TABLEAU DE SELECTION DES METAUX D’APPORT
POUR LE REBATISSAGE ET LE RECHARGEMENT DUR
M600 | 57 | 3 |v v
M300 | 32 [illimité| v v v v
83066 | 42-45| 2 | v/ v ars
54-56
BIXX- 8399 | ;ow | 2 4
8377 | iy |ilimité i Rrara
54-56
399 E%Vé’a 2 v /v
398-83986 | o | 2 |V 4 44
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37 | hew | 2 /
390 | 55-60 | 3 4 v v v
359 |58-62| 2 v
346 |58-62| 2 |V |V v /v v v
3455-345 | 62 | 2 v v v v
344 | 42-45| 5 v v v v v v
8340-342 | &0 |fimite| | v | v | v v
8342 (W) - *340 | 170:355 nimite | vl |v v
336 (6264 2 |V |V v v v
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8332 (W) -332 | 38-60| 2 v v v v v v
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Co6- 66 | 40-45| 2 4 v v s
Col-16 |53-57| 2 v v v\
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v = Produit(s) recommandé(s)
N.B. : Les valeurs de dureté des électrodes peuvent varier par rapport aux valeurs de dureté des fils fourrés correspondant &
ces électrodes. Pour de plus amples informations, consulter les fiches techniques des produits.
Ce tableau n’est pas limitatif ; d’autres produits peuvent convenir aux applications et/ou
caractéristiques. Consulter le service technique FSH Welding Canada
FSH wi¥cs cones www.fsh-welding.ca 1-800-361-9097
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