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OZET

Tekstilde dogadan veya degisik {iretim siiregleri ile elde edilen hammaddelerin boyutlari1 ¢ogu
zaman istenilen Ol¢iilerde degildir. Bunlari istedigimiz Olgiilere indirebilmek igin gesitli alet ve
makinelerin kullanilmas1 gerekir. Filament halindeki lifleri stapel hale getirme, iplik
bobinleme, cesitli fantezi ipliklerin {iretimi, kumas dokuma, konfeksiyonda kumaslarin
kesilmesi, dokusuz yiizeylerin {iretimi, havli kumaglarin eldesi gibi lif, iplik, kumas ve diger
tekstil {irlinlerine, ¢esitli liretim asamalarinda kesme islemi uygulanir.

Son zamanlarda materyal ve malzemelerin kesilmesinde, ¢cok sayida kesme yontemi icat
edilmis ve kullanilmaktadir. Kesme yontemlerindeki bu gelismenin yani sira mekanik kesme
yonteminin tiretim asamalarinda kullanimindan vazgegilememistir. Tekstilin pek ¢ok alanda
kullanilan kesme islemlerine ait yeterli arastirma bulunmamaktadir. Bu calismada kesme
isleminin aragtirilmasina eski ve yeni kesme yontemlerinin incelenmesi ile baglanmis ve teorik
olarak kesme yontemleri hakkinda genel bir bilgi verilmistir.

Anahtar Kelimeler: Tekstil, kesme yontemleri.

Cutting Methods
ABSTRACT:

The nature or the raw materials obtained with different production processes used in textile
industry are not in desired sizes and shapes. We want them to shape the dimensions of the
various tools and machines must be used. Therefore, fibers, yarns, fabrics and other textile
products are cutting in various production stages. such as making staple fiber in the form of
filament, yarn winding, the production of various fancy yarn, woven fabric, cutting of the
fabric in the ready to wear, production of nonwovens, obtaining pile fabrics, fibers, yarns,
fabrics and other textile products, cutting is applied in various production stages.

Material and cutting the materials recently, several cutting method invented and used in
addition to these developments in the Cutting method in the production process from the use
of mechanical cutting method has not been abandoned. There are no adequate studies in many
areas of the textile used in the cutting process. This study began by examining the old and the
new cutting method to investigate the cutting process and, in theory, a general knowledge
about cutting methods are given.

Keywords: Textile, Cutting Method
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1. GIRIS
Milattan yaklasik 10 000 yil dncesinde, tas
insanlar kullanacaklari

caglarinda yere

gore  taglari, c¢akmak taslarim1  ve

obsidiyenleri birbirlerine siirterek, ¢arparak
bigim vermislerdir. Ozgiin bir alet olan el
baltalar icat

ve kaziyicilar

etmislerdir[1,2,3].Bunlar  egik  diizlem

seklindedir ve o zamanin en islevsel
aletleridir.

Ik bigaklar cakmaktaslari ve
obsidiyenlerden yapilirken tun¢ ve demir
caglarma gelindiginde bicaklar Onceleri
bakirdan daha sonralar1 bakira kalay
katilarak elde edilen tun¢dan, hatta demir
gibi madenlerden yapilmistir[4,5].

Demir bol bulunan bir madde oldugu i¢in
uzun yillar boyunca bigak yapiminda
bir  demirci

kullanilmistir. ~ Demirin

ocaginda 1sitilarak karbondan
etkilenmesinin saglanmas: ve daha sonra
suya daldirilarak ¢elige doniistiiriilmesi ile
bigaklar ¢elikten yapilmaya baslanmistir.
celik”
tarafindan 1913’de kesfedilmistir. Harry
Brealey, adi ¢elige % 12,8 krom, % 0,28

karbon, % 0,44 Manganez ve % 0,20

“paslanmaz Harry  Brealey

silikon ekleyerek, geligi paslanmaz celige
donistiirmiistiir [6]. Paslanmaz gelik, bigak
bir¢ok

imalatinin yan1 sira enddistride

alanda kullanilmaktadir.
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2. KESME YONTEMLERI
Tekstil

malzemelerinin bigakla
kesilmesinde ii¢ yontem yaygindir; bigcakla
kesme, makasla kesme ve testereler ile
kesme. Giuiniimiizde kesme islemi ig¢in
sadece bigaklar kullanilmamakta, gelisen
teknolojinin etkisi ile mekanik kesme
isleminden farkli yontemlerle de kesme
islemi yapilabilmektedir. Sekil 1’de eski ve
bir
smiflandirilmas: goriilmektedir [7,8,9,10].

yeni kesme yontemlerinin genel

Kesme
Ydntemleri
X
| | | | | | | | | |
Talash Talassiz Termik Su Jetiyle Ultrasonik
Kesme Kesme Kesme Kesme Kesme

Sekil 1. Kesme Yontemlerinin Siniflandirilmast

A. TALASLI KESME YONTEMI
Talasli kesme yontemi testere ve keskiler
ile yapilan kesme islemidir. Kesme iglemi

adimm  kesme islemi sirasinda olusan

talagtan alir.[7] Sekil 2°de talasli kesmede
kullanilan aletler

ve cesitleri

goriilmektedir.
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Talagh Kesme
Yontemi

| | 1
Testerelerle Keskilerle
. Makine
El Jg;t_eerﬁ;e” Testereleri El Keskileri Sapl Keskiler
(Devamli)
Kol = Tepsi = Diiz
Hidrolik h— Serit - Tirnak
| Ay

Sekil 2. Talash Kesme Yonteminde Kullanilan

Aletler[7]
Testerelerle Kesme isleminin
gerceklesebilmesi  igin  testereye  (is

parcasina dogru) baski kuvveti uygulanir
ve dislerin is parcasi i¢ine dalmas1 saglanir.
Ayni zamanda testere dislerinin kesme
yoniinde de hareket ettirilmesi gerekir. Bu
islemler siirekli olarak yapilarak, is pargasi
iizerinden talag parcaciklarmin kopmasi
saglanir. Testerelerle kesme islemi Sekil
3’de goriilmektedir [7,11,12,13,14].

kesme baskist
kesme yonii
talaglar - *

kesme boslugu

Sekil 3. Testerede Kesmenin Prensibi

Testerelerle kesme islemi sirasinda is

parcast  deforme  olur ve  talas
uzaklastifinda yeni yiizey ortaya cikar.
Sekil 4°de talas kaldirma isleminin kesiti

goriilmektedir.
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Talag )
hareketi |

Takimin hareketi
Orijinal ylizey — (Pargaya gore)
Yeni ylizey
Talas olusturmak
tzere kayma
sekil degisimi

Takimin kesici ucu

Sekil 4. Talas Kaldirma Isleminin Kesiti[12]

Sekil 5°de goriildiigii gibi talas olusumu
sekil

sirasinda  kayma degisimi  s0z

konusudur.

Talag=paralel kayma Plaka kalinl
tabakalari ) il

Sekil degistiren
malzemenin blylklaga
m)

Sekil 5. Talas Olusumu Sirasinda Kayma Sekil
Degisimi[12]
a) Birbirinin iizerinden kayan paralel seri seklinde talas
olusumu
b) Plakalardan biri, kayma sekil degisimini gostermek igin
ayrilmigtir
c) Sekil degistirme denkleminin ¢ikariimasinda kullanilan kayma

sekil degistirme iicgeni
Testereler metalleri kesmenin yani sira
olan ahsap, kumas, plastik, kemik gibi
organik  malzemelerin  kesiminde de
kullanilmaktadir.
keskiler

sekilendirme ve kesme, el keskileri ise

Saph metallerde sicak

metallerden kiigiik pargalarin koparilmasi,

kesilmesi,  oluklarin  agilmast  gibi

islemlerde kullanilir. Isil islem gormiis

keskilerin u¢ kisimlar1 degisik agilarda
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kama

Keski s

bilenerek seklinde

bicimlendirilmistir. parcast
iizerine yerlestirildikten sonra keski ekseni
boyunca kuvvet uygulanir. Keski ekseni ile
arasindaki

is parcast agisinin  artmast

kaldirtlacak talasin kalinligi arttirtr [7,11].

B. TALASSIZ KESME YONTEMI

Makaslarla ve bigaklarla yapilan kesme

islemidir. Sekil 6’da talassiz kesmede
kullanilan aletler ve cesitleri
goriilmektedir.
Talassiz
Kesme
Yontemi
‘ Makaslarla Bigaklarla

= Elve Kol = Diz

= Giyotin — Spiral

Titresimli

== Kombine

Sekil 6. Talassiz Kesmede Kullanilan Aletler[T]
Bu tiir kesme isleminde talas olusmaz. Bu
nedenle talagsiz kesme olarak adlandirilir.
Makas ile kesme isleminde makas koluna
uygulanacak kuvvetin miktar1  Kkesilen
materyalin kalinligina(2t), kesme sirasinda
makas bigaklarinin dikey eksenle arsindaki
B acisiin biyiikliigiine ve makas kolunun
yer degistirme miktarina(x) baglidir[15].
Makaslar ile yapilan kesme isleminde is

parcas1 makasa yerlestirildiginde bigaklarin
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i parcasimt  kolay agizlamast ve

kesebilmesi icin, makas  bigaklari
arasindaki aginin 20° den kiigiik ve ayni
zamanda bigaklarin da is parcasi ylizeyine
dik olmasi gerekir[7]. Sekil 7 *de el makasi

ile yapilan kesme islemi goriilmektedir.

vvvvvvv

(@) (b)

Sekil 7. (a) Makas Geometrisi ve Kesilen Malzeme
[15], (b) Bicaklar s Parcasi Yiizeyini Arasindaki
Act

Makaslar metal(sac, kablo, zincir gibi),
kagit, ¢cim, tirnak, sag, deri, kumas, iplik,
lif gibi birbirinden ¢ok farkli malzemelerin
kesiminde eskiden beri kullanilmaktadir.
Kesilecek malzemenin cinsine, miktarina
bagli olarak giiniimiizde makinelerle
kombine edilmis makaslar kullanilmakla
birlikte el ve kol makaslar1 kullanimdaki
yerini hala korumaktadir.

Sekil 8’de de gortildiigli gibi is pargasina
dik bigak ile

dilimleyerek kesmek

olarak  yerlestirilen
icin bicagin i
parcasinin i¢ine dogru (v) bastirilmasi
gerekir. Bu diisey hareketin yami sira
bicaga yatay yonde (h)is parcasinin bir
bir
daha kolay

ucundan diger ucuna hareket

verildiginde kesme islemi

gergeklesecektir. Mutfakta bigak ile ekmek
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keserken yaptigimiz da budur. Testerelerle
kesmeden farkli olarak her iki yonde
hareket sirasinda kesme gerceklesir ve

talas olusmaz. Bigak is pargasma dik

yerlestirilebildigi gibi acil da
yerlestirilebilir[15].
"
e

ig pargasi

Sekil 8.1s Parcasina Dik Yerlestirilmis Bigak ile

Kesmesi[15]
Sekil 9’da oldugu gibi ekseni etrafinda
donen bir yuvarlak bicaga f hiziyla bir is
parcasit hareket ediyorsa bu durumda,
kesme kuvveti bigagin ¢evresel hizina ve is
hizina  baghidir.

parcasinin  yaklasma

Konfeksiyonda kullanilan yuvarlak
bicaklarda veya pizza kesme bigaklarinda
oldugu gibi is pargasinin durdugu yuvarlak
bicagin hem ekseni etrafinda dondiigli hem
de ileri dogru hareket ettigi durumlarda da

kesme igslemi gergeklesmektedir.

i parcasi

f P
fsini : ; fcosi
po

Sekil 9. Is Parcasimin Yuvarlak Bigak ile
Kesmesi[15]
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Giyotinler kirpma veya kademeli kesme

yerine bir hamlede kesme islemini

gerceklestirirler. Kagit kesme
giyotinlerinde oldugu gibi bicaklar diiz ve
agizlar1 egimli yapilir. Bigagin kesme
islemi icin yukaridan asagiya is parcasina
dogru bastirilmas1 gerekir. Is parcas1 ozel
bir sekilde kesilmek isteniyorsa, giyotin
icin buna uygun kesme kaliplarinin imal

edilmesi gerekir.

C. TERMIK KESME YONTEMI

Termik kesme yonteminde, malzemeler
termik yontemler kullanilarak asindirilir ve
bu sayede kesilmeleri saglanir. Termik

yontemleri  farkh

siniflandirilabilmekle birlikte Sekil 10°da

kesme acilardan

de gorildigi gibi, kesme isleminin

fizigine gore yakma, ergitme veya
buharlagtirma olmak iizere 1ii¢ gruba
ayrilir[8]:

e “Yakarak termik kesme yonteminde

malzeme yerel olarak oksitlenir.
Olusan yanma iirtinleri, yiiksek hizli
bir oksijen huzmesi ile {iiflenerek
uzaklastirilir.
e Ergiterek termik kesme
yonteminde, kesme agzinda malzeme
yerel olarak ergitilir. Olusan ergime
driinleri, yliksek sicakliktaki ve
yiiksek hizdaki bir gaz huzmesi ile

kesme agzindan uzaklastirilir.
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e Buharlagtirarak  termik kesmede

kesme agzinda malzeme yerel olarak
buharlastirilir. Olusan buhar iiriinleri
genlestirilerek bir

ve/veya gaz

huzmesi ile iflenerek kesme

agzindan uzaklastirilir.

gazla termik asindirma

yakarak elektriksel gaz desarj

lazer

termik kesme plazma ‘

ergiterek

N

buharlastirarak |—{ lazer ‘

Sekil 10. Termik Kesme Yontemleri

Plazma ile kesme alasimli veya alagimsiz

olan iletken metallerin  kesilmesinde
kullanilan bir yontemdir. Plazma ile kesme
yonteminde, tor¢ i¢inde akan gaza enerji
verilerek kismen iyonlastirilmast (plazma
haline doniistiiriilmesi) saglanir. Yiiksek
sicaklikta plazma olusturulur.  Nozul
agzindan gaz akisinin da etkisi ile pozitif
kutup olan malzemeye yonelir.
Malzemenin ergimesi saglanir ve daha
sonra ergiyen malzeme akan gazin jet

etkisiyle itilerek uzaklastirilir [16]. Sekil

11’de demir olmayan malzemelerde
No/H,O plazma ile kesme etkisi
goriilmektedir.
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plazma elektrot o nitrojen plazma gazi
plazma ug ‘\\‘:\‘ —
koruma kabi -
| plazma gazi
I3 parcasl ikincil su dumani

N |

M

- ]

temiz kaynak yapilmis  #®2™| | Tne
kesme yuzeyi v

Sekil 11. Demir Olmayan Malzemelerde N,/H,O

Plazma ile Kesme Etkisi[17]
Lazerle kesme, kesme i¢in malzemeye
aktarilmasi gerekli enerjinin lazer 1s1nindan
saglandigt termik kesme yOntemidir.
Kesme, ilave bir gaz huzmesi altinda
yapilabilir [8,18,19]. Sekil 12’de lazerle
kesim goriilmektedir.

lazer igini

odaklama lensi

basing saglayici
gaz girisi

—

Nozul odaklanmig lazer

ve gaz piiskiirtiisi

|1 i§ pargasi
entik

Sekil 12. Lazerle Kesim [20]

D. SUJETLI KESME YONTEMI

Su jeti kesme sisteminde, 6zel bir basing
artirict  (intensifier) tarafindan basinci
artirtlan suyun bir liileden gecirilmesiyle
yiiksek hizlarda su jeti huzmesi elde edilir.
Son yillarda 6zellikle metal sanayide su
jeti yerine asindirict katkili su jeti de
kullanilmaktadir.  Su

jetinin  carpma

etkisiyle malzemeden parcaciklar

asindirilir ve bunun sonucu olarak da
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pargaya istenilen sekil wverilir[21].Sekil
13’de su jeti ile asindirict katkili su jeti

goriilmektedir.

su kanali

su kanali miicevher

= __=asgindirici

muicevher

koruyucu
anstirma
tiipl

(@) (b)
Sekil 2.13. Su Jeti Diyagramlari,
a)Tipik Su Jeti b)Asindirict Hlaveli Su Jeti[22]

E. ULTRASONIK KESME YONTEMI

Ultrasonik kesme makineleri  sentetik
malzemeden imal edilmis kayis, kurdele,
bant, biye dokusuz yiizeyler gibi tekstil
iiriinlerini  kesmek i¢in kullanilir. Bu
makinelerle uygun aparatlar kullanarak,
delme, dekoratif desenler verme islemleri
yapabildigi gibi iplik kullanmadan kaynak
yaparak dikmek de miimkiindiir [23]. Sekil
14’de goriildligi gibi ultrasonik kumas
kesme igleminde ses dalgalar1 yayan korna,
arkasinda bir kesici silindir bulunan kumas
ile temas halindedir. Ses dalgalarinin
yarattig1 cekicleme etkisi kumas i¢indeki
liflerin erimesini saglayarak kesme veya
kaynak islemi gerceklesir [24]. Kesim
kalitesi konvansiyonel yontemlere kiyasla
cok yiksek diizeyde olmakla birlikte

kesme iglemi esnasinda malzemeye kaynak

miihiirleme  uygulanmast  malzemenin
kesim kenarlarinda tellenmeyi
onlemektedir [25].
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yiiksek frekans kablosu

ultrasonik
donigtirici

ses dalgalan
yayan korna

kesici silindir _ﬁ
Sekil 14.Ultrasonik Kumas Kesme[24]
Tekstil sanayinin yan1 sira folyo ve
musamba imalati, air-bag imalati ve gida
sanayi olmak iizere birgok alanda basariyla
kullanilmaktadir [26,27].
3. SONUC

Malzemelerin mekanik olarak
kesilmesinde, eski ¢aglarindan giiniimiize
kadar gecen siirede testereler, keskiler,
bicaklar ve makaslar kullanilmis ve halen
kullanilmaya devam etmektedir. Ozellikle
son yillarda, sagladigi istiinlikler ve
imalat islemlerinde sundugu esnekliklerden
dolay1 termik kesme, su jeti ile kesme ve
ultrasonik kesme gibi

yeni yontemler

kullanilmaktadir. Kesilecek malzemenin
yapisi, kalinligi, kesme hizi ve kesmede
istene ylizey kalitesi kesme isleminde
hangi yontemin tercih edilecegine karar
vermede kullanilan 6nemli parametrelerdir.
Giinden gline gelisen yeni  kesme
yontemleri, smurli {irlin yelpazesinde 1iyi
performans goOstermekte ve biiylik parti
Bu

uretimlerde ekonomik olmaktadir.

nedenle mekanik kesme islemi metal
endistrisinde, tip, gida, tarim, tekstil gibi

organik malzemelerin kullanildig1 birgok
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alanda tercih edilmekte hatta
kullanilabilecek tek yontem olmaktadir.

Malzemeye en uygun kesme yoOntemini
se¢mek iiretimde randimanin artmasinin,
malzeme giderlerinin azalmasinin yaninda
enerjinin tasarruflu  kullanilmasimmi1  da
saglayarak enerjinin verimli kullanilmasina
katkida

diinyamizda rekabet edebilmemize imkan

bulunacak ve  kiiresellesen

saglayacaktir.
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