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ISO 6372-3 : 1989 (E/F) 

Fo reword 

ISO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of 
national Standards bodies (ISO member bodies). The work of preparing International 
Standards is normally carried out through ISO technical committees. Esch member 
body interested in a subject for which a technical committee has been established has 
the right to be represented on that committee. International organizations, govern- 
mental and non-governmental, in liaison with ISO, also take part in the work. ISO 
collaborates closely with the International Electrotechnical Commission (IEC) on all 
matters of electrotechnical standardization. 

Draft International Standards adopted by the technical committees are circulated to 
the member bodies for approval before their acceptance as International Standards by 
the ISO Council. They are approved in accordance with ISO procedures requiring at 
least 75 % approval by the member bodies voting. 

International Standard ISO 63723 was prepared by Technical Committee ISO/TC 155, 
Nickel and nicke/ alloys. 

Terms and definitions listed in this part of ISO 6372 have been approved in principle by 
the Customs Co-Operation Council (CCC) to form the basis of the Harmonized Com- 
modity Description and Coding System (Harmonized System) for the revision of 
chapter 75 “Nickel” of the CCC-Nomenclature. 

ISO 6372 consists of the following Parts, under the general title Nickeland nicke/ aloys 
- Terms and definitions : 

- Part 7 : Materials 

- Part 2 : Refinery products 

Part 3 : Wrought products and castings 

Annex A forms an integral part of this part of ISO 6372. 
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ISO 6372-3 : 1989 (E/F) 

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de I’ISO). L’elaboration 
des Normes internationales est en general confiee aux comites techniques de I’ISO. 
Chaque comite membre interesse par une etude a Ie droit de faire Partie du comite 
technique cr& a cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non 
gouvernementales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO col- 
labore etroitement avec Ia Commission electrotechnique internationale (GEI) en ce qui 
concerne Ia normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adoptes par les comites techniques sont soumis 
aux comites membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par Ie Conseil de I’ISO. Les Normes internationales sont approuvees confor- 
mement aux procedures de I’ISO qui requierent I’approbation de 75 % au moins des 
comites membres votants. 

La Norme internationale ISO 6372-3 a etc elaboree par Ie comite technique 
ISO/TC 155, Nickel et alliages de nicke/. 

Les termes et definitions cites dans Ia presente Partie de I’ISO 6372 ont etc approuves 
dans leur Principe par Ie Conseil de Cooperation Douaniere (CCD) pour former Ia base 
de Systeme Harmonise de Designation et de Codification des marchandises (Systeme 
Harmanise) pour Ia revision du chapitre 75, Nickel, de Ia Nomenclature du CCD. 

L’ISO 6372 compren d les Parties suivantes, 
alliages de nicke/ - Termes et d8initions : 

presentees sous Ie titre general Nickel et 

- Partie 7 : Mathriaux 

- Partie 2 : Produits de raffinage 

- Partie 3 : Produits corroy& et produits moul& 

L’annexe A fait Partie integrante de Ia presente Partie de I’ISO 6372. 
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INTERNATIONAL STANDARD 

NORME INTERNATIONALE 
ISO 6372-3 : 1989 (E/F) 

Nickel and nicke1 alloys - Nickel et alliages de 
Terms and definitions - nicke1 - Termes et 

Part 3 5 dbfinitions - 

Wrought products 
and castings 

Partie 3 : 
Produits corroyes 
et produits moules 

1 Scope 

This part of ISO 6372 gives terms for and definitions of wrought 
products and castings of nicke1 and nicke1 alloys. 

2 Terms and definitions 

2.1 wrought products: A general term for products ob- 
tained by hot and/or cold plastic deformation processes such 
as extruding, forging, hot rolling, cold rolling or drawing, either 
exclusively or in combination. 

Examples of wrought products are rod, bar, wire, tube, Profile, 
sheet, Strip, forging. 

NOTE - For classification principles of wrought products, see 
annex A. 

2.1.‘l rod/bar : A solid wrought product of uniform cross- 
section along its whole length, supplied in straight lengths. 

The Cross-sections are in the shape of circles, Ovals, squares, 
rectangles, equilateral triangles or regular polygons (see 
figure 1). Products with a Square, rectangular, triangular or 
polygonal Cross-section may have corners rounded along their 
whole length. 

NOTE - For rectangular bars 

- the thickness exceeds one-tenth of the width; 

- the term “rectangular bar” includes “flattened circles” and 
“modified rectangles”, of which two opposite sides are convex 
arcs, the other two sides being straight, of equal length and 
parallel. 

1 Domaine d’application 

La presente Partie de I’ISO 6372 donne les termes et les defini- 
tions des produits corroyes et produits moules en nicke1 et en 
alliages de nickel. 

2 Termes et definitions 

2.1 produit corroye : Terme general employe pour les pro- 
duits obtenus par des procedes de deformation plastique a 
chaud et/ou a froid, tels que filage, forgeage, laminage 5 
chaud, laminage ou etirage a froid, soit exclusivement par I’un 
de ces procedes, soit par une combinaison de ceux-ci. 

Des exemples de produits corroyes sont les barres, fils, tubes, 
profiles, toles, bandes, pieces forgees. 

NOTE - Pour Ie Principe de Ia classification des produits corroyes, voir 
I’annexe A. 

2.1.1 barre : Produit plein corroye de section transversale 
constante sur toute sa longueur, livre en longueurs droites. 

Les sections transversales peuvent se presenter sous forme de 
cercle, d’ovale, de carre, de rectangle, de triangle equilateral ou 
de polygone regulier (voir figure 1). Les produits, de section 
transversale carree, rectangulaire, triangulaire ou polygonale 
peuvent presenter des angles arrondis sur toute leur longueur. 

NOTE - En ce qui concerne les barres rectangulaires 

- I’epaisseur est superieure au dixieme de Ia largeur; 

- Ie terme (( barre rectangulaire)) comprend les «sections cir- 
culaires aplatiew et les ((sections meplates a chants arrondiw dont 
deux cot& opposes sont en forme d’arc de cercle convexe, les 
deux autres etant rectilignes, egaux et paralleles. 
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@ 
: 

round/circulaire ovai/ovale square/carree 

rectangular/rectangulaire 

modified rectangular 
meplate a chants arrondis 

regular polygonal/polygone regulier 

Figure 1 - Rod/bar and wire Cross-sections 
Figure 1 - Sections transversales des barres et des fils 

2.1.2 wire : A solid wrought product of uniform Cross-section 
along its whole length, supplied in coiled form. 

2.1.2 fil : Produit plein corroye de section transversale 
constante sur toute sa longueur, livre enroule. 

The Cross-sections are in the shape of circles, Ovals, squares, 
rectangles, equilateral triangles or regular polygons (sec 
figure 1). Products with a Square, rectangular, triangular, or 
polygonal Cross-section may have corners rounded along their 
whole length. 

Les sections transversales peuvent se presenter sous forme de 
cercle, d’ovale, de carre, de rectangle, de triangle equilateral ou 
de polygone regulier (voir figure 1). Les produits de section 
transversale carree, rectangulaire, triangulaire ou polygonale 
peuvent presenter des angles arrondis sur toute leur longueur. 

NOTE - For rectangular wires 

- the thickness exceeds one-tenth of the width; 

- the term “rectangular wire” includes “flattened circles” and 
“modified rectangles”, of which two opposite sides are convex 
arcs, the other two sides being straight, of equal length and 
parallel. 

NOTE - En ce qui concerne les fils rectangulaires 

- I’epaisseur est superieure au dixieme de Ia largeur ; 

- Ie terme «fil rectangulaire)) comprend les ((sections circulaires 
aplaties» et les ((sections meplates a chants arrondis)) dont deux 
cot& opposes sont en forme d’arc de cercle convexe, les deux 
autres etant rectilignes, egaux et paralleles. 
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ISO 6372-3 : 1989 (E/F) 

2.1.3 tube : A hollow wrought product of uniform cross- 
section with only one enclosed void along its whole length, and 
with a uniform wall thickness, supplied in straight lengths or in 
coiled form. 

The Cross-sections are in the shape of circles, Ovals, squares, 
rectangles, equilateral triangles or regular polygons (see 
figure 2). Hollow products with a Square, rectangular, 
equilateral triangular or regular polygonal Cross-section, which 
may have corners rounded along their whole length, are also to 
be considered as tubes, provided that the inner and outer 
Cross-sections are concentric and have the same form and 
orientation. 

NOTES 

1 Tubes tan also be formed by piercing and by forming and joining 
sheet or Strip. 

2 Bent, threaded, drilled, waisted, expanded and cone-shaped 
hollow products in this general form when derived from tubes as 
defined above are classified as tubes. 

2.1.3 tube : Produit creux corroye de section transversale 
constante avec un seul creux ferme sur toute sa longueur et 
dont les parois ont une epaisseur constante, livre en longueurs 
droites ou enroule. 

Les sections transversales peuvent se presenter sous forme de 
cercle, d’ovale, de carre, de rectangle, de triangle equilateral ou 
de polygone regulier (voir figure 2). On considere egalement 
comme tubes les produits creux de section transversale carree, 
rectangulaire, triangulaire equilaterale du polygonale reguliere, 
qui peuvent presenter des angles arrondis sur toute leur lon- 
gueur, pour autant que les sections transversales interieure et 
exterieure soient concentriques et aient Ia meme forme et Ia 
meme orientation. 

NOTES 

1 Les tubes peuvent egalement etre obtenus par des methodes telles 
que pertage, formage ou soudage de toles ou de bandes. 

2 Sont classes en tant que tubes, les produits creux cintres, filetes, 
taraudes, per&, retreints ou coniques derives dans leur forme gene- 
rale des tubes decrits ci-dessus. 

Figure 2 - Tube Cross-sections 
Figure 2 - Sections transversales des tubes 

2.1.4 Profile : A wrought product of uniform Cross-section 
along its whole length, with a Cross-section other than rod, bar, 
wire, tube, sheet or Strip, supplied in straight lengths or in 
coiled form. 

2.1.5 plates : A flat rolled product of rectangular cross- 
section with uniform thickness greater than 4 mm, supplied in 
straight lengths (i.e. flat). The thickness does not exceed one- 
tenth of the width. 

NOTE - Corrugated, embossed, coated, edge-conditioned and per- 
forated products in this general form when derived from plate as 
defined above are classified as plate. 

2.1.4 Profile : Produit corroye de section transversale cons- 
tante sur toute sa longueur, de section differente de celle des 
barres, fils, tubes, toles ou bandes, livre en longueurs droites 
ou enroule. 

2.1.5 Plaque : Produit lamine plat de section transversale 
rectangulaire a epaisseur constante superieure a 4 mm, livre en 
longueurs droites (c’est-a-dire plat). L’epaisseur ne depasse pas 
Ie dixieme de Ia largeur. 

NOTE - Sont classes en tant que plaques, les produits ondules, gau- 
ft-es, revetus, avec des rives preparees et perforees possedant Ia forme 
generale precitee et derives des plaques telles qu’elles sont definies 
ci-dessus. 
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2.1.6 sheet : A flat rolled product of rectangular Cross-section 
with uniform thickness, of at least 0,lO mm up to and including 
4 mm (i.e. flat), usually with sheared or sawn edges. The 
thickness does not exceed one-tenth of the width. 

2.1.6 t6le : Produit lamine plat de section transversale rectan- 
gulaire 3 epaisseur constante, superieure ou egale ZI 0,lO mm 
jusqu’a et inclus 4 mm, livre en longueurs droites d’ordinaire 
avec des rives cisaillees ou sciees. L’epaisseur ne depasse pas Ie 
dixieme de Ia largeur. 

NOTE - Corrugated, embossed, coated, edge-conditioned and per- 
forated products in this general form when derived from sheet as 
defined above are classified as sheet. 

NOTE - Sont classes en tant que toles, les produits ondul&, gaufies, 
revetus, avec des rives preparees et petfores possedant Ia forme g&+- 
rale precitee et d&iv& des t6les telles qu’elles sont definies ci-dessus. 

2.1.7 Strip : A flat rolled product of rectangular Cross-section 
with uniform thickness of at least 0,lO mm, supplied in coils 
usually with slit edges. The thickness does not exceed one- 
tenth of the width. 

2.1.7 bande : Produit lamine plat de section transversale 
rectangulaire 5 epaisseur constante, superieure ou egale ZI 
OJO mm, livre en rouleaux habituellement avec des rives refen- 
dues. L’epaisseur ne depasse pas Ie dixieme de Ia largeur. 

NOTE - Corrugated, embossed, coated, edge-conditioned and per- 
forated products in this general form when derived from Strip as defin- 
ed above are classified as Strip. 

NOTE - Sont classes en tant que bandes, les produits ondules, gau- 
ft-es, rev&us, avec des rives preparees possedant Ia forme g&-&-ale 
precitee et provenant de bandes telles qu’elles sont definies ci-dessus. 

2.1.8 foil : A flat rolled product of rectangular 
with uniform thickness less than OJO mm. 

Cross -section 2.1.8 feuille : Produi t lamine plat de secti on transversale 
tangulaire 2 epaisseur constan te in ferieure 5 OJO mm. 

rec- 

NOTE - For special purposes, foil tan also be produced by 
other than working, for example by electrolytic deposition. 

processes NOTE - Pour usages speciaux, Ia feuille peut &re produite par 
d’autres procedes que Ie corroyage, par exemple, par dep6t electro- 
lytique. 

2.1.9 forging : A wrought product formed by hammering 
or pressing - usually when hot - between open dies (band 
forging) or closed dies (drop or die forging). 

2.1.10 blank: A piece of metal of regular or irregular shape 
taken from a flat wrought product intended for subsequent pro- 
cessing such as bending, stamping, deep drawing or forming. 

2.1.10 flan: Piece de metal de forme reguli&e ou irreguli&e, 
obtenue a partir d’un produit plat et lamine, pour mise en 
ceuvre ulterieure par pliage, estarnpage, emboutissage profond 
ou formage. 

2.1.11 circle: A circular blank. 2.1.11 disque : Flan de forme circulaire. 

2.1.12 slug : A piece of metal of uniform thickness and of 
regular or irregular shape taken from a wrought product, 
usually for impact extrusion. 

2.1.12 pion : Piece de metal d’epaisseur constante et de 
forme reguli&e ou ir&guli&e, obtenue 5 partir d’un produit cor- 
royr5 destinee g&Gralement au filage par choc. 

Slugs are supplied with or without a centre hole. Les pions sont livr& avec ou sans trou de centre. 

NOTE - Les 
duit mouI6. 

pions peuvent egalement Gtre obtenus 6 partir d’un pro- NOTE - Slugs may also be taken from a cast product. 

2.2 Produits intermbdiaires 2.2 Intermediate products 

2.2.1 billette: Produit obtenu par des procedes de deforma- 
tion plastique a chaud ou de coulee de section circulaire, carree 
ou rectangulaire, prevu pour d’autres procedes de transforma- 
tion. 

2.2.1 billet: A product obtained by hot working of round, 
Square or rectangular Cross-section intended for further pro- 
cessing. 

NOTE - A billet may also be a cast product. 
NOTE - La billette peut egalement etre un produit coule. 

2.2.2 lingot: 
transformation 

Produ it coule prevu pour d’au tres procedes de 2.2.2 ingot: A cast product intended for further processing. 
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2.2.3 slab: A rectangular billet. 2.2.3 planehe : Billette rectangulaire. 

2.2.4 drawing stock (wire rod): An intermediate solid 
wrought product of uniform Cross-section along its whole 
length supplied in coils. 

2.2.4 fil-machine : Produit plein corroye intermediaire, de 
section transversale constante sur toute sa longueur, livre en 
couronnes. 

The Cross-sections are approximately round, triangular or 
regular polygonal with a maximum Cross-section dimension 
usually exceeding 5 mm (see figure 3). 

Les sections transversales sont approximativement circulaires, 
triangulaires ou polygonales regulieres et leur dimension 
transversale maximale est habituellement superieure a 5 mm 
(voir figure 3). 

Figure 3 - Drawing stock Cross-sections 
Figure 3 - Sections transversales des fils-machines 

2.2.5 forging stock: A hot-worked intermediate solid 2.2.5 ebauche de forgeage: Produit plein intermediaire 
wrought product, for example rod, bar, or any other cross- forme a chaud, par exemple barre ou produit de toute autre 
section, suitable for forging. section transversale, destine au forgeage. 

NOTE - Forging stock may also be a cast product, for example billet. NOTE - L’ebauche de forgeage peut egalement &re un produit 
maule, par exemple billette. 

2.3 castings : A general term for products at or near finished 
shape, formed by solidification of a molten metal or alloy in a 
mould by any of the following methods: 

sand casting ; 

permanent mould casting (chill casting) ; 

pressure die casting (die casting); 

centrifugal casting ; 

continuous casting; 

precision casting . 

2.3 produit maule: Terme general employe pour des pro- 
duits a leur forme finale ou presque finale, obtenus par solidifi- 
cation d’un metal ou d’un alliage fondu dans un moule par I’une 
ou I’autre des methodes suivantes: 

moulage en sable; 

moulage en coquille; 

moulage sous Pression ; 

moulage par centrifugation; 

coulee continue; 

moulage de precision. 
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Annex A 
(normative) 

Annexe A 
(normative) 

Explanatory notes concerning the 
definitions of wrought products 

Notes explicatives concernant les 
dbfinitions des produits corroybs 

A.1 Classification principles A.l Principes de Ia classification 

In Order to simplify the definitions and to avoid difficulties 
which might be caused by further technical developments, all 
references to sizes have been deleted, with the exception of flat 
rolled products, i.e. the definitions are to be based on the forms 
of delivery only. 

Afin de simplifier les definitions et d’eviter les difficultes qui 
pourraient provenir de I’evolution de Ia technologie, toutes les 
references aux dimensions ont etc eliminees, a I’exception des 
produits lamines plats, c’est-a-dire que les definitions ne doi- 
vent etre fondees que sur les formes de livraison. 

A.2 Dividing lines A.2 Lignes de partage 

A.2.1 Rod and bar/wire A.2.1 Barre/fil 

While rod and bar are generally supplied in straight lengths and 
wire in coils, the current dividing line of the CCCN at 6 mm 
diameter was replaced by the usual form of delivery. 

Les barres etant generalement livrees en longueurs droites et 
les fils en couronnes, Ia ligne de partage tourante du diametre 
de 6 mm, incluse dans Ia NCCD, a etc remplacee par Ia forme 
de livraison tourante. 

A.2.2 Tube/holIow Profile A.2.2 Tube/profile creux 

The dividing line between “tube” and “hollow Profile” shall be 
drawn not only by the uniform wall thickness, but also by an 
“only one enclosed void” for the tube. Furthermore, figures of 
Cross-sections for tubes have been included. lt was agreed that 
the term “hollow bar” should not be used. 

La ligne de partage entre «tube» et «Profile creux)) ne doit pas 
dependre uniquement de Ia notion d’epaisseur de paroi cons- 
tante, mais aussi pour les tubes de Ia notion de «creux ferm&. 
En outre, des figures de sections transversales pour les tubes 
ainsi que des exemples de profiles creux ont etc introduits. II a 
etc convenu que Ie terme «harre creuse)) ne doit pas etre utilise. 

A.2.3 Plate/sheet/strip/foil A.2.3 Plaque/t6le/bande/feuille 

In Order to overcome the various limitations on thickness, 
which differ from country to country, it was agreed to provide 
the four following terms: 

Afin de surmonter les difficultes causees par les valeurs diver- 
ses de limite d’epaisseur, qui varient d’un pays a I’autre, il a etc 
convenu d’inclure les quatre termes suivants: 

plate : over 4 mm thick in straight lengths (flat); 

sheet : at least 0,IO mm up to and including 4 mm thick in 
straight lengths; 

Strip: at least 0,IO mm thick in coils; 

foil : less than 0,IO mm thick. 

Plaque: epaisseur superieure a 4 mm en longueurs droites 
(plat) ; 

tole : epaisseur superieure ou egale a 0,IO mm jusqu’a et 
inclus 4 mm, en longueurs droites; 

bande : epaisseur superieure ou egale a 0,IO mm, en rou- 
leaux; 

feuille : epaisseur inferieure a 0,IO mm. 

A.2.4 English term “drawing stock” A.2.4 Terme anglais «drawing stock» 

Taking into account different manufacturing processes, e.g. 
extruding, hot rolling, continuous casting with subsequent hot 
rolling, the term “drawing stock” for the intermediate product 
was selected as the preferred term to replace the term “wire 
rod”. 

En considerant les differents procedes de fabrication, par 
exemple Ie filage, Ie laminage a chaud, Ia coulee continue suivie 
d’un laminage a chaud, Ie terme ((drawing stock» pour Ie pro- 
duit intermediaire a etc choisi comme terme preferentiel pour 
remplacer Ie terme «wire rod )). 

a) Drawing stock: this term was derived by analogy with 
“forging stock”, in Order to express that this intermediate 
product is intended to be drawn. 

a) Drawing stock (fil-machine) : ce terme a etc choisi par 
analogie avec «forging stock» (ebauche de forgeage), pour 
exprimer un produit intermediaire destine a etre trefile. 
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