
Vorgehensweise Anlüftvorgang 
 

1. Rändelschraube (1) durch Drehen gegen den 
    Uhrzeigersinn lösen und mit ca. 3 bis 4 
    Umdrehungen  öffnen, bis der Anlüftvorgang eintritt 
    (hörbares Abströmen des Mediums) 
2. Sicherheitsventil kurzzeitig abblasen lassen 
3. Rändelschraube (1) bis zum Anschlag einschrauben 
    und handfest anziehen. 
 

Achtung ! 
 

Zum Öffnen und Schließen der Rändelschraube 

dürfen keine Werkzeuge verwendet werden ! 

Procedure lifting 
 

1. Turning the knurled nut (1) in counterclockwise 
    direction – approx. 3-4 turns and the lifting process 
    shall start (audible diverting of medium) 
2. Short time blowing off 
3. Turn the knurled nut (1) back to the stop again 
    afterwards - tangibly. 
 

Attention ! 
 

Turn the knurled nut manually by using your hand. 
Do not use tools ! 

 

Betriebsanleitung 

Verwendung, Montage, Wartung von Sicherheitseinrichtungen gegen Drucküberschreitungen zur 
Gewährleistung arbeitsschutz- und funktionstechnischer Erfordernisse 

 

Die Sicherheitseinrichtungen (Sicherheits-, Abblase- und Abströmventile) dienen zum Schutz von Druckbehältern, Rohrleitungen und anderen Anlagenteilen vor unzulässiger 
Drucküberschreitung. Sicherheitsventile sind nicht als Überströmventile zu verwenden! 

Diese Sicherheitseinrichtungen sind speziell für Luft und andere Gase der Fluidgruppe 2 gemäß Artikel 13 der Richtlinie 2014/68/EU geeignet, welche unter Beachtung der 
Betriebsbedingungen und Sicherheitsforderungen ins Freie abblasen dürfen. 
Die Medien sollen keine Verunreinigungen, insbesondere keine Feststoffe mitführen, weil diese zu Veränderungen des Einstelldruckes und /oder zur Undichtheit führen. 
Unsere Sicherheitsventile sind entsprechend ihrer Öffnungscharakteristik in die Gruppe der Normalsicherheitsventile einzuordnen. Sie sind daher so zu dimensionieren und 
einzusetzen, dass eine Überschreitung der zulässigen Betriebsüberdrücke von mehr als 10 % sicher ausgeschlossen werden kann. 
Kurzzeitige Drucküberschreitungen bis zu 10 % des zulässigen Betriebsüberdruckes sind statthaft 
Bei der Ventilauswahl ist zu beachten, dass diese aus Korrosionsgründen werkstoffseitig auf das jeweilige Anschlussteil der Druckanlage abgestimmt sein müssen. 
Sicherheitseinrichtungen gegen Drucküberschreitungen erfordern besondere Sorgfalt beim Einbau. Sie sollen erst unmittelbar vor der Montage aus der Verpackung 
entnommen werden. Für die Montage sind geeignetes Werkzeug und die am Einschraubzapfen vorhandenen Sechskantflächen zu verwenden. 
Dabei sind aus Festigkeitsgründen folgende Anzugsdrehmomente für die Gewindezapfen nicht zu überschreiten: 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
Die Dichtflächen zwischen Sicherheitseinrichtungen und Anschlussteil sind sauber zu halten. Bei Einsatz von Kupferdichtringen sind diese vor der Montage bei 400

o
C zu 

glühen, abzuschrecken und auf eine einwandfreie Oberflächenausführung zu überprüfen. 
Bei den oben genannten Sicherheitseinrichtungen gegen Drucküberschreitungen handelt es sich um Sicherheitsventile „offener Bauart“ (ohne Anschlussmöglichkeit für die 
Abblaseleitung). Daraus folgt, dass deren Anordnung so vorgenommen werden  muss, dass eine Gefährdung von Personen usw. durch das freigesetzte Medium infolge 
Strahldruck, Mediumtemperatur und Schallpegel nicht eintreten darf! 
Während der Einstellung des Ansprechüberdruckes bzw. während der Funktionsprobe sind entsprechend dem vorhandenen Gefahrenpotential Schutzvorkehrungen (z. B. 
Gehörschutz) zu treffen! 
Sicherheitsventile dürfen nur von dazu eingewiesenen und autorisierten Personen eingestellt werden. 
Direkt wirkende Sicherheitsventile müssen grundsätzlich aufrecht eingebaut werden. Wenn in Ausnahmefällen davon abgewichen werden muss, sind die Einbaulagen 
speziell zu prüfen bzw. es ist beim Hersteller Rücksprache zu nehmen. 
Die Funktionsfähigkeit von Sicherheitsventilen ist in regelmäßigen Zeitabständen durch Anlüften zu überprüfen. Die Kontrollintervalle sind vom Betreiber der Anlage unter 
Berücksichtigung der Betriebsbedingungen festzulegen, wobei der Hersteller mindestens halbjährliche Kontrollen empfiehlt. 
Das Anlüften der Sicherheitsventile muss bei Drücken, die größer bzw. gleich 85 % des Ansprechdruckes sind, durchgeführt werden. 
Sind Sicherheitsventile infolge von Verunreinigungen im Betriebsmedium undicht geworden, lässt sich die Dichtheit eventuell durch mehrmaliges Anlüften wiederherstellen. 
Sicherheitsventile dürfen nur von dazu autorisiertem Personal demontiert/montiert werden! Defekte Sicherheitseinrichtungen gegen Drucküberschreitung sind nur durch den 
Hersteller bzw. autorisierte Vertragswerkstätten zu reparieren bzw. zu warten! 
 

Operating instructions 
Use, assembly, maintenance of safety devices against exceeding pressures 

to guarantee industrial protection and functional requirements 
 

The safety devices (safety, blowing and flow valves) are used to protect pressurised containers, conduits and other parts of systems against inadmissible exceeding of 
pressures. Safety valves must not be used as overflow valves! 
These safety devices are particularly suited for compressed air and other non-toxic gases acc. Article 13 of the European Directive 2014/68/EU which may be blown to the 
outside taking operating conditions and safety requirements into account. The media may not have any contaminations, in particular no solid matter, as they can lead to 
alterations of the set pressure and/or to leakages. 
In accordance with their opening characteristics, our safety valves are to be classified in the group of standard safety valves. Thus, they are to be dimensioned and used in 
such a way that exceeding the admissible operating excess pressures by more than 10 % can safely be ruled out. Short excesses of pressure of up to 10% of the admissible 
operating excess pressure are admissible 
When selecting the valves, please remember that they must be matched to the connection piece of the pressurised system for reasons of corrosion. 
Safety devices against excesses of pressure demand particular care in installation. They should only be removed from the packaging shortly before assembly. Suitable tools 
and the hexagonal surfaces on the screwed end are to be used for the assembly. 
For reasons of strength, the following tightening torques for the threaded stem are not to be exceeded: 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
The sealing surfaces between the safety devices and the connection piece are to be kept clean. If copper sealing rings are used, they are to be annealed at 400°C, chilled 
and checked for flawless surface quality before assembly. 
The above mentioned safety devices against exceeding pressures are "open construction" safety valves (without a possibility of connection for the blow-off line). 
This logically means that they must be arranged in such a way that a risk for persons etc. from the released medium as a result of jet pressure, 
medium temperature and sound level may not occur. 
During the setting of the set excess pressure and during the functional test, protective measures (e.g. hearing protection) matching the existing risk potential are to be taken! 
Safety valves may only be set by persons who are advised and authorised to do this! 
Direct-action safety valves must be installed vertically as a matter of principle. If a deviation from this is necessary as an exception, the installations must be specifically 
checked or the manufacturer must be consulted. 
The functionality of safety valves must be checked at regular intervals by lifting. The control intervals are to be stipulated by the operator of the plant, taking the operating 
conditions into account, the manufacturer recommending at least half-yearly checks. 
The lifting of the safety valves must be done at pressures larger than or equal to 85 % of the set pressure. 
If safety valves leak as a result of contamination in the operating medium, tightness can possibly be brought about again by repeated lifting. 
Safety valves may only be dismantled/assembled by personnel authorised to do this. Defective safety devices against exceeding of pressure may only be repaired or 
maintained by the manufacturer or authorised contractual workshops. 

 

 
 

Zapfen 

Anzugsdrehmoment (Nm) bei Zapfen aus 

Messing 
Stahl Rp0,2<=300 N/mm² 
(z.Bsp.: 1.4571 ; 1.4401) 

 
Stahl Rp0,2>300 N/mm² 

(z.Bsp.: 1.4021) 

G 1/4 15 20 

G 3/8 u. M16x1,5 25 40 

G 1/2 u. M22x1,5 35 50 

G 3/4 u. M26x1,5 45 60 

G 1 55 70 

 
 

Stem 

Tightening torque [Nm] for stem of 

Brass 
Steel Rp0,2<=300 N/mm² 
(e.g.: 1.4571 ; 1.4401) 

 
Steel Rp0,2>300 N/mm² 

(e.g.: 1.4021) 

G 1/4 15 20 

G 3/8 a. M16x1,5 25 40 

G 1/2 a. M22x1,5 35 50 

G 3/4 a. M26x1,5 45 60 

G 1 55 70 


