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ASSEMBLAGE FINAL AVEC L’OPTICAM GATES 
ET ASSEMBLAGE FINAL ULTÉRIEUR DANS LE 
RACCORD À BAGUE
Notre machine d’assemblage final OPTICAM offre une possibilité d’assemblage optimale et 
sûre pour les bagues taillantes en acier et en acier inoxydable.

1. Dimensions min. H + L

  H   
L   

SÉRIE LL L S
Diam. ext. 

tube 4 5 6 8 6 8 10 12 15 18 22 28 35 42 6 8 10 12 16 20 25 30 38

H min. 24 25 25 26 31 31 33 33 36 38 42 42 48 48 35 35 37 37 43 50 54 58 65

L min. 30 32 32 33 39 39 42 42 45 48 53 53 60 60 44 44 47 47 54 63 68 73 82

2. Lubrifiez les cônes d’assemblage (OPTI/F) : traitez les bagues taillantes en acier de 
haute qualité avec la pâte lubrifiante Gates.

INSTRUCTIONS 
D’ASSEMBLAGE DES BAGUES 
TAILLANTES DS ET S

FINAL ASSEMBLY WITH GATES OPTICAM AND 
SUBSEQUENT FINAL ASSEMBLY IN TUBE FITTING
Our final assembly machine OPTICAM offers an optimal and process-safe option for cutting 
ring assembly in steel and rustproof steel.

1. Minimum dim. H+L

  H   
L   

SERIES LL L S
Tube OD 4 5 6 8 6 8 10 12 15 18 22 28 35 42 6 8 10 12 16 20 25 30 38

H min. 24 25 25 26 31 31 33 33 36 38 42 42 48 48 35 35 37 37 43 50 54 58 65

L min. 30 32 32 33 39 39 42 42 45 48 53 53 60 60 44 44 47 47 54 63 68 73 82

2. Oil assembly cones (OPTI/F), i.e. treat high-grade steel cutting rings with Gates lubricant 
paste.

ASSEMBLY INSTRUCTION 
DS AND S CUTTING RING

MONTAJE FINAL CON GATES OPTICAM Y 
POSTERIOR MONTAJE FINAL EN LA CONEXIÓN DEL 
TUBO
Nuestra máquina de montaje final OPTICAM ofrece una opción óptima y segura para el 
proceso de montaje del anillo de corte en acero y acero inoxidable.

1. Dimensiones mín. Al.+Lo.

  H   
L   

SERIE LL L S
Diá. ext. 
del tubo 4 5 6 8 6 8 10 12 15 18 22 28 35 42 6 8 10 12 16 20 25 30 38

Al. mín. 24 25 25 26 31 31 33 33 36 38 42 42 48 48 35 35 37 37 43 50 54 58 65

Lo. mín. 30 32 32 33 39 39 42 42 45 48 53 53 60 60 44 44 47 47 54 63 68 73 82

2. Lubrique los conos de montaje (OPTI/F), es decir, trate los anillos de corte de acero de 
alta calidad con la pasta lubricante de Gates.

INSTRUCCIONES DE 
MONTAJE DEL ANILLO DE 
CORTE DS Y S

FERTIGMONTAGE MIT EMB OPTICAM UND 
ANSCHLIESSENDER ENDMONTAGE IM 
VERSCHRAUBUNGSSTUTZEN
Eine optimale und prozesssichere Möglichkeit der Schneidringmontage in Stahl und 
Nichtrostendem Stahl bietet unsere Fertigmontagemaschine OPTICAM.

1. Mindestmaß H+L

  H   
L   

BAUREIHE LL L S
Rohr-AD 4 5 6 8 6 8 10 12 15 18 22 28 35 42 6 8 10 12 16 20 25 30 38

H min. 24 25 25 26 31 31 33 33 36 38 42 42 48 48 35 35 37 37 43 50 54 58 65

L min. 30 32 32 33 39 39 42 42 45 48 53 53 60 60 44 44 47 47 54 63 68 73 82

2. Montagekonen (OPTI/F) einölen bzw. bei Edelstahlschneidringen mit Gates Gleitpaste 
behandeln.

MONTAGEANLEITUNG DS 
UND S SCHNEIDRING
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INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE DES BAGUES TAILLANTES DS ET S

3.   Coupez le tube à utiliser à angle droit. 

   N’utilisez pas de coupe-tube !

90   o   

4. Ébavurez l’intérieur et l’extérieur du tube , en utilisant par exemple la machine Gates 
OPTIGRAT 642.

5. Faites glisser les pièces à visser sur l’extrémité du tube comme illustré.

6. Insérez le tube dans la pièce de montage de la machine d’assemblage Gates OPTICAM 
et appuyez fermement pour le positionner dans le cône intérieur. L’écrou et la bague 
taillante se trouvent devant la plaque de montage. Appuyez sur démarrer et attendez 
que la machine ait terminé l’assemblage. Puis retirez le tube.

ASSEMBLY INSTRUCTION DS AND S CUTTING RING

3. Saw off the tube to be laid at a right angle. 

  Do not use a pipe cutter.

90   o   

4. Deburr tube on inside and outside, for example using the Gates OPTIGRAT 642.

5. Slide the screw connection parts over the end of the pipe as illustrated.

6. Insert the tube into the assembly connecting piece of the Gates OPTICAM assembly 
machine and press firmly into position at the interior cone. Nut and cutting ring sit 
in front of the mounting plate. Press start and wait until the machine has completed 
assembly. Then take out the tube.

INSTRUCCIONES DE MONTAJE DEL ANILLO DE CORTE DS Y S

3. Sierre el tubo para colocarlo en ángulo recto. 

   No utilice un cortatubos.

90   o   

4. 642.Desbarbe el tubo por dentro y por fuera, por ejemplo, con OPTIGRAT 642 de Gates.

5. Deslice las piezas de unión atornillada sobre el extremo del tubo como se muestra en la 
ilustración.

6. Inserte el tubo en la pieza de conexión de montaje de la máquina de montaje OPTICAM 
de Gates y presiónelo firmemente para colocarlo en su posición en el cono interior. La 
tuerca y el anillo de corte se asientan delante de la placa de montaje. Pulse Start y 
espere hasta que la máquina haya completado el montaje. A continuación, extraiga el 
tubo.

MONTAGEANLEITUNG DS UND S SCHNEIDRING

3. Das zu verlegende Rohr rechtwinklig absägen. 
 Keine Rohrabschneider verwenden!

90   o   

4. Das Rohr innen und aussen entgraten, z.B. mit OPTIGRAT 642.

5. Verschraubungsteile wie abgebildet über das Rohrende schieben.

6. Das Rohr in den Montagestutzen der Montagemaschine OPTICAM einsetzen und fest 
gegen den Anschlag am Innenkonus drücken. Mutter und Schneidring sitzen vor der 
Montageplatte. Start drücken, gedrückt halten und warten bis die Maschine die Montage 
beendet hat. Danach Rohr entnehmen.
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INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE DES BAGUES TAILLANTES DS ET S

7.  Après l’assemblage, vérifiez si un épaulement est visible devant la première découpe. La 
bague peut tourner sur le tube, mais elle ne doit pas être mobile dans la direction axiale. 

8.  Insérez le tube ainsi équipé dans le connecteur à visser et serrez l’écrou de 
raccordement jusqu’à constater une augmentation de la force (point de pression). 
Vissez ensuite à 30° - 60° avec une clé appropriée. Maintenez le raccord avec une clé 
appropriée.

QUALITÉ DU TUBE
Nous recommandons l’utilisation d’un tube en acier de précision sans soudure avec des 
dimensions conformes à la norme DIN EN ISO°10305 Partie 4, Matériau : E235, NBK.

Les tubes en acier inoxydable résistants aux acides doivent être étirés à froid sans 
soudure et traités à chaud sans calamine conformément à la norme DIN EN°10216-
5 – X6 CrNiMoTi17-12-2-CFD et présenter des tolérances conformes à la norme DIN EN 
ISO°10305-1.
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ASSEMBLY INSTRUCTION DS AND S CUTTING RING

7.  After assembly it must be examined whether a visible shoulder throw-up is available in 
front of the first cut. The ring may rotate on the tube but it may not be moveable in an 
axial direction. 

8.  Insert the thus installed tube into the screw socket and tighten the union nut until there 
is a noticeable increase in force (pressure point). Afterwards screw in 30° - 60° with a 
suitable wrench. Hold the screw connection with a suitable wrench.

TUBE QUALITY
We recommend the use of seamless precision steel tube with dimensions in accordance 
with DIN EN ISO 10305 Part 4, Material: E235, NBK.

Tubes made from rust and acid-proof material must be seamlessly cold-drawn, scale-free 
and heattreated in accordance with DIN EN 10216-5 - X6 CrNiMoTi17-12-2-CFD and exhibit 
tolerances in accordance with DIN EN ISO 10305-1.
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INSTRUCCIONES DE MONTAJE DEL ANILLO DE CORTE DS Y S

7.  Después del montaje, se debe comprobar si hay una proyección de resalte visible 
delante del primer corte. El anillo puede girar sobre el tubo, pero es posible que no se 
pueda mover en dirección axial. 

8.  Introduzca el tubo instalado en el casquillo roscado y apriete la tuerca de unión hasta 
que se produzca un aumento apreciable de la fuerza (punto de presión). A continuación, 
atornille entre 30° y 60° con una llave adecuada. Sujete la unión atornillada con una 
llave adecuada.

CALIDAD DEL TUBO
Recomendamos el uso de un tubo de acero de precisión sin uniones con dimensiones 
conformes con la norma DIN EN ISO 10305 Parte 4, Material: E235, NBK.

Los tubos fabricados con materiales resistentes al óxido y a los ácidos se deben estirar 
en frío sin problemas, sin incrustaciones y tratados térmicamente de acuerdo con 
DIN EN 10216-5 - X6 CrNiMoTi17-12-2-CFD, y deben presentar tolerancias de acuerdo con 
DIN EN ISO 10305-1.
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MONTAGEANLEITUNG DS UND S SCHNEIDRING

7.  Nach der Montage ist zu überprüfen, ob ein sichtbarer Bundaufwurf vor der ersten 
Schneide vorhanden ist. Der Ring darf sich auf dem Rohr drehen aber nicht in axialer 
Richtung beweglich sein. 

8.  Das so montierte Rohr in den Verschraubungsstutzen einsetzen und die Überwurfmutter 
bis zum spürbaren Kraftanstieg (Druckpunkt) anziehen. Danach 30° - 60° mit 
geeignetem Schlüssel endmontieren. Verschraubung mit geeignetem Schlüssel 
gegenhalten.

ROHRQUALITÄT
Wir empfehlen die Verwendung von nahtlosen Präzisionsstahlrohren mit Abmessungen nach 
DIN EN ISO 10305 Teil 4, Werkstoff: E235, NBK.

Rohre aus rost- und säurebeständigem Werkstoff müssen nahtlos kaltgezogen, zunderfrei 
und wärmebehandelt nach DIN EN 10216-5 - X6 CrNiMoTi17-12-2-CFD sein und Toleranzen 
nach DIN EN ISO 10305-1 aufweisen.
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