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 "��#$%& ��%& �'�  �(#)*& +�� �� ,�� -����.�/� �� 0���123 �.�� 0�� �.���� � ��.4��5�� 6��*.��   �7��284 !8���)� � �928: 

API 5LX52!�� ��1 ����� .-� �2<
� +#$=� 4�� -�2$� ��#$%& ��	�� -�2$� ��=�1 -�2$� ���1 -�2$� 0��  -8�2$� � �#$%& ���3  -8	&��

�#$%&  �7��24 � >�? �2��� 6�@�� 0������A.�� !�� ��1 .@#.�-��� - -? & �$
 ����& ���B#�6��*.�� � !�� -.1�� >=�?. �+#
C$= 

 �7��24 !���)� �#$%& ��� �� �� -�2$��� �.�#� !�� 0�#$%& 0�= -�2$� ���� .� +�����8
        !8���)� � �8��? !8���)� ��28$� D�8*/ �8�

-@#.� +��.	��
� -� ���#.�� 0��� �7��24� ���#� 0�=���.�/� �� ���A.�� ���$�� 0E�#/�2�2�#� -#F2& �#$%& -	&��. 

  

���)! �
�)!: ���? 6��*.��� �#$%&� �.�� ���.�/� 0���123� E�#/� ���#�� �7��24 !���)�  

  

1 .�	�,	  

 0�92: -/2/API 5LX52  +��&�����?�G �� ���-/2/ �$#1��.G � ��7 � !A� !%
F �� �=   -8? !��   �����8: H�8).�� 0��8� �

�=�#7 �� ���I ���A.�� ��2� �.A� 0� . +����92: ����#  E�8#/�  � B8?   +��8?  -8? !8��   �� ��.4�8�5��   �� ���A.8�� �8�  "�8#�$


��#����2��& 0��� -
#�� �21 ��.  �2?J� �
���: K32� �#��&�2��B�*.L� "�   28/2:�2� � ����8�� ��E � 0�8= 0   �8� "��8A.

	� �.���� -? �21 �7��24 !���)� � 6��*.�� �2	�� K �����7 [1].  

 H�).�� ���
�� ���.A� 0�= ������: ��7�2��: �21 �� �)�& B�� ��/�M ���7 � !A� -/2/ N2O4      -8� �8@
� �8.���� -8?

 � 6��*.�� >=�? >��5:� P�� �� �7��24����.$LI �21 �� -/2/ ��.    -8/2/ Q�28%& �� �#$%& (��R �� �.L��� -/2/ �7�2��:

�21 SA&�� .!�� -
�5= �G � �� ���� ��#L� -/2/ Q�2%& �21 �� 6��I� �� �#$%& 0��� ��2$
 -���2O� ]2[.  

 0��� �� �.V��#G "�#�$
250  -3������#.���  -/2/ 0���
��? �92:X52   -� ��& !L�1 �� !L�1 W2� �##X& K32�

 �� 6�� !L�15�:  � ,23!�� ��1 ,23 �� �'�.� -)O
�. !�� ��1 �& !1�� 0�
� -��� �"�#�$
 +�� �'� �� ����%� . +�� �'�

 �& "�#�$
500  K32� !
��>��5:�  �� �.�#� ��� ��1 6��*.��500  K32� !
����1    �8��� >=�8? 6��*.8�� �& .  >��58:�

*.�� ���� ���1� !V� Y2�� "��Z ��1 [�5� -� 6��*.�� >=�? � ��1 ���� !	L� �.V� Y2�� ����G -� 6��[3-4].  

 �� +��? B? �92: 36 A �#$%&  ���A.�� �� ��1��  0���123TIG K/ -� K/� B#�L& >
&  � �.V�   !8�� -8.:�� >=�8? .

#X& +��#-)O
� !%�� >��5:� � -��� ������ ��1 [�5� -� \�24 �  !�� ��1 ���� !	L� ,23 �� �'�.�[5].  

 ]��.�1230���  -��G �
M 0��-/2/  0�92:API 5l X-70  �=�#� ���� -? 5?�� �� ���? ���$LG >
& 58�:   � ,283

 -/2/ �3��4 ^O� �O#*� 0�.��� ����� �� �232� �� ����� �_?��� �� ���)� -? 60 �F��  ,23 B#�L& 6��*.�� !8��.   -8�

K#&�& +��� .�����? 6��*  �-��` -� !���)�  >=�?���� �� .��.4��5�� "��##X& -� >=�? +�� !�� ��1 ���� !	L�[6] .  
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 0��� �
��? 0�= -/2/X52  ,�� -� ��� +��
M -? ��� ����  �.�� ���.�/� �� 0���123�#$%&  ��� ��1 >=�8?   !8���)�

 �7��24 -�) � -��G 5�: +#� -#��� �� �b�2�-)O
� �� �� �'�.�"��( � >=�?B#�L& 6��*.�� � >=�? � ���? 6��*.��  >=�8?

 0��24 >�M!�� ��1 ,��57.  !�� ��1 ���� !	L� ��.4��5�� �� "��##X& -� >=�? +��[7].  

d2: "�)#)*& �� [1,3,4,7] �#$%& �� eG \�24 >=�? -�  e
3 �� -/2/API X52 !�� ��1 ���1�  6�$& �� -?���2�  -�

L� ��.4��5�� "��##X& ��1 ���� !	!�� . -M�7�    �8�� �281 �8� 6�@�� 0�& ��&2? ���� "�� �� � ��2� �& -
�5= B? -/2/ �#$%&

 �� �%� \�24 �##X& �� �)#I� ������� ����&  �8#$%& "�#�$
  �928:API 5L X52   ����8� �283�      ��.4�8�5�� �8� �� N�8	&�� ��8��

!�� ���� fV�� . ���F� g�= �(#)*& +�� ���� N�	&�� +##%& �� ��.4��5 6�@�� �� eG �7��24 !���)� � ���? 6��*.��

 �#$%& ���� -/2/ (#)*& ��2� � �� ������� eh�!��.  

  

2 .-�,�� ��� � ���	  

 �-#/�� ��2� -/2/ �������OI -� 16  e
3 �� i
���92:API5LX52    -8� ��81 �#/2&     0��28G �8�� 0���8123 ,����   ��8	��

 -)O
�6  ��7 H�).�� "�#�$
1 -#�&�!�� �. / +��    ��� �8� ��8? -8� ��87 H�).�� 02I ���: -/2/ N2O4 �� �2
?� B= -/2.   �928:

 � ��53 +��? �� �92: ���2��4 �� -R2��� ��� E�#/����#� ��6��*.�� ���� �1�� �� .$#1 K#?�&#  �8�� �@
8� j#R ,�� �� ��� 

 0�2� �� k$? ���.��Applied Research Laboratories  2� �2�? !4��le#  (��O�   ������.8�� �8�ASTM E415-

14 [8]  6�@��  �� ]��.� � H��31 !�� ��1 !���:.  

  

 H��31 -/2/ ���#$#1 K#?�& API5LX52  

�m

  B������  ��	#/2�  6��?  ��#�  5
�
�  �AL:  ��727  B#L#�#�  +��?  +=�  

���� �F�� 002/0  003/0  03/0  02/0  09/1  013/0  001/0  30/0  16/0  -#)�  

�m

  0��  B#�2#�  B#
#�2/�  !/�	?  S�I  k#
���  B#��.#&  +.L�
&  e�   

���� �F��  001/0  01/0  03/0  004/0  001/0  004/0  01/0  005/0  02/0   

  

�#$%& -/2/  �����A.�� �.�� ���.�/� 0���123 ,�� ��  0���123 ���.�� ���4�� !4��   ���8G H��630    !8#:�o �8�

 �_?���400 �h�� ������.�� (	R [9] API 1104  �1 6�@��!�� � .      ��8G 0��8� (8	)*& +8�� �� ���A.8�� ��2� 0�=���.�/�

-���  W2� ��E6010   �OI ��25/3  �.$#�#�  W28� �� 0�%� 0����G 0��� �E7010     �8OI �8�4    !8�� ��28� �8.$#�#� .  K8#?�&

������.�� ������ ���� ��
=� �#��& �F�

 ���#$#1[10]   ASME SEC II   H��83 ��2  H��83 �3 :   !8�� ��81 !8���. 

 �2���>�?  ������.�� (	RAWS D1.1 [11]  -	&�� �� -�2$� ��#$%& ��	�� -�2$� ��=�1 -�2$� ���1 -�2$� 0�� ���M 0��

!�� ��1 6�@�� �#$%& -	&�� -� -�2$� � �#$%& .!�� ���� �#$%& -�2$� ��=�1 -�2$� . 0���123 -	&�� k� ��#$%& ��	�� -�2$�

!�� ��1 .�� �� -�2$�     0���8123 -8	&�� -8� ��8#$%& -	&�� -� -�2$� ��� S	& -� � !�� ��1 0���123 -	&�� �� ��#$%& -	&

!�� ��1 . !8�� �7��24 �2��� -�2$� k� � �:��72/�.� -�2$� k� � >�? �2��� -�2$� ���M ���1 -�2$� 0�� �= .  �28���

 �7��24 ������.�� (��O�[12-13]  ASTM G3 &  ASTM G1 �1 6�@��. �� � B#�L& 6��*.6��*.��  !*& -�2$� ���?

 >�? ���.�� p�2& p#*� 0��� �� 0�2*� k& >�? �2���GOTECH      !8�� ��81 0�8#7 ����8�� .   6��*.8�� +#���8#�

 �� ����� K#&�& -� �=�1 -�2$� ���? 6��*.�� � B#�L&5/465  �25/558 0�#7 ������ H����G��� !�� ��1.  
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 H��32 : K#?�&���#$#1 ���.�/� E6010 � E7010  ������.�� ������ASME SEC II [10]  

���.�/� �m

  B������ ��	#/2�  6��?  ��#�  ��727  �AL:  B#L#�#�  5
�
�  +��?  

E6010 ���� �F��  08/0 30/0  20/0  30/0   ---  00/1  20/1  20/0  

E7010 ���� �F��   ----  4/0-65/0  -  -   �_?���03/0   �_?���4/0   �_?���6/0   �_?���12/0  

  

  

3  ..�
/0  �.�
/0 ��� 1��  

��72/�.� 0�= -�2$�: ������.�� (��O� �ASTM E3 – 11 [14]  ��� ��1 ����� .   ������.8�� �8� (��8O� -��� ������ASTM 

E112-2013 [15]    ������.�� (��O� !#/�G � !��: 0�=��: �$@� ���)� �ASTM E 883-11 [16]    �� � 0�8#7 ������

H��33 !�� ��1 !���:. 

H��33 :�����!��: � !#/�G 0�=��: �$@� ���)� � -��� �  

�= -�2$�  �F�� �$@�!#/�G ��:   �F�� �$@�!��: ��:  -��� ������ �.����#� -�  

�=�1 -�2$� 30%  70%   4/11  

k� 0�#$%& -�2$� 37%  63%   8/11  

�� 0�#$%& -�2$� 32%  68%   2/11  

-� 0�#$%& -�2$� 25%  75%   9/11  

  

H��3 (��O�3 � �#$%& +#/�� 6�@�� �� eG !#/�G �$@� ���)� >��5:�) ��30   -8� �$@� �F��37   �8$@� �8F�� (  -8�

�21 �� ���� !	L� ,23 5�: �� ���� 0��? k
4 !
�� . ��#$%& -	&�� -� �& �#$%& ��	�� -�2$� �� -�#/�� ��  �8$@� �F��

!��: -
#�� �� !#/�G  �� K#&�& -�37  -� �$@� �F��25 �$@� �F�� �?  !8�� -8.:�� >= .    �8R �� 0���� "���8� ��8��

0���123 j�.V� 0����G  �#$%& -	&�� -� -�2$� �& �#$%& ��	�� -�2$� �� t
�� ���� >��5:� -��� �1� 0��� �� -%OI 0������

�21 �� .�K#&�& +�� -� �
? �� B=��: �� -��� ������ ��
 >=�? � �= -��� ,�.L7 !F�: .    �J8� �� �8��3 ��8: �8�� -��23 �� Y

 u�.�� �m:)-������ ( �:�R �� � �21 �� 6�@�� W2$@�      �8� !8#/�G �8$@� ���8)� +�����8
� !�� -.:�� >=�? -������ H2R

���� ��=�? ���� ��#$%& ���%& >��5:�.  ��#$%& �$
 ����& �� -��� �.$��H��3 (��O�4  �8
��� ����#���? 0E�#/� �F�

 ���)� �

#�2#� � B������ �6��? ���	#/2��21 �� �& ���� !#/�G �#��& -@#.� �� � -.:�� >��5:� B.  

  

H��34 :-�2$� 6�$& 0��� ,23 5�: �� �232� 0E�#/� �F�

  

��	#/2� ��#� e� B������ 6��? B#�2#� 0E�#/� �F�

 W2$@� 
 

003/0  35/0  02/0  004/0  02/0  002/0  399/0  �=�1 

27/0  36/0  03/0  002/0  02/0   -- 682/0  k� 0�#$%& 

32/0  38/0  04/0  01/0  04/0  004/0  794/0  �� 0�#$%& 

32/0  38/0  04/0  004/0  02/0  003/0  767/0  -� 0�#$%& 
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��1 ��1 ��1 �2 -
#�� ���#& ��: � !#/�G �+1�� ��: �)!��: (�1�� �� .  0����81 �� 0E��� k#�A& j#R (��O�3   �8&6 

 "��ZA  �B  0��� ���� �1�� �� �/�).�� �#���?94/10 & �32/19 �
.L= +��? �$&� �F��.  

  
��11: ��2m& SEM ��Z �� A   

  
��12:  ��2m&SEM ��Z �� B  
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��13 : ��Z 0E��� k#�A& �@
� j#RA  

 

��14 : ��Z 0E��� k#�A& �@
� j#RA 

Archive of SID

www.SID.ir

http://www.sid.ir


 

6 

 

 

��15 : ��Z 0E��� k#�A& �@
� j#RB 

  

��16 : ��Z 0E��� k#�A& �@
� j#RB  

  

� �7��24 �2��� � >�? �2��� ]��.�H��3 �� ��1 �#$%& 0�= -�2$5  ��81 �� -L��)� 0��� � ��1 !���:7  ��81 �8 

!�� ��1 �����.  

H��35:  +#���#� 6��*.��B#�L&�  ���? 6��*.�� �7��24 P�� � -�2$��=�1 -�2$� � ��1 �#$%& 0�=  

-�2$� �:�%�  B#�L&  6��*.�� -�H����G���   �����  6��*.�� -�H����G���  �7��24 P��  -�#�H�� �� i
�� ��  

�=�1 5/465  25/558  15/13  

�#$%& ��	�� 417 25/552  28/14  

�#$%&��� �� 425 75/550  256/4  

�#$%& -	&�� -� 413 541 52/28  
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��17  :�= -�2$� B#�L& 6��*.�� +#���#� "��##X& 0� -L��)� ���2$�  

 

��18 :���2$�  -L��)��= -�2$� ����� 6��*.�� +#���#� 0� 

  

 ����1 -L��)�7 ��1 �8   6��*.8�� �� >=�? ���� �� -���� �= -�2$� ����� 6��*.�� �� >=�? ���� -? �21 �� ��=���

 !�� �= -�2$� B#�L&.  

   �28R -8� �#$%& -	&�� �� -�2$� B#�L& 6��*.�� ��� �1�� ��
=�? 6��*.�� ���� ��#$%& �$
 ����& �� !:� �� ��<.�� -M �7�

 ��53) �� �.$?2  �F�� ( !�� �.�#� �#$%& -���� k�  -�2$� B#�L& 6��*.�� �� .   �28��� ���.8�� 0�O4 -� -�yL� +�� �#/�

 >�?) �& -?3 !�� ��@� �F�� (���7 �� ��.  

��1 ��9 P�� !�� ��1 -L��)� �= -�2$� �7��24 .  >��58:� �=�1 -�2$� -� !	L� �7��24 P�� ��#$%& -	&�� -� � k� ��

� 0��� -�#/�� �� -.1�� �7��24 P�� ��#$%& -	&�� �� �� -�2$)����� -� �I��� ( �= -�2$� 6�$& -� !	L�!�� -.1�� >=�?.  
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 p���1 �� p#*� 0��� �� �.�� ���.�/� �� ��2I 0���123 "�#�$
�=�7��?    -8%OI �� �8&���� ���$LG >
& ��@�� t
��

�21 �� ��1 0���123 .��� �� N�)� �#/� +#$= -�E5:� -� �@
� 9�� 0 �281 �� �7��24 P�� >�� .     ��8��� -8%OI ��28� �� �8��

 ���1 �#$%& !�� +�$� ��1 ���%& �&���� ���$LG >
&������ ��#� 0�.�#� "�%/�O� -� �� "�	'� -? �1.  

  

 

��19 :�=�1 � ��1 �#$%& 0�= -�2$� �7��24 P�� -L��)�  

  

��1 (��O�10 �W2$@� ����� �6��? ���	#/2� ���#� �e� 0E�#/� �F�

 -? B#�2#� � B� �� �7��24 !���)� >��5:� K	�

 0�#$%& -�2$� �� ��21!�� �.�#� �= -�2$� ���� -� !	L� ��. H��3 (��O�2 ��� ��1 �1�� �=���.�/� �� �F�

 +�� .  0�8F�



 �� !#/�G ��#� � e� �
��� 5#��
.L= .  

  

��110 :-�2$� 0�� ���M �� 0E�#/� �F�

 W2$@� ���)� 
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4 .�2�/0�
��  

   �7��284 -8� !���)� � ���? 6��*.�� 0�� �� �.�� ���.�/� �� 0���123 �$
 ����& �#'�& -%/�O� g�= �(#)*& +�� ��

0�92: -/2/API 5LX 52  !�� ��2� ��7 � !A� -/2/ N2O4 �#$%& �2<
� -� .  0�8� �= � -�2$� 0�� ���M �� ��2<
� +#$= -�

!�� ��1 ���A.�� �-�2$� ���M ���1 -�2$� .  B#�8L& 6��*.�� >=�? ��#$%& �$
 ����& �� -? !�� +�� �� �?�� ]��.�)  �_?��8�

 �&11 �=�1 -�2$� -� !	L� �F�� ( ���? 6��*.�� >=�? �� �.�#�) �& �_?���3  �=�81 -�2$� -� !	L� �F�� (  !8�� ��28�. 

!�� �&��J7�'� B#�L& 6��*.�� >=�? 0�� -��� ������ >=�? ���� .�� �� ����� g�R ��  �� �8� -�2$� �7��24 !���)� �p���1 +
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Abstract.The effects of maintenance on the tensile strength and 
corrosion resistance of API5LX52 are investigated in this research. 
For this purpose, four series of samples including control samples, 
1,2and3times repaired samples were prepared for tensile and corrosion 
tests. The results showed that in these circumstances one repeat of 
repair, reducing the yield strength and result in further reduction of 
tensile strength. In the case of twice repair samples; the corrosion 
resistance was higher than other repairs samples. For this reason, with 
regard to the tensile strength and corrosion resistance, to achieve the 
best result, 2times repair is recommended. 

 

Keywords: Tensile strength, Repair, Manual metal arc welding, 
Micro-alloy, Corrosion resistance 
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