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@ Elektrisches Einpress-Kontaktstiick und Verfahren zur Herstellung desselben.

@ Bei diesem Kontakistlick zum Einpressen in eine FIG- 1
Bohrung einer elektrischen Leiterplatte hat die Ein-
presspartie (23) im wesentlichen U-f8rmigen Quer-
schnitt mit zwei elastisch biegsamen U-Schenkeln
(24) und einem diese miteinander verbindenden U-
Steg (25). Im Querschniit der Einpresspartie (23)
weist der U-Steg eine die Dicke jedes U-Schenkels
(24) Ubersteigende Stérke auf. An seiner von den U-
Schenkein (24) abgewandten Aussenfliche (26) ist
der U-Steg (25) mit einer in der Einpressrichtung
verlaufenden Rippe (27) versehen. Wenn die Ein-
presspartie (23) in eine Leiterplatten-Bohrung einge-
setzt wird, gelangen die Rippe (27) und aussenlie-
gende Endpartien der beiden U-Schenkel (24) in
Anlage am Umfang der Bohrung, wobei die U-
Schenkel (24) elastisch federnd gegeneinander ge-
bogen werden und das Kontakistlick einen guten
Halt in der Bohrung bekommt. Die Einpresspartie
o) (23) wird vorzugsweise durch Fliesspressen in einer
Pressform erzeugt, wobei die Entstehung scharfer
Kanten an der Einpresspartie (23) vermieden wird.
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Elektrisches Einpress-Kontaktstiick und Verfahren zur Herstellung desselben

Die vorliegende Erfindung betrifft ein elektri-
sches Kontaktstlick zum Einpressen in eine Boh-
rung einer elektrischen Leiterplatte, mit einer quer
zur Einpressrichtung federnd nachgiebigen Ein-
presspartie. die einen im wesentlichen U-férmigen
Querschnitt mit zwei elastisch biegsamen U-Schen-
keln und einem diese miteinander verbindenden U-
Steg aufweist. Die Erfindung betrifft ferner ein Ver-
fahren zur Herstellung des Kontaktstlickes und ein
Presswerkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Es kemmit oftmals vor, dass einzelne Leiterbah-
nen einer elektrischen Leiterplatte mit externen,
d.h. nicht zur betreffenden Leiterplatte gehdrenden
elektrischen Schaltungskomponenten oder Schal-
tungsanordnungen verbunden werden missen. Zu
diesem Zweck sind elektrische Kontaktstlicke be-
kannt, die je in eine Bohrung der Leiterplatte einge-
presst und damit an der Leiterplatte mechanisch
befestigt werden kGnnen. ES ist ferner bekannt, die
Umiangswandungen der die Kontaktstlicke aufneh-
menden Bohrungen der Leiterplatte jeweils mit ei-
nem elekirisch leitenden Belag, insbesondere aus
Kupfer mit einer Zinnplattierung, zu versehen, wel-
cher Belag mit mindestens einer der Leiterbahnen
in Verbindung steht, so dass beim Einpressen ei-
nes jeden Kontaktst(jckes,automatisch gine ein-
wandfreie elekirische Verbindung zwischen dem
Kontaktstlick und mindestens einer zugeordneten
Leiterbahn entsteht und eine L&tung entbehrlich ist.

Fir die beschriebene Einpresstechnik gibt es
bereits zahireiche Formen von Kontaktstlicken. Die-
se haben in der Regel die Gestait eines Stifies, der
eine verbreiterte Einpresspartie mit in Richtung
quer zur Lingsachse des Stiftes federnd nachgie-
bigen Eigenschaften aufweist, damit ein guter Sitz
des eingepressten Kontaktstlickes auch dann ge-
wihrleistet ist, wenn die lichte Weite der Bohrun-
gen der Leiterplaite innerhalb festgelegter Toleran-
zen variiert.

Die verbreiterte Einpresspartie der Kontaktstlk-
ke wurde bisher Ublicherweise durch &riliches
Spaiten in zwei etwa parallel verlaufende, vonsinan-
der gespreizte oder in bezug aufeinander seitlich
versetzte Schenkel geformt, wobei eine Stanz- oder
Schneidetechnik angewandt wurde, die in der Re-
gel zu scharfen Lingskanten der Einpresspartie
fihrte. Solche scharfe Lingskanten sind mit dem
Nachteil behaftet, dass sie beim Einpressen des
Kontakistlickes mdglicherweise von dem metalli-
schen Belag an der Umfangswand der Bohrung der
Leiterplatte feine Spéne herausschneiden, die viel-
leicht irgendwo auf der Leiterplatte haften bleiben
und: stérende Kontaktbriicken zwischen Leiterbah-
nen bilden k&nnen. Um diese Gefahr zu vermei-
den, hat man auch schon die mit der Umfangs-
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wand der Leiterplattenbohrung in Berlhrung kom-
menden Husseren LAngskanten der Einpresspartie
gerundet, wobei ein zusdtzlicher Arbeitsschritt im
Herstellungsverfahren notwendig war.

Mehrere bekannte Kontakistlicke der geschil-
derten Art haben den weiteren Nachteil, dass ihre
Einpresspartie in eingepresstem Gebrauchszustand
nur mit zwei einander etwa diametral gegenlberlie-
genden Jusseren Ldngskanten an der Umfangs-
wand der betreffenden Bohrung der Leiterplatte
anliegt und deshalb nicht in jedem Fall ausreichend
kippstabil in der Bohrung sitzt. Kontakistlicke der
beschriebenen Art sind z.B. in der US-PS
4'186'982 und in der BE-PS 818173 gezeigt.

Es ist ferner bekannt, die Einpresspartie der
Kontaktstiicke durch Flachpressen und anschlies-
sendes Rollen so zu formen, dass sie einen etwa
hufeisentrmigen, W-férmigen oder kleeblattf&rmi-
gen Querschnitt bekommt, wie z.B. in der US-PS
3'783'433 gezeigt ist. Solche Ausfiifhrungsarten
verlangen verhaitnisméssig komplizierte mehrstufi-
ge Herstellungsverfahren.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun in erster
Linie die Aufgabe zu Grunde, ein Kontakistiick der
eingangs genannten Art so auszugestalten, dass
seine Einpresspartie in einer Leiterplattenbohrung
mit einer innerhalb der Ublichen Toleranzgrenzen
liegenden Weite mit Sicherheit einen guten, kippsi-
cheren Halt findet und beim Einpressen in die
Bohrung mit Sicherheit keine spanablfsende Ver-
formung eines an der Umfangswand der Bohrung
haftenden Metallbelages hervorrutft.

Diese Aufgabe ist durch Schaffung des im Pa-
tentanspruch 1 definierten erfindungsgemassen
Kontaktstlickes geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen
gemiss der Erfindung ergeben sich aus den ab-
hangigen Anspriichen 2 bis 5.

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist es, ein zweckméssiges und verhaltnismés-
sig einfaches Verfahren zur Herstellung des erfin-
dungsgeméssen Kontakistlickes anzugeben. Das
diese Aufgabe 15sende Verfahren geméss der Er-
findung ist im Patentansporuch 6 definiert, wahrend
vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens sich
aus den abhidngigen Anspriichen 7 und 8 ergeben.

Schiiesslich ist eine weitere Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung auch noch in der Schaffung ei-
nes zur Durchflihrung des erfindungsgeméssen
Verfahrens besonders geeigneten Presswerkzeu-
ges zu sehen. Das diese Aufgabe l0sende Press-
werkzeug gemdss der Erfindung ist im Patentan-
spruch 9 definiert, und bevorzugte weitere Ausge-
staltungen desselben ergeben sich aus den abhén-
gigen Anspriichen 10 und 11.

Die Erfindung und deren Vorteile sind in der
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nun folgenden Beschreibung von bevorzugten Aus-
fifhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die bei-
gefligten Zeichnungen niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines
ersten Ausflihrungsbeispiels des erfindungsgemés-
sen Kontakistlickes zum Einpressen in eine Boh-
rung einer Leiterbahnen-Platine;

Fig. 2 einen Querschnitt entlang der Linie 2-
2 in Fig. 1 durch eine der stiftférmigen Endpartien
des Kontakistiickes gemiss Fig. 1, in grésserem
Massstab;

Fig. 3 einen analogen Querschnitt entlang
der Linie 3-3 in Fig. 1 durch die Einpresspartie des
Kontaktstiickes;

Fig. 4 eine der Fig. 3 analoge Schnittdarstel-
lung flr den Fall, dass das Kontakistlick in eine
Platinenbohrung mit einem an der oberen Toleranz-
grenze liegenden Durchmesser eingepresst ist;

Fig. 5 eine Schnittdarstellung analog der Fig.
4 flir den Fall, dass das Kontaktstlick in eine Plati-
nenbohrung mit einem an der unteren Toleranz-
grenze liegenden Durchmesser eingepresst ist;

Fig. 6 eine schematisierte Schnittdarstellung
einer Vorrichtung mit einem Presswerkzeug zur
Herstelleung des Kontakistlckes gemiss Fig. 1
durch ein Fliesspress-Verfahren;

Fig. 7 in gr8sserem Masstab einen Aus-
schnitt aus Fig. 6, zusammen mit einer Quer-
schnittsdarstellung eines in das Presswerkzeug ein-
gelegten Ausgangs-Werkstlickes vor Beginn des
Fliesspressens;

Fig. 8 eine der Fig. 7 analoge Darstellung
der Teile in einem Zeitpunkt wéhrend des Fliesspr-
essens;

Fig. 9 eine weitere der Fig. 7 analoge Dar-
stellung der Teile am Ende des Fliesspressens;

Fig. 10 eine perspektivische Darstellung ei-
nes zweiten Ausflinrungsbeispiels des erfindungs-
gemissen Kontaktstlickes;

Fig. 11 einen Querschnitt nach der Linie 11-
11 in Fig. 10 durch eines der stiftftdrmigen Endpar-
tien des Kontakistlickes geméss Fig. 10, in grésse-
rem Massstab;

Fig. 12 einen analogen Querschnitt nach der
Linie 12-12 in Fig. 10 durch die Einpresspartie des
Kontaktstlickes gemiss Fig. 10;

Fig. 13 eine der Fig. 12 analoge Querschnitt-
darstellung fiir den Fall, dass das Kontakistlick in
eine Platinenbohrung mit einem an der oberen
Toleranzgrenze liegenden Durchmesser einge-
presst ist;

Fig. 14 eine weitere der Fig. 12 analoge
Querschnitidarstellung flr den Fall, dass das Kon-
takistlick in eine Platinenbohrung mit einem an der
unteren Toleranzgrenze liegenden Durchmesser
eingepresst ist;
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Fig. 15 eine der Fig. 9 analoge Querschnitt-
darsteliung einer Ausfihrungsvariante des Press-
werkzeuges und des damit herstelibaren Kontakt-
stiickes.

Das in den Fig. 1 bis 3 veranschaulichte elek-
trische Kontaktstlick 20 weist zwei stiftfdrmige End-
partien 21, 22 und eine dazwischenliegende, im
Querschnitt umgeformte Einpresspartie 23 auf. Aus
Fig. 2 ist ersichtlich, dass die Endpartien 21 und 22
rechteckigen, anndhernd quadratischen Querschnitt
haben. Die Einpresspartie 23 ist im Querschnitt
verbreitert, wie man deutlich aus Fig. 3 im Ver-
gleich zu Fig. 2 erkennt. Das Querschnittsprofil der
Einpresspartie 23 ist im wesentlichen U-iérmig. Es
weist zwei U-Schenkel 24 und einen diese mitein-
ander verbindenden U-Steg 25 auf. Die Dicke des
U-Steges 25 Ubersteigt die Dicke eines jeden U-
Schenkels 24 betrdchtlich. An der von den U-
Schenkeln 24 abgewandten Aussenfliche 26 des
U-Steges 25 befindet sich eine in der Langsrich-
tung der Einpresspartie 23 verlaufende Rippe 27.
Die voneinander abgekehrten dusseren Endpartien
27 der beiden U-Schenkel 24 sind im Querschnitt
gerundet. Auch die Rippe 27 weist eine im Quer-
schnitt gerundete Endpartie 29 auf. Die den U-
Schenkeln 24 zugekehrte Innenfliche 30 des U-
Steges 25 verlduft angendhert durch das Zentrum
eines gedachten Kreises 31, der den Querschnitt
der Einpresspartie 23 umschliesst und die gerun-
deten Endpartien 28 und 29 der beiden U-Schenkel
24 und der Rippe 27 tangiert, wie Fig. 3 erkennen
18sst. Die ganze Querschnittsform der Einpresspar-
tie 23 ist symmetrisch in bezug auf eine Ebene 32,
die zwischen den beiden U-Schenkein 24 und
durch die Rippe 27 verlduft.

An den Uebergangsstellen zwischen der Ein-
presspartie 23 und jeder der stabfdrmigen Endpar-
tien 21 bzw. 22 sind gemédss Fig. 1 schrdg verlau-
fende Rampenfldchen 33, 34 und 35 vorhanden,
die das Einflihren der Einpresspartie in eine Boh-
rung 36 einer Leiterplatte 37 (Fig. 4 und 5) erleich-
tern. Der Durchmesser der Bohrung 36 darf inner-
halb siner Toleranz von plus oder minus etwa 10%
des Nenndurchmessers variieren, muss aber in je-
dem Fall kleiner sein als der Durchmesser des
gedachten Kreises 31 (Fig. 3). Liegt der Durchmes-
ser der Bohrung 36 an der oberen Toleranzgrenze,
so werden die beiden U-Schenkei 24 beim Einset-
zen der Einpresspartie 23 in die Bohrung nur ver-
héltnism&ssig wenig elastisch gegeneinander gebo-
gen, wie in Fig. 4 dargestellt ist. Wird die Einpress-
partie 23 jedoch in eine Bohrung eingesetzt, deren
Durchmesser an der unteren Toleranzgrenze liegt,
so erfahren die beiden U-Schenkel 24 stdrkere
elastische Biegungen gegeneinander, wie Fig. 5
zeigt. In beiden Fillen gelangen nur die im Quer-
schnitt gerundeten Fldchenpartien 28 der U-Schen-
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kel 24 und die ebenfalls im Querschniit gerundete
Endflichen 29 der Rippe 27 in Anlage an der
Innenwand der Bohrung 36. Da die Aniagefldchen
28 und 29 keine scharfen Kanten aufweisen, ist
sine spanabhebende Verleizung von Metallplattie-
rungen an der Innenwand der Bohrung 36 praktisch
ausgeschiossen. Das eingesetzte Kontakistiick 20
hat einen festen, kippsicheren Sitz in der Bohrung
36. weil die drei an der Innenwand der Bohrung 36
anliegenden Fldchenpartien 28, 29 ldngs des Um-
fanges der Bohrung verteilt sind. Die stiftférmigen
Endpartien 21 und 22 des Kontakistlickes 20 die-
nen z.B. als Steckerstifte zum Anschliessen von
Steckverbindern oder als Pfosten zum Anschluss
von Leitungsdrihten durch L&ten oder mittels so-
genannter Wirewrap-Technik. Bei nicht dargestell-
ten AusfUhruingsvarianten kdnnen die Endpartien
des Kontakistiickes als Kontakimesser oder Kon-
taktfedern ausgestaltet sein.

Die Herstellung des beschriebenen Kontakt-
stlickes 20 erfolgt vorzugsweise nach dem in den
Fig. 6 bis 9 veranschaulichten und nachstehend
beschriebenen Verfahren. Die Formgebung der
Einpresspartie 23 geschieht durch spanloses
Fiiesspressen mit Hilfe eines Presswerkzeuges, wie
es schematisch in Fig. 6 gezeigt ist. Dieses Press-
werkzeug weist einen stationdren Sténder 41, einen
auf- und abwirts bewegbaren Druckbalken 42 so-
wie eine aus drei Teilen bestehende Pressform 43,
44, 45 auf. Letztere besteht aus einer zweiteiiigen
Matrize 43. 44 und einem beweglichen Stempel 45.
Der eine Matrizenteil 43 ist am Stinder 41 befe-
stigt. wahrend der andere Matrizenteil 44 mit dem
Druckbalken 42 auf- und abwirts bewegbar ist. Der
in Fig. 6 obere Matrizentsil 44 ist im Druckbalken
42 enigegen dem Einfluss von Federn 48 beweg-
bar angeordnet, welche Fadern 46 ein Zurlickwei-
chen des oberen Matrizenteils 44 in bezug auf den
Druckbalken 42 gestatten. Die beiden Matrizenteile
43 und 44 zusammen umgrenzen einen ldnglichen
Hohiraum 47, dessen Form mit der Zusseren Ge-
stalt der Einpresspartie 23 des herzustellenden
Kontakistlickes 20 Ubereinstimmt. Demgemdss
weist der untere Matrizenteil 43 eine l&ngliche Nut
48 zum Formen der Rippe 27 der Einpresspartie
23 auf. Der Stempel 45 ist in einer Flihrungsaus-
nehmung 49 im oberen Matrizenteil 44 ebenfalls
auf- und abwirts bewegbar geflihrt, so dass er
quer zur Lingsrichtung des Hohlraumes 47 in die-
sen hinein in Richtung gegen die Nut 48 hin und
aus dem Hohlraum 47 heraus bewegt werden kann.
Der Hohiraum 47 und der Stempel 45 sind symme-
trisch in bezug auf eine gemeinsame Symmeirie-
ebene 50.

Mit Hiife des beschriebenen Presswerkzeuges
wird das Einpresskontakistlick 20 beispielsweise
wie folgt hergestelit:

Ein stiftférmiges, prismatisches Metallstlick 51
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(Fig. 7) aus einer Kupferlegierung wird in die gedfi-
nete Presssform 43, 44, 45 eingelegt, wonach der
obere Matrizenteil 44 durch Absenken des Druck-
balkens 42 an den feststehenden unteren Matriz-
enteil 43 angedriickt und damit die Matrize 43, 44
geschlossen wird, wie Fig. 7 zeigt. Nachher wird
der Stempel 45 abwirts bewegt und in das Metall-
stlick 51 gedriickt, wie in Fig. 8 veranschaulicht ist.
Dabei wird das Metalistiick 51 durch Fliesspressen
verformt, wodurch die beiden U-Schenkel 24 und
die Rippe 27 gebildet werden. Am Ende dieses
Pressvorganges ist der Zwischenraum zwischen
den drei Teilen 43, 44 und 45 der Pressform voll-
stdndig mit Material des Metallstlickes 51 ausge-
filit, wie man aus Fig. 9 ersehen kann. Schiiesslich
werden der Stempel 45 und der Druckbalken 42
mit dem oberen Matrizenteil 44 aufwirts in ihre
Ausgangsstellungen bewegt, um die Pressform zu
dffnen und das Herausnehmen des fertigen Kon-
taktstiickes 20 zu ermdglichen.

Anstatt aus einem Metallstick 51 mit quadrati-
schem Querschnitt kann das Kontakistlick 20 eben-
so gut aus einem Metallstick mit rechteckigem
oder rundem Querschnitt durch Fliesspressen er-
zeugt werden. In jedem Fall kdnnen gleichzeitig die
Endpartien 21 und 22 nach Bedarf geformt werden,
sei es als Wickelpfosten fUr die Wirewrap-Technik
oder als Stecker oder sonstiges Verbindungsglied.

Das in den Fig. 10 bis 12 dargesteliie zweite
Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsgeméssen
Einpresskontakistiickes 60 unterscheidet sich von -
jenem gemdiss den Fig. 1 bis 3 lediglich durch eine
gtwas modifizierte Querschnittsform und durch ge-
ringere Abmessungen. Wahrend das erste Ausflh-
rungsbeispiel des Kontakistlickes zum Einsetzen in
eine Platinenbohrung mit einem Durchmesser von
z.B. 1,0 £ 0,1 mm bestimmt ist, eignet sich das
zweite Ausfiihrungsbeispiel zum Einsetzen in eine
Bohrung mit einem Durchmesser von z.B. 0,6 =
0,05 mm. Die konstruktiven Einzelheiten des Kon-
taktstiickes 60 sind jenen des ersten Ausflihrungs-
beispiels 20 véllig analog und daher in den Fig. 10
bis 12 mit den gleichen Bezugszeichen bezeichnet
wie in den Fig. 1 bis 3. Es erlibrigt sich daher,
nochmals ndher darauf einzugehen. Auch die Her-
stellung des Kontakistlickes 60 erfolgt zweckmis-
sig auf die gleiche Weise und mit einem &hnlichen
Presswerkzeug wie mit Bezug auf die Fig. 6 bis 9
beschrieben wurde.

Beim Einflhren der Einpresspartie 23 in eine
Bohrung 36 einer Leiterplatte 37 werden die beiden
U-Schenkel 24 elastisch nachgiebig gegeneinander
gebogen, um dem Kontakistlick 60 den ndtigen
mechanischen Halt an der Leiterplatte zu verleihen.
Wenn der Durchmesser der Bohrung 36 an der
oberen Toleranzgrenze des Nenndurchmessers ist,
nehmen die U-Schenkel 24 die in Fig. 13 veran-
schaulichten Lagen ein. Ist der Durchmesser der
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Bohrung 36 jedoch an der unteren Toleranzgrenze,
so werden die U-Schenkel 24 stirker gegeneinan-
der gebogen, etwa wie in Fig. 14 dargestelit ist.

Es kann gegebenenfalls zweckmissig sein, das
flr die Herstellung des Kontaktstlickes 20 verwen-
dete und in den Fig. 6 bis 9 gezeigte Presswerk-
zeug zu modifizieren, wie in Fig. 15 gezeigt ist.
Dem geméiss weist der untere Matrizenteil 43 an
seiner dem oberen Matrizenteil 44 zugewandten
Fldche zwei Vertiefungen 61 auf, die je in der
Léngsrichtung des Hohlraumes 47 verlaufen und
mit letzterem kommunizieren. Wenn die Matrize 43,
44 geschiossen ist, bilden diese Vertiefungen 61
zusammen mit dem oberen Matrizenteil 44 zwei
nutenartige Ausnehmungen, die ermdglichen, dass
jewells in einer Endphase des Fliesspressvorgan-
ges ein Teil des Materials der Einpresspartie 23
seitlich in die durch die Vertiefungen 61 gebildeten
Ausnehmungen ausweicht, nachdem der (ibrige
Hohlraum 47 der Pressform mit Material vollstandig
geflllt worden ist. Durch das seitlich ausweichende
Material werden an der Einpresspartie 23 des her-
zustellenden Kontakistlickes zwei zusitzliche, in
der Einpressrichtung des Kontaktstlickes verlaufen
Rippen 62 erzeugt, die von der Symmetrieebene
32 weg weisen und sich je etwa am Uebergang
zwischen dem U-Steg 25 und einem der U-Schen-
kel 24 befinden. Durch geeignete Wah! der in der
Bewegungsrichtung des Stempels 45 gemessenen
Weite der durch die Vertiefungen 61 gebildeten
Ausnehmungen [dsst sich die resultierende Hérte
des fliessgepressten Materials des fertigen Kon-
takistlickes beeinflussen und den Erforderissen
der Praxis weitgehend anpassen.

Abweichend von Fig. 9 kdnnen die Vertiefun-
gen 61 anstatt im unieren Matrizenteil 43 ebenso
gut im oberen Matrizenteil 44 oder in beiden Ma-
trizenteilen 43 und 44 vorhanden sein.

Anspriiche

1. Elektrisches Kontaktstlick zum Einpressen in
eine Bohrung einer elekirischen Leiterplatte, mit
einer quer zur Einpressrichtung federnd nachgiebi-
gen Einpresspartie mit einem im wesentlichen U-
férmigen Querschnitt, der zwei elastisch biegsame
Schenkel und einen diese miteinander verbinden-
den U-Steg aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass im Querschnitt der Einpresspartie (23) der U-
Steg (25) eine die Dicke jedes U-Schenkels (24)
Ubersteigende Dicke aufweist und an seiner von
den U-Schenkeln abgewandten Aussenfliche (26)
mit einer in der Einpressrichtung verlaufenden Rip-
pe (27) versehen ist, und dass die ganze Quer-
schnittsform der Einpresspartie des Kontakistiickes
innerhalb eines gedachten Kreises (31) liegt, der
sowohl eine Endfliche (29) der Rippe (27) als auch
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voneinander abgewandte Endfldchenpartien (28)
der beiden U-Schenkel (24) tangiert, weiche vom
gedachten Kreis (31) tangierten Fldchen (28, 29)
dazu bestimmt sind, beim Einpressen des Kontakt-
stlickes in eine Bohrung in Aniage an der Innen-
wandung der Bohrung zu gelangen, wobei die End-
partien der beiden U-Schenkel (24) elastisch nach-
giebig gegeneinander gebogen werden.

2. Kontaktstiick nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zum Anliegen an die Innen-
wandung der Bohrung bestimmten Fidchen (28, 29)
der beiden U-Schenkel (24) und der Rippe (28) frei
von scharfen Kanten sind.

3. Kontaktstiick nach Anspruch 1 oder 2, dad-
durch gekennzeichnet, dass der U-Steg (25) eine
den beiden U-Schenkeln (24) zugewandte Innenfl3-
che (30) aufweist, die wenigstens annZhernd durch
das Zentrum des gedachten Kreises (31) verlduft.

4. Kontaktstlick nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Einpress-
partie (23) eine zwischen den beiden U-Schenkeln
(24) und durch die Rippe (27) des U-Steges (25)
verlaufende Symmetrieebene (32) aufweist.

5. Kontaktstlick nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einpresspartie (23) zwei
zusétzliche, je in der Einpressrichiung verlaufende
Rippen (62) ohne scharfe Kanten aufweist, weiche
zusétzlichen Rippen (62) von der Symmetrieebene
(32) der Einpresspartie weg weisen und sich je
etwa in einem Bereich zwischen dem U-Steg (25)
und einem der Schenkel (24) befinden.

6. Verfahren zur Herstellung eines elektrischen
Kontaktstlickes zum Einpressen in eine Bohrung
einer elekirischen Leiterplatte, mit einer quer zur
Einpressrichtung federnd nachbiebigen Einpress-
partie mit einem im wesentlichen U-f6rmigen Quer-
schnitt, der zwei elastisch biegsame U-Schenkel
und einen diese miteinander verbindenen U-Steg
aufweist, nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, das man, ausgehend von
einem stiftférmigen Metalistlick (51) mit voliem
rechteckigen, quadratischen oder runden Quer-
schnitt, die Einpresspartie (23) durch Fliesspressen
in einer Pressform (43, 44, 45) erzeugt, die eine
Matrize (43, 44) mit einem ldnglichen Hohlraum
(47) zum Einlegen des stiftférmigen Metallstlickes
(51) sowie einen quer zur Lingsrichtung des Hohl-
raumes (47) in diesen hinein und aus demselben
heraus bewegbaren Stempel (45) aufweist.

7. Verfahren nach Anspruch 6 zur Herstellung
eines Kontakistlickes nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass man eine Pressform (43, 44,
45) verwendet, deren Hohlraum (47) und Stempel
(45) symmetrisch sind in bezug auf eine gemeinsa-
me Symmetrieebene (50), und dass man jewsils in
einer Endphase des Fliesspressvorganges einem
Teil des Materials der Einpresspartie (23) des Kon-
taktstlickes erlaubt, quer zur Bewegungsrichtung
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des Stempels (45) in seitliche Ausnehmungen (61)
der Matrize (34. 44) auszuweichen, nachdem beim
Fliesspressvorgang der (brige Hohlraum (47) der
Pressform (43, 44, 45) mit Material vollstdndig ge-
fiillt worden ist, wobei die zusitzlichen Rippen (62)
der Einpresspartie (23} gebildet werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet. dass man die in der Bewegungsrich-
tung des Stempels (45) gemessene Weite der Aus-
nehmungen (61) der Matrize (43, 44) entsprechend
der gewiinschten Harte des fliessgepressten Mate-
nals der fertigen Einpresspartie (23) des Kontaki-
stlickes wahlt.

9. Presswerkzeug zum Durchfiihren des Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass es eine Matrize (43,
44) mit einem l4nglichen Hohlraum (47) zum Einle-
gen emnes stiftfdrmigen Metallstlickes (51) mit vol-
iem rechtecki gen, quadratischen oder runden
Querschmitt sowie einen quer zur L3ngsrichtung
des Hohiraumes (47) in diesen hinein und aus
demselben hinaus bewegbaren Stempel (45) auf-
weist.

10. Presswerkzeug nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Matrize (43, 44) aus zwei
Teilen (43. 44) mit einander zugewandten Trennfld-
chen besteht, die in der Langsrichtung des Hohl-
raumes (47) der Matrize verlaufen, und dass einer
{44) der Telle der Matrize eine Fiihrungsausneh-
mung (48) fir den Stempel (45) aufweist und der
andere Teil (43) der Matrize mit einer dem Stempel
{45) gegeniiberliegenden Nut (48) zum Formen der
Rippe (27) am U-Steg (25) der Einpresspartie (23)
des herzustellenden Kontaktstlickes versehen ist.

11. Presswerkzeug nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens eine der Trenn-
fiichen der beiden Teile (43, 44) der Matrize Ver-
tiefungen (61) aufweist, die zusammen mit dem
andern der beiden Teile (43, 44) der Matrize je
eine mit dem Hohlraum (47) der Matrize (43, 44)
kommunizierende Ausnehmung bilden, die erm&gli-
chen. dass jeweils in einer Endphase des Flies-
spressvorganges ein Teil des Materials der Ein-
presspartie (23) seitlich in die durch die Vertiefun-
gen (61) gebildeten Ausnehmungen ausweicht,
nachdem der (brige Hohlraum der Pressform mit
Material volistdndig geflillt worden ist.
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