Selecting Die Spring
I

Wybér sprezyn ttocznikowych
I

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 run. 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.

Deflection To Compressed
Length Conversion Table
]

Ogolng zasada, ktorej nalezy przestrzegac przy wyborze
sprezyny jest to, by zawsze uzywac tylu sprezyn, aby
osiggna¢ wymagane obcigzenie w ttoczniku przy najmniejszej
wielko$ci ugiecia sprezyn. Zwigkszy to trwatos¢ sprezyny,
zredukuje mozliwos¢ jej uszkodzenia i spowodowany tym
ewentualny czas przestoju, straty produkcyjne i podwyzszone
koszty konserwaciji.

Koszty sprezyny tlocznikowej stanowig niewielki procent
catkowitego kosztu ttocznika. Préba zaoszczedzenia na
sprezynach ttocznikowych jest niekorzystnym dziataniem,
ktére moze wiele kosztowac w postaci utraconego czasu
naprawy i czasu przestoju narzedzia. Im gwattowniej pracuje
sprezyna, tym wiecej uwagi nalezy zwrécic na jej ograniczenia
zmeczeniowe. W wolno poruszajgcych sie ttocznikach lub
uchwytach, mozliwe jest osiggnigecie dobrej wydajnosci przy
sprezynach dziatajacych blisko maksymalnego ugiecia. Kiedy
zwieksza sie predkos¢ robocza, przewidywana trwatosé
sprezyny przy takim ugieciu zmniejsza sie.

Sprezyny dla spychaczy, dociskaczy i innych elementéw
ttocznikéw moga zostac¢ wybrane z kolejnych stron niniejszego
katalogu. Przy wybieraniu sprezyny ttocznikowej konieczne
jest okreslenie typu dziatania wymaganego od sprezyn: krétka,
normalna lub dtuga praca. Dla zastosowan krétkiej lub
normalnej pracy nalezy uzywac ugie¢ wymienionych w
kolumnach z dlugq trwatoscia. Dla zastosowan diugiej pracy
nalezy uzy¢ ugie¢ opartych na optymalnej trwatosci.
Rekomendowane ugiecia dla kazdej sprezyny oparte na
wymaganym rodzaju dziatania przedstawione sg na stronach
6-13. Innym podejsciem przy dobieraniu sprezyny jest oparcie
sie na liczbie roboczych skokow, ktérym podlegac bedq
sprezyny zgodnie z tym, co wskazano w projekcie ttocznika. W
tym celu nalezy wybrac sprezyny w odpowiednim zakresie
pracy, ktére dziata¢ bedq skutecznie przy wymaganym skoku
oraz obliczy¢ liczbe potrzebnych sprezyn poprzez podzielenie
catkowitego wymaganego obcigzenia przez obcigzenie
dostarczane przez jedng sprezyne. Zaokragli¢ taczna liczbe
sprezyn do nastepnej petnej wyzszej liczby.

Tabela przeliczen ugiecia

sprezyn pod obciazeniem
I 0

ISO Die Spring Series

Seria sprezyn ttocznikowych ISO

Free Light duty Medium duty Heavy duty Extra heavy duty
length compressed length (mm) compressed length (mm) compressed length (mm) compressed length (mm)
(mm) Deflection in % free length Deflection in % free length Deflection in % free length Deflection in % free length
Diugosc] Do zwyktych obciazen Do podwyzszonych obcigzen Do wysokich obcigzen Do bardzo wysokich obcigzen
swobo-|  Dlugo$¢ pod obcigzeniem (mm) Dtugos$¢ pod obcigzeniem (mm) Dtugos$¢ pod obcigzeniem (mm) Dtugos$¢ pod obcigzeniem (mm)
dna Ugiecie w % diugosci swobodnej Ugiecie w % diugosci swobodnej Ugiecie w % diugosci swobodnej Ugiecie w % dtugosci swobodnej
(mm) 25% 30% 35% 20% 25% 30% 15% 20% 25% 15% 17% 20%
25 18,8 17,5 16,3 20,0 18,8 17,5 21,3 20,0 18,8 21,3 20,8 20,0
32 24,0 22,4 20,8 25,6 24,0 22,4 27,2 25,6 24,0 27,2 26,6 25,6
38 28,5 26,6 24,7 30,4 28,5 26,6 32,3 30,4 28,5 32,3 31,5 30,4
44 33,0 30,8 28,6 35,2 33,0 30,8 37,4 35,2 33,0 37,4 36,5 35,2
51 38,3 35,7 33,2 40,8 38,3 35,7 43,4 40,8 38,3 43,4 42,3 40,8
64 48,0 448 41,6 51,2 48,0 44,8 54,4 51,2 48,0 54,4 53,1 51,2
76 | 57,0 53,2 49,4 60,8 57,0 53,2 64,6 60,8 57,0 64,6 63,1 60,8
89 66,8 62,3 57,9 71,2 66,8 62,3 75,7 71,2 66,8 75,7 73,9 71,2
102 76,5 71,4 66,3 81,6 76,5 7,4 86,7 81,6 76,5 86,7 84,7 81,6
115 86,3 80,5 74,8 92,0 86,3 80,5 97,8 92,0 86,3 97,8 95,5 92,0
127 95,3 88,9 82,6 101,6 95,3 88,9 108,0 101,6 95,3 108,0 105,4 101,6
139 | 104,3 97,3 90,4 111,2 104,3 97,3 118,2 111,2 104,3 118,2 115,4 111,2
152 | 114,0 106,4 98,8 121,6 114,0 106,4 129,2 121,6 114,0 129,2 126,2 121,6
178 | 1335 124,6 115,7 142,4 133,5 124,6 151,3 142,4 133,5 151,3 147,7 142,4
203 | 152,3 1421 132,0 162,4 152,3 1421 172,6 162,4 152,3 172,6 168,5 162,4
254 |1 190,5 177,8 165,1 203,2 190,5 177,8 2159 203,2 190,5 215,9 210,8 203,2
305 | 2288 2135 198.3 2440 228.8 2135 259.3 2440 2288 259.3 2532 2440




