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 1-3مقدمه :
    آهنگری در قالب بسته یکی از فرایندهای پیچیده در شکل دادن فلزات است که تحلیل دقیق مسائل آن کار مشکل وپیچیده ای است .از این  روست که در حل مسائل آن به استفاده از روابط وفرمولهای تجربی توجه زیادی شده است.
   در استفاده از روشهای تجربی می توان موارد زیر را در آهنگری تعیین نمود:
1: طراحی قطعه آهنگری  ، قالبهای نهایی ویا پیش فرم 
2: محاسبه نیروی ماکزیمم انرژی آهنگری جهت انتخاب دستگاه
   روشهای تجربی در محدوده کاربردشان اغلب نتایج خوبی را در بر داشته اند وبرخی از این روشها در صنایع آهنگری به میزان وسیعی به کار گرفته شده اند .
   برای طراحی قطعه وبه دنبال آن قالب آهنگری مراحل متعددی وجود دارد که با انجام آنها میتوان شمش را به قطعه آهنگری تبدیل نمود. در این فصل ابتدا این مراحل تشریح می شود. سپس اهمیت روغنکاری وروش تعیین تنش جریان مورد بحث قرار میگیرد.در خاتمه نیز روش تعیین نیرو وانرژی مورد بررسی قرار خواهد گرفت .

 2-3مراحل طراحی قطعه آهنگری :

3-2-1 انتخاب ماده آهنگری
   در حال حاضر این موضوع مورد قبول واقع شده است که دلیل توانائی در ایجاد تغییر شکل پلاستیکی به خاطر طبیعت پیوند فلزی است که موجب تشکیل ساختمانهای کریستالی سه بعدی منظم می شود. وجود عیوب در این ساختمان ها که تحت عنوان نابجایی ها شناخته شده ، لغزش شبکه را در صفحات لغزش ممکن می سازد. بنا بر این کار پذیری فلزات مختلف به میزان زیادی به این بستگی دارد که بدون این که ترک وپارگی ویا عیوب دیگری در ماده ایجاد شود، نابجایی ها بتوانند حرکت کنند. این که نابجائی ها با چه سهولتی می توانند بدون ایجاد شکست حرکت کنند، تابعی از ساختمان ماده ، درجه حرارت آهنگری وسرعت تغییر شکل است . ساختمان ماده شامل مواردی نظیر نوع کریستال وجود اجزای آلیاژی و اندازه دانه ها ست که اندازه دانه ها شاید مهمتر باشد . وقتی که اندازه دانه بزرگتر باشد ممکن است در طول مرز دانه ها ترک ایجاد شده وسپس گسترش یابد.
   در فرایند آهنگری قطعه آهنگری باید دو شرط اساسی را داشته باشد:
1-استحکام ماده نباید آنقدر زیاد باشد تا فشار وارد بر قالب نتوانددر محدوده تحمل ماده قالب وبقیه اجزا باقی بماندبدیهی است که قالب نیز باید بر اساس ماده ای که باید آهنگری شود ، طراحی گردد.

شکل پذیری (فورج پذیری) ماده
قابلیت تغییر شکل پلاستیکی ماده بدون خطر شکستن شکل پذیری نام دارد
در صنایع آهنگری ماده آهنگری از جنس EN8  (مطابق استاندارد انگلیسی ) کاربرذ وسیع داشته وقابلیت آهنگری وشکل پذیری خوبی دارد که قادر است تا 80 درصد کاهش در ارتفاع نمونه استوانه ای مورد آزمایش ایجاد کند .

3-2-2 انتخاب خط جدایش 
در آهنگری در قالب بسته  صفحه آهنگری ،  صفحه ای است که دو نیمه قالب باهم تماس پیدا می کنند.
صفحه جدایش سطحی است که قطعه آهنگری در دو سمت آندر دو قالب بالا وپایین شکل می گیرد.
خط جدایش محل برخورد صفحه جدایش با سطح جانبی قطعه است وممکن است مستقیم یا شکسته باشد.
چنانچه خط جدایش روی صفحه آهنگری قرار گیرد خط جدایش مستقیم و در غیر این صورت شکسته خواهد بود.
در شکل 3-1 الف و3-1 ب به ترتیب خط جدایش مستقیم وشکسته نشان داده شده است که در هر دوشکل ، صفحه آهنگری مستقیم است .
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     ب- خط جدایش شکسته                                        الف – خط جدایش مستقیم

شکل 3-1  دو نمونه از خط جدایش

یک مزیت اصلی تولید قطعات با روش آهنگری امکان کنترل جریان دانه ها توسط طراح است و به منظور دست یابی به جریان مناسب دانه ها انتخاب محل مناسب برای خط جدایش نقش مهمی خواهد داشت . در نواحی که در آنها تغییر جهت جریان دانه ها وجود دارد ، این تغییر جهت بر خواص مکانیکی قطعه آهنگری به میزان زیادی تاثیر منفی دارد و ممکن است موجب تا خوردگی شود.
بنابر این تاحد امکان خط جدایش باید به گونه ای انتخاب شود کهاز ایجاد چنین نواحی پرهیز شود.
در شکل 3-2 تاثیر موقعیت خط جدایش بر جریان دانه ها نشان داده شده است.
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شکل 3-2تاثیر موقعیت خط جدایش بر جریان دانه

در محل خط جدایش ، دانه ها به طور اجتناب ناپذیر به هنگام عمل برش پلیسه قطع و بریده می شوند. بنابر این بهتر است خط جدایش در جایی قرار بگیرد که مینیمم تنش به هنگام استفاده از قطعه به آنجا وارد شود .
یکی دیگر از نکات مهم در انتخاب خط جدایش ، جلو گیری از ایجاد حفره ها ودیواره های عمیق در قالب است (بخصوص در قالب بالائی که اکستروژن برگشتی وجود دارد.) به عنوان مثال در شکل 3-3
حالت ( الف ) صحیح نیست در حالی که حالت ( ب )ترجیح داده می شود چون از ایجاد دیواره های عمیق جلوگیری می کند .
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        ( ب )مناسب                                                           ( الف ) نا مناسب

شکل3-3 انتخاب خط جدایش

نهایتا خط جدایش به پارا متر هایی همچون امکان ساخت قالب ، اقتصادی بودن هزینه قالب ، امکان انجام فرایند و پر کردن قالب ، میزان شیب مورد نیاز و در نتیجه وزن قطعه وتلرانس های قطعه آهنگری بستگی خواهد داشت . 




3-2-3 افزودن مقدار اضافه مواد ماشین کاری
درقطعات آهنگری به سطوحی که نیاز به عملیات ماشین کاری داشته باشند باید مقادیری به عنوان اضافه مواد ماشین کاری افزوده شود . این مقادیر اضافی با توجه به ماکزیمم ضخامت وماکزیمم قطر از روی استاندارد DIN محاسبه می شود .

روش افزودن مقدار اضافه مواد ماشین کاری طی سه حالت در زیر تشریح می شود:
1- دوسطح متقاطعی که ماشین کاری میشوند .
این حالت در شکل 3-4 نشان داده شده است . خطوط پر مربوط به حالت قبل از افزودن مقدار اضافه مواد ماشین کاری و خط چین ها مربوط به بعد از افزودن آن است.
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شکل 3-4 دوسطح متقاطعی که ماشین کاری می شوند 
2- تقاطع دو سطح خام و ماشین کاری
روش افزودن اضافه مواد ماشین کاری برای دو سطح متقاطع خام و ماشین کاری در شکل 3-5 نشان داده شده است.

[image: IMG_0015.jpg]
شکل 3-5 تقاطع دو سطح خام وماشین کاری
3- حالت تقاطع سطوح با لبه های گرد 
این حالت در شکل 3-6 نشان داده شده است.
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                                                 شکل3-6 تقاطع سطوح با لبه های گرد
باید متذکر شد که در افزودن اضافه مواد ماشین کاری برای لبه های گرد ، سطوحی که گوشه هستند به شعاع آنها افزوده می شود . در حالی که برای سطوح فیلت ، شعاع آنها کاسته می شود. در شکل 3-7 این نکته نشان داده شده است.
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شکل 3-7 سطوح فیلت
3-2-4 طراحی شیب 
در آهنگری جهت جلو گیری از چسبیدن فلز گرم به دیواره های قالب و امکان حرکت روان قطعه در قالب ، سطوح قائم با سطوحی که دارای شیب کافی نیستند باید شیب معینی داده شوند. بنابر این وظیفه شیب ، آسان کردن جدائی قطعه آهنگری از قالب است.
شیب در آهنگری به دو نوع شیب داخلی وخارجی تقسیم بندی می  شود.
شیب داخلی شیبی است که به سطوح داخلی قسمتهای قائم قطعه آهنگری اعمال می شود . این سطوح در حین سرد شدن قطعه به دیواره های قالب می چسبند.
شیب خارجی مربوط به سطوح خارجی قسمت های قائم است . این سطوح به هنگام سرد شدن قطعه آهنگری از سطح قالب دور می شوند.
در شکل 3-8 شیب های داخلی وخارجی نشان داده شده است.
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شکل 3-8 طراحی شیب
برای مشخص شدن مقدار شیب با توجه به مراجع وتجربیات کار خانه ها برای قالب های بدون بیرون انداز ، زاویه شیب مناسب برای سطوح داخلی وخارجی به تر تیب 7و5 درنظر گرفته شده است.

3-2-5 طراحی راهگاه ودیواره
دیواره ، قسمت هایی در قطعه آهنگری است که نسبت ارتفاع به ضخامت در آنها از 1.25 بیشتر است . با افزایش این نسبت نیروی لازم برای تغییر شکل بیشتر می شود.
راهگاه قسمتی از قطعه آهنگری است که دیواره ها را به هم متصل می کند.
هرچقدر ضخامت راهگاه کمتر شود ، نیروی تغییر شکل افزایش می یابد وسایش قالب بیشتر می شود . بنابر این یکی از وظایف اصلی راهگاه هدایت ماده جهت پر کردن حفره های قالب است .
در شکل 3-9 راهگاه و دیواره نشان داده شده است.
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شکل3-9 راهگاه ودیواره

روش افزودن راهگاه :
در قطعه متقارن محوری راهگاه هنگامی مورد نیاز است که در قطعه تمام شده ، سورا خ سرتاسری وجود داشته باشد . ضخامت راهگاه با توجه به قطر سوراخ از روی استاندارد DIN تعیین می شود.
در شکل 3-10 مراحل افزودن راهگاه نشان داده شده است.
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شکل3-10 افزودن راهگاه
همانطور که در شکل پیداست در حالتی که قالب دو نیمه باشد ( مقداری از حفره ها در نیمه بالایی ومقداری از آنها در قالب پایینی ایجاد شده باشد ) راهگاه در دو نیمه قالب ایجاد می شودکه ضخامت آن بین دو قالب به طور مساوی تقسیم می شود . در صورتی که خط جدایش در بالا یا پایین قطعه باشد راهگاه باید تماما در قالب بالایی یا پایینی  ایجاد شود.

3-2-6 طراحی گوشه وفیلت
گوشه ها وفیلت ها کمان هایی هستند که در محل لبه های تیز در قطعه آهنگری ایجاد می شود . 
گوشه کمان محدبی است که دو سطح متقاطع را که زاویه بین آن دو بیش از 180 باشد متصل می کند .وفیلت کمان مقعری است که دو سطح متقاطعی که زاویه خارجی آن کمتر از 180 باشد به هم وصل می کند.
بدین تر تیب مرکز گوشه در داخل قطعه آهنگری است در حالی که در مورد فیلت این مرکز در بیرون قطعه خواهد بود.
فیلت ممکن است داخلی ویا خارجی باشد .در فیلت داخلی مرکز کمان به خط محور تقارن قطعه متمایل است ولی در فیلت خارجی عکس آن می باشد. در شکل 3-11 گوشه ، فیلت داخلی وفیلت خارجی نشان داده شده است .
[image: IMG_0007.jpg]شکل 3-11 فیلت های داخلی و خارجی

همانگونه که از شکل 3-11 پیداست مراکز گوشه ( CE  ) در داخل قطعه قرار دارد در حالی که مراکز فیلت داخلی وخارجی در بیرو ن قطعه واقع شده اند .

تاثیر گوشه وفیلت در آهنگری :
شعاع گوشه وفیلت ، جریان مواد ، فشار آهنگری ، سایش قالب ، مقدار ماده دور ریز در حین عملیات ماشین کاری وکلا هزینه های قطعه وقالب را تحت تا ثیر قرار می دهد .لذا در طراحی قالب های آهنگری انتخاب مناسب شعاع لبه های گرد ضروری است واز ایجاد لبه ها با شعاع کم هم باید تا حد ممکن پرهیز شود چون موجب ضعیف شدن قطعه وقالب و ایجاد تمرکز تنش در آن نواحی می شود.
در شکل 3-12 الف به دلیل  تیز بودن لبه A  عیب تا خوردگی در داخل قطعه ایجاد می شود. در حالی که در شکل 3-12 ب به دلیل بزرگ بودن شعاع در آن نقطه ، حفره ها به طور یکنواخت پر می شود .
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الف– قطعه معیوب
[image: IMG_0008-1.jpg]
ب- قطعه یکنواخت
شکل 3-12تاثیر لبه تیز در آهنگری

در آهنگری ، گوشه های تیز موجب کاستن عمر قالب ، افزایش سایش در آن نقاط و اغلب موجب شکست یا ترک در قالب می گر دند . لذا باید شعاع های لبه های گرد کوچک نباشند تا قطعات آهنگری با استحکام بالا تولید شوند ودر عین حال این شعاع ها بزرگ نباشند تا عملیات ماشین کاری زیاد نشده تا قطعات آهنگری با هزینه های قابل قبول تولید شوند.
شعاع هر لبه با توجه به ماکزیمم قطر قطعه آهنگری و ماکزیمم ارتفاع یکی از دو سمت خط جدایش که لبه باید در آن واقع شود از روی استاندارد DIN تعیین می شود. مطابق استاندارد مذکور برای سطوحی که ماشین کاری می شوند ، شعاع  گوشه ها 1.5 تا 2 برابر مقدار اضافه مواد ماشین کاری انتخاب می شود.

3-2-7 طراحی کانال پلیسه 
پلیسه مقدار فلز اضافی است که در حین فرایند آهنگری در قالب بسته ضمن پر شدن حفره های قالب به سمت بیرون اکسترود می شود وبعد از عملیات آهنگری در قالب برش بریده می شود . تعیین مناسسب  مقدار  پلیسه مهم است زیرا چنانچه مقدار آن زیاد باشد موجب اتلاف در ماده آهنگری و ازدیاد هزینه ها خواهد شد . از طرفی چنانچه مقدار پلیسه از حد مورد نیاز کمتر باشد ممکن است حفره ها بطور کامل پر نگردد و در نتیجه قطعه آهنگری مطلوب تولید نشود .

در شکل 3-13 مشخصات کلی پلیسه و کانال آننشان داده شده است .
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                                                  شکل 3-13 کانال پلیسه
وظایف اصلی پلیسه را می توان به شرح زیر بیان کرد:
1 – جذب مواد اضافی
با توجه به اینکه محاسبه حجم وابعاد شمش مورد نباز وتهیه آن  به طور دقیق کار ساده ای نیست ودر قالب های آهنگری معمولی مورد نظر هم نیست پلیسه موجب می شود تا امکان استفاده از شمش ها ی بزرگتر از اندازه فراهم آید و از وجود مواد کافی برای پر شدن کامل محفظه قالب اطمینان حاصل شود.
2 – قید مناسبی در برابر جریان فلز ایجاد می کند تا حفره ها کاملا پر شوند.
گلوگاه پلیسه که ضخامت آن کمتر از ضخامت پلیسه است این وظیفه را انجام می دهد . ابعاد محفظه پلیسه باید دارای وسعت وجاری کافی باشد تا تمام موادی را که از گلوگاه خارج می شود ، در خود جاری دهد ، بدون اینکه قیدی در مقابل جریان فلز ایجاد نماید. چنانچه محفظه به میزان کافی وسیع نباشد منجر به نفوذ ماده بین دو قالب می شود.
در طراحی کانال پلیسه باید در تعیین ضخامت گلوگاه بسیار توجه شود در صورتی که ضخامت آن کوچک باشد ، نیرو وانرژی بیشتر مورد نیاز خواهد بود تا قطعه به اندازه اصلی خود برسد. ازطرفی چنانچه ضخامت آن بزرگتر باشد ، ممکن است موجب پر نشدن کامل قالب شود و در نتیجه محصول آهنگری مطلوب بدست نیاید . لذا باید شرایط بهینه ای با حجم کافی شمش انتخاب شود .
تاثیر وجود پلیسه را بر روی فشار و نیروی آهنگری می توان مطابق شکل 3-14 بطور کیفی مورد بررسی قرار داد . این شکل منحنی نمونه نیرو کورسس برای یک قالب آهنگری بسته است . نیروی آهنگری با کاهش در ضخامت گلوگاه یا افزایش در عرض آن افزایش می یابد و این به دلیل ایجاد قید بیشتر در برابر جریان فلز ( به خاطر کاهش در ضخامت ) ، افزایش نیروی اصطکاکی ( افزایش در عرض گلوگاه ) و افت بیشتر دمای آهنگری خواهد بود. 
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شکل3-14 نمودار تاثیر وجود پلیسه به فشار آهنگری
همانگونه که از شکل پیداست ، نیروی آهنگری در ابتداتازمانی که بیشتر حفره ها پر شده و فلز به ورودی کانال پلیسه می رسد ( نقطه p1 در شکل ) ، زیاد نیست . برای آهنگری صحیح وقتی که این مرحله شروع می شود دو شرط را باید دارا باشد : 
1 – حجم کافی فلز باید باقی مانده باشد تا بقیه حفره های قالب پر شود.
2 – اکسترود شدن فلز به داخل کانال پلیسه باید از پر شدن قسمت های پیچیده تر قالب مشکل تر باشد.
در حالی که  عمل بسته شدن قالب ادامه می یابد ، نیرو با شیب تندی به مرحله ای می رسد که تمام حفره های قالب پر شده باشد . ( نقطه P2در شکل )  در حالت ایده آل ، فشاری که در نقطه P2 ایجاد می شودباید به قدر کافی باشد تا تمامی حفره های قالب پر شود ، اما به منظور اطمینان از آن لازم است تا نیروی بیشتری اعمال شود . در شکل ( 14 ) نیروی ماکزیمم آهنگری با p3 مشخص شده است . در طول کورس از p2 تا p3 تمامی جریان فلز در نزدیکی پلیسه یا در داخل کانال پلیسه ایجاد می شود و در این مرحله هرچه قدر که قالب ها بیشتر به هم نزدیک می شوند محدودیت در برابر جریان فلز نیز افزوده می شود .
در کاربرد های صنعتیشکل کانال پلیسه می تواند به صورت های زیر باشد :
1 – کانال پلیسه به طور متقارن در دو نیمه قالب ایجاد شود.
2 – قسمت بیشتر محفظه پلیسه در قالب پایینی باشد .
3 - قسمت بیشتر محفظه پلیسه در قالب بالایی باشد .
4 – تمام کانال پلیسه در قالب پایینی باشد .
5 –  تمام کانال پلیسه در قالب بالایی باشد .   
در شکل 3-15 انواع مذکور نشان داده شده است.
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                                                     شکل3-15 انواع کانال پلیسه


محاسبه مقدار پلیسه وطراحی کانال پلیسه :
مقدار پلیسه بر حسب شکل قطعه متفاوت است . NADFS روشی ارائه نموده است که مقدار پلیسه با ضرب محیط قطعه آهنگری بر وزن در واحد طول محیط قطعه به دست می آید . در جدول 3-1 وزن پلیسه در واحد طول محیط قطعه بر مبنای وزن قطعه آهنگری آمده است .
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[bookmark: _GoBack]
		جدول 3-1 وزن پلیسه در واحد طول محیط


برای محاسبه ابعاد کانال پلیسه ار روابط تجربی زیر استفاده می شود .
TL = 2.M1/3 – 0.01 M – 0.09
WL / TL = 0.00385 Sf  D/TL  + 4.93M-0.2 +0.02
در روابط فوق D قطر تقریبی شمش بر حسب میلیمتر ، M وزن قطعه آهنگری بر حسب کیلوگرم  TLو  WL
به ترتیب ضخامت وعرض گلوگاه پلیسه هستند.
ضریب Sf حاصل ضرب دو پارامتر α و β  است که نشان دهنده پیچیدگی نسبی قطعه آهنگری در دو صفحه مختلف می باشند یعنی:    
	β.αSf =
α  ضریب شکل طولی است که به منظور مقایسه هر شکل با استوانه محیط بر آن در نظر گرفته شده است و β ضریب شکل عرضی است که برای بیان میزان پیچیدگی قطعه آهنگری در جهت عرضی است. این دو پارامتر را با روابط زیر بیان میکنیم :
α= Xf/Xc
β= 2(Rg /Rmax )
که Xfو Xc   با روابط زیر بیان می شوند .

Xf = P2f / Af
Xc= P2c / Ac
در روابط فوق اندیس های g , c , f به ترتیب نشان دهنده سطح مقطع محوری ، استوانه محیطی و مرکز ثقل نصف سطح مقطع می باشد .
همچنین پارامتر ها عبارت اند از :
· Pf  ، محیط مقطع محوری قطعه آهنگری
· Af  ، سطح مقطع محوری قطعه آهنگری
· Pc ، محیط مقطع محوری استوانه محیط شونده (محیط مستطیل در نمای رو به رو )
· Ac ، مساحت مقطع محوری استوانه محیط شونده (مساحت مستطیل در نمای رو به رو)
· Rg ، فاصله مرکز نصف سطح مقطع قطعه آهنگری تا محور تقارن
· Rmax ، شعاع ماکزیمم قطعه آهنگری
در محاسبه قطر تقریبی شمش با توجه به حجم محاسبه شده برای قطعه آهنگری وفرض نسبت ارتفاع به قطر مساوی یک ، قطر تقریبی شمش محاسبه می گردد.                  L/D=1
برای محاسبات ابعاد محفظه پلیسه از روابطی که در هندبوک آهنگری چینی آمده است استفاده می شود که عبارت اند از:
TG=1.6 TL
WG=4WL
r = TL
R= ½ TG
مطابق شکل 3-16  ، TG و WG به ترتیب ضخامت و عرض محفظه پلیسه است.

[image: IMG_0018.jpg]
شکل 3-16 ضخامت وعرض گلوگاه پلیسه
3-2-8  محاسبه مشخصات هندسی و وزن قطعه آهنگری
یکی از مشخصه ها مهم در طراحی قالب ها آهنگری محاسبه حجم و وزن قطعه آهنگری است . حجم قطعه آهنگری با دوران یک نیمه از سطح مقطع آن حول محور تقارن بدست می آید که از رابطه زیر محاسبه می شود.
V = 2πRgA
که در آن A مساحت سطح مورد نظر و Rg فاصله مرکز آن تا محور دوران است.

3-2-9 محاسبه ابعاد شمش
حجم شمش مساوی مجموع حجم خالص قطعه آهنگری ، حجم پلیسه و حجم پوسته پوسته شدن است.
حجمی از شمش را که پوسته پوسته می شود برای قطعات آهنگری تا 4.5 کیلو  گرم ، می توان تا 7.5 درصد حجم خالص قطعه آهنگری در نظر گرفت .
نسبت ارتفاع به قطر نباید زیاد باشد زیرا موجب کمانش شمش در مراحل اولیه آهنگری می گردد. از طرفی این نسبت کم هم نباید باشد زیرا موجب افزایش نیروی آهنگری می شود این نسبت بین 0.5 تا 1.5 مناسب است .
 3-3اهمیت روغن کاری در آهنگری
در آهنگری ، روغن کاری ، نقش بسیار مهمی ایفا می کند . روغن ها برای کاستن از اصطکاک و کنترل یا اصلاح یکنواختی جریان فلز به کار می روند در صورتی که یک استوانه روغن کاری نشده دی بین دوفک قالب فشرده شود ، بشکه ای می شود ( مطابق شکل 3-17  ) چون ماده در سطح میان قطعه قالب به سادگی قسمت میانی نمونه جریان نمی یابد . روغن های خوب از ایجاد چنین حالتی جلو گیری کرده و یا از آن می کاهند . به علاوه روغن ها در سطح تماس موجب کاستن از سایش قالب و چسبیدن قطعه به قالب می گردند.
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شکل3-17 بشکه ای شدن

در عملیات آهنگری داغ انواع گرافیت ها پر مصرف ترین روغن ها می باشد .
انتظار می رود که روغن به کار رفته دارای تمام یا برخی از مشخصه های زیر باشد :
1 -  اصطکاک لغزشی بین قالب وقطعه آهنگری را کاهش دهد تا فشار مورد نیاز جهت پر شدن حفره های قالب کم شده و جریان فلز کنترل شده باشد.
2 – به عنوان عامل جدا کننده عمل کند و از جوش موضعی وصدمات بعدی به سطوح قالب وقطعه جلو گیری کند.
3 – دارای خواص عایق کننده باشد ، بطوری که از اطلاف حرارت از قطعه جلوگیری کند.
4 – ساینده وخورنده نباشد.
5 -  فشار گاز متعادل کننده ای ایجاد نماید تا در جدا شدن قطعه از قالب کمک کند . این خاصیت به خصوص در آهنگری با چکش و بدون بیرون انداز مهم است .
6 – از مواد آلوده کننده یا مضر وسمی مبرا باشد ودر حین کار تولید دود نکند.
چنانچه در عملیات آهنگری ، از روغن با ویژگی های فوق استفاده شود ، می توان از ایجاد عیوب سطحی نظیر خط برداری که حاصل تماس فلز با فلز است ، در قالب کاست عمر قالب را بهبود بخشید .
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