
Από το χεδιάςμο ενόσ Αντικειμζνου  
ςτθν Καταςκευι του  

ι  
 
Πωσ Κατεργαηόμαςτε τα Τλικά 



Κ. Χρόνθ καλθςπζρα ςασ 
Ονομάηομαι …… με αρικμό μθτρϊου …. και είμαι πρωτοετισ φοιτιτρια τθσ Σχολισ 
Χθμικϊν Μθχανικϊν. Με το παρϊν e mail κα ικελα τθν βοικειά ςασ ςε ζνα κζμα που μου 
ζχει προκφψει. Στθν εξζταςθ τθσ προόδου ςτο autocad, ιμουν ςτο 3ο τμιμα που κα 
τελείωνε ςτισ 17.30 και είχα ζνα προγραμματιςμζνο ραντεβοφ ςε ιατρό ςτισ 19.00 ενϊ 
μζνω αρκετά μακριά από τθν ςχολι. Αναγκάςτθκα όμωσ να φφγω χωρίσ να γράψω επειδι 
υπιρξε μία τεράςτια κακυςτζρθςθ ανάμεςα ςτα τμιματα(1 ϊρα). Ζτςι ςκζφτθκα να ςασ 
ςτείλω το παρϊν μιπωσ γίνεται να βρεκεί κάποια λφςθ, από τθν ςτιγμι που είχα ζρκει 
κανονικά να γράψω και μάλιςτα οφςα άρρωςτθ. Σκεφτόμουν αν δεν γίνεται επαναλθπτικι 
εξζταςθ, μιπωσ μποροφςα να κάνω κάποια εργαςία ι ό,τι άλλο εςείσ κρίνετε. Αν κζλετε 
μπορϊ να ζρκω να ςασ μιλιςω και ςτο γραφείο ςασ όποια ϊρα μπορείτε. Σασ ευχαριςτϊ 
πολφ εκ των προτζρων για τθν κατανόθςι ςασ! 
Με εκτίμθςθ, …., φοιτιτρια χθμικϊν μθχανικϊν ΕΜΠ. 
 



Materials 

Design 

Processing 
(manufacturing) 



Πωσ παράγεται ζνα τοφβλο 

https://blogchiasekienthuc.wordpress.com/2016/11/18/process-practice-1-how-bricks-are-produced/ 



Πρωτογενείσ Κατεργαςίεσ 

ΠΡΩΣΟΓΕΝΕΙ ΚΑΣΕΡΓΑΙΕ 

ΕΠΕΞΕΡΓΑΙΑ 
ΠΡΩΣΩΝ ΤΛΩΝ 

ΔΙΑΜΟΡΦΩΗ 

Αναγωγθ οξειδιων, 
πολυμεριςμοσ, 
εψθςθ αργίλου 

Χυτευςθ, ελαςθ, 
ςφυρθλατθςθ, 
καμψθ, κ.λ.π. 

Η άμορφθ μαηα του υλικου πρεπει καπωσ να 
μορφοποιθκεί (χονδρικθ κατεργαςια) 
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Δευτερογενείσ Κατεργαςίεσ 

ΠΡΩΣΟΓΕΝΕΙ ΚΑΣΕΡΓΑΙΕ 

ΕΠΕΞΕΡΓΑΙΑ 
ΠΡΩΣΩΝ ΤΛΩΝ 

ΔΙΑΜΟΡΦΩΗ 

Αναγωγθ οξειδιων, 
πολυμεριςμοσ, 
εψθςθ αργίλου 

Χυτευςθ, ελαςθ, 
ςφυρθλατθςθ, 
καμψθ, κ.λ.π. 

ΣΕΛΙΚΟ ΑΝΣΙΚΕΙΜΕΝΟ 

ΠΡΟΘ
ΗΚΗ 

 ΤΛΙΚΟΤ 



Captain Hook 

The Pyramids (~2500 B.C.) 



Subtractive vs Additive Manufacturing 

http://www.dainiknation.com/p/games-news.html 



Κατεργαςίεσ με αφαίρεςθ υλικοφ 

Ανάλογα με τθν κινθματικι του κοπτικοφ εργαλείου - τεμαχίου 



Σόρνευςθ (lathing)  
(για κυλινδρικα τεμαχια) 

http://www.whizcut.com/external_turning/applications_swiss_automatics.html 



Φραιηάριςμα (milling) 

https://www.youtube.com/watch?v=kw2B2Pl1B30 



Διάτρθςθ, Πλάνιςθ, Πριόνιςμα 
ΠΛΑΝΙΗ 

ΠΡΙΟΝΙΜΑ 

ΔΙΑΣΡΗΗ 



Κατεργαςίεσ με διαμόρφωςθ 



Βίντεο  
Κατεργαςίασ με Σόρνο & Φραίηα 

Modern CNC Lathe Turning Machine 
Working, Amazing CNC Machining 
Machines (youtube.com) 

Extreme Fast CNC Process 
Milling Machining 
(youtube.com) 

https://www.youtube.com/watch?v=-9htuGLegbI&t=288s
https://www.youtube.com/watch?v=-9htuGLegbI&t=288s
https://www.youtube.com/watch?v=-9htuGLegbI&t=288s
https://www.youtube.com/watch?v=nUdFqAT8i1I
https://www.youtube.com/watch?v=nUdFqAT8i1I
https://www.youtube.com/watch?v=nUdFqAT8i1I


Ιδιότθτεσ Κατεργαςμζνων 
Επιφανειϊν: 

Σραχφτθτα & κλθρότθτα 



Μασ ενδιαφζρει θ 
Σραχφτθτα τθσ Επιφάνειασ 



Αποκλίςεισ μιασ νεο-κατεργαςμζνθσ 
επιφάνειασ από τθ κεωρθτικι 

επιφάνεια 

Οι αποκλίςεισ 1θσ τάξθσ οφείλονται ςε λανκαςμζνθ ςυγκράτθςθ του τεμαχίου ι ςφάλματα ςτθν 
εργαλειομθχανι και ιδιαίτερα ςτισ γλιςιζρεσ.  
 
Οι αποκλίςεισ 2θσ τάξθσ οφείλονται επίςθσ ςε λανκαςμζνθ ςυγκράτθςθ του τεμαχίου (πικανι εκκεντρότθτα), 
ταλαντϊςεισ του ςυςτιματοσ εργαλείου-τεμαχίου ι ακόμα και ςε ανομοιογζνεια του υλικοφ.  
 
Οι αποκλίςεισ 3θσ τάξθσ οφείλονται ςτθν κινθματικι τθσ κατεργαςίασ και προζρχονται από τθ γεωμετρία του 
κοπτικοφ εργαλείου.  
 
Οι αποκλίςεισ 4θσ τάξθσ οφείλονται κυρίωσ ςε φκορά του εργαλείου, δθμιουργία ψευδόκοψθσ, λανκαςμζνθ 
τρόχιςθ του εργαλείου κ.λπ..  

 Τραχφτθτα 
 Επιφάνειασ  



Παράγοντεσ που επθρεάηουν 
τθν τραχφτθτα 

Οι παράγοντεσ που επθρεάηουν, ςε διαφορετικό όμωσ βακμό ο κακζνασ, 
τθν τραχφτθτα κατεργαςμζνων επιφανειϊν, είναι ςυνοπτικά οι εξισ: 
 
•   Η κινθματικι τθσ κατεργαςίασ (ςχετικι κίνθςθ εργαλείου - τεμαχίου). 
•   Το υλικό του κατεργαηόμενου τεμαχίου. 
•   Η γεωμετρικι μορφι του κοπτικοφ εργαλείου, θ τραχφτθτα των 
κοπτικϊν επιφανειϊν του και  θ φκορά του. 
•   Οι ςυνκικεσ κατεργαςίασ (ταχφτθτα κοπισ, πρόωςθ, βάκοσ κοπισ). 
•   Το υγρό κοπισ, αν χρθςιμοποιείται. 
•   Η κατάςταςθ τθσ εργαλειομθχανισ όςον αφορά τθν επιτυγχανόμενθ 
ακρίβεια 
•   Οι ταλαντϊςεισ του ςυςτιματοσ (κατεργαςία - εργαλειομθχανι –
τεμάχιο, εργαλείο). 



φςτθμα Μζτρθςθσ Σραχφτθτασ 

Για τθν μζτρθςθ τθσ τραχφτθτασ χρθςιμοποιείται κυριωσ το ςυςτιμα Κεντρικισ 
γραμμισ ι ςφςτθμα (Μ) όπου μία κεντρικι γραμμι ιςομοιράηει, ςε 
ςυγκεκριμζνο μικοσ, τα επάνω και κάτω από αυτιν εμβαδά. 

(Lm : δειγματολθπτικό μικοσ)  



Μζςο φψοσ τραχφτθτασ Ra 

Mζςο φψοσ τραχφτθτασ Ra:  
H αρικμθτικι μζςθ τιμι των αποκλίςεων όλων των ςθμείων του πραγματικοφ περιγράμματοσ από 
τθν Κεντρικι γραμμι, μζςα ςτο κακοριςμζνο δειγματολθπτικό μικοσ. Αυτζσ οι αποκλίςεισ για τον 
υπολογιςμό του Ra λαμβάνονται πάντα κετικζσ.  

Επιφάνειεσ με τθν ίδια ςχεδόν Ra 



Υψοσ Σραχφτθτασ Rz 

Τo φψοσ τθσ τραχφτθτασ Rz, προςδιορίηεται ωσ θ διαφορά μεταξφ του ςυνόλου των πζντε υψθλότερων 
κορυφϊν με το ςφνολο των πζντε βακφτερων εςοχϊν του πραγματικοφ περιγράμματοσ τθσ επιφάνειασ, 
διαιροφμενο δια πζντε.  
 
Οι υψθλότερεσ κορυφζσ και βακφτερεσ εςοχζσ προςδιορίηονται μζςα ςε 5 ίςα τμιματα le, ςτα οποία 
χωρίηεται το δειγματολθπτικό μικοσ Lm. Το μικοσ le ονομάηεται μικοσ αποκοπισ και θ επιλογι του είναι 
ςθμαντικι για τθν τραχυμζτρθςθ.  



Παράδειγμα υπολογιςμοφ 
τραχυτιτων Rz & Ra 

Rz 



Σραχφτθτα επιφάνειασ δθμιουργοφμενθ 
από ςυνικεισ κατεργαςίεσ 



Σραχφμετρο ακίδασ 



Αρχι λειτουργίασ τραχυμζτρου 
τφπου ςτυλίςκου 



Κατεργαςμζνθ επιφάνεια από 
εργαλείο ςφαιρικισ απόλθξθσ – 3D 

Προφιλόμετρο 

Κοπτικό εργαλείο αποπεράτωςθσ 
ςφαιρικισ απόλθξθσ 

Τριςδιάςτατθ προφιλομετρία 



Βαςικό ςφμβολο ποιότθτασ 
κατεργαςίασ (ISO 1302 του 2002) 

Σο βαςικό ςφμβολο κατεργαςίασ αποτελείται από δφο άνιςεσ ευκείεσ γραμμζσ οι 
οποίεσ ςχθματίηουν μεταξφ τουσ γωνία 60°.  
 
Σο ςφμβολο αυτό δεν μπορεί να χρθςιμοποιθκεί από μόνο του χωρίσ να 
περιλαμβάνει επιπλζον πλθροφορίεσ. 



Παραλλαγζσ βαςικοφ ςυμβόλου 
ποιότθτασ κατεργαςίασ 

Ζνα ςφμβολο ποιότθτασ ςε ζνα περίγραμμα ςε μια όψθ ςθμαίνει ότι θ ποιότθτα 
χαρακτθρίηει όλεσ τισ επιφάνειεσ ςτισ οποίεσ περιζχονται οι γραμμζσ του περιγράμματοσ, 
εκτόσ από τθν εμπρόσ και πίςω επιφάνεια, ςφμφωνα με τθ κζαςθ τθσ όψθσ αυτισ. 

Εμπρόσ   
επιφάνεια 



Βαςικό ςφμβολο ποιότθτασ 
κατεργαςίασ και παραδείγματα 



υμβολιςμόσ ιχνϊν κατεργαςίασ 



Παράδειγμα τοποκζτθςθσ 
ςυμβόλων ποιότθτασ επιφάνειασ 

Τα ςυμβόλα ποιότθτασ επιφάνειασ 
τοποκετοφνται αντίςτοιχα με τθν 
τοποκζτθςθ των διαςτάςεων, 
δθλαδι κα πρζπει να διαβάηονται 
από κάτω προσ τα πάνω και από 
αριςτερά προσ τα δεξιά. 



Καταχϊρθςθ γενικϊν ςυμβόλων ποιότθτασ 

Σε περιπτϊςεισ που οι περιςςότερεσ από τισ επιφάνειεσ ενόσ αντικειμζνου πρζπει να χαρακτθριςτοφν με τθν ίδια 
ποιότθτασ επιφάνειασ τοποκετείται κοντά ςτο υπόμνθμα του ςχεδίου ζνα μόνο ςφμβολο ποιότθτασ επιφάνειασ που 
κεωρείται ότι χαρακτθρίηει όλεσ τισ επιφάνειεσ. 

Στισ επιφάνειεσ που ζχουν κοινι 
ποιότθτα μπορείσ να  
χρθςιμοποιείται ενιαίο ςφμβολο 
ποιότθτασ με χριςθ ενόσ γράμματοσ. 
Δίπλα ςτο υπόμνθμα του ςχεδίου 
τοποκετείται θ αντιςτοίχθςθ του 
κάκε ςυμβόλου που περιλαμβάνει 
γράμμα με το πραγματικό ςφμβολο 
με τα δεδομζνα τθσ ποιότθτασ 

Χαρακτθρίηει όλεσ 
τισ επιφάνειεσ 

Για ςυγκεκριμζνεσ 
επιφάνειεσ 



κλθρότθτα (hardness)  

Σκλθρότθτα ενόσ υλικοφ είναι θ αντίςταςθ που εμφανίηει το υλικό αυτό ςτθ διείςδυςθ ενόσ ξζνου 
ςϊματοσ. Η ςκλθρότθτα ςυνδζεται και με άλλεσ μθχανικζσ ιδιότθτεσ του υλικοφ: τθν αντοχι ςε 
εφελκυςμό, τθν πλαςτικότθτα (επιμικυνςθ κατά τθ κραφςθ) και τθ δυςκραυςτότθτα. Όταν 
αυξάνεται θ ςκλθρότθτα ενόσ υλικοφ, αυξάνεται θ αντοχι του και μειϊνονται θ πλαςτικότθτα και θ 
δυςκραυςτότθτά του. Άρα, ζνα πολφ ςκλθρό υλικό είναι πολλζσ φορζσ και ψακυρό (εφκραυςτο).  

Κοινά παραδείγματα ςκλθρων υλικλων είναι τα κεραμικά,  
οριςμζνα μζταλλα, τα διαμάντια. 



κλθρότθτα κατά Brinell 

Σκλθρότθτα ενόσ υλικοφ είναι θ αντίςταςθ που εμφανίηει 
το υλικό αυτό ςτθ διείςδυςθ ενόσ ξζνου ςϊματοσ 

BHN = Brinell Hardness Number (kgf/mm2) 

d = θ διαμετροσ του αποτυπωματοσ  



κλθρότθτα κατά Rockwell 

Rockwell C: Χρθςιμοποιείται ωσ διειςδυτισ κϊνοσ από διαμάντι, γωνίασ 120° και ακμισ με ακτίνα καμπυλότθτασ 
0.02 mm. Πρζπει να ςθμειωκεί ότι θ δοκιμι ςκλθρότθτασ κατά Rockwell C εφαρμόηεται ευρφτατα ςτθν περίπτωςθ 
κερμικά κατεργαςμζνων χαλφβων και γενικότερα μετάλλων και κραμάτων μετά από κατεργαςίεσ ςκλιρυνςθσ όπωσ 
ειναι βαμμζνοι χάλυβεσ, επιφανειακά κατεργαςμζνοι χάλυβεσ, κράματα αλουμινίου μετά από γιρανςθ 
(ντουραλουμίνιο), κ.λπ.. 
 
Rockwell B: Χρθςιμοποιείται ωσ διειςδυτισ ςφαίρα από ςκλθρυμζνο χάλυβα, διαμζτρου 1/16 in. (περίπου 1,59 
mm). Τα υλικά που μποροφν να ςκλθρομετρθκοφν είναι κοινοί χάλυβεσ, ακατζργαςτοι κραματωμζνοι χάλυβεσ, 
κράματα χαλκοφ, κράματα αλουμινίου και γενικά υλικά που δεν ζχουν υποςτεί κατεργαςίεσ ςκλιρυνςθσ.  

Η δοκιμι ςκλθρότθτασ κατά Rockwell βαςίηεται ςτθ μζτρθςθ του βάκουσ του αποτυπϊματοσ (και όχι τθσ διαμζτρου) 
που προκαλεί ο διειςδυτισ κατά τθ διάρκεια δφο φάςεων: 
    -   τθσ προφόρτιςθσ, που χρθςιμοποιείται μικρι δφναμθ (10 Kp) και 
    -   τθσ φόρτιςθσ, που χρθςιμοποιείται μεγαλφτερθ δφναμθ, θ οποία είναι κακοριςμζνθ  
        (100 ι 150 Kp).  



κλθρότθτα κατά Vickers 

H δοκιμι ςκλθρότθτασ κατά Vickers χρθςιμοποιεί ωσ διειςδυτι πυραμίδα διαμαντιοφ, γωνίασ 136°. 
Με τθ διείςδυςθ τθσ πυραμίδασ μζςα ςτο υλικό, δθμιουργείται ςτθν ιδανικότερθ περίπτωςθ ζνα 
τετραγωνικό αποτφπωμα. Στθν πραγματικότθτα, το αποτφπωμα που δθμιουργείται είναι ςχιματοσ 
ρόμβου και οφείλεται ςτθ μικροςκοπικι ανιςοτροπία του υλικοφ. 



 Ανόπτθςθ: Είναι κερμικι κατεργαςία με μικρι ταχφτθτα απόψυξθσ. Συνίςταται ςτθ κζρμανςθ του 
χάλυβα για κάποιο οριςμζνο χρονικό διάςτθμα, που πραγματοποιείται ςυνικωσ ςε κερμοκραςία 
μεγαλφτερθ από τθ κερμοκραςία ανακρυςτάλλωςθσ και ςτόχοσ τθσ είναι θ εξάλειψθ των 
εςωτερικϊν τάςεων, που ζχουν προζλκει από τθν ψυχρι μορφοποίθςθ του υλικοφ (ζλαςθ, 
διζλαςθ, κ.λπ.). Ακολουκεί βραδεία απόψυξθ του υλικοφ ζωσ τθ κερμοκραςία περιβάλλοντοσ. 
 
Βαφι: Είναι κερμικι κατεργαςία ςκλιρυνςθσ με μεγάλθ ταχφτθτα απόψυξθσ και περιλαμβάνει ζνα 
ςτάδιο κζρμανςθσ και παραμονισ του χάλυβα ςε κατάλλθλθ υψθλι κερμοκραςία και ζνα 
ακόλουκο ςτάδιο απότομθσ ψφξθσ, με εμβάπτιςθ του χάλυβα ςε κάποιο μζςο ψφξθσ (αλατόνερο, 
νερό, λάδι, αζρασ). Στόχοσ τθσ βαφισ είναι θ βελτίωςθ των μθχανικϊν ιδιοτιτων του χάλυβα 
(ςκλθρότθτα, αντοχι), που απαιτοφνται για τθ λειτουργία του (π.χ. εργαλεία κοπισ, καλοφπια 
διαμόρφωςθσ, κ.λπ.). Ζτςι, ζνασ χάλυβασ με αρχικι ςκλθρότθτα 150-250 HV μπορεί να αποκτιςει 
ςκλθρότθτα πάνω από 750-800 HV, ζπειτα από βαφι. 
 
Επαναφορά: Είναι κερμικι κατεργαςία ανακζρμανςθσ, ςε κατάλλθλεσ κερμοκραςίεσ, του χάλυβα 
με ςτόχο τθν αφξθςθ τθσ δυςκραυςτότθτασ που δθμιουργείται με τθ βαφι. 

Θερμικζσ Κατεργαςίεσ χαλφβων 



Επιφανειακζσ κερμικζσ κατεργαςίεσ 
Ελαλζξάθσζε: Είλαη ν εκπινπηηζκόο ζε άλζξαθα ηεο επηθάλεηαο καιαθνύ ράιπβα (0.10-0.25%C) κε 

ζέξκαλζή ηνπ ζε θαηάιιειε ζεξκνθξαζία κέζα ζε πεξηβάιινλ θάπνηνπ ελαλζξαθσηηθνύ κέζνπ. Τν 

ελαλζξαθσηηθό κέζν κπνξεί λα είλαη αέξην (π.ρ. CH4, CO, CO2) είηε πγξό (π.ρ. ηεγκέλα άιαηα ΝaCN, 

Na2CO3) είηε ζηεξενύ (π.ρ. μπιάλζξαθαο, BaCO3, θ.ιπ.).  

 

Ελαδώησζε: Είλαη ν εκπινπηηζκόο ηεο επηθάλεηαο ηνπ ράιπβα κε άδσην, πνπ επηηπγράλεηαη  κε ζέξκαλζε 

πεξί ηνπο 500°C, είηε ζε αέξην πεξηβάιινλ ακκσλίαο (NH3) είηε ζε πγξό πεξηβάιινλ (ηεγκέλα άιαηα KCl, 

KCN), θαη έρεη σο ζηόρν ηελ επηθαλεηαθή ζθιήξπλζε ηνπ πιηθνύ. Ο κεραληζκόο ζθιήξπλζεο νθείιεηαη ζηε 

δεκηνπξγία επηθαλεηαθνύ ζηξώκαηνο ληηξηδίσλ ηνπ ζηδήξνπ (ελώζεσλ αδώηνπ κε ζίδεξν). Οη ελαδσησκέλνη 

ράιπβεο παξνπζηάδνπλ αμηνζεκείσηε αληίζηαζε ζε θζνξά-ηξηβή. 

 

Φινγνβαθή: Είλαη ε επηθαλεηαθή ζέξκαλζε κε ηε βνήζεηα θιόγαο, πνπ δεκηνπξγείηαη από θαύζε κείγκαηνο 

θαπζίκνπ - νμπγόλνπ (π.ρ. αζεηπιίλε-νμπγόλν). Η ζέξκαλζε αθνινπζείηαη από ςύμε, θαηά ηελ νπνία 

ζπληειείηαη επηθαλεηαθή βαθή.  

 

Επαγσγηθή ζθιήξπλζε: Σηε δηαδηθαζία απηή ην πιηθό ηνπνζεηείηαη θαηάιιεια κέζα ζε έλα πελίν 

ελαιιαζζόκελνπ ξεύκαηνο πςειήο ζπρλόηεηαο. Η κεηαβνιή ηεο καγλεηηθήο ξνήο πξνθαιεί πςίζπρλα 

επαγσγηθά ξεύκαηα, ηα νπνία δηεηζδύνπλ ζε κηθξό βάζνο από ηελ επηθάλεηα ηνπ πιηθνύ, ζεξκαίλνληάο ην 

ηαπηόρξνλα ηνπηθά. Η ζέξκαλζε απηή ζε θαηάιιειε ζεξκνθξαζία αθνινπζείηαη από απόηνκε ςύμε (βαθή) 

γηα ηε ζθιήξπλζε ηεο επηθάλεηαο. 

Επηθαλεηαθή βαθή κε δέζκε LASER: Σύκθσλα κε απηή ηε κέζνδν, ην 

θαηεξγαδόκελν πιηθό αθηηλνβνιείηαη κε δέζκε laser πςειήο ππθλόηεηαο 

ηζρύνο (πεξίπνπ 106 W/cm2) θαη ζηε ζπλέρεηα ςύρεηαη ζηνλ αέξα 

(απηνβαθή).  



Σοποκζτθςθ τιμισ ςκλθρότθτασ 
επιφάνειασ 

Η ςκλθρότθτα επιφάνειασ τοποκετείται ςτα μθχανολογικά ςχζδια ωσ ςκλθρότθτα Vickers ςφμφωνα με τον 
κανονιςμό ISO 6507-1 ι ωσ ςκλθρότθτα Brinell ςφμφωνα με τον κανονιςμό ISO 6506-1 ι ωσ ςκλθρότθτα Rockwell 
ςφμφωνα με τον κανονιςμό ISO 6508-1. Η τιμι τθσ ςκλθρότθτασ που απαιτείται κάκε φορά, τοποκετείται μαηί με 
τθν κερμικι κατεργαςία κάτω από τθν όψθ και αναφζρεται ςε όλο το αντικείμενο. 

Που πρεπει να γινει 
 θ μετρθςθ 

Για ολο το 
 αντικειμενο 

Επιπρόςκετεσ τιμζσ για τθ ςκλθρότθτα μποροφν να δίνονται όταν αντικείμενα που υφίςτανται 
κερμικι κατεργαςία πρζπει να ζχουν επιφάνειεσ με διαφορετικι ςκλθρότθτα 



Σοποκζτθςθ ςυμβόλων κερμικϊν 
κατεργαςιϊν  

Παχεια διακεκομμενθ: περιοχθ που 
αναγκαςτικα κα υποςτει κερμικθ 
επεξεργαςια 



Παραδείγματα ςυμβολιςμϊν 
επιφανειακϊν κατεργαςιϊν 

Δφο χαρακτθριςτικά παραδείγματα από εξαρτιματα που υπζςτθςαν 
επιφανειακι κατεργαςία. Στο αριςτερό εξάρτθμα θ περιοχι που ζχει 
υποςτεί ενανκράκωςθ χαρακτθρίηεται με παχειά αξονικι γραμμι ενϊ 
αντίςτοιχα ο οδοντωτόσ τροχόσ ςτο δεξιό μζροσ του ςχιματοσ ζχει 
υποςτεί εναηϊτωςθ. 


