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a Nach  dem schleifen unbedingt neu nitrieren

@ Efter afdrejning/bearbejdning skalder foretages haadning  af emnet ved illeld af nitrening

0E Hacer imperativamente una nitruracion ionica después de la rectificacion

(@ It is imperative to carry out an ionic nitriding after repair resurfacing

a Eseguire obbligatoriamente una nitrurazione ionica dopo  la rettifica

0N L Het is noodzakelijk na opzuivering te nitreren

0P Fazer impérativamente una nitruracäo ionica apas rectificacäo

a Efter bearbetning är det absolut nödvändigt att härda materialet med hjäld av nitrering

@ Kappale  on ehdottomasti typetyskarkaistava käsittelyn jäl.Keen

a Faire impérativement une nitruration ionique apres rectification
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