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L E  P R E M I E R  B R A S S I N
Le 14 juin 1898 est une date importante dans l’histoire de 
notre brasserie. Eugène De Ro, ingénieur en entreprises de 
fermentation, brasse ce jour-là sa première bière. La laiterie 
qui portait alors le nom de « Laiterie de Haecht » fut immédia- 
tement rebaptisée « Brasserie et Laiterie de Haecht ». À cette 
époque, la Belgique compte 3 223 brasseries, dont 372 dans la 
seule province du Brabant. Il était donc relativement risqué 
de lancer une nouvelle bière sur le marché. En 1902, Eugène 
De Ro procède à une adaptation en profondeur de la produc-
tion et se lance dans le brassage d’une bière de basse fermen-

UNE RICHE HISTOIRE

En 1902,  Eugène de Ro passe,  avec succès, 
des bières de haute fermentation aux bières 
de basse fermentation.

tation. Un pari gagnant, car dix ans plus tard, notre brasserie 
comptait parmi les principales brasseries de Belgique . 

L A  B I È R E  À  L’ H O N N E U R
Nos bières ont vite rencontré un certain succès à Bruxelles. 
À l’époque, le « tram à bière » – le tramway à vapeur reliant 
Bruxelles et Haacht qui a été électrifié en 1924 – permettait 
d’acheminer les fûts jusque dans la capitale. À Schaerbeek, ils 
étaient chargés sur des chariots pour fournir les négociants 
en bières et les cafés bruxellois. En 1929, les activités laitières 



UNE RICHE HISTOIRE sont définitivement arrêtées. Le brassage de la bière bénéficie 
désormais de toute l’attention de l’entreprise, marquant le 
début de la « Brasserie de Haecht ». La production s’accroît 
fortement avec la Bock, l’Export, la Pilsen et la Stout-Ale. 
En 1937, le record de la période d’avant-guerre est atteint avec 
une production de pas moins de 523 000 hl.

G R A N D E  E X PA N S I O N
En 1950, nous avons inauguré notre première unité d’embou-
teillage. Ainsi, nous avons pu lancer des bières en bouteilles 
sur le marché, en plus de la bière en fûts. Un an après, Alfred 
van der Kelen, beau-fils d’Eugène De Ro, prend la direction de 
la brasserie. Depuis le décès d’Alfred van der Kelen fin 1968, 
son fils Frédéric van der Kelen est l’administrateur-délégué 
de la Brasserie Haacht. Sous son influence, le patrimoine im- 
mobilier s’est élargi et le marché s’est développé dans le sud 
des Pays-Bas et le nord de la France, entre autres grâce à la 
reprise de plusieurs brasseries dans les années 70, 80 et 90.

M O D E R N I S AT I O N  T O TA L E
Ces dernières décennies, des investissements considérables 
ont été réalisés dans de nouvelles techniques de production. 
Après le renouvellement total des installations de fermenta-
tion, de garde et de filtration en 1990 et le renouvellement de la 
salle de brassage en 1994, une nouvelle unité d’embouteillage a 
été construite en 2002. En 2006, nous avons bâti les « chambres 
chaudes » dans lesquelles les bières d’abbaye Tongerlo refer-
mentent en bouteilles et en 2010, une nouvelle ligne de condi-
tionnement en fûts a vu le jour. La siroperie, fondée en 2016, est 
la dernière construction de l’unité de production. Aujourd’hui, 
la Brasserie Haacht est une brasserie ultra moderne, inspirée 
du passé, mais plus que jamais prête pour l’avenir.

En 1924,  le  Prince Léopold – plus tard le roi 
Léopold  III    –  visite l a Brasserie Haacht,  témoignant 
ainsi  de son importance en tant que pourvoyeur 
d’emploi  et de chef de file industriel .

 

L’ O I S E A U  D U  PA R A D I S
De la bière est brassée à Haacht et dans les 
environs depuis au moins quatre siècles. Ainsi, 
l’auberge brasserie « L’Oiseau du Paradis » ser-
vait déjà à la fin du 16e siècle de belles lampées 
de bière aux voyageurs qui empruntaient la 
« Herbaene van Loven op Lier », à savoir la 
route reliant Louvain à Lier, qui porte aujour- 
d’hui le nom de Keerbergsesteenweg. Cette 
brasserie jouissait d’une situation commer-
ciale intéressante, à proximité du Hansbrug 
(pont de la Hanse), sur la Dyle. Mais le dernier 
propriétaire, la famille de Herckenrode, n’était 
pas très intéressé par les activités brassicoles. 
L’établissement ferma donc ses portes en 1777. 

B R A S S E R I E  D E  L A  D Y L E
De l’autre côté du Hansbrug, à Keerbergen, 
un successeur se fit cependant connaître : la 
« Brasserie de la Dyle ». Cette entreprise de 
taille moyenne prospéra au 19e siècle avant 
d’être rachetée, en 1899, par Pierre Devogelaer, 
qui y brassa la très appréciée « Keerbergsen 
Bruine » (Brune de Keerbergen). Comme de 
nombreuses autres brasseries belges, cette 
brasserie fut détruite en 1914 alors que la 
guerre fait rage, et n’a jamais été reconstruite. 
La Brasserie Haacht devient alors la seule et 
unique brasserie de la région pour poursuivre 
la tradition locale du brassage.

L’A R T  D E  B R A S S E r 
D A N S  L A  R É G I O N
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DES ACTIVITÉS
La Brasserie Haacht est toujours une brasserie familiale, indépendante et vraiment belge. 

Une identité dont nous sommes particulièrement fiers.

t o u r n é e s  v e r s  l’av e n i r

Notre marque la plus célèbre est notre pils Primus. En outre, 
nous brassons une vaste gamme de bières spéciales, dont la 
SUPER 8, la Charles Quint, les bières d’abbaye de Tongerlo et 
les bières fruitées Mystic. Nous sommes principalement actifs 
dans le secteur horeca belge, mais nous sommes aussi présents 
sur les marchés horeca français (via la Brasserie du Coq Hardi) 
et néerlandais (via Bierbrouwerij De Leeuw). Les exportations 
vers d’autres pays prennent également de l’ampleur.
Afin de pouvoir proposer à nos clients une gamme complète, 
nous produisons également des eaux minérales et des bois-

sons rafraîchissantes sous la marque VAL et nous interve- 
nons en qualité d’embouteilleur et de distributeur de Pepsi 
pour l’horeca belge. En outre, nous possédons notre propre 
domaine viticole à Saint-Émilion, le Château La Grande 
Barde, et nous importons plusieurs vins internationaux sous 
l’appellation Caves Saint-Christophe. Enfin, depuis 2009, 
nous vendons notre propre café : Fuerto. Chaque année, nous 
produisons plus de 750 000 hectolitres de boissons. 
Nos 400 travailleurs contribuent à notre chiffre d’affaires 
d’environ 100 millions d’euros.
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DES ACTIVITÉS

La Brasserie Haacht s’est développée dans un cadre ver- 
doyant, autour de l’actuel bâtiment administratif et de la 
salle de brassage. L’héritage industriel de plus de cent ans 
est ici conservé avec le plus grand respect. L’attention per-
manente consacrée à l’architecture des bâtiments a permis 
à l’actuel site de devenir un superbe complexe de qualité. 
Le site de la Brasserie Haacht marie avec équilibre des 
éléments modernes et authentiques.

l    Entrepôt produits finis Haacht 

l    Entrepôt vin et café 

l    Dépôt vidanges

l    Entrepôt produits finis Pepsi 

l    Chambres chaudes 

l    Ancienne unité d’embouteill age 

l    Nouvelle salle de brassage 

l    Service technique 

l    Nouvelle unité d’embouteill age 

l    S iroperie

l    Garage 

l    Station d’essence 

l    Station d’épuration de l’eau 

l    Dépôt vidanges (réserve) 

l    Source eau minérale VAL 

l    Chaufferie (production de vapeur) 

l    Traitement de l’eau 

l    Ancienne salle de brassage 

l    Entrepôt fûts 

l    Unité de mise en fûts

l    Brasserie Brouwershof 

l    Parking Brasserie Haacht 

l    Bâtiment administratif 

l    13  tanks de bière filtrée 

l    F iltration 

l    Commande,  fermentation et garde 

l    33  tanks cylindroconiques pour 

          fermentation et garde 

l    Local portier 

l    Centrale électrique 

l    L aboratoire 

l    Parking camions 

l    Centre de découverte et de formation 

        «  L a Touraille » 

l    Musée 

l    Salle de fêtes 

l    Centre d’aide social

l    Division commerciale Haacht 

l    Magasin central 

l    Atelier vending et débit 

l    Atelier de publicité 

l    Service de prêts (matériel de débit )

l    Menuiserie
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La Brasserie Haacht est toujours une brasserie familiale, indépendante et vraiment belge. 
Une identité dont nous sommes particulièrement fiers.

t o u r n é e s  v e r s  l’av e n i r

notre      site  
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LES MATIÈRES 
PREMIÈRES

Le brassage nécessite quatre matières premières pures : l’eau, le malt, le houblon 
et la levure. Tout l’art du brassage réside dans la capacité à sélectionner, à combiner 

et à traiter de manière adéquate les ingrédients.

p u r e s ,  n a t u r e l l e s  e t  s a i n e s
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LES MATIÈRES 
PREMIÈRES

L E  M A LT
Pour pouvoir brasser, le brasseur doit disposer de matières 
premières riches en amidon, comme l’orge. Dans la malterie, 
l’orge est germée, séchée et brûlée selon le type de bière. 
On parle alors, après ce processus, de malt. Étant donné que la 
qualité du malt est si importante, nous le sélectionnons avec 
grand soin. Pendant le brassage, l’amidon du malt est trans-
formé en sucre, élément indispensable pour brasser la bière. 
Pour certaines bières, nous utilisons également des grains 
crus, tels que le froment (pour notre SUPER 8 Blanche par 
exemple) et du maïs.

N O T R E  P R O P R E  L E V U R E
La levure est également indispensable au processus de bras- 
sage. Elle transforme les sucres en alcool et en acide carbo-
nique et elle détermine, avec le houblon, le goût de la bière. 
L’acide carbonique est nécessaire pour donner un superbe 
col de mousse à la bière. 

Chaque culture de levure est unique, c’est pourquoi nous cul-
tivons notre propre levure. Nous nous assurons ainsi que le 
goût unique de nos bières reste constant année après année.

L E  H O U B L O N
L’adjonction de houblon au brassin donne à la bière son arôme 
spécifique et son agréable amertume. Les fleurs de houblon 
sont récoltées, séchées, pressées et transformées en pellets ou 
en extrait. Les différentes variétés de houblon confèrent cha- 
cune une touche caractéristique aux différentes bières. Pour 
nos bières de basse fermentation, comme la Primus et nos 
bières de table, nous utilisons des variétés de houblon amères. 
La Tongerlo et la Charles Quint sont de bons exemples de 
bières de haute fermentation, pour lesquelles nous utilisons 
des variétés fines et aromatiques.

N O T R E  P R O P R E  E A U
Pas de bière sans eau. L’eau avec laquelle nous brassons pro- 
vient d’une source d’une profondeur de 70 mètres située 
sur notre site. L’eau est si pure qu’elle doit uniquement être 
déferrée et partiellement adoucie avant d’être utilisée pour 
le brassage.

L’eau destinée aux eaux minérales et boissons rafraîchissan- 
tes VAL vient d’une nappe phréatique d’une profondeur de 
150 mètres, composée d’une fine couche de grains de sable 
riche en eau. L’eau provient du triangle formé par les villes 
de Landen, Tirlemont et Saint-Trond. Elle parcourt de longs 
kilomètres, à travers la Landeniane, vers la région de Haacht, 
tout en étant protégée, de tous les côtés, des infiltrations grâce 
à d’épaisses couches d’argile. Le long parcours de plus de 
30 kilomètres en sous-sol et la température constante de 15 °C 
constituent un filtrage naturel parfait, garantissant la pureté 
bactériologique de l’eau. C’est ainsi que nos eaux VAL sont 
reconnues comme eaux minérales naturelles depuis 1989.



LE BRASSAGE

Dans notre salle de brassage, nous brassons 4 à 5 000 hectolitres par jour. 
Le consommateur exige de sa bière préférée une qualité parfaite et constante. 

C’est pourquoi des ordinateurs gèrent l’ensemble du processus : réception des matières 
premières, concassage du malt, processus de production, refroidissement 

et nettoyage des cuves et des conduites.

u n  a r t  e t  u n e  p a s s i o n



 

LE BRASSAGE
l    Le  malt est concassé et versé dans l a cuve 

d’empâtage,  puis de l’eau de source pure y  est 

ajoutée.  Le  mél ange est vigoureusement remué et 

chauffé progressivement.  L’amidon présent dans le 

malt est ainsi  transformé en sucres.

l    Les grains crus comme le froment et le maïs 

sont tout d’abord mis à cuire dans une cuve à maische 

avant d’être ajoutés au malt et à  l’eau dans l a cuve 

d’empâtage.

l    Après l a saccharification,  l a pâte est pompée 

dans le filtre à  moût,  où le moût (le filtrat de l a 

pâte) est séparé de l a drêche (le dépôt qui  reste de 

l a pâte).  Après l a filtration,  le  moût s’écoule dans 

le réservoir intermédiaire,  jusqu’à ce que l a cuve 

d’ébullition soit disponible.

l    Dès que l a cuve d’ébullition est libre,  le  moût 

passe dedans.  C ’est à  ce moment que le houblon est 

ajouté et l’ensemble est porté à ébullition.  Ce pro-

cessus prend environ une heure.

l    Pour s’assurer qu’aucun résidu de houblon 

ou de protéines ne se retrouve dans les tanks de 

fermentation,  le  brassin passe de l a cuve d’ébullition 

au whirlpool ,  où il  tourne jusqu’à l’apparition d’un 

tourbillon au milieu duquel le «  résidu chaud » – 

comme le houblon et les protéines – est rassemblé 

et éliminé.

l    Le  brassin refroidit  dans le refroidisseur de 

moût pour at teindre l a température correspondant 

au t ype de fermentation.  Il  est ensuite acheminé 

vers les tanks de fermentation.
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F E R M E N TAT I O N  E T  G A R D e
Après le brassage, la bière reste quelques jours dans les tanks 
de fermentation et de garde.

Nos bières de haute fermentation, comme toutes nos bières 
spéciales, fermentent 5 à 6 jours, à une température entre 
18 et 22 °C. Les bières de basse fermentation, dont les bières 
comme la pils, fermentent 8 à 10 jours à une température de 
10 à 12 °C. 

L’appellation haute et basse fermentation se rapporte donc 
aux différentes températures, mais surtout à la levure. À la 
fin du processus, la levure remonte à la surface des bières de 
haute fermentation. Pour les bières de basse fermentation, la 
levure se dépose au fond du tank.

Après la fermentation, la bière est analysée et dégustée pour 
déterminer si elle est prête à être filtrée et mise en fûts, en 

bouteilles ou en canettes. Nos 33 tanks cylindroconiques ont 
une capacité totale de plus de 85 000 hl, soit 34 millions de 
verres de bière.

R E F E R M E N TAT I O N
Nos bières d’abbaye Tongerlo et notre bière Ommegang refer- 
mentent en bouteilles. Pour lancer ce processus de fermen-
tation, nous ajoutons du sucre et de la levure pure après 
avoir rempli les bouteilles. Les capsules sont ensuite placées 
dessus et les bouteilles sont entreposées quelques semaines 
dans les « chambres chaudes ». La levure ajoutée dans la bou-
teille assure une deuxième fermentation, qui développe de 
nouveaux arômes. Après cette refermentation, la bière mûrit 
encore quelques semaines dans notre entrepôt. L’ensemble 
du processus de refermentation rend le profil aromatique de 
la bière plus riche et plus intense.





LE CONDITIONNEMENT

Notre ligne de conditionnement en fûts remplit quelque 7 000 fûts par jour et notre 
unité d’embouteillage voit rouler jusqu’à 60 000 bouteilles par heure sur sa ligne. 

Un magnifique spectacle.

f û t s  e t  b o u t e i l l e s



LE CONDITIONNEMENT

F Û T S
Jusqu’au milieu du 20e siècle, la bière était conditionnée 
dans des fûts en bois. Depuis, le bois a été remplacé par de 
l’aluminium et, ensuite, par de l’acier inoxydable. Ces fûts 
en acier inoxydable sont scellés hermétiquement et sont 
particulièrement hygiéniques. 

Nos fûts sont soigneusement nettoyés et rincés à l’intérieur 
ainsi qu’à l’extérieur, avant d’être remplis. Six fûts sont rem-
plis en même temps, à concurrence de 480 fûts de 50 litres 
par heure ou d’environ 7 000 fûts par jour. 

B O U T E I L L E S
Notre unité de conditionnement de bouteilles se compose 
d’une ligne destinée aux bières et d’une autre réservée aux 
limonades et aux eaux minérales. Les deux lignes répondent 
aux exigences les plus strictes en matière d’hygiène et de 
sécurité. Au cours des différentes étapes du remplissage, une 
attention toute particulière est consacrée à la qualité du pro-
duit ainsi qu’à son emballage. 

Quelques exemples des nombreux contrôles : 
l	Inspection électronique, après le nettoyage, tant de la paroi 
	 intérieure qu’extérieure des bouteille 
l	Mesure constante de la teneur en acide carbonique, de la den- 
	 sité de la bière ou de la teneur en sucre (pour les limonades)  
	 et de l’oxygène dissous dans le produit avant le soutirage 
l	Contrôle du contenu : le niveau de remplissage des bou- 
	 teilles soutirées

N O S  C O L L A B O R AT E U R S
Outre une amélioration constante de la qualité due aux inves- 
tissements à caractère hautement technologique, notre per- 
sonnel jouit d’une attention toute particulière dans son envi- 
ronnement de travail. L’ergonomie a d’ailleurs occupé une place 
centrale dans la conception des unités de mise en bouteilles 
et en fûts. Un vaste programme de formation, destiné tant au 
personnel d’entretien qu’aux opérateurs, permet de garantir 
le bon déroulement de l’ensemble du processus de remplissage.



QUALITé & 
ENVIRONneMENT

Nous souhaitons répondre au mieux aux attentes 
et aux exigences du consommateur. Dans le même temps, nous choisissons 

sciemment de préserver notre environnement.

Grande attention portée au consommateur et à l’environnement



QUALITé & 
ENVIRONneMENT

S O U C I  D E  L A  Q U A L I T É
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S O U C I  D E  L’ E N V I R O N N E M E N T
Nous encourageons nos quelque 400 collaborateurs à con-
sommer l’eau et l’énergie avec parcimonie, ainsi qu’à limiter 
les flux de déchets. Toutes les eaux usées provenant de la 
production sont épurées dans notre propre station d’épura-
tion de l’eau. Les boues ainsi récoltées sont utilisées par les 
agriculteurs de la région en vue d’améliorer la qualité de leurs 
terres agricoles.

En 2008, nous sommes passés au gaz naturel pour la produc- 
tion de vapeur et le toit de notre unité de mise en fûts est recou- 
vert de 188 m2 de panneaux solaires. Ceux-ci produisent 
chaque année 25 000 kWh d’électricité verte et couvrent la 
consommation d’énergie de tous les robots de l’unité de mise 
en fûts. Nous recyclons également les eaux de pluie. Elles nous 
servent à laver les camions et à entretenir nos bâtiments.

En ayant rejoint l’Audit énergétique de Flandre nous nous 
engageons à investir chaque année pour réduire les émissions 
de CO2.

La Brasserie Haacht accorde également une grande impor-
tance au service après-vente : le suivi rapide et correct des 
plaintes éventuelles, l’entretien des installations de débit par 
notre propre Horeca Service Team spécialisé et l’organisation 
de formations horeca axées sur la pratique pour nos exploi- 
tants horeca sont autant d’éléments de la plus haute priorité.

Nous appliquons un contrôle de qualité permanent à chaque 
stade : de la réception des matières premières et du matériel 
d’emballage au transport des produits finis en passant par 
la production. La Brasserie Haacht garantit une traçabilité 
totale à chaque phase du processus.

Un système professionnel de développement des produits et 
un contrôle de qualité strict nécessitent un laboratoire équipé 
de systèmes hautement technologiques. Notre équipe d’ingé- 
nieurs et de laborantins suit le processus de production de 
près pour y apporter les éventuelles corrections nécessaires.



Brasserie Haacht
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