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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale 
d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de I’ISO). L’élaboration 
des Normes internationales est confiée aux comités techniques de I’ISO. Chaque 
comité membre intéressé par une étude a le droit de faire partie du comité technique 
correspondant. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouverne- 
m’entales, en liaison avec I’ISO, participent également aux travaux. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis 
aux comités membres pour’ approbation, avant leur acceptation comme Normes inter- 
nationales par le Conseil de I’ISO. 

La Norme internationale ISO 3002/1 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 29, 
Petit outillage. 

La Premiere édition (ISO 3002/1-1977) avait été approuvée par les comités membres 
des pays suivants : 

Afrique du Sud, Rép. d’ Inde 
Allemagne, R. F. Israël 
Australie Italie 
Autriche Japon 
Belgique Nouvelle-Zélande 
Bulgarie Pays-Bas 
Égypte, Rép. arabe d’ Pologne 
France Portugal 
Hongrie Roumanie 

Royaume-Uni 
Suède 
Suisse 
Tchécoslovaquie 
Thaïlande 
Turquie 
URSS 
USA 
Yougoslavie 

Aucun comité membre ne l’avait désapprouvée. 

Ces mêmes comités membres, (a l’exception de la Bulgarie, de l’Égypte, Rép. arabe d’, 
de I’inde, de la Nouvelle-Zélande, de la Suéde et de la Thailande), ainsi que l’Espagne 
et le Mexique, avaient en outre approuvé le projet d’Additif 1 à I’ISO/DIS 3002, incor- 
poré dans I’ISO 3002/ l-,l977. 

Cette deuxième édition, qui annule et remplace I’ISO 3002/1-1977, incorpore le projet 
d’Additif 1, qui a été soumis aux comités membres en octobre 1978 et qui a été 
approuvé par les comités membres des pays suivants : 

Afrique du Sud, Rép. d’ Inde Royaume-Uni 
Allemagne, R.F. Israël Suède 
Autriche Italie Suisse 
Belgique Japon URSS 
Corée, Rép. de Pays-Bas USA 
France Pologne Yougoslavie 
Hongrie Roumanie 

Aucun comite membre ne l’a désapprouvé. 
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Elle i ncorpore également le projet d’Amendement 1 qui a été soumis aux : comités mem- 
bres en août 1979, et qui a été approuvé par les comités membres des pays suivants : 

Afrique du Sud, Rép. d’ Espagne Pays-Bas 
Allemagne, R. F. France Pologne 
Australie Hongrie Roumanie 
Autriche Inde Royaume-Uni 
Belgique Israël Suède 
Bulgarie Italie Tchécoslovaquie 
Chine Jamahiriya arabe libyenne URSS 
Danemark Japon USA 

Aucun comité membre ne l’a désapprouvé. 

0 Organisation internationale de normalisation, 1982 

Imprimé en Suisse 
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NORME INTERNATIONALE ISO 3002/1-1982 (F) 

Définitions de base pour la coupe et la rectification - 
Partie 1 : Géométrie de la partie active des outils 
coupants - Notions générales, système de référence, 
angles de l’outil et angles en travail,, brise-copeaux 

1 Objet et domaine d’application 
La présente partie de I’ISO 3002 établit une nomenclature de 
certaines notions fondamentales des outils coupants; elle est 
applicable à la géométrie de tous les types d’outils coupants et 
définit une terminologie destinée à servir de cadre à I’établisse- 
ment des nomenclatures particuliéres et des normes propres 
aux divers types d’outils tels que : outils de tour, forets, fraises 
et outils à main. II n’est cependant pas nécessaire que toutes les 
normes relatives aux divers types d’outils contiennent I’ensem- 
ble des termes et définitions fixés par la présente partie de 
I’ISO 3002. 

Les définitions sont groupées en quatre chapitres principaux. 
Les notions générales relatives aux surfaces de la pièce, à cer- 
tains éléments de l’outil, aux surfaces de l’outil, aux arêtes et 
aux mouvements de l’outil et de la piéce étant fixées dans le 
chapitre 3, la présente partie de I’ISO 3002 définit dans le chapi- 
tre 4, ‘les systémes de référence des plans se prêtant à la défini- 
tion des divers angles dans le chapitre 5. Deux systèmes de 
plans de référence sont nécessaires : le premier (système de 
l’outil en main) en vue de la définition de la géométrie de l’outil 
lors de sa fabrication et de son mesurage, le deuxiéme (système 
de l’outil en travail) en vue de la définition de la géométrie 
((effective)) de l’outil au cours de son travail d’enlèvement de 
matière. Le chapitre 7 donne les définitions relatives aux brise- 
copeaux. 

L’ISO 3002/2 établit des formules de conversion générales liant 
les angles de l’outil et les angles en travail. 

NOTE - En supplément aux termes donnés dans les trois langues offi- 
cielles de I’ISO (anglais, français, russe), la présente partie de 
I’ISO 3002 donne les termes équivalents en allemand, en italien et en 
néerlandais; ces termes ont été inclus à la demande du comité techni- 
que ISO/TC 29, et sont publiés sous la responsabilité des comités 
membres de l’Allemagne, R.F. (DIN) de l’Italie (UNI) et des Pays-Bas 
(NNI). Toutefois, seuls les termes donnés dans les langues officielles 
peuvent être considérés comme termes ISO. 

2 Référence 

ISO 3002/2, Définitions de base pour la coupe et la rectifi- 
ca tion - Partie 2 : Géométrie de la partie active des outils cou- 
pants - Formules de conversion génhrales liant les angles de 
l’outil en main et les angles en travail. 

3 Notions générales 

3.1 Surfaces de la pièce 

3.1.1 surface de la pièce (figure 1) : Surface de la pièce à 
usiner. 

3.1.2 surface engendrée (figure 1) : Surface désirée, engen- 
drée par le processus d’enlèvement de matière. 

311.3 surface coupée (figure 1) : Partie de la surface qui est 
engendrée sur la pièce par l’arête (3.4.1) et qui sera enlevée lors 
de la course suivante, lors de la révolution suivante de l’outil ou 
de la pièce, ou par l’arête suivante. 

3.2 Éléments de l’outil c 

3.2.1 corps (figures 3 à 5) : Partie de l’outil portant les élé- 
ments coupants ou les plaquettes ou dans laquelle sont taillées 
les arêtes (3.4.1). 

3.2.2 queue (figures 2a, 4 et 5) : Partie de l’outil par laquelle il 
est maintenu. 

3.2.3 alésage de l’outil (figure 3) : Alésage par lequel l’outil 
est positionné et fixé sur un arbre ou un mandrin. 

3.2.4 axe de l’outil (figures 3, 4 et 5) : Droite imaginaire 
située de facon conventionnelle par rapport à la surface d’appui 
servant à la fabrication et l’affûtage de l’outil et à la fixation de 
l’outil en travail. Généralement, l’axe est la ligne centrale de la 
queue ou de l’alésage. II est normalement parallèle ou perpendi- 
culaire à la surface d’appui, mais peut être aussi la ligne centrale 
d’une surface conique, par exemple pour une queue conique. 
Dans le cas où le choix n’est pas évident, il doit être indiqué par 
le constructeur. 

3.2.5 partie active (figure 2a) : Partie fonctionnelle de l’outil 
qui intervient directement dans l’opération de coupe. Les arêtes 
(3.4.11, la face de coupe (3.3.1) et la face de dépouille (3.3.2) 
sont des éléments de la partie active. 

Dans le cas d’outils à plusieurs dents, chaque dent a une partie 
active. 

3.2.6 surface d’appui (figures 2a, 12 et 18) : Surface plate de 
la queue de l’outil parallèle ou perpendiculaire au plan de réfé- 
rence de l’outil (4.1. l), utilisée pour la fixation et l’orientation 
de l’outil lors de sa fabrication, son affûtage et son mesurage. 

Tous les outils n’ont pas une surface d’appui clairement définie. 

3.2.7 taillant (figures 3 et 7) : Portion de la partie active située 
entre la face de coupe (3.3.1) et la face de dépouille (3.3.2). Elle 
peut être associée à l’arête principale (3.4.1 .l) ou à l’arête 
secondaire (3.4.1.2). 
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3.3 Surfaces de l’outil (surfaces sur l’arête) 

Chaque surface de l’outil est affectée d’un symbole se compo- 
sant de la lettre A, plus un indice propre à cette surface (par 
exemple, A,,, face de coupe). Lorsqu’il est nécessaire de dési- 
gner de facon précise une surface associée à une arête secon- 
daire (3.4.‘1.2), le symbole approprié est affecté du signe 
«prime» (par exemple A,‘, face de dépouille secondaire). 

3.3.1 face de coupe A, (figures 2a, 3, 4, 5 et 7) : Surface(s) 
le long de laquelle (desquelles) glisse le copeau. Lorsque la face 
de coupe se compose de plusieurs parties inclinées l’une par 
rapport à l’autre, celles-ci sont numérotées à partir de l’arête : 
première face de coupe, deuxième face de coupe, troisième 
face de coupe, etc. Ces surfaces s’appellent également facet- 
tes. Sauf indication contraire, il est supposé qu’elles correspon- 
dent à l’arête principale (3.4.1.1). 

Lorsqu’il est nécessaire de distinguer les faces de coupe asso- 
ciées aux arêtes principale et secondaire (3.4.1.1 et 3.4.1.21, la 
partie de la face de coupe coupant la face de dépouille (3.3.2) 
en vue de la formation de l’arête principale est nommée face de 
coupe principale. La partie de la face de coupe coupant la face 
de dépouille en vue de la formation de l’arête secondaire est 
nommée face de coupe secondaire, par exemple : première 
face de coupe principale, Premiere face de coupe secondaire, 
etc. 

3.3.1 .l face de coupe réduite AY (figure 2c) : Une surface 
spécialement préparée ou des surfaces, séparées du reste de la 
face de coupe par un gradin et concues de telle sorte que le 
copeau ne soit en contact qu’avec eilets). 

NOTE - Ne pas confondre la face de c0upe réduite avec la facette cor- 
respondant à une rainure ou à un gradin destiné à briser le copeau, ni 
avec les multiples faces de coupe de l’outil. Le symbole A,, à été adopté 
pour désigner la face de coupe réduite et la distinguer des facettes de la 
face de coupe de l’outil, qui sont désignées par A,,, A,,, etc. 

3.3.1.2 brise-copeaux (voir chapitre 7) : Modification de la 
face de coupe A,,, soit par une rainure incorporée, soit par une 
saillie incorporée ou rapportée, destinée à modifier ou à briser le 
copeau. 

3.3.2 face de dépouille A, (figures 2a, 3, 4, 5 et 7) : 
Surface(s) le long de laquelle (desquelles) passent les surfaces 
engendrées sur la pièce. Lorsque la face de dépouille est com- 
posée d’un certain nombre de surfaces inclinées l’une par rap- 
port à l’autre, celles-ci sont désignées à partir de l’arête : pre- 
mière face de dépouille, deuxième face de dépouille, etc. Ces 
surfaces s’appellent également facettes. Sauf indication con- 
traire, il est supposé qu’elles correspondent à l’arête principale 
(3.4.1.1). 

Lorsqu’il est nécessaire de distinguer les faces de dépouille 
associées aux arêtes principales et secondaires (3.4.1 .l et 
3.4.1.21, la partie de la face de dépouille coupant la face de 
coupe en vue de la formation de l’arête principale est nommée 
face de dépouille principale. La partie de la face de dépouille 
coupant la face de coupe en vue de la formation de l’arête 
secondaire, est nommée face de dépouille secondaire, par 
exemple : première face de dépouille principale, première face 
de dépouille secondaire, etc. 

3.3.3 Profils de la face de coupe et de la face de 
dépouille 

3.3.3.1 profil de la face de coupe (figure 26) : Courbe for- 
mée par l’intersection de la face de dépouille A, avec un plan 
quelconque. Normalement ce profil se définit et se mesure dans 
le plan normal à l’arête P,., (4.15). S’il doit être défini dans un 
autre plan, cela doit être clairement spécifié. 

3.3.3.2 profil de la face de dépouille (figure 2d) : Courbe 
formée par l’intersection de la face de dépouille A, avec un plan 
quelconque. Normalement, ce profil se définit et se mesure 
dans le plan normal à l’arête P, (4.1.5). S’il doit être défini dans 
un autre plan, cela doit être clairement spécifié. 

3.4 Arêtes 

3.4.1 arête 
de matière. 

: Bord de la face de coupe destiné à l’enlèvement 

3.4.1.1 arête principale de l’outil S (figures 2a, 3,4, 5 et 7) : 
Partie de l’arête commentant au point où l’angle de direction 
d’arête de l’outil K, est égai à zéro (5.1.1.1) et dont une partie au 
moins est destinée à engendrer la surface coupée sur la pièce. 
Dans le cas des outils ayant un bec aigu (3.4.2) dont on peut 
supposer que la valeur de K, passe par zéro, l’arête principale 
commence à ce bec. Dans le cas des outils pour lesquels la 
valeur de K, n’est réduite à zéro en aucun point sur l’arête, 
l’arête entière représente l’arête principale de l’outil, par exem- 
ple dans le cas du fraisage en roulant. 

3.4.1.2 arête secondaire de l’outil S’ (figures 2a, 3,4 et 5) : 
Partie restante de l’arête qui, dans le cas où elle existe, com- 
mence au point de l’arête ou K, est égal à zéro (5.1.1.1) et qui 
s’étend à partir de ce point dans une direction opposée à l’arête 
principale de l’outil. Elle n’est pas destinée à engendrer une sur- 
face coupée quelconque. Certains outils ont plus d’une arête 
secondaire, par exemple les outils de tour à tronçonner. 

3.4.1.3 arête principale en travail S, (figure 2b) : Partie de 
l’arête qui commence au point d’arête où K,, est égal à zéro 
(5.2.1.1) et dont une partie au moins doit engendrer la surface 
coupée sur la pièce. Dans le cas des outils ayant un bec aigu 
(3.4.21, dont on peut supposer que la valeur de K,, passe par 
zéro, l’arête principale commence à ce bec de l’outil. Dans le 
cas des outils pour lesquels la valeur de K,, n’est réduite à zéro 
en aucun point sur l’arête, l’arête entière représente l’arête prin- 
cipale, par exemple dans le cas du fraisage en roulant. 

3.4.1.4 arête secondaire en travail S,’ (figure 2b) : Partie 
restante de l’arête qui, dans le cas où elle existe, commence au 
point de l’arête où K,, est égal à zéro (5.2.1.11, et s’étend à par- 
tir de ce point dans la direction opposée à l’arête principale. Elle 
n’est pas destinée à engendrer une surface coupée sur la piéce. 
Certains outils ont plus d’une arête secondaire, par exemple les 
outils de tour à tronconner. 

NOTE - Une distinction doit être faite entre l’arête principale de l’outil 
et l’arête principale en travail, car les points où K, et K,, peuvent être 
considérés comme égaux à zéro ne coïncident généralement pas. 
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a 3.4.1.5 arête active (figure 2b) : Partie de l’arête en travail 
qui effectue réellement, à un instant donné, l’opération de 
coupe, en engendrant à la fois la surface coupée et la surface 
engendrée sur la pièce. 

3.4.1.5.1 arête active principale S, : Partie de l’arête active 
mesurée le long de l’arête à partir du point d’intersection de 
celle-ci avec la surface de la piéce jusqu’au point de l’arête en 
travail où l’angle de direction d’arête en travail K,, (5.2.1.1) peut 
être considéré comme égal à zéro. 

3.4.1.5.2 arête active secondaire S,’ : Partie de l’arête 
active mesurée le long de l’arête à partir du point où l’angle de 
direction d’arête en travail K,., (5.2.1 .I) peut être considéré 
comme égal à zéro jusqu’au point d’intersection de l’arête 
secondaire en travail et de la surface engendrée. 

3.4.2 bec de l’outil (figures 2 à 6a) : Partie relativement 
petite qui joint l’arête principale à l’arête secondaire. Elle peut 
être arrondie, droite ou représenter l’intersection vive des arê- 
tes. 

3.4.2.1 arrondi de bec (figure 6a) : Bec d’outil comportant 
un arrondi. 

3.4.2.2 chanfrein de bec (figure 6a) : Bec d’outil compor- 
tant un chanfrein. 

3.4.3 point consid&é de l’arête : Point choisi sur l’arête 
pour définir, par exemple, les angles de l’outil ou les angles en 
travail en ce point (5). Le point considéré de l’arête peut être 
situé sur l’arête principale ou sur l’arête secondaire. Si le point 
considéré de l’arête est situé sur l’arête secondaire, les plans et 
les angles correspondant à ce point sont désignés comme indi- 
qué aux chapitres 4 et 5. 

3.4.4 arête arrondie : Arête formée par la transition 
entre la face de coupe A,, et la face de dépouille, A,. 

arrondie 

3.4.6 profil de l’outil : Courbe formée par la projection 
orthogonale de l’arête de l’outil, S, sur un plan quelconque. 
Normalement, ce profil se définit et se mesure dans le plan de 
référence de l’outil P, (4.1 .I 1. S’il doit être défini dans un autre 
plan, cela doit être clairement spécifié. 

35 . Autres grandeurs 

Les arêtes sont mesurées par les méthodes usuelles, mais des 
définitions supplémentaires, données ci-dessous, sont néces- 
saires. ’ 

3.5.1 rayon de bec rc (figure 6a) : Rayon nominal de l’arrondi 
de bec mesuré dans le plan de référence de l’outil, P, (4.1.1). 

3.5.2 largeur du chanfrein de bec be (figure 6a) : Largeur 
nominale du chanfrein de bec mesuré dans le plan de référence 
de l’outil, P, (4.1.1). 

3.5.3 largeur des facettes b, et b, (figure 7) : La largeur de 
la facette de la face de coupe principale est désignée par 6, et la 
largeur de la facette de la face de coupe secondaire est dési- 
gnée par b,’ . z 

La largeur de la facette de la face de dépouille principale est 
désignée par b, et la largeur de la facette de la face de dépouille 
secondaire est désignée par b,’ . 

Le numéro désignant la facette et l’indice désignant le plan de 
mesurage peuvent, si nécessaire, être ajoutés; par exemple : 
b yn21 bct"l~ ba"2'g 

3.5.4 rayon de l’arête arrondie rn: Rayon nominal d’une 
arête arrondie, mesurée dans le plan normal à l’arête, P, 
(4.1.5). 

3.5.5 largeur de la face de coupe rdduite b, (figure 2c) : La 
largeur d’une face de coupe réduite est désignée par le symbole 
z,, et mesurée dans le plan normal à l’arête Pn (4.1.52. Si elle 
doit être définie dans un autre plan, l’indiquer clairement : ajou- 
ter au symbole de base l’indice identifiant le plan de mesure, par 
exemple : FYO. 

3.4.5 arête interrompue (figure 6b) : Arête présentant des 
discontinuités de grandeur suffisante pour empêcher la forma- 
tion de copeaux à leur niveau. (Ces discontinuités sont souvent 
utilisées pour réduire la dimension des copeaux produits par un 
outil tel qu’une fraise à surfacer, en roulant.) 

NOTE - Ne pas confondre la largeur d’une face de coupe réduite avec 
la largeur d’une facette sur la face de coupe. Le symbole ?$ a été 
adopté pour désigner la largeur d’une face de coupe réduite et la distin- 
guer de la largeur d’une facette de la face de coupe, qui est désignée 
par b,. 
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engendrée 

Surface de la piéce 

7 

Surface coupée 

Surfaces sur la pihe 

Arête secondaire S’ 

Surface d’appui 

Première face de dépouille 
secondaire A, 1 ’ 

Arête principale S 

Première face de cocipe princ 

Seconde face de coupe principale 
Seconde face de dépouille 
secondaire A,,’ Premiére face de dépouille principale A,1 
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Figure 2a - Ar&es et surfaces de la partie active d’un outil de tournage 
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Figure 2b - Illustration de divers termes relatifs à l’outil et à la pihe 
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Figure 2c - Face de coupe réduite 
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Figure 2d - Profils de la face de coupe et de la face de dbpouille 
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Figure 3 - Arêtes et surfaces de la partie active d’une fraise 2 tailles 
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Figure 7 - Taillant avec facettes 

3.6 Mouvements de l’outil et de la pièce 

Toutes les définitions pour les mouvements, les directions et les 
vitesses se réfèrent à la piéce. 

3.6.1 mouvement de coupe : Mouvement relatif principal 
entre l’outil et la pièce produit par une machine-outil ou à la 
main de sorte que la face de coupe de l’outil attaque le matériau 
de la pièce. Sur un tour, ce mouvement est provoqué par le 
mouvement de rotation de la pièce; sur une perceuse ou une 
fraiseuse, par le mouvement de rotation de l’outil, et, sur une 
raboteuse, par le mouvement longitudinal de la table. Le mou- 
vement de coupe ne peut engendrer l’enlèvement de copeaux 
pendant plus d’une révolution ou plus d’une course que s’il y a 
un mouvement d’avance comme défini en 3.6.2. 

Ce mouvement absorbe généralement la majeure partie de la 
puissance totale nécessaire à l’usinage. 

3.6.1.1 direction de coupe (figures 8 à II) : Direction ins- 
tantanée du mouvement de coupe du point considéré de l’arête 
par rapport à la pièce. 

3.6.1.2 vitesse de coupe v, (figures 8 à II) : Vitesse instan- 
tanée du mouvement de coupe du point considéré de l’arête par 
rapport à la pièce. 

3.6.2 mouvement d’avance : Mouvement relatif additionnel 
entre l’outil et la piéce produit par une machine-outil ou à la 
main et qui, lorsqu’il s’ajoute au mouvement de coupe, rend 
possible un enlévement de copeaux réitéré ou continu, ainsi 
que le faconnage d’une surface engendrée, ayant des caracté- 
ristiques ‘données. Ce mouvement peut se faire de facon dis- 
continue ou continue. Dans chaque cas, il n’absorbe générale- 
ment qu’une petite partie de la puissance totale nécessaire à 
l’usinage. 

3.6.3.2 vitesse résultante de coupe v, (figures 8, 9 et II) : 
Vitesse instantanée du mouvement résultant de coupe du point 
considéré de l’arête par rapport à la pièce. 

3.6.4 angle de direction d’avance cp (figures 8 à II) : Angle 
entre la direction d’avance et la direction de coupe. II est 
mesuré dans le plan de travail, Pf, (4.2.2). 

Cet angle ne peut pas être défini dans certains cas d’usinage, 
par exemple dans le cas du rabotage, mortaisage et brochage. 

Pour certains procédés d’usinage, par exemple le filetage et le 3.6.5 
brochage, un mouvement d’avance tel qu’il a été défini 

angle de la direction résultante de coupe q (figures 

ci-dessus n’est pas nécessaire parce que la surface à réaliser sur 
8, 9 et II) : Angle entre la direction de coupe et la direction 

la pièce est obtenue par suite d’une disposition telle des arêtes 
résultante de coupe. II est mesuré dans le plan de travail, Pfe 
(4.2.2). 

qu’elles s’approchent de la pièce d’une manière déterminée. 
Dans de tels cas, le mouvement d’avance est défini comme le 
mouvement qui serait transmis à une arête individuelle imagi- 
naire par la machine-outil afin d’obtenir le même résultat que 
l’arrangement des arêtes dont l’outil est réellement muni. 

3.6.2.1 direction d’avance (figures 8 à II) : Direction ins- 
tantanée du mouvement d’avance du point considéré de l’arête 
par rapport à la pièce. 

3.6.2.2 vitesse d’avance vf (figures 8 à II) : Vitesse instanta- 
née du mouvement d’avance du point considéré de l’arête par 
rapport à la piéce. 

Si l’avance est discontinue, par exemple dans le cas du rabo- 
tage, la vitesse d’avance n’est pas définie. 

3.6.3 mouvement résultant de coupe : Mouvement résul- 
tant du mouvement de coupe et du mouvement d’avance 
simultané. 

3.6.3.1 direction résultante de coupe (figures 8, 9 et II) : 
Direction instantanée du mouvement résultant de coupe du 
point considéré de l’arête par rapport à la pièce. 
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Figure 9 - Mouvements de l’outil et de la pièce - Fraisage en roulant 
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Figure 10 - Mouvements de l’outil et de la pièce considérés en trois points choisis sur l’arête T Fraisage conique en bout 
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Figure 11 - Mouvements de l’outil et de la pièce - Foret hélicoïdal 
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