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ƏZİZ MƏKTƏBLİLƏR!

Belәliklә, hörmәtli şagirdlәr, qarşınızda 7-ci sinif üçün “Texnologiya”dәrsliyidir.
Bu dәrslik insan hәyatı üçün vacib olan materialların emalı texnologiyası
elminin mәnimsәnilmәsindә növbәti pillәdir. Gәlәcәkdә hansı peşәni seçmәyinizdәn
asılı olmayaraq, materialların emalı texnologiyasına aid müxtәlif әmәliyyatların
yerinә yetirilmәsi üzrә bilik vә bacarıqlar (xüsusәn mәişәtdә vә ev tәsәrrüfatında)
sizә, şübhәsiz, xeyirli olacaq.

Bu dәrsliklә iş prosesindә siz müxtәlif әşyaların emalı texnologiyası üzrә
әmәk bacarıqlarını mәnimsәyәcәk, maşınşünaslıq elementlәri, elektrotexniki
avadanlıqlar vә dәzgahların quruluşu vә iş prinsipi ilә tanış olacaqsınız.

Siz evdә vә mәktәbdә sadә tәmir işlәrini yerinә yetirmәyi öyrәnәcәk, ev
quşlarının saxlanması vә onlara qulluq edilmәsi texnologiyası, küçәdә vә
nәqliyyatda davranış mәdәniyyәti, ailә büdcәsinin planlaşdırılması vә s. ilә
tanış olacaqsınız.

Ümumtәhsil fәnni olan “Texnologiya”nın standartlarında müxtәlif konstruksiya
materiallarının emalı üsullarının öyrәdilmәsinә böyük diqqәt ayrılmışdır. Ən
geniş yayılmış maddi istehsal texnologiyalarının öyrәnilmәsi Azәrbaycanın
sosial istiqamәtlәndirilmiş bazar iqtisadiyyatına keçidi şәraitindә xüsusilә
aktualdır. Biz müasir texnologiyalar әsrinin insanlarıyıq. Ətrafımızda bütün
istehsal vә xidmәt sahәlәri inkişafdadır. Xüsusilә istismar vә mәişәt xidmәti
qulluğu inkişaf edir. Çünki bu olmadan bizi әhatә edәn mürәkkәb mәişәt
avadanlığını tәmir etmәk mümkün olmaz.

Müasir cәmiyyәtdә hәr bir insan evdә elementar tәmir işlәrini yerinә
yetirmәyi, sadә әşyalar düzәltmәyi, yemәk hazırlamağı, tikiş tikmәyi bacarmalıdır.

Hәyat üçün vacib tәhsil sahәlәrindәn biri olan
“Texnologiya”nın mәnimsәnilmәsindә sizә uğurlar!

Dәrslikdә aşağıdakı şәrti işarәlәr qәbul olunmuşdur:

Fikirlәşin Əsas anlayışlar

Tәhlükәsizlik qaydaları Özünüyoxlama sualları

Praktik işi yerinә yetirin
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İCTİMAİ YERLƏRDƏ DAVRANIŞ
VƏ ÜNSİYYƏT MƏDƏNİYYƏTİ

Hәr bir şagird ictimai yerlәrdә mәdәni davranış vә ünsiyyәt qaydalarını
bilmәlidir. Bu qaydalara riayәt etmәk hәr birimizin borcudur.

Küçәdә davranış vә ünsiyyәt qaydaları:
• Evdәn çıxarkәn güzgüdә özünüzә baxın vә görkәminizdә hәr şeyin qayda -

sında olduğuna әmin olun.
• Sәkinin sağı ilә getmәyә çalışın. Başqalarına mane olmamaq üçün çantanızı

sağ әlinizdә aparın.
• Dar sәkidә özünüzdәn böyüklәrә yol verin.
• Unutmayın! Küçәdә oğlan qızdan solda olmalıdır. Yol gedәnlәrdәn biri

oğlan, ikisi qız olarsa, oğlan ortada, әgәr ikisi oğlan, biri qız olarsa, qız ortada
get mәlidir. Digәrlәrinin sәrbәst hәrәkәtinә mane olmamaq üçün dörd vә daha
çox piyada cәrgә ilә getmәmәlidir. Belә halda iki vә ya üç nәfәrdәn ibarәt qru-
plara bölünmәk mәslәhәtdir.

• Küçәdә ucadan danışmaq vә gülmәk, özünü sәs-küylü aparmaq, әtraf -
dakılara irad bildirmәk, yerә zibil (konfet, dondurma kağızları, saqqız vә s.)
atmaq olmaz.

• Yol gedәnlәrә mane olmamaq üçün küçәdә әl-qol atmayın. Əgәr tәsadüfәn
belә hәrәkәt etmisinizsә, narahat etdiyiniz insanlardan üzr istәyin. Heç bir halda
münaqişә yaratmayın, başqalarını bağışlamağı bacarın. Kimin tәqsirkar olma -
sından asılı olmayaraq, küçәdә toqquşduğunuz şәxsә yerә düşәn әşyaları götür -
mәyә kömәk edin.

• Küçәdә rast gәldiyiniz tanışlarla birinci siz salamlaşın. Özünüzdәn böyük -
lәrә birinci әl uzatmayın. Onlar әl verib sizinlә görüşәnә qәdәr gözlәyin. Əl
verdikdә mütlәq әlcәyinizi çıxardın. Əgәr kimsә salamınıza cavab vermәsә,
incimәyin – insan fikirli ola bilәr.

• Yolda tәsadüfәn rastlaşdığınız tanışınızla söhbәt etmәk üçün kәnara çәkilin
vә yol gedәnlәrә mane olmayın.

Bәs bu hansı qaydalardır?

MƏİŞƏT MƏDƏNİYYƏTİ

1-ci mövzu
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• Nә isә öyrәnmәk zәruriyyәti yarandıqda, mәlumat almaq istәdiyiniz şәxsә

әvvәlcә salam verin, sonra getmәk istәdiyiniz ünvanı soruşun. Göstәrdiyi kömәk -

dәn asılı olmayaraq, sonda tәşәkkür etmәk lazımdır.
• Çәtirdәn istifadә edirsinizsә, elә edin ki, çәtir heç kimә toxunmasın.
• Yol keçәnlәrin arxasınca dönüb baxmayın. Bu, nәzakәtsizlikdir.
• Dostunuzun vә ya rәfiqәnizin diqqәtini kimәsә yönәltmәk istәyirsiniz sә,

onu barmağınızla göstәrmәyin. Bunu baxışınız vә ya baş hәrәkәtinizlә edin.
• Yıxılanı ayağa qaldırın, üst-başını sәliqәyә salmasına yardımçı olun. Tökü -

lәn әşyalarını götürmәsinә kömәk edin.
• Yolu keçәrkәn yol hәrәkәti qaydalarına riayәt edin.Yolu dayanacaqda duran

avtomobil, avtobus vә digәr nәqliyyat vasitәlәrinin önündәn yox arxasından
keçin. Yalnız bu halda yola nәzarәt edә bilәrsiniz. 

Yolu yalnız işıqforun yaşıl işığı yananda keçin! Heç vaxt yolu hәrәkәt edәn
nәqliyyat vasitәsinin qarşısından qaçaraq keçmәyin. 

Dayanacaqda davranış qaydaları:
• İctimai nәqliyyat vasitәsini yalnız dayanacaqda gözlәyin.
• Əgәr dayanacaqda ictimai nәqliyyat vasitәsini gözlәyirsinizsә, bir qәdәr

kәnara çәkilin. Çünki dayanan ictimai nәqliyyat vasitәsi hәrәkәt edәn zaman
sizә zәrәr yetirә bilәr.

• Dayanacaqda oynamayın, qaçmayın vә heç kәsi itәlәmәyin. Bu zaman siz
vә yoldaşınız tәsadüfәn yolun hәrәkәtli hissәsinә çıxa bilәrsiniz. Bu isә çox
tәhlükәlidir!

• Heç bir halda ictimai nәqliyyat vasitәsinin gәlib-gәlmәdiyinә baxmaq üçün
dayanacaqdan kәnara çıxmayın. Yadda saxlayın: piyada keçidindәn kәnara, ma -
şın yoluna çıxmaq tәhlükәlidir!

• Artıq ictimai nәqliyyat vasitәsi dayanacağa yaxınlaşdı. Əgәr o sizә lazım
olan marşrut ilә hәrәkәt etmirsә, sakitcә kәnara çәkilin. Nәqliyyat vasitәsinә mi -
nәn sәrnişinlәrә mane olmayın.

• Gözlәdiyiniz nәqliyyat vasitәsi dayanacağa yaxınlaşarkәn, tam da yan ması -
nı gözlәmәk, sonra isә minmәk lazımdır.

İctimai nәqliyyata giriş zamanı etiket qaydaları:
• Avtobusa qabaq qapıdan minmәk, arxa qapıdan düşmәk lazımdır.
• Üç qapısı olan avtobuslarda qabaq qapıdan minmәk, orta vә arxa qapıdan

düşmәk lazımdır.
• Nәqliyyat vasitәsinә minәrkәn sәbirli olun! Sәrnişinlәri itәlәmәyin, qabaq

qapıdan minәrkәn yaşlılara, körpә uşaqlı ana vә atalara, әlillәrә yol verin. 
• Əgәr  kimәsә ictimai nәqliyyata minmәyә kömәk etmәk istәyir sinizsә, bunu

etmәk üçün mütlәq icazә alın.
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• Etiketә әsasәn ictimai nәqliyyata minәrkәn sәrnişinlәrә mane olmamaq
üçün çiyninizdәki mәktәbli çantasını vә digәr hәcmli (mәsә lәn, idman) çantaları
әlinizә alın.

• İctimai nәqliyyat vasitәsinә son anda, artıq qapılar bağlananda minmәyә
çalışmayın. Sürücü yola düşmәmişdәn әvvәl digәr nәqliyyat vasitәlәrinin hәrә -
kә tini izlәyir vә elә bu sәbәbdәn qapını bağlayarkәn sizi sıxa bilәr.

• Minәrkәn pillәkәnlәrdә vә girişdә yubanmayın. Digәr sәrnişinlәrә mane
ol ma maq üçün salona keçin.

Kimә yer vermәk lazımdır?
• İctimai etiketin yazılmamış qaydalarına әsasәn ictimai nәqliy yatda otura-

caqlar uşaqlar, qocalar vә әlillәr üçün nәzәrdә tutulub.
• İctimai nәqliyyatda davranış qaydalarına әsasәn gәnclәr nәqliy yatda boş

yeri tutmazdan әvvәl yaxınlıqda dayananlardan sakitcә oturmaq istәyib-
istәmәdiklәrini soruşmalıdırlar. Bütün salondan uca dan icazә almaq vә hәmçinin
hәr kәsә boş yeri tutmağı tәklif etmәk nәzakәtsizlikdir.

• Nәqliyyatda kimәsә yer verәrkәn demәk lazımdır: “Zәhmәt ol masa,
әylәşin”. Sadәcә, yerindәn durub hansısa bir sәrnişinә boşalmış yeri göstәrmәk
olmaz.

• İctimai nәqliyyat vasitәsinin salonunda qaçmaq vә dostlarını itәlәmәk
olmaz. Əgәr ayaq üstә dayanmısınızsa, tutacaqlardan tutun. Sürücü qәfildәn
әylәci basarsa, yıxıla vә digәr sәrnişinlәri dә yıxa bilәrsiniz. İctimai nәqliyyatda
kimәsә diqqәtlә baxmayın. Bu, nәzakәtsizlikdir.

• İctimai nәqliyyatın pәncәrәsindәn boylanmaq, qolunu ba yıra çıxartmaq olmaz.
• Nәqliyyatda kimsә kitab vә ya qәzet oxuyursa, oxumaq mәqsә dilә boylan -

ma yın, kiminsә  telefonuna baxmayın.
• Nәqliyyatda ucadan danışmaq, qışqırmaq, musiqi dinlәmәk olmaz. Yüksәk

sәs tәkcә sәrnişinlәri әsәbilәşdirmir, o hәm dә sürücüyә mane olub, onun
diqqәtini işdәn yayındıra bilәr.

• İctimai nәqliyyat vasitәsinә minәrkәn vә düşәrkәn heç kәslә әl hәrәkәti ilә
davranmayın, itәlәmәyin, kimdәnsә irәli keçmәk istәsәniz, yol vermәsi üçün
sakit sәslә xahiş edin.

• Öskürәndә, asqıranda ağzınızı dәsmalla vә ya ovcunuzla tutun. İctimai nәq -
liy yatda yemәk vә içmәk olmaz. Dayanmadan nә isә çeynәyәn insanın görün tü -
sü әtrafdakıları narahat edә bilәr.

• Əgәr metro vә avtobus salonunda boş oturacaqları tuta bilәcәk in sanlar
yoxdursa, altı tәmiz әl vә çiyin çantalarını boş yerlәrә qoya bilәrsiniz. 

• İctimai nәqliyyatda dostunuzla hәmsöhbәt ola bilәrsiniz. Amma bu zaman
elә astadan danışmalısınız  ki, әtrafdakılar narahat olmasın. Bunu unutmayın!
İctimai nәqliyyatda şәxsi mövzulardan asta sәslә danışmaq belә arzuedilmәzdir.

LA
Yİ

HƏ



9

• Hәtta ictimai nәqliyyat basırıq olarsa belә, әdәb qaydalarına ria yәt etmәyә
çalışın: digәr sәrnişinlәrә söykәnmәyin, çıxarkәn onları itәlә mәyin, ayaqlarını
tapdalamayın.

İctimai nәqliyyatdan çıxış zamanı etiket qaydaları:
Artıq ictimai nәqliyyat vasitәsi sizin dayanacağınıza yaxınlaşdı. Düşә -

cәksinizsә, әvvәlcәdәn hazırlaşın. Bunun üçün digәr sәrnişinlәrin növbәti
dayanacaqda düşmәli olub-olmadıqları ilә maraqlanın. Əgәr düşmәyәcәklәrsә,
üzr istәyib, irәli keçin, pillәkәnlәrin üstündә dayanmayın – açılan qapılar sizi
sıxa bilәr.

• İctimai nәqliyyat vasitәsindәn düşdükdәn sonra yolu mütlәq pi yada
keçidindәn vә ya piyada zolağından keçin.

1. Sәki ilә hәrәkәt zamanı hansı qaydalara әmәl etmәk lazımdır?
2. Yol gedәn zaman kiminlәsә toqquşanda nә etmәk la zım dır?
3. Küçәdә nәyi etmәk olmaz?
4. Yoldan keçәnlәrdәn nә isә öyrәnmәk lazım gәlәndә necә hәrәkәt

etmәk lazımdır?
5. Yolu keçәrkәn hansı yol hәrәkәti qaydalarına әmәl etmәk la zım dır?
6. Dayanacaqda davranış qaydaları necәdir?
7. İctimai nәqliyyata minәrkәn vә düşәrkәn hansı qaydalara әmәl

etmәk lazımdır?
8. İctimai nәqliyyatda hansı qaydalara riayәt etmәk lazımdır?

Özünüyoxlama sualları
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AİLƏ XƏRCLƏRİNİN TƏYİN EDİLMƏSİ.
QİDALANMAYA AYRILMIŞ VƏSAİT

Ailә xәrclәri iki әsas qrupa bölünür: daimi vә dәyişәn.
Daimi xәrclәr müәyyәn vaxt әrzindә dәyişmәyәn xәrclәrdir. Bu xәrclәri

qabaqcadan hәyata keçirmәk vә ya planlaşdırmaq olar. Daimi xәrclәrә әsas qida
mәhsullarının alınması, kommunal xәrclәrin ödә nilmәsi vә s. aid edilir.

Dәyişәn xәrclәrә mütәmadi (dövri vә mövsümi) vә gözlәnilmәz xәrclәr aiddir.
Dövri xәrclәrә istismar müddәti qurtarmış әşyaların, mәsәlәn, me belin,

müx tәlif geyimlәrin, mәişәt texnikasının alınması, mәnzilin ye nidәn tәmir
olunması üçün xәrclәnmiş vәsait vә s. aiddir.

Mövsümi xәrclәr müәyyәn mövsümi işlәrlә, mәsәlәn, qışa gilә meyvә vә
tәrәvәzlәrin tәdarükü, bağ sahәsi üçün tinglәrin vә güb rәlәrin alınması vә s. ilә
bağlıdır.

Gözlәnilmәyәn xәrclәr çox zaman qәfil baş vermiş hadisәlәrlә – xәs tә -
lәnmә, qәzayauğrama, yubileylәrә, toy vә nişan mәrasimlәrinә dәvәtlә bağlı olan
xәrclәrdir. Ailәnin xәrclәrini, adәtәn, iki әsas hissәyә bölürlәr: şәxsi xәrclәmә,
vergilәr vә digәr mütlәq ödәmәlәr.

Ailәnin mütlәq ödәmәli olduğu xәrclәrә әtraflı nәzәr salaq. Belә xәrclәrә
vergilәr (o cümlәdәn gәlir vergisi); cәmiyyәt vә kooperativ tәş kilatlarına,
mәsәlәn, ev-tikinti kooperativinә ödәmәlәr; bank kredit lәrinin vә kommunal
xidmәtlәrin ödәnişi (mәnzil, istilik, qaz, su, elek trik enerjisi, telefon, internet vә
s.); nәqliyyat xәrclәri; tәhsil haqqı vә ya pullu dәrnәk vә kursların ödәnişi aiddir.

İstiliyә görә ödәmәlәr. Mәişәtdә istilik enerjisi, әsasәn, mәnzilin isi dilmәsi
vә digәr mәişәt ehtiyaclarının ödәnilmәsi üçün işlәdilir. Amma bәzәn istilik ener -
jisinin işlәtdiyimizdәn dә çox hissәsini itiririk. Mәişәtdә istilik enerjisinә qәnaәt
etmәk üçün bәzi şәrtlәrә әmәl etmәk lazımdır: Pәncәrә vә qapıları yüksәk key -
fiyyәtli vә istilik keçiriciliyi az olan materialdan hazırlamaq; İsti havanın dövr
etmәsinә mane olmamaq üçün mebeli istilik ötü rücüsü olmayan nöqtәlәrdә
yerlәşdirmәk; İstilik ötürücülәrini açıq saxlamaq.

Qaza görә ödәniş onun mәnzilә çatdırılması üsulundan asılıdır (balonlarda
vә ya qazötürücü borularla). Qazla isidilәn şәxsi evlәrdә ödә niş isidilәn evin
sahәsindәn asılı olaraq az vә ya çox ola bilәr.

Suya görә ödәniş büdcәnin müәyyәn hissәsini tәşkil edir. Telefon, kabel
televiziyası, internetә görә ödәnişlәr bütün vәtәndaş lar üçün eyni tariflә hәyata

2-ci mövzu

Ailә xәrclәrini necә müәyyәn etmәk olar?
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keçirilir. Bütün kommunal xidmәtlәrә görә ödәniş aparan şәxsә ödәmә qәbz lәri
tәqdim edilir. Ödәmәlәri bankomatlarda müxtәlif bank kartları vasitәsilә, elәcә
dә evdә oturaraq onlayn ödәmәk olar.

Qida insanın әsas ehtiyacı, onun sağlamlığının, iş qabiliyyәtinin vә
uzunömürlülüyünün tәmәlidir. Son vaxtlar tez-tez rasional (düşü nülmüş) qidalan-
madan danışılır. Rasional qidalanma orqanizmin nor mal inkişafını tәmin edir,
hәyat vә әmәk fәaliyyәtinin saxlanması üçün zәruri olan enerji ehtiyatını bәrpa
edir, orqanizmin inkişaf prosesini reallaşdırır. Zәrәrli qida mәhsulları orqanizmin
mübarizә gücünü aşağı salır, vaxtından әvvәl qocalmaya vә bir çox xәstәliklәrә
sәbәb ola bilir. 

Sağlam qidalanma rejimi vә düzgün rasion ev iqtisadiyyatının tәr kib his -
sәsidir. Çünki sağlamlığımız vә ailә üzvlәrinin әmәk qabiliyyәt lәri qidalanmadan
birbaşa asılıdır. Qidalanmaya ayrılan xәrclәr ailә büdcәsinin әsas hissәsini
(tәxminәn 50%) tәşkil edir. Qidalanma tarazlaşdırılmış vә rasional olmalı, yәni
müәyyәn tәlәblәrә cavab vermәlidir. Müәyyәn tәlәblәr dedikdә müntәzәmlik,
müxtәliflik, lazımi miqdar vә keyfiyyәt nәzәrdә tutulur.

Qidalanma xәrclәri qidalanma rejimindәn – qidanın qәbuledilmә vax tından,
tәrkibindәn, hәcmindәn vә kalorisindәn asılıdır. Hәkimlәr gündә üç vә ya dörd dә -
fә qidalanmanı daha sәmәrәli hesab edirlәr. Bu zaman sәhәr yemәyi gün әrzindә
qidalanmanın ümumi enerji dәyәrinin 25–30 %-ni , günorta yemәyi 50 %-ni,
axşam yemәyi 20–25 %-ni tәşkil edir. Qidalanma rejiminә ailәnin maddi tәminatı,
qida mәhsullarının mövcudluğu, milli mәtbәx әnәnәlәri, qidalanma mә dәniy -
yәtinin sәviy yәsi tәsir edir.

Qidalanma mәdәniyyәti qidanın müxtәlifliyi, rasion tarazlığı, qida
mәhsullarının alınmasında iqtisadi hesablamadır.

Ev tәsәrrüfatının rasional aparılması, ilk növbәdә, әrzaqların key fiyyәtli
olması vә sәrfәli qiymәtә alınmasıdır. Demәk olar ki, bütün şagirdlәr
valideynlәrinә bazarlıq etmәkdә kö mәk edirlәr. Çörәk vә süd kimi gündәlik qida
mәhsullarının alınması or tayaşlı mәktәblilәrin böyük hәvәslә yerinә yetirdiyi
işdir. Bazarlığı sә mәrәli etmәk üçün isә bir neçә sadә qaydaya riayәt etmәk
lazımdır:

Bazarlığı әvvәlcәdәn planlaşdırmaq lazımdır. Yaxşı olar ki, özünüzlә alına caq
әrzaqların siyahısını götürәsiniz. Pulun hesabını dәqiq aparın, bazarlığı öz maddi
imkanlarınız vә fi zioloji tәlәbatınız ilә әlaqәlәndirin.

• Bazarlıq edәrkәn әlvan qablaşdırmaya vә ya nәzәri cәlb edәn rekla ma al -
dan mayın. Hamının aldığını almaq hәvәsinә düşmәyin, yalnız lazım olanları alın. 

• Lazım oldu-olmadı, hәr gördüyünüzü almamaq üçün marketә vә ya bazara
ac getmәyin.

• Bazarlığa sәrf edilmiş vәsaitin dәqiq hesabatı üçün müntәzәm olaraq ev
xәrclәri kitabını doldurun (cәdvәl 1). Sonrakı aylar üçün büdcә plan laşmasında
ev xәrclәri kitabından çoxlu faydalı mәlumat әldә etmәk olar.
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• Hansı bahalı әrzağı eyni qida dәyәri olan digәri ilә әvәz etmәyin mümkün
olduğunu müәyyәn edin.

• Müxtәlif әrzaq mәhsullarına orta hesabla nә qәdәr pul xәrclәndi yinizi
hesablayın vә bunu ailә büdcәsindә әvvәlcәdәn nәzәrә alın. 

Cәdvәl 1

Ev xәrclәri kitabı ailәyә aylıq hansı әrzaqdan nә qәdәr lazım olduğu nu
hesablamaq imkanı verir. Bir neçә ay әrzindә qidalanmaya ayrılmış xәrclәrin
araşdırılması çox vacibdir. Çünki bu, büdcәnin daha yaxşı planlaşdırılmasına vә
qәnaәtә (artıq әrzağın alınmamasına) imkan yaradır. Düzgün vә sәmәrәli qi-
dalanmaq, әrzaq, vaxt vә vәsait israfına yol vermәmәk üçün әvvәlcәdәn menyu
tәrtib etmәk mәslәhәt görülür. Men yunu tәrtib edәrkәn qidanın xeyrini vә müx -
tәlifliyini nәzәrә almaq la zımdır. Ərzağın qida dәyәri onun qiymәti ilә ölçülmür.
Bәzilәri düşünür ki, әrzaq nә qәdәr bahadırsa, bir o qәdәr xeyirlidir, amma bu
belә deyil. Ərzağın qiymәti onun tәrkibindә olan yağların, zülalların, karbo -
hidratların, mineral duzların vә vitaminlәrin miqdarı ilә müәyyәn edilir. Qida
mәhsullarının enerji dәyәri kalorilәrlә ölçülür. Mәsәlәn, 1 qr yağda orta hesabla
9,3 kalori, eyni zamanda 1 qr zülalda vә ya karbohidratda 4,1 kalori var.

Yadda saxlamaq lazımdır ki, fiziki әmәklә mәşğul olan insanın qida ya
tәlәbatı zehni әmәklә mәşğul olandan daha artıqdır. Hәr ailә qidalanma xәrclәrini

Ərzaq
mәhsullarının

adı

Hәftәnin günlәri Cәmi,
manat

B.e. Ç.a Ç. C.a. C. Ş. Baz.

Çörәk mәhsulları

Süd mәhsulları

Meyvә-tәrәvәz,
göyәrti

Ət, toyuq vә balıq
mәhsulları,yumurta

Yarma, un

Şirniyyat, qәnd

İçkilәr (çay, kofe,
kakao), әdviyyatlar,
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planlaşdırmalıdır. Bu zaman ailәnin tәrkibini, onun ayrı-ayrı üzvlәrinin enerji
sәrfini, qida mәhsullarına tәlәbatını (gündәlik, hәftәlik, aylıq, illik), onların әldә
edilmәsi vә tәda rükünü, qidanın saxlanma vә hazırlanmasını, hәyәtyanı sahәdә
qida mәhsullarının istehsalı imkanlarını nәzәrә almaq lazımdır.

PRAKTİK İŞ

Ailәnizin aylıq, illik xәrclәr siyahısını tәrtib edin. Onları daimi, döv ri,
mövsümi vә gözlәnilmәyәn xәrclәrә bölmәyә çalışın. Mәişәtdә istilik vә elektrik
enerjisinә necә qәnaәt etmәk olar? Ailәnizin hәftәlik qidalanma xәrclәrini
hesablayın. Qidalanma xәrclәrinin azaldılması yollarını müәyyәn edin. 

Mütlәq ödәmәlәr, gәlir vergisi, kredit, sәmәrәli qidalanma, qi-
dalanma rejimi, qidalanma mәdәniyyәti, qidanın kaloriliyi, әrzaq ların
qida dәyәri.

1. Ailә xәrclәri hansılardır?
2. Daimi xәrclәr dedikdә nә başa düşülür?
3. Kommunal ödәmәlәrә nә aiddir?
4. Qidalanma necә olmalıdır?
5. Ərzaqların qidalılıq dәyәri nә ilә ölçülür?
6. Hansı qidalanma sәmәrәli hesab edilir?
7. Ərzağı alarkәn necә qәnaәt etmәk olar?
8. Qida mәhsullarına sәrf edilәn vәsaitin planlaşdırılması necә

hә yata keçirilir?
9. Sәmәrәli bazarlıq zamanı hansı qaydalara riayәt etmәk la-

zımdır?

Özünüyoxlama sualları
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EV QUŞLARININ BƏSLƏNMƏSİ TEXNOLOGİYASI

Ev quşlarının (toyuq, hinduşka, qaz, ördәk) çoxaldılması vә bәslәn mәsi ilә,
adәtәn, şәxsi evi vә hәyәtyanı sahәsi olan insanlar mәşğul olur. Şәhәrәtrafı
qәsәbәlәrdә vә xüsusәn kәnd yerlәrindә yaşayan sa kinlәrin әksәriyyәtinin
hәyәtindә dә ev quşlarına rast gәlinir. İnsan hәyatında quş mәhsullarına olan
tәlәbat günü-gündәn artır. Quşçuluq tәsәrrüfatları әhalini әt, yumurta, quş tükü
vә peyini ilә tәchiz edir. 

Ev quşlarından toyuğun saxlanması, bәslәnmәsi, çoxaldıl ması asan başa gәlir
vә daha mәnfәәtlidir. Toyuq yumurtasının tәrkibindә çoxlu sayda qidalı maddәlәr
vә әvәz edilmәz kimyәvi elementlәr var. Yu mur tadakı dәmir vә D vitamini inәk
südündә olandan daha artıqdır. Yumurtanın tәrkibindәki fosfor in san beyninin
fәaliyyәtini güclәndirir. Toyuq әti yüksәk qidalılığa malikdir. Onun tәrkibindә
digәr әt növ lәri ilә müqayisәdә daha çox fosfor, kalsium, zülal vә başqa xeyirli
mad dәlәr var. Ətin keyfiyyәti quşun nö vün dәn, cinsindәn, yaşından, yemlә mә
vә saxlanma şәraitindәn asılıdır. Vita minlә vә minerallarla zәngin fәrә әti әn
xeyirli quş әti hesab edilir.

Yastıq, yorğan, bәzәk әşyaları vә s. hazırlanmasında toyuq tükün dәn geniş
istifadә olunur. Xüsusi emaldan sonra toyuq lәlәklәri toz ha lına salınıb zülal
әlavәsi kimi mal-qara vә quş yeminә qatılır. Heç bir әlavә texnoloji müdaxilә
edilmәdәn istifadә olunan quş pe yini әn geniş yayılmış tәbii vә yüksәk-key -
fiyyәtli gübrә hesab edilir. Quş peyini hәm dә digәrlәrinә nisbәtәn ucuz vә
ekoloji tәmiz gübrәdir.

Bәs ev quşlarını necә bәslәyirlәr?

Şәkil 1. Toyuq hini

3-cü mövzu
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Ev quşlarını, mәsәlәn, toyuqları toyuq hinindә saxlayırlar (şәkil 1).
Toyuq hinlәrinin tikintisi zamanı toyuqların çıxıb üstündә yatdıqla rı tar* vә

yumurtlama üçün xüsusi yuvalar nәzәrdә tutulmalıdır. Tar düzәltmәk üçün en
kәsiyi 4x5 sm olan ağac tirciklәrdәn istifadә etmәk olar. Toyuqların rahat
oturması üçün tirciyin üst hissәsi dairәvi olmalı dır. Yuvaların tәmizliyinә daima
nәzarәt etmәk lazımdır. Toyuqların yaxşı yumurtlaması üçün yuvalar gün
düşmәyәn yerdә quraşdırılır. Toyuq hininin qapısı alt vә üst bölümlәrdәn ibarәt
olur. Toyuqları otlaq sahәsinә buraxmaq üçün qapının alt bölümündәn, hinin
havasını dәyiş dirmәk üçün isә üst bölümdәn istifadә edilir. Toyuq tәsәrrüfatı
üçün nә zәrdә tutulmuş otlaq sahәsi geniş olmalıdır. Ərazisi böyük olan otlaq sa -
hәsindә toyuqların hәvәslә dәnlәdiyi ot daha tez boy atır. Otlaq sahәsi metal torla
hasara alınır. Vәhşi quşların toyuq-cücәyә hücum etmәmәsi üçün onun üstünü
dә torla tutmaq mәqsәdәuyğundur. Əgәr toyuq hini tikmәyә imkan yoxdursa,
istәnilәn quru vә isti yer bu mәqsәd üçün istifadә edilә bilәr. Hinin etibarlı
işıqlandırma vә ventilyasiya** sistemi olmalıdır. Toyuq hininin hәr bir kvadrat
metrindә dörd toyuq saxlanıla bilәr.

Toyuqlar dәnyeyәn olduqları üçün onların böyüdülmәsi digәr ev quş larına
nisbәtәn daha çox qidalı yem tәlәb edir. Xüsusi yem olmadığı halda toyuqlar
sәrbәst otlamağa buraxılır. Bu zaman toyuqlar alaq otları, toxum vә soxulcanlar
ilә qidalanır. Sәrbәst otlamağa buraxılan toyuqların yumurtlaması azalır. Adi
halda toyuqlar buğda, qarğıdalı, arpa dәni vә noxudla yemlәn mәlidir. Toyuq
yeminә kәlәm, yonca, çuğundur yarpağı, yerkökü, bal qabaq vә kartof lәti әlavә
etmәk mәslәhәt görülür. Yaxşı mәhsuldarlıq üçün rasiona zülallı yemlәr, mәtbәx
tullantıları, kәsmik, qaynadılmış yumurta, әt vә balıq unu daxil etmәk lazımdır.
Mineral qida әlavәsi kimi toyuqlara üyüdülmüş yumurta qabığı, sümük unu, az
miqdarda duz vә tәbaşir verilir. Toyuqları gündә iki dәfә yemlәyirlәr: sәhәrlәr
yumşaq yemlәrlә, ax şamlar dәnlә. Toyuq hinindә tәknәlәr bir qәdәr hündürdә
yerlәşdirilir. Toyuqları infeksion xәstәliklәrdәn qorumaq üçün yem qutusu, tәknә
vә su tәmiz olmalıdır.Gigiyena mәqsәdi ilә toyuq hininin döşәmәsinә ağac
kәpәyi, saman, taxta yonqarı vә ya ceyranotu sәpilir. Toyuq peyini ilә qarışdıqda
onlar qiymәtli gübrәyә çevrilir. Toyuqların çoxaldılmasında onların saxlanma
şәraiti vә növü böyük rol oynayır. Yaxşı şәraitdә onlar ilboyu çoxalır. Hinin işıqlı
olması to yuqların yumurtlamasına yaxşı tәsir göstәrir. Ona görә dә qışda toyuq
hinindә mütlәq işıq yandırmaq lazımdır. Lazımi qәdәr işıq vә istilik olmadıqda
toyuqlar yumurtlamır. Yumurtlama vә yumurtaların keyfiy yәti yemlәmәdәn

* Tar – ağacdan hazırlanmış kiçikqalınlıqlı tircik
** Ventilyasiya – havanı dәyişmәk üçün cihazlar sistemi
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asılıdır. Yumurtaların keyfiyyәtinin etibarlı göstәrici si onların dadlı olmasıdır.Hәr
bir yumurtlayan toyuğa ildә bir dәfә kürt yatıb bala çıxartmaq üçün şәrait yarat-
maq lazımdır. Toyuq 21 gün kürt yatır. Yeni yumur tadan çıxmış cücәlәrin әsas
yemi kәsmik, üyüdülmüş yumurta qabığı, yumurta vә kartofdur. Dәnli bitkilәrin
toxumları ilә onları bir qәdәr sonra yemlәyirlәr. Cücәlәr satılmaq üçün lazım
olan çәkini 4–5 aya toplayır. Toyuqların әn mәhsuldar yumurtlama dövrü 1–4
ildir. Toyuqlar tez-tez müxtәlif xәstәliklәrә tutulur. Xәstәliklәrdәn qo runmağın
әn yaxşı yolu onların düzgün yemlәnmәsi vә saxlanmasıdır. Çox zaman yoluxu -
cu olmayan, quşların saxlanma şәraitindәn vә yemlәnmәsindәn asılı olaraq
yaranan xәstәliklәrә daha tez-tez rast gәlinir. Belә xәstәliklәrә mәdә-bağırsaq
sistemi iltihabı, avitaminoz*, zökәm vә s. aiddir. Toyuqlara turşumuş, kiflәnmiş
vә çürümüş yem vә çirkli su vermәk olmaz. Əgәr yemdә vitaminlәr çatışmırsa,
bu zaman toyuq larda avitaminoz yaranır. A vitamini çatışmadıqda toyuqlar gec-
gec yumurtlayır, sonra isә yumurtadan kәsilir. Toyuqlarda göz xәstәliklәri dә vi-
tamin çatışmazlığından yaranır. Odur ki, belә xәstәliklәrin qarşısını almaq üçün
toyuq yeminә yaşıl ot, yerkökü, balıq yağı әlavә etmәk la zımdır. Bundan başqa,
mütәmadi olaraq toyuqları açıq havaya, günәş şüaları altına buraxmaq lazımdır.
Toyuq hini vә avadanlığı vaxtaşırı dezinfeksiya** edilmәlidir.

Ev quşları, dietik (pәhriz) әrzaq, qida dәyәri, tar, avitaminoz .

1. Ev quşları insana nә verir?
2. Nә üçün insanlar toyuq saxlamağa üstünlük verirlәr?
3. Yumurta hansı dәyәrlәrә malikdir?
4. Quş әti digәr әt növlәrindәn nә ilә fәrqlәnir?
5. Toyuq tükündәn nә üçün istifadә edilir?
6. Toyuq hini necә olmalıdır?
7. Toyuğu nә ilә vә necә yemlәyirlәr?
8. Toyuğun yumurtlaması nәdәn asılıdır?
9. Hansı növ quş xәstәliklәri mәlumdur?

Özünüyoxlama sualları

*Avitaminoz – vitaminlәrin azlığı nәticәsindә yaranan xәstәlik
**Dezinfeksiya – xüsusi dәrmanlar vasitәsilә yoluxucu mikrobların zәrәr siz lәşdirilmәsi
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QURAŞDIRMA ELEMENTLƏRİ OLAN MƏMULATLARIN 
SPESİFİKASİYASI

Quraşdırma hesablamaları yerinә yetirmәklә planlaşdırmaq, qur maq,
tikmәk demәkdir. Cihazlar, maşınlar, geyim, mebel, uşaq oyun caqları, diş fır -
çaları, mәtbәx lәvazimatı, sanitar-texniki avadanlıq vә s. mәmulatlar quraşdırma
pro sesinin nәticәsidir.

Quraşdırma hәr hansı bir mәmulatın, qurğunun, әşyanın hazırlan masına
yönәlmiş yaradıcı prosesdir.

Yeni konstruksiyaların işlәnmәsi üzәrindә çoxsaylı mütәxәssislәr dәn ibarәt
qruplar çalışır. Yeni texniki ideyaların, kәşflәrin hәyata keçirilmәsi tәk vә ya
kollektiv ixtiraçı әmәyinin mәhsuludur.

Hazırlanma prosesindә istәnilәn mәmulat müәyyәn mәrhәlәlәr ke çir. Kons -
truktorun beynindә yaranan ilkin ideya sonrakı mәrhәlәlәrdә sözlә tәsvir edilir,
rәsmә, sxemә, çertyoja vә s. çevrilir. Mәmulat haqqında tam mәlumat daşıyan
bütün bu mәtn vә tәsvir (qrafik) sәnәdlәri konstruktor sәnәdlәri adlanır.

Quraşdırma sәnәdlәri mәmulatın işlәnmәsi, onun hazırlanması, nә zarәt vә
istismarı üçün lazım olan mәlumat bazasıdır.

Quraşdırma sәnәdlәrinә detalın çertyoju (şәkil 1), quraşdırma çertyoju, spesi-
fikasiya ilә birlikdә ümumi görünüş çertyoju, hәmçinin tәlimatlar vә sxemlәr aiddir.

№ Detalın adı Sayı Materialı Qeydlәr

1 Ön divar 1 Faner 170x200x350x12;O-50

2 Yan divar 2 Faner 130x200x12

3 Alt 2 Faner 130x130x12

4 Arxa divar 1 Faner 170x200x350x12

5 Qapaq 2 Faner
190x180x12
190x200x12

Quş yuvası M 1:1

Şәkil 1. Quş yuvasının quraşdırılma çertyoju vә spesifikasiyası

ODUNCAĞIN EMALI TEXNOLOGİYASI

4-cü mövzu
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Detalın çertyoju onun tәsvirini, hazırlanması üçün lazım olan öl çülәri vә
digәr mәlumatları әks etdirir.

Mәmulat bir neçә detalın birlәşmәsindәn ibarәt olduqda onun quraşdırma
çertyoju işlәnib hazırlanır. Quraşdırma çertyojunda mәmulatın de  tallarının bir-
biriylә birlәşdirilmә üsulu vә ardıcıllığı göstәrilir. Mә    mulata daxil olan bütün
detallar spesifikasiyada sadalanır. Detalların quraşdırma çertyojundakı nömrәlәri
spesifikasiyadakı ilә eyni ol malıdır.

Ümumi görünüş çertyoju mәmulatın quruluşunu әks etdirir, onun
әsas tәrkib hissәlәrinin qarşılıqlı әlaqәsini vә mәmulatın iş prinsipini
izah edir. Çertyoja spesifikasiya da әlavә edilmәlidir.

Tәlimatın tәrkibindә mәmulatın hazırlanması, yığılması, tәnzim-
lәn mәsi vә ona nәzarәtә dair göstәrişlәr olur. Şәrti işarәlәr şәklindә olan sxem

mәmulatın tәrkib hissәlәrini vә on-
ların qarşılıqlı tәsirini әks etdirir.

Quraşdırma praktikasında tәsvirin
ilkin forması olan texniki rәsm böyük
әhәmiyyәt kәsb edir. Çox vaxt layihә
yaratmağa başlayanda, dizayner vә
ya mühәndis öz fәaliyyәtinә texniki
rәsm çәkmәklә başlayır. Bu  onunla
izah olunur ki, texniki rәsm çertyoja
nisbәtәn daha әyanidir vә daha tez
yerinә yetirilir. 

Texniki rәsm-ölçmә vә rәsm
alәtlәrindәn istifadә etmәdәn gözlә,

әllә yerinә yetirilmiş rәsmdir (şәkil 2 ).
Bütün mәmulat vә pәstahlar müәyyәn texnoloji proseslәrin yerinә

yetirilmәsi nәticәsindә hasil olur.
Texnoloji proses istehsal prosesinin bir hissәsi olub, әmәk әşyasının

dәyişdirilmәsi vә (vә ya) onun vәziyyәtinin müәyyәnlәşdirilmәsi üçün mәqsәdyönlü
fәaliyyәtdir. Əmәk әşyalarına pәstahlar aid edilir.

Texnoloji әmәliyyat eyni iş yerindә bir vә ya bir neçә fәhlәnin, bir vә ya bir
neçә emal olunan vә ya yığılan mәmulat üzәrindә, fasilәsiz yerinә yetirdiklәri
texnoloji prosesin bir hissәsidir. Texnoloji әmәliyyat müxtәlif texnoloji keçidlәrdәn
ibarәtdir. Eyni texnoloji tәchizat vasitәlәri ilә yerinә yetirilәn texnoloji әmә -
liyyatın başa çatmış hissәsi texnoloji keçid adlandırılır. Mәmulatın quraşdırma
sәnәdlәrindәn başqa texnoloji sәnәdlәri dә vardır. Texnoloji sәnәdlәr qrafik vә
mәtn sәnәdlәridir. Bu sәnәdlәr mә mulatın hazırlanma texnologiyasını tәyin
edir. Texnoloji sәnәdlәrә tex noloji xәritә, marşrut xәritәsi vә әmәliyyat
xәritәsi aiddir.

Şәkil 2. Texniki tәsvir

LA
Yİ

HƏ



19

Texnoloji xәritә texnoloji әmәliyyatlar, materiallar göstәrilmәklә detalların
tam hazırlanma prosesini әks etdirәn sәnәddir. Başqa sözlә, texnoloji xәritә
mәmulatın bütün emal prosesini özündә әks etdirәn әmәliyyatlar vә onların
tәrkib hissәlәri, materiallar, istehsal avadanlığı vә mәmulatın hazırlanması üçün
texnoloji rejimlәr haqqında әtraflı mәlumat verәn texnoloji sәnәd formasıdır.

Marşrut xәritәsi iş sәnәdlәrinin tәrtibinin bütün mәrhәlәlәrindә istifadә
edilәn әsas texnoloji sәnәddir. Marşrut xәritәsi tәchizatların, avadanlığın,
materialların, işin vә s. göstәrilmәsi ilә mәmulatın müәy yәn ardıcıllıqda
hazırlanmasının (tәmirinin) bütün әmәliyyatları üzrә aparılan texnoloji proseslәrin
tәsvirini özündә cәmlәşdirir.

Əmәliyyat xәritәsi keçidlәrin, qurğuların vә tәtbiq edilәn alәtlәrin si ya -
hısıdır. Mәmulatın hazırlanmasında, adәtәn, çox sayda mütәxәssis iştirak edir:
konstruktor çertyojları işlәyir, texnoloq mәmulatın detallarının emalı texnologiyasını
vә yığılmasını işlәyir, müxtәlifixtisaslı fәhlәlәr detalları hazırlayır vә mәmulatı
yığırlar. Nәzarәtçilәr detalların çertyoja uyğunluğunu yoxlayırlar. Bütün mü -
tәxәssislәr tәrәfindәn ba şa düşülmәsi vә oxunması üçün çertyoj ümumi qәbul
edilmiş qaydalara uyğun tәrtib edilmәlidir. 

Quraşdırma, detalın çertyoju, yığma çertyoju, ümumi görü nüş çertyoju,
spesifikasiya, tәlimat, texniki tәsvir, texnoloji proses, texnoloji әmәliyyat,
texnoloji keçid, texnoloji xәritә, marşrut xәritә si, әmәliyyat xәritәsi.

1. Quraşdırma nә demәkdir?
2. Quraşdırma prosesindә nә alınır?
3. Quraşdırma sәnәdlәri nәdir?
4. Çertyoj nәdir?
5. Yığma çertyoju nә zaman yerinә yetirilir?
6. Ümumi görünüş çertyoju nәdir?
7. Texnoloji proses nәdir?
8. Texnoloji әmәliyyat nә demәkdir?
9. Nәyi texnoloji keçid adlandırırlar?
10. Texnoloji sәnәdlәrә nә aiddir?

Özünüyoxlama sualları
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ODUNCAĞIN ƏSAS FİZİKİ VƏ MEXANİKİ XASSƏLƏRİ

Oduncaq qәdim dövrlәrdәn müxtәlif qurğuların – gözәl mebeldәn tutmuş
böyük yaşayış evlәri vә gәmilәrin istehsalınadәk hәr yerdә is tifadә olunur.
İstәnilәn konstruksiya materialı kimi oduncaq da müәyyәn fiziki vә mexaniki
xassәlәrә malikdir.

Fiziki xassәlәrә oduncağın  rütubәti, rәngi, iyi vә sıxlığı, mexa niki
xassәlәrә isә xarici  tәsirlәrә davamlılığı, yәni bәrkliyi, möh kәmliyi vә
elastikliyi aiddir.

Oduncağın rütubәti su kütlәsinin onun quru kütlәsinә nisbәtidir, faizlә
ifa dә edilir. Oduncağın mütlәq rütubәti müәyyәn bir hәcmdә oduncaqda olan
nәm kütlәsinin tamamilә quru oduncağın kütlәsinә  olan nisbәtidir. Qeyd etmәk
lazımdır ki, oduncaqlar növündәn asılı olaraq, yüngül vә ağır olur. Başqa sözlә
desәk, az vә çox sıxlığa malik oduncaq növlә ri mövcuddur.

Oduncağın rәngi әks olunan işıq axınının spektral tәrkibindәn asılı olaraq
vizual qavrayışdır. 

Hәr bir oduncaq növünün әlamәti onun müәyyәn iyә malik olmasıdır.
Mәsәlәn, iynәyarpaqlıların oduncağı qәtran әtri verir, ağcaqovaq isә nadir, özü -
nәmәxsus әtri ilә seçilir.

Oduncağın iyi dedikdә, onun qoxu hissinә tәsiretmә xüsusiyyәti  nәzәrdә
tutulur.

Vahid hәcmdә olan oduncaq kütlәsi onun sıxlığıdır. Sıxlıq belә ifadә olunur:
mәsәlәn, bir kub santimetr şam ağacı oduncağı 0,5 qr. kütlәyә malikdir, demәli,
onun sıxlığı 0,5 qr/sm3 bәrabәrdir.

Cökә, küknar, şam, qovaq ağaclarının oduncağı az sıxlığa malik dir. Əksinә,
palıd, tozağacı, göyrüş, ağcaqayın, alma vә armud ağac larının oduncaqları yük -
sәk sıxlığına görә fәrqlәnir.

Oduncağın nәmliyi onda olan rütubәtin miqdarı ilә ölçülür. Quru dulma
zamanı rütubәtin bir hissәsi buxarlanır. Oduncağın nәmliyini tәyin etmәk üçün
nümunәni qurudulmadan әvvәl vә sonra çәkәrәk fәrqi, yәni buxarlanan rütubәtin
kütlәsini qurudulan nümunәnin kütlәsinә bölüb 100%-ә vurmaq lazımdır.

Oduncağın mexaniki xassәlәrindәn biri onun  bәrkliyidir.
Oduncağın bәrkliyi digәr cisimlәrin ona daxil olmasına müqavimәtgöstәrmә

qabiliyyәtidir. Oduncağa daxil olan әşyanın sәthdә buraxdığı oyuğun ölçüsünә
әsasәn onun bәrkliyi tәyin edilir. Oyuq nә qәdәr kiçikdirsә, oduncaq bir o qәdәr
bәrkdir. Bәrk oduncağa mismar vurmaq, onu rәndә ilә yonmaq, mişarlamaq,
oy maq vә deşmәk çәtindir.

Oduncağın möhkәmliyi onun müәyyәn yükә davamgәtirmә qabi liyyәtidir.
Palıd, ağcaqayın, tozağacı ağaclarının oduncaqları yüksәk möhkәmliyә malikdir.
Ağcaqovaq, cökә, küknar oduncaqları isә әksi nә, nisbәtәn yumşaqdır. Oduncaqdan

5-ci mövzu
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olan mәmulat yüklәndikdә onun liflәri dartılır, sıxılır vә ya әyilir (mәsәlәn, 
s tulun ayaqları oturanın ağırlığı altında sıxılır, xizәklәr isә xizәkçinin kütlәsinin
tәsiri altında әyilir). Odur ki, oduncağın möhkәmliyi dartılma, sıxılma vә ә yil -
mә yә görә fәrqlәnir. Əgәr tәsir edәn xüsusi yüklәnmә oduncağın davam gәti rә
bi lәcәyi yüklәnmәni üstәlәyәrsә, onda mәmulat dağılar. Hәr bir oduncaq nö vü -
nün davam gәtirә bilәcәyi möhkәmlik fәrqlidir.

Oduncağın elastikliyi xarici tәsir götürüldükdәn sonra әvvәlki forma vә
ölçüsünü bәrpa etmәk qabiliyyәtidir. Xizәyin, xәtkeşin, yaylı oxun elastikliyi
bu haqda tәsәvvür yaradır. Oduncağın rәngi ağacın növü ilә tәyin olunur.
Oduncaq gözәl tәbii rәngә malikdir. Çox vaxt mәmulatları boyamır, sadәcә,
şәffaf lakın kömәyi ilә bu rәngi saxlamağa çalışırlar.

Bir çox oduncaq mәmulatlarının hazırlanması üçün quru oduncaq (rütubәtliliyi
8–15% olan) tәlәb olunur, çünki ondan hazırlanan detallar әyilmir, asanlıqla
emal edilir, rәnglәnir vә uzun müddәt istismar olunur. Yeni tәdarük edilmiş
oduncağın nәmliyi 60–80% olur. Nәmliyi 8–15% olan oduncağı әldә etmәk
üçün onu qurudurlar. Oduncağı tәbii (havada) vә süni (kamerada) yolla
qurutmaq olar. Tәbii qurudulma üçün mişar materialı yelçәkәn yerә vә ya talvar
al tına qalaq şәklindә yığılır. Qurumaq üçün yığılan taxtaların arasına eninә is ti -
qamәtindә tirlәr düzülür (şәkil 1).

Süni qurudulma qurutma kameralarında yerinә yetirilir (şәkil 2). Kamerada
üfürülәn isti havanın tәsiri ilә rütubәt tezliklә buxarlanır. Oduncağın qurutma
kameralarında qurudulması daha tez vә keyfiyyәt li alınır. Havaqovan qurğuların
kömәyi ilә güclü tәsirә malik isti hava axını yaradılır. Kameralarda qurutma
müddәti bir neçә sutka olur. Qurutma kamerasında bu işi quruducu qurğu
operatorları idarә edir. Onlar kameradakı hәrarәtә, onun paylanmasına nәzarәt
edir, oduncağın nәmliyini ölçürlәr. Qurudulan zaman oduncağın liflәri uzununa
vә eninә qeyri-bәrabәr quruyub sıxılır. Odur ki, quruduqdan sonra mişar
materialları öz for masını qismәn dәyişir vә әyilir.

Şәkil 3-dә oduncağın әyilmәsinin müxtәlif növlәri göstәrilmişdir. Mişar
materiallarının arzuolunmaz әyilmәlәrinin baş vermәmәsi üçün onlar ara qatı
olmaqla sıxılmış halda qurudulur (şәkil 4).

Şәkil 1. Mişar materiallarının tәbii
qurudulması

Şәkil 2. Mişar materiallarının qurutma
kamerasında qurudulması
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PRAKTİK İŞ

ODUNCAĞIN SIXLIĞININ TƏYİNİ
Resurslar: müxtәlif növ oduncaq nümunәlәrinin, xәtkeş, ölçü lentinin

odun cağın hәcminә vә kütlәsinә әsasәn sıxlığını tәyin edin.
1. Müәllimin verdiyi oduncaq nümunәlәrini nömrәlәyin vә onları ölçün.

Enini, uzu nunu vә hündürlüyünü bir-birinә vuraraq hәcmini hesab layın. Əldә
olunmuş nә ticәlәri cәdvәlә yazın:

2. Nümunәlәri çәkin vә hәr birinin kütlәsini ayrılıqda yazın.
3. Hәr bir nümunә üçün oduncağın sıxlığını tәyin edin: p =    ( q r / s m 3 )

Şәkil 3. Taxtanın әyilmә növlәri:
a, b – uzununa; c – eninә;

ç – vintvari

Şәkil 4. Mişar materiallarının sıxılmış
vәziyyәtdә qurudulması

Oduncağın fiziki vә mexaniki xassәlәri; sıxlıq, nәmlik, bәrklik, möh -
kәmlik, elastiklik; oduncağın davam gәtirәcәyi möhkәmliyi, quruyub-
sıxılma, oduncağın әyilmәsi.

1. Oduncağın fiziki vә mexaniki xas sәlәrini sadalayın.
2. Sıxlıq, nәmlik, bәrklik, möhkәmlik, elastiklik nәyә deyilir?
3. Oduncağın nәmliyini necә tәyin etmәk olar?
4. Oduncağın xassәlәrini necә müәyyәnlәşdirmәk olar?
5. Oduncağı nә üçün qurutmaq lazımdır?
6. Kamerada qurutma üsulunun üstünlüyü nәdәdir?

Özünüyoxlama sualları

№ Oduncaq Hәcmi, sm3 (V) Kütlәsi, qr. (m) Sıxlığı, qr/sm3

m
V

10 ton/m2

a b c ç
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MAŞIN VƏ MEXANİZMLƏR HAQQINDA MƏLUMAT

Texniki tәrәqqinin inkişafında buxar maşını, elektrik generatoru, daxiliyanma
mühәrriki, avtomobil, tәyyarә, müxtәlif materialları emal edәn dәzgahlar, radio,
televiziya, kompüter vә s. kimi böyük kәşflәr mü hüm rol oynamışdır.

İnsan iş fәaliyyәtindә müxtәlif maşınlardan istifadә edir. Onların istifadә
olunmasında әsas mәqsәd insan әmәyinin yüngüllәşdirilmәsidir. 

Maşın – enerji, material vә mәlumatı çevirmәk üçün mexaniki hәrәkәtlәri
yerinә yetirәn texniki qurğudur.

Yerinә yetirdiyi funksiyadan asılı olaraq maşınlar aşağıdakı cәdvәldә
göstәrilәn növlәrә bölünür.

İş maşınları – materialları dәyişdirir, yüklәri vә ya insanları daşıyır.
Energetik maşınlar – bir növ enerrjini digәrinә çevirәn maşınlardır.
Mәlumat maşınları – bir növ mәlumatı digәrinә çevirir vә mәlumat

toplamaq, emal etmәk, saxlamaq vә istifadә etmәk üçün nәzәrdә tutulmuşdur.
İş maşınları dörd әsas hissәdәn – mühәrrik, ötürücü mexanizmlәr, işçi

orqanları vә idarәetmә mexanizmindәn ibarәtdir. 

Mexanizm – maşının, cihazın, aparatın onları işә salan daxili qurğusudur.
İdarәetmә mexanizmi lazım olan texnoloji әmәliyyatları yerinә yeti rir vә
hәrәkәti pәstaha vә alәtә ötürür. Burğu vә torna dәzgahlarında idarәetmә orqanı

6-cı mövzu

Maşın nәyә deyilir?

Mexanizm  nәdir?

İş maşınları vә ya texnolojı maşınlar
Energetik
maşınlar

Mәlumat
maşınları vә

qurğuları
Texnoloji
maşınlar

Nәqliyyat
maşınları

Nәqledici
maşınlar Mәişәt maşınları

Tor na dәz ga -
hı, bur ğu dәz -
 ga hı, ştam p -
la ma dәz ga hı
vә s. elekt rik
bur ğu su, la -
qon da vә s. 

Sәr ni şin vә
yük av to mo -
 bil lә ri, tә y -
 ya rә lә ri, qa -
tar la rı, gә mi -
lә ri, met ro
vә s. 

N a s o s l a r ,
yük   qaldırıcı
kranlar, trans-
portyor, lift,
e s k a l a t o r ,
e lekt rokar,
eks kavator vә
s. 

Tozsoran, paltar yu -
yan vә qab yu yan
ma şınlar, әt çә kәn
vә şirәçәkәn ma -
şınlar, mikser, kon -
disioner, sәrin lәş -
dirici, tikiş ma şı nı
vә s.

Elekt rik ener -
ji si ge ne ra to -
ru, elekt rik
mühәr ri ki, da -
xi liyan ma mü -
hәr  ri ki, re ak -
tiv mühәr rik. 

Elekt ron- he sab -
la yı cı ma şın lar,
te le vi zor, ra di o,
kom p üter, no t -
buk, maq ni to fon,
vi  de o ka me ra, rә -
qәm li fo to a pa rat,
vi  deo qey diy yat -
çı qurğusu. 
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patron vә burğu qoşulmadıqda şpindel* (şәkil 1, a), yayma dәzgahında isә
vallardır (şәkil 1, b). Torna dәzgahında işçi or qan kәsicisi olan patron qoşulmuş
şpindeldir.

Mühәrrik – hәr hansı bir enerji növünü mexaniki işә çevirәn qurğudur. Elektrik
enerjisini mexaniki enerjiyә çevirәn mexa nizmdir (şәkil 1, c).

Ötürücü mexanizm hәrәkәti elektrik mühәrrikindәn işlәyәn (icra edәn)
orqana ötürür. Qayış ötürmәsi ötürücü mexanizm kimi tikiş maşınında, burğu
vә torna dәzgahlarında istifadә edilir (şәkil 2, a). Hәrәkәtin ötürülmәsi vә ya
onun xarakterinin dәyişdirilmәsi üçün hәrәkәtin ötürülmәsi vә dәyişdirilmәsi
mexanizmlәrindәn istifadә edilir. Fırlanma hәrәkәtini nisbәtәn böyük mәsafәlәrә
ötürmәk üçün üzәrinә yastı qayış keçirilmiş iki qasnaqdan** ibarәt qayış
ötürmәsindәn istifadә edilir.

İstәnilәn maşında, hәmçinin bәzi tәrtibat vә alәtlәrdә hәrәkәt bir detaldan
başqasına ötürülür. Hәrәkәtin ötürülmәsi vә ya dәyişdiril mәsi üçün ötürücü
mexanizmlәrdәn istifadә edilir.

Onların müxtәlif növlәri var. Mәsәlәn, әl vә elektrik drellәrindә dişliötürmә
(şәkil 2, b), velosipeddә zәncir ötürmәsi (şәkil 2, c), dülgәr (xarrat) verstakının
sıxaclarında, әtçәkәn maşında vintli mexanizm (şәkil 2, ç), dәzgahlarda dişli-
tamasalı ötürmә (şәkil 2, d).

Şәkil 2. Ötürücü mexanizmlәr: a – qayış ötürmәsi; b – dişli ötürmә;
c – zәncir ötürmәsi; ç – vintli ötürmә; d – dişli-tamasalı ötürmә

* Şpindel – poladdan hazırlanmış valdır. Sağ ucunda dәyişdirilә bilәn patronların bәrki -
dilmәsi üçün xüsusi yiv var.
** Qasnaq – ötürücü qayışa hәrәkәt verәn xüsusi çarx

a b c

Şәkil 1. a – torna dәzgahında şpindel;
b – yayma dәzgahında vallar; c – elektrik mühәrriki

a b c ç d
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Əgәr qasnaqların diametri eyni deyilsә, onda hәrәkәtin ötürülmәsi prosesindә
aparılan qasnağın fırlanma tezliyi dәyişәcәk. Fırlanmanın çoxalma vә azalmasını
göstәrәn rәqәm ötürmә nisbәti adlanır.Aparılan qasnağın diametrinin aparan
qasnağın diametrinә nisbә ti ötürmә әdәdi adlanır vә i hәrfi ilә işarә edilir.
Hesablama aşağıdakı düstur üzrә yerinә yetirilir:

Burada n1 – aparan qasnağın dövrlәr sayı, dövr/dәq.; n2 – aparı lan qasnağın
dövrlәr sayı, dövr/dәq.; D2 – aparılan qasnağın dia metri, mm; D1 – aparan
qasnağın diametri, mm. Mәsәlәn, aparan qas nağın diametri (D1) – 50 mm,
aparılan qasnağın dövrlәr sayı (n2 ) – 100 dövr/dәq., aparan qasnağın dövrlәr
sayı (n1 – 80 dövr/dәq. olarsa, aparılan qasnağın diametrini (D2) aşağıdakı kimi
hesablaya bilәrik: 

PRAKTİK İŞ

Aparan qasnağın diametri Dı = 100 mm, dövrlәr sayı nı =1500 dövr/dәq-dir.
Aparılan qasnağın diametri (D2) nә qәdәr olmalıdır ki, o, n2 =500 dövr/dәq.
dövrlәr sayı ilә fırlansın?

İ = = 
n1

n2

D2

D1

D2 = = =40 mm
ni D1

n2

80 dövr/dәq 50mm
100 dövr/dәq

.

Texnoloji maşın, icraedici orqan, mühәrrik, ötürücü mexa-
nizm, ötürmә nisbәti, aparan vә aparılan qasnaqlar, ötürmә әdәdi.

1. Texnoloji tәrәqqinin inkişafında maşın vә mexanizmlәrin nә kimi rolu
var?
2. İş maşınlarının hansı növlәri vardır? 
3. Texnoloji maşın hansı әsas hissәlәrdәn ibarәtdir?
4. Dülgәr verstakının vintli sıxacı nәdir – mexanizmdir, detaldır vә ya ma -
şındır? 
5. Hәrәkәtin ötürülmәsi vә dәyişdirilmәsini fәrqlәndirәn mexanizmlәr han -
sılardır?
6. Energetik maşınların hansı növlәri vardır?
7. Mәlumat maşınları vә qurğuları hansı mәsafәdә xidmәt edir?

Özünüyoxlama sualları
LA
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ODUNCAĞIN ZİYANA İLƏ BİRLƏŞDİRİLMƏSİ

Ətrafınıza diqqәt yetirin: mәktәbdә, evdә, bağda sizi oduncaqdan ha zırlanmış
çoxlu sayda mәmulatlar әhatә edir. Bütün bu masalar, stul lar, kәtillәr, tumbalar,
şkaflar, rәflәr, qapılar, pәncәrә çәrçivәlәri vә s. bir-biri ilә mismar, vint, yapışqan
vә zivanaların kömәyi ilә birlәşdi rilmiş müxtәlif detallardan ibarәtdir. Hәr bir
birlәşmәnin yaxşı vә pis cәhәtlәri var.

Bir neçә detaldan ibarәt xarrat mәmulatları sökülmәyәn vә sökülәn bir lәş -
mәlәr olmaqla iki qrupa bölünür. Sökülmәyәnlәr mismar vә ya pışqanla, sö kü -
lәnlәr vintlәrlә bәrkidilir. Oduncaqdan olan detalların zivana birlәşmәsi dә
mümkündür. Detalların zivana birlәşmәsi daha möh kәm vә etibarlıdır. Bu onunla
izah olunur ki, zivana birlәşmәsindә de talların nisbәtәn böyük sahәdә tәmasda
olması tәmin olunur. Zivana bir lәşmәlәrinin әsas elementlәri bunlardır: zivana,
yuva vә yarıq (şәkil 1).

Zivana pәstahın tәpәsindә yuva vә ya yarığın profilinә uyğun çıxın tıdır
(şәkil 1, a). Yuva pәstahda zivananın taxıldığı deşikdir. Yuva zivananın öl çü -
lә rinә vә profilinә uyğun olmalıdır (şәkil 1, b). Yarıq pәstahın tәpәsindә zi -
vananın taxıldığı yuvadır (şәkil 1, c).

Aşağıdakı şәkildә zivana vә yarığın әsas elementlәri göstәrilmiş dir (şәkil 2).

zivana yuva
yarıq

Şәkil 1. Zivana birlәşmәsinin әsas elementlәri

a b c

Şәkil 2. Zivana vә yarığın әsas elementlәri; a) zivana: 1 – zivananın
tәpәsi, 2 – çiyin; 3 – yan tәrәf; b) yarıq: 4 – yarığın dibi, 5 – yanaqlar

a

1
2

3

4

5

b

7-ci mövzu
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Detalların qalınlığından asılı olaraq açıq birqat, açıq ikiqat, açıq üç qat vә
düz bağlı (şәkil 3) zivana birlәşmәlәri tәtbiq olunur. Açıq üçqat birlәşmә hәm
dә künc yeşik birlәşmәsi adlanır. Tamasaların* qalınlığı 40 mm olduqda birqat,
40 mm-dәn 80 mm-dәk olduqda ikiqat, 80 mm-dәn çox olduqda isә üçqat zi-
vanalardan istifadә olunur.

Zivana birlәşmәlәrinin möhkәm olması üçün elementlәrin ölçü lәrinin
nisbәtini qorumaq lazımdır. Birqat zivananın qalınlığı (a) de talın qalınlığının (S0

0,4 hissәsinә bәrabәrdir (şәkil 4). Yuvanın vә ya rığın yanağının (S2) qalınlığı
zivanaların simmetrik yerlәşmәsi şәrti ilә hesablanır: S2 = 0,5 (S0 - a).

Zivana birlәşmәsi olan mәmulatlar yığma çertyojlarına әsasәn ha zırlanır.
Şәkil 5-dә paylama materialları üçün yeşiyin yığma çertyoju göstәrilmişdir.

Şәkil 3. Zivana birlәşmәlәrinin növlәri: a – açıq birqat, b – açıq ikiqat, 
c – açıq üçqat, ç – düz bağlı

Şәkil 4. Zivana, yarıq vә yuvanın ölçülәri

a b c ç

* Tamasa – müxtәlif mәqsәdlәr üçün yonulub hazırlanmış nazik, ensiz taxta
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Spesifikasiyada aşağıdakılar göstәrilir: mәmulatın adı, detalla rın adı vә
onların sayı, hazırlanma materialı, miqyas.

• Nişanlanmış detalı bıçqılamaq üçün dülgәr dәzgahının sıxacında möhkәm
bәrkidilmәlidir;

• İskәnәlәrin tiyәsini lazım olduqca itilәmәk lazımdır;
• Bütün iskәnәlәrdә böyük zәrbә sәthli taxta vә ya plastik kütlәdәn olan

çәkicdәn istifadә olunmalıdır. İskәnәyә polad çәkiclә vә ya әl ilә  vurmaq olmaz;
• Yuvanı vә yarığı dәldikdә detalın altına oduncaq kәsiyi qoymaq lazımdır;
• Zivana birlәşmәsini uyğunlaşdırma zamanı sol әldәki barmaqlar yeyәnin

üzәrindә olmalıdır.

PRAKTİK İŞ
Paylama materialları üçün yeşiyin yığma çertyojunu oxuyun (şәkil 5).

Müәllimdәn pәstahlar alın vә onların ölçülәrini götürün. Künc yeşik bir lәş -
mәlәrindә zivana vә yarıqların ölçülәrini düstur üzrә tәyin edin.

Şәkil 5. Yeşiyin yığma çetyoju

№ Adı Sayı Miqyası
Hazırlanma

materialı

1 Uzun divar 2 1:1 Faner

2 Yan divar 2 1:1 Faner

3 Dib 1 1:1 Faner

Paylama materialları üçün yeşik

Tәhlükәsizlik qaydaları

Zivanalı birlәşmәlәr, zivana, yuva, yarıq, açıq birqat birlәşmә, açıq
iki qat birlәşmә, açıq üçqat birlәşmә, künc yeşik birlәşmәsi, yığma çertyo -
ju, spesifikasiya.

1. Mismar birlәşmәsi ilә birlәşdirilәn oduncaq mәmulatları hansı lardır?
2. Şurup birlәşmәsi ilә birlәşdirilәn oduncaq mәmulatları hansılardır?
3. Zivana birlәşmәsi hansı elementlәrdәn ibarәtdir?
4. Zivana birlәşmәlәrinin әsas növlәrini sadalayın.
5. Ən möhkәm vә etibarlı zivana birlәşmәsi hansıdır?
6. Yığma çertyojunun spesifikasiyasına nә daxildir?

Özünüyoxlama sualları

1
10

2

3

5
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ŞAGİRD PARTALARININ VƏ MƏİŞƏT
MASALARININ TƏMİRİ

Mebelin tәmiri zamanı onun ölçüsü, quruluşu vә örtüyünә qoyu lan tәlәblәr
yerinә yetirilmәlidir. Bunu xüsusәn şagird partalarının tәmiri zamanı nәzәrә
almaq lazımdır (şәkil 1). 

Şagird partasının әn çox rast gәlinәn qüsurları üst qapaqların kәnarlarının vә
işlәk sәthinin zәdәlәnmәlәri, qapaqların gövdәdәn ay rılması, çanta qoyulan
yerlәrin әyilib şәklini dәyişmәsidir. Qopan qa paqların bәrkidilmәsi zamanı onları
әvvәl olduğu kimi yerlәşdirmәk lazımdır. Bәrkidici furniturların (tıxaclar,
şuruplar) altındakı dağıl mış yerlәr taxmalarla vә ya yapışqanlı tıxaclarla tu tul -
malıdır. Qapağı taxta gövdәyә әlavә olaraq üstdәn “tam keçmәklә” 5x50 ölçüdә
iki-dörd şurupla bәrkitmәk mәqsәdәuyğundur. Şurupları elә burmaq la zımdır ki,
onların başlıqları qapağın sәthindәn 1–2 mm dәrinә işlәsin. Alınan boşluğu xü-
susi materialla doldurmaq lazımdır.

Parıldayan lak örtüyünü bәrpa etmәk üçün әvvәlcә şagird partası nın sәthindәn
tozu vә çirki tәmizlәyir, sonra isә qüsurlu yerlәrdәn köh nә lak vә ya emal örtüyünü
sürtәrәk tәmizlәyir, yenisini çәkirlәr. Nitrolakların* әvә zinә fırça ilә asan sürtülәn,
lakin quruma müddәti çox olan parket lakından istifadә etmәk olar.

Tәmir edilmiş şagird partalarında әzilmә, cızılma vә digәr zәdәlәnmәlәr
yarada bilәn iti künclәr vә tillәr, irәli çıxan şuruplar olmamalıdır.

Mәişәt interyerinin әsas elementlәrindәn biri masadır (şәkil 2).
Mәi şәt masalarında әsas narahatlığı ayaqların yuxarı hissәlәrindәki birlәş -

mәlәr yaradır. Böyük tәzyiq altında olduğuna görә onlar zәiflәyә vә hәtta qopub
dü şә bilәr. 

Şagird partasını necә tәmir etmәk olar?

Şәkil 1. Şagird partaları 

SADƏ TƏMİR İŞLƏRİ

8-ci mövzu

* Nitrolak – sellüloza nitrat әsasında hazırlanmiş, benzin vә yağlara davamlı lakdır
** İnteryer – mәnzilin daxili tәrtibatı
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Mәişәt masalarında da bir çox nasazlıqları tәmir vasitәsilә asanlıqla
aradan qaldırmaq olar.

Mәişәtdә istifadә edilmәk üçün
nә zәrdә tutulmuş masaların әksәriyyә-
tindә ayaqların üst hissәlәrinә kip bir-
lәşdirilmiş vә nazik üfüqi bağlamalar-
dan ibarәt tәmәl şәklindә çәrçivәyә
geydirilmiş üst taxta var. Bәzi hallar-
da çәrçivә üst hissә ilә birlәşdirilir,
ayaq lar isә çәrçivәyә boltlarla bağ-
la nır. Sadәquruluşlu masalarda ayaqlar
birbaşa üst hissәnin alt tәrәfinә müxtәlif
üsullarla birlәşdirilir. Bu üsullar o qәdәr
dә etibarlı deyil. Mәsәlәn, tәrkibi mә -
lum olmayan ya pışqanla, sına bilәcәk

zivana vә çivlәrlә, tәdricәn boşalıb laxlayan lövhәciklәrlә, şurup vә ya boltlarla
olan birlәşmәlәr tez bir zaman da öz qüvvәsini itirir. Laxlayan yapışqanlı
bәrkitmәlәri yenidәn yapışdırmaqla asan lıqla bәrpa etmәk olar. Lakin masaların
tәrkib hissәlәrinin daha ciddi aralanmalarını bәrpa etmәk üçün birlәşmәlәrin
sınan hissәlә ri yenilәri ilә әvәz olunmalıdır. Tәmirin keyfiyyәtli olması üçün
birlәşmәlәri metal künc löv hә ciklәri ilә bәrkitmәk olar (şәkil 3).

Hәrәkәtli hissәlәri olan masaların tәmiri üçün isә başqa tәdbir lәr görmәk
lazımdır. Açılıb-yığılan masanın zәdәlәnmiş me xanizmini onun çәkilәn his -
sәlәrini tәmizlәmәklә vә yağlamaqla düzәltmәk olar. Sınıb sıradan çıxmış mexa -
nizmlәri mütlәq yenilәri ilә әvәz etmәk lazımdır.

Masanın üst taxtasının ayrılması. Zәdәlәnmiş birlәşmәni tәmir etmәk
üçün masanı çevirib onu bir neçә qat bükülmüş parçanın vә ya xalçanın üzәrinә
qoymaq lazımdır. Sonra masanın üst taxtası çıxarılır. Əgәr o, sıxıcı metal

Bәs mәişәt masasını necә tәmir etmәk olar?

Şәkil 3. Metal künc lövhәciklәri

Şәkil 2. Mәişәt masası
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lövhәciklәrlә bәrkidilmişdirsә, şuruplar vә lövhәciklәr sökülür vә masanın üst
taxtası ayrılır. Əgәr o, şurup vә boltlarla çәrçivәyә vә ya kü nc tirlәrә bәrkidilibsә,
o zaman bu bәrkitmәlәr kәnarlaşdırılmalıdır. Açılıb-yı ğı lan masanın zәdәlәnmiş
mexanizmini onun çәkilәn hissәlәrini tәmizlәmәklә vә yağlamaqla düzәltmәk
olar. Sınıb sıradan çıxmış me  xanizmlәri
mütlәq yenilәri ilә әvәz etmәk lazımdır.

Masanın hәr bir hissәsindә sonradan
onun yığılması üçün nişanlama apa rılır.
Hissәlәri birlәşdirәn yapışqan bәr kitmәlәr
sökülür. Zәrbә vurulacaq his sәni zә -
dәlәnmәdәn qorumaq üçün taxta qoruyu-
cudan* istifadә edilir. Bu za man hissә
bir az qaldırılır (şәkil 4).

“Çәrçivә-ayaq” birlәşmәsinin tәh -
lili. Üç növ “çәrçivә-ayaq” birlәşmә- si
mövcuddur. Ən nümunәvi birlәşmә zi-
vana-yuva birlәşmәsidir. Bu bir lәş mәdә
çәrçivәdәki zivana ayaqdakı yuvaya
yapışdırılır (şәkil 5, a).

Belә birlәşmә zamanı mümkün olan zәdәlәnmәlәr – yuvanın parçalanması
vә ya zivananın hissәlәrә ayrılmasıdır. İkinci arakәsmә birlәşmәsidir ki, burada
iki elementin hәr birindәki uyğun deşiklәrә yapışdırılan çivlәr** birlәşmәni
güclәndirir (şәkil 5, b). Əgәr çivlәr sınarsa, onları burğulamaq vә dәyişmәk
lazımdır. Çivli (vә ya çivsiz) arakәs- mә birlәşmәlәr bәzәn künclü lövhәciklәrlә
daha da möhkәmlәndirilir. 

Şәkil 4. Bәrkidilmәlәrin boşaldılması üçün
taxta çәkicin tәtbiqi

Şәkil 5. Birlәşmә növlәri: a) zivana-yuva birlәşmәsi; 
b) arakәsmә birlәşmәsi; c) şuruplarla birlәşmә

* Taxta qoruyucu – zәrbәdәn qoruyan taxta parçası
** Çiv – taxta mıx

yuva çivlәr
tıxaclar şuruplar

zivana
a b c
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Əgәr ayaq lar çәp lәş di ril miş vә ziy yәt dә bәr ki di lәr sә, çәr çi vә ya pış  qan la
örtülür vә o hәr aya ğın çöl tә rә fi nә şu rup lar la bir lәş di ri lir (şә  kil 5, c). Şu rup la -
rın baş lıq la rı çәr çi vә nin sәt hin dәn aşa ğı da әks tә rә fә bur ğu lan mış vә plas tik tı -
 xac lar la dol du rul muş de şik lә rә qo yu lur. Əgәr şu rup lar ayaq dan düşürsә, tı xac -
lar çәr çi vә dәn dar tı lıb vә ya burğu la nıb çı xa rı lır. Şu rup lar kә nar laş dı rı lır, bir -
lәş mә ye ni dәn ya pış dı  rı lır. Bәr kit mә üçün ey ni uzun luq da, la kin bir qә dәr bö -
yük di a metr li ye ni şu rup lar dan is ti fa dә edi lir. Bu za man şu rup baş lıq la rı üçün
әks  is  ti qa mәt dә bur ğu lan mış de şik lә rin baş his sә lә ri ni böyütmәk la zım gә lә bi -
lәr, am ma bir şәrt lә ki, şu rup la rın yiv lә ri nә uy ğun aşa ğı his sә  lәr tәk ra rәn bur  ğu -
 lan ma sın.

 Ma sa nın aya ğı nın yu xa rı his sә sin dә ki ça tın tә mi ri tex no lo gi ya sı. 
Bu iş üçün va cib re surs lar ya pış qan vә sı xac lar dır (şә kil 6). Ça tın bağ  lan -

ma sı üçün G-şә kil li sı xac lar (mәn gә nә lәr), ey ni tәz yi qin sax la nıl ma  sı mәq sә di -
lә ya pış dı rıl mış çәr çi vә -a yaq bir lәş mә lә rin dә isә dövrә lә mә sı xac lar la zım ola -
caq.  Sıxac la rı bağ la dıq da on la rın ağız la rı nın al tı na yum şaq odun caq his sә lә ri
qo yu lur ki, sı  xı  lan his sә si nin sәt hin dә zә dә lәn mә lәr ol  ma  sın.

Əgәr çat ayağın baş hissәsindә yuvanın әtrafında әmәlә gәlibsә, on da çata
vә elәcә dә yuva ilә zivana arasındakı nazik deşiyә yapışqan ye ridin. Birlәşmәni
iki sı xacla sıxın. Əvvәlcә çatı bağlamaq üçün ayağın baş hissәsinә G-şәkilli
mәn gәnәni quraşdırın (şәkil 7), sonra zivananı yuvada saxlamaq üçün bir ay a   -
 ğın xarici tәrәfindәn digәr ayağın xarici tәrәfinә doğru dövrәlәmә sıxacı uza da -
raq quraşdırın. Yapışqan 24 saat әrzindә qurusun, sonra sıxacları çıxarın.

Şәkil 6. Sıxaclar: a – G-şәkilli sıxac (mәngәnә); b – dövrәlәmә sıxac

Şәkil 7. Çatlamış yuvanın yapışdırılması Şәkil 8. Küncün
metal lövhәciyin kömәyi

ilә bәrkidilmәsi

a b
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Küncün bәrkidilmә texnologiyası. Metal künc lövhәciyi masanın ayağına
yerlәşdirilir vә çәrçivәyә әks olan hissәdә saxlanıb hәr tәrәfinә bir şurup
bәrkidilir (şәkil 8). Ayaqda lövhәciyin mәrkәzindәki de şikdәn istiqamәtlәnәn
deşik burğulanır. Lövhәciyi saxlayan şuruplar vә lövhәciyin özü çıxardılır.
Yastıağız kәlbәtinlә boltun mәrkәzindәn tu tulur vә ucundakı yivin bütünlüklә
aya ğa daxil olması şәrtilә burula raq bәrkidilir. Bütün şuruplar qoyulan lövhәcik
çәrçivәyә bәrkidilmәk üçün yerinә qaytarılır. Şuruplu bolta kömәkçi şayba vә
qanadlı qayka yerlәşdirilir vә sıxılır.

Mebelin sadә vә ya әsaslı tәmiri onun istismar müddәtini artırır.

PRAKTİK İŞ
1. Tәmirә ehtiyacı olan şagird partalarını nәzәrdәn keçirdin.
2. Tәlәb olunan resursları nәzәrә almaqla tәmir planı tәrtib edin.
3. Müәllimin rәhbәrliyi altında şagird partalarının tәmirini yeri nә yetirin.

Tәhlükәsizlik  qaydaları

• Sıxacdakı vintin sonundakı dәstәyin sәrbәst fırlanmasına әmin olmaq
lazımdır;

• Materialın sәthinin korlanmaması üçün vintli sıxacın altına oduncaq
qoyulmalıdır;

• İş qurtardıqdan sonra sıxıcılar çıxarılmalıdır;
• Hәrәkәt edәn bütün hissәlәri tәmiz vә yüngül yağlanmış vәziy yәtdә saxla-

maq lazımdır. 

Qüsur, furnitur, masanın üst qapağı, zivana, çiv, arakәsmә, sıxac,
dövrәlәmә sıxac.

1. Şagird partaları hansı hissәlәrdәn ibarәtdir?
2. Şagird partalarında hansı qüsurlara rast gәlinir?
3. Parıltılı lak örtüklәr necә tәmir edilir?
4. Şagird partalarının laklanması zamanı hansı laklardan istifadә olunur?  
5. Mәişәt masası hansı hissәlәrdәn ibarәtdir?
6. Mәişәt masalarında hansı bәrkitmәlәrdәn istifadә olunur?
7. Hәrәkәtli hissәlәri olan masalar necә tәmir edilir?
8. Masanın sökülmәsi zamanı nә etmәk lazımdır?
9. Masa ayağının baş hissәsindә olan çatı necә tәmir etmәk olar?

10. Küncün bәrkidilmә texnologiyası nәdәn ibarәtdir? 

Özünüyoxlama sualları
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STULLARIN TƏMİRİ

Mәktәbli partalarının vә stulların metal gövdәlәri nadir hallarda sı nır. Elә
buna görә dә onların tәmirә ehtiyacı olmur. Amma stulların fa ner hissәlәrini,
oturacaq vә söykәnәcәyini tez-tez tәmir etmәk lazım gәlir.

Köhnә şagird stulunun nasazlığını özünüz aradan qaldırmaq is-
tә sәniz, tәmir üzrә mәslәhәtlәrә әmәl edin!

Zәdәlәnmәnin qiymәtlәndirilmәsi. Əvvәlcә stulun faner hissәsi-
nin zәdәlәnmә dәrәcәsini qiymәtlәndirmәk lazımdır (şәkil 1).

Əgәr stul sadәcә cızılıbsa,
mә  sә  lә adi cilalama ilә hәll oluna
bi lәr. Əgәr faner mexaniki zәdә-
dәn vә rütubәtdәn tәbәqәlәrә ay-
rı    lıbsa, onu tәmir etmәk bir qәdәr
çәtinlәşir. Bu halda tәmir stulun
ömrünü yalnız bir neçә ay uzada-
caq, bundan sonra fanerin tilişkә-
lәri mәktәbli geyimini didmәyә
baş layacaq. Cırılmış vә didilmiş
mәk    tәbli geyiminin tәmiri isә faner
lövhәciyin dәyişdirilmәsindәn dә
baha başa gәlәcәk. Mәktәbli stulunun
әsas hissәsi şagirdin ayaqları isti qa -

mәt lә nәn tәrәfdir. Oturacaqlarda olan qo puqların tәmiri o qәdәr dә çәtin deyil.
Ən son halda onları yapışdırmaq olar.

Cilalama. Cilalamanı cilalayıcı maşınla yerinә yetirmәk daha yax şıdır.
Əgәr tәmir edilәn stulun sayı 2–3 әdәddәn artıq deyilsә, cilala manı әl ilә dә
etmәk mümkündür. Bu zaman yalnız istismar zamanı korlanmış sahәni deyil,
bütün sәthi bәrabәr cilalamaq daha yaxşı olar. Cilalama prosesindә köhnә lakı
tam vә ya qismәn çıxarmaq la zımdır. Cilalamadan sonra stulun sәthindә deşiklәr
qalarsa, onları kiçik faner hissәlәrindәn istifadә etmәklә bağlamaq lazımdır. 

Tәmir zamanı epoksid* vә yaxud adicә “PVA”* yapışqanından is tifadә
etmәk olar.

Şagird stulunu necә tәmir etmәk olar?

Şәkil 1.  Mәktәbli stulları

* Epoksid, “PVA” – taxta detalları yapışdırmaq üçün istifadә edilәn yapışqan növlәri

9-cu mövzu
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Laklama. Mәktәb mebelinin üzәri nitrosellüloz lakla örtülür. Lak parlaqdır
vә demәk olar ki, sәthә dәrhal hopur. Ev temperaturunda çox tez, tәxminәn iki
saata quruyur. Stulu üç-dörd dәfә laklamaq lazımdır. Lak bir neçә dәfә sürtülәrsә,
qopuqlara, çatlara daha yaxşı yayılar, stulu mexaniki, termiki vә rütubәt zә dә -
lәn mәlәrinә qarşı dayanıqlı edәr. Əgәr çox tәbәqәli laklama çәtinlik yaradırsa,
“PF-283”mebel lakından vә ya “PF-231”parket lakından istifadә etmәk olar.
Bu halda lakı çox qurutmaq lazım gәlәcәk. Lak 48 saata qismәn quruyur vә
yalnız 7 günә tam olaraq bәrkiyir.

Laklama zamanı әl altında hә rә -
sin dәn bir banka olmaqla lak hәlledi-
cisi vә Uayt-spirt du ru laş dırıcısı ol -
ma lıdır. Hәlledici lakın qa tılığını
lazımi tәrkibә çatdırmağa, Uayt-spirt
durulaşdırıcısı isә dö şә mәyә vә paltara
düşәn lәkәlәri sil mә yә kö mәk edә -
cәk. Tә mir edilmiş әşyaların qu ruma -
sı nı gözlәmәyә bir hәftә vaxt ol ma -
dıqda, nә etmәk lazımdır? Bu za man
әn asan variant mәktәbli stulu üçün
oturacaq vә söy kәnәcәkdәn iba rәt
tә mir dәsti al maq dır. Sıradan çıx mış 
stulları operativ tәmir etmәk üçün mәktәbdә, әn azı, 30–40 tәmir dәsti olmalıdır.

Əgәr evdә köhnә, sınıq vә dizayna uyğun gәlmәyәn stul varsa (şәkil 3),
bu halda onu atmağa tәlәsmәyin. Stulların tәmiri asandır. Tә mirdәn sonra bu
әşya interyerinizin* әn gözәgәlimli әşyası ola bilәr. Tәxәyyülünüzü işә salın vә
sәbirli olun. Yalnız bu halda tәmir etdiyiniz stul yeni hәyat qazanar. Mәişәt
stulunun tәmiri prosesinә baxaq. Mәişәt stulunun tәmiri prosesi iki әsas hissәdәn
ibarәtdir: tax ta elementlәrlә iş vә oturacağın tarım çәkilәrәk bәrkidilmәsi.
Stulun sökülmәsinә başlayaq. Taxta gövdәdәn köhnә oturacağı çıxartmaq üçün
vintaçanla mismarları boşaltmaq vә şurupları açmaq lazımdır. Boyanın vә ya
lakın bәrabәr yaxılması üçün taxtanın köhnә lak örtüyünün sumbata kağızı vә
ya cilalayıcı maşın vasitәsilә tәmiz lәnmәsi mәqsәdәuyğundur (şәkil 4).

Mәişәt stulunu necә tәmir etmәk olar?

Sәkil 2. Stul dәsti

* İnteryer – mәnzilin daxili tәrtibatı
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Sonra yeni örtüyün çәkilmәsinә başlamaq olar. İnteryerdәn asılı olaraq, bu,
yeni mebel lakı vә ya boya ola bilәr. Lak iki qat çәkilir (şәkil 5).

Laklanmış hissәni qurumağa qoyub oturacaqla mәşğul olmaq lazımdır
(şәkil 6). Stulların oturacaqlarının tarım çәkilәrәk bәrkidil mәsi üçün әl altında
oturacağın ölçüsündә süngәr, zövqә görә üzlük parça vә me bel üçün stepler*
olmalıdır.

Otu ra ca ğın köhnә üzü vә süngә ri çı xa rı lır. Köhnәl miş üzün әsa sın da tә zә
par ça dan ye ni üz bi çi lir vә kә si lir (şә kil 7). 

Oturacağın fanerindәn ülgü kimi istifadә edilәrәk qalınlığı 2 sm, emal payı
1,5–2 sm olan süngәr döşәkçә kәsilir. Stula hәcm vә rahatlıq vermәk üçün la -
zım olan süngәri iti bıçaq vә ya qayçı ilә rahat kәsmәk olar (şәkil 8, 9).

İkiüzlü skotç vasitәsilә süngәr döşәkçә fanerin üzәrinә yapışdırılır (şәkil 10).
Üzlük üçün hazırlanmış parça oturacağın üzәrindә tarım dartılıb hamarlanır.

Bundan sonra mebel steplerinin kömәyi ilә üzlük oturaca ğa bәrkidilir. Üzlüyün
sәliqәli görünmәsi üçün pәrçimlәri bir-birinә yaxın vurmaq, sonra isә iynә vә
sapın kömәyi ilә oturacağın bütün qatlarını әllә tikib sәliqәyә salmaq lazımdır
(şәkil 11).

Şәkil 3 Şәkil 4 Şәkil 5 Şәkil 6

Şәkil 7 Şәkil 8 Şәkil 9 Şәkil 10

Şәkil 11 Şәkil 12 Şәkil 13 Şәkil 14

* Mebel üçün stepler – parçanı metal pәrçimlәr vasitәsilә taxtaya bәrkidәn mexaniki alәt
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Ən sürәtli vә xoşagәlәn mәrhәlә yığmadır. Bu mәrhәlәdә şurup vә xırda
mismarların kömәyi ilә oturacağın hazır hissәlәri birlәşdirilir (şәkil 12).

Qeyd etmәk lazımdır ki, uzun müddәt işlәnәn mebel köhnәlir, stolların,
stulların, kәtillәrin köndәlәn tirlәri vә ayaqları boşalır vә qırılır. Köhnә stulların
sadә tәmirini yapışqan vә taxta pazların kömәyi ilә yerinә yetirmәk olar.

Əgәr stulun vә ya kәtilin köndәlәn tiri boşalıbsa, o çıxarılır. Sonra tirin baş
tәrәfi çәrtilir vә ona kiçikölçülü oduncaq paz vurulur. Bu za man paz bir qәdәr
tirdәn kәnara çıxmalıdır. Daha sonra yapışqan sür tülmüş pazla birlikdә köndәlәn
tiri deşiyә geydirir vә mebelin sәthini korlamamaq üçün çәkicin döyәcinin
altına taxta tircik qoyaraq yerinә tam oturanadәk vururlar (şәkil 13).

PRAKTİK İŞ
1. Tәmirә ehtiyacı olan şagird stullarını nәzәrdәn keçirdin.
2. Bu mәqsәdlә lazım olan resursları qeyd etmәklә tәmir planını tәrtib edin.
3. Müәllimin nәzarәti altında şagird stulunun tәmirini yerinә yetirin.

Tilişkәlәr, durulaşdırıcı, süngәr, mebel üçün stepler, iki tәrәfli skotç,
paz, köhnәlmiş üzlük.

1. Şagird stulu hansı hissәlәrdәn ibarәtdir?
2. Hansı hallarda cilalamadan istifadә edilir?
3. Faneri cilaladıqdan sonra nә etmәk lazımdır?
4. Mәktәb mebeli hansı lakla örtülür?
5. Lak durulaşdırıcısından nә üçün istifadә edilir?
6. Mәişәt stulunun tәmiri prosesi hansı әsas mәrhәlәlәrdәn ibarәtdir?
7. Süngәr nә üçün nәzәrdә tutulmuşdur?
8. Hansı alәtin kömәyi ilә üzlük stulun oturacağına bәrkidilir?
9. Stulun boşalmış hissәlәri necә tәmir edilir?

Özünüyoxlama sualları
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“NƏFƏSLİK ÜÇÜN ÇƏRÇİVƏNİN HAZIRLANMA
TEXNOLOGİYASI

Zivana birlәşmәsindәn istifadә edәrәk nәfәslik üçün torlu taxta çәrçivә
hazırlamaq olar.

Əgәr nәfәslik üçün hazırlanmış taxta çәrçivәni (şәkil 1) nәzәrdәn keçirsәk,
görәrik ki, o, dörd tircikdәn ibarәtdir. Tirciklәrin ikisindә zivana, digәr ikisindә
isә yarıq var.

Aşağıdakı texnoloji xәritәdә zivana vә yarıqların hazırlanması üsul ları
göstәrilmişdir:

Nәfәslik üçün torlu çәrçivәnin hazırlanmasının texnoloji xәritәsi

Nәfәslik üçün taxta çәrçivәni necә hazırlamaq olar?

300

1

2 3

40

40

14

a b

5 40

14

Şәkil 1. Nәfәslik üçün torlu çәrçivә:
a – zivanalı tirciklәr; b – yarıqlı tirciklәr

İşin mәzmunu Eskiz vә qrafik tәsvir Alәtlәr vә tәrtibatlar

1 2 3

En kәsiyi 40x40 ölçüdә olan tir-
cik seçilir vә uzunluğu 300 mm
olan dörd hissәyә ayrılır.

Xәtkeş, karandaş, bucaqlıq, xır -
dadiş li bıçqı, xarrat verstakı

Zivananın ölçülәri iki tirciyin uc
his sәlәrindә nişanlanır. Mi şar la -
na  caq hissәlәr qeyd edilir.

Xәtkeş, karandaş, reysmus, bu -
caq lıq, xarrat verstakı

10-cu mövzu
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Zivanalar mişarlanır vә “ya -
naqları”kәsilib götürülür.

Xarrat verstakı, xırdadişli bıçqı

Digәr iki tirciyin kәnarlarında
yarıqlar nişanlanır, yarığın kә -
silib götürülәcәk hissәsi işa -
rәlәnir.

Xarrat verstakı, reysmus,
xәtkeş, bucaqlıq, karandaş

Yarıqlar mişarlanır.
Xırdadişli bıçqı, xarrat ver s -
takı

Yarıqlar açılır vә tәmizlәnir.
Nazik iskәnә, taxta çәkic, xarrat
verstakı, iskәnә, altlıq taxta

Zivana vә yarıqlar tәmizlәnir
vә uyğunlaşdırılır, nәfәslik
üçün çәrçivә yapışqansız yı -
ğı lır. Birlәşdirilәn zivana vә
ya rıqlar işarәlәnir.

İskәnә, yeyә, karandaş, xәtkeş,
taxta çәkic, tirciklәr, bucaqlıq,
sumbata kağızı

Çәrçivә sökülür, zivana vә
yarıqlara yapışqan sürtülür.
Çәrçivә yenidәn yığılır. Zivana
birlәşmәlәri sıxaclarda sıxılır
vә bu vәziyyәtdә 24 saat sax -
lanır.

Fırça, xәtkeş, “PVA” ya pış -
qanı, sıxaclar

Yapışdırılmış çәrçivә tә miz -
lәnir vә tor onun üzәrinә bәrki -
dilir.

Yeyә, tor, basmadüymәlәr,
sum bata kağızı
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Zivana birlәşmәsi olan oduncaq mәmulatlarını yığarkәn bir sıra
qaydalara riayәt etmәk lazımdır:

• Zivanalar qısa, yarıqlar isә uzun tirciklәrdә nişanlanmalıdır.
• Zivananı mişarladıqda bıçqı nişanlama xәttinin çöl tәrәfindә olmalıdır.
• Yarığı mişarlayanda bıçqı xәttin iç tәrәfindә olmalıdır.
• Dәlmәni yalnız pәstah mәngәnәdә etibarlı bәrkidildikdәn sonra yerinә

yetirmәk lazımdır.
• Zivana yarığa taxta çәkiclә yüngül zәrbәlәr vurmaqla vә ya әllә sıxılaraq

geydirilmәlidir.
• Yapışdırılmadan әvvәl mәmulat yığılmalı, müvafiq detallardakı nömrәlәrin

uyğunluğu yoxlanmalı, yalnız bundan sonra yapışdırmaq üçün sökülmәlidir.
• Yapışdırılmış çәrçivәnin bütün künclәri aralarına altlıq taxta (fa ner

parçaları) qoymaqla sıxaclarla sıxılmalıdır.

1. Pәstahı verstakın sıxacında möhkәm vә etibarlı bәrkidin.
2. İskәnә ilә işlәyәrkәn onun tiyәsini özünüzdәn irәlidә saxlayın.
3. Mәmulatı dizlәrinizin üstünә qoyub vә ya pәstahı әlinizdә tutub is kәnә ilә

işlәmәyin! Mәmulatı verstakın sıxacında bәrkidin.

Zivana birlәşmәli mәmulatların hazırlanması vә yığılması zamanı
tәhlükәsizlik qaydaları

Zivana birlәşmәsi, zivana, yarıq, yanaq, ensiz iskәnә, iskә nә, xır da -
diş li bıçqı, taxta çәkic, sıxac, xarrat verstakı.

1. Hansı birlәşmәlәrә zivana birlәşmәlәri deyilir?
2. Zivana birlәşmәlәrindәn harada istifadә edilir?
3. Nәfәslik üçün çәrçivәni necә hazırlamaq lazımdır?
4. Zivana vә yarıqlar necә vә nә ilә mişarlanır?
5. Yarıqları dәlmәk üçün hansı alәtlәrdәn istifadә edilir?
6. Zivana ilә yarıqlar necә vә nә ilә uyğunlaşdırılır?

Özünüyoxlama sualları
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ELEKTRİK ÇAYDANININ QURULUŞU VƏ İŞ PRİNSİPİ
Demәk olar, hәr evdә elektrik çaydanı var.

Elektrik çaydanı içmәli suyu qızdırmaq üçün elektriklә işlәyәn ci hazdır.
İlk çaydanların gövdәsi misdәn, daha sonra xromlanmış poladdan, sonralar

isә alüminiumdan hazırlanmışdır.

Elektrik çaydanının daxilindә qızdırıcı element yerlәşir. Müasir çaydanların
әksәriyyәti plastik kütlәdәn hazırlanır (şәkil 1, b). Bu, qaynar çaydana toxunma
zamanı yanıqların baş vermәmәsinә vә hәmçinin metal çaydanlarla müqayisәdә
içindәki suyu uzun müddәt isti saxlamasına xidmәt edir. Elektrik çay danları
bimetal* lövhәcik әsa sında avtomatik elektrik açarı, suyun sә viyyәsinә nәzarәt
etmәk üçün nәzәrdә tutulmuş şәffaf pәncәrә vә qidalandırıcı naqildәn çaydanı asan
vә tez ayırmaq imkanı verәn kontakt altlıqla tәchiz edil miş  dir.

İcad edilәndәn bu günә qәdәr elektrik çaydanları öz әsas tәyinatla rını, yәni
elektrik enerjisinin istilik enerjisinә çevrilmәsi hesabına suyun qızdırılması
funksiyasını qoruyub saxlayıb. Elektrik çay da nının quruluşu kifayәt qәdәr sadәdir.
Elektrik çay danı gövdәdәn, qızdırıcı ele mentdәn, avtomatik elektrik açarından vә
elektrik şnurlu** altlıqdan (şәkil 2) iba rәtdir.

Elektrik çaydanının iş prinsipi dә olduqca sadәdir. Elektrik düymәsini
basdıqda dövrә qapanır vә qızdırıcı element dәn elektrik cәrәyanı keçir. Qızdırıcı
element elektrik enerjisini is tilik enerjisinә çevirir. Bu isә onunla izah edilir ki,
qızdırıcı element dә elektronlar hәrәkәt etmәyә başlayır. Elektronlar qızdırıcı
ele mentin atom ları ilә toqquşaraq, öz kinetik ener jilәrinin bir hissәsini onlara
istilik şәklindә verirlәr. İstilik çay dan dakı suya istilikkeçirmә xassәsi hesabına

Bәs elektrik çaydanı haqqında nәlәri bilmәk lazımdır?

Şәkil 1. Elektrik çaydanı: a – alüminiumdan; b – plastik kütlәdәn

a b

ELEKTROTEXNİKİ İŞLƏR

11-ci mövzu

* Bimetal – iki, hәmçinin daha çox müxtәlif qat metaldan vә ya onların әrintilәrindәn olan material
** Şnur – izolyasiya edilmiş elektrik mәftili
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ötürülür. Su qaynayır, buxar çaydanın dәs tә yindәn
vә ya gövdәdәki borucuqdan keçib avto    matik
elektrik açarına daxil olur. Bu zaman elektrik
açarındakı bimetal lövhәcik qızır. Qızma anında
lövhәcik әyilir vә çaydan dövrәdәn açılır. Su
qaynadıqdan sonra uzun müddәt istiliyini saxlayır.
Bu istiliyәdavamlı vә istiliyi qoruyan plastik
kütlәdәn olan gövdәnin he sa bına olur. Elektrik
çaydanlarını müt lәq üzәrindә qeyd edilmiş su sә -
viyyәsinә uyğun doldurmaq lazımdır. Çaydanın
gövdәsinin üzә rindә işarәlәr vardır: MİN (minimum)
vә MAX (maksimum). Əgәr su MAX işarәsindәn
çox ol arsa, bu zaman çaydan qaynadıqda daşacaq.

Su MİN işarә sindәn az olarsa, qızdırıcı element hәddindәn artıq qızıb xarab ola bilәr.
Çaydanı qoşmazdan әvvәl qapağını kip örtmәk lazımdır. Əks halda buxar

kip bağlanmamış qapaqdan çıxacaq. Belә olan halda avtomatik elektrik açarında
olan bimetal lövhәcik әyilmәyәcәk vә çaydanı söndürmәyәcәk. Qaynayıb
buxarlanan su qızdırıcı elementin yanıb xa rab olmasına vә çaydanın gövdәsinin
zәdәlәnmәsinә gәtirib çıxaracaq. Elektrik çaydanlarının disk vә spiralşәkilli
qızdırıcı elementlәrlә isidilәn növlәri var. Qızdırıcı elementi disk şәklindә olan
çaydanları al maq daha mәslәhәtlidir. Belә qızdırıcı elementli elektrik çaydanlarında
su daha tez qızır. Çünki onun qızdırıcı element ilә toxunma sәthi, spi ralşәkilli
qızdırıcı elementi olan çaydandakı sәthә nisbәtәn daha bö yükdür. Qızdırıcı
elementi paslanmayan poladdan hazırlanmış çaydan lar daha keyfiyyәtlidir,
çünki onlar gec әrp bağlayır.

Elektrik çaydanının istismar müddәtini uzatmaq üçün vaxtaşırı onun әrpini
tәmizlәmәk lazımdır. Ərp suda çoxlu sayda duzların olması nәticәsindә әmәlә
gәlir. Vaxt keçdikcә әrp çaydanın daxili sәthini vә qızdırıcı elementini örtür. Su
gec qızır, hazır çayın dadı dәyişir. Bun dan başqa, әrp qatı çaydanın avtomatik
söndürülmә sistemini sıradan çıxarır. Çaydanın daxili sәthinin vә qızdırıcısının
әrpdәn tәmizlәnmәsi üçün müxtәlif kimyәvi vasitәlәrdәn istifadә etmәk olar.
Amma bu vasitәlәr çox bahadır vә o qәdәr dә yaxşı tәmizlәmir. Buna görә dә
bu mәqsәdlә әl altında olan vasitәlәrdәn istifadә edilir.

Bunun әn sadә üsulu limon turşusundan istifadә etmәkdir. 

Bu  üsul yüngül vә ya orta dәrәcәdә çirklәnmiş plastik, paslanmayan polad
vә şüşәdәn hazırlanmış elektrik çaydanlarının tәmizlәnmәsi üçün uyğundur.

Şәkil 2. Elektrik çaydanının
qurluşu

Elektrik çaydanından әrpi necә tәmizlәmәk olar?

Elektrik çaydanını limon turşusu ilә necә tәmizlәmәk olar?

buxarın 
verilmә
borucuğu

buxar

altlıq qızdırıcı element 

elektrik
açarının
düymәsi

su
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Resurslar: su  – tәxminәn 500 ml vә limon turşusu – 1–2 xörәk qaşığı
(çirklәnmә dәrәcәsindәn asılı olaraq). Toz halında olan 1 qaşıq limon turşusunu
limonun dörddә biri   әvәz edә bilәr. 

İşin gedişi: çaydana su tökün vә qaynadın, sonra limon turşusunu vә ya limo-
nun dörddә birini  qaynar suya tökün vә suyun, tәxminәn, 1–2 saat soyumasını
gözlәyin. Əgәr әrp köhnә deyilsә, o öz-özünә çıxacaq. Əks tәqdirdә, limon duzu
ilә tәmizlәmә tәkrar olunmalıdır. Tәmiz çaydanı yaxşı yaxalamağı unutmayın.

• Elektrik şәbәkәsinә qoşulmuş çaydanı nәzarәtsiz saxlamaq qәti qadağandır!
Yanğın tәhlükәsi yarana bilәr.

• Yüksәk rütubәtliliyi olan yerlәrdә çaydandan istifadә etmәk olmaz.
• Çaydanın gövdәsinin, qidalanma şnurunun vә ya altlığının su ilә tә ması

elektrik cәrәyanı ilә zәdәlәnmә tәhlükәsi yarada bilәr.
• Qidalanma şnuru, elektrik çәngәli, avtomatik söndürmә qurğusu zәdәli olan

çaydandan istifadә etmәk qәti qadağandır!
• Çaydan yerә düşüb zәdәlәnәrsә, ondan istifadә etmәk qәti qada ğandır!
• Çaydanın şәbәkәdәn ayırmadan sökülüb-yığılması qәti qa da ğan d ı r !
• Çaydanın gövdәsi altlıqdan qaldırıldıqda elektrik çәngәli şәbәkәyә qoşulu

olarsa, altlığa toxunmaq qәti qadağandır!
• Çaydanın içini vә sәthini yuyarkәn abraziv vasitәlәrdәn* istifadә etmәk olmaz.
• Çaydanın altlığını heç vaxt suyun içinә tam salmaq olmaz. Çünki orada

elektrik şәbәkәsi yerlәşir.

Tәhlükәsizlik vә sanitariya qaydaları

* Abraziv vasitәlәr – müxtәlif sәthlәri emal etmәk üçün istifadә olunan bәrk materiallar

Elektrik çaydanı, qızdırıcı element, avtomatik elektrik açarı, altlıq,
elektrik açarının düymәsi, әrp, bimetallik lövhә.

1. Elektrik çaydanı nә üçün nәzәrdә tutulmuşdur?
2. Elektrik çaydanları nә üçün plastik kütlәdәn hazırlanır?
3. Elektrik çaydanı hansı quruluşa malikdir?
4. Qızdırıcı elementin elektrik çaydanının işindә rolu nәdәn ibarәtdir? 
5. Qızdırıcı elementlәrin hansı növlәri var? 
6. Ərp necә әmәlә gәlir vә o nәyә sәbәb ola bilәr?
7. Ərpin tәmizlәnmәsinin hansı üsulu daha sәmәrәlidir?
8. Elektrik çaydanından istifadә edәrkәn hansı tәhlükәsizlik vә sanitariya

qaydalarına riayәt etmәk lazımdır?

Özünüyoxlama sualları
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ELEKTRİK ÜTÜSÜNÜN QURULUŞU VƏ İŞ PRİNSİPİ

Ütü heç dә yaxın zamanların kәşfi deyil, XVII әsrdә icad olunmuş dur.

Ütü parçadan hazırlanmış әşyaların qırış vә әziklәrinin hamarlan-
ma sı üçün nәzәrdә tutulmuş mәişәt әşyasıdır.

Elektrik ütüsü XX әsrdә yaradılmışdır. Elektrik enerjisinin yaranması ilә
elektrik ütülәrinin kütlәvi istehsalına başlanıb (şәkil 1). Rәqәmsal tex no lo gi -
yaların inkişafı isә ütünü adi qızdırıcı cihazdan daxili elektronika ilә doldurulmuş
rәqәmsal aparata çevirdi.

Ütünün iş prinsipi belәdir: elektrik cәrәyanı qızdırıcı elementdәn keçir. Bu
zaman ayrılan istilik enerjisi hesabına ütü qızır vә üzәrinә düşәn funksiyanı
yerinә yetirir.

Hamımızın yaxşı tanıdığı elektrik ütüsünün prinsipial sxemi şәkil 2-dә
göstәrilmişdir:

Adi ütü qızdırıcı element (1), temperatur
tәnzimlәyicisi (2), siqnal lampası (3) vә
elektrik çәngәlindәn (4) ibarәt çox sadә
quruluşa malikdir. Ütüdә qızdırıcı element
qismindә boru şәklindә olan xüsusi gövdәyә
geydirilmiş spiraldan istifadә edilir. İçinә
spiral geydirilәn boru yanmayan material-
dan – keramika vә ya metaldan hazırlanır.

Ütü nә üçün nәzәrdә tutulub vә hansı hissәlәrdәn ibarәtdir?

Ütünün iş prinsipi nәdәn ibarәtdir?

Şә kil 1. Elekt rik ütüsü: 1 –supü skür-
dәn; 2 – su tökmәk üçün nә zәr dә tu  tul muş de -
şi yi bağ la yan qa paq; 3– bu  xa rın fa si lә siz ve -
ril mә si ni tәn zim lә  yәn ling; 4–su yu püs kür t mәk
üçün düymә; 5–ә la vә bu xar ver mәk üçün
düymә; 6–dәs tәk; 7–e lekt rik şnu runu әyil mә -
dәn qo ru maq üçün bo ru cuq; 8–ütünün
özülü; 9–siq nal lam pa sı; 10–su üçün qab;
11–ütülә mә tem pe  ra tu ru nu tәn zim lә yәn qulp;
12–özünütә miz lә mә re ji mi düymә si; 13–re -
zer vu ar da su yun sә viy yә göstә ri ci si; 14–
ütünün al tı

Şәkil 2. Elektrik ütüsünün sxemi

12-ci mövzu

LA
Yİ

HƏ



45

Gәrginlik spirala ötürüldükdә spiral bәrk qızır, bu zaman istilik enerjisi
ütünün әsas metal gövdәsinә ötürülür. Temperatur tәnzimlәyicisi ütünün tem-
peraturunun lazımi dәrәcәdә tәnzimlәnmәsi üçün nәzәrdә tutulmuşdur vә o,
qulpla idarә olunur. (şәkil 3, c) Tәnzimlәmә ütü ilә iş zamanı temperatur veri lәn
hәd dәn aşağı olanda qızdırıcı elementin qoşulması vә yüksәlәndә açıl masıdır.

Mәişәt ütülәrinin bir çoxlarında quraşdırılan temperatur tәnzim lәyicinin
(şәkil 3, a) işinә bir qәdәr әtraflı nәzәr salaq. Onun әsas komponenti istilikdәn
asılı materialdan (bimetal) hazırlanmış lövhә cikdir. Bu lövhәcikdә lazımi tem-
peratur әl ilә tәnzimlәnir. Qızdırıcı elementlә istilik tәmasında olan lövhәcik
qızdırıcı elementin elektrik dövrәsini qapayan vә açan kontaktlar blokunu idarә
edir.

Ütüdәki kontaktlar bloku iki elastik kontakt lövhәcikdәn (4 vә 5) ibarәtdir
(şәkil 3, b).

Yuxarı kontakta bimetal lövhәyә (1) di rәnәn mil bәr ki dilib. Lövhәnin bir ucu
ütünün altına bir lәş di rilir, ikinci ucu isә boş qalır.

Əgәr ütü so yu qdursa, 4 vә 5 kontakt löv hә ciklәri dövrәni qapayır vә bu
zaman ütünün qızdırıcı elementindәn (6) elektrik cәrәyanı keçir. Ütünün altının
temperaturu lazımi hәddә çatdıqda bimetal lövhә (1) yuxarı doğru qabarır. Bu
zaman mil (3) sıxılır. Sıxılan mil, öz növbәsindә (4), lövhәciyi qaldırır. Nәticәdә,
kontaktlar (4 vә 5) aralanır, zәncir qırılır, qızdırıcı element dövrәdәn açılır vә
ütü soyuyur. Ütü soyuduqda bimetal lövhә (1) düzәlir, 4 vә 5 kontaktlarını
qapayır. Bu zaman qızdırıcı element yenidәn dövrәyә qoşulur vә ütü qızır.

Mütәmadi olaraq tәkrarlanan bu proses ütü altının temperaturunu tәn zim -
lәyәn qulpun (2) kömәyi ilә lazımi hәddә saxlanılır.

Bilirik ki, parçanın növlәrindәn asılı olaraq, onların ütülәnmә tem peraturu
dәyişir. Elә bu sәbәbdәn qulpun üzәrindә müxtәlif tempera turlarda ütülәnәn
parça növlәrinin adı olan lövhә var. Temperatur tәn zimlәyicisinin qulpu saat

Şәkil 3. a – temperatur tәnzimlәyicisi; b – temperaturun tәnzimlәnmә sxemi; c – tem-
peratur tәnzimlәyicisinin qulpu

kontaktlar 
bloku

temperaturu
tәnzimlәyәn mil

lövhәciyi
qaldıran mil

bimetal lövhәcik
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әqrәbi istiqamәtindә vә әksinә fırlanmaq im kanına malikdir. Nәticәdә, bimetal
vә kontakt lövhәlәr arasındakı ara mәsafәsi dәyişir. Bu isә ütünün kontaktlarının
qapanması vә açılması arasındakı vaxta tәsir edir. Əgәr ara mәsafә azdırsa,
bimetal lövhә kontaktları aşağı temperaturda açır vә әksinә, böyükdürsә, ütünün
altı daha yüksәk temperatura qәdәr qızır. Bir çox ütülәrdә siqnal lampası vardır.
O, qızdırıcı element şәbә kәyә qoşulanda yanır, açılanda isә sönür. Verilәn tem-
peratur nә qә dәr aşağıdırsa, siqnal lampasının yanıb-sönmәsi arasındakı fasilә
bir o qәdәr çox olur.

• İşә başlamazdan әvvәl elektrik şnurunun sazlığını yoxlamaq la zımdır!
• Ütü ilә işlәyәrkәn rezin vә ya taxta altlıq üzәrindә dayanmaq lazımdır! 
• Ütünü çәngәlin gövdәsindәn tutaraq quru әllә cәrәyan mәnbәyi nә qoşmaq

vә ayırmaq lazımdır!
• Ütülәmә arasındakı qısa fasilәlәrdә ütünü xüsusi altlıq üzәrinә qoymaq

lazımdır!
• İsti ütünün altının şnura toxunmamasına nәzarәt edilmәlidir!
• İstilik tәnzimlәyicisini parçanın növünә uyğun olaraq düzgün qurulmasına

diqqәt yetirmәk la zımdır!
Diqqәt! Elektrik şәbәkәsinә qoşulmuş ütünü nәzarәtsiz saxla maq

qadağandır! Bu, yanğına gәtirib çıxara bilәr.
Ütünün altı tәmiz olduqda o, parçanın üzәri ilә rahat sürüşür vә ütülәmә

keyfiyyәtli alınır. Elә bu sәbәbdәn ütünü vaxtaşırı tәmizlә mәk lazımdır.
• Ütünün altının çirklәnmәsinin qarşısının alınması üçün ütüdәn hәr dәfә

istifadә etdikdәn sonra, onun altını yumşaq nәm әsgi ilә sil mәk mәslәhәt görülür.
• Ütünün altını xüsusi karandaşın kömәyi ilә tәmizlәmәk olar. Karandaş

ütünün altını әrpdәn, parça lifi vә kraxmal yanıqlarından asanlıqla tәmizlәyir.
Ütü tәlimatda göstәrilәn temperatura qәdәr qız dırılır vә karandaş onun alt sәthinә
çәkilir. Sonra әsginin kömәyi ilә silinib-tәmizlәnir. Ütünün tәmizlәnmәsi üçün
istifadә edilәn karan daşın tәrkibindә heç bir zәrәrli maddә yoxdur vә o, istifadә
üçün tam tәhlükәsizdir.

• Ütünün altını başqa üsullarla da tәmizlәmәk olar. Bunun üçün kağız vәrәqi
masanın üzәrinә sәrilir vә üstünә bir qәdәr xörәk duzu sә pilir. Daha yaxşı nәticә
üçün duza parafin* yonqarı da әlavә etmәk olar. Ütü maksimal temperatura qәdәr
qızdırılır vә duza sürtülüb tә mizlәnir.

Tәhlükәsizlik vә sanitariya qaydaları

* Parafin – neftdәn alınan mumaoxşar ağ maddә
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• Ütünün altında cod su vә kraxmaldan yaranan nazik sarı әrp qatını sirkә
hopdurulmuş әsgi vә ya pambıqla tәmizlәmәk olar. Sirkә nin tәmizlәmә effektini
artırmaq üçün ona naşatır spirti әlavә etmәk lazımdır. Əgәr ütünün altı çox
çirklidirsә, bu zaman mәhlul parçaya hopdurulur vә ütülәnir. Ütünün altını kibrit
qutusunun kömәyi ilә dә tәmizlәmәk olar. Bunun üçün qutunun kәnarındakı
kükürd zolağı kәsilib çıxardılır vә onunla ütünün altı sürtülür. Daha yaxşı nәticә
әldә etmәk üçün bu әmәliyyat zamanı ütünü bir qәdәr qızdırmaq mәslәhәtdir.

• Ütünün altını bıçağın vә ya sumbata kağızının kömәyi ilә sürtüb tә miz -
lәmәk olmaz.

PRAKTİK İŞ

1. Köhnә, istifadәsiz elektrik ütüsünü söküb, daxili hissәlәrinә diqqәt
yetirin.

2.Temperatur tәnzimlәyicisini nәzәrdәn keçirdin vә onun hissәlәri nin adını
qeyd edin.

3. Ütüdәn istifadә edin.
– Ütünün ümumi quruluşu ilә tanış olun.
– Ütülәmә qurğusunu hazırlayın.
– Ütü ilә iş vә tәhlükәsizlik texnikası qaydalarını tәkrarlayın.
– Ütü ilә düz parçanı ütülәyin.
– Yerinә yetirilmiş işin keyfiyyәtini yoxlayın.

Elektrik ütüsü, qızdırıcı element, temperatur tәnzimlәyici si, siqnal
lampası, elektrik çәngәli, bimetal lövhәcik, kontaktlar bloku, ütünün altı,
temperatur tәnzimlәyicisinin qulpu, lövhәni qaldıran mil.

1. Ütü nә üçün nәzәrdә tutulmuşdur?
2. Ütü hansı hissәlәrdәn ibarәtdir?
3. Ütünün iş prinsipi nәdәn ibarәtdir?
4. Temperatur tәnzimlәyicisinin funksiyası nәdәn ibarәtdir?
5. Ütünün temperaturu necә tәnzimlәnir?
6. Ütü ilә işlәyәrkәn tәhlükәsizlik qaydaları nәdәn ibarәtdir? 
7. Ütünün altını hansı üsullarla tәmizlәmәk olar?

Özünüyoxlama sualları
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FENİN QURULUŞU VƏ İŞ PRİNSİPİ

Fen XIX әsrin axırlarında icad edilmişdir. Hazırda çoxlu sayda elektrik qu-
ruducu cihazı mövcuddur. Onlardan hәr birinin öz forma vә daxili quruluşu var.
Əsasәn, iki növ elektrik qu ruducu cihazı vardır: saç düzümü vә qurudulması
üçün mәişәt fenlәri vә tikinti işlәrindә istifadә edilәn inşaat fenlәri (şәkil 1).

Hәr bir evdә istifadә edilәn
elek  trik feninin quruluşunu vә iş
prin sipini öyrәnәk.

Mәişәt feni yaş vә ya nәm saçları
qurutmaq üçün nәzәrdә tutulmuş
elektrik cihazıdır. Ümumiyyәtlә, ha -
zırda çoxsaylı fen modeli mövcud-
dur. Müxtәlif xarici görünüşә malik
olan bu modellәr bir-birindәn çox az
fәrqlәnәn daxili quruluşa ma lik dir.

Aşağıda saç düzümü vә qurudul -
ma sı üçün fenin әsas tәrkib hissә lәrinin ümumi görünüşü verilmişdir. 

Şәkildәn göründüyü kimi, saçqurudan xırda boru kәsiyinә bәnzә yir. Elektrik
qızdırıcı elementi vә ventilyator bu boru kәsiyinin daxi lindә yerlәşdirilir.
Rahatlıq üçün fenin gövdәsinin üzәrindә elektrik düymәsi olan tapançaşәkilli
dәstәklә tәchiz edilir. İçәridә yaranan hava elektrik qızdırıcısının әhatә da i rә sin -
dәn keçәrәk qızır vә fenin di gәr ucundan üfürülür. Fendәn üfürülәn havanın qız -
dırılma mexanizmi şәkil 3-dә göstәrilmişdir. Fenin qızdırıcı elementindә cәrә-

Mәişәt feni nә üçün la -
zımdır vә o hansı his sә lәr dәn
ibarәtdir?

Mәişәt feninin iş prinsipi nәdәn ibarәtdir?

Şәkil 1. Elektrik quruducu cihazlarının
növlәri: a - mәişәt feni; b - inşaat feni

Şәkil 2. Mәişәt feninin quruluşu: 1–qo ruyucu
tor lövhә; 2–ventilyator; 3– elektrik mühәrriki; 4–
qız dırıcı ele ment; 5 – istiyәdavamlı tutqac; 6–istilik
qoruyucusunun açarı (termostat); 7–elektrik açarı;
8–kontakt qәlib; 9–sıxıcı lövhә; 10–elektrik şnuru
üçün borucuq

13-cü mövzu

a
b
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ya nın enerjisi istiliyә çevrilir. Qızdırıcı element istilik verәn sәthin daha böyük
olması mәqsәdilә spiral şәklindә burularaq fenin daxilinә yerlәşdirilir.

Fenin әsas iş prinsipi yaş vә nәm saçlardakı suyun buxarlanmasını tezlәş dir -
mәk dir.

Fen saçlara buxarlanmanı tez lәş di -
rәn isti hava üfürür. Bu zaman saçların
әtrafındakı hava qızır. Yaranmış isti
hava kütlәsi saçlardakı nәmi asanlıqla
sorur. Hava axınını lazım olan şәkildә
yön lәndirmәk üçün fenә müxtәlif uc -
luqlar taxılır. Gövdәnin daxilinә müx -
tәlif yad cisimlәrin düşmәsinin qar -
şısını almaq mәqsәdilә fenin girişi tor
ilә örtülür. Saçların qurudulması üçün
fendә, tәxminәn, 60 dәrәcә temperatura
malik güclü hava axını yaranır. Qu-
rudulan saçların yanmaması üçün fen
normadan artıq qızmaya qarşı müdafiә
ilә tәchiz edilir.

• İzolyasiya pozulmasın deyә fenin şnuru elastik olmalıdır.
• Elektrik cәrәyanı ilә zәdәlәnmәnin olmaması üçün saçları heç vaxt nәm

otaqda, ilk növbәdә, yaş әllә qurutmaq olmaz.
• Feni başa çox yaxınlaşdırmaq lazım deyil. Bu, saçlar üçün çox zәrәrli ola

bilәr. Fenlә baş arasındakı mәsafә 15–20 sm-dәn az olma malıdır.
• Saçların qurudulması, ha marlanması vә burulması kimi müxtәlif növ

әmәliyyatları yerinә yetirmәk üçün fenin uyğun gәlәn ucluğu seçil mәlidir.
• İsti hava axınını başın bir hissәsinә uzun müddәt istiqamәtlәndir mәk olmaz.

Feni eyni nöqtәdә iki saniyәdәn artıq saxlamaq zәrәrlidir!
Diqqәt! Feni işlәk halda nәzarәtsiz saxlamaq qadağandır. Bu, yan ğına

sәbәb ola bilәr!
• Müasir mәişәt fenlәri xüsusi xidmәt tәlәb etmir. Amma hәr bir hal da onları

tәmizlәmәk lazımdır. Filtri tutulmuş fen tez qızır vә pis iş lәyir. Hәr gün istifadә
edilәn fenin filtri әn azı üç aydan bir tәmizlәn mәlidir. Çünki havada olan toz
zәrrәciklәri giriş deşiyinin vә spiralların arasında yerlәşәn filtrә çökür. Əgәr filtr
çox çirklәnibsә, onun hava keçirmәk qabiliyyәti azalır, buna görә dә mühәrrik
hәddindәn artıq qızır. Əgәr fen işlәyәrkәn yanmış saç iyi gәlirsә, bu o demәkdir
ki, filtr tәmizlәnmәlidir. Filtrdәki çirki tәmizlәmәk üçün, ilk növbәdә, feni şә -

Şәkil 3. Havanın qızdırıcı
elementdә qızması

Tәhlükәsizlik qaydaları vә fenә xidmәt
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bә kәdәn ayır maq lazımdır. Bәzi fenlәrdә filtr arxa torun altında yerlәşir vә onu
tә mizlәmәk çox asandır. Toz, xırda tüklәr vә saçlar yumşaq fırça ilә (diş fırçası
ilә dә olar) vә ya xüsusi ucluğu olan tozsoranla tәmizlәnir. İlişib qalmış tullantılar
maqqaşla götürülür. Fenin gövdәsini vә hissәlәrini sadә nәm әsgi ilә tәmizlәmәk
olar.

Özünüyoxlama sualları

PRAKTİK İŞ

1. Köhnә, istifadәyә yararsız mәişәt fenini sökün, onun quruluşunu nәzәrdәn
keçirin vә yenidәn yığın. Fenin hissәlәrinin adını qeyd edin.

2. Fenin elektrik şәbәkәsinә qoşulması vә istifadәsi:
– Fenin elektrik çәngәlini elektrik şәbәkәsinә qoşun.
– İş rejimini dәyişdirәn açarı lazımi “1” vә ya “2” vәziyyәtinә çevirәrәk feni

işә salın.
– Feni ucluqla vә ya ucluqsuz istifadә etmәk olar.
– İşi qurtardıqdan sonra feni elektrik şәbәkәsindәn ayırın.

Mәişәt feni, qızdırıcı element, qızdırıcı elementin toru, istiliyәdavamlı
tutqac, elektrik açarı, istilik qoruyucusunun açarı, kontakt qәlib, sıxıcı
lövhә, elektrik şnuru üçün borucuq.

1. Fen nә üçün nәzәrdә tutulmuşdur?
2. Mәişәt feni hansı hissәlәrdәn ibarәtdir?
3. Mәişәt feninin iş prinsipi necәdir?
4. Temperatur tәnzimlәyicisinin funksiyası nәdәn ibarәtdir?
5. Ucluqlar nә üçün nәzәrdә tutulmuşdur?
6. Fenlә işlәyәrkәn hansı tәhlükәsizlik qaydalarına riayәt etmәk lazımdır?
7. Feni necә tәmizlәmәk lazımdır?

Özünüyoxlama sualları
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MƏTBƏX BIÇAĞININ İTİLƏNMƏ TEXNOLOGİYASI

Kütlәşmiş mәtbәx bıçağının kәsәn kәnarına (tiyәsinә) lupa altında baxdıqda
onun dәyirmi olması nәzәrә çarpır. Bıçaq uzun müddәt işlә dildikdә dәyirmilik
artır vә onun tiyәsi daha da kütlәşir. Kütlәşmiş bıçaqla kәsmәk çәtindir, o, liflәri
büzüşdürür vә pis kәsir. Buna görә dә kütlәşmiş bıçağın tiyәsini mütlәq itilәmәk
lazımdır.

Bıçağı itilәmә (bülövlәmә) dәzgahlarında vә ya әl ilә itilәyirlәr (şәkil 1).

Əl itilәmә dәzgahının әsas hissәsini vala oturdulmuş cilalayıcı bülöv daşı
tәşkil edir. Bu daş dәstәyin kömәyi ilә fırlanır (şәkil  1,  a). Elektrik itilәmә
dәzgahında isә daş elektrik mühәrrikinin kömәyi ilә fırlanır (şәkil 1, b). Bıçağı
elektrik itilәmә dәzgahında itilәdikdә (şәkil 2) kәsәn hissәni itilәnәn sәthdәn
öndә elә tutmaq lazımdır ki, hava axını onu üfürsün. Tiyәnin göyәrmәsi metalın
möhkәmliyinin itirilmәsinin göstәricisidir. Çünki itilәmә zamanı bıçaq qızır,
kütlәşir vә öz funksi yasını itirir.

Bir mәsәlәni nәzәrә almaq lazımdır ki, bıçağı itilәdikdә onun tiyәsi ni daşın
fırlanma istiqamәtinin әksinә tutmaq olmaz. Bu, çox tәh lükәlidir. Ona görә dә
müәllimin itilәmәni necә yerinә yetirdiyini diq qәtlә izlәyin.

Yaddan çıxarmaq olmaz ki, mәktәb emalatxanalarında bıçağın itilәnmәsini
yalnız müәllim yerinә yetirә bilәr! Bıçağı itilәyәn zaman onu iki әllә tutmaq vә
kәsici kәnarı boyu rәvan hәrәkәt etdirmәk lazımdır. Tiyәnin qızmaması üçün
onu vaxta şırı suda soyutmaq lazımdır.

Mәtbәx bıçağını necә itilәmәk olar?

1

a b

2

Şәkil 1. a–әl itilәmә dәzgahı; b–elektrik itilәmә dәzgahı:
1–bülöv daşı; 2–dayaq

Şәkil 2. Bıçağın elektrik
itilәmә dәzgahında

itilәnmәsi

14-cü mövzu
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İtilәyәrkәn bıçağın әyilmә bucağı elә seçilir ki, tiyәnin bütün arxa
sәt  hi itilәnmiş olsun vә lazımi itilәnmә bucağı yaransın (şәkil 3).

Mәtbәx bıçaqları 25 – 30 dәrәcәlik
bucaq altında itilәnir. Ən başlıcası, yad -
da saxlamaq lazımdır ki, itilәmә bucağı
kiçildikcә bıçaq bir o qәdәr iti olur. İti -
lәmә bucağı böyüdükcә isә bı ça ğın küt -
lәşmәyә qarşı dayanıqlılığı artır.

İstehsalatda bәzi itilәmә dәzgahları
bıçaqların müәyyәn bucaq altında bәr -
kidilmәsi üçün tәrtibatlarla tәchiz edil -

miş dir. Belә dәzgahlar bıçağın itilәnmәsi üçün lazım olan itilәmә bucağını dәqiq
tәyin edir.

Qeyd etmәk lazımdır ki, itilәnmә zamanı bıçağın tiyәsindә tilişkәlәr әmәlә
gәlir. Bu tilişkәlәri xırdadәnәli yastı bülöv daşında son cilalama ilә yox etmәk
olar.

Son cilalama prosesindә bıçağın tiyәsi itilәnәn sәthboyu bülöv daşına kip
sıxılır vә tilişkәlәr itәnәdәk dairәvi vә ya çarpaz hәrәkәt etdirilir ( şәkil 4 ).

Bundan sonra әmәliyyat bir az da xırdadәnәli bülöv daşında tәkrar lanır. Belә
bülöv daşı mәxmәri bülöv adlanır. Nәticәdә iti kәsici kәnar alınır. Bıçağı
mәxmәri bülövdә cilalayanda onu suda islatmaq daha mәq sәdәuyğundur.
Tiyәnin digәr üzü dә bu üsulla itilәnir. Aparılan әmәliy yatların sonunda bıçağın
tiyәsi qılınc kimi iti olur.

Bıçağın itiliyini bir parça oduncaq üzәrindә yoxlamaq olar. Bu za man odun-
caq kәsilmәli, tiyәnin kәnarı onun üstündә sü rüş mәmәlidir.

Şәkil 3. Bıçağın itilәnmә bucağı

Şәkil 4. İtilәnmiş bıçaq tiyәsinin düzәldilmәsi vә son şәklә salınması: a – bıçağın
kәsici kәnarının itilәnmәsi vә tilişkәlәrin çıxarılması;b – tiyәnin düzgün vәziyyәti; 

c – tiyәnin düzgün olmayan vәziyyәti:1 – tiyәnin ön sәthi; 2 – tiyәnin arxa sәthi; 
3 – kәsici kәnar
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• İşә başlamazdan әvvәl qoruyucu әlcәk vә eynәk taxmaq lazımdır. Bıçağın
böyük sürәtlә fırlanan cilalayıcı daşa pәrçimlәnmәsinә yol vermәk olmaz.
Fırlanan daşın parçalanmasından yaranan qәlpәlәr böyük sürәtlә әtrafa sәpәlәnir.
Bu isә çox tәhlükәlidir!

• Bıçağı itilәdikdә onu fırlanan daşa ehtiyatla yaxınlaşdırmaq vә elә tutmaq
lazımdır ki, daş onu kәnara atmasın.

• Ehtiyatlı olmaq lazımdır ki, fırlanan cilalayıcı daşın tәpә hissә sindә itilәmә
zamanı bıçaq sıxıcı şaybalara toxunmasın.

PRAKTİK İŞ

1. Mәtbәx bıçağının itilәnmәsi zamanı әmәliyyatların ardıcıllığını yazın vә
qeydlәrinizi yoxlamaq üçün müәllimә verin.

2. Bıçağın tiyәsini itilәyib tam işlәk hala salmaq üçün lazımi yastı bülöv
daşlarını vә mәxmәri bülövlәri seçin.

3. Bıçaq tiyәsini itilәyin vә son şәklә salın.

Tәhlükәsizlik qaydaları 

İtilәmә dәzgahı, cilalayıcı daş, itilәmә, bıçağa son şәkilvermә,
tiyәnin düzәldilmәsi, bülöv daşı, mәxmәri bülöv.

1. Nә üçün küt bıçaqla kәsmәk çәtindir?
2. Bıçaq nә ilә itilәnir?
3. İtilәmә dәzgahı hansı hissәlәrdәn ibarәtdir?
4. İtilәmә zamanı tiyәnin göyәrmәsi nәyin әlamәtidir?
5. İtilәnәn bıçağı necә tutmaq lazımdır?
6. Bıçağın tiyәsinin qızmaması üçün nә etmәk lazımdır?
7. Bıçağın tiyәsindәki tilişkәlәr necә tәmizlәnir?

Özünüyoxlama sualları
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METALLARIN NÖVLƏRI VƏ XASSƏLƏRİ. 
PROKAT HAQQINDA MƏLUMAT

Metallar tәmiz olub, bir elementdәn vә әrintilәrdәn ibarәtdir. Ərintilәr bir
neçә metaldan vә ya metal vә digәr maddәlәrdәn – әrimiş vәziyyәtdә metalla
qarışdırılmış әlavәlәrdәn ibarәtdir.

Qara metallara dәmir vә onun әrintilәri – çuqun vә polad aiddir.  Qalan me -
tallar vә onların әrintilәri әlvan metallar adlanır (alüminium, mis, latun). Çuqun
vә polad dәmirin karbonla әrintilәridir. Poladda 2% -ә qәdәr karbon, çuqunda –
2–4% arasında karbon vardır.

Metal emalı texnologiyası onların mexaniki vә texnoloji  xassәlәrini nәzәrә
almalıdır. Mexaniki  xassәlәrә möhkәmlik, sәrtlik, elastiklik, plastiklik, kövrәklik
vә s. aiddir.

Möhkәmlik –  materialın dağılmadan müәyyәn yüklәri qәbul etmәk qa biliy -
yә tidir. Mәsәlәn, çilçırağın asqısı çilçırağın ağırlığı altında qırılmırsa, möhkәm
hesab olunur.

Sәrtlik – bir materialın başqa, daha sәrt materialın daxil olmasına müqavimәt
göstәrmәk xüsusiyyәtidir. Mәsәlәn, mis mәftil polad qayçı ilә kәsilir, yәni polad
misdәn  sәrtdir.

Elastiklik – materiala qüvvәnin tәtbiqi dayandırıldıqdan sonra onun ilkin
formasını bәrpa etmәk qabiliyyәtidir. Belәliklә, әgәr metal xәtkeşi bir az әyib,
sonra buraxsanız,  xәtkeş özü düzәlәcәkdir.

Plastiklik – yüklәrin tәsiri altında formasını dәyişdirmәyә imkan verәn bir
materialın xüsusiyyәtidir. Mәsәlәn, qurğuşun parçası çәkic zәrbәlәri altında
asanlıqla formasını dәyişir.

Kövrәklik – metalın nәzәrә çarpan qalıq deformasiyalar meydana gәlmәdәn
dağılmaq xüsusiyyәtidir. Bu, plastiklik xassәsinin әksidir.

Metalların texnoloji xassәlәrinә döyülә bilmәk qabiliyyәti, kәsilmә ilә
emal olunmaq qabiliyyәti, qaynaq olunmaq qabiliyyәti, maye kimi axıcılıq
qabiliyyәti vә s. aiddir. 

Döyülә bilmәk qabiliyyәti – metalın zәrbәnin tәsiri altında  yeni forma
alması qabiliyyәtidir. Bu xüsusiyyәtә plastik metallar vә әrintilәr, mәsәlәn,
alüminium, mis, polad malikdir. 

Kәsilmә ilә emal olunmaq qabiliyyәti –  metalların müxtәlif alәtlәrlә kәsilә
bilmәk xüsusiyyәtidir. 

Qaynaq olunmaq qabiliyyәti – metalların qaynaq zamanı birlәşmәk
qabiliyyәtidir. 

15-ci mövzu

METALIN EMALI TEXNOLOGİYASI
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Maye kimi axıcılıq qabiliyyәti – metalların әrimiş halda tökmә qәlibini
doldurmaq xüsusiyyәtidir.

Qara metalların әn çox yayılmış әrintisi poladdır. O bәrkdir, yaxşı döyülür
vә kәsilir. Poladdan maşınlar, dәzgahlar vә müxtәlif kәsici alәtlәr hazırlanır.      

Dәzgahların özüllәri, hasarlar, mexanizmlәrin gövdәlәri vә bir çox başqa
mәmulatlar çuqundan tökülür. Poladdan fәrqli olaraq, çuqun  sәrt, lakin köv rәk -
dir. 

Ən çox yayılmış әlvan metallar alüminium, mis vә qurğuşundur.
Alüminium – yüngül vә yumşaq gümüşü metaldır.
Mis – ağır, nisbәtәn yumşaq, qırmızımtıl metaldır.
Qurğuşun – ağır, çox yumşaq, gümüşü metaldır.
Geniş istifadә olunan әlvan әrintilәrә latun, bürünc, düralüminium daxil -

dir.
Latun – misin sinklә  әrintisidir. Sarı rәngә malikdir. Elektrotexnikada  c ә -

rәyan keçiricisi vә korroziyayadavamlı әrinti kimi istifadә olunur.
Bürünc – misin qurğuşun, alüminium vә qalayla birlikdә  әrintisidir. Sarı-

qırmızı rәngә malikdir. Bürüncdәn  su kranları, dişli çarxlar hazırlayır, sәnәt
mәmulatları tökürlәr.

Düralüminium – alüminiumun mis, maqnezium vә sink ilә birlikdә әrin -
tisidir. Gümüşü rәngә malikdir. Yüngül bir әrinti olaraq, aviasiyada, elәcә dә
müxtәlif mәqsәdlәr üçün yüngül vә davamlı konstruksiyaların istehsalı üçün
istifadә olunur. 

Sәnayedә qara vә әlvan metallardan, әrintilәrdәn ibarәt profilli prokatlar-
dan*  geniş istifadә olunur (şәkil 1). 

* Prokat – yayma üsulu ilә hazırlanan müәyyәn profilli metal mәmulatdır.

Şәkil 1. Metalların  profil  prokat növlәri

kvadrat zolaqdairә

üçbucaq künclük rels şiverler

altıüzlü

LA
Yİ

HƏ



56

Müәyyәn bir kәsik forması olan uzun çubuqlara prokat  mәhsullar deyilir.

Prokatları yayma maşınlarında әldә edirlәr.
Kvadrat  enkәsikli vә zolaq prokatlardan müxtәlifquruluşlu mәmulatlar (pәn -

cәrә barmaqlıqları, çәpәrlәr s.) qaynaq edilir. 
Künclük hәm bina tikintisindә, hәm dә dәzgahlarda istifadә olunan isti

yayılmış metal profil növüdür (şәkil 2). 

Bu profil düzbucaqlıya uyğun olan formada davamlı tökmә külçәdәn isti
yayılmışdır. Bu,  yüksәk möhkәmliyi olan kifayәt qәdәr ucuz bir profildir vә
istifadә edilmәsinin  universal olması ilә  xarakterizә olunur. Başqa bir fәrq,
rәflәrin eyni uzunluqda olmasıdır. Bu mәhsullar mükәmmәl qaynaqlanır vә
bütün mümkün üsullarla montaj olunur.

Altıüzlü prokatlardan bolt  vә qaykalar düzәldilir. Yuvarlaq enkәsikli pәs tah -
lardan torna dәzgahlarında  müx tәlif  detallar (vallar, oxlar, üzüklәr, şaybalar) yo -
nulur. Künclüklәrdәn  karkaslar, qutu çәrçivәlәri, rәflәr qaynaq edilir. 

Rels vә şveller kimi  profili  olan prokatlardan  detalların möhkәmliyini vә
sәrtliyini artırmaq üçün istifadә olunur. Mәsәlәn, relsdәn hazırlanmış dәmiryolu
xәtti eyni en kәsiyi olan kvadrat vә ya dairәvi profildәn hazırlanmış relsә
nisbәtәn qatarın çәkisi altında daha az әyilir.

Qara metallar, әrintilәr, profil prokat , möhkәmlik, sәrtlik, elastiklik,
plastiklik, döyülә bilmәk qabiliyyәti, kәsilmә ilә emal olunmaq qabiliyyәti,
qaynaq olunmaq qabiliyyәti,  maye kimi axıcılıq qabiliyyәti, әlvan metal-
lar.

Şәkil 2. a – künclüklәr; b – künclük hazırlamaq üçün dәzgah

a b
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PRAKTİK İŞ

Metalların vә әrintilәrin xassәlәri, prokatın  növlәri ilә tanışlıq
Resurslar: metal vә әrintilәrdәn nümunәlәr, metalları döymәk üçün lövhә,
çәkic,  mәngәnә, yeyә, prokat  nümunәlәri.

1. Metallarla işlәdikdә qoruyucu әlcәklәrdәn istifadә edin.
2. Əl ilә  metal pәstahları  ehtiyatla götürün, onların kәskin kәnarları ola bilәr.
3. Zәdәlәnmәlәr haqda dәrhal müәllimә mәlumat verin. 
4. Yaraları yodla tәmizlәyin.

İşin yerinәyetirilmә qaydası
1. Nümunәlәr üzrә  vә xarakterik xüsusiyyәtlәrinә görә metalların vә әrintilәrin
növlәrini  müәyyәnlәşdirin.
2. Lövhә üzәrindә metal nümunәlәrini çәkiclә döymәyә çalışın. Onların döyülә
bilmәk qabiliyyәti vә sәrtliyi haqqında  nәticә çıxarın.
3. Metalların vә әrintilәrin müxtәlif nümunәlәrini mәngәnәdә bәrkidin vә onları
yeyә ilә üzdәn yeyәlәyin. Onların yeyәlәnmә ilә emal olunmaq qabiliyyәtlәri
haqqında nәticә çıxarın.
4. Prokatın növlәrini nәzәrdәn keçirin. Onların nәdәn hazırlandığını müәyyәn
lәşdirin.

Tәhlükәsizlik qaydaları 

1. Metallar әrintilәrdәn  nә ilә fәrqlәnir? 
2. Polad vә çuqun arasındakı fәrq nәdәn ibarәtdir? 
3. Metalların vә әrintilәrin mexaniki xassәlәrini sadalayın.
4. Metalların vә әrintilәrin texnoloji xassәlәrini adlandırın.
5. Alüminium, mis, qurğuşun, latun, bürünc, duralüminiumun hansı 
xassәlәrini bilirsiniz?
6. Metalların  prokat növlәrini sadalayın.
7. Metalların  prokat növlәrindәn harada istifadә olunur?

Özünüyoxlama sualları
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METALIN ÇAPILMA TEXNOLOGİYASI

Metalın çapılması qәlәmin vә çәkicin kömәyi ilә hәyata keçirilәn tex noloji
әmәliyyatdır. Bu әmәliyyat zamanı metal pәstah ya hissәlәrә bölünür, ya da ki,
onun üzәrindәn müәyyәn qalınlıqda metal qatı ça pılıb götürülür.

Çapmanın kömәyi ilә metal pәstahların kәsilmәsi, doğranması, iti kәnarların
götürülmәsi, oyuq vә qanovcuqların açılması vә s. kimi texnoloji әmәliyyatlar
yerinә yetirilir.

Çapma üçün әsas işçi alәt qәlәmdir (şәkil 1).

Qәlәm aşağıdakı hissәlәrdәn ibarәtdir: 1 – tiyә; 2 – işlәk hissә; 3 – orta
hissә; 4 – zәrbә hissәsi; 5 – qoruyucu. Çapmada әsas iş pazın kömәyi ilә
görülür. Dişciyin işlәk hissәsi mәhz bu şәkildәdir (şәkil 2).

İtilәmә bucağı emal edilәn metalın növü vә sәrtliyindәn asılı olaraq seçilir:
metal nә qәdәr sәrtdirsә, itilәmә bucağı bir o qәdәr iti olmalıdır. Polad 60
dәrәcәlik, әlvan metallar isә 35–40 dәrәcәlik bucaq altında emal edilir.

Metalın çapılması üçün çәkisi 400–500 qr olan çilingәr çәkiclә rindәn
istifadә edilir. Onların döyәci iki cür olur: dairәvi vә kvadrat (şәkil 3).

Metalı nә ilә vә necә çapmaq olar?

Şәkil 1. Qәlәm Şәkil 2. Pazın müxtәlif bucaqlarda itiliyi:
b1 – kiçik bucaq; b2 – böyük bucaq

4

5

3

1
2 6

16-cı mövzu
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Metalın çapılması mәngәnәdә, nişanlama tavası vә ya zindan üzәrindә ye -
rinә yetirilir (şәkil 4).

Emal payını götürmәk üçün metal mәngәnәnin dodaqları sәviyyәsindә
çapılır. Qәlәm dodaqların üzәrindә çәpinә yerlәşdirilir. Şaquli müstәvidә onun
maililik bucağı 35 dәrәcәdir. İş zamanı alәt sağdan sola hәrәkәt etdirilir ki,
yonqar saat әqrәbinin әks istiqamәtindә burulsun (şәkil 5, a).

a

3 3

2

1

b

Şәkil 3. Çilingәr çәkiclәri: a – dairәvidöyәcli:
b – kvadratdöyәcli: 1 – burun: 2 – döyәc; 3 – dәstәk

Şәkil 4. Metalın çapılması: a – mәngәnәdә; 
b – nişanlama tavası üzәrindә; c – zindanda

Şәkil 5. Qәlәmin mәngәnәdә vәziyyәti:
a – emal payının çapılması zamanı;    b – metalın hissәlәrә ayrılması zamanı

pәstah

a b c

pәstah

pәstah

dodaqlar

a b
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Metalın hissәlәrә ayrılması zamanı kәsilәn hissәni zәdәlәmәmәk üçün qә -
lәm mәngәnәnin dodaqlarına 90 dәrәcәlik bucaq altında yerlәşdirilir. Qәlәm
sağ dan sola hәrәkәt etdirilir vә pәstah hissәlәrә ayrılanadәk çapılır (şәkil 5, b).
Böyük qalınlıqda olan pәstahı әvvәlcә bir tәrәfdәn çapır, daha sonra o biri üzü
üstә çevirir vә әmә liyyatı tәkrarlayırlar. Hәr iki tәrәfdәn çapılmış pәstah
nişanlama ta vası vә ya zindan üzәrindә ehtiyatla kәsilir. Metalın çapılması
zamanı çәkic vә qәlәmin düzgün tutulması (şә kil 6, a, b), çәkiclә qә lә mә
vurulan zәrbә üsullarının böyük әhәmiyyәti var.

Çәkiclә bilәk zәrbәsi (şәkil 6, c) yalnız bilәk gücü hesabına yerinә ye ti -
rilir. Bilәk zәrbәsi tilişkәlәrin, iti kәnarların götürülmәsi üçün işlәdilir. Nazik
tәbәqә vә yumşaq metaldan olan pәstah üzәrindә çapılmanın sonunda bilәk
zәrbәsi tәtbiq edilir.

Şәkil 6. a – qәlәmin tutulması; b – çәkicin tutulması;
c – bilәk zәrbәsi; ç – dirsәk zәrbәsi; d – çiyin zәrbәsi 

a b c

ç d
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2–3 mm qalınlıqda metalı çapmaq üçün dirsәk zәrbәsindәn (şәkil 6, ç)
istifadә edilir. Dirsәk zәrbәsi zamanı әl dirsәkdә bükülü olur, buna görә dә o,
bilәk zәrbәsindәn daha güclüdür.

Çiyin zәrbәsindәn (şәkil 6, d) qalınlığı 3–5 mm olan metalların çapılması
vә böyük sәthlәrin emalı zamanı istifadә edilir. Əl hәrәkәti çiyindәn başlayır,
bu zaman böyük gücә malik zәrbә alınır. Çiyin zәrbәsi çox sәrrast olmalıdır ki,
çәkicin döyәcinin mәrkәzi qәlәmin başlığının mәrkәzinә düşsün.

1.Yalnız saz alәtlә işlәyin.
2. Çapma zamanı qoruyucu eynәkdәn istifadә edin.
3. Pәstahı mәngәnәdә etibarlı bәrkidin.
4. Çapmanın sonunda zәrbәnin gücünü zәiflәdin.
5. Kәsmәnin keyfiyyәtini әlinizlә yoxlamayın.
6. Nişanlama tavası vә ya zindanda çapma zamanı kәsilmiş hissә lәrin müx -

tәlif tәrәflәrә sıçradığını yadda saxlayın. Qoruyucu ekran vә ya tordan istifadә
edin.

7. İşi bitirdikdәn sonra iş yerinizi tәmizlәyin.

PRAKTİK İŞ

Tapşırığı icra edin:
Metalın çapılmasının texnoloji xәritәsini vә ya sxemini hazırlayın.

Metalın çapılması zamanı tәhlükәsizlik qaydaları

Çapma, qәlәm, itilәmә bucağı, zindan, bilәk zәrbәsi, dirsәk zәrbәsi,
çiyin zәrbәsi.

1. Qәlәmin elementlәrini sadalayın.
2. Qәlәm ilә çilingәr bıçqısı arasında oxşarlıq vә fәrq nәdәdir?
3. Metalın әl ilә çapılma üsulları hansılardır?
4. Bilәk zәrbәsindәn hansı hallarda istifadә edilir?
5. Hansı hallarda çiyin zәrbәsindәn istifadә edilir?
6. Hansı hallarda dirsәk zәrbәsindәn istifadә edilir?
7. Metalın çapılması zamanı hansı tәhlükәsizlik qaydalarına riayәt etmәk 
lazımdır?

Özünüyoxlama sualları
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DETALLARIN YİVLİ BİRLƏŞMƏLƏRİ

Yivli birlәşmәlәrini öyrәnmәzdәn әvvәl yivlә tanış olmaq lazımdır.

Yiv silindrik sәthin xaricindә vә ya daxilindә vintvari xәtt üzrә açılmış
qanovcuqdur. Silindrik sәthdә açılmış yiv iki növdә olur: xarici yiv vә daxili
yiv (şәkil 1). Xarici yiv xarici silindrik sәthlәrdә, daxili yiv isә daxili silindrik
sәthlәrdә açılır.

Detalların yivli birlәşmәlәrinә (şәkil 2) müxtәlif qurğularda rast
gәli  nir. Onlar çox sadә vә etibarlıdır. Belә birlәşmәlәr asanlıqla sökü-
lür vә yığılır. Yivli birlәşmәlәrin әsas elementlәri bolt, vint, mil, qayka vә şay -
badır (şәkil 3).

Bolt bir tәrәfindә başlıq, digәrindә isә yiv olan silindrik milşәkilli bәrkitmә
detalıdır (şәkil 3, a). Boltun üzәrinә altıüzlü qayka vintlәnir.

Mil hәr iki ucunda yiv açılmış, silindrik çubuq formalı bәrkidici detaldır (şәkil
3, b). Milin bir ucu birlәşәn detalların birinә vintlәnir, digәr ucuna qayka burulur.
Milin vintlәnәn ucunun uzunluğu onun salındığı detalın materialından asılıdır.

Yiv nәdir?

a b

Şәkil 1. Yivlәrin növlәri:
a – xarici; b – daxili

Şәkil 3. a – bolt; b – mil; c – vint; ç – şayba; d – qayka

Şәkil 2. Yivli birlәşmәlәrin
növlәri: a – bolt birlәşmәsi;

b – mil birlәşmәsi; c – vint birlәşmәsi

şayba qayka detal qayka
şayba vint

detal
milbolt

a b c ç d

yiv

17-cı mövzu

a
b c
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Vint bir tәrәfi başlıqlı, digәr tәrәfindә birlәşdirilәn detallardan birinә yivin
kömәyi ilә daxil olmağa imkan yaradan milşәkilli (silindrik vә ya konusvari)
çıxıntılı bәrkidici detaldır (şәkil 3, c).

Şayba iki tәrәfi açıq deşik olan diskşәkilli detaldır. Onu qaykanın vә boltun
başlığının altına yerlәşdirirlәr ki, onların dirәndiyi sәt hin sahәsi böyüsün vә ya
sıxılan zaman birlәşdirilәn detalların sәthi cızılmasın (şәkil 3, ç).

Qayka deşiyi vә daxilindә yivi olan detaldır. O, detalların bolt vә mil
birlәşmәlәrindә tәtbiq edilir (şәkil 3, d).

Burumlarının istiqamәtinә görә yivlәr iki cür olur: sağ vә sol. Sağ yivli
qayka vә ya vint saat әqrәbi istiqamәtindә, sol yivlilәr isә saat әqrәbinin әksinә
fırladılır (şәkil 4). Elementlәri millimetrlә, yәni metrik sistem vahidindә verilәn
yiv metrik yiv adlanır.

Xarici vә daxili metrik yiv M hәrfi ilә vә yivin xarici diametrini göstәrәn
әdәdlә (mәsәlәn: M8, M16) ifadә edilir. Şәkil 5-dә yivin әsas elementlәri
göstәrilmişdir.

Xarici yivin açılması üçün pafta ilә paftasaxlayandan istifadә edilir (şәkil 6, a).

Burumun qalxması

Şәkil 4. Burumlarının 
istiqamәtinә görә yivlәrin 

növlәri: a – sağ yiv, b – sol yiv Şәkil 5. Yivin әsas elementlәri 

d2 – orta diametr 
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yivin uzunluğu

qayka

dәrinlik

yivin addımı
bolt

Şәkil 6. Xarici yivin pafta ilә açılması
a – pafta; b – paftasaxlayan

paftasaxlayan 

dәstәk

a b

pafta

a b
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Pafta iki tәrәfi açıq deşikli olan vә kәsici kәnarları tiyә әmәlә gәti rәn
yivaçan qaykaya oxşayır vә möhkәmlәndirilmiş, karbonlu, xüsusi alәt poladından
hazırlanır.

Pafta (şәkil 6, b) paftasaxlayanda bәrkidilir. Paftanı kәsilәn milin üzәrinә
vintlәdikdә onun tiyәlәri sәthә batır vә vintli xәtt – yiv açır. Yaranan metal
yonqarları deşikdәn çıxır.

Daxili yivin açılması üçün yiv burğusu vә onu saxlayan tәrtibatdan istifadә
edilir (şәkil 7). Çığrıq yiv burğusunu saxlayan tәrtibatdır.

• Nasaz alәtlәrlә işlәmәk qadağandır!
• Alәtlәri yonqarlardan süpürücü şotka ilә tәmizlәmәk lazımdır.
• Əllәri kәsici alәtlәrin iti kәnarlarından qorumaq lazımdır.

PRAKTİK İŞ
Tapşırığı icra edin:
Yivin açılmasının texnoloji xәritәsini hazırlayın.

Şәkil 7. Daxili yivin yiv burğusu ilә açılması

yivburğusu    

qanovcuq

kәsici hissә                quyruq

çığrıq              

Tәhlükәsizlik qaydaları

Yiv birlәşmәsi; bolt, vint, mil, qayka; xarici, daxili, sağ vә sol yivlәr;
yivin elementlәri, pafta, paftasaxlayan, yiv burğusu, çığrıq.

1. Yiv birlәşmәlәrinә misal göstәrin.
2. Bolt vint vә mildәn nә ilә fәrqlәnir?
3. Yivin elementlәrini sadalayın.
4. Xarici yiv nә ilә vә necә açılır?
5. Daxili yiv nә ilә vә necә açılır?
6. Paftadakı iki tәrәfi açıq deşiklәr vә yiv burğusundakı qanovcuqlar nәyә
xidmәt edir?
7. Yiv burğusu hansı hissәlәrdәn ibarәtdir?

Özünüyoxlama sualları
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BURĞU DƏZGAHININ QURULUŞU VƏ İŞ PRİNSİPİ

Burğu dәzgahı әn sadә quruluşa malik vә geniş yayılmış metal kә sәn dәz -
gahdır. Bu dәzgah müxtәlif materialların emalı üçün nәzәr  dә tutulmuş texnoloji
maşınlara aiddir.

Burğu dәzgahı metal, oduncaq vә digәr materiallarda deşiklәrin dәqiq
burğulanması üçün istifadә edilәn texnoloji maşındır. Burğu dәzgahı istehsalatdan
tutmuş ev emalatxanasına qәdәr hәr yerdә tәtbiq edilir.

Mәktәb tәdris emalatxanalarında burğu dәzgahınd  an (şәkil 1, a) geniş
istifadә edilir.

Dәzgah elektrik şәbәkәsinә qoşulur vә “işәsalma” düymәsinin kömәyi ilә
işә salınır. Fır lanma elektrik mühәrrikindәn qayış ötürmәsi ilә dәzgahın şpindelinә
ötürülür. Ötürücü qayış yerlәşәn hissә qoruyucu qapaqla bağlanır. Şpindelin
aşağı hissәsindә burğu patronu quraşdırılır (şәkil 1, b). Burğu patronunda
burğu bәrkidilir. Burğunun yuxarı aşağı hәrәkәti  dәstәyin fırladılma sı ilә yeri -
nә yetirilir. Emal edilәn pәstahlar dәzgah stolunda, mәngә nәdә vә ya sıxıcı
tәrtibatda (konduktorda) yerlәşdirilir vә bәrkidilir. İşә başlayarkәn dәzgah
nәzәrdәn keçirilir, istismara yararlı olub-olmadığı yoxlanılır. Bunun üçün

Burğu dәzgahı hansı әmәliyyatları yerinә yetirmәk üçün
nә  zәrdә tutulmuşdur?

Burğu dәzgahı hansı hissәlәrdәn ibarәtdir vә necә işlәyir?

Şәkil 1. a – burğu 
dәzgahının quruluşu; b – burğu patronu

18-ci mövzu

qayış
ötürmәsi

şpindel
burğunun

dәrinlik şkalası
patron

burğu

patron
açar

quyruq

çatı

stopor

dәstәk

elektrik mühәrriki

qoruyucu qapaq

stol
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“işәsalma” düymәsini basıb dәzgahı işә salmaq, “dur” düymәsinin kömәyi ilә
dәzgahı söndürmәk vә elektrik şәbәkәsindәn ayırmaq lazımdır. Dәzgahın
şpindelindә burğu patronu quraşdırılır. Bunun üçün patronun quyruğunu şpindelin
deşiyinә ehtiyatla daxil edir vә yuxarı qısa tәkan vermәklә patronu bәrkidirlәr
(şәkil 2, a).Görülәcәk iş üçün lazım olan diametrdә burğu seçilir. Burğu
patro nu xüsusi açarın kömәyi ilә açılır. Açar saat әqrәbinin әksinә fırladılır vә
patronun yum ruq cuqları aralanır. Burğu patrona quraşdırılır. Bun dan sonra açar
saat әqrәbi isti qamәtindә fırladılır vә burğu patronda etibarlı bәrkidilir (şәkil
2, b). İstifadә edildikdәn sonra açar saxlanma yerinә qoyulur.

Burğu patronda düz sıxıl malıdır. Düz sıxılmamış bur ğu әyri fırlanır vә sınır.

Üzәrindә açılacaq de şi yin mәrkәzi nişanlanmış pәstah dәzgah masasındakı
maşın mәngәnәlәrindә yer lәşdirilir vә bәr kidilir. Kiçikdiametrli deşiklәrin bur -
ğulanması zamanı pәstahlar әl mәngәnәsi vә ya sıxacların kömәyi ilә dә bәr -
kidilir.

Dәzgah işә salınır vә ehtiyatla burğu pәstaha yaxınlaşdırılır. Bur ğunun ucu
deşiyin mәrkәzinә dәqiq düşmәlidir. Ötürmә dәstәyinә tәz yiqi tәdricәn artırmaqla
deşik burğulanır.

Çox diqqәtlә işlәmәk lazımdır. Burğulamanın sonunda vә iki tәrәfi açıq
deşiyin çıxışına yaxınlaşdıqda ötürmәni azaltmaq lazımdır, çünki әks halda
burğunun tutulması baş verәr vә o sına bilәr.

Burğulamanı bitirdikdәn sonra ötürmә dәstәyi әks tәrәfә fırladılır, burğu
ehtiyatla deşikdәn çıxarılır vә “dur” düymәsi basılmaqla dәz gahın işi dayandırılır.

Açarın kömәyi ilә әvvәlcә burğu patrondan çıxarılır. Sonra isә xüsusi paz -
dan istifadә edәrәk patronun özü çıxardılır (şәkil 3, a).Pazın dar ucu şpindelin
basma deşiyinә geydirilir vә pazın enli ucu yüngül sıxılaraq deşiyin dәrinliyinә
salınır. Bu zaman paz pat ronun quyruğunun pәncәsini sıxır vә onu şpindeldәn
itәlәyib çıxar dır. Patron sol әl ilә tutulur ki, o, dәzgah stolunun üzәrinә düşmәsin.
Əgәr patronun quyruğu şpindeldә çox bәrk oturubsa, onu pazın dirә yinә çәkiclә

Şpindel

Patron

a b a

b

Şәkil 2. a – patronun dәzgahın şpindelindә
quraşdırılması; 

b – burğunun patronda bәrkidilmәsi

Şәkil 3. a – patronun şpindelindәn
çıxardılması; b – çәkiclә paza vurmaqla

patronun çıxardılması
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yüngül zәrbәlәr vurmaqla çıxartmaq olar (şәkil 3, b). Bu әmәliyyat yerinә
yetirilәrkәn patronu vә stolun üstünü zәdәlәmәmәk üçün pәstahın altına taxta
parçası qoyulur.

• Burğulamadan әvvәl hәmişә alәtin düzgün quraşdırılmasını yoxlayın;
• Burğu mәngәnә vә ya stolun üstünü korlamasın deyә pәstahın altına taxta

tircik vә ya taxta parçaları qoyun;
• Emal olunan detalları dәzgah masasında vә ya tәrtibatlarda möh kәm

bәrkitmәk lazımdır;
• Detalları әllә tutub saxlamaq qәti qadağandır; 
• Elektrik mühәrriki işlәyәrkәn qayışları qasnağın bir pillәsindәn digәrinә

aşırmaq qadağandır;
• Yonqarı stoldan vә dәlikdәn üfürmәk qadağandır. Yonqarı stoldan әl ilә

yox, ancaq şotka ilә yığışdırmaq lazımdır;
• Kövrәk metalları burğuladıqda qoruyucu eynәkdәn istifadә etmәk lazımdır.

PRAKTİK İŞ
Burğu dәzgahının quruluşunun öyrәnilmәsi

İşin yerinә yetirilmәsi ardıcıllığı:
1. Burğu dәzgahının quruluşunu öyrәnin.
2. Onun iş prinsipini danışın.
3. Burğunu әl dәzgahının patronunda bәrkidin.

Tәhlükәsizlik qaydaları

Burğu dәzgahı, işәsalma düymәlәri, özül, şpindel, patron, burğu,
dәstәk, patronun quyruğu.

1. Burğu dәzgahı hansı әsas hissәlәrdәn ibarәtdir?
2. Fırlanma hәrәkәti elektrik mühәrrikindәn şpindelә vә burğuya hansı

qayda ilә ötürülür?
3. Burğu dәzgahı necә işә salınır?
4. Burğulama zamanı burğunun verilmәsi necә hәyata keçirilir?
5. Burğu dәzgahda necә quraşdırılır?
6. Pәstah dәzgah stolunda hansı üsullarla bәrkidilir?
7. Burğulama әmәliyyatı hansı ardıcıllıqla hәyata keçirilir?
8. Dәzgahdan burğu vә burğu patronu necә çıxarılır?

Özünüyoxlama sualları
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BALIĞIN MEXANİKİ EMALI TEXNOLOGİYASI

Balıq çox faydalı vә qiymәtli әrzaq mәhsuludur. Balıq әtinin tәrkibindә zülal-
lar, mineral maddәlәr, vitaminlәr, yağlar vә insan orqanizmi üçün faydalı olan
çox miqdarda fosfor vardır.

Balıq әtinin kalori dәyәri az olduğu üçün onu pәhriz әrzağı hesab etmәk olar.
Qeyd etmәk lazımdır ki, balıq әti orqanizm tәrәfindәn yaxşı hәzm edilәn vә tez
hazırlanan qida mәhsuludur.

Balıq tәzә vә ya dondurulmuş vәziyyәtdә satılır. Dondurulmuş balığı mexa -
ni ki emal etmәzdәn әvvәl onun donunun açılmasına imkan vermәk lazımdır. Ba -
lı ğın donunun açılması üçün onu soyuducudan çıxardıb, bir müddәt kәnarda
saxlamaq vә yaxud suya qoymaq lazımdır. Ən yaxşı üsul dondurulmuş balığı içә -
risindә duzlu soyuq su olan qaba yerlәşdirmәkdir.

Balığı mexaniki emal etmәk üçün aşağıdakı mәtbәx lәvazimatları lazımdır: mәt -
bәx qayçısı, mәtbәx bıçağı, balıqtәmizlәyәn, sürtkәc vә doğrama lövhәsi (şәkil 1).

Balıqtәmizlәyәnin (şәkil 1, c) vә ya adi
sürtkәcin (şәkil 1, ç) kömәyi ilә balığı pulcuq -
lar dan tәmizlәmәk olar. Əgәr әl altında bu
lәvazimatlar olmazsa, balıq tәmizlәmәk üçün mәt -
bәx bıçağından (şәkil 1, b) istifadә etmәk olar.

Balığın pulcuqlarını tәmizlәyәrkәn әlin
hәrәkәti quyruqdan başa tәrәf istiqamәtlәnmәlidir
( şәkil 2 ).

Balığın mexaniki emalı nәdir vә hansı üsullarla yerinә yetirilir?

Şәkil 1. Balığı mexaniki emal etmәk üçün mәtbәx lәvazimatları

Şәkil 2. Balığın pulcuqlardan
tәmizlәnmәsi

ƏRZAQ MƏHSULLARININ EMALI TEXNOLOGİYASI

19-cu mövzu

a) mәtbәx qayçısı

b) mәtbәx bıçağı c) balıqtәmizlәyәn ç) sürtkәc d) doğrama lövhәsi
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Balığın quyruq hissәsindәn tutub, bıçağı quyruqdan başa doğru hәrәkәt
etdirmәk lazımdır. Pulcuqlardan tәmizlәnmiş balığın әvvәlcә qarın nahiyәsi
kәsilib açılır (şәkil 3).

Öd kisәsini zәdәlәmәmәk üçün bıçağın kömәyi ilә balığın daxili orqanları
ehmalca çıxarılır (şәkil 4).

Daxili orqanları çıxarıldıqdan sonra balığın quyruq hissәsi vә başı kәsilib
götürülür (şәkil 5).

Sonra balığın üzgәci kәsilib çıxarılır. Üzgәci bir әllә tutaraq quyruq dan başa
doğru cәld hәrәkәtlә dartıb çıxarmaq çox asan olur (şәkil 6).

Mәtbәx qayçısı ilә balığın kiçik üzgәclәri kәsilir. Tәmizlәndikdәn sonra balıq
bir neçә dәfә axar suda yuyulur vә suyu çәkilәnә qәdәr aşsüzәndә saxlanılır (şәkil 7).

İri balıq lay-lay doğranılır. Balığı onurğaboyu yarı böldükdә file* alınır. Bu
üsulla balığın onurğa sümüyünü asanlıqla çıxarmaq olur (şәkil 8).

Şәkil 3. Balığın qarnının 
kәsilmәsi

Şәkil 4. Balığın daxili orqanlarının
çıxarılması

Şәkil 5. Balığın başının vә
quyruq hissәsinin kәsilmәsi

Şәkil 6. Balığın
üzgәcinin kәsilmәsi

Şәkil 7. Balığın
yuyulması

Şәkil 8. Balığın lay-lay
doğranması

Şәkil 9. Balığın doğranması
a b

LA
Yİ

HƏ



70

Balıq adambaşına pay hesabı ilә tikәlәrә ayrılır. Qaynatma yolu ilә bişirilәcәk
balığı doğrama lövhәsinә paralel kәsmәk lazımdır (şәkil 9, a).

Qızartmaq üçün nәzәrdә tutulmuş balıq tikәlәrin enli vә ensiz alınması üçün
kiçik bucaq altında doğranılır (şәkil 9, b).

• Balığın üzgәclәrini çıxartdıqda ehtiyatlı olmaq lazımdır. Balığın bәrk
sümüklәri әli yaralaya bilәr.

• Balığın pulcuqlarını tәmizlәyәndә әllәri yaralamamaq üçün onun quy -
ruğundan tutmaq lazımdır ki, sürüşüb әldәn çıxmasın.

• Balıq tәmizlәyәrkәn әl yaralanarsa, yaranı әsaslı surәtdә yumaq vә dezin-
feksiya etmәk lazımdır.

• Balığı xüsusi doğrama lövhәsi vә ayrıca masa üzәrindә doğra maq lazımdır.
• Doğramazdan әvvәl vә doğradıqdan sonra balıq yuyulmalıdır.
• Balığın emalından sonra tullantılar dәrhal atılmalıdır.
• Sonda mәtbәx lәvazimatları yuyucu vasitәlәrlә yuyulmalıdır.

PRAKTİK İŞ
Tapşırığı icra edin:
Balığın mexaniki emalı ardıcıllığının texnoloji sxemini hazırlayın.

Balığın emalı zamanı tәhlükәsizlik vә sanitariya qaydaları

Dondurulmuş balıq, balığın mexaniki emalı, lay-lay doğrama, file.

1. Balıq satışa hansı vәziyyәtdә daxil olur?
2. Balıq әtinin tәrkibindә hansı qidalı maddәlәr var?
3. Dondurulmuş balığın donu necә açılır?
4. Balığın mexaniki emalı hansı mәrhәlәlәrdәn ibarәtdir?
5. Balıq hansı ardıcıllıqla doğranılır?
6. Balığı emal etmәk üçün hansı alәt vә tәrtibatlardan istifadә edilir?
7. Balığı mexaniki emal etdikdә hansı tәhlükәsizlik vә sanitariya qay -

dalarına riayәt etmәk lazımdır?

Özünüyoxlama sualları

* File – sümüyü tәmizlәnmiş әt 
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BALIĞIN İSTİ EMALI. BALIQ YEMƏKLƏRİ

Balıq yemәklәrini hazırlamazdan әvvәl mәtbәx emalı üsulunu seçmәk mәq -
sәdәuyğundur. Doğru seçilmiş emal üsulu yaxşı dad әldә etmәyә vә balıqda olan
qiymәtli qidalı maddәlәrin saxlanmasına imkan verәcәk.

Balıq tez xarab olan mәhsuldur. Yadda saxlamaq lazımdır ki, vaxtı keçmiş
balıq әtini yemәk ağır zәhәrlәnmәlәrә sәbәb ola bilәr. Ona görә dә hәr bir insan
balığın tәzәliyini müәyyәnlәşdirmәyi bacarmalıdır.

Balığın xarici görünüşü çox şeydәn xәbәr verir. Odur ki, bu müәyyәnedici
göstәriciyә diqqәt yetirmәk lazımdır.

• Tәzә balığın qәlsәmәlәri qırmızı rәngdә olur vә xarakterik balıq iyi verir.
Balığın üzәri nazikqatlı şәffaf seliklә örtülüdürsә, qarnın da şişkinlik yoxdursa,
pulcuqları hamar, tәmiz, parıltılı, gözlәri şәf faf, qabarıq, әti ağ vә elastikdirsә,
demәli, tәzәdir. Tәzә balığın әzәlә qatı bәrk olur, sümüklәrә kip birlәşir vә ondan
çәtinliklә ayrılır. Suya salınmış tәzә balıq dәrhal suyun dibinә gedir.

• Xarab olmuş balığın qәlsәmәlәri solğun vә ya çirkli-boz rәngdә, iyi
xoşagәlmәz olur. Qarnı şişir, gözlәri içәri batır, şәffaflığını itirir, pulcuqları
tökülür vә parıltısız, yapışqanlı seliklә örtülmüş olur.

• Duza qoyulmuş vә ya dondurulmuş balığın keyfiyyәtini müәyyәn etmәk
nisbәtәn asandır: onu isti iynә ilә deşmәk lazımdır – әgәr balıq köhnәdirsә, ondan
çürümüş iy gәlәcәk. Belә balığı yemәk olmaz.

Tәzә balıq soyumamış vә ya soyudulmuş ola bilәr. Soyumamış balıq tәzә
tutulmuş, heç bir soyudulmaya mәruz qalmamış, bәdәninin temperaturu
әtrafdakı havanın temperaturuna bәrabәr olan balığa deyilir. Soyudulmuş balıq
tәzә tutulmuş, bәdәninin temperaturu soyuq hava vә ya buzla 0 dәrәcәyә qәdәr
soyudulan balığa deyirlәr. 

• Soyudul muş balıq da tez xarab olan әrzaqdır. Əgәr balıqdan xoşagәlmәz
iy gәlirsә, bu onun qida üçün tәhlükәli olmasından xәbәr verir.

Balığın isti emal üsulları müxtәlif cür olur. İsti emal zamanı balıq әti
qaynadılır, buğda bişirilir, qızardılır, pörtlәdilir, sobada bişiri lir.

Qaynatmaq üçün, demәk olar, bütün növ balıqlardan istifadә edilir. Nәrә
balığı fәsilәsinә aid olan kütüm, çәki, stavrida, skumbriya vә s. balıqlar
qaynadılmış halda çox lәzzәtli olur. 

Qaynadılma zamanı balıq dәrisi ilә birlikdә adambaşına tikәlәrlә vә ya
bütöv halda isti suya elә qoyulur ki, su onu 1–2 sm örtsün (şәkil 1). Balığın dәrisi
iki-üç yerdәn çәrtilir ki, tikәlәrin forması qaynatma zamanı dәyişmәsin.

Balığın tәzәliyini necә müәyyәn etmәk olar?

20-ci mövzu
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Su nә qәdәr az әlavә edilәrsә, balıq bir o qәdәr dadlı alınar (1 kq balığa, orta
hesabla, 1 l su götürülür). Suya duz (1 l suya 1 çay qaşığı), dәnәvәr istiot, dәfnә
yarpağı, doğranmış soğan, yerkökü, cәfәri vә ya kәrәviz әlavә edilir vә tez qay-
nama hәddinә çatdırılır. Sonra isitmә azaldılır ki, maye qaynamasın. Xırda balıq
10–15 dәqiqә, ortaölçülü vә tikәlәrә ayrılmış balıq 15–20 dәqiqә qaynadılır.
Balığın hazır olması çәngәlin kömәyi ilә müәyyәn edilir. Çәngәl onun әn qalın
hissәsinә batırılır. Əgәr çәngәl balığa rahat batırsa, demәli, balıq hazırdır.
Hәddindәn artıq qaynadılmış balığın әti lay-lay ayrılır.

Qaynadılmış balığı yalnız masaya verilәndә bulyondan çıxartmaq lazımdır
ki, o qurumasın.

Balığın isti emal üsullarından biri dә buxarda bişirilmәdir (şәkil 2). Bu üsul
qaynadılmayla oxşardır, amma nisbәtәn az miqdar suda (su yalnız balığın üçdә
bir hissәsini örtәnә qәdәr tökülür) vә yağ әlavә etmәklә hazırlanır. Balıq ağzı
bağlı qazanda qaynadılır. Belәliklә, balığın alt hissәsi suda yağla qaynayır, üst
hissәsi isә buxarda emal edilir.

Qaynadılmada istifadә edilәn balıq növlәri dә buxarda bişirmәk üçün
yararlıdır. Balıq әti dәridәn vә sümüklәrdәn tәmizlәnir. Doğranmış balıq tikәlәri
dәrisi soyulmuş hissәsi aşağı olmaqla bir sıra düzülür vә üzәrinә su tökülür. 1
kq balığa 1,5 stәkan olmaqla su götürülür. Sonra duz, әdviyyat vә limon әlavә
edilir.

Üstünlük tәşkil edәn üsullarından biri qızardılmadır (şәkil 3). Adәtәn, balığa
duz vә istiot sәpilib, unlanır vә yağda qızardılır. Balığı bitki yağında qızartmaq
mәslәhәtdir. Qızardılma zamanı balıq tikәlәrinin üzәrindә qızılı rәngdә qabıq әmәlә
gәldikdәn sonra balığı mütlәq tam hazır vәziyyәtә çatdırmaq lazımdır. Bunun üçün
tavanı qapaqla örtmәk, odu azaltmaq vә ya balığı sobaya qoymaq olar.

Balıq yemәklәrinin әn geniş yayılmış növü pörtlәtmәdir (şәkil 4).
Pörtlәtmәzdәn әvvәl balığı  yaxşı yumaq lazımdır. 
Sonrakı mәrhәlәlәr buxarda bişirilmә ilә oxşardır. Balığı sous vә әdviyyatlar

әlavә etmәklә dә pörtlәtmәk olar.

Şәkil 1. Balığın
qaynadılması

Şәkil 2. Balığın
buxarda bişirilmәsi

Şәkil 3. Balığın
qızardılması
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Tәkcә çiy yox, qismәn emal edilmiş balığı da sobada bişirmәk olar (şәkil 5).
Bu zaman çox vaxt müxtәlif souslardan istifadә edilir vә ya balıq qarnirlә birbaşa
sobada bişirilir.

İsti balıq yemәklәri masaya ilıq vәziyyәtdә verilir. Balıqla qarnir boşqab vә
ya buluda düzülür. Balıq yemәyinin növündәn asılı olaraq sous süfrәyә ayrıca
vә ya eyni boşqabda verilir.

PRAKTİK İŞ
Tapşırığı icra edin:

Balığın buxardabişirilmә texnologiyasının texnoloji xәritәsini tәr tib edin.

Şәkil 4. Balığın pörtlәdilmәsi Şәkil 5. Balığın sobada bişirilmәsi

Balığın isti emalı, balıq yemәklәri, qaynadılma, buxardabişirilmә,
qızardılma, pörtlәtmә, sobadabişirilmә.

1. Balıq yemәklәrinin insan orqanizminә faydası nәdәdir?
2. Balığın keyfiyyәtini necә müәyyәn etmәk olar?
3. Hansı emal növündә balığın tәrkibindә olan qidalı maddәlәr nis  bә tәn

daha çox qalır?
4. Balıq yemәklәrinin hazırlanmasında hansı isti emal üsulların   dan is ti -

fadә edilir?
5. Balıq necә qaynadılır?
6. Balıq necә qızardılır?
7. Balığın pörtlәdilmә üsulu nәdәn ibarәtdir?
8. Balıq sobada necә bişirilir?

Özünüyoxlama sualları
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QUŞ ƏTİNİN MEXANİKİ MƏTBƏX
EMALI TEXNOLOGİYASI

Ev quşlarının әtinin (toyuq, hinduşka, ördәk, qaz) ( şәkil 1) әzәlә toxuması
xırdalifli olduğundan onlar qida mәhsulu kimi çox faydalıdır, çünki tez bişir vә
asan çeynәnilir.

Hinduşka әti olduqca keyfiyyәtli qida mәhsulu hesab edilir. Digәr quş әti
növlәri ilә müqayisәdә hinduşka әti A, E vitaminlәri ilә zәn gindir vә tәrkibindә
çox az miqdarda xolesterin var. Tam әminliklә demәk olar ki, hinduşka әti
yüksәkkeyfiyyәtli pәhriz әrzağıdır. 

Hin duşka әti fosfor, kalsium, dәmir, natrium, kükürd, kalium, maqnezium,
yod, manqan kimi mikroelementlәrlә zәngindir. Hinduşka әti hәm dә çox gözәl
dadı ilә fәrqlәnir. Çünki onun tәrkibindә kifayәt qәdәr yağlar, karbohidratlar vә
zülallar var. Dad keyfiyyәtlәrinә görә hinduşka әtinin yeri toyuq әti ilә mal әti
arasın dadır. Hinduşka әti orta yağlılığa malikdir, bu isә digәr әrzaqlardan
orqanizmә daxil olan kalsiumun mәnimsәnilmәsinә kömәk edir. Zü lalla zәngin
olduğundan o bizә istәnilәn başqa әtә nisbәtәn daha çox hәyat enerjisi verir.
Balıq әtindә olduğu kimi hinduşka әtinin dә tәrkibindә fosfor kifayәt qәdәrdir.

Toyuq әtinin qidalılığı hinduşka әtindәn bir qәdәr geri qalır. Amma bәzi digәr
göstәricilәrinә görә toyuq әti hinduşka әtindәn daha faydalıdır. Toyuq әtinin
yağlılığı vә kalorisi çoxdur. Toyuq әtindә bütün digәr quş әti növlәrinә nisbәtәn
zülalın miqdarı yüksәkdir vә insan orqanizmini bütün әvәzolunmaz amin
turşuları ilә tam tәmin edә bilir. Bundan başqa, toyuq әtindә çoxlu mikro -
elementlәr – sink, mis, maqnezium vardır. 

a b c ç

Şәkil 1. Ev quşlarının әti: a – hinduşka әti;
b – toyuq әti; c – qaz әti; ç – ördәk әti

Toyuq әtinin mexaniki mәtbәx emalı nәdәn ibarәtdir?

21-ci mövzu
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Toyuğun mexaniki mәtbәx emalı aşağıdakı mәrhәlәlәrdәn ibarәtdir: donun
açılması, oda verәrәk ütülmәsi, başın, boyunun, ayaqların vә qanadların kә nar -
laşdırılması, içalatının tәmizlәnmәsi, yuyulması vә doğranaraq ya rım fab -
rikatların*  hazırlanması.

Donun açılması. Dondurulmuş toyuqlar bir-birinә toxunmamaq
şәr tilә masa vә ya stellajlara** sıra ilә yığılır. Toyuq vә ördәk әtinin do-
nu nu 8–10 saata, qaz vә hinduşkanı isә 20 saata 8–15°C-dә açırlar.
To     y uq әtini donu açılmamış doğramaq lazımdır.

Oda verәrәk ütmә. Donu açılmış
toyuğun üzәrindәki narın tüklәri tә -
miz lә mәk üçün o, әvvәlcә dәsmal
vә ya kağız salfetlә qurudulur, sonra
tüklәrin şaquli vәziyyәt alması vә od -
da ütülmәsi asan olsun deyә ayaq -
lar dan başa doğru üzәrinә kәpәk
vә ya un sürtülür. Dәrini zә dә lә mә -
mәk vә dәrialtı piyi әritmәmәk üçün
toyuq his ver mәyәn odun üs tün dә
eh tiyatla ütülür. Əgәr toyuqda inkişaf
etmәmiş lәlәklәr (kötüklәr) varsa,
maqqaş vә ya xırda bıçağın kömәyi
ilә kәnarlaşdırılır (şәkil 2 ).

Toyuğun boynunun, ayaq la -
rının vә qanad larının kә nar laş -
dırılması. İçalatı çıxarmazdan әvvәl
toyuğun boynunun bel tә rәfindә
dәridә uzununa kәsik edilir 
(şәkil 3), boynu dәridәn çıxarılır vә
dәri cәm dәkdә qalmaq la sonuncu
boyun fә qә rә sin dәn kәsilir.

Dәri toyuq vә cücәlәrdә boyunun
yarısından, ör dәk vә qazlarda üçdә
ikisindәn kәsilir.

Şәkil 2. Quş әtinin
odda ütülmәsi

Şәkil 3. Toyuğun dәrisinin kәsilmәsi

* Yarımfabrikat – sonradan başqa istehsalda işlәnib tamamlanmalı olan mәmulat
** Stellaj – әşya vә materialları saxlamaq üçün dayaqlar üzәrindә yerlәşdirilmiş çoxsaylı
rәflәrdәn ibarәt avadanlıq
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Ayaq vә qanadları oynaqlardan kәsilir (şәkil 4, a, b).

İçalatın tәmizlәnmәsi. İçalatı tәmizlәmәk üçün qarın nahiyәsindә döş
sümüyünün sonundan toyuğun arxa hissәsinә qәdәr uzununa kәsilir (şәkil 5, a).
Yaranmış deşikdәn mәdә, qaraciyәr, piylik, ağci yәr, böyrәklәr çıxarılır (şәkil 5, b).
Çinәdan vә qida borusu isә boğaz deşiyindәn çıxarılır. İçalatı tәmizlәnmiş
vәziyyәtdә daxil olan toyuq larda öd hopmuş yumşaq әt kәsilib götürülür.

İçalatı tәmizlәnmiş toyuq temperaturu 
150C-dәn yuxarı olmayan axar suyun altında
yuyulur (şәkil 6). Yuma zamanı qan laxtaları,
içalat qalıqları tәmizlәnir. Quş әtini uzun müddәt
yumaq mәslәhәt görülmür, çünki bu, qida
maddәlәrinin böyük itkisinә sәbәb olur. Yu yul -
muş toyuq qurumaq üçün qarnı aşağı aşsüzәnә
qoyulur ki, suyu axsın.

Adambaşına ayrı-ayrılıqda yemәklәrin ha zır -
lanması üçün toyuq ya  rım    fabrikatları çox rahatdır. Şәkil 7-dә verilmiş sxemdәn
istifadә edә rәk toyuğu hissәlәrә ayırmaq olar.

Şәkil 4. Ayaq vә qanadların kәnarlaşdırılması
a b

Şәkil 5. Toyuğun içalatının tәmizlәnmәsi
a b

Şәkil 6. Toyuq  әtinin
yuyulması
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Bölünmә ardıcıllığı belәdir:
1. Ayaqların aşağı hissәsi (A) vә budlar (B)

kәsilir; 
2. Daha sonra qanadlar kәsilir (C); 
3. Sonrakı әmәliyyatda döş qәfәsi kәsilir, bel

vә döş ayrılır; 
4. Bel hissәsi eninә kәsilib iki yerә bölünür (D);
Döş uzununa iki hissәyә kәsilir (F).
Supermarketlәrdәn tәkcә içalatı tәmizlәnmiş

yox, hәtta doğranmış quş әti: döş әti, bud әti, qanad әti vә s. yarımfabrikatlar
kimi almaq olar. 

Toyuq әtindәn müxtәlif yemәklәr bişirilir: qaynadılır, pörtlәdilir, qızardılır.
Bişirilәn zaman dәri çıxarılıb atılmalıdır. Çünki o, insan bә  dәnindә piylәnmәyә
sәbәb olur.

• Quşu doğradıqda bıçağın dәstәyini möhkәm tutun;
• Ancaq yaxşı itilәnmiş bıçaqla işlәyın;
• Əllәrin vә bıçağın dәstәyinin quru olmasına çalışın;
• Bıçağı kәsәn tiyәsi yuxarı vәziyyәtdә qoymayın;
• Yerә düşәn bıçağı havada tutmağa cәhd göstәrmәyin;
• Quşu doğradıqdan sonra bıçağı yumaq lazımdır.

PRAKTİK İŞ
Tapşırığı icra edin:
Toyuğun mexaniki mәtbәx emalının texnoloji sxemini hazırlayın.

Şәkil 7. 
Toyuğun bölünmә sxemi

Tәhlükәsizlik qaydaları

Ev quşu, mexaniki mәtbәx emalı, әzәlә toxuması, xırdalifli toxuma,
donun açılması, oda verәrәk ütmә, içalatın tәmizlәn mәsi, yarım fabri -
katlar.

1. Ev quşunun әti nә üçün faydalıdır?
2. Hinduşka әti digәr ev quşlarının әtindәn nә ilә fәrqlәnir?
3. Toyuq әtinin tәrkibindә hansı qida maddәlәri var?
4. Hansı әmәliyyatlar toyuğun mexaniki mәtbәx emalına daxildir?
5. Toyuğun donu necә açılır?
6. Toyuq odda necә ütülür?
7. Toyuğun içalatının tәmizlәnmәsi necә yerinә yetirilir?
8. Toyuğun hissәlәrәbölünmә ardıcıllığı necәdir?

Özünüyoxlama sualları
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ƏTİN MEXANİKİ EMALI TEXNOLOGİYASI

Yüksәk qidalılıq vә dad keyfiyyәtlәrinә görә әt әvәzedilmәz qida mәh -
suludur. Ət insanın qida rasionunda әn çox istifadә edilәn vә tә lәb olunan
әrzaqdır. Ətin qida dәyәri onun bol miqdarda heyvan zülalı vә yağının daşıyıcısı
olması ilә müәyyәnlәşir. İnsan orqanizmi üçün faydası baxımından әtin
tәrkibindәki bәzi maddәlәri digәr әrzaq mәhsulları ilә әvәz etmәk mümkün deyil.
Qiymәtli heyvan zülalı vә yağından әlavә әtin tәrkibindә mineral maddәlәr, vi-
tamin vә duzlar vardır. Ət orqanizm üçün vacib olan dәmir, kalium, maqnium,
natrium, sink, fosfor, yod vә s. kimi mineral maddәlәr ilә zәngindir. Orqanizmә
әtlә vitamin B-nin geniş kompleksi – B2, B3, B6, B12 daxil olur.

Qidalanmada әtlik malın hәm әti, hәm dә qida üçün yararlı әlavә mәhsulları
istifadә edilir. Dil vә qaraciyәr kimi әlavә mәhsullar dad vә qidalılığına görә
әtdәn geri qalmır, hәtta bәzi keyfiyyәtlәri ilә onu üstәlәyir.

Ətin mәnşәyindәn asılı olaraq onun rәngi, iyi, әzәlә vә piy toxumaları
sümüklәrinin quruluşu vә s. kimi xüsusiyyәtlәri dәyişir. Ətin növlәrә bölünmәsindә
aşağıdakı әlamәtlәr әsas sayılır: heyvanın cinsi, yaşı, köklük dәrәcәsi, termik
vәziyyәti.

Qidalanmada geniş istifadә edilәn mal (iribuynuzlu heyvanın әti) vә qoyun
әtidir.

Mal әti heyvanın yaşına görә qruplaşdırılır: yaşlı inәk vә öküz әti (3 yaşdan
yuxarı), cavan heyvan әti (3 aydan 3 yaşa qәdәr) vә dana әti (2 hәftәdәn 3 aya
qәdәr). Qoca heyvanların әti tünd, iç piyinin rәngi sarı, toxumalarının quruluşu
kobud, sıx vә iridәnәlidir.

Yaşlı inәk vә öküz әti al-qırmızı rәngi ilә seçilir. Ağ vә ya sarı rәngdә qalın
dәrialtı vә daxili piy qatı ilә xarakterizә edilir. Cavan heyvanın әti çәhrayı-
qırmızı çalarlı, piyi ağ rәngdә olub, nazik dәnә vәr quruluşa malikdir.

Dana әti açıq-çәhrayı rәngi, zәrifliyi, tez bişmәsi vә yaxşı hәzm olunması
ilә fәrqlәnir. 2–10 hәftәlik südәmәr buzov әti yüksәkkeyfiyyәtli әt hesab edilir.
Mal әtindәn şorbalar vә borşların hazırlanmasında, daha zәrif his sәlәrindәn isә
ikinci yemәklәrin bişirilmәsindә istifadә edilir.

Qoyun әti cavan heyvanlarda çәhrayıya çalan açıq-qırmızı, qoca heyvanlarda
isә qırmızı kәrpic rәngdә olur.

Ətin növünü vә keyfiyyәtini necә müәyyәn etmәk olar?

22-ci mövzu
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Qoyun әtinin piyi ağ rәngdәdir. Bir yaşa qәdәr olan qoyunun әti keyfiyyәtli
qida mәhsuludur. Yaşı ötmüş heyvanların әti kobuddur, güclü spesifik iyә vә
çәtin әriyәn piy qatına malikdir. Qoyun әtindәn milli mәtbәximizdә qutab,
düşbәrә, qovurma, dolma, kabab vә s. hazırlanmasında istifadә edilir.

Qoyun әtinin mәtbәx bölünmәsi ticarәt bölünmәsindәn, demәk olar,
fәrqlәnmir. Qoyun cәmdәyinin orta çәkisi 18–30 kq olur. Sümüklәr, vәtәrlәr,
tullantılar vә bölmә zamanı itkilәr orta hesabla әtin 28%-ni tәşkil edir.

Ticarәt şә bәkәlәri üçün cәmdәyin bölünmәsi müәyyәn sxem üzrә aparılır.
Aşağıda qo yun cәmdәyinin mәtbәx bölünmәsi sxemi göstәrilmişdir (şәkil 1). 

Şәkildәn göründüyü kimi, qoyun cәmdәyi beş әsas hissәyә bölü nür: arxa
әtraflar, kürәklәr, boyun, bel vә döş әti. Bu hissәlәr dә öz lüyündә qida dәyәrinә
görә üç növә ayrılır. Növә bel vә arxa әtrafların әti aiddir. Belә әt sobada
bişirilir, pörtlәdilir vә qızardılır. 

I növ әtdәn düşbәrә, kabab, aşqarası, döymә kotlet vә s. hazırlanır, növә döş
vә kürәk әti aiddir. 

II növ әt qaynadılır vә pörtlәdilir, aşqarası, kabab, farş vә qovurmaların
hazırlanmasında istifadә edilir.

III növә boyun әti aiddir. Bu әtdәn, әsasәn, farş hazırlanır. Boyun әti pört -
lәdilir vә qaynadılır, ondan kotlet, şorba, aşqarası vә s. bişirilir.

Ətin me xaniki emalı mәtbәx emalından әvvәl hәyata keçirilir. Mәt bәx
emalı aşağıdakı әmәliyyatlardan ibarәtdir:

Dondurulmuş әtin donunun otaq temperaturunda açılması.
Ətin donu çox isti şәraitdә açılanda o, böyük miqdarda şirә itirir, sәrtlәşir,

az qidalı vә dadsız olur. Ətin donunu suda açmaq olmaz, çünki tәrkibindә olan
qidalı maddәlәr vә vitaminlәr suya keçir.

Ətin mexaniki emalı texnologiyası nәdәn ibarәtdir?

Şәkil 1. Qoyun cәmdәyinin mәtbәx bölünmәsi sxemi:1 – boyun; 2 – kürәk; 
3 – bel әti; 4 – döş әti; 5 – arxa ayaq
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Donu açılmış әti tәmizlәyәrkәn artıq piy, nazik pәrdәlәr, vәtәrlәr kәnarlaşdırılır.
Sonra әt axar suda yaxşı-yaxşı yuyulur.

Yuyulmuş әt liflәri eninә kәsilir (şәkil 2, a). Adambaşına he sablanmış tikә -
lәr qızardılmaq üçün mәtbәx çәkici ilә döyәclәnir (şәkil 2, b).

Yumşaq kotlet kütlәsini әldә etmәk üçün әti iki dәfә әtçәkәn ma şından
keçirib ona çörәk vә az qızardılmış soğan qatmaq lazımdır.

İş yerini düzgün tәşkil edin. Bıçaqdan vә әtçәkәn maşından istifadә edәrkәn
tәhlükәsizlik qaydalarına riayәt edin.

Ətçәkәn maşından istifadә edәrkәn barmaqlarınızı qorumaq üçün әti xüsusi
itәlәyici ilә itәlәyin.

PRAKTİK İŞ
Tapşırığı icra edin:

Ətin mexaniki emalı ardıcıllığının texnoloji sxemini hazırlayın.

Şәkil 2. Ətin mexaniki emalı
a b

Ətin mexaniki emalı zamanı tәhlükәsizlik qaydaları

Mexaniki emal, qida dәyәri, әlavә mәhsullar, piy toxuması, birlәşdirici
toxuma.

1. Ət nә üçün qiymәtli әrzaq hesab edilir?
2. Ətin qida dәyәri nәdәn ibarәtdir?
3. Hansı әt növlәri daha çox istifadә edilir?
4. Əti hansı әlamәtlәrinә görә fәrqlәndirirlәr?
5. Ətin mexaniki emalı texnologiyasına nә daxildir?
6. Qoyun cәmdәyi hansı hissәlәrә bölünür?

Özünüyoxlama sualları
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DURU YEMƏKLƏRİN HAZIRLANMA TEXNOLOGİYASI

Sağlam qidalanma son dövrlәrin әn çox müzakirә edilәn mövzusu dur. Elә
bu sәbәbdәn dә şorbalar insanın qida rasionunda getdikcә da ha mühüm yer
tutmağa başlayıb. Hәtta bir çox ölkәlәrdә ixtisaslaş mış “Şorba” restoranları
fәaliyyәt göstәrir. Belә restoranlarda müş tәrilәrә 100-dәn artıq çeşiddә şorba
tәklif edilir. Şorba orqanizm üçün olduqca faydalıdır. O, hәzm prosesini qayda -
ya salır vә bәdәnin qidalı maddәlәrә vә vitaminlәrә olan tәlәbatını ödәyir.
Müxtәlif xәstәliklәr zamanı tövsiyә edilәn toyuq vә tәrәvәz şorbaları asan
hәzm edilir vә orqanizmin itirilmiş gücünü bәrpa edir.

Şorba bulyon* әsaslı duru yemәkdir.
Şorbanın әsas üstünlüyü tәrkibinin 50% sudan ibarәt olması vә әrzaqların

suda qaynama üsulu ilә bişirilmәsidir. Şorba nahar zamanı qәbul edilәn birinci
isti yemәkdir. Elә bu sәbәbdәn onun adı “birinci” yemәk kimi tanınıb. Amma
şorba heç dә naharın әsas hissәsi deyil, çünki onun qida dәyәri aşağıdır. Şorbanı
vitaminlәrlә zәnginlәşdirmәk üçün ona yerkökü, baş soğan, kәrәviz, yaşıl soğan
vә sarımsaq әlavә edilir. Şorbalara xoş dadı vә әtri isә qara istiot, dәfnә yarpağı,
sarıkök vә s. әdviyyat verir.

Şorbalar temperaturuna görә isti vә soyuq olur. İsti şorbaların hazırlanma
üsuluna görә şәffaf, qatışıqlı vә püreşәkilli növlәri var.

Şәffaf şorbalar әt, toyuq vә balıq bulyonunda hazırlanmış duru yemәklәrdir.
Onların tәrkibindә çoxlu sayda iştahaaçan maddәlәr var. Belә şorbalar tәrәvәz,
düyü, vermişel vә s. әlavә edilmәdәn bişi rilir vә süfrәyә bulyon fincanlarında verilir. 

Şәffaf şorbaların qidalılığını artırmaq mәqsәdilә onlara qarnir әlavә etmәk
olar. Bu zaman qarnir әvvәlcәdәn bişirilib hazırlanmalı, yalnız şәffaf şorba
süfrәyә verilәrkәn ona әlavә edilmәlidir. Qarnir kimi xırda küftә, bişirilmiş
düyü, vermişel, yumurta vә s. istifadә edilә bilәr.

Qatışıqlı şorbalara bişirilmәnin sonuna yaxın un, tәrәvәz (soğan, yerkökü,
göyәrti), dәnli bitkilәr vә makaron mәhsulları, hәmçinin xama vә tomat pastası
әlavә edilir. Belә şorbalarda tәrәvәz birbaşa qaynayan şorba mәhluluna әlavә
edilir. Unutmaq olmaz ki, tәrәvәzlәr bişmә müddәti nәzәrә alınmaqla şorbaya
müәyyәn ardıcıllıqla әlavә edilmәlidir. Şorbanın gözәl görünmәsi üçün tәrәvәzlәr
müәyyәn edilmiş qaydada doğranmalıdır.

Şorba nәdir vә onun hansı növlәri var?

* Bulyon – әt suyu
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Püreşәkilli şorbalar sürtkәcdәn keçirilmiş әrzaqlar әsasında ha zırlanır.
Onlar qatışıqlı şorbalara nisbәtәn yüngül vә qidalı olur. Elә bu sәbәbdәn, uşaq
vә pәhriz qidası kimi mәslәhәt görülür.

Soyuq şorbalar, әsasәn, yay aylarında hazırlanır. Onların әsasını zәif
tәrkibli әt vә tәrәvәz bulyonları tәşkil edir. Soyuq şorbalara tәzә tәrәvәz, göyәrti
vә qaynadılmış yağsız әt әlavә edilir.

İsti şorbaların hazırlanmasının müxtәlif variantları ilә bәrabәr, onların
bişirilmә texnologiyasının ümumi prinsiplәri dә var. 

Şorbanın kiçik hәcmdә hazırlanması. Az miqdarda bişirilmiş şorba (3
litrdәn artıq olmamaq şәrtilә) böyükhәcmli şorbalara nisbәtәn daha dadlı olur.

Maye vә qatışıqların kütlәsinin tәnzimlәnmәsi. Müxtәlif şorbalar üçün
tәnzimlәnmә fәrqlidir. Şorbanın mayesinin hәcmi qaynayıb buxarlanma miqdarı
nәzәrә alınmaqla götürülmәlidir. Bişmә müddәtindә şorbaya su әlavә etmәk vә
artıq suyu süzmәk olmaz.

Ərzaq mәhsullarının bişmә müddәti nәzәrә alınmaqla ardıcıl
әla vә edilmәsi. Şorbaya әlavә edilәn hәr bir әrzaq lazım olduğundan artıq bişib
öz formasını vә dadını dәyişmәmәli, eyni zamanda tam hazır vәziyyәtә gәlib
ümumi ahәngә uyğunlaşmalıdır.

Bişmәyә daimi nәzarәt. Hәr tәrkib hissә әlavә edilәndәn sonra şor banın
kәfi alınmalı, bişmәyә nәzarәt edilmәli, lazımi temperatur verilmәli vә dadına
bax ılmalıdır.

Şorbanı növündәn asılı olaraq duzun vaxtında әlavә edilmәsi.
Ümumi qaydaya әsasәn şorbaya duz hazır olana yaxın әlavә edilmәlidir,

bişirilib qurtarandan sonra yox. Çünki şorbanın bütün tәrkib hissәlәri lazım
olan qәdәr duzu canına çәkmәlidir.

Bişirilmә zamanı şorbanın lazımi hәddә qәdәr qaynadılması.
Daha yaxşı olar ki, şorba qaynamasın, dәmdә bişirilsin. Digәr xörәklәr kimi,
du ru yemәklәrә görә dә müxtәlif milli mәtbәxlәri ayırd elәmәk olar. Mәrkәzi
Asiya ölkәlәrindә, Qafqazda vә Avropanın bәzi әrazilәrindә şorbalar qatı vә tu -
tumlu olur. Mәsәlәn, xarço, borş vә s. Azәrbaycan mәtbәxindә 30-dan artıq
şorba növü var – piti, küftә-bozbaş, düşbәrә kimi cürbәcür әtli şorbalar vә
qatığa göyәrti, düyü vә s. әlavә etmәklә hazırlanmış dovğa, doğramac, ovduq,
qatıqlı aş vә s. 

Piti qoyun әti, noxud, şabalıd vә ya kartof, alça qurusu vә әdviyyatdan
hazırlanır. Bu şorba ayrı-ayrı saxsı qablarda (piti qabları) adambaşına hazırlanır
(şәkil 1, a). Süfrәyә verilmәzdәn öncә üzәrinә zәfәran vә nanә qurusu әlavә
edilir (şәkil 1, b). Zәfәran әvvәlcәdәn dәmә qoyulur, piti hazır olana yaxın

Şorbanın hazırlanma texnologiyasında hansı cәhәtlәrә fikir veril -
mәlidir?
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әlavә edilir. Nanә isә pitinin üzәrinә süfrәyә verilmәzdәn әvvәl zövqә uyğun
әlavә edilir.

Küftә-bozbaş. Qoyun әtinin sümüklәrindәn hazırlanmış bulyona dü yü
qatılmış böyük küftәlәr, noxud, kartof vә әdviyyat әlavә edilir. Hәr küftәnin
içәrisinә bir alça qurusu qoyulur. Bişirilmәnin sonuna 10–15 dәqiqә qalmış,
zәfәran, duz vә istiot әlavә edilir vә hazır olana qәdәr bişirilir. Süfrәyә verilәndә
üzәrinә nanә qurusu sәpilir (şәkil 2).

Düşbәrәnin hazırlanması üçün bәrk xәmir yoğrulur vә 1 mm qa lınlığında
yayılır. Bәrabәrölçülü kvadratlara bölünür. Qoyun әti soğanla birlikdә әt ma -
şınından keçirilir. Hazır farşa duz vә istiot әlavә edilir. Hәr kvadratın ortasına
2–3 qr әt qoyulub bükülür. Qoyun әtinin
sümüklәrindәn hazırlanmış әt suyunda 5 dәqiqә
bişirilir. Süfrәyә düşbәrә ilә birlikdә xüsusi qablarda
sarımsaqlı sirkә verilir. Düşbәrәnin üzәrinә tәzә
keşniş vә yaxud nanә qurusu sәpilir (şәkil 3).

Dovğa qatığa az miqdarda un, düyü, yumurta
vә su әlavә edilmәklә hazırlanır. Çürümәsin deyә,
gur odun üzәrindә fasilәsiz qarışdırılaraq bişirilir.
Mәhlul qaynayanda xırda doğranmış göyәrti vә
soyu duqdan sonra duz әlavә edilir (şәkil 4).

Şәkil 1. Piti

Şәkil 2. Küftә-bozbaş Şәkil 3. Düşbәrә

Şәkil 4. Dovğa

a b
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Xәmiraşı әriştә vә xırda lobya ilә bişirilir. Lob -
ya ayrıca qaynadılır. Bәrk xәmir yoğrulur. Yayılıb,
unlanır vә nazik-nazik kәsilir. Ət suyuna әv vәl cә
xırda küftәlәr әlavә edilir. Küftәlәr bişәndәn sonra
әriştә vә lobya tökülür vә hazır olana qәdәr qay na -
dılır. Hazır xәmiraşıya doğranmış tәzә keşniş әlavә
edilir. Süf rәyә verilәndә üzәrinә nanә qurusu sәpilir
(şәkil 5).

Şorbaların hazırlanması üçün bir neçә mәslәhәt:
Bulyonu gur odun üzәrindә qaynatmaq olmaz. Belә bulyon bulanıq vә

dadsız alınır.
Dәfnә yarpağını şorbaya hazır olana yaxın әlavә etmәk lazımdır. Əks halda

şorba acı dad verәr.
Toyuq şorbasına dәfnә yarpağı әlavә etmәk mәslәhәt deyil.
Şorbalarda C vitamininin qorunması üçün mәslәhәtlәr:
Şorbanı gur odda qaynatmaq olmaz!
Şorbanın üzәrindәki yağ qatını yığmaq olmaz. Çünki yağ qatı havanın

mayeyә daxil olmasına imkan vermir.
Tәrәvәz şorbalarını tәkrar qızdırmaq olmaz (bu zaman 30%-ә qәdәr C

vitamini parçalanır).
Tәrәvәzlәri mütlәq qaynayan bulyona әlavә etmәk lazımdır. Şorbanı çox

qaynatmaq olmaz.

PRAKTİK İŞ

Tapşırığı icra edin:
Düşbәrәnin hazırlanması texnologiyasının texnoloji sxemini tәrtib edin.

Şәkil 5. Xәmiraşı

Duru yemәklәr, bulyon, şәffaf şorba, qatışıqlı şorba, püreşәkilli şorba,
qarnir, küftә, әdviyyat.

1. Şorba nәdir?
2. Şorbalar hansı keyfiyyәtlәrinә görә fәrqlәnir?
3. Şәffaf şorba necә hazırlanır?
4. Qatışıqlı şorbalar hansılardır?
5. Püreşәkilli şorbalar digәrlәrindәn nә ilә fәrqlәnir?
6. Soyuq şorba necә hazırlanır?
7. Azәrbaycan mәtbәxi hansı şorbaları ilә mәşhurdur?

Özünüyoxlama sualları
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SÜNİ VƏ SİNTETİK LİFLƏRDƏN PARÇALAR

Bütün növ parça materialları iki böyük qrupa bölünür: tәbii vә kimyәvi
parçalar (süni). Tәbii parçalar heyvan, bitki vә ya mineral mәnşәli xammaldan
hazırlana bilәr. Hal-hazırda әn çox tәlәb olunan bitki vә heyvan mәnşәli tәbii
parçalardır. Bitki mәnşәli parçalara pambıq vә kәtan parçalar  aiddir. Heyvan
mәnşәli parçalara isә ipәk vә yun parçalar aiddir.

Tәbii liflәr iki  qrupa bölünür: 1 – bitki mәnşәli liflәr; 2 – heyvan mәnşәli
lif lәr. 

Bitki mәnşәli liflәrin tәrkibi yüksәk karbo hidrogendәn, sellilozdan ibarәtdir.
Bitki mәnşәli liflәr dә özlәri iki qrupa bölünür – bitkinin toxumundan alınan-
pambıq, bitkinin gövdәsindәn alınan – kәtan, kәndir. 

Heyvan mәnşәli liflәrin tәrkibi zülali maddәlәrdәn ibarәtdir vә aşağıdakı
kimi olur.

1.Tәrkibi keratindәn ibarәt olanlar – qoyun, keçi
2.Tәrkibi fibroindәn ibarәt olanlara – barama qurdundan alınan ipәk
Azәrbaycanın әksәr rayonlarında pambıqçılıq vә baramaçılıq, hәmçinin

heyvandarlıq inkişaf etdiyi üçün bitki vә heyvan mәnşәli liflәr әsasında toxunan
parçalardan olan geyimlәrә daha çox üstünlük verilir.

Müasir insanın qarderobundakı geyim әşyalarının әksәriyyәti süni hazırlanıb.
Bu gün, demәk olar ki, bütün tәbii parçalara keyfiyyәti yaxşılaşdıran süni
әlavәlәr edilir. Kimya elminin inkişafı ilә müxtәlif mәnşәli xammaldan emal
yolu ilә kimyәvi toxuma liflәri alınmağa başladı. Elә bu әlamәtlәrinә görә dә
parçalar süni vә sintetiklәrә bölündü.

Süni parça liflәri üçün xammal qismindә küknar ağacı oduncağından vә
pambıq tullantılarından alınan sellüloz istifadә edilir. Sintetik liflә rin emalı
üçün isә әsas xammal daş kömürün vә neftin emalından alınan qazlardır.

Kimyәvi liflәrin emalı üç mәrhәlәyә bölünür: әyirmә mәhlulunun alınması,
lifin formalaşması vә liflәrin işlәnmәsi.

Əyirmә mәhlulunun alınması. Mineral liflәrdәn başqa, yerdә qalan bütün
kimyәvi liflәr әyirmә mәhlulu vә әrintilәrdәn alınır. Mәsәlәn, süni liflәr qәlәvidә
hәll edilmiş sellüloz kütlәsindәn, sintetik liflәr isә müxtәlif maddәlәrin kimyәvi
reaksiyaları nәticәsindә әldә edilir.

Lifin formalaşması. Qatı әyirmә mәhlulu çoxsaylı xırda deşiklәri olan qa-
paqlardan – filyerlәrdәn keçirilir. Filyerdәki deşiklәrin sayı 24–35 min arasında
dәyişir. Mәhlul şırnağı filyerdәn axıb çıxarkәn bәrkiyir, nәticәdә nazik saplar
yaranır. Daha sonra filyerdәn çıxan saplar ümumi saplara birlәşir, dartılır vә

Süni parça liflәri necә emal edilir?

PARÇANIN EMALI TEXNOLOGİYASI

24-cü mövzu
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bobinә* dolanır. Liflәrin işlәnmәsi. Alınan saplar yuyulma, qurudulma, burulma,
termiki emal (burulmanı bәrkitmәk üçün) mәrhәlәlәrini keçir. Bәzi liflәr
ağardılır, rәnglәnir vә yumşaqlıq vermәk üçün sabun mәhlulunda emal edilir.

Süni parçalar viskoz liflәrdәn alınır (şәkil 1).
Viskoz liflәri küknar ağacı oduncağı yonqarından heç bir qatışıq әlavә

edilmәdәn alınır. Tәyinatından asılı olaraq viskoz parıltılı vә ya tutqunsәthli ola
bilәr. Liflәrin parıltısını, qalınlığını vә burulmasını dәyişmәklә viskoz parçasına
ipәk, pambıq vә ya yun görüntüsü vermәk olar. Qalınlaşdırılmış viskoz saplardan
istifadә etmәklә isә kәtan görüntüsü almaq olar.

Viskoz parçalar möhkәmliyinә görә tәbii ipәkdәn geri qalır. Amma bununla
yanaşı, kifayәt qәdәr davamlı viskoz parçalar da istehsal edilir. Yaş vәziyyәtdә
belә parçaların möhkәmliyi 50–60% aşağı düşür. Viskoz pambığa nisbәtәn
nәmi daha yaxşı hopdurur, amma davamlılıqda ondan geri qalır.

Viskoz liflәri kәtan vә pambıq liflәri kimi yanır – tez alışır, alovu düz,
parlaq olur vә yanmış kağız iyi verirlәr. Yanandan sonra yerindә tez dağılan
açıq-boz rәngli kül qalır. Viskoz liflәri bitki liflәrindәn fәrqli olaraq qәlәvi vә
turşuların tәsirinә hәssasdırlar.

Asetat vә üçasetat liflәr tәmiz sellülozdan yox, asetilsellülozdan hazırlanır.
Xammal qismindә oduncaq vә pambıq tullantıları işlәdilir. Asetat vә üçasetat
liflәrdәn alınmış ipәk parçalar xarici görünüşlәrinә görә tәbii ipәyә çox oxşayır
vә parlaq sәthә malik olur.

Asetat vә üçasetat liflәrdәn olan parçalar nәmi pis hopdurur, amma tez
quruyur. Onlar viskoz parçalara nisbәtәn daha az möhkәm liyә malikdirlәr,

Şәkil 2. a – asetat lifi; b – asetat lifdәn parça
a b

*  Bobin – ip, mәftil, sap vә s. sarımaq üçün makara

Şәkil 1. a – viskoz liflәr; b – viskoz liflәrdәn alınmış parça

a b

Süni vә sintetik liflәrdәn hansı parçalar alınır?
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amma daha elastikdirlәr, buna görә dә onlardan alı nan parçalar әzilmir, plisse*
edilmә zamanı formalarını yaxşı saxla yırlar. Asetat parça yüksәk qızdırılmaya
tab gәtirmir vә 210 dәrәcәdә әriyir. Üçasetat isә istiliyә daha dözümlüdür, onun
әrimә temperatu ru 300 dәrәcәdir. Asetat vә üçasetat liflәri tez yanır vә bu za -
man qonur, xırda, sirkә iyi verәn kürәciklәrә çevrilirlәr.

Sintetik parçalar, poliefir, poliamid vә poliakrilonitril liflәrdәn emal edilir.
Sintetik parçalar bir-birindәn kimyәvi tәrkibi, bәzi xüsusiyyәtlәri vә yanma
xarakteri ilә fәrqlәnirlәr.

Müxtәlif ölkәlәrdә sintetik liflәri müxtәlif cür adlandırırlar, buna görә dә әn
geniş yayılmış lif vә parçalarla tanış olaq.

Poliefir liflәrdәn poliester, lavsan, krimplen (şәkil 3) parçalar alınır.

Poliefir liflәrdәn alınmış parçalar yumşaq, elastik vә möhkәmdir. Onlar, de -
mәk olar ki, әzilmir, qızdırılma zamanı qat vә plisselәri yaxşı saxlayır, gündә
ağar mır, güvә vә mikroorqanizmlәrlә zәdәlәnmirlәr.

Yanma zamanı poliefir liflәr iysiz әriyir, bәrk kürәcik әmәlә gәtirirlәr.
Poliamid liflәrdәn neylon, kapron, dederon parçalar istehsal edi lir. Poliamid

liflәr bütün sintetik liflәrin әn möhkәmidir (şәkil 4).

Bu liflәrdәn hazırlanmış parçalar hamar sәthә malikdir, cırılmaya vә sürtülüb
yeyilmәyә davamlıdır, ağarmır vә az әzilir, güvә vә mikroorqanizmlәrlә

Şәkil 3. a – poliefir liflәr; b – poliefir liflәrdәn alınmış parçalar

a b

* Plisse (fransızca plissе – “qırış, büzmә”) – kiçik, mexaniki preslәnmiş, tikişsiz büzmә
şәklindә, ya yastı vә ya qarmon kimi çıxıntısı olan  dekorativ geyim elementidir.

Şәkil 4. a – poliamid lif; b – poliamid parça; c – poliamid döşәmә örtüyü

b ca
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zәdәlәnmir. Çatışmayan cәhәti pis hopdurma vә yüksәk hәrarәtә hәssaslığıdır.
Poliamid liflәr poliefirlәr kimi yanmır, iysiz әriyir vә yumşaq kürәcik әmәlә
gәtirir.

Elastan lifi (laykra), әsasәn, digәr liflәrlә qatışdırılır (şәkil 5). Elastan
liflәri dartılma zamanı çox elastikdir, öz uzunluqlarını yeddi dәfә böyüdüb,
daha sonra әvvәlki ölçüyә qәdәr qısala bilirlәr.

Elastan parçalardan bәdәnә kip oturan şalvar, trikotaj, uzunbo ğaz vә gödәk
corab mәmulatlarının istehsalında istifadә edilir. Belә geyim bәdәnә yapışır,
amma elastik olduğu üçün hәrәkәtә mane ol mur. Elastandan olan mәmulatlar
yaxşı dartılır, az әzilir vә möhkәm liyi ilә fәrqlәnirlәr.

Şәkil 5. a – elastan lifinin quruluşu; b – elastan lifi; c – elastan parçası

Kimyәvi liflәr, süni, sintetik, sellüloz, viskoz lif, poliamid lif, asetat vә
üçasetat liflәr, poliefir liflәr, poliamid liflәr, elastan liflәri.

1. Kimyәvi toxuculuq liflәrinin istehsal texnologiyası necәdir?
2. Kimyәvi liflәrin istehsalı üçün xammal nәdir?
3. Parçaların lif tәrkibini nә üçün bilmәk lazımdır?
4. Süni vә sintetik liflәr üçün xammal nәdir?
5. Viskoz parçalar hansı xüsusiyyәtlәrә malikdir?
6. Sizin qarderobunuzda hansı parçalardan hazırlanmış geyimlәr üstünlük

tәşkil edir?

Özünüyoxlama sualları
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ƏL İLƏ YERİNƏ YETİRİLƏN TİKİŞ ƏMƏLİYYATLARI

Mәmulatların çox hissәsi (әtәyin, şalvarın, paltarın aşağı kәnarları, qolun
ağzı vә s.) çәpinә, düz vә xaçvari tikişlә tikilir. Bu tikişlәr parçanın üz tәrәfindәn
görünmәdiyi üçün buna “gizli basdırma tikiş” deyilir. İşin icrası üçün nazik
qısa iynәlәrdәn vә parçanın rәnginә uyğun vә yaxud parçadan bir az tünd
rәngdә olan saplardan istifadә edilir. İş zamanı sapı çox tarım çәkmәk olmaz,
çün ki parçanın üz tәrәfindә dartılma (yığılma ) gözәl görünmәz.

Basdırma tikişi parçanın üz tәrәfindәn görünmәyәn, detalların aşağı
kәsiklәrinin qatlanmış kәnarlarını birlәşdirәn gizli tikişdir.

Əvvәlcә detalın kәnarlarını qatlamağa hazırlamaq lazımdır. Bunun üçün
emal payını tәrs üzünә qatlayıb köklәyirlәr. Rahat olsun deyә, bәzәn kәsiyi
qabaqcadan nişanlayırlar. Əgәr parça nazikdirsә vә parçanın sapları tökülürsә,
kәsiyi iki dәfә qatlamaq lazımdır. Sonra qat yerini tәrs üzündәn ütülәyib,
kәnarları basdırma tikişi ilә basdırmağa başlayırlar. Mәmulatın kәnarlarının
qatlanması zamanı mәmulat masanın üzәrinә elә sәrilmәlidir ki, onun aşağı
kәnarlarını qatlamaq rahat olsun.

Düz tikişli qatlamadan hәm bağlı kәsik, hәm dә nişanlanmış kәsiklә qat -
lamada istifadә edilir. Tikiş mәmulatın vә qat kәsiyinin arasından keçdiyinә
görә qatın kәnarını yüngülvari çevirmәk lazımdır. Tikiş sağdan sola keçirilir.
Bu zaman sap qat xәttinin 0,2–0,3 sm-lik mәsafәsindәn keçir vә içәri bükülmüş
hissәlәrin 0,5 sm daxilindәn keçәrәk parçanın üz tәrәfinә çıxır. Sap parçanın
üzәrindә görünmәmә lidir. Bu sәbәbdәn parçanın üz hissәsinә çıxarkәn qalınlığının
yarısına bәrabәr 1–2 sap götürәrәk yenidәn 0,5 sm olmaqla qat kәsiyinә qatla -
ma tikişi ilә bәrkidilmәlidir (şәkil 1).

Çәpinә tikişlә qatlama. Çәpinә tikişlә kәsiyi sökülәn nazik qatlanmış
kәnarı bağlı kәsikli basdırma tikişi ilә bәrkidirlәr. Tikiş iynәnin sağdan sola
hәrәkәtilә tikilir. İynәni qatlanmış kәsikdәn 0,1 sm mәsafәdә parçaya keçirirlәr.
Bu zaman iynәni qatlanan hissәdәn tam, әsas hissәdәn isә qalınlığının yarısına
qәdәr keçirirlәr (tikişin uzunluğu 0,3–0,5 sm). Sonra sapı dartıb, birinci tikişdәn
0,2–0,3 sm aralı olmaq şәrti ilә ikinci tikişi yerinә yetirirlәr (şәkil 2).

Xaçvari tikişlә qatlama. Bu üsulla qalın parçalardan hazırlanan mәmulatların
qatlanan kәnarlarını basdırırlar. Bu tikişi әvvәlcәdәn köklәmәk lazım deyil,
çünki xaçvari tikişi yerinә yetirәrkәn, eyni zamanda kәnarlarını qatlayıb, tikmәk
olur.

Hansı tikiş әmәliyyatları әl ilә yerinә yetirilir?

25-ci mövzu
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Xaçvari tikiş iynәnin soldan sağa doğru hәrәkәtilә alınır. İynәni qatlanan
hissәdәn tam 0,1–0,2 sm mәsafәarası vә әsas hissәdәn isә qalınlığının yarısına
qәdәr keçirirlәr. İynәni sağdan sola doğru qat lanan vә әsas hissәlәrә növbә ilә
keçirirlәr. Bu zaman parçanın sökülmә dәrәcәsindәn asılı olaraq iynәni hissәnin
kәsiyindәn 0,3–0,5 sm aralı keçirirlәr (şәkil 3 ).

Köbәnin biçilmәsi. Öyrәnmәk lazım gәlәn növbәti әl ilә yerinә yetirilәn
tikiş әmәliyyatı köbәnin biçilmәsidir.

Köbә elә parça hissәsidir ki, ondan detal kәsiyinin emalı zamanı istifadә
olunur. Köbә eninә vә yaxud çәpinә istiqamәtdә (düz köbә) vә 45 dәrәcә bucaq
altında biçilә bilәr (çәpәki köbә).

Düz köbәni biçmәk üçün parçanın en kәsiyindәki әyriliyi çıxarmaq, parçanı
mümkün olduğu qәdәr düz kәsmәk lazımdır.

Parçanı qatlayıb, en kәsiyi istiqamәtindә parçanın kәnarına әn yaxın yerdәn
bir sap çıxarmaq lazımdır. Bundan sonra çıxarılmış sapın izi ilә diqqәtlә әyri
kәnarı kәsib çıxarmaq lazımdır (şәkil 4).

En kәsiyindәn köbәnin uzunluğunu müәyyәnlәşdirib, xәttboyu köbәni qeyd
etmәk lazımdır (şәkil 5).

Parçanı qeyd olunmuş xәtt boyunca kәsmәk lazımdır. Çәpәki kö bәnin
biçilmәsi üçün parçanı elә qatlamaq lazımdır ki, onun kәnar haşiyәlәri vә en
kәsiyi düz bucaq әmәlә gәtirsin. O zaman parçanın qatı 45 dәrәcә bucaq al -
tından keçәcәk (şәkil 6).

sap qatlamanın içindәn keçir

0.5 sm

0,
2-

0,
3 

sm

parça qalınlığının 
yarısından 1-2 sap götürülür

Şәkil 1. Düz 
tikişlә qatlama

Şәkil 2. Çәpinә 
tikişlә qatlama 

Şәkil 3. Xaçvarı 
tikişlә qatlama 

0,1-0,2 sm

parça qalınlığının 
yarısını götürmәk0,3-0,5 sm

Şәkil 4. Parçanın 
kәnarlarının düzәldilmәsi

Şәkil 5. Düz 
köbәnin biçilmәsi

‘

‘
‘

’

’
’

’

’

2 1 6 5

4 3

LA
Yİ

HƏ



91

Parçanı bir qat qatlayıb, qat yerindәn kәsmәk lazımdır. Əvvәlcәdәn qat
yerini köklәmәk vә ya tәbaşir ilә (sabunla, karandaşla) nişanlamaq olar. Köbәni
müәyyәn edib, kәsikdәn xәtt çәkmәk, parçanı xәtt boyunca kәsmәk lazımdır.
Əgәr iş zamanı uzun köbәyә ehtiyac olar sa, o zaman iki vә daha artıq qısa köbә
tikmәk lazımdır.

Köbәlәrin tikilmәsi. İki köbәni kәsiklәri yerlәşdirmәklә düz bucaq altında
üz-üzә qoyub, uzunluğu 0,3–0,5 sm olmaqla en kәsiyi boyu tikmәk (şәkil 7),
emal paylarını ütülәyib, qırağa çıxan kәnarları kәsmәk lazımdır (şәkil 8).

1. İynәlәri tәyin olunmuş yerdә (xüsusi qutuda, kiçik yastıqda vә s.)
saxlayın, onları iş yerindә qoymayın, heç bir halda iynәni ağzınıza al-
mayın vә geyiminizә taxmayın. İynәni mәmulatda saxlamayın.

2. Tikiş zamanı oymaqdan istifadә edin.
3. Tikiş prosesindә paslı iynәlәrdәn istifadә etmәyin.
4. Qırılmış iynә hissәlәrini yığaraq kağıza bükün vә atın.
5. İşlәk iynәni hәmişә sapa keçirilmiş vәziyyәtdә saxlayın.

PRAKTİK İŞ
Resurslar: ölçüsü 6x13 sm olan xırdanaxışlı ağrәngli çit parça,

xәt keş, dәrzi tәbaşiri, tikiş sapları, qayçı, sancaqlar, ütü vә oymaq.
1. Qatlamanı açıq kәsiyi boyu köklәyin. Üzdәn ütülәyin.
2. Xaçvari tikişlә tikin.
3. Müvәqqәti tikişlәri söküb çıxardın vә üz tәrәfdәn ütülәyin.

Şәkil 6. Çәpәki 
köbәnin biçilmәsi

Şәkil 7. Düz bucaq 
altında çәpәki köbәnin 

tikilmә qaydası
Şәkil 8. Tikilmiş 
çәpәki köbәlәr

İynә ilә işlәdikdә tәhlükәsizlik qaydaları

Düz, çәpәki vә xaçvari gizli köbә tikişlәri, qatlama, düz vә çәpәki köbәlәr.

1. Mәmulatların tikilmәsi zamanı hansı qatlama tikişindәn isti fadә edilir?
2. Düz qatlama tikişi çәpәki qatlama tikişindәn nә ilә fәrqlәnir?
3. Çәpәki köbә necә biçilmәlidir?
4. İki hissәdәn ibarәt çәpәki köbәni necә hazırlamaq olar?

Özünüyoxlama sualları
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NAXIŞVURMA TEXNOLOGİYASI

Naxışvurma әn kobud vә sıx (mahud, qalın kәtan, dәri) parçalar dan tutmuş,
әn nazik parçalara qәdәr (batist, tül vә s.) müxtәlif mate rialları nәfis naxışlarla
bәzәmәk üçün istifadә edilәn tikmә incәsәnә tidir. Müxtәlif qalınlıqda iynәlәr,
saplar, karandaş, oymaq, santimetr lenti, kәrgah* vә qayçı naxış vurmaq üçün
işlәdilәn alәt vә materiallardır (şәkil 1.).

Naxışvurma dekorativ-tәtbiqi sәnәtin geniş yayılmış növüdür. Naxışvurmada
naxış vә tәsvir әl ilә (iynә, milçә) vә ya naxışvurma maşınının kömәyi ilә salınır.

Naxış müxtәlif parçalara, dәriyә, keçәyә vә digәr materiallara kәtan, pambıq,
yun, ipәk saplarla vә hәmçinin muncuq, mirvari vә s. ilә salınır. Naxışvurma
geyimin, mәişәt әşyalarının, pannoların** bәzәdilmәsindә tәtbiq edilir.

Naxışvurma texnikası sapın parça üzәrindә bәrkidilmәsindәn başlayır. Bu
sәnәt növündә “ilmә” üsulu (şәkil 2) geniş yayılıb.

Kәrgah

Oymaq

Qayçılar

İynәlәr

Santimetr lenti Saplar

Karandaş

Şәkil 1. Naxışvurma üçün alәt vә tәrtibatlar

Şәkil 2. İlmәyә keçirmәklә işlәk
sapın parçada bәrkidilmәsi

Naxışvurma texnikası necәdir?

Şәkil 3. “İynә qabağa” tikişi*

* Kәrgah – böyük sahәdә naxıştikmәni yerinә yetirmәk üçün tәrtibat
** Panno (lat. Pannus – parça qırığı) – monumental sәnәt növü, dekorativ rәsm, adәtәn
divarın (divar panelinin) vә ya tavanın (plafond) hәr hansı bir hissәsinin daimi doldurulması
üçün nәzәrdә tutulmuşdur

26-cı mövzu
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Bu әn әlverişli üsuldur vә onu yalnız ikiqat sapla yerinә yetirmәk olar. Bu
zaman sap iki dәfә uzun götürülür, iynәyә keçirilir, ucları sonda bәrabәrlәşdirilib
düyünlәnir. İynә parçaya naxışvurma başla nan nöqtәdә tәrs tәrәfdәn üz tәrәfә
batırılır vә ilmә istisna olmaqla sap axıra qәdәr çıxarılır. Sonra iynә sәliqә ilә
geriyә, tәrs tәrәfә apa rılır vә hazırlanmış ilmәyә salınır. İlmә ehtiyatla dartılır.

“İynә qabağa” tikişi iynәnin sağdan sola hәrәkәti ilә yerinә yetirilir (şәkil 3).
Sap parçanın sağ kәnarında bәrkidilir, 5 mm tikişarası buraxılır (parçanın 5–6
sapı) vә iynә ikinci deşik nöqtәsi nә salınır. Sonra ilmә ilә bir yerdә tәrs tәrәfә
dartılıb çıxarılır. Eyni sayda sap buraxıldıqdan sonra iynә üz tәrәfә çıxarılır,
ikinci tikişarası yerinә yetirilir vә s.

Tikişlәr vә tikişaraları eyni uzunluqda edilir vә sağdan sola yerlәşdirilir.
Parçanın tәrs tәrәfindәn aparılan eyni uzunluqda tikişaraları üz tikişaralarının
arası ilә gedir.

Tikiş arasının uzunluğu müxtәlif ola bilәr. Tikişi parçanın sap larının sayı
ilә, hәmçinin çәkilmiş konturla yerinә yetirmәk olar. Bu tikişdә tikiş aralarının
uzunluğunu vә onların arasındakı mәsafәni dәyişmәklә, sıraların sayını ço -
xaltmaqla, onları müxtәlifrәngli sap larla yerinә yetirmәk yolu ilә müxtәlif
sayda ornamentlәr yaratmaq olar.

Bu üsulla aparılan tikiş “yığma” adlanır (şәkil 4, a).

a b

Şәkil 4. “İynә qabağa” tikişlәr: 
a – “yığma” tikiş; b – “divar naxışı” tikişi
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“İynә qabağa” tikişi ilә tәkcә kontur üzrә yox, şәkli tam doldur maqla
müxtәlif formalı tәsvirlәr tikmәk olar. “İynә qabağa” tikişi әv vәlcә bir istiqamәtdә,
sonra isә tikişarası boş yerlәri doldurmaq üçün әks istiqamәtdә yerinә yetirilir
vә kәsilmәz tikişarası xәtt alınır. Belә tikiş “iki dәfә iynә qabağa” vә ya “divar
naxışı” adlanır (şәkil 4, b). “İynә arxasına” tikişindә işin gedişi sağdan soladır.
İynә ilә arxa ya tikişarası edilir, sonra parçanın tәrs üzündәn iynә iki tikiş arası
qabağa keçirilir. Bu tikişdә tikişaraları eyni uzunluqda olmalıdır (şәkil 5, a).
Tikişaralarını elә yerinә yetirmәk olar ki, hәr növbәti tikiş digәri bitәn nöqtәdә
başlasın. Belә tikiş maşın tikişini xatırladır vә “birbaşa tikiş” adlanır ( şәkil 5, b).

“Su” tikişi zәif burulmuş sapla vә eyni ölçülü tikişarasılarla yerinә yetirilir.
Naxışvurma zamanı sapı çox dartmaq lazım deyil. Bu tikişi yerinә yetirmәk
üçün kәrgahdan istifadә edilir. Parça sol әlin baş barmağının üzәrindә dartılıb
naxışlanır. Tikiş soldan sağa vә ya aşağıdan yuxarı yerinә yetirilir. Hәr yeni
tikişarası әvvәlkinin ortasından başlanır. Nәzarәt etmәk lazımdır ki, iynә
parçadan әvvәlki tikişarasının yalnız altından vә ya hәmişә üstündәn çıxsın
(şәkil 6).

Şәkil 5. a – “İynә arxasına” tikiş; b – “birbaşa”tikiş

a b

Şәkil 6. İşinin yerinә yetirilmә ardıcıllığı
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Sap iş zamanı mane olmasın deyә, onun özülü sol әlin baş barmağı ilә
parçaya sıxılır.

Dekorativ-tәtbiqi sәnәt, naxışvurma texnikası, “iynә qaba ğa” tikişi,
“divar naxışı” tikişi, “iynә arxasına” tikişi, “birbaşa” tikişi, “su” tikişiÖ

1. Naxışvurma nәdir?
2. Naxışvurma harada tәtbiq edilir?
3. Cüt sayda saplarla naxışvurma zamanı hansı sap bәrkitmә üsulunu

tәtbiq etmәk daha rahatdır?
4. Saplar necә bәrkidilir?
5. Siz hansı tikiş növlәrini tanıyırsınız?
6. “İynә qabağa” tikişi necә yerinә yetirilir?
7. “İynә qabağa” tikişinin hansı növlәri var?

Özünüyoxlama sualları
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BURAXILIŞ MƏLUMATI

TEXNOLOGİYA 7
Ümumi tәhsil müәssisәlәrinin 7-ci siniflәri üçün

Texnologiya fәnni üzrә
DƏRSLİK

Müәlliflik hüquqları qorunur. Xüsusi icazә olmadan bu nәşri vә
yaxud onun hәr hansı hissәsini yenidәn çap etdirmәk, surәtini

çıxarmaq, elektron informasiya vasitәlәri ilә yaymaq qanuna ziddir.

Hesab-nәşriyyat hәcmi 6,6. Fiziki çap vәrәqi 6,0. Formatı 70x100 / 
Kәsimdәn sonra ölçüsü: 165x240. Sәhifә sayı 96.
Şriftin adı vә ölçüsü: mәktәb qarnituru 12–13pt.

Ofset kağızı. Ofset çapı. 
Sifariş . Tiraj . Pulsuz. Bakı–2021.

Çap mәhsulunu nәşr edәn:
“Aspoliqraf LTD” MMC

(Bakı, AZ 1052, F.Xoyski küç., 151)

Tәrtibçi heyәt:

Azәrbaycan Respublikası Tәhsil Nazirliyinin qrif nömrәsi: 2022

Əlyazmanın yığıma verildiyi vә çapa imzalandığı tarix:

Natiq Lyutfiq oğlu Axundov
Hümeyir Hüseyn oğlu Əhmәdov 
Fәridә Siyavuş qızı Şәrifova 
Xuraman Rәcәb qızı Sәlimova

Müәlliflәr

Sevinc Nuruqızı
Abdulla Əlәkbәrov
Əmiraslan Zaliyev
Günel Mәmmәdova

Redaktor
Bәdii vә texniki redaktor
Dizayner
Korrektor
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