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(54) Procédé en vue du traitement thermique de produits sous vide et emballage obtenu par la 
mise en oeuvre dudit procédé

(57) L’invention concerne un procédé en vue du trai-
tement thermique de produits contenus dans une bar-
quette (2) et un emballage obtenu par la mise en oeuvre
dudit procédé. Selon l’invention, le procédé consiste à :
a) former au moins un bossage dans la zone intérieure
d’un film d’operculage (3) délimitée par la zone périphé-
rique servant à la fixation du film sur un rebord de la
barquette (2),
b) percer un orifice de dégazage (8) dans la zone inté-
rieure du film,
c) placer une valve (4) sur le film au-dessus de l’orifice
de dégazage,

d) fixer la zone périphérique du film sur le rebord de la
barquette remplie de produits,
e) soumettre la barquette remplie et fermée à un traite-
ment thermique, au cours duquel la valve s’ouvre lorsque
la température des produits atteint une première valeur
donnée, permettant le dégazage des produits, et à l’issue
duquel la valve se ferme lorsque la température des pro-
duits atteint une seconde valeur donnée.

Les formes et dimension du bossage sont détermi-
nées en fonction des produits et du traitement thermique
en sorte d’obtenir que, après refroidissement, la barquet-
te se déforme essentiellement au niveau dudit bossage.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé en
vue du traitement thermique de produits sous vide. Elle
concerne également un emballage obtenu par la mise
en oeuvre dudit procédé.
[0002] Ce procédé sera particulièrement adapté pour
le traitement thermique de produits alimentaires, toute-
fois, le procédé pourra également être utilisé pour la for-
mation de barquettes dans d’autres domaines que celui
de la cuisson d’aliments et notamment dans la stérilisa-
tion de produits à usage unique dans le milieu médical
ou encore dans l’emballage de préparations pharmaceu-
tiques, médicinales ou cosmétologiques.
[0003] Il a déjà été proposé sur le marché des barquet-
tes adaptées à la cuisson sous vide et permettant de
préserver le goût des aliments.
[0004] En général pour réaliser la cuisson, la barquette
est associée à un film d’operculage qui va venir fermer
la barquette, ce film étant muni d’une valve permettant
le dégazage des produits pendant le traitement thermi-
que.
[0005] La demanderesse a observé que compte tenu
des contraintes de pression lors de la mise sous vide, on
pouvait observer des déformations au niveau de la bar-
quette rendant le produit difficilement commercialisable.
[0006] Compte tenu de cette contrainte sur la barquet-
te, les industriels ont tenté de remédier à cet inconvénient
en augmentant la rigidité de la barquette ou encore en
modifiant les conditions de vide lors de la cuisson, mais
ces solutions ne sont pas satisfaisantes et en tous les
cas il apparaît qu’elles ne sont pas adaptées à la cuisson
en particulier dans un tunnel micro-ondes.
[0007] La présente invention a pour but de pallier aux
inconvénients précités et de proposer un procédé en vue
du traitement thermique de produits et notamment la
cuisson de produits agroalimentaires, le procédé permet-
tant l’application de barèmes de cuisson étendus avec
des vides pouvant être importants.
[0008] Un autre avantage de la présente invention est
de proposer un procédé en vue du traitement thermique
de produits notamment la cuisson de produits alimen-
taires permettant de limiter la déformation de la barquette
et également d’empêcher l’écrasement des aliments.
[0009] Un autre objet de la présente invention est de
proposer un procédé en vue du traitement thermique de
produits notamment la cuisson de produits alimentaires
dans lequel on pourra mettre en barquette des produits
présentant une tenue faible et notamment des produits
friables.
[0010] Un autre avantage de la présente invention est
de proposer un procédé en vue du traitement thermique
de produits, notamment la cuisson de produits alimen-
taires dans lequel la cuisson peut être réalisée dans un
tunnel micro-ondes.
[0011] Il est connu les documents WO-02/066336 et
WO-2006/109000 permettant de résoudre certains des
inconvénients précités.

[0012] Selon le document WO-02/066336, il est prévu
des moyens permettant de maîtriser la déformation d’une
paroi souple d’un réceptacle lors du refroidissement et
après l’opération d’obturation. Pour parvenir à ce résul-
tat, il convient de suivre des courbes de température et
de pression particulière et également de réaliser au cours
du refroidissement l’injection dans le réceptacle d’un flui-
de gazeux dit additionnel. En outre, la réalisation d’une
déformation de la paroi du réceptacle préalable à l’obtu-
ration, notamment en lui donnant localement une certai-
ne concavité, permet de maintenir une certaine surpres-
sion dans ledit réceptacle avant l’obturation, et permet
également de prendre en compte le fait qu’un certain
volume de fluide gazeux sera produit par la matière con-
tenue à l’intérieur dudit réceptacle, après obturation de
l’orifice d’échappement. Ainsi, au lieu d’altérer la forme
du réceptacle, le volume de fluide permettra au contraire
au réceptacle de retrouver une forme jugée convenable.
[0013] Le document WO-2006/109000 prévoit égale-
ment un procédé de traitement d’un produit contenu dans
un emballage tel qu’une barquette. Selon ce document,
il est prévu une étape dans laquelle un fluide gazeux est
introduit dans l’emballage pour provoquer une augmen-
tation de son volume intérieur par une déformation pro-
visoire de sa paroi déformable, et provoquer une sur-
pression. L’emballage peut alors être fermé puis lorsque
le contenu à l’intérieur de cet emballage aura retrouvé
son volume normal à la température ambiante, l’embal-
lage aura retrouvé une forme voisine de sa forme initiale
sans déformation excessive.
[0014] Selon le document WO-02/066336, l’injection
du fluide gazeux additionnel permettant la déformation
de la paroi est réalisée lors du traitement thermique et
notamment au cours de la phase de refroidissement. De
même, dans le document WO-2006/109000, il est réalisé
l’introduction d’un volume de gaz à la fin de l’étape de
maintien à température. Par conséquent, selon ces deux
documents, l’étape de scellage de la barquette est réalisé
en cours de traitement thermique, ledit traitement ther-
mique étant par conséquent réalisé sur un emballage
non étanche. Par ailleurs, ces procédés ne permettent
pas une maîtrise complète de la déformation du film
d’operculage.
[0015] L’invention a donc également pour objet de pal-
lier les inconvénients des procédés et emballages décrits
dans les documents WO-02/066336 et WO-
2006/109000.
[0016] L’invention a ainsi pour objet un procédé en vue
du traitement thermique de produits notamment la cuis-
son de produits alimentaires contenus dans une barquet-
te fermée par un film d’operculage et muni d’une valve
permettant le dégazage des produits pendant ledit trai-
tement thermique.
[0017] Selon l’invention le procédé consiste à :

a) former, lors d’une étape de thermoformage, au
moins un bossage dans la zone intérieure du film
d’operculage délimité par la zone périphérique ser-
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vant à la fixation du film sur le rebord de la barquette,
b) percer un orifice de dégazage dans la zone inté-
rieure du film,
c) placer la valve sur le film au dessus de l’orifice de
dégazage,
d) fixer la zone périphérique du film sur le rebord de
la barquette préalablement remplie de produits,
e) soumettre la barquette ainsi remplie et fermée à
un traitement thermique au cours duquel la valve
s’ouvre lorsque la température des produits atteints
une première valeur donnée permettant le dégazage
des produits et à l’issue duquel la valve se ferme
lorsque la température des produits atteint une se-
conde valeur donnée, les formes et dimensions du
bossage du film d’operculage étant déterminées en
fonction des produits et du traitement thermique en
sorte d’obtenir, après refroidissement, que la bar-
quette se déforme essentiellement au niveau dudit
bossage.

[0018] L’invention vise également un emballage con-
tenant le produit traité thermiquement obtenu par la mise
en oeuvre du procédé selon les caractéristiques préci-
tées.
[0019] D’autres caractéristiques et avantages de l’in-
vention apparaîtront plus clairement à la lecture de la
description ci-après d’un exemple préféré de réalisation
dans lequel la description n’est donnée qu’à titre d’exem-
ple non limitatif et en référence aux dessins annexés par-
mi lesquels :

- la figure 1 représente en vue de coupe schématique,
un emballage avec une barquette fermée par un film
d’operculage dans une étape de réalisation du pro-
cédé,

- la figure 2 représente un emballage fermé, tel que
représenté à la figure 1 dans la dernière étape du
procédé,

- la figure 3 représente un exemple de profil de défor-
mation du film d’operculage conforme à une étape
du procédé,

- la figure 4 représente un exemple de réalisation d’un
emballage selon l’état de l’art antérieur.

[0020] En se reportant à la figure 1, on voit un embal-
lage 1 composé d’une barquette 2, d’un film d’operculage
3 et d’une valve 4.
[0021] Des produits 5 sont disposés à l’intérieur de la
barquette 2, il s’agit dans l’exemple des figures 1 et 2 de
produits alimentaires.
[0022] On voit que contrairement à l’état de la techni-
que représenté à la figure 4 le film d’operculage 3 n’est
pas disposé à plat sur la barquette 2 lors de l’opération
de thermo-scellage mais comporte un bossage 9.
[0023] Dans l’exemple de la figure 1, ce bossage 9 est
un bossage 9 positif c’est-à-dire qu’il s’étend au dessus
de la barquette 2.
[0024] Toutefois, on pourra également prévoir que ce

bossage 9 soit un bossage 9 négatif, c’est-à-dire qu’il
viendra en partie à l’intérieur de la barquette 2 par rapport
à la surface de scellage.
[0025] La déformation du film d’operculage 3 est réa-
lisée juste avant l’opération de scellage du film 3 sur les
bords de la barquette 2.
[0026] De manière avantageuse, la formation du bos-
sage 9 s’effectue par une opération de thermo-formage.
[0027] Ce bossage 9 permet, lors de la phase de re-
froidissement, d’empêcher toute déformation de la bar-
quette 2, la déformation, qui est en effet due au vide
formé lors de cette phase de refroidissement, étant em-
pêchée par la déformation du film d’operculage 3, est
telle que représentée à la figure 2.
[0028] Contrairement à l’état de la technique représen-
té à la figure 4, la déformation du bossage 9 permet par
conséquent d’obtenir un produit fini dans lequel la bar-
quette 2 n’est pas déformée. A ce sujet, la figure 4 re-
présente un emballage 1 obtenu par les techniques clas-
siques dans lesquelles on voit bien que le film d’opercu-
lage 3 ne peut se déformer, étant positionné à plat et
dans lequel les parois de la barquette 2 viennent se dé-
former suite aux contraintes engendrées lors du refroi-
dissement qui engendre un vide à l’intérieur de la bar-
quette 2.
[0029] Avantageusement, on prévoit un profil de dé-
formation particulier du film d’operculage 3 de manière
à limiter les contraintes sur ce film 3 lorsqu’il est dans la
position illustrée à la figure 2, c’est-à-dire après l’étape
de refroidissement.
[0030] Pour ce faire, selon un mode de réalisation pré-
féré, le profil de déformation du film d’operculage 3 cor-
respond à la forme des parois intérieures 6 de la bar-
quette 2 permettant de limiter les tensions sur le film lors
et suite à l’étape de mise sous vide.
[0031] La déformation du film 3 est avantageusement
accentuée en direction des bords pour limiter la tension
du film 3 dans les zones latérales 7 et notamment compte
tenu du retrait se produisant lors de l’étape de refroidis-
sement et de mise sous vide.
[0032] A ce sujet, un profil de déformation possible du
film d’operculage 3 est représenté à la figure 3.
[0033] Dans cette figure, on voit que le bossage a une
profondeur maximale h. Avantageusement, on détermi-
ne cette profondeur h du bossage positive ou négative,
en fonction du volume supplémentaire que l’on souhaite
obtenir par rapport au volume libre de la barquette après
mise sous vide.
[0034] Par volume libre de la barquette après mise
sous vide, on entend l’espace libre entre le plan de scel-
lage et les produits 5 à traiter dans la barquette 2 une
fois les produits 5 mis sous vide.
[0035] De manière avantageuse, on prévoit que la dé-
formation du film d’operculage correspond au volume li-
bre de la barquette 2 après mise sous vide plus ou moins
15 %.
[0036] En ce qui concerne le placement de l’orifice de
dégazage 8, on pourra prévoir que ce dernier soit disposé
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sensiblement au centre du film 3, tel que représenté dans
les figures 1 et 2 ou encore disposé au voisinage d’un
bord de la barquette 2.
[0037] Une fois l’opération de formage du bossage 9
réalisée, on vient effectuer les opérations de perçage de
l’orifice de dégazage 8 dans la zone intérieur du film puis
le placement de la valve 4 sur le film 3 au dessus de
l’orifice de dégazage 8 puis une étape de fixation de la
zone périphérique du film 3 sur le rebord de la barquette
2 préalablement remplie de produits.
[0038] Le procédé consiste ensuite à soumettre la bar-
quette remplie et fermée à un traitement thermique au
cours duquel la valve 4 s’ouvre lorsque la température
des produits atteint une première valeur donnée permet-
tant le dégazage des produits et à l’issue duquel la valve
4 se ferme lorsque la température des produits atteint
une seconde valeur donnée.
[0039] Compte tenu de la forme et des dimensions du
bossage 9 du film d’operculage 3 et tel que représenté
à la figure 2, on voit qu’à l’issue des différentes étapes
du procédé la barquette 2 ne s’est pas déformée et par
conséquent l’emballage 1 conserve une très bonne pré-
sentation.
[0040] Il est également important de souligner à ce ni-
veau que la cuisson des produits 5 pourra être réalisée
dans un tunnel micro-ondes de manière continue.
[0041] Cela étant, le traitement thermique pourra éga-
lement être réalisé selon d’autres modes de cuisson clas-
siquement utilisés dans le domaine.
[0042] Bien entendu, d’autres modes de réalisation à
la portée d’un homme de l’art auront également pu être
envisagés sans pour autant sortir du cadre de l’invention
définie par les revendications ci-après.

Revendications

1. Procédé en vue du traitement thermique de produits,
notamment la cuisson de produits alimentaires, con-
tenus dans une barquette (2) fermée par un film
d’operculage (3) et munie d’une valve (4) permettant
le dégazage des produits pendant ledit traitement
thermique, ledit procédé étant caractérisé en ce
qu’il consiste à :

a) former lors d’une étape de thermoformage au
moins un bossage (9) dans la zone intérieure
du film d’operculage (3) délimitée par la zone
périphérique servant à la fixation du film (3) sur
un rebord de la barquette (2),
b) percer un orifice de dégazage (8) dans la zone
intérieure du film (3),
c) placer la valve (4) sur le film (3) au-dessus de
l’orifice de dégazage (8),
d) fixer la zone périphérique du film (3) sur le
rebord de la barquette (2), préalablement rem-
plie de produits,
e) soumettre la barquette (2) ainsi remplie et fer-

mée à un traitement thermique, au cours duquel
la valve (4) s’ouvre lorsque la température des
produits atteint une première valeur donnée,
permettant le dégazage des produits, et à l’issue
duquel la valve (4) se ferme lorsque la tempé-
rature des produits atteint une seconde valeur
donnée,

et étant caractérisé en ce que les formes et dimen-
sion d’au moins le bossage (9) du film d’operculage
(3) sont déterminées en fonction des produits et du
traitement thermique en sorte d’obtenir que, après
refroidissement, la barquette (2) se déforme essen-
tiellement au niveau dudit bossage (9).

2. Procédé selon la revendication 1 dans lequel le vo-
lume engendré par la déformation du film d’opercu-
lage (3) correspond au volume libre de la barquette
(2) après mise sous vide plus ou moins 15 %.

3. Procédé selon l’une ou l’autre des revendications 1
ou 2 dans lequel la déformation du film (3) est ac-
centuée en direction des bords.

4. Procédé selon l’une ou l’autre des revendications 1
ou 2 dans lequel le profil de déformation du film
d’operculage (3) correspond à la forme des parois
intérieures (6) de la barquette (2) permettant de li-
miter les tensions sur le film lors et suite à l’étape de
mise sous vide.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes dans lequel l’orifice de dégazage (8)
est disposé sensiblement au centre du film (3).

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4 dans lequel l’orifice de dégazage (8) est disposé
au voisinage d’un bord de la barquette (2).

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes dans lequel l’étape de traitement ther-
mique est réalisée de manière continue dans un tun-
nel micro onde.

8. Emballage contenant un produit traité thermique-
ment obtenu par la mise en oeuvre du procédé selon
l’une quelconque des revendications précédentes.
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