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Tóm tắt
Bài báo trình bày kết quả nghiên cứu ảnh hưởng đồng thời của các yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may gồm: Mật độ mũi may và cặp chi số kim – chỉ khi thực hiện đường may mũi thoi trên vải dệt kim đan ngang một mặt phải.

Trong nghiên cứu đã sử dụng phương pháp Quy hoạch thực nghiệm trực giao cấp 2, phương pháp tối ưu hóa và phần mềm Design Expert để thiết kế các phương án thí nghiệm, xử lý và phân tích kết quả thí nghiệm. Kết quả xây dựng được phương trình hồi quy thực nghiệm biểu thị quy luật ảnh hưởng của hai yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may, đồng thời xác định được giá trị các thông số công nghệ may tối ưu khi thực hiện đường may mũi thoi trên vải dệt kim đan ngang một mặt phải.

Từ khóa: Đường may mũi thoi, vải dệt kim đan ngang một mặt phải, độ bền đường may, phương pháp quy hoạch thực nghiệm trực giao.

Abstract
The article focuses on the simultaneous influence of sewing technology factors on seam strength, including stitch density and needle-thread sizes for lockstitch seam on Single Jersey.
Authors applied second level orthogonal experimental arrangement, optimization method and Design Expert software to design experimental alternates, process and analyse experimental results. From the results of this study, we can build the experimental recurrent equations which expressed the affecting rules of two sewing technology factors to seam strength and optimal parameters sewing for lockstitch seam on Single Jersey.
Key words: lockstitch seam, single jersey, seam strength, orthogonal planning experimental method.

1. ĐẶT VẤN ĐỀ
     Với các tính chất sử dụng đặc trưng như độ đàn hồi, xốp, thoáng khí, vải dệt kim thường được ứng dụng để sản xuất hàng may mặc, gồm 5 loại mặt hàng chính như: hàng mặc lót, hàng mặc ngoài, bít tất, găng tay, khăn, mũ và sản phẩm trang trí  [1, 2]. 

    Do đặc điểm cấu tạo và tính chất, vải dệt kim đan ngang một mặt phải được sử dụng rộng rãi, đặc biệt là các sản phẩm may mặc như áo T-Shirt, Polo-Shirt, Hi-neck, quần áo thể thao,… Đặc điểm chung của nhóm sản phẩm này là tiếp xúc trực tiếp với bề mặt cơ thể nên yêu cầu vải và đường may phải mềm mại, thoáng mát, thấm hút mồ hồi đem lại tính tiện nghi cho người mặc trong quá trình sử dụng. Do đặc điểm của vải dệt kim là có độ co giãn lớn nên để liên kết các chi tiết của sản phẩm may thường sử dụng các đường may mũi xích [3]. Tuy nhiên, để đáp ứng yêu cầu thẩm mỹ và sử dụng của sản phẩm, vể kết cấu may, trong các sản phẩm này vẫn phải sử dụng một số đường may mũi thoi như: đường diễu nẹp, đường tra cổ, đường diễu nách, đường may túi, xẻ tà áo, v.v... Khi thực hiện đường may mũi thoi trên vải dệt kim nói chung và vải đan ngang một mặt phải nói riêng, sự không tương thích về độ co giãn giữa vải và đường may là nguyên nhân chính dẫn đến hiện tượng đứt chỉ, phá hủy đường may trong quá trình sử dụng sản phẩm làm giảm độ bền sử dụng của đường may và sản phẩm. 

     Kinh nghiệm sản xuất công nghiệp cho thấy, khi may vải dệt kim, một trong những hiện tượng phổ biến gây lỗi ảnh hưởng đến chất lượng của sản phẩm may là việc lựa chọn các thông số công nghệ may và đặc biệt là việc lựa chọn chủng loại và chi số của chỉ may, kích thước kim và hình dạng đầu mũi kim chưa phù hợp với độ dày, cấu trúc và tính chất cơ lý của vải may.

     Trong phạm vi công trình nghiên cứu được trình bày trong bài báo này, nhóm tác giả tập trung nghiên cứu ảnh hưởng đồng thời của hai yếu tố công nghệ may quan trọng nhất đến độ bền đường may trên vải dệt kim vải đan ngang một mặt phải là mật độ mũi may và cặp chi số kim-chỉ may. Từ đó đề xuất các biện pháp công nghệ may tối ưu nhằm nâng cao độ bền đường may.

2. NGHIÊN CỨU THỰC NGHIỆM 
2.1. Đối tượng nghiên cứu 
- Vải: Vải sử dụng trong nghiên cứu là vải dệt kim  Single Jerseys thành phần 100% cotton do công ty Đại Hồng Thái TP. HCM sản xuất và may áo T-Shirt xuất sang thị trường Nhật Bản. Thông số kỹ thuật của vải được trình bày trong bảng 1.

Bảng 1. Thông số kỹ thuật của vải thí nghiệm
	Thông số kỹ thuật
	Giá trị

	Khổ rộng 
	171,9 cm

	Thành phần vải 
	100% cotton

	Kiểu dệt
	Single Jersey

	Khối lượng
	126,4 g/m2

	Độ dày 
	0,6 mm

	Mật độ hàng vòng 
	225 vòng/10cm

	Mật độ cột vòng
	163 vòng/10cm

	Độ nhỏ sợi 
	42,2 Ne


- Chọn chi số kim – chi số chỉ: Với vải sử dụng có thông số kỹ thuật trình bày trong bảng 1, được xếp là nhóm vải trung bình, thông thường khi thực hiện đường may mũi thoi, đường may được chia làm 2 nhóm [3]:
+ Nhóm đường may kết cấu: chọn kim có chi số không nên lớn hơn chi số 12 hệ Singer, một số trường hợp sử dụng loại kim chi số 10 tương ứng với chỉ có chi số sợi là Nm 50/3 và 60/3.

+ Nhóm đường may trang trí: chọn kim may có chi số 14, 16 tương ứng với chỉ có chi số sợi là Nm 30/3, 40/3, trường hợp đặc biệt có thể chọn tới kim chi số 18, 19 tương ứng với chỉ Nm 20/3. 

Do đó nhóm nghiên cứu chọn nghiên cứu khoảng chi số kim – chi số chỉ như sau:

Bảng 2.  Bảng thông số kim và chỉ  tương ứng dùng may vải dệt kim như sau:

	Chi số chỉ
	60/3
	50/3
	40/3
	30/3
	20/3

	Chi số kim
	10
	12
	14
	16
	18

	Đường may kết cấu
	Đường may trang trí


     Sử dụng kim may chuyên dụng Organ SES đầu tròn đây là loại kim đặc biệt để may vải dệt kim. Chỉ sử dụng trong nghiên cứu là chỉ  do công ty Coast Total Phong Phú sản xuất, có thành phần nguyên liệu 100% PET, xe 3, hướng xoắn Z [3].  

- Thiết bị thí nghiệm: 

+ Sử dụng máy may một kim mũi thoi của hãng Juki ký hiệu DDL-8700-7 chuyên dụng may thực hiện các đường may trên vải dệt kim đan ngang một mặt phải. 
+ Sử dụng máy nén thủng của hãng James Heal sản xuất tại Anh tại Phòng thí nghiệm cơ lý của Phân Viện Dệt May thành phố Hồ Chí Minh để đo độ bền đường may.
-  Điều kiện may: Thực hiện đường may mũi thoi thẳng, kết cấu 2 lớp vải trên máy may 1 kim mũi thoi. Với tốc độ may: 3000 vòng/phút.

2.2. Phương pháp nghiên cứu:
- Sử dụng phương pháp nghiên cứu thực nghiệm nhiều yếu tố trên cơ sở phương pháp qui hoạch trực giao cấp 2. Ma trận thí nghiệm N = 2k+n0+2K (k=2) với 10 phương án thí nghiệm, mức (= ±1.41 [4]. 
    Các yếu tố công nghệ may nghiên cứu đều là các biến đo được và điều khiển được. Sự thay đổi giá trị của các thông số công nghệ may mang tính qui luật và dựa trên cơ sở đặc tính kỹ thuật của vải, chỉ, kim. Khoảng biến thiên của hai yếu tố công nghệ may được trình bày trong bảng 3. 

     Nhằm đảm bảo độ chính xác và tin cậy của các kết quả thí nghiệm, tại mỗi phương án tiến hành 5 thí nghiệm song song. 
     Số mẫu thực hiện thí nghiệm: 
     N = 2k + n0 +2k = 10 thí nghiệm. Mỗi phương án thí nghiệm đo mẫu 3 lần. Tổng số mẫu thí nghiệm cho 3 yếu tố công nghệ: 10 x 3 = 30 mẫu.

- Sử dụng phần mềm Design Expert 6.0 là phần mềm hiện đại có khả năng xử lý số liệu thực nghiệm của các thuật toán khác nhau, trong đó có thuật toán qui hoạch trực giao và tối ưu hóa một hoặc đa mục tiêu để xử lý và phân tích số liệu thực nghiệm. 
- Độ bền đường may mũi thoi trên vải dệt kim được xác định theo tiêu chuẩn ISO 13938-2 [5]. Điều kiện môi trường thử nghiệm được thực hiện theo tiêu chuẩn TCVN 1748-1991(ISO 139-1973) [6]. 

2.3. Kết quả nghiên cứu và bàn luận 
2.3.1. Kết quả ảnh hưởng đồng thời của hai yếu tố công nghệ may đến độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng hàng vòng:
     Ma trận quy hoạch thực nghiệm và kết quả thực nghiệm xác định độ bền đường may trên vải dệt kim nghiên cứu khi thực hiện đường may theo hướng hàng vòng được thể hiện trên bảng 4.
     Sử dụng phần mềm Design Expert 6.0 để xử lý kết quả thí nghiệm và xây dựng phương trình hồi quy thực nghiệm biểu thị qui luật ảnh hưởng đồng thời của 2 yếu tố công nghệ may đến độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng hàng vòng. Kết quả như sau:

     Phương trình hồi qui 2 biến tổng quát: 

Y= a0 +a1X1 +a2X2 +a11X12 +a22X22 +a12X1X2        (1)

Với: 

     Y là độ bền đường may (N).
     X1 là mật độ mũi may; X2 là cặp chi số kim-chỉ;
     ao là giá trị trung bình của độ bền đường may.
     a1 a1 a12 tương ứng là các hệ số ảnh hưởng độc lập và đồng thời của hai yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may Y.
Phương trình hồi quy thực nghiệm thu được:

Y= 432.87 + 32.95X1 + 64.73X2 + 29.25X1X2 +21X12 - 17X22    


                     (2)

R2=0.95     
     Hệ số tương quan R2=0.95 thể hiện mối tương quan cao giữa mô hình thực nghiệm và mô hình lý thuyết. Do đó tồn tại chặt chẽ mối quan hệ giữa độ bền đường may trên vải dệt kim nghiên cứu với hai yếu tố công nghệ may là mật độ mũi may và cặp chi số kim-chỉ may. 

Bảng 3. Khoảng biến thiên (biến thực và mã hóa) của các yếu tố công nghệ may 
	Các yếu tố
	Giá trị các yếu tố
	Khoảng biến thiên ((Xj)

	
	-1.41
	-1
	0
	+1
	+1.41
	

	Mật độ mũi may X1 (mũi/cm)
	3
	3.5
	4
	4.5
	5
	0.5

	Cặp yếu tố X2 : Chi số chỉ - Chi số kim (Nm)
	60/3

10
	50/3

12
	40/3

14
	30/3

16
	20/3

18
	10/3

2


Bảng 4. Ma trận và kết quả thí nghiệm nghiên cứu ảnh hưởng đồng thời của hai 

yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng hàng vòng.
	N
	x1
	x2
	X1
	X2
	Y1
	Y2
	Y3
	Y4
	Y5
	[image: image1.png]




	1
	-
	-
	3.5
	50/3
	399,0
	447,2
	369,4
	342,2
	375,2
	386,6

	2
	+
	-
	4.5
	50/3
	331,8
	358,1
	275,6
	339,1
	297,3
	320,4

	3
	-
	+
	3.5
	30/3
	410,9
	467,3
	426,7
	469,8
	308,0
	416,5

	4
	+
	+
	4.5
	30/3
	467,9
	410,6
	477,7
	515,9
	462,8
	467,0

	5
	-1.41
	0
	3
	40/3
	366,6
	491,1
	381,9
	349,5
	490,8
	416,0

	6
	+1.41
	0
	5
	40/3
	632,8
	659,6
	547,6
	593,3
	633,3
	613,3

	7
	0
	-1.41
	4
	60/3
	313,8
	361,7
	332,4
	234,7
	351,6
	318,9

	8
	0
	+1.41
	4
	20/3
	559,5
	493,6
	612,3
	627,0
	506,4
	559,8

	9
	0
	0
	4
	40/3
	431,0
	454,8
	378,8
	461,5
	445,1
	434,2

	10
	0
	0
	4
	40/3
	476,5
	511,9
	511,7
	547,0
	511,3
	511,7


Bảng 5. Ma trận và kết quả thí nghiệm nghiên cứu ảnh hưởng đồng thời 

của 2 yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng cột vòng.
	N
	x1
	x2
	X1
	X2
	Y1
	Y2
	Y3
	Y4
	Y5
	[image: image2.png]




	1
	-
	-
	3.5
	50/3
	347,7
	427,0
	342,5
	360,5
	464,0
	388,3

	2
	+
	-
	4.5
	50/3
	316,5
	366,9
	344,0
	319,9
	425,8
	354,6

	3
	-
	+
	3.5
	30/3
	440,2
	512,8
	413,3
	519,8
	444,7
	466,2

	4
	+
	+
	4.5
	30/3
	502,7
	475,9
	571,7
	456,3
	501,5
	501,6

	5
	-1.41
	0
	3
	40/3
	322,3
	369,9
	342,6
	362,6
	322,6
	342,6

	6
	+1.41
	0
	5
	40/3
	587,9
	477,4
	552,7
	532,7
	512,7
	532,7

	7
	0
	-1.41
	4
	60/3
	293,0
	310,7
	294,3
	337,6
	356,5
	318,4

	8
	0
	+1.41
	4
	20/3
	402,6
	412,4
	404,5
	362,9
	440,2
	404,5

	9
	0
	0
	4
	40/3
	552,2
	470,1
	539,1
	517,7
	567,2
	529,2

	10
	0
	0
	4
	40/3
	474,7
	487,2
	588,8
	489,3
	414,5
	490,9


a) Phân tích sự ảnh hưởng của mật độ mũi may đến độ bền đường may:

Từ phương trình (2) ta có:

a1X1=61.59X1 → a1=32.95 >0 → Sự biến thiên của Y và X1 là đồng biến, nghĩa là khi X1↑ thì Y↑ còn ngược lại X1↓ thì Y↓.

Như vậy nếu muốn tăng độ bền đường may (Y) thì phải tăng mật độ mũi may.

b) Phân tích sự ảnh hưởng của cặp chi số kim-chỉ đến độ bền đường may:

     Từ phương trình (2) ta có:

a2X2=64.73X2 → a2=64.73 >0 → Sự biến thiên của Y và X1 là đồng biến, nghĩa là khi X1↑ thì Y↑ còn ngược lại X1↓ thì Y↓.

     Như vậy nếu muốn tăng độ bền đường may (Y) thì phải tăng độ dày của chỉ tức là sử dụng chỉ càng thô (chi số chỉ càng nhỏ).

c) Phân tích ảnh hưởng tương tác giữa cặp chi số kim- chỉ và mật độ mũi may:

     Từ phương trình (2) ta có:

a12X1X2 = 29.25 X1X2
     Do giá trị của hệ số a12 = 29.25>0→ Sự biến thiên của Y và (X1X2) là đồng biến, nghĩa là: Khi (X1X2) ↑ → Y ↑. Và khi (X1X2) ↓ → Y ↓. Như vậy nếu muốn độ bền đường may Y↑ thì (X1X2) ↑ tức là (X1X2) >0. Do a1 = 32.95>0 và a2 = 64.73>0 nên có thể xảy ra hai trường hợp: 

X1>0 và X2>0  hoặc X1<0 và X2<0. Vì vải dệt kim nên cần giảm chi số kim để tránh hiện tượng thủng lỗ chân kim trên vải→ Chọn phương án X1<0 và X2<0 thì độ bền đường may sẽ tăng.

     Như vậy, khi giảm mật độ mũi may và tăng chi số của chỉ thì độ bền đường may trên vải nghiên cứu sẽ tăng. Nhận xét này hoàn toàn phù hợp với thực tiễn sản xuất may khi thực hiện quá trình may vải dệt kim. Các kết quả phân tích và biện luận trên được thể hiện trực quan trên đồ thị 2D và 3D hình 1 và hình 2.
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	Hình 1. Đồ thị 2D thể hiện trực quan ảnh hưởng đồng thời của mật độ mũi may và cặp chi số kim chỉ tới độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng hàng vòng.
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	Hình 2. Đồ thị 3D thể hiện trực quan ảnh hưởng đồng thời của mật độ mũi may và cặp chi số kim chỉ tới độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng hàng vòng.


2.3.2. Kết quả ảnh hưởng đồng thời của hai yếu tố công nghệ may đến độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng cột vòng:
     Ma trận quy hoạch thực nghiệm và kết quả thực nghiệm xác định độ bền đường may trên vải dệt kim nghiên cứu khi thực hiện đường may theo hướng cột vòng được thể hiện trên bảng 5.
     Sử dụng phần mềm Design Expert 6.0 để xử lý kết quả thí nghiệm và xây dựng phương trình hồi quy thực nghiệm biểu thị qui luật ảnh hưởng đồng thời của 2 yếu tố công nghệ may đến độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng hàng vòng. Kết quả như sau:
     Phương trình hồi qui 2 biến tổng quát có dạng như phương trình  (2).
     Phương trình hồi quy thực nghiệm thu được:

Y= 523.62 + 33.71X1 + 43.33X2 + 17.25X1X2 -36.25X12  - 74.25X22 .                                          (3)

R2= 0.98. 

     Hệ số tương quan R2=0.98 thể hiện mối tương quan cao giữa mô hình thực nghiệm và mô hình lý thuyết. Do đó tồn tại chặt chẽ mối quan hệ giữa độ bền đường may trên vải dệt kim nghiên cứu với hai yếu tố công nghệ may là mật độ mũi may và cặp chi số kim-chỉ. 

a) Phân tích sự ảnh hưởng của mật độ mũi may đến độ bền đường may:

     Từ phương trình (3) ta có:

a1X1=33.71X1 → a1=33.71 >0 → Sự biến thiên của Y và X1 là đồng biến, nghĩa là khi X1↑ thì Y↑ còn ngược lại X1↓ thì Y↓.

     Như vậy nếu muốn tăng độ bền đường may (Y) thì phải tăng mật độ mũi may.  

b) Phân tích sự ảnh hưởng của cặp chi số kim-chỉ đến độ bền đường may:

     Từ phương trình (3) ta có:

a2X2=43.33X2 → a2=43.33 >0 → Sự biến thiên của Y và X1 là đồng biến, nghĩa là khi X1↑ thì Y↑ còn ngược lại X1↓ thì Y↓.

     Như vậy nếu muốn tăng độ bền đường may (Y) thì phải tăng độ dày của chỉ tức là sử dụng chỉ càng thô (chi số chỉ càng nhỏ).

c) Phân tích ảnh hưởng tương tác giữa cặp chi số kim- chỉ và mật độ mũi may:

     Từ phương trình (3) ta có:

a12X1X2 = 17.25 X1X2
Do giá trị của hệ số a12 = 17.25>0→ Sự biến thiên của Y và (X1X2) là đồng biến, nghĩa là: Khi (X1X2) ↑ → Y ↑. Và khi (X1X2) ↓ → Y ↓. Như vậy nếu muốn độ bền đường may Y↑ thì (X1X2) ↑ tức là (X1X2) >0.

Do a1 = 33.71>0 và a2 = 43.33>0 nên có thể xảy ra hai trường hợp: 

X1>0 và X2>0  hoặc X1<0 và X2<0. Vì vải dệt kim nên cần giảm chi số kim để tránh hiện tượng thủng lỗ chân kim trên vải→ Chọn phương án X1<0 và X2<0 thì độ bền đường may sẽ tăng. 

     Như vậy, khi giảm mật độ mũi may và tăng chi số của chỉ thì độ bền đường may trên vải nghiên cứu sẽ tăng. Nhận xét này hoàn toàn phù hợp với thực tiễn sản xuất may khi thực hiện quá trình may vải dệt kim. Các kết quả phân tích và biện luận trên được thể hiện trực quan trên đồ thị 2D và 3D hình 3 và hình 4. 
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	Hình 3. Đồ thị 2D thể hiện trực quan ảnh hưởng đồng thời của mật độ mũi may và cặp chi số kim chỉ tới độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng cột vòng.
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	Hình 4. Đồ thị 3D thể hiện trực quan ảnh hưởng đồng thời của mật độ mũi may và cặp chi số kim chỉ tới độ bền đường may khi thực hiện đường may theo hướng cột vòng.


2.3.3. Xác định giá trị tối ưu của các thông số công nghệ may đảm bảo độ bền đường may là lớn nhất trong khoảng giá trị của các thông số công nghệ nghiên cứu
     Từ phương trình hồi quy thực nghiệm biểu thị quy luật ảnh hưởng của 2 yếu tố công nghệ may đến độ bền đường may trên vải dệt kim Single Jeseys nghiên cứu, tiến hành giải bài toán tối ưu hóa bằng phần mềm Design Expert 6.0. Do phương trình hồi quy thực nghiệm là một mặt cong lồi phức tạp nên kết quả xử lý số liệu tìm được là một bộ gồm nhiều phương án tối ưu được trình bày trên bảng 6 và 7.
2.3.3.1. Khi thực hiện đường may theo hướng hàng vòng: 
Bảng 6. Kết quả các phương án tối ưu khi thực hiện đường may theo hướng hàng vòng
	TT
	Biến mã hóa x1
	Biến mã hóa x2
	Y (N)

	
	Giá trị tính
	Giá trị thực tế
	Giá trị tính
	Giá trị thực tế
	

	1
	0.43
	0
	-0.08
	0
	444.7

	2
	0.22
	0
	-0.02
	0
	439.9

	3
	-0,56
	-1
	-0.77
	-1
	373.4

	4
	0.92
	+1
	0.24
	0
	501.4

	5
	0.34
	0
	0.90
	+1
	500.2

	6
	0.25
	0
	0.22
	0
	457.2

	7
	0.96
	+1
	-0.33
	0
	451.5

	8
	-0.77
	-1
	0.32
	0
	431.7

	9
	-0.88
	-1
	-0.81
	-1
	377.5

	10
	-0.11
	0
	-1.16
	-1.41
	335.7


     Để tìm phương án công nghệ may tối ưu, chúng tôi chia thành hai nhóm: 

a) Nhóm đường may kết cấu: cho các biến mã hóa của cặp chi số kim – chỉ nhỏ hơn 0. Trong các phương án chọn kim và chỉ có chi số nhỏ, theo tiêu chí độ bền đường may lớn nhất, chọn phương án số 3, 9 và 10. 

- Phương án 3 và 9 - Giá trị tối ưu của các biến:

Biến mã hóa: x1= -1, x2 = -1.

Biến thực: X1= 3.5 mũi/cm; X2 = 50/3 – 12.

Y = 377.5 (N).

- Phương án 10 - Giá trị tối ưu của các biến:

Biến mã hóa: x1= 0, x2 = -1.41.

Biến thực: X1= 4 mũi/cm; X2 = 60/3 – 10.

Y = 335.7 (N).

b) Nhóm đường may trang trí: cho các biến mã hóa của cặp chi số kim – chỉ từ 0 đến 1. Trong các phương án chọn kim và chỉ có chi số lớn, theo tiêu chí độ bền đương may lớn nhất, chọn phương án số 4 và 5.

- Phương án 4 - Giá trị tối ưu của các biến:

Biến mã hóa: x1= +1, x2 = 0.

Biến thực: X1= 4.5 mũi/cm; X2 = 40/3 – 14.
Y = 501.4 (N).

- Phương án 5 - Giá trị tối ưu của các biến:

Biến mã hóa: x1= 0, x2 = +1.

Biến thực: X1= 4 mũi/cm; X2 = 30/3 – 16.
Y = 500.2 (N).

2.3.3.2. Khi thực hiện đường may theo hướng cột vòng: 
Bảng 7. Kết quả các phương án tối ưu khi thực hiện đường may theo hướng cột vòng
	TT
	Biến mã hóa x1
	Biến mã hóa x2
	Y (N)

	
	Giá trị tính
	Giá trị thực tế
	Giá trị tính
	Giá trị thực tế
	

	1
	-0.60
	-1
	+0.57
	+1
	484.6

	2
	0.88
	+1
	-0.64
	-1
	456.9

	3
	-0,31
	0
	-0.94
	-1
	408.6

	4
	-0.64
	-1
	-1.07
	-1
	366.9

	5
	-0.23
	0
	-0.94
	-1
	410.6

	6
	0.96
	+1
	-0.10
	0
	515.5

	7
	-0.77
	-1
	-0.32
	0
	458.4

	8
	0.27
	0
	-0.60
	-1
	474.7

	9
	-0.13
	0
	-1.11
	-1.41
	381.4

	10
	0.86
	+1
	-0.22
	0
	509.1


    Để tìm phương án công nghệ may tối ưu, chúng tôi chia thành hai nhóm: 

a) Nhóm đường may kết cấu: cho các biến mã hóa của cặp chi số kim – chỉ nhỏ hơn 0. Trong các phương án chọn kim và chỉ có chi số nhỏ, theo tiêu chí độ bền đường may lớn nhất, chọn phương án số 2 và 8. 

- Phương án 2 - Giá trị tối ưu của các biến:

Biến mã hóa: x1= +1, x2 = -1.

Biến thực: X1= 4.5 mũi/cm; X2 = 50/3 – 12.

Y = 456.9 (N).

- Phương án 8 - Giá trị tối ưu của các biến:

Biến mã hóa: x1= 0, x2 = -1.

Biến thực: X1= 4 mũi/cm; X2 = 50/3 – 10.

Y = 474.7 (N).

b) Nhóm đường may trang trí: cho các biến mã hóa của cặp chi số kim – chỉ từ 0 đến 1. Trong các phương án chọn kim và chỉ có chi số lớn, theo tiêu chí độ bền đương may lớn nhất, chọn phương án số 6 trùng với 10.

- Phương án 6, 10 - Giá trị tối ưu của các biến:

Biến mã hóa: x1= +1, x2 = 0.

Biến thực: X1= 4.5 mũi/cm; X2 = 40/3 – 14.

Y = 515.5 (N).

3. KẾT LUẬN
- Các yếu tố công nghệ may có ảnh hưởng rõ rệt đến độ bền đường may trên vải dệt kim đan ngang một mặt phải gồm: Mật độ mũi may (X1) và cặp chi số kim-chỉ may (X2). 

- Ảnh hưởng đồng thời của 2 yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may trên vải dệt kim Single Jerseys may áo T-Shirt tại công ty Đại Hồng Thái thành phố Hồ Chí Minh tuân theo qui luật hàm số hai biến bậc hai:

+ Đường may theo hướng hàng vòng:

Y= 432.87+32.95X1 +64.73X2 +29.25X1X2 +21X12 -17X22. R2= 0.95.

+ Đường may theo hướng cột vòng:

Y= 523.62+ 33.71X1 +43.33X2+17.25X1X2 -36.25X12 -74.25X22. R2= 0.98. 

Khi tăng từng yếu tố mật độ mũi may và độ dày của chỉ (chi số chỉ giảm) hoặc giảm đồng thời cả hai yếu tố trên thì độ bền đường may sẽ tăng lên. 

- Kết quả nghiên cứu tối ưu hóa sử dụng vải dệt kim Single Jerseys may áo T-Shirt tại tại công ty Đại Hồng Thái thành phố Hồ Chí Minh sao cho độ  bền đường may tốt nhất thu được bộ giá trị thực của các yếu tố công nghệ may như sau:

*Thực hiện đường may theo chiều hàng vòng:

a) Nhóm đường may kết cấu: 

- Phương án 1 : 

Biến mã hóa: x1= -1, x2 = -1.

Biến thực: X1= 3.5 mũi/cm; X2 = 50/3 – 12.

Y = 377.5 (N).

- Phương án 2 : Biến mã hóa: x1= 0, x2 = -1.41.

Biến thực: X1= 4 mũi/cm; X2 = 60/3 – 10.

Y = 335.7 (N).

b) Nhóm đường may trang trí: 

- Phương án 1:

Biến mã hóa: x1= +1, x2 = 0.

Biến thực: X1= 4.5 mũi/cm; X2 = 40/3 – 14.

Y = 501.4 (N).

- Phương án 2:

Biến mã hóa: x1= 0, x2 = +1.

Biến thực: X1= 4 mũi/cm; X2 = 30/3 – 16.

Y = 500.2 (N).

* Thực hiện đường may theo chiều cột vòng: 

a) Nhóm đường may kết cấu: 

- Phương án 1:

Biến mã hóa: x1= +1, x2 = -1.

Biến thực: X1= 4.5 mũi/cm; X2 = 50/3 – 12.

Y = 456.9 (N).

- Phương án 2:

Biến mã hóa: x1= 0, x2 = -1.

Biến thực: X1= 4 mũi/cm; X2 = 50/3 – 10.

Y = 474.7 (N).

b) Nhóm đường may trang trí: 

Biến mã hóa: x1= +1, x2 = 0.

Biến thực: X1= 4.5 mũi/cm; X2 = 40/3 – 14.

Y = 515.5 (N).

- Kết quả nghiên cứu thực nghiệm thu được là cơ sở khoa học để đề xuất biện pháp công nghệ may tối ưu nhằm nâng cao giá trị độ bền đường may, đảm bảo chất lượng sản phẩm may trong thực tiễn sản xuất sản phẩm từ vải dệt kim tại công ty Đại Hồng Thái thành phố Hồ Chí Minh.
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