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WARNUNG
Gefahr von Verbrennungen, Verätzungen und Vergiftung 
durch Medienreste
Es können sich Medienresten im Unter- und Überdruckventiele 
oder der Federhaube befinden. Vor der Demontage eines Ventils 
von der Anlage feststellen, welches Medium sich im Unter- und 
Überdruckventiel befindet und entsprechende 
Schutzmaßnahmen ergreifen.
Persönliche Schutzausrüstung (PSA) tragen.
Austretendes Medium sicher auffangen und umweltgerecht 
entsorgen.

WARNUNG
Gefahr von Verletzungen!
Niemals das Unter- und Überdruckventiele öffnen oder Bauteile 
entfernen, wenn das Unter- und Überdruckventiele noch unter 
Druck steht. Anlage drucklos machen.
Bauteile können durch Verschleiß oder Beschädigung sehr 
scharfkantig sein. Schutzhandschuhe tragen.
Bauteile mit Federn (z.B. Pneumatikantrieb) vorsichtig ausbauen, 
durch die Federspannung können die Bauteile 
herausgeschleudert werden.

• Vor Beginn der Arbeiten ggf. den zuständigen Leiter / 
Sicherheitsingenieur informieren, um z.B. ein Aus- bzw. 
Überlaufen von Medien oder Ausströmen von Gasen zu 
vermeiden.

• Alle von der Demontage betroffenen Maschinen / Anlagen 
abschalten und gegen Wiedereinschalten absichern. 
Maschine / Anlage ggf. vom Netz trennen.

• Maschine / Anlage drucklos machen und den anliegenden 
Restdruck entspannen.

• Montagebereich absperren.
• Armatur bei Bedarf dekontaminieren. Toträume in der 

Armatur können noch Medium enthalten.

HINWEIS
Sachschaden durch unsachgemäße Instandhaltung!
Es wird empfohlen, den Austausch von Unter- und 
Überdruckventiele bzw. Ersatzteilen von einer autorisierten 
Werkstatt durchführen zu lassen. Stehen keine 
geeigneten Möglichkeiten zur Instandsetzung zur Verfügung, 
ist es zweckmäßig, das gesamte Ventil an die Niezgodka GmbH 
einzusenden. Es dürfen nur die Original-Ersatzteile der 
Niezgodka GmbH verwendet werden. Zusätzliche Maße und 
Eigenschaften der Dichtung, Vorspannkräfte, Anzugsmomente 
etc. sind vom Anwender entsprechend den 
Betriebsbedingungen in der Anlage zu bestimmen.

HINWEIS
Sachschaden durch Verunreinigung der Armatur!
Sicherstellen, dass keine Verunreinigungen in die Armatur 
gelangen. Rohrleitung mit neutralem Medium spülen.
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WARNING
Risk of burns, chemical burns and poisoning from media 
residues
There may be media residues in the vacuum and 
pressure-relief-valves or the spring bonnet. Before removing a 
valve from the system, determine which medium is in the vacuum 
and pressure-relief-valves and take appropriate protective 
measures.
Wear personal protective equipment (PPE).
Collect any escaping medium safely and dispose of it in an 
environmentally friendly manner.

WARNING
Risk of injury!
Never open the vacuum and pressure-relief-valves or remove 
components if the vacuum and pressure-relief-valves is still 
pressurised. Depressurise the system.
Components can be very sharp-edged due to wear or damage. 
Wear protective gloves.Carefully remove components with 
springs (e.g. pneumatic drive), the spring tension can cause the 
components to be ejected with force.

• Before starting work,.inform the responsible manager / safety 
engineer as necessary, e.g. to prevent media from leaking or 
overflowing or gases from escaping.

• Switch off all machines / systems affected by the 
disassembly work and secure them against being switched 
on again. Disconnect the machine / system from the mains if 
necessary.

• Depressurise the machine / system and release the residual 
pressure present.

• Cordon off the assembly area.
• Decontaminate the valve if necessary. Dead spaces in the 

valve may still contain medium.

NOTE
Material damage due to improper maintenance!
It is recommended that the replacement of vacuum and 
pressure-relief-valves or spare parts is carried out by an 
authorised workshop. If no suitable repair options are available, it 
is advisable to send the entire valve to Niezgodka GmbH.
It is only permitted to use original spare parts from 
Niezgodka GmbH.
Additional dimensions and properties of the seal, preload forces, 
tightening torques etc. are to be determined by the user according 
to the operating conditions in the system.

NOTE
Material damage due to contamination of the valve!
Ensure that no contamination gets into the fitting. Flush the 
pipework with a neutral medium.
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FIGYELMEZTETÉS
Égési sérülések, marások és mérgezés veszélye a 
közegmaradványok miatt
A Nyomáscsökkentő és vákuumcsökkentő szelepek vagy a 
rugófedélben közegmaradványok lehetnek. A szelep 
berendezésből történő kiszerelése előtt meg kell határozni, hogy 
milyen közeg található a biztonsági- / tehermentesítő szelepben, 
és ennek megfelelő védelmi intézkedéseket kell tenni.
Személyi védőfelszerelést (PSA) kell viselni.
A kilépő közeget biztonságosan össze kell gyűjteni és 
környezetbarát módon ártalmatlanítani.

FIGYELMEZTETÉS
SÉRÜLÉSVESZÉLY!
A Nyomáscsökkentő és vákuumcsökkentő szelepek soha ne 
nyissa ki, és ne távolítson el alkatrészeket, amíg a szelep nyomás 
alatt áll. A berendezést nyomásmentes állapotba kell hozni. Az 
alkatrészek kopás vagy sérülés következtében éles széleket 
kaphatnak – védőkesztyű viselése kötelező.
Rugós alkatrészeket (pl. pneumatikus működtető) óvatosan kell 
kiszerelni, mivel a rugófeszítés hatására az alkatrészek 
kilökődhetnek.

• A munkák megkezdése előtt, szükség esetén értesíteni kell 
az illetékes vezetőt vagy biztonsági mérnököt, hogy például 
elkerülhető legyen a közeg kiömlése vagy gázok kiáramlása.

• Minden olyan gépet vagy berendezést, amelyet a 
szétszerelés érint, le kell állítani, és biztosítani kell a véletlen 
újraindítás ellen. Szükség esetén a gépet / berendezést le 
kell választani a hálózatról.

• A gépet / berendezést nyomásmentesíteni kell, és a 
fennmaradó nyomást le kell ereszteni.

• MA szerelési területet le kell zárni.
• Szükség esetén az armatúrát dekontaminálni kell. Az 

armatúra holtterei még tartalmazhatnak közeget.

MEGJEGYZÉS
Anyagi kár szakszerűtlen karbantartás miatt!
Javasolt, hogy a vNyomáscsökkentő és vákuumcsökkentő 
szelepek, illetve alkatrészeik cseréjét kizárólag hivatalos szerviz 
végezze el. Amennyiben nincs megfelelő lehetőség a javításra, 
célszerű a komplett szelepet a Niezgodka GmbH részére 
beküldeni. Csak a Niezgodka GmbH eredeti pótalkatrészeit 
szabad felhasználni.
A tömítések további méreteit és tulajdonságait, az előfeszítő 
erőket, meghúzási nyomatékokat stb. a felhasználónak a 
berendezés üzemi körülményeihez igazodva kell meghatároznia.

MEGJEGYZÉS
Anyagi kár az armatúra szennyeződése miatt!
Gondoskodni kell arról, hogy szennyeződések ne juthassanak az 
armatúrába. A csővezetéket semleges közeggel át kell öblíteni.
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NI-Unter- und Überdruckventiele sind in Konstruktion und 
Herstellung so beschaffen, dass ein Optimum an Qualität und 
Servicefreundlichkeit erreicht wird. Ein Minimum an Pflege und 
Wartung ist das Ergebnis beim Einsatz unserer Armaturen. 
Wartung darf daher nur durch geschultes Personal erfolgen.

Prüfintervalle: Für NI-Unter- und Überdruckventiele speziell im 
Dampfeinsatz mind. alle 4 Wochen. Prüfintervalle für andere 
Einsatzbedingungen und die übrige Wartung sind vom Betreiber 
den Betriebsbedingungen entsprechend festzulegen. Prüfungen 
und Kontrollen sind mindestens bei jeder inneren oder äußeren 
Prüfung des zugehörigen Druckgerätes durchzuführen.

Regelmäßiges Anlüften: Um die Funktionsfähigkeit zu prüfen und 
mögliche Verunreinigungen oder Ablagerungen zu entfernen, 
ist bei Unter- und Überdruckventiele regelmäßig die Anlüftung 
zu betätigen. Ventile sollten nur extern mit Gas oder bei 100%ig 
sauberer Anlage auf den Ansprechdruck gebracht werden. 

Undichtigkeiten: Undichtheiten können bei Unter- und 
Überdruckventiele infolge von Verunreinigungen zwischen 
Sitz (001 / 403) und Kegel oder durch Beschädigungen der 
Dichtflächen entstehen, die durch Verunreinigungen im 
Medium oder durch das Medium selbst verursacht wurden. 
Verunreinigungen können entfernt werden, indem das Unter- und 
Überdruckventiel durch Anlüften zum Abblasen gebracht wird. 
Lässt sich die Undichtheit dadurch nicht beseitigen, handelt es 
sich wahrscheinlich um eine Beschädigung der Dichtflächen. 
Diese kann durch Nachbearbeitung (Läppen) der Dichtflächen 
behoben werden. Die erforderlichen Arbeiten sollten nur beim 
Hersteller oder von einer vom Hersteller autorisierten Werkstatt 
durchgeführt werden. Undichtheiten können ebenfalls auftreten, 
wenn der Betriebsdruck zu nahe am Ansprechdruck liegt. Hier ist 
die Auslegung des Unter- und Überdruckventiels zu überprüfen.

Austausch von Unter- und Überdruckventiele: Für den Austausch 
von Unter- und Überdruckventiele / Ersatzteilen wird ebenfalls 
empfohlen, diesen nur in einer autorisierten Werkstatt durchführen 
zu lassen. Stehen keine geeigneten Reparaturmittel zur Verfügung, 
so ist es zweckmäßig, das gesamte Unter- und Überdruckventiele 
an NI-Armaturen einzusenden. Alle durch uns gelieferten 
Ersatzteile sind uneingeschränkt für den Einbau in unsere Unter- 
und Überdruckventiele geeignet. Da jedoch die gelieferten Unter- 
und Überdruckventiele auf den jeweiligen Einsatzfall abgestimmt 
sind, ist es erforderlich, bei der Bestellung von Ersatzteilen unsere 
NI-Werknummer und die Lieferschein-/Rechnungsnummer bzw. 
die Kommissionsnummer des Vorgangs mit anzugeben.

Achtung! Mit Entfernen der Plombe als Sicherung gegen 
unbeabsichtigtes Verstellen des Einstelldrucks entfällt die Haftung 
durch den Hersteller.

Korrosionsschutz: Nicht rostfreie NI-Unter- und Überdruckventiele 
sind werksseitig von außen mit einem Schutzanstrich versehen. 
Bei feuchter Umgebung kann das nachträgliche Aufbringen von 
weiterem Korrosionsschutz erforderlich werden. In diesem Falle 
ist darauf zu achten, dass die Funktionsfähigkeit beweglicher 
Teile (z.B. Spindel und Kegel) nicht beeinträchtigt wird. Köpfe mit 
manueller Anlüftung und der Ausblasraum sollten nicht nachträglich 
lackiert werden. Für stark korrosive Bedingungen sollten Unter- 
und Überdruckventiele aus Edelstahl verwendet werden.

Bei Sauerstoff sämtliche Teile frei von Ölen und Fetten halten. Für 
die Schmierung der O-Ringe, medienberührten Führungsflächen 
und der Gewindeverbindungen ist nur für den Betrieb in 
Sauerstoffatmosphäre zugelassenes Schmiermittel zu verwenden, 
beispielsweise „gleitmo 591(OX)“ (-25 °C/+250 °C).

Nach Abschluss der Wartung bzw. Instandsetzung das Ventil auf 
korrekte Funktion und Dichtigkeit prüfen.
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NI-Vacuum and Pressure-Relief-Valves are designed and 
manufactured to achieve optimum quality and ease of servicing. 
This results in a minimum amount of care and maintenance being 
required when using our valves. For this reason, maintenance is 
only permitted to be carried out by trained personnel.

Inspection: For NI-Vacuum and Pressure-Relief-Valves especially 
when using vapour, at least every 4 weeks. Inspection intervals 
for other operating conditions and other maintenance must 
be specified by the operating firm according to the operating 
conditions. Tests and inspections must be carried out at least every 
time the associated pressure equipment is tested internally or 
externally.

Regular ventilation: The release device of Vacuum and 
Pressure-Relief-Valves must be actuated regularly in order to 
examine the function and to remove soiling, if any. Valves with 
should be brought to the release pressure only externally with 
gas or at a 100% clean device.

Leaks: Leaks may be caused in the case of Vacuum and 
Pressure-Relief-Valves due to soiling between seat (001 / 403) 
and disc or through damage of the sealing surfaces that were 
caused on account of soiling in the medium or by the medium 
itself. Soiling can be removed by causing the Vacuum and 
Pressure-Relief-Valves through releasing to blow off. If it fails 
to remove the soiling in this way, it must be assumed that the 
sealing surfaces are damaged. The damage can be removed 
by post-processing (lapping). The work involved should be 
carried out only in the plant of the manufacturer or by a workshop 
authorized by the manufacturer. Leaks may also occur when the 
operating pressure is too close to the reaction pressure. In such 
a case, the design of the Vacuum and Pressure-Relief-Valves is 
to be examined. 

Replacing Vacuum and Pressure-Relief-Valves: For the 
replacement of sVacuum and Pressure-Relief-Valves / spare 
parts, it is also recommended that this is only carried out in an 
authorised workshop. If no suitable means of repair are available, it 
is advisable to send the entire Vacuum and Pressure-Relief-Valves 
to NI-Armaturen All spare parts supplied by us are suitable for 
installation in our Vacuum and Pressure-Relief-Valves without 
restriction. However, as the Vacuum and Pressure-Relief-Valves 
supplied are customised for the respective application, please 
quote our NI-factory number and the delivery note/invoice number 
or the order number for the transaction when ordering spare parts.

Please note! If the seal is removed to prevent unintentional 
adjustment of the setting pressure, the manufacturer is no longer 
liable.

Corrosion protection: Non-stainless NI-Vacuum and 
Pressure-Relief-Valves have a protective coating applied to the 
outside at the factory. In humid environments, it may be necessary 
to apply additional corrosion protection. In this case, ensure that 
the functionality of moving parts (e.g. spindle (080) and disc 
(060)) is not impaired. Heads with manual ventilation and the air 
outlet chamber should not be painted afterwards. Stainless steel 
Vacuum and Pressure-Relief-Valves should be used for highly 
corrosive conditions.

When using oxygen, keep all parts free of oil and grease. Only 
lubricants approved for operation in an oxygen atmosphere, such 
as „gleitmo 591(OX)“ (-25°C/+250 °C), are to be used to lubricate 
the O-rings, wetted guide surfaces and threaded connections.

After completing the maintenance or repair, check the valve for 
correct function and tightness.
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NI vákuum- és túlnyomás szelepeknél úgy lettek tervezve 
és gyártva, hogy a lehető legjobb minőséget és könnyű 
karbantarthatóságot biztosítsák. Minimális karbantartást 
igényelnek, de azt kizárólag képzett szakemberek végezhetik.

Ellenőrzési időközök: NI vákuum- és túlnyomás szelepeknél 
úgy alkalmazások esetén legalább négyhetente szükséges az 
ellenőrzés. Más alkalmazási körülmények között az üzemeltetőnek 
kell meghatároznia az ellenőrzési és karbantartási időközöket a 
működési feltételek alapján. Az ellenőrzéseket legalább minden 
belső vagy külső vizsgálat során el kell végezni a kapcsolódó 
nyomástartó berendezésen.

Rendszeres működtetés: A működőképesség ellenőrzése és 
az esetleges szennyeződések vagy lerakódások eltávolítása 
érdekében a vákuum- és túlnyomás szelepeket rendszeresen 
le kell fúvatni. A szelepeket csak gázzal, vagy 100% -ban tiszta 
rendszer esetén szabad nyitónyomásig terhelni.

Szivárgások kezelése: 
Vákuum- és túlnyomás szelepek esetén szivárgás léphet fel az 
ülék (001 / 403) és a szeleptányér közötti szennyeződés vagy 
a közeg szennyeződése által a tömítőfelületek károsodása 
következtében. A szennyeződéseket úgy lehet eltávolítani, hogy 
lefúvatjuk a vákuum- és túlnyomás szelepet. Ha ez nem szünteti 
meg a tömörtelenséget, valószínű a tömítőfelületek károsodása. Ez 
orvosolható a tömítőfelületek csiszolásával. A szükséges munkát 
csak a gyártó vagy a gyártó által felhatalmazott szakműhely 
végezheti. Szivárgás akkor is előfordulhat, ha az üzemi nyomás 
túl közel van a beállított nyitónyomáshoz. Ekkor ellenőrizni kell a 
vákuum- és túlnyomás szelep alkalmazásának feltételeit

Nyomás- és vákuumszelepek cseréje:
Azt is javasoljuk, hogy a nyomás- és vákuumszelepek/alkatrészek 
cseréjét csak hivatalos műhelyben végezzék. Ha nem állnak 
rendelkezésre megfelelő javítóanyagok, célszerű a teljes 
nyomás- és vákuumszelepet elküldeni az NI Fittings-nek. Az 
általunk szállított összes alkatrész teljes mértékben kompatibilis 
a nyomás- és vákuumszelepeinkkel. Mivel azonban a szállított 
nyomás- és vákuumszelepek az adott alkalmazáshoz igazodnak, 
a pótalkatrészek rendelésekor meg kell adni az NI cikkszámát és 
a szállítólevél/számla számát vagy a rendelési számot.

Figyelmeztetés! A beállított nyomás véletlen megváltoztatása 
elleni biztosíték (plomba) eltávolítása esetén a gyártó felelőssége 
megszűnik.

Korrózióvédelem: A nem rozsdamentes NI vákuum- és túlnyomás 
szelepeknél gyárilag külső védőbevonattal vannak ellátva. Nedves 
környezetben további korrózióvédelem alkalmazása szükséges 
lehet. Ügyelni kell arra, hogy a mozgó alkatrészek (pl. orsó és kúp) 
működését ne akadályozza a bevonat. A manuális működtetésű 
fejeket és a kifúvó teret nem szabad utólag festeni. Erősen korrozív 
környezetben rozsdamentes acélból készült szelepeket kell 
használni.

Oxigénnel való alkalmazás esetén minden alkatrészt olaj- és 
zsírmentesen kell tartani. Az O-gyűrűk, a közeggel érintkező 
vezetőfelületek és a menetes csatlakozások kenéséhez csak 
oxigén atmoszférában való használatra jóváhagyott kenőanyagot 
szabad használni, például „gleitmo 591(OX)” (-25 °C / +250 °C).

A karbantartás vagy javítás befejezése után ellenőrizni kell a szelep 
megfelelő működését és tömítettségét.
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Achtung!
Vor jeder Montage, Demontage oder Öffnung des Unter- und Überdruckventil ist sicherzustellen, dass die Anlage drucklos ist. Die 
übrigen Maße und Eigenschaften der Dichtung, Vorspannkräfte, Anzugsmomente etc. sind vom Anwender entsprechend den 
Betriebsbedingungen in der Anlage zu bestimmen. Dabei ist folgendes besonders zu beachten:

Von Mediumresten in dem Unter- und Überdruckventil oder der Federhaube geht erhebliche Verätzungs-, Verbrennungs- und 
Vergiftungsgefahr aus. Vor der Demontage eines Ventils von der Anlage ist daher festzustellen, welches Medium sich in dem 
Unter- und Überdruckventil befindet und es sind entsprechende Schutzmaßnahmen zu ergreifen.

Bei der Demontage ist wie folgt vorzugehen:

1. Rohrleitung bzw. Unter- und Überdruckventil müssen drucklos sein.
2. Zur Erleichterung der Wartungs- bzw. Reparaturarbeiten Unter- und Überdruckventil aus der Rohrleitung ausbauen.

Gruppe   A  :
Kopf : Verschlussteil (144) entfernen.

Gruppe   B  :
Bei allen Einstellarbeiten muss das Unter- und Überdruckventil drucklos sein.

Kopf:  Gegenmutter (086) und Druckschraube (085) mit ein Spezialwerkzeug lösen, Feder (416) vollständig entspannen und
  entfernen.

Gruppe   C  :
Eintrittskörper (001) abschrauben.

Gruppe   D  :
Komplett Gruppe D nach unten herausziehen; Gewindestift (433) abschrauben; Führungsteller (413) lösen, Feder (415) vollständig 
entspannen und entfernen. Hubbegrenzung (079) abheben; Überdruckkegel (403), Kegeldichtung (411) über Spindel (080) nach oben 
abziehen. Unterdruckkegel (404), O-Ring (071) und Druckstück (061) über Spindel (080) nach oben abziehen; Sprengring (092) abheben; 
O-Ring (073) entfernen.

Bei der Montage ist wie folgt vorzugehen:

Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. 
Auf den Einstellbereich der Feder achten.
Ansprechdruck ist über die Druckschraube (085) einzustellen und durch das Kontern mit der Gegenmutter (086) zu sichern 
(Spezialwerkzeug benutzen).
Der Unterdruck ist über die Spindel (080) einzustellen und duch das Kontern mit dem Gewindestift (433) zu sichern.

Sonstiges: 
Beschädigte Teile sowie O-Ringe müssen ersetzt werden. Dichtflächen (001 / 404), O-Ring-Nuten sind sorgfältig zu reinigen.
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Attention!
Care must be taken to ensure that the system is depressurised prior to assembly, dismantling or opening of the vacuum and 
pressure-relief-valve. The remaining dimensions and seal properties, preloading forces, tightening torques etc. are to be 
determined by the user themselves in accordance with the operating instructions. In doing so special attention must be paid to the 
following:

Medium residues in the vacuum and pressure-relief-valve or in the spring cap represent a serious chemical burning, burns and 
poisoning hazard. It must, therefore, be established prior to removing a valve from the plant which medium could be present in the 
vacuum and pressure-relief-valve. Appropriate safety measures must be taken.

Proceed as follows to dismantle:

1. Piping and vacuum and pressure-relief-valve must be depressurised.
2. Remove the valve from the piping to facilitate servicing and repair work.

Group   A  :
Head: remove lock washer (144).

Group   B  :
For all adjustments the vacuum and pressure-relief-valve must be depressurized.

Head: adjusting screw (085) and lock nut (086) using a special tool, remove lock spring (416) completely relax.

Group   C  :
Screw off inlet body (001).

Group   D  :
Pull complete Group D out ( pull downwards ); screw off screwed pin (433); loosen guide plate (413), remove lock spring (415) completely 
relax. Lift off lift stopper (079); overpressure disc (403), soft sealing (411) pull upwards over spindle (080). Underpressure disc (404), o-ring 
(071) and pressure piece (061) pull upwards over spindle (080); lift off lock ring (092); remove o-ring (073).

Proceed as follows to reassemble:

Reassembly is conducted in reverse sequence. 
Pay attention to the adjustment range of the springs.
Set response pressure using the pressure adjusting screw (085) and lock with the lock nut (086) (using special tools).
The underpressure must be set via the spindle (080) and lock with the screwed pin (433).

Miscellaneous: 
Damaged parts and o-rings must be replaced. Carefully clean sealing surfaces (001 / 404), o-ring grooves.

Typ 90Karbantartási és javítási utasítások
vákuum- és túlnyomás szelephez

HUWR_090-BGI_1
07 / 2025

Figyelem!
A vákuum- és túlnyomás szelep minden egyes összeszerelése, szétszerelése vagy megbontása előtt meg kell győződni arról, 
hogy a rendszer nyomásmentes legyen. A tömítés egyéb méreteit és tulajdonságait, az előfeszítő erőket, a meghúzási 
nyomatékokat stb. az üzemeltetőnek kell meghatároznia a rendszer működési körülményeinek megfelelően. 
Különösen a következőket kell figyelembe venni:
A vákuum- és túlnyomás szelepben vagy a rugóházban található kismértékű maradványok jelentős marási, égési és mérgezési 
veszélyt jelenthetnek. Mielőtt egy szelepet kiszerelne a rendszerből, meg kell határozni, hogy milyen közeg van a vákuum- és 
túlnyomás szelepben, és be kell tartani a munka- és balesetvédelmi óvó rendszabályokat.

A szétszereléshez az alábbiak szerint járjon el:

1. A csővezetéket és a vákuum- és túlnyomás szelepet nyomás mentesíteni kell.
2. A karbantartási és javítási munkák megkönnyítése érdekében távolítsa el a vákuum- és túlnyomás szelepet a csővezetékről.

Csoport   A  :
Fejrész: Távolítsa el a záróelemet (144).

Csoport   B  :
A vákuum- és túlnyomás szelepet minden beállítási munkához nyomás mentesíteni kell.

Fejrész: Lazítsa meg az ellenanyát (086) és a feszítőcsavart (085) egy speciális eszközzel, teljesen lazítsa meg és távolítsa el 
  a rugót (416).

Csoport   C  :
Csavarja le a belépő testet (001).

Csoport   D  :
Húzza ki teljesen a D csoportot; Csavarja le a hernyócsavart (433); Lazítsa meg a vezetőhengert (413), teljesen lazítsa meg és távolítsa el 
a rugót (415). Emelje le a lökethatárolót (079); Húzza le a túlnyomás szeleptányért (403), a szeleptányér tömítést (411) az orsó (080) felett 
felfelé. Húzza a vákuum szeleptányért (404), az O-gyűrűt (071) és a nyomólapot (061) az orsó (080) fölé; Emelje le a rögzítőgyűrűt (092); 
Távolítsa el az O-gyűrűt (073).

Az összeszereléshez kövesse az alábbiakat:

ZSzerelje össze fordított sorrendben az alkatrészeket. Ügyeljen a rugó beállítási tartományára. 
A nyitónyomást a feszítő csavarral (085) kell beállítani, és az ellenanyával (086) kell rögzíteni (speciális szerszámmal).
A vákuumot az orsón (080) keresztül kell beállítani, és a menetes csap (433) segítségével rögzíteni kell.

Egyéb:
A sérült alkatrészeket és az O-gyűrűket ki kell cserélni. A tömítőfelületeket (001 / 404), az O-gyűrű hornyait gondosan meg kell tisztítani.
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Typ 90Wartungs- und Reparaturanleitung
für Unter- und Überdruckventil

DEWR_090-BGII_1
07 / 2025

Achtung!
Vor jeder Montage, Demontage oder Öffnung des Unter- und Überdruckventil ist sicherzustellen, dass die Anlage drucklos ist. Die 
übrigen Maße und Eigenschaften der Dichtung, Vorspannkräfte, Anzugsmomente etc. sind vom Anwender entsprechend den 
Betriebsbedingungen in der Anlage zu bestimmen. Dabei ist folgendes besonders zu beachten:

Von Mediumresten in dem Unter- und Überdruckventil oder der Federhaube geht erhebliche Verätzungs-, Verbrennungs- und 
Vergiftungsgefahr aus. Vor der Demontage eines Ventils von der Anlage ist daher festzustellen, welches Medium sich in dem 
Unter- und Überdruckventil befindet und es sind entsprechende Schutzmaßnahmen zu ergreifen.

Bei der Demontage ist wie folgt vorzugehen:

1. Rohrleitung bzw. Unter- und Überdruckventil müssen drucklos sein.
2. Zur Erleichterung der Wartungs- bzw. Reparaturarbeiten Unter- und Überdruckventil aus der Rohrleitung ausbauen.

Gruppe   A  :
Kopf : Verschlussteil (144) entfernen.

Gruppe   B  :
Bei allen Einstellarbeiten muss das Unter- und Überdruckventil drucklos sein.

Kopf:  Gegenmutter (086) und Druckschraube (085) mit ein Spezialwerkzeug lösen, Feder (416) vollständig entspannen und
  entfernen.

Gruppe   C  :
Eintrittskörper (001) abschrauben.

Gruppe   D  :
Komplett Gruppe D nach unten herausziehen; Gewindestift (433) abschrauben; Führungsteller (413) lösen, Feder (415) vollständig 
entspannen und entfernen. Hubbegrenzung (079) abheben; Überdruckkegel (403), Kegeldichtung (411) über Spindel (080) nach oben 
abziehen. Unterdruckkegel (404), O-Ring (071) und Druckstück (061) über Spindel (080) nach oben abziehen; Sprengring (092) abheben; 
O-Ring (073) entfernen.

Bei der Montage ist wie folgt vorzugehen:

Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. 
Auf den Einstellbereich der Feder achten.
Ansprechdruck ist über die Druckschraube (085) einzustellen und durch das Kontern mit der Gegenmutter (086) zu sichern 
(Spezialwerkzeug benutzen).
Der Unterdruck ist über die Spindel (080) einzustellen und duch das Kontern mit dem Gewindestift (433) zu sichern.

Sonstiges: 
Beschädigte Teile sowie O-Ringe müssen ersetzt werden. Dichtflächen (001 / 404), O-Ring-Nuten sind sorgfältig zu reinigen.
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Attention!
Care must be taken to ensure that the system is depressurised prior to assembly, dismantling or opening of the vacuum and 
pressure-relief-valve. The remaining dimensions and seal properties, preloading forces, tightening torques etc. are to be 
determined by the user themselves in accordance with the operating instructions. In doing so special attention must be paid to the 
following:

Medium residues in the vacuum and pressure-relief-valve or in the spring cap represent a serious chemical burning, burns and 
poisoning hazard. It must, therefore, be established prior to removing a valve from the plant which medium could be present in the 
vacuum and pressure-relief-valve. Appropriate safety measures must be taken.

Proceed as follows to dismantle:

1. Piping and vacuum and pressure-relief-valve must be depressurised.
2. Remove the valve from the piping to facilitate servicing and repair work.

Group   A  :
Head: remove lock washer (144).

Group   B  :
For all adjustments the vacuum and pressure-relief-valve must be depressurized.

Head: adjusting screw (085) and lock nut (086) using a special tool, remove lock spring (416) completely relax.

Group   C  :
Screw off inlet body (001).

Group   D  :
Pull complete Group D out ( pull downwards ); screw off screwed pin (433); loosen guide plate (413), remove lock spring (415) completely 
relax. Lift off lift stopper (079); overpressure disc (403), soft sealing (411) pull upwards over spindle (080). Underpressure disc (404), o-ring 
(071) and pressure piece (061) pull upwards over spindle (080); lift off lock ring (092); remove o-ring (073).

Proceed as follows to reassemble:

Reassembly is conducted in reverse sequence. 
Pay attention to the adjustment range of the springs.
Set response pressure using the pressure adjusting screw (085) and lock with the lock nut (086) (using special tools).
The underpressure must be set via the spindle (080) and lock with the screwed pin (433).

Miscellaneous: 
Damaged parts and o-rings must be replaced. Carefully clean sealing surfaces (001 / 404), o-ring grooves.

Typ 90Karbantartási és javítási utasítások
vákuum- és túlnyomás szelephez

HUWR_090-BGII_1
07 / 2025

Figyelem!
A vákuum- és túlnyomás szelep minden egyes összeszerelése, szétszerelése vagy megbontása előtt meg kell győződni arról, 
hogy a rendszer nyomásmentes legyen. A tömítés egyéb méreteit és tulajdonságait, az előfeszítő erőket, a meghúzási 
nyomatékokat stb. az üzemeltetőnek kell meghatároznia a rendszer működési körülményeinek megfelelően. 
Különösen a következőket kell figyelembe venni:
A vákuum- és túlnyomás szelepben vagy a rugóházban található kismértékű maradványok jelentős marási, égési és mérgezési 
veszélyt jelenthetnek. Mielőtt egy szelepet kiszerelne a rendszerből, meg kell határozni, hogy milyen közeg van a vákuum- és 
túlnyomás szelepben, és be kell tartani a munka- és balesetvédelmi óvó rendszabályokat.

A szétszereléshez az alábbiak szerint járjon el:

1. A csővezetéket és a vákuum- és túlnyomás szelepet nyomás mentesíteni kell.
2. A karbantartási és javítási munkák megkönnyítése érdekében távolítsa el a vákuum- és túlnyomás szelepet a csővezetékről.

Csoport   A  :
Fejrész: Távolítsa el a záróelemet (144).

Csoport   B  :
A vákuum- és túlnyomás szelepet minden beállítási munkához nyomás mentesíteni kell.

Fejrész: Lazítsa meg az ellenanyát (086) és a feszítőcsavart (085) egy speciális eszközzel, teljesen lazítsa meg és távolítsa el 
  a rugót (416).

Csoport   C  :
Csavarja le a belépő testet (001).

Csoport   D  :
Húzza ki teljesen a D csoportot; Csavarja le a hernyócsavart (433); Lazítsa meg a vezetőhengert (413), teljesen lazítsa meg és távolítsa el 
a rugót (415). Emelje le a lökethatárolót (079); Húzza le a túlnyomás szeleptányért (403), a szeleptányér tömítést (411) az orsó (080) felett 
felfelé. Húzza a vákuum szeleptányért (404), az O-gyűrűt (071) és a nyomólapot (061) az orsó (080) fölé; Emelje le a rögzítőgyűrűt (092); 
Távolítsa el az O-gyűrűt (073).

Az összeszereléshez kövesse az alábbiakat:

ZSzerelje össze fordított sorrendben az alkatrészeket. Ügyeljen a rugó beállítási tartományára. 
A nyitónyomást a feszítő csavarral (085) kell beállítani, és az ellenanyával (086) kell rögzíteni (speciális szerszámmal).
A vákuumot az orsón (080) keresztül kell beállítani, és a menetes csap (433) segítségével rögzíteni kell.

Egyéb:
A sérült alkatrészeket és az O-gyűrűket ki kell cserélni. A tömítőfelületeket (001 / 404), az O-gyűrű hornyait gondosan meg kell tisztítani.
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Typ 90Wartungs- und Reparaturanleitung
für Unter- und Überdruckventil

DEWR_090-BGIII_1
07 / 2025

Achtung!
Vor jeder Montage, Demontage oder Öffnung des Unter- und Überdruckventil ist sicherzustellen, dass die Anlage drucklos ist. Die 
übrigen Maße und Eigenschaften der Dichtung, Vorspannkräfte, Anzugsmomente etc. sind vom Anwender entsprechend den 
Betriebsbedingungen in der Anlage zu bestimmen. Dabei ist folgendes besonders zu beachten:

Von Mediumresten in dem Unter- und Überdruckventil oder der Federhaube geht erhebliche Verätzungs-, Verbrennungs- und 
Vergiftungsgefahr aus. Vor der Demontage eines Ventils von der Anlage ist daher festzustellen, welches Medium sich in dem 
Unter- und Überdruckventil befindet und es sind entsprechende Schutzmaßnahmen zu ergreifen.

Bei der Demontage ist wie folgt vorzugehen:

1. Rohrleitung bzw. Unter- und Überdruckventil müssen drucklos sein.
2. Zur Erleichterung der Wartungs- bzw. Reparaturarbeiten Unter- und Überdruckventil aus der Rohrleitung ausbauen.

Gruppe   A  :
Kopf : Verschlussteil (144) entfernen.

Gruppe   B  :
Bei allen Einstellarbeiten muss das Unter- und Überdruckventil drucklos sein.

Kopf:  Gegenmutter (086) und Druckschraube (085) mit ein Spezialwerkzeug lösen, Feder (416) vollständig entspannen und
  entfernen.

Gruppe   C  :
Eintrittskörper (001) abschrauben.

Gruppe   D  :
Komplett Gruppe D nach unten herausziehen; Gewindestift (433) abschrauben; Führungsteller (413) lösen, Feder (415) vollständig 
entspannen und entfernen, Federteller unten(419) entfernen. Hubbegrenzung (079) abheben; Überdruckkegel (403), Kegeldichtung (411) 
über Spindel (080) nach oben abziehen. Unterdruckkegel (404), O-Ring (071) und Druckstück (061) über Spindel (080) nach oben 
abziehen; Sprengring (092) abheben; O-Ring (073) entfernen.

Bei der Montage ist wie folgt vorzugehen:

Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. 
Auf den Einstellbereich der Feder achten.
Ansprechdruck ist über die Druckschraube (085) einzustellen und durch das Kontern mit der Gegenmutter (086) zu sichern 
(Spezialwerkzeug benutzen).
Der Unterdruck ist über die Spindel (080) einzustellen und duch das Kontern mit dem Gewindestift (433) zu sichern.

Sonstiges: 
Beschädigte Teile sowie O-Ringe müssen ersetzt werden. Dichtflächen (001 / 404), O-Ring-Nuten sind sorgfältig zu reinigen.
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Attention!
Care must be taken to ensure that the system is depressurised prior to assembly, dismantling or opening of the vacuum and 
pressure-relief-valve. The remaining dimensions and seal properties, preloading forces, tightening torques etc. are to be 
determined by the user themselves in accordance with the operating instructions. In doing so special attention must be paid to the 
following:

Medium residues in the vacuum and pressure-relief-valve or in the spring cap represent a serious chemical burning, burns and 
poisoning hazard. It must, therefore, be established prior to removing a valve from the plant which medium could be present in the 
vacuum and pressure-relief-valve. Appropriate safety measures must be taken.

Proceed as follows to dismantle:

1. Piping and vacuum and pressure-relief-valve must be depressurised.
2. Remove the valve from the piping to facilitate servicing and repair work.

Group   A  :
Head: remove lock washer (144).

Group   B  :
For all adjustments the vacuum and pressure-relief-valve must be depressurized.

Head: adjusting screw (085) and lock nut (086) using a special tool, remove lock spring (416) completely relax.

Group   C  :
Screw off inlet body (001).

Group   D  :
Pull complete Group D out ( pull downwards ); screw off screwed pin (433); loosen guide plate (413), remove lock spring (415) completely 
relax, remove springplate lower(419). Lift off lift stopper (079); overpressure disc (403), soft sealing (411) pull upwards over spindle (080). 
Underpressure disc (404), o-ring (071) and pressure piece (061) pull upwards over spindle (080); lift off lock ring (092); remove o-ring (073).

Proceed as follows to reassemble:

Reassembly is conducted in reverse sequence. 
Pay attention to the adjustment range of the springs.
Set response pressure using the pressure adjusting screw (085) and lock with the lock nut (086) (using special tools).
The underpressure must be set via the spindle (080) and lock with the screwed pin (433).

Miscellaneous: 
Damaged parts and o-rings must be replaced. Carefully clean sealing surfaces (001 / 404), o-ring grooves.

Typ 90Karbantartási és javítási utasítások
vákuum- és túlnyomás szelephez

HUWR_090-BGIII_1
07 / 2025

Figyelem!
A vákuum- és túlnyomás szelep minden egyes összeszerelése, szétszerelése vagy megbontása előtt meg kell győződni arról, 
hogy a rendszer nyomásmentes legyen. A tömítés egyéb méreteit és tulajdonságait, az előfeszítő erőket, a meghúzási 
nyomatékokat stb. az üzemeltetőnek kell meghatároznia a rendszer működési körülményeinek megfelelően. 
Különösen a következőket kell figyelembe venni:
A vákuum- és túlnyomás szelepben vagy a rugóházban található kismértékű maradványok jelentős marási, égési és mérgezési 
veszélyt jelenthetnek. Mielőtt egy szelepet kiszerelne a rendszerből, meg kell határozni, hogy milyen közeg van a vákuum- és 
túlnyomás szelepben, és be kell tartani a munka- és balesetvédelmi óvó rendszabályokat.

A szétszereléshez az alábbiak szerint járjon el:

1. A csővezetéket és a vákuum- és túlnyomás szelepet nyomás mentesíteni kell.
2. A karbantartási és javítási munkák megkönnyítése érdekében távolítsa el a vákuum- és túlnyomás szelepet a csővezetékről.

Csoport   A  :
Fejrész: Távolítsa el a záróelemet (144).

Csoport   B  :
A vákuum- és túlnyomás szelepet minden beállítási munkához nyomás mentesíteni kell.

Fejrész: Lazítsa meg az ellenanyát (086) és a feszítőcsavart (085) egy speciális eszközzel, teljesen lazítsa meg és távolítsa el 
  a rugót (416).

Csoport   C  :
Csavarja le a belépő testet (001).

Csoport   D  :
Húzza ki teljesen a D csoportot; Csavarja le a hernyócsavart (433); Lazítsa meg a vezetőhengert (413), teljesen lazítsa meg és távolítsa el 
a rugót (415), vegye le az alsó rugótányért (419). Emelje le a löketkorlátozót (079); Húzza le a túlnyomás szeleptányért (403), a 
szeleptányér tömítést (411) az orsó (080) felett felfelé. Húzza a vákuum szeleptányért (404), az O-gyűrűt (071) és a nyomólapot (061) az 
orsó (080) fölé; Emelje le a rögzítőgyűrűt (092); Távolítsa el az O-gyűrűt (073).

Az összeszereléshez kövesse az alábbiakat:

ZSzerelje össze fordított sorrendben az alkatrészeket. Ügyeljen a rugó beállítási tartományára. 
A nyitónyomást a feszítő csavarral (085) kell beállítani, és az ellenanyával (086) kell rögzíteni (speciális szerszámmal).
A vákuumot az orsón (080) keresztül kell beállítani, és a menetes csap (433) segítségével rögzíteni kell.

Egyéb:
A sérült alkatrészeket és az O-gyűrűket ki kell cserélni. A tömítőfelületeket (001 / 404), az O-gyűrű hornyait gondosan meg kell tisztítani.
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