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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein verfahren
zur Dampfsterilisation eines Tankcontainers sowie
auf einen Tankcontainer, welcher zum Transportie-
ren und Lagern von gdrempfindlichen Produkten,
insbesondere von mikrobiologischen Verdnderun-
gen unterworfenen Natursdften ausgebildet ist, wo-
bei die Produkte unter sterilen Bedingungen am
Erzeugerort in den mit mindestens einem als Ventil
ausgebildeten Anschlussorgan und mindestens ei-
nem als Ventil ausgebildeten Abschlussorgan ver-
sehenen Tankcontainer geflllt werden und der
Tankcontainer vor dem Einflillen des Produktes
gereinigt und bei gedrosselter Stellung des Ab-
schlussorgans Uber das gedffnete Anschlussorgan
mit Dampf sterilisiert und nach dem Transport zur
sterilen Entnahme am Entladeort gelagert wird.

Aus der FR-A 945 088 ist ein Verfahren zum
Flllen eines im wesentlichen stationdren Behilters
bekannt, welcher aussenseitig mit einer Isolations-
schicht und innenseitig mit einer Doppelwandung
versehen ist, welche zur Erreichung einer Zirkula-
tion mit Dampf oder einem anderen Medium beauf-
schlagt wird. Im Inneren des Behilters ist weiterhin
ein Wirmeaustauscher angeordnet, mit welchem
das in den Behdlter geflillite und gelagerte Produkt,
beispielsweise ein gdrempfindlicher Natursaft oder
dergleichen, gekiihlt oder erwdrmt werden kann.
Der Behilter ist weiterhin mit einer entsprechend
angeordneten Probeentnahme-Vorrichtung verse-
hen, welche derart ausgebildet ist, dass bei der
Entnahme keine Aussenluft in den Behdlter eintre-
ten kann.

Die Erfindung befasst sich im wesentlichen mit
dem Problem des wirtschaftlichen Transports sowie
der Lagerung von gidrempfindlichen und mikrobio-
logischen Verinderungen unterworfenen Produk-
ten, welche am Erzeugerort unter sterilen Bedin-
gungen in einen vor dem Einflllen gereinigten und
mit Dampf sterilisierten Tankcontainer gefiillt wer-
den.

Aus der druckschriftlichen Ver&ffentlichung

(Grundlagen der Verfahrenstechnik in der Lebens-
mittelindustrie; H.Mohler von 1969) ist ein Verfah-
ren zum Sterilisieren von Tanks bekannt, bei wel-
chem mittels einer Dise ein unter Druck stehender
Dampfstrahl auf die zu behandelnde Flache geleitet
wird. Eine absolute Sterilisation des Tankinneren
kann jedoch mit diesem Verfahren nicht erreicht
werden.
In Verbindung mit der Dampfsterilisation ist es wei-
terhin bekannt (Lehrbuch der Pharmazeutischen
Technologie; R.Vogt von 1984), in Abhangigkeit
von der AbtStungszeit des betreffenden Mediums
einen Tank mit einem unter Druck stehenden
Dampf eine entsprechend vorbestimmte Zeit zu
sterilisieren.
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Weiterhin ist es aus der Veroffentlichung
(Encyclopedia of Chemical Technology; Kirk-Oth-
mer, Vol.21, von 1983) bekannt, unter aseptischen
Bedingungen einen Tank zu sterilisieren.

Der Erfindung liegt einerseits die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zur Durchflihrung einer abso-
lut keimfreien Dampfsterilisation eines Tankcontai-
ners anzugeben und andererseits den Tankcontai-
ner dahingehend zu verbessern, dass mit diesem
auch unter exiremen, klimatischen Bedingungen
ohne jegliche Kiihlung ein wirtschaftlicher und ein-
wandfreier Transport sowie Lagerung von garemp-
findlichen Produkten gewa&hrleistet wird.

Diese Aufgabe wird nach dem erfindungsge-
méssen Verfahren dadurch geldst,

- dass der Innenraum des Tankcontainers bei
gedffneter Stellung eines daran angeordneten
Vakuumventils sowie bei der gedrosselien
Stellung des Abschlussorgans, Uber das ge-
Offnete Anschlussorgan solange mit gefilter-
tem und sterilisiertem Dampf beaufschlagt
wird, bis ein am Tankcontainer angeordnetes
Druckbegrenzungsventil sich 6ffnet, und

- dass bei geschlossenem Vakuumventil sowie
bei gedrosseltem Abschlussorgan anschlies-
send der Tankcontainer zum Trocknen und
Kihlen Uber das gedffnete Anschlussorgan
mit gefilterter, steriler Luft beaufschlagt wird,
derart, dass beim Erreichen eines bestimm-
ten Uberdrucks das Vakuumventil sich kurz-
zeitig 6ffnet, und

- dass beim Vorliegen eines entsprechenden
Uberdruckes im Tankcontainer zuerst das Va-
kuumventil sowie das Anschlussorgan und
nach dem Einflllen des Produktes, entgegen
dem vorliegenden Uberdruck, das Abschluss-
organ geschlossen und anschliessend, unter
Beibehaltung des Uberdruckes der gefiilite
Tankcontainer transportiert und entsprechend
gelagert wird.

Der erfindungsgemisse Tankcontainer zur
Durchfiinrung des Verfahrens umfasst mindestens
ein als Ventil ausgebildetes Anschlussorgan und
mindestens ein als Ventil ausgebildetes Abschluss-
organ und ist dadurch gekennzeichnet, dass im
oberen Bereich des Tankcontainers ein mit einem
Sterilluft-Filter versehenes Vakuumventil sowie ein
Druckbegrenzungsventil angeordnet ist.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus der folgenden Beschreibung in Verbindung mit
der Zeichnung und den weiteren Patentanspri-
chen.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung beschrieben. Es zeigt:

Fig.1 einen schematisch dargestellten Tank-
container mit den zur Durchflihrung
des erfindungsgemissen Verfahrens
vorgesehenen Zusatz-Aggregaten,
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Fig.2 ein in Schnittansicht dargestelites
Uberdruckventil fiir den Tankcontainer
gemdss Fig.1, und

Fig.3 ein in Schnittansicht und in Offenstel-
lung dargestelltes und mit einem
Sterilluft-Beatmungsfilter ~ versehenes

Vakuumventil.

Die Erfindung geht von der Uberlegung aus,
dass beim Transport eines empfindlichen Produk-
tes, beispielsweise eines gdrempfindlichen oder
dem mikrobiologischen Verderb unterworfenen Pro-
duktes, auf die wdhrend des Transports erforderli-
che Kihlung, die entsprechend aufwendig ist, ver-
zichtet werden kann, wenn der Tankcontainer
selbst steril ist und das Produkt steril eingeflillt
wird.

Die Erfindung zeigt eine L&sung, wie dieses
Ziel erreicht werden kann, wobei zusitzlich noch
der Vorteil daraus resultiert, dass am Verbraucher-
bzw. Verarbeiterort das Produkt ohne weitere Be-
handlung in die Produktion gehen kann.

In Fig. 1 ist ein Tankcontainer 1 schematisch
dargestellt, der auf der Oberseite einen Dom 2 mit
einem Domdeckel 3 aufweist. Auf der Oberseite
des Tankcontainers 1 ist weiter ein Vakuumventil 4,
siehe Fig. 3, und ein Druckbegrenzungsventil 5,
siehe Fig. 2, angeordnet. Auf der Oberseite des
Tankcontainers 1 ist weiter ein Abschlussorgan 6,
z.B. ein Klappenventil, angeschlossen, dessen An-
schlusstutzen 7 durch eine Abschlusskappe 8 ab-
schliessbar ist. An den Anschlussstutzen 7 kann
eine Zuleitung 9 fir die Zufuhr von Dampf und
steriler Luft angeschlossen werden.

Am Tankcontainer 1 ist bodenseitig ein weite-
res Abschlussorgan 10, z.B. ein Klappenventil, an-
geschlossen, dessen Anschlusstutzen 11 durch
eine Verschlusskappe 12 abschliessbar ist. Am An-
schlusstutzen 11 kann eine Produktleitung 15 ange-
schlossen werden, durch die das im Tankcontainer
1 zu transportierende Produkt eingeflillt wird. An
der Produktleitung 15, vorzugsweise an ihren En-
den, sind Ablassventile 16 angeordnet, durch die in
der Produktleitung sich sammelnde Fliissigkeit ab-
gelassen werden kann. Die Produktleitung 15 weist
eine Abzweigung 17 mit einem Abschlussorgan 18,
z.B. einem Abschlussventil, auf, dessen Anschluss-
stutzen 19 den Anschluss der Zuleitung 9
(gestrichelt dargestellt) ermdglicht.

Die Produktleitung 15 ist an dem, dem Tank-
container 1 entgegengesetzten Ende an einen
Durchlauferhitzer 20 anschliessbar, der eine kurz-
zeitige Erhitzung mit nachfolgender Kihlung des in
den Tankcontainer 1 einzuflillenden Produktes er-
md&glicht. Der Durchlauferhitzer 20 ist zulauf- und
auslaufseitig mit je einem Abschlussorgan, z.B. ei-
nem Abschlussventil 21 versehen.

Die Zuleitung 9 ist an einer Filtereinheit 25
anschliessbar. Die Filtereinheit 25 ist mit einem
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Dampffilter 26 und mit einem Sterilluftfilter 27 aus-
gerUstet, welche beiden Filter einlaufseitig mittels
eines Abschlussorganes 28, 29, z.B. durch ein Ab-
schlussventil, versehen sind, an deren Anschluss-
stutzen 30, 31 eine Dampfquelle (nicht dargestelit)
bzw. eine Luftquelle (nicht dargestellt) angeschlos-
sen ist. Die Filter 26, 27 sind auslaufseitig an eine
Leitung 32 bzw. 33 angeschlossen und diese Lei-
tungen laufen vor einem Anschluss 34 zusammen,
an dem die Zuleitung 9 anschliessbar ist. Zwischen
den Filtern 26, 27 ist eine Verbindung in Form
einer Verbindungsleitung 35 mit einem Abschluss-
organ 36, z.B. einem Klappenventil, vorgesehen.
Zudem weist jedes der Filter 26, 27 ein Druckan-
zeigegerdt 38 auf. Auch an der Produktleitung 15
ist ein Druckanzeigegerat 40 anschliessbar.

Das in Fig. 2 dargestellte Druckbegrenzungs-
ventil 5 weist einen, mit einer Ueberwurfmutter 41
versehenen VentilkGrper 42 auf, auf dem eine Ven-
tilhaube 43 aufgeschraubt ist. Im Ventilk&rper 42 ist
ein Schliesskdrper an einer Ventilstange 45 befe-
stigt, die zusammen mit einem Ventilkolben 46
eine Flhrung fir den Schliesskdrper 44 in der
Ventilhaube 43 bilden. Die Ventilstange 45 und der
Ventilkolben 46 sind mittels Weichdichtungen, z.B.
O-Ringdichtungen, gegeniiber der Ventilhaube 43
abgedichtet, wobei im Innenraum der Ventilhaube
43 eine Schliessfeder 49 angeordnet ist, die den
Schliessk&rper 44 auf den im VentilkGrper 42 an-
geordneten Ventilsitz 39 drlickt. Damit das Ventil 5
dicht auf dem Tankcontainer 1 befestigt werden
kann, weist der VentilkGrper 42 einen Konussitz 50
auf, der in einen entsprechenden Gegenkonus am
Tankcontainer 1 eingesetzt und mit der Ueberwurf-
mutter 41 verschraubt wird.

Das in Fig. 3 dargestellte Vakuumventil 4 weist
einen VentilkOrper 51 auf, der aus mehreren Teilen
zusammengesetzt und einen rohrférmigen Korper
bildet, an dessen unterem Ende ein Schliessk&rper
52 mittels einer Ventilstange 53 in einem mit Boh-
rungen 54 versehenen Flihrung 55 gelagert ist und
unter der Wirkung einer Schliessfeder 56 steht. Um
das Vakuumventil 4 in die in Fig. 2 dargestellte
Oeffnungsstellung zu bringen, ist es erforderlich,
eine am Ventilkbrper 51 gelagerte Blockierstange
57 in Pfeilrichtung 58 zu stossen, wodurch der
Schliesskbrper 52 entgegen der Wirkung der
Schliessfeder 56 gedffnet wird. Der Schliesskdrper
52 weist zur Abdichtung auf dem Ventilsiiz eine
Weichdichtung 59, z.B. einen O-Ring, auf. Auf der
Oberseite des Ventilkbrpers 51 ist ein Sterilluft-
Filter 60 aufgesetzt, der etwaige, bei Unterdruck im
Tankcontainer 1 eindringende Luft von etwaigen
Keimen reinigt.

In Fig. 1 ist mit 61 ein Sterilluft-Filter in Form
einer Filterkerze dargestellt, der zum Entleeren des
Tankcontainers 1 auf das Abschlussorgan 6 aufge-
setzt werden kann, damit dieses gedffnet werden
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kann, um die Entleerung des Tankcontainers 1
unter sterilen Bedingungen zu beschleunigen.

Um den Transport des Produktes im Tankcon-
tainer 1 unter sterilen Bedingungen durchflihren zu
k6nnen, ist am Erzeugerort des Prduktes eine
Dampf- und eine Luftquelle bereitzustellen. Der
Tankcontainer 1 wird zunéchst gereinigt und auf
Beschiddigungen kontrolliert, worauf der Dom 2 mit
dem Domdeckel 3 fest verschlossen wird. Nun wird
die Funktion des Vakuumventils 4 Uberpriift und
dieses in die in Fig. 3 gezeigte offene Stellung
gebracht; der Sterilluft-Filter 60 ist hierbei fest auf
den VentilkSrper 51 aufgeschraubt.

Dann wird das Abschlussorgan 6 ge&ffnet und
sein Anschlussstutzen 7 mit der Zuleitung 9 ver-
bunden. Das andere Ende der Zuleitung 9 wird mit
dem Anschluss 34 der Filtereinheit 25 verbunden
und gleichzeitig wird das Abschlussorgan 36 der
Verbindungsleitung 35 getffnet.

Von der Dampfquelle wird nach dem Oeffnen
des Abschlussorganes 28 gedrosselter Dampf von
etwa 1 bar Ueberdruck durch den Dampffilier 26
und durch die Zuleitung 9 in den Tankcontainer 1
eingefiihrt. Das bodenseitige Abschlussorgan 10
am Tankcontainer 1 wird solange gedrosselt, bis
das Druckbegrenzungsventil 5 anspricht. Da das
Vakuumventil 4 gedffnet ist, kann der Dampf dort
ausstrémen und dadurch den Filter 60 sterilisieren.
Mit dieser Einstellung wird der Tankcontainer 1
wihrend 60 - 80 Minuten mit Dampf beaufschlagt,
wobei die Temperatur des sich am Abschlussorgan
10 sammelnden Kondensates eine Temperatur
tiber 92° aufweisen soll. Dies kann deshalb ohne
Schwierigkeit erreicht werden, weil der Tankcontai-
ner 1 mit einer wirksamen Isolation (nicht darge-
stellt) umgeben ist.

Nachdem durch die Dampfbeaufschlagung der
Tank steril gemacht ist, wird das Abschlussorgan
36 in der Verbindungsleitung 35 der Filtereinheit 25
geschlossen. Dann wird das Abschlussorgan 28
des Dampffilters 26 langsam geschlossen und das
Abschlussorgan 29 des Sterilluft-Filters 27 langsam
gedffnet, wodurch sterile Luft von etwa 1 bar Ue-
berdruck Uber die Zuleitung 9 in den Tankcontainer
1 gelangt. Durch die Luftzufuhr wird der Tankcon-
tainer 1 abgekiihlt, wobei die Luftzufuhr so reichlich
sein muss, dass wahrend des gesamten Luftblas-
vorganges das Druckbegrenzungsventil 5 anspricht.
Das Vakuumventil 4 ist hierbei geschlossen. Erst
kurz vor Beendigung des Blasvorganges wird es
flr ca. 5 Minuten durch Vorschieben der Blockier-
stange 57 gedffnet, damit die ausstrOmende heisse
Luft das Sterilluft-Filter trocknet. Nach dem Schlies-
sen des Vakuumventils 4 wird das einlaufseitige
Abschlussorgan 31 des Luft-Filters und auch das
Absperrorgan 6geschlossen, an dessen Anschluss-
stutzen 7 eine sterilgemachte Verschlusskappe 8
fest aufgesetzt wird. Dann wird noch das bodensei-
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tige Abschlussorgan 10 geschlossen; damit ist nun
der Tankcontainer 1 abflllbereit.

Es miissen jedoch auch noch die Teile, durch
die das Produkt in den Container 1 geleitet wird,
ebenfalls sterial gemacht werden. Hierzu kann die
Zuleitung 9 verwendet werden, die am Anschluss-
stutzen 19 der Produktleitung 15 angeschlossen
wird. Dann kann die Produktleitung 15 Uber die
Abzweigung 17 ebenfalls mit Dampf beaufschlagt
werden, wobei gleichzeitig auch der Durchlauferhit-
zer 20 beaufschlagt wird. Diese Dampfbeaufschla-
gung dauert etwa 15 - 25 Minuten, wdhrend die
Dampfbeaufschlagung des Durchlauferhitzers 20
wesentlich ldnger, etwa 80 - 100 Minuten dauert.
Das entstehende Kondensat wird Uber die Ablass-
ventile 16 in der Produktleitung 15 abgeleitet.

Zum Fillen des Tankcontainers 1 wird das
Produki, das bereits steril gelagert ist, vor dem
Eintritt in den Tankcontainer 1 in dem Durchlaufer-
hitzer 20 einer Kurzzeiterhitzung mit nachfolgender
Kihlung ausgesezt, so dass das Produkt beim Ein-
tritt in den Tankcontainer 1 am Abschlussorgan 10
eine Temperatur von nur wenigen Graden Uber
20° C aufweist.

Das Fillen des Tankcontainers erfolgt nun ge-
gen das darin herrschende Druckluftpolster von von
0,5 - 1,0 bar entsprechend dem Oeffnungsdruck
des Druckbegrenzungsventils 5. Da die Ublicher-
weise verwendeten Tankcontainer einen Inhalt von
23 000 - 24 000 Liter aufweisen, dauert der Flllvor-
gang bei einer Flllleistung von ca. 7 000 kg pro
Stunde etwa 3 Stunden. Obwohl der Tankcontainer
noch eine héhere Temperatur aufweist als das Pro-
dukt, steigt die Gesamttemperatur des Produktes
im Hinblick auf das grosse Volumen nur wenig an,
etwa knapp 1° C.

Nach Beendigung des Flllvorganges wird das
bodenseitige Abschlussorgan 10 geschlossen und
sein Anschlussstutzen 11 durch eine Verschluss-
kappe 12 fest verschlossen.

Nun kann der Tankcontainer 1 mittels Bahn-
oder Strassentansport an den Verbraucherort ge-
bracht werden. Durch die vor dem Abflllen durch-
gefiihrte Sterilisierung des Tankcontainers und des
Produktes kann es direkt in die Produktion geleitet
werden. Das Produkt kann aber auch am Verbrau-
cherort wie am Erzeugerort steril gelagert und dann
nach Bedarf verarbeitet werden.

Durch die beschriebene Behandlung des Tank-
containers 1 gelingt es, das Produkt unverdndert
vom Erzeugerort an den Verbraucherort zu bringen,
ohne dass besondere Massnahmen, wie z.B. eine
Kihlung, vorgesehen werden missten. Dadurch
wird erreicht, dass das Produkt vom Erzeugerort
bis zum Verbraucherort steril bleibt, wodurch es
mdglich ist, gdrempfindliche Produkte oder andere
empfindliche Produkte problemlos Uber grosse
Distanzen zu transportieren.
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Hierbei ist es unwesentlich, ob die Dampf- und

Luftbeaufschlagung des Tankcontainers 1 gleich-
zeitig mit der Dampf- und/oder Luftbehandlung der
Produktleitung 15 und des Durchlauferhitzers 20
erfolgt oder nacheinander durchgefiihrt wird. We-
sentlich ist, dass es durch das beschriebene Ver-
fahren mdglich it, selbst grosse Tankcontainer mit
allem Zubeh&dr so zu behandeln, dass vom Erzeu-
gerort bis zum Verbraucherort ein steriler Verbin-
dungsweg geschaffen wird.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Dampf-Sterilisation eines Tank-
containers, welcher zum Transportieren und
Lagern von gérempfindlichen Produkten, ins-
besondere von mikrobiologischen Verdnderun-
gen unterworfenen Natursiften ausgebildet ist,
wobei die Produkte unter sterilen Bedingungen
am Erzeugerort in den mit mindestens einem
als Ventil ausgebildeten Anschlussorgan (6)
und mindestens einem als Ventil ausgebildeten
Abschlussorgan (10) versehenen Tankcontainer
(1) gefillt werden und der Tankcontainer vor
dem Einflillen des Produktes gereinigt und bei
gedrosselter Stellung des Abschlussorgans
(10) Uber das gedffnete Anschlussorgan (6) mit
Dampf sterilisiert und nach dem Transport zur
sterilen Entnahme am Entladeort gelagert wird,
dadurch gekennzeichnet,

- dass der Innenraum des Tankcontainers
(1) bei gedffneter Stellung eines daran
angeordneten Vakuumventils (4) sowie
bei der gedrosselten Stellung des Ab-
schlussorgans (10), Uber das gebffnete
Anschlussorgan (6) solange mit gefilter-
tem und sterilisiertem Dampf beauf-
schlagt wird, bis ein am Tankcontainer
(1) angeordnetes Druckbegrenzungsventil
(5) sich &6ffnet, und

- dass bei geschlossenem Vakuumventil
(4) sowie bei gedrosseltem Abschlussor-
gan (10) anschliessend der Tankcontai-
ner zum Trocknen und Kiihlen Uber das
gedffnete Anschlussorgan (6) mit gefilter-
ter, steriler Luft beaufschlagt wird, derart,
dass beim Erreichen eines bestimmien
Uberdrucks das Vakuumventil (4) sich
kurzzeitig 6ffnet, und

- dass beim Vorliegen eines entsprechen-
den Uberdruckes im Tankcontainer (1)
zuerst das Vakuumventil (4) sowie das
Anschlussorgan (6) und nach dem Einfiil-
len des Produktes entgegen dem vorlie-
genden Uberdruck, das Abschlussorgan
(10) geschlossen und anschliessend, un-
ter Beibehaltung des Uberdruckes, der
gefillte Tankcontainer (1) transportiert
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und entsprechend gelagert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Innenraum des Tankcontai-
ners (1) solange mit gefiltertem und sterilisier-
tem Dampf beaufschlagt wird, bis das am Ab-
schlussorgan (10) austretende Kondensat min-
destens eine Temperatur von 92° C betrigt,
und dass die Kondensat-Temperatur wihrend
der Dampfbeaufschlagung gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Innenraum
des Tankcontainers (1) wihrend einer in der
Grossenordnung von 60 bis 80 Min. liegenden
Zeitdauer mit Dampf beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei etwaigem Unterdruck im
Innenraum des Tankcontainers (1) die Uber
das Vakuumventil (4) von aussen eindringende
Luft sterilisiert wird.

Tankcontainer zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, mit mindestens einem
als Ventil ausgebildeten Anschlussorgan (6)
und mindestens einem als Ventil ausgebildeten
Abschlussorgan (10), dadurch gekennzeichnet,
dass im oberen Bereich des Tankcontainers
(1) ein mit einem Sterilluft-Filter (60) versehe-
nes Vakuumventil (4) sowie ein Druckbegren-
zungsventil (5) angeordnet ist.

Tankcontainer nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Sterilluft-Filter (60) aus-
wechselbar am Vakuumventil (4) angeordnet
ist.

Tankcontainer nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der jeweilige Ventilkdrper
des Vakuumventils (4) sowie des Druckbegren-
zungsventils (5) Uber ein mit dem VentilkGrper
entsprechend wirkverbundenes Betétigungsor-
gan von aussen betétigbar ist.

Claims

Process for the steam-sterilization of a tank
container, which is constructed for fransporting
and storing products susceptible to fermenta-
tion, in particular natural juices subjected to
microbiological changes, whereby the products
are loaded under sterile conditions at the site
of production into the tank container (1) pro-
vided with at least one connecting part (6)
constructed as a valve and at least one termi-
nal part (10) constructed as a valve and the
tank container is cleaned before loading the
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product and, with the terminal part (10) in the
restricted position, is sterilized with steam via
the open connecting part (6) and after convey-
ance is stored at the unloading site for sterile
removal,
characterized in that
- the interior of the tank container (1) in the
open position of a vacuum valve (4) ar-
ranged thereon as well as with the termi-
nal part (10) in the restricted position, is
loaded with filtered and sterilized steam
via the open connecting part (6) until a
pressure relief valve (5) arranged on the
tank container (1) opens, and
- with the vacuum valve (4) closed, as well
as with the terminal part (10) restricted,
subsequently the tank container is load-
ed with filtered, sterile air for drying and
cooling via the open connecting part (6)
in such a way that on reaching a fixed
excess pressure the vacuum valve (4)
opens for a short time, and
- with the presence of a corresponding ex-
cess pressure in the tank container (1)
first of all the vacuum valve (4) as well as
the connecting part (6) and, after loading
the product against the existing excess
pressure, the terminal part (10) is closed
and subsequently, while maintaining the
excess pressure, the filled tank container
(1) is transported and appropriately
stored.

Process according to claim 1, characterized in
that the interior of the tank container (1) is
loaded with filtered and sterilized steam until
the condensate issuing at the terminal part (10)
has a temperature of at least 92° C, and in that
the condensate temperature is measured dur-
ing the steam loading.

Process according to one of claims 1 and 2,
characterized in that the interior of the tank
container (1) is loaded with steam for a period
of the order of 60 to 80 minutes.

Process according to claim 1, characterized in
that with possible low pressure in the interior of
the tank container (1) the air penetrating from
the outside via the vacuum valve (4) is steril-
ized.

Tank container for carrying out the process
according to claim 1, having at least one con-
necting part (6) constructed as a valve and at
least one terminal part (10) constructed as a
valve, characterized in that in the upper region
of the tank container (1) there is arranged a
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vacuum valve (4), provided with a sterile-air
filter (60), as well as a pressure relief valve (5).

Tank container according to claim 5, character-
ized in that the sterile-air filter (60) is arranged
in a replaceable manner on the vacuum valve

(4).

Tank container according to claim 5, character-
ized in that the respective valve body of the
vacuum valve (4) as well as of the pressure
relief valve (5) can be actuated from the out-
side by means of an actuation part corre-
spondingly operatively connected to the valve
body.

Revendications

Procédé de stérilisation par la vapeur d'une
cuve-réservoir pour le transport et le stockage
de produits fermentescibles, notamment de jus
naturels soumis & des modifications microbio-
logiques, les produits étant remplis, dans des
conditions stériles, au lieu de production, dans
la cuve-réservoir (1) comportant au moins un
organe de raccordement (6) réalisé en tant que
vanne et au moins un organe de fermeture (10)
réalisé en tant que vanne, et dans lequel la
cuve-réservoir est nettoyée avant le remplissa-
ge du produit et stérilisée par de la vapeur par
l'organe de raccordement ouvert, I'organe de
fermeture étant en position étranglée, et aprés
le transport, elle est stockée au lieu de déchar-
gement pour le soutirage stérile, caractérisé en
ce
- que l'espace intérieur de la cuve-réser-
voir (1) est alimenté en vapeur filirée et
stérilisée, en position d'ouveriure d'une
vanne & dépression (4) prévue sur celle-
ci, ainsi qu'en position éiranglée de I'or-
gane de fermeture (10), par l'organe de
raccordement (6) ouvert jusqu'a ce qu'un
limiteur de pression (5) placée sur la
cuve-réservoir (1) s'ouvre et
- que, la vanne a dépression (4) étant fer-
mée ainsi que l'organe de fermeture (10)
étranglé, la cuve-réservoir, pour le sécha-
ge et le refroidissement, est alimentée
ensuite avec de l'air filiré stérile par I'or-
gane de raccordement (6) ouvert, de sor-
te que lorsqu'une certaine surpression
est atteinte, la vanne & dépression (4)
s'ouvre pendant un court laps de temps,
et
- que lorsqu'une surpression correspon-
dante est atteinte dans la cuve-réservoir
(1), d'abord la vanne & dépression (4)
ainsi que l'organe de raccordement (6)
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et, aprés le remplissage du produit 2
I'encontre de la surpression régnante,
I'organe de fermeture (10) sont fermés et
ensuite, en maintenant la surpression, la
cuve-réservoir remplie (1) est transporiée
et stockée de fagon correspondante.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que l'espace intérieur de la cuve-réser-
voir (1) est alimenté par de la vapeur filtrée et
stérilisée jusqu'a ce que le condensat sortant a
I'organe de fermeture (10) présente au moins
une température de 92 °C, et en ce que la
température du condensat est mesurée pen-
dant 'alimentation par de la vapeur.

Procédé suivant I'une des revendications 1 et
2, caractérisé en ce que l'espace intérieur de
la cuve-réservoir (1) est alimenté par de la
vapeur pendant une durée d'un ordre de gran-
deur de 60 3 80 min.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que, dans le cas d'une dépression éven-
tuelle dans I'espace intérieur de la cuve-réser-
voir (1), I'air entrant de I'extérieur par la vanne
a dépression (4) est stérilisé.

Cuve-réservoir pour metire en oeuvre le procé-
dé suivant la revendication 1, avec au moins
un organe de raccordement (6) réalisé en tant
que vanne et au moins un organe de fermeture
(10) réalisé en tant que vanne caractérisée en
ce qu'il est prévu dans la zone supérieure de
la cuve-réservoir (1) une vanne & dépression
(4) pourvue d'un filire & air stérile (60) ainsi
qu'un limiteur de pression (5).

Cuve-réservoir suivant la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que le filire & air stérile (60)
est disposé de fagon & pouvoir éire remplacé
sur la vanne 3 dépression (4).

Cuve-réservoir suivant la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que le corps de vanne
concernés de la vanne & dépression (4) ainsi
que du limiteur de pression (5) peuvent éfre
actionnés de I'extérieur par un organe d'action-
nement qui leur est associé.
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