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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (ENISO 9013:2017) wurde vom Technischen Komitee ISO/TC 44 ,Welding and allied
processes” in Zusammenarbeit mit dem Technischen Komitee CEN/TC 121 ,Schweiffen und verwandte
Verfahren“ erarbeitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veréffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis August 2017, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen miissen bis August 2017 zuriickgezogen werden.

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
koénnen. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht daflir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen
Patentrechte zu identifizieren.

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 9013:2002.

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europdische Norm zu iibernehmen: Belgien, Bulgarien, Ddnemark, Deutschland, die
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island,
Italien, Kroatien, Lettland; Litauen;, Luxembung,:Malta,\Niederlande; Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal,
Rumadnien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien,” Spanien, Tschechische Republik, Tiirkei,
Ungarn, Vereinigtes Konigreich undZypenns

Anerkennungsnotiz

Der Text von ISO 9013:2017 wurde vom CEN als EN'ISO 9013:2017 ohne irgendeine Abanderung genehmigt.
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Vorwort

ISO (die Internationale Organisation fiir Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgefiihrt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an
einem Thema hat, fiir welches ein Technisches Komitee gegriindet wurde, hat das Recht, in diesem Komitee
vertreten zu sein. Internationale Organisationen, staatlich und nicht-staatlich, in Liaison mit ISO, nehmen
ebenfalls an der Arbeit teil. ISO arbeitet eng mit der Internationalen Elektrotechnischen Kommission (IEC)
bei allen elektrotechnischen Themen zusammen.

Die Verfahren, die bei der Entwicklung dieses Dokuments angewendet wurden und die fiir die weitere Pflege
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die fiir die
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument
wurde in Ubereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe
www.iso.org/directives).

Es wird auf die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beriihren
konnen. ISO ist nicht dafiir verantwortlich, einige oder alle diesbeziiglichen Patentrechte zu identifizieren.
Details zu allen wahrend der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der
Einleitung und/oder in der ISO;Liste derempfangenen Patenterkldrungeni(siehe www.iso.org/patents).

Jeder in diesem Dokument verwendete/Handelsname-wird;dls: [nfoermation zum Nutzen der Anwender
angegeben und stellt keine Anerkennung dar.

Eine Erlduterung der Bedeutung I[SO-spezifischer Benennungen _und,  Ausdriicke, die sich auf
Konformitiatsbewertung beziehen, sowie. Informationen Uber die ~Beachtung der Grundsitze der
Welthandelsorganisation (WTO) zu technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade)
durch ISO enthalt der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html.

Das fiir dieses Dokument verantwortliche Komitee ist ISO/TC 44, Welding and allied processes, Unterkomitee
SC 8, Equipment for gas welding, cutting and allied processes.

Diese dritte Ausgabe ersetzt die zweite Ausgabe (ISO 9013:2002), die technisch tiberarbeitet wurde.
Anfragen zur offiziellen Auslegung eines bestimmten Aspektes dieses Dokumentes sollten an das Sekretariat

des ISO/TC 44/SC 8 iiber Ihr nationales Normungsinstitut gerichtet werden. Eine vollstindige Auflistung der
Normungsinstitute ist unter www.iso.org zu finden.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument gilt fiir Werkstoffe, die fiir autogenes Brennschneiden, fiir Plasmaschneiden und fiir
Laserstrahlschneiden geeignet sind. Es ist anzuwenden fiir autogene Brennschnitte von 3 mm bis 300 mm,
Plasmaschnitte von 0,5 mm bis 150 mm und fiir Laserstrahlschnitte von 0,5 mm bis 32 mm. Dieses
Dokument enthalt geometrische Produktspezifikationen und Maf3- (Qualitdts-)toleranzen.

Die geometrischen Produktspezifikationen sind anwendbar, wenn Bezug auf dieses Dokument in Zeich-
nungen oder in betreffenden Dokumenten, z. B. Lieferbedingungen, genommen wird.

Soll dieses Dokument ausnahmsweise auch fiir Teile angewendet werden, die durch unterschiedliche
Schneidprozesse hergestellt werden, so ist dies besonders zu vereinbaren.

Ebenheitsfehler werden in diesem Dokument nicht als solche behandelt. Es wird auf die aktuellen Normen
fur die verwendeten Werkstoffe verwiesen.

2 Normative Verweisungen
Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon
oder ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisun-

gen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in
Bezug genommenen Dokuments (einschliellich allen Andenungen)s

ISO 1302:2002, Geometrical Product Specifications|(GPS) ~iIndication of surface texture in technical product
documentation

ISO 3274, Geometrical Product Specifications=(GPS)—"'Surface texture: Profile method — Nominal
characteristics of contact (stylus) instruments

ISO 4288, Geometrical Product Specifications (GPS) — Surface texture: Profile method — Rules and procedures
for the assessment of surface texture

ISO 8015, Geometrical product specifications (GPS) — Fundamentals — Concepts, principles and rules

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

ISO und IEC unterhalten terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den
folgenden Adressen:

— [EC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/

— IS0 Online browsing platform: unter http://www.iso.org/obp

3.1 Allgemeines

3.1.1
Schneiden
Vorgang des Schneidens des Werksttickes
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3.1.2
Schnitt
Ergebnis des Schneidvorgangs

3.2 Bildlich erldauterte Begriffe

ANMERKUNG  Bild1 zeigt die auf den Schneidprozess des Werkstiickes bezogenen Begriffe nach Beginn des
Schneidprozesses, Bild 2 die Begriffe am fertigen Werkstiick. Bild 3 zeigt einen Gradschnitt und Bild 4 einen Kontur-
schnitt.

3.2.1 Begriffe, die sich auf das Schneiden beziehen

Legende

1  Brenner/Schneidkopf a .  Werkstiickdicke

2 Dise b. Diisenabstand

3 Strahl/Flamme/Lichtbogen ¢ Vorschubrichtung

4  Schnittfuge d obere Schnittfugenbreite

5  Schnittbeginn e  Schnittdicke

6  Schnittende f Schnittlange
g untere Schnittfugenbreite
h  Schneidrichtung

Bild 1 — Auf den Schneidprozess des Werkstiickes bezogene Begriffe
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3.2.2 Begriffe, die sich auf das geschnittene Werkstiick beziehen

o 12
\ ]
A==
Y Ve — AL ~
/
v/
/
X
I
3
Legende
1 obere Schnittkante a Werkstiickdicke
2 Schnittflache i Schnittdicke
3 untere Schnittkante j  Stegdicke
f Schnittlange
a Brenneranstellwinkel

£ Schnittwinkel

Bild 2 — Begriffe am fertigen Werkstiick

3.2.3 Schnittarten

e

3
1
2
Legende
1  Senkrechtschnitt 3  Fasenschnitt (doppelt)

2  Fasenschnitt

Bild 3 — Gradschnitt
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Legende

1 Senkrechtschnitt
2  Fasenschnitt

Bild 4 — Konturschnitt

3.3
Schneidgeschwindigkeit
Lange des ausgefiihrten Schnitts je Zeiteinheit

3.4

Schnittfugenbreite

beim Schneidvorgang vom Schneidstrahl erzéugter ‘Abstand ‘der Schnittflichen an den Schnittoberkanten
oder bei vorhandenen Anschmelzungen unmittelbar darunter

3.5

Rillennachlauf

n

projizierter Abstand zweier Kanten einer Schnittrille in Schneidrichtung

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 5.

Legende

Werkstiickdicke (Bezugslinie)
Vorschubrichtung

Schnittrille

Abstand der Schnittrille
Rillennachlauf

Rillentiefe

© s3I 9.

Bild 5 — Schnittrille



EN IS0 9013:2017 (D)

3.6

Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz

u

Abstand zwischen zwei parallelen Geraden, zwischen denen das Schnittflichenprofil innerhalb des theore-
tischen Winkels (z. B. 90° bei einem Senkrechtschnitt) liegt

Anmerkung 1 zum Begriff:  In der Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz sind sowohl die Geradheits- als auch die
Ebenheitsabweichungen enthalten. In Bild 6 sind die Flachen in der Schnittfliche dargestellt, die bei der Messung der
Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz u je nach angewandtem Schneidverfahren zu beriicksichtigen sind.

n L] L]
< < <
. i 1w 1 s 1
-t ) o ]
u < u < u
a) Senkrechtschnitt
iy o
b) Fasenschnitt
Legende
1  Abstand zur Bestimmung der i Schnittdicke
Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz u  Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz
a Werkstiickdicke £ Schnittflankenwinkel

Aa Schnittdickenverminderung

ANMERKUNG  Die Flache zur Bestimmung der Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz wird durch das
Multiplizieren von Abstand 1 mit der Lange des Schnittes bestimmt (siehe Bild 2)

Bild 6 — Rechtwinkligkeits- oder Neigungstoleranz

3.7

Hohendifferenz des Profilelements

Zt

Summe aus der Hohe der Spitze und der Tiefe des Tales in einem Profilelement

[QUELLE: ISO 4287:2009, 3.2.12]
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3.8

gemittelte Rautiefe

Rz5

arithmetisches Mittel der einzelnen Profilelemente von fiinf benachbarten Einzelmessungen

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Siehe Bild 7.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Der Index 5 bei Rz5 wurde hinzugefiigt, um das arithmetische Mittel und die gemittelte
Rautiefe der fiinf einzelnen Profilelemente zu unterscheiden.

"Zt1 Zt2 Zt3 Zt4 Zt5

In

Legende
Zt; bis Zts  einzelne Profilelemente
In Messstrecke
Ir Einzelmessstrecke (1/5 von In)

Bild 7 — Gemittelte Rautiefe
3.9
Anschmelzung der Oberkante
r

messbare Einflussgrofie fiir die Form der Schnittoberkante

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dies kann eine scharfe Kante, eine Schmelzkante und eine Schmelzkante mit Uberhang
sein.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Siehe Bild 8.

’(/ < <

a) Scharfe Kante b) Schmelzkante c) Schmelzkante mit
Uberhang

Bild 8 — Anschmelzung

10
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