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Bronze Wall Il; Follow these steps:

1. Thread the valve guide with self-piloting tap. This tap assures true alignment and cylindrical bore
even with extremely worn valve guides.Tip: Run a reamer, .004" oversize, through valve guide
before tapping operation.

2. Screw bronzewall bushing in the guide using the special inserting tool. This tool may be run using
the optional power driver (adaptor BW2-640). It is best to start the first few threads by hand and
then to power the bushing the rest of the way into the guide. Hold a finger over the opening at the
other end of the guide and when the nose of the installation tool is just poking through the guide,
the bushing is fully installed. With the bushing installed, remove the power driver, grasp the
knurled knob on the top of the installation tool and twist backwards smartly to break off the
installation tang.

3. Unwind the excess bronzewall bushing material away from the valve guide and trim, using the
piloted cut-off tool supplied with the kit.

4. Using the ball sizing swages, swage the bushing to the desired size. The swage may be driven
manually through the guide using a soft face hammer or it may be air powered using the optional
air driver adaptors. This completes the bronzewall installation.

Bronzewall Installation Tips:

Choosing the sizing swage: Swage size should be determined by measuring the OD of the valve
stem and adding .001"-.002". This gives a good starting point for swaging the bronzewall guides.
The valve guide will generally end up being .001" smaller than the size marked on the swage due to
spring back of the bronze material. This varies depending upon the type of cylinder head, the
starting size of the bronzewall Il bushing before swaging, and the diameter of the valve guide.

Optional Installation Instructions:

For high performance or specialized applications, it is sometimes advantageous to hone the valve
guide to final size rather than swage to a final size. The normal installation instructions are followed
for tapping and bushing installation, but choose a swage that will just seat the bronzewall bushing
into the cylinder head. A swage that is either slightly under or the same size as the valve stem is
best. Then the optional valve guide hone (P-190), can be used to hone the valve guide to a
precision-finished diameter. The guide can be checked with a dial bore gauge or a small hole gauge
and an outside micrometer. Another method that is often used where a honed finish is desired, is to
swage the bronzewall bushing so that the valve has a tight “O” fit in the guide and then follow up
using a small diameter ball hone (available as an option). The ball hone performs a deburring and
surface finishing operation on the interior of the guide. The guide should be honed so that the valve
has a smooth, sliding fit. One of the advantages of the bronzewall process is that guide may be run



very tight, with as little as .0007" stem to guide clearance. This is because of the natural resiliency of
the bronzewall material and the ability to retain oil in the groove area between the bronzewall wire
bearing surfaces.

Bronzewall Valve Guide Cautions:

Some cylinder heads require special treatment when installing bronzewall guide bushings. For
instance, the Ford Escort head and others of this type, have very thin machined area on the top of
the valve guide for the installation of positive type stem seals. If normal bronzewall installation
procedures are followed, the top of the guide will split during the swaging process. For heads like the
Escort, it is found best to do all of the installation and tapping form the combustion chamber side of
the head rather than the top of the head. Procedure is as follows:

1. Mount the cylinder head on appropriate head stands and tap the guides from the combustion
chamber side.

2. Install the bushings from the combustion chamber side. Hold your finger at the top of the valve
guide and when the installation tool is just being felt touching your finger, stop installing the
bushing. Reverse the installation tool to break off the tang and then trim off the excess bushing. It
will be noted that approximately 2 unfinished threads will be left at the top of the guide where no
bronzewall bushing is present if this procedure is followed. This will prevent any pressure from
being applied to the thin seal of the guide during the swaging operation.

3. Swage as with normal bronzewall installation and a finished guide will result that will be reliable,
and without any cracks or chips in the seal area of the guide.

Note: There are some types of valve guides that are not rebuildable using the bronzewall process.
These are valve guides that have deep snap ring grooves machined on the OD (early Chevrolet Luv
valve guides). It will be found that the tapping operation outs the valve guide very thin at the bottom
of the snap ring groove and during the bronzewall installation process the tops of the guides will
break off. If they don’t break off they will most likely come off later during seal installation or even
while the engine is running later on allowing the seal and the top of the guide to go up and down
with the valve. These valve guides, of course, are not rebuildable by knurling, installation of guide
liners, or any other rebuild process. It is best to replace these guides rather than attempt to rebuild
them.

Alternative Uses for Bronzewall:

Because of the very nature of the bronzewall process, it is an appropriate repair for reducing the
diameters of small holes such as throttle-shaft bores in carburetors, kinkage bushing pivot points,
small motor bearings and any other small bearing bore diameter that can be tapped and have an
insert put in it. The bronzewall bushing can be trimmed to any length ahead of time before
installation which makes it very handy for small repairs. In most cases, the excellent wear
characteristics of bronzewall wire will equal or be better than original bushings.
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Bronze Wall 2; Siga estos pasos:

1. Inserte un machuelo ser-dirigiendo en la guia de valvula. Este machuelo asegura buen
alineacion y calibre cilindrico aunque las guias de valvula sean muy desgastadas. Consejo:
Inserte una rima, .004” mas grande que necesario, a través la guia de valvula antes de empezar
esta operacion.

2. Inserte el casquillo de bronce en la guia usando la herramienta de insercion. Puede usar el
adaptador para terrajar con un taladro con esta herramienta. Es mejor empezar a insertar el
casquillo por mano y después con la herramienta hasta que esté bien insertado. Ponga un dedo
arriba de la apertura al otro fin de la guia y cuando se pueda ver la nariz de la herramienta de
insercion saliendo de la guia el casquillo sera completamente instalado. Ahora remueva el adap-
tador, agarre la clima de la herramienta de insercion y tuérzalo hacia atras para romper la cola
de instalacion.

3. Desenrosque el exceso material de casquillo de bronce lejos de la guia de valvula y cortelo,
usando la herramienta de corte que venga en el equipo.

4. Usando los matrices para calibrar pelota, remache el cosquillo al tamano que desea. Puede
insertar el matriz manualmente a través la guia usando un martillo de cara suave o puede inser-
tarlo usando uno de los adaptadores disponibles. Asi termine la instalacion.

Consejos para Instalacion

Para escoger el matriz: El tamano del matriz debe ser determinado por medir el diametro del exteri-
or del arbol de valvula y agregar .001”-.002”. Esto da una Buena punta donde empezar a remachar
las guias. Normalmente la guia de valvula acabara por ser .001” mas pequefio que el tamano indi-
cado en el matriz por la caraceristica elastica del material bronce. Esto puede variar dependente en
la tipa de cabeza de cilindro, el tamano del cosquillo para empezar, y el diametro de la guia de
valvula.

Instrucciones Opcionales para Instalacion

Por aplicaciones especializados o los de gran rendimiento, a veces es ventajoso asentar la guia de
valvula al tamanho final en vez que remacharla al tamano final. Siga las instrucciones normales para
instalacion pero, escoja un matriz que solo va a asentar el cosquillo en la cabeza del cilindro. Uno
que sea igual o on poco mas pequeno que el arbol de valvula es major. Después se puede usar la
asentadora opcional de guias de valvula (P-190), para asentar la guia a un diametro perfectado.Se
puede chequear la guia con un comparador y un micrometro por uso externo. Un otro método que
se puede usar donde quiera asentar la valvula, es remachar el cosquillo para que la valvula le
queda apretada en la guia y después siga con un asentadora de pelota de diametro pequefo
(disponible como un opcidn). La asentadora de pelota realiza un operacion de quitar rebabas y
terminar la surficie del interior de la guia. La guia deber ser remachada para que la valvula queda
suavice.



Una de las ventajas del proceso de Bronze Wall es que la guia pueda quedar muy apretadada, con
tan poco como .0007” espacio libre entre el arbol y la guia. Esto es porque el material de Bronze
Wall tiene un elasticidad natural y la abilidad de retener acete in la ranura entre las surficies de
cojinete de la cable de Bronze Wall.

Precauciones con Guias de Valvulas de Bronze Wall

Algunas cabezas de cilindro necesitan tratamiento especial en instalar los cosquillos. Por ejemplo,
la cabeza del Escort de Ford y otras de esta tipa, tiene un area maquinada muy delgada arriba de la
guia de valvula por la instalacion de sellos de arboles positivos. Si los procidimientos normales de
instalacién de Bronze Wall estan seguidos, la clima de la guia partira durante el proceso de
remachar. Por cabezas como las del Escort, se encuentre major hacer todo la instalacion del lado
de la camara de combustion en vez que de la clima de la cabeza. El procedimiento es asi:

1. Monte la cabeza de cilindro en sus soportes y inserte el machuelo del lado de la camara de
combustion.

2. Instale los cosquillos del lado de la camara de combustion. Ponga su dedo a la clima de la guia
de valvula y cuando pueda sentir la herramienta de instalacion empezando a tocar su dedo, deja
de instalar el cosquillo. Inverta la herramienta de instalacién para romber la cola y después corte
el excesso del cosquillo. Normalmente quedaran dos roscas a la clima de la guia donde no haya
cosquillo de Bronze Wall, si sigio el procedimiento. Esto previnira la aplicacion de cualquier pre-
sion al sello delgado de la guia durante la operacion de remachar.

3. Remache como normal.

NOTA: Hay algunas tipas de guias de valvulas que no se puede reedificar con el proceso de Bronze
Wall. Estas son guias de valvulas que tengan ranuras bien profundas maquinadas en el diametro
exterior. Encontrara que la operacion de instalar los macheulos se haga muy delgada la guia al
parte abajo de la ranura y durante el proceso de instalacion de Bronze Wall las climas de las guias
romperan. Si no se rompan es probable que se van a caer mas tarde durante la instalacion del sello
o posiblemente mientras el motor esta corriendo mas tarde dejando que el sello y la clima de la guia
se muevan arriba y abajo con la valvula. No es possible reedificar estas guias por moltearlas, insta-
lar paquebotes de guias, ni ningun otro tipo de proceso de reedificacion. Es mejor reemplazar estas
guias en vez que tratar de reedificarlas.

Usos Alternativos por Bronze Wall

Por la naturaleza del proceso de Bronze Wall, es una reparacion apropriada para reducir los
diametros de agujeros pequenos como el agujero del eje de mariposa en los carburadores, puntas
de pivote de cosquillos, cojinetes de motores pequefos, y cualquier otro agujero de cojinete
pequeno donde puede insertar un machuelo. Se puede cortar el cosquillo de Bronze Wall a
qualquier longitude antes de la instalacion que se Ihace bien facil por reparaciones pequenos. En
casi todos los casos la vida de la cable de Bronze Wall sera igual o mejor que los cosquillos origi-
nales.



