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Economie d’énergie et méthanisation
Fromagerie Des Basques

La Fromagerie des Basques est fondée en 1994
par la famille Pettigrew

Production annuelle d’environ 3000000 | lait
Lait pur a 100% dans la fabrication

Le lait transformé a la Fromagerie des Basques
provient d’une vingtaine de producteurs de Trois-
Pistoles, Saint-Eloi et L’Isle-Verte

35 sortes ou spécialités

Les sources d’énergie: électricité et huile #2

Le probléme a 'origine du projet:
le traitement des effluents de production

Projet global:

Changer la réfrigération et le chauffage du site

Construire un digesteur pour générer du biogaz a
partir des effluents de la fromagerie (lactosérum et
eaux blanches). L'utilisation du biogaz pour les
besoins de chauffage.

Traiter les effluents du digesteur pour que soit
conformes aux normes environnementales,
permettant leurs envoie aux champs d’épuration.

Ajout de la ventilation (100% air neuf) dans les zones
de production.

Modifier le pasteurisateur (HTST) pour permettre le
préchauffage du lait avec les rejets du systeme de
refroidissement.

Implémenter un systéme de controle centralisé pour
P'infrastructure CVAC et les principaux processus de
production, gérer les alarmes et optimiser la
consommation énergétique.
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La fabrication du fromage
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Situation avant projet:

La zone de production avec évacuations,
pression négative

Chaudiére a I’huile dans la zone de production,
réseau eau chaude sans accumulation.
Température eau chaude instable, quand le HTST
fonctionnait, tout autre chauffage a I'arrét.

18 compresseurs de réfrigération entre %2 e 5 HP,
expansion directe, aucune récupération chaleur.

Le lactosérum et les eaux blanches envoyés au
drain. La ville sans avoir la capacité de traitement
de ces effluents. La Fromagerie obligée de régler
le traitement de ses effluents.

La vision du projet

Concentrer les sources de chaleur et
refroidissement dans un seul endroit, séparé a la
production. Utiliser des équipements fiables, de
capacité suffisante pour production future.

Créer trois niveaux de température pour les
boucles de chauffage et refroidissement qui vont
alimenter tous les clients.

Considérer le décalage et I'intensité entre la
production des sources et la demande des
clients en utilisant réservoirs d’eau comme
accumulation.

Minimiser l'utilisation de I’énergie et maximiser le
recyclage de la chaleur.

Minimiser I'impact environnemental par la
transformation de toutes les rejets de production
(lactosérum et eaux blanches) dans biogaz et
I’eau propre pour étre envoyé aux champs
d’épuration.
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Les fluxes énergétiques
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Modification HTST
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Le site de la Fromagerie des Basques
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Réseau glycol et moyenne température
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Réseau haute température

Salle mécanique

Salle distribution chauffage et
refroidissement fromagerie
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Systeme de méthanisation
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Conception digesteur
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Le controle

La cuisson du fromage
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La salle d’affinage
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La construction Le chantier

G.M., mars 2014

La réalisation
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Economie d’énergie et méthanisation

. Conclusion:
Fromagerie Des Basques

* Le projet a été concu et réalisé pour économiser I’énergie, donc les émissions de GES et résoudre un probléme de
traitement des effluents de production.

« La conception a eu un vison global du site en entier et a pris en compte les conditions locales:

+ Le lait entre a 4°C, se chauffe a 74°C et le fromage est conservé a 4°C — chauffage et refroidissement tout le
temps.

« Petite municipalité, sans une infrastructure de traitement d’effluents de grande capacité, et avec des longues
distances de transport.

* Le projet a créé les conditions optimales pour la production:

respect des normes sanitaires,

minimiser I’énergie né ire,

utiliser le niveau approprié de température pour le chauffage et le refroidissement,

séparer I'infrastructure mécanique de celle de production,

transformer le site capable de traiter ses propres effluents par leur transformation dans un combustible utile a la

production.
Station epuration Economie d_'éne_rgie et Différence
classique méthanisation

Investissement 1000 000 $ 2300000 $ 1300000 $
R Subvention -8 922900 $ (922 900) $
Apres plus de deux ans de Cout net projet 1000000 $ 1377100 § 377100 §
fonctionnement, le projet Consommation huile #2 94000 | huile#2| 24000 | huile#2| 70000 | huile#2)
démontre la rencontre de Economie E) 77000 $ 77000 $
ses objectifs Dépenses 30000 $ - $ (30 000) $

Rentabilité 3,5ans
réduction GES 0 211t CO2e 211t CO2e
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Bon appétit a tous !

Des Basques = un fromage produit dans le respect de I’environnement !
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