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1. INTRODUCTION

Historique

Pour le secteur du traitement du poisson au Canada, le cotit de I’énergie devient un com-
posant de plus en plus important du cotit total des opérations. De fagon directe et indirecte,
P’utilisation de I’énergie dans le secteur du traitement du poisson contribue aussi aux
émissions de gaz a effet de serre du Canada. Il y a, par conséquent, des raisons reliées a la
concurrence tout autant qu’a ’environnement qui justifient un examen approfondi de la
consommation d’énergie des exploitations de traitement du poisson.

Conjointement avec le Programme d’économie d’énergie dans I'industrie canadienne (PEEIC),
le Conseil canadien des péches (CCP) a retenu les services du Corporate Renaissance
Group (CRG) afin de travailler avec les entreprises de traitement du poisson en vue d’établir
des reperes par rapport a I’énergie nécessaire aux opérations de salage-séchage en Nouvelle-
Ecosse et de transformation du homard a I’Ile-du-Prince-Edouard. Les entreprises qui ont
participé a ce projet ont regu des rapports détaillés spécifiques a leur exploitation, sous pli
séparé, de méme que les conclusions de ce rapport.

Le PEEIC consiste en 25 groupes de travail qui représentent les divers secteurs industriels
du Canada et il s’agit d’un partenariat formé entre des associations industrielles, I’industrie
et le gouvernement du Canada, lequel est représenté par I’Office de Iefficacité énergé-
tique (OEE) de Ressources naturelles Canada (RNCan). Les groupes de travail du PEEIC
jouent un role de coordination en vue de cerner le potentiel d’efficacité énergétique et

les possibilités d’amélioration, de définir des objectits d’efficacité énergétique par secteur,
d’examiner les obstacles et de les surmonter, ainsi que d’élaborer et de mettre en ceuvre
des stratégies en vue d’atteindre les objectifs.

Le CCP a commandité cette analyse comparative de I’énergie utilisée dans les usines

de transformation du poisson et du homard des provinces atlantiques du Canada. Deux
¢tudes paralleles, mais distinctes, ont été faites : tout d’abord, une étude de la consom-
mation d’énergie de cinq installations de salage-séchage du poisson en Nouvelle-Ecosse;
deuxiemement, une étude portant sur quatre usines de transformation du homard a
P’fle-du-Prince-Edouard.

L’OEE de RNCan a fourni de I’aide pour ce travail. Cette étude fait partie des efforts continus
de RNCan en vue d’encourager une utilisation plus efficace de I’énergie au Canada.
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Méthodologie

Cette étude comparative du secteur canadien du traitement du poisson examine la consom-
mation et les couts de I’énergie aux différentes étapes de production pour chaque groupe
de traitement du poisson. L’analyse se limite aux opérations continues des usines de traite-
ment, a partir de ’arrivée du poisson ou du homard jusqu’a ’entreposage du produit final
dans les congélateurs ou les réfrigérateurs. Entre autres, le carburant utilisé par la flottille
de péche et les camions de livraison est exclu de cette analyse.

L’étape initiale de chaque étude consistait en des entrevues avec le personnel de gestion
d’un certain nombre d’usines afin de tracer un diagramme des opérations approprié pour
chaque type d’opération (salage-séchage et homard). Ces diagrammes présentaient I’ensemble
des étapes de production pour lesquelles la consommation d’énergie pouvait étre analysée
de fagon distincte au cours du projet. On a aussi identifié un certain nombre de services
partagés qu’on retrouve a certaines étapes de la production (p. ex., matériel de manutention)
ou pour certains produits (p. ex., salles frigorifiques).

Au début de la deuxieme étape (collecte de données), un conseiller du CRG a visité chaque
usine participant a ’étude afin de recueillir de information détaillée sur ce qui suit :

e production annuelle de 'usine pour une année complete et récente;
e consommation totale et cotit d’énergie de I"usine pour I’année, par source d’énergie;

e inventaire de la machinerie et de I’équipement consommant de I’énergie, y compris les taux
de consommation d’énergie (ou les parametres d’exploitation) et les heures d’utilisation
pendant "année;

* lorsqu’une usine traitait des produits autres que ceux visés par I’étude (c.-a-d., autres que
le homard ou le poisson salé-séché), une estimation du pourcentage de I'utilisation totale
pour chaque procédé ou picce d’équipement associé a ces autres produits;

e dans le cas de services partagés, le pourcentage de la consommation d’énergie qui peut
étre attribué a chaque étape de production.

Apres ces visites sur place, le CRG a communiqué avec le personnel de chaque usine par
téléphone, par courriel ou par télécopieur afin de compléter la collecte de toutes les données
nécessaires a ’étude comparative. Dans les cas fréquents ou des estimations des divers
parametres d’exploitation étaient nécessaires, ces estimations ont été revues par le personnel
de l’usine.
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A la fin du processus de collecte de données, le CRG a préparé un rapport distinct (confi-
dentiel) pour chaque usine, résumant I’utilisation d’énergie, les données de production, les
hypotheses, et une analyse préliminaire du profil d’utilisation d’énergie de chaque usine
pour chaque étape de production. On a demandé¢ au personnel de chaque usine d’examiner
Pinventaire de I’équipement, la consommation d’énergie estimée pour chaque piece
d’équipement et les résumés pour chaque étape de production dans le contexte de la consom-
mation et du cott total d’énergie pour I"usine. En particulier, on a demandé au personnel
des usines de s’assurer qu’aucune erreur de transcription n’avait été commise dans la liste
d’inventaire de I’équipement, que les estimations du nombre d’heures d’utilisation servant

a I’analyse étaient raisonnables et que les estimations du volume de production pour chaque
étape de la production étaient bonnes.

Une fois terminé cet examen final des données par le personnel des usines participantes,
on a calculé le cotit et la consommation d’énergie par tonne courte (tonne) pour chaque
étape de production. Puis, ce rapport final a été préparé afin de présenter ce qui suit :

® des estimations révisées de la consommation d’énergie par étape de production;
® le cotit de I’énergie par tonne de poisson ou de homard traité a chaque étape de production;

® la consommation totale d’énergie et les colits associés en vue de la production d’un produit
standard — dans le cas du poisson, une tonne de poisson avec la peau, salé-séché de fagon
standard produit a partir de poisson acheté frais; dans le cas de la transformation du homard,
trois produits distincts ont été comparés : queues congelées, chair de homard congelée
emballée sous vide ou en conserve et homard entier surgelé;

e une comparaison détaillée entre usines de la consommation et des cotts de ’énergie par
tonne pour les usines participantes, pour chaque étape de production.

Dans tous les cas, la consommation d’énergie était basée sur I’équivalent kilowattheure
(éq kWh). Les facteurs de conversion pour les autres catégories d’énergie sont illustrés
ci-dessous. Ces conversions ont été obtenues a partir des facteurs de contenu énergétique
publiés dans Perspectives énergétiques du Canada 1996-2000 (Ressources naturelles Canada,
avril 1997).
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Tableau 1. Facteurs de conversion des sources d’énergie

Energie Unité ¢q kWh /unité
Diesel L 10,74
Essence L 9,63
Gaz naturel m3 10,31
Mazout léger L 10,40
Mazout C L 11,59

Les comparaisons entre usines reposaient sur les cotits unitaires suivants et la désagrégation

par composants pour les installations de traitement du poisson et du homard.

e Salage-séchage du poisson

Tonne de -
éq kWh

produit

e Transformation du homard

2] |

produit

éq kWh

Tonne de
produit

éq kWh

Tonne de
produit
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Cotits comparatifs de I’énergie

Les participants a I’étude ont connu le cott total d’énergie de leur usine par unité produite
et par procédé particulier par rapport aux participants de I’étude produisant des produits
semblables. La figure ci-dessous montre le positionnement relatif de 'usine 3 selon le cotit
total de I’énergie par unité produite.

{ Usine du participant

$/
Unité de
produit

Usines

De plus, les participants ont appris si leur défi était le cotit de I’énergie ou efficacité
énergétique, comme on Dillustre ci-dessous.

Efficacité énergétique
{- Usine du participant
Unités
d'énergie /
Unité de
produit
1 2 3 4 mmmmmmmeeeee- n
Usines
Coiit

d'énergie
(kWh)
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Utilisation des résultats

La réalisation d’une étude énergétique comparative (reposant sur les données de 2002)
donne le point de départ pour un controle ultérieur a ’usine et aux différentes étapes
de production.

T

etc.

2002 2003 2004
Etude
comparative \ /
Suivi des
progres

L’information sur le rang relatif de leur usine sur le plan du cott de I’énergie et de son
utilisation efficace permet aux dirigeants des usines d’évaluer "impact concurrentiel de
I'utilisation qu’ils font de I’énergie. De plus, en ayant les données sur I’énergie par étape
de production, les dirigeants des usines connaissent les étapes du procédé pour lesquelles
ils ont un avantage ou un désavantage concurrentiel, ce qui leur permet de faire une analyse
plus poussée. Cette analyse pourrait avoir un impact sur les prochaines décisions d’investis-
sement quant a la mise en ceuvre de technologies plus efficaces sur le plan énergétique.
L’information sur la tarification relative de I’énergie permet aussi d’évaluer la cause de la
différence de tarification entre les fournisseurs d’énergie.
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2. COMPARAISONS ENTRE USINES - SALAGE-SECHAGE DU POISSON

Cette étude a fait ’examen des opérations de salage-séchage de cinq usines situées dans un
rayon de 200 kilométres de Yarmouth, en Nouvelle-Ecosse. Méme si les opérations de
salage et de séchage étaient les principales activités, ces usines faisaient aussi la préparation
et la vente de poisson frais. Certaines avaient également des installations de traitement du
homard vivant (saisonnier). Dans I’analyse du CRG, la consommation et le cott de I’énergie
pour ces activités « exclues » ont été estimés et supprimés des comparaisons entre usines
qui suivent. Certaines activités qui ne faisaient pas partie intégrante de ’opération de salage-
séchage, ou qui ne se retrouvaient qu’a une ou deux usines, ont aussi été supprimées aux
fins des comparaisons entre usines. Ces activités comprenaient ’utilisation de congélateurs
pour les appats, la fabrication de glace pour les flottilles de péche et I’utilisation de camions
pour la cueillette du poisson frais en vue du traitement ou de la livraison de la production
de I'usine a d’autres sites.

Description du procédé de salage-séchage

Une représentation simplifiée du procédé de production de salage-séchage est donnée
ci-dessous pour la période d’un an faisant ’objet de cette étude.

Figure 2-1. Procédé générique de production de salage-séchage

Achats Etapes Ventes
Poisson frais
“Entier Réception
‘Eiscere classeml;,nt e’t o [T '
- Etété i
v !
Poi " P[éparation pour le salage T 1
oisson congele - Eviscération : v "
- Etété - Etétage PR *Non ététe
-Tranchage - Etete
; . - Lavage et triage a I'air
Poisson congelé
- Sans peau ni arétes l
N Salle de salage . Refroidisseur
: d’entreposage
Poisson salé en vert :
- Avec la peau v ! *Avec la peau
Enlever la peau / i - Sans peau ni arétes
lesardtes [<~
Y
Poisson salé en vert - Séchoir _ |
- Sans peau ni arétes
Pesée, emballage +Avec la peau
- Sans peau ni arétes
¢ + Salage standard
. - Demi-sec
Chambre frigorifique (a sec) -Séché
- De spécialité

ETUDE COMPARATIVE DE L’UTILISATION ET DU COUT DE L’ENERGIE POUR LE SALAGE-SECHAGE DU POISSON ET LA TRANSEFORMATION DU HOMARD



COMPARAISONS ENTRE USINES — SALAGE-SECHAGE DU POISSON

Les bateaux de péche livrent le poisson fraichement péché au quai de I'usine de traitement.
A Iusine, le poisson est d’abord classé, simplement pour identifier celui qui est bon pour
étre vendu frais et celui qui sera salé et séché. Le poisson est ensuite éviscéré et nettoyé — si cela
n’a pas déja été fait a bord du bateau de péche. Le poisson qui a été éviscéré et nettoyé est
qualifié de poisson « entier ». A cette étape, le poisson qui doit étre livré au marché pour y
étre vendu frais, non étété, est emballé dans de la glace et livré immédiatement ou entreposé.
La prochaine étape du traitement consiste a enlever la téte du poisson (ététage). Certains
de ces poissons sont ensuite livrés (ététés) pour étre vendus frais.

Pour compléter la prise locale lorsqu’elle ne suffit pas a combler la capacité de traitement
d’une usine, certains exploitants achetent du poisson frais ou congelé supplémentaire d’autres
sources, en particulier d’autres usines locales. Certaines exploitations de salage-séchage
font aussi des achats en vrac de poisson congelé (étété) provenant du nord de I’Atlantique
ou du Pacifique et péché par des chalutiers hauturiers. Ce poisson est entreposé a ’usine,
puis décongelé et incorporé dans la chaine de production de salage-séchage, au besoin.

Ensuite, le poisson étété destiné au salage est « tranché », une opération qui consiste a
enlever I’épine dorsale. Le poisson tranché est ensuite étendu sur des couches de sel pendant
plusieurs semaines (jusqu’a 28 jours en hiver, peut-¢tre seulement 16 jours en été). Cette
opération de salage commence le procédé d’extraction de I’eau du poisson frais, laquelle
constitue environ 70 p. 100 du poids avant le salage. Une fois ’opération de salage terminée,
le poisson trempe dans une saumure dont le sel retire ’eau de la chair. Le poisson perd
environ 30 p. 100 de son poids lors du salage. On dit du poisson préparé de cette fagon
qu’il est « salé en vert ».

Apres le salage, dans certaines usines on enleve la peau et les arétes d’un petit pourcentage du
poisson salé en vert. Les usines vendent parfois une partie de leur production de poisson salé
(2 la fois « avec la peau » et « sans peau ni arétes ») a d’autres usines de salage-séchage qui
ont une capacité de séchage qui surpasse la production de leurs propres opérations de salage.

En tout temps lors de ces premieres étapes de la production, lorsque le poisson doit étre
entreposé avant de subir un autre traitement, il est placé dans des refroidisseurs « humides ».
Apres le salage, le poisson est entreposé dans des refroidisseurs « a sec ». En regle générale,
ces refroidisseurs sont de grands entrepots frigorifiques dans I'usine méme, accessibles par
chariot élévateur. Certaines usines se dotent de chambres frigorifiques supplémentaires en
achetant des remorques qui servaient au départ d’entrepoOts portatifs sur les chalutiers
hauturiers. Ces remorques sont de dimensions semblables a celles des conteneurs de fret
transportés par les camions de 18 roues et comprennent des systemes de refroidissement
autonomes adaptés pour fonctionner avec le courant électrique du service public.
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Pour commencer le procédé de séchage, le poisson salé en vert est étendu sur des supports
de bois empilés sur 1,20 a 1,80 metre (4 a 6 pieds) de hauteur sur des palettes. Les
palettes sont déplacées dans les séchoirs a I’aide de chariots élévateurs. La température des
séchoirs est maintenue a environ 21 °C (70 °F) par des groupes de ventilateurs qui font
constamment circuler I’air chaud pour accélérer le séchage. L’humidité est retirée de I’air
a I’aide des unités de déshumidification qui se trouvent dans les séchoirs.

Au début du procédé de séchage, la teneur en eau du poisson salé en vert varie entre 55
et 60 p. 100. On obtient trois types de produits secs, selon la teneur en eau résiduelle du
poisson. Le produit de salage standard (le plus courant) a une teneur en eau résiduelle se
situant entre 44 et 48 p. 100 lorsqu’il est emballé pour le marché. Le produit « demi-sec »
a une teneur en eau se situant entre 40 et 44 p. 100 et celle du produit « sec » varie entre
38 et 40 p. 100. Les temps de séchage indiqués varient entre 6 et 20 heures pour le salage
standard et entre 36 et 40 heures pour le produit sec.

Echantillonnage

A chaque usine, la consommation et les cofits d’énergie ont été examinés pendant une année
d’exploitation complete et récente. Méme si les usines n’étaient pas en mesure de faire
rapport pour une méme période précise, il y a un recoupement important des périodes pour
lesquelles les données ont été obtenues. Toutes les périodes de rapport annuel analysées
dans cette étude débutaient entre aott 2001 et avril 2002; cela signifie que ’analyse couvrait
presque toute la saison estivale 2002 (avril a juillet) pour toutes les usines participant

a ’étude.

En tout, ces cinq usines ont traité plus de 18 millions de livres de poisson frais, 7 millions
de livres de poisson salé en vert et 4 millions de livres de poisson congelé pendant la période
d’un an faisant I’objet de I’étude. On a salé plus de 15 millions de livres de poisson et la
production totale de poisson séché a été de plus de 10 millions de livres.

La consommation d’énergie annuelle totale pour toutes les opérations (y compris les
activités « exclues ») a été comme suit : plus de 4 millions de kWh d’électricité, plus de
83 000 livres de propane en bouteille (utilisé exclusivement pour les chariots élévateurs) et
presque 64 000 litres de mazout léger (utilisé pour le chauffage des usines et des bureaux).
Les dépenses pour toutes les sources d’énergie totalisaient plus de 400 000 §.
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La quantité totale de poisson frais, congelé et salé en vert regu aux usines faisant partie de
cette étude variait entre 3,4 millions de livres et 11,1 millions de livres par usine. Une usine
n’a pas acheté de poisson congelé, tandis qu’aux quatre autres usines, le poisson congelé
représentait entre 9 et 21 p. 100 du produit de départ. Deux usines n’ont pas acheté de
poisson salé en vert, mais, pour celles qui en ont acheté, ces achats représentaient entre

22 et 70 p. 100 du produit de départ. Les usines ont salé entre 27 et 64 p. 100 de tout le
poisson regu. La production totale de poisson séché dans les usines variait entre 13,6 et
69,7 p. 100 du tonnage total regu.

Cotit unitaire de ’énergie

Les prix unitaires payés par les usines participantes pour I’électricité et les combustibles
sont comparés a la figure 2-2. Il faut prendre note que ces prix n’incluent pas la taxe de
vente provinciale (remboursable).

Il y avait un écart important entre les différents prix unitaires de 1’électricité et des combus-
tibles indiqués par les usines pour cette étude. Etant donné que toutes les usines de salage-
séchage participantes étaient situées dans le sud-ouest de la Nouvelle-Ecosse, dans un rayon
de 200 kilometres de Yarmouth, les facteurs reliés aux différences de prix d’une région
a I’autre n’entraient pas en ligne de compte.

En partie, la différence de prix est due aux différentes périodes de rapport concernées.
Deux usines ont fait un rapport pour des périodes annuelles relativement précoces, débutant
entre aout et octobre 2001. Les trois autres usines ont indiqué des périodes plutot tardives,
débutant entre janvier 2002 et avril 2002 (c.-a-d., que leurs rapports couvraient une partie
de I’hiver 2002-2003). Ces trois usines aux périodes tardives ont enregistré les cotits les
plus élevés pour le propane et le mazout léger. La période de rapport avait moins d’impact
sur le prix de I’électricité; 'usine la plus isolée (ayant fait un rapport tardif) a eu les couts
d’¢électricité les plus élevés, mais une autre usine ayant fait un rapport tardif a eu les plus faibles.
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Figure 2-2. Coiit unitaire de I'énergie

A. Electricité ($ par kWh) B. Propane en bouteille ($ par Ib)
0,0835 $ 0,831$ 0,858 $

0,787 $

0,0710$ 0,738$  0,0758$ 0,0795$

0625%  0,658%

C. Mazout ($ par L)
0,552 $

0460$ 0489 $

0388%  0390$

Comparaisons entre usines par étape de production

Chacune des sections ci-dessous présente un ensemble de trois diagrammes a barres. Le
premier donne le rang selon le cott de I’énergie par tonne de poisson traité pour cette
étape de production aux cinq usines. Ensuite, les deux composants (consommation et cotit
unitaire) sont montrés, classés aussi du plus bas au plus élevé. Il faut prendre note qu’une
usine donnée peut occuper trois rangs différents dans les trois diagrammes (c.-a-d., 'usine
ayant le cott le plus bas peut ne pas avoir la consommation la plus faible ou le cott
unitaire le plus bas). Seuls les directeurs de chaque usine participante ont re¢u une « clé »
confidentielle qui identifie la position (le rang) de leur usine pour chacun des diagrammes

de cette section.

Il faut prendre note que I’énergie consommée par les camions de livraison ou les tracteurs
est exclue de cette analyse et que toute la consommation d’énergie reliée au chauffage
et a ’éclairage de Iusine est indiquée dans « Autre énergie de ’usine ».
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Réception et classement

L’équipement indiqué a cette étape comprenait de petits transporteurs (entre 0,5 et 3 horse-
power [HP]), des palans et des déchargeurs a godets. Les grosses pompes a eau (10 HP)
étaient les principaux consommateurs d’énergie de Iaire de réception. L’usine ayant la consom-
mation la plus importante par tonne utilisait aussi un systeme a amenée d’eau pour le
déchargement du poisson. Les usines ont indiqué une utilisation d’entre 10 et 22 p. 100 de
leur propane pour le fonctionnement des chariots ¢élévateurs.

A. Energie ($ par tonne de poisson traité) B. Energie (éq kWh par tonne de poisson traité)
3,82%

354

1,53%

137$

C. Energie unitaire ($ par éq kWh)
0,0838$ 10,0850 10,0899 $

0,0912 $

0,0581 $

Conggélateurs de stockage temporaire

Les achats de poisson frais variaient entre 200 et 1 000 tonnes. Méme si quatre usines ont
indiqué avoir fait des achats de poisson congelé, seulement trois d’entre elles stockaient ces
achats dans des congélateurs sur place. Des compresseurs d’une puissance variant entre 6 et
12 HP et des groupes de ventilateurs de faible puissance pour la circulation de I’air étaient
les principaux consommateurs d’électricité. Entre 10 et 20 p. 100 de la consommation
correspondait au propane pour les chariots élévateurs (ou, dans un cas, de ’électricité).
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A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de poisson traité) B. Consommation (éq kWh par tonne de poisson traité)
14,48 §

11,55 $ 1634

C. Coilt unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,0883 $ 0,0886 $
0,0783 $

Préparation en vue du salage

Cette étape comprenait 1’éviscération ou le parage du poisson, ce qui consistait presque
exclusivement en une opération manuelle. L’ététage et le tranchage se faisaient habituellement
a I’aide de machines, mais celles-ci étaient équipées de moteurs relativement petits (entre

2 et 5 HP). De méme, l’utilisation occasionnelle de petits transporteurs (entre 1 et 3 HP)
ne comptait pas pour beaucoup dans la consommation d’énergie. Le syst¢eme d’alimentation
en cau et le fonctionnement des chariots ¢lévateurs étaient les principaux facteurs expliquant
la consommation d’énergie plus élevée a deux usines. Dans tous les cas, cependant, la
préparation du poisson en vue du salage ne comptait pas pour beaucoup dans la consom-
mation et le cott total de I’énergie de "usine.
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A. Coilt de I'énergie ($ par tonne de poisson traité) B. Consommation (éq kWh par tonne de poisson traité)

2768  281% 23 302

C. Coiit unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,0908 $ 10,0930 % 0,0944 §
0,0835 $

0,0758 $

Salle de salage

Les opérations de la salle de salage étaient principalement manuelles, une seule usine
utilisant de petits transporteurs et une « salicre » pour son opération. L’équipement d’alimen-
tation en eau et de lavage sous pression et/ou les chariots élévateurs étaient les principaux
consommateurs d’énergie des opérations de salage.

A. Coilt de I'énergie ($ par tonne de poisson traité) B. Consommation (éq kWh par tonne de poisson traité)
327$% 29,5
23,1 23,8

0,00 $ 0,00 $

0,0 0,0

1 2 3 4 5

C. Coiit unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,1413 §

0,0928 §

0,0628 $

0,0000$  0,0000 $

1 2 3 4 5
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Refroidisseurs humides

Les refroidisseurs humides ¢taient habituellement de grandes salles réfrigérées faites sur
mesure, a intérieur des usines. Des chariots élévateurs étaient utilisés pour y apporter le
poisson en vue du stockage temporaire a diverses étapes du traitement entre le classement
et le séchage. En général, le poisson en provenance de la salle de salage était entreposé
dans des refroidisseurs humides pendant deux semaines ou plus afin de compléter le procédé
de salage. Dans la consommation d’énergie des refroidisseurs humides, on compte aussi
entre 10 et 30 p. 100 de I’énergie totale pour le fonctionnement des chariots ¢lévateurs.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de poisson traité) B. Consommation (éq kWh par tonne de poisson traité)

108,0
810§

564 %
483%

C. Coiit unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,0843$ 0,0863$ 0,08808$
0,0749$ 0,769 $

Séchage

Les opérations de séchage étaient généralement celles a plus forte consommation d’énergie
des usines de salage-séchage (par tonne de produit). A quatre usines, la charge moyenne
du séchoir était d’environ 1 tonne. L’usine ayant la plus faible consommation d’énergie par
tonne, cependant, avait des séchoirs beaucoup plus gros et une charge moyenne d’environ

5 tonnes. Il semble exister une importante capacité excédentaire de séchage — a certaines
usines, les séchoirs ont fonctionné pendant moins de 1 000 heures pendant I’année.
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A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de poisson traité) B. Consommation (éq kWh par tonne de poisson traité)

1833$ 1893 % 2301 267

15,75 §

C. Coiit unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,1066 $

0,0841 ¢
0,0738$ 0,0755$ 0,0767 $

1 2 3 4 5

Emballage

La consommation d’énergie pour les opérations d’emballage était négligeable — seulement
quelques agrafeuses et les compresseurs d’air associés, ainsi que du petit équipement de
cerclage ou de scellage étaient utilisés. Presque toute la consommation d’énergie indiquée
ici provenait du fonctionnement des chariots élévateurs (entre 0 et 15 p. 100 de la
consommation totale).

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de poisson traité) B. Consommation (éq kWh par tonne de poisson traité)
36,8
520 $
14,2
142$
0,66 59
003§ 0098 0,4 12
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5

C. Coiit unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,1413 §

0,1123$

0,0998 $
00758 § 0,0835 $
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Refroidisseurs a sec

Les refroidisseurs a sec étaient utilisés pour entreposer temporairement le produit fini emballé
avant sa livraison sur le marché. Il s’agissait de salles d’entreposage réfrigérées construites
sur mesure, a I'intérieur des usines. Parfois, pour avoir une chambre frigorifique supplémen-
taire, on utilisait des conteneurs autonomes construits au départ pour étre utilisés a bord
des navires hauturiers. La principale source d’énergie pour cette étape de la production
était ’électricité.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de poisson traité) B. Consommation (éq kWh par tonne de poisson traité)

2257

2023$ 209,3

16,42 $

10,97 $

C. Coiit unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,0876 $  0,0896 $
0,0737$ 0,0785$ 10,0793 $

Autre énergie de 'usine

Le chauffage et I’éclairage de I’usine constituent les principaux composants de la consom-
mation d’énergie indiquée ici. La plupart des usines avaient recours au chauftage électrique
par rayonnement dans les zones de travail. La plus petite usine qui participait a I’étude était
la seule a utiliser largement le chauffage central au mazout léger; cette usine a eu les plus
faibles cotits unitaires d’énergie pour cette étape, mais consommait plus d’énergie (par
tonne de produit) que les autres usines et avait les cotts d’énergie les plus élevés par tonne.
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A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de poisson traité) B. Consommation (éq kWh par tonne de poisson traité)

122,4

430

C. Coiit unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,0658 $

0,0524$ 0,0570$ 0,0583 §

Utilisation de I’énergie pour les tiches générales et administratives (G et A)

A cette étape, on indiquait la consommation d’énergie dans les zones ou se trouvaient les
bureaux — éclairage, chauffage et alimentation électrique pour une diversité d’équipement.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de poisson traité) B. Consommation (éq kWh par tonne de poisson traité)

2,05$ 214

1518

1,38%

C. Coiit unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,0829% 10,0835 $
0,0738$ 0,0750$ 0,0795$
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Consommation totale d’énergie de usine par tonne
de produit salé standard

Les comparaisons entre usines de la consommation totale et du cott de I’énergie par tonne
reposent sur la production d’un produit standard a chaque usine — une tonne de produit
salé-séché, avec la peau, produit a partir de poisson acheté frais. Il faut prendre note que,
en plus du poisson frais (entier et/ou paré), les usines de I’étude ont aussi acheté et traité
d’importantes quantités de poisson congelé (étété) et/ou salé en vert en vue du traitement
ultérieur a leur propre usine. Pour rester fideles a la définition du produit standard, 1’énergie
utilisée pour faire fonctionner les congélateurs de stockage (pour I’entreposage du poisson
acheté congelé) et pour les opérations d’enlevement de la peau et des arétes a été exclue
de cette comparaison entre usines de la consommation totale et du cotit de I’énergie.

Toutes les comparaisons précédentes indiquées dans cette étude reposent sur le tonnage
ayant passé par chaque étape de production. L’analyse suivante de la consommation totale
et du cott differe en ceci qu’elle s’applique aux volumes traités a chaque étape en vue de
donner une tonne de produit final salé-séché, avec la peau. En moyenne, les usines de cette
étude devaient recevoir, classer et traiter plus de 4 500 livres de poisson frais pour produire

1 tonne de produit standard, ce qui signifie un rendement global de 44,2 p. 100 pour le
salage-séchage. La production individuelle d’une usine de produit salé-séché avec la peau
était en moyenne de 286 tonnes et variait entre 150 et 560 tonnes.

La figure 2-3 résume le coit moyen de I’énergie pondéré par tonne de produit final salé-
séché, par étape de production, indiqué par les cinq usines participant a cette étude.

Figure 2-3. Coilit moyen de I'énergie par tonne (de produit salé standard), par étape

223% 52,35 §

50,00 $ - 785% [ —
3 -
ED 40,00% Autre énergie
.—E 13,06 $ 150'$ de 'usine
2 30,00 % - Refroidisseurs
e
E. Emballage 3 see
(-}
£ 20008 9,39 $
g Séchage
° . 2,75 ’
& 10008~ 2548
S 456$ Sal%le ReLrﬁi[:i]:fjseesurs

000 |:| Préparation salage

envue

Réception, du salage

classement
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Le plus important facteur contribuant aux cotits d’énergie était le séchage, suivi des
refroidisseurs humides et a sec puis du chauffage et de I’éclairage de I’usine (Autre énergie
de 'usine). Ensemble, ces quatre étapes comptaient pour presque 75 p. 100 du cofit total

de I’énergie attribuable aux opérations de salage et séchage.

Figure 2-4. Comparaison entre usines - Coiit total de I'énergie par tonne (de produit salé standard)

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit salé-séché) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit salé-séché)

91,14 $ 1076,7 1080,6
82,16 §

55,58 §

33448 35718

C. Coiit unitaire de I'énergie ($ par éq kWh)

0,0846 $
0,0700$ 0,0745% 0,0760$ 0,0777$

Tel que le montre la figure 2-4, on a constaté un écart important quant a I’efficacité
énergétique des usines participant a cette étude. Méme si deux usines étaient en mesure
de produire une tonne de produit standard en utilisant seulement 450 a 510 éq kWh
d’énergie ou moins, deux autres usines en ont consommé au moins le double par tonne.

Les usines plus petites indiquaient généralement une consommation d’énergie et des cotts
plus élevés par tonne, tandis que les deux plus grosses usines (selon le rendement du séchoir)
ont indiqué la consommation d’énergie et les cotts les plus bas par tonne.
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3. COMPARAISONS ENTRE USINES - TRANSFORMATION DU HOMARD

Cette étude a examiné les opérations de transformation du homard pour trois produits
distincts 2 quatre usines situées a I'fle-du-Prince-Edouard. Méme si les opérations de trans-
formation du homard y étaient la principale activité, ces usines traitaient aussi d’autres produits
de la mer. Certaines activités qui ne faisaient pas partie intégrante de la transformation du
homard, ou qui ne se retrouvaient qu’a une ou deux usines, ou pour lesquelles les données
étaient considérées comme non fiables, ont été supprimées des comparaisons entre usines.
Ces activités se regroupaient dans des catégories comme ’entretien des routes, d’autres taches
générales et administratives (G et A), ainsi que I’utilisation de camions pour la livraison de

la production de I'usine a d’autres sites.

Description du procédé de transformation du homard

Une représentation simplifiée du procédé de transformation du homard est montrée
ci-dessous.

Figure 3-1. Procédé générique de transformation du homard

Réception/chambre frigorifique
Pesée, séparation

Etapes l l v
Réception, pesée, séparation | Queuses crues | | Chalr de homard | —

H
Préparation a la cuisson | Lavage | | Ecaillage/mise au rebut | i

[ [ v
Cuisson | | | Cuisson a la vapeur |
I I =
Refroidissement | | | Salle de refroidissement |—--->_
[ I i
Préparation a la congélation | Pesée/mise en boite | | Emballage sous vide/mise en conserve | :
[ i
| Congélateur/glaceuse | | Pesée/mise en boite | i
Congélation [ [ —
| Congélateur a air pulsé/glaceuse | | Congélation sur plagues | __________________ T
I I v
Emballage final | Emballage final | | Emballage final |
v v
Entreposage | Entreposage dans le congélateur | | Entreposage dans le congélateur |

Les principales étapes relatives a la consommation d’énergie dans chacune des catégories
de produit étaient les suivantes : queues crues (congélation par air pulsé), chair de homard
(cuisson a la vapeur) et homard entier (cuisson a la vapeur).
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Echantillonnage

A chaque usine, la consommation d’énergie et les colits associés ont été examinés pour une
année d’exploitation complete et récente. Méme si les usines n’étaient pas en mesure de
faire rapport pour la méme période précise, il y a un recoupement important des périodes
pour lesquelles les données ont été obtenues. Les périodes annuelles de référence examinées
pour cette étude étaient la saison de péche au homard de 2002, soit environ de mai a juin
et d’aolt a septembre.

La quantité totale de homard vivant regu aux quatre usines faisant ’objet de cette étude
dépassait les 8,5 millions de livres, certaines usines recevant entre 1 et 3 millions de livres.
En tout, les quatre usines ont produit plus de 4 millions de livres de produit de homard
traité¢ pendant la période d’un an examinée. La consommation annuelle totale d’énergie pour
toutes les opérations se détaillait comme suit : environ 2,2 millions de kilowattheures
(kWh) d’électricité (principalement utilisée pour les opérations de congélation et de refroi-
dissement); plus de 19 500 litres de propane; presque 328 000 litres de mazout léger
(utilisé principalement pour la cuisson et pour le chauffage des usines et des bureaux) et plus
de 10 000 litres d’essence. Les dépenses liées a la consommation d’énergie totalisaient
environ 337 000 $.

Les résultats de I’étude comparative sur I’énergie sont présentés comme suit :
1. Le cotit de I’énergie, par source, est comparé pour tous les participants.

2. Les opérations de transformation du homard sont comparées pour les quatre usines.

Cotit unitaire de ’énergie

En tenant compte du territoire relativement petit de 1’fle-du-Prince-Edouard, il est quelque
peu surprenant de constater un écart important du cout de I’énergie, en particulier en ce
qui a trait a Iélectricité et au mazout léger, lesquels sont des intrants énergétiques importants
pour la transformation du homard. Le tableau ci-dessous illustre cet écart.

(Pourcentage du coiit le plus élevé par rapport au plus bas)

187 %

128 %
0
115 % 101% 111 %

Electricité Diesel Essence Propane Mazout
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L’écart important du prix unitaire de I’électricité et des combustibles indiqués par usine
aux fins de cette étude est montré a la figure 3-2. Il faut prendre note que ces prix n’incluent
pas la taxe de vente provinciale (remboursable). Dans la plupart des usines, la principale
source d’énergie était le mazout léger utilisé autant pour la cuisson que pour le chauffage.
La deuxieme était I’électricité utilisée pour le refroidissement et la réfrigération. Le propane

et ’essence étaient généralement utilisés pour opération des chariots élévateurs et des appareils
de manutention de palettes. En général, il n’y avait pas de facteurs restrictifs limitant la
disponibilité des sources d’énergie.

Figure 3-2. Coiit unitaire de I'énergie*

Electricité

0,0986

010$ — 0,0856 0,0864 0,0876
0,08$ [—
s/kWh 0065 —
0,04$ —
0,02$ —
0,00$

Mazout

0,3723 0,3740
0408$ — 0,3362 0,3542

0308 —

S/ 0208$ —

010% —

0,00$

*Les prix du diesel, de ’essence et du propane ont été omis étant donné le nombre limité d’utilisateurs.

Comparaisons entre usines par produit et par étape de production

On a obtenu suffisamment d’information des quatre usines de transformation du homard
pour faire une comparaison de ’ensemble des opérations pour chacun des produits — queues
congelées, chair de homard et homard entier (pour comparer la consommation d’énergie
par tonne de produit traité) — et pour chacune des étapes de la production (réception, cuisson,
congélation, etc.).

Un ensemble de trois diagrammes a barres est présenté dans chacune des sections qui suivent.
Premierement, on illustre le rang selon le cott de ’énergie par tonne de produit pour les
quatre usines. Ensuite, les deux composants (consommation et colit unitaire) sont montrés,
classés aussi du plus bas au plus élevé. Il faut prendre note qu’une usine peut occuper trois
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rangs différents dans les trois diagrammes (c.-a-d., 'usine ayant le cout le plus bas peut ne
pas avoir la consommation la plus faible ou le cotlt unitaire le plus bas). Seuls les directeurs
de chaque usine participante ont re¢u une « clé » confidentielle qui identifie la position
(le rang) de leur usine pour chacun des diagrammes.

Il faut prendre note que les camions de livraison et les tracteurs sont exclus de cette analyse
et que toute la consommation d’énergie reliée au chauffage et a ’éclairage de I'usine est
indiquée comme « Autre énergie de ’usine ». Pour permettre des comparaisons significatives
entre usines (et assurer la confidentialité), certaines catégories de cout de I’énergie ont été
combinées : les salles de refroidissement, les bassins de refroidissement, les bassins de saumu-
rage et la congélation sont devenus le refroidissement et la congélation; les opérations
d’emballage sous vide et de mise en conserve sont devenues ’emballage et ’emballage final.
De plus, la catégorie d’utilisation de I’énergie décrite comme « Autre énergie G et A » a
été exclue étant donné la non-fiabilité des données. Pour la plupart des usines, il ne s’agissait
pas d’un cotlt d’énergie important.

Queues congelées

La production de queues congelées traitées variait entre 30 et 133 tonnes chez les quatre
participants. Le colt moyen par étape de production est montré a la figure 3-3.

Figure 3-3. Coiit moyen de I’énergie par tonne, par étape de production - Queues congelées

Total pour toutes les queues

140,00 $ 18,61 3658
=
Autre énergie
120,00 $ 18,94 $ 110,73 GetA
Autre énergie
_ de l'usine —
100,00 $ 18655 2,52$ 129,30 $
______ |
Entreposage
80,00 % — Emballage sous froid
60,00$ —
40,62 $
40008 4 pey-
Congélation
a l'air pulsé
20,00
0,00 $
Réception Total partiel 1A
Classement
Séparation
Lavage
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Le facteur unique le plus important du cotit de I’énergie était la congélation. L’électricité,
utilisée pour la congélation et le refroidissement pendant tout le procédé de production
des queues congelées, était la principale source d’énergie figurant dans le colt de ’énergie.

Une comparaison du cout et de P'utilisation de I’énergie par étape du procédé pour les
quatre producteurs de queues de homard est donnée ci-dessous.

Comme le montre la figure, il existait un écart important quant a Pefficacité énergétique
des usines participant a cette étude. Méme si deux des usines ont été en mesure de produire
une tonne de queues congelées en consommant 1 500 éq kWh ou moins, deux autres ont
d@ en consommer au moins 40 p. 100 de plus. Les deux producteurs ayant les cotts les plus
bas étaient un important producteur et un petit producteur. On ne devrait tout de méme
pas en conclure que les économies d’échelle ne sont pas importantes, car les opérations ne
sont pas toujours exécutées en continu et a pleine capacité, étant donné la non-disponibilité
du produit.

Figure 3-4. Comparaison entre usines - Coiit total de I’énergie par tonne
de queues de homard congelées

A. Coilt de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

179,11 20911 2176,6

163,98 $

1510,7

107,72'$ 13784

92,62 $

C. Codt unitaire ($ par éq kWh)
0,0857 $
0,071 $ 0,0753 $

0,0672 $
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Comparaisons entre usines par étape de production (queues)

Réception/classement/séparation

Une partie de ’équipement utilisé a cette étape comprenait des calibreuses, des transporteurs,
des machines a glace et des systemes a boite d’engrenages. L’énergie électrique consommée
pour le procédé de fabrication de la glace semblait étre la plus grande source d’énergie
consommée A cette étape particuliere. L’écart de presque 25 p. 100 du cotit unitaire de
I’énergie a contribué de fagon importante a ’écart marqué du cott de I’énergie par tonne
de produit obtenu. Etant donné le territoire géographique relativement petit de Pile, cet
écart de cott était quelque peu surprenant.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)
46,58 $ 566,5
42,85 % 14947

36,618 37,06 $

418,2 429,2

C. Coilt unitaire ($ par éq kWh)

00863$ 008758  0,0941$
0,0756 $

1 2 3 4

Opérations de congélation par air pulsé

Cette étape de production (incorporant les opérations de saumurage et de congélation, le
cas échéant) nécessitait une consommation d’énergie particulicrement élevée et représentait
une part importante de ’énergie consommée pour la production de queues congelées. 11 a
par conséquent été surprenant de constater I’écart marqué dans I’énergie consommée, variant
entre 229,6 et 935,7 éq kWh par tonne de production. Il faudrait prendre note, cependant,
que dans le cas de I"usine a plus forte consommation d’énergie, I’énergie consommée pour
la congélation par air pulsé comprenait aussi celle consommée pour le saumurage. La
différenciation des produits qui en résulte permettait probablement a I’entreprise de récupérer
le cotit de I’énergie supplémentaire consommée pour les procédés de saumurage et de
congélation ultérieure.
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A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

7812 $

7357 935,7

768,4

20,00 $

C. Coiit unitaire ($ par éq kWh)

0,0957 $

0,0835 $ 0,0844 $ 0,0871°$

Emballage/mise en boite

L’étape de ’emballage comprenait toutes les activités associées a I’emballage du produit
précédant et incluant ’étape de Pemballage final. Méme si ce composant du cott de I’énergie
pour la transformation des queues congelées était le plus bas, la consommation d’énergie
variait de fagon importante entre 5,3 et 71,7 éq kWh par tonne. Un facteur important contri-
buant a cet écart était le degré de mécanisation de opération d’emballage (par rapport

a une opération manuelle).

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)
486 %

C. Coiit unitaire ($ par éq kWh)

0,1167 $

0,0721°$ 0,0722°$

0,0678 $
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Entreposage sous froid

Cette étape arrivait au troisicme rang de la consommation d’énergie. L’écart séparant le
consommateur le plus efficace et celui qui consommait le plus d’énergie a cette étape était
majeur — plus de 400 p. 100. Deux facteurs peuvent ’expliquer : la durée de I’entreposage
et/ou la sous-utilisation de la capacité d’entreposage.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

43,82$ 6473

16,23 $ 16,74 $

1354 %

193,0 196,2

1549

C. Coilt unitaire ($ par éq kWh)
0,0827 $ 0,0867 $ 0,0874 $

0,0677 §

1 2 3 4

Autre énergie de ’'usine

Cette catégorie de consommation d’énergie comprenait principalement le chautfage de
’usine. Presque toutes les installations avaient une chaufferie qui fournissait de la chaleur
pour la cuisson et le chauffage. La quantité d’énergie affectée au chauftage de I’usine variait
entre 1 et 30 p. 100, la moyenne se situant a environ 16 p. 100. L’usine ayant la plus faible
consommation d’énergie dans cette catégorie était celle qui y consacrait la plus petite
quantité d’énergie provenant de la chaufferie. Cet écart important entre ’usine ayant le cotit
d’énergie unitaire le plus élevé et les autres était attribuable au type de combustible de
chauffage utilisé.
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B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final)
570,4

593,4

3023 §

21,84 %

16,12°$

C. Coilt unitaire ($ par éq kWh)
0,0943 $

0,0509 $

0,0452 $
0,0383 $

Chair de homard (parties du corps)

Les quatre usines participant a I’étude ont produit environ 689 000 livres de chair de
homard avec une production variant entre 91 000 et 219 000 livres par usine. Le cott
moyen de ’énergie par tonne, par étape de production, est montré a la figure 3-5.

Figure 3-5. Coiit moyen de I’énergie par tonne par étape de production - Chair de homard

Total pour la chair

250,00 $ —
18,61$ 3,65%
19,83 $ 193008 eyt ]
20000$ . Autre
6,60 § énergie
39,09 § l ’Autrt.a GetA
_______________ énergie
Entreposage de l'usine
150,00 $ —| Emballage s ol
' 89,60 $ sous vide 211,618
Refroidissement/
100,00 $ | Congelatlon
50008 3788%
Cuisson
a la vapeur
0,00 $

Réception, Classement, Total partiel 2A

Séparation, Lavage
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En regardant la figure 3-5, on constate que les deux étapes dominantes de la production
en termes de consommation d’énergie sont la cuisson et la congélation, représentant environ
60 p. 100 du cott de I’énergie consommée par tonne de produit obtenu.

La figure 3-6 donne une comparaison du cott et de I'utilisation que font de I’énergie les
quatre usines de transformation pour la production de chair de homard.

Il faut prendre note que, dans cette comparaison, aucune distinction n’est faite entre un
produit emballé sous vide et un produit en conserve. Dans les cas ou la vapeur produite a été
utilisée pour plus d’un produit (p. ex., palourdes, moules), I’énergie consommée a été
calculée au pro rata du poids. Néanmoins, la grande différence entre la consommation
d’énergie la plus faible et la plus élevée par tonne de produit final est probablement
attribuable a la surcapacité.

Figure 3-6. Comparaison entre usines - Coiit total de I’énergie par tonne de chair de homard

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

279,62 $ 3603,5 5956,6

259,13 31284 3376,

163445 173069

C. Coilt unitaire ($ par éq kWh)
0,0719 §

0,0513 §
0,0469 $
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Comparaisons entre usines par ¢tape de production

Réception/classement/séparation

Comme dans le cas des queues congelées, I’équipement utilisé a cette étape comprenait des
calibreuses, des transporteurs, des machines a glace et des systémes a boite d’engrenages.
L’énergie consommée pour le procédé de fabrication de la glace semblait étre la source
dominante de consommation d’énergie a cette étape particuliere. L’écart entre les cotts
unitaires de I’énergie pouvait atteindre 28 p. 100.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

47178 s610 4982
4204 4483 ’

3895 %

36,36 $

34,04 %

C. Codt unitaire ($ par éq kWh)
0,0947 $

0,0865$%  0,0869 $

0,0737 $

Cuisson

L’énergie utilisée pour la cuisson représentait généralement la part la plus importante de
I’énergie consommée pour la transformation de la chair de homard. Cette énergie provenait
des chaufteries, lesquelles produisaient de la chaleur a la fois pour la cuisson et le chauffage.
Dans les cas ou ’équipement était utilisé pour les produits de cuisson autres que le homard,
I’énergie consommée pendant la cuisson était calculée au pro rata par livre. Cette utilisation
polyvalente avait ’avantage ajouté de faire une meilleure utilisation de la capacité et, par
conséquent, d’améliorer Pefficacité. Un facteur supplémentaire qui peut en partie expliquer
I’écart important entre les plus grands et les plus petits consommateurs d’énergie pour cette
catégorie était I’écart majeur de la quantité d’énergie consacrée au chauffage de I'usine.
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A. Coilt de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

159,28 $ 43202

17752

56,63 § 1592,1

53,61 $

12744

C. Coiit unitaire ($ par éq kWh)

0,0444 $

0,0337§ 0,0344¢  0,0369 $

Refroidissement et congélation

Cette catégorie de ’étape de production comprenait I’énergie consommée autant pendant
le refroidissement apres la cuisson que pendant la congélation apres la mise sous vide ou en
conserve. La technologie utilisée était principalement la congélation sur plaques, bien que

la congélation par air pulsé le soit aussi. L’énorme écart entre la consommation d’énergie
la plus élevée et la plus faible peut en partie étre attribué a un procédé de saumurage utilisé
par le grand consommateur d’énergie.

A. Coilt de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

93,47°$ 9128

C. Coiit unitaire ($ par éq kWh)

0,0961 $

0,0838 $ 0,0876 $ 0,0884 $
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Emballage sous vide/mise en conserve

L’emballage sous vide /la mise en conserve n’était pas une opération a forte consommation
d’énergie pour la transformation de la chair de homard. En général, cette étape représentait
moins de 5 p. 100 de I’énergie totale consommée.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)
14,53 $
165,2

C. Coiit unitaire ($ par éq kWh)

0,0811$ 0,0880 $

0,0795¢ 0,797 $

Entreposage sous froid

Le grand écart des cotits d’énergie et de 'intensité énergétique pour entreposage était en
partie attribuable a la technologie utilisée pour assurer le refroidissement. Les procédés de
réfrigération comprenaient des compartiments frigorifiques centraux, distincts ou alimentés
au diesel et des unités de réfrigération hors site. D’autres facteurs expliquent aussi cet
écart, notamment les différences marquées dans la tarification de I’énergie (29 p. 100) et
le niveau d’utilisation de la capacité.
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A. Coit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (g kWh par tonne de produit final)

45,36 $ 671,0

196,8 208,9

154,0

C. Codlt unitaire ($ par éq kWh)
0,0826 $ 0,0855 $ 0,0872 $

0,0676 $

Autre énergie de 'usine

Comme dans le cas des queues congelées, cette catégorie de consommation de 1’énergie
comprenait principalement le chauffage de 'usine. Pratiquement toutes les opérations
avaient une chaufferie, laquelle répondait a la fois aux besoins de cuisson et de chauffage.
La part d’énergie affectée au chauftage de 'usine variait entre 1 et 30 p. 100, la moyenne

se situant a environ 16 p. 100. L’usine ayant la plus faible consommation d’énergie dans cette
catégorie y consacrait aussi la plus petite quantité d’énergie provenant de la chaufferie.

A. Coilt de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (g kWh par tonne de produit final)

5704 5934
3023$

C. Coiit unitaire ($ par éq kWh)

0,0943 $

0,0509 $
0,0452 $
0,0383 $
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Homard entier congel¢

Les quatre usines participant a I’étude ont produit environ 2 725 400 livres de homard
entier congelé, avec une production variant entre 352 800 et 1 383 000 livres. Les couts
moyens de I’énergie par étape de production sont illustrés a la figure 3-7.

Figure 3-7. Coiit moyen de I’énergie par étape de production - Homard entier congelé

Total pour le homard entier

180,00 —
18,61% 3,65$
160,006 - =
1836 142885 l utre
14000$ ~ oy
' 36,78% 198 l Autre énergie GetA
_________ de l'usine
_________ ==
120,00 $ Emballage  Entreposage
sous froid 161.40$
100,00 — 161,
00,00 $ 19748
80,00$ — Refroidissement/
Congélation
60,008 —
36,02 $
40,00% 4
Cuisson
20,008 — a la vapeur
0,00 §
Réception, Pesée, Total partiel 3A

Séparation, Lavage

Les trois principales opérations consommant de 1’énergie, soit la réception, la cuisson et
la congélation, représentaient presque les trois quarts du cotit moyen de 1’énergie par
tonne de homard entier congelé produit. Il est intéressant de constater que le cott de
I’énergie utilisée pour I’étape de la cuisson dépassait de facon importante celui de I’étape
de la congélation.
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La figure 3-8 donne une comparaison du cott et de 'utilisation que font de I’énergie les
trois usines de transformation produisant du homard entier congelé. La quatricme entreprise
ne congelait pas de homard entier.

Figure 3-8. Comparaison entre usines - Coit total de I'énergie
par tonne de homard entier congelé

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

24352 § 34521
3016,7

26214

136,76 $ 154,78 §

C. Colt unitaire ($ par éq kWh)
0,0705 $

0,0513 § 0,0522 $

1 2 3

Comme on le voit tres bien ci-dessus, il y a un écart important quant a Pefficacité énergétique
des usines participant a cette étude. Un facteur important contribuant a la consommation
élevée d’énergie pour la production était la présence ou non d’une opération de saumurage.
Un autre facteur important dont il faut tenir compte était le niveau de capacité de réfrigération
utilisé et sa centralisation ou non.
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Comparaisons entre usines par ¢tape de production
pour le homard entier congel¢

Réception/classement/séparation

Comme dans le cas des autres produits du homard, I’équipement utilisé a cette étape
comprenait des calibreuses, des transporteurs, des machines a glace et des systemes a boite
d’engrenages. L’énergie consommée pour le procédé de fabrication de la glace semblait
étre la source dominante de consommation d’énergie a cette étape particuliere. Le fait que
les cotits unitaires d’énergie variaient jusqu’a 28 p. 100 a été un facteur contribuant au
grand écart en ce qui a trait au cotiit moyen de I’énergie par tonne de produit traité.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

46,01 $ 1003 458,2 4923

3383§ 35539

C. Coilt unitaire ($ par éq kWh)

0,0934 §
0,0868 $

0,0738 $

Cuisson

L’étape de la cuisson était celle ou ’on consommait le plus d’énergie par tonne de homard
congelé produit. Un important facteur contribuant a I’écart des cotits d’énergie par tonne
de produit a été la grande plage de tarification du combustible — presque 33 p. 100 d’écart
entre ['usine ayant la consommation la plus élevée et celle ayant la plus faible consommation.
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A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)
57,90 $ 18797
1219,1 12993

53,07 $

42,18 $

C. Coiit unitaire ($ par éq kWh)

0,0446 $

0,0336 $ 0,0346 $

Refroidissement/congélation par air pulsé

L’écart plutot important du cotit de ’énergie par tonne de produit obtenu pour cette étape
de production a forte consommation d’énergie était en partie da aux différentes technologies
de traitement utilisées (ce ne sont pas tous les producteurs qui integrent une opération de
saumurage dans leur procédé de production). De plus, la forte consommation d’énergie
par tonne de produit final différait en fonction du niveau de réfrigération centrale, ainsi
que de I'utilisation de la capacité.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)
82,14'% 852,3

2573

C. Coiit unitaire ($ par éq kWh)

0,0964 $

0,0841°$ 0,0874 $
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Emballage

L’emballage (incluant ’emballage final) était le composant le plus bas du cotit de I’énergie
pour le traitement du homard entier congelé. L’écart important était en partie attribué au
niveau de travail manuel utilisé dans cette étape du procédé de production.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)

3,60 $ 55,8

1,06 $

C. Coit unitaire ($ par éq kWh)

0,1152 §

0,0676 $

0,0644 $

Entreposage sous froid

Méme s’il n’était pas dominant, le cott de I’énergie pour I’entreposage était important.
Comme on I’a mentionné précédemment, ’écart pour le cotit et la consommation d’énergie
pour ’entreposage était en partie attribuable a la technologie utilisée pour assurer le
refroidissement. Les procédés de réfrigération comprenaient des compartiments frigorifiques
centraux, distincts ou fonctionnant au diesel et des unités de réfrigération hors site. D’autres
facteurs contribuant a cet écart de colit comprenaient la plage importante de tarification de
I’énergie (écart de 28 p. 100) et le degré d’utilisation de la capacité.
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A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (g kWh par tonne de produit final)
4359 $ 643.4

13,65 $ 156,1

C. Coilt unitaire ($ par éq kWh)
0,0840 $ 0,0874 $

0,0678 $

Autre énergie de I'usine

Comme dans le cas des queues et de la chair de homard, cette catégorie de consommation
d’énergie comprenait principalement le chauffage de I"usine. Pratiquement toutes les
installations avaient une chaufterie, laquelle répondait a la fois aux besoins de cuisson et de
chautfage. La proportion d’énergie consacrée au chauffage de I"usine variait entre 1 et
30 p. 100, la moyenne se situant a environ 16 p. 100. L’usine ayant la plus faible consom-
mation d’énergie de cette catégorie y consacrait aussi la plus faible quantité d’énergie
provenant de la chaufferie.

A. Coiit de I'énergie ($ par tonne de produit final) B. Consommation (éq kWh par tonne de produit final)
570,4

21,84'%

16,12 $

C. Coiit unitaire ($ par éq kWh)

0,0943 §

0,0452 $
0,0383 §
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4. ECONOMIES D’ENERGIE ET EMISSIONS

/.
Emissions de gaz a effet de serre

Cette section donne les émissions de gaz a effet de serre (GES) générées par les installations
de salage-séchage du poisson et de transformation du homard qui ont participé a I’étude
comparative. Pour calculer les émissions de GES totales des usines, on a utilisé les coefticients
d’émissions indiqués au tableau 2.

Tableau 2. Coefficients d’émissions de GES

Mazout
Electricité Diesel Essence Propane léger
(g/kWh) (g/L) (g/L) (g/L) (g/L)
Dioxyde de carbone - 2730 2 360 1530 2 830
Méthane - 0,07 0,19 0,7 0,006
Oxyde nitreux - 0,1 0,39 0,09 0,013
Equivalent CO:
- Nouvelle-Ecosse 0,780 - - - -
- Tle-du-Prince-
Edouard 0,546 - - - -

Opérations de salage-séchage du poisson

La quantité totale de chaque type d’énergie consommée pour les opérations associées au
salage-séchage aux cinq usines participantes est résumée au tableau 3, ainsi que la consom-
mation attribuable a la production de produits de salage-séchage standard. Comme le
montrent ces chiffres, la production de salage standard représente entre 30 et 50 p. 100 de
Pactivité de salage-séchage. Le reste de la consommation d’énergie est relié¢ a la production
de produits demi-secs et secs, ainsi que de poisson qui n’est que partiellement traité aux
usines et ensuite vendu frais ou vert.

Tableau 3. Consommation totale d’énergie - Salage-séchage du poisson

Electricité Propane Mazout léger
(kWh) (Litres) (Litres)
Salage-séchage 3137 434 61 757 63 883
Salage standard 976 804 28 579 25951
Salage standard,
pourcentage 31,0 % 46,3 % 40,6 %
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Les émissions de GES totales pour les opérations de salage-séchage sont montrées au
tableau 4.

Tableau 4. Emissions de GES totales (kg) - Salage-séchage du poisson

Salage-séchage Salage standard
Dioxyde de carbone 273 425 116 310
Méthane 1,9 0,9
Oxyde nitreux 8,7 39
Equivalent CO: 2 447 760

Opérations de transformation du homard

La quantité totale de chaque type d’énergie consommée pour la transformation du homard
aux quatre usines participantes est résumée, par produit, au tableau 5.

Tableau 5. Consommation totale d’énergie - Transformation du homard

Mazout

Electricité Diesel Essence Propane leger
(kWh) (Litres) (Litres) (Litres) (Litres)
Queues congelées 416 011 3147 2 439 1 385 949
Chair de homard 467 411 3334 2128 3 850 79 413
Homards entiers 1420 534 17 241 7 786 15 381 176 384

Les émissions totales de GES pour les opérations de transformation du homard sont montrées
au tableau 6.

Tableau 6. Emissions de GES totales (kg) - Transformation du homard

Queues Chair Entier
Dioxyde de carbone 19 111 244 638 587 681
Méthane 0,8 1,3 4.3
Oxyde nitreux 1,8 3.0 10,6
Equivalent CO> 227 255 776
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/.
Economies d’énergie possibles

Contexte

Dans cette section, on présente certaines estimations générales d’économies d’énergie
possibles si on atteignait le rendement des opérations le plus efficace sur le plan énergétique.
Pour déterminer les économies de cotit possibles associées, on a utilisé des colits moyens
pondérés pour chaque source d’énergie.

Il faut prendre note que les économies possibles identifiées peuvent ne pas étre réalisables
pour un certain nombre de raisons pratiques. Par exemple, les économies peuvent étre
reliées a une insuffisance du produit pour réaliser des économies d’échelle, ou les exigences
du client peuvent dicter d’utiliser une technologie particuliere, ce qui empécherait par
conséquent d’en utiliser une autre plus efficace sur le plan énergétique.

Néanmoins, d’autres arguments peuvent étre mis de I’avant relativement a importance
des économies possibles lorsqu’on tient compte de ce qui suit :

e ]I existe des occasions d’amélioration dans les installations ou les cotits sont moindres
et efficacité, accrue. Le fait que I’entreprise en téte occupe une position différente a difté-
rentes étapes de la production souligne encore plus I’existence d’un potentiel a exploiter.

e ]I peut y avoir des opérations exclues de cette étude mais qui fonctionnent plus efficacement
et 3 moindre cout.

En tenant en compte des remarques qui précedent, voici les estimations simplifiées des
économies possibles réalisables si chaque participant traitait son produit selon le niveau de
consommation d’énergie du producteur le plus efticace de sa catégorie de produit.
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Tableau 7. Economies d’énergie possibles

Plus faible | Economies Economies
Moyenne pondérée | (éq kWh/ | (¢q kWh/ | Moyenne pondérée| totales
(éq kWh/tonne) tonne) tonne) ($/éq kWh) (milliers $)
Queues 1770 1378 392 0,0736 8,8
Chair de
homard 4157 3128 1029 0,0529 17,3
Homard
entier 2930 2 621 309 0,0541 243
Salage-
séchage
standard 633 449 184 0,0785 292
Total 79,6

En ce qui concerne les opérations de transformation du homard et de salage-séchage
du poisson, les économies d’énergie possibles représentent des économies de cott d’environ
50 400 $ (c.-a-d., environ 14 p. 100) et de 29 200 $ (c.-a-d., environ 30 p. 100),
respectivement.

En résumé, en utilisant les opérations les plus efficaces comme référence, on a déterminé
de possibles économies d’énergie annuelles d’environ 79 600 $ (environ 17 p. 100 du
cout total de I’énergie) lorsqu’on les applique aux neuf participants a I’étude.

A titre de mise en garde, il faut reconnaitre que ces économies sont hypothétiques et peuvent
ne pas étre réalisables étant donné la situation bien particuliere de chacun des producteurs,
comme il en a été question précédemment.
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