
Selecting Die Spring
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Wybór sprê¿yn t³ocznikowych

Tabela przeliczeñ ugiêcia
sprê¿yn pod obci¹¿eniem

A general rule to observe in spring selection is to always use as many 

springs as the die will accommodate which will produce the required 

load with the least amount of deflection. This will increase the useful 

life of the spring, reduce the chances of spring failure and the resulting 

downtime, loss of production and increased maintenance cost.

Die spring costs are a very small percentage of the total cost of the 

die. An effort to save a few cents on die springs is a misguided act 

than can cost many dollars in lost time and labor.

The more rapidly a spring works, the more attention must be paid to 

its fatigue limits. In slow moving dies or fixtures, it is possible to get 

good performance with springs operating near maximum deflection. 

As the working speed increases, the life expactancy of the spring at 

that deflection decreases.

Springs for strippers, pressure pads, and other die components can 

be selected from the following pages. When selecting a die spring it is 

necessary to determine the type of perfor mance required of the 

springs: shorts, normal, or long r un. For short or normal run 

applications use the deflections tabulated in the long life columns. For 

long run applications use deflections based on optimum life. The 

recommended deflections for each spring based on the performance 

required are shown on pages 6 to 13.

Another approach when selecting a spring is to work back from the 

amounth of operating travel the springs will be subjected to as 

indicated by the die layout. Select springs in the appropriate duty 

range which will operate efficiently at the required travel. Calculate the 

number of springs needed by dividing the load supplied by one spring 

into the total load required. Round the total number of springs to the 

next higher even number for balanced performance.

Ogóln¹ zasad¹, której nale¿y przestrzegaæ przy wyborze 
sprê¿yny jest to, by zawsze u¿ywaæ tylu sprê¿yn, aby 
osi¹gn¹æ wymagane obci¹¿enie w t³oczniku przy najmniejszej 
wielkoœci ugiêcia sprê¿yn. Zwiêkszy to trwa³oœæ sprê¿yny, 
zredukuje mo¿liwoœæ jej uszkodzenia i spowodowany tym 
ewentualny czas przestoju, straty produkcyjne i podwy¿szone 
koszty konserwacji.

Koszty sprê¿yny t³ocznikowej stanowi¹ niewielki procent 
ca³kowitego kosztu t³ocznika. Próba zaoszczêdzenia na 
sprê¿ynach t³ocznikowych jest niekorzystnym dzia³aniem, 
które mo¿e wiele kosztowaæ w postaci utraconego czasu 
naprawy i czasu przestoju narzêdzia. Im gwa³towniej pracuje 
sprê¿yna, tym wiêcej uwagi nale¿y zwróciæ na jej ograniczenia 
zmêczeniowe. W wolno poruszaj¹cych siê t³ocznikach lub 
uchwytach, mo¿liwe jest osi¹gniêcie dobrej wydajnoœci przy 
sprê¿ynach dzia³aj¹cych blisko maksymalnego ugiêcia. Kiedy 
zwiêksza siê prêdkoœæ robocza, przewidywana trwa³oœæ 
sprê¿yny przy takim ugiêciu zmniejsza siê.

Sprê¿yny dla spychaczy, dociskaczy i innych elementów 
t³oczników mog¹ zostaæ wybrane z kolejnych stron niniejszego 
katalogu. Przy wybieraniu sprê¿yny t³ocznikowej konieczne 
jest okreœlenie typu dzia³ania wymaganego od sprê¿yn: krótka, 
normalna lub d³uga praca. Dla zastosowañ krótkiej lub 
normalnej pracy nale¿y u¿ywaæ ugiêæ wymienionych w 
kolumnach z d³ug¹ trwa³oœci¹. Dla zastosowañ d³ugiej pracy 
nale¿y u¿yæ ugiêæ opartych na optymalnej trwa³oœci.

Rekomendowane ugiêcia dla ka¿dej sprê¿yny oparte na 
wymaganym rodzaju dzia³ania przedstawione s¹ na stronach 
6-13. Innym podejœciem przy dobieraniu sprê¿yny jest oparcie 
siê na liczbie roboczych skoków, którym podlegaæ bêd¹ 
sprê¿yny zgodnie z tym, co wskazano w projekcie t³ocznika. W 
tym celu nale¿y wybraæ sprê¿yny w odpowiednim zakresie 
pracy, które dzia³aæ bêd¹ skutecznie przy wymaganym skoku 
oraz obliczyæ liczbê potrzebnych sprê¿yn poprzez podzielenie 
ca³kowitego wymaganego obci¹¿enia przez obci¹¿enie 
dostarczane przez jedn¹ sprê¿ynê. Zaokr¹gliæ ³¹czn¹ liczbê 
sprê¿yn do nastêpnej pe³nej wy¿szej liczby.
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Free
length
(mm)

D³ugoœæ
swobo-

dna
(mm)

Light duty 
compressed length (mm)

Do zwyk³ych obci¹¿eñ
D³ugoœæ pod obci¹¿eniem (mm)

Ugiêcie w % d³ugoœci swobodnej

Deflection in % free length

25% 30% 35%

Medium duty 
compressed length (mm)

Do podwy¿szonych obci¹¿eñ
D³ugoœæ pod obci¹¿eniem (mm)

Ugiêcie w % d³ugoœci swobodnej

Deflection in % free length

20% 25% 30%

Heavy duty 
compressed length (mm)

Do wysokich obci¹¿eñ
D³ugoœæ pod obci¹¿eniem (mm)

Ugiêcie w % d³ugoœci swobodnej

Deflection in % free length

15% 20% 25%

Extra heavy duty 
compressed length (mm)

Do bardzo wysokich obci¹¿eñ
D³ugoœæ pod obci¹¿eniem (mm)

Ugiêcie w % d³ugoœci swobodnej

Deflection in % free length

15% 17% 20%

ISO Die Spring Series Seria sprê¿yn t³ocznikowych ISO


