
 
Journal of Characterization 

1 
 

Journal of Characterization cilt 6, sayı 1, Temmuz, pp 1-11, 2026 

 

Journal of Characterization 
 

www.jcharacterization.org 
ISSN: 2757-9166   Copyright © 2021 JCHAR 

  Araştırma Makalesi 

 
MIG Kaynağı ile Birleştirilen S235JR-AISI 304 Farklı Çelik Çiftlerinde Akımın Kaynak 

Kalitesine Etkisi 
Selen TAZE1, Ali GÜNEN2 

1* İskenderun Teknik Üniversitesi, Lisansüstü Eğitim Enstitüsü, Metalurji ve Malzeme Mühendisliği Anabilim 
Dalı, 31200 İskenderun-Hatay, Türkiye (ORCID: 0009-0007-7587-2857), selen.taze@gmail.com 
2 İskenderun Teknik Üniversitesi, Mühendislik ve Doğa Bilimleri Fakültesi, Metalurji ve Malzeme Mühendisliği 
Bölümü, 31200 İskenderun-Hatay, Türkiye, (ORCID: 0000-0002-4101-9520) ali.gunen@iste.edu.tr  

 
(İlk geliş tarihi: 11.07.2026, Düzenleme tarihi: 21.07.2026 ve Kabul tarihi: 12.08.2026) 

(DOI: 10.29228/JCHAR.95375) 
Corresponding Author: Selen Taze, selen.taze@gmail.com, İskenderun Teknik Üniversitesi, Hatay, Türkiye. 
 

CITE : S. Taze, A. Günen, “Effect of Current Parameter on Weld Quality in S235JR-AISI 304 Different Steel 
Pairs Joined by MIG Welding” J Characterization, vol. 6, no. 1, July, pp 1-11, 2026, doi:10.29228/JCHAR.95373. 

 
Öz 
Farklı fizikokimyasal özelliklere sahip AISI 304 östenitik paslanmaz çelik ile S235JR karbon çeliğinin 
birleştirilmesi, endüstriyel uygulamalarda maliyet etkenli çözümler sunar. Bu çalışmada, farklı (dissimilar) çelik 
çiftinin Metal İnert Gaz (MIG) kaynak yöntemi kullanılarak 175 A, 185 A ve 195 A akım şiddetlerindeki 
kaynaklanabilirliği araştırılmıştır. Makroskopik incelemeler, tüm kaynak parametrelerinde porozite, çatlak veya 
ergime yetersizliği gibi süreksizlikler barındırmayan başarılı kaynaklı bağlantıların elde edildiğini göstermiştir. 
Ancak artan akım değerlerine bağlı olarak yükselen ısı girdisinin; kaynak dikiş geometrisini, nüfuziyet derinliğini 
ve Isı Tesiri Altındaki Bölge (IEB) genişliğini artırdığı, mikroyapıda ise tane irileşmesi ile kaba dendritik 
morfolojiye yol açtığı saptanmıştır. Mekanik karakterizasyon neticesinde; en yüksek çekme dayanımı (461,5±4,5 
MPa) 175 A'de, maksimum mikrosertlik ise 185 A akım şiddetinde kaydedilmiştir. Aşırı ısı girdisine maruz kalan 
195 A parametresinde ise tane büyümesi kaynaklı mukavemet kaybı gözlenmiştir. Numunelerin hasar analizleri, 
kopmanın sünek kırılma karakterinde ve düşük dayanımlı S235JR ana metali tarafından gerçekleştiğini 
göstermiştir. 
 
Anahtar Kelimeler: Karbon çeliği, Paslanmaz çelik, MIG kaynak yöntemi, Mikroyapı, Mekanik özellikler 
 
 

Effect of Current on Weld Quality in S235JR-AISI 304 Dissimilar Steel Pairs Joined by 
MIG Welding 

Abstract 
The welding of AISI 304 austenitic stainless steel and S235JR carbon steel, which have different physicochemical 
properties, offers cost-effective solutions for industrial applications. In this study, the weldability of this dissimilar 
steel pair was investigated using the Metal Inert Gas (MIG) welding method at current intensities of 175 A, 185 
A, and 195 A. Macroscopic examinations showed that successful welded joints, free of discontinuities such as 
porosity, cracks, or lack of fusion, were obtained under all welding parameters. However, it was determined that 
the increasing heat input resulting from higher current values increases the weld bead geometry, penetration depth, 
and the width of the Heat-Affected Zone (HAZ), while in the microstructure, it leads to grain coarsening and a 
coarse dendritic morphology. As a result of mechanical characterization, the highest tensile strength (461.5 ± 4.5 
MPa) was recorded at 175 A, while the maximum microhardness was recorded at a current intensity of 185 A. In 
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the 195 A parameter, which was exposed to excessive heat input, a loss of strength due to grain growth was 
observed. Damage analyses of the specimens confirmed that the fracture occurred as a ductile fracture in the low-
strength S235JR base metal. 
 
Keywords: Carbon steel, Stainless steel, MIG welding method, Microstructure, Mechanical properties 

 
1. Giriş 

Modern imalat endüstrisinde, tek bir malzemenin hedeflenen tüm mekanik ve ekonomik kriterleri aynı anda 
karşılayamaması, "farklı (dissimilar) metal birleştirmeleri" kavramını ön plana çıkarmıştır [1]. Enerji, otomotiv ve 
petrokimya gibi birçok kritik sektörde tercih edilen bu yaklaşım; yüksek maliyetli nitelikli alaşımların yalnızca 
zorlu koşullara maruz kalan bölgelerde, ekonomik malzemelerin ise ana gövdede kullanılmasıyla optimum 
maliyet-performans dengesi sağlar. Ancak, birleştirilen malzemeler arasındaki erime sıcaklığı, termal iletkenlik, 
termal genleşme ve kristal yapı uyumsuzlukları, farklı metal kaynağını metalurjik açıdan oldukça karmaşık bir 
mühendislik problemine dönüştürmektedir [2]. 

Endüstriyel uygulamalarda en çok tercih edilen farklı metal kombinasyonlarından biri, düşük alaşımlı karbon 
çelikleri ile östenitik paslanmaz çeliklerin birleştirilmesidir. Baskın ferritik (HMK) mikro yapısıyla yüksek 
süneklik, darbe tokluğu ve kaynaklanabilirlik sunan S235JR, düşük maliyetli yapısal taşıyıcı eleman olarak öne 
çıkmaktadır [3]. Yaklaşık %18 Cr ve %8 Ni içeriğiyle oda sıcaklığında yüzey merkezli kübik (YMK) yapıya sahip 
AISI 304 ise yüksek çekme mukavemeti ve üstün plastik deformasyon kabiliyeti sağlar [4]. S235JR'nin ekonomik 
yük taşıma kapasitesi ile AISI 304'ün nitelikli mekanik performansının başarılı bir şekilde kaynaklanması, 
mühendislik yapıları için maliyet-etkin, uzun ömürlü ve optimize edilmiş hibrit çözümler sunmaktadır. 

Farklı metal kombinasyonlarının birleştirilmesinde örtülü elektrot (SMAW), TIG (GTAW) ve MIG/MAG 
(GMAW) gibi çeşitli ergitme kaynak yöntemleri kullanılmaktadır [5]. Bu yöntemler arasında MIG kaynağı, 
çeliklerin birleştirilmesinde sunduğu operasyonel avantajlarla öne çıkmaktadır. Sürekli tel beslemesi ve inert gaz 
koruması prensibiyle çalışan bu yöntem; cürufsuz yapısı, yüksek metal biriktirme oranı ve otomasyona tam uyumu 
sayesinde seri imalatta yaygın olarak tercih edilir [6]. Erime davranışları birbirinden farklı olan karbon ve 
paslanmaz çeliklerin kaynağında MIG yönteminin sağladığı yüksek ark kararlılığı ve kontrollü banyo geometrisi, 
arayüzeyde oluşabilecek porozite ve süreksizlik gibi makro düzeydeki kaynak hatalarını etkili bir şekilde minimize 
etmektedir [6,7]. 

MIG kaynak yönteminde birleştirme kalitesini tayin eden en kritik parametre akım şiddetidir. Akım 
seviyesindeki değişimler; ısı girdisini, soğuma hızını ve bağlantının mikroyapısal evrimini doğrudan belirler. 
Yüksek akım şiddeti, ana metallerin erime oranını artırarak kaynak banyosunda "seyrelme" (dilüsyon) etkisini 
yükseltir. Bu durum, S235JR'den banyoya geçen aşırı Fe ve C katılımıyla kaynak metalindeki Cr ve Ni 
konsantrasyonunu düşürerek östenitik matrisi kararsızlaştırır; sonuçta kırılgan martenzit veya aşırı δ-ferrit 
fazlarının oluşumuna zemin hazırlar [6-8]. Eş zamanlı olarak, artan ısı girdisine bağlı yavaş soğuma, S235JR 
tarafındaki IEB’de tane kabalaşmasına, AISI 304 tarafında ise arayüzey kararsızlıklarına yol açar. Gelişen bu 
mikroyapısal değişimler mekanik performansı doğrudan sınırlandırır. Aşırı ısı girdisi, kaynak merkezinde tokluğu 
düşüren ve gevrek kırılma riskini artıran kaba dendritik yapılara neden olur. Ayrıca, optimize edilmemiş akım 
değerleri arayüzeyde keskin sertlik gradyanları ve gevrek intermetalik faz adacıkları yaratarak, dinamik yükler 
altında ani çatlak ilerlemesine yol açabilen yapısal zayıflıklar oluşturur [8]. 

Literatürdeki mevcut akademik çalışmalar incelendiğinde, S235JR yapı çeliklerinin kendi aralarında veya AISI 
304 paslanmaz çeliklerinin benzer kombinasyonlardaki kaynak kabiliyetleri, mikroyapısal parametreleri ve 
mekanik davranışları üzerine oldukça geniş bir literatür birikimi mevcuttur [2,9,11]. Bununla birlikte, farklı 
metallerin kaynaklı birleştirmeleri üzerine yapılan araştırmaların önemli bir kısmı genellikle sabit parametreler 
altında elde edilen makro-mekanik sonuçlara (çekme ve eğme testleri gibi) odaklanmıştır. Ancak, MIG kaynak 
yönteminde doğrudan kaynak akımı varyasyonlarının S235JR ve AISI 304 farklı çelik çiftlerinin arayüzey 
metalurjisine, dikiş içi seyrelme mekanizmalarına, faz hacim oranlarına ve bu mikroyapısal bileşenlerin çekme-
sertlik performansına olan doğrudan ve sistematik etkisini inceleyen çalışmalar kısıtlıdır [12] ve bu alanda özgün 
deneysel verilere ihtiyaç duyulmaktadır. Bu çalışmanın temel amacı, farklı kaynak akım değerlerinin MIG 
yöntemiyle birleştirilen S235JR-AISI 304 heterojen kaynaklı bağlantılarının mikroyapısal gelişimi ve mekanik 
özellikleri üzerindeki etkilerini detaylı olarak incelemek ve seçilen bu spesifik malzeme çifti ile uygulanan akım 
seviyelerine (175 A, 185 A, 195 A) ilişkin deneysel verileri ilgili araştırmacıların kullanımına sunmaktır. 
Araştırmanın odak noktası, farklı akım şiddetleri altında üretilen kaynaklı numunelerin arayüzey ve dikiş 
bölgelerindeki mikroyapısal değişiklikler ve tane boyutu değişimleri incelenerek bu metalurjik dönüşümlerin 
çekme mukavemeti ile sertlik profili gibi mekanik performans göstergelerine olan etkileri korelasyonel bir 
yaklaşımla ortaya konulmasıdır. Böylece, endüstriyel imalatta hem yüksek mekanik bütünlük hem de güvenilir 
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yapısal süreklilik sunacak optimum MIG kaynak akım aralıklarının saptanması ve araştırmanın özgünlük değerinin 
literatüre katacağı pratik bulgularla pekiştirilmesi hedeflenmektedir. 

 

2. Materyal ve Metot 
Bu çalışmada, düşük karbonlu yapısal çelik sınıfında yer alan S235JR ve östenitik paslanmaz çelik türü olan 

AISI 304 malzemeleri kullanılmıştır.  

 

Tablo 1. AISI 304 Paslanmaz çeliğin ve S235 JR düşük karbonlu çeliğin kimyasal yapısı (%) 

MALZEME C Si Mn P S Cr Ni 

AISI 304 0,08 0,75 2,00 0,05 0,03 18,35 8,12 

S235 JR 0,17 0,30 1,40 0,04 0,04     

 

Deney numuneleri, AISI 304 ve S235JR levhalardan 250 × 100 × 5 mm boyutlarında hazırlanmıştır. Kaynak 
öncesinde, birleşim yüzeyleri temizlenmiş ve daha yüksek kaynak kalitesi sağlamak amacıyla Şekil 1'de 
gösterildiği üzere EN ISO 9692-1 standardına uygun pah açılmıştır. Kaynaklı levhalardan metalografi, çekme ve 
darbe deneyi numuneleri hazırlanmıştır. 

 

 
Şekil 1. Plakaların kaynak öncesi hazırlığı   

                                                                                                                           

Kaynak dolgu metali olarak, AISI 304 ile kimyasal uyumluluğu yüksek olan ER308L paslanmaz çelik teli (Ø 
1.2 mm) kullanılmıştır. Levhaların birleştirilmesinde kaynak yöntemi olarak MIG (Metal Inert Gaz) kaynağı tercih 
edilmiştir. Kaynak işlemlerinde koruyucu gaz olarak kaynak bölgesine 20 L/dakika debide %99.95 saflıkta argon 
gazı kullanılmıştır. Akım şiddetinin kaynak kalitesi üzerindeki etkilerini incelemek amacıyla, üç farklı kaynak 
parametresi uygulanmış (Tablo 2) ve bu parametreler kapsamında üç farklı akım seviyesi uygulanmıştır. 
Uygulanan akım seviyeleri Tablo 2’de gösterilmektedir. Her bir akım parametresinden 3’er adet numuneye kaynak 
uygulamaları gerçekleştirilmiş ve ardından kaynaklı numunelerden mikroyapı, çekme deney test numunesi ve 
sertlik numunesi olmak üzere CNC kesme ile numuneler çıkarılmıştır.  

 

Tablo 2. Uygulanan kaynak parametreleri 

Akım (A) 175 A 185 A 195 A 

Gerilim (V) 20,8 V 21 V 21,4 V 
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Metalografik incelemeler için kaynaklı numuneler sıcak kalıplama yöntemiyle bakalite alınmış, ardından 
sırasıyla 240, 400, 800 ve 1200 grit SiC zımpara kâğıtları ile zımparalanmış ve 1 µm elmas pastası kullanılarak 
ayna parlaklığına kadar parlatılmıştır. Mikroyapının ortaya çıkarılması amacıyla S235JR çeliğinde %2 Nital, AISI 
304 paslanmaz çeliğinde ise 3:1 oranında hazırlanan kral suyu (aqua regia) dağlayıcısı uygulanmıştır. Böylece ana 
metal, ısıdan etkilenen bölge (IEB) ve kaynak metali arasındaki mikroyapısal farklılıklar optik mikroskop ile 
incelenmiştir. Ayrıca kaynak kesiti boyunca üç farklı hat üzerinden, 1 kg yük altında Vickers mikrosertlik 
ölçümleri her bir bölge için 5 tekrarlı olacak şekilde gerçekleştirilerek kaynak bölgesindeki sertlik dağılımı 
belirlenmiştir. 200 µm 

 

 
Şekil 2. Mikrosertlik ölçümlerinin yapıldığı noktaları gösteren şematik çizim 

 

Kaynaklı levhalardan çıkarılan çekme numuneleri Zwick/Roell Z600 model çekme cihazında çekme testine 
tabi tutulmuştur. Akma mukavemeti, çekme mukavemeti ve yüzde uzama gibi mekanik özellikler belirlenmiştir. 

 

 
Şekil 3. Çekme testi için çıkarılan numuneler 

 

 
Şekil 4. Zwick/Roell Z600 model çekme cihazı 
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Kaynaklı birleşimlerin mekanik performansını belirlemek amacıyla tek eksenli çekme deneyleri her bir 
numune için 3’er adet olacak şekilde gerçekleştirilmiş ve numunelerden elde edilen akma dayanımı, çekme 
dayanımı ile uzama değerlerinin ortalamaları alınarak mekanik değerler belirlenmiştir.  

 

3. Bulgular ve Tartışma  
3.1. Mikroyapı Sonuçları 

Şekil 5'te kaynaklı numunelerin kesitlerinden elde edilen makroyapı görüntüleri verilmiştir. Tüm kaynak 
parametrelerinde kaynak dikişinin süreklilik gösterdiği ve porozite, yanma oluğu ile diğer belirgin kaynak 
kusurlarının oluşmadığı gözlemlenmiştir. 

 

 

 

 
Şekil 5. Kesit makro yapı görselleri: (a) 175 A (b) 185 A (c) 195 A 

 

Kesit makroyapı incelemelerinde tüm numunelerde yeterli birleşme sağlandığı ve porozite, çatlak veya 
bağlanma eksikliği gibi kaynak kusurlarının oluşmadığı belirlenmiştir. Kaynak akımının artmasıyla birlikte ısı 
girdisine bağlı olarak kaynak dikişinin 175 A, 185 A ve 195 A parametreleri için sırasıyla 7.0±0,4 mm, 7.9±0,5 
mm ve 8,4±0,5 mm genişliğinde olduğu tespit edilmiştir. Öte yandan kaynak nufuziyetinin 175 A, 185 A ve 195 
A parametreleri için sırasıyla 3,6±0,3 mm, 4,7±0,3 mm ve 4,8±0,2 mm derinliğe kadar ulaştığı tespit edilmiştir. 
Şekil 5’de görüldüğü üzere uygulanan kaynak akımının artışı ile nufuziyet ve ısıdan etkilenen bölge (IEB) 
genişliğinin arttığı tespit edilmiştir. Dolayısıyla en dar kaynak dikişi ve IEB'nin 175 A ile kaynaklanmış numunede 
en geniş değerlerin ise 195 A kaynak akımında oluştuğu gözlemlenmiştir. Bu durum literatürde AISI 304 çeliğini 
[2]  ve AISI 304 çeliği ile S235 JR çeliğinin kaynağını [10] inceleyen çalışmalar ile uyumludur. 

 

a 

b 

c 
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175 A, 185 A ve 195 A kaynak akımları kullanılarak üretilen kaynaklı numunelere ait mikroyapı görüntüleri 
sırasıyla Şekil 6, Şekil 7 ve Şekil 8'de verilmiştir. 

 

 

                  
              Şekil 6. 175 Amper kaynak parametresi uygulanan numunenin mikroyapı görselleri 
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                Şekil 7. 185 Amper kaynak parametresi uygulanan numunenin mikroyapı görselleri 
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                  Şekil 8. 195 Amper kaynak parametresi uygulanan numunenin mikroyapı görselleri 

 

Artan kaynak akımıyla birlikte ısı girdisinin yükselmesine bağlı olarak IEB genişliği ve tane büyümesi 
artmıştır. S235JR tarafında ferrit-perlit yapı korunurken, yüksek akım değerlerine sahip 195 A kaynak 
parametresinde ergime çizgisine yakın bölgelerde kaba taneli yapı oluşumu belirginleşmiştir. AISI 304 tarafında 
östenitik matris korunmuş, ancak ısı girdisinin artmasıyla tane sınırlarında belirginleşme ve tane irileşmesi 
gözlenmiştir. Kaynak metalinde ise ısı girdisine bağlı olarak dendritik katılaşma yapısında kalınlaşma meydana 
gelmiştir. Tüm kaynak parametrelerinde kaynak metali ile ana metaller arasında yeterli birleşme sağlanmış olup, 
çatlak, porozite ve ergime yetersizliği gibi kaynak kusurlarına rastlanmamıştır. 
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3.2. Mikrosertlik Sonuçları  

Şekil 9’da kaynak kesitinden baz malzemeye kadar uzanan sertlik dağılımını belirlemek ve kaynak 
bölgesindeki sertlik değişimlerini ortaya konulduğu sertlik değerlerinin grafiği verilmiştir. 
 

 
Şekil 9. Sertlik grafiği 

 

S235JR–AISI 304 kaynaklı bağlantılarda gerçekleştirilen Vickers mikrosertlik ölçümlerinde, sertlik 
değerlerinin kaynak kesiti boyunca bölgesel farklılıklar gösterdiği belirlenmiştir. En yüksek sertlik değerleri 
kaynak metali ve ergime sınırına yakın bölgelerde ölçülmüş olup, bu durum hızlı katılaşmaya bağlı dendritik 
mikroyapı oluşumu ile ilişkilendirilmiştir [11, 12]. 175 A ve 185 A kaynak akımlarında benzer sertlik dağılımları 
elde edilirken, en yüksek sertlik değerleri 185 A numunesinde belirlenmiştir. 195 A kaynak akımında ise artan ısı 
girdisine bağlı tane irileşmesi ve soğuma hızındaki azalma nedeniyle sertlik değerlerinde düşüş gözlenmiştir. 
Benzer durum Yürük ve ark. (2017) S235JR karbon çeliği ile AISI 430 ferritik paslanmaz çeliğin MIG kaynak 
yöntemi ile birleştirdikleri çalışmalarında da bildirilmiştir. 

Şekil 9’da dikkat çeken husus S235 JR tarafının AISI 304 paslanmaz çeliğine göre daha geniş bir bölgeye kadar 
sertlik değerlerindeki artıştır. Bu durum şu şekilde açıklanabilir. IEB genişliğinin farklı metal kısımlarında farklı 
olmasının temel metalürjik nedeni, iki malzemenin termal iletkenlik ve termal yayınım katsayıları arasındaki 
büyük farktır [1, 11, 13]. Şöyle ki: AISI 304 östenitik paslanmaz çeliğinin termal iletkenliği oldukça düşüktür (oda 
sıcaklığında yaklaşık 15-16 W/m·K). Bu sebeple ark ısısı ana metale çok yavaş iletilir ve ısı genellikle kaynak 
dikişi çevresinde sıkışarak dar bir IEB oluşturur. Öte yandan S235JR karbon çeliğinin termal iletkenliği çok daha 
yüksektir (yaklaşık 45-50 W/m·K). Kaynak havuzundan çıkan ısı, S235JR matrisinde çok hızlı ve derinlemesine 
yayılarak malzemenin daha geniş bir bölgesinin kritik dönüşüm sıcaklıklarının (AC1/AC3) üzerine çıkmasına yol 
açar. Bu durum soğuma evresinde karbon çeliği tarafında fiziksel olarak daha geniş bir ısı tesiri bölgesi (IEB) 
oluşmasına neden olmuştur. 

 

3.3. Çekme Testi Sonuçları 

Çekme testi sonuçları, kaynaklı birleşimin mekanik davranışının büyük ölçüde düşük dayanımlı S235JR çeliği 
tarafından belirlendiğini göstermiştir. Uygun kaynak parametreleri ve dolgu metali kullanımıyla, kırılmaların 
çoğunlukla S235JR ana metal bölgesinde meydana geldiği ve çekme dayanımı değerlerinin malzemenin 
karakteristik dayanım aralığında kaldığı belirlenmiştir. Tablo 3’te Çekme testi sonuçları verilmiştir. 

 

Tablo 3. Çekme testi sonuçları 

Numune RP0.2 (MPa) Rm (MPa) Süneklik (%) 

175 A  316 ±2,0  461,5±4,5  16,8±0,1 

185 A 318±0,5 429,5±6,5 10,7±0,3 

195 A 318,5±3,5 424±0,5 17,25±0,75 
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Çekme testi sonuçlarına göre 175 A kaynak akımında üretilen numuneler en yüksek çekme dayanımını (461,5 
MPa) ve %16,8 uzama değerini göstermiştir. 185 A akımında çekme dayanımı 429,5 MPa’a ve uzama değeri 
%10,7’ye düşerken, 195 A akımında çekme dayanımı 423,5 MPa olarak belirlenmiş ve uzama değeri %17,25’e 
yükselmiştir. Artan ısı girdisinin mikroyapısal mikroyapıda tane büyümesini teşvik ettiği ve bunun sonucunda 
dayanımda bir miktar azalma meydana gelirken plastik deformasyon kabiliyetinin arttığı değerlendirilmektedir. 
Literatürde Östenitik paslanmaz çelik ile düşük karbonlu çeliğin kaynak edilebilirliğini çalışan Çetin ve ark. (2018) 
uyguladıkları 90-170 A aralıklarında 386,4- 394,13 MPa çekme dayanımı değerleri elde etmişlerdir. 

 

4. Sonuçlar  
MIG yöntemiyle farklı kaynak akımlarında birleştirilen S235JR–AISI 304 kaynaklı bağlantılara ait deneysel 

sonuçlar aşağıda özetlenmiştir: 

• Tüm kaynak parametrelerinde yeterli birleşme sağlanmış, çatlak, porozite ve ergime yetersizliği gibi 
belirgin kaynak kusurlarına rastlanmamıştır. 

• Kaynak akımının artmasıyla ısı girdisi, kaynak dikişi genişliği, nüfuziyet ve IEB genişliği artmıştır. 

• Mikroyapı incelemelerinde S235JR tarafında ferrit-perlit yapı, AISI 304 tarafında ise östenitik matris 
korunmuş; artan ısı girdisiyle tane büyümesi ve dendritik yapıda kabalaşma meydana gelmiştir. 

• Mikrosertlik ölçümlerinde en yüksek değerler kaynak metali ve ergime sınırına yakın bölgelerde elde 
edilmiş, maksimum sertlik 185 A kaynak akımında belirlenmiştir. 

• Çekme deneylerinde en yüksek çekme dayanımı 175 A numunesinde 461,5 MPa olarak elde edilmiş ve 
kırılmalar çoğunlukla S235JR ana metal bölgesinde gerçekleşmiştir. 

• Genel değerlendirme sonucunda 175 A ve 185 A kaynak akımı parametrelerinin mekanik özellikler, 
mikroyapısal kararlılık açısından optimum kaynak parametresi olarak belirlenmiştir. 
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