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AS/NZS 1594:2002 

    该澳大利亚/新西兰联合标准由铁和钢联合技术委员会MT-001起草。 本标准于2002

年8月16日由澳大利亚标准协会批准，同时于2002年8月7日由新西兰标准协会批准。本标

于2002年8月27日出版。 

以下组织： 

协会 

 

大利亚汽车工程师协会 

 

andards.co.au

准

 

委员会MT-001包括

澳大利亚铁路协会 

澳大利亚商业和工业

澳大利亚制造协会 

澳大利亚铸造协会 

澳大利亚钢结构协会 

澳大利亚钢制造商协会 

澳大利亚材料工程师协会 

澳大利亚金属贸易工业协会

澳

标准保持更新 

    标准是应适时更新的文件体系，反映人们在科学、技术及系统方面取得的 进步。为了

保持标准的版本更新，所有标准都得到定期评审并出版新的版本。在刊印不同版本期间，可

能还会发行标准的修正内容。标准也可能会被取消。因此，读者使用的版本应该是最新版本，

其中应包括在购买标准以来出版的所有修正版本的内容。  

    如需了解有关澳大利亚 /新西兰联合标准的详细信息，可访问澳大利亚标准网站

（www.st ）或新西兰标准局网站（www.standards.co.nz），查阅相关标准目

我们。请将意见寄给澳大利亚标准局或新西兰标准局的负责

人，

录。  

    作为一种选择，两个组织出版一份年度印刷目录，以全面详述所有现行标准。对于经常

发布的通告或修订、修正及撤销通知，澳大利亚标准局和新西兰标准局提供众多更新选项，

供用户选择阅读。如用户希望更多地了解这方面的服务，请与相应的国家标准组织取得联系。 

    同时，我们也欢迎读者提出宝贵意见，以改进我们的标准，尤其鼓励读者发现任何明显

的误差或者模糊之处立即通知

收信地址请见封底。  
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版权

不得以任何形式或任何方式（电子的或机械的，包括影印）复制 

 

ey, NSW 2001）和新西兰标准局 

ellington 6020) 联合出版发行。  

BN 0 7337 4765 5 

和AS G33—1971标准的一部分。 

ZS 1594:1997。 

 

澳大利亚标准局和新西兰标准局版权所有。 

未经出版者书面同意，

或拷贝本文任何内容。

    本标准由澳大利亚国际标准局（GPO Box 476, Sydn

(Private Bag 2439, W

IS
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序 言

 

/新西兰联合标准协会（铁和钢）MT-001起草。本标准替代AS/NZS 

1997。 

     本标准目的是确保采用连续辊轧机轧制生产的热轧钢厚板，底板，薄板和带材满足用

户的尺寸公差和材料要求的需要。

，宽度≤2000mm的采用连续辊轧机轧制生产的热轧钢

厚板，底板，薄板和带材的要求。 

间，已经考虑了如下国际标准： 

商业和拉拔品质热轧碳钢薄板 

高屈服应力结构品质热轧钢薄板 

 

结构品质热轧钢带材 

商业和拉拔品质热轧碳钢带材 

热轧宽扁结构钢—尺寸和形状公差 

 澳大利亚为ISO分委员会ISO/TC 17/SC 12的会员，对这些标准的多数的改进负责。 

澳大利亚和 业任何在一个标准中对所有类型热轧扁钢制品要求进行规定具有

    本标准已经采用术语“规范性附录”和“资料性附录”来定义本标准适用的附录应用。“规范

 

   表格注释中以强制性术语表示的说明视为本标准的要求。 

 

  

     本标准由澳大利亚

1594：

     本版本合并了澳大利亚和新西兰钢工业近期在热轧扁材领域已经发生的更改。 

 

本修订版目标是更新厚度≤16mm

修订期

ISO 

3573:1999  

4995:2001  结构品质热轧钢薄板 

4996:1999  

5951:2001  较高屈服强度（增强成形性）的热轧钢薄板

6316:2000  

6317:2000  

7452:1984  热轧结构钢厚板—尺寸和形状公差 

9034:1987  

10384:2001 由化学成分定义的热轧碳钢薄板 

新西兰工

相当多的好处。 

性附录”构成了本标准完整的一部分。而“资料性附录”仅作为指导性信息。
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澳大利亚/新西兰标准 
 

热轧钢扁材 
 

第 1 章 范围和概述 

1.1 

同时 有不低于600mm的轧制宽度，本标准包括切开材料。 

形性等级，超常成形性等级和结构等级，包括耐气候等级—规定了化学成

分和

允许添加硼和微合金化元素，以获得特殊的性能。 

    

在附录A提出的采购指南中。 

准符合性的可选方式见附录B所示。 

准引用了以下文件： 

表格 

检验抽样程序和表格 

范围 

本标准规定了热轧钢厚板，底板，薄板和带材的要求，这些材料采用连续辊压机进行轧

制，厚度≤8mm材料适用于成形性和超常成形性等级，厚度≤16mm材料适用于其它等级，

材料宽度≤200mm。假如母材具

本标准规定了以下等级要求： 

（a）对于分析等级—只规定了化学成分。 

    （b）对于成

机械性能。 

（c）对于底板—规定了化学成分和机械性能。 

本标准

注： 

1. 本标准不包含以下内容： 

     （a）锅炉和压力容器用钢板（见AS1548）。 

 （b）热轧结构钢厚板，底板和薄片（见AS/NZS 3678）。 

2. 买方在询价和订购时提供的建议和意见信息包含

3. 验证本标

1.2 引用文件 

    本标

    AS 

    1199 性能检验抽样程序和

    1391 金属抗拉试验方法 

    1399  AS 1199指南—性能

    1548 压力设备用钢厚板 

    2338 锻造金属产品的首选尺寸 

    2505 金属弯曲和相关试验方法 
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    2505.1 第1部分：薄板，带材和厚板 

 

指南28—近代产品第三方认证体系的一般原则 

析用铁和钢抽样 

热轧厚板，底板和薄片 

    

 质量管理体系—性能改进指南 

1.3 

适用于本标准。 

1.3.1

生机械性能的变化，同时这种变化对成形性具有

温度升高，时效加速。 

1.3.

态钢铸造期间时抽取的试样而进行的化学分析。 

1.3.

体切削方式去除材料而产生的边缘，也称为“剪切边缘”或“切开边缘”。 

1.3.

机轧制产生的边缘，进行或不进行垂直边缘轧制；也称为“轧边”或“普通边缘”。 

1.3.

，产品最小

名义最小厚度为2mm。其边缘可以进行修剪或不进行修剪。 

产品

m，名义最小厚度为3mm。薄板边缘可以进行修剪或不进行修剪。 

    2706 数值—圆整和极限值说明

    HB 18 第三方鉴定和认证指南 

    HB 18.28 

    AS/NZS 

    1050 铁和钢分析方法（所有部分） 

    1050.1 第1部分：分析分

    1365 扁轧钢产品公差 

    3678 结构钢—

    AS/NZS ISO 

9001 质量管理体系 

9004

定义 

以下定义

 时效 

该术语适用于低碳钢经过一段时间后发

有害的影响。随着

2 铸造分析 

一种用于对液

1.3.3 边缘状态 

3.1 修剪边缘 

采用机械方式或气

3.2 未修剪边缘 

水平辊压

4 底板 

成条或成卷供应的热轧产品，在一个表面的常规间隔上具有轧制的浮雕花纹

宽度为600mm，

1.3.5 热轧薄板 

    定尺长度供应的热轧产品，对在连续辊压机上轧制的卷材进行切割而生产该产品。

最小宽度为600m
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