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une innovation dans l'art culinaire: 
la cuisson sous vide 
applications aux produits de la mer 

n 1974, Georges Pralus, 
cuisinier" cherche.un moyen 
d'empêcher le foie gras de 

réduire à la cuisson. Ua l'idée de le cuire 
soUs vide, d'air en sachete! resoutainsi 
son problème avec succès: les pertes 
pas~erït de 50% à Ei%, Unen,ouvelle 
technique de cuisson est~éeiqui vaêtre 
d'abord utilisée parles restaurate,urs,sous 
l'impulsion de G, Pralus qUi,après,de 
nombreuses ,recherches, crée 1111e école 
à Roanne. Il y dispense depuis un cours 
théorique suivi d' applieationet publièen 
1984 un premier "bahierdés>charges 
applicables aux restaurateur$désirem<de 
pratiquer la cuisson sous vicie au seinde 
leWfsétablisllernents' '. LÇlgiffusionde ce 
document est encouragée par les servi­
ces vétérinaires quiinbiterïtlescandidats 
à en prendre connaissance avant de faire 
l''acquisition du matériel nécessaire. 

Depuis 1980, des sociétés industrielles 
se sont créées dont certaines produisent 
jusqu'à 10 000 plats cuisinés par jour 
(exemple: la société AGIS à Avignon) 
avec pour marché la restauration hors 
foyer, lés chaînes de restaurants et 
d'hôtel, les indépendants ... 

intérêt du procédé 
Le succès de ce développement qui est 
pOl,jr l'instant propre à la Fr?l)cE), mais qui 
intéresse de' plus en plus nos voisins 
étrangers, est lié aux nombreux avanta­
ges qu'offre la cuisson sous vide. 

D'une part, c'est une cuisine en kit et en 
"différé" qui est proposée aux consom­
mateurs qui consacrent de moins en 
moins de' temps à la préparation des 
repas. 

D'autre part, la maîtrise industrielle du 
procédé offre à la restauration collective 
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de multiples avantages, dont les plus 
intéressants sont: 

-une gamme de produits plus impor" 
tante, donc une carte élargie: variété 
dans la préparation des menus, 

- des plats qui sont' consommables 6 
jours, et jusqu'à 21 jours pardérogatiOn 
des services vétérinaires, en conservation 
réfrigérée à 0 +3°C, 

- des coûts de production abaissés, en 
concentrant les achats de matière pre­
mière eten améliorant la productivité par 
une meilleure gestion des horaires de 
travail, 

- des frais limités: plus de vaisselle par 
exemple! 

Dans le cas des restaurants de type 
"individuel", outre les avantages cités ci­
dessus, il devient plus facile de faire face 
aux afflux non prévus ou aux "coups de 
feu" . 

Un autre aspect du succès de cette tech­
nique est d'ordre culinaire. La cuisson 
sous vide concentre les arômes, mettant 
en relief les valeurs gastronomiques 
d'une recette et préserve les valeurs 
nutritives des aliments. C'est la papillote 
d'antan. 
Enfin pour conclure cette liste d'avanta­
ges du procédé, on peut noter que les 
pertes à la cuisson sont plus réduites par 
rapport aux techniques habituellese 

situation 
Ce succès se traduit par une production 
globale de 13 000 t en 1987 et de 
17 000 t en 1988 (Fig. 1 - courbe d'évo­
lution GIRA-GEM), Cet accroissement de 
35% laisse augurer de la place que cette 
technique va occuper dans les prochai-

nesannées; Pour l'instant les produits de 
la mer représentent 30% du marché con­
tre64% pour la viande et 6% pour les 
légumes. Cependant, on remarque que 
la consommation suit une nouvelle orien­
tation . avec un accroissement de la 
demande en poisson , 

définition de la technique 
A l'heure actuelle, il n'existe pas de défi­
nition réglementant ce procédé. L'arrêté 
du 26 juin 1974 donne de nombreux 
détails sur la préparation, la conservation 
etla mise en vente des plats cuisinés, 
mais ne donne pas de définition précise 
des plats cuisinés. Cependant les dispo­
sitions de cet arrêté sont applicables à la 
fabrication de plats cuisinés sous vide. 
Signalons, par ailleurs, qu'un recueil de 
recommandations relatif à cette techni­
quea été publié par l'Institut Appert et 
le Cabinet GEM en novembre 1988. 

présentation 

Les produits sont présentés soit avec 
l'accompagnement, soit en "kit". Dans 
le cas du poisson, cette dernière méthode 
est souvent pratiquée afin d'optimiser les 
types dêcÜÎsson. En effet les paramètres 
de cuisson des légumes sont différents 
de ceux du poisson. Cette cuisine 
d'assemblage connaît un réel succès. A 
titre d'exemple une société normande 
"Les Toques d'Europe" 
(2 000 plats/jour), propose la carte sui­
vante: filet de sole sauce normande, 
poisson beurre blanc, les légumes pou­
vant consister en épinards à la crème, 
mousseline de céleri. .. 



qu'entend-t'on par produit cuit 
sous vide? 

Ce sont uniquement ceux qui sont pla­
cés crus dans l'emballage et dans lequel 
ils subissent la cuisson. La définition du 
cuit est variable selon les produits. La 
notion de sous vide signifie qu'on est en 
absence d'oxygène dans l'emballage. 
Cette technique a été rendue possible 
grâce à l'apparition dans les années 60 
des machines à thermosouder sous vide 
et aux progrès réalisés depuis sur les 
films plastique. La présence de "gaz neu­
tre" réinjecté est possible et autorise 
l'appellation. On peut noter, qu'il n'y a 
pas actuellement de seuil de teneur en 
oxygène résiduel défini. 

objectifs et principes du procédé 

L'innovation essentielle de cette techni­
que réside dans le fait que l'aliment est 
placé cru dans son conditionnement final 
pour y être cuit en absence d'oxygène. 
Le conditionnement sous vide accélère le 
processus de cuisson: l'air est un isolant 
qui ralentit le transfert de chaleur. D'autre 
part, le poisson garde son eau favorisant 
les échanges thermiques. On évite ainsi 
la recontamination au moment critique 
que constitue le conditionnement après 
cuisson. L'absence d'oxygène limite 
l'oxydation du poisson, particulièrement 
le poisson gras, pendant le stockage 
mais, et c'est le revers de la médaille, 
induit des risques en cas d'éventuelle 
présence de bactéries anaérobies, et ce 
au même titre que les semi-conserves 
emballées sous vide. La maîtrise parfaite 
du procédé est indispensable pour élimi­
ner ce risque. Dans le cas des semi­
conserves, les traitements de transfor-

mation ont des effets plus ou moins inhi­
biteurs. Ainsi la combinaison du salage­
séchage-fumage permet à un filet de sau­
mon conditionné sous vide d'obtenir 
généralement une DLC à 3 D C de 
4 semaines et dans le cas du prétranché 
de 3 semaines. 

En cuissbn sous vide, le seul traitement 
est l'action de la chaleur qui a un effet 
destructeur sur les micro-organismes. La 
qualité initiale, les conditions d'hygiène 
et le traitement thermique sont les 
3 éléments qu'il faut connaître et maîtri­
ser dans ce procédé. Il faut assurer la 
cuisson idéale du produit, mais aussi un 
traitement thermique à effet pasteurisa­
teur plus ou moins prononcé selon la DLC 
souhaitée: il y a là une certaine incom­
patibilité entre les objectifs de la cuisson 
et ceux de la pasteurisation. Le traite­
ment visera à préserver au maximum les 
qualités organoleptiques du produit et à 
assurer une réduction suffisante de la 
population microbienne: c'est l'optimisa­
tion par l'étude d'un barème de 
cuisson/pasteurisation. 

Principe de la cuisson 

La définition du cuit véjrie selon les den­
rées. La cuisson a des effets sur la qua­
lité des produits et provoque des modifi­
cations à différents niveaux: aspect, 
tenue, goût, arôme ... Une cuisson trop 
longue ou à température élevée a des 
effets négatifs sur le produit: réaction de 
Maillard, émulsification des graisses, 
exsudation excessive, dégradation de 
certaines vitamines. On chiffre les modi­
fications qualitatives en fonction du 
temps et de la température par la"valeur 
cuisatrice. Cette dernière est souvent 

définie dans le cas de la viande ce qui 
permet de comparer différents traite­
ments thermiques et de retenir le meil­
leur. Dans le cas"du poisson, des recher­
ches sont en cours pour définir ces barè­
mes. Toutefois, on considêre qu'il y a 
cuisson à partir du moment où latem­
pérature a atteint 65 D C àoœur, assurant 
la coagulation de la plupart des protéines. 

En conséquence, marquage; poêlage et 
blanchiment ne sont pas des cuissons. 
La manière de parvenir à cette tempéra­
ture aura un rôle déterminant sur la qua­
lité des produits. A ce stade il faut limi­
ter l'épaisseur du produit dans la mesure 
du possible et offrir une grande surface 
d'échange avec le vecteur de chauffe 
pour éviter une surcuisson sur la périphé­
rie. Les industriels gardent jalousement 
ces barêmes qui sont des secrets de 
fabrication, mais il y a une règle cepen­
dant pour optimiser la cuisson :il. faut 
réduire au maximum l'écart de tempéra­
ture entre la surface et le cœur du 
produit. 

Principe de la pasteurisation 

En dehors des effets sur la qualité des 
poissons, le traitement thermique a pour 
objectif d'assurer une diminution suffi­
sante de la population microbienne, sur­
tout de la flore. pathogène qui présente 
un risque pour le consommateur. La pas­
teurisation vise donc simultanément à 
une amélioration de la qualité sanitaire et 
à une augmentation de la D.L.C. La cha­
leur a un effet destructeur sur les micro­
organismes dont la thermo-résistance est 
variable: 

· On distingue pour schématiser deux 
grandes familles: 

- les thermosensibles qui peuvent être 
détruits à des températures inférieures à 
1 OODC.II s'agit de certaines bactéries 
banales non pathogènes, des bactéries 
pathogènes telles que Salmonelles et 
Staphylocoques, des levures et moisis­
sures ainsi que des virus et parasites. 

- les thermorésistants qui eux ne peuvent 
être détruits qu'à une température supé­
rieure à 100 D C telles que les bactéries 
sporulées (Clostridium Botulinum). 

· L'objectif de la pasteurisation vise à une 
destruction sélective de la flore micro­
bienne tout en préservant les qualités 
organoleptiques et nutritionnelles du pro­
duit (la stérilisation assure la destruction 
totale des micro-organismes ainsi que 
des formes sporulées et p~rmet un entre­
posage à température ambiante). 

· Compte tenu qu'il existe pratiquement 
un nombre infini de couples temps/tem­
pérature pouvant être appliqués au pro­
duit, que la vitesse de pénétration de la 
chaleur à cœur est variable et enfin que 
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la flore microbienne n'est jamais la même 
en qualité et en nature, il est nécessaire 
de définir un micr9~organisme de réfé­
rence pour évaluer le traitement 
thermique. " ,,' 

Dans le cas de la pasteurisation des filets 
de poisson, des études ont mis en évi­
dence que les Streptocoques fécaux du 
type Dsont plus résistants à la chaleur 
que les Salmonelles et Staphylocoques. 
D'autre part, pouvant être présent dans 
la flore de contamination du poisson, ce 
germe a été retenu comme germe de 
référence pour définir le traitement ther­
mique. La détermination du barême de 
pasteurisation se fait sur la base des 
paramètres donnés ci-dessous : 

1. Paramètres retenus: 

- Choix du micro-organisme de réfé­
rence : Streptocoque D, bactérie patho­
gène thermosensible la plus résistante à 
la chaleur. 

- Temperature de référence.: T ,: 70°C. 

ilière 

1,148 1,175 1,202 
1,445 1,479 1,514 
1,820 1,862 1,905 1 
2,291 2,344 2,399 
2,884 2,951 3,020 
3,631 3,715 3,802 
4,571 4,677 4,786 
5,754 5,888 6,026 
7,244 7,413 7,586 
9,120 9,333 9,550 

2. Détermination expérimentale du temps 
de réduction décimale (0) : 

c C'est le temps en minutes nécessaire 
à . uneAempérature, donnée pour diviser' . 
par 10 la population d'un 
micro-organisme. 

Pour Steptocoque D à 70°C: 
D70ac = 2,95 mn. 

3. Détermination de l'élévation de tem­
pérature nécessaire pour réduire a,u 1/1()e 
de sa va/eurfa durée de chauffage: coef­
ficient Z. 

Héscdtat del;expérimentation:' 

Pour Steptocoque D, on a :Z = 10°C. 

4. Valeur pasteurisatrice partiel/e(relevée 
toutes les minutes) : 

T1-T 
p10 = 1 mn x 10-z- où T1 est la 

70 

température au point critique. 

Sir,"" 70°C ,>na,. 

70-70 

Pjg=1 mn x 10-1-0 - =1. 

5. Valeur pasteurisatrice totale: 
T1-70 

p lO (T) =1;t x 10-Z-
70 (mnl 

Par exemple si t= 10 mn à 60°C, on 
aura: 

60-70 
Pjg (T) = 10 x 10 -10- 1. 

On constate que 1 mn à 70°C équivaut 
\à 1 Omn à 60°C. 

"Mét/JOdede calcul et de mesures 
,.Elleconsiste à décomposer le traitement 
thermique global à température variable, 
auquel est soumis le point critique du pro­
duit, en une succession de traitements 
thermiques, généralement d'une durée 
d'une minute et supposés à température 
constante pendant cette minute: 

T - T ref 
pZ (T) = 1; 10 -z -
T ret 

La somme des valeurs pasteurisatrices 
permet d'obtenir la valeur pasteurisatrice 
totale. 

La températureau point critique du pro­
duit peut être relevée à l'aide d'un ther­
momètre digital muni d'une sonde. Il est 
également possible d'utiliser une centrale 
de mesure permettant de suivre plusieurs 
échantillons à la fois. L'usage d'un cal­
culateur facilite. la tâche, cet appareil 
additionne les valeurs pasteurisatrices 
partielles et délivre la valeur pasteurisa­
trice totale en fin d'essai. Il est possible 
de changer les paramètres Tref et Z sur 
certains modèles. 

Le tableau 1 des valeurs pasteurisatrices 
partielles avec P~gpermet le calcul d'un 
barême à "aide du thermomètre digital. 

·.Méthode: 

- Les sondes de mesures de la tempéra­
ture sont' placées au point critique; 

- la température est retenue à partir de 
50°C et cela pendant la montée et le 
refroidissement; 

- les. températures sont notées toutes les 
minutes (ou 30 secondes). Pendant cette 
durée,IElS valeurs pasteurisatrices partiel­
les sont relevées et cumulées, donnant 
la valeur pasteurisatrice totale. 

Valeurpasteurisatrice à appliquer au 
produit: 

Une étude pratiquée à l'ifremer sur des 
filets de lieu noir cuits sous vide a mon­
tré 'que 8 réductions décimales de la 
population de Streptocoque peut être 
suffisante (dans le cadre de l'expérimen­
'tetion) pour en assurer la destruction 



ORGANISATION DU PROCÉDÉ DE CUISSON SOUS VIDE 

Evaluation de la qualité 
- Tests sensoriels 
- Analyse microbiologique réduite 

- renouvellement de la glace 
- rinçage à l'eau courante avant traitement 
- stockage :Ç 48 heures selon la qualité 

-18°C 
"congeié mer" 

SAllE DE PRÉPARATION 

- pas de poubelle dans ce local -_---
- retrait rapide des déchets ! 
- pas de courants d'air 

- rinçage à l'eau des filets 

- stockage des sachets en local propre. ---.:- égo~ttage . 
- pesee et mise en sachets. 

- moteur de pompe à l'extérieur si possible 
(bruit + échauffement de l'air) 
- contrôle des soudure's en continu sur cha­
que sachet. 

Contrôle: 
évaluation du barême vérifiable à chaque 
fabrication (sonde à cœur + ambiance) 

- Appareil de cuisson/refroidissement: 
· pas de manipulation 
· contrôle parfait du cycle 
· répétabilité des opérations. 
· automatisme. 

Autocontrôle régulier 

SAllE DE TRAITEMENT 

- traitement immédiat après conditionnement 
sous vide. 

- maximum d'attente: 14 à + 12°C 

irYIlm~,rli"t pour bloquer la cuisson 
- indispensable dans le même appareil: 

première et valeur 
pasteurisatrice. 

(- 30 0 e souhaitable) 
:Ç 1 mois poissons gras 

3 mois pojssons maigres 
- Emballage obligatoire. 

- propreté des installations 

Aspersion d'eau ou air pulsé: 
- hygrométrie saturée 
- t O programmée en Llot par rapport au produit 

du temps. 

- local climatisé à + 12°C 
- hygiène du personnel: gants, masques, 
coiffes, bottes, tabliers, états grippaux ou 
bronchites exclus 
- hygiène des locaux: arrêts désinfection 
fréquents 
- cadence rapide et respect de la marche en 
"avant" des produits. 

{ -bonne résistance mécanique des sachets 
- bonne imperméabilité au gaz 

- contrôle fréquent des paramètres du 
réglage: 

· durée du vide 
· temps de soudure 

- contrôle de l'état: 
· barres de soudure 
· propreté de la cloche 
. niveau d'huile. 

- maîtrise du temps à la minute et de la tem­
pérature au degré 
- température initiale des produits toujours 
identique. 

_- t O < 10°C en moins de 2 heures 
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ilière 
Courbe 1 Cuisson et refroidissement à l'eau 
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Courbe 2: Cuisson à la vapeur et refroidissement à r air 
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totale. On obtient une réduction en 
2,95 mn, il faut donc 8 x 2,95 soit 
23,6 mn. Le traitement pasteurisateur 
sera de 24 mn à 70°C à cœur. 

Traitement thermique à appliquer: 

Les tests organoleptiques ont démontré 
que le produit considéré supportait la 
température maximum à cœur de 65°C. 
Le traitement peut être le suivant: 

ô5----70 

Pjg = 24 mn = t x 10-1-0-

t = 80 mn à 65°C au pointcritique. 

Applications au poisson 

La note vétérinaire du 31 mai 1 988 con­
cernant le protocole permettant d'obte­
nir les autorisations de prolongation de 
durée de vie des plats cuisinés à l'avance 
précise que: 

"Les plats cuisinés portés à cœur à une 
température au moins égale à 65°C, 
avec application d'une valeur pasteurisa­
trice au moins égale à 100 (germe de 
référence Streptococcus Fécalis) ont une 
durée de vie placée sous la responsabi­
lité du fabricant de 21 jours". 

Cependant une dérogation peut être 
accordée pour des traitements thermi­
ques plus faibles. 

En général les traitements appliqués en 
cuisson sous vide du poisson visent à 
préserver au maximum les qualités orga­
noleptiques, et c'est l'intérêt de cette 
technologie. En conséquence la pasteu­
risation se fait souvent à basse tempé­
rature (70°C en ambiance et 65 à 68°C 
à cœur) et la valeur Pjg dépasse rare­
ment 10. Au-delà de cette valeur, il y a 
rapidement un changement de la qualité 
caractérisé par une texture plus sèche et 
une augmentation de l'exsudat ainsi 
qu'un début de brunissement. C'est le 
cas par exemple pour le cabillaud, la 
lotte, le merlan, le flétan, etc. 

Les courbès 1 et 2 sont l'exemple de 
barêmes pratiqués dans l'industrie. En 
comparant les 2 courbes, on constate au 
passage la différence de précision dans 
la régulation entre la cuisson en vapeur 
et celle effectuée dans l'eau. 

\1 y a une marge importante entre le 
barême préconisé par les services vété­
rinaires Pig = 100, l'étude Ifremer 
Pig = 24 et les barêmes de cuisson/pas­
teurisation généralement appliqués 
Pig= 10 . 

. Dans le premier cas, il s'agit de barême 
de "sécurité" limitant les risques chez les 
fabricants non spécialisés ou mal équi­
pés, et ne connaissant pas la durée et la 
nature du circuit commercial en amont 
et en aval des produits. Dans ce cas, la 
responsabilité de la détermination de la 

durée de vie autorisée jusqu'à 21 jours 
est placée sous la responsabilité du 
fabricant. 

. Dans le deuxième cas, il s'agît d'un 
barême de sécurité possible optimisant 
cuisson/pasteurisation applicables aux 
produits de la mer chez les· industriels 
maîtrisant parfaitement leur approvision­
nement en matière première, leur pro­
cédé de traitement et la fi!!ère de distri­
bution. Dans ce cas, une demande de 
dérogation pour une autorisation de 
D.L.C. à 21 jours doit être faite confor­
mément à la note vétérinaire du 
31/05/88. 

. Dans le troisième cas, on privilégie 
d'abord la cuisson en appliquant un 
barème de faible valeur. Cette procédure 
nécessite une maîtrise parfaite de 
l'approvisionnement: pas d'achat de 
poissons filetés et stockage réduit de la 
matière première. L'atelier de filetage doit 
être pratiquement stérile (salle blanche). 
Le délai d'attente après conditionnement 
sous vide ne doit pas excéder 1 heure en 
salle climatisée à 15°C afin de limiter 
l'altération par les bactéries anaérobies. 
Le matériel de traitement doit permettre 
de maîtriser la cuisson en température au 
degré près et le temps à la minute près, 
compte tenu de !a très faible valeur pas­
teurisatrice appliquée au produit. La 
demande de dérogation pour une D.L.C. 
à 21 jours est identique au deuxième 
cas. 

Principe du refroidissement rapide 

La législation impose une descente en 
température à cœur de tous les produits 
à moins de 10°C en moins de 2 beures 
pour éviter de laisser le produit à des tem­
pératures"intermédiaires" favorables au 
développement microbien. Au-delà de ce 
délai, on place les produits dans des con­
ditions idéales d'incubation avec le risque 
de dépasser le temps de latence de cer­
taines souches (courbes 1). Le temps de 
deux heures laissé par la législation pour 
effectuer cette opération n'impose pas 
une débauche d'énergie pour parvenir à 
ce résultat, aussi, selon le type de maté­
riel, un prérefroidissement est-il possible 
en limitant la puissance frigorifique 
installée. 

Un autre intérêt très important du refroi­
dissement est le blocage de la cuisson. 
En effet, lorsque l'on Gesse de chauffer 
il n!y a pas arrêt immédiat de la cuisson, 
mais continuité et ce jusque vers 55°C 
à cœur dans le cas du poisson. Compte 
tenu qU'en fin de cuisson la température 
atteint ou dépasse 65°C, il arrive sou­
vent que les valeurs pasteurisatrices 
soient supérieures à celles du palier de 
chauffe sur cette séquence. On com­
prend l'intérêt de la rapidité indispensa­
ble de l'enchaînement de l'opération 
cuisson-pré refroidissement afin de des­
cendre dans les plus brefs délais à une 
température inférieure à 55°C à cœur. 
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01'1 peut en déduire que l'opération de 
refroidissement' peut se scinder en deux 
étapes: un prérefroidissement avec pour 
objectif de bloquer la cuisson dans un 
délai le plus rapide possible et ensuite un 
refroidissement qui, lui, peut être appli­
qué sur la plage de temps restant des 
2 heures autorisé pour effectuer le 
refroidissement. 

Le produit fini est immédiatement stocké 
en chambre froide à + 3°C. 

Dans le cas de produits présentés con­
gelés, la congélation à - 18°C à cœur 
doit avoir lieu dans les deux heures 
suivantes. 

technologie de fabrication 
En se référant au diagramme de fabrica­
tion nous constatons que la technique 
comporte plusieurs phases distinctes. 
Plus que dans d'autres procédés de 
transformation, le temps ici, est minuté 
aussi bien pour des raisons d'hygiène que 
pour satisfaire aux exigences de qualité. 
Un atelier bien conçu doit permettre de 
respecter le principe de la marche en 
avant et d'enchaîner rapidement les opé­
rations. Les produits doivent arriver à la 
même température en entrée de pasteu­
risateur. Le matériel doit permettre de 
limiter au maximum les manipulations. il 
ne s'agit pas de se contenter ici de mar­
mites de cuisson régulées approximati­
vement ou de fours à vapeur présentant 
une hétérogénéité de chauffe de ± 10°C 
par exemple. 

Cho;xâamatériel 
Côté réception des matières premières 
nous trouvons une chambre froide à 
+ 2°C et un congélateur à - 20°C. 

Les produits doivent pouvoir être ache­
minés directement dans une salle de pré­
paration climatisée à + 12°C. Les plans 
detravail sont en inox. Un emph'lcement 
de ce local est prévu pour la décongéla­
tion de produits dans de bonnes condi­
tions:soltpar aspersion d' eau ou en cel­
lule à air pulsé et hygrométrie saturée. 
Une troisième zone de ce local est réser­
vée au conditiQnnemElnt sous vide: on 
y trouve la balance pour la peséedespor­
tions et la machine de conditionnement 
sousviae.les premières machines à 
thermosouder sous vide d'air sont appa­
rues. dans les années 60. Les progrès réa­
lisés depuis sur ces machines, ainsi que 
sur les films plastique, ont permis le 
développement de la cuisson sous vide. 
Ces machines doivent répondre à cer­
tains critères spécifiques au travail 
demandé: 

- le vide obtenu doit pouvoir être inférieur 
à 15 millibars, 

- elles doivent être équipées d'un vacuo­
mètre à contact afin de pouvoir condi­
tionner les produits chauds, 

- un hublot permet de visualiser les pro­
duits pendant l'opération, 

- la remise à pression atmosphérique doit 
être progressive pour éviter l'écrasement 
des produits. Un bon dégazage exige un 
temps de maintien sous vide suffisam­
ment long, 

- le temps de scellage est réglable pour 
s'adapter au divers agents de soudure, 

- ces machines doivent être conformes 
à la norme AfNOR U 60010 de décem­
bre 82. 

Les matériaux de conditionnement doi­
vent répondre à la législation en vigueur: 
directive CEE du 18/10/82 qui stipule 
entre autre que leurs composants ne doi­
vent céder ni donner de goût aux pro­
duits. Ils doivent également posséder une 
bonne imperméabilité aux gaz et en par­
ticulier à l'oxygène (perméabilité inférieur 
ou égale à 50 cc/m 2 / 24 h/atm selon le 
fabricant Grace Cryovac). La résistance 
mécanique doit être bonne de façon à 
subir les manipulations sans se rompre 
et la résistance thermique doit permet­
tre aux soudures de tenir aux tempéra­
tures de cuisson et de réchauffage. Les 
,caractéristiques de ces emballages doi­
vent être stables dans le temps. 

Après conditionnement sous vide, les 
sachets ou emballages semi-rigides sont 
disposés sur les grilles d'un chariot ou 
cadre porteur, et acheminés vers le local 
de traitement thermique. Selon l'impor­
tance de l'unité de production, on trouve 
divers types d'installations, dont certains 
ne conviennent pas et ce généralement 
dans les petites entreprises produisant 
1 000 à 1 500 portions/jour. Dans ce 
cas il n'existe pas de matériel adapté à 
la petite fabrication, mais des appareils 
de cuisson dérivés des fours à vapeur. 
Les principaux reproches que l'on peut 
faire à ces appareils sont les suivants: 

1 - Délais de mise en régime de tempé­
rature trop longs. 

2 - Hétérogénéité de la chauffe et impré­
cision de la régulation (voir courbe nO 2). 

3 - Obligation de manipuler les grilles 
dans le cas de fours ou les chariots dans 
le cas de cellule en fin de cuisson pour 
les expédier très vite vers les cellules de 
refroidissement rapide. Dans ce cas, il est 
très difficile de maîtriser la fin du traite­
ment thermique et de rendre reproducti­
bles les manipulations. 

Il est donc temps qu'un constructeur 
prenne ces problèmes en compte pour 

.proposer un appareil polyvalent dans les­
quels pasteurisation et refroidissement 
seront intégrés et ce à l'usage des peti­
tes unités. 

Dans les unités plus importantes, un 
matiériel spécifique est proposé: pour la 
cuisson et le refroidissement, la techno­
logie est celle de l'immersion totale en 
eau (procédé Armor Inox schéma 1). Il 
s'agit d'un ensemble de cuves de cuis­
son (jusqu'à 6 possibles) de capacité uni­
taire de 450 1 pour un taux de charge­
ment de 50 à 1 50 kg par cuve autorisant 
la production de 7 000 plats/jour. 

Le dispositif de chargement se fait par le 
haut dans la cuve. Les produits sont ins­
tallés sur des clayettes. L'eau chaude et 
l'eau froide sont stockées dans des 
cuves situées sur le dessus des marmi­
tes. Ce type d'installation offre une 
graflde précision de régulation ainsi 
qu'une bonne homogénéité. Il est cepen­
dant destiné aux unités ayant une pro­
duction importante compte tenu de 
l'investissement. 

Deux constructeurs d'autoclaves hori­
zontaux, Lagarde (chauffage direct à la 
vapeur et homogénéisation par brassage) 
ainsi que Barriquand (chauffage par ruis­
sellement d'eau - schéma 2) proposent 
un matériel adapté à la pasteurisation 
avec une possibilité de refroidissement 
intégré à l'appareil (injection de CO2 
pour le premier et eau glacée pour le 
deuxième). 

Etiquetage 
Les plats cuisinés seront étiquetés immé­
diatement après refroidissement en 
chambre froide et séchage. 

Il sera mentionné: 

- la date de leur cuisson 
- la marque de salubrité 
- la température d'entreposage 
obligatoire 
- "à consommer avant le ... " 
- le poids net 
- la liste des ingrédients 
- la dénomination de vente 
- le nom et la raison sociale de 
l'établissement 
- un mode d'emploi. 

conclusion 
La cuisson sous vide est une technique 
simple ... en apparence. En effet qu'y a­
t-il de plus évident que d'ensacher un 
poisson dans un sac pour le cuire! 
Cependant entre la réalité culinaire au 
stade du laboratoire, les impératifs de 
production industrielle et la distribution, 
il existe un pas 'qu'il faut savoir francnir. 
Il en est de même pour toutes les tech­
niques de transformation, que ce soit le 
.fumage et la conserve artisanaux par rap­
port à la fabrication industrielle. 
Dans le cas des PCSV, il existe un réel 
fossé entre la petite fabrication inférieure 



à 1 500 plats/jour et les unités plus 
importantes. Paradoxalement, à l'heure 
actuelle, il est plus "facile" de fabriquer 
5 000 plats cuisinés par jour! En effet, 
il existe pour cette cadence, ainsi que 
nous ,'avons décrit, quelques matériels 
concurrents qui permettent d'optimiser 
au maximum la qualité et le rendement. 
Au-dessous de ce seuil, l'entreprise est 
plus hasardeuse, le matériel induisant des 
problèmes de reproductibilité des séquen­
ces ainsi qu'une augmentation des mani­
pulations. Les conséquences sont une 
hétérogénéité sensible de la qualité et 
une augmentation des coûts de 
fabrication. 

Il devient vital, si l'on veut permettre aux 
restaurateurs ou petites entreprises de 
pratiquer cette technique dans de bon­
nes conditions, de disposer d'un maté­
riel abordable en prix et performant au 
nivE,'lau des capacités de production (cuis­
son et refroidissement intégrés). 

Compte tenu de l'augmentation crois­
sante de la production de PCSV, il est 
important, pour préserver l'image de mar­
que du produit de qualité, de sensibiliser 
les professionels à une bonne pratique de 
la technique. Nous sommes au début 
d'une révolution où l'art culinaire et 
J'industrie se rencontrent pour mettre à 
ia disposition du consommateur les recet­
tes des "chefs" que ce soit à domicile, 

Sch. 1 : SCHÉMA DE PRINCIPE 
DU PROCÉDÉ THERMIX 
(Documentation Armor Inox) 
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Schéma 2: Procédé Barriquand - Documentation Barriquand 

ou dans les plus grands restaurants. La 
cuisine de l'an 2000 est en route: les 
restaurateurs vont connaître un boulever­
sement de leurs modes de travail, qu'ils 
soient traditionnels ou collectifs. 
Souhaitons-leur bonne chance! 
On peut conclure sur une phrase deM. 

Rosset, contrôleur général des services 
vétérinaires: "L'art, la théorie .. et la pra­
tique ne doivent pas être séparés: leur 
association scrupuleuse se traduit par 
!'élaboration d'un produit excellent ... 
mais tout écart est éminemment 
dangereux" . 

cuve d'eau glacée 
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