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Avant-propos 

L'ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d'organismes nationaux de 
normalisation (comités membres de l'ISO). L'élaboration des Normes internationales est en général confiée aux 
comités techniques de l'ISO. Chaque comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité 
technique créé à cet effet. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, en 
liaison avec l'ISO participent également aux travaux. L'ISO collabore étroitement avec la Commission 
électrotechnique internationale (CEI) en ce qui concerne la normalisation électrotechnique. 

Les Normes internationales sont rédigées conformément aux règles données dans les Directives ISO/CEI, 
Partie 3. 

La tâche principale des comités techniques est d'élaborer les Normes internationales. Les projets de Normes 
internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication 
comme Normes internationales requiert l'approbation de 75 % au moins des comités membres votants. 

L'attention est appelée sur le fait que certains des éléments de la présente Norme internationale peuvent faire 
l'objet de droits de propriété intellectuelle ou de droits analogues. L'ISO ne saurait être tenue pour responsable de 
ne pas avoir identifié de tels droits de propriété et averti de leur existence. 

L'ISO 9013 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 44, Soudage et techniques connexes, sous-comité 
SC 8, Matériel pour le soudage au gaz, le coupage et les techniques connexes. 

Cette deuxième édition annule et remplace la première édition (ISO 9013:1992), dont elle constitue une révision 
technique. 

Les annexes A et B de la présente Norme internationale sont données uniquement à titre d’information. 

Cette version corrigée a pris en compte les commentaires éditoriaux émis par le comité membre français (AFNOR). 
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Coupage thermique — Classification des coupes thermiques — 
Spécification géométrique des produits et tolérances relatives à la 
qualité 

1 Domaine d'application 

La présente Norme internationale s’applique aux matériaux aptes au coupage à la flamme, au coupage plasma et 
au coupage laser. Elle est applicable aux coupes à la flamme de 3 mm à 300 mm d’épaisseur, aux coupes au 
plasma de 1 mm à 150 mm d’épaisseur et aux coupes au laser de 0,5 mm à 40 mm d’épaisseur. La présente 
Norme internationale traite des spécifications géométriques des produits et des tolérances relatives à la qualité. 

Les spécifications géométriques des produits sont applicables lorsqu’il est fait référence à la présente Norme 
internationale sur les dessins ou autres documents, par exemple les conditions de livraison. 

Si la présente Norme internationale s’applique exceptionnellement à des pièces découpées par d’autres procédés 
(par exemple coupage au jet d’eau à haute pression), cela fait l’objet d’un accord particulier. 

2 Références normatives 

Les documents normatifs suivants contiennent des dispositions qui, par suite de la référence qui y est faite, 
constituent des dispositions valables pour la présente Norme internationale. Pour les références datées, les 
amendements ultérieurs ou les révisions de ces publications ne s’appliquent pas. Toutefois, les parties prenantes 
aux accords fondés sur la présente Norme internationale sont invitées à rechercher la possibilité d'appliquer les 
éditions les plus récentes des documents normatifs indiqués ci-après. Pour les références non datées, la dernière 
édition du document normatif en référence s’applique. Les membres de l'ISO et de la CEI possèdent le registre des 
Normes internationales en vigueur. 

ISO 1101:1983, Dessins techniques — Tolérancement géométrique — Tolérancement de forme, orientation, 
position et battement — Généralités, définitions, symboles, indications sur les dessins 

ISO 1302:2002, Spécification géométrique des produits (GPS) — Indication des états de surface dans la 
documentation technique de produits 

ISO 2553, Joints soudés et brasés — Représentations symboliques sur les dessins 

ISO 3274, Spécification géométrique des produits (GPS) — État de surface: Méthode du profil — Caractéristiques 
nominales des appareils à contact (palpeur) 

ISO 4287:1997, Spécification géométrique des produits (GPS) — État de surface: Méthode du profil — Termes, 
définitions et paramètres d'état de surface 

ISO 4288:1996, Spécification géométrique des produits (GPS) — État de surface: Méthode du profil — Règles et 
procédures pour l'évaluation de l'état de surface 

ISO 8015, Dessins techniques — Principe de tolérancement de base 
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3 Termes et définitions 

Pour les besoins de la présente Norme internationale, les termes et définitions suivants s’appliquent. 

3.1 Généralités 

Les substantifs relatifs à l’opération de coupage sont formés en utilisant le terme «coupage» (par exemple sens du 
coupage); les substantifs relatifs à la coupe effectuée sont formés en utilisant le terme «coupe» (par exemple face 
de coupe). 

3.2 Termes et définitions illustrés 

NOTE La Figure 1 illustre les termes relatifs au procédé de coupage de la pièce après que le processus de coupage a été 
amorcé; la Figure 2 illustre les termes relatifs à la pièce finie. La Figure 3 illustre une coupe rectiligne et la Figure 4 une coupe 
curviligne. 

3.2.1 Termes relatifs au processus de coupage de la pièce 

 

Légende 

1 Chalumeau/torche/tête laser 
2 Buse ou tuyère 
3 Faisceau/flamme/arc 
4 Saignée 
5 Point d’amorçage de la coupe 
6 Fin de la coupe 

a Épaisseur de la pièce 
b Distance buse ou tuyère/pièce 
c Sens du coupage 
d Largeur de la saignée côté face d’attaque 
e Épaisseur de la coupe 
f Longueur de la coupe 
g Largeur de la saignée côté dégagement 
h Direction de coupage 

Figure 1 — Termes relatifs à la pièce en cours de coupage 
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3.2.2 Termes relatifs à la pièce finie 

 
Légende 

1 Arête supérieure de la coupe 
2 Face de coupe 
3 Arête inférieure de la coupe 

 

a Épaisseur de la pièce 
b Épaisseur de la coupe (première possibilité) 
c Hauteur du méplat (ou talon)/épaisseur de la coupe (première 

possibilité) 
d Épaisseur de la coupe (deuxième possibilité) 
e Longueur de la coupe 

Figure 2 — Termes relatifs à la pièce finie 

3.2.3 Types de coupe 

 
Légende 

1 Coupe d’équerre 
2 Coupe en biseau 

3 Coupe en biseau (double) 

Figure 3 — Coupes rectilignes 
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Légende 

1 Coupe d’équerre 
2 Coupe en biseau 

Figure 4 — Coupes curvilignes 

3.3 
vitesse de coupage 
vitesse relative entre l'outil, par exemple le chalumeau, et la pièce 

3.4 
largeur de la saignée 
distance entre les faces de coupe à l'arête supérieure de coupe ou, en présence d'une fusion de l'arête supérieure, 
distance mesurée immédiatement au-dessous, telle qu'elle résulte du jet de coupe 

3.5 
retard 
n  
distance projetée entre les deux points d'une strie dans le sens du coupage 

Voir Figure 5. 

 

a Ligne de référence 
b Strie 
c Sens du coupage 

Figure 5 — Strie 
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3.6 
tolérance de perpendicularité ou d'angularité  
u 
distance entre deux droites parallèles (tangentes) entre lesquelles le profil de la face de coupe s’inscrit, et dans 
l'angle de coupe théorique (par exemple 90° si coupe d'équerre) 

NOTE La tolérance de perpendicularité ou la tolérance d'angularité comprend non seulement les écarts de 
perpendicularité, mais aussi de planéité. Les Figures 6 et 7 présentent les écarts maximums effectifs dans la classe de 
tolérance. 

 

a) Coupe d’équerre 
 

 

b) Coupe en biseau 

Figure 6 — Tolérances de perpendicularité et d'angularité 

3.7 
hauteur d’un élément du profil 
Zt 
somme de la hauteur de la saillie et de la profondeur du creux de l’élément du profil 

[ISO 4287:1997] 

3.8 
hauteur moyenne du profil 
Rz5 
moyenne arithmétique des éléments de profil isolés de cinq distances de mesure contiguës 

Voir Figure 7. 

NOTE Le chiffre 5 pour Rz5 a été ajouté pour distinguer entre la moyenne arithmétique et la hauteur maximale de profil 
des cinq éléments de profil isolés. 
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où 
Zt1 à Zt5 représentent les éléments de profil isolés; 
ln est la longueur d'évaluation; 
lr est la longueur de base isolée (1/5 de ln). 

Figure 7 — Hauteur moyenne des profils 

3.9 
fusion de l’arête supérieure  
r 
dimension caractérisant la forme de l’arête supérieure d’une coupe 

NOTE Il peut s’agir d’une arête vive, d’une fusion d’arête et d’une arête en saillie. 

Voir Figure 8. 

   

a) Arête vive b) Fusion d’arête c) Arête en saillie 

Figure 8 — Fusion 

3.10 
affouillements 
encoches ou saignées de largeur, de profondeur et de forme irrégulières, généralement dans le sens de 
l’épaisseur de la coupe, qui affectent une face de coupe qui est normalement uniforme 

Voir Figure 9. 

 

a Sens de l’épaisseur de la coupe 
b Sens du coupage 

Figure 9 — Affouillements 
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