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Tóm tắt

Bài báo này nghiên cứu ảnh hưởng của các thông số công nghệ khi miết ép có dao động đến sự hình thành
quỹ đạo “vết” trên lớp bề mặt của chi tiết máy. Kết quả nghiên cứu thu được trên cơ sở thực hiện nghiên cứu
lý thuyết và nghiên cứu thực nghiệm. Quỹ đạo vết của lớp bề mặt chi tiết sau khi miết ép dao động có ba dạng:
song song, xen kẽ và đối xứng với nhau và nó phụ thuộc vào số vòng quay của phôi, bước tiến của dụng cụ, tần
số dao động, biên độ dao động và góc xoay của dụng cụ.
Từ khóa: “Vết” trên lớp bề mặt; miết ép dao động; góc nghiêng dụng cụ; chiều sâu miết ép; bước tiến dao; tần
số dao động.

Abstract
This article studies the in uence of oscillating smoothing on the microrelief of the surface layer machine parts.
Research results are obtained on the basis of performing theoretical research and experimental research. Trace
trajectories of the detailed surface layer after oscillating compression have three forms: parallel, alternating and
symmetrical with each other and it depends on the number of revolutions of the workpiece, the step of the tool,
the frequency of oscillations, the amplitude of the oscillation and the angle of rotation of the tool.
Keywords: Microrelief of the surface; oscillating smoothing; tool angle; interference; feed; rotational speed.

1. ĐẶT VẤN ĐỀ

Để nâng cao chất lượng lớp bề mặt của chi tiết máy có
nhiều phương pháp, một trong những phương pháp
đơn giản và hiệu quả là biến dạng dẻo lớp bề mặt của
chi tiết, phương pháp này là làm biến cứng lớp bề mặt
của chi tiết, tăng độ chịu mài mòn, tăng độ cứng, giảm
độ nhám; hình thành ứng suất dư nén trong lớp bề
mặt của chi tiết máy và khả năng giữ dầu tăng lên. Có
nhiều phương pháp làm biến dạng dẻo lớp bề mặt đã
được nghiên cứu như lăn ép bằng bi hoặc con lăn,
miết ép bằng đầu kim cương... [1-6]. Khi lăn ép bằng
bi hoặc con lăn thì bi hoặc con lăn sẽ lăn ép trên bề
mặt chi tiết, còn khi miết ép thì dụng cụ trượt trên bề
mặt chi tiết. Khi lăn ép hoặc miết ép có sử dụng thêm
chuyển động đảo chiều hoặc chuyển động khứ hồi
liên tục (dao động) của dụng cụ [3-4] sẽ hình thành
các mấp mô tế vi đều đặn (vết) trên bề mặt của chi
tiết. Trong quá trình cải tiến phương pháp gia công
tinh, giáo sư Snhered U. G đã đưa ra sơ đồ lăn ép có
dao động (chuyển động qua lại của dụng cụ), giáo sư
Popob M. E đã thiết kế thành công công nghệ và đồ gá

cho phương pháp biến dạng dẻo dùng dụng cụ lăn ép
có dao động [7-8]. Những phương pháp biến cứng bề
mặt nêu trên chúng khác nhau bởi chuyển động của
dụng cụ lăn ép khi nó thực hiện chuyển động khứ hồi
theo chiều dọc hoặc ngang với chi tiết.

Sau khi miết ép dao động trên lớp bề mặt của chi tiết
hình thành các “vết” dạng rãnh hình “sin”có độ sâu và
mật độ phân bố khác nhau. Sự hình thành hệ thống
“vết” trên lớp bề mặt chi tiết sau khi gia công sẽ giúp
cải thiện quá trình bôi trơn của các cặp ma sát, các
hệ thống ”vết” này tạo thành các “túi dầu” nhân tạo để
chứa chất bôi trơn sẽ làm giảm ma sát, giảm độ mài
mòn, tăng tuổi bền của cặp vật liệu. Tùy thuộc vào
từng yêu cầu cụ thể mà “vết” được hình thành có các
hình dạng và độ lớn khác nhau, trong nghiên cứu [8-9]
đưa ra kết quả khi miết ép bằng dụng cụ có dạng hình
xuyến được gá trên trục nghiêng, hình thành trên bề
mặt của chi tiết các “vết” song song và đan xen nhau,
mật độ và dạng của “vết” phụ thuộc vào số vòng quay
của phôi, bước tiến của dụng cụ, chiều sâu miết ép,
tần số dao động, biên độ dao động của dụng cụ.

Không giống như các phương pháp xử lý được
phát triển bởi Yu.G. Schneider và M.E. Popov, trong
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phương pháp nghiên cứu của tác giả, dụng cụ miết
ép có dạng trụ [10] kết hợp với chuyển động dao động
của dụng cụ vuông góc với đường tâm của chi tiết và
một thiết bị để thực hiện nó [11] trong khi các sơ đồ gia
công đã biết thực hiện chuyển động dao động của dao
song song với đường tâm chi tiết. Công nghệ hóa bền
lớp bề mặt chi tiết máy bằng miết ép dao động là một
phương pháp mới gia công bằng biến dạng dẻo lớp bề
mặt của chi tiết, do đó hiện chưa có tác giả nào nghiên
cứu về sự hình thành quỹ đạo “vết” trên lớp bề mặt của
chi tiết máy sau khi miết ép dao động. Mục đích của
bài báo này là nghiên cứu sự ảnh hưởng của thông số
công nghệ khi miết ép dao động đến sự hình thành quỹ
đạo “vết” trên lớp bề mặt của chi tiết máy.

2. NỘI DUNG
2.1. Nguyên lý gia công

Sơ đồ thực nghiệm về miết ép sử dụng dụng cụ có
dạng trụ được đưa ra trong Hình 1. Dụng cụ có thể
quay so với mặt phẳng thẳng đứng một góc 0 ≤ α
≤180o �Hình 1), cũng như thực hiện chuyển động dao
động thẳng đứng (nlx) so với phôi và di chuyển theo
hướng trục (hướng tiến dao) S. Quy ước xoay dụng cụ
miết ép theo chiều kim đồng hồ được biểu thị bằng dấu
cộng (+), ngược chiều kim đồng hồ dấu (-) [10].

Hình 1.�Sơ đồ miết ép với dụng cụ có dạng trụ

Khi miết ép dao động, dụng cụ miết ép có dạng trụ sẽ
đảm bảo độ mài mòn đồng đều của bề mặt làm việc
của dụng cụ dọc theo chiều dài của nó, nên sẽ làm
tăng tuổi bền cho dụng cụ, vì không phải một khu vực
bị mài mòn mà dọc theo chiều dài của dụng cụ (phụ
thuộc vào biên độ dao động của dụng cụ). Khi tuổi bền
của dụng cụ miết ép tăng lên tức là hình dáng hình
học của dụng cụ và chi tiết gia công giữ được sự ổn
định trong thời gian dài nâng cao được độ chính xác
gia công.

Có thể thấy từ sơ đồ miết ép dao động ở Hình 1, các
thông số công nghệ khi miết ép cũng chính là để hình
thành nên các “vết” là: số vòng quay của phôi (np),
bước tiến của dụng cụ (S), tần số dao động (nlx), biên
độ dao động (e) và góc nghiêng của dụng cụ (α). Bản
chất của việc hình thành “vết” của quá trình miết ép là

sự thay đổi giữa tốc độ quay của phôi và sự di chuyển
của dung cụ miết ép.

2.2. Tính toán quỹ đạo chuyển động của điểm ếp xúc
Khi miết ép quỹ đạo điểm tiếp xúc giữa dụng cụ và chi
tiết có dạng hình xoắn ốc, nhưng khi miết ép dao động
có thêm chuyển động dao động (llx) của dụng cụ nên
quỹ đạo điểm tiếp xúc có dạng như Hình 2.

Hình 2. Quỹ đạo điểm ếp xúc giữa dụng cụ và phôi
khi miết ép dao động

Hình dạng, mật độ và vị trí tương quan của “vết” miết
ép dao động phụ thuộc vào tỷ số i [6-7]:

i = nlx/np= [i] + {i} (1)

Trong đó:
[i] - 3hần nguyên của i;
{i} - 3hần thập phân của i.

Giá trị [i] cho biết bao nhiêu lần bước sóng λ khi phôi
quay một vòng, còn phần thập phân của {i} cho biết
lượng dịch chuyển của các rãnh khi phôi quay vòng
tiếp theo [6-7]:
λ = vp ∙ Т� (2)
vp = π ∙ dp ∙ np� (3)

T =
1
nlx

� (4)

Trong đó:
vp - Vận tốc của phôi;
dp - Đường kính của phôi;
T - Chu kỳ dao động của dụng cụ miết ép.
Khi đó. ���������������������������

λ = πdp
n
nlx

(mm)� (2’)

Dao động của dụng cụ miếp ép với biên độ e và tần số
nlx theo phương thẳng đứng hình thành dao động điểm
tiếp xúc theo phương ngang với cùng tần số nlxnhưng
với biên độ dao động:
a = e∙tgα (5)
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Góc α có khả năng thay đổi được nên sẽ mở rộng khả
năng công nghệ của quá trình miết ép. Với cùng một
biên độ dao động của dụng cụ miết ép có thể nhận
được biên độ điểm tiếp xúc giữa dụng cụ và chi tiết
khác nhau khi góc α thay đổi từ - 90o đến 90o.

Hình 3 cho thấy sơ đồ sắp xếp của các rãnh (vết) sau
khi miết ép dao động phụ thuộc vào các giá trị của {i}.

Khi {i} = 0 (i là một số nguyên) các rãnh sau khi miết ép
dịch chuyển song song với nhau (xem Hình 3a). Nếu
{i} = 0,5, các rãnh dịch chuyển sau mỗi vòng quay tiếp
theo của phôi bằng một nửa bước sóng λ và chúng đối
xứng với nhau (xem Hình 3b). Khi 0,5>{i}>0 hoặc khi
1,0>{i}>0,5 các rãnh được dịch chuyển đan xen nhau
theo sơ đồ trong Hình 3c.

��а) ������������������������������������������������b) $)

Hình 3. Sự phụ thuộc của dạng “vết“ miết ép vào giá trị của n o
а) {i} = 0 ; b) {i} = 0,5 ; c) {i} = 0,25

2.3. Sự ảnh hưởng của thông số công nghệ đến hình
dạng của “vết” miết ép

Bảng 1 đưa ra thông số công nghệ cơ bản để nghiên cứu

sự ảnh hưởng của chúng đến sự hình thành quỹ
đạo “vết” trên lớp bề mặt của chi tiết máy khi miết
ép dao động.

Bảng 1. Các thông số công nghệ khi miết ép động

Vòng quay của phôi np
(vòng/phút)

Góc xoay của
dụng cụ a (o)

Tần số dao động
2lx (HTK/phút)

2 độ dao
động е (mm)

Đường kính của
phôi dp (mm)

Bước ến của dụng cụ
S (mm/vòng)

��� �� ¤�� �� �� 0,5

2.3.1. Ảnh hưởng của bước ến
Chế độ miết ép đưa ra trong Bảng 1, bước tiến S thay
đổi từ 0,2 đến 1 mm/vòng.
Thay các giá trị của np; nlx; e; a; S vào các biểu thức
1 - 5, nhận được các giá trị bước sóng λ và biên độ dao
động a, từ đó xây dựng được quỹ đạo của điểm tiếp
xúc (rãnh) khi miết ép dao động. Hình 4 cho thấy sự
phụ thuộc của “vết” vào giá trị bước tiến của dụng cụ.

Sự thay đổi bước tiến của dụng cụ miết ép chỉ làm
thay đổi khoảng cách của hai rãnh liền kề nhau nhưng
không làm thay đổi hình dáng và biên độ của rãnh. Khi
bước tiến S tăng lên sẽ làm khoảng cách giữa hai rãnh
liền kề tăng lên một khoảng đúng bằng với bước tiến
với S.

��� a) b) $)
Hình 4. Sự phụ thuộc của dạng “vết“ miết ép vào giá trị của bước ến ({ } = 0)

а. S = 0,2 mm; b. S = 0,5 mm; c. S = 1,0 mm
2.3.2. Ảnh hưởng góc xoay của dụng cụ

Chế độ miết ép đưa ra trong Bảng 1, góc xoay của
dụng cụ thay đổi từ 0 đến 60o. Cũng tương tự như trên
thay các giá trị của np; nlx; e; a; S vào các biểu thức

1 - 5, nhận được các giá trị bước sóng λ và biên độ dao
động a, từ đó xây dựng được quỹ đạo của điểm tiếp
xúc (rãnh) khi miết ép dao động. Hình 5 cho thấy sự
phụ thuộc của “vết” vào góc xoay của dụng cụ.

a) b) c)
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а) b) c)
Hình 5. Sự phụ thuộc của dạng “vết“ miết ép vào góc xoay của dụng cụ ({i} = 0)

а) a =�0 ; b) a =� o; c) a = ¤0
Sự thay đổi góc xoay của dụng cụ miết ép sẽ làm thay
đổi “vết” trên lớp bề mặt của chi tiết, khi góc a = 0o
thì “vết” sau khi miết ép dao động trên bề mặt của chi
tiết là một đường thẳng, khi có bước tiến S (S > 0)
“vết” sẽ là một đường xoắn ốc. Khi tăng góc nghiêng
a = 30o�(xoay theo chiều kim đồng hồ) sẽ làm biên độ
của sóng tăng lên (a = e.tgα), khi giảm góc nghiêng a
từ 30o xuống 15o (xoay ngược chiều kim đồng hồ) sẽ
làm giảm biên độ của sóng. Khi góc a = 0o biên độ của
sóng a = 0, khi tăng góc xoay a của dụng cụ từ 0 đến
60o thì biên độ sóng a sẽ càng lớn (a = e.tgα).

2.3.3. Ảnh hưởng số vòng quay của phôi

Chế độ miết ép đưa ra trong Bảng 1, số vòng quay
của phôi (np) thay đổi từ 150 đến 240 vòng/phút. Cũng
tương tự thay các giá trị của np; nlx; e; a; S vào các biểu

thức 1-5, nhận được các giá trị bước sóng λ và biên độ
dao động a, từ đó xây dựng được quỹ đạo của điểm
tiếp xúc (rãnh) khi miết ép dao động. Hình 6 cho thấy
sự phụ thuộc của “vết” vào số vòng quay của phôi.
Khi thay đổi số vòng quay của phôi sẽ làm thay đổi
dạng và kiểu của “vết” miết ép dao động trên lớp bề
mặt của chi tiết. Dạng và kiểu của “vết” phụ thuộc vào
tỷ số i.
i = nlx /np= [i] + {i}
Khi {i} = 0 (i là số nguyên) các rãnh sau khi miết ép
song song với nhau sau mỗi vòng quay của phôi (xem
Hình 6a). Nếu {i} = 0,2 các rãnh được dịch chuyển
đan xen nhau theo sơ đồ trong Hình 6b. Nếu {i} = 0,5,
các rãnh dịch chuyển sau mỗi vòng quay tiếp theo của
phôi bằng một nửa bước sóng λ và chúng đối xứng với
nhau (xem Hình 6c).

а) b) c)
Hình 6. Sự phụ thuộc của dạng “vết“ miết ép vào số vòng quay của phôi

а 2p= 150 vòng/phút ({i}= 0); b. np= 190 vòng/phút ({i}= 0,15); c. np= 240 vòng/phút ({i}= 0,5)
2.3.4. Ảnh hưởng của biên độ dao động của dụng cụ
Chế độ miết ép đưa ra trong Bảng 1, biên độ dao động
của dụng cụ (e) thay đổi từ 10-30 mm. Hình 7 cho thấy

sự phụ thuộc của “vết” sau khi miết ép vào biên độ dao
động của dụng cụ.

����������������
�

а) ��������������������������������b) $)
Hình 7. Sự phụ thuộc của dạng “vết“ miết ép vào biÍ2 độ động của dụng cụ ({ } = 0)

) = 10 11; b) = 20 11; ) = 30 11
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Khi thay đổi biên độ dao động của dụng cụ (e) sẽ làm
thay đổi mật độ và biên độ (a = e∙tgα) của “vết” miết ép,
nhưng không làm thay đổi dạng của “vết” miết ép trên
bề mặt của chi tiết máy.

Ảnh ưởng của tần số dao động của dụng cụ

Chế độ miết ép đưa ra trong Bảng 1, tần số dao động
của dụng cụ (nlx) thay đổi từ 240 đến 375 HTK/phút.
Hình 8 cho thấy sự phụ thuộc của “vết” sau khi miết ép
vào tần số dao động của dụng cụ.
Khi thay đổi tần số dao động của dụng cụ sẽ làm thay
đổi dạng và kiểu của “vết” miết ép dao động trên lớp
bề mặt của chi tiết. Dạng và kiểu của “vết” phụ thuộc
vào tỷ số i.

i = nlx /np= [i] + {i}

Khi {i} = 0,5, các rãnh dịch chuyển sau mỗi vòng quay
tiếp theo của phôi bằng một nửa bước sóng λ và chúng
đối xứng với nhau (xem Hình 8a). Hình 8b thể hiện khi
{i} = 0 (i là số nguyên) các rãnh sau khi miết ép song
song với nhau sau mỗi vòng quay của phôi, khi {i} =
0,6 các rãnh được dịch chuyển đan xen nhau theo sơ
đồ trong Hình 8c.

Khi thay đổi chiều sâu miết ép (t) và bán kính của dụng
cụ miết ép (r) sẽ làm thay đổi chiều sâu và độ lớn của
³vết” miết ép, nhưng không làm thay đổi dạng, kiểu và
mật độ của “vết” trên lớp bề mặt của chi tiết máy.

�������������������������������������а) ��������������b) $)
Hình 8. Sự phụ thuộc của dạng “vết“ miết ép à tần số động của dụng cụ

а) 2lx= 375 /phút ({ }=0,5); b) 2lx= 300 /phút ({ }=0); ) 2lx= 240 ò2 /phút ({ }=0,6)
2.4. Thực nghiệm quá trình miết ép dao động

Để kiểm tra tính chính xác của các mô hình toán học
thu được, tiến hành nghiên cứu thực nghiệm về sự
hình thành “vết” trên bề mặt của chi tiết máy khi miết
ép dao động [14]. Các thí nghiệm được thực hiện bằng
cách sử dụng một thiết bị để tạo ra chuyển động dao
động lên xuống (nlx� của dụng cụ �Hình 2). Chuyển
động quay từ động cơ liền hộp giảm tốc 1 được truyền
qua bánh lệch tâm tới tấm trượt 2 chuyển động lên
xuống trong rãnh trượt theo phương thẳng đứng. Dụng
cụ miết ép 5 được gắn vào tấm trượt 2, nó có khả năng
quay quanh trục thẳng đứng một góc ± α (Hình 9). Phôi
4 được gá trên mâm cặp 3 và mũi chống tâm 6. Thiết bị
tạo dao động lên xuống được gá trên bàn xe dao của
máy tiện 1K62 [11].

Hình 9. Thiết bị dùng để miết ép dao động
1 - động cơ liền hộp giảm tốc; 2 - tấm trượt; 3 - mâm cặp;

4 - phôi; 5 - dụng cụ miết ép; 6 - mũi chống tâm

Mẫu dùng để thí nghiệm có dạng trụ, đường kính
dp = 40 mm; vật liệu: 7hép 35. Dụng cụ miết ép có
r = 2,5 mm; vật liệu dụng cụ miết ép: BK8, bước tiến
S = 2 mm/vòng; góc nghiêng dao a =15o; tần số dao
động của dụng cụ nlx = 300 HTK/phút; biên độ dao
động e = 20 mm; số vòng quay của phôi np thay đổi từ
150 đến 185 vòng/phút.

Thay các giá trị nlx; e; a; S, vào công thức (1-5), chúng
ta thu được quỹ đạo của điểm tiếp xúc (rãnh) khi miết
ép dao động (xem Hình 10).

�
������а) b)

Hình 10. Các dạng “vết“ miết ép trên lớp bề mặt chi ết
khi thay đổi số vòng quay của phôi

а 2p= 150 vòng/phút ({i}= 0); b. np= 185 vòng/phút
({i}= 0,62)

Hình 11 cho thấy sự thay đổi hình dạng của “vết” trên
lớp bề mặt chi tiết sau khi miết ép dao động với các số
vòng quay khác nhau của phôi.
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��а) ������������b)
Hình 11. Ảnh của quỹ đạo “vết“ trên lớp bề mặt của chi

ết sau khi miết ép dao động
а.2p=150 ò2 /phút({ }=0);b 2p=185 ò2 /phút(n }=0,62)

Kết quả thí nghiệm đã [ác định sự thay đổi của “vết”
sau khi miết ép dao động vào số vòng quay của phôi
nhận được hoàn toàn phù hợp với kết quả khi phân
tích tính toán (xem Hình 10 và 11).

KẾT LUẬN

- Sau khi miết ép dao động “vết” được hình thành trên
bề mặt chi tiết máy có ba dạng: Song song, xen kẽ và
đối xứng với nhau.

- Thay đổi bước tiến của dụng cụ miết ép (S) sẽ làm
thay đổi khoảng cách giữa hai rãnh (vết) liền kề trên bề
mặt chi tiết, nhưng hình dạng của rãnh không thay đổi.
- Nếu dụng cụ không quay (a = 0o), thì “vết” sau khi
miết ép là một đường thẳng. Khi tăng góc nghiêng của
dụng cụ (α) theo chiều kim đồng hồ sẽ làm tăng biên
độ (a) của sóng, nhưng không thay đổi dạng của sóng
�dạng song song).
- Khi thay đổi số vòng quay của phôi (np) và tần số dao
động của dụng cụ (nlx) sẽ làm thay đổi dạng và kiểu
của “vết” miết ép dao động trên lớp bề mặt chi tiết.
Dạng và kiểu của “vết” phụ thuộc vào tỷ số i.
i = nlx /np= [i] + {i}
Khi {i} = 0,5, các rãnh dịch chuyển sau mỗi vòng quay
tiếp theo của phôi bằng một nửa bước sóng λ và chúng
đối xứng với nhau. Khi {i} = 0 (i là số nguyên) các rãnh
sau khi miết ép song song với nhau sau mỗi vòng quay
của phôi. Khi 0,5> {i} > 0 hoặc khi 1,0 > {i} > 0,5 các
rãnh được dịch chuyển đan xen nhau.
- Sự thay đổi biên độ dao động của dụng cụ (e) dẫn
đến sự thay đổi biên độ (a) của rãnh, nhưng không
thay đổi hình dạng của rãnh.
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Khảo sát ảnh hưởng của một số yếu tố đến thời gian thực hiện thao
tác kéo chi ết ra ngoài bằng 2 tay của các công đoạn may sản phẩm
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Tóm tắt

Bài báo này trình bày kết quả nghiên cứu thời gian thực hiện thao tác đưa chi tiết ra ngoài bằng hai tay tại một
số công đoạn may sản phẩm Polo-Shirt từ vải dệt kim tại công ty TNHH Một thành viên Hà Nam - Hanosimex.
Dựa trên cơ sở phương pháp phân tích thời gian chuẩn MTM và hệ thống thời gian định trước GSD, tác giả đã
tiến hành nghiên cứu thực nghiệm ảnh hưởng đồng thời của các yếu tố về tổ chức lao động như khoảng cách
đặt bán thành phẩm, kích thước bán thành phẩm và số lượng chi tiết may đến thời gian thực hiện thao tác đưa
chi tiết sang bên (code AS2H). Trong nghiên cứu đã sử dụng phương pháp phân tích qui trình thao tác và xác
định thời gian thao tác bằng phương pháp MTM và hệ thống thời gian định trước GSD, phương pháp qui hoạch
thực nghiệm, phương pháp thực nghiệm xác định thời gian chuẩn bị may và thời gian công nghệ may thông qua
xử lý số liệu trên phần mềm Excel và Design Expert. Kết quả của bài báo đã chỉ ra rằng thời gian thực hiện thao
tác đưa chi tiết sang một bên tại các công đoạn có độ chênh lệch không đáng kể và có thể đồng nhất bằng 1 giá
trị và giá trị thời gian này phụ thuộc vào nhiều yếu tố như khoảng cách đặt bán thành phẩm, kích thước chi tiết,
điều kiện làm việc,.... Kết quả cũng là tiền đề cho nghiên cứu các thao tác may khác và đưa ra được điều kiện
phù hợp để thời gian thực hiện các thao tác là nhỏ nhất.

Từ khóa: Nghiên cứu thao tác; nghiên cứu thời gian; GSD (General Sewing Data); MTM (Methods Time
Measeurement).

Abstract
This article presents the results of the study of the time to on the time of action that brings details out with 2 hands
of polo-shirt from knitted fabrics from Polo- Shirt. It is based on MTM standard time analysis method and GSD
predetermined time system. The authors have conducted a study of the simultaneous effects of organizational
factors such as the distance to place the sewing element, the size of the sewing element, and the number
of element layers on AS2H ‘s time. In the study, the analytical method of manipulation and determination of
the operation time was used by the MTM method and the GSD predetermined time system, the experimental
planning method, the experimental method to determine the time. Standard sewing time and sewing technology
time through data processing on Excel and Design-Expert software. The results of the article have shown that
the time to perform the code AS2H at the stages has a negligible difference and can be equal to 1 value and this
time value depends on many factors. The results are also a premise for research for other sewing operations and
give the corresponding set of optimal time parameters for each sewing operation.

Keywords: Motion study; Time study; GSD; MTM.
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1. ĐẶTVẤNĐỀ
Mặc dù đã áp dụng nhiều tiến bộ khoa học vào trong
sản xuất của ngành Dệt may nhưng vẫn còn rất nhiều

công đoạn máy móc không thể thay thế hoàn toàn
người công nhân. Và đội ngũ công nhân là người quyết
định trực tiếp đến chất lượng cũng như số lượng sản
phẩm. Do đó, để nâng cao chất lượng và sản lượng thì
các doanh nghiệp cần phải tập trung vào người công
nhân, các doanh nghiệp may luôn phải nghiên cứu cải
thiện thời gian thao tác và tốc độ làm việc của người
công nhân may.


