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ÖZET 

Bu çalışmada x-y düzleminde hareket eden bir kumaş kesme makinesi  tasarlanmış ve imal edilmiştir. İmal edilen 

makine pascal dilinde hazırlanan bir ara birim yazılım programıyla denetlenmektedir. Tasarlanıp ve imal edilen makine kumaş 

kesimi için denenmiş olup arabirim programıyla uyum içinde çalıştığı gözlemlenmiştir. Bu çalışma sonunda kumaş kesme 

işleminde kesme zamanı minimize edildi ve hatasız kesme işlemi sağlandı. 

Anahtar Kelimeler: Planlama, kontrol, konfeksiyon, kesim. 

 

DESIGN AND CONSTRUCTION OF CLOTH CUTTING MACHINE BY COMPUTER 

CONTROLLED 

 

ABSTRACT 

In this is stundy, cloth cutting machine is designed and constructed.The designed and constracted machine is controled 

by software program which is prapered whit using pascal programming language. The designed and constructed machine is 

satisfactorly tested for cloth cutting. At the end of the testing, cutting time is minimised and perfect cutting condition is optained. 

Key Words: Planning, control, apparel, cutting. 

                                            
Bu çalışma S.D.Ü araştırma fonu tarafından desteklenmiştir. 

1.GİRİŞ 

Dünyanın gelişmiş ülkelerinde olduğu gibi 

serbest rekabet, ülkemizde de bilgisayarların hızlı 

veri işleme, aynı anda birden fazla sistemi 

senkronize olarak  

kontrol edebilme ve bazı simülasyonların 

bilgisayar ortamında daha ucuza, kısa zamanda ya-

pabilme özelliklerinden faydalanmak için önemli 

gayretler sarf edilmektedir. Günümüz Türkiye’si 

üretim sektöründe de bu gelişmeye paralel olarak 

her alanda yarı veya tam otomasyona geçmek için 

yoğun çaba sarf edilmektedir.  

Endüstriyel uygulamalarda kumaş kalıbı 

(kesimi yapılacak her bir parçanın profili) yerle-

şimi çok önemli bir yer tutmaktadır. Bunlara ayak-

kabı kalıbı, konfeksiyon kalıbı, sunta kesimi, cam 

kesimi vb. örnek olarak verilebilir (1). Ülkemiz sa-

nayiinin lokomotif sektörlerinden, tekstil işlet-

melerinin can damarı olan konfeksiyon sektöründe 

de otomasyona geçerek daha yüksek verim yaka-

lama çalışmaları hızlı bir şekilde devam etmekte-

dir. Kuşkusuz hazır giyim sektörnün en önemli kı-

sımlarından biriside tasarlanan kalıp  modeline 

göre pastalın en uygun, yerleşim planının hazır-

lanması, hızlı ve en az  kayıpla kesilerek dikime 

hazırlama safhasıdır. Bu amaçla kesilecek parçanın 

kumaş kullanımı maksimum ve kesim zamanı mi-

nimum olabilmesi için bazı metot ve  yöntem ge-

liştirme çalışmaları yapılmaktadır(2,3). 

Söz konusu sektörde kullanılan makineler 

yurdumuzda üretilmeyip önemli miktarda döviz 

ödenerek ithal edilmektedir. Bu sistemin oluştu-

rulması için ülkemizde de oldukça yoğun çalışma 

yapılmaktadır (1). Yurtdışında yapılan bazı çalış-

malarda ise, kumaş kesme işlem basamakları mali-

yet minimizasyonu ve kumaş telefi minimize et-

mek için bazı modeller geliştirilmiştir (4,5). Ku-

maş kesim işleminde en etken parametreler kuma-

şın, pastal üzerine yerleşimi ve pastaldan kalıpların 

kesilip çıkartılmasıdır. Kumaşın pastal üzerine 

yerleşimi için iki temel metot uygulanmaktadır. 

Bunlardan birincisi, kesim için çizilmiş kalıpların 

pastal üzerine elle yerleştirilmesi, diğeri ise bilgi-
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sayar yardımıyla resmi çizilmiş kalıbın pastal üze-

rine yerleşimidir (6). Bu metotlardan ikincisi konu-

sunda çalışmalar yoğun bir şekilde devam etmek-

tedir. Halen pastal üzerine kalıp yerleşimi için 

kullanılan bilgisayar programlarının verimi elle 

yapılan yerleştirmelerden daha düşüktür. Bu ma-

kalenin yazarları, kalıpları düzgün geometri (üçgen 

elips, dikdörtgen vb.) gibi kabul edip boyutları 

belli olan pastal üzerine yerleştiren bir algoritma 

geliştirmiş olup  bu algoritmanın programlaştırıl-

ması konusunda çalışmalar devam etmektedir. Yu-

karıda bahsedilen ikinci metodun uygulamasında 

ve mekanik (kesim makinesiyle) sistemle entegras-

yonunda  kişisel bilgisayarlar kullanılmaktadır. 

Söz konusu  entegrasyon sisteminin esas amacı ve-

rimliliği artırmaktır (3). Kumaş kesim sistemleri 

çalışmalarının başarılı olabilmesi için tekstil mü-

hendisliği (kalıp çıkarımı için) ile grafik analiz ve 

işlem planlamacılarının yanı sıra ayrıca mekanik 

tasarımcının ortak çalışma zorunluluğunu ortaya 

koymuştur (4). 

Bu çalışma kumaş kesme amacıyla ve di-

ğer amaçlar için kullanılabilecek *.DXF arabirim 

dönüştürücülü bilgisayar programı, kontrol kartı, 

kesim mekanizması tasarımı ve prototip imalatını 

içermektedir. 

2. KESİM MAKİNESİ TASARIMI 

Çok maksatlı olarak tasarlanan, x-y düzle-

minde hareket eden mekanizma kişisel bilgisayar, 

arabirim kartı, adım motorlar, x-y düzleminde ha-

reket edebilecek mekanik sistemden oluşmaktadır 

(Şekil.1). Kesim makinesini oluşturan üniteler ve 

fonksiyonları aşağıda anlatılmıştır. 

Mekanik  Sistem; Söz konusu sistem ana 

gövdesi üzerine  birbirine göre çapraz bağlantılı 

(x-y düzleminde) olarak monte edilen vidalı mil ve 

düşey hareketi sağlayan kafa (kesme kafası) meka-
nizmasından oluşmaktadır. Vidalı millere adım 

motorlar bağlanmış olup, motorlar arabirim kartı 

aracılığı ile gelen bilgilere göre hareket etmekte-
dirler. Tasarlanan sistem çok maksatlı olabilmesi 

için kafa kısmı (kesici bağlama sistemi) değişik 

amaçlı (saç levha kesimi, sunta, kesimi, cam ke-

simi) kesicilerin bağlanabileceği özellikte tasar-

lanmış ve imal edilmiştir. Ayrıca kesicinin bağlan-

dığı kafa üçüncü adım motorla z ekseni doğrultu-

sunda (aşağı-yukarı) hareket edebilmektedir. Bu 

hareket mekanizmaya kesilecek nesnenin z ekse-

nindeki konumuna göre ayarlanabilme olanağını 

sağlamaktadır. 

Bilgisayar; Bu sistemde kullanılacak bilgisayarın 

çok gelişmiş olması gerekmemektedir.  İşlemcisi-

nin windows işletim sistemini ve AutoCAD prog-

ramını çalıştırabilecek özelliklere sahip olması ye-

terlidir. Bilgisayar, kalıp modelinin çizimi, kalıbın 

pastala yerleştirme ve arabirim dönüştürücü prog-

ramı aracılığıyla bilgilerin kontrol kartına gön-

derme fonksiyonunu icra etmektedir.  

Elektronik arabirim, 8255'li I/O kartı tasar-

lanarak bu kart ile 3 adet adım motor kontrol edil-

mektedir. Bilgisayardan gelen pastal kesim sinyal-

Şekil.1 Tasarlanan sistemin şematik görünüşü 
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lerini ilgili eksen motorlarına göndererek x,y ek-

senlerine ve kafa sistemindeki motora istenilen ha-

reketi sağlatmaktır.  

 Mekanik sistemde kullanılan adım motorlar 

dört fazlı olduklarından herhangi bir yönde döne-

bilmeleri için fazlara gelmesi gereken  sinyaller 

Tablo.1 deki gibi olmalıdır.  Adım motor sürücü 

devresi sinyalleri fazlara doğru olarak gönderilme-

sini sağlar. 

Tablo 1 . Dört fazlı adım motorun bir birini izleyen 

düzende fazların alması gereken 

durumlar 

ADIM SW1 SW2 SW3 SW4 

1 OFF ON OFF OFF 

2 OFF OFF ON OFF 

3 ON OFF OFF OFF 

4 OFF OFF OFF ON 

5 OFF OFF OFF OFF 

 

Adım  motorları kontrol eden sürücü devre 

hem bilgisayardan gönderilen bilgileri 

değerlendirir hem de elde edilen sinyallere göre 

adım motorları kontrol eder. Bilgisayarla kontrolde 

motorların hızları program içerisinde belirlenir. 

Şekil.2'de genel hatlarıyla sinyal değerlendirme 

devresi, Şekil.3'de ise kare dalgalarla çalışan dört 

fazlı adım motorun fazlarının dizilişi ve bağlanış 

şekli görülmektedir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şekil 2. Dijital sinyal değerlendirme devresi 

 

Düzlemde (x ve y) hareketi tam olarak kont-

rol edilebilen herhangi bir mekanizma özellikle 

imalat sanayiinin değişik alanlarında yoğun kul-

lanma sahası bulacaktır. Böyle bir mekanizma 

düzlemsel koordinatta imalat yapılan cam kesimi, 

sunta, saç plaka, kumaş kesimi gibi alanlarda yay-

gın olarak kullanılabilir (Şekil.4). Halen bu tür 

makineler (mekanizmalar) yüksek döviz karşılığı 

yurt dışından temin edilmektedir.  

Herhangi bir düzlemde tam olarak kontrol 

edilebilen makineden istenen en önemli özellik 

herhangi bir fonksiyonundan y=f(x) oluşacak eğ-

riyi hatasız veya en az hata ile takip edebilmesidir. 

Örneğin y=sin(x) fonksiyon eğrisi kabul edilebilir 

hata limitleri içerisinde takip edilebilirse sistem 

başarılı kabul edilmektedir. x-y düzleminde 

herhangi bir doğru veya eğri yolunu takip edecek 

mekanizmaya takılacak, kesici uç kullanım alanına 

göre ayrı ayrı hata limitleri tayin edilebilir. Söz 

konusu hata limitleri makinenin kullanılacağı 

imalat sektörüne göre belirlenmektedir. Özellikle 

bu çalışmaya esas teşkil eden kumaş kesim 

işlemlerinde kullanılacak bu makinede  kalıp 

yerleşimindeki kesim ve dikim boşlukları hiçbir 

zaman mm değerinin altına düşmediği için 

hassasiyet problemiyle karşılaşılmamaktadır. Bu 

makine sadece kumaş kesme işlemi için 

tasarlanmayıp cam, saç, sunta vb. kesim işlemleri 

için kullanılabileceğinden, motorların seçiminde 

bir sinyal için 0.1 radyanlık dönmeye duyarlı 

olmalarına dikkat edildi. Söz konusu motorların 

girdi sinyaline karşı bu duyarlılığı yapılacak işin 

cinsine göre seçilebilir. Adım motorlarla kontrol 

edilen bu mekanizma x ve y koordinatlarında sıralı 

olarak çalışarak eğri veya doğruyu takip eder 

(Şekil.5). 
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Şekil.6 Pastal kumaş üzerine yerleştirilmiş örnek kumaş kalıbı 

 

 
Şekil.7 Kumaş Kesme Makinesi için yapılan 

programın kullanıcı ekranı  

 
 

Şekil 3. Dört fazlı adım motor fazlarının dizilişi ve 

bağlantı şekli 

 

 

Şekil 4 x-y koordinat değerlendirme tablası genel 

görünüş 

 

 

 

 

 

 

 

Şekil.5 x ve y koordinatında adım motorlarla eğri 

veya doğru takibi 

3.YAZILIM 

 

Hazırlanan yazılım, çizim ekranı ve çizim 

arabirim dönüştürücü modüllerinden oluşmaktadır. 

AutoCAD programında çizilen iki boyutlu kumaş 

yerleşim planları çizilen yereleşim planının DXF 

(Data Exchange Format) formatında kaydedil-

mektedir. DXF formatındaki dosyadan koordinat 

bilgileri hazırlanan ara dönüştürücü programla 

analiz edilmektedir. Arabirim dönüştürücü prog-

ramının ana foksiyonu kumaş üzerine (pastal) yer-

leştirilen kalıpların sınır profilinin tek tek algıla-

masıdır (Şekil.6’da pastal üzerine kumaş kalıbını 

dizilişi verilmiştir). Kumaşın ana boyutları içeri-

sine yerleştirilen her kalıp kendi içinde kapalı bir 

döngü oluşturacak şekilde kalıp sınır çizgileri bir-

birini takip eder konumda sıralanır. Kalıplar ara-

sında bırakılan kesim payını hazırlanan programla 

kumaş üzerine yerleşen kalıpların birbirlerine göre 

bağıl konumları tespit edilerek tanımlanır. 

Kumaş kesim mekanizmasının kesici ucu 

kumaş üzerinde kesme işlemi esnasında kalıplar 

arasındaki kesme payı boşluğunun tam ortasında 

hareket ederek kesme işlemini gerçekleştirir. 

Kumaş kesme makinesi için yapılan 

programın kullanıcı ekranı Şekil.7'deki gibi bir 

görüntüye sahiptir. Program ana ekranı üç 

kısımdan meydana gelmektedir. 1 ile gösterilen 

bölümde DOSYA, ANALİZ, İŞEM PLANLAMA 

ve YARDIM ana menüleri bulunmaktadır. 2 ile 

ifade edilen kısımda girdilerin ve sonuçların 

verildiği çalışma ekranı, 3 ile gösterilen kısımda 

ana ve alt menülerle ilgili açıklamalar veril-

mektedir. 

Programın DOSYA ana menüsü, AÇ ve 

ÇIKIŞ alt menülerinden oluşmaktadır. AÇ alt 

menüsü ile kesimi yapılacak parçanın AutoCad 

programı ile çizilmiş olan DXF dosyası açılmakta-

dır. ÇIKIŞ alt menüsüyle programdan çıkılmakta-

dır. ANALİZ ana menüsü, açılan dosyadaki şeklin 

makine tarafından en uygun biçimde nasıl kesile-

ceğinin planını hazırlayıp, kesime hazırlık yap-

x 

y
 

Pastal 



BİLGİSAYAR KONTROLLÜ KUMAŞ KESME MAKİNAS... / POLİTEKNİK DERGİSİ, CİLT 5, SAYI  2, 2002 

 

  177 

maktadır. KESİM ana menüsü ile analiz sonuçla-

rına göre motor sürücülerine uygun sinyalleri gön-

derir. YARDIM ana menüsü, PROGRAM 

KULLANIMI ve PROGRAM HAKKINDA olmak 

üzere iki alt menüden meydana gelmekte, 

menülerle ilgili program genel bilgilerini 

bulundurmaktadır. Hazırlanan programın 

algoritması şekil.8’de verilmiştir. 

4.SONUÇ VE ÖNERİLER 

Yapılan çalışma sonunda tasarlanan entegre 

sisteme DXF formatındaki AutoCAD çizimleri, 

hazırlanan grafik dönüştürme programıyla başa-

rıyla x-y düzleminde hareket sağlayan mekanik 

sisteme sürücüler yardımıyla verimli olarak akta-

rılmıştır. Sistem geliştirilen iki boyutlu düzlemde, 

herhangi bir materyalin işlenmesine izin vermekte-

dir. Bu sistemde işlenmesi istenen parçanın koor-

dinatları kullanıcı tarafından bilgisayara girilerek 

manuel kontrolde edilebilmektedir.  

İleriki yapılacak çalışmalarda kalıpların 

pastal üzerine yerleşimi ve optimizasyonu işlemi 

genetik algoritma, bulanık mantık ve sinir ağları 

metotları kullanılarak entegre edilmesiyle çok daha 

kullanışlı ve verimli hale getirilebilir. 
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