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特别注解 

API出版物有必要提出一个共性的问题，有关特殊的情况，宜审查地方、州和联邦的法

律和法规。 

API没有要求雇主、制造厂或供货商承担预先告知和适当培训及装备其雇员和涉及健康

和安全危害有关人员的责任，也没有要求他们承担地方、州和联邦法律的责任。  

涉及安全和健康危害的资料和有关特殊材料和条件的适当的预防措施宜从雇主、制造厂

或该材料的供货商获得，或者从材料的安全参数资料中获得。  

API出版物中所含有的内容对于制造、销售任何方法的使用、专利证书范围内的设备或

产品并不意味着授与了任何权利，也不保证任何人在使用出版物所包含的内容中不侵犯有关

专利证书而违反法律规定。  

通常，API标准每 5年要审查、修改、重新批准或者撤消，有时可延长 2年的审查周期。

在出版日期之后 5 年就不再作为有效的 API 版本，再版前已得到延期批准。出版标准的状

态可以从 API授权部门查清[电话(202)682-8000]，API出版物和资料的目录每年定期出版，

并由 API每季适时更新。地址：1200 L Street, N. W., Washington, D. C. 20005。  

本文件按照标准化程序出版，该程序保证适当的通报，参加到发展的过程中并指定为

API的标准。涉及到标准内容解释的问题和意见以及涉及标准开发的程序问题可直接书面写

给美国石油学会 Upstream Segment的部长/总经理，1220 L Street, N. W., Washington, D. 

C. 20005，请求允许出版或翻译全部或部分标准的要求也可写给部长。  

API标准出版能容易地得到大量有效性的证明、良好的工程和操作实践。涉及在什么时

候和什么地方适宜使用这些标准时，这些标准并不企图排除采用良好工程判断的需要。API

标准的系统阐述和出版并不打算以任何方式去禁止任何人使用任何其它的实践方法。  

任何符合 API 标准的标志要求进行标志的设备或材料应对符合该标准全部要求负全部

的责任。API并不代表或保证该产品实际上符合所采用的 API标准。 

 

 

版权所有。未经出版商事先的书面许可, 本标准不得以任何形式进行复制、储备或传播。请与我们联系：  

API PUBLISHING SERVICES,1220 L STREET, N.W.,WASHINGTON,D.C.20005 

Copyright © 2006 美国石油协会 
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前言 

本推荐规范是以石油炼厂、阀门制造厂和其他方面的知识和经验为依据，其目的是叙述

买方在采购中应遵循的规范，使之所采购的阀门始终满足 API阀门标准。 

关于个别用户对规范的任何修改、删减和补充是必要的，这要通过对本规范的增补来实

现而不是重新编写。 

API出版物可供愿执行其规定的任何人使用。为了保证这些出版物中数据的准确性和可

靠性，学会已做出了极大的努力。然而，关于这些出版物，学会从不做出表示、保证和担保。

因此，对由于使用它们而造成的损失或损坏，对由于它们与国家、州或市的任何规章矛盾而

引起的违法，明确地拒绝承担任何义务和责任。 

欢迎提出修改意见并提交到美国石油学会生产、协调和市场部。地址：1220 L Street, 

N.W., Washington, D.C. 20005 
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美国石油协会标准 

海洋结构用热机械控轧（TMCP）钢板 

API Spec 2W-2006 

1 适用范围 

1.1 范围 

本标准包括 2 个级别的高强度钢板，用于海洋结构的焊接结构件，关键部位的钢板必

须抗冲击、塑性疲劳载荷和层状撕裂。50级的最大厚度为 6in.（150mm），60级的最大厚

度为 4in.（100mm）。 

1.1.1 如果按照 API 2W基本要求（无补充要求）生产 50级的钢，尽管其生产方法和某

些化学成分与 API 2H第 5章至第 7章所列相应钢种不同, 至少最低性能及使用是相同的。

因此,在服务应用中，其相应级别列于 API Spec 2H的第 5～7部分。对于 TMCP钢可达到

的更高性能(即较低缺口韧性或提高的焊接性能)可以通过补充要求的规定获得。 

1.1.2 API 2W 钢主要用于冷成形和焊接加工。焊接工艺十分重要，并且预定焊接工艺要

适用于钢种及预定用途。因为 TMCP钢具有高 YS/TS比的特点，所以，用户可以考虑焊接

消耗材料，以免与熔焊金属不匹配。相反，钢应适合于在船厂和海洋条件下制造和焊接。 

1.2 生产后热处理 

1.2.1 由于 TMCP 方法的内在特性，按本规范生产的钢板不能在高于 1100℉(595℃)的

温度下进行成形或焊后热处理，否则会使其强度和韧性遭受不可回复的重大损失。如果在随

后的加工中需要热成形，应对最终部件进行拉伸和缺口韧性性能检验，其结果应符合本规范

的要求。检验程序应该得到双方同意。如果试样经受一个热循环以模拟这种加工操作，钢板

可以在不高于 1100℉(595℃)的温度下进行焊后热处理，如补充要求 S9中所描述的。当加

热温度不超过 400℉（205℃）时，无需检验或模拟。 

1.2.2 这些钢材主要用于管节点、带加筯板结构和其它交叉部位，在这些部位的部分钢板

厚度方向（Z向）须承受拉伸载荷。补充要求 S4提供了由钢板生产厂对钢板进行的全厚度

（Z向）拉伸试验，并规定了验收标准。补充要求 S1提供了由钢板生产厂对钢板进行的超

声波检验，并规定了验收标准。 

1.2.3 对于厚度方向性能是重要，但未规定 Z向拉伸试验的，补充要求 S5提供了低硫化

学成分，目的在于减少钢板内硫化物夹杂的尺寸和数量。补充要求 S5既不代替 S4厚度方

向试验，也不保证厚度方向的最低延展性。 
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