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降低模膛的表面粗糙度，以防止锻件粘模
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	润滑剂应具有高温性能，无燃烧残渣，并能减少锻件与模膛的摩擦力

设计模膛应注意锻件易脱落
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	模具使用温度范围不当
	应使用模具预热温度接近模具的使用温度
使用时适时冷却，应使模具温度不发生激烈变化，防止模具急冷急热

	
	采用润滑冷却剂不当
	尽可能少用油脂类等爆炸性的润滑剂，避免裂纹扩大

	
	模膛形状设计不佳
	应避免尖角和薄的凸起部分

	
	模块材料性能不佳
	应选用抗热性能强的模具材料
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