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Description 

La  présente  invention  concerne  un  procédé  de 
moulage  d'un  culbuteur  pour  moteur  à  combustion 
interne  selon  le  préambule  de  la  revendication  1  et 
une  structure  de  moule  pour  la  mise  en  oeuvre  d'un 
tel  procédé  selon  le  préambule  de  la  revendication  3. 

On  connaît  des  culbuteurs  du  type  comprenant  un 
corps  de  levier  comprenant  une  première  branche 
coopérant  avec  une  came  d'un  arbre  à  cames  du 
moteur  et  une  seconde  branche  coopérant  avec  une 
queue  de  soupape,  le  corps  de  levier,  en  alliage  léger, 
étant  réalisé  par  un  procédé  de  moulage  en  coquille 
sous  pression.  La  branche  coopérant  avec  la  came 
comporte  un  élément  de  renforcement  extrêmement 
dur  résistant  à  l'usure  par  frottement  avec  la  came  et 
inséré  à  la  coulée  dans  le  culbuteur  en  alliage  léger. 
Pour  cela,  l'élément  de  renforcement  est  en  matériau 
fritté,  carbure  ou  en  fonte  spéciale. 

Cependant,  les  matériaux  ci-dessus  constituant 
l'élément  de  renforcement  n'ont  pas  toujours  donné 
entière  satisfaction  amenant  ainsi  les  constructeurs  à 
utiliser  des  éléments  de  renforcement  en  céramique 
ayant  un  meilleur  comportement  à  l'usure  que  les 
matériaux  métalliques  ci-nommés,  à  condition  que  la 
surface  frottante  de  l'élément  de  renforcement  soit 
proche  du  "poli-miroir".  Le  poli  de  la  surface  frottante 
de  l'élément  de  renforcement  est  obtenu  selon  un  pro- 
cédé  connu  avant  la  mise  en  place  de  celui-ci  dans  le 
culbuteur  ce  qui  signifie  que  l'élément  de  renforce- 
ment  ne  sera  pas  usiné  après  coulée  ou  moulage  du 
culbuteur.  Tout  l'usinage  du  culbuteur  se  fera  donc  en 
partant  de  l'élément  de  renforcement 

Toutefois,  dans  la  mesure  où  l'élément  de  renfor- 
cement  en  céramique  est  extrêmement  dur  et  fragile 
et  amagnétique,  il  est  nécessaire  de  le  maintenir  fer- 
mement  dans  le  moule  sans  risques  de  rupture. 

En  outre,  les  patins  obtenus  après  usinage  "poli- 
miroir"  ne  pouvant  pas  avoir  des  dimensions  absolu- 
ment  identiques,  il  faut  prévoir  un  dispositif  qui 
permette  de  compenser  les  différences  de  cotes  des 
patins. 

DE-A-35  20  484  décrit  un  procédé  de  moulage 
d'un  culbuteur,  dont  l'une  des  branches  comporte  un 
élémentde  renforcement  en  céramique  qui  lui  est  soli- 
darisé  lors  de  l'opération  de  moulage.  L'élément  de 
renforcement  est  disposé  sur  un  élément  thermique- 
ment  isolant  également  en  céramique.  Selon  ce  pro- 
cédé  connu,  on  porte  l'élément  de  renforcement  à  une 
température  correspondant  à  la  température  de 
fusion  de  la  matière  utilisée  pour  couler  le  culbuteur 
et  l'élément  isolant  a  pour  fonction  d'éviter  toute 
déperdition  thermique  entre  l'élément  de  renforce- 
ment  et  le  moule.  Cette  demande  antérieure  men- 
tionne  également  qu'il  est  connu  de  fixer  l'élément  de 
renforcement  dans  le  moule  pendant  l'opération  de 
moulage  du  culbuteur.  Pour  cela,  l'élément  de  renfor- 
cement  est  fixé  dans  le  moule  par  l'intermédiaire  de 

l'élément  isolant  ayant  une  forme  appropriée  complé- 
mentaire  de  celle  de  la  partie  inférieure  bombée  de 
l'élément  de  renforcement 

Cependant,  l'élément  isolant  ne  permet  pas  de 
5  maintenir  fermement  dans  le  moule  l'élément  de  ren- 

forcement  et  il  est  nécessaire  de  prévoir  plusieurs  élé- 
ments  isolants  pour  tenir  compte  des  différences  de 
cotes  des  éléments  de  renforcement. 

PATENT  ABSTRACTS  OF  JAPAN  vol.  9,  n°  252 
10  (M-420)  1  975  concerne  la  fixation  dans  un  moule  d'un 

noyau  en  sable  (2)  à  l'aide  de  doigts  de  verrouillage 
(5)  actionnés  par  des  ressorts  (6)  maintenant  respec- 
tivement  des  parties  en  saillie  (2a)  du  noyau  (2)  dans 
des  évidements  correspondants  du  chapeau  de  mou- 

15  lage(1a). 
Cet  abrégé  descriptif  antérieur  ne  se  rapporte  pas 

du  tout  au  problème  de  moulage  de  cuibuteurs.dont 
l'une  des  branches  comporte  un  élément  de  renforce- 
ment  en  céramique. 

20  La  présente  invention  résout  les  problèmes  ci- 
dessus  en  proposant  un  procédé  de  moulage  d'un 
culbuteur  pour  moteur  à  combustion  interne  caracté- 
risé  en  ce  qu'il  consiste  à  maintenir  fermement  l'élé- 
ment  de  renforcement  en  céramique,  dont  la  surface 

25  frottante  avec  la  came  est  préalablement  polie,  dans 
le  moule  au  moins  pendant  l'opération  de  moulage  du 
culbuteur  par  un  organe  formant  broche  en  appui 
forcé  sur  l'extrémité  de  l'élément  de  renforcement 
opposée  à  la  surface  frottante  de  celui-ci. 

30  Selon  une  caractéristique  du  procédé  de  mou- 
lage  de  l'invention,  on  réalise  une  partie  faisant  saillie 
de  la  branche  du  culbuteur  coopérant  avec  la  came  à 
l'opposé  de  l'élément  de  renforcement  et  comportant 
une  surface  de  préférence  plane,  perpendiculaire  à 

35  l'axe  longitudinal  de  l'élément  de  renforcement. 
La  structure  de  moule  pour  la  mise  en  oeuvre  du 

procédé  ci-dessus  défini,  du  type  comprenant  deux 
demi-moules  supérieur  et  inférieur,  est  caractérisée 
en  ce  qu'elle  comprend  un  dispositif  de  maintien  de 

40  l'élément  de  renforcement  dans  l'un  des  demi-mou- 
les,  comprenant  la  partie  formant  broche  précitée  dis- 
posée  sur  l'extrémité  de  l'élément  de  renforcement  et 
un  ensemble  formant  poussoir  au-dessus  de  la  partie 
formant  broche  pour  maintenir  celle-ci  en  appui  forcé 

45  sur  l'élément  de  renforcement 
Selon  une  caractéristique  de  la  structure  de 

moule,  l'ensemble  formant  poussoir  comprend  un 
poussoir  allongé  dans  le  prolongement  de  la  partie 
formant  broche,  un  moyen  élastique  de  rappel  pré- 

50  contraint  en  appui  surle  poussoirallongé  etun  organe 
de  précontrainte  du  moyen  élastique  solidaire  du  de- 
mi-moule. 

Le  moyen  élastique  de  rappel  précité  permet  de 
compenser  les  différences  de  dimensions  entre  deux 

55  patins. 
L'invention  sera  mieux  comprise,  et  d'autres  buts, 

caractéristiques,  détails  et  avantages  de  celle-ci 
apparaîtront  plus  clairement  au  cours  de  la  descrip- 
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tion  explicative  qui  va  suivre  faite  en  référence  aux., 
dessins  schématiques  annexés  donnés  uniquement 
à  titre  d'exemple  illustrant  un  mode  de  réalisation  de 
l'invention,  et  dans  lesquels  : 

La  figure  1  est  une  vue  en  coupe  longitudinale  5 
représentant  notamment  le  dispositif  de  maintien 
de  l'élément  de  renforcement  en  céramique  dans 
la  structure  de  moule  selon  l'invention  ; 
La  figure  2  est  une  vue  en  coupe  de  l'extrémité  de 
la  branche  du  culbuteur  munie  de  l'élément  de  10 
renforcement  en  céramique  ;  et 
La  figure  3  représente  schématiquement  le  posi- 
tionnement  du  culbuteur  en  vue  de  son  usinage. 
En  se  référant  à  la  figure  1,  la  structure  de  mou- 

lage  1  pour  la  coulée  sous  pression  de  l'alliage  léger  15 
constituant  le  culbuteur  comprend  deux  demi-moules 
supérieur  et  inférieur  seul  le  moule  inférieur  2  étant 
visible  sur  la  figure. 

La  référence  3  désigne  un  élément  de  renforce- 
ment  en  céramique  qui  doit  être  solidarisé,  après  20 
moulage,  de  la  branche  du  corps  de  levier  du  culbu- 
teur  coopérant  avec  une  came  d'un  arbre  à  came  de 
moteur  à  combustion  interne.  Cet  élément  de  renfor- 
cement  comprend  une  surface  frottante  3a  destinée  à 
coopérer  avec  la  came  et  préalablement  polie  suivant  25 
un  procédé  connu.  Cette  surface  frottante  présente 
une  forme  bombée  ou  convexe  s'adaptant  dans  une 
cavité  correspondante  2a  du  demi-moule  inférieur  2. 
L'élément  de  renforcement  3  comprend  de  plus  une 
partie  formant  queue  d'ancrage  3b  de  l'élément  à  30 
l'extrémité  de  la  branche  du  culbuteur  coopérant  avec 
la  came  et  située  à  l'opposé  de  la  surface  frottante  3a. 

Selon  l'invention,  un  dispositif  formant  poussoir  4 
exerce  une  poussée  sur  une  partie  formant  broche  5 
de  façon  à  maintenir  celle-ci  en  appui  forcé  sur  la  par-  35 
tie  formant  queue  d'ancrage  3b  de  l'élément  de  ren- 
forcement  3.  La  partie  formant  broche  5  située  dans 
l'axe  longitudinal  de  l'élément  de  renforcement  3  est 
de  préférence  à  section  transversale  circulaire  étant 
bien  entendu  que  toute  autre  forme  de  section  (ovale-  40 
rectangulaire-etc.)  convient. 

Le  dispositif  formant  poussoir  4  comprend  de  bas 
en  haut  par  rapport  à  la  figure  1  et  suivant  l'axe  lon- 
gitudinal  de  l'élément  de  renforcement  3  un  poussoir 
allongé  4a,  dont  l'extrémité  inférieure  vient  en  appui  45 
sur  la  partie  supérieure  de  la  partie  formant  broche  5 
et  portant  à  son  extrémité  supérieure  une  tête  4a1  ,  un 
moyen  élastique  de  rappel  précontraint  4b  en  appui 
sur  la  tête  4a1  du  poussoir  allongé  et  un  organe  de 
précontrainte  4c  du  moyen  élastique  4b,  l'organe  4c  50 
étant  mobile  et  s'éclipsant  au  moment  de  l'ouverture 
du  moule.  L'organe  de  précontrainte  4c  peut  être 
formé  par  une  vis  ou  toute  autre  moyen  mécanique  de 
réglage  de  la  précontrainte  du  moyen  élastique  4b  qui 
peut  être  formé  par  un  ressort  de  compression  ou  par  55 
des  rondelles  élastiques  en  acier  du  type  Belleville. 
L'organe  de  précontrainte  4c,  le  moyen  élastique  de 
rappel  4b  et  la  tête  4a1  du  poussoir  4a  sont  logés  dans 

jn  alésage  4d  du  demi-mouie  intérieur  z  ta  nais  que 
a  partie  allongée  du  poussoir  4a  passe  à  travers  un 
alésage  4e  de  plus  faible  diamètre  que  celui  de  l'alé- 
sage  4d  partant  du  fond  de  ce  dernier  et  débouchant 
dans  le  creux  du  moule,  l'extrémité  inférieure  de  la 
aartie  allongée  faisant  saillie  dans  le  creux  du  moule. 

On  comprend  que  l'ensemble  formant  poussoir  4 
maintient  en  appui  forcé  la  partie  formant  broche  5  sur 
'élément  de  renforcement  3  qui  se  trouve  ainsi  ferme- 
ment  maintenu  dans  la  cavité  2a  du  demi-moule  infé- 
rieur  2. 

La  figure  1  montre  également  la  présence  d'un 
paroi  plane  1a  réalisée  dans  le  creux  du  demi-moule 
inféreur  2  de  façon  perpendiculaire  à  l'axe  longitudi- 
nal  de  l'élément  de  renforcement  3,  l'alésage  4e 
débouchant  à  travers  cette  paroi.  La  paroi  1a  se  rac- 
corde  à  la  paroi  courbe  définissant  l'extrémité  supé- 
rieure  de  la  branche  du  culbuteur  coopérant  avec  la 
came  par  une  paroi  plane  1b. 

Lors  de  l'injection  sous  pression  de  la  matière  en 
alliage  léger  constituant  le  culbuteur,  la  partie  formant 
queue  d'ancrage  3b  de  l'élément  de  renforcement  3 
sera  noyée  avec  la  partie  formant  broche  5  dans  la 
matière  du  culbuteur  (voir  la  figure  2),  laquelle  partie 
formant  broche  5  sera  d'un  diamètre  suffisant  pour 
résister  aux  chocs  consécutifs  à  l'arrivée  de  la 
matière  injectée  sous  pression. 

La  figure  3  représente  le  culbuteur  6  obtenu  après 
moulage.  Le  corps  du  culbuteur  comporte  la  branche 
6a  coopérant  avec  la  queue  d'une  soupape  et  la  bran- 
che  6b  coopérant  avec  la  came  d'un  arbre  à  cames 
et  munie  à  son  extrémité  inférieure  de  l'élément  de 
renforcement  en  céramique  3.  La  référence  6c  dési- 
gne  la  partie  en  saillie  venant  de  moulage  obtenue  à 
partir  des  parois  1  a  et  1  b  du  demi-moule  2.  Cette  par- 
tie  faisant  saillie  comporte  principalement  une  surface 
plane  6c1  située  à  l'opposé  de  l'élément  de  renforce- 
ment  3  de  façon  perpendiculaire  à  l'axe  longitudinal 
de  celui-ci.  La  partie  formant  broche  a  été  extraite  lors 
du  moulage  par  des  dispositifs  extracteurs  classiques 
non  représentés.  Il  subsiste  un  trou  délimité  par  les 
traits  pointillés  et  surplombé  d'un  orifice  6d  débou- 
chant  à  la  surface  6c1,  lequel  orifice  a  été  défini  lors 
du  moulage  par  la  partie  extrême  inférieure  du  pous- 
soir  allongé  4a. 

La  présence  de  la  surface  plane  6c1  a  pour  avan- 
tage  de  faciliter  le  maintien  en  position  du  culbuteur 
6  lors  de  son  usinage. 

Ce  positionnement  est  obtenu  en  disposant  tout 
d'abord  la  surface  frottante  3a  de  l'élément  de  renfor- 
cement  3  sur  une  surface  d'appui  correspondante  A 
en  forme  de  V  comme  représenté  en  figure  3  ou  de 
forme  concave  et  en  maintenant  l'extrémité  de  la 
branche  6a  du  culbuteur  entre  deux  touches  de  posi- 
tionnement  opposées  7.  Une  partie  formant  doigt  de 
serrage  8  et  disposée  en  appui  sur  la  surface  6c1  et 
exerce  une  pression  sur  celle-ci  à  l'aide  de  moyens 
appropriés  (non  représentés)  pour  presser  ferme- 

3 
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ment  l'élément  de  renforcement  3  contre  la  surface 
d'appui  A,  pour  ainsi  procéder  à  l'usinage  final  du 
culbuteur  6.  Bien  entendu,  d'autres  modifications 
peuvent  être  apportées  sans  sortir  du  cadre  de  la  pré- 
sente  invention. 

Ainsi,  la  surface  6c1  au  lieu  d'être  plane  peut  être 
par  exemple  légèrement  courbe,  le  plan  tangent  à  la 
surface  6c1  au  point  d'intersection  de  celle-ci  avec 
l'axe  longitudinal  de  la  broche  étant  perpendiculaire 
audit  axe. 

De  plus,  le  dispositif  formant  poussoir  4  peut  être 
également  constitué  par  exemple  par  un  dispositif 
hydraulique  ou  pneumatique  à  piston  venant  en  appui 
sur  la  broche  5. 

Revendications 

1.  Procédé  de  moulage  d'un  culbuteur  pour 
moteur  à  combustion  interne,  lequel  culbuteur 
comprend  un  corps  de  levier,  dont  une  branche  des- 
tinée  à  coopérer  avec  une  came  d'un  arbre  à  cames 
comprend  un  élément  de  renforcement  notamment  en 
céramique  ;  caractérisé  en  ce  qu'il  consiste  à  mainte- 
nir  fermement  l'élément  de  renforcement  en  cérami- 
que  (3),  dont  la  surface  frottante  (3a)  avec  la  came  est 
préalablement  polie,  dans  le  moule  (1,  2)  au  moins 
pendant  l'opération  de  moulage  du  culbuteur  par  un 
organe  formant  broche  (5)  situé  dans  la  cavité  de 
moulage  et  maintenu  en  appui  forcé  sur  l'extrémité  de 
l'élément  de  renforcement  (3)  opposée  à  sa  surface 
frottante  (3a). 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  qu'il  consiste  à  réaliser  une  partie  faisant  saillie 
(6c)  de  la  branche  (6b)  précité  du  culbuteur  (6)  à 
l'opposé  de  l'élément  de  renforcement  (3)  et  compor- 
tant  une  surface  de  préférence  plane  (6c1)  perpendi- 
culaire  à  l'axe  longitudinal  de  l'élément  de 
renforcement  (3). 

3.  Structure  de  moule  pour  la  mise  en  oeuvre  du 
procédé  selon  la  revendication  1  ou  2,  comprenant 
deux  demi-moules  supérieur  et  inférieur,  caractérisée 
en  ce  qu'elle  comprend  un  dispositif  de  maintien  (4  ; 
5)  de  l'élément  de  renforcement  (3)  dans  l'un  (2)  des 
demi-moules,  comprenant  la  partie  formant  broche 
(5)  précitée  disposée  sur  l'extrémité  de  l'élément  de 
renforcement  (3)  et  un  ensemble  formant  poussoir  (4) 
au-dessus  de  la  partie  formant  broche  (5)  pour  main- 
tenir  celle-ci  en  appui  forcé  sur  l'élément  de  renforce- 
ment  (3). 

4.  Structure  selon  la  revendication  3,  caractérisée 
en  ce  que  l'ensemble  formant  poussoir  (4)  comprend 
un  poussoir  allongé  (4a)  dans  le  prolongement  de  la 
partie  formant  broche  (5),  un  moyen  élastique  de  rap- 
pel  précontraint  (4b)  en  appui  sur  le  poussoir  allongé 
(4a)  et  un  organe  de  précontrainte  (4c)  du  moyen 
élastique  (4b)  solidaire  du  demi-moule  (1). 

5.  Structure  selon  la  revendication  3  ou  4,  carac- 

térisée  en  ce  que  l'ensemble  formant  poussoir  (4)  est 
logé  dans  le  demi-moule  inférieur  (2)  et  en  ce  que 
l'élément  de  renforcement  (3)  est  en  appui  par  sa  sur- 
face  polie  (3a)  dans  une  cavité  (2a). 

s  6.  Structure  selon  l'une  des  revendications  3  à  5, 
caractérisée  en  ce  que  le  moyen  élastique  (4b)  est 
constitué  par  un  ressort  de  compression,  des  rondel- 
les  élastiques  en  acier  ou  analogue. 

7.  Structure  selon  la  revendication  3,  caractérisée 
10  en  ce  que  l'ensemble  formant  poussoir  (4)  est  cons- 

titué  par  un  dispositif  hydraulique  ou  pneumatique  à 
piston  venant  en  appui  sur  la  broche  (5). 

15  Ansprûche 

1  .  Verfahren  zum  Formgiessen  eines  Kipphebels 
fûr  einen  Verbrennungsmotor,  welcher  Kipphebel 
einen  Hebelkôrper  umfasst,  dessen  einer  fûr  die 

20  Zusammenwirkung  eines  Nockens  einer  Nocken- 
welle  bestimmter  Arm  ein  Verstârkungselement  ins- 
besondere  aus  Keramik  aufweist;  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  es  darin  besteht,  das  Verstâr- 
kungselement  aus  Keramik  (3),  dessen  auf  dem 

25  Nocken  reibende  Flâche  (3a)  vorher  poliert  wurde,  in 
der  Giessform  (1  ,  2)  wenigstens  wâhrend  des  Kipphe- 
belgussvorgangs  durch  ein  in  dem  Giesshohlraum  lie- 
gendes  dornartiges  Glied  (5)  festzuhalten,  welches 
sich  kraftschlûssig  auf  dem,  der  Reibungsflâche  (3a) 

30  entgegengesetzten  Ende  des  Verstârkungselemen- 
tes  (3)  abstûtzt 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  es  darin  besteht.einen  auf  dervon  dem 
Verstârkungselement  (3)abgewandten  Seite  von  dem 

35  vorgenannten  Arm  (6b)  des  Kipphebels  (6)  abstehen- 
den  und  eine  senkrecht  zur  Lângsachse  des  Verstâr- 
kungselementes  (3)  verlaufende  vorzugsweise 
ebene  Flâche  (6c1)  aufweisenden  Teil  (6c)  herzustel- 
len. 

40  3.  Giessformaufbau  zur  Durchfûhrung  des  Ver- 
fahrens  nach  Anspruch  1  oder2,  mitzwei  oberen  und 
unteren  Formhàlften,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
er  eine  Vorrichtung  (4  ;  5)  zum  Halten  des  Verstâr- 
kungselementes  (3)  in  einer  (2)  der  Formhàlften  auf- 

45  weist,  mit  dem  auf  dem  Ende  des 
Verstârkungselementes  (3)  aufgesetzten  vorgenann- 
ten  dornfôrmigen  Teil  (5)  und  einer  Stôsselanordnung 
(4)  oberhalb  des  dornfôrmigen  Teils  (5),  um  den  letz- 
teren  in  kraftschlûssiger  Anlage  auf  dem  Verstar- 

50  kungselement  (3)  zu  halten. 
4.  Aufbau  gemâss  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  die  Stôsselanordnung  (4)  einen  lâng- 
lichen  Stôssel  (4a)  in  der  Verlângerung  des 
dornfôrmigen  Teiles  (5),  ein  an  dem  lânglichen  Stôs- 

55  sel  (4a)  anliegendes,  vorgespanntes,  elastisches 
Rûckstellmittel  (4b)  und  ein  mit  der  Formhâlfte  (1)  fest 
verbundenes  Glied  (4c)  zur  Vorspannung  des  elasti- 
schen  Mittels  (4b)  aufweist. 

4 
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5.  Aufbau  nach  Anspruch  3  oder  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Stôsselanordnung  (4)  in 
derunteren  Formhâlfte  (2)  untergebracht  istund  dass 
das  Verstârkungselement  (3)  sich  mit  seiner  polierten 
Flâche  (3a)  in  einer  Aussparung  (2a)  abstùtzt. 

6.  Aufbau  nach  einem  der  Anspruche  3  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  elastische  Mittel 
(4b)  durch  eine  Druckfeder,  Federscheiben  aus  Stahl 
oder  dergieichen  gebildet  wird. 

7.  Aufbau  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Stôsselanordnung  (4)  aus  einer 
hydraulischen  oder  pneumatischen  Vorrichtung  mit 
auf  dem  Dorn  (5)  aufliegenden  Kolben  besteht. 

îtitutea  Dy  a  compression  spring,  sieei  résinent 
/vashers  or  analogous. 

7.  Structure  according  to  daim  3,  characterized  in 
tiatthe  pusher-forming  assembly  (4)  is  constituted  by 
a  hydraulic  or  pneumatic  device  with  a  piston  resting 
Dn  the  spindle-forming  means  (5). 

Claims 

1.  A  method  for  casting  a  rocker  arm  for  an  inter- 
nai  combustion  engine,  which  rocker  arm  includes  a 
lever  body  an  arm  of  which  intended  to  co-operate  20 
with  a  cam  of  a  camshaft  has  a  reinforcing  élément  in 
particular  in  ceramic,  characterized  in  that  it  consists 
in  firmly  maintaining  the  ceramic  reinforcing  élément 
(3)  the  surface  (3a)  of  which  in  contact  with  the  cam 
is  previously  polished,  in  the  mold  (1  ,  2)  atleastduring  25 
the  rocker  arm  molding  opération  with  a  spindle-form- 
ing  means  (5)  located  in  the  molding  cavity  arid  forc- 
ibly  urged  against  the  end  of  the  reinforcing  élément 
(3)  opposite  to  the  friction  surface  (3a)  thereof. 

2.  A  method  according  to  daim  1,  characterized  30 
in  that  it  consists  in  forming  a  part  (6c)  projecting  from 
said  arm  (6b)  of  the  rocker  arm  (6)  opposite  to  the  rein- 
forcing  élément  (3)  and  having  a  preferably  plane  sur- 
face  (6c1  )  perpendicular  to  the  longitudinal  axis  of  the 
reinforcing  élément  (3).  35 

3.  A  mould  structure  for  carrying  out  the  method 
according  to  daim  1  or  2,  having  two  lower  and  upper 
half  molds,  characterized  in  that  it  comprises  a  device 
(4  ;  5)  for  maintaining  the  élément  (3)  in  one  (2)  of  the 
half  molds,  induding  said  spindle-forming  part  (5)  dis-  40 
posed  on  the  end  of  the  reinforcing  élément  (3)  and  a 
pusher-forming  assembly  (4)  above  the  spindle-form- 
ing  part  (5)  to  forcibly  urge  the  latter  against  the  rein- 
forcing  élément  (3). 

4.  Structure  according  to  daim  3,  characterized  in  45 
that  the  pusher-forming  assembly  (4)  includes  an 
elongated  pusher  (4a)  along  the  extension  of  the  spin- 
dle-forming  part  (5),  a  prestressed  return  résilient 
means  (4b)  urged  against  the  elongated  pusher  (4a) 
and  a  means  (4c)  for  prestressing  the  résilient  means  50 
(4b)  fixed  to  the  half  mold  (1). 

5.  Structure  according  to  daim  3  or  4,  charac- 
terized  in  that  the  pusher-forming  assembly  (4)  is 
located  in  the  lower  half  mold  (2)  and  in  that  the  rein- 
forcing  élément  (3)  has  its  polished  surface  (3a)  urged  55 
against  a  cavity  (2a). 

6.  Structure  according  to  one  of  claims  3  to  5, 
characterized  in  that  the  résilient  means  (4b)  is  con- 
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