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Table 2 to 1Qsigatodl fhedeind bFERRA anlbBbly Qékiank WS 4ppRBdn® thb Soatih. AHer\oRI cating E6blsdIk was
thi sl exanpl e giffd HithSd grintihg Wies8Band Raéiangraeli iniikee Popardied eshdutol dlodutd the sdeh diaesdnd
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enof clains 6 draugstwvherbiien sai d ceranic or metal | ic carbide coating
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revétement présentant plusieurs creux ayant une configuration établissant une surface refondue,
résistant & ['usure, sensiblement uniforme, pour ladite surface de travail. .
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