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Nationales Vorwort 

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

Das zuständige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 092-00-07 AA „Ausrüstung zum 
Gasschweißen, Schneiden und verwandte Prozesse“ im DIN-Normenausschuss Schweißen und verwandte 
Verfahren (NAS). 

Für die in diesem Dokument zitierten Internationalen Normen wird im Folgenden auf die entsprechenden 
Deutschen Normen hingewiesen: 

ISO 1101 siehe DIN EN ISO 1101 
ISO 1302 siehe DIN EN ISO 1302 
ISO 2553 siehe DIN EN ISO 2553 
ISO 3274 siehe DIN EN ISO 3274 
ISO 4287 siehe DIN EN ISO 4287 
ISO 4288 siehe DIN EN ISO 4288 
ISO 8015 siehe DIN EN ISO 8015 
ISO 17658 siehe DIN EN 12584 

Änderungen 

Gegenüber DIN EN ISO 9013:2003-07 wurden folgende Änderungen vorgenommen: 

a) Anwendungsbereich für Plasmaschnitte auf Werkstückdicken von 0,5 mm bis 150 mm erweitert; 

b) Anwendungsbereich für Laserschnitte auf Werkstückdicken von 0,5 mm bis 32 mm reduziert; 

c) Definition für „Schneiden“, „Schnitt“ und „Schnittgeschwindigkeit“ überarbeitet; 

d) Definition „Schnittbeginn“ hinzugefügt; 

e) Bild zu Form- und Lagetoleranzen am Beispiel eines Bleches überarbeitet; 

f) Abschnitt 6.2.3 „Durchführung“ präzisiert; 

g) Tabellen 6 und 7 um zwei Spalten für Nennmaße von ≥ 4 000 mm bis < 6 000 mm und ≥ 6 000 mm bis 
< 8 000 mm erweitert; 

h) Anhang A um typische erreichbare Toleranzklassen für die Grenzabmaße bei Schneidprozessen 
erweitert; 

i) Bilder in Anhang A an den aktuellen Stand der Technik angepasst; 

j) Norm redaktionell überarbeitet. 

Frühere Ausgaben 

DIN 2310-1: 1965-02, 1975-02, 1987-11 
DIN 2310-2: 1971-06, 1976-05, 1987-11 
DIN 2310-3: 1975-02, 1987-11 
DIN 2310-4: 1977-11, 1987-09 
DIN 2310-5: 1977-11, 1987-09 
DIN EN ISO 9013: 1995-05, 2003-07 
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Nationaler Anhang NA 
(informativ) 

 
Literaturhinweise 

DIN EN 12584; Unregelmäßigkeiten an Brennschnitten, Laserstrahlschnitten und Plasmaschnitten — 
Terminologie 

DIN EN ISO 1101, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Geometrische Tolerierung — Tolerierung von 
Form, Richtung, Ort und Lauf 

DIN EN ISO 1302, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Angabe der Oberflächenbeschaffenheit in der 
technischen Produktdokumentation 

DIN EN ISO 2553, Schweißen und verwandte Prozesse — Symbolische Darstellung in Zeichnungen — 
Schweißverbindungen 

DIN EN ISO 3274, Geometrische Produktspezifikationen (GPS) — Oberflächenbeschaffenheit: Tastschnitt-
verfahren — Nenneigenschaften von Tastschnittgeräten 

DIN EN ISO 4287, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberflächenbeschaffenheit: Tastschnitt-
verfahren — Benennungen, Definitionen und Kenngrößen der Oberflächenbeschaffenheit 

DIN EN ISO 4288, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Oberflächenbeschaffenheit: Tastschnitt-
verfahren — Regeln und Verfahren für die Beurteilung der Oberflächenbeschaffenheit 

DIN EN ISO 8015, Geometrische Produktspezifikation (GPS) — Grundlagen — Konzepte, Prinzipien und Regeln 
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Europäisches Vorwort 

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

Diese Europäische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Veröffentlichung 
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis August 2017, und etwaige entgegenstehende 
nationale Normen müssen bis August 2017 zurückgezogen werden. 

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. CEN [und/oder CENELEC] sind nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen 
Patentrechte zu identifizieren. 

Dieses Dokument ersetzt EN ISO 9013:2002. 

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschäftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden 
Länder gehalten, diese Europäische Norm zu übernehmen: Belgien, Bulgarien, Dänemark, Deutschland, die 
ehemalige jugoslawische Republik Mazedonien, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, 
Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Norwegen, Österreich, Polen, Portugal, 
Rumänien, Schweden, Schweiz, Serbien, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tschechische Republik, Türkei, 
Ungarn, Vereinigtes Königreich und Zypern. 

Anerkennungsnotiz 

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

ISO (die Internationale Organisation für Normung) ist eine weltweite Vereinigung von Nationalen 
Normungsorganisationen (ISO-Mitgliedsorganisationen). Die Erstellung von Internationalen Normen wird 
normalerweise von ISO Technischen Komitees durchgeführt. Jede Mitgliedsorganisation, die Interesse an 
einem Thema hat, für welches ein Technisches Komitee gegründet 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 für die weitere Pflege 
vorgesehen sind, werden in den ISO/IEC-Direktiven, Teil 1 beschrieben. Im Besonderen sollten die für die 
verschiedenen ISO-Dokumentenarten notwendigen Annahmekriterien beachtet werden. Dieses Dokument 
wurde in Übereinstimmung mit den Gestaltungsregeln der ISO/IEC-Direktiven, Teil 2 erarbeitet (siehe 
www.iso.org/directives).  

Es wird auf die Möglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte berühren 
können. ISO ist nicht dafür verantwortlich, einige oder alle diesbezüglichen Patentrechte zu identifizieren. 
Details zu allen während der Entwicklung des Dokuments identifizierten Patentrechten finden sich in der 
Einleitung und/oder in der ISO-Liste der empfangenen Patenterklärungen (siehe www.iso.org/patents). 

Jeder in diesem Dokument verwendete Handelsname wird als Information zum Nutzen der Anwender 
angegeben und stellt keine Anerkennung dar. 

Eine Erläuterung der Bedeutung ISO-spezifischer Benennungen und Ausdrücke, die sich auf 
Konformitätsbewertung beziehen, sowie Informationen über die Beachtung der Grundsätze der 
Welthandelsorganisation (WTO) zu technischen Handelshemmnissen (TBT, en: Technical Barriers to Trade) 
durch ISO enthält der folgende Link: www.iso.org/iso/foreword.html. 

Das für 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 überarbeitet wurde. 

Anfragen zur offiziellen Auslegung eines bestimmten Aspektes dieses Dokumentes sollten an das Sekretariat 
des ISO/TC 44/SC 8 über Ihr nationales Normungsinstitut gerichtet werden. Eine vollständige Auflistung der 
Normungsinstitute ist unter www.iso.org zu finden. 
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1 Anwendungsbereich 

Dieses Dokument gilt für Werkstoffe, die für autogenes Brennschneiden, für Plasmaschneiden und für 
Laserstrahlschneiden geeignet sind. Es ist anzuwenden für autogene Brennschnitte von 3 mm bis 300 mm, 
Plasmaschnitte von 0,5 mm bis 150 mm und für Laserstrahlschnitte von 0,5 mm bis 32 mm. Dieses 
Dokument enthält geometrische Produktspezifikationen und Maß- (Qualitäts-)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 für 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 
für 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 (einschließlich aller Änderungen). 

ISO 1302:2002, Geometrical Product Specifications (GPS) — Indication 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 

Für die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe. 

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

 IEC Electropedia: unter http://www.electropedia.org/ 

 ISO Online browsing platform: unter http://www.iso.org/obp 

3.1 Allgemeines 

3.1.1 
Schneiden 
Vorgang des Schneidens des Werkstückes 

DIN EN ISO 9013:2017-05
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3.1.2 
Schnitt 
Ergebnis des Schneidvorgangs 

3.2 Bildlich erläuterte Begriffe 

ANMERKUNG Bild 1 zeigt die auf den Schneidprozess des Werkstückes bezogenen Begriffe nach Beginn des 
Schneidprozesses, Bild 2 die Begriffe am fertigen Werkstück. 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 
2 Düse 
3 Strahl/Flamme/Lichtbogen 
4 Schnittfuge 
5 Schnittbeginn 
6 Schnittende 

a Werkstückdicke 
b Düsenabstand 
c Vorschubrichtung 
d obere Schnittfugenbreite 
e Schnittdicke 
f Schnittlänge 
g untere Schnittfugenbreite 
h Schneidrichtung 

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

 
Legende  

1 obere Schnittkante 
2 Schnittfläche 
3 untere Schnittkante 

a Werkstückdicke 
i Schnittdicke 
j Stegdicke 
f Schnittlänge 
α Brenneranstellwinkel 
β Schnittwinkel 

Bild 2 — Begriffe am fertigen Werkstück 

3.2.3 Schnittarten 

 
Legende  

1 Senkrechtschnitt 
2 Fasenschnitt 

3 Fasenschnitt (doppelt) 

Bild 3 — Gradschnitt 
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