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FORJADO 

EL PROCESO DE LA FORJA

La forja es el proceso que modifica la forma de los metales por deformación plás�ca producida por presión 
o impacto, esta deformación controlada del metal, realizada a alta temperatura, produce mejor calidad 
metalúrgica y mejora las propiedades mecánicas.

Al calentar el hierro es importante conseguir la uniformidad de temperatura en toda la pieza, si el corazón 
de la pieza está frío, menos de 1250 grados, pueden aparecer roturas internas al no tener la misma 
plas�cidad que la superficie. existen varios �pos de forja, la forja libre, forja de prensa y forja de 
estampación.

 Se caracteriza porque la deformación del metal no está limitada, es u�lizada cuando la can�dad de piezas 
a fabricar es pequeña o si el tamaño de la pieza a forjar es muy grande. Sus herramientas principales son 
el yunque y el mar�llo. La pieza se apoya en el yunque, produciendose la deformación por los fuertes 
golpes del mar�llo que cae sobre ésta. Este �po de forja es facil de iden�ficar, es imposible que se 
realicen dos piezas iguales y siempre queda marcada por los asiduos golpes del mar�llo sobre la pieza. 

h�ps://www.youtube.com/watch?v=EIUEOQbacAE

Forja libre



h�ps://www.youtube.com/watch?v=P3n1CJqTAtU

h�ps://www.youtube.com/watch?v=3ldkf1_p5kU

Forja en prensa

Las piezas de hierro se sitúan entre el yunque superior y el yunque inferior de una prensa hidraúlica, es 
necesario u�lizar maquinaria pesada. 

La fluencia del material queda limitada a la cavidad de la estampa , el material se coloca entre dos 
matrices que �enen huecos grabados con la forma de la pieza que se desea obtener. El metal llena 
completamente los huecos de la estampa por medio de golpes o presión, el proceso de estampado 
termina cuando las dos matrices llegan a ponerse prác�camente en contacto. Se pueden realizar en 
caliente, 1250 grados, en semicaliente, 900 grados o en frío, a temperatura ambiente. Todas las piezas 
fabricadas son idén�cas.

Forja por estampación

MATRICERÍA 

Los procesos de matricería son aquellos donde se cortan o deforman materiales sin la necesidad de un 
arranque de viruta. Estos procedimientos se llevan a cabo con uno o varios u�llajes de matrices o 
troqueles con el fin de obtener piezas en serie como bandejas de aluminio o plás�co, suelas de zapatos, 
botellas, cubertería y hasta piezas del sector automovilís�co.

Es una rama de la mecánica industrial dedicada al desarrollo de estas piezas en serie que por lo general se 
hacen de chapa metálica y que se caracteriza porque no u�lizan arranque de viruta. Además, se involucra 
en procesos de técnicas avanzadas de diseño y fabricación de piezas pequeñas en grandes series y que 
requieren de gran precisión.



h�ps://www.youtube.com/watch?v=1j_XWor17Ls

Al mecánico ajustador que interviene en la fabricación y montaje de los ú�les específicos para desarrollar 
estos procesos se le ajustados matricero o, simplemente, matricero.

El ajustados matricero también par�cipa en la determinación, en la preparación y puesta a punto de las 
maquinas - herramientas, y en la construcción y reparación de los u�llajes.

A diferencia de otros procedimientos, tales como el mecanizado por arranque de viruta o la soldadura, se 
puede afirmar sin reservas que la matricería es una tecnología cuya aplicación en procesos de fabricación 
de pieza única no resulta viable. El empleo de u�llajes muy costosos, de esmerado proyecto y de gran 
precisión en cuanto a construcción y funcionamiento se refiere, hace que la matriceria sea solo 
aconsejable para procesos de fabricación de grandes series de piezas.



ACTIVIDAD 

Marcar con ROJO la respuesta correcta. 



Fecha limite de entrega: 30 de Noviembre


