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Seat No. / Enrolment No.:  

 

GUJARAT TECHNOLOGICAL UNIVERSITY 
Diploma Engineering – SEMESTER – 5 (NEW) – EXAMINATION – Winter-2025 

 

Subject Code: 4355503 Date: 18-11-2025 

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. 

 
   Marks 
Q.1 (a) Define welding arc & Write the formula of calculating heat input.  

વેલ્ડ ીંગ આર્ક  નડ વ્યાખ્યા લખો અને વેલ્ડ ીંગ માીં થતા હિટ ઈનપુટ ગણવાનુીં સુત્ર 

લખો. 

03 

 (b) Explain absorption of hydrogen in weld metal and its effects on weld metal. 

વેલ્ડ ીંગ માીં િાય ર્ ોજન ગેસ શોષણ થવાનડ પ્રહિયા અને તેનડ ઉત્પન્ન થતડ અસરો 

સમજાવો. 

04 

 (c) Draw iron carbon diagram and show different micro structures observed in it. 

Show Paritactic point, Eutectic point and Eutectoid point. Write reaction of 

this three point. 

આયનક ર્ાર્કન ્ાયાગ્રામ દોરો અને તેમાીં જોવા મળતા હવહવધ માઈિો સ્ટટરર્ચર 

દશાકવો. પેરડટેટડર્ પોઈન્ટ, યુટેર્હટર્ પોઈન્ટ અને યુટેર્ટોઈ્ પોઈન્ટ દશાકવો. આ 

ત્રણ પોઈન્ટ નાીં રડએક્શન લખો.   

07 

  OR  

 (c) Explain with neat sketch of different zones of steel weldments as represented 

in IC diagram. 

સ્ટટડલ વેલ્ જોઈન્ટ નાીં હવહવધ કે્ષત્રો આયકન ર્ાર્કન ્ાયાગ્રામ પર દશાકવતો સ્ટવચ્છ 

સ્ટરે્ચ દોરડને સમજાવો. 

07 

Q.2 (a) Define the term porosity, piping and cracking in welding. વેલ્ડ ીંગમાીં 

પોરોસડટડ,  પાઈપડીંગ અને  હતરા્ નડ વ્યાખ્યા લખો. 

03 

 (b) Draw TTT diagram and label all the phases in the diagram.  

TTT ્ાયાગ્રામ દોરો અને તેમાીં જોવા મળતા ફેઇઝ દશાકવો. 

 

04 

 (c) Calculate heat input, cooling rate and solidification time weld joint of mild 

steel from following data. 

Ampere =90 , voltage 25V, weld time 66 sec, job length 100mm, thermal 

efficiency 0.85, plate thickness=10mm, density 0.00785 gm/mm3, 

РC=0.0044J/mm3 ,°C, K = 41 J/m.s ° C, Tc= 550, To =25, L = heat of fusion, 

J/ mm3 = 2 J/ mm3  for steel  Tm = 1539 ° C.  

07 
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નડચેના ્ેટા પરથડ માઈલ્ સ્ટટડલ વેલ્ જોઈન્ટ માટે હિટ ઈનપુટ, રુ્લડ ીંગ રટે અને 

સોલડ્ડફડરે્શન ટાઈમ નડ ગણતરડ ર્રો. 

એમ્પડયર =૯૦, વોલટેજ =૨૫, વેલ્ડ ીંગ સમય =૬૬ સેર્ન્્, વેલ્ જોઈન્ટનડ લીંર્ાઈ 

= ૧૦૦ મડમડ, થમકલ એહફહસયન્સડ = ૦.૮૫, પ્લેટ નડ જા્ાઈ =૧૦ મડમડ, ઘનતા = 

0.00785 gm/ mm3, РC=0.0044J/ mm3 ,°C, K = 41 J/m.s ° C, Tc= 550° C, To 

=25, L = heat of fusion, J/ mm3 = 2 J/ mm3  for steel  Tm = 1539 ° C. 
  OR  

Q.2 (a) List different processes used for welding of aluminium and its alloys.  

એલયુહમહનયમ અને તેનડ હમશ્ર ધાતુને વેલ્ ર્રવા માટે વપરાતડ હવહવધ પ્રોસેસ નડ 

યાદડ ર્નાવો. 

03 

 (b) Explain properties of HAZ. 

HAZ નડ લાક્ષણડર્તાઓ સમજાવો. 

04 

 (c) Describe the different metallurgical effect of welding operation. 

વેલ્ડ ીંગ ઓપરશેન નડ થતડ મેટલજીર્લ ઈફેક્ટ વણકવો.    

07 

Q.3 (a) Draw delong diagram. 

્ડલોીંગ ્ાયાગ્રામ નડ સ્ટવચ્છ આરૃ્હત દોરો. 

03 

 (b) Calculate carbon equivalent from following given data : 

 Material: SA 240 TYPE304 plate austenitic stainless steel 

 Chemical composition: c=0.08% mn=2% ph=0.045% s=0.03% si=1%  

Ni=8% cr=18%  

 Mechanical properties: tensile strength-485 N/mm2 yield strength=205 

N/mm2 elongation=40 

 

નડચેના ્ેટા પરથડ ર્ાર્કન ઇહિવેલેન્ટ ગણો. 

મટડરડયલ : SA 240 TYPE304 plate austenitic stainless steel 

રે્હમર્લ ર્મ્પોઝડશન : C=0.08% Mn=2% Ph=0.045% S=0.03% Si=1% Ni=8% 

Cr=18% હમરે્હનર્લ પ્રોપટી : tensile strength-485 N/mm2 yield strength=205 

N/mm2 elongation = 40 

04 

 (c) Describe the weldability of HSLA steel. 

HSLA સ્ટટડલ નડ વેલ્ેર્ડલડટડ સમજાવો. 

07 

  OR  

Q.3 (a) List different types of stainless steel. 

સ્ટટેઇનલેસ સ્ટટડલના હવહવધ પ્રર્ારો નડ યાદડ ર્નાવો. 

03 

 (b) Describe the essential variable, non essential variable and supplementary 

essential variable. 

એસેહન્શયલ વેહરયેર્લ, નોન-એસેહન્શયલ વેહરયેર્લ અને  સપ્લડમેન્ટરડ 

એસેહન્શયલ વેહરયેર્લ ટુર્માીં વણકવો 

04 

 (c) Prepare WPS from given data. 

1. Design code : ASME section VIII Div.1 

2. Specification standard : ASME section IX 

3. Base metal : 10 mm thick SA515 GR 60 

4. Welding process : SMAW 

5. Joint Design  : Single “V” 

6. Filler metal : AWS SFA 5.1 E-7018 

7. PWHT : NIL 

 

નડચે અપાએલ ્ેટા પરથડ WPS ર્નાવો. 

1. Design code : ASME section VIII Div.1 

2. Specification standard : ASME section IX 

3. Base metal : 10 mm thick SA515 GR 60 

4. Welding process : SMAW 
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5. Joint Design  : Single “V” 

6. Filler metal : AWS SFA 5.1 E-7018 

7. PWHT : NIL 
Q.4 (a) Define residual stress & distortion. 

વેલ્ રહેસડયુીંઅલ સ્ટટરેસ અને ્ડસટોશકનનડ વ્યાખ્યા લખો. 

03 

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

Assume suitable data and write your assumptions.  

સ્ટટેઇનલેસ સ્ટટડલનુીં GTAW પ્રોસેસથડ વેલ્ડ ીંગ ર્રવા માટે WPS (QW401 to QW 

405) તૈયાર ર્રડને લખો. આ માટે જરૂરડ ધારણાઓ ર્રડને તેને લખો. 

04 

 (c) Explain problems associated with welding of aluminium and titanium.  

એલયુહમહનયમ અને ટાઈટેહનયમ ને વેલ્ ર્રવામાીં અનુભવાતડ મુશ્રે્લડઓ 

સમજાવો. 

07 

  OR  

Q.4 (a) List out the different methods of relieving welding residual stresses. 

વેલ્ડ ીંગ રહેસડયુીંઅલ સ્ટટરેસને દૂર ર્રવાનડ હવહવધ પદ્ધહતઓના નામ લખો. 

03 

 (b) Explain GTAW welding procedure with neat sketch for shell to shell long 

seam joint made from 20 mm thickness SA 240 TP 304L austenitic stainless 

steel material for dairy equipment. 

  

૨૦ મડમડ જા્ાઈનડ SA 240 TP 304L ઓસ્ટટેનડટડર્ સ્ટટેઇનલેસ સ્ટટડલ મહટહરયલથડ 

ર્નેલ ્ેરડ ઇહિપમેન્ટના શેલ ટુ શેલ લોીંગ સડમ જોઈન્ટ ને GTAW પ્રોસેસ થડ 

વેલ્ ર્રવાનડ પદ્ધહત આરૃ્હત સાથે સમજાવો   

04 

 (c) Describe the GTAW & PAW process for titanium welding. 

ટાઈટેહનયમને વેલ્ ર્રવા માટે વપરાતડ GTAW  અને PAW આર્ક વેલ્ડ ીંગ પ્રોસેસ 

સ્ટવચ્છ આરૃ્હત સાથે સમજાવો. 

07 

Q.5 (a) Draw the welding position as per ASME section for plate. 

ASME ર્ો્ મુજર્ પ્લેટ નાીં વેલ્ડ ીંગ ર્રવા માટેનડ પોઝડશનનડ આરૃ્હત દોરો. 

03 

 (b) Describe welding characteristics and application of martensitic stainless steel. 

મારટેન્સ્ટટડટડર્ સ્ટટેઇનલેસ સ્ટટડલ નડ વેલ્ડ ીંગ હવચારણા સમજાવો. 

04 

 (c) Explain different methods of control of welding distortion  

વેલ્ડ ીંગ માીં ્ડસટોશકન ને હનયીંહત્રત ર્રવાનડ હવહવધ પદ્ધહત ઓ સમજાવો. 

07 

  OR  

Q.5 (a) Classify Austenitic Stainless Steel in chart form. 

ઓસ્ટટેનડટડર્ સ્ટટેઇનલેસ સ્ટટડલને ચાટક  સ્ટવરૂપે વગીરૃ્ત ર્રો. 

03 

 (b) Explain carbide precipitation problem in welding of austenitic stainless steel 

and suggest its remedies.  

ઓસ્ટટેનડટડર્ સ્ટટેઇનલેસ સ્ટટડલના વેલ્ડ ીંગ માીં આવતા ર્ાર્ાકઈ્ પે્રહસપડટેશનનડ 

મુશ્રે્લડ ને સમજાવો અને તેને રોર્વાના ઉપાયો સૂચવો.   

04 

 (c) Explain with neat sketch different types of distortion observed in shell to shell 

long seam joint made from 20 mm thickness SA 240 TP 304L austenitic 

stainless steel material dairy equipment by SMAW process. 

  

૨૦ મડમડ જા્ાઈનડ SA 240 TP 304L ઓસ્ટટેનડટડર્ સ્ટટેઇનલેસ સ્ટટડલ મહટહરયલથડ 

ર્નેલ ્ ેરડ ઇહિપમેન્ટના શેલ ટુ શેલ લોીંગ સડમ જોઈન્ટ ને SMAW પ્રોસેસ થડ વેલ્ 

ર્રવા દરમ્યાન જોવા મળતા હવહવધ પ્રર્ારના ્ડસટોશકનને આરૃ્તે સાથે સમજાવો   

07 

 


