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Y We are Bearing Specialists

King Engine Bearings was founded in 1960 with one objective: to supply
the highest quality bearings available in the marketplace.

By specializing in engine bearings, King has built an extensive product offering that
includes a wide range of engine bearings for automobiles, light-duty and heavy-duty
trucks, marine, aviation, standby power and many other types of internal combustion
engines. Every King bearing utilizes the highest quality materials and the most
advanced designs to ensure complete customer satisfaction.

From concept to final product, everything is done under one roof. This allows King to
produce bearings more efficiently and with more accuracy in order to keep up with the
needs of our customers. During production, all bearings must pass rigorous quality
control checkpoints throughout the entire process. This stringent system of multiple
quality checks ensures that only the highest quality bearings ever make it into our
customers’ hands.

King is the first choice in the extremely demanding aviation and racing industries
due to our in-depth understanding of the specific needs of those industries. This
knowledge and experience is then applied to every aftermarket bearing we make.

To achieve our goal of supplying the highest quality bearings, we had to reinvent
the entire manufacturing process from the ground up, making King a pioneer in
developing proprietary manufacturing machinery and multi-function, high speed
production lines.
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King Racing Line CLIV
Auxiliary Engine Index IND (1-200)
Application Index
Acura 1 Lancia 300
Alfa Romeo 5 Land Rover 307
American Motors 9 Lexus 311
Audi 13 Leyland 312
Austin 42 Lombardini 316
Autobianchi 45 MAN 318
BMW 46 Massey Ferguson 327
Bedford 52 Mazda 328
Bolinder Munktell 56 Mercedes-Benz 336
Caterpillar 57 MG 361
Chrysler 57 MWM 364
Citroen 86 Mini 366
Cummins 95 Mitsubishi 367
Dacia 97 New Holland 377
Daewoo 98 Nissan 378
Daf 100 Opel 393
Daihatsu 102 Pegaso 403
David Brown 103 Perkins 403
Deutz 104 Peugeot 409
Fendt 109 Porsche 421
Fiat 109 RVI 422
Ford 127 Renault 423
General Motors 189 Rover 435
Holden 232 Ruggerini 438
Honda 234 Saab 439
Hummer 242 Same 441
Hyundai 242 Scania 442
Infiniti 248 Seat 445
International 250 Skoda 458
International Truck 254 Smart 464
Isuzu 255 Ssangyong 465
Iveco 268 Steyr 465
Jaguar 276 Subaru 466
Jeep 278 Suzuki 473
John Deere 289 Toyota 476
Kia 296 Vauxhall 494
Lada 299 Volkswagen 499

Volvo 537
Interchange
Clevite 550 KS 568
Federal Mogul 557 MAHLE 572
Glyco 563 OEM 574
Numerical Listing Index 589
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Y King History

1965 - First in-house designed production

o—m— 1960 - King Engine Bearings founded
I

.—

| machinery is developed
.—

1969 - Sales expand to Europe and the Middle East

1980 - Engine bearing production for the U.S.
| Army begins

e—— 1981 - U.S. subsidiary established

I
o—b— 1984 - New research facility for material

development and product validation
is opened

First generation of automatic multi-function
production lines is introduced

o———— 1985

e——— 1991 - Launch of silicon alloy bearings
including Alecular™ high performance products

e——— 1993 - Tri-metal bearing production commences
o—— 1997 - I1SO 9002 certified

e———— 1998 - Integration of advanced QA system

&——— 2000 - Relocation to larger, new facility / OEM
production line opens with Gen II fully —

automated machinery
360°

2001 - Self-casting strip factory opens,
producing from raw materials to
finished product under one roof
e————— 2002 - U.S. aircraft engine bearing production begins

)

2

N

SQAS
—22 2006 - King becomes OEM aviation supplier and
AN earns FAA approval

g

50 1S
16949

2006 - ISO/TS16949 (automotive)
| & ISO/AS9100 (aerospace) certified

e——— 2011 - XP tri-metal race bearings launch

2012 - Development and implementation of ACP- AutoCheckPoint system/ Gen III
fully automated production line technology with superior accuracy and faster
set-ups introduced

e&———— 2013 - New racing line is launched incorporating pMax Black™ metal construction
| and unique geometric features

e&—— 2014 - Sales & logistics center opens in Turkey / mass production of silver alloy material begins
e&——— 2015 - Mass production of Sputter bearings
Vv



ey Leading The Way in Technology

As a technological leader and OEM development partner, King is committed
to being at the leading edge of bearing technology to meet our customers’ needs
the world over.

To maintain our position as the leading developer of engine bearings, King established
TechLab. This research and development unit is constantly monitoring market
changes to transform the future of bearings by formulating new bearing designs and
materials. King’s TechLab utilizes advanced ENSIM™ software to analyze and simulate
variable bearing conditions using a wide range of equipment. This system allows us
to create and test all new bearing designs and determine the optimal configuration for
that application. King is also able to analyze engines after real-world use to improve
bearing designs. We then leverage this information by applying the data to our
aftermarket bearing designs.

King’s Development Process

— ENSIM™ - engine simulation system
Thermodynamic & hydrodynamic analysis,
Dynamic & press fit calculations

1\

)

Product design
Metallurgic developments
Bearing geometry _L

*+— Prototype

Validation ;.f{;.,_-{-';,,a ;_-_T-j-;._i';
Rig testing _ili':,."*-" :gh‘?;;':,
Dynamometer ‘ﬁ-% ‘i-lr ‘_,._,-

Tah

&— On track test
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e ey Production Technology

PRODUCTION At King, we take great pride in the unique high-tech production lines and machines
that we design in-house to exceed the needs of our customers. As a company
that specializes in bearing manufacturing, we are constantly implementing new
software and production systems that offer a higher level of precision. Our ongoing
investment in new technology results in improved accuracy and a wider range of
bearing sizes and features.

King’s production technologies enable flexible and fast production changeover,
which is required to support our wide range of bearings and sizes. This allows us to
respond quickly to market demands and increase our production efficiency, while
retaining our price advantage among the leading brands.

King’s production process begins with in-house casting of our unique alloys.
Production continues by way of automated production lines to the overlay plating
process, and then concludes with packaging and product delivery.

King’s attention to detail, and our self-imposed quality requirements exceed
industry standards for product quality and production efficiency.

VI



QUALITY Klng ACP Quallty SYStem

King has developed and implemented an advanced, proprietary QA system called
AutoCheckPoint. It conducts fully in-process automated monitoring of each phase

A of bearing production.

& This process ensures that superior quality is built into each bearing from the start. This
v sophisticated system is integrated into our ERP module, and can uncover potential

CHECK production problems on-the-spot, enabling any issues to be resolved immediately.
SPOINT Ki d its full li f beari tirely in-h This all f let trol
Advanced ing produces its full line of bearings entirely in-house. This allows for complete contro

QA System of the entire production process and results in an unequaled level of product quality.

King Inspection & Monitoring Tools

Geometrical Optical

Metallurgical Validation

Vil

/) JIC x5
W Nrrvedd

ENGINE BEARING SPECIALISTS



g King Racing Activities

PERFORMANCE In the world of racing, poor bearing performance or bearing failure can result
in losing a race. That’s why so many leading race teams worldwide count on
the reliability and quality of King bearings every day, in every engine.

Our XP and HP bearings are constantly being tested and proven on the track, under
extreme conditions, in the real world. King’s ability to meet the continuously changing
and challenging demands of the racing industry with unique materials and geometric
features is a testament to the quality and reliability of our bearings. King is committed
to the ongoing design and development of superior race bearings.

By analyzing the specific needs of race engines, we have developed unique features

including:
— X _4
B - ol
| | s >
el vy
U-Groove™ ElliptixX™ Bull’s Eye RadiaLock™ EccentriX™ pMaxBlack™

Tolerance™

King Aviation - OE Partner

In the world of aviation, quality, reliability and durability are essential.

King works closely with OE aviation manufacturers to design new products,

and develop engineering solutions to meet their requirements. Our aviation partners
rely on the strict quality control that King provides, and benefit from

our precision manufacturing and high quality materials.

King is an AS9100 company certified by the International Aerospace Quality Group
(IAQG), and by the FAA.



N Quality Commitment

King is committed to providing its customers with the best performing

and most reliable products. Our dedication to quality is reinforced by proven internal
processes and procedures, and comprehensive technological tools used for quality
control and inspection.

We proudly certify that the products listed in this catalog are genuine King factory
made products, and they meet or exceed the technical specifications declared by the
vehicle manufacturers.

Our quality credentials include ISO/AS9100 (Aviation) and ISO/TS16949 (Automotive).

Gideon Zaslavsky
CEO
King Engine Bearings

/0N AR

9100 ZPOINT
OE Quality Aviation Advanced
Standard QA System
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AFTERMARKET

Bimetal

Upper (U)
Lower (L)

Bearing Materials

AM Upper K-783 CP Upper K-794 SP Upper K-624
Lower K-783 Lower K-794 Lower K-794/5/6
Sl Upper K-788 XA Upper K-795 HP Upper K-787
Lower K-788 Lower K-788 Lower K-787
SM Upper K-789 SX Upper K-795 XP Upper K-798
Lower K-783/8/9 Lower K-795 Lower K-798
CA Upper K-794 SV Upper K-796 GP Upper K-805
Lower K-783 Lower K-794/5/6 Lower K-805/798
AVIATION K-895
*Bearing overlay color is a non-functional element.
Color variations do not affect bearing performance.
K-783
Traditional aluminum based material, equivalent to
SAE-783. Used for low and medium load engines.
Lining AI20Sn1Cu ERpmIr
Overlay no overlay

Load Capacity

Anti - Seizure

Wear Resistance

Conformability/Embedability

K-788

11|
ENNNNNENEN |

Aluminum based material, strengthened by 2.5-3%
silicon. For medium load engines and/or engines
with nodular cast iron crankshafts.

Lining

Al128n2.5Si1Cu

Overlay

no overlay

Load Capacity

Anti - Seizure

Wear Resistance

Conformability/Embedability

Xl

Aluminum
\-bonding layer

\-Steel back

- Aluminum
bearing alloy

Aluminum
\-bonding layer

- Steel back



K-789

Aluminum alloy bearing layer. The strongest
aluminum based material, with aluminum bonding
layer. The alloy is strengthened by the addition of
manganese and chromium (Mn, Cr). Used for high
load applications.

- Aluminum
bearing alloy

Lining Al7Sn2Si1.5CuMnCr

Overlay | no overlay

Load Capacity (11111 1 \ﬁmiiﬂ;ﬂyer
Anti - Seizure IR \_Stoo IF
Wear Resistance IR
Conformability/Embedability [N |

Trimetal

K-794
Traditional tri-metal copper based material, equivalent &Babbitt overlay
to SAE-794. For medium load engines. Nickel barrier

Intermediate Cu23Pb3.5Sn
Overlay Pb10Sn3Cu

Load Capacity I
Anti - Seizure IR
Wear Resistance (1111 1
Conformability/Embedability [INNNENNETNER - Steel back

- Intermediate lead
bronze layer

K-795
Strengthened copper based material , with higher tin
content. For medium and high load engines.

J-Babbitt overlay
Nickel barrier

Intermediate Cu21Pb4.5Sn

Overlay Pb10Sn3Cu
- Intermediate lead

Load Capacity IR ] bronze layer
Anti - Seizure IR

Wear Resistance IR
Conformability/Embedability [[[IIHNNNTNTINIIR \-Steel back

Xl
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Noranad Bearing Materials

K-796

A lead free tri-metal silver based overlay material
containing solid lubricant additives distributed <
throughout the silver matrix. For extreme load engines. 1] CS,'V'Zﬁ;?aSEd
Can be used as a sputter replacement.

Intermediate Cu8Sn4Bi

Overlay Ag base alloy - Intermediate lead
free bronze layer

Load Capacity NN NENNT

Anti - Seizure NN ]

Wear Resistance IR
Conformability/Embedability [IHEEN_______| - Steel back

K-624
Lead free or leaded material with sputter overlay
(plated by Physical Vapor Deposition). For extreme

= Sputter overla
loads. puer overay

Difusion barrier
(NiCr)

Intermediate Cu8Sn4Bi
Overlay Al20Sn1Cu

- Intermediate lead
bronze layer

Load Capacity CTTHLRnLnnnl|
Anti - Seizure IR
Wear Resistance RN “_sSteel back
Conformability/Embedability [N ______|

RACING

K-787

The HP Series featuring the Alecular™ metal

structure used for high loads over short durations.

Suitable for race applications such as drag racing, \Qlatgmngug?loy
which can benefit from a harder than Babbitt

top layer material. Alecular™ also serves other

performance applications that use nodular cast iron Aluminum
crankshafts, such as street/strip and some levels of “\-bonding layer
circle track racing.

Lining Al128Sn2.5Si1Cu \_Steel back

Overlay no overlay

Load Capacity IR
Anti - Seizure IR |
Wear Resistance (11110111
Conformability/Embedability [[[HNHTNEEEE__]

Xl




AVIATION

K-798

pMax Black™ is a unique tri-metal structure for

race applications. The overlay is strengthened by

a proprietary nano-scaled hardening process that
modifies the molecular structure and creates a black
fatigue-resistant shield.

Intermediate | Cu21Pb4.5Sn

Overlay Pb10Sn5Cu
surface hardened

Load Capacity

Anti - Seizure

Wear Resistance INNNEEN |
Conformability/Embedability [[[IINNTNENIIEN ]

K-805

A tri-metal lead free silver based overlay material
for extreme load racing applications. Contains solid
lubricant additives distributed throughout the silver
matrix.

Intermediate Cu8Sn4Bi

Overlay Ag base alloy

Load Capacity
Anti - Seizure

Wear Resistance

Conformability/Embedability [HNHEN |

K-895
Tri-metal material for medium and high load aviation
engines.

Intermediate Cu21Pb4.5Sn
Overlay Pb10Sn3Cu

Load Capacity
Anti - Seizure

Wear Resistance

Conformability/Embedability [[HHNININITITTIR

“\-Surface hardened
\overlay

Nickel barrier

- Intermediate lead
bronze layer

- Steel back

\-Silver based
overlay

- Intermediate lead
free bronze layer

- Babbitt overlay
Nickel barrier

- Intermediate lead
bronze layer

- Steel back

XV
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e bearing Materials
TREATMENT Polymer Coating

Polymer based coating containing solid lubricants
that enhance the anti-friction properties of various
bearing materials.

Compressive Stress Surface (CSS) Treatment
Surface hardening treatments that increase

fatigue strength and load capacity of various bearing
materials.

pMax Black™

King Racing pMax Black™ overlay is strengthened
by a proprietary nano-scaled hardening process that
modifies the molecular structure and creates a black
fatigue-resistant shield. The outcome is a significant
24% increase in hardness and load capacity,
reaching 18.1HV.

pMax Black™ is a non-polymer structure.

XV



ey King Silver Based Bearings

An Ideal Alternative to Sputter Bearings

King prides itself on developing new products and solutions, while remaining
environmentally responsible.

The requirements of modern engines continue to challenge. The constant demand
for greater performance, lower friction, increased resistance to wear, and less weight
drives King to develop more efficient solutions for each engine’s requirements.

The increasing number of diesel and turbo-diesel engines available today and
planned for tomorrow presents its own specific challenges and needs. The inherent
high load of these engine types requires an exceptionally strong bearing with very
specific benefits. Most bearing manufacturers can only offer Sputter bearings as the
best choice for these engines, but King offers, in addition to Sputter, an advanced,
more efficient alternative: a silver based composite bearing with similar performance
characteristics and greater economy.

Silver (SV) Material Composition

These new bearings from King incorporate a tri-metal, lead-free silver based overlay
material designed specifically for extremely high-load applications. This new bearing
overlay contains solid lubricant additives distributed throughout the material matrix for

increased longevity and dramatically reduced friction and wear.

Silver vs. Sputter Silver Features Sputter Features

Load Capacity AINNNNENNNNT] NENNNENNNEEE
Anti - Seizure 11| I || ]| | I
Wear Resistance INIANANENNE ANARENENENNE

Conformability/Embedability | WNNNNN | | HNNNNN |

XV
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eE Y Identifying King Product

Check to Protect

King Product Verification

Protecting our customers from counterfeit bearings

is very important to us. This is why we are investing
in security measures so our customers will be certain
that the products they purchase contain genuine King
components.

3 ways to ensure you have genuine King product:

1. Look for the circle in the left corner of the King
hologram label. By using a special filter you’ll see the
letter K inside this circle. Filters are available from King
authorized distributors.

2. A pattern of the letter “K” appears when a blank piece
of paper is held perpendicular up against the hologram
label, while shining a laser beam on the “genuine
product” area of the label.

3. The i-King code is revealed by peeling back the
hologram. You can confirm that your product is valid
by inputting the i-King code into our online system at
www.kingbearings.com (read more about i-King on

page XVIII).
Bearing types: Number of pairs Random | Material Dimension/ i-King code for online
MB - Main bearing set in a set code construction undersize verification and warranty
see page Xl activation (revealed by

CR - Con rod bearing set
CS - Camshaft bearing set
TW - Thrust washer set

peeling back the
hologram label)

— L

1500711640

) ~ l (LU

CR4357XA0.25 A L |
o = £:
RENAULT K9K € £ I, ¥ </\
! uIJ 11500111640 L
1 (%)
a7
| _ Item

barcode

XVII



Product Verification & Warranty

We stand behind our products. That’s why we established the i-King product
validation and registration code.

The unique i-King code is located under the King Genuine Product hologram decal
on each box. Every bearing set contains an individual code directly linked to each
specific product.

You can activate your one year warranty and verify that your King product
is genuine by entering your i-King code on our website.

To verify your product, follow these steps:

1. Peel back the hologram decal on the King box to reveal your i-King code.

2. Click on the i-King button on the King website at:
http://www.kingbearings.com

3. Enter the i-King code to verify that your product is genuine King product.

To activate your one year warranty, follow these steps:

1. After verifying your product, click the “get warranty” button.

2. If you are a returning user, enter your username and password to log in.
If not, click on “register” to set up a new account.

3. Click on the warranty button and you will get this message:
“The product CR1312XA was activated successfully!”

4. You will also receive an email that confirms that your warranty has been activated.
Keep this for your records.

XVII
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GENERAL

How to Use This Catalog

Manufacturers are arranged in alphabetical order.

Manufacturer’s engine index is located at the beginning of each manufacturer section
and refers to the relevant engine group panel.

Engines using the same parts are grouped together under the same panel number.
Technical details are provided after each engine group.

1 2 3 4 7 8
. : I\ -
=% Qg | X)) i| T @, F 7
oS 2 iy S ok "'\-".\_1;._-_,!
Hiry St Paurt héa ey .-_. ; Langtn [LTF
P iarminas Diiriatar s
D
1 Missan SR20DE 2 tLhar DOHE, Q11881 - TedB ez BE.00 X BB.0O devl 1
16 Valkeas, vin G, Gasolina 122002
CR4136AM stoomsasntsio C4136 4 Pairs 14 1.8851 888 20082008 D.558 0059
47 5%AT oY 51.000/51.003 16550 1,453
MBS243AM sronmesnTann | MAS2430 | & Pairs | 1-5 [ ETEZ 168 FEI TR F=] EE ]
MSZ4AL £4 BHE84 B3 B8 $23.88 575 T 1581
: [ W 138 71 Pair [ Ea30, 000 0003 208 T ono Xeiid
b B1.747/0.000 0.0 B3 515 f.08 1.958
1. King set number
Bearing types: Number of Random Material Dimension/undersize
MB - Main bearing set pairsinaset | code construction | *addjtional undersizes
CR - Con rod bearing set see page X available upon request,

CS - Camshaft bearing set
TW - Thrust washer set

! 1

inquire for MOQ.

NNl

]

C R4 3 5 7XA STD/0.25/0.5/0.75/1.0

2. King part number (shell number)

The first letter indicates the type of bearing:

C = Connecting rod bearing

M = Plain main bearing

F = Flanged bearing

MK = Flanged bearing (clinched) 6.
W = Thrust washer

B = Bushing

S = Bushing/camshaft bearing

The suffix letter indicates positioning of the part:
U Upper position
L Lower position

XIX

3. Quantity of parts in the set

Location of the part on the crankshaft

Minimum and maximum diameter
of the crankshaft journal

Minimum and maximum diameter of
the housing

Bearing length

Maximum bearing wall thickness,
measured at crown



¥ Bearing Terminology

. Straight Shell Bearing

A

1. Locating lug

2. Bearing length

3. Oil hole

4. Width of locating lug
5. Free spread

6. Bearing back

7. Bearing wall thickness
8. Bearing surface

9. Crush relief

B. Thrust Washer
10. QOil groove

11. Wall thickness
12. Locking lug
13. Thrust surface

C. Flange Bearing

14. Thrust surface relief

15. Distance between flanges
16. Oil groove

17. Flange thickness

18. Crush relief

19. Flange diameter

20. Flange bearing length

21. QOil hole

XX
" L7 IR 1™
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Y Bearing Positioning

4
4
4
4
3
2 2
2
3
1
1
1. Main bearing 1
2. Connecting rod bearing 1
3. Flange bearing or main bearing with thrust washer
4. Piston pin bushing
5
5
5

5. Camshaft bush or camshaft bearing

XXI



Y Clinched Thrust Bearings

GEOMERTY Recent developments in thrust bearing design and technology have led to greater
use of a three-piece configuration, where separate thrust washer bearing surfaces are
mechanically attached (clinched) to the main axial bearing shell. Each component of
the three-piece bearing can be manufactured separately. Consequently, both thrust
washers and the axial bearing itself can include unique features and properties that
could not have been achieved with the one-piece formed bearing.

This superior clinched design replaces the one-piece formed thrust bearing previously
found in many O.E. and aftermarket applications, while preserving the one-piece ease
of assembly for the installer. Traditional one-piece designs are restricted to using the
same bearing surface material on the thrusts as on the axial bearing surface.

The three-piece design enables different bearing materials to be used, affording better
performance and service life to the critical dual role of thrust bearings. Furthermore,
the attached thrust washers have the freedom to flex due to crankshaft deflection,
without causing excessive loading, oil starvation and overheating between the two
surfaces.

Formed Flange Bearing Clinched Bearing (three-piece design)

/

XXI
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ey Bearing Lug Innovation

GEOMERTY The growing trend among O.E. engine manufacturers is to use robotic equipment for
engine block assembly. Guided by computer programming and lasers for high speed
assembly, such devices do not require locating recesses or notches in connecting
rods or main bearing bores. Consequently, engine bearings are required to be supplied
without locating lugs.

This design leaves the aftermarket bearing installer without the traditional visual
marker to aid in the quick, if only approximate, location of the bearing in its housing.
Lug-less engine bearings can be installed in housings that have notches, but
obviously bearings with lugs cannot be installed in housings without recess notches.

The locating lug does not keep the bearing from spinning in its housing.

During engine operation, engine bearings are retained in place due to their crush
height — a parameter completely unaffected by the presence or absence of
locating lugs. If proper crush is not achieved during assembly, the bearing will spin
regardless if there is a lug.

For aftermarket installers, placing lug-less bearings into their correct position requires
some additional attention to detail. Shell and housing should be aligned for unimpeded
oil hole orientation and for proper centering to avoid bearing to crank fillet ride.

Generally, the proper initial procedure for installing a lug-less bearing is to line up
the center of the bearing with the center of the connecting rod or main bore. Slight
adjustments can then be performed for final optimal location.

Lug-less
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SmartLug™ by King

King developed SmartLug™ for high performance bearings. It prevents lug generated
oil leaks and maintains full bearing surface in the parting line area for better load
capacity and oil film distribution.

SmartLug™ features a traditional locating lug protruding from the back of the bearing
-- without removing any material from the working surface side of the bearing.
Traditional locating lug designs reduce available load carrying surface area and can
cause oil leak paths, especially when located adjacent to an oil groove.

SmartLug™

Engine Bearing Undersizes

King engine bearings are manufactured to precision finished wall thicknesses. They
cannot be resized, nor should their inner working surfaces be scuffed or otherwise altered.

The following chart shows the range of sizes typically produced for most applications.
Consult this catalog’s data block, specific to your engine, to review actual undersize
options. Before grinding the crankshaft, always check with your nearest King bearing
dealer to ensure availability of the undersizes you may need.

The size of each King bearing shell is stamped into its steel back. It is the installer’s
responsibility to check each shell and to confirm that it is the size intended for the job.

Special undersizes, not shown here, can be produced in volume quantities upon
request. Contact us directly with such requests.

Bearing size, inches STD | .010 |.012|.020 | .030 |.032 | .040| .050 |.060
Bearing size, metric STD| 025 | 03 | 05| 075 | 08| 10| 125 |15
Crankshaft undersize, inches | 0 | -.010 -.020| -.030 -.040| -.050 |-.060

Crankshaft undersize, metric | 0 | -0.25 | -0.3|-0.5|-0.75|-0.8 |-1.0| -1.25 | -1.5

Additional shell thickness
(on nominal), inches

Additional shell thickness
(on nominal), metric

0 | +.005 +.010| +.015 +.020| +.025 |+.030

0 [+0.125|+0.15|+0.25/+0.375|+0.40|+0.50|+0.625|+0.75

* See King Racing (page CLXVII) for performance bearing undersizes.
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NN Y Installation Guidelines

GUIDELINES 1

Identify Matching Caps

Ensure matching connecting rod and main bearing caps

are identified with the correct position number before /
they are removed from the engine.

2

Housing Bore Conditions

With rod and main cap fasteners torqued, check

housing bores for size, roundness, taper and surface
condition using a calibrated inside micrometer. If

any specs are found to be out of tolerance, have a

qualified machinist correct them. 2

3

Crankshaft Journals

Check crankshaft rod and main journals for size,
shape, and surface condition using an outside
micrometer. If any specs are found to be out of
tolerance, have a qualified machinist correct them.
Before doing any crankshaft journal resizing,
check with your King Engine Bearings distributor
for available bearing undersizes. Also, remember
to inspect the crank thrust surfaces for possible
reconditioning. King ProFlange (O/S flange lengths) 3
are available for certain applications.

4

Cleanliness

Both engine block and crankshaft should be free

of any debris. A wire brush should be used to

clean all oil passages. Thoroughly wash all engine
components with hot soapy water before assembly.
Dry all components with compressed air to remove
any lodged debris.

5

Install Bearings in Bores

Carefully clean and install each bearing half into its
appropriate position by referring to the latest King
catalog for correct position. Firmly push each bearing
into its bore until a slight snap is felt.

6

Check Proper Bearing Alignment

Ensure that all bearing oil holes line up with oil supply
holes in the block. Also make sure locating lugs are
nested into their appropriate slots and each bearing
lines up properly in its bore.
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7

Pre Lube Bearing Surfaces

Apply a sufficient amount of bearing assembly lube
to the bearing surfaces and the rear main lip seal

9

Main Bearing Cap Torqueing

Clean and lubricate all main fasteners to ensure
accurate torque readings. With a pry bar, push the
crankshaft towards the front to align the thrust bearing
surfaces. Obtain the correct torque specs from the
original manufacturer’s listing and hand tighten each
main fastener. Using a calibrated torque wrench,
torque each fastener to the specified load, starting at
the center main and working toward each end. The
shaft should turn freely after each main cap torqueing.
Check for proper oil clearance before final assembly.

10

Check Crankshaft End Play

Install a dial indicator on the snout end of the
crankshaft. Force the crankshaft to its most forward
position and zero the dial. Force the crank in the
opposite direction till it bottoms out and read the dial.
A feeler gauge can also be used.

11

Connecting Rod to Crankshaft Assembly
Lubricate rod cap fasteners, cylinder wall and
corresponding connecting rod journal. Cover

rod bolts with boots to prevent cylinder wall/
journal damage. Carefully insert connecting rod
piston assembly into cylinder bore until the rod
makes contact with the corresponding crank

pin. Make sure the piston and rod are oriented in
the correct direction. Assemble the corresponding
connecting rod cap to the rod and hand tighten rod
cap fasteners. Using a calibrated torque wrench,
torque the rod cap fasteners to manufacturer’s
specifications. Follow same procedure for all
cylinders. The crank should turn freely after each rod
has been installed.

12

Prime the Engine

To prevent a dry start and possible damage to
bearing surfaces, the engine oiling system should

be completely filled with good clean engine oil and
pressure tested. This can be accomplished using two
methods. Pressure spin test the engine with a pre-
lubricator or simply turn the oil pump shaft with a drill
motor until adequate pressure is reached.

8

Crankshaft Installation

With engine block in the inverted position, carefully
lower the crankshaft into the upper main bearings.

Take extra care to prevent possible damage to the upper
thrust bearing. Assemble and tap each main cap into

its appropriate position making sure the caps are firmly
seated and facing the correct direction.

10

11

\
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NS Engine Bearing Failure Analysis Guide

FAILURE

Fatigue of Aluminum Lining

Appearance:

Cracks, cratered & distressed bearing surface due to loss
of aluminum lining material.

Possible causes:

e Wrong selection of engine bearing material

e Engine power increased beyond original design

® Excessive clearance

¢ Fuel detonation/advanced ignition

e Geometry defects causing localized bearing overloading

Corrective actions:

e Select a bearing material with higher load capacity

e Check: clearances and component geometry

e Retard ignition or use fuel with higher octane number
e Repair/replace distorted parts

Fatigue of Babbitt Overlay

Appearance:

Irregular spider web-like cracks and craters in the overlay.
Fatigue may lead to partial flaking of the overlay, followed by
fatigue of the copper-lead intermediate layer.

Possible causes:

e Wrong selection of engine bearing material

e Engine power increased beyond original design

e Excessive clearance

e Fuel detonation/advanced ignition

e Geometry defects causing localized bearing overloading

Corrective actions:

¢ Select a bearing material with higher load capacity

¢ Check: clearances and component geometry

e Retard ignition or use fuel with higher octane number
¢ Repair/replace distorted parts

XXVII



Fatigue of Bronze Intermediate Layer

Appearance:

Babbitt surface missing and intermediate layer cracked and cratered.
Fragments are detached from the steel back causing imminent bearing
failure.

Possible causes:

e Wrong selection of engine bearing material

e Engine power increased beyond original design

e Excessive clearance

¢ Fuel detonation/advanced ignition

e Geometry defects causing localized bearing overloading

Corrective actions:

¢ Select a bearing material with higher load capacity

¢ Check: clearances and component geometry

¢ Retard ignition or use fuel with higher octane number
¢ Repair/replace distorted parts

Surface Wear

Appearance:

e Accelerated wear - shiny surface

e Heavy wear - signs of overheating (blackening),
partial melting/removal of overlay (top shell)

e Severe wear - torn surface, heavy overheating,
melted/missing overlay and lining material (bottom shell)

Possible causes:

e Insufficient oil supply (starvation)

¢ Non-uniform/unstable oil film (due to bearing fatigue)
e Geometrical irregularities or poor journal surface finish
¢ Grinding chatter marks and lobing

e Contaminated oll

Corrective actions:

¢ Check oil supply system, prevent oil dilution/contamination

¢ Change bearing material

e \erify proper grinding/polishing procedures

¢ Improve cleaning procedures, replace oil and filter more frequently
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Edge Wear Due to Distorted Connecting Rod

Appearance:

Localized excessive wear of the bearing surface along the bearing edge.
Possibility of fatigue cracks in the affected area.

Possible causes:

¢ Rod distortion caused by:
- Overloading
- Detonation
- Excessive torque
¢ Distorted rod produces non-parallel orientation
of the bearing and journal surfaces
¢ Metal-to-metal contact occurs along the bearing edge

Corrective actions:

¢ Replace the distorted parts

* Prevent engine detonation and pre-ignition
(check cooling system, air-fuel ratio, ignition timing,
knock sensor, octane number of fuel)

¢ Choose higher strength connecting rods

Imperfect Journal Geometry

Appearance:

Localized wear in parts of the bearing surface.
Fatigue cracks may occur in these areas.

Possible causes:

¢ Inconsistent journal diameter. Areas of greater diameter
produce metal-to-metal contact with the bearing surface,
causing local wear

® Use of worn or improperly dressed grinding wheel when
resizing the crankshaft. Journals may result as tapered,
hourglass shape or barrel shape

Corrective actions:

¢ Replace/redress grinding wheel
e Re-grind the crankshaft
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Cavitation Erosion

Appearance:

Erosion damaged areas on the overlay due to sharp changes of pressure in
the oil film.

Possible causes:

Vapor cavities (bubbles) in the oil — when the load applied to a bearing
fluctuates at high frequency (high RPM).

The oil pressure can instantly fall, causing vapor cavities (bubbles) due to
fast evaporation (boiling). When the pressure rises, vapor cavities (cavitation
bubbles) contract at high velocity. Such collapse results in impact pressure,
that can erode the bearing material.

Corrective actions:

¢ Select stronger (harder) bearing material
¢ Decrease oil clearance
¢ Avoid running the engine at extremely high rotation speeds

Spinning of the Bearing in the Housing

Appearance:

Highly polished area on the bearing back caused by bearing spinning
in the housing.

Possible causes:

e Insufficient crush height
¢ Qil starvation/lugging the engine causing seizure
e Housing diameter greater than specified value

Corrective actions:

¢ Choose bearings with sufficient crush height for the application
¢ Eliminate the cause of seizure

e Check housing diameter for size and roundness

¢ Tighten bolts to the specified torque value
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Fatigue in the Crush Relief Area

Appearance:
Fatigue cracks in the area of crush relief.

Possible causes:

e Excessive crush height - upon torqueing the housing, the parting line region
of the bearings deflects inward. This reduces the gap between the journal
and bearing surfaces. Such change of bearing profile at the parting line region
produces localized peak oil film pressure, which can cause fatigue of the
bearing material.

¢ Excessive RPM producing rod bore stretch

Corrective actions:

® Prevent excessive crush height

e Check the housing diameter

¢ Avoid over-torqueing the rods

e Choose more rigid connecting rods

Damage Caused by Foreign Particles

Appearance:
Circumferential scores or scratches on the bearing surface.

Possible causes:

¢ Particles of grinding abrasive entrapped in crankshaft
oil passages and/or other engine block components

e Ambient dirt, sand or dust

e Metal particles (e.g. fragments of fatigued material
from failed components)

Corrective actions:

e Find the origin of the abrasive particles and other contaminants

e Replace air filter, oil and oil filter

e Check crankshaft oil passages and all engine components.
Thoroughly clean them with hot soapy water prior to assembly.
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Nl Disclaimer

All information and data provided in this catalog has been obtained from reliable
sources. In the event that any information is incorrect, King can assume no
responsibility, except when King has stated that the product is suitable for use in a
specific application and it is proven that it was not suitable for its purpose.

King will not be liable for any damage allegedly caused by the information contained in
this catalog.

The catalog is not an operating manual for the use and installation of

the bearings. Any individual reference made in this catalog for the installation and

the application of the bearings is intended solely for the use by technically qualified
specialists. Furthermore, the instructions must be examined and verified by specialized
technicians as to their applications in each case. KING accepts no responsibility for
any improper application decisions.

Any names, serial numbers, description of vehicles and manufacturers have been
included solely for the purpose of reference and comparison.

Part numbers, vehicle model and engine details may change from time

to time. Although the information contained in the catalog is, to the best

of King’s knowledge, accurate at the time of its publication, King does not accept
responsibility for any inaccuracies and subsequent changes to the information
provided in the catalog. Therefore;

i. King’s warranty covers only use of items in specific applications
as published in King’s WEB catalog.

ii. King has the right to alter, modify, change or update the use for each item for
any specific application.

ii. King has the right to change details or specifications of any item
in the catalog, taking care to ensure that the new specs coincide with
the intended use of the item.

iv. King’s clients’ responsibility is to immediately stop using any item
as directed by King, through either postings on the King website or from
specific direct notice by King.
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Y Somos Especialistas en Cojinetes

DE KING King Engine Bearings fue fundada en 1960 con un solo objetivo: suministrar los
cojinetes de motor de la mas alta calidad disponible en el mercado.

Al especializarse en cojinetes de motor, King ha construido una extensa oferta de
productos que incluye una amplia gama de cojinetes de motor para automoviles,
camionetas ligeras, camiones de servicio pesado, maritimos, de aviacion,
estacionarios y muchos otros tipos de motores de combustién interna. Cada cojinete
King utiliza materiales de la mas alta calidad y los disefios mas avanzados para
asegurar la entera satisfaccién de nuestros clientes.

Desde su concepcion hasta el producto final, todo se hace bajo un mismo techo.
Esto permite a King fabricar los cojinetes con mayor eficiencia y exactitud para asi
mantenerse al dia con las necesidades de nuestros clientes. Todos los cojinetes
deben pasar puntos de control de calidad rigurosos durante todo el proceso de
produccion. Este estricto sistema de multiples controles de calidad asegura que solo
los cojinetes de la mas alta calidad lleguen a manos de nuestros clientes.

King es la primera eleccion en las extremadamente demandantes industrias de
aviacion y automovilismo de competencia debido a la profunda comprension que
tenemos de las necesidades especificas de estas industrias. Este conocimiento y
experiencia se aplican a cada cojinete que fabricamos para el mercado de repuestos.

Para cumplir nuestro objetivo de suministrar cojinetes de la mas alta calidad,

tuvimos que reinventar todo el proceso de fabricacion desde sus bases, haciendo

de King un pionero en el desarrollo de maquinaria patentada y lineas de produccién
multifuncionales y de alta velocidad. \
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GENERAL

1969

1980

1981

1984

1985

1991

1993
1997

1998

2000
? 360°!
2001

o— 2002

o—

————— 2006

.....

Ny

16949

2006

o— 2011

[
A

ZPOINT|

2012

¢—— 2013

o——— 2014

1960 - Se funda King Engine Bearings

1965 - Se desarrolla la primera maquinaria de

produccion

- Se expanden las ventas a Europa y Medio Oriente

- Comienza la produccidén de cojinetes para
el Ejército de los EE. UU.

- Se establece la subsidiaria en EE. UU.

- Se inaugura planta de investigacion para
desarrollo de materiales y validacion de

productos

Historia de King

disefiada internamente

- Se introduce la primera generacion de lineas
de produccién automéaticas y multifuncionales

- Lanzamiento de los cojinetes con aleacion de silicon,
incluidos productos de alto desempefio Alecular™

- Comienza la produccién de cojinetes tri-metalicos
- Certificacion 1ISO9002

- Integracién de avanzado sistema QA (Calidad

Asegurada)

- Reubicacién a una nueva y mayor planta/
Apertura de linea de produccién OEM con
magquinaria totalmente automatizada de Gen Il

- Se abre planta de fundicién propia con
produccion desde materias primas hasta
producto terminado, todo bajo un mismo techo

- Comienza la produccién de cojinetes para
motores de aviacion de EE. UU.

- King se convierte en proveedor de aviacion
OEM y logra la aprobacion de la FAA

- Certificado 1ISO/TS16949 (automotriz)
e ISO/AS9100 (aeroespacial)

- Lanzamiento de cojinetes tri-metalicos XP
para motores de alto desempeio

- Desarrollo e implementacién del sistema ACP- AutoCheckPoint/Gen lll,
con tecnologia de lineas de produccion totalmente automatizadas con
superior exactitud y mas rapida configuracion

- Se lanza la nueva linea de alto desempefio con la incorporaciéon de la composicion
metalica pMax Black™ y con caracteristicas geométricas Unicas

- Se apertura el centro de ventas y logistica en Turquia / comienza la produccion
masiva de material de aleacion a base de plata

&——— 2015 - Se inaugura fabricacion en serie de cojinetes Sputter
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o Dominando el Camino en Tecnologia

(LABORATORIO
TECNOLOGICO) Como lider tecnoldgico y socio en el desarrollo de Equipo Original (OEM), King esta

comprometido a posicionarse a la vanguardia de la tecnologia de cojinetes para
satisfacer las necesidades de nuestros clientes en todo el mundo.

Para mantener nuestra posicién como el desarrollador lider de cojinetes de

motor, King establecio su TechLab. Esta unidad de investigacion y desarrollo esta
monitoreando constantemente los cambios en el mercado para transformar el futuro
de los cojinetes, formulando nuevos disefios y materiales para cojinetes. El TechLab
de King utiliza el avanzado sistema ENSIM™ para analizar y simular condiciones
variables en el uso de cojinetes mediante una amplia variedad de equipos. Este
sistema nos permite crear y evaluar todos los nuevos disefios de cojinetes y
determinar la configuracion optima para cada aplicaciéon. King también puede
analizar motores después de su uso en el mundo real para mejorar los disefios de los
cojinetes. Esta informacién se aprovecha para aplicar estos datos a nuestros disefios
de cojinetes para el mercado de repuestos.

Proceso de Desarrollo de King

+— ENSIM™ - sistema de simulacién de motor
Analisis termodinamico e hidrodinamico, Calculos de
ajuste dinamico y de presién

)

Disefio del producto
Desarrollos metallrgicos
Geometria de cojinetes

4.

¢— Prototipo
rg"-c, T 1,—*1
Validacion & ;'f;.lﬂ'i_‘_}‘:
Pruebas de !} ;:.,.:1?* by
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LVeN¥ [ecnologia de Produccion

DE ALTA
TECNOLOG[A En King, nos enorgullecemos de nuestras lineas de produccion y maquinaria de alta

tecnologia que disefiamos internamente para exceder las necesidades de nuestros
clientes.

Como empresa que se especializa en la fabricacion de cojinetes, constantemente
estamos implementando nuevos sistemas y programas de produccién que ofrecen
un mayor nivel de precision. Nuestra inversion constante en nueva tecnologia
resulta en una mejorada exactitud y una gama mas amplia de medidas y atributos
en los cojinetes.

Las tecnologias de fabricacion de King permiten una transicion flexible y rapida,
necesaria para respaldar nuestra amplia gama de cojinetes y medidas. Esto nos
permite responder rapidamente a las demandas del mercado y aumentar nuestra
eficiencia de produccion, y al mismo tiempo mantener nuestra ventaja de precios
contra las otras marcas principales.

El proceso de produccion de King comienza con la fundicién interna de nuestras
aleaciones exclusivas. La produccion continda por medio de nuestras lineas

de produccién automatizadas hasta el proceso de revestimiento metalico y
concluyendo con el empaque y la entrega del producto final.

La atencion de King a los detalles y nuestros requerimientos de calidad auto-
impuestos exceden los estandares de la industria para calidad del producto y
eficiencia de produccion.
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CALIDAD

Fo

‘ ACP‘
~CHECK
ZPOINT
Sistema Avanzado

de Calidad

Asegurada (QA)

Sistema de Calidad ACP de King

King desarroll6 e implementd un avanzado sistema de QA (Calidad Asegurada), el
cual esta patentado y se denomina AutoCheckPoint. Se lleva a cabo mediante un
proceso automatizado de monitoreo en cada una de las fases de fabricacion.

Este proceso asegura que desde un inicio este presente una calidad superior en
cada cojinete. Este sofisticado sistema esta integrado en nuestro médulo ERP
(Sistema de Planificacién de Recursos Empresariales), y puede detectar problemas
potenciales de produccién en el lugar y asi permitir que se resuelvan en el
momento.

King fabrica toda su linea de cojinetes en sus propias instalaciones. Esto permite el
control total de todo el proceso de produccion, lo que resulta en un nivel de calidad
de producto inigualable.

Herramientas de Revision
y Monitoreo King

Geométrica Optica

Metalurgica Validacion
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oty Actividad King en Carreras de Coches

EXTREMO En el mundo de las carreras, el mal desempéno o falla del cojinete puede resultar en la
pérdida de la carrera. Por eso muchos de los equipos de carreras lideres en el mundo
se respaldan en la confiabilidad y calidad de los cojinetes King todos los dias en todos
sus motores.

Nuestros cojinetes XP y HP son evaluados y probados constantemente en las pistas,
bajo condiciones extremas. La capacidad de King de satisfacer las demandas siempre
cambiantes y desafiantes de la industria del automovilismo con nuestros materiales

y atributos geométricos Unicos, son el testimonio de la calidad y la confiabilidad

de nuestros cojinetes, y refuerza nuestro compromiso de desarrollar los cojinetes
supremos para vehiculos de competencia.

Al analizar las necesidades especificas de los motores de competencia, hemos

desarrollado caracteristicas Unicas que incluyen:

— x4

B - .

~ >
puAl e

U-Groove™ ElliptixX™ Bull’s Eye RadiaLock™ EccentriX™ pMaxBlack™
Tolerance™

King Aviacién - Socio OE (Eq. Original)

En el mundo de la aviacion, calidad, confiabilidad y durabilidad son esenciales.
King trabaja en estrecha cooperacién con los fabricantes de aviacion de OE (Eq.
Original) en el disefio de nuevos productos y en el desarrollo de soluciones de
ingenieria para satisfacer sus requerimientos. Nuestros socios de aviacién confian
en el estricto control de calidad que King proporciona, y se benefician de nuestra
fabricacion de precision y materiales de alta calidad.

King es una empresa con certificaciéon AS9100 otorgada por el Grupo Internacional de
Calidad Aeroespacial (IAQG) y por la FAA (Adm. Fed. de Aviacién).
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=Y Compromiso con la Calidad

King esta comprometido en proveer a sus clientes los productos mas confiables y con
el mejor desempeno. Nuestra dedicacion a la calidad se refuerza mediante probados

procesos y métodos internos, y el uso de amplias herramientas tecnoldgicas utilizadas
para la inspeccién y control de calidad de nuestros productos.

Con orgullo certificamos que los productos incluidos en este catalogo son
genuinamente producidos en nuestra fabrica King, y satisfacen o exceden las
especificaciones técnicas declaradas por el fabricante del vehiculo.

Nuestras cetificaciones de calidad incluyen los estandares ISO/AS9100 (Aviacion) e
ISO/TS16949 (Automotriz)

Gideon Zaslavsky

CEO

King Engine Bearings

A
A

y
N :,’;/

9100

2POINT

OE Quality

Aviation
Standard

Advanced
QA System
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e Materiales de Cojinetes

REPUESTOS

AM Superior K-783 CP Superior K-794 SP Superior K-624

Inferior K-783 Inferior K-794 Inferior K-794/5/6
S| Superior K-788 XA Superior K-795 HP Superior K-787
Inferior K-788 Inferior K-788 Inferior K-787
Superior (U) SM Superior K-789 SX Superior K-795 XP  Superior K-798
Inferior (L) Inferior K-783/8/9 Inferior K-795 Inferior K-798
CA Superior K-794 SV Superior K-796 GP Superior K-805

Inferior K-783 Inferior K-794/5/6 Inferior K-805/798
AVIACION K-895

*El color del recubrimiento del cojinete es un elemento no
funcional. Las variaciones de color no afectan el rendimiento del
cojinete.

Bimetal

K-783

Aleacion tradicional a base de aluminio equivalente
a SAE-783. Para motores generando cargas ligeras
hasta medianas.

\—Aleagit'?n de
Capa antifriccion | Al20Sn1Cu aluminio
Recubrimiento sin recubrimiento

_Unién de

aluminio

Capacidad de Carga (11 |

Carac. Anti-amarre ENENRENEEN | Chrae
de acero

Resistencia al Desgaste IR

Conformabilidad/Incrustabilidad [[[IINNTHTEEE ]

K-788

Aleacioén a base de aluminio, reforzada con 2.5/ 3%
de silicén. Para motores generando cargas medianas
o con cigiienal de hierro nodular fundido.

Capa antifriccion | Al12Sn2.5Si1Cu .
- Aleacion de
aluminio

Recubrimiento sin recubrimiento

Capacidad de Carga (11T | «_Unién de
aluminio
Carac. Anti-amarre mml[[l:l
. . \_Respaldo
Resistencia al Desgaste mm:l]]: de acero
Conformabilidad/Incrustabilidad [[IIINETEN ]
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K-789

La alecion de aluminio mas resistente, reforzada
con manganeso y cromo (Mn, Cr). Para motores
generando cargas altas.

Capa antifriccion | AI7Sn2Si1.5CuMnCr
- Aleacion de

Recubrimiento sin recubrimiento aluminio

Capacidad de Carga ANENNEN |
. S
Carac. Anti-amarre l]]]]]]]:l \alﬂlrcr:?nioe
Resistencia al Desgaste “]]]Il]]]:l N gespaido
e acero
Conformabilidad/Incrustabilidad [THINHHTNEN |

Trimetal
K-794
Aleacién convencional a base de cobre, equivalente a - Capa de Babbitt
SAE-794. Para motores generando cargas medianas. barrera de

niquel

Intermedio Cu23Pb3.5Sn
L Recubrimiento | Pb10Sn3Cu

Capacidad de Carga (11111 I
Carac. Anti-amarre lm]]]]m]
Resistencia al Desgaste lm]]:]
Respaldo
Conformabilidad/Incrustabilidad “]]]]]]]]Il ~ deacero

- capa intermedia
de plomo-bronce

K-795

.. . A\ i
Aleacién a base de cobre con mayor contenido de \gjrf:rgzsabb'“
estano. Para motores generando cargas medianas niquel
hasta altas.

Intermedio Cu21Pb4.5Sn

. - capa intermedia
Recubrimiento | Pb10Sn3Cu de plomo-bronce

Capacidad de Carga (111 |
Carac. Anti-amarre IR

i . NS Respaldo
Resistencia al Desgaste (1111 1 . de acero
Conformabilidad/Incrustabilidad IR
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MCDO. DE

REPUESTOS

COMPETENCIA

Materiales de Cojinetes

K-796

Capa superior a base de plata, libre de plomo y con
contenido de lubricantes sélidos a lo largo de la cubierta
de plata. Para motores generando cargas extremas.
Puede reemplazar revestimiento de tipo pulverizacion
catodica en alto vacio (Sputter).

Intermedio Cu8Sn4Bi

Recubrimiento | Ag aleacion
béasica

EERNENENENET
L1111
Resistencia al Desgaste CTLTILLnnnt|
Conformabilidad/Incrustabilidad [N

K-624

Material con o sin plomo con recubrimiento de tipo
pulverizacion catoédica en alto vacio aplicado por
conducto de proceso de deposicion fisica de vapor:
Sputter. Para cargas extremas.

Capacidad de Carga

Carac. Anti-amarre

Intermedio Cu8Sn4Bi
Recubrimiento | Al20Sn1Cu

ENERANNENRER
AN
Resistencia al Desgaste ENERARNENNER
Conformabilidad/Incrustabilidad l]]]]]:l

Capacidad de Carga

Carac. Anti-amarre

K-787

La serie HP se compone de una aleaciéon de metal
Alecular™ utilizada para altas cargas en periodos
cortos. Adecuado para aplicaciones de carreras

tipo cuarto de milla, las cuales se pueden beneficiar
con una capa superior mas dura que el Babbitt.
Alecular™ sirve también para otras aplicaciones de
alto rendimiento que usan cigliehales de hierro nodular

fundido como algunos seriales de carreras de circuitos.

Capa antifriccion | Al12Sn2.5Si1Cu

Recubrimiento sin recubrimiento

L1 |
ENRRREENEN |
Resistencia al Desgaste ENREREREN |
Conformabilidad/Incrustabilidad [T ]

XL

Capacidad de Carga

Carac. Anti-amarre

-Rec. plata

- capa bronce
intermedia

Respaldo
de acero

—Rec. sputter

barrera difusion
(NiCr)

- capa intermedia
de plomo-broncer

- Respaldo
de acero

- Aleacion de
aluminio

Unién de
\-aluminio

Respaldo de

s acero



AVIACION

K-798

pMax Black™ se compone de una estructura tri-
metalica especial para motores de competencia. La
capa superior esta revestida por un endurecimiento de
escala nano para producir una muy superior capacidad
de carga.

Intermedio Cu21Pb4.5Sn
Recubrimiento | Pb10Sn5Cu
superficie

BN |
ENANENENEN |
Resistencia al Desgaste IR
Conformabilidad/Incrustabilidad IR ]

Capacidad de Carga

Carac. Anti-amarre

K-805

Estructura tri-metalica a base de plata y libre de
plomo, para aplicaciones de competencia con
cargas extremas. Contiene lubricantes sélidos a lo
largo de la cubierta de plata.

Intermedio Cu8Sn4Bi

Recubrimiento | Ag aleacion
basica

Capacidad de Carga

EERENENENNET
ANENEN |
AN NENNNR
Conformabilidad/Incrustabilidad l]]]]]:

Carac. Anti-amarre

Resistencia al Desgaste

K-895
Composicién tri-metalica para motores de aviacién
de carga media y alta.

Intermedio Cu21Pb4.5Sn
Recubrimiento | Pb10Sn3Cu

DL —
ENNNNNNNNNNE
Resistencia al Desgaste .]]]II:]
Conformabilidad/Incrustabilidad [[HNINEINENTETER

Capacidad de Carga

Carac. Anti-amarre

XLIV

YReC. reforzada

barrera de
niquel

\-intermedia de
bronce

- Respaldo
de acero

\-Rec. plata

\-intermedia
de bronce

t Rec. Babbitt
barrera niquel

-intermedia de
bronce

- Respaldo de acero
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ey Materiales de Cojinetes
SUPERFICIE Revestimiento con polimero

Revestimiento a base de polimero conteniendo
lubricantes sdélidos que mejoran las propiedades
antifriccion en distintos materiales de cojinetes.

Tratamiento de Tension Compresiva de la Superficie
(CSS)

Tratamientos de endurecimiento de la superficie
que aumentan la resistencia contra la fatiga y la
capacidad de carga en distintos materiales de
cojinetes.

pMax Black™

El recubrimiento King Racing pMax Black™ esta
reforzado por un proceso de endurecimiento
patentado escala nano que modifica la estructura
molecular y crea un escudo resistente a la fatiga de
color negro. El resultado es un aumento significativo
del 24% en la dureza y la capacidad de carga, que
llega a 18,1 D.V. pMax Black™ es una estructura no
polimera.

XLV



e Cojinetes King con Base Plata
REPUESTOS La Alternativa Ideal para Cojinetes “Sputter”

Con mas de 50 afios de experiencia y liderazgo como proveedor de cojinetes de
motor, King esta evolucionando e innovando constantemente. Reconocido en

la industria como pionero en la tecnologia de cojinetes, King se enorgullece en
desarrollar nuevos productos y soluciones, y al mismo tiempo se mantiene como una
empresa responsable con el medio ambiente.

Los requerimientos de los motores modernos siguen siendo un desafio. La demanda
creciente por un mejor rendimiento, menor friccion, mayor resistencia al desgaste

y menor peso, impulsan a King a desarrollar soluciones mas eficientes para los
requerimientos de cada uno de estos motores.

El creciente nimero de motores diesel y turbo-diesel disponibles actualmente, y los
que se planean a futuro, presentan sus propios desafios y necesidades particulares.
La alta carga inherente de este tipo de motores requiere un cojinete excepcionalmente
fuerte y con caracteristicas muy especificas. La mayoria de los fabricantes de
cojinetes solo pueden ofrecer cojinetes Sputter (pulverizacién ibnica) como la mejor
opcidn para estos motores. Sin embargo, King ofrece ademas del Sputter, una
alternativa mas avanzada y eficiente: un cojinete compuesto a base de plata con
caracteristicas de rendimiento similares y mas econémico.

Composicidon de Materiales

Estos nuevos cojinetes de King incorporan un tipo de composicién tri-metalica con
recubrimiento a base de plata, sin plomo, disefiado especificamente para aplicaciones
con cargas extremadamente altas. Este nuevo recubrimiento de cojinete contiene
lubricantes sélidos distribuidos por toda la matriz del material para una mayor
durabilidad y reduccion dramatica de la friccion y desgaste.

PLATA vs. SPUTTER Caracteristicas Plata = Caracteristicas Sputter

Capacidad de Carga AINNNNNENEN]] NENNNENNNEEE
Carac. Anti-amarre I (1111 1
Resistencia al Desgaste CTLTRIRnnnl| IR
Conformabilidad/Incrustabilidad | [N ] (1111 1
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e |dentificacion del Producto King

Revisar para Proteger

Verificacion del Producto King

Proteger a nuestros clientes contra la falsificacion

es muy importante para nosotros. Por eso estamos
invirtiendo en medidas de seguridad para que nuestros
clientes tengan la seguridad de que los productos que
compran contienen componentes King genuinos.

3 maneras de asegurarse de que tiene un producto
King genuino:

1. Busque el circulo en el holograma de la etiqueta King.
Mediante un filtro especial observara la letra K dentro
de este circulo. Los filtros estan disponibles por medio
de nuestros distribuidores King autorizados.

2. Un patrén de la letra “K” aparece cuando se sostiene
una hoja de papel blanca perpendicularmente contra
el holograma y mientras se proyecta un rayo laser en la
zona de “producto genuino” de la etiqueta.

3. El cdédigo i-King se descubre despegando el
holograma. Puede confirmar que su producto es valido
ingresando el cédigo i-King en nuestro sistema en linea
en: www.kingbearings.com (lea mas sobre i-King en la

pagina XLVIII).
Tipo de cojinete: Cantidad de pares | Codigo Composicion Dimensiones/ Cédigo i-King para
MB -Cojinetes de bancada aleatorio | de Materiales Sobre-medidas | verificacion por internet y
CR - Cojinetes de bielas ver pagina XLI activacion de la garantia
CS - Bujes de arbol de levas (desprender holograma
TW -Arandelas de Empuje para ver codigo i-King
g,
4 N l (LU
115 11640

CR4357XA0.25
RENAULT K9K

T
6 7

1150011640

i

i-King:
AGS-ERY-S
Q/

1150011640

i-King
AGPS-EMRM9-5

| _ | Cédigo
de barras

XLVII



Verificacion y Garantia del Producto

Respaldamos nuestros productos, por eso establecimos el codigo i-King de
validacién y registro del producto.

El codigo unico i-King se encuentra en cada caja bajo la calcamonia con el holograma
de producto King genuino. Cada juego de cojinetes contiene un codigo Unico
directamente vinculado a cada producto individualmente.

Puede activar su garantia de un afio y verificar que su producto King es genuino
ingresando el cédigo i-King en nuestro sitio web.

Para verificar su producto siga los siguientes pasos:

1. Desprenda el adhesivo del holograma en la caja King para revelar el cédigo i-King.

2. Haga clic en el icono i-King en el sitio web de King:
http://www.kingbearings.com

3. Ingrese el cédigo i-King para verificar que es un producto King genuino.

Para activar su garantia por 1 afno siga estos pasos:

1. Después de verificar su producto, haga clic en el botén “get warranty”.

2. Si es un usuario ya registrado, ingrese su nombre de usuario y contrasefia para
iniciar sesién; de lo contrario haga clic en “register” para abrir una cuenta nueva.

3. Haga clic en el boton “warranty” y recibira este mensaje:
“El producto CR1312XA fue activado satisfactoriamente!”

4. También recibira un correo electrénico que confirma que su garantia quedoé activada.
Guérdelo para sus registros.

XLVII
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GENERAL

Como Usar este Catalogo

Los fabricantes de motores aparecen en orden alfabético.

El indice de motor del fabricante se encuentra al comienzo de la seccién de cada
fabricante y hace referencia al panel relevante de cada grupo de motor.

Los motores que usan las mismas partes se agrupan juntas bajo el mismo ndmero de
panel. Las especificaciones técnicas se detallan después de cada grupo de motor.

1 2 3 7 8
- L s P ’ " -
A E. -.-"L‘i‘:. ! _r_l.,.Tl_"_ __-" e il . ';I:' ¥
Hireg St Pt tig Coae Lt
'|"'l:""' '|"'l:‘""' v
D
1 Missan SR20DE 2 oLiar DOHC, i 12‘51 A TEEB oz BE.D0X BE.00 d eyl 1
16 Vakes, vin C, Gasoling 122002
CR4136AM sroozsasnrsio C4138 4 Pairg 1-4 * BEA BED 20082008 0B 0.0%8
4708887 S8 51.000:81.008 1655 1.453
MES243AM stoozsssaTtsn | MEEZ43L | EPairs | 15 | ZP6LZ 168 2ANE AR R STri
MAG24IL £4 GoE B4 B! B8 523.83 575 L= 1 581
- W 139 7 Fak TR ] BT ] T Q57T
b B 7470000 000083515 000 1958
1. Numero de juego King
Tipo de cojinete: Numero de Caddigo Composicion | Dimensiones / Bajo-
MB - Cojinetes de bancada | Pares en aleatorio | de Material Medidas
CR - Cojinetes de bielas cada jgo. (ver la pagina | **Tamanos adicionales
CS - Buijes de arbol de levas XLI) disponibles sobre pedido,

TW - Arandelas de Empuje

! 1

solicite cantidades
minimas a ordenar.

Iinl

]

CR4357XA stp/0.25/0.5/0.75/1.0

2. Numero de cojinete KING

La primera letra indica el tipo de cojinete:

C = Cojinete de biela

M = Cojinete de bancada simple

F = Cojinete de empuje

MK = Cojinete con cejas de empuje aseguradas 6.
W = Arandela de empuje

B = Buje

S = Buje/cojinete de arbol de levas

El sufijo indica el posicionamiento del cojinete:

U Posicién superior
L Posicion inferior

XLIX

3. Cantidad de piezas por juego

Ubicacion en el ciguenal

Diametro minimo y maximo del
munon del ciglienal

Diametro minimo y maximo del
alojamiento

Longitud del cojinete

Espesor maximo de la pared del
cojinete medido en la corona



el Terminologia del Cojinete

A. Cojinete simple

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

Muesca/Una de ubicacion

Longitud del cojinete

Aguijero de lubricacion

Ancho de la muesca/uia de ubicacion
Ancho libre

Respaldo del cojinete

Espesor de la pared del cojinete
Superficie del cojinete

Area del alivio de altura de tiraje

B. Arandela de empuje

10. Ranura de Lubricacién
11. Espesor de la pared
12. LengUeta de fijacion
13. Superficie de empuje

13 10 12

C. Cojinete de empuje

14. Superficie cara de empuje

15. Longitud entre pestanas

16. Canal de lubricacién

17. Espesor de pestana

18. Area del alivio de altura de tiraje
19. Diametro de pestana

20. Longitud del cojinete

21. Aguijero de lubricacion

L
" L7 IR 1™
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Y Posicionamiento del Cojinete

4
4
4
4
3
2 2

2

3
1
1

Cojinete de bancada 1
Cojinete de biela 1

Cojinete de empuje o cojinete de bancada con arandela de empuje
Buje de perno de piston

HonN

5. Buje de Arbol de Levas

LI



Y Cojinetes de Empuje de Tres Piezas

DEL COJINETE Los ultimos desarrollos en el disefo y la tecnologia de los cojinetes de empuje han
llevado a un mayor uso de una configuracién de tres piezas, donde las superficies
independientes de las pestanas se fijan mecanicamente (remachan) al cojinete

axial principal. Cada componente del cojinete de tres piezas puede ser fabricado
independientemente. En consecuencia, tanto las arandelas de empuje como el propio
cojinete pueden contener caracteristicas y propiedades Unicas que no se habrian
logrado con el cojinete de una sola pieza.

Este disefio superior de tres piezas reemplaza el cojinete de empuje de una sola

pieza que se usaba anteriormente en aplicaciones de Equipo Original (O.E.) y en el
mercado de repuesto, preservando al mismo tiempo la facilidad de ensamblado para
el instalador. Los disefios tradicionales de una sola pieza se limitan al uso del mismo
material en la pestafia como en la superficie axial del cojinete. El disefio de tres piezas
permite el uso de materiales distintos, logrando mejor rendimiento y vida util para el
crucial doble rol de los cojinetes de empuje. Mas aun, las arandelas fijadas tienen la
libertad de flexionarse por desviacion del cigliefial, sin causar carga excesiva, falla de
lubricacion, ni sobrecalentamiento entre las dos superficies.

Antiguo cojinete con brida (pestanas) Cojinete remachado (disefio de tres piezas)

/

LIl

/) JIC x5
W Nrrvedd

ENGINE BEARING SPECIALISTS



GEOMETRIA

DEL COJINETE

Instalacion de Cojinetes sin Muesca
de Ubicaciéon

La tendencia creciente entre los fabricantes de motores de Equipo Original (O.E.) es
usar equipo robético para el montaje de los cojinetes al bloque del motor. Guiado
por programas de ordenador y unidades laser para un montaje de alta velocidad,
estos dispositivos no requieren recesos de ubicaciéon o muescas en las bielas o

en el alojamiento principal. En consecuencia, los cojinetes de motor deben ser
suministrados sin muescas (ufias) de ubicacién.

Este disefio deja al instalador sin el marcador visual tradicional que le ayudaba

a ubicar rapidamente, aunque solo sea en forma aproximada, el cojinete en

su alojamiento. Se pueden instalar cojinetes de motor sin muescas (ufias) en
alojamientos con recesos, pero obviamente, los cojinetes con muescas (ufias) no se
pueden instalar en alojamientos sin recesos para recibirlas.

La muesca de ubicacion no evita que el cojinete se gire en su alojamiento. Durante
la operacién del motor, los cojinetes se mantienen en su lugar debido a su altura
de tiraje (contacto), este es un parametro que no se afecta en lo absoluto por

la presencia o ausencia de muescas de ubicacion. Si no se logra la compresion
adecuada durante el montaje, el cojinete girara independientemente de que haya
muesca o no.

Con Muesca

Para los instaladores, la colocacion de cojinetes sin muescas en su posicion correcta
requiere mayor atencién a los detalles. El cojinete y alojamiento se deben alinear
dejando el paso libre en el agujero de lubricacién y un centrado correcto para evitar
recorrido del cojinete con el radio del ciguenal.

En general, el procedimiento inicial apropiado para la instalacion de un cojinete sin
muesca consiste en alinear el centro del cojinete con el centro de la biela o con el
agujero del principal. Se pueden hacer ajustes menores para la éptima ubicacion final.

Sin Muesca

LIl




SmartLug™ por KING

King desarroll6 SmartLug™ para cojinetes de alto rendimiento. Previene las pérdidas
de aceite generadas por la muesca y mantiene la totalidad de la superficie del cojinete
en la linea de separacién para una mejor capacidad de carga y adecuada distribucion
de la pelicula de aceite.

SmartLug™ presenta una muesca de fijacion tradicional que sobresale desde la parte
posterior del cojinete, sin remover ningun material de la superficie de trabajo del
cojinete. Los disefios de las muescas de ubicacion tradicionales reducen la superficie
de carga disponible y pueden causar rutas de pérdida de aceite, en especial cuando
se encuentran ubicadas junto a un canal de lubricacion.

SmartLug™

Cojinetes de Motor en Bajo-Medidas

Los cojinetes de motor King se fabrican con alta precision en los acabados del espesor
de sus paredes. No se les puede modificar, ni tampoco sus superficies de trabajo interna
deben ser raspadas o alteradas de ninguna otra forma.

La tabla siguiente muestra la gama de tamanos fabricados habitualmente para la mayoria
de las aplicaciones. Consulte los datos especificos de este catalogo para su motor,

para verificar las opciones de bajo-medidas disponibles. Antes de rectificar el cigliefial,
verifique siempre con su distribuidor de cojinetes King mas cercano la disponibilidad de
los tamafos en bajo-medidas que pueda necesitar.

La medida de cada cojinete King se graba en el respaldo de acero. Es responsabilidad
del instalador verificar cada cojinete y confirmar que se trate de la medida prevista
para el trabajo.

Se pueden producir bajo-medidas especiales que no se muestran en esta tabla, en
volumenes y sobre pedido. Para estas solicitudes comuniquese directamente con
nosotros.

Medida del cojinete, pulgadas | STD | .010 | .012|.020 | .030 |.032 |.040 | .050 |.060

Medida del cojinete,

. L, . STD| 025 | 0305|075 |08 |10 125 |15
sistema metrico

Bajo-Medida del cigtienal,

pulgadas 0 | -.010 -.020| -.030 -.040| -.050 |-.060

Bajo-Medida del cigtienal,

. oy 0 |-025|-03|-05|-0.75|-08|-1.0|-125]|-1.5
sistema métrico

Espesor adicional del
casquillo (valor nominal), 0 |+.005 +.010| +.015 +.020| +.025 |+.030
en pulgadas

Espesor adicional del
casquillo (valor nominal), 0 [+0.125/+0.15/+0.25|+0.375|+0.40|+0.50|+0.625|+0.75
en sistema métrico
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e Recomendaciones para Instalar

YW\l Cojinetes
1

Identifique las tapas concordantes
Asegurese de identificar las tapas de la biela y el principal con el /
2 numero de posicion correcto antes de removerlos del motor.

Condiciones de la caja de alojamiento

Con la biela y principal debidamente sujetados

verifique lo siguiente con un buen micrometro: tamafio

del agujero de lubricacion, redondez, conicidad y
condiciones generales de la superficie. Si encuentra
cualquier especificacion fuera de tolerancias, haga que 2
un rectificador calificado la corrija.

3

Munones del cigiienal

Con un micrémetro verifique las medidas, formay
superficie de los ejes y mufiones del ciguefial. Si
encuentra que cualquier especificacion esta fuera
de tolerancias, haga que un rectificador calificado
la corrija. Antes de rectificar el ciguefial, contacte
su distribuidor King para verificar las bajo-medidas
disponibles. Recuerde también inspeccionar las
superficies de empuje del ciguefial para un posible
reacondicionamiento. King ProFlange (ceja en sobre 3
medida) esta disponible para algunas aplicaciones.

4

Limpieza

Tanto el bloque del motor como el cigliefial deben

de estar libres de residuos. Usar un cepillo de

alambre para limpiar todas las venas de lubricacion.

Lave todos los componentes del motor con agua

caliente jabonosa antes de montar. Seque todos los
componentes con aire comprimido para remover

todos los residuos. 4

5

Instalacion de cojinetes en su alojamiento

Limpie e instale cuidadosamente cada cojinete en su
posicion apropiada, consulte el ultimo catalogo King
para la posicion correcta. Empuje cada cojinete con
firmeza en su alojamiento hasta sentir un ligero “click”.

6

Verifique la correcta alineacion del cojinete
Asegurese de que todos los agujeros de lubricacion
del cojinete se alineen con los orificios de aceite del
monobloque. Asegurese también que las muescas de
ubicacion se asienten correctamente en sus recesos
correspondientes, y que cada cojinete quede alineado
adecuadamente en su alojamiento.

LvV



7

Pre-lubricacion de las superficies del cojinete
Aplique suficiente cantidad de lubricante para
ensamble en la superficie del cojinete y en el sello
principal trasero.

9

Torque (apriete) de las tapas de bancada

Limpie y lubrique todos los pernos principales para
asegurar lecturas precisas al apretar. Con una barra de
apalancamiento, empuije el ciglienal hacia el frente para
alinear las superficies del cojinete de empuje. Obtenga
las especificaciones de torque (apriete) correctos de los
manuales de especificaciones del fabricante original

y manualmente ajuste cada perno principal. Con una
llave de torque bien calibrada, apriete cada perno con
la presién especificada; comience en el centro y avance
hacia cada extremo. El eje debe moverse libremente
después de apretar cada tapa principal. Verifique todos
los claros de lubricacién antes del montaje final.

10

Verifique juego en el cigiiefal

Instale un indicador de cuadrante en el extremo del
cigtienal. Fuerce el ciglefial a su maxima posicion
frontal y ponga el indicador en cero. Fuerce el
ciguenal en la direccién opuesta hasta tocar fondo
y lea el indicador. También se puede utilizar un
calibrador.

11

Ensamble de biela con ciglienal

Lubrique los pernos de biela, el cilindro y el eje del
ciglenal. Cubre los pernos de biela con botas de
proteccion para evitar rayar los cilindros y los ejes.
Asegurese de que el piston y la biela estén orientados
en la direccion correcta. Monte la correspondiente
tapa de biela con la biela y manualmente ajuste

los pernos de la tapa. Con una llave de torque bien
calibrada, apriete los pernos de la tapa de la biela de
acuerdo a las especificaciones del fabricante. Siga

el mismo procedimiento para todos los cilindros. El
ciguenal debe moverse libremente después de instalar
cada biela.

12

Preparacién del motor

Para evitar un arranque en seco y el posible dafio de
las superficies del cojinete, el sistema de lubricacion
del motor debe estar completamente lleno con un
limpio y buen aceite de motor y se debe de verificar la
presion de aceite. Esto puede lograrse mediante dos
métodos: Realice prueba de presién del motor con un
prelubricador o simplemenmte gire la bomba de aceite
con un taladro hasta lograr la presion adecuada.

8

Instalacion del cigiienal

Con el bloque del motor en posicion invertida,
cuidadosamente baje el cigliefial sobre los cojinetes
principales superiores. Ponga especial atencién para evitar
dafo al cojinete de empuje superior. Monte y golpeteé
cada tapa principal a su posicién adecuada, asegurandose
de que las tapas estén firmemente asentadas y en la
direccion correcta.

10

11

\
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FALLAS EN

COJINETES

Guia para Analisis de Fallas en
Cojinetes

Fatiga en la Capa de Aluminio
Apariencia:

Superficie craterizada y perjudicada por la pérdida de fragmentos
de la capa de aluminio.

Posibles Causas:

e Seleccién equivocada del material del cojinete

¢ Potencia del motor por arriba del disefio original

e Excesivo claro de lubricacién, detonacién, arrastre del motor

¢ Desalineamiento geométrico causando sobrecarga en el cojinete

Acciones Correctivas:

e Escoger cojinetes con material de mayor capacidad de carga

e Revisar: claros, geometria de los componentes, ajustes de tiempo
y de anti-detonacién

e Reparar/reemplazar componentes deformados

Fatiga en la Capa de Babbitt

Apariencia:
Fracturas y crateres irregulares en la capa de Babbitt. Fatiga

puede ocasionar desprendimiento parcial de la capa, seguido por
asimiento o fatiga de la capa intermedia de cobre-plomo.

Posibles Causas:

e Seleccién equivocada del material del cojinete

¢ Potencia del motor por arriba del disefio original

e Excesivo claro de lubricacion, detonacion, arrastre del motor

¢ Desalineamiento geométrico causando sobrecarga en el cojinete

Acciones Correctivas:

e Cambiar por un cojinete con mayor capacidad de carga

e Revisar: claros, geometria de los componentes, ajustes de
tiempo y de anti-detonacion

e Reparar/reemplazar componentes deformados
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Fatiga de la Capa Intermedia de Bronce

Apariencia:
Pérdida de la superficie de Babbitt, y fracturas y crateres en la capa

intermedia. Desprendimiento de fragmentos de la capa intermedia,
ocasionando inminente falla del cojinete.

Posibles Causas:

e Seleccién equivocada del material del cojinete

e Potencia del motor por arriba del disefio original

e Excesivo claro de lubricacion, detonacién, arrastre del motor

¢ Desalineamiento geométrico causando sobrecarga en el cojinete

Acciones Correctivas:

e Cambiar por un cojinete con mayor capacidad de carga

¢ Revisar: claros, geometria de los componentes, ajustes de tiempo y
de anti-detonacion

¢ Reparar/reemplazar componentes deformados

Desgaste de la Superficie

Apariencia:

e Desgaste acelerado - superficie brillante

¢ Alto desgaste - indicaciones de sobrecalentamiento (ennegrecimiento), fundicion/
separacion parcial de la capa superior (foto cojinete superior)

e Desgaste severo - desgarramiento de la superficie, alto sobrecalentamiento,
fundicién/desaparicion de capa superior y intermedia (foto cojinete inferior)

Posibles Causas:

¢ |ubricacién insuficiente (volumen o presién) 6 aceite contaminado

¢ Pelicula de aceite irregular/inestable (causada por fatiga del cojinete)

¢ Irregularidades geométricas o acabado deficiente del eje 0 mufién

e Marcas de vibracién u otras deformaciones en la superficie del eje 0 mufidn

Acciones Correctivas:

e Revisar sistema de lubricacion, prevenir dilucion/contaminacion del aceite

e Cambiar seleccion del material del cojinete

e \erificar procedimientos de rectificado y pulido

e Mejorar procedimientos de limpieza, reemplazar aceite y filtro con mayor frecuencia
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Desgaste del Borde por Biela Torcida

Apariencia:
Desgaste excesivo de la superficie del cojinete a lo largo del borde. Posibilidad
de fracturas por fatiga en areas afectadas.

Posibles Causas:

e Distorsion de la biela a causa de sobrecarga, detonacién o torque excesivo

e | a biela torcida ocasiona orientacién dispareja entre el cojinete y la superficie
del mufién

¢ Contacto metalico con el muidn a lo largo del borde del cojinete

Acciones Correctivas:

e Reemplazar las piezas distorsionadas/torcidas

e Prevenir detonacion del motor y pre-ignicion (revisar sistema de enfriamiento,
mezcla aire-combustible, tiempo de encendido, sensor de detonacién, octanaje
del combustible)

e Seleccionar biela de mayor resistencia

Geometria Imperfecta del Eje

Apariencia:
Desgaste irregular en areas de la superficie del cojinete.
Fracturas por fatiga pueden ocurrir en estas areas

Posibles Causas:

e Diametro inconsistente de eje. Areas de mayor diametro
provocan contacto metalico entre el eje y la superficie del
cojinete causando desgaste prematuro

¢ El uso de ruedas (muelas) abrasivas ya desgastadas o
mal redimensionadas al momento de rectificar el cigiefal
puede resultar en ejes conicos, concavos, convexos 0
arqueados

Acciones Correctivas:

e Reemplazar/redimensionar la rueda (muela) abrasiva
e Rectificar el ciglefial nuevamente
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Erosién por Cavitacion

Apariencia:
Darno por erosién en la capa superior causado por fuertes variaciones en la
presiéon de aceite.

Posibles Causas:

Cavidades de vapor (burbujas) en el aceite - cuando la carga aplicada al
cojinete fluctla a alta frecuencia (altas RPM), la presién de aceite puede
caer instantaneamente ocasionando cavidades de vapor (burbujas) debido
a la rapida evaporacion (ebullicién). Cuando la presion aumenta, las
cavidades de vapor (burbujas) se contraen a alta velocidad. Este colapso
resulta en impactos por presion, los cuales pueden erosionar la capa
superior del cojinete.

Acciones Correctivas:

e Cambiar por un cojinete con capa superior de mayor dureza
e Ajustar (disminuir) el claro de lubricacion
e Evitar trabajar el motor a extremas velocidades de rotacion

Rotacién del Cojinete en su Alojamiento

Apariencia:
Alto brillo en la parte posterior del cojinete causado por la rotacién del
cojinete en su sitio (biela o bancada).

Posibles Causas:

e Insuficiente altura de tiraje

e | ubricacién insuficiente, o sobrecargando un motor trabajando en
RPM reducidas

e Excesivas RPM ocasionando ovalizacion del diametro de la biela

e Diametro de alojamiento en exceso de la especificacion

Acciones Correctivas:

e Escoger cojinetes con suficiente altura de tiraje

e Verificar medidas y circularidad del diametro de alojamiento
¢ Aplicar torque/apriete especificado

e Seleccionar bielas mas reforzadas
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Fatiga en el Area de Alivio del Tiraje

Apariencia:
Fracturas y crateres por fatiga en el area de alivio de tiraje.

Posibles Causas:

e Excesiva altura de tiraje - al cerrar con torque el alojamiento, el area de la
linea de particion entre los cojinetes se desvia hacia adentro. Esto reduce el
claro horizontal entre el eje y la superficie del cojinete. El cambio del perfil del
cojinete en este area produce un exceso de presion sobre la pelicula de aceite,
lo cual puede causar fatiga en el cojinete

e Exceso de RPM ocasionando ovalizacion del diametro de la biela

Acciones Correctivas:

e Prevenir altura de tiraje excesiva

¢ Revisar el diametro de alojamiento

e No exceder los limites de torque de los tornillos de alojamiento
e Seleccionar bielas mas reforzadas

Danos Causados por Impurezas Sélidas

Apariencia:
Rayas a lo largo de la superifcie del cojinete.

Posibles Causas:

¢ Residuos de abrasivos atrapados en las venas de lubricacién del cigienal
y/0 en otros componentes del motor

e Ambiente sucio, arenoso, polvoriento

¢ Residuos de particulas metaélicas (ej. fragmentos de material desgastado
de componentes fallidos)

Acciones Correctivas:

e Buscar el origen de las particulas abrasivas y de otros contaminantes

e Cambiar aceite y reemplazar filtros de aire y aceite

e Revisar y limpiar las venas de lubricacién del cigliefial y todos los
componentes del motor. Lavarlos a fondo con agua caliente y jabonosa.
Secarlos con aire comprimido antes del ensamble.
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NI Limitacion de Garantias

Toda la informacion y los datos que se proporcionan en este catalogo fueron
obtenidos de fuentes confiables. Si alguna de esta informacién es incorrecta, King no
asume ninguna responsabilidad, exceptuando cuando King haya establecido que el
producto es adecuado para usar en una aplicacion especifica y se demuestra que no
era adecuado para ese fin.

King no sera considerado responsable por el supuesto dafio causado por la
informacion contenida en este catalogo.

El catalogo no es un manual de operaciones para el uso e instalaciéon de cojinetes.
Toda informacion contenida en este catalogo con respecto a la instalacion y

la aplicacion de los cojinetes esta destinada para ser utilizada unicamente por
especialistas técnicamente calificados. Asimismo, estas instrucciones deberan ser
analizadas y verificadas por técnicos especializados con respecto a su aplicacién en
cada caso en particular. KING no acepta ninguna responsabilidad por decisiones de
aplicacion inadecuadas.

Cualquier nombre, niumero de serie, descripcion de vehiculo y fabricante fueron
incluidos solamente con fines de referencia y comparacion.

Los numeros de partes, modelos de vehiculos y especificaciones del motor pueden
cambiar de tiempo en tiempo. Si bien la informacién contenida en el catalogo es
exacta, en la medida del conocimiento de King al momento de su publicacién, King
no asume ninguna responsabilidad por imprecisiones y/o cambios subsecuentes a la
informacion proporcionada en este catalogo. Por tanto:

i. La garantia King solo cubre el uso de sus productos en aplicaciones
especificas, de acuerdo a lo publicado en el catalogo WEB de King.

ii. King tiene derecho de alterar, modificar, cambiar o actualizar el uso de cada
producto para cualquier aplicacién especifica.

iii. King tiene derecho a cambiar detalles o especificaciones de un producto en el
catalogo para asegurar que las nuevas especificaciones coincidan con el uso
pretendido.

iv. Es responsabilidad de los clientes King el dejar de usar un producto
inmediatamente si asi lo indica King a través de notificaciones en su sitio web
y/o mediante avisos directos de King.
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W Wir sind Gleitlagerspezialisten

GESCHICHTE

King Engine Bearings wurde 1960 mit einem Ziel gegriindet: Gleitlager von héchster
Qualitat zur Verfigung zu stellen. Durch die Spezialisierung auf Gleitlager hat King
ein umfangreiches Produktangebot aufgebaut, das eine breite Palette von Gleitlagern
fur Kraftfahrzeuge, Transporter und Lkw, Marine, Luftfahrt, Notstromaggregate

und viele andere Arten von Verbrennungsmotoren umfasst. Jedes King Gleitlager
vereint hochwertigste Materialien und modernste Designs, um eine vollstédndige
Kundenzufriedenheit zu gewéhrleisten.

Vom Entwurf bis zum fertigen Produkt erfolgt alles unter einem Dach. So kann King
Gleitlager effizienter und mit gréBerer Prézision herstellen, um den Bedurfnissen
unserer Kunden gerecht zu werden. Wahrend des gesamten Produktionsprozesses
mussen alle Gleitlager mehrere strenge Qualitdtskontrollen bestehen. Dieses strenge
System wiederholter Qualitdtskontrollen stellt sicher, dass nur Gleitlager bester
Qualitat bei unseren Kunden landen.

King ist die erste Wahl in der Luftfahrt- und Rennsportindustrie. Unser umfassenden
Verstandnis flir die besonders hohen Anspriiche dieser Branchen machen uns zum
idealen Partner. Diese Kenntnisse und Erfahrungen werden dann auf jedes unserer
Gleitlager flr den Aftermarket Ubertragen.

Um unser Ziel, die besten Qualitatsgleitlager herzustellen, zu erreichen, mussten wir
den gesamten Herstellungsprozess von Grund auf neu erfinden. Dadurch wurde King
zu einen Pionier in der Entwicklung von firmeneigenen Herstellungsanlagen sowie von
Multifunktions- und Hochgeschwindigkeits-Produktionslinien.
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==y King Geschichte

1965 - Erste betriebsintern gestaltete

o—m— 1960 - King Gleitlager wird gegriindet

I

.—

| Produktionsanlage wird entwickelt
.—

1969 - Verkdufe dehnen sich auf Europa und den
Nahen Osten aus

1980 - Motorgleitlager-Produktion fiir die

| US-Armee beginnt

e——— 1981 - US-Tochtergesellschaft wird aufgebaut

I
o—b— 1984 - Neue Forschungseinrichtung

fir Materialentwicklung und
Produktvalidierung wird eroéffnet

e——— 1985 - Erste Generation der automatischen
| Multifunktionsfertigungslinien wird eingefiihrt

e—— 1991 - Einfihrung von Gleitlagern aus Silizium-Legierung
| einschlieBlich Alecular™ Hochleistungsprodukte

o—— 1993 - Produktion von Trimetall-Gleitlagern beginnt
o—— 1997 - ISO 9002 zertifiziert
e—— 1998 - Integration eines modernen QS-Systems

&——— 2000 - Umzug in gréBere, neue Anlage / OEM-
Produktionslinie eréffnet mit vollautomatischen

: Maschinen der 2. Generation B
360°

2001 - Fabrik fir BandgieBen wird eréffnet,
Herstellung von Rohstoffen bis hin zum

fertigen Produkt unter einem Dach
o———— 2002

Produktion von Gleitlagern fiir US-

(jaf Flugzeugmotoren beginnt
SOAS
—2% 5006 -King wird OEM-Luftfahrtzulieferer und
,;g_} erhalt FAA-Zulassung
6949

2006 - Zertifizierung nach ISO/TS16949 (Automotive)
& ISO/AS9100 (Luft- und Raumfahrt)

QT 2011 - Einflhrung von XP Trimetall-

&g Gleitlagern fur den Rennsport

ZPOINT|

2012 - Entwicklung und Implementierung von ACP - Auto CheckPoint-System / voll
automatisierte Produktionslinientechnologie der 3. Generation mit héchster
Genauigkeit und schnelleren Einstellungen wird eingefiihrt

e—— 2013 - Neue Rennlinie mit pMax Black™ Metallkonstruktion und einzigartigen
| geometrischen Eigenschaften wird eingefiihrt

&—— 2014 - Vertriebs- und Logistik-Zentrum in TUrkei er6ffnet / Massenproduktion des
| Silberlegierungsmaterials beginnt

e&——— 2015 - Massenproduktion fiir Sputterlager
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oy Fuhrend in der Technologie

Als Technologieflihrer und OEM-Entwicklungspartner verpflichtet sich King, im
Bereich der Lagertechnik stets auf dem neusten Stand zu sein, um den BedUrfnissen
unserer Kunden auf der ganzen Welt gerecht zu werden.

Um unsere Position als der fihrende Entwickler von Gleitlagern beizubehalten,
griindete King das firmeneigene TechLab. Diese Forschungs- und Entwicklungseinheit
Uberwacht sténdig die Veranderungen des Marktes, um die Zukunft der Gleitlager
durch die Entwicklung neuer Gleitlagerdesigns und -materialien zu verandern. Die
R&D-Abteilung von King nutzt fortschrittliche ENSIMTM-Software, um verschiedene
Gleitlagerbedingungen in Kombination mit einer Vielzahl von Geraten zu simulieren und
analysieren. Dieses System ermdglicht uns, alle neuen Gleitlagerdesigns zu entwickeln
und zu testen, sodass firr jede Anwendung die optimale Konfiguration bestimmt
werden kannn. King ist auch in der Lage, die Motoren nach dem praxisnahen Einsatz zu
analysieren und so die Gleitlagerdesigns zu verbessern. Wir nutzen diese Informationen,
indem wir die Daten auf unsere Aftermarket-Gleitlagerdesigns Ubertragen.

Der Entwicklungsprozess von King

ENSIM™ - engine simulation system (Maschinensimulationssystem)
Thermodynamische und hydrodynamische Analyse, Berechnung von
Dynamik und Presspassung

)

%% Produktdesign

Metallurgische Entwicklungen
der Gleitlagergestaltung

4.

VTN
N
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Mene Y Produktionstechnologie

PRODUKTION Bei King sind wir sehr stolz auf unsere einzigartigen Hightech-Produktionsanlagen
und -Maschinen, die wir selbst entwerfen, um die Anforderungen unserer Kunden
zu Ubertreffen. Als ein Unternehmen, das sich auf die Herstellung von Gleitlagern
spezialisiert hat, setzen wir stdndig neue Software und Produktionssysteme ein,
die ein héheres MalB an Prézision bieten. Unsere laufenden Investitionen in neue
Technologien gewahrleisten eine héhere Prazision und eine breitere Palette von
GleitlagergréBen und -funktionen.

Die Produktionstechnologien von King ermdglichen eine flexible und schnelle
Produktionsumstellung, die erforderlich ist, um unser breit gefachertes Angebot

an Gleitlagern und GréBen bereitzustellen. So kénnen wir schnell auf die
Anforderungen des Marktes reagieren und unsere Effizienz in der Produktion
steigern, damit wir auch weiterhin unseren Preisvorteil unter den fihrenden Marken
aufrecht erhalten kdnnen.

Das Fertigungsverfahren von King beginnt mit dem betriebsinternen Guss
unserer einzigartigen Legierungen. Die Produktion lauft Uber eine automatisierte
Produktionslinie mit dem Overlay-Beschichtungsverfahren und endet mit der
Verpackung und Produktauslieferung.

Die Liebe zum Detail bei King und unsere selbst auferlegten Qualitatsanforderungen
Ubertreffen die Industriestandards flr Produktqualitdt und Produktionseffizienz.
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QUALITAT

Fo

ACP
Nk
2CHECK
2POINT

Advanced
QA System

King ACP-Qualitatssystem

King hat ein fortschrittliches, firmeneigenes QS-System namens AutoCheckPoint
entwickelt und implementiert.

Das System Uberwacht vollkommen automatisch jede Phase der
Gleitlagerproduktion.

Dieser Prozess stellt sicher, dass jedes Lager von Anfang an in héchster Qualitat
hergestellt wird. Dieses hoch entwickelte System ist in unser ERP-Modul integriert
und kann mégliche Produktionsprobleme vor Ort aufdecken, sodass sie sofort
behoben werden kénnen.

King produziert seine gesamte Lager-Produktlinie komplett im eigenen Haus. Dies
ermdglicht die vollstandige Kontrolle Gber den gesamten Produktionsprozess und
fihrt zu einem unvergleichlichen MaB an Produktqualitat.

King Untersuchungs- und
Uberwachungsinstrumente

Geometrisch Optisch

Metallurgisch Validierung
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EXTREME

LEISTUNG

Motorsportliche Aktivitaten von King

Im Rennsports kann eine schlechte Gleitlagerleistung oder ein Gleitlagerausfall zum
Verlust eines Rennens fiihren. Deshalb setzen so viele fihrende Rennteams weltweit
jeden Tag und bei jedem Motor auf die Zuverléssigkeit und Qualitat von King Gleitlagern.

Unsere XP und HP Gleitlager werden sténdig und unter extremen Bedingungen auf der
Strecke getestet. Kings Fahigkeit, den sich standig verandernden und anspruchsvollen
Anforderungen der Rennsportindustrie mit unseren einzigartigen Materialien und
geometrischen Merkmalen gerecht zu werden, ist ein Beweis fur die Qualitat und
Zuverlassigkeit unserer Gleitlager und bestérkt uns in unserem Bestreben, die
ultimativen Renngleitlager zu entwickeln.

Durch die Analyse der spezifischen Bedurfnisse von Rennmotoren haben wir
einzigartige Funktionen entwickelt, einschlieBlich:

ey _
- 5 ¢/ l'
:,"‘ e 2N l'l
— ¢ ¥

U-Groove™ Elliptix™ Bull’s Eye RadialLock™ EccentriX™ pMaxBlack™
Tolerance™

King Luftfahrt - Partner der
Originalhersteller

In der Welt der Luftfahrt sind Qualitat, Zuverlassigkeit und Langlebigkeit von
wesentlicher Bedeutung.

King arbeitet eng mit Luftfahrt-Originalherstellern zusammen, um neue Produkte zu
entwerfen und technische Lésungen zu entwickeln, die ihre Anforderungen erfllen.
Unsere Luftfahrt-Partner verlassen sich auf die strenge Qualitdtskontrolle, die von King
gewabhrleistet wird. Dabei profitieren sie von unserer Prazision in der Fertigung und den
hochwertigen Materialien, die wir verwenden.

King ist ein nach AS9100 zertifiziertes Unternehmen. Die Zertifizierung erfolgt
durch die International Aerospace Quality Group (IAQG) und die Federal Aviation
Administration (FAA, US-Luftfahrtbehorde).
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Ty Qualitatsverpflichtung

King hat sich verpflichtet, seinen Kunden die leistungsfahigsten und zuverlassigsten
Produkte zu bieten. Unser Qualitatsanspruch wird durch bewahrte interne Prozesse
und Verfahren sowie umfassende technische Mittel zur Qualitatskontrolle und
-Uberwachung verstérkt.

Wir bestétigen voller Stolz, dass es sich bei den Produkten, die in diesem Katalog
aufgefiihrt sind, um echte von King hergestellte Produkte handelt, die den technischen
Spezifikationen der Fahrzeughersteller entsprechen oder diese sogar tbertreffen.

Unsere Qualitatsreferenzen umfassen ISO/AS9100 (Luftfahrt) und ISO/TS16949
(Automotive ).

Gideon Zaslavsky
CEO
King Engine Bearings

Y 53

ACP
N :,"//’

150AS E CHECK

9100 =POINT
OE Quality Aviation Advanced
Standard QA System
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AFTERMARKET

Bimetall

Obere (U)
Untere (L)

Gleitlagermaterialien

AM Obere K-783 CP Obere K-794 SP Obere K-624
Untere K-783 Untere K-794 Untere K-794/5/6
Sl Obere K-788 XA Obere K-795 HP Obere K-787
Untere K-788 Untere K-788 Untere K-787
SM Obere K-789 SX Obere K-795 XP Obere K-798
Untere K-783/8/9 Untere K-795 Untere K-798
CA Obere K-794 SV Obere K-796 GP Obere K-805
Untere K-783 Untere K-794/5/6 Untere K-805/798
LUFTFAHRT K-895
* Gleitlager-Uberzugfarbe ist ein Element ohne Gebrauchswert. Farbvariationen
haben keinen Einfluss auf die Leistung der Gleitlager
** Upper = Obere; Lower = Untere
K-783
Traditionelle Materialien auf Aluminiumbasis
entsprechen SAE-783. Werden bei Motoren mit
niedriger und mittlerer Belastung verwendet.
\_Glei =
Belag Al20Sn1Cu glfrgﬁl?fr:ﬂegierung
Uberzug Kein Uberzug
. Aluminium-
Belastungsvermogen m]:| \_Bindungsschicht

FreBsicherheit

VerschleiBbestandigkeit IR |
Formanpassungs/ T IWINANEN ]
Einbettfahigkeit

K-788

Materialien auf Aluminiumbasis, verstarkt durch 2,5-
3% Silikon. Fiir Motoren mit mittlerer Belastung und/
oder Motoren mit Spharoguss-Kurbelwellen.

Belag Al12Sn2.5Si1Cu

Kein Uberzug

EENEET |
ENNNNNENEN |

Uberzug

Belastungsvermdégen

FreBsicherheit

VerschleiBbestandigkeit l]]mn]:
Formanpassungs/ T WNWANEN
Einbettfahigkeit
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K-789

Aluminiumlegierung-Bindungsschicht. Das starkste
Material auf Aluminiumbasis, mit Bindungsschicht
aus Aluminiumlegierung. Die Legierung wird durch
die Zugabe von Mangan und Chrom (Mn, Cr)
verstarkt. Fiir Anwendungen mit hoher Belastung
bestimmt.

Belag Al7Sn2Si1.5CuMnCr

Uberzug | Kein Uberzug

Belastungsvermdégen T
FreBsicherheit I
VerschleiBbestandigkeit IR
Formanpassungs/ IR ]

Einbettfahigkeit
Trimetall
K-794
Traditionelles Trimetall-Material auf Kupferbasis,
entspricht SAE-794. Fiir Motoren mit mittlerer
Belastung.
L Belasstungsvermégen | Cu23Pb3.5Sn
Uberzug Pb10Sn3Cu

Belastungsvermdégen 11T
FreBsicherheit IR EEEE
VerschleiBbestandigkeit I
Formanpassungs/ IR

Einbettfahigkeit

K-795

Verstarktes Material auf Kupferbasis, mit hoherem
Zinngehalt. Fiir Motoren mit mittlerer und hoher
Belastung.

Belasstungsvermdgen | Cu21Pb4.5Sn
Uberzug Pb10Sn3Cu

Belastungsvermdégen LT
FreBsicherheit IR
VerschleiBbestandigkeit (1111 | -
Formanpassungs/ m]]]]]]]]]
Einbettfahigkeit

LXXI

Gleitlager-
\Aluminiumlegierung

Aluminium-
Bindungsschicht

- Stahlriickseite

- WeiBmetall-Uberzug
Nickel-Barriere

\_Bleibronze-
Zwischenschicht

Stahlrlickseite
/_

“_ WeiBmetall-Uberzug
Nickel-Barriere

\_Bleibronze-
Zwischenschicht

\_ Stahlriickseite
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AFTERMARKET

RENNSPORT

Gleitlagermaterialien

K-796

Ein bleifreies Trimetall-Uberzugmaterial basierend
auf Silber, das Festschmiermittelzusatze enthalt,
die in der gesamten Silbermatrix verteilt sind. Fiir
Motoren mit extremer Belastung. Kann als Sputter-
Ersatz verwendet werden.

Zwischenschicht | Cu8Sn4Bi

Uberzug Ag Basislegierung

ENRENNENENET
L1 ]
VerschleiBbestandigkeit IR
Formarpassungs/  ENNNEN ]

Einbettfahigkeit

Belastungsvermdégen

FreBsicherheit

K-624

Bleifreies oder bleihaltiges Material mit Sputter-
Uberzug (beschichtet mit physikalischer
Gasphasenabscheidung). Fiir extreme Belastungen.

Zwischenschicht Cu8Sn4Bi
Uberzug Al20Sn1Cu

INNNNNNNNNNE
ANENEN 2 |
VerschleiBbestandigkeit INERRRRRREEE
Formanpassungs/ NN

Einbettfahigkeit

Belastungsvermdgen

FreBsicherheit

K-787

Die HP-Serie mit Alecular™ Metallstruktur wird fiir
hohe Belastungen liber kurze Zeitrdume verwendet.
Geeignet fiir Rennsporteinsatze wie Drag-Races,
die von einem harteren Deckschichtmaterial als
WeiBmetall profitieren. AlecularTM kann auch fiir
andere Leistungsanwendungen genutzt werden, die
Spharoguss-Kurbelwellen verwenden, wie StraBBen-
/ Beschleunigungs- und manche Formen von
Rundstreckenrennen.

Legierung Al125n2.5Si1Cu

Uberzug Kein Uberzug

10| | —
ERNEENEEEN
VerschleiBbestandigkeit IR
Formanpassungs/ ERNERNEEN |

Einbettfahigkeit
LXXII

Belastungsvermdbgen

FreBsicherheit

\_ Silber basierter
Uberzug

\_ Bleifreie
Zwischenschicht
aus Bronze

Stahlrlickseite

_ Sputter-Uberzug

Diffusionsbarriere
(NiCr)

- Zwischenschicht
aus Bleibronze

\_ Stahlrlickseite

Aluminium-
lagerlegierung

Aluminium-
S Bindungsschicht

\_ Stahlriickseite



LUFTFAHRT

K-798

pMax Black™ ist eine einzigartige Trimetall-Struktur fiir
Rennsportanwendungen. Die Oberschicht wird durch
einen firmeneigenen nanoskaligen Hartungsprozess
verstérkt, der die molekulare Struktur verandert und
ein schwarzes ermiidungsfestes Schild erzeugt.

Zwischenschicht Cu21Pb4.5Sn
Uberzug Pb10Sn5Cu
oberflachengehartet

Belastungsvermogen

(LT |
INNNNNANEN |
VerschleiBbestandigkeit I
formanpassunos’  NNNNANNNEN

Einbettfahigkeit

FreBsicherheit

K-805

Ein auf bleifreiem Silber basierendes Trimetall-
Uberzugmaterial fiir extreme Belastungen im
Rennsporteinsatz. Enthalt Festschmiermittelzusatze,
die in der gesamten Silber-Matrix verteilt sind.

Zwischenschicht Cu8Sn4Bi
Uberzug Ag Basis-Legierung

ENRENNENEEET
1L ]
VerschleiBbestandigkeit IR E
Formanpassungs/ NN

Einbettfahigkeit

Belastungsvermogen

FreBsicherheit

K-895
Trimetall-Material fir Flugmotoren mit mittlerer und
hoher Belastung.

Belasstungsvermdgen | Cu21Pb4.5Sn
Uberzug Pb10Sn3Cu

Belastungsvermogen 1011 | -
ENNNNNNNNNNE
VerschleiBbesténdigkeit .]]]]]:l
s s/ ENNNNNNNNNNE

Einbettfahigkeit

FreBsicherheit

LXXIV

- Oberflachenge-
\hérteter Uberzug

Nickel-Barriere

\_Bleibronze-
Zwischenschicht

\_Stahlriickseite

- Silbe-basierter
Uberzug

\_Zwischenschicht
aus bleifreier
Bronze

WeiBmetall-
\_Uberzug

A
Nickel-
Barriere

\_Bleibronze-
Zwischenschicht

\_ Stahlriickseite
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e Gleitlagermaterialien
BEHANDLUNG Polymerbeschichtung

Polymer-basierende Beschichtungen mit
Festschmierstoffen, die die Gleiteigenschaften der
verschiedenen Lagermaterialien verbessern.

Druckspannung-Oberflachenbehandlung
(Compressive Stress Surface — CSS)
Oberflachenhartungsbehandlungen zur Steigerung
der Ermiidungsfestigkeit und Belastbarkeit der
verschiedenen Lagermaterialien.

pMax Black™

King Racing pMax Black™ Uberzug wird durch
einen firmeneigenen nanoskaligen Hartungsprozess
verstérkt, der die molekulare Struktur verandert
und ein schwarzes ermiidungsbesténdiges Schild
erzeugt. Das Ergebnis ist eine signifikante 24%-

ige Zunahme der Harte und Belastbarkeit (erreicht
18.1HV).

pMax Black ™ ist eine nicht polymere Struktur.

LXXV



el King Silberbasierte Lager

Die Ideale Alternative zu Sputter-Lagern

King ist stolz darauf, neue Produkte und L&sungen zu entwickeln und dabei
Okologisch verantwortungsvoll zu handeln.

Die Anforderungen an moderne Motoren sorgen flr immer neue Herausforderungen.
Die stetige Nachfrage nach mehr Leistung, weniger Reibung, héherer
Verschleifestigkeit und weniger Gewicht spornt King an, noch effizientere Lésungen
fur verschiedene Motoranforderungen zu entwickeln.

Steigende Zahlen bei schon jetzt verfligbaren Diesel- und Turbodiesel-Motoren und
solchen, die zukinftig geplant sind, bringen ganz eigene Herausforderungen und
Erfordernisse mit sich. Die inh&rente hohe Last dieser Motorentypen erfordert ein
auBergewohnlich starkes Lager mit sehr spezifischen Vorziigen. Die meisten Hersteller
bieten fir solche Motoren lediglich Sputter-Lager als beste Losung an. Doch King
bietet, zusatzlich zu Sputter-Lagern, eine fortschrittlichere und effizientere Alternative:
ein silberbasiertes Verbundlager mit &hnlichen Leistungsmerkmalen und héherer
Wirtschaftlichkeit.

Silber (SV) Materialverbund

Diese neuen Lager von King beinhalten ein bleifreies, silberbasiertes Trimetall-
Uberzugsmaterial, das speziell fiir extrem hohe Lastanwendungen entwickelt wurde.
Der neue Lager-Uberzug enthélt Festschmierstoffzusatze, die in der gesamten
Materialmatrix verteilt sind, und sorgt so flr eine verbesserte Langlebigkeit und einen

drastisch reduzierten Abrieb und Verschleif3.

SILBER vs. SPUTTER Silber-Eigenschaften | Sputter-Eigenschaften

Belastungsverméogen IR IR
FreBsichernet 11| || | | E—
VerschleiBbestandigkeit m]]]]m" “]]]]m]]]
Formanpassungs/ AN | IR

Einbettfahigkeit

LXXVI
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=y |dentifizierung der King-Produkte

Echtheltsuberprufung

King Produktverifizierung

Unsere Kunden vor gefélschten Gleitlagern zu schiitzen
ist uns sehr wichtig. Aus diesem Grund investieren wir
in SicherheitsmaBnahmen, damit unsere Kunden sicher
sein kdénnen, dass die von ihnen gekauften Produkte
echte King-Komponenten enthalten.

3 Moglichkeiten, um sicherzustellen, dass Sie ein
echtes King-Produkt haben::

1. Achten Sie auf den Kreis in der linken Ecke des King
Hologramm-Etiketts. Durch die Verwendung eines
speziellen Filters konnen Sie den Buchstaben ,K“
innerhalb dieses Kreises sehen. Die Filter sind bei den
von King autorisierten Vertriebspartnern erhaltlich.

2. Ein Muster des Buchstaben ,,K* erscheint, wenn ein
leeres Blatt Papier senkrecht gegen das Hologramm-
Etikett gehalten wird wéhrend ein Laserstrahl auf den
Bereich ,,Genuine Product” des Etiketts gerichtet wird.

3. Der i-King-Code wird durch Abziehen des Hologramms
enthillt. Sie kdnnen die Gultigkeit Ihres Produkts
bestétigen, indem Sie den i-King-Code in unser Online-
System auf www.kingbearings.com eingeben (Lesen
Sie mehr Uber i-King auf Seite LXXVIII).

Gleitlagerarten: Anzahl der Paare | Zufalls- Materialaufbau MaBe / i-King-Code fiir die

MB - Hauptlagersatz in einem Satz Code siehe Seite UntergréBe Online-_PrUfu_ng_ und

CR - Pleuellagersatz LXXI Garantie-Aktivierung

CS - Nockenwellenlagersatz (Zugriff durch Abziehen
TW - Anlaufscheibe Satz des Hologramm-Etiketts)

1500711640

%

l ARG,

11640

J

-

CR4357XA0.25
RENAULT K9K

T
6 7

1150011640

i

i-King:
AGS-ERY-S
Q/

1150011640

i-King
AGPS-EMRM9-5

| » | Artikel-
Strichcode

LXXVII



Produktverifizierung und Garantie

Wir stehen hinter unseren Produkten. Deshalb haben wir den i-King
Produktvalidierungs- und Registrierungscode eingefihrt.

Der einzigartige i-King-Code befindet sich unter dem Hologramm-Aufkleber auf jeder
King-Verpackung. Jeder Gleitlagersatz enthélt einen individuellen Code, der direkt an
den jeweiligen Produkt angebracht ist.

Auf unserer Website kénnen Sie Ihre einjahrige Garantie aktivieren und die Echtheit
Ihres King-Produkts durch Eingabe lhres i Kings-Codes Uberprifen.

Um lhr Produkt zu verifizieren, befolgen Sie bitte die folgenden Schritte:

1. Ziehen Sie den Hologramm-Aufkleber auf der King-Verpackung ab, um lhren i-King-
Code zu enthllen.

2. Klicken Sie auf der King-Website auf die i-King-Schaltflache unter:
http://www.kingbearings.com

3. Geben Sie den i-King-Code ein, um zu Uberprifen, ob lhr Produkt ein echtes Produki
von King ist.

7

Um lhre einjahrige Garantie zu aktivieren, befolgen Sie bitte die folgenden Schritte:

1. Nach der Uberpriifung Ihres Produkts klicken Sie auf die Schaltfliche ,get warranty*.

2. Wenn Sie ein wiederkehrender Benutzer sind, geben Sie Ihren Benutzernamen und
Ihr Passwort ein, um sich einzuloggen. Klicken Sie andernfalls auf ,register”, um ein
neues Konto einzurichten.

3. Klicken Sie auf die ,warranty“-Schaltflache. Es erscheint die folgende Nachricht:
“The product CR1312XA was activated successfully!” (Das Produkt CR1312XA
wurde erfolgreich aktiviert!)

4. Sie erhalten auch eine E-Mail mit der Bestatigung, dass Ihre Garantie aktiviert wurde.
Bewahren Sie diese fiir Ihre Unterlagen auf.

LXXVIII
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Verwendung dieses Katalogs

Die Hersteller sind in alphabetischer Reihenfolge aufgefihrt.

ALLGEMEINES

Der Index der Motorenhersteller befindet sich am Anfang jedes Hersteller-Abschnitts
und bezieht sich auf das jeweilige Feld der Motorengruppe.

Die Motoren, die die gleichen Teile verwenden, werden unter der gleichen Feldnummer
gruppiert. Technische Informationen werden nach jeder Motorengruppe zur Verfligung

gestellt.
1 2 7 8
=" o ;a“_%. ’H @0, o F 7
el 1 u ™ ) R o '\'\l".\_";._-'_.-l‘I
Hireg St b Pt b Cra
'|"'l:""' _'|"'l1""" Tk Ml L
e -
1 Missan SR20DE 2 0tier DOHC, | 0171881 - 1E8Bec  BE.D0X BE.00 d eyl 1
16 Valeae, vin C. Gazoling 122002
CHJJ;BEAH ST P50 TS0 4138 4 Pairg 1-4 t.BBA" .BRD 2008 DOE OuGED 0 G538
47.055/87 81 51.000:51.008 16,850 1.453
MES243AM stoozsssaTtsn | MEEZ43L | EPairs | 15 | ZP6LZ 168 =T E R STri
FASZ4IL £4 GEE RS ! 58 22358575 1885 1581
: W 138 1 Pair TR ] BT ] DD 57T
LA 1. 747/0.000 0000 B3 515 (.00 1.558
1. KING Satz-Nummer
Gleitlagerarten: Anzahl der Zufalls- Materialaufbau| MaBe / UntergréBen
9 9
MB - Hauptgleitlagersatz Paare in Code siehe Seite " Zusétzliche
CR - Pleuellagersatz einem Satz LXXI UntergréBen sind auf

Anfrage erhaltlich,
fragen Sie nach MOQ.

|

CS - Nockenwellenlagersatz
TW - Anlaufscheibe-Satz

! 1

RN

CR4357XA st0/0.25/0.5/0.75/1.0

2. ING Schalen-Nummer 3. Anzahl der Teile im Set
Der erste Buchstabe bezeichnet die Art des Lagers: 4. Lage des Teils an der Kurbelwelle
C = Pleullager 5. Minimal - und Maximaldurchmesser
M = Einfaches Hauptlager des Kurbelwellenzapfens
F = Flanschlager
MK = Gleitlager mit Verklinkung 6. Minimal- und Maximaldurchmesser
W = Anlaufscheibe des Gehduses
B = Buchse . .
7. Gleitlagerlange
S = Buchse / Nockenwellenlager 9 9

Der Suffix-Buchstabe zeigt die Positionierung des Teils an:

u
L

= Obere Position
= Untere Position

LXXIX

. Maximale Lagerwanddicke, an der

Krone gemessen



ISV EN=Y Gleitlager Terminologie

A. Gerade Lagerschale

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

Nocken

Gleitlager Lange
Schmierloch

Breite Des Nockens
Freie Ausbreitung
Lager-Rickseite
Lagerwanddicke
Lager-Oberflache
Druckentlastung

B. Anlaufscheibe
10. Schmiernut
11. Wanddicke
12. Haltenocken
13. Anlaufflache

C. Flanschlager

14. Stirnflachen-Entlastung
15. Abstand zwischen den Flanschen
16. Schmiernut

17. Flanschdicke

18. Druckentlastung

19. Flanschdurchmesser
20. Flanschlager-Léange
21. Schmierloch

LXXX
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Iy Gleitlagerpositionierung

4
4
4
4
3
2 2
2
3
1
1
1. Hauptlager 1
2. Pleuellager 1
3. Flanschlager oder Hauptlager mit Anlaufscheibe
4. Kolbenbolzenbuchse
5
5
5

5. Nockenwellenbuchse oder Nockenwellenlager

LXXXI



e anl Gleitlager mit Verklingkung

DES LAGERS Neueste Entwicklungen im Bereich des Drucklager-Designs haben zum vermehrten
Einsatz einer dreiteiligen Konfiguration gefiihrt. Dabei werden verschiedene
Anlaufscheiben-Lagerobeflachen mechanisch an der Haupt-Axiallagerschale
angebracht (Clinch). Jede Komponente des dreiteiligen Lagers kann separat
hergestellt werden. Dementsprechend kénnen sowohl die Anlaufscheiben als auch
das Axiallager selbst einzigartige Merkmale und Eigenschaften aufweisen, die mit
einem einteiligen Lager nicht erreicht werden kénnten.

Das Uiberlegene Clinch-Design ersetzt die aus einem Teil hergestellten Drucklager,
die zuvor bei vielen Originalhersteller- und Aftermarket-Anwendungen zu finden
waren, lasst sich dabei aber genauso einfach einbauen wie ein einteiliges Drucklager.
Bei herkdmmlichen einteiligen Designs muss naturgeman das gleiche Lager-
Oberflachenmaterial flr die Anlaufscheiben und die Oberflache des Axiallagers
verwendet werden.

Durch das dreiteilige Design kénnen verschiedene Lagermaterialien verwendet
werden. Dies flihrt zu einer besseren Leistung und Lebensdauer der Drucklager. Des
Weiteren haben befestigte Anlaufscheiben die Mdglichkeit, sich durch die Krimmung
der Kurbelwelle zu biegen, ohne dabei ibermé&Bige Last, Olmangel oder Uberhitzung
zwischen den zwei Oberfldchen zu verursachen.

Geformtes Passlager Geklammertes Passlager (Drei-Teil Design)

/
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e a3 Lagernocken - Innovation

DES LAGERS Bei der Montage von Motorblécken geht der Trend unter Original-
Motorenherstellern mehr und mehr in Richtung robotergesteuerter Anlagen.

Durch Computerprogrammierung und Laser gesteuerte
Hochgeschwindigkeitsmontage missen solche Anlagen keine Vertiefungen oder
Kerben in Verbindungsstangen oder Hauptlagerbohrungen suchen. Folglich
mussen nun Gleitlager ohne Rastnasen geliefert werden.

Aftermarket-Nutzer kénnen somit nicht mehr auf die Ubliche visuelle Markierung
zurlickgreifen, wenn es darum geht, die Position des Lagers im Gehause schnell,
wenn auch nur ungefahr, zu bestimmen. Gleitlager ohne Nocken kdnnen in
Gehausen mit Nut eingebaut werden, wohingegen Lager mit Nocken nicht in
Gehausen ohne Nut oder Aussparungen installiert werden kdnnen.

Das Lager kann sich trotz Rastnase frei in seinem Gehause drehen. Wéhrend des
Motorbetriebs bleiben Gleitlager durch ihren Uberstand an Ort und Stelle. Dieses
Verhalten wird in keiner Weise durch vorhandene oder nicht vorhandene

Rastnasen beeinflusst. Falls wéhrend des Zusammenbaus nicht genug
Stauchdruck erreicht wird, dreht sich das Lager (mit oder ohne Nocken).

Mit Nocken

Aftermarket-Nutzer missen beim Einsetzen von Lagern ohne Nocken in die korrekte
Position vermehrt auf Details achten. Schale und Geh&use sollten aneinander
ausgerichtet werden, damit der Olfluss nicht behindert wird und eine angemessene
Zentrierung gewahrleistet wird, sodass Lager und Kurbel nicht aufeinander reiben.

Grundsétzlich besteht die richtige Prozedur fir den Einbau eines nockenlosen Lagers
darin, die Mitte des Lagers an der Mitte der Verbindungsstange oder der Hauptbohrung
auszurichten. Kleinere Korrekturen firr einen optimalen Sitz kénnen anschlieBend
vorgenommen werden.

Ohne Nocken

LXXXIII



SmartLug™ von King

King hat SmartLug™ fur Hochleistungslager entwickelt. Es verhindert durch Nocken
verursachte Ollecks und hélt die gesamte Lageroberfléche im Bereich der Trennlinie
fiir ein besseres Belastungsvermdgen und eine einwandfreie Verteilung des Olfilms.

SmartLug™ weist eine klassische Rastnase auf der Riickseite des Lagers auf
-- ohne dass Material von der Gleitoberflachenseite des Lagers entfernt wird.

Traditionelle Rastnasen-Designs verringern die verfliigbare lastaufnehmende
Oberflache und kénnen zu Ollecks flihren, insbesondere wenn sie sich in der Nahe
einer Schmiernut befinden.

SmartLug™

Gleitlager UntermaBen

King Gleitlager werden mit prazise gefertigten Wanddicken hergestellt. Sie kénnen weder
verandert werden, noch sollten die Innenflachen abgewetzt oder anderweitig verandert
werden.

Die folgende Tabelle zeigt die Reparaturstufen, die fir die meisten Anwendungen hergestellt
werden. Prifen Sie anhand der angegebenen Daten, welches UntermaB-Optionen flr lhren
Motor zur Verfligung stehen. Halten Sie stets Ruicksprache mit Inrem King-Vertriebspartner,
bevor Sie eine Kurbelwelle schleifen, um die Verfugbarkeit der bendtigten UntermaBen zu
klaren.

Das UntermaB der King-Lagerschalen ist an jedem Produkt auf der Stahlrlickseite
eingestanzt. Es obliegt jedoch dem Monteur, jede Lagerschale zu prifen und
sicherzustellen, dass es sich um das richtige UntermaB fir die Anwendung handelt.

Besondere UntermaBen, die hier nicht aufgefihrt sind, kénnen bei entsprechenden
Abnahmemengen auf Anfrage hergestellt werden. Setzen Sie sich flir solche Anfragen
direkt mit uns in Verbindung.

LagergréBe, Zoll STD | .010 |.012 |.020 | .030 |.032 |.040 | .050 |.060
LagergréBe, metrisch STD| 025 | 03 | 05| 075 | 0.8 | 1.0 | 1.25 | 15
Kurbelwelle UntermaB, Zoll | 0 | -.010 -.020| -.030 -.040| -.050 |-.060

Kurbelwelle Untermas,

X 0 -0.25|-0.3,-05|-0.75|-08|-10| -1.25| -1.5
metrisch

Zusatzliche Schalendicke

(nominal), Zoll 0 | +.005 +.010| +.015 +.020| +.025 |+.030
1 H

Zusatzliche Schalendicke

N A 0 |+0.125|+0.15|+0.25|+0.375|+0.40(+0.50|+0.625|+0.75
(nominal), metrisch
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IR (nstallationsanleitung
ANLEITUNG 1

Passende Deckel identifizieren
Stellen Sie sicher, dass die passenden Deckel fur Pleuelstange
und Hauptlager mit der korrekten Positionsnummer vorhanden /

2 sind, bevor sie aus dem Motor ausgebaut werden.

Bedingungen Gehausebohrung

Priifen Sie unter Verwendung eines guten StichmaBes

die Gehausebohrungen auf GroBe, Rundheit, Kegel und
Oberflachenbeschaffenheit bei festgezogenen Pleuel-

und Hauptlagerdeckeln. Falls eine der Spezifikationen
auBerhalb der Toleranz liegt, lassen Sie sie durch einen 2
qualifizierten Maschinenschlosser korrigieren.

3

Kurbelwellenzapfen

Prifen Sie die Kurbelwelle und Hauptzapfen mithilfe
eines AuBenmikrometers auf GréBe, Form und
Oberflachenbeschaffenheit. Falls eine der Spezifikationen
auBerhalb der Toleranz lieg, lassein Sie sie durch einen
qualifizierten Maschinenschlosser korrigieren. Bevor

Sie eine GréBenanpassung an Kurbelwellenzapfen
durchfiihren, fragen Sie Ihren King Gleitlager-
Vertriebshandler nach verfligbaren Lageruntergrossen.
Denken Sie auch daran, die Kurbeldruckflachen auf eine 3
mdgliche Instandsetzung hin zu inspizieren. King ProFlange
steht fur bestimmte Anwendungen zur Verfligung.

4

Sauberkeit

Motorblock und Kurbelwelle sollten frei von

Rlckstédnden sein. Ein Drahtbirste sollte verwendet
werden, um alle Olkanéle zu reinigen. Waschen

Sie vor der Montage alle Motorkomponenten mit

heiBem Seifenwasser grundlich ab. Trocknen Sie

alle Komponenten mit Druckluft, um verbliebene 4
Fremdkdrper zu entfernen.

5

Gleitlager in Bohrungen einsetzen

Reinigen Sie alles sorgfaltig und setzen Sie jede

Lagerhélfte in der entsprechenden Position ein (vgl.
neuesten King Katalog fir korrekte Position). Driicken

Sie jedes Lager fest in die jeweilige Bohrung bis ein

leichtes Klicken zu spiiren ist. S

6

Auf richtige Lagerausrichtung tiberprifen

Stellen Sie sicher, dass alle Lager-Schmierlécher

an den Schmierléchern im Block ausgerichtet sind.
Uberpriifen Sie auch, ob alle Rastnasen in ihren
entsprechenden Positionen eingerastet sind und

ob die Lager ordnungsgemaB in den jeweiligen 6
Bohrungen sitzen.
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7

Lageroberflachen vorschmieren

Tragen Sie eine ausreichende Menge
Motormontagefett auf den Lageroberflachen
und der hinteren Hauptlippendichtung auf.

9

Hauptlagerdeckel festziehen

Reinigen und schmieren Sie alle wichtigen
Befestigungselemente, um genaue
Drehmomentmesswerte zu gewahrleisten. Driicken Sie
die Kurbelwelle mit einem Stemmeisen nach vorne, um
die Drucklageroberflachen auszurichten. Beziehen Sie
die richtigen Drehmomentangaben aus der Liste des
Originalherstellers und ziehen Sie jeden Hauptverschluss
von Hand fest. Ziehen Sie jeden Verschluss mit einem gut
kalibrierten Drehmomentschltssel auf den angegebenen
Wert fest. Beginnen Sie dabei in der Mitte und arbeiten
Sie sich auf beiden Seiten nach auBen vor. Die Welle sollte
sich nach dem Festziehen jedes Hauptverschlusses frei
drehen kdnnen. Prifen Sie vor der endgtiltigen Montage,
ob sich das Ol entsprechend verteilen kann.

10

Spiel des Kurbelwellenendes priifen

Installieren Sie eine Messuhr am vorderen Ende der
Kurbelwelle. Driicken Sie die Kurbelwelle in die vorderste
Position und setzen Sie den Regler auf Null. Driicken Sie
die Kurbelwelle so weit es geht in die entgegengesetzte
Richtung und lesen Sie den Messwert ab. Alternativ
kann auch eine Fuhlerlehre verwendet werden.

11

Pleuelstange mit Kurbelwellen-Baugruppe verbinden
Schmieren Sie die Pleueldeckel, Zylinderwand und

die entsprechenden Kurbelwellenzapfen. Fligen Sie

die Kolbenbaugruppe der Pleuelstange vorsichtig

in die Zylinderbohrung ein bis die Stange den
entsprechenden Kurbelzapfen beriihrt. Stellen Sie
sicher, dass der Kolben und die Stange in die richtige
Richtung zeigen. Montieren Sie die entsprechende
Pleuelstangendeckel an der Stange und ziehen Sie die
Verschlisse von Hand fest. Ziehen Sie die Verschllisse
der Pleuelstangendeckel mit einem gut kalibrierten
Drehmomentschliissel gemaB den Herstellerangaben
fest. Wiederholen Sie diesen Vorgang fur alle Zylinder.
Nach dem Einbau jeder Stange muss sich die Kurbel frei
drehen kdnnen.

12

Motor vorbereiten

8

Einbau Kurbelwelle

Senken Sie die Kurbelwelle vorsichtig in die oberen
Hauptlager ab wahrend sich der Motorblock in umgekehrter
Position befindet. Seien Sie dabei besonders vorsichtig, um
maogliche Schaden am oberen Drucklager zu verhindern.
Montieren Sie alle Hauptlagerdeckel in der entsprechenden
Position und driicken Sie sie fest. Vergewissern Sie sich, dass
die Deckel fest sitzen und in die richtige Richtung weisen.

10

11

\

Um einen Trockenstart und mdgliche Schaden an Lageroberflachen
zu verhindern, sollte das Motorschmiersystem vollstandig mit
einem guten, sauberen Motorél befillt und druckgeprift werden.
Das kann auf zweierlei Weise erfolgen. Fuhren Sie einen Drehtest
des Motors mit einer Vorschmierpumpe durch oder drehen Sie
einfach die Olpumpenwelle mit einem Bohrmaschinenmotor, bis ein

ausreichender Druck erreicht ist.
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V=YY=l Anleitung zur Fehleranalyse
pSIRCSRY bei Gleitlagern

Ermidung der Aluminium-Legierung

Aussehen:

Risse, Krater und Abnutzungen auf Lageroberflache durch Verlust
von Aluminium-Legierungsmaterial.

Magliche Ursachen:

¢ Falsche Auswahl des Gleitlagermaterials

e Motorleistung erhéht sich Gber das urspriingliche Design hinaus
e Zu viel Spiel

e Klopfen / Friihziindung

» Geometrie-Defekte verursachen lokale Lager-Uberlastung

KorrekturmaBnahmen:

e Wahlen Sie ein Lagermaterial mit héherem Belastungsvermdégen

¢ Uberpriifen Sie die Absténde und Bauteilgeometrie

e \erzdgern Sie die Ziindung oder verwenden Sie Kraftstoff mit
einer héheren Oktanzahl

e Reparieren /ersetzen Sie deformierte Teile

Ermidung des WeiBmetall-Uberzugs

Aussehen:

UnregelméBige Spinnennetz-artige Risse und Krater im Uberzug.
Ermiidung kann zu einer teilweisen Ablésung des Uberzugs fiihren.
Dem folgt die Ermtdung der Kupfer-Blei-Zwischenschicht.

Possible causes:

e Falsche Auswahl des Gleitlagermaterials

e Motorleistung erhéht sich Uber das urspriingliche Design hinaus
e Zu viel Spiel

e Klopfen / Frihztindung

* Geometrie-Defekte verursachen lokale Lager-Uberlastung

Mégliche Ursachen:

¢ Wahlen Sie ein Lagermaterial mit hdherem Belastungsvermdgen

* Uberpriifen Sie die Abstande und Bauteilgeometrie

¢ Verzdgern Sie die Zindung oder verwenden Sie Kraftstoff mit
héherer Oktanzahl

¢ Reparieren /ersetzen Sie deformierte Teile
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ErmiUdung der Bronze-Zwischenschicht

Aussehen:

WeiBmetall-Schicht fehlt und Zwischenschicht weist Risse und Krater
auf. Fragmente I6sen sich von Stahlriickseite ab und verursachen einen
drohenden Ausfall des Lagers.

Magliche Ursachen:

¢ Falsche Auswahl des Gleitlagermaterials

e Motorleistung erhéht sich Uber das urspriingliche Design hinaus
e Zu viel Spiel

e Klopfen / Friihztindung

* Geometrie-Defekte verursachen lokale Lager-Uberlastung

KorrekturmaBnahmen:

¢ Wahlen Sie ein Lagermaterial mit hdherem Belastungsvermdgen

e Uberpriifen Sie die Abstande und Bauteilgeometrie

¢ Verzdgern Sie die Zindung oder verwenden Sie Kraftstoff mit héherer
Oktanzahl

¢ Reparieren /ersetzen Sie deformierte Teile

Oberflachenverschleil3

Aussehen:

¢ Beschleunigter VerschleiB — gldnzende Oberflache

e Starker VerschleiB — Anzeichen von Uberhitzung (Schwarzung), teilweise
geschmolzener / abgetragener Uberzug (Oberschale)

 Massiver VerschleiB — gerissene Oberfléache, schwere Uberhitzung, geschmolzener /
fehlender Uberzug und Legierungsmaterial (Unterschale)

Magliche Ursachens:

e Unzureichende Olversorgung (Olmangel)

e Uneinheitlicher / instabiler Olfilm (aufgrund von Lager-Ermiidung)

e Geometrische UnregelméaBigkeiten oder schlechte Oberflachenqualitdt des Zapfens
e Rattermarken und Verzerrte Rundheit

e Verunreinigtes Ol

KorrekturmaBnahmen:

* Uberpriifen Sie das Olversorgungssystem. Verhindern Sie Olverdiinnung /
verunreinigung

e Ersetzen Sie das Lagermaterial

* Uberpriifen Sie die Schleif- / Polierverfahren auf korrekten Ablauf

* Verbessern Sie die Reinigungsverfahren, ersetzen Sie haufiger das Ol und den Filter
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KantenverschleiB aufgrund verzogener Pleulstange

Aussehen:

Lokaler GlbermaBigen VerschleiB der Lageroberflache entlang der Lagerkante.
Mégliche Ermidungsrisse im betroffenen Bereich.

Maégliche Ursachen:

e Stab-Verzerrung verursacht durch:
- Uberlastung
- Klopfen
- Uberhdhtes Drehmoment
¢ Verzerrte Stange verursacht nicht parallele Ausrichtung des Lagers und der
Zapfenoberflachen
e Kontakt von Metall auf Metall-entlang der Lagerkante

KorrekturmaBnahmen:

e Ersetzen Sie die deformierten Teile

¢ \erhindern Sie Klopfen und Frihzindung (Kidhlsystem, Luft-Kraftstoff-Verhaltnis,
Zundzeitpunkt, Klopfsensor, Oktanzahl des Kraftstoffs prifen).

e \Wahlen Sie eine hdhere Festigkeit der Pleulstangen

Mangelhafte Zapfen-Oberflachengeometrie

Aussehen:

Lokaler VerschleiB in Teilen der Lageroberflache.
Ermudungsrisse kénnen in diesen Bereichen auftreten.

Madgliche Ursachen:

¢ Uneinheitlicher Zapfendurchmesser. Bereiche mit gréBerem Durchmesser
erzeugen Kontakt von Metall auf Metall mit der Lageroberfldche und
verursachen eine lokale Abnutzung

¢ Verwendung abgenutzter oder nicht korrekt ausgerichteter Schleifscheiben bei
Anderungsarbeiten an Kurbelwelle, dadurch Zapfen méglicherweise konisch,
sanduhrférmig oder fassférmig

KorrekturmaBnahmen:

e Ersetzen / beseitigen Sie die Schleifscheibe
e Schleifen Sie die Kurbelwelle nach
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Kavitationserosion

Aussehen:

Schadstellen durch Erosion auf dem Uberzug durch drastische
Druckanderungen im Olfilm.

Maégliche Ursachen:

Dampf-Hohlrdume (Blasen) im Ol — wenn die auf ein Lager wirkende Last
bei hoher Frequenz (hoher Drehzahl) schwankt. Der Oldruck kann sofort
fallen und Dampf-Holhrdume (Blasen) durch schnelle Verdunstung (Kochen)
verursachen. Wenn der Druck steigt, ziehen sich Dampf-Hohlrdume
(Kavitationsblasen) mit hoher Geschwindigkeit zusammen. Ein derartiger
Zusammenbruch fUhrt zu Schlagdruck, der wiederum zur Erosion des
Lagermaterials fihren kann

KorrekturmaBnahmen:

e Wahlen Sie ein starkeres (harteres) Lagermaterial
* Verringern Sie den OI-Spielraum
e Den Motor nicht bei extrem hohen Drehzahlen laufen lassen

Drehen der Lager im Geh&duse

Aussehen:

Stark glédnzende Flache auf der Lagerrliickseite hervorgerufen durch das
Drehen des Lagers im Geh&duse.

Magliche Ursachen:

* Unzureichender Uberstand
¢ Olmangel / Motordriickung verursachen Festfressen
e Gehausedurchmesser groBer als der angegebene Wert

KorrekturmaBnahmen:

» Wihlen Sie Lager mit ausreichend Uberstand fiir die Anwendung

¢ Beseitigen Sie die Ursache des Festfressens

e Uberpriifen Sie den Gehausedurchmesser auf GréBe und Rundung

e Ziehen Sie die Schrauben mit dem vorgeschriebenen Drehmoment fest
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Ermidung der Druckentlastungsflache

Aussehen:
ErmUdungsrisse im Bereich der Druckentlastung.

Maégliche Ursachen:

 UbermaBiger Druck - beim Anziehen des Geh&uses lenkt die Trennlinie des
Lagerbereichs nach innen. Dadurch verringert sich die Liicke zwischen dem
Zapfen und den Lageroberfléchen. Eine solche Anderung des Lagerprofils im
Bereich der Trennlinie erzeugt einen (ibermé&Bigen lokalen Olfilmdruck, der zur
Ermidung des Lagermaterials flihren kann.

 UbermaBig hohe Drehzahl fiihrt zur Ausdehnung der Stangenbohrung

KorrekturmaBnahmen:

* Verhindern Sie die Druckhoéhe

e Uberprifen Sie den Gehausedurchmesser

¢ Vermeiden Sie zu festes Anziehen der Stangen
e Wahlen Sie starrere Pleulstangen

Schéden durch Fremdpartikel

Aussehen:
Umlaufende Riefen oder Kratzer auf der Lageroberflache.

Mégliche Ursachen:

* Partikel von Schleifmitteln in den Olkanalen der Kurbelwelle und / oder
in anderen Motorblock-Komponenten

e Umgebender Schmutz, Sand oder Staub

e Metallteilchen (z. B. Fragmente des ermtdeten Materials von
ausgefallenen Komponenten)

KorrekturmaBBnahmen:

e Finden Sie den Ursprung der Schleifpartikel und andere
Verunreinigungen

* rsetzen Sie Luftfilter, Ol und Olfilter

¢ Uberpriifen Sie die Olkanéle der Kurbelwelle und alle
Motorkomponenten. Reinigen Sie sie vor der Montage grtindlich mit
heiBem Seifenwasser.
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INMTEVENZ Haftungsausschluss

Alle Informationen und Angaben in diesem Katalog wurden aus zuverlassigen Quellen
bezogen. Falls einige der Informationen falsch sind, ibernimmt King dafir keine
Verantwortung, es sei denn, King hat angegeben, dass das Produkt flr eine bestimmte
Anwendung geeignet sei, und es stellt sich heraus, dass dies nicht der Fall ist. King
haftet nicht fur Schéaden, die angeblich durch die in diesem Katalog enthaltenen
Informationen verursacht wurden.

Der Katalog ist keine Betriebsanleitung fir den Einsatz und den Einbau von
Gleitlagern. Alle Hinweise in diesem Katalog bezlglich der Installation und
Anwendung der Gleitlager sind ausschlieBlich flr die Nutzung durch technisch
qualifizierte Fachkréfte vorgesehen. Darlber hinaus missen die Anweisungen in
jedem Fall von Fachleuten im Hinblick auf ihre Anwendungen gepruft und verifiziert
werden. KING Ubernimmt keine Verantwortung fir eine unsachgeméBe Anwendung.

Alle Namen, Seriennummern, Beschreibungen von Fahrzeugen und Hersteller sind
ausschlieBlich zu Referenz- und Vergleichszwecken enthalten.

Teilenummern, Fahrzeugmodelle und Motorangaben kdnnen sich von Zeit zu Zeit
andern. Obwohl die in diesem Katalog enthaltenen Informationen nach bestem
Wissen und Gewissen zum Zeitpunkt ihrer Verdffentlichung richtig sind, Gbernimmt
King keine Verantwortung fiir eventuelle Ungenauigkeiten oder spatere Anderungen an
den Informationen, die im Katalog zur Verfiigung gestellt werden. Deswegen;

i. deckt die Garantie von King lediglich den Einsatz von Produkten in spezifischen
Anwendungen ab, die im King WEB-Katalog veréffentlicht sind.

ii. behalt sich King das Recht vor, die Verwendung jedes Elements flir eine
bestimmte Anwendung zu andern, modifizieren oder aktualisieren.

iii. hat King das Recht, Informationen oder Daten zu jedem Element im Katalog
zu andern. Dabei wird sichergestellt, dass die neuen Angaben mit der
beabsichtigten Verwendung des Elements lbereinstimmen.

iv. liegt es in der Verantwortung der Kunden von King, jegliche Verwendung
eines Elements sofort einzustellen, wenn King dies anordnet, sei es durch
Veroffentlichung auf der King-Website oder durch bestimmte direkte Anweisung
seitens King.direct notice by King.
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Y Mbl cneunanncTbl Mo BKNagblwam

KomnaHus “King Bearings” 6b1na ocHoBaHa B 1960 rogly € Lefbio - NOCTaBMATb
CcaMble BbICOKOKa4eCTBEHHbIE BK1aApblLLIM HA PbIHOK.

Crieuvanuaunpyscb Ha BKnagblllax ona asuratenen, komnaHus King cosgana
LLUIMPOKUIA aCCOPTUMEHT, KOTOPbIN BKIKOYaET BKNaabIW AN ABUraTenein
aBTOMOGWEN, rPYy30BUKOB Masioli U BbICOKOW MOLLHOCTW, Kopaben, aBraumu,
aHeproarperaToB U MHOTUX OPYr1X TUMOB ABUraTenei BHyTpeHHero cropaHus. Ons
Co30aHns Kaxkooro BKaapllla KomMnaHuy King ncnonb3ytoTcs BbICOKOKAYeCTBEHHbIE
martepuvarbl 1 caMble COBpPeMeHHble paspaboTKy A1 NONHOro YA0BIETBOPEHUS
CBOUX KJ/IMEHTOB.

Becb npouecc oT KoHLenuun 0o Npon3BOACTBa KOHEYHOIO NpoayKTa MPOUCXOANT
Ha ogHon TeppuTopun. ATo obecneynBaeT 6onee ahHEKTNBHOE N TOYHOE
NPOV3BOACTBO BKaAbILEN ANS YOOBETBOPEHUS NOTPEOHOCTEN NoKynaTesnen.

Bo Bpemsi npor3BoacTBa, BCE BKIAAbILLIM NMPOXOOST XXECTKUA KOHTPOJIb KavecTsa Ha
NPOTS>KEeHMe BCero npotecca. Takas cTporasi cuctema ¢ HECKOJTbKUMN YPOBHSIMU
NMPOBEPKN KayecTBa 06ecrnevmBaeT BbiCLLIEE Ka4eCcTBO BKIaAbILLEN, Monagatowmx K
KIMeHTaMm.

BJ'IaFO,D,apFl rny60Komy NMOHNMaHNK CI'IeLl,I/ICbI/IKI/I aBNaUMOHHbIX M TOHOYHbIX
npuratenen, KoMmnaHus King ABNAeTCA J'II/IJJ,I/IpyIOLLl,e|7| B 3TUX NCKJTKOYUNTEJIbHO
Tpe6OBaTeJ'IbeIX obnacTax NPOMbILLIEHHOCTN. Halum 3HaHus 1 onbIT Takxe
NMPUMEHAIOTCA 1 NMpn Npon3BoOCTBE BKJ1aObILLEN oS BTOPUNYHOIO pbiHKA.

Lnsa pocTvKeHnsa Halmx Lenen B NoCTaBKe BKaabllen 6oee BbICOKOro kavyecTsa
Mbl padpaboTanu Bce NPOLLECChl NPOM3BOACTBA C HyNS, 1 3TO caenano KOMMNaHuo
King nuoHepom B co3gaHnm cCO6CTBEHHOMO NPOU3BOACTBEHHOrO 060pyA0BaHNS U
MHOTO(PYHKLMOHANbHbIX, BBICOKOCKOPOCTHbIX MPOVU3BOACTBEHHbIX JINHUN. \
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g VlcTtopua komnaHun King

MNOJIOXKEHNA

o—m— 1960 - OcHoBaHue komnaHum King
I

o——— 1965

PaspaboTka nepBoro cobCcTBEHHOrO 060PYAOBaHNS

o—— 1969 - lpopaxu B EBpone n BnvmxxHem BocToke
1980 - Havano npoussopacTBa NOALMNHUKOB
| ans apmun CLUA

o—— 1981 - OtkpbiTne poyepHen komnanuy B CLLIA

0—5— 1984 - OTKpbITME OTAENOB NO UCCIe40BaHUIO

| MaTepuanoB U NPOBepPKMN

e— 1985 - BBegeHuve nepBbix aBTOMaTU3VPOBaHHbIX
| MHOIOhYHKLMOHASBHbBIX MPOV3BOACTBEHHBIX JIMHNN

o———— 1991 - BBepeHuve BkNagbilLen N3 crnnasa,
COAEepP>KaLLero KpeMHui, BKIoYasi usgenmst
01151 pblHKA FOHOYHbIX aBTomobunen Alecular™

e———— 1993 - Hayano nponsBoacTea TPU-MeTaIINYECKNX
| BK1agblLLen

—— 1997 - CepTtudmkauus no ctaHgapty 1ISO 9002

o——— 1998 - BBegeHme HOBOW aBTOMAaTUYECKOWN
| CUCTEMbI NMPOBEPKUN KayecTBa

&——— 2000 - lNepee3pn B HOBOE, 6osblUee 3aaHNe / OTKPbITME
JIVHUW ONs1 MTPOV3BOACTBA OPUTMHASIBHBIX —

@ OeTarnen ¢ NOSHOCTbIO aBTOMAaT3MPOBaHHbIM
obopynosaHuem Gen I

&—— 2001 - 3anyck NMHUU HENPEPbIBHOIO JINTbA.

Mpou3BoACTBO OT Cbipbs A0 FOTOBOrO

npoAayKTa Ha OQHON TeppPUTOPUN.

® 2002

7y - Hauvano nponssoacTsa Bknagpillen s
/ aBraUMoOHHOM npombiwieHHocTy CLLIA
9100
2006 - KomnaHus King cTaHOBUTCS NOCTaBLUKOM
= OpuUruHanbHbIX YacTew anga aBuauum u
1(‘:;?}9 nosiyyaroT nogreepxxaeHne ot PABT

2006 - CepTtudmkauusa ISO/TS16949 (aBTomoounbHasi)
| n ISO/AS9100 (aspokocmuyeckasi)

—— 2011 - 3anyck npoussoactea XP roHO4YHbIX
G TPpU-MEeTaNNNYECKMX BKNagpbILLEen

2012 - Pa3paboTKa 1 3anyck aBToMaTu4ecKom cuctembl npoBepku kadectsa- AutoCheckPoint/
Gen lll nosHOCTLIO aBTOMATU3NPOBAHHON NPOU3BOACTBEHHOMN JIMHUU C BBICOKM YPOBHEM
TOYHOCTU N BO3MOXXHOCTbIO GbICTPOM NepeHanagku

e——— 2013 - BBeaeHne HOBOW FOHOYHOW NIMHENKN U3OeNnii, caenaHHbIX 3 matepuana pMax Black™

| 1 061afatoLLMX YHUKASIBHBIMU FEOMETPUYECKMN OCOBEHHOCTAMMU

——— 2014 - OTKpbITME OTAEN0B NPOLAX U TIOrMCTUKKU B Typumn / MaccoBOe NpPOM3BOACTBO MaTepuranos
| 13 cnnasa cepebpa

—— 2015 - CepuiHoe Npon3BOACTBO BKaabiwen CnyTrep
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JIABOPATOPUA

Jlnpgep B oTpacnn

Byny4un BenylLen B TEXHONOMNN U IBASIICb pa3paboTUnKoM U3genui ans nepBu4Horo
pblHKa, KoMMnaHus King cTpeMnTcst 3aHMMaTh IngupyroLme nosmummn B MHGYCTPUN
NPOV3BOACTBA BKaapbILLen O yOOBAETBOPEHNS NOTPeOHOCTEN NoKynaTenenm Bo
BCEM MUpe.

YT06bl COXpaHUTb NMNOUPYIOLLME NO3NLMN B pa3paboTke BKIaAbILEN ANs
npuratenen, komnanus King cosgana otgen TexJ1ab. OH oTBevaeT 3a nccnenoBaHns
1 pa3paboTKK, NOCTOSHHO CNeauT 3a UBMEHEHUSIMU HA PbIHKE A1 TOro, YToObI
co34aTb HOBble OM3aliHbl 1 HOBble MaTepuaribl 018 BKaObILLEN, NOTPeObYOLWMXCS B
oyaoywem. TexJ1ab ncnonb3yeT HoBelLLee NporpammHoe obecnedeHne ENSIMTM ¢
Lesiblo aHann3a u MOAENMPOBaHUS U3MEHSIFOLLMXCS YCNOBUA paboTbl BKNAAbILLEN
OJ1S1 LUMPOKOro crnekTpa gsuratenen. [lJaHHas cuctema no3BosisieT HaMm co34aBaThb

N UCMbITbIBaTb HOBblE AN3alHbl BK1aAbILIEN 1 ONPEAEnsaTb ONTUMasIbHYHO
KOHdUrypauuio anst ux npumeHeHnsi. Komnanus King Takxe MoXXeT aHanmsnpoBaTb
CYLLECTBYHOLLME N DYHKLMOHNPYHIOLLME HA NPaKTVKE ABUraTesiv C Lesbto yy4dlleHns
OunsanHa Bknagpiwen. Mbl Takxe Ucnosib3yem nosyyYeHHyto MHpopmauuio ans
paspaboTK