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1.  Allgemeines 1.  General 1.  Généralités

2.  Demontage
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2.  Disassembly

Abb. 1
Fig. 1

3.  Montage - Schritt 1
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Abb. 2
Fig. 2

Einbaulage:  
Stoßfuge der Lagerbuchse auf 12 Uhr montieren.

Installation location: 
Butt joint in the „12 o’clock“ position

Position de montage : 
Rainure bague sur la position «12 heures»
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Der Lieferant muss sicherstellen, dass  die Ware 
in    einwandfreiem    Zustand   angeliefert    wird 
(Korrosionsschutz,    Verpackung    für   sicheren  
Transport).

The supplier  has to  ensure the  delivery of parts 
in    proper   conditions    (corrosion    prevention, 
packaging for safe transportation).
Weitergabe sowie Vervielfältigung dieses Dokuments, 
Verwertung  und  Mitteilung  seines  Inhalts  sind  ver-
boten,  soweit  nicht  ausdrücklich  gestattet. Zuwider-
handlungen   verpflichten    zu   Schadenersatz.    Alle 
Rechte  für  den  Fall  der  Patent-, Gebrauchsmuster- 
oder      Geschmacksmustereintragung    vorbehalten. 

The  reproduction,  distribution  and  utilization  of  this 
document   as   well   as   the   communication   of  its 
contents  to  others  without  express  authorization  is 
prohibited.  Offenders   will   be   held   liable   for   the 
payment of  damages.  All rights reserved in the event 
of  the  grant  of  a  patent,  utility   model   or   design.
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Fig. 3

3.  Assembly - step 1
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Die vorliegende Montageanweisung beschreibt
wesentliche Arbeitsschritte für die Montage 
der Lagerbuchsen am Hauptlager/Ölpumpe bei  
halbhermetischen Bock Verdichtern.

Schrauben (Pos. 10) herausdrehen und Lager-
flansch hinten (Pos. 20) mit Dichtung (Pos. 60) 
vom Verdichtergehäuse (Pos. 30) abnehmen.

Anlaufscheiben (Pos. 40) und Sicherungsring 
(Pos. 80) entfernen (falls vorhanden). 

Lagerbuchsen (Pos. 50) und Dichtscheibe 
(Pos. 70) mit geeignetem Werkzeug (z. B. 
Abziehvorrichtung) auspressen.

Lagerbuchsen (Pos. 50) auf dem Umfang mit 
Öl benetzen. Auf Einbaulage der Stoßfugen 
achten! (Abb. 3).

These assembly instruction describes the 
main procedure involved for installation the 
bearing bushes to the main bearing/oil pump 
in semi-hermetic Bock compressors.

Remove screws (pos. 10) and take off rear 
bearing flange (pos. 20) with seal (pos. 60) 
from compressor housing (pos. 30).

Remove thrust washer (pos. 40) and circlip 
(pos. 80) (if available).

Press out bearing bushes (Pos. 50) and seal 
disc (pos. 70) with suitable tool (e.g. extract-
ing tool).

Wet the bushings (pos. 50) around the circum-
ference with oil. Pay attention to the installa-
tion location of the butt joint! (fig. 3).

Les présentes instructions de montage décrivent 
des opérations importantes pour le montage des 
bagues sur les paliers principaux/pompe à huile 
des compresseurs Bock.

2.  Démontage

3.  Montage - étape 1

Huiler l’extérieur de la bague (pos. 50). Atten-
tion à la position de la rainure de la bague ! 
(fig. 3).

Retirer les vis (pos. 10) et démonter la flasque 
de palier arrière (pos. 20) avec joint (pos. 60) 
du carter du compresseur pos. 30).

Enlever la rondelle butée (pos. 40) et le circlip 
(pos. 80) (si existant).

Presser les bagues de palier (Pos. 50) et le 
disque d’étanchéité (pos. 70) avec l’outil 
adapté (ex. douille d’extraction).
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3.  Montage - Schritt 2

50 50 50

Verdichter / Compressor / 

Compresseur

Maße (Abb.4) / Dimensions (fig. 4)

A

HG(HA)12 0,3 mm

HG(HA)22 0,3 mm

HG(HA)34 0,3 mm

HG(HA)44e 0,5 mm

HG56e 0,5 mm

HG66e 0,5 mm

HG88e 0,3 mm

HG(HA)X2 CO2 T - 1)

HGX34 CO2 T 0,5 mm

HGX46 CO2 T 0,5 mm

Anlagefläche
Contact surface
Surfaces d‘appui

3.  Assembly - step 2

Abb. 5
Fig. 5

Verdichter / Compressor / 

Compresseur

Maße (Abb.5) / Dimensions (fig. 5)

A B

HG(HA)12 0 mm 2) 0 mm 2)

HG(HA)22 0 mm 2) 0 mm 2)

HG(HA)34 0 mm 2) 0 mm 2)

HG(HA)44e 0,5 mm 0 mm 2)

HG56e 0,5 mm - 1)

HG66e 0,5 mm 0 mm 2)

HG88e 0 mm 2) 0 mm 2)

HG(HA)X2 CO2 T 1 mm 1 mm

HGX34 CO2 T 0,5 mm 0 mm 2)

HGX46 CO2 T 0,5 mm 0 mm 2)

Abb. 4
Fig. 4

2) Bündig zur Anlagefläche
Flush with the contact surface
Bout de la bague affleurant

1) Lagerbuchse nicht vorhanden
Bearing bush not available  
Bague de palier non existante

XX Y
A

X

B

Y

Lagerbuchsen (Pos. 50) gleichmäßig, mit 
einem geeigneten Werkzeug (z. B. Hilfsdorn) 
auf Abmaße einpressen, siehe Tabellen.

Press-in the bearing bushes (pos. 50) evenly, 
with suitable tool (e.g. auxiliary mandrel) on 
dimensions, see tables.

3.  Montage - étape 2

Presser la bague de palier (pos. 50) précau-
tionneusement, avec un outil adapté (ex.. 
mandrin de montage) pour cotes, voir tables.
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3.  Montage - Schritt 3

402010

Abb. 6
Fig. 6

30

3.  Assembly - step 3
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Beschichtung

Coating

Enduction

4x mit Kugeln Ø 5,3 im Winkel von 90° verstemmt.

4x caulked with ball Ø 5,3, partitioned 90°.

4x rivetage avec bille  Ø 5,3, réparties à 90°.

Abb. 7
Fig. 7

70 80

Bündig

Flush

Affleurant

30

Z

Anlaufscheiben (Pos. 40) einsetzen (falls 
vorhanden). Auf richtige Einbaulage achten, 
beschichtete Seite in Richtung Kurbelwelle!

Dichtscheibe (Pos. 70) bündig einpressen 
und mit 4 Kugeln verstemmen (siehe Abb. 7) 
oder Sicherungsring (Pos. 80) einbauen (falls  
vorhanden). 

Verwenden Sie zur Montage des Lagerflanschs 
eine neue Dichtung (Pos. 60). Weichstoff-
dichtungen mit Öl benetzen. Stahldichtungen 
ohne Öl montieren.

Lagerflansch hinten (Pos. 20) und neue Dichtung 
(Pos. 60), mit Schrauben (Pos. 10) am Verdich-
tergehäuse (Pos. 30) über Kreuz festschrauben.  

Anzugsdrehmomente einhalten!

Siehe Dokument 09997 „Anzugsdreh-
momente für Schraubverbindungen“.

Install thrust washer (pos. 40) (if available). 
Pay attention to the correct installation loca-
tion, coated surface in direction of crankshaft!

Press-in seal disc (pos. 70) in flush and caulk 
with four balls (see fig. 7) or install circlip  
(pos. 80) (if available). 

For installation the bearing flange use a new 

seal (pos. 60). Wet the soft material seal with 
oil. Install the steel seal without oil.

Screw rear bearing flange (pos. 20) and 
new seal (pos. 60), with screws (pos. 10) at 
compressor housing (pos. 30) crosswise.  

Observe the tightening torques!

See document 09997 “Torques for screwed 
connections”.

3.  Montage - étape 3

Installer la rondelle butée (pos. 40) (si exis-
tante). Attention à la position de la bague !, 
surface peinte in direction du vilebrequin !

Presser le disque d’étanchéité (pos. 70) à fleur 
et bloquer par rivetage (voir fig. 7) ou installer 
le circlip (pos. 80) (si existant). 

Pour le remontage de la flasque de palier uti-
liser un joint neuf (pos. 60). Huiler les joints 
souples. Monter  les joints métalliques sans 
huile.

Visser la flasque de palier (pos.  20)  et le nou-
veau joint (pos. 60), avec les vis (pos. 10) sur 
le carter du compresseur (pos. 30) en croix.  

Observer les couples de serrage !

Voir document 09997 «Couples de serrage 
pour assemblages par vis».
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