IEC 17021.   

Auditora líder: Gisele Morgado 

Mestre em Metrologia e Qualidade formada pelo Inmetro, Engenheira Mecânica e Tecnóloga em 
Petróleo e Gás pela Universidade Católica de Petrópolis, com experiência de mais de 15 anos no 
Sistema de Gestão Integrado e Sustentabilidade atuando como auditora interna e auditora líder das 
normas ABNT NBR ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001, ISO 17025 e AS 9100.  

Profissional da área da engenharia, atuou no diagnóstico e estratégia ESG de curto, médio e longo 
prazos, reportes e índices (GRI, SASB, ODS), cálculo de indicadores de sustentabilidade e análise 
do ciclo de vida (emissões de GEE, água e resíduos) de acordo com a ISO 14064 e ISO 14065 e 
padrões internacionais de certificações de projetos de créditos de carbono – MDL e VCS (Verra) e 
Gold Standard em empresas nacionais e multinacionais de médio e grande porte, dos segmentos 
industrial, aviação e logística de petroderivados. 

Responsabilidades: liderar o processo de auditoria in loco, validando as informações apresentadas 
pelo auditado em comparação as informações fornecidas na Planilha de Produtores e RenovaCalc, 
elaborar o relatório parcial e final e validar a Nota de Eficiência Energético-Ambiental. 
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Auditor: Ludmila Luna Silva 

Graduada em Engenharia de Meio Ambiente | Especialista em Engenharia de Segurança do 
Trabalho, formada pelas Universidades FACET e Pitágoras de Montes Claros, cursando no 
momento MBA em Gestão de Projetos. Auditora no programa Renovabio e Bonsucro pela SGS. 
Auditora Líder do Sistema de Gestão Integrado - ISO 9001, ISO 14001, ISO 45001 e 19011. 
Profissional com ampla experiência em Gestão Ambiental e Coordenação de HSE em grandes 
usinas solares pela Biosar Brasil - UFV Pirapora-MG (400 MWp) / UFV de Guimarania-MG (83 
MWp) / UFV de Dracena-SP (90 MWp) / UFV Bom Jesus da Lapa (50 MWp), sendo responsável 
técnica pela geração de resíduos e consumo hídrico das respectivas usinas acima citadas, sempre 
inspecionando atividades em áreas energizadas. Gestora em Sustentabilidade na UFV Hélio 
Valgas em Várzea da Palma MZG (645 MWp) e Professora em Saneamento Ambiental na FUNAM 
Faculdade de Tecnologia Alto Médio São Francisco. 

Responsabilidades: validar, juntamente com o líder, as informações apresentadas pelo auditado 
em comparação as informações fornecidas na Planilha de Produtores e RenovaCalc; auxiliar no 
preenchimento do Relatório de Resultados e Lista de Presença. 

 
Especialista: Aline Santos Lopes  

Engenheira Ambiental e Urbana formada pela Universidade Federal do ABC, possui vasta 
experiência em infraestrutura de dados espaciais, geoprocessamento, sensoriamento remoto e 
integração de dados, assim como banco de dados  espaciais, serviços padrão  OGC  e  sistemas 
WebGIS.  Atualmente é consultora em projetos geoespaciais para a All Maps, empresa 
especializada em fornecimento de serviços de consultoria em dados geoespaciais. 
Responsabilidades: realizar e sintetizar as análises de elegibilidade do produtor de biomassa para 
o RenovaBio, de acordo com os critérios definidos pela Resolução nº758/2018 e Informe Técnico 
nº02/SBQ. 

Responsável Técnico e Revisor: Fabian Peres Gonçalves 

Engenheiro Químico formado pela Faculdade Oswaldo Cruz e Técnico em Química Industrial; 
Auditor Líder do Programa de Mudanças Climáticas da SGS; Coordenador de Produto do 
Programa de Mudanças Climáticas da SGS com mais de 9 anos de experiência na área de projetos 
de mudanças climáticas como MDL e voluntários, incluindo realização de auditorias nacionais e 
internacionais; Atuação como Gerente de Negócios da divisão de Meio Ambiente (Environmental) 
da SGS; Gerente técnico da ISO14064 e responsável pelos serviços de sustentabilidade como 
Bonsucro, RFS2; auditor líder ISO14064, ISO50001, ISO9001, ISO14001; instrutor nos cursos de 
formação ISO14064 e ISO50001 e outras formações pela SGS Academy. 

Responsabilidades: auxiliar em qualquer necessidade os auditores in loco e revisar todo o 
processo auditado e respectivos relatórios, confirmando a Nota de Eficiência Energético-Ambiental.  

 

3. RESPONSABILIDADES 

O cliente é responsável pelo sistema de informação de dados; da organização, desenvolvimento e 
manutenção dos registros; e procedimentos utilizados para alimentar a RenovaCalc da ANP que 
determina os resultados da Nota de Eficiência Energético-Ambiental. 

As informações da RenovaCalc, Planilha de Produtores, elegibilidade dos produtores de biomassa 
e sua apresentação são de exclusiva responsabilidade das estruturas de gestão do CLIENTE. A 
SGS não faz parte da preparação de nenhum dado e/ou material apresentado pelo CLIENTE, sua 
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responsabilidade é a de auditar os dados dentro do escopo de certificação, expressando uma 
opinião independente de verificação dos dados. 

Desta forma, a SGS conduz uma verificação de terceira parte da RenovaCalc em atendimento aos 
requisitos da Resolução ANP nº 758, de 23 de novembro de 2018, para o período de 2019, 2020 e 
2021. A auditoria é baseada no escopo de verificação, objetivos e critérios como acordado entre 
CLIENTE e a Firma Inspetora. 

 

4. ESCOPO 

O CLIENTE solicitou uma verificação independente pela SGS ICS Certificadora Ltda dos dados e 
cálculos da RenovaCalc dentro do escopo de verificação como indicado abaixo.  

▪ Diretório de Rotas de Produção de Biocombustíveis: Etanol hidratado de cana-de-açúcar 
(Rota E1GC). 

▪ Volume elegível: (12.406.921,08 / 12.800.038,21) * 100 = 96,93% 

 

5. METODOLOGIA 

A metodologia utilizada pautou-se em uma abordagem sistemática e disciplinada para avaliar as 
conformidades e não conformidades do processo de certificação. Neste tópico serão apresentadas, 
primeiramente, as etapas do processo de certificação e, posteriormente serão descritos os métodos 
para cada uma das etapas pertinentes ao processo de auditoria por parte da certificadora. 

  

A) Etapas do Processo de Certificação  

A Figura A.1 apresenta um fluxograma descrevendo de forma sintética todas as fases referentes 
ao processo de certificação RenovaBio. Assim, após a etapa de notificação à ANP, por meio do 
Formulário E - Comunicado de Contratação de Certificação de Biocombustíveis é elaborado e 
encaminhado à Usina o Plano de Auditoria (Anexo IV) com a descrição das atividades que serão 
realizadas in loco. Em paralelo iniciam-se as análises de elegibilidade pela Firma Inspetora. 

Em seguida, é agendada uma data e realizada a auditoria in loco na unidade produtora de 
biocombustível. Realizada esta etapa, faz-se uma análise final da documentação e o relatório 
parcial é submetido para consulta pública, que permanecerá disponível na internet por um período 
de 30 dias. Após, é elaborado o relatório final, contendo o relatório da consulta pública e, por último 
enviado à ANP para sua análise final e emissão do certificado. 



Rev05 

 

 

5 

 

 

Figura A.1 - Etapas do processo de certificação RenovaBio (Fonte: SGS, 2020). 
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Etapa 01: Iniciação 

Firmada a relação comercial da Unidade Produtora ou Importadora de biocombustível com a SGS, 
a ANP é notificada por meio do Formulário E sobre essa contratação para certificação de 
biocombustíveis. Em paralelo, a Unidade Produtora ou Importadora de biocombustível deve 
encaminhar à SGS, todo o material que dará subsídio para a elaboração dos relatórios de 
elegibilidade. Nessa etapa é solicitado à Usina os arquivos vetoriais, tipo shapefile, contendo em 
seus atributos as informações de identificador do produtor, número do CNPJ ou CPF e número do 
CAR (SICAR). 

 

Etapa 02: Auditoria Documental e Plano de Auditoria 

Nesta segunda etapa, os auditores realizam a análise prévia da documentação, e poderão ser 
geradas Solicitações de Ações Corretivas (SACs), a serem fechadas durante este período ou 
posteriormente. 

Ao verificar que a documentação está minimamente organizada, o auditor autoriza o agendamento 
da auditoria, elabora o Plano de Auditoria e o envia ao cliente.  

O Plano de Auditoria contempla as atividades, cronograma, logística da auditoria, informações que 
devem estar disponíveis durante a auditoria (dados do ano civil) e lista de funcionários que deverão 
participar do processo presencial. Por meio desse planejamento de auditoria são definidos quantos 
dias serão necessários para auditar cada Unidade Produtora ou Importadora de biocombustível e 
quantos auditores serão alocados. 

 

Etapa 03: Análise de Elegibilidade 

Segundo os princípios da ISO 14065:2015 e em atendimento aos requisitos da Resolução ANP nº 
758, de 23 de Novembro de 2018, a análise de elegibilidade considera dois critérios que devem ser 
verificados, quais sejam: 

▪ B1. Se a biomassa oriunda de imóvel rural está com seu cadastro ambiental rural (CAR) 
ativo ou pendente, conforme o Sistema Nacional de Cadastro Ambiental Rural; 

▪ B2. Se a biomassa energética utilizada pela unidade produtora é oriunda de área onde não 
tenha ocorrido supressão de vegetação nativa após 26 de dezembro de 2017. 

Destaca-se que o critério de análise sobre o Zoneamento Agroecológico da Cana-de-Açúcar (ZAE 
Cana) foi revogado pela Resolução nº 802, de 05 de dezembro de 2019, não sendo mais 
obrigatório para o Programa. 

Esta análise utiliza como base os arquivos vetoriais das áreas produtivas fornecido pela Usina, 
objeto da certificação, sendo entregue em formato digital para a Firma Inspetora. 

Destaca-se que, o atendimento aos critérios de elegibilidade dos produtores de biomassa referente 
à unidade produtora de biocombustível a ser certificada, são auditados conforme informado no item 
"C) Plano de Amostragem". 

Segue abaixo uma breve descrição dos processos utilizados para a respectiva análise: 

 

B.1. Análise do imóvel (CAR) 

A análise do imóvel consiste na consulta da base Federal de imóveis SiCAR (Governo Federal, 
2020) utilizando como referência, quando existente, o número de CAR informado pelo produtor de 
biomassa considerando a situação do cadastro: Ativo, Pendente ou Cancelado. As áreas são 
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consideradas elegíveis ou não de acordo com o estabelecido na Resolução nº 758/2018 e Informe 
Técnico nº 02 da ANP. 

 

B.2. Análise de supressão de vegetação nativa  

Esta análise consiste na verificação da ocorrência de supressão de vegetação dentro dos imóveis 
rurais e que foram convertidas para cana-de-açúcar após a data de promulgação da Lei 13.576, de 
26 de dezembro de 2017, conforme definido pela legislação do programa RenovaBio. O processo 
consiste na identificação de objetos por meio da assinatura espectral dos alvos e posterior 
interpretação visual dos objetos.  

Para isto, são utilizadas imagens da constelação de satélites Sentinel-2 de três períodos: 2017, 
2018 e 2021/2022 (mais recente disponível). O objetivo é verificar possíveis mudanças na 
cobertura da vegetação dentro das áreas produtivas, indicando supressão de vegetação nativa. 
Para esta análise é gerado o Índice de Vegetação Normalizado (NDVI) nestes três períodos, e 
utilizado uma composição entre os resultados obtidos para realçar áreas de ganho ou perda de 
vegetação. 

Para a realização da interpretação visual foi utilizado como referência a chave de interpretação de 
classes do Terceiro Inventário Brasileiro de Emissões e Remoções Antrópicas de Gases de Efeito 
Estufa (Ministério da Ciência, Tecnologia e Inovação, 2015). 

 

Etapa 04: Auditoria in loco 

A auditoria in loco inicia-se com uma reunião de abertura, na qual são expostas as atividades que 
serão desenvolvidas durante essa etapa, conforme o Plano de Auditoria já enviado à usina, 
descrito na Etapa 02. A partir disso, é feito um alinhamento de ambas as partes, em função de 
horários e responsáveis disponíveis na usina para cada fase do processo. 

Posteriormente, todos os envolvidos se reúnem em uma sala equipada com datashow e notebooks 
para dar início às apresentações/explicações e validações dos dados inseridos na Planilha de 
Produtores e RenovaCalc. 

Primeiramente, já de posse da versão inicial das calculadoras, enviadas pela usina anteriormente à 
auditoria, os auditores responsáveis, repassam aos responsáveis as ações corretivas, caso tenha, 
para as devidas correções/alterações. 

Posteriormente, verificam-se os resultados da análise de elegibilidade realizada pela usina, 
validando as informações em função das evidências mostradas para os parâmetros de supressão 
de vegetação, ZAE e CAR, conforme preconiza o Informe Técnico nº 2 da ANP. A partir dessa 
validação in loco, que ocorre por meio de amostragem, soma-se a análise realizada pela equipe 
interna da firma inspetora em 100% das áreas declaradas pela usina, validando assim se todo o 
escopo está elegível (Etapa 03). Caso haja divergência, estas são questionadas in loco. 

Em seguida, parte-se para a verificação dos dados inseridos na Planilha de Produtores, abas 
"Dados Primários" e "Dados Padrão", com a análise de cada um dos itens, solicitando as 
respectivas evidências (fontes primárias de informação e memórias de cálculo) de modo a obter a 
rastreabilidade desse dado. Dentre as evidências solicitadas, pode-se citar: mapas agrícolas, notas 
fiscais de venda e/ou compra, relatórios do sistema interno da usina, controles de estoque, etc. 
Destaca-se que durante esse processo são solicitadas as gerações in loco de diversos relatórios 
via sistema interno da usina, de modo a comprovar a veracidade e a não omissão da informação. 

Após validar as informações da fase agrícola, iniciam-se as fases industrial e de distribuição, com a 
validação dos dados inseridos na RenovaCalc. Para isso, parte-se do mesmo princípio utilizado na 
validação dos dados da fase agrícola, ou seja, geração de relatórios in loco via sistema da usina e 
validação dos dados verificados em Boletins Industriais dos anos civis em questão. Nos casos em 
que não haja integração automática dos dados via sistema, são solicitadas as evidências referentes 
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aos dois sistemas (ou mais, caso tenha), de modo a confrontar os valores, juntamente com dados 
do setor fiscal (emissão de notas de compra e venda, por ex.). 

Durante esta etapa, realiza-se também a vistoria na planta industrial da usina, onde os auditores, 
acompanhados do gerente industrial inspecionam todos os setores e processos necessários a 
fabricação do etanol. Assim, são verificados os setores da balança (entrada e saída de 
cana/produtos), logística, laboratórios, tombamento de cana, moagem/difusor, caldeiras, depósitos 
de bagaço/lenha, centros de operação (podendo ser integrado), destilaria, cogeração (se houver) e 
posto de combustível. Em cada um desses setores os funcionários responsáveis são entrevistados 
e solicitados a eles uma breve explicação de como é realizada a respectiva atividade e a forma de 
input desses dados via sistema e/ou manual. Em alguns setores são solicitadas simulações de 
entrada dos dados no sistema. 

O principal objeto desta visita é verificar como são utilizados os sistemas internos da usina, se os 
funcionários possuem domínio sobre eles, se são integrados e se os inputs de dados são feitos de 
forma automática ou manuais, podendo impactar diretamente em possíveis erros e no resultado 
final das calculadoras. 

No final da auditoria, são repassadas todas as Solicitações de Ações Corretivas (SACs) pendentes, 
feita uma verificação final da RenovaCalc e validação do cálculo da fração do volume elegível de 
biocombustível. De posse da Nota de Eficiência Energético-Ambiental e feita a proposta de 
certificação da produção eficiente de biocombustível, realiza-se uma reunião de encerramento, no 
intuito de apresentar um overview de todo o processo ressaltando os pontos positivos e negativos 
da usina e sua proposta de certificação. 

Destaca-se que, não necessariamente essas fases ocorrem nesta sequência apresentada, uma 
vez que o Plano de Auditoria é flexível em função das demandas da usina. Além disso, durante 
todo esse período da auditoria in loco, são solicitadas as assinaturas dos participantes em cada 
uma das fases e/ou do dia. 

Complementarmente a esta Etapa, após findar a auditoria presencial, podem ocorrer pendências 
que exijam um tempo maior de resolução. Nesses casos, o processo de certificação fica em aberto 
até a usina atender ao que foi solicitado.  

 

Etapa 05: Revisão Técnica 

Nesta etapa, é realizada uma revisão técnica, no intuito de verificar se todas as documentações 
foram devidamente disponibilizadas e fechar o relatório parcial para a Etapa seguinte. 

 

Etapa 06: Consulta Pública 

Encerradas as etapas anteriores, a firma inspetora comunica a ANP sobre o início da consulta 
pública por meio do “Formulário F – Comunicado de Consulta Pública”. Feito isso, a firma inspetora 
envia à ANP os seguintes documentos:  

(i) relatório de auditoria parcial;  

(ii) lista de presença diária com nome completo e assinatura de todos os participantes; e 

(iii) proposta de certificado referente ao “Formulário D: certificado de produção e importação 
eficiente de biocombustíveis”.  

Esses documentos são disponibilizados para consulta pública em período mínimo de trinta dias.  

 

Etapa 07: Consolidação dos Resultados para ANP 

Finalizado os trinta dias de consulta pública, são respondidos todos os questionamentos levantados 
durante esse período, cujas informações são integradas ao relatório parcial, consolidando-se o 
relatório final do processo de certificação. Nesta etapa, o relatório final é enviado à ANP contendo 



Rev05 

 

 

9 

 

todo o detalhamento da auditoria in loco, relatório da consulta pública e relatório do processo de 
certificação de biocombustíveis final (Informe Técnico nº 04/SBQ v.1). 

 

Etapa 08: Conclusão ANP 

Todos os documentos analisados são encaminhados eletronicamente à ANP, que poderá solicitar, 
por meio de ofício, documentação adicional ou esclarecimentos. O ofício poderá ser enviado para o 
correio eletrônico do representante legal da firma inspetora, bem como para os correios eletrônicos 
cadastrados dos emissores primários (Informe Técnico nº 04/SBQ v.1). 

 

B) Plano de Amostragem 

A amostragem é uma [...] técnica que consiste na obtenção de informações a respeito de uma 
população a partir da investigação de apenas uma parte da mesma. O objetivo da utilização de 
amostragem é obter informações sobre uma parte da população e fazer afirmações válidas a 
respeito de suas características. É bastante útil em situações em que a execução do censo é 
inviável ou antieconômica e a informação obtida da amostra é suficiente para atender aos objetivos 

pretendidos (CGU, 20171).  

Ainda, este manual orienta que o risco de amostragem, como [...] parte do risco de auditoria, deve 
ser administrado e reduzido a níveis aceitavelmente baixos, em conformidade com o nível de 
asseguração necessário para a auditoria. Assim, para minimizar riscos ou mesmo omissão, pode-

se adotar métodos estatísticos por meio de um plano de amostragem (UFMG, 20132). 

O arbouço metodológico adotado baseou-se na NBC T 11.11 – Amostragem, aprovada pela 
RESOLUÇÃO CFC Nº 1.012/053, no livro Aplicação de métodos quantitativos em auditoria: 
propostas para otimizar procedimentos e reduzir riscos (DE MACEDO RIBEIRO e DIAS FILHO, 
20074) e na margem de erro definida no Informe Técnico nº 02/2018/SBQ. 

Assim, foram utilizadas duas técnicas de seleção das amostras: a) segundo o Informe Técnico nº 
02/2018/SBQ, que considera os 10 CARs com os maiores valores de biomassa; b) e a técnica da 
amostragem sistemática (AS), que é o processo de escolha de elementos de uma população 
conhecida N, através de amostragem aleatória simples (AAS). Uma amostra sistemática de 
tamanho n é constituída dos elementos de ordem K, K + r, K + 2r, ..., em que r = Nnr = Nn e K é um 
inteiro escolhido aleatoriamente através de uma Tabela de Números Aleatórios (TNA) entre “0” e a 
razão r (DE MACEDO RIBEIRO e DIAS FILHO, 20075). 

Portanto, a amostragem foi definida para assegurar uma margem de erro estatística não superior a 
10% dentro de um intervalo de confiança estatístico mínimo de 95%, considerando a aleatoriedade, 
não correlação entre erros e independência das amostras (Informe Técnico nº 02/2018/SBQ). 

Destaca-se que, toda vez que for encontrada alguma divergência ou erro nas informações durante 
a auditoria dos dados amostrados, será registrada como uma ação corretiva e a informação será 

 
1 CGU – CONTROLADORIA GERAL DA UNIÃO. Manual de Orientações Técnicas da Atividade de Auditoria Interna 
Governamental do Poder Executivo Federal. Disponível em: https://www.cgu.gov.br/Publicacoes/auditoria-e-
fiscalizacao/arquivos/manual_in_03_05-12-2017.pdf/view. Acesso em 08.11.2019. 
2 UFMG – Universidade Federal de Minas Gerais. Manual De Auditoria Interna Auditoria-GERAL DA UFMG 2ª Versão. 
Disponível em: https://www.ufmg.br/auditoria/images/stories/documentos/manual_2a_verso_revisado.pdf. Acesso. 
13.12.2019 
3 Princípios fundamentais e normas brasileiras de contabilidade: auditoria e perícia/ Conselho Federal de Contabilidade. – 
3. ed. -- Brasília: CFC, 2008. 
4 DE MACEDO RIBEIRO, Joselito; DIAS FILHO, Jose Maria. Aplicação de métodos quantitativos em auditoria: propostas 
para otimizar procedimentos e reduzir riscos. Revista de Contabilidade e Organizações, v. 1, n. 1, p. 43-59, 2007 
5 DE MACEDO RIBEIRO, Joselito; DIAS FILHO, Jose Maria. Aplicação de métodos quantitativos em auditoria: propostas 
para otimizar procedimentos e reduzir riscos. Revista de Contabilidade e Organizações, v. 1, n. 1, p. 43-59, 2007 

https://www.cgu.gov.br/Publicacoes/auditoria-e-fiscalizacao/arquivos/manual_in_03_05-12-2017.pdf/view
https://www.cgu.gov.br/Publicacoes/auditoria-e-fiscalizacao/arquivos/manual_in_03_05-12-2017.pdf/view
https://www.ufmg.br/auditoria/images/stories/documentos/manual_2a_verso_revisado.pdf.%20Acesso.%2013.12.2019
https://www.ufmg.br/auditoria/images/stories/documentos/manual_2a_verso_revisado.pdf.%20Acesso.%2013.12.2019
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corrigida para que seja apresentado o dado correto, conforme evidência apresentada e auditada. 
Além disso, o número de amostras aumentará em função da quantidade de erros encontrados. 

Para a certificação da DELTA SUCROENERGIA S/A. (UNIDADE DELTA), no período de 2019, 
2020 e 2021, a auditoria foi conduzida conforme ISO 19011, e abaixo seguem as amostragens 
verificadas: 

 

C.1. Elegibilidade 

O atendimento aos critérios de elegibilidade dos produtores de biomassa referente à unidade 
produtora de biocombustível a ser certificada, consideraram: 

▪ Os 10 imóveis rurais (CAR) com os maiores valores de biomassa; 

▪ Dos 634 imóveis rurais (CAR) restantes, 85 produtores de biomassa foram selecionados 
aleatoriamente, conforme tabela abaixo.  

  Determinação do tamanho mínimo de amostra    

              

  Nível de confiança desejado 95,00%         

  Erro máximo desejado 10,00         

 Amostra 97     

              

  Tamanho da população conhecido? Sim         

              

  Tamanho da população finito e conhecido   

              

  Tamanho da população 634         

  Amostra corrigida pela população 85    Considere este tamanho de amostra. 

 

C.2. Planilha de Produtores 

Os dados oriundos da Planilha de Produtores foram auditados conforme plano de amostragem 
abaixo: 

▪ Dados primários: foram considerados 100% dos produtores de biomassa inseridos no 
escopo, todos os parâmetros declarados foram auditados. 

▪ Dados padrão: foram considerados 100% dos produtores de biomassa inseridos no escopo, 
todos os parâmetros declarados foram auditados. 

 

C.3. RenovaCalc 

Todos os dados de entrada inseridos na RenovaCalc foram auditados em sua totalidade. 

 

D) Validação das Planilhas 

A verificação das informações inseridas em cada um do parâmetro tanto da Planilha de Produtores 
quanto da RenovaCalc é realizada in loco, com validação por meio de evidências de fontes 



Rev05 

 

 

11 

 

primárias da respectiva usina e memórias de cálculos. A visita é realizada na planta industrial da 
usina e são verificadas as atividades de todos os setores incluídos na rota deste escopo.  

6. RESULTADOS  

Nesta seção, serão apresentados os resultados obtidos em função das validações da Planilha de 
Produtores e RenovaCalc, da condução da auditoria in loco e da análise de elegibilidade. 

 

A) Histórico de Auditoria in Loco 

O processo de auditoria RENOVABIO na Unidade Delta – Delta Sucroenergia S.A., iniciou com a 
análise prévia da documentação, uma semana antes do processo in loco, referente aos anos de 
2019, 2020 e 2021.  Desta análise, foram evidenciadas SAC (Solicitação de Ação Corretiva) pela 
Auditora Líder as quais foram tratadas em auditoria in loco. 

Foi realizada também, uma consulta do CNPJ da respectiva usina para validação do cadastro junto 
à ANP, no site Central do Sistema ANP6 (CSA) em relação à situação do SIMP e no Cadastro de 
Produtor de Etanol – SIMP web 7.  

A auditoria in loco se iniciou no dia 28 de novembro de 2022, com uma reunião de abertura para 
explanação das atividades a serem executadas, conforme descritas no Plano de Auditoria (Anexo 
IV) e seus respectivos alinhamentos, caso necessário. Na reunião estavam presentes 07 membros 
das Usinas do grupo Delta Sucroenergia S.A., conforme Foto 01 e Anexo IV. 

Figura 1.  Reunião de abertura  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fonte:  SGS, 28/22/2023 

 
6https://cpl.anp.gov.br/anp-cpl-web/public/simp/consulta-instalacao/consulta.xhtml 
7https://cpl.anp.gov.br/anp-cpl-web/public/etanol/consulta-produtores/consulta.xhtml em 15/02/2023, Capacidades: Anidro 
180,00 m³/dia; hidratado 800,00 m³/dia, Cana de açúcar: 19.440,00 
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O processo de verificação iniciou-se pela análise de elegibilidade realizada pela usina, validando as 
informações em função das evidências mostradas para os parâmetros de supressão de vegetação 
e CAR, conforme preconiza o Informe Técnico nº 2 da ANP. Além disso, foram solicitadas amostras 
de mapas agrícolas para a verificação das áreas declaradas e analisadas Produção Total colhida 
para moagem e Quantidade comprada. 

Foram encontrados produtores com TCH acima de 150 ton/ha (SAC 2) e em resposta, a Usina 
Delta informou que houve erro na distribuição das etiquetas entre as fazendas 15210 e 15010 que 
são do mesmo fornecedor.  As evidências estão registradas no Anexo III deste relatório.  

Em paralelo, na parte da manhã do dia 28, a auditora Ludmila Luna realizou a visita na planta 
industrial, que ainda permanecia em entressafra e foi acompanhada pelo Gerente Industrial 
Anthony Henrique.  Foram realizadas entrevistas com os colaboradores dos setores visitados a fim 
de entender o sistema de gestão e como são inseridos os dados no sistema para os indicadores do 
programa.  A visita às plantas industriais tem como objetivo verificar e validar o fluxograma do 
processo produtivo do etanol, aqui evidenciado pela Figura 2.  

Figura 2. Fluxograma do processo de produção do Etanol a partir da cana-de-açúcar 

 

Fonte: Delta Sucroenergia – Unidade Delta, 2022 

No dia seguinte, foi dada continuidade à análise dos dados de fase agrícola de produção total 
colhida para moagem e quantidade comprada. Em paralelo, a Auditora Ludmila Luna visitou às 
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instalações da Unidade Volta Grande. Na parte da tarde, as auditoras realizaram as validações da 
fase agrícola dos dados primários quanto a área queimada e de insumos.  

No trinta de novembro de dois mil e vinte e dois, houve a finalização da análise dos dados agrícolas 
de insumos, combustíveis e energia, com apresentação de NFs, FISPQs/Bulas, relatórios gerados 
via sistema interno da usina, dentre outras documentações pertinentes, além das respectivas 
memórias de cálculo. 

Em primeiro de dezembro de vinte e dois, foram finalizadas as análises quanto a eletricidade e 
iniciada a verificação da fase industrial, gerando os relatórios no sistema para o ano civil, referente 
às quantidades de cana, rendimentos de etanol hidratado e anidro e açúcar; bagaço 
comercializado; rendimento de bagaço próprio produzido; bagaço de terceiros, lenha, além das 
respectivas memórias de cálculo e NFs de compra e/ou venda. Para os combustíveis foram 
gerados os consumos, estoques e relação de NF. Para a eletricidade da rede, foram verificados os 
demonstrativos de consumo da concessionária de energia.  

No dia dois de dezembro de dois mil e vinte e dois, foi finalizada a verificação do balanço de 
massa. Com base memória de cálculo e Boletim Industrial, foram verificadas as quantidades de 
ART cana de entrada, bem como as perdas de toneladas de ART de bagaço, vinhaça, 
fermentação, águas de lavagens e indeterminadas. Além da verificação da declaração do I-SIMP. 
Por último, foram evidenciados os últimos parâmetros faltantes da RenovaCalc, além das 
solicitações que ficaram pendentes ao longo do processo e documentos complementares.  Na 
reunião de encerramento foi apresentado um resumo da auditoria.  

 
Ressalta-se que todo o detalhamento das solicitações e alterações realizadas estão descritos no 
Anexo III deste relatório, assim como a lista de verificação das evidências. Observa-se que todas 
as atividades realizadas in loco estão descritas no Plano de Auditoria, apresentado no Anexo IV 
deste relatório. Além disso, no Anexo V encontra-se a Lista de Presença com todos os 
participantes das reuniões de abertura e encerramento e os responsáveis pelas informações 
auditadas. 
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A usina possui gestão das informações através do sistema informatizado TOTVS Agro Bioenergia 
sendo o detalhamento sobre versão e data de implantação demonstrados na Figura 3. 

Figura 3. Informações referentes ao Sistema de gerenciamento de estoque e de produção  

 

 

Fonte: Delta Sucroenergia S.A., 2022 

A Figura 4 evidencia de forma detalhada a Memória de Cáclulo do i-SIMP utilizada pela Usina 
neste processo de certificação.   Para a validação da “Produção de Etanol”, foram apresentados os 
Boletins Industriais das unidades Delta e Volta Grande extraídos do sistema TOTVS Agro 
Bioenergia.  Para a validação de “Estoque” foram apresentados os relatórios “Demonstrativo 
i_Simp” extraídos do SAP de ambas unidades.  Não existe um relatório consolidado anual para esta 



Rev05 

 

 

15 

 

evidência, sendo assim, foram extraídos 12 relatórios de cada usina para cada ano ano.  Os dados 
informados no  i-Simp são consolidados entre as duas unidades do Grupo – Delta Sucroenergia 
S.A. e  foram auditadas e validadas comparando o Protocolo de Aceite, a RenovaCalc e o Boletim 
Industrial da unidade Delta (Figura 5) e Boletim Industrial da unidade Volta Grande.  Com as 
evidências que foram extraídas dos sistemas, podemos afirmar que as informações do sistema de 
gerenciamento de estoque e produção é o mesmo contemplado na RenovaCalc. 

Observação:  somente a unidade Volta Grande é produtora de etanol anidro.  

Figura 4. i-SIMP Consolidado DT e VG - anos 2019, 2020 e 2021 

2019

 

2020

 

2021

 

Fonte: Delta Sucroenergia – Unidade Delta, 2022 
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Figuras 5. Boletim Industrial – Unidades Delta e Volta Grande – anos 2019, 2020 e 2021 

2019 - Unidade Delta 
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2019 – Unidade Volta Grande 
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2020 – Unidade Delta 
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2020 – Unidade Volta Grande 
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2021 – Unidade Delta 
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2021 – Unidade Volta Grande 

 

 

 



Rev05 

 

 

32 

 

 

 

 

 



Rev05 

 

 

33 

 

 

Fonte: Delta Sucroenergia S.A., 2022 

O balanço de massa do fechamento das safras 2019/20, 2020/21 e 2021/22 foi consolidado com os 
dados do sistema de Gestão Integrado TOTVS Agro Bioenergia Relatório Controle Químico, 
contendo o detalhamento do processo de produção, desde o recebimento da matéria-prima cana 
de açúcar mel remanescente e xarope, até o produto final - etanol, considerando as etapas de 
produção (moenda, produção de açúcar, destilaria, filtração, evaporação, cristalização, geração de 
vapor, fermentação) e está apresentado na Figura 6.  
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Figura 6. Balanço de Massa (ART) 

 

Fonte: Delta Sucroenergia – Unidade Delta, 2022 
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O processo produtivo do etanol encontra-se no Anexo VI, contemplando desde a após a extração 
das moendas até a carregamento. O resumo do memorial descritivo contempla:  

i. Moagem,  

ii. Tratamento do caldo e evaporação;  

iii. Fermentação e destilação; 

iv. Armazenamento; 

v. Carregamento. 

 

C) Elegibilidade 

Conforme descrito nos itens 5-B e C, a firma inspetora realizou sua análise de elegibilidade com 
base no escopo e arquivos formato shapefile enviados pela usina. Assim, foram amostrados 85 
imóveis rurais de 674 enviados pela usina. Dentre esses imóveis, encontram-se aqueles com os 10 
maiores valores de biomassa. A análise concluiu que o imóvel MG-3170107-
FB5C78595298431893EA02050D3327FB foi considerado inelegível.  Em resposta, a Unidade Delta 
informa que o CAR foi declarado elegível apenas em 2019 e que a supressão de vegetação ocorreu 
apenas no ano posterior.   Os demais imóveis foram considerados elegíveis. 

 

 

7. CONSULTA PÚBLICA 

A consulta pública da proposta de certificação teve o prazo de 30 dias de divulgação no site 
www.sgssustentabilidade.com.br. O período de consulta ocorreu de 27/02/2023 a 29/03/2023.  

A consulta pública disponibilizou os seguintes documentos: 

I – Dados preenchidos pela unidade produtora de biocombustível na RenovaCalc e 
validados pela firma inspetora. 

II – Proposta de Certificação de Produção Eficiente de Biocombustível com indicação 
expressa da Nota de Eficiência Energético-Ambiental e da fração de volume de 
biocombustível elegível, conforme modelo da ANP. 

III – Relatório parcial sobre o processo de certificação.  

Obs.: Ver Anexo I para resultados da consulta pública. 

 

8. CONCLUSÃO 

Diante do exposto, com base nos resultados avaliados em auditoria por meio de evidências 
primárias, 26 Solicitações de Ação Corretiva (SACs) e validação das informações inseridas na 
Planilha de Produtores e RenovaCalc, segue abaixo a proposta de Certificação de Produção 
Eficiente de Biocombustível Delta Sucroenergia – Unidade Delta, com indicação expressa da Nota 
de Eficiência Energético-Ambiental e da fração de volume elegível de biocombustível. 
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Biocombustível: Etanol Hidratado 

Nota de Eficiência Energético – 
Ambiental (CO2eq/MJ):  

63,58 

Rota: E1GC 

Volume elegível (%): 96,93 

Massa específica (t/m3): 0,80900 

PCI (MJ/Kg): 26,38 

Fator para emissão de CBIO 
(tCO2eq/L): 

1,315231E-03 

 

Ressalta-se que, a abordagem da SGS é baseada na compreensão dos riscos associados com a 
comunicação de informações dos dados e os controles para mitigar os mesmos. A análise inclui a 
avaliação de evidências relevantes, relacionadas às quantidades e as informações relatadas pela 
usina, bem como visita nos seguintes locais: entrada de cana, balança, tombamento, posto de 
combustíveis, laboratório, cogeração, centro de operação da moenda, da caldeira, Destilaria e 
Dornas, etc. 

O certificado de Verificação da Produção Eficiente de Biocombustível terá validade de três anos, 
contados a partir da data de aprovação pela ANP.  

Na opinião da SGS os dados apresentados durante a Verificação da Produção Eficiente de 
Biocombustível:  

▪ É uma representação justa dos dados e informação no RenovaCalc  

▪ Foi preparado de acordo com a ISO 14065:2015 e em atendimento aos requisitos da 
Resolução ANP nº 758, de 23 de novembro de 2018. 

Nota: Este relatório é emitido em nome do cliente, pela SGS ICS Certificadora Ltda (“SGS”) de acordo com as suas Condições Gerais 
de Verificação da ISO 14065 e em atendimento aos requisitos da Resolução ANP nº 758, de 23 de Novembro de 2018 disponível em 
http://www.sgs.com/terms_and_conditions.htm. Os resultados registrados são baseados na auditoria realizada pela SGS. _Este relatório 
não dispensa o cliente do cumprimento de quaisquer estatutos federal, nacional ou atos regionais e regulamentos ou qualquer diretriz 
emitida nos termos dos referidos regulamentos. Definições em contrário não são vinculativas para a SGS e a SGS não terá 
responsabilidade vis-à-vis além do seu Cliente. 

 
Anexo I – Resultado Consulta Pública 

Anexo II – Metodologia de Análise de Elegibilidade 
Anexo III – Relatório de Auditoria in Loco - Resultados 

Anexo IV – Relatório de Auditoria in Loco - Plano de Auditoria 
Anexo V – Relatório de Auditoria in Loco - Lista de Presença e Participantes 

Anexo VI –Descrição do Processo Produtivo do Etanol  
Anexo VII – Plano de Amostragem assinado pelo Responsável Técnico 

Anexo VIII - Relatório de Auditoria in Loco - Visita industrial  

http://www.sgs.com/terms_and_conditions.htm


 

Responsável Técnico: Aline Santos Lopes - CREA: 5070267426 

Anexo II - Metodologia da Análise de Elegibilidade 
  
Introdução 
 

 A análise dos dados foi realizada com base na legislação vigente relativa ao RenovaBio e 

considera duas partes, sendo: 

1 - Análise do imóvel (CAR); 

2 - Análise de Supressão de Vegetação Nativa. 

 A análise utiliza como base os arquivos vetoriais das áreas produtivas fornecido pelo produtor 

e a base vetorial de imóveis do CAR. Os resultados são entregues em formato digital à contratante. 
 

2. Análise do imóvel (CAR) 
 

A análise do imóvel consiste na consulta da base federal de imóveis SICAR (Governo Federal), 

utilizando como referência o número de CAR informado pelo produtor, considerando a situação do 

cadastro: Ativo, Pendente ou Cancelado. As áreas são consideradas elegíveis ou não de acordo com o 

estabelecido na Resolução 758 e Informe Técnico 02. 
 

 

3. Análise de supressão de vegetação nativa 
 

 A segunda análise realizada consiste na verificação da ocorrência de supressão de vegetação 

dentro dos imóveis rurais e que foram convertidas para cana-de-açúcar após data de promulgação da 

Lei 13.576, de 26 de dezembro de 2017, conforme definido pela legislação do RenovaBio. O processo 

consiste na identificação de objetos através da assinatura espectral dos alvos e posterior interpretação 

visual.  

São utilizadas imagens da constelação de satélites Sentinel-2 de três períodos: 2017, 2018 e a 

data mais recente em relação à data de execução da análise de elegibilidade. O objetivo é verificar 

possíveis mudanças na cobertura da vegetação dentro das áreas produtivas, indicando supressão de 

vegetação nativa. Para esta análise é gerado o Índice de Vegetação Normalizado (NDVI) nestes 

períodos e utilizada uma composição entre os resultados obtidos para realçar áreas de ganho ou perda 

de vegetação. 

Para a realização da interpretação visual foi utilizada como referência a chave de 

interpretação de classes do Terceiro Inventário Brasileiro de Emissões e Remoções Antrópicas de 

Gases de Efeito Estufa (Ministério da Ciência, Tecnologia e Inovação, 2015). 

 

Referências: 

  

BRASIL. Decreto Nº 9.308, 15 de março de 2018. Dispõe sobre a definição das metas compulsórias 

anuais de redução de emissões de gases causadores do efeito estufa para a comercialização de 

combustíveis de que trata a Lei nº 13.576, de 26 de dezembro de 2017. 

Link: http://www.planalto.gov.br/ccivil_03/_ato2015-2018/2018/Decreto/D9308.htm 



Metodologia de Análise de Elegibilidade 

 

 

 
 

All Maps - Rua Vieira de Almeida, 461 - Sala 16 - Ipiranga, São Paulo - SP - CEP: 04268-040 

www.allmaps.com.br     1 

  

BRASIL. Decreto Nº 6.961, 17 de setembro de 2009. Aprova o zoneamento agroecológico da cana-de-

açúcar e determina ao Conselho Monetário Nacional o estabelecimento de normas para as operações 
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Link: http://www.planalto.gov.br/ccivil_03/_ato2007-2010/2009/decreto/d6961.htm 

  

BRASIL. Lei 13.576, de 26 de dezembro de 2017. Dispõe sobre a Política Nacional de Biocombustíveis 

(RenovaBio) e dá outras providências. 

Link: http://www.planalto.gov.br/ccivil_03/_ato2015-2018/2017/lei/L13576.htm 

  

BRASIL. Agência Nacional do Petróleo, Gás Natural e Biocombustíveis (ANP). Resolução ANP Nº 758 

de 2018 - Regulamenta a certificação da produção ou importação eficiente de biocombustíveis de que 

trata o art. 18 da Lei nº 13.576, de 26 de dezembro de 2017, e o credenciamento de firmas inspetoras. 

Link: http://legislacao.anp.gov.br/?path=legislacao-anp/resol-anp/2018/novembro&item=ranp-758-

2018 

  

BRASIL. Agência Nacional do Petróleo, Gás Natural e Biocombustíveis (ANP). Informe Técnico nº 

02/2018/SBQ (v.1) - Orientações Gerais: Procedimentos para Certificação da Produção ou Importação 

Eficiente de Biocombustíveis. 

Link: http://www.anp.gov.br/images/producao-fornecimento-biocombustiveis/renovabio/informe-

tecnico-02.docx 

  

FORMARGGIO, Antonio Roberto. Sensoriamento remoto em agricultura. São Paulo: Oficina de Textos, 

2017. 

  

BRASIL. Ministério da Ciência, Tecnologia e Inovação (MCTI). Terceiro Inventário Brasileiro de 

Emissões e Remoções Antrópicas de Gases de Efeito Estufa. Setor de Uso da Terra, Mudanças do Uso 

da Terra e Florestas, 2015. 

Link: 

http://sirene.mcti.gov.br/documents/1686653/1706165/RR_LULUCF_Mudan%C3%A7a+de+Uso+e+F
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      Anexo III - RENOVABIO - Relatório de Auditoria in Loco - Resultados  
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Organização: Delta Sucroenergia S.A – Unidade Delta 

Número do Contrato: 44446 

 

I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

1 Geral 

Gisele M. Ludmila L. 24/11/2022: 

Verificadas células da RenovaCalc com 
mais de 200 caracteres.  

Corrigir e/ou apresentar documento 
auxiliar. 

14/02/2023 Gisele M. 

Verificadas células da RenovaCalc com 
mais de 200 caracteres.  

Maiara Batista 15/02/2023:  

Ajustado na Renovacalc após auditoria e anexo 
documento com as linhas que foram feitas 
modificação e a planilha de elegibilidade 
agrupada com os valores sem ajuste na pasta 
referente as SAC 1 e 3.  

  
16/02/2023 
Gisele M. 

2 
Produtivida
de 

Gisele M. Ludmila L. 24/11/2022: 

Verificados produtores com TCH acima 
de 150 ton/ha. Justificar e/ ou corrigir 
individualmente. 

09/02/2023 Gisele M.  

Verificados produtores com TCH acima 
de 150 ton/ha. Justificar e/ ou corrigir 
individualmente. 

 

Maiara Batista 15/02/2023 

Referente a fazenda com desvio TCH, houve 
erro na distribuição das etiquetas entre as 
fazendas 15210 e 15010 que são do mesmo 
fornecedor. Evidência anexa na pasta referente 
a SAC 2  

16/02/2023 Gisele M.  

Foi comprovado que houve erro na entrega de 
etiqueta no momento da entrada da cana da 
fazenda 15210 etiquetou para 15010.  Ambas 
fazendas são do mesmo produtor CPF 
036.269.976-34.  A soma da cana oriunda 
dessas duas fazendas, perfazem o TCH 60,62 

  
16/02/2023 
Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

3 Geral 

Gisele M. Ludmila L. 24/11/2022: 

Verificado preenchimento dos dados da 
calculadora Renovacalc com mais de 2 

casas decimais. Corrigir. 

09/02/2023 Gisele M.  

Verificadas células da RenovaCalc com 
mais de 200 caracteres. Aba 
“Elegibilidade” 

Corrigir 

Maiara Batista 15/02/2023:  

Ajustado na Renovacalc após auditoria e anexo 
documento com as linhas que foram feitas 
modificação e a planilha de elegibilidade 
agrupada com os valores sem ajuste na pasta 
referente as SAC 1 e 3. 

  
16/02/2023 
Gisele M. 

4 i-Simp 

Gisele M. Ludmila L. 24/11/2022: 

Verificada a ausência da evidência da 
memória de cálculo e dos Protocolos de 
Aceite do i_Simp dos anos de 2019 e 
2020. 

Gisele Morgado 29/11/2022 

Solicitado o envio das evidências via e-mail 
para que pudessem ser auditados in loco 

  

29/11/2022 

Gisele 
Morgado  

 

5 
Dados 
Agrícolas / 
Área total 

Gisele M. Ludmila L. 30/11/2022: 

Verificada divergência de área total da 
fazenda 20001 ano 2020 e da fazenda 
30073 ano 2021 apresentadas entre o 
Sistema QGIS e a RenovaCalc. 

Justificar e/ou corrigir. 

09/02/2023 Gisele M.  

Não encontrada a evidência.  

Jonathan Elias 26/01/2023 

20001 – Canavial reformado e acréscimo de 
área (expansão).  

30073 - Canavial reformado e acréscimo de 
área (expansão). 

 

 

 

20001 – 564,97 
 
30073 – 595,98 

20001 – 
565,28ha. 
 
30073 – 
627,77ha 

17/02/2023 
Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

Verificada divergência de área total da 
fazenda 20001 ano 2020 e da fazenda 
30073 ano 2021 apresentadas entre o 
Sistema QGIS e a RenovaCalc. 

Justificar com declaração assinada 
pelo topógrafo.  

 

 

 

6 

Dados 
Agrícolas 
Padrão / 
Área total 

Gisele M. Ludmila L. 30/11/2022: 

Verificada alteração do fundo agrícola 
da fazenda 15427 no ano de 2020.  

Apresentar justificativa / evidência 

 

09/02/2023 Gisele M. 

Verificada alteração do fundo agrícola 
da fazenda 15427 no ano de 2020.  

Apresentar justificativa / evidência 

Maiara Batista 15/02/2023:  

Anexo documento de Email de alteração. 
Mudança solicitada pelo setor de Contratos 
após a colheita. Evidência salva na pasta 
referente a SAC 6.  

 

  
16/02/2023 
Gisele M. 

7 
Dados 
Agrícolas / 
Área total 

Gisele M. Ludmila L. 29/11/2022: 

Verificada divergência de área total 
entre o sistema e a calculadora 
Renovacalc. Justificar e/ou corrigir. 

 

09/02/2023 

Maiara Batista 15/02/2023 

Inserido relatório que comprove a área digitada 
nos memoriais e na Renovacalc na pasta 
referente a SAC 7.  

 

 

 

  
17/02/2023 
Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

Verificada divergência de área total 
entre o sistema e a calculadora 
Renovacalc DT-VG_2021 

ARQUIVO CORROMPIDO 

Justificar e/ou corrigir. 

Maiara Batista 17/02/2023 

Foi realizada a troca da evidência na pasta 
referente a SAC 7. Área total 13.335,99. Devido 
não inclusão na auditoria in loco das fazendas 
inseridas no escopo após a reavaliação da 
elegibilidade.  

8 

Dados 
primários / 
Produção 
Total 
Colhida 
para 
Moagem 

Gisele M. Ludmila L. 29/11/2022: 

Foi verificada divergência nos valores 
de produção total colhida para a 
moagem no ano de 2021. 

Justificar e/ou corrigir. 

09/02/2023 Gisele M. 

Não encontrada evidências na pasta de 
resposta das SACs.  Divergência 
permanece. 

16/02/2023 Gisele M. 

Foi verificada divergência nos valores 
de produção total colhida para a 
moagem no ano de 2021 de DT-DT e 
DT-VG 

 

Maiara Batista 15/02/2023:  

Relatórios que correspondem as correções 
estão na pasta referente a SAC 8. E os 
memoriais na pasta SAC 12. Devido não 
inclusão na auditoria in loco das fazendas 
inseridas no escopo após a reavaliação da 
elegibilidade. 

 

Maiara Batista 17/02/2023 

Foi conferida da produção total para moagem 
DT-DT de acordo com a evidência salva com 
data 16/02/23 corresponde ao memorial 
totalizando 2.152.264,20 Toneladas.  

Foi conferida da produção total para moagem 
DT-VG de acordo com a evidência salva com 
data 01/02/23 corresponde ao memorial 
totalizando 904.531,30 Toneladas.  

  
17/02/2023 
Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

Devido não inclusão na auditoria in loco das 
fazendas inseridas no escopo após a 
reavaliação da elegibilidade. 

 

9 

Dados 

primários / 

Quantidade 

comprada 

pela 

Unidade 

Produtora 

Gisele M. Ludmila L. 29/11/2022: 

Verificada divergência na quantidade 
comprada pela usina em 2021.  

Justificar e/ou corrigir. 

09/02/2023 Gisele M. 

Não encontrada evidências na pasta de 
resposta das SACs Divergência 
permanece. 

16/02/2023 Gisele M. 

Verificada divergência na quantidade 
comprada pela usina em 2021 DT-VG 

Maiara Batista 15/02/2023:  

Relatórios que correspondem as correções 
estão na pasta referente a SAC 8. E os 
memoriais na pasta SAC 12. 

 

Maiara Batista 17/02/2023 

Foi conferida da produção para moagem DT-VG 
de acordo com a evidência salva com data 
31/01/23 corresponde ao memorial totalizando 
328.391,11 Toneladas.  

 

  
17/02/22023 
Gisele M. 

10 

Dados 

primários / 

Teor de 

Impurezas 

Minerais 

Gisele M. Ludmila L. 30/11/2022: 

Verificada divergência no teor de 
impurezas minerais no ano de 2020. 

Justificar e/ou corrigir. 

 

09/02/2023 Gisele M. 

Verificada divergência no teor de 
impurezas minerais no ano de 2020 
DT-DT. 

Maiara Batista 15/02/2023 

Anexo novas evidências (Memorial e 
Relatórios) 

 

Maiara Batista 15/02/2023 

Erro na digitação corrigido no memorial e na 
RENOVACALC após auditoria conforme, 
relatório anexo na pasta referente a SAC 10.  

 
 

 
16/02/2023 
Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

Justificar e/ou corrigir. 

11 

Dados 
primários / 
Área 
Queimada 

Gisele M. Ludmila L. 30/11/2022: 

Verificada divergência nos valores de 
área queimada nos anos de 2019, 
2021, 2021 na calculadora 
RenovaCalc. 

Justificar e/ou corrigir RenovaCalc 

 

09/02/2023 Gisele M: 

Verificada divergência nos valores de 
área queimada nos anos de 2021 na 
calculadora RenovaCalc. – DT-CM 

Justificar e/ou corrigir RenovaCalc 

Maiara Batista 15/02/2023 

Erro na digitação corrigido no memorial e na 
RENOVACAL após auditoria conforme, 
relatório anexo referente a SAC 11 

  
16/02/2023 
Gisele M. 

12 

Dados 
primários / 
Corretivos e 
Fertilizantes 

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 

Foi verificado o que na memória de 
cálculo de consumo de insumos 
agrícolas, contém insumos que não 
possuem fontes de emissão de NPK. 
Foi solicitado a remoção dos insumos 
listados na memória de cálculo. 
Corrigir memorial de cálculo. 

Maiara Batista 26/01/2023 

Anexo novas evidências (Memorial e 
Relatórios) 

  
14/02/2023 

Gisele M. 

13 

Dados 
primários / 
Corretivos e 
Fertilizantes 

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 

Foi verificada divergência no valor de 
consumo de Calcário gerado no 
sistema e a memória de cálculo. 

Maiara Batista 26/01/2023 

Anexo novas evidências (Memorial e 
Relatórios) 

  
15/02/2023 

Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

Corrigir memorial de cálculo. 

 

14 

Dados 
primários / 
Corretivos e 
Fertilizantes 

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 

Foi verificada divergência no valor de 
consumo de Gesso gerado no sistema 
e a memória de cálculo. 

Corrigir memorial de cálculo. 

 

Maiara Batista 26/01/2023 

Anexo novas evidências (Memorial e 
Relatórios) 

  
15/02/2023 

Gisele M. 

15 

Dados 
primários / 
Corretivos e 
Fertilizantes  

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 

Verificada apresentação da memória 
de cálculo dos anos de 2019 e 2020 
separadamente do ano de 2021. 
Solicitada adequação do memorial de 
cálculo e evidências de compra, 
consumo e estoques (inicial e final) dos 
fertilizantes e corretivos nos anos de 
2019 e 2020. 

Justificar e/ ou corrigir. 

Maiara Batista 26/01/2023 

Anexo novas evidências (Memorial e 
Relatórios) 

  
14/02/2023 
Gisele M. 

16 

Dados 
primários / 
Corretivos e 
Fertilizantes  

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 

Verificada divergência na compra total 
anual dos insumos:  3500850 e 
3500056 em 2021 com os valores 
apresentados na memória de cálculo e 
o sistema.  

Justificar e/ou corrigir. 

Maiara Batista 26/01/2023 

Insumo 3500850 ajustado no memorial e 
inserido relatório que comprove a compra na 
pasta referente a SAC 16 ficando no valor 
retirado na auditoria in loco.  

 

  
16/02/2023 
Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

14/02/2023 Gisele M. 

Verificada divergência na compra total 
anual dos insumos:  3500850 e 
3500056 em 2021 com os valores 
apresentados na memória de cálculo e 
o sistema.  

 

Insumo 3500056 valor mantido, alteração se dá 
devido a entrada de 888 unidades em galão no 
estoque de entrada do insumo. Inserido 
relatório que comprove a entrada na pasta 
referente a SAC 16  

17 

Dados 
agrícolas e 
Indústria/ 
Combustíve
is 

Gisele M. Ludmila L. 29/11/2022: 

Verificada apresentação da memória 
de cálculo dos anos de 2019 e 2020 
separadamente do ano de 2021. 
Solicitada adequação do memorial de 
cálculo e evidências de compra, 
consumo e estoques (inicial e final) dos 
combustíveis nos anos de 2019 e 2020. 

Justificar e/ ou corrigir. 

Maiara Batista 26/01/2023 

Anexo novas evidências (Memorial e 
Relatórios) 

  
15/02/2023 

Gisele M. 

18 

Dados 
agrícolas e 
Indústria/ 
Combustíve
is 

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 

Não evidenciado balanço de entradas 
e saídas de combustíveis para os 
anos de 2019/2020/2021. Apresentar 
evidências e memoriais de cálculo. 
  

Maiara Batista 26/01/2023 

Anexo novas evidências (Memorial e 
Relatórios) 

  
15/02/2023 

Gisele M. 

19 
Dados 
agrícolas e 
Indústria/ 

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 

Verificada divergência de consumo dos 
combustíveis entre o sistema e o 

Maiara Batista 26/01/2023 

Anexo novas evidências (Memorial e 
Relatórios) 

  
16/02/2023 

Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

Combustíve
is 

declarado no memorial de cálculo 2021: 
Diesel S-500 e Etanol; 

Justificar e/ou corrigir. 

 

15/02/2023 Gisele M. 

Verificada divergência de consumo dos 
combustíveis entre o sistema e o 
declarado no memorial de cálculo 2021: 
Diesel S-500 e Etanol; 

Justificar e/ou corrigir. 

Maiara Batista 15/02/2023 

Ajustado no memorial de cálculo. E anexo 
resumo do sistema que identifica as 
movimentações na pasta referente a SAC_19 

20 

Dados 
agrícolas e 
Indústria/ 
Combustíve
is 

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 

Verificada divergência de compra de 
etanol entre o sistema e o declarado no 
memorial de cálculo no ano de 2021. 
Justificar e/ou corrigir. 

 

 

15/02/2023 Gisele M. 

Verificada divergência de compra de 
etanol entre o sistema e o declarado no 
memorial de cálculo no ano de 2021. 
Justificar e/ou corrigir. 

Maiara Batista 26/01/2023 

Anexo novas evidências (Memorial e 
Relatórios) 

 

 

 

 

Maiara Batista 15/02/2023 

Ajustado no memorial de cálculo. E anexo 
resumo do sistema que identifica as 
movimentações na pasta referente a SAC_19 

  
16/02/2023 

Gisele M. 

21 
Indústria / 
RenovaCalc 

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 
Bárbara Alves 18/01/2023 

Renovacalc corrigida. 0,00 100% 
14/02/2023 
Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

Foi verificado na fase industrial que 
alguns campos foram preenchidos com 
o valor 0,00 em não conformidade com 
as instruções de preenchimento da 
calculadora. Justificar e/ou corrigir. 

22 
Indústria / 
Balaço de 
Massa 

Gisele M. Ludmila L. 24/11/2022: 

Verificada a ausência das 
evidências/memoriais de cálculo do 
Balanço de Massa de 2019 e 2020. 

Justificar e/ou corrigir. 

Gisele Morgado 29/11/2022 

Solicitado o envio das evidências via e-mail 
para que pudessem ser auditados in loco 

  

29/11/2022 

Gisele 
Morgado  

 

23 
Indústria / 
Balaço de 
Massa 

Gisele M. Ludmila L. 01/12/2022: 

Verificada divergência nos valores de 
ART do mel em ART e do total 
recuperado em 2021.  

Verificada divergência no valor do total 
de perdas dos anos de 2019 e 2021. 

Justificar e/ou corrigir memorial de 
cálculo 

14/02/2023 Gisele M. 

Verificada divergência nos valores de 
ART do mel em ART e do total 
recuperado em 2021.  

Verificada divergência no valor do total 
de perdas dos anos de 2019 e 2021. 

Bárbara Alves 15/02/2023 

Safra 2019- Verificada a divergência no sistema 
PIMS e corrigido no balanço de massa- Perda 
indeterminada e valor total perdas 

Safra 2021- Não encontrado divergências. 

 

 

 

 

Bárbara Alves 17/02/2023 

Foi verificado em 2019 a divergência nas 
perdas e em 2021 foi verificado e não 
encontrado divergência com o mapa de 
produção. 

2019- 3,84% 
13,55% 

2019- 
3,85% 
13,56% 

17/02/2023 
Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

Justificar e/ou corrigir memorial de 
cálculo 

 

24 

Fase 
industrial / 
Bagaço 
próprio 

Gisele M. Ludmila L. 02/12/2022: 

Verificada divergência de valores 
declarados de Bagaço próprio. 

 Justificar e/ou corrigir memorial de 
cálculo e RenovaCalc. 

 

Bárbara Alves 16/01/2023 

Como compramos bagaço, alteramos para 
bagaço produzido e não consumido. 

2019- 
1.210.170,50 ton 

2020- 
1.169.354,26 ton 

2021- 
1.066.0653,33 

ton 

2019-
1.169.947,

46 ton 

2020- 
1.129.340,

29 ton 

2021- 
1.033.863,

75 ton 

14/02/2023 

Gisele M. 

 

25 i-SIMP 

Gisele M. Ludmila L. 02/12/2022: 

Foi verificado divergência nos valores 
de saída em julho, consumo e estoque 
inicial em janeiro de 2019 de etanol 
hidratado apresentados via sistema 
estão com a memória de cálculo. 

Há divergência no valor de estoque 
inicial de etanol hidratado em 2020.  

Justificar e/ou corrigir memória de 
cálculo 

 

14/02/2023 Gisele M. 

Foi verificado divergência nos valores 
de saída em junho, consumo e estoque 

Bárbara Alves 15/02/2023 

Foi enviado na pasta SAC_25_ISIMP os 
relatórios do ISIMP, onde se coleta os dados 
para o memorial de cálculo. Segue os mapas de 
produção finas de DT e VG e a planilha 
consolidado com produções e moagem DT e 
VG. 

 

 

Bárbara Alves 17/02/2023 

Foi enviado na pasta SAC_25_ISIMP_REV.3 os 
demonstrativos do ISIMP DT e VG, o memorial 
de cálculo e os mapas de produção de 2019, 20 

e 21, além do relatório de estoque. 

  
17/02/2023 
Gisele M. 
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I. Solicitação de Ação Corretiva (SAC) 

No 
Item das 
planilhas 

Emissão (Data e informação) Resposta da Parte Responsável  Valor Original 
Valor 

Corrigido 

Encerrament
o (Data e 
responsável) 

inicial em janeiro de 2019 de etanol 
hidratado apresentados via sistema 
estão com a memória de cálculo. 

Solicitado o envio do Boletim 
Industrial 

16/02/2023 

Não localizado o Boletim Industrial para 
os 3 anos 
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II. Observações 

No Descrição/ Aberta por Data 

1 

Foi informado que a Usina Delta conta com as áreas de plantio 
Próprio, Arrendamento, Parceria, Fornecedor e Subfornecedor 

Primários:  fazendas iniciam com 10 (Delta), 20 (VG), 30 
(Conquista de Minas - CM) 

Padrão:  fazendas fornecedoras que iniciam com 15 (Delta), 25 
(VG), 35 (CM) 

 

Gisele 29/11/2022 

2 
Foi realizado cluster das duas unidades produtivas de etanol a 
fim de apresentação nos dados do I-SIMP 

Gisele  29/11/2022 

3 

SAFRA – Unidade Delta 

2019 – Início: 04/04/2019; término: 05/12/2019 

2020 – Início: 23/03/2020; término: 09/11/2020 

2021 – Início: 09/04/2021; término: 11/11/2021 

 

 29/11/2022 

4 
Consumos de combustíveis dos fornecedores DT-CM e DT-VG 
não foram detalhados de forma individual pois estão 
declarados na memória de cálculo DT-DT para os 3 anos.   

 14/02/2023 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

A. FASE AGRÍCOLA:  

ABA "Informações sobre Elegibilidade" 

1 CAR Verificados memoriais de cálculo “_ELEGIBILIDADE - DELTA_AAAA.xlsx” 

2 
Supressão de 
vegetação: 

Relatórios das áreas produtivas verificados em auditoria. A análise amostral realizada pela SGS concluiu que o imóvel MG-
3170107-FB5C78595298431893EA02050D3327FB foi considerado inelegível e os demais foram considerados elegíveis.  Em 
resposta, a Unidade Delta informa que o CAR foi declarado elegível apenas em 2019 e que a supressão de vegetação ocorreu 
apenas no ano posterior.    

3 
Declaração 
Técnica de 
Elegibilidade: 

Foi evidenciada a Declaração Técnica de Elegibilidade pela empresa Ambium nomeada como: 
“ATESTADO_INFORMACOES_RENOVABIO_AMBIUM_USINA DELTA_AAAA.pdf”.  

ABA "Dados Primários de Produtores" 

1 Área Total: 

OBS:  As Usinas Delta / Volta Grande somente cadastram no sistema a área produtiva, desprezando carreador, área de pedra e 
etc.   

TOTVS_Agro Bioenergia 

UNIDADE DELTA [escopo + fora de escopo] 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Instância:  2002 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Configuração Central 

Locais de Produção 

Visualizar  

Relatórios 

Distribuição de Área 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Geral 

Safra:  2019 / 2020 / 2021 

Área:  Produtiva  

Filtros 

Tipo de Propriedade:  1-6 (áreas próprias – arrendamentos e parcerias) 

Filtros 

Unidade Industrial:  203 (Delta) 

Variáveis:  Nível 1 

OK 

 

UNIDADE DELTA [fora de escopo] 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Configuração Central 

Locais de Produção 

Cadastro 

Locais de Produção 

Talhão 

Imprimir 

Unidade de Produção – nível 3 

Simplificado 

Safra:  2019 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Fazenda:  [10362, 10266] 

Filtro:  ocupação 1 

Ok 

 

UNIDADE DELTA [Volta Grande fornecendo cana para Delta] 

 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Instância:  2002 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Configuração Central 

Locais de Produção 

Visualizar  

Relatórios 

Distribuição de Área 

Geral 

Safra:  2019 / 2020 / 2021 

Área:  Produtiva  

Filtros 

Tipo de Propriedade:  1-6 (áreas próprias – arrendamentos e parcerias) 

Filtros 

Empresa:  2002 (Volta Grande fornecendo cana para Delta) 

Filtros 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Unidade Industrial:  203 (Delta) 

Variáveis:  Nível 1 

OK 

 

UNIDADE DELTA [Conquista de Minas fornecendo cana para Delta] 

 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Instância:  2002 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Configuração Central 

Locais de Produção 

Visualizar  

Relatórios 

Distribuição de Área 

Geral 

Safra:  2019 / 2020 / 2021 

Área:  Produtiva  

Filtros 

Tipo de Propriedade:  1-6 (áreas próprias – arrendamentos e parcerias) 

Filtros 

Empresa:  2004 (Conquista de Minas fornecendo cana para Delta) 

Filtros 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Unidade Industrial:  203 (Delta) 

Variáveis:  Nível 1 

OK 

 

• Área Agricultável (amostragem de fazendas – PADRÃO E PRIMÁRIO)  

 

UNIDADE DELTA  

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Configuração Central 

Locais de Produção 

Cadastro 

Locais de Produção 

Talhão 

Unidade de Produção (nível 3) – Talhão 

Imprimir 

Safra:  2019 / 2020 / 2021 

Simplificado 

Código da Fazenda:  amostragem 

OK 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

2 
Produção Total 
colhida para 
moagem: 

UNIDADE DELTA - DT 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Instância:  Delta  
Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 
RCMP – Relatório 1 
Menu 
Visões 
Relatórios 
Posição Entrega de Matéria Prima 
Sumário geral 
Variável Fixa 
Período:  01/01/2019 a 31/12/2019 
    01/01/2020 A 31/12/2020 
     01/01/2021 A 31/12/2021 
Empresa:  2003 (DT) 
Unidade:  20 - 204 (Delta) 

1. Variável:  fazenda 
Filtro:  tipo de propriedade:  1-6 
OK 
 
UNIDADE DELTA - VG 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Instância:  Delta  
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 
RCMP – Relatório 1 
Menu 
Visões 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Relatórios 
Posição Entrega de Matéria Prima 
Sumário geral 
Variável Fixa 
Período:  01/01/2019 a 31/12/2019 
    01/01/2020 A 31/12/2020 
     01/01/2021 A 31/12/2021 
Empresa:  2002 (VG) 
Unidade:  20 - 204 (Delta) 

1. Variável:  fazenda 
Filtro:  tipo de propriedade:  1-6 
OK 
 
EXTRAÇÃO: 
Producao_cana_total_DT_VG_Primario_21.pdf 
Producao_cana_total_DT_VG_Primario_20.pdf 
Producao_cana_total_DT_VG_Primario_19.pdf 
 
UNIDADE DELTA - CM 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Instância:  Delta  
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 
RCMP – Relatório 1 
Menu 
Visões 
Relatórios 
Posição Entrega de Matéria Prima 
Sumário geral 
Variável Fixa 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Período:  01/01/2019 a 31/12/2019 
    01/01/2020 A 31/12/2020 
     01/01/2021 A 31/12/2021 
Empresa:  2004 (DT) 
Unidade:  20 - 204 (Delta) 

1. Variável:  fazenda 
Filtro:  tipo de propriedade:  1-6 
OK 
 

3 
Quantidade 
comprada pela 
usina: 

UNIDADE DELTA - DT 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 
RCMP – Relatório 1 
Menu 
Visões 
Relatórios 
Posição Entrega de Matéria Prima 
Sumário geral 
Variável Fixa 
Período:  01/01/2019 a 31/12/2019 
    01/01/2020 A 31/12/2020 
     01/01/2021 A 31/12/2021 
Empresa:  2003 (DT) 
Unidade:  203 (Delta) 

2. Variável:  fazenda 
Filtro:  tipo de propriedade:  1-6 
OK 
 
UNIDADE DELTA - VG 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 
RCMP – Relatório 1 
Menu 
Visões 
Relatórios 
Posição Entrega de Matéria Prima 
Sumário geral 
Variável Fixa 
Período:  01/01/2019 a 31/12/2019 
    01/01/2020 A 31/12/2020 
     01/01/2021 A 31/12/2021 
Empresa:  2002 (VG) 
Unidade:  203 (Delta) 

1. Variável:  fazenda 
Filtro:  tipo de propriedade:  1-6 
OK 
 
 
UNIDADE DELTA - CM 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 
RCMP – Relatório 1 
Menu 
Visões 
Relatórios 
Posição Entrega de Matéria Prima 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Sumário geral 
Variável Fixa 
Período:  01/01/2019 a 31/12/2019 
    01/01/2020 A 31/12/2020 
     01/01/2021 A 31/12/2021 
Empresa:  2004 (CM) 
Unidade:  203 (Delta) 

1. Variável:  fazenda 
Filtro:  tipo de propriedade:  1-6 
OK 
 

4 

Teor de 
impurezas 
vegetais e 
umidade: 

DT-DT 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Ajustar instância:  2003 - Delta 

Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 

RCMP – Relatório 3 

Visões 

Relatórios 

Situação Geral de Safra 

Sumário Geral 

Safra:  2021  /  2020  /  2019 

Visões:  Produtividade 

Tipo de cana:  queimada 

5 
Teor de 
impurezas 
minerais: 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Imprime:  % 

Pondera corte:  área 

Variavel:  tipo de cana / nível 1 

1º. Filtro: 

Tipo de propriedade:  1 – 6 (áreas próprias, parceirias e arrendamentos) 

Empresa:  2003 

3º. Filtro: 

Unidade Industrial:  203 

OK 

 

DT-VG 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Ajustar instância:  2003 - Delta 

Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 

RCMP – Relatório 3 

Visões 

Relatórios 

Situação Geral de Safra 

Sumário Geral 

Safra:  2021 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Visões:  Produtividade 

Tipo de cana:  queimada 

Imprime:  % 

Pondera corte:  área 

Variavel:  tipo de cana / nível 1 

1º. Filtro: 

Tipo de propriedade:  1 – 6 (áreas próprias, parceirias e arrendamentos) 

Empresa:  2002 

3º. Filtro: 

Unidade Industrial:  203 

OK 

 

DT-CM 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Ajustar instância:  2003 - Delta 

Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 

RCMP – Relatório 3 

Visões 

Relatórios 

Situação Geral de Safra 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Sumário Geral 

Safra:  2021 

Visões:  Produtividade 

Tipo de cana:  queimada 

Imprime:  % 

Pondera corte:  área 

Variavel:  tipo de cana / nível 1 

1º. Filtro: 

Tipo de propriedade:  1 – 6 (áreas próprias, parceirias e arrendamentos) 

Empresa:  2004 

3º. Filtro: 

Unidade Industrial:  203 

OK 

 

• Impureza Vegetal: 

 

PARA 2021 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Ajustar instância:  2003 - Delta 

Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

RCMP – Relatório 2 

Visões 

Relatórios 

Impureza 

Sumário de Impurezas Total 

Período:  Inicial:  01/01/2021   Final:  31/12/2021 

Unidade industrial:  203 

1ª. Variavel:  classe tipo de propriedade 

2ª. Variavel:  fazenda 

Filtros: 

Classe tipo de propriedade:  1 (própria) 

Extrair 

 

PARA 2019 E 2020 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Ajustar instância:  2003 - Delta 

Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 

RCMP – Relatório 2 

Visões 

Relatórios 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Impureza 

Sumário de Impurezas Total 

Período:  Inicial:  01/01/2021   Final:  31/12/2021 

Empresa:  2002 (VG), 2003 (DT), 2003 (CM)  

Unidade industrial:  203 

1ª. Variavel:  classe tipo de propriedade 

2ª. Variavel:  fazenda 

Filtros: 

Classe tipo de propriedade:  1 (própria) 

Extrair 

 

6 Palha recolhida: N/A 

7 Área queimada: 

DT-DT 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Ajustar instância:  2003 - Delta 

Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 

RCMP – Relatório 3 

Visões 

Relatórios 

Situação Geral de Safra 

Sumário Geral 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Safra:  2021  /  2020  /  2019 

Visões:  Produtividade 

Tipo de cana:  queimada 

Imprime:  % 

Pondera corte:  área 

Variavel:  tipo de cana / nível 1 

1º. Filtro: 

Tipo de propriedade:  1 – 6 (áreas próprias, parceirias e arrendamentos) 

Empresa:  2003 

3º. Filtro: 

Unidade Industrial:  203 

OK 

 

DT-VG 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Ajustar instância:  2003 - Delta 

Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 

RCMP – Relatório 3 

Visões 

Relatórios 

Situação Geral de Safra 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Sumário Geral 

Safra:  2021 

Visões:  Produtividade 

Tipo de cana:  queimada 

Imprime:  % 

Pondera corte:  área 

Variavel:  tipo de cana / nível 1 

1º. Filtro: 

Tipo de propriedade:  1 – 6 (áreas próprias, parceirias e arrendamentos) 

Empresa:  2002 

3º. Filtro: 

Unidade Industrial:  203 

OK 

 

DT-CM 

PIMS_CS_PDR   

Usuário:  MaiaraB 

Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 

Ajustar instância:  2003 - Delta 

Controle, Produtividade, Impurezas, Perdas, Qualidade Mat. Prima 

RCMP – Relatório 3 

Visões 

Relatórios 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Situação Geral de Safra 

Sumário Geral 

Safra:  2021 

Visões:  Produtividade 

Tipo de cana:  queimada 

Imprime:  % 

Pondera corte:  área 

Variavel:  tipo de cana / nível 1 

1º. Filtro: 

Tipo de propriedade:  1 – 6 (áreas próprias, parceirias e arrendamentos) 

Empresa:  2004 

3º. Filtro: 

Unidade Industrial:  203 

OK 

 

 

 

8 Corretivos: • Corretivos: 

• Estoque 
UNIDADE DELTA 
SAP_MB5B 
Estoque na data de lançamento 
Numero de material:  3500042 (calcário) 
Empresa:  2000 
Centro:  2003 (delta) 
Deposito:  6000 e 6002 (insumos) 

9 
Fertilizantes 
sintéticos: 

10 
Fertilizantes 
orgânicos/ 
organominerais: 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Data:  31/12/2018  até 31/12/2018 
Variante de exibição:    \RENOVABIO 
Gerar 
 
Compra de corretivos  [calcário e gesso] 
UNIDADE DELTA 
SAP_MB51 
Lista de documentos de material  
Numero de material:  3500042 (calcário)     3500043 (gesso) 
 
Centro:  2003 (delta) 
Tipo de movimento:  101 (entrada)  102 (estorno da entrada) 
Data:  01/01/2021  até   31/12/2021 
FILTRO 
Lista detalhada 
Gerar 
 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Ajustar instância:  2003 – Delta 
      2002 – Volta Grande 
      2004 – Conquista de minas 
Visualizar  
Relatórios 
Consumo e aplicação de insumos 
Consumo de insumos 
Periodo:  inicio:  01/01/2019  final:  31/12/2020 
1ª. Variável:  insumo 
Filtro:   
tipo de propriedade:  1-6 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Insumo:  XXXXXXXXXXX  
OK 
 
Compra Fertilizantes (sintéticos)   
SAP_MB5B 
Estoque na data de lançamento 
Numero do material:  CÓDIGOS DOS INSUMOS  
Empresa:  2000  
Centro:  2003 (Delta)  até 2003 
Data da seleção:  31/12/2020  até 31/12/2020 (inicial) 
Data da seleção:  31/12/2021  até 31/12/2021 (final) 
só totais – representação hierárquica 
Variante de execução:    /RENOVABIO 
Gerar 
 
Consumo Calcário 
UNIDADE DELTA 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Ajustar instância:  2003 – Delta 
      2002 – Volta Grande 
      2004 – Conquista de minas 
Visualizar  
Relatórios 
Consumo e aplicação de insumos 
Consumo de insumos 
Periodo:  inicio:  01/01/2019  final:  31/12/2020 
1ª. Variável:  insumo 
Filtro:   
tipo de propriedade:  1-6 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Insumo:  3500042 (calcário) 
OK 
 
Consumo gesso 
UNIDADE DELTA 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Ajustar instância:  2003 – Delta 
Visualizar  
Relatórios 
Consumo e aplicação de insumos 
Consumo de insumos 
Periodo:  inicio:  01/01/2021  final:  31/12/2021 
1ª. Variável:  insumo 
Filtro:   
tipo de propriedade:  1-6 
Insumo:  3500042 (calcário) 
OK 
 
Vinhaça CONSUMO 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Controle de atividades e Recursos 
Histórico de Manejo 
Ajustar instância:  2003 – Delta 
      2002 – Volta Grande 
      2004 – Conquista de minas 
Visualizar  
Relatórios 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Consumo e aplicação de insumos 
Consumo de insumos 
Período:  inicio:  01/01/2021  final:  31/12/2021 
1ª. Variável:  insumo 
1º. Filtro:   
tipo de propriedade:  1-6 
Insumo:  8100833 (vinhaça) 
2º. Filtro:   
tipo de certificação:  7;9 (fazendas elegíveis para a certificação Renovabio) 
OK 
 
Torta CONSUMO 
PIMS_CS_PDR   
Usuário:  MaiaraB 
Menu usuário – TOTVS AGRO BIOENERGIA 
Controle de atividades e Recursos 
Histórico de Manejo 
Ajustar instância:  2003 – Delta 
      2002 – Volta Grande 
      2004 – Conquista de minas 
Visualizar  
Relatórios 
Consumo e aplicação de insumos 
Consumo de insumos 
Período:  inicio:  01/01/2021  final:  31/12/2021 
1ª. Variável:  insumo 
1º. Filtro:   
tipo de propriedade:  1-6 
Insumo:  8100832 (torta) 
2º. Filtro:   
tipo de certificação:  7;9 (fazendas elegíveis para a certificação Renovabio) 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

OK 

11 Combustível: 

Consumo de combustíveis 

UNIDADE DELTA DIESEL 

2019 

SAP_ZPM002 

Lista de Abastecimento realizados 

Produto: 1 (S500)  

    6 (S10) 

Data:  01/01/2019 até 31/12/2019 

Posto de Abastecimento:  C31, C33, C34, C37, C38, C39, C40, 41,42,43,45,46,47, P30 

Gerar 

2020 

SAP_ZPM002 

Lista de Abastecimento realizados 

Produto: 1 (S500)  

    6 (S10) 

Data:  01/01/2020 até 31/07/2020 

Posto de Abastecimento:  C31, C33, C34, C37, C38, C39, C40, 41,42,43,45,46,47, P30 

Gerar 

 

2020 

SISMA_Sistema de Gerenciamento Automotivo (PIMS_PRD) 

Módulos:  PA – Estoque de Combustível e e Lubrificante dos Pontos de Abastecimento 

PA:  Pontos de Abastecimento 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Análise 

Movimento 

Histórico 

Estoque de Abastecimento 

Programa 

Selecionar  

Data Inicial:  01/08/2020  

Data Final:  31/12/2020 

Visualizar:  Frota   /Própria  Terceiros 

Material:  MB 

Selecionados:  402 (S-10)  403 (500) 

Material MB:  2003 (Delta) 

 

2021 

DIESEL S10 

SISMA_Sistema de Gerenciamento Automotivo (PIMS_PRD) 

Módulos:  PA – Estoque de Combustível e e Lubrificante dos Pontos de Abastecimento 

PA:  Pontos de Abastecimento 

Análise 

Movimento 

Histórico 

Estoque de Abastecimento 

Programa 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Selecionar  

Data Inicial:  01/01/2021  

Data Final:  31/12/2021 

Visualizar:  Frota   /Própria  Terceiros 

Material:  MB 

Selecionados:  402 (S-10)  403 (500) 

Material MB:  2003 (Delta) 

DIESEL S10 :  AGRÍCOLA 

SISMA_Sistema de Gerenciamento Automotivo (PIMS_PRD) 

Módulos:  PA – Estoque de Combustível e e Lubrificante dos Pontos de Abastecimento 

PA:  Pontos de Abastecimento 

Análise 

Movivemento 

Historico 

Estoque de Abastecimento 

Programa 

Selecionar  

Data Inicial:  01/01/2021  

Data Final:  31/12/2021 

Visualizar:  Frota   /Própria  Terceiros 

FILTROS 

Material:  MB Selecionados:  402 (S-10)  403 (500) 

Unidade Posto:  2003 (Delta) 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Operação:  todos menos código 600, 601, 602, 604, 605 (indústria) 

 

 

ETANOL TOTAL 

SISMA_Sistema de Gerenciamento Automotivo (PIMS_PRD) 

Módulos:  PA – Estoque de Combustível e e Lubrificante dos Pontos de Abastecimento 

PA:  Pontos de Abastecimento 

Análise 

Movivemento 

Historico 

Estoque de Abastecimento 

Programa 

Selecionar  

Data Inicial:  01/01/2021  

Data Final:  31/12/2021 

Visualizar:  Frota   /Própria  Terceiros 

Material:  MB 

Selecionados:  401 (etanol) 

Material MB:  2003 (Delta) 

 

ETANOL AGRICOLA 

SISMA_Sistema de Gerenciamento Automotivo (PIMS_PRD) 

Módulos:  PA – Estoque de Combustível e e Lubrificante dos Pontos de Abastecimento 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

PA:  Pontos de Abastecimento 

Análise 

Movimento 

Histórico 

Estoque de Abastecimento 

Programa 

Selecionar  

Data Inicial:  01/01/2021  

Data Final:  31/12/2021 

Visualizar:  Frota   /Própria  Terceiros 

FILTROS 

Material:  MB Selecionados:  401 (etanol) 

Unidade Posto:  2003 (Delta) 

Operação:  todos menos código 600, 601, 602, 604, 605 (indústria) 

 

Transferências de etanol para o posto 

2021 

SAP_MB51 

Lista de documentos de material 

Material:  1000013 (etanol) 

Centro:  2002 

Depósito:  P30 

Data:  01/01/2019 até 31/12/2019 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Data:  01/01/2020 até 31/12/2020 

Data:  01/01/2021 até 31/12/2021 

Gerar 

Lista detalhada 

FILTRO 

Tipo de movimento:  311 (transferência entre depósitos), 312 (estorno de 311), 701 (imputação por inventário, 312 (estorno do 
311), 861 (transferência entre unidades)   excluir:  201 (baixa de consumo)  202 (estorno 201) 

 

Estoque  

DIESEL S10 E S500 

SAP_MB5B 

Estoque na data de lançamento 

Número do material:  6059950 (S10)   6010498 (S500) 

Empresa:  2000  

Centro:  2003 (Delta)  até 2003 

Data da seleção:  31/12/2020  até 31/12/2020 (inicial) 

Data da seleção:  31/12/2021  até 31/12/2021 (final) 

só totais – representação hierárquica 

Variante de execução:    /KARDEX 

Gerar 

EXTRAÇÃO 

Estoque_etanol_DT_inicial_2021.pdf 

Estoque_etanol_DT_final_2021.pdf 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

ETANOL 

SAP_MB5B 

Estoque na data de lançamento 

Numero do material:  1000013  

Deposito:  P30 (Posto da Delta) 

Centro:  2003 (Delta)  até 2003 

Data da seleção:  31/12/2020  até 31/12/2020 

só totais – representação hierárquica 

Variante de execução:    /KARDEX 

Gerar 

12 Eletricidade: Não aplicável, verificado na visita in loco que não havia quadros de distribuição de energia para a fase agrícola  
 

ABA "Dados Padrão de Produtores" 

1 Área total: 
Utilizar os mesmos filtros dos Dados Primários 

Tipo de propriedade: 7-99 

2 
Produção Total 
colhida para 
moagem: 

Utilizar os mesmos filtros dos Dados Primários 

Tipo de propriedade: 7-99 

3 
Quantidade 
comprada pela 
usina: 

Utilizar os mesmos filtros dos Dados Primários 

Tipo de propriedade: 7-99 

4 

Teor de 
impurezas 
vegetais e 
umidade: 

Utilizar os mesmos filtros dos Dados Primários 

Tipo de propriedade: 7-99 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

5 
Teor de 
impurezas 
minerais: 

6 Palha recolhida: N/A 

B. FASE INDUSTRIAL (RenovaCalc - ABA E1GC) 

1 
Quantidade total 
de cana 
processada: 

BOLETIM INDUSTRIAL 
 
- TOTVS Agroindústria 
- Seleciona unidade 
- DELTA 
- Relatórios Gerenciais 
- Boletins Industriais 
- Boletim Industrial – Períodos Livres 
- Período Data (31/12/2021) 
- Outro Informar (01/01/19 a 31/12/21) 
- DELTA 
- 001 Mapa e Rendimentos 
- Relatório 
 

2 
Quantidade de 
palha 
processada: 

N/A 

3 
Rendimento 
etanol anidro: 

N/A 

4 
Rendimento 
etanol 
hidratado: 

Boletim Industrial 

5 
Rendimento 
açúcar: 

Boletim Industrial 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

6 
Rendimento 
energia elétrica 
comercializada: 

A informação é extraída no site da METRUM: 
dt150028/web/ 

 
 

7 

Rendimento 
bagaço 
comercializado 
e umidade: 

Boletim Industrial 

8 
Bagaço próprio 
produzido e 
umidade: 

Boletim Industrial  

9 
Palha própria e 
umidade: 

N/A 

10 
Bagaço de 
terceiros e 
umidade: 

TODAS NFs SÃO DADAS ENTRADAS NA PLATAFORMA SAP 
 
 
2019/2020/2021 
 
PAINEL FISCAL  
UP 
MODULO (SPED FISCAL PRD) 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

RELATÓRIO 
DOCUMENTO FISCAL MERCADORIA E SERVIÇO 
REGISTRO DE E/S PO ITEM – EXPORTAÇÃO PLANILHA CSV 
DT INICIAL 01/01/2019 À 31/12/2021 
 

11 

Distância 
transporte 
bagaço 
terceiros: 

Verificada no memorial de cálculo 

 

12 
Palha de 
terceiros e 
umidade: 

N/A 

13 
Distância 
transporte palha 
terceiros: 

N/A 

14 
Cavaco de 
madeira e 
umidade:  

PAINEL FISCAL  
UP 
MODULO (SPED FISCAL PRD) 
RELATÓRIO 
DOCUMENTO FISCAL MERCADORIA E SERVIÇO 
REGISTRO DE E/S PO ITEM – EXPORTAÇÃO PLANILHA CSV 
DT INICIAL 01/01/2019 À 31/12/2021 

15 

Distância 
transporte 
cavaco de 
madeira 
terceiros: 

Verificada no memorial de cálculo 

 

16 
Lenha e 
umidade: 

PAINEL FISCAL  
UP 
MODULO (SPED FISCAL PRD) 
RELATÓRIO 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

DOCUMENTO FISCAL MERCADORIA E SERVIÇO 
REGISTRO DE E/S PO ITEM – EXPORTAÇÃO PLANILHA CSV 
DT INICIAL 01/01/2019 À 31/12/2021 

17 
Distância 
transporte 
lenha: 

Verificada no memorial de cálculo 

 

18 
Resíduos 
florestais e 
umidade: 

Verificado no memorial de cálculo e NFs 

19 

Distância 
transporte 
resíduos 
florestais: 

Verificado no memorial de cálculo e NFs 

20 
Consumo de 
Óleo 
combustível: 

N/A 

21 

Consumo de 
etanol anidro ou 
hidratado 
próprio: 

ETANOL INDÚSTRIA + ADM 

SISMA_Sistema de Gerenciamento Automotivo (PIMS_PRD) 

Módulos:  PA – Estoque de Combustível e e Lubrificante dos Pontos de Abastecimento 

PA:  Pontos de Abastecimento 

Análise 

Movivemento 

Historico 

Estoque de Abastecimento 

Programa 

Selecionar  

Data Inicial:  01/01/2021  
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Data Final:  31/12/2021 

Visualizar:  Frota   /Própria  Terceiros 

FILTROS 

Material:  MB Selecionados:  401 (etanol) 

Unidade Posto:  2003 (Delta) 

Operação:  600, 601, 602, 604, 605 (indústria) 

22 
Consumo de 
biogás próprio 
ou terceiro: 

N/A 

23 
Eletricidade da 
rede:  

Analisadas as contas da CEMIG 

24 
Eletricidade 
PCH, biomassa, 
eólica, solar: 

N/A 

25 
Diesel - B10, 
B11, B15, BX, 
B20 e B30 

DIESEL S10 :  INDÚSTRIA  

SISMA_Sistema de Gerenciamento Automotivo (PIMS_PRD) 

Módulos:  PA – Estoque de Combustível e e Lubrificante dos Pontos de Abastecimento 

PA:  Pontos de Abastecimento 

Análise 

Movimento 

Histórico 

Estoque de Abastecimento 

Programa 

Selecionar  

Data Inicial:  01/01/2021  
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

Data Final:  31/12/2021 

Visualizar:  Frota   /Própria  Terceiros 

FILTROS 

Material:  MB Selecionados:  402 (S-10)  403 (500) 

Unidade Posto:  2003 (Delta) 

Operação:  600, 601, 602, 604, 605 (indústria) 

26 Biodiesel - B100 N/A 

25 
Fase de 
distribuição: 

SAP 
MB51 
MATERIAL (1000013) (1000084) 10000064) 
CENTRO (2003-Delta) (2002-VG) 
DEPOSITO (1000) 
TIPO DE MOVIMENTO (602) (601) 
DATA DE LANÇAMENTO 01/01/2019 31/01/2019 

C. OUTROS 

26 
Licença de 
Operação: 

Verificada a LO número 086/2021 válida até 23/09/2027.  

27 
Fluxograma de 
Produção: 

Evidenciado fluxograma de produção e descrição do processo produtivo:  “180_1 – Fluxograma Delta.pdf” e “182_Memorial 
Descritivo do Processo.pdf” 

28 
Balanço de 
Massa ART: 

Verificado o memorial de cálculo “8_FOR 008.03 - Balanço de Massa em ART (cana) _DELTA.xlsx” que apresenta o balanço de 
massa para os três anos.  

29 
Fluxograma e 
Descrição do 
Processo: 

Evidenciado fluxograma de produção e descrição do processo produtivo:  “180_1 – Fluxograma Delta.pdf” e “182_Memorial 
Descritivo do Processo.pdf” 

30 Fração Elegível: 
Verificado memorial de cálculo “FOR012-03_Memorial de Calculo da Elegibilidade Consolidada_DELTA.xlsx”  e os atestados de 
elegibilidade com a fração elegível “_ATESTADO_INFORMACOES_RENOVABIO_AMBIUM_DELTA_AAAA.pdf”, 
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III. Lista de Verificação 
Nº Item Descrição 

31 
Declaração do 
Sistema de 
Gestão: 

Evidenciada:  “Declaração de Sistema de Gestão - Usina Delta 2021.pdf” 

32 i-SIMP: 

As informações declaradas no i-Simp para os anos de 2019, 2020 e 2021 foram auditadas e validadas comparando o Protocolo 
de Aceite, a RenovaCalc e o Boletim Industrial.   
 
PAINEL (extrator de relatórios, integrado com SAP) 
PAINEL FISCAL  
UP 
MODULO (tributações acessória) 
FEDERAL 
ANP 
IMPORTAÇÃO I SIMP  
DATA xx/xx/xx  
(OK) 
 
RELATÓRIO 
DEMONSTRATIVO I-SIMP 
01/01/2019 À 31/12/2019 
 



 

 

Job n°:  44446 Tipo de Visita: CERT Visita n°: 1 

Documento: F0357 Plano de Auditoria  Issue n°: 0 Page n°:  1 de 5 

 

Anexo IV – Relatório de Auditoria in Loco - Plano de Auditoria 

 

Organização (razão 
social): 

Delta Sucroenergia  – Unidade Volta Grande 

Delta Sucroenergia SA – Unidade Delta 

Endereço: 

Unidade Volta Grande: Rod. MG km 43, Fazenda Cachoeira, Conceição das 
Alagoas - MG - CEP 38120-000 
Unidade Delta: Rua Jose Agostinho Filho, 750, Centro, Delta - MG  
CEP 38108-000 

Nº da Visita: 01 

Data da visita: 28/11/2022 a 02/11/20222 

Auditor-Líder: Gisele Morgado 

Membro(s) de Equipe: Ludmila Luna da SIlva 

Participantes 
Adicionais – Funções 
envolvidas: 

Aline Lopes - Elegibilidade 

Referência Resolução ANP n.º 758/2018 

Versão RenovaCalc: V. 7.0 de 22/12/2020 

Idioma: Português 

Biocombustível: Etanol de cana-de-açúcar 

Rota de Produção: E1GC 

Plano de Amostragem -  

 

Objetivos de auditoria: Para determinar a conformidade do sistema de produção de biocombustível com os critérios da 
auditoria e sua: 

• Capacidade para assegurar que os requisitos legais, regulamentares e contratuais aplicáveis foram atendidos, 

• Eficácia para assegurar que o cliente pode razoavelmente esperar alcançar os objetivos especificados 

e identificar áreas aplicáveis para potencial melhoria. 

 

Obs.: É indispensável a participação presencial, dentre outros funcionários das Unidades, do Gerente Industrial, do 
Gerente de Suprimentos, dos responsáveis pelo gerenciamento dos sistemas informatizados de controle de 
estoques, consumo e produção, pelo fornecimento dos dados e pelo preenchimento da RenovaCalc. 

 

 

Data Horário Auditores 
Unidades organizacionais e funcionais / 

Processos e Atividades 
Responsável 

- - - 

Desk Study:  
- Elaboração Plano de auditoria;  
- Cálculo amostral Elegibilidade;  
- Análise prévia dos documentos enviados 

- 

 

27/11/22 - 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

Deslocamento dos auditores e participantes - 
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Data Horário Auditores 
Unidades organizacionais e funcionais / 

Processos e Atividades 
Responsável 

28/11/22 

08:00 - 
08:15 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

 

Reunião de abertura:  
- Apresentações 
- Confirmação do escopo 
- Alinhamento do plano de auditoria 

- 

08:15 - 
12:00 

Visita a área industrial da Delta: Posto de 
Combustível; Laboratórios; Balança; Destilaria; 
Cogeração; Centros de Controles; Almoxarifado; 
etc., com objetivo de verificar a rastreabilidade 
dos dados (registros) relativos ao Programa 
RenovaBio 

 

12:00 - 
13:00 

- Almoço  

13:00 - 
17:00 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

 

Visita a área industrial Volta Grande: Posto de 
Combustível; Laboratórios; Balança; Destilaria; 
Cogeração; Centros de Controles; Almoxarifado; 
etc., com objetivo de verificar a rastreabilidade 
dos dados (registros) relativos ao Programa 
RenovaBio. 

 

 

29/11/22 

08:00 - 
08:15 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

 

- Formato de inserção dos dados na RenovaCalc 
(fornecedores e próprios / dados abertos ou 
fechados); 
- Verificação de pendências abertas (SACs) na 
fase de análise documental prévia da 
RenovaCalc (se houver). 

 

08:15 - 
12:00 

- Verificação das informações de elegibilidade 
(CAR e análise de supressão), memorial de 
cálculo da fração elegível; 
- Verificação de Fase Agrícola Área total, 
produção total e moagem; 
- Verificação de mapas agrícolas, controles 
internos, memoriais de cálculo e calculadora 
(considerando os três anos). 

 

13:00 - 
17:00 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

 

(cont.) 
- Verificação das informações de elegibilidade 
(CAR e análise de supressão), memorial de 
cálculo da fração elegível; 
- Verificação de Fase Agrícola Área total, 
produção total e moagem; 
- Verificação de mapas agrícolas, controles 
internos, memoriais de cálculo e calculadora 
(considerando os três anos). 
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30/11/22 

08:00 - 
12:00 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

 

- Verificação das informações e dados da Fase 
Agrícola - Dados primários e padrão (composição 
e consumo de fertilizantes, corretivos, torta de 
filtro, vinhaça, cinza, área queimada, impurezas, 
palha etc.); 
 - Análise de relatórios via sistema, NFs, 
controles internos, estoques, memória de cálculo 
e calculadoras (considerando os três anos), 
FISPQ, dentre outros. 

 

12:00 - 
13:00 

- Almoço  

13:00 - 
17:00 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

 

(cont.) 
- Verificação das informações e dados da Fase 
Agrícola - Dados primários e padrão (composição 
e consumo de fertilizantes, corretivos, torta de 
filtro, vinhaça, cinza, área queimada, impurezas, 
palha etc.); 
 - Análise de relatórios via sistema, NFs, 
controles internos, estoques, memória de cálculo 
e calculadoras (considerando os três anos), 
FISPQ, dentre outros 
 
- Verificação das informações e dados da 
Combustíveis, consumo de etanol, diesel e 
gasolina; 
- Análise de relatórios via sistema, NFs, controles 
internos, estoques, memória de cálculo e 
calculadoras (considerando os três anos). 

 

 

01/12/22 

08:00 - 
12:00 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

 

(cont.) 
- Verificação das informações e dados da Fase 
Agrícola - Dados primários e padrão (composição 
e consumo de fertilizantes, corretivos, torta de 
filtro, vinhaça, cinza, área queimada, impurezas, 
palha etc.); 
 - Análise de relatórios via sistema, NFs, 
controles internos, estoques, memória de cálculo 
e calculadoras (considerando os três anos), 
FISPQ, dentre outros 
 
- Verificação de consumo de Energia Elétrica 
agrícola e indústria, energia comercializada; 
- Análise de relatórios via sistema, NFs, controles 
internos, estoques, memória de cálculo e 
calculadoras (considerando os três anos). 

 

12:00 - 
13:00 

- Almoço  

13:00 - 
17:00 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

- Verificação das informações da Fase Industrial, 
consumo de biomassa (bagaço, palha, lenha etc), 
balanço de massa, processamento da cana, 
palha, produção do etanol, rendimento e I-SIMP; 
- Verificação de venda de etanol anidro e 
hidratado e fase de distribuição; 
- Análise de relatórios via sistema, NFs, controles 
internos, memória de cálculo. 
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02/12/22 

08:00 - 
12:00 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

(cont.) 
- Verificação das informações da Fase Industrial, 
consumo de biomassa (bagaço, palha, lenha etc), 
balanço de massa, processamento da cana, 
palha, produção do etanol, rendimento e I-SIMP; 
- Verificação de venda de etanol anidro e 
hidratado e fase de distribuição; 
- Análise de relatórios via sistema, NFs, controles 
internos, memória de cálculo. 

 

12:00 - 
13:00 

- Almoço  

13:00 – 
14:30 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

(cont.) 
- Verificação das informações da Fase Industrial, 
consumo de biomassa (bagaço, palha, lenha etc), 
balanço de massa, processamento da cana, 
palha, produção do etanol, rendimento e I-SIMP; 
- Verificação de venda de etanol anidro e 
hidratado e fase de distribuição; 
- Análise de relatórios via sistema, NFs, controles 
internos, memória de cálculo. 

 

14:30 - 
14:45 

Gisele 
Morgado / 
Ludmila 
Luna 

Reunião de interna de alinhamento da equipe de 
auditoria 

- 

14:45 - 
15:00 

Reunião de encerramento 
 

- 
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Informações que deverão estar disponíveis durante a auditoria (dados do ano civil de 2019-2020-2021):   

 

▪ Lista com os nomes das fazendas que abastecem a usina, indicando área (ha) e se são fazendas 

próprias, arrendadas ou parcerias;  

▪ Mapas agrícolas das fazendas indicando: áreas de plantio; reforma, colheita, etc.; 

▪ Lista de produtos aplicados: fertilizantes, material orgânico, calcário, etc., com os respectivos 

ingredientes ativos e porcentagens (NF e FISPQ/Bula); 

▪ Consumo de combustível (máquinas agrícolas, transporte de pessoal, colheita e transporte de cana, 

consumo na usina);  

▪ Consumo e geração de eletricidade (agrícola e indústria);  

▪ Área queimada; 

▪ Quantidades de cana processada, palha processada; 

▪ Rendimento dos produtos (etanol e açúcar); 

▪ Bagaço comercializado; 

▪ Consumo de biocombustíveis; 

▪ Licença de operação; 

▪ Boletins do ano civil; 

▪ Estoques de combustíveis, insumos e outros 

▪ Obs.: a auditoria deve verificar os dados de origem das informações da Renovacalc e Planilha de 

Produtores, como notas fiscais, relatórios, dados de sistema, análises, etc. e que deverão ser 

disponibilizados arquivos referentes a essas evidências 

 
Notas ao cliente: 
• Os Planos de Auditoria entregues antecipadamente, são passíveis de mudança e serão confirmados através de e-mail definindo os auditores 
e datas. 

• As áreas e horários indicados são aproximados e flexíveis, e serão confirmados na reunião de abertura antes do início da auditoria, mas 
poderão sofrer alterações durante a auditoria. Antes ou durante a auditoria, os auditores da SGS ICS reservam-se o direito de alterar ou adicionar 
outros elementos da norma além dos citados no itinerário acima, em função de constatações durante a auditoria. Alterações por necessidade do 
cliente poderão ser feitas da mesma forma, contando com a anuência do Auditor Líder da Equipe. Caso haja necessidade das mesmas, contatar 
antecipadamente o mesmo. 

• Agradeceríamos se estivesse disponível ao(s) auditor(es) uma sala privativa, acesso a um computador e impressora, além de um almoço 
breve nas instalações da organização. 

• Seu contrato com a SGS é parte integrante deste plano de auditoria, e detalha os acordos de confidencialidade, escopo de auditoria, 
informação para atividades de follow-up e qualquer requisito especial de relatório.  
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USINA DELTA S/A  

MEMORIAL DESCRITIVO 

 

 Balança de Cana: A cana vinda do campo passa pela balança rodoviária, onde é pesada e caso seja 

sorteada, segue para o Laboratório de Sacarose para ser analisada, caso contrário, a mesma segue 

direto para o pátio de cana. 

 

 

 

 Laboratório de Sacarose: Aqui são feitas as análises para sabermos o teor de sacarose e impurezas 

da cana entregue. É coletado uma amostra do caminhão sorteado e é analisado. Os resultados 

servirão para estabelecer o preço a ser pago ao fornecedor e a qualidade da cana a ser processada, 

para demais controles internos. 

 

 

 

Algumas análises e resultados fornecidos:  

 PBU = Peso Bolo Úmido 

 Brix = Percentual de sólidos na solução; 

 POL = Percentual de açúcar aparente presente no caldo; 

 Fibra = Percentual de material não solúvel presente na cana; 

 PCC = Percentual de açúcar presente na cana; 

 ATR = Açúcar total recuperável; 
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Metodologia 

É coletada do caminhão uma amostra de aproximadamente 10 Kg, em seguida a cana é triturada e 

homogeneizada em uma betoneira, sendo coleta aproximadamente 2,0 kg de amostra da cana 

triturada e enviada para análise. 

Já no laboratório, a amostra enviada para análise, são pesados 500 g de cana desfibrada, em 

seguida a cana é prensada, o material fibroso é pesado e informado no sistema. Do caldo extraído 

após a prensagem, são realizadas análises de Brix (% de sólidos dissolvidos na solução) e de Pol (% 

de açúcar existente na cana) e os resultados são informados no sistema, aonde este calcula os 

dados tecnológicos da cana, seguindo as metodologias do CONSECANA. 

Após a amostragem, o caminhão é encaminhado para o pátio de cana. 

 

 Recepção de cana: O descarregamento da cana, seja cana inteira ou picada, é feito pelos guinchos 

hyllos, para as mesas alimentadoras, que despeja diretamente na esteira de alimentação das 

Moendas. 

 

 

 Preparo da cana: A esteira de cana transporta a matéria-prima até o preparo, onde as facas 

rotativas (picador) fornecem a cana em pedaços muitos curtos e pequenos. O desfibrador de cana 

também faz parte do preparo de cana, auxiliando na desintegração da mesma que se transforma 

numa massa compacta e homogênea. Esta etapa permitirá maior extração de caldo. 

 

 

 

 Moagem: Após o preparo, a cana é transportada por esteiras, para o sistema de extração do caldo, 

que consiste em seu esmagamento por sucessivas passagens em conjuntos de rolos de moenda 

que são acionados por turbinas a vapor, que são equipamentos constituídos por 4 cilindros de ferro 

fundido, obtendo-se ao final desse processo um bagaço quase isento de sacarose e a umidade do 

bagaço em torno de 51%.  



    

Matriz Delta 
Rua José Agostinho Filho, 750  
Bairro: Centro - Delta/MG. 
CEP 38108-000  

Unidade Volta Grande 
Rod. MG 427 – KM 43. Fazenda Cachoeira  
Zona Rural - Conceição das Alagoas/MG.  
Cep: 38120-000 

Unidade Conquista de Minas 
Fazenda Ilha Grande s/n°  
Zona Rural de Jubaí 
Conquista/MG 

 

Esse bagaço, posteriormente, é usado como combustível nas caldeiras as quais produzirão o vapor 

necessário à produção de energia, para funcionamento da indústria. 

 

 

 

 

 

 

 

O caldo extraído, após ser peneirado, segue para o tratamento e posteriormente enviado para a 

Destilaria ou para a Fábrica de Açúcar. 

 

1. Tratamento de caldo para produção de Etanol:  

O caldo que saí da moenda é enviado para o tanque de caldo secundário. Em seguida é bombeado para o 

aquecimento por regeneração de contato indireto, logo após é aquecido no aquecedor casco tubo. Após se 

aquecido, segue para o “balão de flash” para a retirada dos gases seguindo posteriormente para um 

decantador, onde são retirados os resíduos (impurezas minerais).  

No balão de flash, o caldo sofre um desaeramento para eliminação das bolhas de ar as quais iriam dificultar 

a decantação. Com o flasheamento a temperatura do caldo cai para (98°C). Do balão flash, o caldo vai para 

as câmaras de distribuição e destas para o decantador. 

Já no decantador rápido, os flóculos de lodo se decantam. Através da raspa são direcionados para o fundo 

do decantador e o caldo clarificado é retirado por meio de válvulas telescópica.  

O caldo clarificado que sai do decantador, passa pelo processo de peneiras, onde são retiradas as 

impurezas residuais do processo de decantação, logo em seguida o caldo é enviado para um trocador de 

calor regenerativo no qual esfria o caldo clarificado, que irá para posteriormente para a fermentação.  

As impurezas residuais (lodo) são enviadas para a cachaceira, na qual é adicionado bagacilho que facilitará 

a filtragem do caldo, e sendo enviada para os filtros para separação do material sólido do caldo. Após a 

filtração, o caldo retorna para o tratamento e o resíduo (torta de filtro) é encaminhado para o campo, 

sendo utilizado como adubo orgânico. 
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 Preparo do Mosto: O caldo que saí do decantador vai para a destilaria, posteriormente passa por 

um trocador de calor a placas onde é resfriado através da troca térmica com água. A água fica em 

um circuito fechado, passando por uma torre de resfriamento. Após resfriado, o caldo é misturado 

com água e melaço (mel final) proveniente do processo de fabricação de açúcar. Em seguida a 

mistura passa por um misturador, a fim de, homogeneizar o composto que passará a ter uma 

concentração de sólidos que varia entre 20% e 28% (Brix), de acordo com o período de safra. Após 

o ajuste da concentração que pode ser feito adicionando mais água, mel ou caldo, o então, MOSTO 

passa novamente por trocadores a placas para ser resfriado ao ponto ideal para o processo 

fermentativo, que varia de 22°C a 32°C. Por fim, o mosto é enviado para as dornas de fermentação.  
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 Fermentação: A 1ª etapa é a pré-fermentação que consiste no tratamento e reciclagem de 

leveduras (microorganismos que transformam açúcar em álcool). Nas cubas de pré-fermentação o 

levedo é diluído em água e recebe adição de ácido sulfúrico (H2SO4) para tratamento. Após esse 

tratamento o levedo é transferido às dornas de fermentação onde será alimentado com o mosto, 

onde através da ação de leveduras, teremos então a transformação do açúcar em etanol, gás 

carbônico, calor e outros produtos secundários, sendo essa mistura líquida, denominada mosto 

fermentado. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Centrifugação: Após o processo de fermentação, o mosto fermentado é bombeado para as 

centrífugas. O processo de centrifugação, tem o objetivo a separação do mosto, por força 

centrífuga, em “creme” (fermento) e “vinho a destilar” (vinho delevedurado). O vinho é enviado 

para dorna volante e após é bombeado para os aparelhos de destilação, e o creme retorna ao 

processo de fermentação (Cubas de pré-fermentação) para o tratamento e posterior retorno ao 

processo de fermentação.  

 Destilação: A obtenção do álcool contido no vinho consiste em três etapas, realizadas nos 

aparelhos, sendo destilação, retificação e desidratação (etanol anidro). 

Coluna “A” – Destilação: O vinho delevedurado com cerca de 7,7% a 11% de álcool (°Gl), entra na 

coluna já pré-aquecido pela troca térmica entre o mesmo e a vinhaça, por um conjunto de 

trocadores casco-tubo (trocador K). Nessa coluna é efetuada a primeira purificação e concentração 

de álcool. Através do processo de transferência de massa o álcool contido no vinho, é separado dos 

demais sólidos, obtendo-se então a flegma que sai pelo topo da coluna e a vinhaça que sai pela 

base da mesma. O flegma obtido pela destilação contém em torno de 60% de álcool. O mesmo é 
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enviado para a coluna retificadora. O subproduto vinhaça é utilizado integralmente como 

fertilizante orgânico-mineral através da ferti-irrigação, em substituição à adubação convencional. 

Coluna “B” – Retificação: É a segunda fase de concentração e purificação. O flegma transforma-se 

em álcool hidratado, entorno de (93° INPM) ou conforme especificações do Instituto Nacional de 

Pesos e Medidas. Neste estágio, o produto já é propicio a comercialização, enquanto etanol 

hidratado. Os subprodutos da retificação são: o óleo fúsel e a flegmaça (água e impurezas).  

Observação: Em caso de se estar produzindo o etanol anidro, o etanol hidratado produzido até 

então, segue para a coluna C. 

Coluna “C” – Desidratação: É nessa fase que através de um agente químico como o Ciclo-hexano, o 

álcool alcança sua máxima concentração, tornando-se álcool anidro, entorno de (99,7° INPM) ou 

conforme Instituto Nacional de Pesos e Medidas. 

Coluna “P” – Retificadora de Ciclo-hexano – A coluna P tem como função principal a retirada de 

água contida no ciclo-hexano, proveniente da desidratação do álcool na coluna “C”.   

NOTA: Durante a produção de etanol hidratado, a coluna C é utilizada como coluna de retificação e a 

coluna P não é utilizada. Ela é utilizada somente na fabricação de etanol anidro, aonde a Coluna C é 

utilizada no processo de desidratação  

 

2. Tratamento de caldo para produção de açúcar:  

 Aquecimento 

No processo de fabricação de açúcar, o aquecimento é dividido em três estágios de 

aquecimento, com a função de auxiliar nas etapas de tratamento, pois nesse processo há a 

necessidade de o caldo possuir certas temperaturas para que ocorra as reações necessárias. Os 

objetivos do aquecimento são: 

 Eliminar microrganismos pela esterilização; 

 Flocular as impurezas insolúveis; 

 Remover os gases; 

 Reduzir a viscosidade. 
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Aquecedores de caldo 

O primeiro estágio de aquecimento é anterior a etapa de caleação, onde eleva-se a 

temperatura do caldo misto que apresenta uma temperatura inicial em torno de 40ºC para uma 

temperatura de 65ºC. São aquecedores do tipo casco e tubo e acontece com dois conjuntos de 

aquecedores. O segundo estágio de aquecimento acontece após o processo de caleação nas 

mexedeiras, que irá elevar a temperatura cerca de 105 a 108ºC. Essa é a temperatura ótima para 

a decantação. Os aquecedores também são do tipo casco e tubo. O terceiro estágio de 

aquecimento acontece após o caldo passar pelos decantadores e se tornar caldo clarificado. O 

caldo sai com uma temperatura em torno de 100ºC e é elevada até 115 a 120ºC.  

É importante ressaltar que existe um controle em cima das temperaturas citadas acima, 

para garantir a eficiência da troca térmica e também para garantir um processo de qualidade. É 

feito a limpeza de dos aquecedores para garantir a eficiência citada acima. Essa limpeza pode ser 

mecânica, química, ar comprimido e caldo frio. Atualmente realizamos a limpeza através do 

processo mecânico. 

O processo mecânico consiste em utilizar chicotes elétricos que se adicionam um 

dispositivo vibratório conhecido como rosetas com o objetivo de limpar as incrustações dos feixes 

tubulares com tamanhos especificados para cada equipamento em questão. 
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         Limpeza dos feixes tubular           Roseta utilizada na limpeza 

 

A velocidade com a qual o caldo passa pelos aquecedores deve ser em torno de 1,5 a 

2,0m/s dentro dos tubos, para que evitem incrustações e garanta uma boa troca térmica. 

 Pré-caleação e Caleação 

A pré-caleação é um processo que ocorre no tanque de caldo misto, no qual é adicionado 

leite de cal ao caldo para elevar o pH do caldo e atingir um valor em torno de 6,6 a 7,20, dessa 

forma evita a inversão da sacarose no que implica a queda no rendimento. 

Já a caleação ocorre após o segundo estágio de aquecimento. O objetivo da caleação é: 

 Máxima eliminação dos não açúcares; 

 Corrigir o pH do caldo até o valor desejado (7,0 a 7,6); 

 Reação com ácidos orgânicos presentes no caldo; 

 Provocar floculação de coloides e consequente agrupamento do material em suspensão no 

caldo. 

O preparo do leite de cal é realizado em tanques de preparo, a partir do que chamamos de 

“queima de cal”, no qual a cal virgem é misturada com água através de agitadores e preparada 

com um baumé inicial em torno de 20 ºBe. Posteriormente o leite de cal é diluído novamente em 
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tanques com água para atingir um baume de 9-10 ºBe utilizado no processo. É importante que o 

leite de cal tenha um tempo de retenção adequado para uma melhor eficiência. 

Preparo se resume aos seguintes fatores: 

 Preparar solução-mãe em torno de 20 °Be; 

 Diluir esta solução para 9 – 10ºBe; 

 Manter a solução em agitação por no mínimo 4 horas, antes de utilizá-la; 

 Utilizar água quente para aumentar a eficiência no preparo. 

Alguns problemas podem surgir caso o preparo não seja realizado de forma eficaz e 
correta, são eles: 
 

 Aumento da incrustação nas caixas de evaporação, como consequência aumento no 

tempo de limpeza e custo; 

 Aumento do consumo de cal; 

 

Atualmente o controle de dosagem de cal é realizada de forma automática, para evitar grandes 

variações, pois o mesmo pode ocasionar perdas no processo tanto pela inversão dos açúcares 

como na utilização desnecessária de polímero que trabalham numa faixa exclusiva de pH. 

A caleação ocorre nas mexedeiras e é uma das mais importantes no processo de fabricação de 

açúcar. O controle rigoroso do pH evita a inversão da sacarose quando o caldo é submetido a alta 

temperatura em meio ácido. 

 Decantação 

 A decantação é uma etapa muito importante para o tratamento de caldo, pois é 

responsável por remover as impurezas presentes e deixar o caldo o mais limpo e livre das 

mesmas. Nesse processo ocorre a separação entre duas fases: o lodo e o caldo clarificado. 

 Durante a caleação e o aquecimento as impurezas que pretendemos eliminar se 

aglomeram, formando partículas de tamanho maior e mais pesadas, obtendo a coagulação do 

caldo. 
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 Dessa forma, o decantador é um tanque de sedimentação que ajudará a separar o lodo do 

caldo claro através da ação físico-mecânica com a ajuda de um polímero para acelerar o processo 

de floculação. 

 Esse processo vem posterior a segunda etapa de aquecimento, no qual o caldo deve 

atingir a temperatura de 105 a 108º para que se tenha uma eficiência adequada. A dosagem de 

polímero deve ser mantida constante e depende principalmente da qualidade do processo de 

abertura de sua molécula.  

 Para se obter um trabalho eficiente dos decantadores, dependemos dos seguintes fatores: 

 pH de caldo após caleagem de 7,0 a 7,6; 

 Temperatura do caldo (105 a 108º); 

 Remoção de gases incondensáveis (balão flash); 

 Adição de polímero; 

 Cana de boa qualidade. 

 

Fatores para uma boa operação dos decantadores: 

 Verificar distribuição de caldo nos decantadores para manter fluxo contínuo e estável; 

 Acompanhar as bandejas dos decantadores para evitar saída de caldo sujo (bandeja 

assanhada); 

 O acionamento no ajuste das válvulas não deve ser de forma brusca para não 

comprometer o equilíbrio do decantador; 

 Verificar a velocidade de decantação, coletando amostra na entrada do decantador; 

 Ajustar a dosagem de polímero sempre que necessário; 

  Controlar a retirada de lodo, observando sua concentração para manter em torno de 70%; 

 Controlar a temperatura do caldo antes do decantador entre 103 – 105°C; 

 Não variar bruscamente vazões de caldo, polímero, pH e temperatura. 
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 Balão Flash  

 Os decantadores são equipados com um tanque flash onde o caldo entra e a seguir sofre 

ebulição a pressão atmosférica eliminando os gases, ou seja, sobre ebulição espontânea que 

dissipa calor na forma de vapor de flash e sua temperatura cai para a correspondente nova 

pressão (atmosférica). O objetivo básico é eliminar o ar dissolvido no caldo ou preso ao bagacilho, 

além de diminuir a velocidade com a qual o caldo entra no decantador.   

               

                   Balão flash  

 Tipos de decantadores  

 Nos decantadores semi-rapidos o caldo é alimentado individualmente por bandeja através 

de distribuidor e o caldo clarificado é retirado da mesma através de serpentinas remodeladas para 

permitir máximo aproveitamento das bandejas. O lodo é retirado das bandejas através de 

raspadores e direcionado ao fundo pelo tubo central não entrando em contato com o caldo 

alimentado em cada bandeja. O decantador Semi-rápido tem tempo de retenção em torno de 1,5 

horas. 
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                             Funcionamento decantador semi-rapido 

 Dosagem de polímero  

A dosagem de polímero é realizada na entrada dos decantadores para facilitar o processo 

de decantação e resultar em um caldo o mais limpo possível. 

Uma clarificação eficiente está relacionada com uma boa formação de flocos mais densos, 

visando: 

 Maior velocidade de sedimentação; 

 Compactação e redução do volume de lodo; 

 Redução na turbidez do caldo clarificado; 

 Produzir um lodo de melhor filtrabilidade, e consequentemente um caldo filtrado mais 

limpo; 

 Menores perdas de sacarose na torta. 

O polímero é sintético de alto peso moléculas, solúveis em água potável, que em solução 

atuam como eletrólitos. São de natureza aniônica e tem a característica de atrair por efeito de 

absorção, as substâncias aniônicas. 
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Um fator importante é a quantidade de polímero adicionada, que varia em torno de 2,5 a 4 

ppm em relação a matéria prima. A adição de grandes quantidades pode provocar o efeito 

contrário, ou seja, em vez de provocar atração das partículas, acontece a repulsão. 

 

 

Tanques de preparo de polímero 

 Caldo clarificado  

O caldo clarificado, após os decantadores passa por peneiras estáticas e um filtro mecat 

antes de seguir para o tanque de caldo clarificado e ser utilizado na evaporação. 

O filtro mecat tem a mesma função das peneiras estáticas, porém trabalha de forma 

automatizada. É realizada uma limpeza química com soda caustica a cada 3 horas no filtro, no 

qual nesse momento não recebe alimentação de caldo. O filtro tem a capacidade de receber uma 

vazão de até 300 m³ de caldo. O caldo filtrado segue para o tanque de caldo clarificado e o 

bagaço retorna para o tanque de caldo secundário.  

  Já a peneira estática tem a função de garantir a máxima remoção de bagacilhos insolúveis 

presentes no caldo. É realizada frequentemente limpeza das telas com o acumulo de bagaço para 

não impedir filtração. A água utilizada para a limpeza retorna para o tanque de caldo secundário.  
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                                 Peneira estática de caldo     

 Tratamento do lodo – Filtração  

Após a decantação o lodo segue para o misturador de lodo (cachaceira), no qual é 

adicionado bagacilho para auxiliar na formação de um meio filtrante fundamental para o processo 

de filtração. 

 O objetivo da filtração é a separação de sólidos suspensos em um liquido pela passagem 

através de um meio permeável, ou seja, filtrante. Um filtro é um equipamento que contém o meio 

filtrante através do qual passa o filtrado.  

 Filtro rotativo  

 Os filtros a vácuo, de tambor rotativo é utilizado para filtrar o lodo do decantador e 

recuperar o açúcar contido nele. A filtração a vácuo é realizada criando-se uma pressão negativa 

abaixo do meio filtrante e lavando o lodo com água. O caldo filtrado que contém o açúcar retorna 

ao processo. 

 Os filtros rotativos geralmente são constituídos de uma tela perfurada com furos de 0,6 

mm. O filtro possui um sistema de vácuo, que se distribui em alto e baixo vácuo. O alto é 

responsável pela absorção do liquido no filtro, trabalhando em uma faixa maior que 15 inHg. O 

baixo é responsável pela fixação da torta pela tela filtrante no contato com o cocho de lodo, na 

faixa de 8 a 10 inHg, que se encontra em constante agitação para evitar a sedimentação. 
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À medida que o tambor gira a seção que estava submersa no tanque emerge e a válvula 

do cabeçote do filtro permite que ocorra o aumento do vácuo nesta seção (20 a 22” Hg). Inicia-se 

o ciclo de lavagem. Pulveriza-se água sobre a torta aderente ao tambor e essa água passa pelos 

poros da torta e carrega o açúcar que estava no lodo. 

O ciclo de lavagem continua até que a seção tenha atingido o ponto superior do tambor. 

Desse ponto até a linha central horizontal do lado da descarga, o vácuo continua para secar a 

torta. Quando o segmento passa na linha central horizontal do tambor o vácuo é eliminado, ou 

seja, a válvula abre para a atmosfera permitindo que o ar externo penetre na câmara. Um 

raspador com ponta de borracha remove a torta aderente às telas. 

Assim, durante cada rotação do tambor, os processos sucessivos de pega, filtragem, 

lavagem, secagem e descarga dos sólidos estão ocorrendo simultaneamente.   

     

                 Fotos dos filtros rotativos                Bicos de água pulverizando           

 A POL da torta extraída possui um parâmetro estabelecido mensalmente pela empresa 

para evitar uma perda alta de sacarose. Para garantir esse parâmetro devemos atentar aos 

seguintes fatores:  

 Espessura da torta entre 5mm e 7mm; 

 Concentração de lodo de 38%-45%; 

 Temperatura da água de embebição maior que 60ºC; 

 Vácuo alto entre 15 – 20 kgf/cm² 

 Vácuo baixo entre 08 - 12 kgf/cm² 
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 Nível da cachaceira 50% a 80% 

 Bicos de água pulverizando (chuveirinho) 

 Rapas sem amasso; 

 Telas sem amasso; 

 Sem vazamentos. 

 

 Filtro prensa 

O filtro prensa tem o objetivo de recuperar a pol contida na torta de lodo, assim como o 

filtro rotativo. O equipamento é dotado de duas telas que atuam como meio filtrante e também 

como transportadores de lodo além de auxiliarem na prensagem para extração do caldo filtrado. 

As telas são fixadas em rolos com acionamentos para movimentar as telas. 

É dividido em três etapas de filtragem, que são elas: 

 Embebição: O lodo é alimentado sobre a tela primaria, com o polímero (catiônico ou 

aniônico) já adicionado. Após passar pelo tambor nivelador ele recebe uma certa 

quantidade de água para embebição. Esta água atua com o auxílio da gravidade onde o 

fluido irá passar pela camada de torta arrastando o açúcar e dando origem ao caldo 

filtrado. O caldo passa pela tela e é coletado e direcionado para o tanque filtrado do filtro 

prensa. 

 Vácuo: Após a etapa de filtragem por gravidade, o lodo segue para a filtragem a vácuo, no 

qual retira parte do caldo e água presente no lodo da etapa anterior. O filtrado passa pelo 

meio filtrante devido a força do vácuo exercido sobre a camada de torta.  

 Prensagem do lodo: Após a filtragem a vácuo, a tela primaria será guiada entre dois rolos 

de prensagem, no qual o lodo passará entre a tela primaria e secundaria. A prensagem 

exercida sobre o lodo faz com que uma parcela de caldo filtrado restante seja eliminada. 

É importante a lavagem da tela, para manter a tela sempre livre de substâncias que 

possam impedem a passagem do caldo filtrado dificultando a recuperação da pol. Essa 
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lavagem, assim como a embebição, é realizada através de flautas com bicos dimensionados 

para manter um leque de água distribuindo por toda a extensão da tela. 

           

                Filtro prensa                                               Tela do filtro prensa  

 

 Evaporação 

A evaporação tem como objetivo eliminar a maior parte de água contida no caldo, por 

vaporização usando vapor de água como fluido de aquecimento a fim de obter um licor 

concentrado com a concentração desejada.  

O caldo é geralmente concentrado de 15 a até 60 a 70 de Brix, onde obtém um produto 

denominado xarope necessitando para tanto que cerca de 75 % de seu conteúdo de água seja 

removido. 

Em função do grau de embebição adotado na moagem da cana, o caldo misto clarificado 

na alimentação do sistema de evaporação possui uma concentração entre 14° e 17º Brix. 

Nessas condições o caldo clarificado que chega à evaporação com cerca de 83% a 86% de 

água. 

Do ponto de vista termodinâmico, quando o vapor de água encontra uma superfície que 

está a uma temperatura menor que a sua, ela aquece a superfície. Se do outro lado existir 

uma solução a menor temperatura (caldo) será aquecida. Em consequência disso o vapor 

condensa-se e cede o seu calor latente para o caldo. 
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Em evaporadores de múltiplo efeito não é a água, mas o caldo que ferve. A temperatura de 

ebulição de uma solução de açúcar em água ou de um caldo sob uma dada pressão aumenta 

com a concentração da solução ou brix do caldo. 

A purificação do caldo fornece um caldo clarificado. Esse caldo é açúcar dissolvido em 

água com certas impurezas. Como se já eliminou a maioria dessas impurezas, é necessário 

evaporar a água para concentrar a sacarose. Essa é a finalidade da evaporação. 

A medida que a água é evaporada o açúcar fica concentrado. Evaporando mais se formam 

os cristais. 

Evidentemente, uma massa concentrada com muitos cristais não pode ser manipulada 

como um caldo ou um xarope, sendo assim, a concentração é feita em duas fases. 

A – Evaporação propriamente dita, que vai do caldo clarificado ao xarope e durante a qual 

se trabalha apenas com um produto liquido 

B – Cozimento, que começa justamente antes do momento em que os cristais começam a 

aparecer no xarope e que vai até uma concentração máxima. As impurezas ficam 

concentradas no licor mãe.  

A Evaporação pode ser feita em: 

• um único efeito: tachos usados antigamente para produção de açúcar mascavo 

(inicialmente com fogo direto e posteriormente com vapor). 

• múltiplo efeito: sistema empregado pelas usinas e que promove economia de vapor 

de aquecimento (e bagaço). 

Em um múltiplo efeito, o principio de Rillieux diz que: um quilo de vapor irá evaporar um 

número de quilos de água do caldo igual a quantidade de números de corpos do múltiplo 

efeito, ou seja: 

Em um quádruplo efeito, um quilo de vapor irá evaporar quatro quilos de água. 

Em um quíntuplo efeito, um quilo de vapor irá evaporar cinco quilos de água. 
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A concentração na qual o açúcar contido no xarope começa a cristalizar é em torno de 78 

a 80º brix. Por segurança, para evitar a cristalização deve-se evitar elevar a concentração 

acima de 72º brix. A meta deve ser em torno de 65º brix. 

 Evaporadores Multi-Calandra 

                             

 

Os Multi – Calandras recebem o vapor VS para o aquecimento do caldo e geram o vapor 

V1 que é utilizado nos próximos efeitos de evaporação, aquecedores de calor, destilaria e 

também cozimento. 

 O caldo entra por dentro dos tubos da calandra e o vapor por fora realizando a troca de 

calor nos 6 primeiros Multi – Calandras, logo após o caldo é encaminhado ao primeiro balão de 

expansão e é bombeado para o segundo estágio de Multi – calandras e para o segundo balão de 

expansão que tem a função de separar o vapor gotículas de sacarose do vapor através de um 

separador de arraste.  

Após o caldo passa pelo tanque de pré evaporado, o mesmo é enviado para as caixas. O 

vapor utilizado nesse efeito é o V1 e gera o V2. O caldo segue em serie até a última caixa. Obs.: 

Sempre uma caixa se encontra parada para limpeza. A caixa 5 gera o V3 que será utilizado na 

caixa 6 e nos aquecedores. A caixa 6 gera o V4 que será utilizado na caixa 7 e nos aquecedores. 

Já a caixa 7 gera o V5 que é retirado para os condensadores e resfriado com a água do Spray. 

 



    

Matriz Delta 
Rua José Agostinho Filho, 750  
Bairro: Centro - Delta/MG. 
CEP 38108-000  

Unidade Volta Grande 
Rod. MG 427 – KM 43. Fazenda Cachoeira  
Zona Rural - Conceição das Alagoas/MG.  
Cep: 38120-000 

Unidade Conquista de Minas 
Fazenda Ilha Grande s/n°  
Zona Rural de Jubaí 
Conquista/MG 

 

 Xarope 

 

O último efeito opera sob vácuo (25”HG) no entanto a remoção do xarope do seu interior pode ser 

feita por coluna barométrica ou bomba. 

A retirada por coluna é simples e eficaz, mas só pode ser aplicada se a altura geométrica for de 

10m. 

A retirada por bombas pode ser feita diretamente na tubulação ou através de tanque situado no 

piso inferior da fábrica, que serve de selo hidráulico para a coluna que conduz o xarope desde o 

evaporador. Havendo altura suficiente, esta última solução deve ser a preferida. Se o selo for 

atmosférico, melhor ainda, pois a bomba não terá sua sucção trabalhando sob vácuo (sujeita a 

vazamentos de ar, necessitando de checagens frequentes). As bombas utilizadas para esta 

operação são do tipo centrífugas. Neste caso, lembrar que concentrações elevadas (brix muito 

alto) dificultam o bombeamento.  

O controle da remoção de xarope deve ser feito pela válvula da descarga da bomba e nunca pela 

da sucção, que deve permanecer sempre totalmente aberta. Desta forma evita-se a cavitação, 

protegendo-se o rotor. 
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 Cristalização 

A cristalização é a etapa mais importante do processo, pois dará início a formação do 

cristal e se a mesma for realizada de maneira correta resultará em um açúcar final de boa 

qualidade. 

Para obter um açúcar de boa qualidade precisamos entender o que acontece em cada 

zona de cristalização e determinar a melhor zona para que os cristais cresçam e apareçam na 

solução adequada de trabalho. As condições exigidas para os cristais só são possíveis em 

soluções supersaturadas, dessa forma, necessita-se evaporar a água presente na solução e 

concentrar a solução de trabalho para alcançar a solução desejada. 

O aparecimento dos cristais é possível pois é inserido a solução uma certa quantidade de 

cristais pequenos, chamados de semente, que vão servir para o crescimento dos cristais de 

açúcar. Fato possível, pois, as soluções supersaturadas são muito instáveis e para se tornar 

estável são obrigados pela natureza a cederem o excesso de açúcar nela contidos, tornando-

se saturadas. 

Existem vários níveis de supersaturação, no qual as faixas desses níveis irão delimitar a 

zona de supersaturação. A finalidade de alcançar a zona certa é obter uma massa cozida de 

boa fluidez e com cristais de boa qualidade, uniforme e padrão, concentrando a solução 

(xarope ou méis) para torná-las supersaturadas e promovendo o aparecimento dos cristais. 

A figura a seguir demonstra as zonas de supersaturação e suas faixas. 

                                                   



    

Matriz Delta 
Rua José Agostinho Filho, 750  
Bairro: Centro - Delta/MG. 
CEP 38108-000  

Unidade Volta Grande 
Rod. MG 427 – KM 43. Fazenda Cachoeira  
Zona Rural - Conceição das Alagoas/MG.  
Cep: 38120-000 

Unidade Conquista de Minas 
Fazenda Ilha Grande s/n°  
Zona Rural de Jubaí 
Conquista/MG 

 

                                      

 A zona não saturada: Significa que nenhum cristal se forma e qualquer um 

existente irá se dissolver; 

 A zona metaestável: Significa que não aparecem novos cristais, mas crescem os 

cristais existentes; 

 A zona intermediária: Significa que nascem cristais e os existentes na solução 

crescem. Dessa forma, podem aparecer grãos falsos (poeiras) e conglomerados. 

 A zona lábil: Significa que os cristais existentes crescem e novos cristais se formam 

espontaneamente. Nessa zona o crescimento de cristais é desordenado, dando 

origem a conglomerados, geminados, cristais não uniformes. 

Assim concluímos que para obter melhores cristais e uniforme devemos conduzir o 

cozimento na zona metaestável tendo um maior controle dos cristais até o final. 

Na usina Delta a cristalização é normalmente realizada em um tacho batelada 400 HL, 

conforme procedimento a seguir: 

1- Puxar volume mel A em torno de 35% capacidade do tacho; 

2- Cristalizar em ambiente com PZA 72 a 74. Caso o mel não atinja a PZA necessário é 

preciso puxar um pouco de xarope para alcançar ambiente exigido; 

3- Retirar amostra para análise de BRIX, POL e PZA; 

4- Concentrar o mel cristalizado para 82º-84º BRIX; 

5- Ao atingir concentração inserir semente; 

6- Após injetar semente colher amostra para análise de BRIX; 

7- Aguardar tempo de 5 min para homogeneizar núcleos de cristais; 

8- Proceder alimentação de vapor em faixa de 1,5 – 2,0 lb/pol² (0,07 – 0,14 kg/cm²) 

9- Manter a pressão do tacho entre 24-25 polegadas e temperatura em torno de 65ºC; 
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10-  Iniciar período de estabilidade da grã de 20-30 minutos com agua em movimento; 

11- Após os 30 minutos reestabelecer as condições de trabalho com pressão V2=0,35 – 0,40 

kg/cm² 

12-  Concentrar a massa adequadamente para analisar núcleos, a concentração deve ser a 

máxima possível para mobilidade em torno 92 – 94ºBRIX; 

13-  Lavar a solução com água quente para eliminar a grã falsa que pode ser formada na 

cristalização; 

14-  Concluída a lavagem concentrar adequadamente até um BRIX 87º-88º; 

15-  Proceder com alimentação de mel A para cristalização. 

 

                                                        Vácuo batelada  

 

A semente introduzida no vácuo batelada para dar início a cristalização é pré-determinado 

e feito através de uma mistura de proporção de um para dois, no qual para um quilo de açúcar 

é misturado dois litros de álcool. Essa quantidade varia de acordo com o teor de açúcar na 

matéria prima, podendo variar de 1000 ml á 200 ml no decorrer do processo.  
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                                        Foto 01                                               Foto 02 

Na primeira foto verificamos cristais mais uniformes, porém com um tamanho de grã muito 

pequeno devido ser preparados com o açúcar cristal da unidade Volta Grande. Já a segunda 

foto foi uma semente preparada em Delta com o açúcar VHP. 

Dessa forma, o ideal seria adquirir um moinho de bolas mais eficiente e que fosse possível 

preparar a semente com o açúcar VHP e com o AM indicado para nossas condições de 

trabalho para atingir o parâmetro de um açúcar.  

                                                                           

        Moinho de Volta Grande                             Moinho de bolas Delta   

Após a cristalização é feito o primeiro corte para a sementeira de número 02 com 

capacidade de 50 HL, no qual consegue obter dois pés de cozimento e equivale a 40-45% da 

capacidade do vácuo. Concentra novamente o cristalizado do vácuo com alimentação de mel 

A até atingir 95% capacidade e realiza outro corte para a sementeira número 01 com 

capacidade de 385 HL, a mesma possui um pé de cozimento. 
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A última etapa é concentrar novamente o vácuo com mel A até atingir a capacidade de 

95% vácuo e 93ºBRIX e descarregar no cristalizador horizontal massa C. A massa C semente 

é descarregada em dois cristalizadores 9 e 10 com capacidade de 200 HL cada e o mesmo 

será realizado para os pés de sementeiras mantendo a relação 1:4, no início do cozimento. 

O processo de cristalização é feito novamente assim que os pés de cozimento são 

finalizados. 

Os cristalizadores horizontais de massa C possui agitadores com a função de deixar a 

massa C semente sempre em movimento. Após passar pelos cristalizadores a massa é 

bombeada através de deslocamento positivo e passa ser semente de alimentação do tacho 

continuo C, controlado através do PID do controle de automação do tacho. O tacho continuo é 

do tipo câmara simples e com feixe tubular horizontais, possui circulação da massa no formato 

U no qual a massa se desloca de cima para baixo percorrendo todo o vácuo e dessa forma 

conserva melhor a qualidade da granulometria. São divididos em 13 compartimentos, no qual 

em cada conjunto é introduzido uma quantidade de mel B já estabelecida para o 

desenvolvimento dos cristais. O vapor utilizado é o vapor vegetal V2 com as seguintes 

características, pressão de 0,35 – 0,40 kg/cm² e temperatura de 108ºC. Atualmente o tacho 

trabalha com um nível em torno de 45% para manter o processo, com uma saída de massa de 

27 -38 ton.  

A quantidade de mel B que alimenta os compartimentos é determinada através da seguinte 

tabela e do PID do tacho: 

    COMPARTIMENTOS  

    1 e 2 3 e 4 5 e 6 7 ao 9 10 ao 12 13 

Porcentagem de 
entrada de mel 22% 18% 23% 23% 13% 1% 

                  

        A massa C produzida se extrai por bomba de deslocamento positivo com malha de 

controle de automação controlada pelo nível do último compartimento. Ela sai com uma 

temperatura em torno de 65º, BRIX de 92-96º e pureza de 55-64. Essa massa dará origem ao 
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magma c que será alimentado no cozimento de massa B e no mel final que será enviado para 

fábrica de etanol. 

A massa é bombeada para um cristalizador vertical para massa C, no qual possui 

serpentinas com água que entra a uma temperatura de 27-28ºC e retorna para a torre de 

resfriamento com uma temperatura de saída de 36ºC. Esse processo de resfriar a massa a 

55ºC é com o intuito de ajudar a massa a absorver melhor o licor e assim desenvolver mais os 

cristais. Tem a capacidade de 2000HL e a massa ali presente está sendo deslocada de forma 

continua para o processo e apresenta uma queda de pureza entre 3% a 4%.                            

Após o cristalizador vertical, a massa passa pelo reaquecedor de massa com a função de 

aquecer a massa e reduzi a viscosidade da mesma a temperatura de 60-70ºC para melhorar à 

eficiência na centrifugação. O processo é realizado através da gravidade e de lá segue para o 

tubulão de massa c e entra nas centrifugas continuas de massa.                                                                       

Kontis pra massa, que separa o magma do mel final. O magma possui BRIX maior que 85, 

e PZA entre 78 e 82 e é depositado no mingler de magma C. Já o mel final sai com uma PZA 

menor que 41,5 para o mês de junho, meta essa estabelecida por mês de acordo com as 

metas setoriais. Esse mel é destinado para o processo de fabricação de etanol. 

                     

 Massa B 

O magma C é bombeado para um pulmão sementeira de magma c com o objetivo de 

estabilizar o controle de alimentação e segue como a entrada para o vácuo continuo B. O 

tacho continuo B possui as mesmas características do tacho continuo C, porém a alimentação 

do mel é feita com o mel A. 

                                                                   

                                    Tacho continuo massa B 

       O vapor utilizado é o V2 em torno de 110º-112ºC, o mel A introduzido possui BRIX de 

80-81º e PZA maior que 65. A massa B sai com temperatura em torno de 62-65ºC, BRIX maior 

que 92º e PZA de 68-78. Atualmente o tacho trabalha com um nível em torno de 45% - 50% 

para manter o processo, com uma saída de massa de 75 - 80 ton.  
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A massa B segue para um cristalizador vertical de massa B e possui as mesmas 

características do cristalizador vertical C. Através de gravidade passa pelo reaquecedor de 

massa B e posteriormente para o tubulão de massa B (Malaxeor massa B) para serem 

centrifugadas nas centrifugas continuas de massa B. 

                                                                               

                                          Reaquecedor massa B 

São quatro kontis para massa B, que separa o magma B do mel B. O magma B possui 

BRIX maior que 85, e PZA maior que 90 e é depositado na rosca sem fim magma B. Já o mel 

B possui BRIX de 78-84º e PZA de 50-60, o mesmo é utilizado para o processo do cozimento.                                        

 Massa A 

O processo de massa A tem início puxando o pé de magma B para os tachos menores de 

400 HL após formar o vácuo. O nível é em torno de 35-40% e inicia alimentação com água (5 

minutos) para eliminar alguma grã falsa presente no magma. Após esse período inicia a 

alimentação com xarope com um BRIX em torno de 65º, pois um xarope muito concentrado 

pode aumentar o tempo de cozimento fazendo o vácuo trabalhar mais como evaporador e 

assim pode aumentar o consumo de vapor e a massa pode estar sujeita a uma maior 

degradação dos cristais e aumento de cor. 

O maior cuidado nessa alimentação é evitar o empoeiramento da massa enquanto os 

cristais se desenvolvem, por isso devesse manter a pressão do vapor e dos vácuos. Essas 

pressões de trabalho atualmente são 0,40 kg/cm² e 25 “Hg respectivamente. O processo de 

alimentação é automático, controlada através de uma receita inserida no vácuo para manter 

as condições de trabalho. 

Após atingir a porcentagem de nível estabelecido é realizado o primeiro corte para outro 

vácuo de 400hl ou para o vácuo de 500hl. Essa massa já é chamada de corte, no qual se 

transfere quase que a metade da massa. A alimentação com xarope procede e os cristais 

cresceram ainda mais, diminuindo a pureza e aumentando a evaporação para aumentar a 

concentração. A alimentação também é controlada automaticamente através da receita 

introduzida no tacho batelada. É fundamental manter as condições estáveis também para 

manter a saturação constante para resultar em um cozimento mais rápido e uniforme. 
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Por fim é realizado uma última transferência de massa, no qual a massa que foi cortada, 

após concentração, é transferida totalmente para um vácuo maior de 600hl para uma última 

concentração até atingir o BRIX desejável para o final do cozimento.  

              O objetivo é obter uma massa com o máximo teor de cristais permitidos e com 

cristais maiores e uniformes. A receita do vácuo determina o nível para fim de cozimento e as 

concentrações para fim de cozimento e início de aperto. Quando a massa entra em aperto o 

operador deve ficar atento aos parâmetros e sondar o vácuo para garantir que irá descarregar 

uma massa de boa qualidade e com o brix desejado. Esse BRIX desse ser maior que 90º. 

Após descarregar é feito uma coleta de amostra da massa para determinar o BRIX e PZA 

e o esgotamento da massa. A massa é descarregada nos cristalizadores horizontais para 

massa A.  

 

 AÇÚCAR 

Após a massa A ser descarregada nos cristalizadores, a mesma é centrifugada nas 

centrifugas automáticas. Na centrifugação ocorre a separação do açúcar e do mel A. 

O açúcar cai em uma bica de jogo que empurra esse açúcar até os elevadores de caneca 

nº 1 e nº2. Elevador passa pelo secador e posteriormente para as esteiras que encaminha o 

açúcar para os armazéns. 

São realizadas analises no laboratório para verificar os parâmetros do açúcar e garantir 

que as especificações exigidas pelos clientes sejam atendidas. 





 

Anexo VII - Plano de Amostragem da DELTA SUCROENERGIA S.A. – UNIDADE DELTA 

A amostragem é uma [...] técnica que consiste na obtenção de informações a respeito de uma 
população a partir da investigação de apenas uma parte da mesma. O objetivo da utilização de 
amostragem é obter informações sobre uma parte da população e fazer afirmações válidas a 
respeito de suas características. É bastante útil em situações em que a execução do censo é 
inviável ou antieconômica e a informação obtida da amostra é suficiente para atender aos 

objetivos pretendidos (CGU, 20171).  

Ainda, este manual orienta que o risco de amostragem, como [...] parte do risco de auditoria, 
deve ser administrado e reduzido a níveis aceitavelmente baixos, em conformidade com o nível 
de asseguração necessário para a auditoria. Assim, para minimizar riscos ou mesmo omissão, 

pode-se adotar métodos estatísticos por meio de um plano de amostragem (UFMG, 20132). 

O arbouço metodológico adotado baseou-se na NBC T 11.11 – Amostragem, aprovada pela 
RESOLUÇÃO CFC Nº 1.012/053, no livro Aplicação de métodos quantitativos em auditoria: 
propostas para otimizar procedimentos e reduzir riscos (DE MACEDO RIBEIRO e DIAS FILHO, 
20074) e na margem de erro definida no Informe Técnico nº 02/2018/SBQ. 

Assim, foram utilizadas duas técnicas de seleção das amostras: a) segundo o Informe Técnico 
nº 02/2018/SBQ, que considera os 10 CARs com os maiores valores de biomassa; b) e a técnica 
da amostragem sistemática (AS), que é o processo de escolha de elementos de uma população 
conhecida N, através de amostragem aleatória simples (AAS). Uma amostra sistemática de 
tamanho n é constituída dos elementos de ordem K, K + r, K + 2r, ..., em que r = Nnr = Nn e K é 
um inteiro escolhido aleatoriamente através de uma Tabela de Números Aleatórios (TNA) entre 
“0” e a razão r (DE MACEDO RIBEIRO e DIAS FILHO, 20075). 

Portanto, a amostragem foi definida para assegurar uma margem de erro estatística não superior 
a 10% dentro de um intervalo de confiança estatístico mínimo de 95%, considerando a 
aleatoriedade, não correlação entre erros e independência das amostras (Informe Técnico nº 
02/2018/SBQ). 

Destaca-se que, toda vez que for encontrada alguma divergência ou erro nas informações 
durante a auditoria dos dados amostrados, será registrada como uma ação corretiva e a 
informação será corrigida para que seja apresentado o dado correto, conforme evidência 
apresentada e auditada. Além disso, o número de amostras aumentará em função da quantidade 
de erros encontrados. 

 
1 CGU – CONTROLADORIA GERAL DA UNIÃO. Manual de Orientações Técnicas da Atividade de Auditoria 
Interna Governamental do Poder Executivo Federal. Disponível em: 
https://www.cgu.gov.br/Publicacoes/auditoria-e-fiscalizacao/arquivos/manual_in_03_05-12-2017.pdf/view. Acesso 
em 08.11.2019. 
2 UFMG – Universidade Federal de Minas Gerais. Manual De Auditoria Interna Auditoria-GERAL DA UFMG 2ª 
Versão. Disponível em: https://www.ufmg.br/auditoria/images/stories/documentos/manual_2a_verso_revisado.pdf. 
Acesso. 13.12.2019 
3 Princípios fundamentais e normas brasileiras de contabilidade: auditoria e perícia/ Conselho Federal de 
Contabilidade. – 3. ed. -- Brasília: CFC, 2008. 
4 DE MACEDO RIBEIRO, Joselito; DIAS FILHO, Jose Maria. Aplicação de métodos quantitativos em auditoria: 
propostas para otimizar procedimentos e reduzir riscos. Revista de Contabilidade e Organizações, v. 1, n. 1, p. 43-
59, 2007 
5 DE MACEDO RIBEIRO, Joselito; DIAS FILHO, Jose Maria. Aplicação de métodos quantitativos em auditoria: 
propostas para otimizar procedimentos e reduzir riscos. Revista de Contabilidade e Organizações, v. 1, n. 1, p. 43-
59, 2007 

https://www.cgu.gov.br/Publicacoes/auditoria-e-fiscalizacao/arquivos/manual_in_03_05-12-2017.pdf/view
https://www.ufmg.br/auditoria/images/stories/documentos/manual_2a_verso_revisado.pdf.%20Acesso.%2013.12.2019
https://www.ufmg.br/auditoria/images/stories/documentos/manual_2a_verso_revisado.pdf.%20Acesso.%2013.12.2019


 

Para a certificação da DELTA SUCROENERGIA S.A. - UNIDADE DELTA, no período de 2019, 
2020 e 2021, a auditoria foi conduzida conforme ISO 19011, e abaixo seguem as amostragens 
verificadas: 

 

C.1. Elegibilidade 

O atendimento aos critérios de elegibilidade dos produtores de biomassa referente à unidade 
produtora de biocombustível a ser certificada, consideraram: 

▪ Os 10 imóveis rurais (CAR) com os maiores valores de biomassa; 

▪ Dos 634 imóveis rurais (CAR) restantes, 85 produtores de biomassa foram selecionados 
aleatoriamente, conforme tabela abaixo.  

 

C.2. Planilha de Produtores 

Os dados oriundos da Planilha de Produtores foram auditados conforme plano de amostragem 
abaixo: 

▪ Dados primários: foram considerados 100% dos produtores de biomassa inseridos no 
escopo, todos os parâmetros declarados foram auditados. 

▪ Dados padrão: foram considerados 100% dos produtores de biomassa inseridos no 
escopo, todos os parâmetros declarados foram auditados. 

 

C.3. RenovaCalc 

Todos os dados de entrada inseridos na RenovaCalc foram auditados em sua totalidade. 

 

 

Responsável Técnico  

Fabian Peres Gonçalves 

 

  Determinação do tamanho mínimo de amostra    

              

  Nível de confiança desejado 95,00%         

  Erro máximo desejado 10,00         

 Amostra 97     

              

  Tamanho da população conhecido? Sim         

              

  Tamanho da população finito e conhecido   

              

  Tamanho da população 634         

  Amostra corrigida pela população 85    Considere este tamanho de amostra. 

 



 

 

 

                 Anexo VIII - Relatório de Auditoria in Loco - Visita industrial 

Delta Sucroenergia S.A. 

 

Unidade Delta 

 

A visita às instalações da unidade Delta ocorreu no dia 28 de novembro de 2022 pela auditora Ludmila Luna, 

que foi acompanhada pelo Gerente Industrial Anthony Henrique e por Barbara Alves, Coordenadora do 

Controle da Qualidade.  Foram inspecionados todos os setores e processos necessários a fabricação do 

etanol, como balança, Laboratório de Matéria-Prima, Laboratório Industrial, Recepção da Cana, Moenda, 

Destilaria, Caldeira e o Centro de Operações Integradas (COI) e Posto de abastecimento, com objetivo de 

entender o sistema de gestão e como são gerados os dados que são inseridos no sistema e apresentados 

para o programa RenovaBio. 

 

Figura 1: Visão Geral da Usina 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                          
 
 
 
 
        

Fonte: SGS, 28/11/2022 
 

 

A usina encontrava-se em manutenção dos equipamentos na área industrial, em decorrência do período de 

entressafra, sendo assim não foi possível verificar o processo produtivo em tempo real, sendo mantida 

apenas operações de carregamento de etanol e açúcar, cogeração de energia e apresentação de como o 

processo ocorre durante a safra. As áreas visitadas foram:  

 

A Balança recebe a cana vinda do campo onde é pesada e caso seja sorteada, segue para o Laboratório de 

Sacarose para ser analisada, caso contrário, a cana segue para o pátio de cana.  

 

 
 
 



 

 

 

Figura 2: Balança 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                           
 
 
 
 
 

Fonte: SGS, 28/11/2022 
 

 

O Laboratório PCTS foi apresentado pela Coordenadora de Controle de Qualidade, Bárbara Alves, no 

momento se encontrava inativo, porém verificado que existe um boletim de análise (BA) que é emitido com 

numeração sequencial, onde são feitos no laboratório as análises de índice de impureza vegetal, índice de 

impureza mineral, PBU = Peso Bolo Úmido, Brix = Percentual de sólidos na solução, POL = Percentual de 

açúcar aparente presente no caldo, Fibra = Percentual de material não solúvel presente na cana, PCC = 

Percentual de açúcar presente na cana, ATR = Açúcar total recuperável. Foi também apresentado o 

Laboratório Industrial, sendo o setor responsável pelo monitoramento de todos os processos com análises, 

desde a entrada da cana até o produto final. No laboratório foi verificado que são feitos apontamento dos 

resultados analíticos, conforme processo produtivo, analisado temperatura, grau INPM, acidez, pH, 

condutividade e teor alcoólico.  

 

Durante o trajeto na unidade de Delta o Gerente Industrial Anthony Henrique apresentou o local de recepção 

de cana, seja cana inteira ou picada, é feito pelos guinchos hyllos, para as mesas alimentadoras, que 

despejam diretamente na esteira de alimentação da moenda. A cana é transportada por esteiras, para o 

sistema de extração do caldo, que consiste em seu esmagamento, equipamentos esses constituídos por 4 

cilindros de ferro fundido, obtendo-se ao final desse processo o bagaço, que posteriormente é usado como 

combustível nas caldeiras as quais produzirão o vapor necessário à produção de energia, para 

funcionamento da indústria. 

 

Na Destilaria, foi verificado a utilização do sistema Toledo para pesagens para controle do mel produzido e 

consumido. Verificados os medidores de vazão para etanol (Yokogawa), cujo sistema é automático, bem 

como o de vinhaça. Ë feita aferição da quantidade de vinhaça por meio de cálculo. O bagaço e cavaco 

consumido é feito por estimativa. 



 

 

 

 

A unidade de DELTA conta com 02 caldeiras de alta pressão, onde a caldeira 04 possui produção de 330 

toneladas de vapor/hora e caldeira 03 com produção de 150 toneladas de vapor/hora em operação que são 

utilizadas para geração de vapor da unidade, onde é utilizado etanol no start do processo.  

 

O Posto de Abastecimento em Delta foi apresentado pelo Coordenador de Manutenção Eder Miguel de 

Souza, sendo composto por 10 tanques, sendo 01 tanque de etanol, 01 tanque de Arla, 06 tanques de diesel 

S10 para abastecimento do comboio e frota e 02 tanques de lubrificantes. A liberação dos abastecimentos é 

realizada via TAG e utilizado sistema SISMA, versão 1.1.12 para lançamento dos abastecimentos da 

unidade. Cada TAG possui informações com nome do funcionário, código, placa e modelo do veículo. A 

aferição da régua de medição é feita diariamente, no momento estão instalando sistema de aferição digital. 

 

Figura 3. Tanques de Armazenamento 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                              
 
 
 
 
 

        Fonte: SGS, 28/11/2022 
 

 

O Centro de Operações Integradas (COI) foi apresentado pela Gerente de Fabricação de Etanol Viviane 

Raquel, especializado na gestão do processo produtivo e localizado no Centro de Operação Industrial – COI, 

onde é utilizado o software EXPERION. Na sala o COI controla através de câmeras em toda a unidade todo o 

processo produtivo: a moenda, caldeira, geração de vapor, fabricação de açúcar, tratamento de 

caldo/evaporação e fabricação do etanol, indicando orientações para os operadores em tempo real. 

 

A companhia de energia elétrica da unidade Usina Delta e Volta Grande é a CEMIG, utilizada somente 

quando a cogeração não atinge a geração necessária para abastecimento da usina. Foi informado também 

que a informação do rendimento energia elétrica comercializada é extraída no site da 

METRUM:dt150028/web/.´ 

 



 

 

 

 

Unidade Volta Grande 

 

A visita às instalações da Unidade Volta Grande ocorreu em 29/11/2022 pela auditora Ludmila Silva, que foi 

acompanhada pelo Gerente Industrial João Henrique Gregório Venancio e também por Barbara Alves, 

Coordenadora do Controle de Qualidade, cujo percurso englobou todo o processo produtivo do etanol, desde 

a entrada da cana-de-açúcar até a expedição do produto final. Foram inspecionados todos os setores e 

processos necessários a fabricação do etanol, como balança, Laboratório de Matéria-Prima, Laboratório 

Industrial, Recepção da Cana, Moenda, Destilaria, Caldeira e o Centro de Operações Integradas (COI) e 

Posto de abastecimento, com objetivo de entender o sistema de gestão e como são gerados os dados que 

são inseridos no sistema e apresentados para o programa RenovaBio. 

 

Figura 1: Visão Geral – Volta Grande 
 

 
 Fonte: SGS, 28/11/2022 

 
 

O Laboratório PCTS e Industrial, executam as mesmas atividades dos laboratórios na Unidade Delta.  No 

PCTS são feitas as análises de índice de impureza vegetal, índice de impureza mineral, PBU = Peso Bolo 

Úmido, Brix = Percentual de sólidos na solução, POL = Percentual de açúcar aparente presente no caldo, 

Fibra = Percentual de material não solúvel presente na cana, PCC = Percentual de açúcar presente na cana, 

ATR = Açúcar total recuperável e no Laboratório Industrial, são realizadas as análises de todos os processos 

com análises, desde a entrada da cana até o produto final. No laboratório foi verificado que são feitos 

apontamento dos resultados analíticos, conforme processo produtivo, analisado temperatura, grau INPM, 

acidez, pH, condutividade e teor alcoólico.  

 

VOLTA GRANDE conta com 03 (três) caldeiras de alta pressão, sendo as caldeiras 01 e 02 com a produção 

de 130 toneladas de vapor/hora e a caldeira 03 com uma produção de vapor de 210 toneladas por hora. 



 

 

 

 

Já o posto de abastecimento da unidade de Volta Grande foi apresentado pelo Lubrificador José Luiz de 

Oliveira, uma vez que o responsável se encontrava de férias, e é composto por 09 tanques, sendo 01 tanque 

de óleo usado, 02 lubrificantes, 05 tanques de diesel S10 e 02 tanques de etanol para abastecimento da frota 

da empresa e terceiros. A liberação dos abastecimentos é realizada via TAG e utilizado sistema SISMA, 

versão 1.1.12 para lançamento dos abastecimentos da unidade. Cada TAG possui informações com nome do 

funcionário, código, placa e modelo do veículo. A aferição da régua de medição é feita diariamente, no 

momento estão instalando sistema de aferição digital. 

 

 
Figura 2: Vista lateral da unidade produtora de etanol – Volta Grande 

 

 
Fonte: SGS, 28/11/2022 

 

 

 

 


