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ÖZET 

 

Mesleki ve Teknik Anadolu Liselerinin Motorlu Araçlar Teknolojisi 

Bölümü Araç Teknolojisi Atölyesi ĠĢ ve ĠĢlem Basamaklarının ĠĢ Sağlığı ve 

Güvenliği Yönünden Ġncelenmesi ve Programlanması 

 

Öğrencinin Adı ve Soyadı: Übeyit YEġĠLYURT  

DanıĢmanı : Yrd. Doç. Dr. Fatih Yalçın 

Anabilim Dalı: ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği 

Bu çalıĢmanın amacı, meslek lisesi motorlu araçlar teknolojisi bölümü araç 

teknolojisi atölyesinde öğrenciye eğitim süresi boyunca modülde belirtilen, otomotiv 

yetkili servislerin ihtiyaçlarını karĢılayacak uygulamaların, iĢlem sırasına ve iĢ 

sağlığı ve güvenliğine (ĠSG) uygun olarak yapma alıĢkanlığı kazandırmaktır. Bu 

sayede meslek liselerinde piyasanın ihtiyaçlarına uygun olarak iĢ verimliliği yüksek 

ve ĠSG yönünden kaliteli elemanlar yetiĢtirilmesine katkıda bulunulmuĢ olacaktır. 

Literatür taraması yapılmıĢ ve anket formu hazırlanmıĢtır. Ankette sorulan sorular, 

biri hariç araç teknolojisi atölyesinde yapılan uygulamalardan meydana gelmektedir. 

Bu uygulamaların piyasanın ihtiyaçlarını karĢılayıp karĢılamadığı ya da ne kadar 

karĢıladığı soru olarak yöneltilmiĢ, bir soru ise ĠSG kurallarına ne kadar uyulduğunu 

saptamak amacıyla yöneltilmiĢtir. Ġstanbul Anadolu yakasında 30 Öğretmen, 30 

yetkili servis yöneticileri ve çalıĢanları, 30 öğrenci ile yüz yüze görüĢülmüĢtür. 

Verilen cevapların analizi için, Statistical Package for the Social Secinces (SPSS 20) 

analiz programı kullanılmıĢtır.  

Elde edilen bulgular ıĢığında, araç teknolojisi atölyesi modül uygulamalarının 

ikisinin otomotiv yetkili servislerde kullanım düzeyi yok denecek kadar düĢük 

olduğu, bir sorunun ise orta düzeyde olduğu çıkmıĢtır. Diğer uygulamaların ise 

piyasada yeri olduğu saptanmıĢtır. ĠSG kurallarına uyma ile ilgili olan sorunun değeri 

ise orta düzeyde çıkmıĢtır. Demografik özelliklerde sorulan iĢ kazası sorusuna, 84 

kiĢinin yaralanmalı ya da yaralanmasız kaza geçirdiği cevabını vermiĢ, 9 kiĢi de 

hastalığa yakalandığını söylemiĢtir.  
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Sonuç olarak, otomotiv yetkili servislerinde kaliteyi artırabilmek için, modül de 

belirtilen araç teknolojisi atölye uygulamalarının kullanım düzeyi düĢük çıkanların 

haricinde, diğer uygulamaların iĢ ve iĢlem yapraklarının hem görsel olarak, hem de 

ayrıntılı anlatımı ĠSG ile entegreli Ģekilde tekrar düzenlenmiĢtir.    

 

Anahtar Sözcükler: Meslek lisesi, araç teknoloji atölyesi, ĠSG, otomotiv yetkili 

servisleri, iĢ ve iĢlem yaprakları. 
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ABSTRACT 

 

Automotive Technology Department of Motor Vehicles Vehicle Technology 

Workshop Business and Occupational Health and Safety Investigation 

Regarding the Process Step and Programming of Vocational and Technical 

High School 

 

Name/Surname of Student: Übeyit YEġĠLYURT  

 

Advisor: Yrd. Doç. Dr. Fatih Yalçın 

Department: Occupational Health and Safety 

The aim of this work is to have the student get the habit of doing the practices that 

will fulfill the otomotive authority services‟necessities having been showed in the 

module for a year, properly as both the series of operation and OHS (occupational 

health and safety). Thus, they are going to be come true both labor productivity is 

going to become greater and train high quality personnel according to the necessities 

of market at vocational high school. An interview has been prepared for confirming 

which module applications fulfill the necessities of market or how much they do it. 

The questions in this interview combine with all vehicle technology workshop 

applications except just one of them. 

Lıterature survey and questıonnaıre was prepared. It has been had meetings face to 

face with 30 teachers, 30 authorized service managers with their employees and 30 

students at Istanbul Anatolian Side. An analysis programme, Statistical Package for 

the Social Secinces (SPPS20), has been used for the analysis of these answers.  

In light of these symptoms, it has camed forward that usage value of two vehicle 

technology workshop module applications is scarcely any. At the same time, one 

question is moderate. It has been confirmed that the other applications have an 

important place in market. At the same time, the value of question about obeying the 

OHS rules has been determined as moderate. For the industrial accident question, 84 

people have given the answer that are about accident involving personal injury or 

uninjuried and 9 people have specified that they had come down with illness. 

http://tureng.com/search/occupational%20health%20and%20safety%20%28ohs%29
http://tureng.com/search/occupational%20health%20and%20safety%20%28ohs%29
http://tureng.com/search/authorized%20service
http://tureng.com/search/in%20light%20of%20this%20information
http://tureng.com/search/in%20light%20of%20this%20information
http://tureng.com/search/accident%20involving%20death%20or%20personal%20injury


4 

 

Consequently, procedure checklists of all applications have been visually and 

particularly rearranged with OHS integratedly in order to enhance the quality, except 

the ones that are low usage level of vehicle technology workshop module 

applications at the module. 

 

Keywords: Vocational high school, vehicle technology workshop, OHS, Automotive 

authorised services, procedure checklists. 
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1. GĠRĠġ VE AMAÇ 

 

Dünyada ve ülkemizde sanayileĢme ve teknolojik geliĢmelere paralel olarak 

özellikle yapılan araĢtırmalarda, ülkemizde meslek liseleri ve buna bağlı olarak ĠSG 

daha da önem kazanmıĢtır. Bu liselerin amacı, öğrencilerin devamlı yenilenen 

teknolojiye ayak uydurabilmesi ve ülke sanayileĢmesinde etkin rol oynayan, bunu 

yaparken de ĠSG özümseyen bireyler yetiĢtirmektir. Buna bağlı olarak, meslek 

liselerin de öğrenciler mikro düzeyde üretimle tanıĢmaktadırlar. Yapılan bu üretim 

çalıĢmaları sırasında belirli tehlike ve riskler ortaya çıkmaktadır. AĢağıda verilen 

örneklerde olduğu gibi. 

Sakarya Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Elektrik Bölümü 11. sınıf öğrencisi 

Furkan Üzümcü (16), 27 Aralık 2011‟de atölye dersinde panodaki devreleri sökmeye 

çalıĢırken, 380 voltluk akıma kapılarak hayatını kaybetti. Bu olaydan 3 gün sonra bir 

acı haberde Samsun'dan geldi. Ġlkadım ilçesinde, Ġlkadım Mesleki ve Teknik 

Anadolu Lisesi Elektrik-Elektronik Bölümü 12. sınıf öğrencisi Taha Temel(17) 

elektrikle ilgili uygulamalı yapılan ders sırasında elektrik akımına kapılarak yaĢamını 

yitirdi. (http://www.haberler.com/iki-ogrencinin-olumu-ders-oldu-meslek-liselerinde, 

EriĢim tarihi: 31 Temmuz 2015 ) 

Türkiye Metal Sanayicileri Sendikası (MESS) tarafından yapılan ''MESS 

Üyelerinde ĠĢ Kazaları ve Meslek Hastalıkları Ġstatistikleri'' araĢtırmasının 2012 yılı 

verilerine göre; öğrenim durumlarına göre, iĢ kazalarına en çok % 49,41 oranıyla 

Mesleki/Teknik Lise mezunları maruz kalıyor. Bunu % 17,01 ile Ġlkokul, % 14,22 ile 

genel lise, % 8,58 ile Ortaokul,  % 9,11 ile 2 senelik yükseköğretim ve % 1,67 ile 4 

sene ve üstü yükseköğrenim mezunları takip ediyor. ( www.mess.org.tr/, EriĢim 

tarihi: 31 Temmuz 2015 )  

Buradan da anlaĢılacağı gibi küçük yaĢlardan itibaren özellikle meslek 

liselerinde, öğrencilere ĠSG konusunda eğitim ve duyarlılığın artırılması 

gerekliliğidir. Nitekim yapılan araĢtırmalar bu yaklaĢımın doğruluğunu destekler 

nitelikte olup, gençler arasında ölüm nedenlerinin baĢında kazaların geldiğini 

göstermektedir. Özellikle gençlerin çalıĢma hayatında eğitim, deneyim, ĠSG bilinci 

eksikliği, risk almaya meyilli oluĢları, dikkatlerinin çabuk dağılması, fiziksel, 
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zihinsel ve ruhsal yönden geliĢmelerini tamamlamamıĢ olmaları kazaların meydana 

gelme olasılığını artırıyor. 18-24 yaĢ arasındaki gençlerin iĢ kazası geçirme riski 

ortalamadan 1,4 kat daha fazladır. (MEB-ÇSGB, 2010) 

Verilen örneklerden ve yapılan araĢtırmalardan anlaĢılacağı gibi okullarda ve 

son zamanlarda yaĢanan iĢ kazaları bazı mevzuat ve yasal çalıĢmaların ortaya 

çıkmasına sebep olmuĢtur. Bunlardan bir tanesi 2010‟ da ÇSGB „Mesleki ve Teknik 

Eğitim Kurumları ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği Rehberi‟ ni, Milli Eğitim Bakanlığı ile 

ortaklaĢa hazırlaması ve meslek liselerine göndermesidir. Bu rehber, mesleki ve 

teknik okullarda öğrenim gören öğrencilerin çalıĢma hayatına atılmadan önce ĠSG 

konusunda doğru davranıĢ modelleri geliĢtirmelerini amaçlamıĢtır. Yine son olarak,  

2014 yılında hükümet tarafından ĠSG paketi açıklanmıĢ, bu pakette dikkat çekici olan 

maddelerden biriside meslek liselerinde zorunlu ders olarak ĠSG konulmasıdır. 

Yapılan bu çalıĢmalar meslek liselerinde öğrencilerin yaptığı mikro düzeyde ki 

üretim faaliyetlerinin riskler ve tehlikeler içerdiğidir. ÇalıĢma hayatına atılmadan 

önce okulda çocuk ve gençlerimizin, çalıĢma hayatına iliĢkin riskler hakkında 

bilgilendirilmeleri ve ĠSG açısından doğru davranıĢ modellerini kazanmaları için, 

ĠSG ile ilgili çalıĢmalar yapılması gerekliliğini doğurmuĢtur.  

Fakat yapılan mevzuat ve yasal çalıĢmalar tek baĢına yeterli değildir. Bunların 

okullarda uygulanabilirliği önemlidir. Burada özellikle meslek öğretmenlerine büyük 

görevler düĢmektedir. Bunlardan en önemlisi üretken faktör olan öğrencilerin meslek 

dersi uygulamalarına ait iĢ ve iĢlem yapraklarının, Milli Eğitim Müfredatına uygun 

olarak oluĢturmasıdır. Bunu yaparken de sanayinin ihtiyacını belirleyerek, iĢ ve iĢlem 

yapraklarını oluĢturmalıdır. Tabi bu iĢ ve iĢlem yaprakları oluĢturulurken iĢe ait 

riskler ve tehlikeler belirlenmelidir. Bu Ģekilde, her atölye meslek dersinde 

belirlenecek iĢ ve iĢlem yaprakları ve yapılan iĢten doğacak riskleri ve tehlikeler 

belirlenip, buna göre eğitim verilse öğrencilerde doğru, hatasız, bilinçli, standart 

zamanda iĢ yapabilme alıĢkanlığı ve ĠSG açısından doğru davranıĢ sergilemeleri 

sağlanacaktır. Buradan anlaĢılacağı gibi, verilebilecek kaliteli eğitimin ve korunma 

kültürünün çalıĢma yaĢamında verimliliğin sağlanması ve sürdürülmesinde en temel 

unsur olduğudur. Bu sayede, ülkemizin refah ve geliĢmiĢliğine de katkıda 

bulunmaları sağlanacaktır.      
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Meslek liselerinde, atölye meslek dersine ait iĢ ve iĢlem yaprakları ĠSG ile 

bütünleĢmiĢ halde olmalıdır. Fakat standartlaĢtırılmıĢ müfredata uygun ĠSG 

yönünden bütünleĢmiĢ iĢ ve iĢlem yaprakları tam anlamıyla bulunmamaktadır. Buda 

iĢ hayatına atıldığında piyasada kaliteli elemanların bulunmasını önlemektedir. 

Okulda öğrenciye iĢi zamanında yapabilme, doğru davranıĢ ve tutum sergileyebilme, 

iĢi doğru yapabilme ve ĠSG riayet edebilme alıĢkanlığını kazandırma açısından önem 

arz etmektedir. 

Bu tezin amacı da piyasanın ihtiyaçlarına uygun olarak, iĢ verimliliği yüksek ve 

ĠSG yönünden kaliteli elemanlar yetiĢtirilmesine katkıda bulunmaktır. Yine 

öğrenciye bir yıl boyunca, araç teknolojisi atölye modül uygulamalarının, otomotiv 

yetkili servislerin ihtiyaçlarını karĢılayacak Ģekilde tekrar düzenlenerek, ĠSG uygun 

olarak iĢ ve iĢlem yapraklarını oluĢturmaktır. Böylece öğrenci iĢ hayatında daha 

baĢarılı olması sağlanacak ve daha da önemlisi iĢ kazları mikro düzeye indirgenmiĢ 

olacaktır. Atalarımızın dediği gibi „Ağaç yaĢken eğilir‟ düĢüncesi ile bu kültürü daha 

iĢ hayatına atılmadan önce öğrenci kazanacaktır. 

Özetle, Mesleki ve teknik okullarda verilen eğitimin nitelikli, sağlıklı ve güvenli 

olması için ĠSG‟nin eğitimle bütünleĢmiĢ olması artık bir zorunluluktur. 
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2. GENEL BĠLGĠLER 

 

2.1. ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği Kavramı ve Önemi 

 

Dünyada ve ülkemizde sanayileĢme ve teknolojik geliĢmelere paralel olarak 

özellikle iĢyerlerinde üretken faktör olan çalıĢan kiĢilerin sağlığı ve güvenliği ile 

ilgili bir takım sorunlar ortaya çıkmıĢtır. BaĢlangıçta fazla önemsenmeyen bu 

sorunlar iĢ verimini ve iĢletmeyi tehlikeye sokmasıyla önem kazanmıĢ ve üzerinde 

düĢünülmesi gerekliliği meydana gelmiĢtir. Bu aĢamada yapılan çalıĢmalar sonucu 

iĢyerlerinde çalıĢma düzenini ve koĢullarını kapsayan bir takım kurallar ve kanunlar 

yürürlüğe konmuĢtur. Ancak gecen zaman içinde bu düzenlemelerin yetersiz olduğu 

görülmüĢ ve soruna daha değiĢik açılardan yaklaĢılması gerekliliği baĢ göstermiĢtir. 

Bunun üzerine yapılan çalıĢmalar ve araĢtırmalar sonucunda “ĠĢ Sağlığı ve 

Güvenliği” kavramı doğmuĢ, konuya bilimsel olarak yaklaĢılmaya baĢlanmıĢtır 

(Akyüz, 1980). 

WHO ile ILO ĠĢ Sağlığı ve Güvenliğini, “Tüm mesleklerde iĢçilerin bedensel, 

ruhsal, sosyal iyilik durumlarını en üst düzeye ulaĢtırmak, bu düzeyde sürdürmek, 

iĢçilerin çalıĢma koĢulları yüzünden sağlıklarının bozulmasını önlemek, iĢçileri 

çalıĢtırılmaları sırasında sağlığa aykırı etmenlerden oluĢan tehlikelerden korumak, 

iĢçileri fizyolojik ve psikolojik durumlarına en uygun mesleksel ortamlara 

yerleĢtirmek ve bu durumlarına en uygun mesleksel ortamlara yerleĢtirmek ve bu 

durumları sürdürmek, özet olarak iĢin insana ve her insanın kendi iĢine uyumunu 

sağlamak” olarak tanımlamıĢtır (Semerci, 2012). 

ÇalıĢanların iĢ kazalarına uğramalarını ve meslek hastalıklarına yakalanmalarını 

önlemek, sağlıklı ve güvenli çalıĢma ortamını oluĢturmak için alınması gereken 

önlemler dizisine ĠSG denilmektedir (Özkılıç, 2005). 

Bir baĢka tanım, ĠSG “ĠĢ yerinde iĢin yürütülmesi sırasında, çeĢitli maddelerden 

kaynaklanan sağlığa zarar verebilecek koĢullardan korunmak amacıyla yapılan 

sistemli ve bilimsel bir çalıĢmadır” (Avcı, 1998). 

ĠSG uygulamaları özü itibari ile çalıĢma olgusunun tarihi kadar eskidir. Güvenli 

ve sağlıklı bir çalıĢma ihtiyacının insanlık tarihi kadar eski olmasına rağmen, bunun 



9 

 

bir ihtiyaç olarak ortaya çıkması daha yakın zamanlarda ortaya çıkan bir konudur 

(Arıcı, 1999). SanayileĢmenin ortaya çıkardığı üretim sistemleri ve teknikler aynı 

zamanda yüzlerce insanın iĢ kazaları ve meslek hastalıkları ile yüz yüze gelmesine 

sebep olmuĢtur. Söz konusu hastalık ve kazalardan ötürü meydana gelen bireysel ve 

toplumsal kayıplar, ĠSG önlemlerinin önemini artırmıĢtır. SanayileĢme sonrasının 

çalıĢma hayatında meydana getirdiği problemler, iĢçileri kendi içlerinde sendikalar 

ve kooperatifler gibi yardım mekanizmalarına yönlendirmiĢtir (Arıcı, 1999). Güvenli 

çalıĢma koĢullarının iĢ kazaları ve meslek hastalıklarının önlenmesinde sahip olduğu 

rol ve iĢlev, ĠSG‟ne gösterilen önem ve dikkati artırmıĢtır (Demirbilek, 2005). 

Günümüzde ĠSG ile ilgili kurallara uyulması hem ahlaki hem de yasal bir zorunluluk 

olarak karĢımıza çıkmaktadır (Odaman, 2005). 

ĠSG hem çalıĢanlar hem de iĢverenler açısından önemlidir. KuĢkusuz 

çalıĢanların görüĢü açısından sağlık ve güvenliğin önemi açıktır. Çünkü onların iĢ 

ortamında yaĢamları ve gelecekleri risk altındadır. ÇalıĢanın endüstrileĢmenin yol 

açtığı tehlikelerden, özellikle yaĢamına, vücuduna ve sağlığına yönelik tehditlerden 

ve zararlardan korunması gereği ortaya çıkmıĢtır. Çünkü iĢ kazası ve meslek 

hastalıkları iĢçiyi gelirinden yoksun bırakma tehlikesi yanında onun gelirinde bir 

azalmaya ya da iĢsiz kalmasına neden olabilir. Dahası iĢ kazası veya meslek hastalığı 

sonucu iĢçinin sakat kalması veya ölümü durumunda ailesi de maddi ve manevi 

kayıplara uğrayacaktır. (Bingöl, 2006) 

Dar anlamda ĠSG kavramı çalıĢanın sağlık ve güvenliğinin iĢyeri sınırları ve iĢ 

dolayısı ile doğan tehlikeler karĢısında korunmasını kapsarken, zaman içinde bunun 

yeterli olmadığı anlaĢılmıĢ olup çevre, sağlıklı bir konutta yaĢama, beslenme ve 

ulaĢım güvenliği, ilk yardım, sosyal güvenlik, yabancılaĢma ve kentleĢme gibi 

konuların da ĠSG ile iliĢkilendirildiği görülmektedir (Arıcı, 1999). ĠSG alanı 

incelendiğinde konunun hukuki, ekonomik ve sosyal yönlerinin olduğu görülecektir 

(Arıcı, 1999). 

ĠSG Kavramı, sanayileĢme sonrasında iĢyerlerinde yaĢanan kazalar ve ortaya 

çıkan meslek hastalıkları sebebiyle maddi ve manevi kayıpların yaĢanması 

sonrasında oluĢmuĢ ve her geçen gün önemi artmıĢtır (Odaman, 2005). ĠSG‟nde 

temel amaç, çalıĢma yaĢamında çalıĢanların sağlığına zarar verebilecek hususların 
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önceden belirlenerek gereken önlemlerin alınması, güvenli bir ortamda 

çalıĢmalarının sağlanması, iĢ kazaları ve meslek hastalıklarına karĢı çalıĢanların 

psikolojik ve bedensel sağlıklarının korunmasıdır (Cervatoğlu, 2003). 

Sosyal hukuk devletinin temel iĢlevi, güvenli bir çalıĢma ortamı oluĢturmak, 

çalıĢanları çalıĢma ortamından kaynaklanan sağlık ve güvenlik risklerine karĢı 

korumak, çalıĢanların güvenlik, sağlık ve refahını sağlamak ve geliĢtirmektir 

(Cervatoğlu, 2003). Tüm çalıĢanlar, çalıĢma koĢullarının iyileĢtirilmesini, çalıĢma 

yaĢamına iliĢkin ekonomik, psikolojik ve toplumsal gereksinimlerinin, özlem ve 

isteklerinin karĢılanmasını istemektedirler. ÇalıĢanlar, çalıĢtıkları kurumlarda 

gereksinimleri karĢılandığı sürece doyumlu olmaktadırlar (Cervatoğlu, 2003).  

ĠSG‟ye önem verilmediği takdirde iĢ kazalarının ve meslek hastalıklarının 

artacağı rahatlıkla söylenebilir. Bundan da en fazla etkilenenler, birinci derecede 

iĢçiler olacaktır. Her Ģeyden önce iĢçinin ve doğal olarak iĢçinin ailesinin gelir düzeyi 

düĢecektir. Bu durum iĢçi ve ailesi üzerinde bazı olumsuz etkiler meydana 

getirecektir. Sakat kalan veya belirli uzuv veya uzuvlarını kaybeden iĢçi psikolojik 

bazı rahatsızlıklara da uğrayabilecektir. Bu hem iĢçileri hem de toplumu olumsuz 

etkileyecektir (Yiğit, 2005). 

 

2.2. ĠĢ Sağlığı ve Güvenliğinin Tarihsel GeliĢimi 

 

ĠSG'nin günümüzde bilimsel bir anlam kazanması uzun bir tarihsel süreci 

kapsamaktadır. Sanayi devriminden önce ilk insanla baĢlayan üretim süreci boyunca 

üretim teknik ve biçimleri de değiĢmiĢtir. TaĢın ve toprağın iĢlenmesi, madencilik 

tekniklerinin geliĢtirilmesi, ateĢin bulunması, giderek buhar gücünden yararlanma 

olanakları, iĢ aletlerinin ve üretim araçlarının geliĢiminde önemli etkileri olmuĢtur. 

ÇalıĢma yaĢamındaki geliĢmelerin getirdiği sorunların çözümü için yapılan 

çalıĢmalar iĢçi sağlığı ve iĢ güvenliğinin geliĢiminde de temel unsurlar olmuĢtur. Bu 

nedenle yapılan iĢle sağlık arasında iliĢki kurmanın tarihçesi oldukça eski çağlara 

dayanmaktadır. Günümüzde daha da önem kazanmıĢtır. 
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2.2.1. Dünyada iĢ sağlığı ve güvenliğinin tarihsel geliĢimi 

 

Dünyada iĢ sağlığı ve güvenliğinin tarihsel geliĢimini iki aĢamada ele alabiliriz. 

Sanayi devriminden önce, sanayi devriminden sonra olarak ele alabiliriz. 

 Toplam 283 madden oluĢan M.Ö. 2000‟lerde Babil Ġmparatorluğunun kurucusu 

Hammurabi (M.Ö. 1819-1950) tarafından hazırlanan Hammurabi Kanunlarında ĠĢ 

Sağlığı ve Güvenliği hususunda hükümler bulunmaktaydı ; “Eğer bir müteahhidin 

sağlam yapmadığı bir binanın çökmesi sonucunda bina sahibi hayatını kaybederse, 

müteahhit ölüm cezasına çarptırılır; eğer bina sahibinin oğlu hayatını kaybetmiĢse, 

müteahhidin oğlu ölüm cezasına çarptırılır; eğer bina sahibinin kölesi hayatını 

kaybetmiĢse, müteahhit aynı değerde bir köleyi bina sahibine verir. Eğer 

müteahhidin sağlam yaptığı bir binanın çökmesi sonucunda bina sahibinin malları 

hasar görmüĢse, müteahhit binayı yeniden yapacağı gibi, bina sahibinin tüm zarar ve 

ziyanını da karĢılayacaktır.  

Bir binanın inĢaat kurallarına uyulmadan yapılan bir duvarı yıkılırsa, müteahhit 

tüm masrafları kendisine ait olmak üzere o duvarı sağlamlaĢtırmak zorundadır 

(Gerek, 2009). 

             ĠĢ sağlığı ve iĢ güvenliği olarak tanımlanabilecek çalıĢmalar ilk olarak 

köleci toplumlardan eski Roma'da gözlenmiĢtir. Bunlardan ünlü tarihçi Heredot ilk 

kez çalıĢanların verimli olabilmesi için yüksek enerjili besinlerle beslenmeleri 

gerektiğinedeğinmiĢtir (Gerek, 2009). 

M.Ö. 370 tarihinde Hipokrat ilk kez kurĢunun zararlı etkilerinden söz etmiĢ, 

kurĢun koliğini tanımlamıĢ, halsizlik, kabızlık, felçler ve görme bozuklukları gibi 

belirtileri saptamıĢ ve bulguların kurĢun ile iliĢkisini açık bir biçimde ortaya 

koymuĢtur.M.Ö. 2000 yıllarında Hipokrates'in çalıĢmalarını daha da geliĢtiren 

Nicander, kurĢun koliği ve kurĢun anemisini incelemiĢ ve bunların özelliklerini 

tanımlamıĢtır.  

Bu dönemde yapılan çalıĢmalar sağlık ve güvenlik sorunlarının saptanması ve 

tanımı ile sınırlı kalmammıĢ, zararlı etkilerden korunma yöntemleri de geliĢtirilmiĢtir 

(Gerek, 2009). 
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1473 yılında kuyumcularla ilgili bazı hastalıkları inceleyen Urlich Ellenbrong 

yalnızca izlenimlerini bildirmekle yetinmiĢtir. 1493 ile 1541 yılları arasında yaĢayan 

Alman düĢünür ve hekim Paracelsus Basel Üniversitesi'nde verdiği derslerle, tıpta 

yeni bir anlayıĢa öncülük etmiĢtir.  

1528 yılında üniversiteden ayrılarak hastalarını inceleme amacıyla geziye 

çıkmıĢtır. Tirol maden iĢletmelerinde iĢyeri hekimi olarak çalıĢtığı yıllarda, o gün 

için dünyada ilk iĢ hekimliği kitabı olan "De Morbis Metallicis"i yazmıĢtır (Esin, 

2004). 

1494 ile 1555 yılları arasında yaĢayan Georgius Agricola, bazı zehirlerin 

etkilerini belirlemiĢ, koruyucu önlemler ileri sürmüĢtür. Ayrıca iĢ kazaları üstünde de 

durarak sorunları ortaya koymuĢ ve önerilerde bulunmuĢtur. Agricola, Jachymor'da 

hekimlik yaptığı yıllarda, mineraloji ve maden izabelerinde çalıĢanların sorunlarını 

incelemiĢ ve gözlemlerini 1530 yılında "De Re Metallica" isimli eserinde 

yayınlamıĢtır. Kitabın iĢçi sağlığı ve iĢ güvenliği yönünden önemi, iĢ ile sağlık 

arasındaki iliĢkiyi açık olarak belirtmiĢ, sorunların saptanması ile kalmamıĢ, 

korunma yöntemlerini de önermiĢ olmasıdır (Esin, 2004). 

1633 ile 1714 yılları arasında yaĢayan iĢçi sağlığı ve iĢ güvenliği konusunda 

önemli çalıĢmalar yapan Ġtalyan Bernardino Ramazzini 1713 yılında yayınladığı "De 

Morbis Artificum Diatriba" isimli kitabında özellikle iĢ kazalarını önlemek için, iĢ 

yerlerinde koruyucu güvenlik önlemlerinin alınmasını önermiĢtir Asıl uzmanlığı 

epidemiyoloji olduğu halde meslek hastalıkları konusunda üne kavuĢmuĢ ve iĢçi 

sağlığının kurucusu sayılmıĢtır.  

ĠSG ile GeliĢmelerin devamı sanayi devrimi sonrası Ġngiltere'de olmuĢtur.  

Sanayi devriminden sonra, Ġngiltere‟de fabrikalarda çalıĢma surelerini düzenleyen 

çırakların sağlık ve moral bakımından korunmalarını sağlayan 1802 tarihli “Factory 

Act” kanunudur. Bu kanunla çırakların çalıĢma saatleri günde 12 saat ile 

sınırlandırılarak, yılda bir kez yeni bir elbise verilmesi, ayda bir kez kiliseye 

gönderilebilmeleri, fabrikaların iyi havalandırılmaları ve yılda iki defa fabrikaların 

badana edilmeleri zorunlu tutulmuĢtur. 1804‟te, 1819‟da ve 1833‟de çıkarılan yasalar 

ile emeğin korunmasına yönelik önemli değiĢiklikler yapılmıĢtır. (Serter, 1994) 
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Ayrıca Ġsviçre‟de 1840,Fransa‟da 1841, Almanya‟da 1849 ve ABD‟nde 1877 

yılında iĢ sağlığı ve iĢ güvenliği ile ilgili pek çok kanunlar çıkarılmıĢtır. Sonraki 

yıllarda bu ülkelerde mevzuatı ve uygulamayı geliĢtiren düzenlemeler yapılmıĢ, 

geliĢmekte olan diğer ülkelerde bu amaca iliĢkin düzenlemeleri baĢlatan çalıĢmalar 

gerçekleĢtirmiĢlerdir (Alper, 1992). 

Ġsçilerin korunması konusunda ortak hareket edilmesi gereği zamanla daha çok 

hissedilmiĢ, uluslararası örgütlerin kurulması yoluna gidilmiĢtir. I. Dünya SavaĢı 

sonrasında imzalanan Versay BarıĢ AntlaĢması ile 1919‟da ILO kurularak iĢçi 

sorunlarına uluslararası düzeyde çözüm olanağı sağlanmıĢtır. 

Uluslararası ILO ve WHO ile iĢbirliği yapan birçok kuruluĢ, iĢçi sağlığı ve iĢ 

güvenliği yönünden önemli çalıĢmalar gerçekleĢtirmiĢlerdir. ILO ile WHO‟nun 

katkılarıyla, olumsuz çalıĢma koĢullarının düzeltilmesi amacı ile yasal düzenlemeler 

ve bilimsel çalıĢmalar yapılarak iĢ güvenliği mevzuatının oluĢturulmaya çalıĢılmıĢtır. 

19 yy. ortalarında iĢçi-iĢveren iliĢkilerine müdahale etme zorunluluğu, 

görüldüğü gibi bugünkü teknik ve günün Ģartlarına uygun olarak değiĢen ve geliĢen 

iĢ mevzuatının oluĢmasına yol açmıĢtır. ĠĢçiler kendi lehlerine geliĢen, devlet 

tarafından cezai yaptırımlarla korunan, bir iĢ sağlığı ve iĢ güvenliği hakkı 

kazanmıĢlardır. ĠĢ sağlığı ve güvenliği taĢıdığı önem nedeni ile birçok ülkede 

zamanla anayasa ile güvence altına alınmıĢtır. 

 

2.2.2. Türkiye’de iĢ sağlığı ve güvenliğinin tarihsel geliĢimi 

 

ĠĢ sağlığı ve güvenliğinin Türkiye‟deki tarihsel geliĢimi, dünyadaki tarihsel 

geliĢiminden farklılık göstermektedir. 19. yüzyılda Avrupa'da değiĢim ve geliĢmeler 

yaĢanırken Osmanlı Ġmparatorluğu'nda siyasi ve ekonomik sorunlar yaĢanmaktadır. 

Osmanlı Ġmparatorluğu döneminde büyük iĢçi kitleleri çalıĢtıran sanayi 

kuruluĢlarının yabancıların elinde bulunmasından dolayı ekonomik yaĢamın 

genellikle el sanatları ve tarımda yoğunlaĢtığı görülmektedir. Bundan dolayı iĢ 

sağlığı ve güvenliğinin ülkemizde geliĢimi gecikmiĢtir. 
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Tanzimat öncesi dönemde sanayi henüz geliĢmemiĢ olduğu için büyük iĢ yerleri 

mevcut değildi. Bu dönemde küçük sanat ve atölye üretimine dayanan iĢyerleri 

bulunmaktaydı. Ekonomik ve ticari yasamın örf ve adetle düzenlendiği bu dönemde 

“zaviye” diye anılan esnaf meslek kuruluĢlarının olduğu bilinmektedir. Meslekte 

yükselme çıraklık, kalfalık ve ustalık aĢamaları ile gerçekleĢirdi ve Fütüvvet name 

isimli kaynakta kurallar belirlenmiĢti. Zaviyelerin yerini zaman içinde loncalar 

almıĢtır (Akyiğit, 2001). ĠĢyerlerinde çalıĢma koĢullarını loncaların kuralları ve 

gelenekleri belirlemiĢtir. Bu dönemde bir taraftan kapitülasyonların etkisi ile diğer 

taraftan sürekli savaĢlar ayrıca loncaların, teknik geliĢmelere ve yeniliklere karsı 

acık, istekli olmaması sebebi ile ekonomik ve sınai hayat geri kalmıĢtır. (Turan, 

1990) 

Tanzimat ve MeĢrutiyet sonrası, bu döneme iliĢkin önemli yasaların 1865 yılında 

kömür ocaklarında çalıĢan iĢçilere yönelik olarak çıkarılan „Dilaver PaĢa 

Nizamnamesi‟ ve yine aynı iĢkoluna yönelik olarak 1869 yılında çıkarılan Maaddin 

Nizamnamesidir. 1877 yılında yürürlüğe konan Mecelle‟nin kira sözlenmesini 

düzenleyen ikinci kitabında iĢ iliĢkilerine de yer verilmiĢtir. Mecelle‟de iĢçi ve 

iĢveren taraflara sözleĢme serbestisi içinde iliĢkilerini düzenleyebilme olanağı 

tanınmıĢ, emredici kurallar öngörülmemiĢtir. 

Cumhuriyet dönemine bakıldığında 1921 yılında 151 sayılı Ereğli Havza-i 

Fahmiye Maden Amelesinin Hukukuna müteallik Kanun kömür iĢçilerinin çalıĢma 

Ģartları, iĢ güvenliği ve iĢçi sağlığı ile ilgili ilk yasadır. 

1924 yılında 394 sayılı yasa çalıĢanlara hafta tatilini getirmiĢtir. Daha sonra ise 

1935 yılında milli bayram ve genel tatil günleri hakkındaki yasa da yürürlüğe 

girmiĢtir (Yılmaz, 2003). 

1926 yılında 818 sayılı Borçlar yasası, iĢ kazası meslek hastalıkları ile ilgili 

hukuki hükümler getirmiĢtir (Yılmaz, 2003). 

1930 yılında çıkarılan Belediyeler Yasası ise denetim konusunda hükümler 

içermektedir. 1930 yılında çıkarılan 1593 sayılı „Umumi Hıfzıssıhha Kanunu‟ ve 

Türkiye‟de ilk iĢ kanunu1937 yılında çıkarılan 3008 sayılı ĠĢ Yasası, bu konuda 

çıkarılan en önemli yasalardır. Bu yasalara dayalı çok sayıda tüzük ile detaylar ve 

uygulamalar belirlenmiĢtir (Yılmaz, 2003). 
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1946 yılında ÇalıĢma Bakanlığını kurulması ĠĢ güvenliği ve ĠĢ sağlığı konusunda 

en önemli aĢama olarak görülmektedir. 1945 yılında 4792 sayılı „ĠĢçi Sigortaları 

Kurumu Yasası‟ da önemli bir aĢamadır (Yılmaz, 2003). 

3008 sayılı ĠĢ Yasası, 1967 yılında 931 sayılı yasayla yürürlükten kaldırılmıĢ, 

bunun yerine ise 1971 tarihinde 1475 sayılı ĠĢ Yasası gelmiĢtir. Bu yasa uzun bir süre 

yürürlükte kalmıĢ ve bu yasaya dayanarak birçok tüzük ve yönetmelikte çıkarılmıĢtır 

(Yılmaz, 2003). 

2003 tarihinde 4857 sayılı ĠĢ Yasası yürürlüğe girmiĢtir. 1964 yılında yürürlüğe 

giren 506 sayılı Sosyal Sigortalar Yasası iĢçilere çeĢitli risklere karĢı güvenceler 

getirmiĢtir. Bu yasa 2003 yılında çıkarılan 4958 sayılı yasayla değiĢtirilmiĢtir. 

16.06.2006 tarihli 5510 sayılı Sosyal Sigortalar ve Genel Sağlık Sigortası Yasası 

kabul edilmiĢtir (Yılmaz, 2003). 

4857 sayılı ĠĢ Kanunuyla iĢ sağlığı ve güvenliği yavaĢ yavaĢ günümüzdeki 

Ģeklini almaya baĢlamıĢtır. Son olarak, 6331 sayılı ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği Kanun 

Tasarısı 20 Haziran 2012‟de TBMM Genel Kurulunda kabul edilerek yasalaĢmıĢ, 30 

Haziran 2012 tarihinde Resmi Gazetede yayımlanmıĢtır.   

Meslek liselerinde ĠSG ile ilgili yakın zamanda iki çalıĢma yapıldı.  Bunlardan 

biri 2010‟ da ÇSGB „Mesleki ve Teknik Eğitim Kurumları ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği 

Rehberi‟ ni, Milli Eğitim Bakanlığı ile ortaklaĢa hazırlaması ve meslek liselerine 

göndermesidir. Bu rehber, mesleki ve teknik okullarda öğrenim gören öğrencilerin 

çalıĢma hayatına atılmadan önce ĠSG konusunda doğru davranıĢ modelleri 

geliĢtirmelerini amaçlamıĢtır. Yine son olarak,  2014 yılında hükümet tarafından ĠSG 

paketi açıklanmıĢ, bu pakette dikkat çekici olan maddelerden biriside meslek 

liselerinde zorunlu ders olarak ĠSG koyulmasıdır. 

 

2.3. Güvenlik Kültürünün ĠĢ Kazası ve Meslek Hastalıklarının Önlenmesinde 

Etkisi 

 

Güvenlik kültürü kavramının ilk olarak 1987 yılında OECD Nükleer Ajansı 

Raporu‟nda, 1986‟daki Çernobil Nükleer Santrali‟nin patlaması ve felaketin 

yaĢanması üzerine kullanıldığı görülmektedir (Cooper, 2000). Çernobil felaketinden 
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sonra iĢletmelerin, iĢ güvenliği kültürü uygulamaları aracılığıyla bir yandan üretim 

maliyetlerini ve etkinliğini kontrol etme, diğer yandan kültürel faktörlerin güvenlik 

davranıĢı üzerine etkisini anlama gayreti içine girdikleri görülmektedir (Demirbilek, 

2005). 

Güvenlik kültürü genel anlamda emniyet olarak kullanılmaktadır. “Güvenlik 

sözcüğü bazı yazarlar tarafından genel olarak 'emniyet içinde olma' anlamında 

kullanılırken, TSE 18001 ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği Yönetim Sistemleri standardında 

kabul edilmez zarar riskinden uzak kalma Ģeklinde tanımlanmaktadır” (Devebakan, 

2007). Demirbilek‟e göre güvenlik kültürü, iĢçilerin iĢletmedeki tehlikelere maruz 

kalmasını engellemeye dönük örgüte ait normlar, inançlar, roller, tutumlar ve 

uygulamaları ifade etmektedir (Demirbilek, 2005). 

Güvenlik kültürünü yaratmak için; çalıĢanların iĢyerinde kendilerinin de 

yarattığı tehlikeler dâhil olmak üzere, iĢyerindeki tehlikelerin farkında olması gerekir 

(Dılley, 1996). Sağlıklı ve güvenli bir çalıĢma ortamı için güvenliğin geliĢtirilmesi 

gerekmektedir. ĠĢ yerinde güvenlik kültürünü sağlama sorumluluğu iĢletmenin her 

düzeyinde ve herkesin sorumluluğunda olması gereken bir iĢtir (Arezes, 2003). 

Buradan yola çıkarak, meslek liselerinde güvenlik kültürünün sağlanması sadece 

yönetici ve öğretmenlerin çabası ile değil, tüm öğrencilerin hatta velilerin katkısı ile 

gerçekleĢmelidir. Bu otomotiv yetkili servisleri içinde geçerlidir. ĠĢ yerinde güvenlik 

kültürünün sağlanması sadece iĢverenin çabası ile değil, tüm çalıĢanların katkısı ile 

gerçekleĢmelidir. Atölyede güvenlik kültürünün oluĢturulması iĢ kazalarını ve 

meslek hastalığına yakalanmayı en aza indirecektir. 

Her yönüyle toplumu zarara uğratan iĢ kazaları ve meslek hastalıkları, hem 

bireylerden hem de iĢyerlerinin çalıĢma koĢullarından kaynaklanan aksaklıklar 

nedeniyle meydana gelmektedir. ĠĢyerlerinin çalıĢma koĢullarındaki iĢ sağlığı ve 

güvenliğine iliĢkin aksaklıklar iĢ kazaları ve meslek hastalıkları için tehlikeli durum 

oluĢturmakta iken çalıĢan bireylerden kaynaklanan eksiklikler de tehlikeli 

davranıĢlara yol açmaktadır. Tehlikeli durum ve tehlikeli davranıĢlar iĢ kazaları ve 

meslek hastalılarının meydana geliĢindeki iki temel unsurdur. Tehlikeli durumlar, 

iĢyerlerinde iĢ sağlığı ve güvenliği tedbirlerini almakla giderilebilmektedir. Tehlikeli 

davranıĢlar ise eğitim yoluyla çalıĢanların tehlikeli davranıĢlarının tehlikesiz 
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davranıĢlarla değiĢtirilmesi ve iĢyerlerinde güvenliği kültürü oluĢturulması suretiyle 

bertaraf edilebilmektedir. ÇalıĢanların davranıĢlarında olumlu yönde değiĢiklikler 

meydana getirmenin en önemli yollarından biri de onlara iĢ sağlığı ve güvenliği 

konularında eğitim vermektir (Aktay, 2012). 

Kabul edilemez zarar ve risklerden uzak kalmak, ĠSG‟nin temelini 

oluĢturmalıdır. Kabul edilemez zarar ve riskler çalıĢan kiĢiyi, meslek hastalıkları ve 

iĢ kazalarına maruz bırakmaktadır. Bu nedenle meslek lisesi ve otomotiv yetkili 

servislerinin, kendine özgü bir güvenlik kültürü politikası bulunmalıdır. Çünkü 

atölyede emniyet içinde uygulama yapan kiĢilerde, eğitim alma ve iĢte çalıĢma 

motivasyonu yüksektir. Motivasyon, eğitimde önemli bir faktördür. Emniyet içinde 

yapılan atölye iĢleri ve uygulamaları çalıĢanlar, öğrenci ve öğretmen için çok 

önemlidir. Çünkü emniyetsiz bir ortamda yapılan uygulamada öğretmen, kendini 

koruyamadığı gibi öğrenciyi de koruyamayacaktır. ĠĢ kazalarına ve meslek 

hastalığına yakalanmaya sebep olacaktır. Bu iĢveren ve iĢçi içinde geçerlidir. Tabi 

burada okulda idare ve öğretmene, iĢletmede iĢverene görevler düĢmektedir. Özetle 

öğretmen öğrencilerini, iĢveren iĢçisini ĠSG çerçevesinde eğitmeli ve güvenli ortam 

oluĢturmalıdır. Tehlikeleri değerlendirmeli ve bu tehlikelere karĢı atölyede önlem 

almalıdır. 

 

2.4. ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği ile Eğitimin ĠliĢkisi 

 

ĠSG alanında belirlenen ilke ve standartların en önemli hedefi çalıĢmanın 

güvenli ve sağlıklı ortamlarda gerçekleĢtirilmesidir. Bu hedefe ulaĢmanın yollarından 

biri de taraflar arasında sağlanacak iĢbirliği ile eğitime gereken önemin verilmesidir. 

Eğitim, güvenli ve sağlıklı çalıĢma ortamları açısından yaĢamsal öneme sahiptir 

(Allı, 2005). Aynı zamanda eğitim, sağlık ve güvenlik tehlikelerinden korunmak 

amacıyla dünyada kabul gören önleyici yaklaĢımın da önemli bir uygulama 

basamağını oluĢturmaktadır (Ekemen, 2006 ). Bilinç ve duyarlılığın arttırılmasında, 

güvenlik kültürünün yerleĢtirilmesinde eğitimin önemi büyüktür(Allı, 2005). 

155 ve 161 sayılı ILO sözleĢmeleri ve 89/391 sayılı AB ĠSG Çerçeve Direktifi 

baĢta olmak üzere uluslararası mevzuatta ve geliĢmiĢ ülke mevzuatlarında da eğitim 
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konusuna dikkat çekilmektedir. AB‟nin son dönem ĠSG ile ilgili strateji ve eylem 

programları değiĢen önceliklere göre güncellenirken, eğitim ağırlık verilen 

konulardan birini oluĢturmuĢtur. 2002–2006 ve 2007–2012 AB ĠSG Stratejilerinde 

güvenlik kültürünün eğitim öğretimle pekiĢtirilmesi gereği vurgulanmaktadır. Bu 

amaçla mesleki eğitim ve üniversite eğitimi de dahil olmak üzere sağlık ve 

güvenliğin eğitim programlarına dahil edilmesi, özellikle genç giriĢimcilerin ĠSG 

eğitimlerine önem verilmesi ve çalıĢanlar ile iĢyerlerinin de ötesinde, toplumun tüm 

kesimlerine hitap etme gereğinin altı çizilmektedir. Zaman zaman iĢyerlerinde 

sağlıksız ve güvensiz durumlardan kaynaklanan kayıpların önlenmesi için risk 

değerlendirmesinin yapılması, risk alanlarının tespiti ve buna uygun önlemlerin 

alınmasının ancak eğitim yolu ile sağlanabileceği ifade edilmiĢtir (MEB-ÇSGB, 

2010). 

Eğitim, genel olarak kiĢisel ve organizasyonel bir geliĢim aracı olmakla birlikte 

ĠSG eğitimleri yasal bir zorunluluktur. ĠSG eğitimlerinin temel iĢlevi; iĢ kazaları ve 

meslek hastalıklarından korunma bilincini diğer bir deyiĢle ĠSG kültürünü 

oluĢturmaktır. Kültür, bir yaĢam felsefesi ve ortak bir paylaĢımı ifade ettiği için 

iĢveren tarafından verilen eğitimlerin ancak iĢçilerce doğru uygulandığı takdirde 

etkili sonuçlara ulaĢabileceği de unutulmamalıdır (Sipahi, 2006). 

ĠSG açısından eğitimin rolü büyüktür. Meydana gelen iĢ kazalarının çoğu insan 

davranıĢlarından kaynaklanmaktadır. ĠĢ kazası ve meslek hastalıklarının en önemli 

sebeplerinden biri de çalıĢanların ve iĢverenlerin, bilinç ve eğitim eksikliğidir. ĠĢ 

müfettiĢlerince yapılan denetimlerde de en çok rastlanan eksikliktir. ĠĢyerlerinin 

eğitim ihtiyacını tespit ederek uygun periyotlarla ve belirli durumlarda eğitim 

ihtiyacını karĢılamasıyla iĢ kazaları ve meslek hastalıklarında arzu edilen düzeyde bir 

azalma görülecektir (Güler, 2011).  

Ülkemizde ĠSG eğitimi, tüm eğitim kademelerinde oldukça yetersiz durumdadır. 

Mesleki ve teknik eğitim veren ortaöğretim kurumlarında ĠSG eğitimi 

verilmemektedir. Sadece modül kitaplarının içerisinde ĠSG konusu geçmektedir. 

Fakat 2014 yılın biriside meslek liselerinde zorunlu d da hükümet tarafından ĠSG 

paketi açıklanmıĢ, bu pakette dikkat çekici olan maddelerden ders olarak ĠSG 

koyulmasıdır. Ġlki 1996 yılında kurulan, ĠSG Teknikeri yetiĢtiren, 2 yıl sureli ön 
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lisans ĠSG bölümlerinin sayısı her yıl artmaktadır. Ancak mezun sayısının, ülkenin 

ihtiyaçları bakımından yeterli düzeyde olduğu söylenemez. Lisans düzeyinde ĠSG 

eğitimi veren tek program ise, bu yıl bir vakıf üniversitesinin Sağlık Bilimleri 

Fakültesi bünyesinde oluĢturulmuĢtur. Bölüme henüz öğrenci alınmaya 

baĢlandığından bu alanda ilk mezunlar en erken 2016 yılında çalıĢma hayatına 

katılabileceklerdir. Lisansüstü düzeyde ise vakıf üniversitelerin eğitimi artmaktadır. 

Özetle gelecekte çalıĢanların sağlığı ve güvenliği, iĢ sağlığı ve güvenliğinin 

bugünkü eğitim sistemimize entegre edilmesine bağlıdır. Çocuklar ve gençler sağlık 

ve güvenlik hakkında çok erken yaĢlarda eğitilmelidirler ki bu fikirleri gelecekteki iĢ 

hayatları ve özel hayatlarına taĢıyabilsinler (KaradurmuĢ, 2006). 

 

2.5. Risk ve Tehlike Kavramı 

 

Kazalara yol açması, sağlığı ve güvenliği olumsuz yönde etkilemesi bakımından 

tehlike ve risk kavramları önem arz etmektedir (Demirbilek, 2005). ĠSG alanında 

“tehlike” ve “risk” sözcükleri sık sık kullanılmaktadır. Tehlike ve risk sözcükleri bir 

biri ile ilintili ancak aynı Ģeyi ifade etmemektedir. Tehlike, zarar verebilecek her Ģey 

(örneğin, kimyevi maddeler, elektrik, merdiven üstünde çalıĢma vb.) anlamına gelir. 

Risk ise, bir kimsenin bir tehlikeden zarar görmesi olasılığıdır ve bu olasılık küçük 

ya da büyük olabilir. Tehlike ve risk kavramlarını daha iyi anlayabilmek için 

aĢağıdaki tablo incelenebilir. 
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Tablo 1: Tehlike ve risk kavramı 

 

 
(Kaynak:http://www.csgb.gov.tr/isggm/dosyalar/yayinlar/kitapcik/kitapcik2,EriĢim 

tarihi: 9 Eylül 2015). 

“Tehlike, insan sağlığına karĢı oluĢan tehditler olarak tanımlanmaktadır. Tehlike 

hasar veya zarara neden olma potansiyelidir” (Sarıçam, 2012). 

Tehlikenin tanımı güncel olarak 30 Haziran 2012‟de çıkan 6331 Sayılı ĠĢ Sağlığı 

ve Güvenliği Kanununda “ĠĢyerinde var olan ya da dıĢarıdan gelebilecek, çalıĢanı 

veya iĢyerini etkileyebilecek zarar veya hasar verme potansiyelini” olarak 

tanımlanmaktadır (T.C. Resmi Gazete, 30 Haziran 2012, sayı: 28339). 

Meslek lisesinde atölyede mevcut olan tehlikelerin bilinmemesi ya da farkına 

varılmaması öğrenci ve okul adına kötü sonuçlanacaktır. Bu otomotiv yetkili 

servislerinde çalıĢan ve yönetici içinde geçerlidir. Tehlikeye yol açabilecek 

faktörlerin belirlenmesi ĠSG uygulamalarının sağlıklı yürütülmesi için gereklidir. 

Okul idaresi ve öğretmen, otomotiv yetkili servislerinde iĢveren tehlikeli çalıĢma 

http://www.csgb.gov.tr/isggm/dosyalar/yayinlar/kitapcik/kitapcik2
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koĢullarını azaltma ya da yok etme politikasını benimsemelidir. Bu faktörler kiĢinin 

özelliklerine, çevreye ve teknik olarak değiĢmekte, çalıĢma ortamının sağlığı ve 

güvenliği için önemlidir. Ġnsani faktörler olarak yaĢ, cinsiyet, eğitim, deneyim, 

fizyolojik ve psikolojik nedenler vb. sıralanabilmektedir. Ġnsani faktörler öğrenci, 

öğretmen ve idarecilerin bireysel olarak ayrıntılı incelenmesini gerektirir (Öner, 

2014). Çevresel faktörler ise gürültü, ısı, ıĢık, boğucu gazlar, tahriĢ edici maddelere 

maruz kalma, vb. nedenler olup herkes için genel ortak uygunluğu içermektedir. 

Teknik faktörler, makinelerin periyodik bakımlarının yapılmaması, kapasitelerinin 

zorlanması, aletlerdeki aksaklıklar, malzeme ve iĢyerindeki hatalar, kiĢisel korunma 

araçlarının kullanılmaması, makinelerin hatalı yerleĢimi, ergonomik olmayan 

koĢulları vb. olarak söylenebilir. ÇalıĢanlar için genel olması gereken standartları 

kapsar (Akpınar, 2013). Çevresel ve teknik faktörler, meslek lisesinde okul idaresi ve 

öğretmenin yükümlülüğündedir. Otomotiv yetkili servislerinde ise iĢverenin 

yükümlülüğündedir. Ġnsani faktörler ise hem kiĢisel hem de okul idaresi ve 

öğretmenin yükümlülüğündedir. Ġnsani faktörler arasında eğitim yetersizliği önemli 

bir faktör olup kiĢisel olmakla birlikte okul idaresi ve öğretmeni yükümlü 

tutmaktadır. KiĢinin yorgun olması, yaĢı, psikolojisi, deneyimi, bunlardan en 

önemlisi dikkatsiz olması tehlikeleri kaçınılmaz kılacaktır. Ġnsani faktör 

olumsuzluklarını önlemek için özellikle öğretmen ve öğrenci arasında iĢbirliği 

yapılması ĠSG çalıĢmalarının baĢarısını yükseltecektir. Bu faktörlerin belirlenip 

önlem alınması okulda öğrencileri ve öğretmeni, yetkili serviste ise iĢvereni iĢ 

kazaları ve meslek hastalıklarına karĢı koruyacaktır. 

“Risk, tehlikeli bir olayın veya maruz kalma durumunun meydana gelme 

olasılığı ile olay veya maruz kalma durumunun yol açabileceği yaralanma veya 

sağlık bozulmasının ciddiyet derecesinin bileĢimi” olarak tanımlanır (Andaç, 2007).  

Riskin tanımı güncel olarak 30 Haziran 2012‟de çıkan 6331 Sayılı ĠĢ Sağlığı ve 

Güvenliği Kanununda “Tehlikeden kaynaklanacak kayıp, yaralanma ya da baĢka 

zararlı sonuç meydana gelme ihtimali” olarak tanımlanmaktadır (T.C. Resmi Gazete, 

30 Haziran 2012, sayı: 28339). 

ÇalıĢma alanında tehlikenin hangi durumda riske dönüĢtüğünü iyi bilmek 

gerekmektedir. Bu durum ihmal edildiğinde okulda öğretmen ve öğrencinin, 
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otomotiv yetkili serviste ise iĢvereni sağlıklı ve güvenli bir ortamda çalıĢması 

mümkün olmayacaktır. Aynı zamanda iĢe bağlı sağlık sorunları geliĢecektir. ÇalıĢma 

ortamında tehlikelere karĢı önlem alınmaması risk oluĢturacaktır. Risk 

önlenemediğinde ise iĢ kazası ve meslek hastalıklarına yol açacaktır. Dolayısıyla, 

sakatlık, iĢ görmezlik, iĢe devamsızlık en kötüsü de ölümle sonuçlanabilmektedir. Bu 

nedenle risk ve tehlike kontrolleri dikkatli yapılmalıdır. (Öner, 2014). 

 

2.5.1. Otomotiv sektöründe tehlike ve riskler 

 

Yukarıda tehlike faktörlerinin kiĢinin özelliklerine, çevreye ve teknik olarak 

değiĢmekte olduğu belirtilmiĢti. Ġnsani faktörler çalıĢanın bireysel olarak ayrıntılı 

incelenmesini gerektirir. Burada otomotiv yetkili servislerinde çevre ve teknik olarak 

neden olabilecek tehlikeler ve oluĢabilecek riskler alt baĢlıklar halinde ele 

alınacaktır.  

 

2.5.1.1. ÇalıĢma ortamında tehlike ve riskler 

 

Atölyede çalıĢma ortamı birçok tehlike ve bunun sonucunda riskler içermektedir. 

Atölyenin düzenli olması önemlidir. Atölye düzeninden anlaĢılması gereken 

atölyenin iç ve dıĢ fiziksel durumu ile yapısıdır. Bir baĢka deyiĢle, binaların üretime 

uygun olması, yerlerdeki döĢemeler, taban ve tavan özellikleri, pencereler, kapılar, 

havalandırma sistemleri, geçiĢ yolları, merdivenler, rampalar, atölyede kullanılan 

aletlerin muhafaza düzeni ve temizliği, atölyenin temizliği, atölyenin boyanma 

durumu atölyenin düzeni konusunda belirleyici olmaktadır. Aslında, sayılan hususlar 

birer küçük detay gibi görünmekle birlikte; bu durumlar kimi zaman can ve mal 

kaybıyla sonuçlanan çok büyük iĢ kazalarının nedeni olabilmekte, kimi zaman da 

kazaların öğrenci ve okul üzerindeki etkilerini arttırmaktadır. 

Örneğin burada zemin tehlike potansiyeline sahip, zeminlerde kaydırmaz 

kullanılmaz ise kaza meydana gelme riski var. Buradan da anlaĢılacağı gibi atölye 

düzeni ile iĢ kazalarının meydana gelmesi arasında ciddi bir iliĢki bulunmaktadır. 

Atölyenin çalıĢma düzeni ve ortamının kötü olduğu durumlarda iĢ kazaları daha sık 
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meydana gelir. Atölyenin düzenli olması, çalıĢma ortamındaki uyum çalıĢanların, 

okulda öğrencilerin ve öğretmenlerin moral ve motivasyon değerlerini olumlu yönde 

etkiler. Atölyenin çalıĢma ortamının tertipli düzenli olması, iĢ kazalarının meydana 

gelme ihtimalini ve sıklığını düĢürür. Atölyenin ve çalıĢma sırasında kullanılan 

aletlerinin (makinalar, kiĢisel koruyucular, küçük el aletleri vb.) temiz olması da 

çalıĢanların moral ve motivasyonlarını olumlu yönde etkileyerek, iĢlerine daha fazla 

önem vermelerini ve dikkatli davranmalarını sağlar.  

Atölyenin boyanmasında kullanılan boyaların cinsi ve rengi de çalıĢanların, 

okulda öğrenciler ve öğretmenler üzerinde ciddi etkiler yaratmaktadır. Atölyenin 

boyanmasında kullanılan renklerin çalıĢanların gözlerini yormayacak, rahatsız 

etmeyecek ve özellikle de sinir sistemlerini bozmayacak Ģekilde seçilmiĢ olması 

gereklidir(Camkurt, 2007). Mevcut ıĢık kaynaklarının verimini azami derecede 

tutabilmek için duvarların üst kısımları ve tavanlar beyaza boyanmalıdır. Duvarların 

ve koridorların alt kısımları ise tavandan biraz daha koyu renklerde olmalıdır. Ancak 

bu renkler kir göstermeyen renklerin çoğunda olduğu gibi hüzünlü olmamalıdırlar. 

Zeminler mümkün olduğunca açık renkte olmalıdırlar. Makineler, masalar, kasalar, 

vs. de ıĢığı usulca yansıtacak biçimde boyanmalıdırlar. Duvar ve makinelere en 

uygun renkler olarak mavimsi yeĢil, mavi, gri yeĢil ve kahverenginin yumuĢak 

tonları bulunmuĢtur. Bir noktaya uzun süreli dikkatli bakmayı gerektiren iĢlerde 

iĢçinin bakıĢının yöneldiği duvarlar yumuĢak ve açık yada orta koyuluktaki bir mavi 

yada yeĢille boyanmıĢ olmalı. 

Özetlenecek olunursa, atölyede ciddi, tertipli ve düzenli, renk uyumunun 

sağlandığı disiplinli bir çalıĢma ortamı beraberinde güvenli çalıĢma ortamını 

sağlayacaktır. Güvenli çalıĢma ortamının doğal bir sonucu olarak, iĢ kazaları 

minimize olacak, çalıĢanların moral ve motivasyon durumlarındaki olumluluk 

beraberinde üretim ve verimlilik artıĢını getirecektir (Camkurt, 2007).  

 

2.5.1.2. El aletlerinde tehlike ve riskler 

 

ĠĢimizde ve günlük yaĢamımızda çeĢitli el aletleri kullanırız. Bunların tümünü 

bir çırpıda sıralamak güç, çünkü el aletleri basit bir tornavidadan, avuç taĢlama 
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makinesine kadar çeĢitlilik gösterirler. Gerek günlük yaĢamımızda gerekse iĢ 

yerlerinde sıklıkla kullanılan el aletlerinin kimi zaman ciddi tehlikeler yarattığı, uzuv 

kayıplarına hatta ölümlere dahi neden olduğu aĢikârdır. Motorlu araçlar teknolojisi 

atölyesinde de birçok el aletleri kullanılır.  El aletlerini elektrikli ve elektriksiz olarak 

iki kısma ayırabiliriz. 

Otomotiv yetkili servislerinde kullanılan el aletlere “Baskı ve tokmaklar, testere 

bıçakları, çekiçler, keskiler, ölçü aletleri ve kumpaslar, mengeneler, iĢkenceler, 

falçatalar, zımba, zımba telleri, tornavidalar, kargaburunları, penseler ve anahtarlar 

lokma takımları, anahtarlar, çektirmeler, buji lokması, segman pensesi, torkmetre, 

eğeler, testereler, zımparalar, avuç taĢlama, matkaplar, taĢlama tezgâhları vb.”  örnek 

verilebilir. 

El aletlerinin genellikle yarattığı tehlikeler Ģunlardır; Gürültü, sivri uçlar,  

elektrik Ģokları, toz, keskin kenarlar, kesilmeler, sıyrılmalar diyebiliriz (KARAER 

ER, 2013). 

AraĢtırmalara göre özellikle küçük iĢyerlerinde meydana gelen iĢ kazlarının 

büyük çoğunluğu el aletlerinin doğru kullanılmamasından veya arızalı olmasından 

kaynaklanmaktadır. Bu sebeple el aletlerini kullanmaya baĢlamadan önce, nasıl 

kullanılacağı hakkında gerekli bilgiye sahip olunmalıdır. El aletlerinin güvenli 

kullanımında prensipler Ģunlardır. 

-Depolanması: Her aletin kendine ait depolama yeri bulunmaktadır. Tezgâhların 

üzerlerinde sadece gerekli olan aletler bulunmalı, kullanılan takımlar yerlerine 

getirilik konulmalıdır. Öğrencilerin veya baĢkalarının üzerlerine düĢebilecek veya 

ayağına takılabilecek bir yere bırakılmalarına müsaade edilmemelidir. 

-Tamir ve bakımı: El aletleri sürekli bakım isteyen aletler olduğu için, hemen her 

iĢ baĢlangıcında ve bitiminde bu aletlerin sağlamlığı kontrol edilmelidir. Takımlar 

kullanılmadan önce muayenesi yapılıp gerekli talimatları (mesela, baĢları 

mantarlamıĢ vurma aletleri taĢlanmalı, sapları kırılmıĢ veya gevĢemiĢ ise bunlar 

yenilenmelidir vb.) yapılmalıdır. Aletler temizlendikten ve gerekenler yağlandıktan 

sonra yerlerine konmalıdır. Bakım, aletlerin ömrünü uzatır ve kullanmaya hazır bir 

durumda bulunmalarını sağlar.  
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-Doğru kullanım: Bozuk alet kullanma tehlikeli olduğu gibi el aletlerinin yanlıĢ 

kullanılması da kaza riskini artırır. Burada önemli olan yapılacak iĢe uygun alet 

seçimidir. ÇalıĢan yapacağı her iĢ için gereken takımı almasını ve kullanmasını 

sağlamak üzere eğitilmelidir. ÇalıĢana, iĢin gerektirdiği her aletin en iyi kullanma 

Ģekli öğretilmeli, kötü kullanmanın doğuracağı sonuçlar belirtilmelidir ( örneğin her 

hangi bir el aleti üstüne gereğinden fazla basınç veya kuvvet tatbik edilmemeli, 

parçanın fırlamasına sebebiyet vermemeli vb.). Ayrıca el aletleri kullanılırken 

„elimden kayarsa ne olur?‟ sorusu çalıĢanın aklından çıkmamalıdır (KARAER ER, 

2013). Ülkemizde el aletleri ile ilgili mevzuat vardır. Yine burada el aletlerinin 

kullanımından bahsedilmektedir.  

Özetlenecek olunursa, atölyede el aletlerinin depolanması, tamir ve bakımı yine 

doğru kullanımı güvenli çalıĢmayı sağlayacaktır. Bunların yapılmasının doğal bir 

sonucu olarak, iĢ kazaları ve meslek hastalıkları minimize olacaktır. 

 

2.5.1.3. Elle kaldırma ve taĢıma iĢlerinde tehlike ve riskler 

 

Elle taĢıma iĢleri yönetmeliğinde elle kaldırma Ģöyle tanımlanır; Olumsuz 

ergonomik koĢullar ve nitelikleri bakımından iĢçilerin bel ve sırt incinmelerine neden 

olabilecek yüklerin, bir veya daha fazla iĢçi tarafından elle veya beden gücü 

kullanılarak kaldırılması, indirilmesi, itilmesi, çekilmesi, baĢka bir yere götürülmesi 

veya hareket ettirilmesi gibi iĢlerin yapılması veya bu iĢlerin yapılması için fiziki 

olarak destek olunmasını ifade eder (T.C. Resmi Gazete, 24 Temmuz 2013, sayı: 

28717). 

Ġyi yük kaldırma teknikleri uygulamak çalıĢanların uygulama öncesine göre daha 

fazla yük kaldırmasını sağlamaz. Bunun anlamı çalıĢanın kiĢisel kapasitesi ne olursa 

olsun bu teknikler çalıĢanın kaza geçirme riskini azaltacaktır (KARAER ER, 2013). 

Bu tür çalıĢma kültürel bir değiĢimi gerektirir. Buna bağlı olarak pratik yolları ve 

kaldırma tekniklerini kabullenmek gerekir. Çünkü çalıĢanların eski çalıĢma 

alıĢkanlıklarını değiĢtirmek zordur (KARAER ER, 2013). 

Elle taĢıma iĢlerinde risk faktörleri yönetmelikte iki aĢamada incelenmiĢtir: 
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 Yükle ilgili riskler;  

-Yükün özellikleri;  

Çok ağır veya çok büyükse, kaba veya kavranılması zorsa, dengesiz veya 

içindekiler yer değiĢtiriyorsa, vücuttan uzakta tutulmasını veya vücudun eğilmesini 

veya bükülmesini gerektiren bir konumdaysa, özellikle bir çarpma halinde 

yaralanmaya neden olabilecek yoğunluk ve Ģekildeyse, elle taĢınması, bilhassa sırt ve 

bel incinmesi riskine neden olabilir. 

-Fiziksel güç gereksinimi gerektiriyorsa; 

Yani iĢ çok yorucu ise, sadece vücudun bükülmesi ile yapılabiliyorsa, yükün ani 

hareketi ile sonuçlanıyorsa, vücut dengesiz bir pozisyonda iken yapılıyorsa, bedenen 

çalıĢma Ģekli ve harcanan güç, bilhassa sırt ve bel incinmesi riskine neden olabilir. 

-ÇalıĢma ortamının özellikleri; 

ÇalıĢılan yer, iĢi yapmak için yeterli geniĢlik ve yükseklikte değil ise, zeminin 

düz olmamasından kaynaklanan düĢme veya kayma tehlikesi varsa, çalıĢma ortam ve 

Ģartları, çalıĢanların yükleri güvenli bir yükseklikte veya uygun bir vücut 

pozisyonunda taĢımasına uygun değil ise, iĢyeri tabanında veya çalıĢılan zeminlerde 

yüklerin indirilip kaldırılmasını gerektiren seviye farkı varsa, zemin veya üzerinde 

durulan yer dengesiz ise, sıcaklık, nem veya havalandırma uygun değil ise, bilhassa 

sırt ve bel incinmesi riskini artırabilir. 

-ĠĢin gerekleri; 

AĢağıda belirtilen çalıĢma Ģekillerinden bir veya birden fazlasını gerektiren iĢler 

bilhassa sırt ve bel incinmesi riskine neden olabilir. 

Özellikle vücudun belden dönmesini gerektiren aĢırı sık veya aĢırı uzun süreli 

bedensel çalıĢmalar, yetersiz ara ve dinlenme süresi, aĢırı kaldırma, indirme veya 

taĢıma mesafeleri, iĢin gerektirdiği, çalıĢan tarafından değiĢtirilemeyen çalıĢma 

temposu. 

Bireysel riskler; 

Öğrenciler; 
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Yapılacak iĢi yürütmeye fiziki yapılarının uygun olmaması, uygun olmayan 

giysi, ayakkabı veya diğer kiĢisel eĢyaları kullanmaları, yeterli ve uygun bilgi ve 

eğitime sahip olmamaları, durumunda risk altında olabilirler (T.C. Resmi Gazete, 24 

Temmuz 2013, sayı: 28717). 

Elle taĢımadan kaynaklanan risklerin ortadan kaldırılması ya da en azından 

azaltılmasıyla kazalar ve sağlık sorunları önlenebilir. Sırasıyla aĢağıdaki önleyici 

tedbirler uygulanmalıdır(https://osha.europa.eu/fop/turkey/tr/publications/oshaypdf, 

EriĢim tarihi: 9 Eylül 2015). 

-Ortadan kaldırma: taĢıyıcı ya da forklift gibi elektrikli ya da mekanik bir tasıma 

aracı kullanarak elle taĢıma iĢleminin ortadan kaldırılıp kaldırılamayacağını 

değerlendirin. 

-Teknik tedbirler: Eğer elle tasıma iĢleminden kaçınmak mümkün değilse, vinç, 

asma yük arabası/el arabası ve vakumlu kaldırma araçları gibi destekleyici araçlar 

kullanın. 

-ĠĢ rotasyonu ve yeterli uzunluktaki molalar: Organizasyonel tedbirler sadece 

elle taĢımaya iliĢkin riskleri ortadan kaldırmanın ya da azaltmanın mümkün olmadığı 

durumlarda değerlendirilmelidir. 

ÇalıĢana, elle taĢıma iĢleminin riskleri ve sağlık üzerindeki olumsuz etkileriyle 

ilgili bilgi ve ekipmanların kullanımı ve doğru tasıma teknikleri konusunda eğitim 

verin(https://osha.europa.eu/fop/turkey/tr/publications/oshayayin/cv_fs_74.pdf,EriĢi

m tarihi: 9 Eylül 2015). 

Yük kaldırma iĢlemi aĢamaları Ģunlardır; Kaldırma iĢlemi planlanır, ayakların 

arasında mesafe bırakılır, uygun kaldırma pozisyonuna hazırlanılır, yük sıkıca 

kavranır ve güvenli kaldırma iĢlemi gerçekleĢtirilir (KARAER ER, 2013). 

Özetlenecek olunursa, atölyede yükün güvenli kaldırılması özellikle bel 

rahatsızlıklarını en aza indirgeyecektir. Güvenli kaldırma adımlarının doğal bir 

sonucu olarak, iĢ kazaları ve meslek hastalıkları azaltılacaktır. 

 

https://osha.europa.eu/fop/turkey/tr/publications/oshaypdf
https://osha.europa.eu/fop/turkey/tr/publications/oshayayin/cv_fs_74.pdf
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2.5.1.4. Motorlu araçlarda tehlike ve riskler 

 

Motor, yakıt enerjisini hareket enerjisine çeviren makinelere denir. Motorlu 

araçlar üzerinde iĢlem yaparken kazaya sebebiyet verecek tehlike ve riskler çoktur. 

Motor atölyesinde rastlanan tehlike ve riskleri genel olarak aĢağıdaki gibi 

söyleyebiliriz. 

1. Kapalı yerlerde çalıĢtırılan motordan çıkan egzozdan zehirlenme,  

2. Motor çalıĢırken elbise, kravat vb. kaptırma sonucu yaralanma,  

3. Akü bakımı sırasında asitli su sıçramasından dolayı vücudun ya da kıyafetin 

tahriĢ olması,  

4. Motor yenilemesi sırasında el aletlerinin yanlıĢ kullanılması sonucu 

yaralanma,  

5. Kaporta boyama sırasında boya zehirlenmeleri,  

6. Yükün kaldırılması sırasında kas iskelet sisteminin zarar görmesi,  

7. Gürültüden dolayı iĢitme kaybı yaĢanması,  

8. TitreĢimden dolayı iskelet kaslarının zarar görmesi, 

9. Aydınlatmanın yetersiz olması konsantrasyon ve motivasyonun kaybolmasına 

ve kazaya sebebiyet vermesi, 

10. Sıcaklığın yeterli olmaması sonucu bıkkınlık, sinirlilik, dikkatsizlik, 

hataların yoğunlaĢması, zihinsel çalıĢmalarda verim düĢüklüğü, yetenek ve 

becerilerin azalması, iĢ kazalarının fazlalaĢmasına sebep olur.  

Motor üretiminde ya da bakım onarımında dikkat edilmesi gereken ĠSG 

hususları Ģu Ģeklidedir; 

Motor üretiminde ya da bakım onarımında dikkat edilmesi gereken ĠSG 

hususları krikoya alınmıĢ araçlar sehpalanmadıkça altına girilmemeli (mümkünse 

hidrolik liftler kullanılmalı). Takozlanması sağlam olmayan aracın altına girilmemeli 

(taĢıtın sehpalanmasında ön taraf kaldırılırken arka tekerine, arka taraf kaldırılırken 

ön tekerlerine takoz koyularak hareket etmesi önlenir). Tamirdeki aracın akü (kutup 

baĢları) ve Ģarj kablosu sökülmeli. ÇalıĢır durumdaki bir motorun ateĢleme sistemi 
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kablolarına çıplak elle dokunulmamalı. Motor sıcakken, manifoldlar, radyatör ve 

egzoz tertibatı üzerinde çalıĢılmamalı, radyatör kapağı açılmamalı. Batarya(Akü) 

üzerinde çalıĢırken batarya asidinin, fren sistemi üzerinde çalıĢırken fren hidrolik 

yağının göze kaçmamasına dikkat edilmeli (eğer göze kaçarsa bol su ile yıkanmalı). 

Kapalı(havalandırması olmayan) mekânlar da egzoz muayenesi yapılmamalı(egzoz 

gazlarını emen tertibat bulunmalı). Oto parçalarının benzinle temizliği yapılmamalı 

(trikloretilen solvent kullanılmalıdır). Benzin, motorin, tiner, gaz yağı vb. yanıcı, 

parlayıcı ve patlayıcı maddeler açıkta bırakılmamalı. Benzin deposu arızalı (delik vb) 

ise deponun onarılması genelde tekrar sızıntıya sebep olduğu için yenisi ile 

değiĢtirilmelidir. Motor çalıĢırken depoya yakıt doldurulmamalı. Motor çalıĢırken 

vantilatör, volan vb. hareketli parçalardan uzak durulmalı. Atölyede çakmak, kibrit 

kullanmak ve sigara vb. içilmemeli. Yerlere yağ ve benzeri maddeler dökülmemeli. 

Yangın söndürme ekipmanları kullanıma hazır olmalı. Gürültülü ortamların, ses 

emici maddelerden duvarlarla ayrılmalı (KARAER ER, 2013). 

Özetlenecek olunursa, motorlu araçlar üzerinde yapılacak çalıĢmalar sırasında 

yukarıdaki tehlike ve riskler belirlenip önlemlerin alınması, iĢ kazalarını ve meslek 

hastalıklarını minimize edecektir.  

2.5.1.5. Kaldırma ve taĢıma araçlarında tehlike ve riskler 

 

Herhangi bir yükü bulunduğu yerden kaldırıp yer değiĢtirerek bir baĢka yere 

indiren veya istifleyen, gerektiğinde bu yükün yer değiĢtirme iĢlemini, yükü kısa 

mesafelerde taĢıyarak gerçekleĢtiren araçlara kaldırma araçları denir. 

Ġnsanların kaldıramayacağı, taĢıyamayacağı yüklerin bir yerden sınırlı kısa 

mesafedeki baĢka bir yere kaldırılarak götürülüp konulması, yerleĢtirilmesi için 

asırlardan beri çeĢitli tip ve kapasitedeki kaldırma ve taĢıma araçları kullanılmıĢtır. 

Günümüzde de bu operasyonlar her iĢyerinde sürdürülmekte ve bu sayede yük 

kaldırma ve taĢıma iĢleri kolaylıkla yapılmaktadır (KARAER ER, 2013). 

Birçok çeĢit kaldırma ve taĢıma araçları vardır. Motor atölyesinde kullanılan 

transpaletler, krikolar, caraskal ve araç kaldırma liftleridir. OluĢan kazalar, üretim 

kaybına, yaralanma ve ölümlere sebebiyet vermektedir (KARAER ER, 2013). Bu 

nedenle alınacak güvenlik tedbirleri, atölyede kullanılan caraskal, transpalet gibi 
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kaldırma ve taĢıma raçları ile ekipmanların periyodik kontrolleri büyük önem arz 

etmektedir. 

Kaldırma iĢlemleri nedeniyle tehlike arz eden araçlar, temel sağlık ve güvenlik 

gereklerini karĢılamalıdır. Kaldırma ve taĢıma araçlarında riskler temel baĢlıklar 

altında değerlendirilebilir: Ġmalat, Montaj, yetersiz bakım-kontrol, kullanım hataları 

(Yrd. Doç. Dr. ġükrü Su, Kaldırma Araçlarında ĠĢ Güvenliği Eğitim Notları, EriĢim 

tarihi: 10 Eylül 2015). En çok kazların sebebi bu tür kaldırma ve taĢıma araçların 

bakımının yapılamamsı olarak gösterilebilir.  

Özetlenecek olunursa, kaldırma araçlarında yapılacak çalıĢmalar sırasında 

yukarıdaki bahsedilen tehlike ve risklerin önlemlerinin alınması, iĢ kazaları ve 

meslek hastalıklarını minimize edecektir. 

 

2.5.1.6. Bakım onarım iĢlerinde tehlike ve riskler 

 

Günümüz çalıĢanlarının en önemli sorunlarının baĢında ĠSG‟nin geldiği 

konusunda hiç kuĢku bulunmamaktadır. Sanayi toplumlarında toplam nüfusun üçte 

ikisinin sanayide çalıĢtığı göz önüne alınırsa ĠSG sorununun toplumun temel 

sorunlarının baĢında yer alması doğal bir sonuçtur (KARAER ER, 2013).  

Yapılan istatistikler göstermektedir ki, iĢ kazaları sebeplerine göre 

sınırlandırıldıklarında makine kazaları üçüncü sırayı almaktadır. Ayrıca kazalardan 

meydana gelen ölümler ve maluliyetler incelenecek olursa mekanik sebeplerinin 

dördüncü sırada olduğu, daimi, kısmi maluliyet kazalarına göre ise makine 

kazalarının baĢtan birinci sırayı teĢkil ettiği görülür (KARAER ER, 2013). 

Avrupa Standardı EN 13306‟ya göre bakım; bir nesneyi ömrü boyunca 

muhafaza etmek veya gerekli iĢlevi gerçekleĢtirecek duruma getirmek veya 

yenilemek için tüm teknik, idari ve yönetsel eylemlerin kombinasyonudur (Uyanık, 

2013). 

Onarım ise, makinelerin bakımlarının yapılması sonucunda belirlenen arızaların 

giderilmesi veya belirli aralıklar sonucunda makinelerin bazı elemanlarının 
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değiĢtirilmesi iĢlemine; bir baĢka deyiĢle makinenin tekrar iĢler hale getirilmesine 

denir (Uyanık, 2013). 

Bakım onarım çeĢitleri, arıza vuku buldukça yapılan bakım onarım ve problem 

ortaya çıkmadan yapılan programlı bakım-onarımıdır. 

Bakımın tipi sektöre göre değiĢiklik gösterir. Buna bağlı olarak, bakım 

iĢçilerinin karĢılaĢtığı tehlikeler de yürütülen bakım görevine ve sektöre göre 

değiĢmektedir. Bunlar; fiziksel, kimyasal, biyolojik ve psikososyal tehlikelerdir. 

AĢağıda otomotiv sektöründe maruz kalınan tehlikelere değinilmiĢtir. 

Motor atölyesinde, bakım çalıĢanları çalıĢma anında sık sık aĢırı gürültüye 

maruz kalmaktadır. Gürültünün en önemli ve kalıcı etkisi iĢitme organı üzerinde 

olmaktadır. 80 desibelin üzerindeki gürültü düzeyi zamanla duyma yeteneğinde 

azalmaya sebep olmaktadır. Gürültüye bağlı sağırlığın meydana gelmesinde 

gürültünün Ģiddeti, frekansı ve gürültüyle karĢılaĢma süresi etkili olmaktadır. Gürültü 

çalıĢanların fiziksel ve zihinsel sağlığını da bozmakta olup, sosyal iliĢkilerini de 

olumsuz yönde etkilemektedir. ÇalıĢanlarda zamanla öfke, sinirlilik, kararsızlık gibi 

davranıĢ bozuklukları yaratmaktadır (Hayta Bayazıt, 2007). 

Atölyede akülerin bakımından dolayı kimyasal tehlikelere maruz kalmaktadır.  

ÇalıĢanların sağlığının korunması için gerekli uygun fiziksel koĢulların baĢında 

“aydınlatma” gelmektedir. ĠĢ yerlerinde uygun aydınlatma ile çalıĢanın göz sağlığı 

korunur, birikimli kas ve iskelet sistemi travmaları ve pek çok iĢ kazası önlenir, 

olumlu psikolojik etki sağlanır. Bu nedenle, iĢ yerlerinde özellikle sanayi 

kuruluĢlarında yapılan iĢ ve iĢlemin gerektirdiği uygun aydınlatmayı sağlamak 

gerekmektedir (Ede, 2014). 

Güvenli bir çalıĢma sisteminin uygulama ile desteklenmesi, kazaların %50‟sini 

önleyen en etkili faktördür. Özetlenecek olunursa, bakım onarımda yapılacak 

çalıĢmalar sırasında yukarıdaki bahsedilen tehlikelerin önleminin alınması, iĢ 

kazaları minimize edecek, öğrenci ve öğretmenlerin moral ve motivasyon 

durumlarındaki olumluluk beraberinde üretim ve verimlilik artıĢını getirecektir. 
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2.5.1.7. KiĢisel koruyucu donanım(KKD) kullanılmamasında tehlike ve riskler 

 

ÇalıĢanı, yürütülen iĢten kaynaklanan, sağlık ve güvenliği etkileyen bir veya 

birden fazla riske karĢı koruyan, çalıĢan tarafından giyilen, takılan veya tutulan, bu 

amaca uygun olarak tasarımı yapılmıĢ tüm alet, araç, gereç ve cihazları,  

KiĢiyi bir veya birden fazla riske karĢı korumak amacıyla üretici tarafından bir 

bütün haline getirilmiĢ cihaz, alet veya malzemeden oluĢmuĢ donanımı, 

Belirli bir faaliyette bulunmak için korunma amacı olmaksızın taĢınan veya 

giyilen donanımla birlikte kullanılan, ayrılabilir veya ayrılamaz nitelikteki koruyucu 

cihaz, alet veya malzemeyi, 

KiĢisel koruyucu donanımın rahat ve iĢlevsel bir Ģekilde çalıĢması için gerekli 

olan ve sadece bu tür donanımlarla kullanılan değiĢtirilebilir parçalarını ifade eder 

(T.C. Resmi Gazete, 2 Temmuz 2013, sayı: 28695). 

KKD amacı atölyedeki mevcut ve potansiyel tehlikelerden öğrencileri ve 

öğretmenleri korumaktır. Bu tehlikeler, hareket eden nesneler, yüksek ve düĢük 

sıcaklıklar, ıĢık radyasyonu (kaynak, taĢlama, ısıl iĢlem), düĢen nesneler, keskin, 

sivri kenarlı nesneler, zemin koĢulları, kimyasal maddeler toz, duman, buhar, vb. 

olarak söyleyebiliriz (https://www.mess.org.tr/content/eregli/7%20eregli pdf, EriĢim 

tarihi: 10 Eylül 2015). 

KiĢisel koruyucuları atölyenin özelliğine göre, sürekli kullanılması gerekenler 

(baret, iĢ elbisesi, iĢ ayakkabısı vb.) ve çalıĢma anında kullanılması gerekenler 

(maske, gözlük, eldiven, yağmurluk, emniyet kemeri vb.) Ģeklinde iki ayrı grupta 

değerlendirmek mümkündür. KiĢisel korunma araçları iĢ güvenliği tekniğine rağmen 

bertaraf edilemeyen tehlikelere karsı korunmak için verilmektedir. Atölyede ne kadar 

önlem alınmıĢ olursa olsun, üretim sırasında kullanılan araçların çalıĢmalarından 

kaynaklanan olası tehlikelere karĢı kiĢisel koruyucu malzemeleri kullanmak 

zorunluluğu vardır.  

KiĢisel korunma araçlarının nasıl ve nerede kullanılacağı atölyede öğretmenler 

tarafından bildirilecektir. Koruyucu malzemelerin bildirilen yerlerde belirtilen 

Ģekilde kullanılması ihmal edilmemelidir. Unutulmamalıdır ki, koruyucu 

malzemeler, kullanılacağı iĢlerin ve kullanılacağı yerlerin risklerini önleyecek 

https://www.mess.org.tr/content/eregli/7%20eregli%20pdf


33 

 

Ģekilde tasarlanmıĢ ve imal edilmiĢtir. Zararlı gazlardan, buharlardan ve tozlardan 

korunmak için filtreli veya koruyucu malzemeler, kullanılacağı iĢlerin ve 

kullanılacağı yerlerin risklerini önleyecek Ģekilde tasarlanmıĢ ve imal edilmiĢtir 

(Yardımcı Tesisler ve Teknik Emniyet Müdürlüğü, 2010). 

IĢınlardan, asit sıçramalarından, buharlardan, taĢlama veya polisajlardan fırlayan 

parçacıklardan korunmak için çeĢitli nitelikte gözlükler kullanılır. Gürültünün 

zararlarından korunmak için kulaklık ve tıkaçların kullanılması gereklidir. Keskin 

kenarlı malzemeden, tahriĢ edici veya sıcak maddelerden ellerin zarar görmesini 

önlemek için lastik, deri ve suni maddelerden yapılmıĢ eldivenler kullanılmalıdır. 

Ayaklara yönelik tehlikelerin bulunduğu yerlerde ise, güvenlik (iĢ) ayakkabıları, 

tozlukları ve çizmeleri giyilmelidir (Yardımcı Tesisler ve Teknik Emniyet 

Müdürlüğü, 2010). 

Motorlu araçlar teknolojisi atölyesinde kullanılan KKD, tehlikelere göre keskin 

kenarlı malzemeden, tahriĢ edici maddelerden ellerin zarar görmesini önlemek için 

lastik, deri ve suni maddelerden yapılmıĢ eldivenler kullanılır. Ayaklara yönelik 

tehlikelerin bulunduğu yerlerde ise, güvenlik (iĢ) ayakkabıları kullanılır. Tozlardan, 

tahriĢ edici maddelerden korunmak için iĢ gözlüğü kullanılır. Üstün korunmasında iĢ 

önlüğü kullanılır. Otomotiv boya atölyelerinde temiz hava maskeleri, Kimyasal 

madde ve mikro organizma eldivenleri, kimyasala koruyucu elbiseleridir. Otomotiv 

gövde atölyelerinde kaynak elbiseleri kullanılır. 

 

KKD‟lerin kategorizasyonunda, kiĢisel koruyucu donanımın hangi riske karĢı 

koruma sağladığı önem taĢır. KKD‟ler koruma sağladığı riskin ciddiyetine göre 

kategorize edilirler. Kategorizasyon, CE(Conformité Européenne) yani „Avrupa‟ya 

Uygunluk‟ anlamına gelen iĢaretlemesi yapılırken doğru uygunluk değerlendirme 

yönteminin seçiminde önemli bir kriterdir. 

Kategori 0: “KiĢisel Koruyucu Donanım Yönetmeliği” kapsamına girmeyen 

kiĢisel koruyucu donanımlardır. 
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Kategori 1: Kullanıcının kendisinin değerlendirebileceği kabul edilen, tedrici 

olarak ortaya çıkan ve zamanında fark edilebilir derecede düĢük düzeydeki risklere 

karĢı koruma sağlayan basit yapıdaki kiĢisel koruyucu donanımlardır. 

Kategori 2: Kategori-I ve Kategori-III‟ün dıĢında kalan kiĢisel koruyucu 

donanımlardır. 

Kategori 3: Tasarımcı tarafından, ani olarak ortaya çıkabilecek tehlikeleri, 

kullanıcının zamanında fark edemeyeceği düĢünülen durumlarda ve hayati tehlike 

oluĢturarak, sağlığa ciddi Ģekilde ve geriye dönüĢü mümkün olmayacak derecede 

zarar verebilecek risklere karĢı koruma sağlayan karmaĢık yapıdaki kiĢisel koruyucu 

donanımlardır (http://www.csgb.gov.tr/, EriĢim tarihi: 10 Eylül 2015). 

Atölyede kullanılan KKD‟lar, CE uygun olmalıdır. KKD‟lerin 

kategorizasyonunda, kiĢisel koruyucu donanımın hangi riske karĢı koruma 

sağladığına göre seçilmelidir. Özetlenecek olunursa, KKD kullanımı iĢ kazalarını 

minimize edecek, öğrenci ve öğretmenlerin moral ve motivasyon durumlarındaki 

olumluluk beraberinde üretim ve verimlilik artıĢını getirecektir. 

 

2.6. ĠĢ Kazası ve Meslek Hastalığı (ĠKMH) 

 

ĠĢ Kazası ve Meslek Hastalığı Günümüzde geliĢen teknolojilerin etkisi ile 

iĢyerlerinde kullanılan donanımların çeĢit ve sayıca artması ve iĢin özelliğinden 

kaynaklanan çevresel faktörler iĢ kazası ve meslek hastalıklarının görülme sıklığını 

artırmaktadır (AkkuĢ, 2013). Dolayısıyla, çalıĢma ortamında iĢ kazaları ve meslek 

hastalıkları, sağlık ve güvenlik açısından önemli sorunlar olarak ortaya çıkmaktadır. 

ĠĢ kazaları ve meslek hastalıkları tüm dünyanın önemli sorunları arasındadır. “ILO 

kaynaklarına göre her yıl 1,2 milyon kadın ve erkek iĢ kazaları ve meslek hastalıkları 

dolayısıyla hayatını kaybetmektedir. Yine aynı kaynaklara göre; her yıl 250 milyon 

insan iĢ kazaları 160 milyon insan ise meslek hastalıkları sonucu ortaya çıkan 

zararlara maruz kalmaktadır” (Demir, 2010). ĠĢ kazaları ve meslek hastalıkları; iĢ 

göremezlik, iĢgücü kaybı, ağrı, sakatlık ve uzuv kayıplarına ve bazen de kiĢinin 

yaĢamına neden olabilmektedir. ĠĢ kazası ve meslek hastalıkları sonucu meydana 
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gelen kaybın boyutunu buzdağına benzettiğimizde; asıl kaybın suyun altında, 

görünmeyen kısımda olduğu görülecektir. (AkkuĢ, 2013) 

 

2.6.1. ĠĢ kazası 

 

ĠĢ kazaları, iĢçinin sağlığı ve yaĢamı ile iĢletmenin üretim sürecini doğrudan 

etkilediği gibi, sonuçları bakımından toplumu da yakından ilgilendirmektedir. Bunun 

nedeni, iĢ kazalarının iĢçi, iĢveren, ülke ekonomisi ve toplum açısından önemli 

sosyal ve ekonomik maliyetler yaratmasıdır (Demirbilek ve Pazarlıoğlu, 2007).  

ĠĢ kazalarının oranı, ülkelerin geliĢmiĢlik ve eğitim düzeyleri yanında, konuya 

verdikleri öneme bağlı olarak da değiĢmektedir. Ülkeler arası iĢ kazaları 

sıralamasında, Türkiye‟nin Avrupa‟da birinci, dünyada ikinci sırada yer alması, 

konunun titizlikle irdelenmesini gerektirmektedir. Türkiye, iĢ kazaları sonucu 

meydana gelen ölüm oranlarında da dünyanın önde gelen ülkeleri arasında yer 

almaktadır. Örneğin, Türkiye‟de meydana gelen ölümcül iĢ kazaları, Ġngiltere ile 

kıyaslandığında, 6 kat fazlalık görülmektedir. Bu durum ülke ekonomisine olduğu 

kadar, ülkenin uluslararası prestijinin kaybolmasına da neden olmaktadır. Hâlbuki 

yaĢama ve çalıĢma hakkı, temel insan haklarının baĢında gelmektedir. ĠĢ sağlığı ve 

güvenliği ise, temel insan haklarının korunmasında önemli unsurlardan biridir 

(Aybek ve ark., 2003). 

ĠĢ kazasının birçok tanımı bulunmaktadır. 30 Haziran 2012‟de çıkan 6331 Sayılı 

ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği Kanununda “ ĠĢyerinde veya iĢin yürütümü nedeniyle 

meydana gelen, ölüme sebebiyet veren veya vücut bütünlüğünü ruhen ya da bedenen 

özre uğratan olay” olarak tanımlanmaktadır (T.C. Resmi Gazete, 30 Haziran 2012, 

28339). 

(ILO) ise iĢ kazasını "belirli bir zarar veya yaralanmaya yol açan, önceden 

planlanmamıĢ beklenmedik bir olay" Ģeklinde tanımlamıĢtır (Özkılıç, 2002). 

Dünya Sağlık Örgütü (WHO) tarafından “önceden planlanmamıĢ, çoğu zaman 

kiĢisel yaralanmalara, makine, araç ve gereçlerin zarara uğramasına, üretimin bir süre 

durmasına neden olan olay” olarak tanımlanmaktadır (Tufan ve ark., 1994). 
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Tanımlardan yola çıkarak, bir kazanın iĢ kazası olması için, belli bir maddi ya da 

manevi hasar olması, beklenmedik bir vaka olması, ayrıca istihdam sonucu meydana 

gelmesi önem arz etmektedir. DEMĠRBĠLEK‟e göre iĢ kazaları, çoğunlukla risk 

unsuru taĢıyan çalıĢma koĢullarının bir takım psiko-sosyal faktörler nedeniyle 

çalıĢanlar tarafından yeterince algılanmamasından kaynaklanabilmektedir. Bu 

yaklaĢıma göre iĢin örgütlenmesindeki yetersizlikler, etkin olmayan iletiĢim ve 

eğitim yetersizliği çalıĢanların güvensiz davranıĢlarda bulunmasına yol açarken, 

mesleki ve günlük yaĢamdan kaynaklanan sorunların yarattığı psikolojik gerilim de 

kaza riskini artırmaktadır (Demirbilek, 2005). 

 

2.6.1.1. ĠĢ kazası nedenleri 

 

ĠĢ kazalarının nedenlerini ortaya koymaya yönelik olarak birçok araĢtırma 

yapılmıĢtır. Yapılan araĢtırmalara göre, iĢ kazalarının meydana gelmesinde birden 

çok nedenin etkisi bulunmaktadır. ĠĢ kazaları genellikle ülkelerin sanayileĢme 

biçiminden, iĢletme Ģekillerinden, kaza istatistik ve araĢtırmalarının yetersizliğinden, 

denetim hizmetlerinin eksikliğinde, çalıĢanların niteliklerinden ve iĢ güvenliği 

bilincinin yaratılmamıĢ olmasından kaynaklanır. ĠĢ kazalarının nedenleri genel 

özellikler göstermekle birlikte, ülkelere göre kendine özgü bazı özelliklerde 

gösterebilmektedir (Camkurt, 2007). 

Türkiye ekonomisinin tarımsal nitelikli olması ve sanayileĢme sürecinin henüz 

tam olarak geliĢmemiĢ (tamamlanmamıĢ) olması iĢ kazalarının meydana gelmesine 

uygun bir zemin hazırlamıĢtır. Bütün dünya ülkelerinde olduğu gibi, ülkemizde de 

sanayileĢme hareketi tarım kesimindeki insan gücünün sanayi bölgelerine kaymasına 

neden olmuĢtur. Tarımsal nitelikteki iĢ gücü, sanayi iĢyerlerinde kazalara neden 

olacak tehlikeleri kavrayamayacak düzeydedir. Bunun nedeni ise, sanayi kültürüne 

sahip olmayan çalıĢanların, herhangi bir mesleki ve güvenlik eğitiminden 

geçirilmeden iĢe baĢlatılmalarıdır. Buna iĢverenlerin kazaları önlemek için gerekli 

tedbirleri de tam olarak almamalarını eklediğimiz zaman, iĢ kazalarının meydana 

gelmesi kaçınılmaz bir durum olarak ortaya çıkmaktadır (Camkurt, 2007). 
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Ülkemizdeki iĢletmeler genellikle küçük ve orta ölçekli iĢletmelerde, iĢ 

güvenliği organizasyonu, eğitim ve denetimi istenilen düzeyde olmaması, iĢ 

kazalarını arttırıcı bir etki yapmaktadır. Ayrıca bu tür iĢletmelerde sigortasız iĢçi 

çalıĢtırmada büyük iĢletmelere oranla daha fazladır. Kaçak olarak çalıĢtıran iĢçilerin 

geçirdikleri kazalar kayıtlara geçmediğinden kaza istatistiklerinin tam güvenilirliği 

dahi tartıĢılabilir (Akkök, 1990). 

BaĢka görüĢlerde ise iĢ kazalarına baktığımızda insana bağlı hatalardan 

kaynaklandığını görmekteyiz. Ġnsan hatası operatör hatası ve yaralanan iĢçinin hatası 

olarak karĢımıza çıkmaktadır. Ancak fabrikanın projesini çizen mimardan makineleri 

planlayan ve monte eden mühendise; bakım ve onarım yapan iĢçiden iĢletmeciye ve 

hatta fabrika hekimine kadar uzayan bir grup insanın hatası burada söz konusu 

olabilecektir (Çoban, 2006). 

Ülkemizdeki iĢ kazalarının nedenlerini tespit etmek için değiĢik tarihlerde farklı 

kiĢiler tarafından bazı incelemeler yapılmıĢtır. Örneğin, Haksöz (1985), MKE' de 

yaptığı bir çalıĢmada, kazaların % 95'inin güvensiz davranıĢ ve kiĢisel koruyucu 

kullanmamadan, %5' inin ise, teknik nedenlerden kaynaklandığını bulmuĢtur. Kepir 

(1981), iĢ kazalarının %2' sinin insan kontrolü dıĢında, % 10'unun mekanik 

yetersizlikten ve % 88' inin ise, insan faktörüne bağlı olduğunu, Çelikkol (1977) ise, 

iĢ kazalarının % 20' sinin üretim aygıtlarının ve çevresel koĢullarının 

uygunsuzluğundan, %80' inin ise insan etmenine bağlı olduğunu ortaya çıkarmıĢtır 

(Erdoğan, 1987). Bu araĢtırma sonuçlarından da açıkça görülmektedir ki, kazaların 

oluĢumunda insan faktörü (%80) birinci, sırayı almaktadır (Camkurt, 2007). 

-Emniyetsiz durum ve hareketler: ĠĢ kazalarının sebebi yalnız kaza sırasında 

yaralanmıĢ insan değildir, birçok faktör kazada rol oynar. Bu noktadan hareketle son 

yıllarda birçok araĢtırmacı kazaları "emniyetsiz durumlar" veya "emniyetsiz 

hareketler" baĢlığı altında incelemiĢtir. Zira yapılan araĢtırmalar "kazaların güvensiz 

eylem ve Ģartlarla bağlantılı olduğu" sonucunu ifade eder. Onlara göre her bir kazada 

her iki hususta bir arada bulunmaktadır (Kurt, 1993).  

-Emniyetsiz Durumlar (güvensiz koĢullar): ÇalıĢma yerlerinde iĢ güvenliğini 

bozan ve iĢ ortamında tehlike arz eden bütün koĢullar, genel olarak çevre, makine ve 

malzemeden kaynaklanır. Koruyucusuz veya koruyucusu yeterli olmayan makineler 
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veya bunlardaki montaj ve tasarım hataları, kusurlu ve noksan teçhizat, kaygan, zayıf 

veya arızalı döĢeme yüzeyleri, kullanılan madde yapılarına uygun üretim sisteminin 

seçilmemiĢ olması, iĢe uygun makine kullanılmaması, iĢyerinin düzensizliği, yetersiz 

aydınlatma, gürültü, sıcaklık, sağlık koĢulları gibi çalıĢma ortamındaki eksiklikler 

gibi hususlar emniyetsiz durumlardır (Kurt, 1993).  

-Emniyetsiz Hareketler (tehlikeli hareketler): iĢ görenin iĢ güvenliğini 

tehlikeye atan hatalı hal ve davranıĢlarından kaynaklanır. ĠĢçilerin özellikle eğitim 

seviyesi, tecrübe düzeyi ve psikolojik durumları emniyetsiz hareketlerin 

yapılmasında önemli bir rol oynar. ĠĢçinin eğitim düzeyine, fiziksel ve ruhsal 

kapasitesine uygun olmayan iĢ yükü ve fazla mesai, iĢ güvenliği önlemlerinin 

bilinmemesi veya önemsenmemesi, var olan koruyucu güvenlik önlemlerinin 

kullanılmaması veya kullanılmaz hale getirilmesi, emniyetsiz malzeme kullanma, 

yükleme ve yerleĢtirmede karıĢtırma, çalıĢan makine ve teçhizat üzerinde bakım ve 

onarım yapma; gereksiz ĢakalaĢmalar, dikkat dağıtma gibi davranıĢlar emniyetsiz 

hareketler içinde sayılabilir (Kurt, 1993).. 

Özetle iĢ kazalarının çeĢitli nedenleri olmakla ve nedenler farklı 

sınıflandırmalara tabi tutulmakla birlikte, yapılan araĢtırmaların tümü iĢ kazalarının; 

Emniyetsiz durum ve emniyetsiz hareketlerden kaynaklandığı ortaya çıkmıĢtır. 

 

2.6.2. Meslek hastalığı 

 

Sağlık, bireylerin ekonomik, sosyal, kültürel, medeni ve siyasi nitelikli temel 

haklarının baĢında gelen temel bir insan hakkıdır. Sağlık tıbbi açıdan bazı patoloji ile 

vücut anormallikleri Ģeklindeki hastalığın yokluğu anlamına gelmektedir.  

Uluslararası ÇalıĢma Örgütü “ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği ve ÇalıĢma Ortamına 

ĠliĢkin 155 sayılı sözleĢmesinde sağlık terimini “iĢle bağlantısı açısından, sadece 

hastalık veya sakatlığın bulunmaması halini değil, aynı zamanda, çalıĢma sırasındaki 

hijyen ve güvenlik ile doğrudan iliĢkili olarak sağlığı etkileyen fiziksel ve zihinsel 

unsurları da kapsar” Ģeklinde tanımlamıĢtır. Dünya Sağlık Örgütü sağlığı; fiziksel, 

ruhsal ve sosyal açılardan tam bir iyilik durumunu olarak tanımlamaktadır 

(Demirbilek, 2005). 
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6331 sayılı ĠSG kanununa göre eslek hastalığı, mesleki risklere maruziyet 

sonucu ortaya çıkan hastalık olarak tanımlanır (T.C. Resmi Gazete, 30 Haziran 2012, 

28339). 

Meslek hastalığı, iĢçinin iĢverenin emir ve talimatı altında çalıĢmakta iken, iĢin 

niteliğine ya da yürütme koĢullarına göre tekrarlanan bir dıĢ etkenle meydana çıkan 

ve genellikle meslekle ilintili olan bedeni ve ruhi arıza halidir (Ulusan, 1990). 

Dünyada genel olarak kabul görmüĢ bir meslek hastalıkları listesi yoktur. 

Ülkeler, hangi olayların meslek hastalığı kabul edileceğine dair standartları, kendi 

koĢullarına göre belirlemektedir. Öte yandan, bazı olaylarda meydana gelen 

hastalığın mesleksel olduğunun kesin kanıtları olmadığından, tartıĢmalardan 

kaçınabilmek için meslek hastalıklarını gösteren listeler yapılmıĢ ve iĢçi ilgili bir iĢte 

çalıĢmıĢsa mesleksel kabul edilmiĢtir (Akbulut, 1996). Ülkemizde meslek hastalıkları 

ile ilgili sınıflandırma Sosyal Sigortalar Sağlık ĠĢlemleri Tüzüğü‟nde yapılmıĢtır. 

Meslek hastalıkları, Sosyal Sigortalar Sağlık ĠĢlemleri Tüzüğü‟nde gösterilmiĢ 

ve beĢ grupta toplanmıĢtır.  

Listedeki meslek hastalıkları Ģu gruplarda toplanmıĢtır: 

1- Kimyasal maddelerden olanlar 

2- Mesleki deri hastalıkları 

3- Promokonyozlar ve diğer meslek solunum sistemi hastalıkları 

4- Mesleki bulaĢıcı hastalıklar 

5- Fiziki etkenlerle olan meslek hastalıkları 

 

2.6.2.1. Meslek hastalığı nedenleri 

 

Dünyada, meslek hastalıklarının ortaya koyduğu tablo iĢ kazalarına göre daha 

kötü durumdadır. GeliĢmekte olan ülkelerde, sağlık ve sosyal güvenlik hizmetlerinin 

yetersizliği nedeniyle, meslek hastalıklarının çoğu kayda geçmemektedir. Dünyada iĢ 

kazası oranı % 44, meslek hastalıkları oranı % 56 iken; ülkemizde bu oran % 99–% 1 

Ģeklinde gerçekleĢmektedir. Bu nedenle meslek hastalıkları, özellikle geliĢmekte olan 
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ülkeler için önemli bir tehdit ve çalıĢma alanı olacağı tahmin edilmektedir 

(http://www.mmo.org.tr/resimler/ekler/eefb05091133486_ek.pdf, EriĢim tarihi: 12 

Eylül 2015). 

Meslek hastalıklarını ortaya çıkaran nedenler, iĢ kazalarını ortaya çıkaran 

nedenlerle aynıdır. Temelinde sanayileĢme ve bunun ortaya çıkardığı yeni üretim 

biçimleri yatmaktadır. Ayrıca çalıĢanların eğitimsizliği, bilgisizliği, yorgunluk ve 

dikkatsizlikleri, koruma araçlarının kötü ve yetersiz oluĢu, iĢ sağlığı ve güvenliği 

kurallarına aykırılık, talimatlara uymama ve gerekli önlemleri almadan iĢe baĢlamada 

nedenler arasında sayılabilir (Tuncay ve Ekmekçi, 2008). 

DDK (2008), meslek hastalıklarının nedenleri dört baĢlık altında 

incelenmektedir. Bu nedenler aĢağıda belirtilmektedir:  

-Kimyasal nedenler: Bu grupta kurĢun, cıva, krom, kadmiyum, nikel gibi 

metaller, benzen, tolüen, triklor etilen, hekzan gibi çözücüler, zehirli gazlar, 

pestismaddeler, asitler ve alkaliler gibi çeĢitli kimyasal etkenler bulunmaktadır. 

Bunlarda bir kısmı zehirlenmelere, bazıları kanser türlerine yol açarken kimileri de 

bağımlılığa ve davranıĢ değiĢikliği gibi bozukluklara neden olurlar.  

-Fiziksel nedenler: Sıcaklık, gürültü, radyasyon, titreĢim, basınç gibi çeĢitli 

fiziksel unsurlar bu gruptadır. Ayrıca tekrarlayan iĢlere bağlı olarak ortaya çıkan bazı 

kas-iskelet sistemi hastalıkları da olabilir.  

-Biyolojik nedenler: Özellikle sağlık hizmetlerinde çalıĢanlar için olma üzere 

hayvancılık, deri iĢleri, madencilik gibi iĢlerde çalıĢanlar çeĢitli mikroorganizmalara 

maruz kalabilirler. Bu etkilenme sonucunda da tüberküloz, brusella, paraziter 

hastalıklar gibi bazı hastalıklar ortaya çıkabilir.  

-Tozlar: Madencilikle ilgili iĢlerde, dökümhanelerde, asbest endüstrisinde 

inorganik toz sorunu vardır. Pamuklu dokuma iĢinde, tarım ve hayvancılıkta da 

organik tozlara maruziyet olabilir. 

  

2.6.3. Türkiye’de iĢ kazası ve meslek hastalığı istatistikleri 

 

http://www.mmo.org.tr/resimler/ekler/eefb05091133486_ek.pdf
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Günümüzde teknolojideki baĢ döndürücü geliĢmeler, üretimin ve rekabetin 

büyük ölçüde artması, çalıĢanların sağlığına ve iĢ güvenliğine yönelik tehlikeleri 

daha da artırmaktadır. Özellikle sanayileĢmenin ve yeni üretim yöntemlerinin ön 

plana çıktığı 20. yüzyıl; yoğun makineleĢmenin neden olduğu iĢ kazaları sonucu 

ölümler ve uzuv kayıplarının arttığı bir yüzyıl olmuĢtur. Tüm dünyada olduğu gibi 

Türkiye‟de de iĢ kazaları önemli bir sorun olarak karĢımıza çıkmaktadır. Ancak 

geliĢmiĢ ülkelerle kıyaslandığında, gerek meydana gelen kaza sayıları, gerekse ölüm 

sayıları dikkate alındığında hâlâ iĢ güvenliği açısından çok iyi bir noktada 

olmadığımız bir gerçektir. Bu çalıĢmada Türkiye genelinde meydana gelen kazalar 

ve meslek hastalıkları, SGK verileri ile çeĢitli parametreler açısından incelenmiĢtir. 

SGK istatistiklerinin yanı sıra Türkiye Ġstatistik Kurumu (TÜĠK) tarafından “ĠĢ 

Kazaları ve ĠĢe Bağlı Sağlık Problemleri” konusunda araĢtırma yapılmaktadır. 

AraĢtırma sonuçları; Nisan, Mayıs, Haziran 2013 uygulama dönemi itibariyle 

istihdamda olan veya son 12 ay içinde bir iĢte çalıĢmıĢ olan fertlerin, bu süre içinde 

herhangi bir iĢ kazası geçirip geçirmedikleri veya referans haftasında istihdam edilen 

ya da geçmiĢte çalıĢmıĢ olanların son 12 ay içinde iĢe dayalı bir sağlık problemi 

yaĢayıp yaĢamadıklarına iliĢkin bilgiler vermektedir. AĢağıda yapılan analiz 

çalıĢmaları 2013 SGK ve TÜĠK verilerine göredir. 

ġekil-1‟de görüldüğü gibi ülkemizde 2012 yılında 74 bin 871 iĢ kazası meydana 

gelirken 2013 yılında bu rakam gelen 191 bin 389‟ a çıkmıĢtır. 2012‟ye göre % 291 

artmıĢtır. Yine 2012 yılında meslek hastalığı rakamı 395 iken 2013 yılında bu rakam 

371‟e düĢmüĢtür. Burada meslek hastalığı rakamlarının az olmasının sebebi, meslek 

hastalıklarına iliĢkin verilerin sadece karara bağlanan vakalar üzerinden olduğu ve 

ülkemizde henüz meslek hastalığı tıbbi tanılarının toplanamadığı içindir. 
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ġekil 1: SGK 2012-2013 yılı iĢ kazası ve meslek hastalığı karĢılaĢtırılması 

(Kaynak:http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler, EriĢim tarihi: 

24 Ağustos 2015). 

ġekil-2‟de görüldüğü gibi ülkemizde 2012 yılında iĢ kazası sonucunda 744 kiĢi 

hayatını kaybederken, 2013 yılında bu rakam 1360‟a çıkmıĢtır. 2013‟te %83 arttığı 

görülmektedir. Meslek hastalığından 2012‟de 1 kiĢi, 2013‟te ise ölen yoktur. Bu 

istatistikler, iĢ kazalarının azaltılması gerekliliğini ve meslek hastalıklarının 

tespitinde ve bildiriminde sorunların olduğunu, bu doğrultuda sonuç odaklı koruyucu 

ve önleyici çalıĢma yapılması gerekliliğini göstermektedir. 
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ġekil 2:SGK 2012-2013 yılı iĢ kazası ve meslek hastalığı sonucunda ölüm sayısı 

(Kaynak:http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler, EriĢim tarihi: 

24 Ağustos 2015). 

ġekil 3‟te sektörel olarak incelendiğinde, madencilik ve taĢ ocakçılığı 

sektöründe iĢ kazası geçirenlerin oranı %10,4, elektrik, gaz, buhar, su ve 

kanalizasyon sektöründe iĢ kazası geçirenlerin oranı %5,2 iken, inĢaat sektöründe iĢ 

kazası geçirenlerin oranı %4,3 olarak gerçekleĢmiĢtir. 

Sektör bazındaki sonuçlar, 2007 yılı sonuçları ile karĢılaĢtırıldığında iĢ kazası 

geçirenlerin payı madencilik ve taĢ ocakçılığı sektöründe 0,1 puan artarken, inĢaat 

sektöründe 0,2 puan azalmıĢtır. Elektrik, gaz, buhar, su ve kanalizasyon sektöründe 

iĢ kazası geçirenlerin oranında ise bir değiĢiklik gözlenmemiĢtir. ĠĢ kazası geçiren 

sayısında en büyük payı alan imalat sanayi sektöründe ise iĢ kazası geçirenlerin oranı 

1,8 puan azalarak %3,3 olarak gerçekleĢmiĢtir. 

 

ġekil 3: TÜĠK sektörlere göre iĢ kazası geçirenlerin oranı, 2007- 2013 yılları 

ġekil-4‟te görüldüğü gibi ülkemizde 2013 yılında en çok 26-36 yaĢ aralığında iĢ 

kazası geçiren olmuĢtur. Meslek hastalığına yakalan 37-47 yaĢ aralığı ile en çok 

olmuĢtur. Burada diğer kısmı sigortalılığı sona erdikten sonra meslek hastalığı teĢhisi 

konulan sigortalı sayısını ifade etmektedir. 

http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler
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ġekil 4: 2013 SGK verilerine göre yaĢa bağlı iĢ kazası ve meslek hastalığı verileri 

(Kaynak:http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler, EriĢim tarihi: 24 

Ağustos 2015). 

ġekil-5‟te görüldüğü gibi ülkemizde 2013 yılında erkekler hem iĢ kazasında hem 

de meslek hastalığında kadınlara göre oranı çok yüksektir. 

 

ġekil 5: 2013 SGK verilerine göre cinsiyete bağlı iĢ kazası ve meslek hastalığı 

verileri  

(Kaynak:http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler, EriĢim tarihi: 

24 Ağustos 2015). 
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ġekil-6‟da görüldüğü gibi ülkemizde 2013 yılında en çok eylül ayında iĢ kazası 

geçiren olmuĢtur. Meslek hastalığına yakalanan en çok ocak ayında olmuĢtur. Burada 

diğer kısmında ay bildirilmemiĢtir. 

 

ġekil 6: 2013 SGK verilerine göre aya bağlı iĢ kazası ve meslek hastalığı verileri 

(Kaynak:http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler, EriĢim tarihi: 

24 Ağustos 2015). 

ġekil 7‟de görüldüğü gibi ülkemizde 2013 yılında iĢ yerinde çalıĢan sayıya göre 

iĢ kazası ve sonucu ölümlerin „E‟ yani 21-49 iĢçi çalıĢtıran orta ölçekteki 

iĢletmelerde kaza ve ölüm oranı en çoktur. Buradan orta ölçekteki iĢletmelerin 

ĠSG‟ne verilen önemin azlığını gösterir diyebiliriz. 

 

http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler
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ġekil 7: 2013 SGK verilerine göre iĢ yerinde çalıĢan sayısına göre iĢ kazası ve iĢ 

kazası sonucu ölüm verileri 

(Kaynak:http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler, EriĢim tarihi: 

24 Ağustos 2015). 

ġekil 8‟de görüldüğü gibi ülkemizde 2013 yılında iĢ yerinde çalıĢan sayıya göre 

meslek hastalığı ve sonucu ölümlerin „L‟ yani sigortalılığı sona erdikten sonra teĢhisi 

konulan sigortalının oranı en çoktur. Buradan emekli olduktan sonra meslek 

hastalığının ortaya çıktığını gösterir diyebiliriz. 
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ġekil 8: 2013 SGK verilerine göre iĢ yerinde çalıĢan sayısına göre meslek hastalığı 

ve tutulma sonucu ölüm verileri 

(Kaynak:http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler, EriĢim tarihi: 24 

Ağustos 2015). 

ġekil 9‟da görüldüğü gibi ülkemizde Her 1 milyon çalıĢma saatinde meydana 

gelen iĢ kazası sayısı, “iĢ kazası sıklık hızı” olarak ifade edilmektedir. 2013 yılında iĢ 

kazası sıklık hızı 5.88 olarak gerçekleĢmiĢtir. 2012 yılında iĢ kazası sıklık hızı 2.43 

olarak gerçekleĢmiĢti. ĠĢ kazası sıklık hızı ayrıca çalıĢan her 100 kiĢiden kaza 

geçirenlerin sayısı ile de ifade edilmektedir. 2013 yılında çalıĢan her 100 kiĢiden 

1.32‟si iĢ kazası geçirmiĢtir. 2012 yılında bu rakam 0.58 dir. 
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ġekil 9: 2012-2013 SGK verilerine göre kaza sıklık hızı oranları karĢılaĢtırması 

(Kaynak:http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler, EriĢim tarihi: 24 

Ağustos 2015). 

ġekil 10‟da iĢ kazasına iliĢkin değerlendirmelerde kullanılan kavramlardan birisi 

de iĢ kazası ağırlık hızı grafiği görülmektedir. ĠĢ kazası ağırlık hızı 2 Ģekilde ifade 

edilir. Birincisi çalıĢılan her 1 milyon saatte kaybedilen iĢ günü sayısıdır. 2013 

yılında çalıĢılan her 1 milyon çalıĢma saatinde 507 gün kaybedilmiĢtir, bu oran 2012 

yılında 395 gün idi. ĠĢ kazası ağırlık hızının hesaplanmasına iliĢkin 2. yöntem 

çalıĢılan her 100 saatte iĢ kazası sonucu kaç saatin kaybedildiğidir, 2013 yılında 

çalıĢılan her 100 saat sonucu, 0.41 saat kaybedilmiĢtir. ĠĢ kazası ağırlık hızı 2012 

yılında 0.32‟dir. 

 

ġekil 10: 2012-2013 SGK verilerine göre kaza ağırlık hızı oranları karĢılaĢtırması 

(Kaynak:http://www.sgk.gov.tr/wps/portal/tr/kurumsal/istatistikler, EriĢim tarihi: 24 

Ağustos 2015). 
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Sonuç olarak özellikle iĢ kazalarının önemli boyutlarda olduğu, meslek 

hastalıkları vaka sayısının ise beklenenin çok altında olduğu görülmektedir. Bunun 

yanı sıra SGK istatistiklerine yansımayan, kapsam ve kayıt dıĢı iĢ kazaları ve meslek 

hastalıkları sonucu oluĢan kayıplar da dikkate alınması gerektiği anlaĢılmıĢtır. Ayrıca 

meslek hastalıklarına iliĢkin verilerin sadece karara bağlanan vakalar üzerinden 

olduğu ve ülkemizde henüz meslek hastalığı tıbbi tanılarının toplanamadığı 

görülmektedir. Bu istatistikler, iĢ kazalarının azaltılması gerekliliğini ve meslek 

hastalıklarının tespitinde ve bildiriminde sorunların olduğunu, bu doğrultuda sonuç 

odaklı koruyucu ve önleyici çalıĢma yapılması gerekliliğini göstermektedir. 

 

2.7.  Otomotiv Sektöründe ĠĢ Sağlığı ve Güvenliği 

 

Günümüzde otomotiv sektörü, geliĢmiĢ ve hatta geliĢmekte olan ülkeler için 

“anahtar” sektör rolündedir. Güçlü bir otomotiv sektörü, sanayileĢmiĢ ülkelerin ortak 

özelliklerinden biri olarak gözümüze çarpmaktadır. Otomotiv sektörünün bu denli bir 

öneme sahip olmasının baĢlıca nedeni, bu sektörün diğer sektörlerle olan yakın 

iliĢkileridir. Otomotiv sektörü, baĢka birçok sektörün ürettiklerinden yararlanır; 

bunların baĢında demir-çelik, cam, plastik, tekstil, elektronik ve elektrik sektörleri 

gelir. Bunun yanında, otomotiv sektörü, yaptığı üretim ile bazı sektörlerin de verimli 

bir Ģekilde iĢlemesini saplamaktadır. ĠnĢaat, turizm ve tarım sektörleri, bunlara örnek 

olarak verilebilir. Ayrıca, otomotiv sektörünün, savunma sektörüne ve dolaylı olarak 

da ülkenin milli güvenliğine katkıda bulunduğu da bilinmektedir. 

Bu durum, otomotiv sektöründeki bütün geliĢme ve değiĢimlerin, diğer sektörleri 

de etkilemesi sonucunu doğurmuĢtur. Günümüzde, birçok ülke ekonomisinin 

kalbinde yer alan otomotiv sektöründeki geliĢmelerin ĠSG yönünden incelenmesi, bu 

yüzden, büyük önem taĢımaktadır. 

Otomobil üretimi metal sanayiine dayanmaktadır. Motor ve motora ait parçalar, 

karoser, egzoz hattı, miller, akslar ve diğer parçaların çoğu metallerden imal 

edilmektedir. Bu nedenle ocaklarda ısıtılan metaller dökümhanelerde kalıplara 

dökülür, birçok parçaya hidrolik baskı yoluyla ısı ve basınç altında istenilen Ģekil 

verilir, metaller eğilir, bükülür, düzeltilir ve yüzeyleri iĢleme tabi tutulur, parçalar bir 
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araya getirilirken kaynak metodu kullanılır. Arabaların gövdeleri bu Ģekilde imal 

edilir ve montaj hattında bir araya getirilir. 

Bunun sonucunda, tozlardan kaynaklanan hastalıklara oldukça çok rastlanır. 

Polisiklik aromatik hidrokarbonların termal parçalanma sırasında oluĢmasının da 

önemli kanserojen etkileri olduğu bilinmektedir. Krom, nikel gibi metallerin ve 

ayrıca asbest, silika gibi tozların da ölüme yol açtığı düĢünülmektedir. 

Bunlarla birlikte dökümhanelerde bulunan bazı kimyasallar (formaldehit, 

dimetiletialmin, trietilamin) ve tozlar çalıĢanlar da gözlerin sulanması, kaĢınması ve 

buğulu görme gibi rahatsızlıklara neden olur ki bu da mavi-gri görüĢ olarak 

bilinmektedir. 

Elle kullanılan ve sürekli sarsıntı yapan aletlerle yapılan çalıĢmalarda Raynaud 

Sendromunun; el ve ayak parmaklarındaki küçük kan damarlarının kasılması sonucu 

kan miktarının azalmasına neden olur. Ayrıca Karpal Tünel Sendromuna; el bileğinin 

ortasında bulunan ve ilk 3 parmağa dağılan medyan sinirin bası altında kalması 

sonucu ağrı, uyuĢukluk ve güçsüzlükle kendini gösterir ve eklemlerde bazı 

fonksiyonel bozulmalara da sıkça rastlanır.  

Kaynak iĢleri sırasında ortaya çıkan metal dumanlar da toksik olabilirler ve 

metal ateĢine neden olabilirler. Dökme demirler, yüksek karbon içermesi nedeniyle 

hem farklı türlerde hem de farklı mikroyapı ve kimyasal kompozisyonlarda 

bulunabilir, bunlardan dolayı da metaller arasında en zor kaynak yapılan malzeme 

dökme demirdir. Demir döküm materyallere kaynak yapılırken nikel çubuk kullanılır 

ve bu da nikel dumanlara neden olur. Plazma alev makinası da oldukça fazla 

miktarda metal duman, ozon, nitrojen oksit ve ultra viyole (UV) radyasyonu 

oluĢturur ve çok ses çıkartır. 

Yukarıda bahsedilen kimyasal ve fiziksel tehlike ve risk etmenleri otomotiv 

sektöründe ĠSG‟ni önemli kılıyor. 

Ocaklar, yapılan iĢin büyüklüğüne, eritilecek metalin miktarına ve yapılan iĢin 

Ģekline göre değiĢiklik gösterir. En çok kullanılan Kupola denen ocaklardır. 

Ocakların içinde metaller erittirilirken genellikle çok yüksek sıcaklıklar kullanılır. 

Eriyik haldeki metalin kalıplara dökülmesi sırasında çok ciddi hayati riskler vardır. 
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Kazanlardan dökülen 100‟lerce derece sıcaklıktaki eriyik yakınlarda bulunan 

iĢçilerin üstüne dökülebilir ve bu yanarak ölümlere ya da çok ciddi bölgesel 

yanıklara neden olabilir.  

Kalıpların temizlenmesi ve kalıplardan çıkan dökümlerin çapaklarının alınması 

sırasında kullanılan taĢlama aletleri (zımpara edici elektrikli diskler) de çok tehlikeli 

olabilmektedir. Bu makinaların kullanımı sırasında hızla dönen diske el ve kolu 

kaptırmak kesilmelere ve kopmalara neden olmaktadır.  

Otomobilin gövdesi birleĢtirilirken montaj hattı üzerinde bazı kesici, düzeltici 

makinalar kullanılmaktadır. Karoserin birleĢtirilmesi sırasında yapılan kaynaklar 

sonrasında oluĢan çapaklar ve diğer düzeltilmesi gereken yerler için kesici diskler 

kullanılmaktadır. Bunlar ise kesilmelere, derin yırtıklara hatta kopmalara neden 

olabilmektedir.  

Otomobilin bütün metal aksamı yapılırken eritme, kalıplama, baskılama ve 

aĢındırma yöntemleri kullanılır. Bu sırada özellikle ocaklarda erimiĢ olan ve ısısı 

100‟lerce derece olan metaller döküldüğünde ya da temas ettiğinde ciddi yanıklara ve 

ölümlere neden olmaktadır. 

 

Yukarıda bahsedilen iĢlerde iĢ kazası olma ve sonucunda ölüm riski çok yüksek 

olduğu için otomotiv sektöründe ĠSG‟ni önemli kılıyor. 

ABD ÇalıĢma Bakanlığının Ġstatistik Bürosu‟nun kayıtlarına göre kaza riskinin 

en yüksek olduğu sektörlerden biri otomobil üretim sektörüdür. Her yıl otomobil 

sektöründe çalıĢan 3 kiĢiden biri iĢ kazası geçirmektedir. Her 10 kiĢiden birinin 

geçirdiği iĢ kazası ise çalıĢanın geçici olarak iĢ görmesini engelleyecek ağırlıkta 

gerçekleĢmektedir. Geçirilen kaza sonucu bir travma nedeni ölme riski ise 1/2‟dir. 

Bütün bu belirtilen durumlar otomotiv sektöründe ĠSG‟ni önemli kılıyor (Sağlık, 

2014). 
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3. GEREÇ VE YÖNTEM 

 

3.1. AraĢtırmanın Tipi 

 

AraĢtırma tanımlayıcı araĢtırma modeli ile gerçekleĢtirilmiĢtir. Tanımlayıcı 

araĢtırma, bilinen bir durum veya olayla alakalı değiĢkenlerin özelliklerini ortaya 

koyma amacı taĢıyan bir araĢtırma modelidir (Saruhan ve Ata, 2005). Bu tanıma 

göre, Pendik ĠMKB Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi Motorlu Araçlar Teknolojisi 

Alanı Araç Teknolojisi atölyesindeki modül uygulamaları incelenmiĢ, otomotiv 

yetkili servislerinde ki uygulamalarla uyumlu olup olmadığı yine ĠSG ile entegre 

olup olmadığı tespit edilmeye çalıĢılmıĢtır. 

 

3.2. AraĢtırmanın Evreni ve Örneklemi 

 

AraĢtırmanın evreni, 2014–2015 eğitim öğretim yılında Ġstanbul ilinde bulunan 

Millî Eğitim Bakanlığı‟na bağlı mesleki ve teknik anadolu liselerinde görev yapan 

motorlu araç teknolojisi öğretmenleri, eğitim öğretim alan öğrenciler ve Ġstanbul 

ilinde bulunan otomotiv yetkili servislerini kapsamaktadır.  

Evrenin tamamına ulaĢmak mümkün olmadığı için örneklem alma yoluna 

gidilmiĢtir. Üzerinde çalıĢılan bir evrenden örneklem iĢlemine ise örneklem alma 

denilmektedir (Arıkan, 2004). Seçilen örneklemden elde edilen bilgiler kullanılarak 

evren konusunda doğru bilgilere ulaĢılmaya çalıĢılır. AraĢtırmaya, Ġstanbul ilinde 

bulunan Pendik ĠMKB Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi, TaĢdelen Mesleki ve 

Teknik Anadolu Lisesi ve ġiĢli Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi motorlu araçlar 

teknolojisi öğretmeni, atölye Ģefi ve alan Ģefi olarak görev yapan 30 kiĢiyi, Pendik 

ĠMKB Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesinde öğrenim gören 30 motorlu araçlar 

teknolojisi öğrencisi ve otomotiv yetkili servislerinde atölye Ģefi ve iĢçi olarak 

çalıĢan 30 kiĢiyi kapsamaktadır.  
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3.3. AraĢtırmanın Hipotezleri 

 

Bu tezde Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi motorlu araçlar teknolojisi dersi 

modül uygulamalarının, otomotiv yetkili servislerde yapılan uygulamalarla 

uyumluluğu araĢtırılarak, bunun sonucunda sektörün ihtiyacını karĢılayıp 

karĢılamadığına bakılıp, iĢ ve iĢlem yapraklarının düzenlenmesi düĢünülmüĢtür. 

Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi motorlu araçlar teknolojisi dersi modül 

uygulamalarının ĠSG yönünden yeterli yada yetersiz olduğuna karar verilip, iĢ ve 

iĢlem yaprakları tekrar ĠSG ile entegreli hale getirildiğinde, otomotiv yetkili 

servislerinde iĢ kazalarının ve meslek hastalıklarının azaltılabileceği düĢünülmüĢtür. 

 

3.4. AraĢtırmanın DeğiĢkenleri 

 

AraĢtırmada kullanılan değiĢkenler bağımlı ve bağımsız değiĢkenler olarak ele 

alınabilir. 

Bağımsız değiĢkenler; cevaplayıcıların demografik özelliklerini ifade eder. 

Cevaplayıcıların yaĢı, cinsiyeti, eğitim durumu, mesleği, çalıĢma süreleri,  iĢ kazası, 

meslek hastalığı ve ĠSG eğitim durumudur. 

Bağımlı değiĢkenler;  araç teknolojisi dersi uygulama yaprakları ve atölyede iĢ 

sağlığı ve güvenliği kurallarının uygulanmasıdır. 

 

3.5. Veri Toplama Yöntemleri 

 

AraĢtırma kapsamında öncelikle konu ile ilgili literatür taraması yapılmıĢtır. 

Literatür taraması yapılırken, konu ile ilgili araĢtırma yapan kiĢi, kurum, kuruluĢ, 

kütüphane, yerli ve yabancı makale, kitap, tez, konferans notları, sempozyum notları, 

internet ortamı vb. kaynaklardan yararlanılmıĢtır. ĠSG ile ilgili yasal düzenlemelere 

iliĢkin ilgili kamu kurumlarının (ÇSGB, SGK, DDK, TÜĠK) sunduğu istatistiksel 

verilerden ve raporlardan faydalanılmıĢtır.  

Anket Formu Ek-1‟de, iki bölümden oluĢmaktadır. Birinci bölüm; 

öğretmenlerin, öğrencilerin ve yetkili servis çalıĢanlarının yaĢı, cinsiyeti, eğitim 
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durumu, mesleği, çalıĢma süreleri,  iĢ kazası geçirip geçirmediği, geçirdiyse ne tür iĢ 

kazası geçirdiği, meslek hastalığına yakalanıp yakalanmadığı, yakalandıysa ne tür 

meslek hastalığına yakalandığı, ĠSG eğitimi alıp almadığı, aldıysa ne tür eğitim aldığı 

değiĢkenlerini belirleyen seçmeli sorulardan oluĢmaktadır. Ġkinci bölümü ise; 

öğretmenlerin, öğrencilerin ve yetkili servis çalıĢanlarının cevaplayacağı, araç 

teknolojisi modül uygulamalarının otomotiv yetkili servis uygulamaları ile uyumlu 

olup olmadığı ile ilgili sorulardan oluĢmaktadır. Ankete katılan cevaplayıcıların, 

derecelendirmeli sorularda ifade edilen görüĢe katılma derecelerini beĢli dereceleme 

üzerinden [(1) hiçbir zaman, (2) ara sıra, (3)sık sık , (4) çoğunlukla, (5) her zaman] 

iĢaretlemeleri istenmiĢtir. Anketlerin cevaplayıcılar tarafından tam olarak doldurulup 

doldurulmadığı incelendikten sonra istatistiksel analizleri yapılmıĢtır. 

 

3.6. Verilerin analizi 

 

AraĢtırma sonucunda elde edilen verilerin analizinde SPSS 20.0 programı 

kullanılmıĢtır. Anket sonucunda elde edilecek verilerin öncelikle betimsel istatistikler 

(frekans, yüzde, ortalama, standart sapma) hesaplanmıĢ ve tabloları oluĢturulmuĢtur.                     

AraĢtırmada kullanılan anketteki her bir soru için, cevaplayıcıların katılım 

dereceleri [(1) hiçbir zaman, (2) ara sıra, (3)sık sık , (4) çoğunlukla, (5) her zaman] 

Ģeklinde puanlandırılmıĢtır. Ankette 19 soru vardır, dolayısıyla araĢtırmaya katılan 

cevaplayıcıların puanları maksimum 95, minimum ise 19 olmuĢtur. Yapılan bu 

puanlamalar sonucunda, aralarında anlam iliĢkisi olduğu düĢünülen veriler tek yönlü 

varyans analizi (ANOVA) ile hesaplanmıĢ ve tablolaĢtırılmıĢtır. AraĢtırma sonuçları 

P<0.05 anlamlılık düzeyinde değerlendirilmiĢ, aritmetik ortalama, standart sapma ve 

F değeri doğrultusunda oluĢturulan tablolar yorumlanmıĢtır.  

 

3.7. AraĢtırmanın Sınırlılıkları 

 

1. AraĢtırma, Ġstanbul ili ile sınırlıdır. 

2. AraĢtırma, çalıĢanlar için otomotiv sektöründeki 10 küçük ve orta ölçekli 

yetkili servislerle sınırlandırılmıĢtır. 
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3. AraĢtırma, öğrenciler için Pendik ĠMKB Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi 

ile sınırlıdır. 

4. AraĢtırma, öğretmenler için Ġstanbul ilinde motorlu araçlar teknolojisi bölümü 

bulunan 3 Mesleki ve Teknik Anadolu Liseleri ile sınırlıdır. 

5. AraĢtırma, yetkili servislerde ki sorunlardan ĠSG ve araç teknolojisi modül 

uygulamalarının otomotiv yetkili servis uygulamaları ile uyumlu olup olmadığı ile 

ilgili ile sınırlıdır. 

6. ÇalıĢmada, araĢtırmanın yapıldığı dönemde kesinleĢmiĢ ve yürürlükte olan 

ĠSG‟ne iliĢkin yasal düzenlemeler (kanun, tüzük ve yönetmelikler) esas alınmıĢtır.  
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4. BULGULAR 

 

Yapılan anket çalıĢması sonunda verilen cevaplar, SPSS analiz programına veri 

giriĢi olarak aktarılmıĢtır. Ġlk olarak demografik özelliklerin yani değiĢkenlere göre 

frekans ve yüzdelik dağılımı tabloları oluĢturulmuĢtur. Ġkinci olarak, sorulan 

soruların 90 kiĢinin verdiği cevaplara göre ortalama ve standart sapma tablosu 

oluĢturulmuĢtur. Son olarak, mesleğine ve çalıĢma sürelerine göre, ortalaması ve 

standart sapma tablosu oluĢturulmuĢtur. 

 

4.1. Demografik Özelliklerin Dağılımı 

 

AĢağıda ki tablolarda ankete katılanların demografik özelliklerini; yaĢ, cinsiyet, 

meslek, eğitim düzeyi, çalıĢma süresi, geçirdiği iĢ kazası, geçirdiği hastalığı ve aldığı 

ĠSG eğitimi değiĢkenlerinin frekans ve yüzdelik dağılımı gösterilmiĢtir. 

 

Tablo 2: Cinsiyet değiĢkeni için frekans ve yüzde değerleri 

 

Gruplar F % Toplam % 

Kadın 

Erkek 

Toplam 

5 5,6 5,6 

85 94,4 100,0 

90 100,0  

 

Yukarıda ki tabloda, ankete katılanların cinsiyet değiĢkenine göre, 5‟i (%5,6) 

kadın, 85‟i (%94,4) erkek olarak dağılmaktadır. 
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Tablo 3: YaĢ değiĢkeni için frekans ve yüzde değerleri 

 

Gruplar F % Toplam % 

15-18 yaĢ 30 33,3 33,3 

19-25 yaĢ 15 16,7 50,0 

26-33 yaĢ 15 16,7 66,7 

34-41 yaĢ 19 21,1 87,8 

42-49 yaĢ 8 8,9 96,7 

50 yaĢ ve üzeri 3 3,3 100,0 

Toplam 90 100,0  

 

Yukarıda ki tabloda, ankete katılanların yaĢ değiĢkenlerine göre, 30‟u (%33,3) 

15-18 yaĢ, 14‟ü (%15,6) 19-25 yaĢ, 19‟u (%21,1) 26-33 yaĢ, 15‟i (%16,1) 34-41 yaĢ, 

7‟si (%7,8) 42-49 yaĢ, 5‟i (%5,6) 50 yaĢ ve üzeri Ģeklinde dağılmıĢtır.  

 

Tablo 4: Eğitim düzeyi değiĢkeni için frekans ve yüzde değerleri 

 

Gruplar F % Toplam % 

Ġlköğretim 1 1,1 1,1 

Lise 56 62,2 63,3 

Yüksekokul 2 2,2 65,6 

Fakülte 29 32,2 97,8 

Yüksek lisans ve üstü 2 2,2 100,0 

Toplam 90 100,0  

 

Yukarıda ki tabloda, ankete katılanları eğitim düzeyi değiĢkenine göre, 1‟i 

(%1,1) ilköğretim mezunu, 56‟sı (%62,2) ortaöğretim(lise) mezunu, 2‟si (%2,2) 
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yüksekokul mezunu, 29‟u (%32,2) fakülte mezunu, 2‟si (%2,2) yüksek lisans ve üstü 

mezunu olarak dağılmıĢtır. 

 

Tablo 5: Meslek değiĢkeni için frekans ve yüzde değerleri 

 

Gruplar F % Toplam % 

Öğrenci 30 33,3 33,3 

Öğretmen 23 25,6 58,9 

Öğretmen(Atölye Ģefi)    4 4,4 63,3 

Öğretmen(Alan Ģefi)       3 3,3 66,7 

ÇalıĢan 25 27,8 94,4 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 5,6 100,0 

Toplam 90 100,0  

 

Yukarıda ki tabloda, ankete katılanların meslek değiĢkenine göre, 30‟u (%33,3) 

öğrenci, 23‟ü (%25,6) öğretmen, 4‟ü (%4,4) öğretmen(atölye Ģefi), 3‟ü (%3,3) 

öğretmen(alan Ģefi), 25‟i (%27,8) çalıĢan, 5‟i (%5,6) çalıĢan(atölye Ģefi) Ģeklinde 

dağılmıĢtır. 

 

Tablo 6: ÇalıĢma süresi değiĢkeni için frekans ve yüzde değerleri 

 

Gruplar F % Toplam % 

0-5 yıl 56 62,2 62,2 

6-10 yıl 16 17,8 80,0 

11-15 yıl 8 8,9 88,9 

16-20 yıl 2 2,2 91,1 

20 yıl ve üzeri 8 8,9 100,0 

Toplam 90 100,0  
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Yukarıda ki tabloda, ankete katılanların çalıĢma süreleri değiĢkenine göre, 56‟sı 

(%62,2) 0-5 yıl, 16‟sı (%17,8) 6-10 yıl, 8‟i (%8,9) 11-15 yıl, 2‟si (%2,2) 16-20 yıl, 

8‟i (%8,9) 20 yıl ve üzeri Ģeklinde dağılmıĢtır. 

 

Tablo 7: ĠĢ kazası değiĢkeni için frekans ve yüzde değerleri 

 

Gruplar F % Toplam % 

Hayır 6 6,7 6,7 

Hafif yaralanmalı kaza    78 86,7   93,3 

Yaralanmasız kaza 6 6,7 100,0 

Toplam 90 100,0  

 

Yukarıda ki tabloda, ankete katılanların iĢ kazası değiĢkenine göre, 6‟sı (%6,7) 

iĢ kazası geçirmemiĢtir, 78‟si (%86,7) hafif yaralanmalı kaza geçirmiĢtir, 6‟sı (%6,7) 

yaralanmasız kaza Ģeklinde dağılmıĢtır. 

 

Tablo 8: Hastalık değiĢkeni için frekans ve yüzde değerleri 

 

Gruplar F % Toplam % 

Hayır 81 90,0 90,0 

Kas iskelet 8 8,9 98,9 

Cilt hastalıkları 1 1,1 100,0 

Toplam 90 100,0  

 

Yukarıda ki tabloda, ankete katılanların hastalık değiĢkenine göre, 81‟i (%90) 

meslek hastalığı geçirmemiĢtir, 8‟i (%8,9) kas iskelet hastalığı, 1‟i (%1,1) cilt 

hastalığı Ģeklinde dağılmıĢtır. 
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Tablo 9: ĠSG eğitimi değiĢkeni için frekans ve yüzde değerleri 

 

Gruplar F % Toplam % 

ĠĢ sağlığı ve güvenliği temel eğitimi  57 63,3 63,3 

C sınıfı sertifikası 3 3,3 66,7 

Diğer 30 33,3 100,0 

Total 90 100,0  

 

Yukarıda ki tabloda, ankete katılanların ĠSG eğitimi değiĢkenine göre, 57‟si 

(%63,3) iĢ sağlığı ve güvenliği temel eğitimi, 3‟ü (%3,3) C sınıfı sertifikası, 30‟u 

(%33,3) diğer Ģeklinde dağılmıĢtır. 

 

4.2. Uygulama Sorularının Ortalama ve Standart Sapma Dağılımı 

 

AĢağıda ki tabloda ankette sorulan soruların, 90 kiĢinin verdiği cevaplara göre 

ortalaması ve standart sapması bulunarak, modül uygulamalarının otomotiv yetkili 

servislerde kullanım düzeyi saptanmıĢtır. 

Tablo 10: Anket Sorularının 90 kiĢin cevaplarına göre ortalama ve standart sapması 

 

Boyutlar N       Ortalama 
      Standart 

Sapma 

Elektrik tesisatı arızaları 90 4,500 ,604 

Elektronik devre elemanları 90 4,100 ,937 

Park sensörü ve alarm sistemi 90 4,511 ,640 

Akü bakımı ve kontrolleri 90 4,722 ,475 

Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi 90 4,767 ,520 

ġarj sistemi 90 4,511 ,546 
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Tablo 11: Anket Sorularının 90 kiĢin cevaplarına göre ortalama ve frekansı (devamı) 

 

Boyutlar N      Ortalama 
      Standart 

Sapma 

MarĢ sistemi 90 4,478 ,502 

Klasik ateĢleme sistemi ( meksefeli) 90 1,322 ,684 

Karbüratörlü yakıt sistemi 90 1,256 ,728 

Temel tesviyecilik iĢlemleri 90 3,400 1,079 

Emme ve egzoz manifoldları 90 4,122 ,897 

Silindir kapağı ve külbütör mekanizması 90 4,500 ,738 

Motor bloğu 90 4,400 ,761 

Zaman ayar mekanizması 90 4,467 ,810 

Supap mekanizması 90 4,367 ,841 

Piston-biyel-krank mekanizması 90 4,533 ,782 

Motor soğutma sistemi parçaları 90 4,611 ,698 

Motor yağlama sistemi parçaları 90 4,789 ,530 

Atölyede iĢ sağlığı ve güvenliği kuralları                               

uyguluyor musunuz? 
90 3,589 1,306 

 

Tabloda elde edilen veriler ıĢığında, ankete katılanların cevaplarına göre, birinci 

soru olan „Elektrik tesisatı arızaları‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki 

kullanım düzeyinin (4,500 ± 0,604) yüksek olduğu saptanmıĢtır.  

Ankete katılanların cevaplarına göre, ikinci soru olan „Elektronik devre 

elemanları‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin 

(4,100 ± 0,937) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

 Ankete katılanların cevaplarına göre, üçüncü soru olan „Park sensörü ve alarm 

sistemi‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin (4,511 

± 0,640) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 
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Ankete katılanların cevaplarına göre, dördüncü soru olan „Akü bakımı ve 

kontrolleri‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin 

(4,722 ± 0,475) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, beĢinci soru olan „Ġç ve dıĢ aydınlatma 

sistemi‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin (4,767 

± 0,520) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, altıncı soru olan „ġarj sistemi‟ 

uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin (4,511 ± 0,546) 

yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, yedinci soru olan „MarĢ sistemi‟ 

uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin (4,478 ± 0,502) 

yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, sekizinci soru olan „Klasik ateĢleme 

sistemi (meksefeli)‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım 

düzeyinin (1,322 ± 0,684) düĢük olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, dokuzuncu soru olan „Karbüratörlü yakıt 

sistemi‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin (1,256 

± 0,728) düĢük olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, onuncu soru olan „Temel tesviyecilik 

iĢlemleri‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin 

(3,400 ± 1,079) orta seviyede olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, on birinci soru olan „Emme ve egzoz 

manifoldları‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin 

(4,122 ± 0,897) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, on ikinci soru olan „Silindir kapağı ve 

külbütör mekanizması‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım 

düzeyinin (4,500 ± 0,738) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 
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Ankete katılanların cevaplarına göre, on üçüncü soru olan „Motor bloğu‟ 

uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin (4,400 ± 0,761) 

yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, on dördüncü soru olan „Zaman ayar 

mekanizması‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin 

(4,467 ± 0,810) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, on beĢinci soru olan „Supap mekanizması‟ 

uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin (4,367 ± 0,841) 

yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, on altıncı soru olan „Piston-biyel-krank 

mekanizması‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım düzeyinin 

(4,533 ± 0,782) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, on yedinci soru olan „Motor soğutma 

sistemi parçaları‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım 

düzeyinin (4,611 ± 0,698) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, on sekizinci soru olan „Motor yağlama 

sistemi parçaları‟ uygulamalarının otomotiv yetkili servislerindeki kullanım 

düzeyinin (4,789 ± 0,530) yüksek olduğu saptanmıĢtır. 

Ankete katılanların cevaplarına göre, on dokuzuncu soru olan „Atölyede iĢ 

sağlığı ve güvenliği kuralları uyguluyor musunuz?‟ sorusunun otomotiv yetkili 

servislerindeki uygulanma düzeyinin (3,589 ± 1,306) orta seviyede olduğu 

saptanmıĢtır. 

 

4.3. Anket DeğiĢkenlerine Göre Uygulama Sorularının Ortalama ve Standart 

Sapma Dağılımı 

Burada her bir sorunun mesleğe ve çalıĢma süresine göre, ortalama ve standart 

sapma tablosu oluĢturulacaktır. Değerler, SPSS analiz programında bulunan 

ANOVA testi kullanılarak bulunacaktır.  
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1. Elektrik tesisatı arızaları sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve standart 

sapma dağılımı  

Tablo 12: Elektrik tesisatı arızaları sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart 

sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,367 ,556 

  1,676   ,149 

Öğretmen 23 4,391 ,783 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 4,500 ,577 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,333 ,577 

ÇalıĢan 25 4,680 ,476 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 5,000 ,000 

Ankete katılanların „Elektrik tesisatı arızaları‟ sorusunun, meslek değiĢkenine 

göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. 

Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. 

(F=1,676;P=0,149>0.05) 

Tablo 13: Elektrik tesisatı arızaları sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama ve 

standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,482 ,632 

  1,222    ,307 

6-10 yıl 16 4,500 ,632 

11-15 yıl 8 4,375 ,518 

16-20 yıl 2 4,000 ,000 

20 yıl ve üzeri 8 4,875 ,354 

Toplam 90 4,500 ,604 

Ankete katılanların „Elektrik tesisatı arızaları‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,222;P=0,307>0.05) 
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2. Elektronik devre elemanları sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı  

 

Tablo 14: Elektronik devre elemanları sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart 

sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 3,900 ,995 

  1,544    ,185   

Öğretmen 23 4,130 ,815 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 4,750 ,500 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,667 ,577 

ÇalıĢan 25 4,000 1,041 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,800 ,447 

Ankete katılanların „Elektronik devre elemanları‟ sorusunun, meslek 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,544;P=0,185>0.05) 

Tablo 15: Elektronik devre elemanları sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama 

ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,054 ,961 

  2,034    ,097 

6-10 yıl 16 4,188 ,834 

11-15 yıl 8 3,500 1,069 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,750 ,463 

Toplam 90 4,100 ,937 

Ankete katılanların „Elektronik devre elemanları‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=2,034;P=0,097>0.05) 
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3. Park sensörü ve alarm sistemi sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı 

Tablo 16: Park sensörü ve alarm sistemi sorusunun mesleğe göre ortalama ve 

standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,500 ,630 

   ,462    ,803 

Öğretmen 23 4,565 ,507 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 4,500 ,577 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 5,000 ,000 

ÇalıĢan 25 4,440 ,768 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,400 ,894 

Ankete katılanların „Park sensörü ve alarm sistemi‟ sorusunun, meslek 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=0,462;P=0,803>0.05) 

Tablo 17: Park sensörü ve alarm sistemi sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama 

ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,429 ,684 

  1,167    ,331 

6-10 yıl 16 4,500 ,632 

11-15 yıl 8 4,750 ,463 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,875 ,354 

Toplam 90 4,511 ,640 

Ankete katılanların „Park sensörü ve alarm sistemi‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,167;P=0,331>0.05) 
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4. Akü bakımı ve kontrolleri sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve standart 

sapma dağılımı  

Tablo 18: Akü bakımı ve kontrolleri sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart 

sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,433 ,504 

   ,361    ,884 

Öğretmen 23 4,739 ,541 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 5,000 ,000 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,667 ,577 

ÇalıĢan 25 4,960 ,200 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 5,000 ,000 

Ankete katılanların „Akü bakımı ve kontrolleri‟ sorusunun, meslek değiĢkenine 

göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. 

Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. 

(F=0,361;P=0,884>0.05) 

Tablo 19: Akü bakımı ve kontrolleri sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama ve 

standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,625 ,524 

  2,427    ,054 

6-10 yıl 16 5,000 ,000 

11-15 yıl 8 4,750 ,463 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,875 ,354 

Toplam 90 4,722 ,475 

Ankete katılanların „Akü bakımı ve kontrolleri‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=2,427;P=0,054>0.05) 
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5. Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı  

Tablo 20: Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart 

sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,500 ,682 

  2,073    ,057 

Öğretmen 23 4,783 ,518 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 5,000 ,000 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 5,000 ,000 

ÇalıĢan 25 4,960 ,200 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 5,000 ,000 

Ankete katılanların „Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi‟ sorusunun, meslek 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=2,073;P=0,057>0.05) 

Tablo 21: Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama 

ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,661 ,611 

  2,038    ,096 

6-10 yıl 16 4,938 ,250 

11-15 yıl 8 5,000 ,000 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 5,000 ,000 

Toplam 90 4,767 ,520 

Ankete katılanların „Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=2,427;P=0,054>0.05) 
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6. ġarj sistemi sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve standart sapma 

dağılımı  

Tablo 22: ġarj sistemi sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,233 ,430 

  2,236    ,091 

Öğretmen 23 4,652 ,487 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 5,000 ,000 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,667 ,577 

ÇalıĢan 25 4,560 ,651 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,800 ,447 

Ankete katılanların „ġarj sistemi‟ sorusunun, meslek değiĢkenine göre grup 

ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. Yani meslek 

gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. (F=2,236;P=0,091>0.05) 

Tablo 23: ġarj sistemi sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama ve standart 

sapması 

 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,429 ,535 

  1,241    ,300 

6-10 yıl 16 4,563 ,629 

11-15 yıl 8 4,750 ,463 

16-20 yıl 2 5,000 ,000 

20 yıl ve üzeri 8 4,625 ,518 

Toplam 90 4,511 ,546 

Ankete katılanların „ġarj sistemi‟ sorusunun, çalıĢma süresi değiĢkenine göre 

grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. Yani 

çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. 

(F=1,241;P=0,300>0.05) 
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7. MarĢ sistemi sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve standart sapma 

dağılımı  

Tablo 24: MarĢ sistemi sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,333 ,479 

  1,803    ,121 

Öğretmen 23 4,435 ,507 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 4,500 ,577 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 5,000 ,000 

ÇalıĢan 25 4,560 ,507 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,800 ,447 

Ankete katılanların „MarĢ sistemi‟ sorusunun, meslek değiĢkenine göre grup 

ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. Yani meslek 

gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. (F=1,803;P=0,121>0.05) 

Tablo 25: MarĢ sistemi sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama ve standart 

sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,393 ,493 

  1,629    ,175 

6-10 yıl 16 4,500 ,516 

11-15 yıl 8 4,750 ,463 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,750 ,463 

Toplam 90 4,478 ,502 

Ankete katılanların „MarĢ sistemi‟ sorusunun, çalıĢma süresi değiĢkenine göre 

grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. Yani 

çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. 

(F=1,629;P=0,175>0.05) 
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8. Klasik ateĢleme sistemi (Meksefeli) sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı  

Tablo 26: Klasik ateĢleme sistemi(meksefeli) sorusunun mesleğe göre ortalama ve 

standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 1,333 ,711 

  1,533    ,188 

Öğretmen 23 1,391 ,891 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 2,000 ,816 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 1,667 ,577 

ÇalıĢan 25 1,160 ,374 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 1,000 ,000 

Ankete katılanların „Klasik ateĢleme sistemi(meksefeli)‟ sorusunun, meslek 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,533;P=0,188>0.05) 

Tablo 27: Klasik ateĢleme sistemi(meksefeli) sorusunun çalıĢma sürelerine göre 

ortalama ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 1,321 ,690 

   ,326   ,860 

6-10 yıl 16 1,438 ,892 

11-15 yıl 8 1,250 ,463 

16-20 yıl 2 1,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 1,125 ,354 

Toplam 90 1,322 ,684 

Ankete katılanların „Klasik ateĢleme sistemi(meksefeli)‟ sorusunun, çalıĢma 

süresi değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=0,326;P=0,860>0.05) 
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9. Karbüratörlü yakıt sistemi sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve standart 

sapma dağılımı  

Tablo 28: Karbüratörlü yakıt sitemi sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart 

sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 1,533 1,137 

  1,639    ,159 

Öğretmen 23 1,087 ,288 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 1,500 ,577 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 1,000 ,000 

ÇalıĢan 25 1,120 ,332 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 1,000 ,000 

Ankete katılanların „Karbüratörlü yakıt sitemi‟ sorusunun, meslek değiĢkenine 

göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. 

Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. 

(F=1,639;P=0,159>0.05) 

Tablo 29: Karbüratörlü yakıt sitemi sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama ve 

standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 1,357 ,883 

,949 ,440 

6-10 yıl 16 1,000 ,000 

11-15 yıl 8 1,125 ,354 

16-20 yıl 2 1,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 1,125 ,354 

Toplam 90 1,256 ,728 

Ankete katılanların „Karbüratörlü yakıt sitemi‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=0,949;P=0,440>0.05) 
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10. Temel tesviyecilik iĢlemleri sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı  

Tablo 30: Temel tesviyecilik iĢlemleri sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart 

sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 3,200 1,031 

  2,112    ,072 

Öğretmen 23 3,435 ,788 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 2,250 ,500 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 3,333 1,155 

ÇalıĢan 25 3,840 1,248 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 3,200 1,304 

Ankete katılanların „Temel tesviyecilik iĢlemleri‟ sorusunun, meslek 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=2,112;P=0,072>0.05) 

Tablo 31: Temel tesviyecilik iĢlemleri sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama 

ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 3,411 1,075 

  ,685   ,604 

6-10 yıl 16 3,063 1,340 

11-15 yıl 8 3,750 ,707 

16-20 yıl 2 3,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 3,625 ,916 

Toplam 90 3,400 1,079 

Ankete katılanların „Temel tesviyecilik iĢlemleri‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=0,685;P=0,604>0.05) 
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11. Emme ve egzoz manifoldları sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı  

Tablo 32: Emme ve egzoz manifoldları sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart 

sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 3,833 ,950 

  1,355    ,249 

Öğretmen 23 4,217 ,600 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 4,500 ,577 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 3,667 1,528 

ÇalıĢan 25 4,360 ,995 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,200 ,837 

Ankete katılanların „Emme ve egzoz manifoldları‟ sorusunun, meslek 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,355;P=0,249>0.05) 

Tablo 33: Emme ve egzoz manifoldları sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama 

ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 3,946 ,961 

  1,703    ,157 

6-10 yıl 16 4,375 ,619 

11-15 yıl 8 4,375 1,061 

16-20 yıl 2 4,000 ,000 

20 yıl ve üzeri 8 4,625 ,518 

Toplam 90 4,122 ,897 

Ankete katılanların „Emme ve egzoz manifoldları‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,703;P=0,157>0.05) 
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12. Silindir kapağı ve külbütör mekanizması sorusunun değiĢkenlere göre 

ortalama ve standart sapma dağılımı  

Tablo 34: Silindir kapağı ve külbütör mekanizması sorusunun mesleğe göre 

ortalama ve standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,200 ,847 

  2,146    ,068 

Öğretmen 23 4,652 ,487 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 4,750 ,500 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,000 1,000 

ÇalıĢan 25 4,680 ,748 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,800 ,447 

Ankete katılanların „Silindir kapağı ve külbütör mekanizması‟ sorusunun, 

meslek değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=2,146;P=0,068>0.05) 

Tablo 35: Silindir kapağı ve külbütör mekanizması sorusunun çalıĢma sürelerine 

göre ortalama ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,393 ,846 

   ,833    ,508 

6-10 yıl 16 4,688 ,479 

11-15 yıl 8 4,750 ,463 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,625 ,518 

Toplam 90 4,500 ,738 

Ankete katılanların „Silindir kapağı ve külbütör mekanizması‟ sorusunun, 

çalıĢma süresi değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan 

anlamlı bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap 

verdikleri görülmüĢtür. (F=0,833;P=0,508>0.05) 
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13. Motor bloğu sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve standart sapma 

dağılımı  

Tablo 36: Motor bloğu sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,033 ,809 

  1,798   ,165 

Öğretmen 23 4,565 ,590 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 5,000 ,000 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 3,667 ,577 

ÇalıĢan 25 4,600 ,764 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,800 ,447 

Ankete katılanların „Motor bloğu‟ sorusunun, meslek değiĢkenine göre grup 

ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. Yani meslek 

gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. (F=1,798;P=0,165>0.05) 

Tablo 37: Motor bloğu sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama ve standart 

sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,250 ,837 

  1,624    ,176 

6-10 yıl 16 4,563 ,629 

11-15 yıl 8 4,750 ,463 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,750 ,463 

Toplam 90 4,400 ,761 

Ankete katılanların „Motor bloğu‟ sorusunun, çalıĢma süresi değiĢkenine göre 

grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. Yani 

çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. 

(F=1,624;P=0,176>0.05) 
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14. Zaman ayar mekanizması sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı  

Tablo 38: Zaman ayar mekanizması sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart 

sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,267 ,980 

   ,753    ,586 

Öğretmen 23 4,435 ,843 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 4,750 ,500 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,667 ,577 

ÇalıĢan 25 4,640 ,638 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,600 ,548 

Ankete katılanların „Zaman ayar mekanizması‟ sorusunun, meslek değiĢkenine 

göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. 

Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. 

(F=0,753;P=0,586>0.05) 

Tablo 39: Zaman ayar mekanizması sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama ve 

standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,411 ,869 

   ,359    ,837 

6-10 yıl 16 4,500 ,816 

11-15 yıl 8 4,625 ,518 

16-20 yıl 2 5,000 ,000 

20 yıl ve üzeri 8 4,500 ,756 

Toplam 90 4,467 ,810 

Ankete katılanların „Zaman ayar mekanizması‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=0,359;P=0,837>0.05) 
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15. Supap mekanizması sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve standart 

sapma dağılımı  

Tablo 40: Supap mekanizması sorusunun mesleğe göre ortalama ve standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,433 ,679 

   ,436    ,822 

Öğretmen 23 4,261 ,864 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 4,500 ,577 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,333 1,155 

ÇalıĢan 25 4,280 1,061 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,800 ,447 

Ankete katılanların „Supap mekanizması‟ sorusunun, meslek değiĢkenine göre 

grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. Yani 

meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. 

(F=0,436;P=0,822>0.05) 

Tablo 41: Supap mekanizması sorusunun çalıĢma sürelerine göre ortalama ve 

standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,339 ,859 

   ,576      ,681 

6-10 yıl 16 4,188 ,981 

11-15 yıl 8 4,625 ,744 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,625 ,518 

Toplam 90 4,367 ,841 

Ankete katılanların „Supap mekanizması‟ sorusunun, çalıĢma süresi değiĢkenine 

göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı bulunmamıĢtır. 

Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri görülmüĢtür. 

(F=0,576;P=0,681>0.05) 
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16. Piston-biyel-krank mekanizması sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı  

Tablo 42: Piston-biyel-krank mekanizması sorusunun mesleğe göre ortalama ve 

standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,233 ,935 

  1,518    ,193 

Öğretmen 23 4,696 ,559 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 4,750 ,500 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,333 1,155 

ÇalıĢan 25 4,720 ,678 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,600 ,894 

Ankete katılanların „Piston-biyel-krank mekanizması‟ sorusunun, meslek 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,518;P=0,193>0.05) 

Tablo 43: Piston-biyel-krank mekanizması sorusunun çalıĢma sürelerine göre 

ortalama ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,464 ,852 

  1,589    ,185 

6-10 yıl 16 4,813 ,403 

11-15 yıl 8 4,625 ,744 

16-20 yıl 2 3,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,625 ,744 

Toplam 90 4,533 ,782 

Ankete katılanların „Piston-biyel-krank mekanizması‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,589;P=0,185>0.05) 
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17. Motor soğutma sistemi parçaları sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı  

Tablo 44: Motor soğutma sistemi parçaları sorusunun mesleğe göre ortalama ve 

standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,300 ,794 

  2,262    ,056 

Öğretmen 23 4,783 ,518 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 5,000 ,000 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,333 ,577 

ÇalıĢan 25 4,760 ,723 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,800 ,447 

Ankete katılanların „Motor soğutma sistemi parçaları‟ sorusunun, meslek 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=2,262;P=0,056>0.05) 

Tablo 45: Motor soğutma sistemi parçaları sorusunun çalıĢma sürelerine göre 

ortalama ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,500 ,786 

  1,238    ,301 

6-10 yıl 16 4,750 ,577 

11-15 yıl 8 5,000 ,000 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,750 ,463 

Toplam 90 4,611 ,698 

Ankete katılanların „Motor soğutma sistemi parçaları‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,238;P=0,301>0.05) 
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18. Motor yağlama sistemi parçaları sorusunun değiĢkenlere göre ortalama ve 

standart sapma dağılımı  

Tablo 46: Motor yağlama sistemi parçaları sorusunun mesleğe göre ortalama ve 

standart sapması 

       Gruplar    N Ortalama Standart Sapma F P 

Öğrenci 30 4,667 ,711 

  1,043    ,398 

Öğretmen 23 4,739 ,541 

Öğretmen(Atölye Ģefi) 4 5,000 ,000 

Öğretmen(Alan Ģefi) 3 4,667 ,577 

ÇalıĢan 25 4,960 ,200 

ÇalıĢan(Atölye Ģefi) 5 4,800 ,447 

Ankete katılanların „Motor yağlama sistemi parçaları‟ sorusunun, meslek 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani meslek gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=1,043;P=0,398>0.05) 

Tablo 47: Motor yağlama sistemi parçaları sorusunun çalıĢma sürelerine göre 

ortalama ve standart sapması 

      Gruplar     N Ortalama Standart Sapma F P 

0-5 yıl 56 4,786 ,563 

   ,267    ,898 

6-10 yıl 16 4,750 ,577 

11-15 yıl 8 4,875 ,354 

16-20 yıl 2 4,500 ,707 

20 yıl ve üzeri 8 4,875 ,354 

Toplam 90 4,789 ,530 

Ankete katılanların „Motor yağlama sistemi parçaları‟ sorusunun, çalıĢma süresi 

değiĢkenine göre grup ortalamaları arasındaki fark istatistiksel açıdan anlamlı 

bulunmamıĢtır. Yani çalıĢma süresi gruplarının, bu soruya benzer cevap verdikleri 

görülmüĢtür. (F=0,267;P=0,898>0.05) 
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4.4. Araç Teknolojisi Dersi Uygulamalarının ĠĢlem Sürelerinin Belirlenmesi   

 

AĢağıda tabloda araç teknolojisi dersi uygulamalarının iĢlem süreleri üç Ģekilde 

belirlenmiĢtir. Birincisinde Milli Eğitim Bakanlığı‟nın araç teknolojisi dersi ders 

bilgi formunda yayınladığı uygulama süresi gösterilmektedir. Ġkincisinde öğrencinin 

yapılan uygulamada ĠSG kurallarına uymadığında,  süre tutularak belirlenmiĢtir. 

Üçüncüsünde öğrencinin yapılan uygulamada ĠSG kurallarına uyduğunda,  süre 

tutularak belirlenmiĢtir. 

Tablo 48: Araç teknolojisi dersi uygulamaları iĢlem süreleri tablosu 

 

ĠĢ ve ĠĢlem Yaprakları 
Modüldeki 

süre 

ĠSG 

kurallarına 

uymadan 

ĠSG 

kurallarına 

uyarak 

Elektrik tesisatı arızaları 240 dk 280 dk 320 dk 

Elektronik devre elemanları 200 dk 200 dk 280 dk 

Park sensörü ve alarm sistemi 200 dk 280 dk 320 dk 

Akü bakımı ve kontrolleri   80 dk 120 dk 160 dk 

Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi 240 dk 240 dk 360 dk 

ġarj sistemi 160 dk 200 dk 240 dk 

MarĢ sistemi 200 dk 200 dk 240 dk 

Klasik ateĢleme sistemi ( meksefeli) 210 dk 220 dk 280 dk 

Karbüratörlü yakıt sistemi 120 dk 120 dk 180 dk 

Temel tesviyecilik iĢlemleri 280 dk 320 dk 400 dk 

Emme ve egzoz manifoldları   80 dk 120 dk 160 dk 

Silindir kapağı ve külbütör mekanizması 120 dk 120 dk 160 dk 

Motor bloğu   40 dk   40 dk   60 dk 

Zaman ayar mekanizması 280 dk 320 dk  400 dk 

Supap mekanizması   80 dk 100 dk  120 dk 

Piston-biyel-krank mekanizması 840 dk 880 dk  960 dk 

Motor soğutma sistemi parçaları   80 dk 100 dk  120 dk 

Motor yağlama sistemi parçaları 240 dk 280 dk  300 dk 
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5. TARTIġMA VE SONUÇ 

 

AraĢtırmanın hipotezi olan Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi motorlu araçlar 

teknolojisi dersi modül uygulamalarının, otomotiv yetkili servislerde yapılan 

uygulamalarla uyumluluğu araĢtırılıp, bunun sonucunda sektörün ihtiyacını 

karĢılayıp karĢılamadığına bakılıp, iĢ ve iĢlem yapraklarının düzenlenmesi ya da 

düzenlenmemesi düĢünülmüĢtür. 

Yine Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi motorlu araçlar teknolojisi dersi modül 

uygulamalarının ĠSG yönünden yeterli yada yetersiz olduğu düĢünülüp, iĢ ve iĢlem 

yaprakları tekrar ĠSG ile entegreli hale getirildiğinde, otomotiv yetkili servislerinde iĢ 

kazalarının ve meslek hastalıklarının azaltılabileceği düĢünülmüĢtür. 

BaĢlangıçta literatür taraması yapılmıĢ, motorlu araçlar teknolojisi dersi ve 

otomotiv sektörünün, ĠSG yönünden önemi anlaĢılmıĢtır. AraĢtırma hipotezinin 

doğruluğunu tespiti için,  Ġstanbul ilinde mesleki ve teknik anadolu liselerinde 

motorlu araçlar teknolojisi öğretmeni, atölye Ģefi ve alan Ģefi olarak görev yapan 30 

kiĢiye, Pendik ĠMKB Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesinde öğrenim gören 30 

motorlu araçlar teknolojisi öğrencisi ve otomotiv yetkili servislerinde atölye Ģefi ve 

iĢçi olarak çalıĢan 30 kiĢiye anket uygulanmıĢtır. Ankete katılanların cinsiyet 

değiĢkenine göre Tablo-2‟de, 5‟i (%5,6) kadın, 85‟i (%94,4) erkek olarak dağılmıĢtır. 

Buradan otomotiv sektöründe bayan istihdamının çok düĢük olduğu söylenebilir. 

Ankete katılanların Tablo-3‟de, 30‟u (%33,3) 15-18 yaĢ en çok olduğudur. 

Tablo-4‟te eğitim düzeyinde en çok 56 kiĢinin (%62,2) ortaöğretim(lise) mezunu 

olduğu ve Tablo 6‟da en çok 56 kiĢiyle (%62,2) 0-5 yılları arasında çalıĢtığı tespit 

edilmiĢtir. Yine Tablo-7‟de 84 kiĢinin (% 93,4) yaralanmalı ya da yaralanmasız iĢ 

kazası geçirdiği tespit edilmiĢtir. Hastalık oranı, ülkemizdeki 2013 SGK meslek 

hastalığı verilerine benzer Ģekilde, Tablo-8‟de 81‟i (%90) hastalık geçirmediği tespit 

edilmiĢtir.  

Bu verilerden yola çıkarak otomotiv sektöründe çalıĢanların çoğunun genç nüfus 

olması, lise mezunu olması, sektörde yeni olması ve iĢ kazalarının oranının yüksek 

olması, motorlu araçlar teknolojisi dersi modül uygulamalarının ĠSG yönünden 
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yetersiz olduğunun, iĢ ve iĢlem yapraklarının tekrar ĠSG ile entegreli hale 

getirildiğinde, otomotiv yetkili servislerinde iĢ kazalarının azaltılabileceği kararına 

varılmıĢtır. 

Ġkinci olarak, sorulan soruların 90 kiĢinin verdiği cevaplara göre ortalaması ve 

standart sapması bulunarak, modül uygulamalarının otomotiv yetkili servislerde 

kullanım düzeyi saptanmıĢtır. Elde edilen bulgular ıĢığında, araç teknolojisi atölyesi 

modül uygulamalarının ikisinin, klasik ateĢleme sistemi (Ortalama:1,322 ± Standart 

sapma: 0,684)  ve karbüratörlü yakıt sisteminin (Ortalama:1,256 ± Standart 

sapma:0,728), otomotiv yetkili servislerde kullanım düzeyi yok denecek kadar düĢük 

olduğu, temel tesviyecilik iĢlemlerinin (Ortalama:3,400 ± Standart sapma:1,079) ise 

orta düzeyde olduğu ortaya çıkmıĢtır. Son olarak, tek yönlü varyans analizi 

(ANOVA) testi kullanılarak, mesleği ve çalıĢma süreleri değiĢkenlerine göre, 

ortalaması ve standart sapması bulunmuĢtur. DeğiĢkenlere göre her bir soruda 

anlamlı bir fark bulunamamıĢtır. Yani değiĢkenler, sorulara benzer cevaplar 

vermiĢtir. 

Bu verilerden yola çıkarak motorlu araçlar teknolojisi dersi modül 

uygulamalarından ikisinin, otomotiv yetkili servislerde yapılan uygulamalarla 

uyumlu olmadığına, yetkili serviste karĢılaĢılmayan uygulamaların diğer konulardan 

zaman kalırsa teorik ve pratik olarak iĢlenmesi gerektiğine, modülde ihtiyacı 

karĢılayan iĢ ve iĢlem yapraklarının ise tekrar düzenlenmesine karar verilmiĢtir. 

Öğrencilerin uyguladığı iĢ ve iĢlem yapraklarında ki uygulamalara not verirken 

sonuç odaklı değil, iĢin ĠSG‟ne uygun olarak yapıp yapmadığına bakılarak 

değerlendirilmelidir. 

Sonuç olarak, otomotiv yetkili servislerinde kaliteyi artırabilmek için, modül de 

belirtilen araç teknolojisi atölye uygulamalarının kullanım düzeyi düĢük çıkanların 

haricinde, diğer uygulamaların iĢ ve iĢlem yapraklarının hem görsel olarak, hem de 

ayrıntılı anlatımı ĠSG ile entegreli Ģekilde EK-2‟de tekrar düzenlenmiĢtir. 
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7. EKLER 

 

7.1. EK-1  Otomotiv Sektöründe ÇalıĢacak Teknik Eleman Ġhtiyaç Belirleme 

Anketi 

 

Bu anket “Mesleki Ve Teknik Anadolu Liselerinin Motorlu Araçlar 

Teknolojisi Bölümü Araç Teknolojisi Atölyesi ĠĢ ve ĠĢlem Basamaklarının ĠĢ 

Sağlığı ve Güvenliği Yönünden Ġncelenmesi Ve Programlanması’’ yüksek lisans 

tez konusuna veri toplamak üzere hazırlanmıĢtır. 

  Otomotiv alanındaki iĢletmelerde güncel araç bilgilerine hâkim, iĢ sağlığı ve 

güvenliği kurallarını benimsemiĢ teknisyenleri yetiĢtirmek ve otomotiv alanındaki 

iĢletmelere ara eleman ihtiyaçlarını gidermek üzere Mesleki ve Teknik Anadolu 

Liselerindeki öğrencilere eğitimlerindeki uygulamalarda kullanılacak iĢ ve iĢlem 

yaprakları bu anket sonuçlarına göre hazırlanacaktır.  

Sizin yapacağınız değerlendirme; Mevcut durumu belirlemede önemli 

katkılarının yanı sıra, gelecekte bu alanda ülkenin ihtiyaç duyduğu nitelik ve 

yeterlilikte teknik beyin gücünün yetiĢtirilebilmesine de önemli katkıda 

bulunacağı düĢünülmektedir. 

  Anket iki bölümden oluĢmaktadır. Birinci bölümde sizlerle ilgili bilgiler yer 

almaktadır. Ġkinci bölümde ise iĢyeri uygulamalarındaki ihtiyaç belirlemeye yönelik 

10. Sınıf müfredat programındaki konular soru olarak yer almaktadır. Bu bölümdeki 

her bir madde de memnuniyet derecenizle ilgili ifadeler 5= Her Zaman, 4= 

Çoğunlukla, 3= Sık Sık, 2= Ara Sıra, 1= Hiçbir Zaman, Ģeklinde sıralanmaktadır. 

Sizden beklenen, memnuniyet derecenizi hangi seçeneğin en iyi olarak belirttiğini 

düĢünüyorsanız ilgili yere (x) iĢareti koyarak belirtiniz.  

Tüm soruları eksiksiz ve samimiyetle cevapladığınız ve araĢtırmaya yapmıĢ 

olduğunuz büyük katkılardan dolayı teĢekkür eder çalıĢmalarınızda baĢarılar 

dilerim.        

 Übeyit YEġĠLYURT 

Motorlu Araçlar Teknolojisi Öğretmeni 
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I.BÖLÜM 

 

KiĢisel Bilgiler 

1. Cinsiyetiniz. 
A. Kadın 

( ) 

B. Erkek 

( ) 
 

2. YaĢınız. 

A. 

15-18 YaĢ 

( ) 

B. 

19-25 YaĢ 

  ( ) 

C. 

26-33 YaĢ 

( ) 

D. 

34-41 YaĢ 

( ) 

  E. 

42-49 YaĢ 

( ) 

F. 

50 YaĢ Ve 

Üzeri 

( ) 

3. Eğitim durumunuz. 

A. 

Ġlköğretim 

( ) 

B. 

Ortaöğretim 

 (Lise) 

( ) 

C. 

Yüksek Okul 

( ) 

D. 

Fakülte 

(Lisans) 

( ) 

E. 

Yüksek Lisans 

Ve Üstü 

( ) 

4. Mesleğiniz nedir? 

A. 

Öğrenci 

( ) 

B. 

Öğretmen 

( ) 

C. 

Öğretmen 

(Atölye Ģefi) 

  ( ) 

D. 

Öğretmen 

(Alan Ģefi) 

( ) 

E. 

ÇalıĢan 

( ) 

F. 

ÇalıĢan 

(Atölye Ģefi) 

( ) 

5. ÇalıĢma süreniz. 

A. 0-5 Yıl 

( ) 

B. 6-10 Yıl 

( ) 

C. 10-15 Yıl 

( ) 

D. 16 -20 Yıl 

( ) 

E.  

20 Yıl ve üzeri 

( ) 

6. ĠĢ kazası geçirdiniz mi? Geçirdiyseniz ne tür iĢ kazası geçirdiniz?  

A. 

Hayır 

( ) 

B. 

Hafif 

yaralanmalı 

kaza 

( ) 

C. 

Ağır 

yaralanmalı 

kaza 

( ) 

D. 

Yaralanmasız 

kaza 

    ( ) 

E. 

Diğer 

( ) 

7. Hastalığınız var mı? Varsa hangi hastalığınız var? 

A. 

Hayır 

( ) 

B. 

Kas iskelet 

( ) 

C.  

Cilt hastalıkları 

( ) 

D.  

Akciğer 

hastalıkları 

( ) 

E.  

Diğer 

( ) 

8. ĠĢ sağlığı ve güvenliği eğitimi aldınız mı? Aldıysanız hangi eğitimi aldınız? 

A. 

Hayır 

( ) 

B.  

ĠĢ sağlığı ve 

 güvenliği 

 temel eğitimi 

( ) 

C.  

A sınıfı 

sertifikası 

( ) 

D.  

B sınıfı  

sertifikası 

( ) 

E. 

C sınıfı 

sertifikası 

( ) 

F. 

Diğer 

( ) 
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II. BÖLÜM 

M
ad

d
e 

N
o

 
Ġhtiyaç ve Memnuniyet Ġfadeleri 

Ġhtiyaç ve Memnuniyet 

Derecesi 

Otomotiv yetkili servislerinde aĢağıda belirtilen 

iĢlemler ile karĢılaĢıyor musunuz? 

H
er

 Z
a
m

a
n

 

Ç
o

ğ
u

n
lu

k
la

 

S
ık

 S
ık

 

A
ra

 S
ır

a
 

H
iç

b
ir

 Z
a
m

a
n

 

  5 4 3 2 1 

1.  Elektrik tesisatı arızaları      

2.  Elektronik devre elemanları       

3.  Park sensörü ve alarm sistemi       

4.  Akü bakımı ve kontrolleri       

5.  Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi       

6.  ġarj sistemi       

7.  MarĢ sistemi       

8.  Klasik ateĢleme sistemi ( meksefeli)       

9.  Karbüratörlü yakıt sistemi       

10.  Temel tesviyecilik iĢlemleri       

11.  Emme ve egzoz manifoldları       

12.  Silindir kapağı ve külbütör mekanizması      

13.  Motor bloğu       

14.  Zaman ayar mekanizması       

15.  Supap mekanizması       

16.  Piston-biyel-krank mekanizması       

17.  Motor soğutma sistemi parçaları       

18.  Motor yağlama sistemi parçalarının       

19.  
Atölyede iĢ sağlığı ve güvenliği kurallarını uyguluyor 

musunuz? 
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7.2. EK-2 Araç Teknolojisi Atölyesi Modül Uygulamaları ĠĢ ve ĠĢlem yaprakları 

 

7.2.1. ÇalıĢma ortamı genel güvenlik kuralları 

GENEL GÜVENLĠK KURALLARI 

 

Yapılacak iĢleri, iĢ 

ve iĢlem 

yapraklarında 

belirtilen 

aĢamalara göre 

uygula. 
 

ĠĢe baĢlamadan önce 

ağır parçaların ayağa 

düĢerek zarar 

vermesini önlemek 

için koruyucu 

ayakkabı giy. 

 

 

ĠĢe baĢlamadan 

önce belirtilen 

genel güvenlik 

kurallarına ve 

iĢlem basamakları 

esnasında belirtilen 

güvenlik 

kurallarına 

mutlaka uy. 

 

ĠĢe baĢlamadan önce 

çalıĢma ortamı 

sıcaklığını ayarla. 

Ayakta yapılan ağır 

iĢler için sıcaklık 

17
0
C, hafif iĢler için 

ise 18
0
C olmalıdır.  

 

ĠĢe baĢlamadan 

önce elin tahriĢ 

olmasını ve 

yaralanmasını 

önlemek için 

mutlaka iĢ eldiveni 

giy.   

ÇalıĢma ortamında 

aydınlatma yapılacak 

iĢin hassas olmasına 

göre ayarlanmalıdır. 

Hassas iĢler kaba 

iĢlere göre daha fazla 

aydınlatma 

gerektirmektedir. 

 

ĠĢlem 

basamaklarında 

gözü tehlikeli 

maddelerden 

korunmak için 

koruyucu gözlük 

kullan.   

ĠĢe baĢlamadan önce 

çalıĢma ortamının 

havalandırılmasının 

yeterli olmasına dikkat 

et. 

 

ĠĢe baĢlamadan 

önce iĢ önlüğünü 

giy.   

 

ÇalıĢma esnasında 

atölye ortamının temiz 

ve düzenli olmasına 

dikkat et. 
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7.2.2. Araç Tamirinde Dikkat Edilmesi Gereken Genel Güvenlik Kuralları 

ARAÇ TAMĠRĠNDE DĠKKAT EDĠLMESĠ GEREKEN GENEL GÜVENLĠK 

KURALLARI 

ĠĢlem basamaklarına ait görseller ĠĢlem basamakları 

 

 

 

 

1. Servis danıĢmanının müĢteri Ģikâyetine 

göre doldurduğu araç iĢ emrine bakarak 

arızayı öğren. 

 
 

 

2. ĠĢe baĢlamadan önce KKD kullan (iĢ 

eldivenini, iĢ ayakkabını, iĢ önlüğünü giy, 

iĢ gözlüğünü ve koruyucu kulaklığını                                        

tak). 
 

 

3. ÇalıĢma sırasında aracın koltuğunun, 

direksiyonun ve paspasının kirlenmemesi 

için Ģekilde görüldüğü gibi koruyucu 

malzemelerle önlemini al. 

 
 

 

4. Araç kontağını kapalı konuma al.  

 

Araç kontağı açıkken ya da motor çalıĢır 

konumdayken araç üzerinde iĢlem 

yapılmamalı. Araç çalıĢır konumda iken 

iĢlem yapılması gerekiyorsa gerekli 

tedbirleri aldıktan sonra uygulamaya geç.  
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ARAÇ TAMĠRĠNDE DĠKKAT EDĠLMESĠ GEREKEN GENEL GÜVENLĠK 

KURALLARI 

ĠĢlem basamaklarına ait görseller ĠĢlem basamakları 

 

 

 

5. Aracın vitesini boĢa al. 

 

Araç çalıĢır konumda üzerinde iĢlem 

yapılacaksa mutlaka vitesin boĢa 

alındığına emin ol. 

 

 

6. El frenini çekili konuma al.  

 
ġekilde görüldüğü gibi araç üzerinde 

iĢlem yapılmadan önce mutlaka el 

freninin çekili olmasına dikkat et. 

 

 

7. Aracın ön kaputunu açmak için 

mandalı kendine doğru çekerek kaputu aç. 

Kaputu açtıktan sonra Ģekilde görüldüğü 

gibi koruyucu demiri yuvasına tak. Ne 

olursa olsun koruyucu demirin yuvasına 

mutlaka takılı olmasını sağla. 

 

 

 

 

8.ġekilde görüldüğü gibi çamurluk 

örtüsünü çalıĢacağın kısma uygun Ģekilde 

yerleĢtir. 

 

Bu aracın kaputunun zarar görmesini ve 

aynı zamanda çalıĢanın üstünün 

korunmasını sağlar.   
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ARAÇ TAMĠRĠNDE DĠKKAT EDĠLMESĠ GEREKEN GENEL GÜVENLĠK 

KURALLARI 

ĠĢlem basamaklarına ait görseller ĠĢlem basamakları 

 

9. Havalı el aletlerinden kaynaklanan 

titreĢim ve gürültüden korun. El 

aletlerinin bakımsızlığı ve yanlıĢ 

kullanımından kaynaklanan 

yaralanmalara dikkat et. 

 
 

 

10. Araç üzerinde akü sökülecekse önce 

Ģasi (-) kablo baĢı sökülür.  

 

Burada dikkat edilmesi gereken negatif 

kablo kutup baĢı aküye bağlı ve ilk olarak 

pozitif kablo baĢı sökülürse aracın Ģase 

alacak her hangi bir yerine teması kısa 

devre oluĢturur. Kısa devre Tesisat 

kablosunun  yanmasına sebep olabilir. Bu 

yüzden her zaman ilk olarak Ģase (-) 

kablosu sonra devre (+) kablosunu sök. 

 

11. Aküyü yerinden sarsmadan dikkatlice 

al. Aküyü eğmek, sallamak tehlikeli ve 

akünün ömrünü azaltan bir davranıĢtır. 

Aküyü Ģarj odasına koy. ġarj odasının iyi 

havalandırılmıĢ olmasına dikkat et. Akü 

Ģarj sırasında, çıkan gazdan zehirlenme ve 

parlayıcı madde özelliği bulunduğundan 

yangına sebep olabilir.  

 

 

12.Akü gibi 

yüklerin 

kaldırılmasında 

elle taĢıma ve 

kaldırma 

güvenlik 

kurallarına uy. 

Kurallara 

uyulmaması 

vücutta hasara 

sebep olabilir. 
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ARAÇ TAMĠRĠNDE DĠKKAT EDĠLMESĠ GEREKEN GENEL GÜVENLĠK 

KURALLARI 

ĠĢlem basamaklarına ait görseller ĠĢlem basamakları 

 

 13. Yakıt, yağ ve diğer kimyasalların 

depo alanlarının havalandırmasının uygun 

olmasına ve ısı kaynaklarından uzak 

olmasına dikkat et. Bu tür kimyasallar 

zehirlenmeye ve yangına sebep olabilir. 

 

 

 

 

14. El aleti ve yedek parçaların düzenli 

olmasına dikkat et. 

 

ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır. 

 

 
 

 

15. Egzoz gazı çekme ve havalandırma 

sistemi mutlaka aracın yakınında olmalı. 

 

Uzun süre egzoz gazı solunmasının insan 

sağlığına zararlı etkisi bulunabilir. 

 

16. Araç tamirinde çıkan katı veya sıvı 

zararlı ve tehlikeli atıkları özel yerlerde 

muhafaza et. Bu alanları ısı 

kaynaklarından uzak tut. Atıkalırın 

dağınık olması iĢ kazlarına ve ısı 

kaynağının teması sonucu yangına sebep 

olabilir. 
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ARAÇ TAMĠRĠNDE DĠKKAT EDĠLMESĠ GEREKEN GENEL GÜVENLĠK 

KURALLARI 

ĠĢlem basamaklarına ait görseller ĠĢlem basamakları 

 

17. Caraskal kullanımında yükün altında 

durma ve yükü dengeli taĢı. Kullanılan 

halatın emniyet katsayısına uygun yük 

taĢı. YıpranmıĢ halat kullanma.Caraskal 

kanca mandalının kapalı olmasına dikkat 

et. Kancanın mandalı arızalı ise kancayı 

değiĢtir. Bu iĢlemlere dikkat etmezsen 

yük düĢüp yaralanmaya neden olabilir. 

 

 

 

18. Transpalet kullanırken ani hareketler 

yapma, kapasitesinden ağır yük taĢıma ve 

üstüne kesinlikle binme. Transpalet ile 

yük taĢırken yükün yuvarlanmaması için 

ağırlık merkezine dikkat et. Bu iĢlemlere 

dikkat etmezsen yaralanmalar oluĢabilir.  

 

 

 

 

19. Lift merkezi ile aracın merkezini 

hizala. Ağırlık merkezi iyi ayarlanmazsa 

araç liften düĢebilir. Lift desteklerinin 

seviyeleri aynı olacak Ģekilde ayarla. Lift 

desteklerinin seviyeleri eĢit olmazsa araç 

kaldırılma esnasında düĢebilir.

 

 

20. Aracı yüklü kaldırma. Liftin 

taĢıma kapasitesine göre araç kaldır. 

KaldırılmıĢ aracı hareket ettirme. 

Aracın sökülmesi ve takılmasında 

ağırlık merkezi değiĢeceğinden 

dikkatli ol. Aracı kapıları açık bir 

Ģekilde kaldırma. Araç ile çalıĢma bir 

süre bırakılacaksa aracı liften indir. 

ÇalıĢanların ve aracın zarar 

görmemesi için yukarıdaki güvenlik 

önlemlerine uy. 
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ARAÇ TAMĠRĠNDE DĠKKAT EDĠLMESĠ GEREKEN GENEL GÜVENLĠK 

KURALLARI 

ĠĢlem basamaklarına ait görseller ĠĢlem basamakları 

 

 

 

21. Aracı kriko ile kaldırmadan önce 

kriko ve sehpa destek noktalarını belirle. 

 

22. Aracı düz bir zeminde ve yüksüz 

olarak kaldır. Kriko ile kaldırma yaptıktan 

sonra destekleme sehpası kullanmadan 

aracın altına girme. Sehpa kullanılmaz ise 

çalıĢan aracın altında kalıp yaralanılabilir. 

 

 

 

23. Sökme ve takma iĢleminde el aletini 

çekerek kullan. Yer darlığından dolayı el 

aleti çekilemiyorsa el aletini avucunuzun 

içiyle it. El aleti çapının cıvata veya 

somuna uygun olmasına dikkat et. El 

aletinin cıvata veya somuna tam 

oturmasına dikkat et. Bu iĢlemlere dikkat 

edilmez ise yaralanmalar oluĢabilir. 

 

 

 24. Araç tamirinde çok çeĢitli 

kimyasallar kullanılmaktadır. Bu 

kimyasalları kullanırken gerekli güvenlik 

önlemleri almayı unutma. Önlem Ģekilde 

görüldüğü gibi eldivenini giy, maskeni ve 

gözlüğünü tak. Kimyasallarla çalıĢma 

yaparken ateĢle yaklaĢma. Yangın 

çıkabilir. 
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7.2.3. Elektrik tesisatı iĢlem yaprakları 

 

1. Elektrik tesisatı iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, tesisat Ģeması okuması, elektrik tesisatı arızalarını uygun alet ve 

cihaz kullanarak bulması, iĢlem sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-

davranıĢ sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmeleri 

amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Araç tesisat Ģemasını okur, elektrik tesisatı arızasını bulur ve kontrollerini 

iĢlem basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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ELEKTRĠK TESĠSATI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

300 dk. 
ĠĢlem No:1 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Aracın tesisat kablolarında arıza var ise 

yanda görüldüğü gibi teisat Ģemasına bakarak 

kontrol edilecek kablonun yerini tespit et. 

 

Araç tesisatında, kablo ve alıcılarda akım, 

direnç ve voltaj kontrolünü yap.  

 

2. Ġlk olarak kabloda akım kontrolünü yap.  

Bu iĢlem yapılırken akü araçta olmalı ve 

kontak açık olmalı. Kontak açık değil ise 

ölçüm yapılamaz. Yanda Ģekilde görüldüğü 

gibi avometreyi akım ölçümü için uygun 

konuma al.  

YanlıĢ konuma alınır ve ölçüm yapılırsa 

avometre arızalanabilir. 

 

 

3. Ölçülecek kabloyu ilk olarak birbirinden 

ayır. Daha sonra avometrenin uçlarını, Ģekilde 

görüldüğü gibi ayrılan kablo uçlarına temas 

ettir. Burada dikkat edilmesi gereken akım 

ölçerken Ģekilde görüldüğü gibi avometre 

devreye seri bağlanır. Kabloyu ayırmadan DC 

kablo üstü ampermetreyle  ölçüm yapılabilir.  

YanlıĢ bağlanır ise avometre arızalanabilir.  

 

 

4. Avometrede değeri oku. Tesisat Ģemasında 

ve katalogda belirten değerle karĢılaĢtır. 

Avometreyi direk güneĢten koru. Ayrıca 

aküye direk bağlama kısa devreye neden 

olabilir. 
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ELEKTRĠK TESĠSATI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

300 dk. 
ĠĢlem No:1 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Ġkinci olarak devrede voltaj kontrolünü 

yap. Yanda Ģekilde ölçümü için avometreyi 

voltaj ölçülecek gibi uygun konuma al.  

YanlıĢ konuma alınır ve ölçüm yapılırsa 

avometre arızalanabilir. 
 

 

 

6. Burada alıcının üzerinde değil ona gelen 

kabloların üzerinden voltaj ölçümünü yap.  

Ölçülecek alıcıya ait soketin dibinde 

kablolara avometre uçlarını Ģekilde görüldüğü 

gibi temas ettir.  

Burada dikkat edilmesi gereken avometre 

alıcıya paralel bağlanır. YanlıĢ bağlanır ise 

avometre arızalanabilir. 

 

 

7. Avometrede değeri oku. Akü voltajı ile 

aynı değerde olmalı.  

Akü bağlı olduğu için ölçüm alınan 

noktadan elektrik alırken dikkat et. Kablo 

izalasyonu arızalı ise yenisi ile değiĢtir. 

Arızalı kablo kısa devreye sebep olabilir. 

 

 

8.Üçüncü olarak devrede direnç kontrolünü 

yap. Yanda Ģekilde görüldüğü gibi 

avometreyi direnç ölçümü için uygun konuma 

al.  

YanlıĢ konuma alınır ve ölçüm yapılırsa 

avometre zarar görebilir. 
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ELEKTRĠK TESĠSATI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

300 dk. 
ĠĢlem No:1 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9.Devreden alıcı söküleceği için aküyü araç 

genel güvenlik kuralında anlatıldığı gibi 

uygun Ģekilde araçtan al. Direnci ölçülecek 

alıcıyı yanda görüldüğü Ģekilde araçtan sök. 

Burada dikkat edilmesi gereken ampulü 

yerinden çıkarırken kırılmamasıdır. Camı 

ince olduğu için çok bastırmadan 

çıkarılmalıdır. Ele zarar verebilir. 

 

 

10. Avometre uçlarını burada ölçülen alıcı 

ampul olduğu için, Ģekilde görüldüğü gibi (+) 

ve (–) kısımlarına temas ettir. Ekranda değeri 

oku, tesisat Ģeması ya da katalog değerleri ile 

karĢılaĢtır. Gerekirse yenisi ile değiĢtir. 

 

 

11. ĠĢ bitiminde kullandığın malzemeleri 

yerine koy.  

Atölyeyi temiz ve düzenli tut. ÇalıĢma 

ortamının düzenli olması iĢ kazalarını 

önler, iĢlem süresini kısaltır. 
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7.2.4. Elektronik devre elemanları iĢlem yaprakları 

 

1. Elektronik devre elemanları iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, elektronik devre elemanlarını tanıması, bu devre elemanlarını 

uygun alet ve cihaz kullanarak sağlamlık kontrolünü iĢlem sırasına göre zamanında 

yapması, doğru tutum-davranıĢ sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak 

gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Elektronik devre elemanlarını tanır, bu elemanların sağlamlık kontrollerini 

iĢlem basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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ELEKTRONĠK DEVRE ELEMANLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

420 dk. 
ĠĢlem No:2 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Direnci değerini ölçmeden önce üzerindeki 

renk kodlarına tablodan bakarak uyygun 

formül ile hesapla. 

 
 

 

2. Direnç ölçümü yapabilmek için, 

avometreyi Ģekilde görüldüğü gibi uygun 

konuma getir.  

 

ġekilde direnç değeri 200 Ω(ohm) alınmıĢ. 

Fakat ölçülecek değer bundan fazla ise, 

komütatörü değiĢtirerek uygun konuma al.   

 

3. ġekilde görüldüğü gibi avometrenin 

uçlarını direncin uçlarına temas ettir. 

Avometreyi direk güneĢten koru. Ayrıca 

aküye direk bağlama kısa devreye neden 

olabilir. 

 

 

4. Avometrede değeri oku. Bu direncin kaç Ω 

ohm olduğunu gösterir. 

 

Direnç değer göstermiyorsa o zaman bu 

direnç arızalıdır.  
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ELEKTRONĠK DEVRE ELEMANLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

420 dk. 
ĠĢlem No:2 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5.Alternatör üzerinde bulunan diyotları 

kontrol et. Ġlk olarak diyotların yerini tespit 

et. 

 

 

6. Diyotun sağlamlık kontrolünü yapabilmek 

için, avometreyi Ģekilde görüldüğü gibi uygun 

konuma getir.  

Arızalı Avometre doğru sonuç vermez. 

 

 

7. ġekilde görüldüğü gibi avometrenin 

uçlarını diyotun uçlarına temas ettir.  

 

Burada dikkat edilmesi gereken diyotun bir 

kenarında mavi bant olmasıdır. Bu kısmı 

diyotun (-) kısmıdır. Avometrenin siyah ucu 

eksiyi simgeler. Kırmızı ise artıyı simgeler. 

Burada ekranda değer göstermeli. Ya da 

avometreden uyarı sesi gelecek. Bu da 

diyotun sağlam olduğunu gösterir. Hiçbir 

değer göstermiyorsa arızalı olduğunu bize 

bildirir. 

 

 

 

8. Diğer türlü avometre bağlanırsa yani 

kırmızı ucu mavi bantlı kısma siyah ucu 

bantsız kısma, bu durumda değer 

göstermemeli ya da uyarı sesi gelmemelidir.    
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ELEKTRONĠK DEVRE ELEMANLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

420 dk. 
ĠĢlem No:2 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9.Yanda Ģekilde bir kondansatör 

gösterilmektedir.  

Kondansatöre ateĢ ile yaklaĢmak küçük 

çapta patlamaya sebep olur. Buna dikkat 

et. 

 

 

10. Kondansatörün sağlamlık kontrolünü 

yapabilmek için, avometreyi Ģekilde 

görüldüğü gibi uygun konuma getir. 

Kondansatörün kontrolü direnç kısmında 

yapılır. 

 

ġekilde direnç değeri 200 Ω(ohm) alınmıĢ. 

Fakat ölçülecek değer bundan fazla ise, 

komütatörü değiĢtirerek uygun konuma al.   

 

11. ġekilde görüldüğü gibi avometrenin 

uçlarını kondansatörün uçlarına temas ettir. 

Avometrede anlık bir değer gösterir. Buradan 

kondansatörün sağlam olduğu anlaĢılır. 

 

 

 

12. Yanda sigorta kutusunda ölçüm yapacağın 

röleyi tespit et. 

 

 

 



108 

 

ELEKTRONĠK DEVRE ELEMANLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

420 dk. 
ĠĢlem No:2 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. Rölenin sağlamlık kontrolünü yapabilmek 

için, avometreyi Ģekilde görüldüğü gibi uygun 

konuma getir.Yanda ki Ģekilde rölenin uçları 

görülmektedir. Kontrol yapmadan önce 

uçlarını mutlaka espit et. 

 

 

14. Ġlk olarak avometrenin uçlarını 86-85 

uçlarına temas ettir. Avometre değer 

göstermeli veya uyarı sesi vermeli. Bu da 

bobin sargılarının sağlam olduğunu gösterir.  

Aslında bir nevi burada sargıların kopukluk 

kontrolü yapılmıĢ olur. 

 .   

 

15. Ġkinci olarak avometrenin uçlarını 30-87 

uçlarına temas ettir. 86 olan ucu akünün 

artısına, 85 olan ucu ise akünün eksisine 

bağla. Burada avometre değer göstermeli.  

Akü ile çalıĢırken mutlaka koruyucu 

eldiven kullan. Elleri tahriĢ edebilir. Akü 

sıvısı teması cilde zarar verir mutlaka bol 

su ile yıka. 

 

 

 

16. ĠĢ bitiminde kullandığın malzemelri 

yerine koy. Atölyeyi temiz ve düzenli tut. 
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7.2.5. Park sensörü ve alarm sistemi iĢlem yaprakları 

 

1. Park sensörü ve alarm sistemi iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, park sensörü ve alarm sistemini tanıması, bu sistemlerin araca 

montajını uygun alet ve cihaz kullanarak iĢlem sırasına göre zamanında yapması, 

doğru tutum-davranıĢ sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri 

gerçekleĢtirilmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Alarm ve park sensörü sisteminin araca montajını iĢlem basamaklarına göre 

yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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PARK SENSÖRÜ VE ALARM SĠSTEMĠ ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

320 dk. 
ĠĢlem No:3 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Alarm sistemi parçaları yanda ki Ģekilde 

görüldüğü gibi kutusundan ayır ve eksik parça 

varmı kontrol et. 

 

2. Yanda Ģekilde alarm sisteminin araca 

montaj Ģeması gösterilmektedir. Burada 

dikkat edilmesi gereken, kablo renklerinin her 

birinin anlamı olduğudur. ġemaya göre 

montajını yap. 

 

 

 

3. Ġlk olarak alarm sisteminin elektrik enerji 

ihtiyacını nereden karĢılayacağını belirle. Bu 

araçta elektrik enerji ihtiyacı uygun olarak, 

yanda Ģekilde gösterilen araç teybinin kablo 

demetinden sağlanmıĢtır. Arızalı kablola var 

ise yenisi ile değiĢtir. 

 
 

 

4. Burada dikkat edilmesi gereken soketleri 

sökmeden önce kontak anahtarının kapalı 

veya akü kablolarının sökülü olduğundan 

emin ol. 

Soketleri ayırmak için dıĢarı doğru 

çektirmeden önce 

kilitlerinden kurtar. Soketin 

kendisinden çek, kablolardan 

değil. Soketleri geri takarken, 

soketin kilitlendiğini belirten 

‘klik’ sesini duy. 
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PARK SENSÖRÜ VE ALARM SĠSTEMĠ ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

320 dk. 
ĠĢlem No:3 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Soketi ayırdıktan sonra yandaki Ģekilde 

görüldüğü gibi, ilk olarak aküden direkt gelen 

(+) kabloyu kontrol kalemi ile tespit et. 

Burada dikkat edilmesi gereken kontağın 

kapalı olmasıdır. 

 
 

 

6. Daha sonra (-) kabloyu tespit et. 

Kontrol kaleminin sivri ucu ele batabilir 

kullanırken dikkat et. Bu tür malzemeleri 

ortada bırakma. Malzeme ile iĢ 

yapılmıyorsa takım kutusuna koy.  

 

 

7. Merkezi kilit düğmesini yuvasından Ģekilde 

görüldüğü uygun alet kullanarak al. Ön panel 

sökme aparatlarıyla sökme iĢlemini yap. 

Farklı alet ile yapılan iĢlem alete ve 

sökülen parçaya zarar verebilir. 

 

 

 

8. Kontrol kalemi ile açma kapatma 

tetiklemesini yapan kabloyu tespit et.  

Burada kontrol kalemin ele batmamasına 

ve kısa devre olmamasına dikkat et. 
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PARK SENSÖRÜ VE ALARM SĠSTEMĠ ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

320 dk. 
ĠĢlem No:3 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9. Sinyal lambalarına giden kabloları Ģekilde 

görüldüğü gibi tespit et.  

Kontrol kaleminin ucu sivridir, 

kullanırken dikkat et. Bu tür malzemeleri 

ortada bırakma. Malzeme ile iĢ 

yapılmıyorsa takım kutusuna koy. 

 

 

10. Yanda Ģekilde, alarm beynine uygun 

yerlere kablo soketlerini tak. Hangi kabloya 

bağlantı yapılacaksa 

önceden yukarıda 

tespit edilmiĢti. 

ġimdi yan keskiyle 

kablolar üzerinden 

bağlantı yeri aç. 

Akım kesilmeden 

bu iĢlemi yapma. 

Kısa devre olabilir. 

 

 

11.ġekilde gösterilen alarm sistemi bağlantı 

Ģemasına göre bağlantıları yap. Burada her 

renk kablonun nereye bağlanacığını gösterir. 

Bütün alarm sistemi markalarında genelde 

renklerin bağlanacağı yerler standarttır. Bazen 

değiĢebilir. Bunun için takılan alarm sistemi 

markasının Ģemasına bakarak bağlantı yap.  

Bağlanan yerleri mutlaka izole bant ile 

bantla. Bantlanmaz ise kısa devreye sebep 

olabilir. 

 

 

12. Kablo bağlantılarından sonra sireni, 

motorun etrafında uygun bir yere Ģekilde 

görüldüğü gibi sabitle. Bütün bağlantıları 

yaptıktan sonra, bağlanılan kabloları araç 

içerisinde görünmeyecek Ģekilde topla. ĠĢ 

bitiminde kullandığın malzemelri yerine 

koy. Atölyeyi temiz ve düzenli tut. 
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PARK SENSÖRÜ VE ALARM SĠSTEMĠ ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

320 dk. 
ĠĢlem No:3 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. Park sensörü sistemi parçaları yanda 

Ģekilde görüldüğü gibi kutusundan ayır ve 

eksik parça varmı kontrol et. AĢağıda 

belirtilen Ģemaya göre montajını yap. 

 

 

14. Ġlk olarak aracın tamponu sökülür. Bunun 

için tampon vidalarını Ģekilde görüldüğü gibi 

tors torna vida ucu ile sök. Sökme iĢlemini 

vida sökme talimatına bakarak yap. Torna 

vidayı 90
o 
dik tut. 

 

 

15. Tamponun arka yola bakan yüzeyine, dört 

adet delik açılır. Bu delikler algılayıcı 

sensörlerin takılacağı yuvalardır.Yanda 

Ģekilde görüldüğü gibi matkap ucuna takılan 

panç sayesinde belirlenen yerlere dört adet 

delik aç. 

Burada matkabı kullanırken mutlaka 

gözlük kullan. Ve uygun pozisyonda 

tutarak vücuduna zarar verme. 

 

 

16. ġekilde görüldüğü gibi algılayıcı 

sensörleri tampona tak.  
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PARK SENSÖRÜ VE ALARM SĠSTEMĠ ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

320 dk. 
ĠĢlem No:3 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. Algılayıcı sensör kablolarını, Ģekilde 

görüldüğü gibi her kablo üzerinde bulunan 

numaralar ile beyindeki numaralara denk 

gelecek Ģekilde tak. Güç kablosu ve mesafe 

uyarıcısının kablolarının soketini tak. 

Buna göre takılmazsa sistem çalıĢmaz ve 

zarar görebilir. 

 

 

18. Güç kablolarını geri vites lambasına 

bağla. Bunun için ilk olarak her hangi bir stop 

lambasını Ģekilde görüldüğü gibi sök. 

Civatalara ve somunları sökerken uygun 

lokma takımı kullan. YanlıĢ anahtar 

kullanımı yaralanmalara neden olabilir. 

 
 

 

19. Arka stop lambasına ait olan soketi sök. 

Soketleri ayırmak için dıĢarı doğru 

çektirmeden önce kilitlerinden kurtararak 

ayır. 

Kontrol kalemi yardımı ile geri vites 

lambasına giden kabloyu tespit et. Aynı 

zamanda Ģase kablosunu tespit et. Güç 

kablosundan gelen (+) ve (-)kabloları bağla. 

 

 

20. Aracı geri vitese takarak tekrar sistemin 

çalıĢıp çalıĢmadığını kontrol et. 

 

Daha sonra alarm sistemi ve merkezi kilit 

sisteminin çalıĢıp çalıĢmadığını kontrol et. 
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7.2.6. Akü bakımı ve kontrolleri iĢlem yaprakları 

 

1. Akü bakımı ve kontrolleri iĢlem yaprakları 

 

Öğrencilerin, akünün araçtan sökülüp-takması, bakımı ve kontrollerini uygun 

alet ve cihaz kullanarak iĢlem sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-

davranıĢ sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmeleri 

amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Aküyü söküp takar, bakımı ve kontrollerini iĢlem basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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AKÜ BAKIMI VE KONTROLLERĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

160 dk. 
ĠĢlem No:4 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1.Kaputu aç ve koruyucu demiri yuvasına 

tak.Bazı araçlarda kaputun yaylı olması 

açıldığında havada asılı kalmasını sağlıyor. 

ÇalıĢan, koruyucu demiri kullanma ihtiyacı 

duymuyor.  

Bu tehlikeli bir davranıĢtır. Koruyucu 

demirin yuvasına mutlaka takılı olmasını 

sağla. 

 

 

2. ġekilde görüldüğü gibi çamurluk örtüsünü 

çalıĢacağın kısma uygun Ģekilde yerleĢtir. 

 

Bu aracın kaputunun zarar görmemesini 

ve aynı zamanda çalıĢanın üstünün 

korunmasını sağlar.   

 

3. Araç üzerinde akünün yerini tespit et.  

Akü sökülürken iĢ eldiveni,  iĢ önlüğü, iĢ 

gözlüğü ve iĢ ayakkabısı koruyucu 

donanımlarını kullan. Kullanılmaması 

cilde ve kıyafete zarar verir. 

 

 

4. Akünün önce Ģasi (-) kablo baĢı somununu 

iki ağızlı veya yıldız anahtarla gevĢet. 

Burada dikkat edilmesi gereken yapılacak 

iĢ için uygun anahtar kullanmaktır. YanlıĢ 

pozisyonda yada uygun anahtar 

kullanılmaması kazaya sebep olabilir. 

Negatif (-) kablo baĢını kutuptan ayır. 
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AKÜ BAKIMI VE KONTROLLERĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

160 dk. 
ĠĢlem No:4 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Yıldız anahtarla sökme iĢlemi yaparken 

dikkat et.  

El aleti çapının cıvata veya somuna uygun 

olmasına dikkat et. El aletinin cıvata veya 

somuna tam oturmasına dikkat et. Bu 

iĢlemlere dikkat edilmez ise yaralanmalar 

oluĢabilir. 

 

 

6. Pozitif (+) 

kablo baĢı 

somununu iki 

ağızlı veya 

yıldız anahtarla 

gevĢet. Bir 

somun veya cıvatayı sıkarken veya 

gevĢetirken anahtarı daima kendine doğru 

çek. Herhangi bir nedenden dolayı 

anahtarı iterek kullanmak zorunda 

kalırsan, avucunun içi ile iterek kayma 

tehlikesini azalt Bu iĢlemlere dikkat 

edilmez ise yaralanmalar oluĢabilir. 

 

7. Pozitif (+) kablo baĢını kutuptan ayır.  

 

Burada dikkat edilmesi gereken negatif 

kablo kutup baĢı aküye bağlı ve ilk olarak 

pozitif kablo baĢı sökülürse aracın Ģase 

alacak her hangi bir yerine teması kısa 

devre oluĢturur. Bu yüzden her zaman ilk 

olarak Ģase kablosu sonra devre kablosunu 

sök. Kısa devre tesisatın yanmasına sebep 

olur. 

 

8. Aküyü yerinden dikkatlice sarsmadan al. 

 

Aküyü eğmek, sallamak tehlikeli ve 

akünün ömrünü azaltan bir davranıĢtır. 
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AKÜ BAKIMI VE KONTROLLERĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

160 dk. 
ĠĢlem No:4 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9. Akü yeterince ağır olduğu için, kaldırma 

talimatında belirtildiği gibi uygun Ģekilde 

kaldır. Belirtildiği Ģekilde kaldırılmaması 

ileride özellikle sırt ve bel kısmında kalıcı 

hasar oluĢturabilir.  

 

 

10.Yine akü içerisindeki sıvı asitli olduğu için 

aküyü belli bir mesafede taĢı.  

Asidin cilde veya kıyafete teması zarar 

vererbilir. Temas söz konusu ise temas 

eden yer bol su ile yıkanmalıdır. 

  

 

11. Aküyü dikkatlice çalıĢma masasının 

üzerine koy. ÇalıĢma masasının araca yakın 

olmasına ve masanın düzenli olmasına dikkat 

et. ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır.

 

 

12.Akünün sökülmesinden sonra yapılacak 

ikinci uygulama akünün fiziki kontrolüdür.  

Kutup baĢlarında ezilme, çatlaklık, kırılma 

var mı kontrol et. Bu tür aküler kullanılamaz. 

Akü yüzeyinde meydana gelebilecek 

çatlaklıklar sızıntıya sebep olur. Bundan 

dolayı mutlaka iĢ eldiveni kullanılmalı. 

Akü içindeki asit cilde zarar verebilir. 
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AKÜ BAKIMI VE KONTROLLERĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

160 dk. 
ĠĢlem No:4 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. Akü kutusu ve kapağında çatlak, ezilme, 

erime var mı kontrol et. Bu tür aküler 

kullanılmaz. Akü eleman kapaklarının 

sökülmesi sırasında kimyasal gaz çıkıĢı 

meydana gelir.  

Mutlaka koruyucu maske ve gözlük kullan. 

Çıkan gaz parlayıcıdır, bakımın yapıldığı 

yere ateĢle yaklaĢma. 

 

 

14. Elektrolit seviyesini kontrol et. Plakaların 

1-1,5 cm üzerinde olmalı. Akü kutusu 

üzerinde ki maksimum ve minimum çizgisine 

bakarak da seviye kontrol edilebilir. Yeterli 

değil ise saf su ilave et. Akü Ģarj göstergesine 

bakıldığında Ģarj gerekiyor mu? YeĢil Ģarjlı 

olduğunu siyah Ģarj gerektiğini, beyaz ise saf 

su ilave edilmesini ifade eder. 

 

 

15.Üçüncü yapılacak uygulama ise akünün 

yüzeyden kaçak kontrolüdür. Bu kontrolün 

amacı akü kutusunda ve kutup baĢlarında 

çatlaklık veya sızıntı olup olmadığını tespit 

etmektir. Avometrenin komütatörünü DCV 

(doğru akım voltajı) da 20 Volt konumuna 

getir. Voltaj ölçülürken devreye paralel 

bağlanır. Doğru Ģekilde ölçüm yapılmaz ise 

avometrenin arızalanamasına sebep olur. 

 

 

16. Avometre değer gösterirse, bunun sebebi 

akü kutusunda veya akü kutup baĢlarının dip 

kısmında sızıntı olduğudur. Ya da akü 

yüzeyinde zamanla elektrolit veya pislik 

birikmesinden kaynaklanabilir. Yüzeyi 

temizle ve tekrar kontrol et. 
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AKÜ BAKIMI VE KONTROLLERĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

160 dk. 
ĠĢlem No:4 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. BeĢinci yapılacak uygulama ise akünün 

yoğunluk kontrolüdür. 

 

Bu kontrolün amacı akü elektrolitinin 

yoğunluğunu ölçerek akünün Ģarjı hakkında 

yorum yapmaktır.  

 

Bu iĢlem yandaki Ģekilde görüldüğü gibi 

hidrometre ile yapılır. ĠĢe baĢlamadan önce 

hidrometrenin sağlam olup olmadığını kontrol 

et. Bir önceki iĢlemden asit kalmıĢ olabilir 

buda yanlıĢ sonuç verir. Su ile temizle.  

 

18. ĠĢe baĢlamadan önce mutlaka eldiven 

giy, maske ve gözlük tak. Aküden elektrolit 

çekileceği sırada sıvının ele ve cilde temas 

etme olasılığı çok yüksek. Yine çıkan gazın 

parlama özelliğinden dolayı, ateĢle 

yaklaĢma yangın çıkabilir.  
Ġlk olarak akünün eleman kapaklarını sök. 

 

 

19. Lastik top elle sıkılı iken, hidrometre 

hortumu, akü hücresi içinde elektrolite 

girecek Ģekilde tut. 

Lastik top, parmaklar arasında yavaĢ yavaĢ 

bırakılarak hidrometrenin içine elektrolit 

girmesini sağla. Çekilen elektrolit tekrar 

hücre içine bırakılmalı böylece ölçümlere 

baĢlamadan önce hidrometre içinin ıslak hale 

gelmesi sağlanmalıdır. 

Lastik top tekrar sıkılıp yavaĢ yavaĢ 

bırakılarak hidrometre içine bu kez ölçüm için 

elektrolit çekilmelidir. 

 

20. Ölçüm yapılırken, skalaya elektrolit 

yüzeyi hizasından bakarak değeri oku.  

Bu iĢlem yapılırken lastik topa elle basınç 

yapılmamalı ve Ģamandıranın cam tüpün hiç 

bir tarafına temas etmeksizin dik ve serbest 

olarak yüzdüğünden emin olunmalı. 

Hidrometreye yüz kısmı fazla yaklaĢtırma. 

Asit ve çıkan gaz zarar verebilir. 
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AKÜ BAKIMI VE KONTROLLERĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

160 dk. 
ĠĢlem No:4 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

   Yoğunluk(gr/cm3)       ġarj durumu         
      1.260 – 1.280                      Tam ġarjlı 

      1.230 – 1.260             ¾ ġarjlı 

      1.200 – 1.230             ½ ġarjlı 

      1.170 – 1.200             ¼ ġarjlı 

      1.140 – 1.170             ġarjsız 

      1.100 – 1.140             Tam DeĢarj 

21. Ölçümler bittikten sonra, hidrometre içine 

temiz su çekilip tekrar dökülerek, elektrolit 

kalıntıları giderilmelidir. Akü elektrolit 

yoğunluğuna göre Ģarj durumu hakkında 

yorumu yanda ki tabloya göre yap. 

 

22. Altıncı yapılacak uygulama ise akü 

kapasite kontrolüdür.Bu kontrolün amacı 

akünün Ģarj durumunu görmek ve marĢ 

motoruna gerekli akımı verip vermediğini 

tespit etmektir. Burada Fazer marka akü test 

cihazı kullanılmıĢtır. Anlatılanlar baĢka 

marka cihazlara göre farklılık gösterebilir. Ġlk 

olarak eleman kapaklarını aç.  

Burada mutlaka koruyucu maske ve 

gözlük kullan. Çıkan gaz parlayıcıdır, 

bakımın yapıldığı yere ateĢle yaklaĢma. 

 

 

23. Akü test cihazının kırmızı maĢasını 

akünün (+) kutup baĢına, siyah maĢasını (-) 

kutup baĢına bağla. Akü kapasitesine göre 

amper seçme butonundan uygun amperi seç.  

 „Ok „ butonuna bas ve ekranda akünün 

voltajını oku. Aküden yaklaĢık 400 amper 

akım çekilir.  

Bu akım çarpma sonucu kiĢide kalp 

ritminin bozulmasına sebep olabilir. Uygun 

eldiven kullan. 

 
 

 

24. Cihazın „Test‟ butonuna bas. Cihaz marĢ 

motoru gibi aküden yüksek akım çekecek. 

Ani gaz çıkıĢı meydana gelebilir. Yüz 

bölgesi akü eleman kapaklarından uzak 

tutulmalı.  
 

Ekranda akünün marĢ motoruna verebileceği 

akım esnasında ki voltaj değerini gösterir. Bu 

değer 9,6 V‟dan aĢağı olmamalıdır. Yine 

ekranın altında ki ledlere bakarak alt kısmında 

belirtilen Ģarj değeri okunur.     
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AKÜ BAKIMI VE KONTROLLERĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

160 dk. 
ĠĢlem No:4 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

25. Sekizinci yapılacak uygulama ise akü 

takviye iĢlemidir. Bu iĢlemin amacı baĢka bir 

akü ile motorun çalıĢmasını sağlamak. Bu 

iĢlem için takviye kablosundan faydalanılır. 

Takviye kablosunun siyah kablolu maĢasını 

yardımcı akünün (-) kutup baĢına, diğer 

ucundaki maĢayı da bitmiĢ akünün (-) kutup 

baĢına bağla.  

 
 

 

26. Takviye kablosunun kırmızı kablolu 

maĢasını yardımcı akünün (+) kutup baĢına, 

diğer ucundaki maĢayı da bitmiĢ akünün (+) 

kutup baĢına bağla. Araç marĢ yapılır ve 

motor çalıĢtıktan sonra takviye kablolarını 

sök.  

Sürekli takviye yapmak akü ömrünü 

azaltır. Bunun için en kısa sürede aküyü 

Ģarja bağlamak gerekir. 

 

27. Dokuzuncu yapılacak 

uygulama ise akünün Ģarja 

bağlanmasıdır.  

ġarj iĢlemi yapılacak 

ortamın mutlaka 

havalandırması iyi olmalıdır. ġarj 

esnasında akü eleman kapakları açık 

olduğundan kimyasal reaksiyon sonucu 

kimyasal gaz çıkıĢı meydana gelmektedir. 

Çıkan gazın parlama özelliğinden dolayı, 

ateĢle yaklaĢılmamalı yangın çıkabilir. 

 

 

 

 

28. ġarjlı bir akünün voltaj değeri 12,5 V‟dur. 

Yoğunluk değeri 1.280 gr/cm
3 

olmalıdır. 

Yapılan kontroller sonucu akünün Ģarja 

bağlanacağına karar verildiyse, kaç amperde 

ve ne kadar sürede Ģarjda kalacağı aĢağıda 

belirtilen örnekteki gibi hesaplanır. 
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AKÜ BAKIMI VE KONTROLLERĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

160 dk. 
ĠĢlem No:4 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

29. ġekilde akü kapasitesi 60Ah. Bunun 

1/20‟si alınır ve amper değeri hesaplanır. 

3A‟dir.   

Yoğunluk değerine bakılarak tablodan ne 

kadarı dolu ne kadarı boĢ hesaplanır. Jelli akü 

de ise yoğunluk ölçümü olmadığı için voltaj 

değer tablosuna bakılır. Tablodan ½ Ģarjlı 

olduğu anlaĢıldıysa;  

ġarj süresi=BoĢ kısım/ġarj akımı 

formülünden hesaplanır. O da 30Ah/3= 10 

saat çıkar. 

 

 

30. ġarj akımı ve süresini hesapladıktan sonra 

akü eleman kapaklarını sök. Akü Ģarj 

cihazının kırmızı maĢasını akünün (+) kutup 

baĢına, siyah maĢasını (-) kutup baĢına bağla.  

 

MaĢaları kesinlikle birbirine temas 

ettirme. Birbirine taması kıvılcım 

çıkmasına sebep olabilir. Buda aküden 

çıkan gazın parlama özelliğinden dolayı, 

yangına sebep olabilir. 
 

 

31. Sigorta giriĢ düğmesini açık konumuna 

getir. Daha sonra çıkıĢ sigorta düğmesini açık 

konumuna getir.  

ġarj cihazının voltaj ayarlama düğmesi, akü 

12 V‟luk olduğu için 12 V‟a alınır. 

Amper ayarlama düğmesini de akü kaç 

amperde Ģarj edilecekse o değere göre ayarla. 

 

 

 

 

32. Onuncu yapılacak uygulama ise akünün 

araca bağlanmasıdır. Sökme iĢleminin tam 

tersi yapılarak araca bağla.  

ĠĢ bitiminde aldığın malzemeleri yerine koy 

ve ellerini dezenfekte etmeye unutma. 

Atölyeyi temiz ve düzenli tut. ÇalıĢma 

ortamının düzenli olması iĢ kazalarını 

önler, iĢlem süresini kısaltır.  
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7.2.7. Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi iĢlem yaprakları 

 

1. Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, iç ve dıĢ aydınlatma sistemi arızasını bulması ve gidermesi uygun 

alet ve cihaz kullanarak iĢlem sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-

davranıĢ sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmesi 

amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Ġç ve dıĢ aydınlatma sistemi arızasını bulmasını ve gidermesini iĢlem 

basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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ĠÇ VE DIġ AYDINLATMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

360 dk. 
ĠĢlem No:5 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Ġlk olarak yukarıda verilen arıza kontrol 

tablosunu uygulama yapacağın araç için 

doldur. 

Bu iĢlem yapraklarında bütün sistemler 

arızalıymıĢ gibi kontrolleri yapılacak. 

Yanda park devresi Ģeması görülmektedir. 

Araçta 4 adet park ampulü mevcuttur. Ġkisi 

önde ikisi arkadadır. Bunlardan biri 

yanmıyorsa ilk olarak ampule bakılır. 

Sağlamsa sigortaya bakılır. Son olarak tesisat 

kablosu ve park düğmesi kontrol edilir. Bu 

sırayı uygula. 

  Uygulama yapılan araç Peugeot Partner 

marka araçtır. Yapılan uygulamalar baĢka 

araçlar için farklılık gösterebilir. 

 

2. Ön park lambasını sökebilmek için yanda 

ki Ģekilde görüldüğü gibi far kapağını al. 

Park lambasının yerini tespit et ve yuvasından 

çıkar.  

Keskin ve çalıĢması zor yerler dikkat et. 

ÇalıĢma sırasında ele zarar verebilir. 

 

 

3. Park lambasını soketinden dikkatlice sök. 

Lamba uzun süre çalıĢtı ise sıcak olabilir 

dikkat et. Soğumadan iĢlem yapma. Elin 

yana bilir. 
Avometrenin uçlarını aĢağıda Ģekilde 

görüldüğü gibi park lambasının uçlarına 

temas ettir. Avometreden uyarı sesi geliyor 

ise ampul sağlamdır.Sağlam değilse yenisi ile 

değiĢtir. 

 

 

4. Ön park ampulleri kontrol ettin ve ikisi de 

sağlam ise, sigortayı kontrol et. Araca ait 

katalogdan tesisat Ģemasına bakarak, sigorta 

kutusunun yerini bul. Sigorta kapağı kutusunu 

sök. Avometrenin uçlarını yanda Ģekilde 

görüldüğü gibi sigorta uçlarına temas ettir. 

Avometreden uyarı sesi geliyor ise sigorta 

sağlamdır. Sağlam değilse yenisi ile değiĢtir. 
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ĠÇ VE DIġ AYDINLATMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

360 dk. 
ĠĢlem No:5 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Son olarak ampul ve sigorta 

sağlam ise park devresine ait 

tesisat kablosunu kontrol et. Ġlk 

olarak far soketinin yerini tespit 

et.  

Burada dikkat edilmesi 

gereken soketleri sökmeden 

önce kontak anahtarının kapalı veya akü 

kablolarının sökülü olduğundan emin ol. 

Akım kesilmeden iĢlem yapılırsa, soket 

uçlarının teması kısa devreye sebep olabilr. 

 

 

 

6. Far soketini yerinden al. 

Burada soket sökerken Ģunlara dikkat 

edilmelidir. Soketleri ayırmak için dıĢarı 

doğru çektirmeden önce kilitlerinden 

kurtar. AĢağıda Ģekilde görüldüğü gibi far 

kolundan aracı park konumuna al ve kontrol 

kalemi ile soketin her diĢine temas ettir. 

Kontrol kaleminde lamba yanarsa tesisatta 

sorun yoktur. Lamba yanmaz ise tesisat 

kablolarını takip ederek kontrol et. 

 

 

7. Arka park lambalarından biri yanmıyorsa 

arızayı bulmak için, ön park lambasına 

uygulananın aynısı uygulanır. Yani ilk olarak 

lambayı, sigortayı ve son olarak tesisat 

kablolarını kontrol et. ġekillerde görüldüğü 

gibi stopu lokma tornavida ile sök ve soketin 

her diĢine temas ettir. Kontrol kaleminde 

lamba yanarsa tesisatta sorun yoktur.Yanmaz 

ise tesisat kablolarını takip arızayı bul. 

 

 

8. Yanda ve aĢağıda kısa- uzun  far devre 

Ģeması görülmektedir. Araçta 2 adet kısa ve 

uzun far ampulü mevcuttur. Bunlardan biri 

yanmıyorsa ilk olarak ampule bakılır. 

Sağlamsa sigortaya bakılır. Son olarak tesisat 

kablosu, far kolu ve far rölesi kontrol edilir. 

Bu sırayı uygula. Ġlk olarak far kapağını 

aĢağıdaki gibi sök.  
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ĠÇ VE DIġ AYDINLATMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

360 dk. 
ĠĢlem No:5 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9. Kısa-uzun far ampulünün yerini tespit et ve 

yuvasından çıkar.  

Keskin ve çalıĢması zor yerler dikkat et. 

Yaralanmaya sebep olabilir. 

 

 

10. Ampulü soketinden ayır. Lamba uzun 

süre çalıĢtı ise sıcak olabilir dikkat et. 

Soğumadan iĢlem yapma. Elin yanabilir. 

 

 

11. Avometre ile ampulün sağlamlık 

kontrolünü yap. Yanda görüldüğü gibi 

avometreyi kopukluk kontrolünün yapıldığı 

konuma ayarla. 

YanlıĢ konuma alınır ve ölçüm yapılırsa 

avometre arızalanabilir. 

 

 

 

12. Avometrenin uçlarını lambanın uçlarına 

temas ettir. Burada ortadaki uç kısa, temas 

ettirilmeyen uç ise uzun far ucudur. Diğer uç 

ise (-) uçtur. Avometreden uyarı sesi geliyor 

ise ampul sağlamdır. Sağlam değilse yenisi ile 

değiĢtir.Ampul sağlam ise sigortayı 

katalogdan yerini bul ve kontrol et. Sigorta 

kontrol iĢlemi park ampulünde yapıldığı için 

tekrar burada anlatılmayacak. Sağlam değil 

ise yenisi ile değiĢtir.Sigorta sağlam ise 

tesisatı kontrol et. Tesisat kablosu park 

ampulünün kontrolünde aynı sokette olduğu 

için burada tekrar anlatılmayacak.  
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ĠÇ VE DIġ AYDINLATMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

360 dk. 
ĠĢlem No:5 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. Tesisat kablolarında sorun yok ise far 

rölesi kontrol edilir. Avometreyi kopukluk 

kontrolünün yapıldığı konuma ayarla. 86-85 

uçlarına avometreyi temas ettir. Avometre 

değer göstermeli veya uyarı sesi vermeli. 

Ġkinci olarak avometrenin uçlarını 30-87 

uçlarına temas ettir. Diğer iki uca ise kablo 

bağlayarak 86 olan ucu akünün artısına, 85 

olan ucu ise akünün eksisine bağla. Burada 

avometre değer göstermeli ya da uyarı sesi 

vermelidir. 

 

 

14. Bu da bobin sargılarının sağlam olduğunu 

gösterir. Aslında bir nevi burada sargıların 

kopukluk kontrolü yapılmıĢ olur. 

Ġkinci olarak avometrenin uçlarını 30-87 

uçlarına temas ettir. Diğer iki uca ise kablo 

bağlayarak 86 olan ucu akünün artısına, 85 

olan ucu ise akünün eksisine bağla. Burada 

avometre değer göstermeli ya da uyarı sesi 

vermelidir. 

Burada 30-87 kontak uçları kapanır. 

Avometreyle kontağın üzerinden akım 

geçirerek kopukluk kontrolü yapılmıĢ olur. 

 

15. Yanda sinyal devresi Ģeması 

görülmektedir. Araçta 4 adet sinyal ampulü 

mevcuttur. Ġkisi önde ikisi arkadadır. 

Bunlardan biri yanmıyorsa ilk olarak ampule 

bakılır. Sağlamsa sigortaya bakılır. Son olarak 

tesisat kablosu, far kolu ve flaĢör kontrol 

edilir. Bu sırayı uygula. Ön sinyal 

lambarından birini yuvasından al. Ampülü 

sökerken keskin kenarlara dikkat et. 

 

 

16. Sinyal lambasını soketinden dikkatlice 

sök.  

Lamba uzun süre çalıĢtı ise sıcak olabilir 

dikkat et. Soğumadan iĢlem yapma. Elin 

yanabilir. 
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ĠÇ VE DIġ AYDINLATMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

360 dk. 
ĠĢlem No:5 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. Avometre ile ampulün sağlamlık 

kontrolünü yap.Yanda görüldüğü gibi 

avometreyi kopukluk kontrolünün yapıldığı 

konuma ayarla.  

YanlıĢ konuma alınır ve ölçüm yapılırsa 

avometre arızalanabilir. 

  

 

18. Avometrenin uçlarını sinyal lambasının 

uçlarına temas ettir. Avometreden uyarı sesi 

geliyor ise ampul sağlamdır.Sağlam değilse 

yenisi ile değiĢtir. Ampul sağlam ise sigortayı 

katalogdan yerini bularak  kontrol et. Sigorta 

kontrol iĢlemi park ampulünde yapıldığı için 

tekrar burada anlatılmayacak. Sağlam değil 

ise yenisi ile değiĢtir. Sigorta sağlam ise 

tesisatı kontrol et. Tesisat kablosu park 

ampulünün kontrolünde aynı sokette olduğu 

için burada tekrar anlatılmayacak. Arızalı 

kabloyu yenisi ile değiĢtir. 

 

19. Arka sinyal lambalarından biri 

yanmıyorsa arızayı bulmak için, ön sinyal 

lambasına uygulananın aynısı uygulanır. Yani 

ilk olarak lambayı, sigortayı ve son olarak 

tesisat kablolarını kontrol et. 

 

. 

 

20. Sinyal devresinin flaĢörünü kontrol et. 

Avometre yardımı ile X ve L uçlarına direnç 

konumunda iken temas ettir. Değer göstermeli 

göstermiyorsa arızalıdır ve yenisi ile değiĢtir.  

ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır. 
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ĠÇ VE DIġ AYDINLATMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

360 dk. 
ĠĢlem No:5 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

21. Fren lamba devresi görülmektedir. Araçta 

2 adet fren ampulü mevcuttur. Bazı araçlarda 

bagaj kapağının üstünde de olabilir. 

Bunlardan biri yanmıyorsa ilk olarak ampule 

bakılır. Sağlamsa sigortaya bakılır. Son olarak 

tesisat kablosu ve fren müĢiri kontrol edilir.  

Bu sırayı uygula. Yanda Ģekilde gösterilen 

aracın bagaj kapağında da fren lambası 

mevcuttur. 

 

 

22. Arka park ampülün kontrolü için arka stop 

söküldüğü için burada tekrar 

anlatılmayacaktır. Modülden fren lambasını 

Ģekilde görüldüğü gibi ayır.  

Ampul sıcak ise soğumasını bekle. Ampul 

camını fazla bastırma kırılabilir. Ele zarar 

verebilir. 

 

 

23. Avometreyi uygun konuma al ve  uçlarını 

yanda Ģekilde görüldüğü gibi fren lambasının 

uçlarına temas ettir. Avometreden uyarı sesi 

geliyor ise ampul sağlamdır.Sağlam değilse 

yenisi ile değiĢtir. 

YanlıĢ konuma alınır ve ölçüm yapılırsa 

avometre arızalanabilir. 

 
 

 

24. Ampul sağlam ise sigortayı katalogdan 

yerini bul ve kontrol et. Sigorta kontrol iĢlemi 

park ampulünde yapıldığı için tekrar burada 

anlatılmayacak. Sigorta sağlamsa tesisat 

kablosu kontrol edilir. Tesisat kablosu park 

ampulünün kontrolünde aynı sokette olduğu 

için burada tekrar anlatılmayacak. ġekilde 

görülen fren müĢirinin kontrolünü yap. Değer 

göstermemeli, gösterirse arızalıdır ve yenisi 

ile değiĢtir. 
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ĠÇ VE DIġ AYDINLATMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  
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ĠĢlem No:5 
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25. ġekilde geri vites lamba devresi 

görülmektedir. Araçta 2 adet geri vites 

ampulü mevcuttur. Bunlardan biri yanmıyorsa 

ilk olarak ampule bakılır. Sağlamsa sigortaya 

bakılır. Son olarak tesisat kablosu ve geri 

vites müĢiri kontrol edilir. Aracı geri vitese 

tak ve yanıp yanmadığını kontrol et. 

 

 

26. Arka park ampülün kontrolü için arka stop 

söküldüğü için burada tekrar 

anlatılmayacaktır.Modülden geri vites 

lambasını Ģekilde görüldüğü gibi ayır.  

Ampul uzun süre yanıyorsa soğumasını 

bekle. Ampulü çıkarırken dikkat et cam 

ince kırılabilir. Ele zarar verebilir. 

  

 

27. Avometreyi uygun konuma al ve uçlarını 

yanda Ģekilde görüldüğü gibi geri vites 

lambasının uçlarına temas ettir. Avometreden 

uyarı sesi geliyor ise ampul sağlamdır.Sağlam 

değilse yenisi ile değiĢtir. 

YanlıĢ konuma alınır ve ölçüm yapılırsa 

avometre arızalanabilir. 

 

 

28. Ampul sağlam ise sigortayı katalogdan 

yerini bul ve kontrol et. Sigorta kontrol iĢlemi 

park ampulünde yapıldığı için tekrar burada 

anlatılmayacak. Sigorta sağlamsa tesisat 

kablosu kontrol edilir. Tesisat kablosu park 

ampulünün kontrolünde aynı sokette olduğu 

için burada tekrar anlatılmayacak. ġekilde 

görülen geri vites müĢirinin kontrolünü yap. 

Değer göstermemeli, gösterirse arızalıdır ve 

yenisi ile değiĢtir. 
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29. Yanda sis lamba devresi görülmektedir. 

Araçta 4 adet sis ampulü mevcuttur. Bazı 

araçlarda 2 adet vardır. Arkada ya da önde 

olabilir. Bunlardan biri yanmıyorsa ilk olarak 

ampule bakılır. Sağlamsa sigortaya bakılır. 

Son olarak tesisat kablosu, sis anahtarı ve röle 

kontrol edilir. Bu sırayı uygula. Uygulama 

yapılan araçta önde mevcut olmadığı için, 

arka sis lamba devresinin kontrolü 

yapılacaktır. 

 

 

30. Modülden sis lambasını Ģekilde görüldüğü 

gibi ayır.  

Ampul uzun süre yanıyorsa soğumasını 

bekle. Ampulü çıkarırken dikkat et cam 

ince kırılabilir. Ele zarar verebilir. 

  

 

31. Avometrenin uçlarını yanda Ģekilde 

görüldüğü gibi sis lambasının uçlarına temas 

ettir. Sağlam değilse yenisi ile değiĢtir. 

Ampul sağlam ise sigortayı katalogdan yerini 

bularak kontrol et. Sigorta kontrol iĢlemi park 

ampulünde yapıldığı için tekrar burada 

anlatılmayacak. Sağlam değil ise yenisi ile 

değiĢtir. Tesisat kablosuna bak,  park 

ampulünün kontrolünde aynı sokette olduğu 

için burada tekrar anlatılmayacak. Arızalı 

kabloyu yenisi ile değiĢtir. Tesisat 

kablolarında sorun yok ise far rölesi kontrol 

edilir. Bunun kontrolüde uzun kısa farda  

yapıldığı için tekrar burada anlatılmayacak. 

 

32. Yanda korna devresi görülmektedir. 

Korna çalıĢmıyorsa ilk olarak kornaya bakılır. 

Sağlamsa sigortaya bakılır. Son olarak tesisat 

kablosu, korna anahtarı ve röle kontrol edilir. 

Bu sırayı uygula. Avometre ile kornanın 

sağlamlık kontrolünü yap.Avometreyi 

kopukluk kontrolünün yapıldığı konuma 

ayarla. YanlıĢ konuma alınır ve ölçüm 

yapılırsa avometre arızalanabilir. 
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33. Araç üzerinde kornanın yerini tespit et. 

Soketi kornadan ayır. Avometrenin uçlarını 

yanda Ģekilde görüldüğü gibi korna uçlarına 

temas ettir. Avometreden uyarı sesi geliyor 

ise korna sağlamdır. 

 

 

34. Araç içine biri geçer ve kornaya basılı 

tutar. Kontrol kalemi ile soketin her diĢine 

temas ettir.Kontrol kaleminde lamba yanarsa 

tesisatta sorun yoktur. Lamba yanmaz ise 

tesisat kablolarını takip ederek kontrol et. 

Kontrol kalemin ucu sivri olduğu için 

batma tehlikesi var dikkat et. ĠĢ bitiminde 

kontrol kalemini alet kutusuna yerleĢtir. 

 

 

35. Far ayar cihazını, aracın ön kısmına 

paralel olacak Ģekilde ayarla. Burada far ayar 

cihazının aynasından faydalan. Aracı çalıĢtır. 

Herhangi bir farın önüne cihazı getir ve kısa 

farları yak. Egzoz gazı çekme ve 

havalandırma sistemi mutlaka aracın 

yakınında olmalı. 

Uzun süre egzoz gazı solunmasının insan 

sağlığına zararlı etkileri bulunmaktadır. 

 

 

36. Far üzerinde bulunan merkez noktayı bul. 

Bazı araçlarda bu yoktur. Bu durumda kısa far 

ampulünün ucu merkez noktadır. Cihazın 

üzerinde bulunan led düğmesini basılı tut. 

Düğmeye basıldığında farda kırmızı led ıĢığın 

yandığını gör. 

Far uzun süre yanık kalacağı için yüzeyi 

sıcak olabilir. 
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37. Cihazın aĢağı ve yukarı hareket etmesini 

sağlayan döner somunu kullanarak, led ıĢığı 

ile far camındaki noktayı çakıĢtır. Denk 

getirdikten sonra döner somunla cihazı 

sabitle.  

Cihazı vücut zarar görmeyecek Ģekilde 

kaldır. 

 

 

38. Uygun anahtar kullanarak far ayar 

vidasını tespitet ve döndür.  

Araç çalıĢır durumda olduğu için yüzeyleri 

sıcak olablir dikkat et. Eline zarar 

verebilir. 

 

 

39. Bir yandan vidayı çevirerek diğer yandan 

ekranı izle ve araca göre belirlenmiĢ 

çizgilerine ıĢık huzme gölgesini denk 

getirmeye çalıĢ. 

 

Diğer far için de aynı iĢlemleri uygula. Bu 

araçta sadece kısa far ayarı yapılır. Uzun far 

için ayar gerekmez. 

 

40. ĠĢ bitiminde kullandığın malzemelri 

yerine koy. ÇalıĢma ortamının düzenli 

olması iĢ kazalarını önler, iĢlem süresini 

kısaltır. 
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7.2.8. ġarj sistemi iĢlem yaprakları 

 

1. ġarj sistemi iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, alternatörü araçtan sökülmesi, dağıtılıp kontrollerinin yapılması, 

tekrar araca montajının iĢlem sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum davranıĢ 

sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirilmesi amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Alternatörü araçtan sökerek, kontrollerini ve tekrar araca montajını iĢlem 

basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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ĠĢlem Süresi  
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ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Ġlk olarak alternatörü araçtan sök. Araç 

üzerinde alternatörün yerini tespit et. Akünün 

araçtan sökülü olduğundan emin ol. 

Alternatör dönen parça olduğu için yeni 

stop etmiĢ ise yüzey sıcak olabilir 

soğumasını bekle. Sıcakken iĢ yapılması 

hem parçaya hemde cilde zarar verebilir. 

 

 

2. Alternatörün kablolarını cırcır, ara kol ve 

lokma kullanarak ayır. Bu iĢlemi aĢağıda 

resimde gösterildiği gibi doğru Ģekilde yap. 

Yapılmaması yaralanmaya ebep olabilir.  

 

 

3. Alternatör kayıĢını sök. Bunun için gergi 

rulmanını gevĢet.  

Motor çalıĢır durumda iken kesinlikle 

temas etme. Elin sıkıĢmasına sebep olabilir. 

 

 

4. Yanda Ģekilde görüldüğü gibi açık ağız ve 

allen kullanarak doğru Ģekilde gergi rulmanını 

gevĢet. AĢağıda ki resimde gösterildiği gibi 

anahtarın kullanılmaması yaralanmaya 

sebep olabilir. 
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5. KayıĢı yerinden dikkatlice al.  

Elin sıkıĢmamasına dikkat et. 

 

 

6. Alternatörün alt cıvatasını uygun 

pozisyonda ve cıvata baĢına tam 

oturduğundan emin olarak sök. 

Yapılmaması yaralanmaya sebep olabilir. 

 

 

7. Alternatörün üst cıvatasını söktükten sonra 

gevĢet. Alt ve üst cıvata söküldükten sonra 

alternatörü yerinden al.  

Alternatör ağır parça olduğu için uygun 

ayakkabı giy. Ayağa düĢmesi yaralanmaya 

sebep olabilir. 

 

 

8.Alternatörü araçtan sökme iĢlemi 

tamamlandıktan sonra dağıtılacak.  

ġekilde görüldüğü gibi alternatörü uygun 

pozisyonda, çok sıkmadan mengeneye 

bağla. Çok sıkılırsa parçaya zarar 

verebilir.  
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9.Alternatörün üstünde bulunan toz kapağını 

cırcır ve lokma yardımı ile sök.  

AĢırı tork uygulamak cırcırı bozabilir. 

Ayrıca bu durumda lokma cıvatadan 

kurtulursa yaralanmalar oluĢabilir.

 

 

10. Alternatörün diğer parçası olan, 

regülatörün vidalarını yıldız tornavida 

kullanarak sök. Tornavida ağzının cıvataya 

tam oturduğundan emin ol. Uygun 

tornavida kullanılmazsa el aletinin 

yerinden çıkması ile yaralanmalara neden 

olabilir. 

 

 

11. Regülatör üst koruma kapağının 

cıvatalarını cırcır, ara kol ve lokma kullanarak 

ayır.  

Kolay ulaĢım için uzatma kolu kullan. 

Uzatma kolu yeterli olmazsa çarpma 

sonucu yaralanmalar oluĢabilir. 

 

 

12. ġekilde alternatörün bir diğer parçası 

diyotları  lehim tabancası ile ısıtarak ayır. 

Lehim yapılan kısımda yüksek sıcaklık var ve 

yine gaz çıkıĢı meydana gelmektedir. 

Bunlara karĢı gözlük, maske ve eldiven 

kullan. Gazın uzun süre solunması 

tehlikelidir. Ortamın havalandırılmasına 

dikkat et. Lehim tabancasında yüksek 

sıcaklık mevcuttur. Ciltte yanığa sebep 

olabilir. 
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ġARJ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:6 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. Diyot tablası üs koruma kapağı ile birlikte 

görülmektedir. Daha sonra diyot tablasını üst 

koruma kapağı ile birlikte stator sargılarından 

aĢağıdaki gibi ayır. 

 

 

14. Alternatörü dağıttıktan sonra üçüncü 

olarak kontrollerini yap. 

Ġlk olarak yanda gösterilen kömür ya da diğer 

adıyla fırça tutucuların kontrolünü aĢağıda 

gösterilen resimdeki gibi kumpas yardımı ile 

boylarını ölç. 

 

 

15.ġekilde görülen kollektör halkalarında 

aĢıntı çatlaklık var mı gözle kontrol et. 

 

16. Stator sargılarının kontrollerini yap. Bu 

kontrol için avometrenin direnç kısmından 

faydalan.Direnç ölçümü yapabilmek için, 

avometreyi Ģekilde görüldüğü gibi uygun 

konuma getir. Direnç değeri 200 Ω(ohm) al, 

fakat ölçülecek değer bundan fazla ise, 

komütatörü değiĢtirerek uygun konuma al.  

Direnç ölçümü doğru yapılmaması 

parçanın ve avometrenin arızalanamasına 

sebep olur. 
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ġARJ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:6 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. Kollektör halkalarına avometrenin 

uçlarını temas ettir. 

 

Gösterilen değere göre yorum yap. 

Avometre düĢük direnç gösterirse sargılarda 

kısa devre olduğu, 

Avometre fazla direnç gösterirse lehim 

yerlerinin açıldığı, 

Avometre sonsuz direnç gösterirse sargıların 

kopuk olduğu anlaĢılır. 

 

 

18. Yanda ise Ģasiye kaçak kontrolü 

yapılmaktadır. 

 

Avometre direnç kısmında olacak Ģekilde 

ayarla. Avometre uçlarının birini halkaya 

diğerini gövdeye değdir. 

 

Değer gösterirse Ģasiye kaçak vardır. 

 

19. Bu kontrol de direnç kısmında yapılır. 

Avometrenin bir ucunu sargılardan birine, 

diğeri ise sıra ile diğer fazlara değdir. 

Her durumda değer göstermesi gerek. 

Göstermiyorsa sargılarda kopukluk var 

demektir. 

 

20. Bu kontrol de direnç kısmında yapılır. 

Avometrenin bir ucunu sargılardan birine, 

diğeri ise gövdeye değdir. Değer 

göstermemesi gerek. Gösteriyorsa Ģasiye 

kaçak var demektir.  

Stator sargı tellerinin batmasına karĢı 

dikkatli ol. 
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ġARJ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:6 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

21. Diyotların kontrollerini yap. ġekilde 

görüldüğü gibi avometrenin uçlarını diyotun 

uçlarına temas ettir.  

Burada dikkat edilmesi gereken diyotun bir 

kenarında mavi bant olmasıdır. Bu kısmı 

diyotun (-) kısmıdır. Avometrenin siyah ucu 

eksiyi simgeler. Kırmızı ise artıyı simgeler. 

Burada ekranda değer göstermeli. Ya da 

avometreden uyarı sesi gelecek yada değer 

gösterecek. Bu da diyotun sağlam olduğunu 

gösterir. Hiçbir değer göstermiyorsa arızalı 

olduğunu bize bildirir. 

 

 

22. Diğer türlü avometre bağlanırsa yani 

kırmızı ucu mavi bantlı kısma siyah ucu 

bantsız kısma, bu durumda değer 

göstermemeli ya da uyarı sesi gelmemelidir. 

 

  

 

23. Kontroller bittikten sonra son olarak 

alternatörü sökme iĢleminin tersini 

uygulayarak topla ve araca montajını yap. 

Aldığın malzemeleri yerine koy. Atölyeyi 

düzenli tut. ÇalıĢma ortamının düzenli 

olması iĢ kazalarını önler, iĢlem süresini 

kısaltır. 

 

 

24. Bütün bağlantıları kontrol ettikten sonra, 

aracı çalıĢtır ve Ģarj göstergesini gözleyerek 

sistemi kontrol et. ġarj lambası sönmelidir. 

Sönmez ise yapılan bağlantılarda hata olabilir. 

Hatayı gidererek tekrar kontrol et.  

ĠĢ bitiminde elleri dezenfekte et. Egzoz 

gazına karĢı havalandırma sistemini 

kullan. Zehirlenme meydana gelebilir. 
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7.2.9. MarĢ sistemi iĢlem yaprakları 

 

1. MarĢ sistemi iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, marĢ motorunu araçtan sökmesi, dağıtıp kontrollerini yapılması, 

tekrar araca montajını iĢlem sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-davranıĢ 

sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. MarĢ motorunu araçtan sökerek, kontrollerini ve tekrar araca montajını iĢlem 

basamaklarına göre yapar.  

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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MARġ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:7 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Ġlk olarak marĢ motorunu araçtan sök. Araç 

üzerinde marĢ motorunun yerini tespit et. 

Akünün araçtan sökülü olduğundan emin 

ol. MarĢ motoru dönen parça olduğu için 

yeni stop etmiĢ ise yüzey sıcak olabilir, 

soğumasını bekle. Sıcakken iĢ yapılması 

hem parçaya hemde cilde zarar verebilir.

 

 

2. MarĢ selenoidi üzerinde bulunan kabloları 

uygun anahtar kullanarak ayır.  

MarĢ motoru çalıĢırken kesinlikle iĢ 

yapma. Yaralanmaya sebep oalbilir. 

 

 

3. MarĢ motorunun ilk ve en zor cıvatasını 

yarım anahtar kullanarak sök.  

Dar çalıĢma alanı ve cıvata ile çalıĢma 

alanında seviye farkı varsa sökme iĢlemi 

için yıldız anahtar kullan. Eğer farklı 

anahtar kullanırsan anahtarın yerinden 

çıkması ile yaralanmalar oluĢabilir. 

 

 

4. Daha sonra zordan kolaya doğru diğer 

cıvatalarısök. Sökme ve takma iĢleminde el 

aletini çekerek kullan.  

Yer darlığından dolayı el aleti 

çekilemiyorsa el aletini avucunuzun içiyle 

it. El aleti çapının cıvata veya somuna 

uygun olmasına dikkat et. El aletinin cıvata 

veya somuna tam oturmasına dikkat et. Bu 

iĢlemlere dikkat edilmez ise yaralanmalar 

oluĢabilir. 
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MARġ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:7 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Bütün cıvatalarını söktükten sonra marĢ 

yerinden al.  

Alırken çevresindeki parçalara elin 

sıkıĢmamasına dikkat et. Yine MarĢ 

motoru ağır parça olduğu için uygun 

ayakkabı giy. DüĢüp motorunu 

yaralanmaya sebep olabilir. 

 

 

6. MarĢ motorunu araçtan sökme iĢlemi 

tamamlandıktan sonra dağıtılacak. 

 

Ġlk olarak Ģekilde görüldüğü gibi marĢ 

motorunu uygun Ģekilde, çok sıkmadan 

mengeneye bağla. Fazla sıkılması parçaya 

zarar verebilir. 

 

7. Gövdeyle marĢ selenoidini bağlayan kablo 

ve yastık pabucu yıldız anahtar ile doğru 

Ģekilde sök.  

YanlıĢ anahtar kullanımı ve yanlıĢ 

pozisyonda sökme iĢlemi yaralanmaya 

sebep olabilir. 

 

 

8. MarĢ motoru segman kapağını yıldız 

tornavida ile sök. Tornavida ağzının 

cıvataya tam oturduğundan emin ol. 

Uygun tornavida kullanılmazsa el aletinin 

yerinden çıkması ile yaralanmalara neden 

olabilir. 
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MARġ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:7 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9. Segman kapağının altındaki segmanı zarar 

vermeden çıkar. 

 

 

10. Uygun lokma tornavida ile doğru Ģekilde 

marĢ motorunun saplama cıvatalarını sök. 

Kullanılan lokma anahtarının cıvataya 

uygun olmasına dikkat et. Lokma takımı 

uygun olmazsa güç uygulandığı sırada 

anahtar yerinden çıkarak yaralanmaya 

neden olabilir. 

 

 

11. Saplamalar çıkarıldıktan sonra Ģekilde 

görülen arka koruma kapağını al. 

Kapak çıkarıldıktan sonra Ģekilde fırça 

tutucular diğer adıyla kömür tutucular 

görülmektedir. Kömür tutucuları dağıtmadan 

al.  

 

 

12. Endüktör diğer adıyla ikaz sargılarını 

yerinden al.  

Alırken elin sıkıĢmasına  karĢı dikkatli ol. 
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MARġ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:7 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. ġekilde görüldüğü gibi endüviyi yerinden 

al.  

Yağlı el ile aletlere ve parçalara 

bulaĢtırma. Çevreye bulaĢan yağı üstübü 

ile temizle. Yağlı üstübüleri uygun yerde 

muhafaza edilen atık bidonlarına at. Çevre 

kirlenir kaygan zemin iĢ kazalarını 

beraberinde getirir. 

 

 

14.MarĢ selenoidine ait vidaları tors tornavida 

ile doğru Ģekilde sökerek yerinden al. 

Sökme iĢlemini vida sökme talimatına 

bakarak yap. Torna vidayı 90
o 
dik tut. 

 

 

15. MarĢ motorunun parçalarının dağılmıĢ 

hali görülmektedir.  

ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır.  

 

 

16. MarĢ motorunu dağıttıktan sonra üçüncü 

olarak kontrollerini yap. Ġlk olarak yanda 

gösterilen kömür ya da diğer adıyla fırça 

tutucuların kontrolünü yap. Kumpas yardımı 

ile kömürlerin boylarını ölç.  

Öçü aletleri hassas olduğu için arızalı olup 

olmadığını kontrol et. Araç katalog değeri 

ile karĢılaĢtır. Kömürler bitti ise yenisi ile 

değiĢtir. 
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MARġ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:7 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. ġekilde görülen endüvinin kontrollerini 

yap. Bu kontrol için avometrenin direnç 

kısmından faydalan. Direnç değerini 200 

Ω(ohm) al, fakat ölçülecek değer bundan 

fazla ise, komütatörü değiĢtirerek uygun 

konuma al.  

Direnç ölçümü doğru yapılmaması 

parçanın ve avometrenin arızalanamasına 

sebep olur. 

 

 

18. Ġlk olarak Ģasiye kaçak kontrolünü yap. 

Avometrenin bir ucunu kollektör dilimlerine 

diğer ucunu ise endüvi gövdesine temas ettir. 

 

Avometrenin değer göstermemesi gerekir. 

Değer gösterirse kaçak vardır. Endüvinin 

yenisi ile değiĢtir. 

 

19. Endüvi sargılarının kopukluk kontrolünü 

yap.  

 

Avometrenin bir ucunu kollektör dilimine 

diğerini ise bütün dilimlere temas ettir. 

 

Avometrenin değer göstermesi gerekir. Değer 

göstermeyen yer varsa o kısımda kopukluk 

vardır. Endüvinin yenisi ile değiĢtir. 

 

20. Kollektör dilimlerinde çizik, aĢınma var 

mı kontrol et. AĢıntıyı belirleyebilmek için 

kumpas yardımı ile ölçüm yap. Değeri 

katalog değeri ile karĢılaĢtır.   

Elektrik motoru çalıĢma esnasında su ile 

teması kısa devreye sebepolur. Parça 

arızalanabilir. 
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MARġ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:7 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

21. Endüktörün iç yüzeyinde mıknatıslarda 

çatlaklık kırılma olup olmadığını kontrol et.  

 

Bu uygulama günümüzde kullanılan marĢ 

motorunun ikaz sargısıdır. Eski tiplerde doğal 

mıknatıs yerine, sargı kullanılarak 

mıknatıslanma elde edilmeye çalıĢılmıĢtır. Bu 

sargıların Avometreyle Ģasiye kaçak ve 

kopukluk kontrolü yapılmaktadır. Fakat 

günümüzde pek bu tip marĢ motorları 

olmadığı için değinilmeyecektir.  

 

 

 

 

22. Kapağı Ģekilde görüldüğü gibi endüvi 

miline tak. Sağa sola oynatarak boĢluk olup 

olmadığını kontrol et. BoĢluk varsa burçları 

değiĢtir. MarĢ diĢlisinde diğer adıyla pinyon 

diĢlide aĢınma, çatlaklık ve kırılma var mı 

kontrol et.  

Döndürme esnasında elin sıkıĢmamasına 

dikkat et. 

 

 

23. DiĢliyi bir yönde döndürerek serbest 

olarak döndüğünü, diğer yönde çevirdiğinizde 

kilitlendiğini gör. Eğer her iki yönde de 

serbest dönüyorsa veya her iki yönde de kilitli 

kalıyorsa kavrama bozuktur, değiĢtir. 

 

 

24. MarĢ selenoidinin plancırına baskı 

uygulayarak yay tansiyonunu el ile kontrol et. 

MarĢ selenoidinin tutucu ve çekici bobin 

sargılarının kopukluk ve kısa devre 

kontrolünü yap.  Direnç ölçümü yapabilmek 

için, avometreyi Ģekilde görüldüğü gibi uygun 

konuma getir. Direnç değeri 200 Ω(ohm) al, 

fakat ölçülecek değer bundan fazla ise, 

komütatörü değiĢtirerek uygun konuma al.  

Direnç ölçümü doğru yapılmaması 

parçanın ve avometrenin arızalanamasına 

sebep olur. 
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MARġ SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

240 dk. 
ĠĢlem No:7 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

25. Ġlk olarak çekici bobin sargısının 

kontrolünü yap.  

 

Avometrenin bir ucunu selenoidin Start(ST) 

ucuna, diğer ucunu ise marĢ motoru ucuna 

temas ettir. Değer göstermeli. Avometre 

değer göstermiyorsa kopukluk vardır. Değer 

az değer gösteriyorsa kısa devre vardır.  

 

26. Tutucu bobin sargısının kontrolünü yap.  

 

Avometrenin bir ucunu selenoidin Start(ST) 

ucuna, diğer ucunu ise marĢ selenodinin 

gövdesine temas ettir. Değer göstermeli. 

Avometre değer göstermiyorsa kopukluk 

vardır. Değer az değer gösteriyorsa kısa devre 

vardır. 

 

27. Tutucu ve çekici bobin sargısının beraber 

kontrolünü yap.  

 

Avometrenin bir ucunu marĢ motoru ucuna, 

diğer ucunu ise marĢ selenodinin gövdesine 

temas ettir. Avometre değer göstermelidir. 

 

28. Son olarak kontroller bittikten sonra marĢ 

motoru sökme iĢleminin tersini uygulayarak 

topla ve araca montajını yap.Bütün 

bağlantıları kontrol ettikten sonra, aracı 

çalıĢtır gözleyerek sistemi kontrol et. 

ĠĢ bitiminde elleri dezenfekte et. Egzoz 

gazına karĢı havalandırma sistemini 

kullan. Zehirlenme meydana gelebilir. 
ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır.         
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7.2.10. Temel tesviyecilik iĢlem yaprakları 

 

1. Temel tesviyecilik iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, temel tesviyecilikte kullanılan araç-gereç ve ölçü aletlerini 

tanıması, çeĢitli uygulamalarda bu aletleri kullanması, iĢlem sırasına göre zamanında 

yapması, doğru tutum-davranıĢ sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu 

iĢlemleri gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Temel tesviyecilikte kullanılan araç-gereç ve ölçü aletlerini kullanarak, çeĢitli 

uygulamaları iĢlem basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Yanda temel tesviyecilikte kullanılan araç-

gereç ve ölçü aletleri görülmektedir. 

Takımları  ve ölçü aletlerini kullanmadan 

önce kontrol et. 

 

 

2. ĠĢe baĢlamadan önce KKD (kiĢisel 

koruyucu donanımları), yani iĢ elbiseni, iĢ 

eldivenini, iĢ ayakkabını mutlaka giy. 

Gerektiğinde de iĢ gözlüğü ve kulaklığını 

tak.  

 

3. Ġlk olarak, lama demirden istenilen 

ölçülerde parçayı kesme iĢlemini yap. 

 

 

 

 

 

 

4. Bunun için yanda gösterilen ölçülerde, 

lama demiri üzerinden ölçü al. 

 

 

   103 mm 

  
 7

3
 m

m
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Bu iĢlem için metrik çelik cetvel kullan.  

 

Ölçme iĢlemi yaparken Ģunlara dikkat et. 

 Ölçme aletleri elimizin sıcaklığından bile 

etkilenecek hassaslıktadır.  

Ölçü okunurken ölçme aletleri mutlaka göz 

hizasında tutulmalı ve çakıĢan çizgiler 

doğru tespit edilmelidir. 

Bölüm çizgilerine tam dik bak. 

 

 

6. IĢık yönüne mutlaka dikkat edilmelidir.  

Yandan gelen ıĢıkta okuma yapılıyorsa 

hatalara neden olabilir. 

Ölçme aletleri ile derinlik, uzunluk, iç ve 

dıĢ çap ölçümlerinde ölçme aletlerinin 

uygun kısımları kullanılmalıdır. 

 

Hareketli parçalardan kesinlikle ölçü 

alınmamalıdır. 

 

 

7. Ölçü aleti ve ölçülecek parça temiz 

olmalıdır. 

Ölçme iĢleminden önce ölçü aletinin 

doğruluğu kontrol edilmelidir. 

Uygun ölçme aletleri ile ölçme 

yapılmalıdır. 
Ölçme aletine uygulanacak kuvvetin 

normal olması gereklidir. 

 

 

8.Parça üzerinden ölçü alma sırasında, 

çizecekten yararlan.  

Çizeceğin ucu sivri, dikkatli ol. 

Yaralanmaya sebep oalbilir. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9. Parça üzerinden ölçü alınan noktaları, 

resimdeki gibi çelik cetvel ve çizecekten 

faydalanarak birleĢtir. 

 

 

10. Kesme yapılacak ortamı hazırla. Parçayı 

mengeneye bağla.  

Parçayı mengeneye bağlanmasında dikkat 

edilecek hususlar aĢağıdaki gibidir. 

Mengenenin tezgâh üzerindeki 

yüksekliğinin çalıĢacak kiĢinin dirseğinden 

3-5 cm aĢağıda olmasına dikkat et. 

Küçük parçalarda mengene ağzını mutlaka 

ortala. Parçayı tek taraftan sıkmak 

gerekiyorsa mengene ağızlarının 

paralelliğinin bozulmaması için diğer 

tarafa aynı kalınlıkta takoz koy. 

 

11. Yüzeylerin bozulmaması için, istenilen 

parçalarda mengene ağızlıkları 

kullanılmalıdır. Mengeneyi yalnızca kol 

kuvveti ile sık. Mengene koluna boru 

sokularak ya da çekiç vurularak sıkma, 

mengenenin arızalanmasına yol açar. 

Mengene üzerinde parça doğrultma iĢlemi 

yapılacaksa doğrultma iĢlemi çeneler 

üzerinde değil, mengenenin örsünün 

üzerinde yap. Tesviyeci mengeneleri 

genelde dökme demirden yapıldıklarından 

darbelere karĢı dayanıksızdır. YumuĢak 

bir malzeme sıkılacak ise çok sıkma. 

 

12. Kesme iĢlemi için demir testere kullan. 

Kesme iĢlemi sırasında dikkat edilecek 

hususlar aĢağıdaki gibidir.  

Testere ile çalıĢırken kesilme tehlikesine 

dikkat et. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. Testerenin kayarak parça yüzeyini 

bozmaması için parça üzerine testerenin 

keseceği yere testere ağzı aç. 

 

 

14. Kesme sırasında testere ileri itilirken hafif 

bastır, geriye serbest çek. Kesme yapılırken 

testere kolunu belirli hızda ve tüm lama 

boyunca hareket ettir. Sert malzemelerin 

kesiminde yavaĢ hareket ettirilmesi 

gereklidir.Kesme sırasında testere kolu 5–10 

derece açı yapacak Ģekilde öne doğru eğ. 

 

 

15. Yanda parçanın kesilmiĢ hali 

gösterilmektedir. 

 

Kesilen bu parçayı aĢağıda gösterilen 

resimdeki gibi istenilen ölçülere getir. 

 

 

 

 

16. Burada parça üzerinden talaĢ kaldırarak, 

yandaki gibi istenilen ölçülere getir.  

 

Yine parçanın iki yüzeyinden de 1„er mm 

talaĢ kaldır.    

 

 

   100 mm 

  
 7

0
 m

m
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. Parçadan talaĢ kaldırma iĢlemi için 

resimde gösterilen uygun eğeyi kullan. 
ĠĢlenecek parça boyutuna, malzemesine ve 

istenilen yüzey kalitesine göre eğe seç. 

 

 

18. Parça küçük olduğu için, ilk olarak 

mengene ağzına parçayı ortalayarak bağla. 

Eğelenecek kısmın mengene ağızlarından 

yaklaĢık 5 mm yukarıda kalması yeterlidir. 

Mengene ağzından çok dıĢarıda bağlanan 

parçaların eğelenmesinde dikkat dağılır, 

titreĢim artar ve rahatsız edici sesler çıkar. 

 

 

 

19. Düz yüzeyden talaĢ kaldırılacağı için lama 

eğe kullan. Herhangi bir eğeyi kullanmadan 

önce sapının sıkı bir Ģekilde geçmiĢ 

olmasına dikkat et. Sapsız eğe kesinlikle 

kullanma. Kuyruk kısmı çalıĢan kiĢinin 

eline batabilir. Plastik saplar önce kaynar 

suyun içinde ısıtılıp sonra eğeye geçirilirse 

sapların çatlaması önlenir. Yerine sağlam 

oturtulmamıĢ, gevĢek, çatlak ve kırık eğe 

sapları ile çalıĢmak iĢ kazalarına sebep 

olur. Eğeye sap takılırken eğe sol el ile 

tutulur. Eğe sapı kuyruğa takıldıktan 

sonra ağaç tokmakla vurularak yerine 

çakılır. 

 

20. Yüzeyden talaĢ kaldırırken uygun 

pozisyonda bunu yap. 

 

Eğe yapılacak yüzey özel durumlar hariç yere 

paralel olarak mengeneye bağla. Eğelemeye 

baĢlanırken sol ayak ileri, içe doğru hafif 

bükük, sağ ayak biraz geride ve vücuda 

destek olacak Ģekilde, mengenenin 45 derece 

solunda eğeleme pozisyonu al. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

21.TalaĢ kaldırma esnasında eğeyi doğru 

pozisyonda tut.  
Büyük eğelerde eğe sapı sıkıca kavranmalı, 

eğe sapının arka kısmı sağ avucun çukuruna 

dayanmalı, baĢparmak üste, iĢaret parmağı 

alta gelecek Ģekilde tutulmalıdır. Sol el 

avucunun kabarık kısmı eğenin ucuna 

konmalı, parmaklar hafifçe eğilmeli fakat 

eğenin ucunu sarmamalıdır. Küçük eğeler tek 

elle de tutulup eğeleme yapılabilir. 

 

 

 
 

22. Eğeleme iĢlemi sırasında eğe ileri 

giderken parçadan talaĢ kopartır. Sağ el ile 

ileri sürülürken aynı zamanda sağ ve sol el 

üzerine eĢit basınç uygulanmalıdır. Eğe, 

normal bir hızda ve eğe yüzü boyunca parça 

yüzeyine sürtülür. Eğe geri çekilirken 

parçadan uzaklaĢtırılmaz, parça yüzeyinde bir 

baskı uygulanmadan çekilir.  Böylece diĢler 

arasına giren talaĢların dökülmesi sağlanır. 

GeniĢ yüzeylerin eğelenmesinde eğe ucu 

parçanın solundan harekete baĢlar, eğenin 

sonu geldiğinde parçanın sağına gelinmiĢ olur 

yani çaprazlamasına eğeleme yapılır. 

 

23. Eğelenen yüzeye yağlı ve kirli elle 

dokunma. DiĢleri talaĢ parçalarıyla dolan 

eğeyi tel fırça ile temizle, yağlı veya kirli 

bırakma, aynı zamanda kırılgan 

olduğundan levye olarak kullan. Eğeleme 

iĢlemi bittikten sonra eğeleri geliĢigüzel 

masa üzerine bırakılma, ayrı ayrı yerlerde 

muhafaza et. Çekiç gibi kullanma. Eğe 

zarar görebilir. 

 

 

24. Eğelenen yüzeyin düzgünlüğünü gönye 

yardımı ile kontrol et.  

Yağlı kirli ellerle ölçü aletlerine dokunma. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

25. ġekilde görüldüğü gibi parçanın uzun ve 

kısa kenarının kesiĢtiği yeri, gönyenin 90
0 
lik 

köĢesine daya. Uzun kenarın düzgünlüğüne 

bak. Burada dikkat etmen gereken gönyeyi 

göz hizasında tutman ve ıĢığın geliĢ açısından 

faydalanarak yüzeyin düzgünlüğünü kontrol 

etmendir. 

 

 

26. Ġstenilen ölçülere gelip gelmediğinin 

kontrolü için kumpastan faydalan. Bunun için 

uygun hassasiyete uygun kumpas seç. 

Hareketli çene baĢparmakla hareket ettirerek 

parçaya yanaĢtır. Ölçü alırken çenelerin 

yüzeylere paralel ve tam yapıĢmasını sağla. 

Ölçüm yaparken parça üzerindeki 

çapaklar ve benzeri maddeleri temizle. 

 
 

 

27. Küçük parçalar ölçülürken çenelerin orta 

kısmına yerleĢtir. 

Ġnce kanalların ve vida diĢ diplerinin 

ölçülmesinde çenelerin ince kısımlarından 

faydalan.Ġç çap veya iç ölçülerde, iç ölçü 

çenelerini kullan. Parça kalınlığını kumpasla 

ölçümünü yap. 

 

 

28. Parçanın son hali yanda görüldüğü gibidir. 

Parçanın orta noktasına delik aç. Parçanın 

orta noktasının bulunmasında pleyt ve 

mihengirden faydalan. 

Yağlı kirli ellerle parçaya dokunma.  

 



158 

 

TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

29. Ġlk olarak markalama yapılacak yüzeye, 

markalama çizgilerinin görünmesi için göz 

taĢı sür. Göz taĢı sürülecek yüzey, kirden ve 

pastan arındırılmıĢ olmalıdır. Göz taĢı 

sürerken göz taĢının deriye ve göze temas 

ettirilmemesi gerekmektedir. Göze ve cilde 

zarar verebilir. Göz taĢı kurumadan iĢ 

parçaları pleyt üzerine alınmamalı ve 

markalama yapılmamalıdır. 

 

 

30. Yatay olarak çizgi çizilecek ölçüyü ayarla. 

Yatay olarak parçayı tut ve düzgün bir Ģekilde 

çizgiyi çiz. Mihengirin çizici ucunu parçaya 

tam temas ettir ve kesin net çizgileri bir 

defada çiz. Dikey olarak çizgi çizilecek 

ölçüyü ayarla. Dikey olarak parçayı tut ve 

düzgün bir Ģekilde çizgiyi çiz. ÇakıĢan 

çizgiler parçanın orta noktasıdır. 

 

 

31. ÇakıĢan yeri belirgin hale getirmek için 

nokta ve çekiçten faydalan. 

 

Çizecek nokta gibi elemanların uçları 

bilenmeli, sivri olmayan uçlarla 

markalama yapma. 

 

 

32. ġekilde görüldüğü gibi orta noktayı 

belirgin hale getir. Çekiç ile noktaya bir kere 

hafifçe vur.  

Nokta ve çekiçi kullanırken dikkatli ol. 

Yaralanmaya sebep olabilir. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

33. Ortası belirginleĢtiren parçaya, yanda 

görülen matkap tezgâhı ile delik aç. 

 

Bu iĢlemi yapmadan gerekli önlemleri al. 

Mutlaka iĢ gözlüğünü tak. Eldiven ve bol 

elbise giyme. Çapaklar göze zarar 

verebilir. Bol elbise, makine ile çalıĢırken 

matkaba dolanabilir. 

  

 

34. Ġlk olarak iĢ parçasını uygun pozisyonda 

matkap ucu denk gelecek Ģekilde matkap 

tezgâhının mengenesine sıkı bir Ģekilde bağla. 

Bağlanması zor küçük parçalar el mengenesi 

ile tuttur.  

Matkap ucunun parçayı deldikten sonra 

tezgâh tablasına veya tezgâh mengenesine 

zarar vermemesi için altlık kullan.  

 

 

 

35. Önce delinecek nokta matkabın eksenine 

göre yaklaĢık ayarı yap, son ayar matkap 

dönerken yapılmalıdır. Tezgâhın devir 

sayısını matkap çapına, matkap gerecine ve 

delinen parçanın gerecine göre seç. Küçük 

çaplı delikler için yüksek devir, büyük çaplı 

delikler için ise düĢük devirde döndür. 

Kasnaklar döner parça olduğu için matkap 

tezgahı durmadan kullanma. Yaralanmaya 

sebep olabilir. 

 

.  

36. Matkap tezgâhı çalıĢtırılarak matkabın 

salgısını kontrol et. Salgı varsa düzeltilmeli, 

mandreni son olarak sık.  

KayıĢ kasnak koruyucu kapağını mutlaka 

tak. Açıkta çalıĢılması yaralanmaya sebep 

olabilir. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

37. Ġlerleme hızı otomatik ilerleme tezgâhları 

için geçerlidir. Elle yapılan ilerlemelerde bu 

hız saptanamaz.  

Delme iĢlemi yaparken matkap tezgâhının 

koluna yeterince ve düzgün Ģekilde baskı yap. 

Kesmenin bitiĢine yakın matkap ucu iĢ 

parçasından çıkacağı anda baskıyı azalt. 

Devamlı ve kuvvetlice tatbik edilirse 

matkap dalma yapar ve kırılır. Matkabın 

ses çıkarması matkap ucunun kör 

olduğunu gösterir. Tezgâhın inlemesi ise 

matkaba fazla yüklendiğini gösterir. 

Matkapla çalıĢırken bol elbise ve eldiven 

kullanma. 

 

 

38. Bazı durumlarda kesilen talaĢ 

parçacıkları, öz kenarının altına sıkıĢır. Bu 

durum matkabın ilerlemesini engeller. Bu 

durumda yüksek baskı yapmadan matkabı 

aĢağı yukarı oynatıp talaĢ parçacıklarının 

atılmasını sağla.  
Büyük çaplı matkapla delik delinecekse 12 

mm‟den büyük delikler kademeli olarak 

delinmelidir.  

 

 

39. Delme iĢlemi bitince matkap tezgahını 

durdur. Matkap ucu ve iĢ parçası sökülüp 

fırça ile temizle.  

Hareket halindeyken kesinlikle çalıĢma. 

Yaralanma olabilir. Delme iĢlemi bittikten 

sonra parçayı hemen alma. Matkap ve 

parça yüzeyi cilde zarar verecek kadar 

sıcaktır. Soğumasını bekle yada soğuması 

için soğutma sıvısı kullan. 

  

 

40. Delme iĢleminden sonra açılan deliğe diĢ 

aç.  

 

Yanda pafta-kılavuz takımı gösterilmektedir. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 
 

41. Seçilecek kılavuz, matkap çapına göre 

seçilir. Bunun için vida çizelgelerinden 

faydalan. Yanda görüldüğü gibi tabloda delik 

açılan matkabın çapına göre kılavuz seç. 

 

42. Kılavuz açılacak parçayı mengeneye 

bağla. Kılavuz koluna kılavuzu bağla. 

Parçayı bağlarken elini sıkıĢtırma. Parçaya 

zarar vermeden mengeneye mağla. 

 

 

43. Kılavuz parça yüzeyine dik (90 derece) 

gelecek Ģekilde üzerine fazla baskı yapmadan 

ağızlat.Kol üzerine baskı yapılmadan saat 

yönünde, bir tur ileri yarım tur geri hareket 

edilerek diĢ aç. Yağ kullanılması kılavuzun 

parça içinde sıkıĢıp kırılmasını engeller. Bu 

Ģekilde daha temiz diĢler elde edilir. 

Yağlanan kısmı temiz bir bez ile temizle. 

Yağlı üstübüleri uygun yerde muhafaza 

edilen atık bidonlarına at. 

 

 

44. Kılavuz çekilme iĢleminden sonra,   

parçanın köĢelerine kavis ver. Bunun için 

yanda görülen taĢlama tezgâhından faydalan. 

ĠĢe baĢlamadan önce iĢ eldivenini ve 

gözlüğü mutlaka kullan. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

45. Yapılacak iĢe göre tezgâha taĢ bağla. 

Bunun için tablodan faydalan..  

Önlüğün kolunun sarkması tehlikelidir. 

TaĢa dolanabilir. Tedbirini al. 

 
 

 

 

46. TaĢın çatlaklık kontrolünü yap. TaĢın mil 

ve yatakları sağlam olmalıdır. 

TaĢ, salgısız dönmeli ve iyi dengelenmiĢ 

olmalıdır. Bunları kontrol et. Ġyi 

dengelenmemiĢ taĢ, dönme sırasında 

parçada dengeli bir talaĢ kaldırmaz. Aynı 

zamanda taĢ dengeli aĢınmamıĢ olur. 

Çatlaklık varsa kesinlikle değiĢtir. TaĢın 

çatlak olması, çalıĢma sırasında parçalara 

ayrılıp savrulmasına sebep olabilir. Buda 

yaralanmaya sebep olabilir. 

 

 

47. TaĢlama sırasında parçayı,  taĢın 

yüzeyinde gezdirerek taĢ yüzeyinin her 

tarafından eĢit aĢınmasını sağla.TaĢın yan 

yüzeylerini kullanma. 

Uygun soğutma sıvısı kullan, tezgâhın su 

kabını boĢ bırakma. Su kabının boĢ 

kalması parçanın ve taĢın yanmasına sebep 

olur. 

TaĢlama tezgahının korkuluğunu çıkarma. 

Korkuluksuz kullanmak oluĢan 

kıvılcımların çalıĢanın üzerine gelmesine 

sebep olur.  

 

 

48. ĠĢ dayama parçası ile taĢ arasında boĢluk  

3 mm‟den fazla olmamalıdır. Parçanın dört 

köĢesini de taĢla. 
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TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

49. Silindirik bir parçaya diĢ aç. Bunun için 

Ģekilde görüldüğü gibi pafta-kılavuz setinden 

faydalan. 

 

 

50. Pafta çekilecek silindirik parçayı, 

mengeneye elini sıkıĢtırmdan bağla. 

 

 

51. Pafta lokmaları kola takılırken yazılı 

yüzey dıĢa doğru gelir buna dikkat et. 

 

Silindirik parçanın dıĢ yüzeyine diĢ açılırken 

pafta kolu ekseni ile vida açılacak milin 

eksenleri birbirine dik olmak Ģartıyla 

ağızlatılır. 

 

 

52. Kol üzerine baskı yapılmadan saat 

yönünde, bir tur ileri yarım tur geri hareket 

edilerek diĢ açılır. Yağ kullanılması paftanın 

açtığı diĢler üzerinde rahatça kaymasını 

sağlar. Bu Ģekilde daha temiz diĢler elde 

edilir.  

Yağlanan yerleri temiz bez ile temizle. 

Temizlenen bezleri uygun yerde muhafaza 

edilen atık bidonlarına at. 

 



164 

 

TEMEL TESVĠYECĠLĠK ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 
ĠĢlem No:8 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

53. Burada profil delinmesinde el matkabını 

kullanacağız. ġekilde el matkabı 

görülmektedir. Bu iĢlemi yapmadan gerekli 

önlemleri al.  

Mutlaka iĢ gözlüğünü tak. Eldiven ve bol 

elbise giyme. Matkab ucuna dolanabilir. 

 

 

54. Profili ele zarar vermeden mengeneye 

bağla. Burada herhangi bir noktasına delik aç. 

Bu uygulamanın gayesi matkabın kullanımını 

öğrenmektir. 

 

 

55. Delinecek parçaya uygun matkap seç ve 

sıkıca mandrene bağla. Mandren anahtarını 

üzerinde bırakma. Matkap çalıĢtırıldığında 

mandren üzerinden fırlayabilir. 

Elektrik bağlantı kablosunun izalasyonunu 

kontrol et. Bu Ģekilde izalasyonu hasarlı 

kablo kullanma. Islak nemli ortamlarda 

çalıĢma. Elektrik kaçağı çarpılmaya sebep 

olabilir. 

Elektrik kablosu dönen uçtan uzakta 

tutulmalıdır. Kablo matkap ucuna dolanıp 

tehlike oluĢturabilir.  

 

 

56. Delme iĢlemi için pozisyon belirle. 

Matkabı dik konumda parçaya yaklaĢtır. 

YavaĢça parçaya bastır. Matkap ucunun 

parçadan çıkmasına yakın baskıyı azalt ve 

delme iĢlemini tamamla.  

Matkap motoru durmadan mandrene ve 

matkap ucuna dokunma. 
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7.2.11. Emme ve egzoz manifoldları iĢlem yaprakları 

 

1. Emme ve egzoz manifoldları iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, emme ve egzoz manifoldlarının araçtan sökmesi takması, 

kontrollerini iĢlem sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-davranıĢ 

sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmesi amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Araçtan emme ve egzoz manifoldlarını söker takar ve kontrollerini iĢlem 

basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Ġlk olarak aracın motorunu sehpaya al. 

Bunun için aracın yağını ve suyunu boĢalt. 

Fakat burada dikkat edilmesi gereken araç 

yeni stop etti ise motor soğumadan hiçbir 

iĢlem yapma. Motorun soğumasını bekle. 

Motor sıcakken yapılacak iĢlemler hem 

ciltte yanıklara sebep olur, hem de motor 

parçalarının eğilmesine, çatlamasına ve 

kırılmasına sebep olur. 

 

 

2. Motorun soğuma iĢlemi bittikten sonra, 

aracı lifte al.  

Lifte almadan önce mutlaka liftte belirtilen 

kullanım talimatlarını oku. Aracı lifte 

uygun Ģekilde getir. Lift merkezi ile aracın 

merkezini hizala. Doğru hizalama 

yapılmaması aracın devrilmesine sebep 

olabilir. 

 

 

3. Lift ayaklarını aracın Ģase karoserine ya da 

marĢpiyel kısmına oturacak Ģekilde ayarla. 

Lift destekleri aynı olacak Ģekilde ayarla. 
Destekler aynı seviyede olmaz ise araç 

devirilebilir. 

 

 

4. Diğer üç ayağı da Ģekildeki konuma göre 

ayarla.  
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Lift anahtarını ve butonunu kaldırma 

iĢlemine uygun pozisyona getir.  

Aracı yüklü kaldırma. Liftin taĢıma 

kapasitesine göre araç kaldır. KaldırılmıĢ 

aracı hareket ettirme. Aracın sökülmesi ve 

takılmasında ağırlık merkezi 

değiĢeceğinden dikkatli ol devrilebilir. 

Aracı kapıları açık bir Ģekilde kaldırma. 

Araç ile çalıĢma bir süre bırakılacaksa 

aracı liften indir. 

 

 

6. Yağ tapasının yerini tespit et.  

ĠĢe, uygun alet kullan. Arızalı alet ve takım 

kullanma. Arabannın altında çalıĢırken 

göze gelecek toza karĢı iĢ gözlüğü kullan.  

 

 

7. Yağ tapasını yıldız anahtar kullanarak sök. 

Uygun pozisyonda ve doğru anahtar 

kullanılmaması iĢ kazalarını beraberinde 

getirir. 

 

 

8.Yağ tapasını sökerken mutlaka altında yağ 

tankı olmasına dikkat et.  

Yağlı ellerle makine aletlere dokunma. Bez 

ya da üstübü ile yağlanan takımları 

temizle. 
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9.Yağ tapasını gevĢettikten sonra dikkatlice 

sök. Aniden yağ çıkıĢı meydana geleceği için 

yağı kontrollü bir Ģekilde tanka boĢalt. Yağ 

sızıp boĢalana kadar bekle. Yağın 

boĢaldığından emin olduktan sonra tapayı 

tekrar yerine tak.  

Yağlı üstübüleri uygun yerde muhafaza 

edilen atık bidonlarına at. Çevre kirlenir 

kaygan zemin iĢ kazalarını beraberinde 

getirir. 

 

 

10.Motor suyunu boĢalt. Bunun için radyatör 

üzerinde motor suyu boĢaltma tapasının yerini 

tespit et. Motor suyu sıcakken boĢaltılmaz. 

Cilde zarar verebilir. Sökülen parçanın 

eğilmesine sebep olur. Motor suyu içinde 

antifriz olduğu için kimyasal ve gaz hali 

yanıcıdır. Kimyasala dayanıklı eldiven 

kullanılmalıdır. Cilde teması zarar 

verebilir. 

 

 

11. Motor suyunun boĢaltılmasını kontrollü 

bir Ģekilde uygun bir kaba yap.  

 

 

12. Motoru sehpaya alıp bağlantılarını 

yaparak, Ģekilde görüldüğü gibi uygun 

pozisyonda sabitle. Caraskal kullanımında 

yükün altında durma ve yükü dengeli taĢı. 

Kullanılan halatın emniyet katsayısına 

uygun yük taĢı. YıpranmıĢ halat kullanma. 

Bu iĢlemlere dikkat etmezsen yük düĢüp 

yaralanmaya neden olabilir. Caraskal 

kanca mandalının kapalı olmasına dikkat 

et. Kancanın mandalı arızalı ise kancayı 

değiĢtir. Bu iĢlemlere dikkat etmezsen yük 

düĢüp yaralanmaya neden olabilir. 
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. Motor üzerinde emme manifoldunun 

yerini tespit et. Manifoldu sökebilmek için 

önce hava filtresi kazanını sök. Sonra manifol 

üzerinde bulunan diğer parçaları sök. Emme 

manifoldunu araç üzerinde tespit et. 

 

 

14. Kazanın sehpaya bağlı olan cıvatasını açık 

ağız ve lokmayı beraber kullanarak sök. 

Somunun biri tutulurken diğeri çevrilir. 

Uygun pozisyonda ve doğru anahtra 

kullan. Güç almak için ilave uzatma 

parçası takma yaralanmaya sebep olabilir. 

 

 

15.Kazanın emme borusuyla bağlantılı olan 

kelepçesini sök. Hava filtre kazanını yerinden 

al ve sehpaya koy.  

ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır. 

 

 

 

16.Hava filtre kazanının üst kapağını uygun 

tornavida kullanarak sök.  

Sökme iĢlemini vida sökme talimatına 

bakarak yap. Torna vidayı 90
o 
dik tut. 
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. Filtreyi kazanın içinden çıkar.  

Hava filtresindeki tozların solunması zarar 

verebilir. Toz maskesi kullan. Filtrenin 

değiĢmesi gerekiyorsa yenisi ile değiĢtir. 

Hava filtresi gibi atıkları özel atık 

bidonlarına at. Bu atıklar yanıcı olduğu 

için açık alev ile yaklaĢma.  

 

 

 

18. Genel gözle kontrolünü yap. DeğiĢim 

kilometresi dolmadıysa hava ile temizle. 

Basınçlı havayı kullanırken dikkat et. Belli 

bir mesafede tut. Vücuda teması zarar 

verebilir. 

 

 

19. Emme manifoldunun plastik borulu 

parçasını cırcır ve lokma kullanarak sök. 

Cırcırın sesini duyduktan sonra sıkma 

iĢlemi yapma. Cıvata, somun yada 

yuvasının diĢleri zarar görebilir. 

 
 

 

20. Emme manifoldunun kısa kol ve tors vida 

ucu kullanarak sök.  

Uygun takım ile doğru pozisyonda sökme 

iĢlemi yapılmaması yaralanmaya sebep 

olabilir. 
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

21. Emme manifoldunun sökme iĢlemini 

yaptıktan sonra kontrollerine geç. Emme 

manifold contasının kontrolünü yap. Yüzeyde 

çizilme, çatlaklık ve ezilme, kısacası deforme 

olma durumu söz konusu ise yenisi ile 

değiĢtir. 

 

 

22. Emme manifoldu yüzeyinin eğiklik 

kontrolünü, mastar ve sentil kullanarak yap. 

ġekilde görüldüğü gibi mastarı manifold 

yüzeyine dik gelecek Ģekilde koy. Manifold 

ile mastar arasına, araç kataloğunda belirtilen 

değerde değerde sentili yerleĢtirerek eğiklik 

kontrolünü yap. Eğiklik taĢlanıp 

düzeltilemeyecek kadar fazla ise yenisi ile 

değiĢtir. 

 

 

23. Emme manifoldu cıvata deliklerini ve 

saplamaların diĢlerini kontrol et. DiĢler 

deforme olmuĢ ise yuvaya uygun çapta klavuz  

çek. Emme manifoldu plastik borulu kısmının 

yüzeyinin kontrolünü yap. Yüzeyde 

deformasyon söz konusu ise yenisi ile 

değiĢtir. 

 

 

24. Emme manifoldu kontrolleri bittikten 

sonra, egzoz manifoldunu araçtan sök. Ġlk 

olarak araç üzerinde egzoz manifoldunun 

yerini tespit et.  

Egzoz manifoldunun yüzeyi sıcak olabilir 

dikkat et. Sıcakken iĢlem yapma. 
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

25. Oksijen lamda sensörü soketini sök. 

Burada soket sökerken Ģunlara dikkat 

edilmelidir. Soketleri ayırmak için dıĢarı 

doğru çektirmeden önce kilitlerinden 

kurtar. Soketin kendisinden çek, 

kablolardan değil. Soketleri geri takarken, 

soketin kilitlendiğini belirten ‘klik’ sesini 

duy. 

 

 

26. Egzoz manifoldunun koruma sacını cırcır, 

uzatma kolu ve lokma kullanarak sök.  

Kolay ulaĢım için uzatma kolu kullan. 

Uzatma kolu yeterli olmazsa çarpma 

sonucu yaralanmalar olabilir. 

 

 

27. Egzoz manifoldu üzerindeki oksijen 

lamda sensörünü açık ağız anahtar ile sök. 

Sökme ve takma iĢleminde el aletini 

çekerek kullan. Yer darlığından dolayı el 

aleti çekilemiyorsa el aletini avucunuzun 

içiyle it. El aleti çapının cıvata veya 

somuna uygun olmasına dikkat et. El 

aletinin cıvata veya somuna tam 

oturmasına dikkat et. Bu iĢlemlere dikkat 

edilmez ise yaralanmalar oluĢabilir. 

 

 

28. Egzoz borusu bağlantı somunlarını, 

manifold üzerinden Ģekilde görüldüğü gibi 

uzatma kol yardımı ve  uygun lokma ile sök. 
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

29. Egzoz manifoldunun somunlarını sök. 

Kolay ulaĢım için uzatma kolu kullan. 

Uzatma kolu yeterli olmazsa çarpma 

sonucu yaralanmalar olabilir. 

 

 

30. Emme ve egzoz manifoldlarının beraber 

sökülmüĢ ve sehpaya alınmıĢ durumu 

gösterilmektedir. 

 

ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır. 

 

 

31. Egzoz manifoldunun sökme iĢlemini 

yaptıktan sonra kontrollerine geç. 

 

Egzoz manifold contasının kontrolünü yap. 

Yüzeyde çizilme, çatlaklık ve ezilme kısacası 

deforme olma durumu söz konusu ise contayı 

yenisi ile değiĢtir. 

 

32. Emme manifoldu yüzeyinin eğiklik 

kontrolünü, mastar ve sentil kullanarak yap. 

ġekilde görüldüğü gibi mastarı manifold 

yüzeyine dik gelecek Ģekilde koy. Manifold 

ile mastar arasına, araç katoloğunda belirtilen 

değerde sentil yerleĢtirerek eğiklik kontrolünü 

yap. Eğiklik taĢlanıp düzeltilemeyecek kadar 

fazla ise manfoldu yenisi ile değiĢtir. 
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

33. Egzoz manifoldu cıvata saplamalarının ve 

deliklerinin diĢlerini kontrol et. DiĢlerde 

doforme söz konusu ise uygun çapta pafta çek 

ve klavuz aç.  

 

 

34. Emme ve egzoz manifoldunun kontrolleri 

bittikten sonra iĢ sağlığı ve güvenliğine dikkat 

ederek montajını yap. 

Aldığın takımları temiz bir bez ile 

temizledikten sonra yerine koy. ÇalıĢma 

ortamının düzenli olması iĢ kazalarını 

önler, iĢlem süresini kısaltır. 

 

 

35. Motorun araca montajını bağlantı 

kulaklarından yap. Burada motorun araca olan 

bağlantılarının doğru olduğunu kontrol et.   

Aracın yağını ve suyunu tamamla. 

 

 

36. Aracın kataloğunda belirtilen özellikteki 

yağı araca koy. Yine katalogda belirtilen 

miktar kadar motora yağ ilave et. 

Ġlk olarak motor yağ kapağını sök. 
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EMME VE EGZOZ MANĠFOLDLARI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 
ĠĢlem No:9 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

37. Yağı dikkatlice ve yeterli miktarda araca 

koy.  

Motorun çevresine ve yere dökülen yağları 

üstübü ile temizle. Yağlı üstübüleri uygun 

yerde muhafaza edilen atık bidonlarına at. 

Çevre kirlenir kaygan zemin iĢ kazalarını 

beraberinde getirir. 

 

 

38. Yağ boĢaltma iĢlemini bitir. Yağ sızıp 

kartere ulaĢana kadar belli bir süre bekle.  

Yağ çubuğunu çekerek kontrolünü yap. Yağ 

seviyesini dikkatlice kontrol et. Yeterli değil 

ise tekrar yağ ilave et. 

 

 

39. Motora, soğutma suyu genleĢme 

kabından, uygun miktarda antifriz ilave 

edilmiĢ su doldur. GenleĢme kabındaki 

maksismum ve minumum seviyelerini 

belirten çizgilere dikkat ederek su ilave 

iĢlemini tamamla. 

 

40. Aracı çalıĢtır ve gösterge tablasına 

bakarak, yağ lambasını ve hararet göstergesini 

gözlemle. Yağ lambasının sönmesi gerekir. 

Sönmez ise yeterli yağ olmadığını gösterir. 

Hararet göstergesinde de su sıcaklığını gözle 

ve araç kataloğuna bakarak karĢılaĢtır. ĠĢ 

bitiminde ellerini dezenfekte et. Egzoz 

gazına karĢı havalandırma sistemini 

kullan. Uzun süre solunması zehirlenmeye 

sebep olabilir.           
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7.2.12. Silindir kapağı ve külbütör mekanizması iĢlem yaprakları 

 

1. Silindir kapağı ve külbütör mekanizması iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, silindir kapağı ve külbütör mekanizmasının sökülmesi takılması, 

kontrollerini iĢlem sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-davranıĢ 

sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Araçtan silindir kapağı ve külbütör mekanizmasını söker takar ve kontrollerini 

iĢlem basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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SĠLĠNDĠR KAPAĞI VE KÜLBÜTÖR MEKANĠZMASI 

ĠġLEM YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 

ĠĢlem 

No:10 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Motorun sehpaya alınması emme ve egzoz 

manifoldu iĢlem yaprağında anlatıldı, tekrar 

anlatılmayacak. Külbütör kapağına kadar 

üzerinde bulunan tesisat kablolarını, ateĢleme 

sistemini, alternatörü, marĢ motorunu, emme 

ve egzoz manifoldlarını ve zaman ayar 

mekanizmasını üzerinden al. Bu iĢlemler daha 

önce anlatıldığından burada anlatılmayacak. 

Burada silindir kapağı ve külbütör 

mekanizması sökülmesi anlatılacak. Külbütör 

kapağının motor üzerindeki yerini tespit et. 

Supap basma sırasının bozulmaması için 

Ģekilde görüldüğü gibi sökülen motora ait 

aparatlar kullanaraksabitle. 

 

2. Külbütör kapaklarının cıvatalarını cırcır ve 

lokma ile doğru pozisyonda sök. Cırcırın 

sesini duyduktan sonra sıkma iĢlemi 

yapma. Cıvata, somun yada yuvasının 

diĢleri zarar görebilir. 

 

 

3. Külbütör kapaklarını, cıvataları 

söküldükten sonra, Ģekilde görüldüğü gibi 

silindir kapağından ayır. Kapaklar 

söküldükten sonra kontrollerini yap. 

 

 

4. Külbütör kapağı üzerinde yivleme ve çizik 

var mı kontrolünü yap. Bu tür kapakların 

yüzeyi taĢlanır. Fakat yüzeyden kaldırılacak 

talaĢ araç kataloğunda belirtilen değerden 

fazla ise, yeni kapak ile değiĢtir. Kapak 

yüzeyinde çatlaklık var mı kontrol et. Eğer 

çatlaklık var ise yeni kapak tak. Külbütör 

kapak contasında çizilme, aĢınma ve ezilme 

var mı kontrol et. Var ise yenisi ile değiĢtir. 
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SĠLĠNDĠR KAPAĞI VE KÜLBÜTÖR MEKANĠZMASI 

ĠġLEM YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 

ĠĢlem 

No:10 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

4. Silindir kapağını tork anahtarı,  kısa kol ve 

lokma kullanarak sök. Cıvataların sökülme 

sırası önemlidir.  

Silindir kapağı cıvataları sökülürken 

Ģekilde görüldüğü gibi dıĢtan içe doğru 

sökülür.  

 

 

5. ġekilde görüldüğü gibi en son içteki 

cıvatalar sökülür.  

 

6. Silindir kapağını Ģekilde görüldüğü gibi 

motor bloğu üzerinden al.  

Silindir kapağı ağır olduğu için uygun 

Ģekilde kaldır ve ayağa düĢmelere karĢı 

çelik burunlu ayakkabı giy. Bunlara dikkat 

edilmemesi belin incinmesine ve 

yaralanmalara sebep olabilir. 

 

 

7. Silindir kapak contası yüzeye yapıĢtı ise, 

blok yüzeyine zarar vermeden al. Silindir 

kapağı ve contasının kontrolünü yap. Silindir 

kapak yüzeyinde dikiĢ izi, kurum birikmesi, 

yivleme ve çatlaklık var mı kontrol et. 
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SĠLĠNDĠR KAPAĞI VE KÜLBÜTÖR MEKANĠZMASI 

ĠġLEM YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 

ĠĢlem 

No:10 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

8. Silindir kapak yüzeyinin eğiklik kontrolünü 

yap. Bunun için mastar ve sentilden faydalan. 

Nerelerden ve nasıl ölçüleceğini yandaki 

Ģekilde görebilirsiniz. 

 

 

9. Ġlk olarak yukarıda Ģekilde belirtildiği gibi 

1 numaralı kısımdan ölçü al. Daha sonra 

karĢısından 2 numaralı kısımdan ölçü al. 

Kullanılan ölçü altelerin sağlam olduğundan 

emim ol.  

 

 

10. 3 numaralı kısımdan ölçü al. Daha sonra 

karĢısından 4 numaralı kısımdan ölçü al.  

AĢağıda Ģekilde belirtildiği gibi 5 numaralı 

kısımdan ölçü al. Daha sonra çaprazından 6 

numaralı kısımdan ölçü al. Çıkan değerler 

katalog değerinden fazla ise yeni kapak 

takılmalıdır. Değer düĢük ise taĢlama 

yapılarak düzeltilir. 

 

 

11. Su ceket ve kanallarında paslanma, 

kireçlenme var  mı kontrol et.  

Silindir kapak contası üzerinde çizilme, iz, 

aĢınma ve eğilme var  mı kontrol et.Silindir 

kapağı söküldüğünde conta da değiĢtirilir. 

DeğiĢtirilemeyecek durumda ise yukarıdaki 

kontroller yapılır ve tekrar kullanılır. 
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SĠLĠNDĠR KAPAĞI VE KÜLBÜTÖR MEKANĠZMASI 

ĠġLEM YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

160 dk. 

ĠĢlem 

No:10 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

12. Gerekli kontroller yapıldıktan sonra 

külbütör ve silindir kapağının montajını 

sökmenin tersini uygulayarak ĠSG‟ ne göre 

yap. Motorun sehpadan alınıp araca montajı 

yapılması ve yağının, suyunun tamamlanması 

emme ve egzoz manifoldu iĢlem 

yapraklarında anlatıldığı için tekrar 

değinilmeyecek.  

Aldığın takımları bez ile temizle yerlerine 

koy. ĠĢ bitiminde ellerini dezenfekte et. 
ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır.  

 
 

 

 

13. Aracı çalıĢtır ve gösterge tablasına 

bakarak, yağ lambasını ve hararet göstergesini 

gözlemle. Yağ lambasının sönmesi gerekir. 

Sönmez ise yeterli yağ olmadığını gösterir. 

Hararet göstergesinde de su sıcaklığını gözle 

ve araç kataloğuna bakarak karĢılaĢtır. Bu 

iĢlem yaprağında, silindir kapağının 

sökülmesi, takılması ve kontrollerini gördük. 

Burada egzoz gazının dumanından 

etkilenmemek için havalandırma sistemi 

kullan. Egzoz gazına karĢı havalandırma 

sistemini kullan. Uzun süre solunması 

zehirlenmeye sebep olabilir.           

 

 

 

 

 

 

 

 



181 

 

7.2.13. Motor bloğu iĢlem yaprakları 

 

1. Motor bloğu iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin motor bloğunun sökülmesi takılması, kontrollerini iĢlem sırasına 

göre zamanında yapması, doğru tutum-davranıĢ sergilemesi ve bu iĢlemleri iĢ 

güvenliğine uygun olarak gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Araçtan motor bloğunu söker takar ve kontrollerini iĢlem basamaklarına göre 

yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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MOTOR BLOĞU ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

60 dk. 

ĠĢlem 

No:11 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Motorun sehpaya alınması emme ve egzoz 

manifoldu iĢlem yaprağında anlatıldı, tekrar 

anlatılmayacak. Motor bloğuna kadar 

üzerinde bulunan tesisat kablolarını, ateĢleme 

sistemini, alternatörü, marĢ motorunu, emme 

ve egzoz manifoldlarını, zaman ayar 

mekanizmasını, külbütör ve silindir 

kapaklarını ve piston biyel mekanizmasını 

üzerinden al. Bunların sökülmesi daha önce 

ayrıntılı anlatıldığından burada 

değinilmeyecek. Burada motor bloğu ortaya 

çıkarılıp kontrolleri yapılacak. 

 

2. Motor bloğunun bütün parçalar üzerinden 

alındıktan sonra kontrollerini yapmak için 

çalıĢma masasına al.  

Yük ağır vücuda zarar vermeden uygun 

Ģekilde kaldır. Motor bloğunun düĢmesine 

karĢı çelik burunlu ayakkabı giy. 

 
 

 

3. Motor bloğu üzerinde bulunan yağ 

kanallarını kontrol et. Tıkanıklık var mı tespit 

et. Tıkanıklık varsa basınçlı hava ile aç. 

Basınçlı havayı kullanırken dikkat et. Belli 

bir mesafede tut. Vücuda teması zarar 

verebilir. 

 

 

4. Motor bloğu üzerinde bulunan su 

kanallarını ya da diğer adıyla su ceketlerini 

içinde paslanma, kireçlenme var mı kontrol 

et. Var ise pas kireç sökücü ile kanalları 

temizle. Sökücülere karĢı gerekli güvenlik 

önlemlerini al. Eldivenini giy, maskeni ve 

gözlüğünü tak. Kimyasallarla çalıĢma 

yaparken ateĢle yaklaĢma. Yangın 

çıkabilir. 
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MOTOR BLOĞU ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

60 dk. 

ĠĢlem 

No:11 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. GenleĢme tapalarında paslanma çürüme 

meydana gelmiĢ mi bak. Bu durum söz 

konusu ise tapaları yenisi ile değiĢtir. 

 

6. Motor bloğunda çatlaklık var mı kontrol et. 

Çatlaklık var ise kaynakla doldurulacak 

Ģekilde ise arıza giderilir. Değil ise yenisi ile 

değiĢtirilir. 

 

7. Krank milinin yağında çarpıklık, çizilme ve 

ezilme var mı kontrol et. Yüzeyde sıkıntı var 

ise taĢlama yapılarak arızayı gider. 

 

8. Motor bloğu yüzeyinin eğiklik kontrolünü 

sentil ve mastar yardımı ile Ģekilde görüldüğü 

gibi yap. Eğiklik, belirtilen katalog 

değerinden yüksek ise yeni blok ile 

değiĢtirilir. Değil ise taĢlama yapılarak arıza 

giderilir. 
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MOTOR BLOĞU ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

60 dk. 

ĠĢlem 

No:11 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9.Motor bloğunun kontrolleri bittikten sonra 

emme ve egzoz manifoldu iĢlem yaprağında  

anlatıldığı gibi motoru sehpaya al ve 

üzerindeki parçaların montajını ĠSG‟ne göre 

tersini uygulayarak yap.  

Aldığın takımları bez ile temizle yerlerine 

koy. ĠĢ bitiminde ellerini dezenfekte et. 
ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır.  

 

 

10.Aracı çalıĢtır ve gösterge tablasına 

bakarak, yağ lambasını ve hararet göstergesini 

gözlemle. Yağ lambasının sönmesi gerekir. 

Sönmez ise yeterli yağ olmadığını gösterir. 

Hararet göstergesinde de su sıcaklığını gözle 

ve araç kataloğuna bakarak karĢılaĢtır. Bu 

iĢlem yaprağında motor bloğunun sökülmesi, 

takılması ve kontrollerini gördük.  

ĠĢ bitiminde ellerini dezenfekte et. Egzoz 

gazına karĢı havalandırma sistemini 

kullan. Uzun süre solunması zehirlenmeye 

sebep olabilir.           
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7.2.14. Zaman ayar mekanizması iĢlem yaprakları 

 

1. Zaman ayar mekanizması iĢlem yapraklarının amacı 

 

Öğrencilerin, zaman ayar mekanizmasının sökülmesi takılması, kontrolleri iĢlem 

sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-davranıĢ sergilemesi ve iĢ 

güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Araçtan zaman ayar mekanizmasını söker takar ve kontrollerini iĢlem 

basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1.Motorun sehpaya alınması emme ve egzoz 

manifoldu iĢlem yaprağında anlatıldı, tekrar 

anlatılmayacak. Motor tesisat kablolarını, 

ateĢleme sistemini, marĢ motorunu, emme ve 

egzoz manifoldlarını üzerinden al. Bunların 

sökülmesi ayrıntılı anlatıldığından burada 

değinilmeyecek.  

ĠĢe baĢlamadan önce KKD’nı kullan. 

Kullandığın aletlerin arızalı olmamasına 

dikkat et.  

 

 

2. Alternatör kayıĢı gergi rulmanını cırcır, 

kısa kol ve lokma kullanarak gevĢet.  

Motor çalıĢır durumdayken kayıĢ kasnak 

mekanizmasına müdahele etme. KayıĢ 

kasnak mekanizması dönerken müdahele 

yaralanmalara sebep olabilir. 

 

 

3. Alternatör kayıĢını dikkatlice yerinden al. 

 

 

4. Eksantrik muhafaza kapağının vidalarını 

allen anahtar kullanarak sök. Eksantrik 

muhafaza kapağını yerinden al. 

 



187 

 

ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Motoru senteye getirerek eksantrik mili 

kitleme aparatıyla sabitle. Krank mili 

kasnağını Ģekildeki gibi çevir.  

T kolunun kullanımına dikkat et. Motor 

döndürürken lokma yerinden fırlayabilir. 

Doğru Ģekilde kullanılmaması iĢ kazlarını 

beraberinde getirir. 

 

 

6. Diğer yandan eksantrik diĢlilerini 

gözleyerek iĢaretlerin uygun yerle 

çakıĢtığından emin ol. 

 

 

7. Eksantrik mili arka kapaklarını cırcır, kısa 

kol ve lokma  kullanarak sök.  

Cırcırın sesini duyduktan sonra sıkma 

iĢlemi yapma. Cıvata, somun yada cıvata  

yuvasının diĢleri zarar görebilir. 

 

 

8. Kapakların söküldüğü yere, bu marka 

motor için üretilmiĢ Ģekilde görülen aparatları 

bağla. Aparatları bağlayarak kilitleme 

iĢlemini gerçekleĢtir.  
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ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9.Triger kayıĢı gergi rulmanını allen anahtar 

ve açık ağızı beraber kullanarak doğru 

pozisyonda gevĢet.  

Bu iĢlemi yaparken biri sabit tutulurken 

diğeri çevirerek gevĢetilir. 

 

 

10.Rulman gevĢedikten sonra triger kayıĢını 

yerinden al.  

KayıĢ kasnak mekanizması dönerken 

müdahele yaralanmalara sebep olabilir. 

 

 

11. Direksiyon pompası ve su pompası 

kayıĢının koruma muhafazasının vidalarını 

cırcır ve lokma yardımı ile sök.  

Cırcırın sesini duyduktan sonra sıkma 

iĢlemi yapma. Cıvata, somun yada cıvata  

yuvasının diĢleri zarar görebilir. 

 

 

12. Direksiyon pompası ve su pompası kayıĢ 

gergisini açık ağız anahtar ve lokma 

kullanarak gevĢet.  

Bu iĢlemi yaparken biri sabit tutulurken 

diğeri çevirerek gevĢetilir.  
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ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. Direksiyon pompası ve su pompası 

kayıĢını yerinden al.  

KayıĢı alırken elin sıkıĢmasına dikkat et.  

 

 

14. Eksantrik diĢlilerini cıvatalarını cırcır ve 

lıkma kullanarak sök. Eksantrik diĢlilerini 

motorun üzerinden al. 

 

 

15. Triger kayıĢı gergi rulmanlarını sök. Ġlk 

rulmanı Ģekilde görüldüğü gibi sök. 

Cırcırın sesini duyduktan sonra sıkma 

iĢlemi yapma. Cıvata, somun yada cıvata  

yuvasının diĢleri zarar görebilir. 

 

 

16. Diğer gergi rulmanının cıvatasını uygun 

lokma ile gevĢet.  

Lokmanın cıvata baĢına tam 

oturduğundan emin olmadan sökme iĢlemi 

yapma. Buna dikkat edilmemesi lokmaya 

ve cıvataya zarar verebilir. 
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ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. Triger kayıĢı arka koruma muhafazasının 

vidalarını cıcır, lokma kullanarak sök ve 

muhafazayı yerinden al. 

 

18. Direksiyon pompası bağlantı vidalarını 

uygun anahtar kullanarak sök.

 

 

19.Direksiyon pompası gerdirme ayağını 

cırcır, kısa kol ve lokma kullanarak 

cıvatalarını sök,  pompayı yerinden al.  

Kolay ulaĢım için uzatma kolu kullan. 

Uzatma kolu yeterli olmazsa çarpma 

sonucu yaralanmalar olabilir. 

 

 

20. Alternatörün elektrik bağlantılarını sök. 

Akü sökülmeden bu iĢlem yapılmaz. 

Sökülen kabloların motora teması kısa 

devre olamasına sebep olabilir. Alternatör 

cıvatalarını sök. 

 



191 

 

ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

21.Devir daim su pompasının cıvatalarını 

cırcır, kısa kol ve lokma kullanarak sök.  

Cırcırın sesini duyduktan sonra sıkma 

iĢlemi yapma. Cıvata, somun yada cıvata  

yuvasının diĢleri zarar görebilir. 

 

 

22. Termostatın cıvatalarını cıcır, kısa kol ve 

lokma kullanarak gevĢet,  yerinden al.  

Uygun anahtar ve doğru Ģekilde 

kullanılmaması iĢ kazlarını beraberinde 

getirir. 

 

 

23. Külbütör kapaklarının cıvatalarını cırcır 

ve lokma kullanarak sök. 

 

 

24. Külbütör kapak contasıyla birlikte Ģekilde 

görüldüğü gibi ayır. 

 

Kapaklar söküldükten sonra içinde bulunan 

eksantrik millerini ayır. 

 

Zaman ayar mekanizmasının parçalarının 

kontrollerini yap. 
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ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

25. Külbütör mekanizmasından eksantrik 

millerini çıkardıktan sonra kontrollerini yap. 

Kontrollere baĢlamadan önce ölçü 

aletlerinin sağlam olup olamadığını 

kontrolet.  

 

 

26. Eksantrik milini hafif yağlı bir bez ile 

temizle.  

Yağlı üstübüleri uygun yerde muhafaza 

edilen atık bidonlarına at. Çevrede 

bulunması kaygan zemine yol açar. Hemde 

çevreyi kirletir. 

 

 

27. Eksantrik milinin gözle kontrolünü yap. 

Yüzeyinde aĢıntı, karıncalanma ve çatlaklık 

var mı kontrol et. Var ise yenisi ile değiĢtir.  

 

28. Kam mili muylu yataklarının aĢıntısının 

kontrollerini mikrometre yardımı ile yap. 

Yanda Ģekilde görüldüğü gibi A-A ve B-B 

noktalarından ölçü al.  
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ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

29. B-B noktasından ölçü al. A-A noktasından 

da ölçü al. Muylu aĢıntısı standart ölçü ile 

ölçülen en küçük ölçü arasındaki fark 

Ģeklinde hesaplanır. Çıkan değer araç katalog 

değerinden büyük ise yenisi ile değiĢtirilir.  

 

 

30. Kam aĢıntısını tespit etmek için 

mikrometre ile ölçü al ve katalog değeri ile 

karĢılaĢtır. Fazla ise yenisi ile değiĢtir. 

 

31. Kam mili salgı ve eksenel gezinti 

kontrolünü komparatör yardımı ile yap. 

Ġlk olarak kam milini V yatağına yerleĢtir. 

ġekilde görüldüğü gibi ilk olarak kompratör 

ayağını muyluya temas ettir. Saati de sıfıra 

ayarla. Kam milini yatakta döndürerek 

kompratör saatinde ibreyi izle. Çıkan değer 

katalog değerinden yüksek ise yeni kam mili 

ile değiĢtir. 

 

 

32. Eksenel gezinti kontrolünü yap. 

Komparatör ayağını kam milinin uç 

tarafındaki yüzeyine Ģekilde görüldüğü gibi 

temas ettir. Saati bu arada sıfırla. Kam milini 

yatakta döndürerek kompratör saatinde ibreyi 

izle. Çıkan değer katalog değerinden yüksek 

ise yeni kam mili ile değiĢtir. 
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ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

33. Kam mili yağ kanalında tıkanıklık var mı 

kontrol et. Var ise hava ile temizle.  

Basınçlı hava kullanırken dikkatli ol. 

Vücuda teması zarar verebilir. 

 

 

34. Eksantrik diĢlerinde aĢıntı, ezilme, 

çatlaklık ve kırılma var mı kontrol et. Zaman 

ayar diĢlilerinin aĢıntı kontrolünü 

komparatörle yap.  

 

 

35. Komparatör ayağını diĢlinin yüzeyine 

Ģekilde görüldüğü gibi temas ettir. Saati bu 

arada sıfırla. Eksantrik diĢliyi döndürerek 

kompratör saatinde ibreyi izle. Çıkan değer 

katalog değerinden yüksek ise yeni eksantrik 

diĢi ile değiĢtir.  

 

 

36. Triger kayıĢının diĢlerinin kontrolünü yap. 

AĢıntı, çatlaklık var ise yenisi ile değiĢtir. 

Triger kayıĢının kasnak temas yüzeyini 

kontrol et. AĢıntı, çatlaklık var ise yenisi ile 

değiĢtir. 
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ZAMAN AYAR MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

400 dk. 

ĠĢlem 

No:12 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

37. Triger kayıĢı gergi rulmanının diĢlilerini 

kontrol et. AĢıntı, çatlaklık var ise yenisi ile 

değiĢtir. Kontroller bitirdikten sonra 

sökmenin tersini uygulayarak ĠSG‟ne göre 

montajını yap. 

 

 

38. Emme ve egzoz manifoldu iĢlem 

yaprağında anlatıldığı gibi sehpadan motoru 

al ve araca montajını yap.Yapılan bağlantıları 

kontrol et.  

Aldığın takımları bez ile temizle yerlerine 

koy. ĠĢ bitiminde ellerini dezenfekte et. 
ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır.  

.  

 

39. Emme ve egzoz manifoldu iĢlem 

yaprağında anlatıldığı gibi yağını ve suyunu 

motora koy.  Aracı çalıĢtır ve gösterge 

tablasına bakarak, yağ lambasını ve hararet 

göstergesini gözlemle. Yağ lambasının 

sönmesi gerekir. Sönmez ise yeterli yağ 

olmadığını gösterir. Hararet göstergesinde de 

su sıcaklığını gözle ve araç kataloğuna 

bakarak karĢılaĢtır. Bu iĢlem yaprağında, 

zaman ayar mekanizmasının sökülmesi, 

takılması ve kontrollerini gördük.  

ĠĢ bitiminde ellerini dezenfekte et. Egzoz 

gazına karĢı havalandırma sistemini 

kullan. Uzun süre solunması zehirlenmeye 

sebep olabilir.           
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7.2.15. Supap mekanizması iĢlem yaprakları 

 

1. Supap mekanizması iĢlem yaprakalrının amacı 

 

Öğrencilerin, supap mekanizmasını sökmesi takması, kontrollerini iĢlem sırasına 

göre zamanında yapması, doğru tutum-davranıĢ sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun 

olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Araçtan supap mekanizmasını söker takar ve kontrollerini iĢlem 

basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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SUPAP MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

120 dk. 

ĠĢlem 

No:10 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1.Motorun sehpaya alınması emme ve egzoz 

manifoldu iĢlem yaprağında anlatıldı, tekrar 

anlatılmayacak. Motor sehpaya alındıktan 

sonra, külbütör ve silindir kapağı dahil 

üzerinde bulunan tesisat kablolarını, ateĢleme 

sistemini, alternatörü, marĢ motorunu, emme 

ve egzoz manifoldlarını ve zaman ayar 

mekanizmasını üzerinden al. Bunların 

sökülmesi daha önce ayrıntılı olarak 

anlatıldığından burada sadece subapların 

dağıtılması anlatılacak. 

ĠĢe baĢlamadan önce KKD’nı kullan. 

Kullandığın aletlerin arızalı olmamasına 

dikkat et.  

 

2. Külbütör mekanizması ve silindir kapağı 

birlikte gösterilmektedir.  

 

Silindir kapağı üzerindeki supapları dağıt. 

 

3. Supapları sökmek için supap çektirmesi 

yardımı ile yaylara basarak tırnakları çıkar ve 

supapları yerinden al.  

Burada dikkat edilmesi gereken 

çektirmenin doğru bir Ģekilde kullanılması. 

Yerinden fırlayıp vücuda gelebilir. 

Dikkatlice yerinden al. Supap çektirmesi 

kullanırken elin sıkıĢabilir dikkat et. 

 

 

4. Çıkarılan supapları yayları ile birlikte 

masaya sıraya göre diz. Burada dikkat 

edilmesi gereken supapların hangi silindirden 

çıkarıldıysa yine o silindire takılmasıdır. 

ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır. 
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SUPAP MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

120 dk. 

ĠĢlem 

No:13 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Supapların kontrollerini yap. ġekilde 

görüldüğü gibi supap sapının aĢıntısını 

mikrometre yardımı ile ölç. Okunan değer 

katalog değerinden fazla ise yenisi ile 

değiĢtir. 

 

 

6. Supap mekanizması et kalınlığını kumpas 

yardımı ile ölç. Ölçülen değer katalog 

değerinden yüksek ise yenisi ile değiĢtir. 

 

 

7. Supap yuvasının gözle kontrolünü yap. 

Yuvada bulunan bagada aĢıntı, ezilme, 

çatlaklık var mı kontrol et.  

 

8. Supap kılavuz yuvalarıının geniĢlik 

kontrolünü yap. Belirtilen katalog değerinden 

yüksek ise yeni kılavuz çak.  
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SUPAP MEKANĠZMASI ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

120 dk. 

ĠĢlem 

No:13 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9.Supap kılavuzlarının aĢıntı kontrolünü 

komparatör yardımı ile yap. Supabı yuvasına 

yerleĢtir. Komparatör ayağını supabın et 

kalınlığının olduğu yere daya ve saati de 

sıfırla. Supabı sağa sola oynatarak saatten 

değeri oku. Okunan değer katalog değerinden 

yüksek ise kılavuzu değiĢtir. 

 

 

10. Supap yaylarının göz ile kontrolünü yap. 

Yine yayların eğiklik kontrolünü gönye ve 

sentil yardımı ile yap. ġekilde görüldüğü gibi 

yayı düz bir zemine koy, gönyeyi yaya daya 

ve sentil yardımı ile ölçüm yap. Okunan değer 

katalog değerinden fazla ise yeni yay ile 

değiĢtir. 

 
 

 

11. Külbütör ve silindir kapağını tak. Sonra, 

üzerinde bulunan tesisat kablolarını, ateĢleme 

sistemini, alternatörü, marĢ motorunu, emme 

ve egzoz manifoldlarını ve zaman ayar 

mekanizmasının montajını yap. Bunların 

takılması anlatılmayacak. Çünkü bunların 

takılması ayrıntılı anlatıldı.Yapılan 

bağlantıları kontrol et, sonra motoru sehpadan 

alıp araca montajını yap. 

Aldığın takımları bez ile temizle yerlerine 

koy. ĠĢ bitiminde ellerini dezenfekte et. 
ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır.  

 

12. Emme ve egzoz manifolduiĢlem 

yaprağında anlatıldığı gibi yağını ve suyunu 

motora koy. Aracı çalıĢtır ve gösterge 

tablasına bakarak, yağ lambasını ve hararet 

göstergesini gözlemle. Yağ lambasının 

sönmesi gerekir. Sönmez ise yeterli yağ 

olmadığını gösterir. Hararet göstergesinde de 

su sıcaklığını gözle ve araç kataloğuna 

bakarak karĢılaĢtır. ĠĢ bitiminde ellerini 

dezenfekte et. Egzoz gazına karĢı 

havalandırma sistemini kullan. Uzun süre 

solunması zehirlenmeye sebep olabilir.           
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7.2.16. Piston biyel krank mekanizması iĢlem yaprakları 

 

1. Piston biyel krank mekanizması iĢlem yaprakları amacı 

 

Öğrencilerin, piston biyel krank mekanizmasının sökülmesi takılması, 

kontrollerini iĢlem sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-davranıĢ 

sergilemesi ve iĢ güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Araçtan piston biyel krank mekanizmasını söker takar ve kontrollerini iĢlem 

basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Motorun sehpaya alınması emme ve egzoz 

manifoldu iĢlem yaprağında anlatıldı, tekrar 

anlatılmayacak. Motor sehpaya alındıktan 

sonra, motor bloğuna kadar üzerinde bulunan 

tesisat kablolarını, ateĢleme sistemini, 

alternatörü, marĢ motorunu, emme ve egzoz 

manifoldlarını, zaman ayar mekanizmasını, 

külbütör ve silindir kapaklarını üzerinden al. 

Bunların sökülmesi daha önce ayrıntılı olarak 

anlatıldığından burada piston, biyel ve krank 

mekanizmaları sökülerek motor bloğu ortaya 

çıkarılacak.  

 

2. Motoru sehpada tutan pimi dikkatlice çıkar 

ĠĢe baĢlamadan önce KKD’nı kullan. 

Kullandığın aletlerin arızalı olmamasına 

dikkat et. 

 

 

 

3. Motoru çalıĢma masasına taĢı.  

Burada yükü güvenli bir Ģekilde kaldır ve 

taĢı. Uygun Ģekilde taĢınmaması vücuda 

zarar verebilir. Blok ağır olduğu için 

düĢmelere karĢı çelik burunlu ayakkabı 

giy. 

 

 

4. Motor sehpasının motora bağlanan 

ayaklarının cıvatalarını, Ģekilde görüldüğü 

gibi uzun ara kol ve lokma kullanarak  sök. 

Doğru takım kullan ve uygun pozisyonda 

sökme iĢlemini yap. 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Volanı uzun ara kol ve lokma kullanarak 

motordan sök. Kolay ulaĢım için uzatma 

kolu kullan. Uzatma kolu yeterli olmazsa 

çarpma sonucu yaralanmalar olabilir. 

Volan ağır olduğu için düĢmelere karĢı 

çelik burunlu ayakkabı giy. 

 

 

 

6. Arka krank keçesini uzun ara kol ve lokma 

kullanarak sök. Arka krank keçesini motordan 

ayır. 

 

 

7.Biyel keplerini cırcır kısa kol ve lokma 

kullanarak sök.  

Cırcırın sesini duyduktan sonra sıkma 

iĢlemi yapma. Cıvata, somun yada cıvata  

yuvasının diĢleri zarar görebilir. 

 

 

8. Motoru yan yatır ve biyel kepini ayır. 

Burada dikkat edilmesi gereken biyel 

keplerinin nereden söküldü ise yine o pistona 

takılmasıdır. 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi 

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9. Ağaçtan ya da plastik bir malzeme ile biyel 

kolunu ittirerek, piston biyel mekanizmasını 

motordan al.Metal cisim kullanma. Biyel 

kolunu iterken, diğer taraftan öbür elin ile 

pistonu çekerek motordan ayır. Tahta ya da 

plastik bir malzeme ile biyel kolunu 

ittirerek, piston biyel mekanizmasını 

motordan al. Metal cisim kullanma. Zarar 

verebilir. Diğer 3 piston içinde aynı iĢlemi 

uygula 

 

 

10. Krank keplerinin cıvatalarını torkmetre 

kısa ara kol ve lokma kullanarak sök.  

Sökerken cıvataların  ve lokmanın yalama 

olmamasına, kırılmamasına dikkat et. 

 

 

11. Krank keplerini motordan ayır. Burada 

dikkat edilmesi gereken, kepler üzerinde yazı 

ya da numara yok ise sökülen kepin nereden 

söküldüğünü gösteren iĢaret koy. Kepi 

sökülen yerine tak. Krank yarımayını sök. 

 

 

12. Krank milini motor bloğu üzerinden ayır. 

Motor bloğu üzerinde bulunan krank 

yataklarını yerinden al. 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13. Diğer yatakları da bloktan ayır. Burada 

dikkat edilmesi gereken, yatak yüzeyinin 

çizilmemesidir. Yine yataklar üzerinde yazı 

ya da numara yok ise sökülen yatağın nereden 

söküldüğünü gösteren iĢaret koy. Yatağı 

sökülen yerine tak. Motorun bloğa kadar 

dağıtıldıktan sonraki bütün parçaları 

gösterilmektedir. 

 

 

14. Piston biyel krank mekanizmasını masaya 

al. Bütün parçaların kontrollerini yap. Burada 

dikkat edilmesi gereken pistonları, biyel kol 

ve keplerin, krank keplerin ve yatakların 

hangi pistondan söküldü ise tekrar oraya tak. 

 

15. Piston pimi segmanını Ģekilde görüldüğü 

gibi tornavida kullanarak yerinden ayır. 

Pistonu, biyel kolunu ve pimi Ģekilde 

görüldüğü gibi ayır. 

 

 

16. Piston piminin biyel kolundaki yuvasının 

gözle kontrolünü yap. Çizik çapak var ise 

zımpara ve temiz bez ile temizle. AĢırı bir 

aĢıntı var ise yenisi ile değiĢtir. Pim 

yüzeyinde çizik, aĢıntı var mı kontrol et. 

Çizik çapak var ise zımpara ve temiz bez ile 

temizle. AĢırı bir aĢıntı var ise yenisi ile 

değiĢtir. 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. Piston biyeli mengeneye fazla sıkmadan 

bağla.  

Mengenede elin sıkıĢmasına dikkat et. 

 

 

18. Segman pensesi ile üzerinde bulunan 

segmanları çıkar. Dikkatlice çıkardıktan sonra 

diğer segmanları da çıkar. Burada dikkat 

etmen gereken hangi segmanın nereden 

çıktığını karıĢtırmamaktır. Bu piston üzerinde 

iki kompresör, bir adet yağ segmanı 

mevcuttur. 

 

 

19. Segman yuvalarının sentil ile kontrolünü 

yap. Yuvalarda aĢıntı belirtilen katalog 

değerinden fazla ise pistonu yenisi ile 

değiĢtir. 

 

 

20. Segman ağız aralığının kontrolünü sentil 

yardımı ile yap. Segmanı silindire yerleĢtir. 

Sentil yardımı ile segman ağız aralığını ölç. 

Belirtilen değer, katalog değerinden fazla ise 

segmanı yenisi ile değiĢtir. 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

21. Piston yüzeyinin gözle kontrolünü yap. 

Yüzeyinde çizik, ezilme, aĢırı aĢıntı söz 

konusu ise yenisi ile değiĢtir. Piston pimini 

piston üzerindeki yuvasında hareket ettirerek 

boĢluk kontrolü yap.  

 

 

22. Piston yüzeyinden ölçü almadan önce 

temizleyici sıvı ile yüzeyini temizle. 

Temizleme sıvısı yanıcı ve kimyasal olduğu 

için dikkat et. Eldivenini giy, maskeni ve 

gözlüğünü tak. Kimyasallarla çalıĢma 

yaparken ateĢle yaklaĢma. Yangın 

çıkabilir. Cilde zarar verebilir. 

 

 

23. Mikrometre yardımı ile pistonun belirli 

noktaların ölçü alarak aĢıntı kontrolünü yap. 

ĠĢlemi yapmadan önce ölçü aletinin 

kontrolünü yap. 

 

 

24. Piston üzerinden alınan ölçülere göre 

belirlenen ovallik, koniklik ve aĢıntı 

kontrollerini yap.  
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

25. Yapılan ölçüleri yanda ki tabloya yazınız. 

Değerleri katalogdaki standart değer ile 

karĢılaĢtır. Fazla ise yenisi ile değiĢtir. 

 

 

26. Biyel kolundan ölçü almadan önce 

temizleyici sıvı ile yüzeyini temizle. 

Temizleme sıvısı yanıcı ve kimyasal 

olduğuiçin dikkat et. Eldivenini giy, 

maskeni ve gözlüğünü tak. Kimyasallarla 

çalıĢma yaparken ateĢle yaklaĢma. Yangın 

çıkabilir. Cilde zarar verebilir. 

 

 

27. Biyel kolu üzerinde bulunan yağ deliğinin 

kontrolünü yap. Biyel kolu eğiklik ve 

burukluk kontrolü yap. 

Basınçlı hava ile temizle. Vücuda teması 

zarar verebilir. 

 

 

28. Biyel yatak iç çapını ölçmeden önce 

keplerini uygun Ģekilde tork değerinde sık. 

Tork değerini üzerinde sıkılması, sıkılan 

parçaya yada yuvasında vidadiĢlerine 

zarar verebilir. 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

29. Biyel yatak iç çapı ve biyel muylu çapının 

ölçümünü, siilidir çapının ölçümübü ve krank 

milinin kontrolünü  Ģekilde görüldüğü gibi 

komparatör yardımı ile yap.  

 

 

30. Biyel yatak iç çapını komparatör yardımı 

ile ölç. Ölçülen değer katalog değerinden 

fazla ise yatakları değiĢtir. Biyel muylu iç 

çapını komparatör yardımı ile ölç. Ölçülen 

değer katalog değerinden fazla ise burcu 

değiĢtir. 

 

 

31. Silindir yüzeyinden ölçü almadan önce 

lifsiz bir bez ile yüzeyi temizle. Ovallik, 

koniklik ve aĢıntı kontrolleri yapılacak.  

Yağlı üstübüleri uygun yerde muhafaza 

edilen atık bidonlarına at. Çeverde 

bulunması kaygan zemin oluĢturur ve 

çevreye zarar verir. 

 

 

32. Silindir yüzeyi üzerinde silindirlerin 

ölçülmesi konusunda belirtilen ölçü alınacak 

noktaları belirleyiniz. Silindir çapına göre 

uygun kompratör ayağını belirleyiniz. 

Yapılan ölçüleri Ģekilde görüldüğü gibi 

tabloya yaz 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

33. Silindir içerisinde daha önce 

belirlediğimiz noktalar üzerinde komparatör 

sağa sola hareket ettirerek komparatör 

saatinde ibrenin sapma miktarına bak. 

Komparatör üzerinde ibrenin ulaĢtığı en 

büyük değeri tespit et. Aynı zamanda küçük 

ibrenin tur sayısını da belirle. Komparatör 

saati üzerinde küçük ve büyük ibrenin 

konumu, silindir içindeki konum ile 

eĢitleninceye kadar mikrometre ile sıkmaya 

devam et.  

 

 

34. Mikrometredeki okunan değeri yukarıdaki 

tablo üzerine yaz. Diğer noktalar üzerinde 

aynı iĢlemleri tekrarla.Bulunan ölçüm 

sonuçlarına göre ovallik, koniklik ve aĢıntı 

miktarlarını belirle.Katalog değerleri ile 

karĢılaĢtırarak ve gömlek cinsine göre onarım 

yöntemlerini belirle.  

 
 

 

35. Krank milinin kontrolünü yapmadan önce 

temiz bir bez ile temizle.  

Yağlı üstübüleri uygun yerde muhafaza 

edilen atık bidonlarına at. Çeverde 

bulunması kaygan zemin oluĢturur ve 

çevreye zarar verir. 

 

 

36. Krank milini V yatağına yerleĢtir. Krank 

milinde ölçülen değer katalog değerinden 

fazla ise, krank mili özel doğrultma 

preslerinde en fazla salgı yapan kısmından 

basılarak doğrultulur. Krank milini V 

yatağına yerleĢtir. Kompratör ile krank milin 

doğruluğunu kontrol et. Bir ayaklı kompratör 

orta ana muyluya yanaĢtırılıp boĢluğu 

alındıktan sonra, krank mili 360° 

döndürülerek salgı miktarını tespit et. 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

37. Krank mili ana yatak ve kol muylularının 

ovallik, koniklik ve aĢıntı kontrollerini yap. 

BaĢta belirlenen ölçüm noktalarından ölçü al. 

Ölçülen değerleri aĢağıd ki tabloya yaz. 

 

 

38. Krank milinde ölçülen aĢıntı miktarı, 

katalog değerinden fazla ise, yenileĢtirme 

iĢlemleri uygulanarak arıza giderilir. 

 
  

 

39. Krank milini bloğa yerleĢtir. Eksenel 

gezinti kontrolünü yap. Komparatör ayağını 

krankın baĢ tarafına uygun yere yanaĢtır. 

Saati sıfırla. Değeri oku ve merkezden kaçık 

olup olmadığı tespit et.  

Krank milinde ölçülen değer katalog 

değerinden fazla ise, krank mili özel 

doğrultma preslerinde en fazla gezinti yapan 

kısmından basılarak doğrultulur. 

 

 

40. Arka keçede yırtık, ezilme var mı kontrol 

et. Var ise yenisi ile değiĢtir.Ön keçede yırtık, 

ezilme var mı kontrol et. Var ise yenisi ile 

değiĢtir. 
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PĠSTON BĠYEL KRANK MEKANĠZMASI ĠġLEM 

YAPRAKLARI 

ĠĢlem Süresi  

960 dk. 

ĠĢlem 

No:14 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

41. Volanın yüzeyinde çatlaklık, aĢıntı var mı 

kontrol et. Var ise yenisi ile değiĢtir. Volanın 

diĢlerinde çatlaklık, aĢıntı var mı kontrol et. 

Var ise yenisi ile değiĢtir. Kontroller bittikten 

sonra montajını yap. 

 

 

42. Piston biyel krank mekanizmasını masaya 

al. Bütün parçaların kontrollerini yaptıktan 

sonra montajını yap. Burada dikkat edilmesi 

gereken pistonları, biyel kol ve keplerin, 

krank keplerin ve yatakların hangi pistona 

takılması gerekiyor ise ĠSG‟ne göre tekrar 

oraya tak. 

 
 

 

43. Yapılan bağlantıları kontrol et, sonra 

emme ve egzoz manifoldu iĢlem yaprağında 

anlatıldığı gibi motoru sehpadan alıp araca 

montajını yap. Diğer bütün parçaları tesisat 

kablolarını, ateĢleme sistemini, alternatörü, 

marĢ motorunu, emme ve egzoz 

manifoldlarını, zaman ayar mekanizmasını, 

külbütör ve silindir kapaklarını tak. Daha 

önce ayrıntılı olarak anlatıldığından bunların 

takılmasına değinilmeyecektir. Aldığın 

takımları bez ile temizle yerlerine koy. ĠĢ 

bitiminde ellerini dezenfekte et. ÇalıĢma 

ortamının düzenli olması iĢ kazalarını 

önler, iĢlem süresini kısaltır.   

 

44. Emme ve egzoz manifolduiĢlem 

yaprağında anlatıldığı gibi yağını ve suyunu 

motora koy. Aracı çalıĢtır ve gösterge 

tablasına bakarak, yağ lambasını ve hararet 

göstergesini gözlemle. Yağ lambasının 

sönmesi gerekir. Sönmez ise yeterli yağ 

olmadığını gösterir. Hararet göstergesinde de 

su sıcaklığını gözle ve araç kataloğuna 

bakarak karĢılaĢtır. ĠĢ bitiminde ellerini 

dezenfekte et. Egzoz gazına karĢı 

havalandırma sistemini kullan. Uzun süre 

solunması zehirlenmeye sebep olabilir.           
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7.2.17. Soğutma sistemi iĢlem yaprakları 

 

1. Soğutma sistemi iĢlem yaprakları amacı 

 

Öğrencilerin, soğutma sistemi parçalarının sökülmesi takılması, kontrollerini 

iĢlem sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-davranıĢ sergilemesi ve bu 

iĢlemleri iĢ güvenliğine uygun olarak gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Araçtan soğutma sistemi parçalrını, söker takar ve kontrollerini iĢlem 

basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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SOĞUTMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

120 dk. 

ĠĢlem 

No:15 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Ġlk olarak radyatörün, bağlantı hortumlarını 

ve genleĢme kabının kontrollerini yap.  

Burada dikkat edilmesi gereken araç yeni 

stop etti ise motor soğumadan hiçbir iĢlem 

yapma. Motorun soğumasını bekle. Motor 

sıcakken yapılacak iĢlemler hem ciltte 

yanıklara sebep olur, hem de motor 

parçalarının eğilmesine, çatlamasına ve 

kırılmasına sebep olur. 

 

 

2. Araç üzerinde radyatörün yerini tespit et.  

Hareketli parçalar çarpma neticesinde 

yaralanmalara sebep olabilir. 

 

 

3. GenleĢme kabına bakarak motorun su 

seviyesini kontrol et. Su eksik ise ilave et. 

 

 

4. Motor su eksiltmeye devam ediyorsa 

Bağlantı hortumlarını kontrol et. Bağlantı 

hortumlarında deforme olma söz konusu ise 

yenisi ile değiĢtir. 
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SOĞUTMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

120 dk. 

ĠĢlem 

No:15 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Termostatı araç üzerinde tespit et. 

Termostatın açıp açmadığını kontrol etmek 

için aracı çalıĢtır. Motorun ısınmasını bekle. 

Bu arada elinin birini giriĢ hortumuna diğerini 

çıkıĢ hortumuna temas ettir. Biri sıcak diğeri 

soğuk olduğunda termostatın açtığı ve suyun 

radyatöre giriĢ yaptığı anlaĢılır. Sıkıntı var ise 

yenisi ile değiĢtir. Motor suyu ısndığın da el 

ile teması yanmaya sebep olur gerekli 

önlemleri al. 

 

 

6. Motor suyu sıcaklık sensörünün soketini 

sök. Burada soket sökerken Ģunlara dikkat 

edilmelidir. Soketleri ayırmak için dıĢarı 

doğru çektirmeden önce kilitlerinden 

kurtar. Soketin kendisinden çek, 

kablolardan değil. Soketleri geri takarken, 

soketin kilitlendiğini belirten ‘klik’ sesini 

duy. Bu iĢemi yaparken akımı mutlaka kes. 

 

 

7.Sokette direnç var mı avometre yardımı ile 

kontrol et.  

Multimetreyi yüksek ısıdan ve darbeden 

uzak tut. Pillerinin sağlam olduğundan 

emin ol. Bu durum cihazın arızalanmasını 

engeller. 

 

 

8. Su sıcaklık sensörünü açık ağız anahtar  

kullanarak sök.  

Uygun anahtar kullanılmaması ve doğru 

pozisyonda sökülmemesi iĢ kazalarını 

beraberinde getirir. 

 



215 

 

SOĞUTMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

120 dk. 

ĠĢlem 

No:15 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9. Sensörde direnç var mı avometre yardımı 

ile kontrol et. Arızalı ise yenisi ile değiĢtir. 

 

10. Sensörü el ile boĢluğunu alarak sık. 

Antifriz buharının basıncından dolayı dikkatli 

aç ve buharı soluma.  

Kimyasallara karĢı gerekli önlemini al. 

Eldivenini giy, maskeni ve gözlüğünü tak. 

Kimyasallarla çalıĢma yaparken ateĢle 

yaklaĢma. Yangın çıkabilir. Cilde zarar 

verebilir. 

 
 

 

11.Motor suyunu boĢalt. Bunun için radyatör 

üzerinde motor suyu boĢaltma tapasının yerini 

tespit et. Motor suyu sıcakken boĢaltılmaz. 

Cilde zarar verebilir. Sökülen parçanın 

eğilmesine sebep olur. Motor suyu içinde 

antifriz olduğu için kimyasal ve gaz hali 

yanıcıdır. Kimyasala dayanıklı eldiven 

kullanılmalıdır. Cilde teması zarar 

verebilir. 

 

 

12. Motor suyunun boĢaltılmasını kontrollü 

bir Ģekilde uygun bir kaba yap.  
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SOĞUTMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

120 dk. 

ĠĢlem 

No:15 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

13.Devir daim su pompasının cıvatalarını 

cırcır, kısa kol ve lokma kullanarak sök.  

Cırcırın sesini duyduktan sonra sıkma 

iĢlemi yapma. Cıvata, somun yada cıvata  

yuvasının diĢleri zarar görebilir. 

 

 

14. Termostatın cıvatalarını cıcır, kısa kol ve 

lokma kullanarak gevĢet,  yerinden al.  

Uygun anahtar ve doğru Ģekilde 

kullanılmaması iĢ kazlarını beraberinde 

getirir. 

 

 

15. Termostatın su giriĢinde kireçlenme var 

mı kontrol et. Var ise yenisi ile değiĢtir. 

 

 

16. Pompanın kasnağında aĢınma, çatlaklık, 

kırılma var mı kontrol et. Contada yırtık 

deforme söz konusu ise yenisi ile değiĢtir. 
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SOĞUTMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

120 dk. 

ĠĢlem 

No:15 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

17. Su soğutma fanının motorda yerini tespit 

et.  

Hareketli parçalar çarpma neticesinde 

yaralanmalara sebep olabilir.

 

 

18. Fanın soketini sök. Burada soket sökerken 

Ģunlara dikkat edilmelidir. Soketleri ayırmak 

için dıĢarı doğru çektirmeden önce 

kilitlerinden kurtar. Soketin kendisinden 

çek, kablolardan değil. Soketleri geri 

takarken, soketin kilitlendiğini belirten 

‘klik’ sesini duy. Akım kesilmeden 

müdahale etme. Sökülen kablonun motor 

ile teması Ģaseye sebep olabilir. 

 
 

 

19. Su soğutma fanını doğru Ģekilde uygun 

tornavida kullanarak sök.  

Sökme iĢlemini vida sökme talimatına 

bakarak yap. Torna vidayı 90
o 
dik tut. 

 

 

20. Soğutma fanının direnç kontrolünü 

avometre ile yap.  

Multimetreyi yüksek ısıdan ve darbeden 

uzak tut. Pillerinin sağlam olduğundan 

emin ol. Bu durum cihazın arızalanmasını 

engeller. 
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SOĞUTMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

120 dk. 

ĠĢlem 

No:15 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

21.Motor suyunu tamamladıktan sonra aracı 

çalıĢtır. Bir yandan hararet göstergesine bak. 

Yine motorda su sızıntısı var mı kontrol et. 

Fan devreye giriyor mu kontrol et. 

Egzoz gazına karĢı havalandırma sistemini 

kullan. Uzun süre solunması zehirlenmeye 

sebep olabilir.   

 

 

22. ĠĢ bitiminde ellerini dezenfekte et. 

Aldığın takımları bez ile temizle yerlerine 

koy. ĠĢ bitiminde ellerini dezenfekte et. 
ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır. 
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7.2.18. Yağlama sistemi iĢlem yaprakları 

 

1. Yağlama sistemi iĢlem yaprağının amacı 

 

Öğrencilerin, yağlama sistemi parçalarını sökmesi takması, kontrollerini iĢlem 

sırasına göre zamanında yapması, doğru tutum-davranıĢ sergilemesi ve iĢ 

güvenliğine uygun olarak bu iĢlemleri gerçekleĢtirmeleri amaçlanır. 

 

2. Kazandırılacak doğru tutum ve hedef davranıĢlar 

 

1. Araçtan yağlama sistemi parçalarını, söker takar ve kontrollerini iĢlem 

basamaklarına göre yapar. 

2. Takımları doğru ve yerinde kullanır. 

3. Temiz, düzenli ve disiplinli çalıĢma alıĢkanlığı kazanır. 

4. ĠĢi zamanında bitirir. 

5. Güvenlik kurallarını kavrar ve bunlara uyar. 
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YAĞLAMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi 

300 dk. 

ĠĢlem 

No:16 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

1. Burada yağın boĢaltılması ve karterin 

sökülmesi diğer iĢlem yapraklarında 

anlatıldığı için tekrar değinilmeyecektir. 

Yağlama sisteminin kontrolleri ile 

baĢlanacaktır. Karterin motora oturduğu 

yüzeyin contasını kontrol et. Yüzeyinde 

deforme söz konusu ise yenisi ile değiĢtir. 

ĠĢe baĢlamadan önce KKD’nı kullan. 

Kullandığın aletlerin arızalı olmamasına 

dikkat et. 

 

 

2. Yine karterde çatlama, ezilme var mı 

kontrol et. Bunlar söz konusu ise yenisi ile 

değiĢtir. 

 

 

3. Yağ pompasını motor üzerinde tespit et ve 

cırcır, ara kısa kol ve lokma ile cıvatalarını 

sök.  

Kolay ulaĢım için uzatma kolu kullan. 

Uzatma kolu yeterli olmazsa çarpma 

sonucu yaralanmalar olabilir. 

 

 

4. Yağ pompasının kapağının vidalarını 

uygun lokma ile sökerek dağıt. 
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YAĞLAMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

300 dk. 

ĠĢlem 

No:16 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

5. Basıncı sağlayan diĢlilerin boĢluk 

kontrolünü sentil yardımı ile yap. Fiziksel 

kontrolünü yap. 

 

 

6. Yağ soğutucusunun vidalarını uygun 

anahtar ile doğru pozisyonda sök. Cırcırın 

sesini duyduktan sonra sıkma iĢlemi yapma. 

Cıvata, somun yada yuvası zarar görebilir. 

 

 

7. Yağ soğutucusunun contalarını kontrol et. 

Deforme olduysa yenisi ile değiĢtir. 

 

8. Yağ filtresini araç üzerindeki yerini tespit 

et. Yağ filtresinin buharına karĢı koruyucu 

maske kullan. Solunması zarar verebilir. 
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YAĞLAMA SĠSTEMĠ ĠġLEM YAPRAKLARI 
ĠĢlem Süresi  

300 dk. 

ĠĢlem 

No:16 

ĠĢlem Basamaklarına Ait Görseller ĠĢlem Basamakları 

 

9. Yağ filtre sökme aparatı ile filtreyi sök. 

Yağ filtresini yerinden al.  

Kaygan zemine karĢı dikkatli ol. Hemen 

bez ile temizle.  

 

 

10. Yağ filtresinde bir miktar yağ kalır. Bunu 

yağ boĢaltma tankına boĢalt. Yağ filtresini 

yenisi ile değiĢtir.  

Araç tamirinde çıkan katı veya sıvı zararlı 

ve tehlikeli atıkları özel yerlerde muhafaza 

et. Bu alanları ısı kaynaklarından uzak tut. 
Atıkalırın dağınık olması iĢ kazlarını ve ısı 

kaynağı sonucu yangına sebep olabilir. 

 

 

11. Sökülen parçaları ĠSG‟ne göre tekrar 

araca montajını yap. Motorun araca 

bağlantılarının doğru olduğunu kontrol et. 

Aracın yağını koy. Motoru çalıĢtır. Yağ 

gösterge lambasının sönüp sönmediğini 

kontrol et. Bu iĢlem yaprağında, yağlama 

sistemi parçalarının sökülmesi, takılması ve 

kontrollerini gördük. Burada egzoz gazının 

dumanından etkilenmemek için havalandırma 

sistemi kullan. ĠĢ bitiminde kullandığın 

malzemelri yerine koy. Atölyeyi temiz ve 

düzenli tut.  

Aldığın takımları bez ile temizle yerlerine 

koy. ĠĢ bitiminde ellerini dezenfekte et. 
ÇalıĢma ortamının düzenli olması iĢ 

kazalarını önler, iĢlem süresini kısaltır. ĠĢ 

bitiminde ellerini dezenfekte et. Egzoz 

gazına karĢı havalandırma sistemini 

kullan. Uzun süre solunması zehirlenmeye 

sebep olabilir.           
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