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1.  Lý do chọn đề tài

· Cùng với xu hướng phát triển của giáo dục, thì nghiên cứu khoa học là hoạt động xã hội nhằm thỏa mãn nhu cầu của nhận thức, cải tạo thế giới, đồng thời là một trong những nhiệm vụ cơ bản của tổ nhóm chuyên môn. Đây là hoạt động giúp cho giảng viên đi tìm cái mới và ứng dụng phương pháp mới để giải quyết các vấn đề trong giảng dạy, phát triển nghề nghiệp.

· Nghiên cứu khoa học là sự tìm tòi, khám phá bản chất sự vật, và sáng tạo các giải pháp tác động trở lại sự vật và biến đổi sự vật theo mục đích sử dụng. Mục tiêu nghiên cứu khoa học của chuyên ngành Công Nghệ May là vừa tìm ra lí luận mới, chân lí mới nhưng đồng thời phải góp phần thực hiện mục tiêu chung là nâng cao chất lượng đào tạo  sinh viên, phát triển nghề nghiệp của từng giảng viên và của chuyên môn Công Nghệ May.
· Thông qua nghiên cứu khoa học giảng viên gắn đào tạo với thị trường lao động, sản xuất kinh doanh, gắn lý thuyết với thực hành trong quá trình giảng dạy cho sinh viên.

· Hiện nay sản phẩm may mặc ngày càng phong phú và đa dạng, ngành công nghiệp dệt may là một trong những ngành đóng góp phát triển kinh tế trong nước do kim ngạch xuất khẩu lớn và giải quyết vấn đề cung cấp việc làm cho số lượng lớn người lao động. Do đó, phát triển ngành dệt may là yêu cầu tất yếu. 

· Để nâng cao sự phát triển ngành dệt may thì mục tiêu quan trọng của mỗi doanh nghiệp là nâng cao chất lượng sản phẩm may. Chất lượng sản phẩm may chịu ảnh hưởng của rất nhiều yếu tố: nguyên liệu, thiết bị,…Do vậy cần phải nghiên cứu các yếu tố ảnh hưởng để tìm ra nguyên nhân và tìm biện pháp khắc phục. 

· Ngày nay sản phẩm may áo khoác nhiều lớp may từ vải tráng phủ chống thấm được sử dụng rộng rãi với nhiều tính năng ưu việt. Để liên kết các chi tiết may từ vật liệu này trong công nghiệp may thường sử dụng là đường may mũi thoi 301. Tuy nhiên trong quá trình tạo mũi may, đường may mũi thoi 301 chịu nhiều tác động làm giảm độ bền đường may. 

· Chính vì vậy, người nghiên cứu chọn đề tài này nhằm xác định các yếu tố ảnh hưởng độ bền đường may, sau đó xác định hệ số hiệu dụng của đường may mũi thoi và hệ số giảm bền của chỉ khi thực hiện trên đường may mũi thoi trên vải may áo khoác nhiều lớp để lựa chọn chi số chỉ phù hợp với vải may. Nhằm hướng dẫn cho sinh viên trường Cao đẳng Lý Tự Trọng TP.HCM vừa nắm được quy trình may Jacket, vừa chọn đúng chi số chỉ , hệ số kim phù hợp với từng loại vải nhiều lớp. 
2.  Mục đích nghiên cứu
- Cùng tập thể giảng viên ngành Công Nghệ May tại trường Cao đẳng Lý Tự Trọng TP.HCM tiến hành khảo sát, nghiên cứu đưa ra kết quả chính xác và hoàn thiện giáo án môn Thực tập may áo Jacket.

- Hướng dẫn sinh viên ngành Công Nghệ May tại trường Cao đẳng Lý Tự Trọng TP.HCM lựa chọn chi số chỉ, hệ số kim phù hợp với từng loại vải may trong môn thực tập may áo Jacket.

- Nghiên cứu ảnh hưởng riêng biệt của từng yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may khi thực hiện đường may mũi thoi 301 trên vải may áo khoác nhiều lớp. 

- Nghiên cứu ảnh hưởng đồng thời của các yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may khi thực hiện đường may mũi thoi 301 trên vải may áo khoác nhiều lớp. 

- Xác định hệ số hiệu dụng của đường may mũi thoi và hệ số giảm bền của chỉ khi thực hiện đường may mũi thoi trên vải may áo khoác nhiều lớp.
3.  Khách thể và đối tượng nghiên cứu
- 
Đối tượng nghiên cứu: Hệ số tương quan giữa chi số chỉ và hệ số kim trên vải mayPhương pháp dạy học theo nhóm nhỏ trong thực tập may áo jacket.
- Khách thể nghiên cứu: Sinh viên ngành Công Nghệ May trường Cao Đẳng Lý Tự Trọng TP.HCM.

4.  Giới hạn nghiên cứu
Người nghiên cứu giới hạn nghiên cứu trong các phạm vi sau:

- Về không gian khảo sát: Trường Cao đẳng Lý Tự Trọng TP.HCM

- Về thời gian của tiến trình: Bốn tuần

- Về đối tượng khảo sát: Tập thể giảng viên và sinh viên ngành Công Nghệ May- Thời trang Trường Cao đẳng Lý Tự Trọng TP.HCM

- Về nội dung: Hệ số tương quan giữa chi số chỉ và hệ số kim trên vải nhiều lớp trong môn thực tập may áo Jacket của sinh viên ngành Công Nghệ May tại trường Cao đẳng Lý Tự Trọng TP.HCM
5.  Giả thuyết khoa học
    Khi thực hành may áo Jacket trong môn: “Thực tập may áo Jacket” tại xưởng may của trường Cao đẳng Lý Tự Trọng TP.HCM, sinh viên không hình dung sẽ sử dụng chi số chỉ gì, hệ số kim ra sao để may trên vải nhiều lớp. Để giúp cho sinh viên hiểu biết cũng như lựa chọn kim chỉ cho phù hợp khi may áo Jacket đúng quy trình cũng như đúng yêu cầu chất lượng sản phẩm.   
6.  Phương pháp nghiên cứu

Để thực hiện mục tiêu và nhiệm vụ nghiên cứu  người nghiên cứu dự kiến sử dụng các phương pháp nghiên cứu sau:

·  Phương pháp phân tích phương sai

·  Phương pháp quy hoạch thực nghiệm.

·  Sử dụng phần mềm Microsoft Excel và phần mềm Design Expert.
·  Phương pháp nghiên cứu lí luận: Phân tích tài liệu, nghiên cứu tài liệu thông qua sách, giáo trình nhằm làm nền tảng để hệ thống cơ sở lý luận về phương pháp dạy môn thực tập may áo Jacket.
·  Phương pháp nghiên cứu thực tiễn: Quan sát và theo dõi quá trình học trên lớp, hướng dẫn sinh viên viên lựa chọn nguyên phụ liệu phù hợp để tiến hành may áo Jacket. 
7.  Nội dung công trình nghiên cứu
Chương 1: Nghiên cứu tổng quan
1.1. Giới thiệu chung về đường may mũi thoi 301
1.1.1. Khái niệm 


Đường may mũi thoi 301 là loại đường may được sử dụng phổ biến trong các dạng sản phẩm được sản xuất ở các công ty, giúp các chi tiết sản phẩm liên kết với nhau tạo thành một sản phẩm hoàn chỉnh.


Các chi tiết sản phẩm may được liên kết với nhau bằng những móc xích đơn giản là những mũi may. Mũi may là sự kết hợp của chỉ trên và chỉ dưới giữa các lớp vải. Chiều dài của mũi may được tính từ vị trí xuống kim của mũi may này tới vị trí xuống kim của mũi may tiếp theo.


Đường may là tập hợp các chuỗi mũi may liên tiếp trên bền mặt vật liệu để tạo nên một sản phẩm may. Đường may mũi thoi 301 gồm hai chỉ: chỉ trên A gọi là chỉ kim và chỉ dưới B gọi là chỉ thoi tạo thành các nút thắt và thường liên kết với nhau ở giữa là lớp nguyên liệu.
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Hình 1.1. Cấu trúc đường may mũi thoi 301.

1.1.2. Phạm vi ứng dụng

Sử dụng sộng rãi để may các sản phẩm thông dụng: quần áo, giầy dép, mũ nón,..và các sản phẩm vải dệt thoi, vải da, vải kỹ thuật,…Đối với vải kỹ thuật may: balô, giầy thể thao, túi…

 1.2. Ưu – Nhược điểm của đường may mũi thoi 301
1.2.1. Ưu điểm

- Mũi may thắt nút rất bền chặt, khó tuột, khó tháo.


- Hình dạng mũi may của mặt trên và mặt dưới giống nhau, hướng tạo mũi may thực hiện được cả hai chiều, do đó rất thuận tiện cho quá trình gia công.


- Đường may 301 tốn ít chỉ nhất so với các loại mũi may khác.


- Có độ bền mối ghép nối cao.


- Mũi may có khả năng chịu được các tác động cơ học, độ êm phẳng cao và có độ mài mòn tốt.


- Có khả năng chống tuột vòng cao nên chỉ rất ít khi bị rối khi may.

1.2.2. Nhược điểm 


- Bộ tạo mũi của máy may khá phức tạp chiếm nhiều không gian nên máy cồng kềnh.


- Do đường may kém đàn hồi nên dễ bị đứt chỉ khi kéo giãn đường may, do đó sẽ không thích hợp khi may loại nguyên liệu có độ giãn lớn.


- Chỉ dưới bị giới hạn (do trong quá trình may phải đánh suốt) nên làm giảm năng suất máy.


- Đường may có cấu trúc chặt chẽ nên dễ gây nhăn đường may.
1.3. Quá trình hình thành mũi thoi 301

Để tạo thành đường may phải có sự kết hợp chuyển động chính xác của các bộ phận tạo mũi trong từng thời điểm. Mô tả quá trình tạo mũi may thắt nút chia làm 5 giai đoạn chính như hình vẽ (hình 1.2).
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1.4. Các yếu tố ảnh hưởng tới đường may mũi thoi 301

Theo tác giả Suzaini Abdul Ghani [6] thì có rất nhiều yếu tố ảnh hưởng trực tiếp hoặc gián tiếp tới độ bền đường may như: vật liệu, công nghệ may, thiết bị may…cần nghiên cứu các yếu tố ảnh hưởng đó để loại bỏ hay hạn chế và tìm ra biện pháp khắc phục.

1.4.1. Vải

Độ bền của đường may phụ thuộc vào độ bền của bản thân vải. Xơ sợi cấu tạo nên vải có độ bền kéo đứt kém thì độ bền đường may cũng sẽ kém. Tuy nhiên, xơ sợi có độ bền kéo đứt, hay độ bền xé cao thì chưa chắc đã có độ bền đường may cao. Vì nó còn phụ thuộc vào nhiều yếu tố khác như: kim, chỉ, yếu tố công  nghệ khác…


Ảnh hưởng đến độ bền đường may phụ thuộc chủ yếu là tính chất cơ lý của xơ sợi cấu tạo nên vải như: độ mảnh, độ bền kéo đứt, độ bền nén, độ bền ma sát....


 Vải có nguồn gốc từ xơ tổng hợp như vải dệt từ xơ polyester, xơ polyamid ...có độ bền kéo, độ bền ma sát cao, ít giảm bền khi ướt nhưng khả năng hút ẩm kém, kém bền ánh sáng và nhiệt độ.


Độ dày của vải ảnh hưởng đáng kể đến độ bền đường may: cùng chi số, độ mảnh, chất liệu nhưng vải hai lớp hoặc vải nhiều lớp sẽ có độ bền lớn hơn vải 1 lớp (vải 2 hay nhiều lớp được tạo nên bằng cách dệt phối hợp nhiều hệ thống khác nhau). Từ đó nhận được vải 2 lớp, vải nhiều lớp, vải nhung, vải khăn mặt.

1.4.2. Chỉ


Chỉ may là yếu tố quan trọng để liên kết các chi tiết sản phẩm với nhau. Chỉ may được sản xuất từ nhiều loại nguyên liệu, từ nhiều nguồn gốc khác nhau và có thể phân làm hai loại: xơ có nguồn gốc nhân tạo và tự nhiên.


Tính liên tục của quá trình may là một chỉ tiêu quan trọng liên quan chặt chẽ tới độ đứt của chỉ khi may.


Khả năng may của chỉ là một đặc tính công nghệ tổng hợp của chỉ đảm bảo tính liên tục của quá trình may.

1.4.3. Kim 

          Có nhiều loại kim khác nhau: kim máy may 1 kim, kim máy may 2 kim…mỗi loại có kích cỡ và công dụng khác nhau thân kim một bên có rãnh được gắn nằm trên tay trái của người may. Đuôi kim của máy may công nghiệp được gia công tròn.
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1.4.4. Mật độ mũi may
Mật độ mũi may là yếu tố quan trọng quyết định độ bền đường may.

Nếu mật độ mũi may lớn tức là khoảng cách các mũi may càng nhỏ, thì đường liên kết được giữ chặt tức là độ bền đường may tăng. Ngược lại nếu mật độ mũi may nhỏ, tức là khoảng cách giữa các mũi may lớn thì lực liên kết của đường may yếu, khả năng giữ các lớp vải với nhau của đường may kém thì độ bền đường may giảm. Tuy nhiên, đến một mức nào đó (mật độ mũi may quá cao) khi các lỗ thủng do kim đâm xuyên qua vải nằm sát nhau và tạo thành các lỗ thủng lớn làm đứt xơ sợi, làm yếu liên kết giữa các sợi trên vải thì độ bền đường may sẽ không còn cao nữa mà lúc đó sẽ giảm và tổn thương đường may trầm trọng.

Trong thực tế giá trị của mật độ mũi may được điều chỉnh trong khoảng từ 2-6.5 mũi/cm, phụ thuộc vào tính chất của từng loại nguyên liệu, loại đường may và ứng dụng của sản phẩm.
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Hình 1.16. Đường may đạt chất lượng.
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Hình 1.17. Đường may sùi chỉ dưới
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Hình 1.18. Đường may sùi chỉ trên.

1.5. Phương pháp xác định độ bền đường may mũi thoi 301

Độ bền của đường may là vấn đề hàng đầu của mỗi công ty, quyết định chất lượng sản phẩm. Độ bền là một trong những thành phần quan trọng nhất của đường may. Độ bền đường may mũi thoi bị ảnh hưởng của rất nhiều yếu tố nên có rất nhiều tiêu chuẩn tiến hành xác định độ bền. Bản chất của các phương pháp này là xác định lực kéo lớn nhất phá hủy mẫu đường may có chiều dài qui định với tải trọng tác động vuông góc với đường may, đơn vị đo trực tiếp là N hoặc Kglực. Độ bền đường may được sử dụng thiết bị kéo đứt loại CRE để tiến hành thí nghiệm.Sau đây là một số phương pháp xác định độ bền đường may mũi thoi:


- Tiêu chuẩn ASTM 1683-81


- Tiêu chuẩn ISO 13935-1

1.6. Hệ số hiệu dụng của đường may mũi thoi 301
1.6.1. Khái niệm

Là tỉ số đánh giá sự tương thích giữa độ bền kéo đứt của vải và độ bền kéo đứt của đường may. 
1.6.2. Công thức tính toán:


 Hệ số này đặc trưng cho hệ quả liên kết của đường may.
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Trong đó


Pdm : là độ bền đứt của đường may (N/cm).


Pʋ   : Là độ bền đứt của vải may (N).


 Sản phẩm may mặc đạt chất lượng tối ưu về độ bền khi hệ số hiệu dụng đường may đạt trong khoảng 0.85÷1.
1.7. Hệ số giảm bền của chỉ
1.7.1. Khái niệm

Là hệ số đánh giá mức độ giảm bền của chỉ khi thực hiện đường may mũi thoi lên vật liệu.

1.7.2. Công thức tính toán

Hệ số giảm bền của chỉ là hệ số được xác định bằng tỉ số giữa độ bền của một mũi may và độ bền của một vòng chỉ may theo công thức.
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Trong đó : 


(      : Hệ số giảm bền của chỉ khi may.
   


 Pdm   : Tải trọng đứt của  đường may có chiều dài 1cm (N/cm).

   
Pd-dm : Tải trọng đứt của đường may có chiều dài nhất định (N).
 
Qc     : Tải trọng đứt của vòng chỉ (N/vòng).
  
m      : Mật độ mũi may(số mũi/ 1cm).

 
  ldm    : Chiều dài đường may thực hiện kéo đứt (cm).

             Như vậy, giá trị của hệ số ( càng nhỏ thì mức độ giảm bền của chỉ khi may càng lớn. Giá trị hệ số ( đối với các loại vải may mặc thông dụng của mũi may thoi dao động từ 0,8÷1,2.
Chương 2 : Đối tượng và phương pháp nghiên cứu

2.1 Đối tượng nghiên cứu
1. Vải: Vải may áo khoác hai lớp có cấu tạo vải nền 100% PET và tráng phủ nhựa PU.

Bảng 1.1. Các thông số kỹ thuật của vải thí nghiệm.

	Vải may áo khoác nhiều lớp
	Kiểu dệt vải nền
	Vật liệu vải nền
	Vật liệu nhựa tráng phủ
	Thông số kỹ thuật của vải tráng phủ

	
	
	
	
	Khối lượng(g/m2)
	Mật độ dệt của vải nền(sợi /10cm)

	
	
	
	
	
	Dọc
	Ngang

	
	Vân điểm 1/1
	PET
	PU
	190
	225
	217


2. Chỉ: Chỉ sử dụng có thành phần nguyên liệu 100% PET, xe 3 và có hướng xoắn Z, có các chi số 20/3; 30/3; 40/3; 50/3; 60/3.

3. Kim:  Kim chịu nhiệt chuyên dụng ORGAN SU đầu tròn với các chi số 10, 12, 14, 16, 18. Chi số kim được chọn phù hợp với chi số chỉ tương ứng. 

4. Điều kiện may: Thực hiện đường may mũi thoi thẳng có chiều dài 5cm, kết cấu 2 lớp vải trên máy may 1 kim.Các thông số lắp máy được điều chỉnh như sau: Tốc độ máy: 3000 vòng/phút.

5. Thiết bị thí nghiệm: Sử dụng máy may 1 kim mũi thoi của hãng Sunstar KM-250A và để đo độ bền đường may mũi thoi, độ bền kéo đứt vòng chỉ  thì sử dụng máy kéo đứt Titan 4 của hãng James Heal sản xuất tại Anh.

2.2 Tiến hành nghiên cứu
              - Phương pháp phân tích phương sai.

              - Sử dụng phần mềm Microsoft Excel.


Sử dụng phương pháp phân tích phương sai để xác định ảnh hưởng riêng biệt của từng yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may. Nghiên cứu tiến hành chọn phương pháp phân tích phương sai để giải quyết các vần đề bài toán. Bài toán được xây dựng với các thông số công nghệ may ảnh hưởng tới độ bền đường may: mật độ mũi may, chi số chỉ, chi số kim khi thực hiện đường may trên vải may 2 lớp.Tiến hành thực hiện mẫu đường may theo hướng sợi dọc theo phương án hai mặt vải nền tiếp xúc với răng cưa và chân vịt, kéo đứt mẫu thí nghiệm tải trọng vuông góc với đường may, đơn vị đo là N, mỗi phương án tiến hành lặp đi lặp lại 5 lần để đảm bảo độ tin cậy.

Sử dụng phần mềm Microsoft Excel 2000 version 7.0 vẽ đồ thị , xử lý ảnh và lập bảng tính Excel để xử lý số liệu thực nghiệm. 

2.3 Phân tích kết quả nghiên cứu ảnh hưởng riêng biệt của từng yếu tố công nghệ may tới độ bền đường may mũi thoi
a)Ảnh hưởng của mật độ mũi may đến độ bền đường may :

Điều kiện thí nghiệm nghiên cứu ảnh hưởng của mật độ mũi may đến độ bền đường may: Cố định chi số kim là 14, chi số chỉ là: 40/3 và thay đổi mật độ mũi may là 4; 4.5; 5; 5.5; 6 mũi/cm.

Mỗi phương án thí nghiệm đo độ bền kéo đứt lặp đi lặp lại 5 lần để đảm bảo độ tin cậy trong tổng số 25 mẫu đường may được thí nghệm tại Phân Viện Dệt May Thành Phố Hồ Chí Minh có được kết quả như sau: 
Bảng 2.1. Kết quả của độ bền đường may khi thay đổi mật độ mũi may.

	Giá trị độ bền đường may trung bình(N)


	Mật độ mũi may(mũi/cm)

	
	4
	4.5
	5
	5.5
	6

	
	347.994
	440.228
	432.462
	518.964
	474.662


Sau đó tiến hành phân tích ANOVA để xác định ảnh hưởng của mật độ mũi may tới độ bền đường may, có được bảng số liệu sau:

Bảng 2.2. Kết quả mật độ mũi may sau khi xử lý số liệu bằng phần mềm Excel.

	Anova: Single Factor
	
	
	
	
	

	SUMMARY
	
	
	
	
	

	Groups
	Count
	Sum
	Average
	Variance
	
	

	4
	5
	1739.97
	347.994
	1241.823
	
	

	4.5
	5
	2201.14
	440.228
	972.4138
	
	

	5
	5
	2162.31
	432.462
	1045.932
	
	

	5.5
	5
	2594.82
	518.964
	1768.283
	
	

	6
	5
	2373.31
	474.662
	1282.171
	
	

	ANOVA
	
	
	
	
	
	

	Source of Variation
	SS
	df
	MS
	F
	P-value
	F crit

	Between Groups
	79588.95
	4
	19897.24
	15.76488
	5.63E-06
	2.866081

	Within Groups
	25242.49
	20
	1262.125
	
	
	

	Total
	104831.4
	24
	 
	 
	 
	 



Trong đó:


A: là nhân tố mật độ mũi may

	n =
	25
	
	

	a =
	5
	
	

	SS(T) =
	104831.4
	
	

	SS(A) =
	79588.95
	ʋA =
	4

	SS(E) =
	25242.49
	ʋE =
	20

	FA =
	15.76488
	Fth =
	2.866081



Sau khi phân tích tác giả rút ra nhận xét rằng: 

- FA = 15.765 > Fth = 2.866 và cũng có nghĩa là việc khẳng định nhân tố mật độ mũi may có ảnh hưởng thật sự tới độ bền đường may là chắc chắn với mức độ tin cậy P - P-value = 0.99999437 tức xấp xỉ 100%.

- Ảnh hưởng của mật độ mũi may tới độ bền đường may tuân theo quy luật hàm số bậc hai:

                    Y= 51.08x2 + 577.2x – 1140                  R2= 0.836

       => Yếu tố mật độ mũi may có ảnh hưởng độ bền đường may.

b)Ảnh hưởng của chi số chỉ tới độ bền đường may:


Điều kiện thí nghiệm nghiên cứu ảnh hưởng của chi số chỉ đến độ bền đường may: Cố định mật độ mũi may là 4.5 mũi/cm, chi số kim là 14 và chỉ thay đổi chi số chỉ là: 20/3; 30/3; 40/3; 50/3; 60/3. 

Mỗi phương án thí nghiệm đo độ bền kéo đứt lặp đi lặp lại 5 lần để đảm bảo độ tin cậy trong tổng số 25 mẫu đường may được thí nghệm tại Phân Viện Dệt May Thành Phố Hồ Chí Minh có được kết quả như sau:
Bảng 2.3. Kết quả của độ bền đường may khi thay đổi chi số chỉ.

	Giá trị độ bền đường may trung bình(N)


	Chi số chỉ

	
	60/3
	50/3
	40/3
	30/3
	20/3

	
	288.338
	379.72
	431.178
	671.394
	878.34



Sau đó tiến hành phân tích ANOVA để xác định ảnh hưởng của chi số chỉ tới độ bền đường may, có được bảng số liệu sau:

Bảng 2.4. Kết quả chi số chỉ sau khi xử lý số liệu bằng phần mềm Excel.

	Anova: Single Factor
	
	
	
	
	

	SUMMARY
	
	
	
	
	

	Groups
	Count
	Sum
	Average
	Variance
	
	

	4
	5
	1739.97
	347.994
	1241.823
	
	

	4.5
	5
	2201.14
	440.228
	972.4138
	
	

	5
	5
	2162.31
	432.462
	1045.932
	
	

	5.5
	5
	2594.82
	518.964
	1768.283
	
	

	6
	5
	2373.31
	474.662
	1282.171
	
	

	ANOVA
	
	
	
	
	
	

	Source of Variation
	SS
	df
	MS
	F
	P-value
	F crit

	Between Groups
	79588.95
	4
	19897.24
	15.76488
	5.63E-06
	2.866081

	Within Groups
	25242.49
	20
	1262.125
	
	
	

	Total
	104831.4
	24
	 
	 
	 
	 



Trong đó:


A: là nhân tố chi số chỉ

	n =
	25
	
	

	a =
	5
	
	

	SS(T) =
	1193904
	
	

	SS(A) =
	1160395
	nA =
	4

	SS(E) =
	33509.25
	nE =
	20

	FA =
	173.1455
	Fth =
	2.866081



Sau khi phân tích tác giả rút ra nhận xét rằng: 

- FA = 173.1455 > Fth = 2.866 và cũng có nghĩa là việc khẳng định nhân tố chi số chỉ có ảnh hưởng thật sự tới độ bền đường may là chắc chắn với mức độ tin cậy P - P-value = 0.99999437 tức xấp xỉ 100%.

- Ảnh hưởng của chi số chỉ tới độ bền đường may tuân theo quy luật hàm số bậc hai:

                    Y= 2.699x2 -116.1x + 1538                  R2= 0.987

 
  => Yếu tố chi số chỉ có ảnh hưởng độ bền đường may.

c)Ảnh hưởng của chi số kim đến độ bền đường may:

Điều kiện thí nghiệm nghiên cứu ảnh hưởng của chi số kim đến độ bền đường may: Cố định chi số chỉ 40/3, mật độ mũi may là 4.5 mũi/cm và chỉ thay đổi chi số kim là: 10; 12; 14; 16; 18. 

Mỗi phương án thí nghiệm đo độ bền kéo đứt lặp đi lặp lại 5 lần để đảm bảo độ tin cậy trong tổng số 25 mẫu đường may được thí nghệm tại Phân Viện Dệt May Thành Phố Hồ Chí Minh có được kết quả như sau:
Bảng 2.5. Kết quả của độ bền đường may khi thay đổi chi số kim.
	Giá trị độ bền đường may trung bình(N)


	Chi số kim

	
	10
	12
	14
	16
	18

	
	454.368
	428.75
	464.388
	433.426
	432.334



Sau đó tiến hành phân tích ANOVA để xác định ảnh hưởng của chi số kim tới độ bền đường may, có được bảng số liệu sau:

Bảng 2.7. Kết quả chi số kim sau khi xử lý số liệu bằng phần mềm Excel.

	Anova: Single Factor
	
	
	
	
	

	SUMMARY
	
	
	
	
	

	Groups
	Count
	Sum
	Average
	Variance
	
	

	20/3
	5
	2271.84
	454.368
	1750.585
	
	

	30/3
	5
	2143.75
	428.75
	4086.757
	
	

	40/3
	5
	2321.94
	464.388
	501.0043
	
	

	50/3
	5
	2167.13
	433.426
	1594.889
	
	

	60/3
	5
	2161.67
	432.334
	642.4758
	
	

	ANOVA
	
	
	
	
	
	

	Source of Variation
	SS
	Df
	MS
	F
	P-value
	F crit

	Between Groups
	4972.821
	4
	1243.205
	0.724841
	0.585263
	2.866081

	Within Groups
	34302.84
	20
	1715.142
	
	
	

	Total
	39275.67
	24
	 
	 
	 
	 



Trong đó: A là nhân tố chi số kim

	n =
	25
	
	

	a =
	5
	
	

	SS(T) =
	39275.67
	
	

	SS(A) =
	4972.821
	ʋA =
	4

	SS(E) =
	34302.84
	ʋE =
	20

	FA =
	0.724841
	Fth =
	2.866081



Sau khi phân tích tác giả rút ra nhận xét rằng: FA = 0.725 < Fth = 2.866 và cũng có nghĩa là việc khẳng định nhân tố chi số kim có ảnh hưởng nhưng không lớn tới tới độ bền đường may, với mức độ tin cậy P - P-value = 0.414737  tức xấp xỉ 41.47% không nằm trong khoảng cho phép.
   => Yếu tố chi số kim có ảnh hưởng nhưng không quan trọng  tới độ bền đường may như yếu tố chi số chỉ và mật độ mũi may.

Kết luận: 

Từ kết quả thí nghiệm và xử lý số liệu thực nghiệm bằng phương pháp phân tích ANOVA trong nghiên cứu ảnh hưởng riêng biệt của từng yếu tố công nghệ  may đến độ bền của đường may trên đây, tác giả rút ra kết luận như sau: 


Trong 3 yếu tố công nghệ may nghiên cứu là: chi số chỉ, chi số kim và mật độ mũi may, chỉ có hai yếu tố là chi số chỉ và mật độ mũi may có ảnh hưởng lớn tới độ bền đường may khi thực hiện đường may mũi thoi trên loại vải tráng phủ nghiên cứu, còn yếu tố chi số kim có ảnh hưởng nhưng không đáng kể.
Chương 3 : Kết luận và kiến nghị
3.1. Kết luận 
  Sau khi phân tích ANOVA cho thấy rằng yếu tố mật độ mũi may có ảnh hưởng độ bền đường may tuân theo quy luật hàm số bậc hai:

                                     Y= 51.08 x2 + 577.2 x – 1140               R2 =0.836

Sau khi phân tích ANOVA cho thấy rằng yếu tố chi số chỉ có ảnh hưởng độ bền đường may tuân theo quy luật hàm số bậc hai:

                                     Y= 2.699 x2 – 116.1 x + 1538               R2 =0.987

Chi số kim có ảnh hưởng tới độ bền đường may nhưng không quan trọng bằng chi số chỉ và mật độ mũi may vì thí nghiệm sử dụng chi số chỉ 40/3 thì loại chỉ này có thể may với toàn bộ chi số kim mà không bị ảnh hưởng, có độ mảnh phù hợp.
Chính vì vậy, đối với chủng loại vải dày như áo jacket sẽ sử dụng chi số chỉ 40/3 phù hợp cho sinh viên thực tập may. Các sinh viên của trường Cao đẳng Lý Tự Trọng sau khi ra tốt nghiệp và đi vào thực tế sản xuất của từng công ty sẽ năm được quy trình may áo jacket và các tiêu chí lựa chọn nguyên phụ liệu cho phù hợp.
        Như vậy, các nhiệm vụ nghiên cứu đã được giải quyết, mục đích nghiên cứu đã được đề tài đem lại kết quả thiết thực, có ý nghĩa lý luận và thực tiễn rõ rệt.

  3.2.Kiến nghị

        Vì đây là sản phẩm chất liệu vải dày nên cần có sự đầu tư về cơ sở vật chất máy móc thiết bị trong giảng dạy môn Thực tập may áo jacket, bảo dưỡng máy may theo định kỳ một cách hợp lí.

      Thường xuyên tổ chức trao đổi giữa nhà trường và xí nghiệp, giữa xí nghiệp với sinh viên, để các em có cách hiểu đúng với thực tế.

      Giảng viên nên tổ chức cho sinh viên học tập tích cực hợp lí theo các nội dung và chủ đề của chương trình môn học.
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