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La bague DSW est le résultat du développement rigoureux d’une bague taillante avec joint 
en élastomère, comme l’exige le marché. La bague peut être utilisée dans des systèmes 
de raccordement à visser standardisés avec un cône de 24° conformément à la norme 
ISO°8434-1.
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Assemblage dans la pièce de raccordement de pré-assemblage trempé (VM)

1.  Lubrifiez la pièce de raccord de pré-assemblage trempé et l’épaulement à 45° du DSW. La pâte 
lubrifiante Gates  doit être utilisée pour l’acier inoxydable.

2.  Faites glisser l’écrou de raccordement (2) et la bague DSW (3) sur l’extrémité du tube à installer 
(3), en veillant à ce que l’épaulement de la bague DSW soit face à l’écrou de raccordement.

3. Insérez l’extrémité du tube avec les éléments coulissants dans la pièce de pré-assemblage.  

   Si l’extrémité du tube ne s’insère pas correctement, l’assemblage ne sera pas conforme.

4.   Vissez l’écrou de raccordement manuellement sur les pièces de raccord de pré-assemblage 
jusqu’à ce que le tube ne tourne plus puis, tournez encore d’environ 1/2 tour.

5.  ASSEMBLAGE FINAL : Placer le tube ainsi prémonté dans la douille de la vis et visser la surface 
de la bague coupante - la surface de la pièce de jonction (4). La surface de la bague coupante - 
la surface de la pièce de liaison (4) sont pressées l’une contre l’autre.Lors de la mise en place, 
une augmentation très nette de la force est perceptible. Les pièces doivent être maintenues en 
place à l’aide d’une clé.

       VÉRIFIER QUE L’ASSEMBLAGE EST CORRECT:
 La surface de connexion de la bague de coupe et la surface de la pièce de connexion doivent se 

trouver l’une contre l’autre. Il se peut qu’il y ait un léger recul après le démontage.

INSTRUCTIONS 
D’ASSEMBLAGE BAGUE DSW

The DSW is a result of the rigorous development of a cutting ring with elastomer sealing, as 
was demanded by the market. The ring can be used in standardised screw coupling systems 
with a 24° cone in accordance with ISO 8434-1.
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Assembly in the hardened pre-assembly connecting piece (VM)

1. Oil the pre-assembly connecting piece and 45° shoulder of the DSW. Gates lubricant 
paste should be used for rustproof steel.

2. Slide the union nut (1) and DSW ring (2) onto the end of pipe to be installed (3), whereby it 
must be ensured that the shoulder of the DSW ring of the union nut faces the union nut.

3. Insert the tube end with slid-on elements into the pre-assembly connecting piece.  

  If the end of tube does not fit correctly, the assembly will be carried out improperly.

4.  Screw on the union nut by hand onto pre-assembly connecting pieces until hand tight 
and tighten until the pipe no longer turns. Then turn another approx. 1/2 turn.

5.  FINAL ASSEMBLY: Put the thus pre-mounted tube into the screw socket and screw the 
cutting ring surface – connecting piece surface (4) are pressed together. 
When it is brought into position, a very clear increase in force is noticeable. Connecting 
pieces must be held in place with a wrench.

CHECK FOR PROPER ASSEMBLY:
The connecting surface of the cutting ring and the connecting piece surface must lie 
against each other. It may spring back slightly after disassembly.

ASSEMBLY INSTRUCTION 
DSW RING

El DSW es el resultado del riguroso desarrollo de un anillo de corte con sellado de 
elastómero, tal y como lo exigía el mercado. El anillo se puede utilizar en sistemas de 
acoplamiento roscado estandarizados con un cono de 24° de acuerdo con la norma 
ISO 8434-1.
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Montaje en la pieza de conexión del premontaje endurecido (VM)
1. Lubrique la pieza de conexión del premontaje y el resalte de 45° del DSW. La pasta 

lubricante de Gates   debe utilizarse para el acero inoxidable.

2. Deslice la tuerca de unión (2) y el anillo DSW (3) sobre el extremo del tubo que se va a 
instalar (3), asegurándose de que el resalte del anillo DSW de la tuerca de unión quede 
orientado hacia la tuerca de unión.

3. Inserte el extremo del tubo con los elementos deslizables en la pieza de conexión del 
premontaje.  

   Si el extremo del tubo no encaja correctamente, el montaje se realizará de forma 
incorrecta.

4.  Enrosque la tuerca de unión a mano en las piezas de conexión del premontaje hasta 
que quede apretada a mano, y apriete hasta que el tubo deje de girar. A continuación, 
vuelva a girar 1/2 vuelta aproximadamente.

5.  MONTAJE FINAL: Coloque el tubo así premontado en el casquillo del tornillo y atornille la 
superficie del anillo cortante - superficie de la pieza de unión (4) se presionan entre sí. 
Cuando se coloca en posición, se nota un aumento muy claro de la fuerza. Las piezas de 
conexión deben sujetarse en su lugar con una llave.

COMPRUEBE QUE EL MONTAJE ES CORRECTO:

La superficie de unión del anillo cortante y la superficie de la pieza de unión deben estar 
una contra la otra. Puede retroceder ligeramente tras el desmontaje.

INSTRUCCIONES DE 
MONTAJE DEL ANILLO DSW

Der DSW ist das Ergebnis der konsequenten Entwicklung eines Schneidringes mit 
Elastomerdichtung, wie er vom Markt gefordert wurde. Der Ring ist einsetzbar in genormten 
Verschraubungssystemen mit 24°-Konus entsprechend der ISO 8434-1.
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Montage im gehärteten Vormontagestutzen (VM)

1. VM und 45°-Schulter des DSW ölen. Bei nichtrostendem Stahl ist die Gates Gleitpaste 
zu verwenden.

2. Überwurfmutter (1) und DSW-Ring (2) auf das zu montierende Rohrende (3) schieben, 
wobei darauf zu achten ist, dass die Schulter des DSW-Ringes der Überwurfmutter 
zugewandt ist.

3. Rohrende mit dem aufgeschobenen Elementen in den Vormontagestutzen stecken.  

  Wenn das Rohrende nicht korrekt anliegt, folgt eine Fehlmontage.

4.  Überwurfmutter von Hand bis zur fühlbaren Anlage auf Vormontagestutzen 
aufschrauben und anziehen bis das Rohr sich nicht mehr dreht. Danach ca. 1/2 
Umdrehung weiterziehen.

5.  FERTIGMONTAGE: Das so vormontierte Rohr in den Verschraubungsstutzen stecken und 
bis zum Anschlag Fläche Schneidring - Fläche Stutzen (4) fertig montieren. 
Beim Anschlag ist ein sehr deutlicher Kraftanstieg spürbar. Der Stutzen muss mit einem 
Schraubschlüssel gekontert werden.

KONTROLLE DER EINWANDFREIEN MONTAGE:
Anschlagfläche Schneidring und Stutzenfläche müssen anliegen! Geringfügiges 
Auffedern nach der Demontage ist möglich.

MONTAGEANLEITUNG 
DSW-RING
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INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE BAGUE DSW

Assemblage direct dans le raccord à bague

1. Lubrifiez le connecteur à visser et l’épaulement à 45° du DSW. La pâte de glissement 
Gates doit être utilisée avec de l’acier inoxydable.

2. Poussez l’écrou de raccordement (2) et la bague DSW (3) sur l’extrémité du tube à 
monter (3), en veillant à ce que l’épaulement de la bague DSW soit orienté vers l’écrou 
de raccordement.

3. Placez l’extrémité du tube avec les éléments coulissants dans le cône à 24° des pièces 
de raccordement.

4. Serrez l’écrou de raccordement manuellement.

5. Enfoncez fermement l’extrémité du tube dans la pièce de montage (l’assemblage 
ne sera pas correct s’il n’est pas correctement mis en place) et serrez l’écrou de 
raccordement jusqu’à constater une augmentation de la force (environ 1 tour).

6. Retirez et examinez l’écrou de raccordement pour vérifier si l’interstice (4) entre la bague 
DSW et la pièce de raccord a été fermé.

Réassemblages en cas de dommage opérationnel du joint en élastomère

1. Après avoir retiré l’écrou de raccordement, la bague d’étanchéité peut être enlevée.

2. Faites glisser la nouvelle bague d’étanchéité (rondelle trapézoïdale) - avec la grande 
surface vers la bague taillante - sur le tube.

3. Insérez l’extrémité du tube dans le connecteur à visser et vissez jusqu’à constater une 
augmentation de la force.

Il est essentiel de maintenir les pièces de raccordement avec une clé lors du serrage. Si la 
bague d’étanchéité est poussée sur le tube, assurez-vous qu’elle n’est pas endommagée.

QUALITÉ DES TUBES
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 DSW RING

Direct assembly in tube fitting

1. Oil the screw socket and 45° shoulder of the DSW. Gates sliding paste is to be used with 
rustproof steel.

2. Push union nut (1) and DSW ring (2) onto the tube end to be mounted (3), whereby it 
must be ensured that the shoulder of the DSW ring is facing the union nut.

3. Put the tube end with the slid-on elements into the 24° cone of the connecting pieces.

4. Tighten the union nut by hand.

5. Press the tube end firmly into position in the connecting piece (assembly will not be 
correct if it is not properly brought into position) and tighten the union nut until there is a 
clearly perceptible increase in force (approx. 1 turn).

6. Remove and examine union nut to check whether the gap (4) between DSW ring and 
connecting piece has been closed.

Re-assemblies in case of operational damage to the elastomer sealing

1. After removing the union nut, the sealing ring can be taken off.

2. Slide on the new sealing ring (trapezoidal washer) - with the large surface towards the 
cutting ring - onto the tube.

3. Put the tube end into the screw socket and screw in until there is a clearly noticeable 
increase in force.

It is essential that you hold the connecting pieces with a wrench when tightening. If the 
sealing ring is pushed onto the pipe ensure that it is not damaged.

PIPE 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 DSW

Montaje directo en la conexión del tubo

1. Lubrique el casquillo roscado y el resalte de 45° del DSW. La pasta de deslizamiento 
Gates se utiliza con acero inoxidable.

2. Presione la tuerca de unión (2) y el anillo DSW (3) en el extremo del tubo que se va a 
montar (3), con lo que se debe garantizar que el resalte del anillo DSW quede orientado 
hacia la tuerca de unión.

3. Coloque el extremo del tubo con los elementos deslizables en el cono de 24° de las 
piezas de conexión.

4. Apriete la tuerca de unión a mano.

5. Presione firmemente el extremo del tubo en su posición en la pieza de conexión (el 
montaje no será correcto si no se coloca correctamente), y apriete la tuerca de unión 
hasta que haya un aumento claramente perceptible de la fuerza (aprox. 1 vuelta).

6. Retire y examine la tuerca de unión para comprobar si se ha cerrado el espacio (4) entre 
el anillo DSW y la pieza de conexión.

Reensamblajes en caso de daños operativos en el sellado de elastómero

1. Después de retirar la tuerca de unión, se puede retirar el anillo de estanqueidad.

2. Deslice el nuevo anillo de estanqueidad (arandela trapezoidal), con la superficie grande 
hacia el anillo de corte, sobre el tubo.

3. Coloque el extremo del tubo en el casquillo roscado y atorníllelo hasta que se aprecie 
claramente un aumento de la fuerza.

Al apretar, es esencial sujetar las piezas de conexión con una llave. Si se empuja el anillo de 
estanqueidad sobre el tubo, asegúrese de que no se dañe.

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 DSW-RING

Direktmontage im Verschraubungsstutzen

1. Verschraubungsstutzen und 45°-Schulter des DSW ölen. Bei Nichtrostendem Stahl ist 
Gates Gleitpaste zu verwenden.

2. Überwurfmutter (1) und DSW-Ring (2) auf das zu montierende Rohrende (3) schieben, 
wobei darauf zu achten ist, dass die Schulter des DSW-Ringes zur Überwurfmutter zeigt.

3. Rohrende mit den aufgeschobenen Elementen in den 24°-Konus des Stutzen stecken.

4. Überwurfmutter von Hand anziehen.

5. Rohrende fest gegen den Anschlag im Stutzen drücken (Fehlmontage bei Nichtanliegen) 
und Überwurfmutter bis zum deutlich fühlbaren Kraftanstieg anziehen (ca. 1 
Umdrehung).

6. Zur Kontrolle Überwurfmutter lösen und kontrollieren, ob der Spalt (4) zwischen DSW-
Ring und Stutzen geschlossen ist.

Wiedermontagen bei betriebsbedingter Beschädigung der 
Elastomerdichtung

1. Nach Lösen der Überwurfmutter kann der Dichtring abgezogen werden.

2. Neuen Dichtring (Trapezring) - mit der großen Fläche zum Schneidring - auf das Rohr 
aufschieben.

3. Das Rohrende in den Verschraubungsstutzen stecken und bis zum deutlich spürbaren 
Kraftanstieg montieren.

Beim Anziehen unbedingt Stutzen mit Schraubschlüssel gegenhalten. Wenn der Dichtring 
auf das Rohr aufgeschoben wird, sollte unbedingt darauf geachtet werden, dass dieser nicht 
verwunden oder beschädigt wird.

ROHRQUALITÄT
Wir empfehlen die Verwendung von nahtlosem Präzisionsstahlrohr mit Maßen 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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