
 VALBIO - Copyright 2007   Octobre 2009 

Un projet novateur en 

biométhanisation et récupération 
d’énergie 

 

“ La Laiterie Charlevoix, 
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Laiterie Charlevoix   
Fondée en 1948 

Historique  



ENTREPOT   LAITERIE 

DSC 2951   à venir 

 
Laiterie Charlevoix – Aujourd’hui 



 

Laiterie Charlevoix  
EN CHIFFRES 

 

 20 employés 

 2 000 000 litres de lait 
transformés par année  

 200 000 kilos de fromage 
produits 

 Produits : cheddar et fromages 
affinés 

 100 000 visiteurs par année  
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 Croissance de l’entreprise et de ses besoins 
énergétiques : 

 Capacité de production en hausse, ajout d’équipements et de bâtiments 

 Limite du système de traitement d’eau :  

 Signe de vieillissement du champs d’épuration 

 Risque potentiel lié à la gestion des matières 
résiduelles : 

 Contexte de changement dans le mode de disposition du lactosérum 

 Insécurité opérationnelle et financière liée à cette contrainte importante 
potentielle 
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Contexte de la démarche  
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Contexte de la 
démarche 

 
 5 000 à 8 000 litres de                                              

lactosérum à disposer quotidiennement  

 À une porcherie / gestion de matière résiduelle risquée 

 10 000 à 15 000 litres d’eau à traiter quotidiennement 

 Par un champ d’épuration conçu en 1996 pour 8 500 
litres 

 65 000 litres de mazout consommés (alors) 

 Croissance et coût à la hausse 

 Transport du lactosérum (4 000 litres de diesel) 

 Croissance de l’entreprise 

 2e usine 
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Objectifs du 
Projet 
 Assurer le traitement du lactosérum 

 Éliminer la consommation de mazout                                              

 Rejeter 25 000 litres par jour d’eau traitée en milieu naturel 

 Rencontrer les normes de rejet du Ministère de 
l’Environnement 

 Maximiser l’efficacité énergétique 

 Aménager une usine de traitement dans un contexte de site 
touristique 

 Intégrer l’architecture du bâtiment 
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9 4 Mai, 2012 

 Visibilité 

 Articles de journaux 
 La Presse 

 The Globe and Mail 

 The Montreal Gazette 

 Etc. 

 Émission télévision 
 Semaine Verte : http://www.tou.tv/la-semaine-verte/S2011E09 

 Prix honorifiques 
 Les Mercuriades de la Fédération des chambres de commerce du Québec, le prix 

Développement durable 

 Prix Desjardins Entrepreneur dans la catégorie Innovation et Productivité, petite entreprise 

 Conférences 
  International Cheese Technology Expo, 12 avril 2012, Milwaukee, Wisconsin. 

 AQME, 26e Congrès, 4 mai 2012, Chicoutimi 

 Etc. 

 Émission radiophonique 

 

 

http://www.tou.tv/la-semaine-verte/S2011E09
http://www.tou.tv/la-semaine-verte/S2011E09
http://www.tou.tv/la-semaine-verte/S2011E09
http://www.tou.tv/la-semaine-verte/S2011E09
http://www.tou.tv/la-semaine-verte/S2011E09
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Solutions retenues 

MÉTHANISATION DU LACTOSÉRUM ET DES EAUX 
BLANCHES 

• Technologie Méthacore de Valbio Canada 

POLISSAGE PAR PHYTOTECHNOLOGIE  

• Utilisation de plantes pour le polissage des effluents 

INTÉGRATION DE L’ÉNERGIE DU BIOGAZ ET 
EFFICACITÉ ÉNERGÉTIQUE 

• Stockage thermique et conversion de la vapeur à l’eau 

RÉSULTANTES 

• Diminution des coûts d’énergie, des émissions de GES 
et des coûts d’opération, 

• Autonomie de disposition de lactosérum 
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Schéma de procédé  

Graisses 
et huiles 

  

Méthaniseur 

Valbio 

Methacore® 
  

18,500 
gallons  
(70 m3 ) 

 

 Contrôle de 

pH (injection 

de soude ) et 

de 

température 

1. Stockage et conditionnement  

2. Digestion anaérobie  

3. Utilisation du biogaz 

  

Eaux 

blanches 

lIntégration du biogaz 

(fournaise, stockage, 

etc.) 

Énergie du biogaz 

  Procédés de la 

Fromagerie 

 
 

Condition

nement 
 

650 
gallons 
(2,5 m3 ) 

 

Aéro-

flottateur 

(DAF) 
 
 

Cuve 
tampon   

 

13,200 
gallons 
(50 m3) 

 

Effluent 
  

Energie 

du biogaz 
  

Biogaz 

kWh 
  Boues 

anaérobies  

  
 

Lactosérum 

Cuve  

de reprise 
  

4 Mai, 2012 11 

Effluents au polissage                    

/ post-traitement  
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Méthaniseur 

Valbio 

Methacore® 
  
 

Effluent 
  

Biogaz 

kWh 
  

Boues 

anaérobies  

Schéma de procédé  

lRéservoirs 

aérobies 

2 x 25 m3 

lRéservoirs 

anoxie 

2 x  m3 

lEco-Machines  

5 x  10 m3 

Traitement 

Phosphore  

 

Effluent traité 
  

Boues aérobies 
  

Fournaises au 

biogaz et 

propane 
  

Stockage 

thermique 
  

Contrôles 
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L’intégration et 
l’efficacité énergétique   

BESOINS ET OPPORTUNITÉS  

1. Besoins vs production 

 Stockage thermique pour les besoins de pointe de la 
fabrication du fromage vs la production continuelle d’énergie 
par le processus de méthanisation 

2. Mode de gestion de distribution de l’énergie thermique 

 Utilisation de l’eau plutôt que de la vapeur – Gestion grâce à 
un automate 

3. Besoins additionnels 

 Chauffage / ventilation, de la serre logeant le procédé de 
phytotechnologie 

 Chauffage / ventilation / lavage, de la nouvelle aire de 
production 
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La méthanisation transforme la 

matière organique en énergie 

renouvelable, le biogaz.   

 Le pourcentage d’abattement 

obtenu  est d’environ 92%. 

Un post-traitement (polissage) est 

nécessaire afin de rencontrer 

les normes applicables au rejet 

dans une rivière à saumons. 
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Polissage par phytotechnologie   
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Période 

Lait 

transformé  

(m3 / jour) 

Huile      

(kWh / jour) 

Biogaz            

(kWh / jour) 

Propane   

(kWh / jour) 

kWh / m3 

de lait 

transformé 

            

 Étude – Août 

                           (31 jours) 

5,7 

  

 1 430 

(≈ 133 litres) 
  

250 

  

 3 - 28 août 2011 

                           (26 jours) 

6,0 

  

1 050 

(≈ 100 m3 CH4) 

29 * 

(≈ 4 litres) 

181 
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Résultats – Énergie (été)  

* l’utilisateur n’est plus fonctionnel 
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Période 

Lait 

transformé  

(m3 / jour) 

Huile      

(kWh / jour) 

Biogaz            

(kWh / jour) 

Propane   

(kWh / jour) 

kWh / m3 

de lait 

transformé 

            

 Étude – Jan & Fév. 

                           (59 jours) 

3,4 

  

1 517 

(≈ 142 litres)  
  

446 

  

 Besoins additionnels 

 en chauffage * 

  570 

(≈ 53 litres)  

166 

 

 Référence (total) 3,4 
2 087 

(≈ 194 litres)  
612 

 11 jan.-18 mars 2012 

                           (68 jours) 

4,0 

  

835 

(≈ 69 m3 CH4) 

740 

(≈ 104 litres) 

391 
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Résultats – Énergie (hiver)  

* 2e usine de production de fromage, bâtiments techniques / serre  
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Résultats - Énergie  

• Environ 40 000 m3 de gaz naturel équivalent produit 
par méthanisation du lactosérum et des eaux blanches 

• Stockage thermique et utilisation d’eau chaude plutôt que 
vapeur  qui augmentent l’efficacité énergétique de l’ordre de 
25 à 30% 

• La Laiterie prévoit optimiser encore davantage l’utilisation 
de leur  consommation d’eau chaude afin de consommer 
zéro propane pour la production de fromage 

• Des mesures supplémentaires d’efficacité énergétique 
pourraient réduire la consommation durant l’hiver 

 

 



  Août 2009 

Émissions de GES  

 RÉSULTATS ANTICIPÉS 

– Le remplacement de toute l’utilisation de mazout  

• 64 000 litres de mazout 

• 170 tonnes de CO2e par année  

– Élimination de 4 000 litres de diesel par année 
associée au transport du lactosérum 

• 11 tonnes de CO2e par année  

– Autonomie et développement durable 

• Aucun ajout de carburant fossile pour la croissance 
future 

• 181 tonnes de CO2e par année et davantage !  
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Résultats de traitement 

      Normes        Résultats 
         de rejets 

DBO5       130 mg/l      ≈ 800 mg/l  en sortie méthaniseur 

        < 10 mg/l    après ECO-Machine 

        < 2 mg/l      en sortie finale 

                             une réduction de > 99,9% +  

MES      185 mg/l      < 4,0 mg/l   une réduction de > 99,7%  

Azote        25 mg/l      < 1,7 mg/l   une réduction de > 99,5%  

Phosphore   4 mg/l          0,8 mg/l   une réduction de 99,5%  
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LA MÉTHANISATION – UNE TECHNOLOGIE À IMPACTS POSITIFS 

• Production d’énergie renouvelable, sans odeur 

• Diminution des émissions de GES associée à l’utilisation de combustibles 
fossiles 

• Diminution des émissions de GES associée à l’enfouissement 

• Autonomie, rentabilité et développement durable  

L’EFFICACITÉ ÉNERGÉTIQUE   

• Une approche rentable, axée sur le développement durable 

AU TOTAL    

• Une orientation assurant  indépendance opérationnelle énergétique et de 
gestion de matières résiduelles 

• Une vision à long terme des propriétaires 
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Conclusions 
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Conclusions 
 Projets et performances livrés tel que promis  

– Récupération d’énergie et efficacité énergétique 

– Autonomie de dispositions de matières organiques 

– Post-traitement innovateur 

– Intégration dans un contexte de site touristique/ objectif de développement 
durable   

 Économies largement influencées par le coût de disposition du 
lactosérum; Subventions aidant à la réalisation du projet  

 Approche énergétique pleinement intégrée primordiale 

 Couverture médiatique augmentant  la visibilité de l’entreprise, 
articles de journaux, émission télévisée / Plusieurs prix de 
reconnaissance 

Valbio Canada et Atis Technologies :                                          
Experts en digestion anaérobie et en efficacité énergétique 

 4 Mai, 2012 21 



VALBIO - Copyright 2008   Octobre 2009 

Les Partenaires 

• Laiterie Charlevoix 

 

• Valbio Canada 

 

• Atis Technologies 

 

• Partenaires financiers,                                               
(entre autres) 
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ETABLIE EN 2007,                                                        

SPÉCIALISTE DANS LA VALORISATION ÉNERGÉTIQUE                
DES RÉSIDUS ORGANIQUES 

   

  
Un portefeuille de technologies 
de méthanisation de la matière 
liquide, pâteuse et sèche 
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Pour différentes 
applications et différents 
marchés  

 • Industries incluant l’agroalimentaire. 

• Collectivités, secteur municipal 

• Secteur agricole 
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Des solutions complètes incluant prétraitement, post-
traitement et valorisation énergétique 

 



• Groupe d’ingénierie spécialisé dans l’implantation de 
systèmes de gestion d’énergie et de projets en efficacité 
énergétique.  

• Atis possède à son actif plus de 20 projets pleinement 
intégrés dans le domaine agroalimentaire et industriel. 

• Atis offre des systèmes complets clé en main basés sur les 
besoins du client.  Ses champs d’expertise sont: 

– Procédés industriels, 

– Réseau de distribution et gestion d’énergie, 

– Systèmes de réfrigération, 

– Système de ventilation, 

– Réseau d’eau. 

• La performance est garantie 

 
EN OPÉRATION DEPUIS 2004,        

MAÎTRE D’ŒUVRE DE PROJET EN 
ÉCONOMIE D’ÉNERGIE 
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Réalisations et projets 
communs   
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AGROALIMENTAIRE ET 
AGRICOLE 

PRODUCTION 
DATE DE MISE 

EN SERVICE 
BIOGAZ  

(KWH/AN)  

  Fromagerie Blackburn  0,8 M litres/an Juin 2007   170 000    

  Fromagerie Port Joli 0,4 M litres/an Jan. 2010 91 000 

  Fromagerie Vache à Maillotte 2,8 M litres/an Juin 2010 685 000    

  Laiterie Charlevoix 1,8 M litres/an 2011 490 000    

  Ferme Lanidrac (Ontario) 
10 000 tonnes 
fumier/an 

2011 
800 kWh +   
chaleur   

  Fromagerie Des Basques 2,5 M litres/an Jan. 2012 500 000 

  Fromagerie Le Détour 0,5 M litres/an 2T/ 2012 500 000 

2T/ 2012 90 000 

25 

    Fromagerie Champêtre             11 M litres/an 
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CONCLUSIONS & 
Lessons learned 
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 Project at Charlevoix delivered on promises  

 Energy replacement and energy efficiency 

 Autonomy in disposing of organic waste 

 Innovative post-treatment solution completes natural life cycle 

 Integration in tourism / sustainable development objective 

 In the news / publicity / awards 

 Economics largely a function of whey disposal costs; grants help  

 A fully integrated approach to energy is important 

 Valbio and Atis Technologies: experts in anaerobic digestion and 
energy efficiency in the cheese industry 

MERCI 
ET BONNE JOURNÉE! 
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Robert La Roche, Ing. 

Président 

 

Valbio Canada  

Atis Thechnologies 
 

514-910-4853 

1 (877) 903-1043 poste 405 

 

robert.laroche@atis-tech.com 

2010  VALBIO - Copyright 2010 

Pour plus d’informations: 
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