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Seat No. / Enrolment No.:  

 

GUJARAT TECHNOLOGICAL UNIVERSITY 
Diploma Engineering – SEMESTER – 5 (NEW) – EXAMINATION – Winter-2024 

 

Subject Code: 4355503 Date: 25-11-2024 

Subject Name: Welding Metallurgy 

Time: 10:30 AM TO 01:00 PM Total Marks: 70 
Instructions: 

1. Attempt all questions. 

2. Make Suitable assumptions wherever necessary.  

3. Figures to the right indicate full marks.  

4. Use of simple calculators and non-programmable scientific calculators are permitted 

5. English version is authentic. 

 

 

Q.1 (a) Draw Isothermal map of 100amp TIG arc. 03  
(અ) 100amp TIG આર્કનો આઇસોથર્કલ રે્પ દોરો. 03 

 
(b) Explain HIC with neat sketch. 04 

 
(બ) HIC ને સ્વચ્છ સ્રે્ચ સાથે સર્જાવો.  0૪  

 
(c) Draw iron carbon diagram and state the phases in that. 07  
(ક) આર્કન ર્ાર્ાકઈડ ડાર્ાગ્રાર્ દોરો અને તેર્ાાં ફેસીસ દર્ાકવો. 0૭ 

  
OR    

(c) Describe the porosity formation in weld metal. 07  
(ક) વેલ્ડ રે્ટલર્ાાં પોરોસસટીની રચનાન ાં વર્કન ર્રો. 0૭ 

    

Q.2 (a) List out the six applications of aluminum and its alloys.  03 
 

(અ) એલ્ર્ સર્સનર્ર્ અને તેના એલોર્ના છ એપ્લીરે્ર્ન લખો. 0૩ 
 

(b) List different factors influencing corrosion resistance of welded joint and 

methods for evaluating of corrosion in weld joint. 

04 

 
(બ) વેલ્ડેડ જોઈન્ટનાાં ર્ોરોસન રસેસસ્તાંસને પ્રભાસવત ર્રતા સવસવધ પસરર્ળો અન ે

વેલ્ડ વેલ્ડેડ જોઈન્ટનાાં ર્ોરોસન ઈવેલ્ર્ એર્ન  ર્રવાની પદ્ધસતઓની સૂસચ 

ર્નાવો. 

0૪ 

 
(c) Calculate cooling rate of weld joint from following data. 

 To=25°C, Tc = 550°, t= 6mm, f=0.8, E = 30V, v=10mm/sec., I = 320 

amps and РC=0.0044J/mm3 ,°C, K = 41 J/m.s ° C 

07 

 
(ક) ઉપરોર્ત આપેલ ડેટાર્ાાંથી વેલ્ડ વેલ્ડ જોઈન્ટના ર્ લી ાંગ રટેની ગર્તરી ર્રો. 0૭ 

  
OR   

Q.2 (a) List out the different welding processes used for titanium welding.  03 

 
(અ) ટાઇટેસનર્ર્ વેલ્ડી ાંગ ર્ાટે વપરાતી સવસવધ વેલ્ડી ાંગ પ્રસિર્ાઓનાાં નાર્ લખો. 0૩ 

 
(b) Explain cold cracking with their different factors promoting hot cracking. 04  
(બ) ર્ોલ્ડ  િેર્ી ાંગને પ્રોત્સાહન આપતા સવસવધ પસરર્ળો સાથે ર્ોલ્ડ િેર્ી ાંગ સર્જાવો. 0૪ 

 
(c) Describe the different metallurgical effect of welding operation. 07  
(ક) વેલ્ડી ાંગ ઓપરરે્નના  સવસવધ રે્ટલજીર્લ અસરન ાં વર્કન ર્રો. 0૭ 
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Q.3 (a) Draw DeLong diagram. 03  
(અ) ડેલોાંગ ડાર્ાગ્રાર્ દોરો. 03 

 
(b) Describe QW405, QW406, QW407, QW408  parameters from  ASME 

SECTION  IX applicable for preparation of WPS. 

04 

 
(બ) WPS ની તૈર્ારી ર્ાટે લાગ  પડતા ASME SECTION IX ના QW405, QW406, 

QW407, QW408 પેરાર્ીટરન ાં વર્કન ર્રો. 

0૪ 

 
(c) Describe the PQR procedure. 07  
(ક) PQR પ્રસિર્ાન ાં વર્કન ર્રો. 0૭ 

  
OR   

Q.3 (a) List different types of stainless steel. 03  
(અ) સવસવધ પ્રર્ારના સ્ટેનલેસ સ્ટીલની ર્ાદી ર્નાવો. 03 

 
(b) Describe the essential variable and non-essential variable and 

supplementary essential variable. 

04 

 
(બ) આવશ્ર્ર્ ચલ અન ેસર્ન-આવશ્ર્ર્ ચલ અન ેપૂરર્ આવશ્ર્ર્ ચલન ાં વર્કન ર્રો. 0૪ 

 
(c) Prepare the WPS (QW401 to QW 410) for carbon arc steel with 50 mm 

thickness for SMAW process. Assume suitable data and write your 

assumptions.  

07 

 
(ક) SMAW પ્રસિર્ા ર્ાટે 50 mm જાડાઈ સાથે ર્ાર્કન આર્ક  સ્ટીલ ર્ાટે WPS 

(QW401 થી QW 410) તૈર્ાર ર્રો. ર્ોગ્ર્ ડેટા ધારો અન ેતર્ારી ધારર્ાઓ 

લખો. 

0૭ 

    

Q.4 (a) list out the different methods of relieving welding residual stresses. 03  
(અ) વેલ્ડી ાંગના રસેીડ્ર્ અલ સ્ટરેસ ને દૂર ર્રવાની સવસવધ પદ્ધસતઓ જર્ાવો. 0૩ 

 
(b) Prepare the WPS (QW406 to QW 410) for stainless steel for GTAW 

process. Assume suitable data and write your assumptions.  

04 

 
(બ) GTAW પ્રસિર્ા ર્ાટે સ્ટેનલેસ સ્ટીલ ર્ાટે WPS (QW406 થી QW 410) તૈર્ાર 

ર્રો. ર્ોગ્ર્ ડેટા ધારો અન ેતર્ારી ધારર્ાઓ લખો. 

0૪ 

 
(c) Explain SMAW & GTAW process used for welding of aluminum and its 

alloys with neat sketch. 

07 

 
(ક) એલ્ર્ સર્સનર્ર્ અને તેના એલોર્ના વેલ્ડી ાંગ ર્ાટે ઉપર્ોગર્ાાં લેવાતી SMAW 

અન ેGTAW પ્રસિર્ાન ેસ્વચ્છ  સ્રે્ચ સાથે સર્જાવો. 

0૭ 

  
OR   

Q.4 (a) Draw residual stress distribution for butt weld box H shape. 03  
(અ) ર્ટ વેલ્ડ ર્ોક્સ H આર્ાર ર્ાટે રસેીડ્ર્ અલ સ્ટરેસ સવતરર્ દોરો. 0૩ 

 
(b) Prepare the WPS (QW401 to QW 405) for stainless steel for GTAW 

process. Assume suitable data and write your assumptions.  

04 

 
(બ) GTAW પ્રસિર્ા ર્ાટે સ્ટેનલેસ સ્ટીલ ર્ાટે WPS (QW401 થી QW 405) તૈર્ાર 

ર્રો. ર્ોગ્ર્ ડેટા ધારો અન ેતર્ારી ધારર્ાઓ લખો. 

0૪ 

 
(c) Describe the welding characteristics of aluminum. 07  
(ક) એલ્ર્ સર્સનર્ર્ની વેલ્ડી ાંગ લાક્ષસર્ર્તાઓન ાં વર્કન ર્રો. 0૭ 

    

Q.5 (a) Draw the welding position as per ASME section for plate. 03  
(અ) પ્લેટ ર્ાટે ASME સવભાગ ર્ જર્ વેલ્ડી ાંગ પોઝીર્ન  દોરો. 0૩ 

 
(b) classify Austenitic Stainless Steel in chart form. 04 

 
(બ) ઓસ્ટેસનસટર્ સ્ટેનલેસ સ્ટીલને ચાટક  સ્વરૂપર્ાાં વગીરૃ્ત ર્રો. 0૪ 
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(c) Explain heat treatment for reducing welding stresses. 07  
(ક) વેસલ્ડાંગ સ્ટરેસ  ઘટાડવા ર્ાટે સહટ ટર ીટરે્ન્ટ સર્જાવો. 0૭ 

  
OR   

Q.5 (a) classify Ferritic Stainless Steel in chart form. 03  
(અ) ફેરીટીર્ સ્ટેનલેસ સ્ટીલને ચાટક  સ્વરૂપર્ાાં વગીરૃ્ત ર્રો. 0૩ 

 
(b) classify Martensitic Stainless Steel in chart form. 04  
(બ) ર્ાટેસન્સસટર્ સ્ટેનલેસ સ્ટીલન ેચાટક  સ્વરૂપર્ાાં વગીરૃ્ત ર્રો. 0૪ 

 
(c) Calculate transverse and longitudinal shrinkage of butt welds from given 

data. Thickness of plate = 10mm, root opening = 2mm, length of weld = 

120mm, welding current = 100amp. 

07 

 
(ક) આપેલ ડેટાર્ાાંથી ર્ટ વેલ્ડના ટર ાાંસવસક અન ેલોન્ીટ્ય ડીનલ શ્રીન્રે્જ ની ગર્તરી 

ર્રો.  

 0૭ 

 

 

 

*************** 


