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TÓM T"T 

Phân tích, l(a ch)n và ,- xu/t quy trình công ngh= t(o ván l(ng d)c có chi-u dày 1, 2, 3 mm 
t9 g: T<ch bao g<m các giai ,o(n ch= y<u: L(a ch)n nguyên li=u, x@ t(o g: hAp; xC lý luAc 
g: làm d@o; l(ng d)c, s/y khô; phân lo(i và ,óng gói. Xác ,/nh tính ch/t c=a ván l(ng d)c I 3 
c/p chi-u dày khác nhau t9 1, 2, 3 mm. 'A nhJn b- mKt t12ng Lng vMi chi-u dày ván l(ng lNn 
l1;t là ,(t giá tr/ t9 87,36 µm, 88,10 µm, 80,99 µm; sai s: chi-u dày ván l(ng nUm trong 
khoVng cho phép 0,05 - 0,06 mm; ,A b-n kéo c=a ván l(ng có xu h1Mng tZng khi tZng chi-u 
dày ván l(ng t9 1 - 3 mm t12ng Lng là 48,75 - 53,52 Mpa. Ch/t l1;ng ván l(ng d)c t9 g: T<ch 
,áp Lng yêu cNu ,- ra có th] sC d^ng rAng rãi làm v`t li=u ph= mKt cho sVn xu/t ,< g: và các 
c/u ki=n xây d(ng. 

T9 khóa: Ván l(ng d)c, g: T<ch, l(ng d)c. 

 

1. $%T V(N $* 1 

Ván mang là lo(i v`t li=u ,1;c t(o ra t9 g: t( 
nhiên bUng ph12ng pháp l(ng, bóc hoKc x@ mang 
có chi-u dày t9 0,2 - 3,0 mm dùng ,] dán mKt g: 
và v`t li=u g: trong sVn xu/t ,< g: và trang trí nAi 
th/t [1]. Các lo(i ván mang ,1;c t(o ra bUng 
ph12ng pháp l(ng ngang có chi-u dày t9 0,2 - 1 
mm [2]  th1eng ,1;c sC d^ng ,] dán ph= b- mKt 
v`t li=u g: trong sVn xu/t ,< g:, ki<n trúc và trang 
trí nAi th/t, sVn xu/t v`t li=u ép ,/nh hình, v`t li=u g: 
d(ng t/m. Trong nhgng nZm gNn ,ây, lhnh v(c sVn 
xu/t ,< g: nAi th/t và xây d(ng nhu cNu sC d^ng 
ván mang là r/t lMn, nh/t là khi phát tri]n m(nh 
công nghi=p sVn xu/t v`t li=u g:, ,< g:, các công 
trình xây d(ng nhà I [1], [3], [4]. iu ,i]m c=a ván 
mang là có giá thành r@, ti<t ki=m chi phí nguyên 
li=u; có th] t(o ra nhi-u t/m ván l(ng chj vMi mAt 
khúc g: tròn nguyên li=u. Ván mang có ,Kc tính 
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b- mKt ,lp c=a g: t( nhiên vMi ,A b-n cao. Chi phí 
,Nu t1 cho sVn phmm g: có ph= ván mang có giá r@ 
h2n g: t( nhiên. Có th] t(o ,1;c nhgng h)a ti<t, 
vân thM trên b- mKt ván mang theo thi<t k< và ,i-u 
chjnh. Ván mang là lo(i v`t li=u thân thi=n vMi môi 
tr1eng. SC d^ng ván mang là ph12ng pháp sC 
d^ng ti<t ki=m nguyên li=u g:. Ch=ng lo(i c=a ván 
g: mang dùng trong trang sLc có r/t nhi-u, hi=n 
nay trên th< giMi vpn ch1a có mAt ph12ng pháp 
th:ng nh/t nào v- phân lo(i các d(ng ván mang. 
Thông th1eng sC d^ng ph12ng pháp phân lo(i 
mang tính ,(i di=n, cZn cL vào ph12ng pháp sVn 
xu/t, hình thái, chi-u dày hay lo(i g: ,] ti<n hành 
phân lo(i. 

iu ,i]m c=a ván mang l(ng d)c có ch/t l1;ng 
b- mKt t:t h2n nhi-u so vMi ván mang l(ng ngang. 
Ch/t l1;ng b- mKt ván mang l(ng d)c t:t h2n ván 
mang l(ng ngang th] hi=n I mAt s: ,i]m: 'A nhJn 
b- mKt cao h2n, ,A b-n kéo lMn h2n, giVm chi phí 
tiêu hao I các khâu ,ánh nhJn ván mang, tq l= nLt 
ván, ch/t l1;ng dán dính. 'i-u này ,1;c giVi thích 
bIi khi ván mang l(ng d)c thì tq l= s;i g: b/ crt 
theo chi-u d)c thM nha h2n nhi-u so vMi ván mang 
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t(o ra bUng ph12ng pháp l(ng ngang. '] có th] 
t(o ra ván ph= mKt có chi-u dày lMn t9 1 - 3 mm 
cNn áp d^ng ph12ng pháp l(ng g: theo chi-u d)c 
thM trên máy l(ng hi=n ,(i ,1;c nh`p khmu t9 các 
n1Mc tiên ti<n. iu ,i]m c=a ván l(ng ,1;c l(ng 
theo chi-u d)c thM g:: Ch/t l1;ng b- mKt r/t t:t có 
,A nhJn cao, ít b/ rách, ít b/ h1 hang, khV nZng dán 
dính t:t vMi các lMp g:. Trong quá trình sVn xu/t 
ti<p theo, nhgng ,Kc tính nêu trên c=a ván l(ng 
d)c ss ti<t ki=m ,áng k] thei gian mài sau khi ép, 
giVm l1;ng s2n lót ,rt ti-n và chi phí v`t li=u mài 
mòn. SVn phmm ván l(ng d)c t9 các lo(i g: r9ng 
tr<ng, g: bVn ,/a, g: nh`p khmu hoàn toàn có th] 
thay th< cho các lo(i ván l(ng d)c ,ang nh`p khmu 
hi=n nay t9 th/ tr1eng n1Mc ngoài. G: T<ch là loài 
cây có giá tr/ kinh t< cao và ,1;c tr<ng nhi-u 
trên di=n tích cV n1Mc, là loài cây có ti-m nZng 
phát tri]n. 

Hi=n nay do nhu cNu c=a th/ tr1eng xu/t khmu 
sang châu Âu, Mv, Nga cNn sC d^ng g: kv thu`t có 
ván ph= mKt là các lo(i ván l(ng  phVi có chi-u dày 
lMn ,] bVo ,Vm tính ch/t c2 lý c=a sVn phmm gi:ng 
nh1 g: nguyên (chi-u dày t9 1 - 3 mm ,] dán ph= 
lên b- mKt ,< g:. '] có th] t(o ra ván ph= mKt có 
chi-u dày lMn t9 1 - 3 mm cNn áp d^ng ph12ng 
pháp l(ng g: theo chi-u d)c thM trên máy l(ng 
hi=n ,(i ,1;c nh`p khmu t9 các n1Mc tiên ti<n. iu 
,i]m c=a ván l(ng ,1;c l(ng theo chi-u d)c thM 
g:: Ch/t l1;ng b- mKt r/t t:t có ,A nhJn cao, ít b/ 
rách, ít b/ h1 hang, khV nZng dán dính t:t vMi các 
lMp g:. Chính vì v`y, nghiên cLu xây d(ng  quy 
trình công ngh= t(o ván l(ng d)c g: T<ch có chi-u 
dày t9 1 - 3 mm ,1;c sC d^ng làm v`t li=u ph= mKt 
trong sVn xu/t ,< g: và các c/u ki=n xây d(ng là 
r/t cNn thi<t. 

2. V,T LI/U VÀ PH45NG PHÁP NGHIÊN C:U 

2.1. V`t li=u nghiên cLu 

 G: T<ch (Tectona grandis Lin.f) ,1;c khai 
thác t(i tjnh S2n La, có màu vàng nh(t, giác và 
lõi phân bi=t, thM g: th{ng, m/n có chLa dNu. 
Kh:i l1;ng riêng g: 0,7 g/cm3, g: có ,A b-n 
cao, ít co dãn, không b/ cong vênh, nLt n@. SVn 
phmm ván l(ng d)c t9 g: T<ch có kích th1Mc, 

chi-u rAng x chi-u dày  200 x S. (1 mm, 2 mm, 
3 mm), trong ,ó, S là chi-u dày ván l(ng. Chi-u 
dài ván l(ng ,1;c sVn xu/t theo yêu cNu th(c t<, 
,:i vMi ván sàn kv thu`t sC d^ng ván l(ng d)c là 
1.000 mm. 

2.2. Ph12ng pháp nghiên cLu 

2.2.1. Nguyên lý t(o ván l(ng d)c 
Trong nghiên cLu t(o ván l(ng d)c, sC d^ng 

thi<t b/ l(ng d)c Marunalkha c=a Nh`t bVn. Thông 
s: kv thu`t c=a thi<t b/ ,1;c th] hi=n I bVng 1, s2 
,< nguyên lý ho(t ,Ang c=a thi<t b/ ,1;c th] hi=n 
I hình 1 và 2. 

BVng 1. Thông s: c=a thi<t b/ l(ng d)c Marunalka 

Thông s: kv thu`t '2n v/ Ghi chú 

- Chi-u rAng lMn nh/t  mm 250 

- Chi-u dày lMn nh/t mm 250 

- Chi-u dày ván l(ng d)c  mm 0,4 - 3 

- V`n t:c l(ng m/phút 10 - 60 

- Góc mài l1�i dao  ,A 75 - 85 

- Chi-u cao thân máy  mm 800 

- Chi-u dài l1�i dao mm 1.200 

- Công su/t ,Ang c2 
* 'Ang c2 ,my 
* 'Ang c2 ,my dao 
(Trên/d1Mi) 

 
KW 11 

0,75 

- Kích th1Mc thi<t b/  
mm 1.850 х 

3.150 х 
1.830 

- Kh:i l1;ng  kg 5.720 

 
Hình 1. S2 ,< nguyên lý t(o ván l(ng d)c 
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Hình 2. Thi<t b/ l(ng d)c Marunalka 

Ván mang l(ng d)c ,1;c t(o ra khi l(ng theo 
chi-u d)c khúc g:. Ván mang ,1;c t(o bIi chuy]n 
,Ang crt d)c thM, khi ,ó khúc g: chuy]n ,Ang 
th{ng qua l1�i dao ,1;c c: ,/nh trên thi<t b/ l(ng. 
Thi<t b/ l(ng d)c Marunalka có th1Mc nén bUng 
thép không gj, ,Vm bVo b- mKt g: sau khi l(ng 
,1;c nhJn bóng. Thi<t b/ ,1;c trang b/ t/m thép I 
mKt trên ,Vm bVo ,A ph{ng nhJn, ,A chính xác 
c=a quá trình l(ng. Thi<t b/ l(ng d)c g<m h= th:ng 
bZng tVi d(ng con lZn ,Kt tr1Mc và sau thi<t b/ giúp 
t(o chuy]n ,Ang tr1;t d8 dàng cho phôi trên bàn 
thi<t b/. Thi<t b/ g<m 2 phNn: MKt bàn thi<t b/ d1Mi 
và mKt bàn trên. MKt bàn trên là h= th:ng cu:n 
phôi bao g<m mAt bZng cao su có chi-u rAng bUng 
mKt bàn thi<t b/ d1Mi có tác d^ng t(o ma sát và 
cu:n phôi tr1;t trên mKt bàn d1Mi ,] t(o chuy]n 
,Ang crt. '] tZng mLc ,A ma sát giga bZng cao su 
và phôi g: I giga bZng tVi b: trí thêm h= th:ng 
con lZn cao su ép chKt bZng tVi vào phôi, ,Kc bi=t 
t(i các v/ trí ngay tr1Mc và sau dao crt. BZng tVi 
kéo phôi có th] chuy]n ,Ang 2 chi-u giúp kéo và 
,my phôi ti<n, lùi qua dao crt thu`n ti=n cho quá 
trình v`n hành. MKt bàn d1Mi g<m h= th:ng th1Mc 
dpn I bên ngoài giúp thanh phôi chuy]n ,Ang 
chính xác trên mKt bàn trong quá trình cu:n; I 
phía tr1Mc và phía sau c=a mKt bàn ,1;c thi<t k< 
h= th:ng con lZn giúp h(n ch< ma sát trong quá 
trình phôi tr1;t trên mKt bàn. BA ph`n crt nUm 
giga h= th:ng con lZn, ,1;c t(o bIi 2 mKt bàn 
(tr1Mc và sau) hai mKt bàn ,1;c phân tách t(i v/ trí 
dao crt và th1Mc nén. Khi thi<t b/ ho(t ,Ang dao 

,1;c ,Kt I mKt bàn phía sau (l1�i dao có th] úp 
hoKc ngCa tùy theo thi<t k< c=a thi<t b/). 

 Quá trình l(ng: Dao và th1Mc ,1;c ,Kt 
nghiêng mAt góc so vMi chi-u chuy]n ,Ang c=a 
phôi, khi phôi ,1;c crt qua dao quá trình crt ,<ng 
thei cV 2 chi-u ngang và d)c theo chi-u chuy]n 
,Ang c=a phôi. Kích th1Mc ván mang ,1;c ,i-u 
chjnh thông qua vi=c nâng h( mKt bàn tr1Mc chi-u 
dày phôi crt ,(t t9 0,2 - 7,0 mm. Kích th1Mc t:i ,a 
c=a phôi g: tùy thuAc vào thi<t b/ chi-u rAng phôi 
t:i ,a 250 x 250 mm và kích th1Mc dao là 2.000 mm 
và chi-u rAng c=a phôi 250 mm, mAt con dao có 
chi-u dài 1.200 mm.  

2.2.2. Các b1Mc ti<n hành th(c nghi=m 

Các b1Mc công ngh= t(o ván mang bUng 
ph12ng pháp l(ng d)c bao g<m các b1Mc: 
Chumn b/ nguyên li=u ,] l(ng; crt khúc; x@ hAp; xC 
lý th=y nhi=t làm m-m g:; l(ng d)c thM g:; s/y ván 
l(ng; crt ván l(ng; ki]m tra ch/t l1;ng và ,óng gói. 
Th(c nghi=m t(o ván l(ng d)c t9 g: T<ch, các 
thông s: công ngh= ,1;c xác ,/nh t9 k<t quV 
nghiên cLu ,- tài c/p BA [5]:  ':i vMi g: T<ch thei 
gian luAc g: phù h;p là 36 gie, ch/t l1;ng ván l(ng 
,áp Lng yêu cNu ,- ra. Trên c2 sI các thông s: 
công ngh= ,1;c l(a ch)n  t9 các k<t quV nghiên 
cLu tr1Mc: H= s: nén 20%, t:c ,A l(ng 15 m/phút, 
góc nghiêng m"i dao 170 ti<n hành t(o thC nghi=m 
ván l(ng kích th1Mc 1.000 mm x 150 mm (chi-u dài  
x chi-u rAng ) vMi 3 c/p chi-u dày 1 mm, 2 mm, 3 
mm. Sau khi t(o ván l(ng d)c, ván l(ng ,1;c s/y 
khô ,<n ,A mm 8 ± 2%, sau ,ó th(c hi=n xác ,/nh 
tính ch/t c=a ván l(ng theo các tiêu chumn hi=n 
hành.  

2.2.3. '/a ,i]m nghiên cLu 
T(i Tr1eng '(i h)c Lâm nghi=p và Công ty 

TNHH Hoàn CNu II, Th(ch Th/t, Hà NAi. 
2.2.4. Ph12ng pháp xác ,/nh tính ch/t ván l(ng 

d)c 
- Xác ,/nh ,A nhJn b- mKt ván l(ng: Áp d^ng 

theo TCVN 4358: 2021 [6], theo ,ó ,A nhJn b- 
mKt ván  ,1;c ,o bUng máy ,o ,A nhám theo 
Rz. DVi ,o: 0 - 1.600 µm; ,A chính xác: ≤ 5%. 'A 
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nhJn b- mKt Rz ≤ 250 µm. V/ trí ,o ,A nhám b- 
mKt: Theo ,Kc ,i]m c=a quá trình gia công ván 
l(ng và s( hình thành vân thM trên b- mKt g:, 
,A nhám b- mKt c=a ván l(ng cNn ,1;c ,o theo 
ph12ng vuông góc vMi chi-u d)c thM c=a ván 
l(ng. SC d^ng máy ,o ,A nhám cNm tay Mitutoyo 
SJ-210 ,] th(c hi=n xác ,/nh ,A nhám c=a ván l(ng 
d)c. Mitutoyo SJ-210 178-561-01E, thi<t k< d(ng 
cNm tay ,] sC d^ng linh ho(t trong công vi=c ki]m 
tra ch/t l1;ng b- mKt sVn phmm. SC d^ng máy ,o 
,A nhám ss ,Vm bVo ,1;c hi=u quV ,o chính xác 
vMi công ngh= ,o ,i=n tC k<t h;p vMi ,Nu ,ò cVm 
Lng. 'o ,A nhám b- mKt c=a ván l(ng d)c I ,A mm 
sau khi s/y khô ,(t 8 ± 2%. K<t quV ,o I ít nh/t 3 v/ 
trí trên cùng mAt mpu ván, sau ,ó l/y giá tr/ trung 
bình. 

- Sai s: kích th1Mc: Các chj s: v- chj tiêu 
ch/t l1;ng ván mang phVi ,áp Lng ,1;c các 
yêu cNu v- ch/t l1;ng ván mang (Sai s: chi-u 
dày ± 0,06 mm ,<n ± 0,08 mm ,:i vMi ván mang 
có chi-u dày t9 1 - 3 mm). S( thay ,äi ,A dày 
c=a ván l(ng ,1;c ,ánh giá bUng cách ,o ,A 
dày bUng th1Mc ,o Panme t(i 8 ,i]m: 4 ,i]m là 
trung ,i]m c=a 4 ,1eng biên song song vMi các 
c(nh ván và cách mép ván t12ng Lng là 10 mm, 
20 mm, 4 ,i]m là giao ,i]m c=a m:i cKp ,1eng 
biên trong 4 ,1eng biên. Trong tr1eng h;p 
thi<t b/ ,o có giMi h(n ,o lên tMi 25 mm và ,A 
chính xác 0,01 mm là phù h;p, t12ng Lng vMi 
,A chính xác lo(i 1 (Hình 3). 

 
Hình 3. Th(c nghi=m xác ,/nh tính ch/t ván l(ng d)c 

Ghi chú: a) Xác ,/nh ,A nhJn b- mKt; b) Xác ,/nh sai s: kích th1Mc. 

 

Hình 4. Xác ,/nh ,A mm ván l(ng d)c sau khi s/y 

- Xác ,/nh ,A mm: Ván l(ng có chi-u dày t9 1 - 
3 mm, nên có th] sC d^ng máy ,o ,A mm ,] xác 

,/nh (Hình 4). 'A mm ván l(ng tr1Mc khi ,1a vào 
sC d^ng phVi ,(t ,A mm 8 - 16%.  

Xác ,/nh ,A b-n kéo ván l(ng d)c trong 2 
tr1eng h;p: 'A b-n kéo d)c thM ván l(ng d)c và 
,A b-n kéo ngang thM. 

- Xác ,/nh ,A b-n b- mKt c=a ván l(ng d)c: '] 
xác ,/nh khV nZng dán dính giga b- mKt ván n-n  
(Ván MDF) và ván l(ng d)c, xác ,/nh ,A b-n b- 
mKt theo TCVN 7756-10: 2007 [7]. T(o rãnh tròn 
có ,1eng kính trong là 35,7 ± 0,2 mm, ss ,1;c 
khoét xuyên qua lMp v`t li=u ph= ,] có th] v9a 
ch(m vào lMp d1Mi c=a t/m, rãnh sâu không quá 
0,3 mm b- mKt t/m. 

'A b-n b- mKt, Sbm, tính theo MPa, ,:i vMi 
m:i mpu thC ,1;c xác ,/nh nh1 sau: 
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Sbm = F/S, MPa 
Trong ,ó: Sbm là di=n tích b- mKt vùng thC 

kéo, tính bUng milimét vuông (mm2). K<t quV l/y 
chính xác ,<n 0,01 MPa. 'A b-n b- mKt c=a t/m 
mpu thC là giá tr/ trung bình cAng ,A b-n b- mKt 
c=a các mpu thC l/y t9 t/m mpu thC ,ó. 

Trong tr1eng h;p này nghiên cLu thC nghi=m 
,A b-n b- mKt ván l(ng d)c ,:i vMi ván n-n là ván 
dán g: Keo có chi-u dày 12 mm. 

- Xác ,/nh ,A b-n kéo ván l(ng d)c: Áp d^ng 
theo GOST 20800 -75 [8].  

Mpu hình d(ng chg nh`t (Hình 5): Kích th1Mc 
mpu thC: 200 x 20 x S, mm (chi-u dài x chi-u rAng 
x chi-u dày).  

 
Hình 5. S2 ,< crt mpu xác ,/nh ,A b-n kéo ván l(ng 

(v/ trí crt mpu xác ,/nh ,A b-n kéo: 1; 3; 5) 
'A b-n kéo ván l(ng ,1;c xác ,/nh theo công 

thLc:  

  , MPa 

Trong ,ó: P là tr)ng l(c lMn nh/t, N (kgf); b là 

b- rAng mpu; s là chi-u dày mpu thC;  là ,A b-n 
kéo ván l(ng. 

Xác ,/nh ,A b-n kéo trên máy thC c2 lý nh1 I 
hình 6. 

 
Hình 6.  Xác ,/nh ,A b-n kéo ván l(ng d)c 
- Xác ,/nh chi-u dày ván l(ng: D^ng c^ ,o 

chi-u dày là th1Mc ,o Panme hoKc d^ng c^ ,o 
t12ng t(, các mKt ,o tròn ph{ng và song song vMi 
nhau, vMi ,1eng kính 16 ± 1 mm, d^ng c^ ,o có ,A 
chính xác ,<n 0,01 mm.  

3. K=T QU? NGHIÊN C:U VÀ TH?O LU,N 
3.1. '- xu/t quy trình công ngh= t(o ván l(ng 

d)c t9 g: T<ch 
3.1.1. S2 ,< công ngh= 
Trên c2 sI k<t quV nghiên cLu c=a V" Huy 

'(i và cs (2023) [5], k<t quV th(c nghi=m t(o ván 
l(ng d)c ,1;c th] hi=n trong s2 ,< công ngh= t(o 
ván l(ng d)c t9 g: T<ch I hình 7. 

 
Hình 7. S2 ,< công ngh= t(o ván l(ng d)c 

3.1.2. Mô tV các thông s: công ngh= 
-  L(a ch)n nguyên li=u g:: G: r9ng tr<ng 

th1eng có ,1eng kính nha, trong công ngh= sVn 
xu/t ván mang bUng ph12ng pháp l(ng g: cNn 
phVi l(a ch)n g: có ,1eng kính lMn ,] nâng cao tq 

l= l;i d^ng. '] có ,1;c ván mang ch/t l1;ng cao, 
các yêu cNu nghiêm ngKt ,1;c áp d^ng cho các 
nguyên li=u g: tròn. Do v`y l(a ch)n g: T<ch có 
,1eng kính t9 20 - 30 cm. 'A mm ban ,Nu t9 50 - 
75%, g: không b/ b(ch vè, r:ng ruAt, m^c, khúc g: 
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th{ng. Khúc g: tròn th(c nghi=m ,1;c crt vMi 
chi-u dài (L) là 1.000 mm. 

 - X@ hAp g:: G: tròn sau khi bóc va ,1;c  
crt khúc, x@ d)c t(o phôi g: hAp hình vuông có 
kích th1Mc ti<t di=n ngang: rAng x dày: (100 - 200) 
x (100 - 200) mm, chi-u dài khúc g: theo yêu cNu 
th(c t< sVn xu/t, t:i thi]u 300 mm. B- rAng t:i ,a 

c=a phôi g: hAp có th] l(ng ,1;c trên thi<t b/ l(ng 
d)c là 250 mm. Phôi g: hAp phVi có các mKt ph{ng 
th{ng ,] làm n-n và ,/nh v/ l(ng trên thi<t b/. X@ 
t(o phôi g: hAp cNn phVi ,áp Lng yêu cNu t(o b- 
mKt có vân thM ,lp và có khV nZng t(o ra tq l= 
thành phmm ván mang I mLc cao nh/t.  

 
Hình 8. S2 ,< crt g: t(o ván mang l(ng d)c: 1- X@ t(o g: hAp hai mKt; 2- X@ bä ,ôi g: hAp hai mKt; 3- 
G: hAp 3 mKt; 4- X@ lo(i ba ván bao tâm; 5- Ván bao tâm; 6- G: hAp 3 mKt dùng ,] l(ng d)c thM 

-  XC lý th=y nhi=t làm m-m g: 

 + XC lý luAc g:: Ph12ng pháp làm m-m g: 
bUng cách luAc g: trong n1Mc nóng sC d^ng 
thi<t b/ luAc g: bUng kim lo(i. Nhi=t ,A luAc g: 
gig I nhi=t ,A 90 - 950C ,] h(n ch< quá trình bay 
h2i n1Mc. Thei gian luAc g: T<ch t9 12 gie cho 
,<n 72 gie tuê thuAc ,A mm và kích th1Mc phôi 
g: c"ng nh1 mLc ,A m-m hoá theo yêu cNu c=a 
g:. ':i vMi g: hAp g: T<ch có kích th1Mc 1.000 x 
200 x 200 mm, thei gian luAc g: là 36 gie.  

G: sau khi x@ t(o g: hAp ,1;c ,1a vào thi<t 
b/ luAc, khúc g: ,1;c nh/n chìm trong sâu cách 
mKt n1Mc khoVng 10 cm. N1Mc nóng ,1;c c/p 
cho thi<t b/ luAc g: có th] sC d^ng n1Mc nóng t9 
h= th:ng n<i h/p c/p nhi=t. Khúc g: sau khi luAc 
,1;c l/y g: ra khai thùng luAc và làm nguAi trong 
khoVng 1 gie, sau ,ó cNn ti<n hành l(ng d)c thM g: 
trên máy l(ng d)c g:.  

- L(ng d)c khúc g: t(o ván mang 

B1Mc 1. Ki]m tra ,A mm phôi g: hAp tr1Mc khi 
l(ng ,(t ,A mm t:i thi]u 40 - 50%, g: ,ã I tr(ng thái 
nguAi. Khúc g: sau khi ,1;c làm m-m bIi quá 
trình luAc g: ss ,1;c ,1a ,<n thi<t b/ l(ng d)c. 

B1Mc 2. Xác ,/nh lo(i ván mang l(ng d)c (ván 
mang xuyên tâm, ván mang ti<p tuy<n, ván mang 
bán xuyên tâm). '] t(o s( ,a d(ng hóa và ch/t 
l1;ng b- mKt ván mang l(ng d)c có v@ ,lp thmm 
mv khác nhau trên cùng mAt lo(i g:, có th] t(o 
ván l(ng xuyên tâm, ván mang bán xuyên tâm, ván 
mang ti<p tuy<n bUng cách l(ng các khúc g: hAp 
có b- mKt t12ng Lng khác nhau theo v/ trí t12ng 
,:i giga chi-u h1Mng l(ng d)c g: vMi thM g: và tia 
g:. 

B1Mc 3. Lrp ,Kt khúc g: hAp trên giá ,� máy 
l(ng ván 

Lrp ,Kt và c: ,/nh mpu g: trên bA gá; l(a ch)n 
và lrp ,Kt góc nghiêng c=a l1�i dao, I ,ây góc 
nghiêng l(ng bUng 170; ,i-u chjnh các thông s: 
thi<t b/ l(ng d)c g: theo yêu cNu v- kích th1Mc ván 
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l(ng d)c. CZn cL theo yêu cNu c=a ng1ei sC d^ng 
v- kích th1Mc ván l(ng (chi-u dày ván l(ng, chi-u 
rAng, chi-u dày theo chi-u kích th1Mc c=a phôi g: 
hAp) và lo(i g: ti<n hành ,i-u chjnh các thông s: 
công ngh= c=a thi<t b/ l(ng d)c nh1 I bVng 2.  

BVng 2. Thông s: công ngh= t(o ván l(ng d)c 

                          
Lo(i 
g: 

Chi-u dày 
ván l(ng d)c 

(mm) 

H= s: 
nén (%) 

T:c ,A l(ng 
(m/phút) 

1 10 25 

2 15 25 T<ch 

3 20 25 

B1Mc 4. L(ng d)c khúc g: t(o ván l(ng d)c 

Ván mang ,1;c t(o bIi chuy]n ,Ang crt d)c 
thM, khi ,ó khúc g: chuy]n ,Ang th{ng qua l1�i 
dao ,1;c c: ,/nh. 'i-u khi]n các nút b/m “Ti<n”, 
“Lùi”, “Vào”, “Ra” c=a phôi g: hAp theo tình hình 
th(c t< c=a quá trình l(ng (Hình 9). L1u ý: Chi-u 
dày c=a phôi g: hAp còn l(i sau khi l(ng khoVng 20 
mm thì d9ng và k<t thúc quá trình l(ng ván. 

 
Hình 9. L(ng ván 

- S/y ván mang: Ván mang sau khi l(ng cNn 
phVi s/y khô ,<n ,A mm 8 ± 2%, có th] th(c hi=n 
trên máy s/y ván l(ng d(ng con lZn hoKc máy s/y 
ép ph^ thuAc vào ,i-u ki=n sVn xu/t. Ván l(ng sau 
khi s/y phVi ph{ng, không b/ cong vênh, nLt n@ 
(Hình 10).  

 
Hình 10. S/y ván l(ng d)c 

- Phân lo(i ván l(ng: Kích th1Mc và ch/t l1;ng 
ván l(ng phVi ,<ng ,-u nh1 nhau và phVi ,(t yêu 
cNu ch/t l1;ng theo TCVN 4358: 2021 [6], trong 
,ó sai s: kích th1Mc chi-u dày: ± 0,05 mm; sai s: 
kích th1Mc chi-u rAng: ± 5,0 mm; sai s: kích th1Mc 
chi-u dài: ± 5,0 mm và mAt s: yêu cNu khác v- 
khuy<t t`t nh1: Mrt ch<t, l: th=ng cho phép 
không lMn h2n 3 mm vMi s: l1;ng không quá 1 mrt 
tròn 1 mm chi-u dài ván. 

CZn cL ,Kc tính b- mKt c=a ván l(ng d)c có 
th] phân lo(i ra thành ván l(ng xuyên tâm, ván 
l(ng ti<p tuy<n, ván l(ng bán xuyên tâm/bán ti<p 
tuy<n. Vi=c phân lo(i nh1 v`y ,] ,áp Lng ,1;c yêu 
cNu sC d^ng phù h;p vMi ,Kc tính và ch/t l1;ng 
ván l(ng. 

- 'óng gói và l1u kho: Ván l(ng ,1;c phân lo(i 
theo c/p ch/t l1;ng và kích th1Mc ,] ti<n hành 
,óng gói. Ván ,1;c ,óng gói phVi bUng ph{ng, 
chrc chrn, tránh làm h1 hang trong quá trình 
,óng gói. 

Ván thành phmm ,1;c x<p vào kho n<u ch1a 
xu/t x1Ing. Môi tr1eng x<p ván phVi khô ráo, 
thoáng mát, cách mKt ,/t ít nh/t là 10 cm tránh 
m1a, nrng, n<u cNn có th] phun thu:c bVo quVn 
g: vào t1eng, n-n kho 

- Ch/t l1;ng ván l(ng d)c: 'áp Lng các yêu 
cNu c=a TCVN 4358: 2021 [6]. S( thay ,äi ,A dày 
nUm trong ph(m vi t9 - 0,04 ,<n + 0,05 mm và ,A 
nhJn b- mKt ≤150 µm. 

3.2. K<t quV xác ,/nh tính ch/t ván l(ng d)c g: 
T<ch 

 Ván l(ng sau khi l(ng ,1;c s/y khô trên thi<t 
b/ s/y bZng chuy-n ,(t ,A mm t9 8 - 10%. Sau ,ó ti<n 
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hành xác ,/nh các chj tiêu ch/t l1;ng ván l(ng nh1: 
'A nhám b- mKt; sai s: chi-u dày; ,A b-n kéo d)c, 
,A b-n kéo ngang thM. K<t quV xác ,/nh tính ch/t 
ván l(ng d)c ,1;c th] hi=n I bVng 3, 4, 5, 6. 

K<t quV I bVng  3 cho th/y, I c/p ,A chi-u dày 
ván l(ng khác nhau 1 mm, 2 mm, 3 mm, các chj s: 

v- ,A nhám b- mKt 87,36  µm, 88,10 µm, 80,99 µm 
có s( khác bi=t không nhi-u. Chi-u dày ván l(ng 
càng lMn thì ,A nhám b- mKt càng tZng. 'A nhám 
b- mKt ván l(ng ,-u nha h2n ≤150 µm nên ,áp 
Lng yêu cNu ,- ra theo TCVN 4358: 2021 [6]. 

BVng 3. ình h1Ing c=a chi-u dày ván l(ng ,<n thay ,äi ,A nhám b- mKt g: T<ch (µm) 

Chi-u dày ván l(ng 
Tr/ s: th:ng kê 

1 mm 2 mm 3 mm 

LNn lKp 1 87,87 89,49 80,43 

LNn lKp 2 86,86 88,15 80,99 

LNn lKp 3 87,36 86,67 81,56 

Giá tr/ trung bình 87,36 88,10 80,99 

Giá tr/ nha nh/t 86,86 86,67 80,43 

Giá tr/ lMn nh/t 87,87 89,49 81,56 

Sai s: chumn 0,29 0,81 0,33 

'A l=ch chumn 0,50 1,41 0,57 

H= s: chính xác 0,33 0,92 0,41 

H= s: bi<n ,Ang 0,58 1,60 0,70 

BVng 4. ình h1Ing c=a chi-u dày ván l(ng ,<n thay ,äi sai s: chi-u dày (mm) 

Chi-u dày ván l(ng 
Tr/ s: th:ng kê 

1 mm 2 mm 3 mm 

LNn lKp 1 0,05 0,06 0,06 

LNn lKp 2 0,051 0,059 0,058 

LNn lKp 3 0,054 0,061 0,057 

Giá tr/ trung bình 0,05 0,06 0,06 

Giá tr/ nha nh/t 0,051 0,059 0,057 
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Giá tr/ lMn nh/t 0,054 0,061 0,058 

Sai s: chumn 0,00 0,00 0,00 

'A l=ch chumn 0,002 0,001 0,001 

H= s: chính xác 2,202 1,179 0,772 

H= s: bi<n ,Ang 3,813 2,041 1,337 

BVng 5. ình h1Ing c=a chi-u dày ván l(ng ,<n thay ,äi ,A b-n kéo d)c (Mpa) 

Chi-u dày ván l(ng 
Tr/ s: th:ng kê 

1 mm 2 mm 3 mm 

LNn lKp 1 49,56 52,45 53,46 

LNn lKp 2 47,83 51,35 54,32 

LNn lKp 3 48,87 53,46 52,78 

Giá tr/ trung bình 48,75 52,42 53,52 

Giá tr/ nha nh/t 47,83 51,35 52,78 

Giá tr/ lMn nh/t 49,56 53,46 54,32 

Sai s: chumn 0,50 0,60 0,44 

'A l=ch chumn 0,87 1,05 0,77 

H= s: chính xác 1,03 1,16 0,83 

H= s: bi<n ,Ang 1,78 2,01 1,44 

BVng 6. ình h1Ing c=a chi-u dày ván l(ng ,<n thay ,äi ,A b-n kéo ngang (Mpa) 

Chi-u dày ván l(ng 
Tr/ s: th:ng kê 

1 mm 2 mm 3 mm 

LNn lKp 1 2,21 2,45 2,65 

LNn lKp 2 2,19 2,39 2,56 

LNn lKp 3 2,27 2,41 2,58 

Giá tr/ trung bình 2,22 2,42 2,60 
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Giá tr/ nha nh/t 2,19 2,39 2,56 

Giá tr/ lMn nh/t 2,27 2,45 2,65 

Sai s: chumn 0,02 0,02 0,03 

'A l=ch chumn 0,04 0,03 0,05 

H= s: chính xác 1,08 0,73 1,05 

H= s: bi<n ,Ang 1,87 1,26 1,82 

K<t quV I bVng 4 cho th/y, sai s: chi-u dày 
ván l(ng  nUm trong khoVng cho phép 0,05 - 0,06 
mm; xu h1Mng sai s: chi-u dày ván l(ng tZng dNn 
theo chi-u dày c=a ván tZng t9 1 mm, 2 mm, 3 mm 
lNn l1;t là 0,05 mm, 0,06 mm, 0,06 mm.  

K<t quV I bVng 5 cho th/y, ,A b-n kéo d)c ván 
l(ng g: T<ch tZng theo chi-u dày c=a ván l(ng t9 1 
mm, 2 mm, 3 mm và có s( khác bi=t  rõ ràng I c/p 
chi-u dày ván l(ng t12ng Lng là 49,56 Mpa; 52,45 
Mpa; 53,46 Mpa. 

K<t quV I bVng 6 cho th/y, ,A b-n kéo ngang 
ván l(ng g: T<ch tZng theo chi-u dày c=a ván l(ng 
t9 1 mm, 2 mm, 3 mm và có s( khác bi=t  rõ ràng I 
c/p chi-u dày ván l(ng t12ng Lng là 2,21 Mpa; 2,45 
Mpa; 2,65 Mpa. 

4. K=T LU,N 

Nghiên cLu ,ã ,- xu/t ,1;c quy trình công 
ngh= t(o ván l(ng d)c t9 g: T<ch có chi-u dày 1 
mm, 2 mm, 3 mm. Chi-u dày ván l(ng trong ph(m 
vi 1 mm, 2 mm, 3 mm t9 g: T<ch ít Vnh h1Ing ,<n 
các chj tiêu ,A nhám b- mKt, sai s: chi-u dày ván 
l(ng. 'A nhJn b- mKt ≤ 150 µm; sai s: chi-u dày 
nUm trong khoVng ± 0,06 mm. 'A b-n kéo c=a ván 
l(ng có xu h1Mng tZng khi tZng chi-u dày ván l(ng. 

Ch/t l1;ng ván l(ng d)c t9 g: T<ch ,áp Lng 
yêu cNu ,- ra có th] sC d^ng rAng rãi làm v`t li=u 
ph= mKt cho sVn xu/t ,< g: và các c/u ki=n xây 
d(ng. 
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TECHNOLOGICAL PARAMETERS PROCESS FOR TEAK WOOD LONGTHWISE WOOD 
VENEER SLICER  PRODUCTION 

Vu Huy Dai1, Ta Thi Phuong Hoa1, Nguyen Thi Loan1,  
Tong Thi Phuong1, Nguyen The Nghiep1, Vu Thi Ngoan2 

1 Vietnam National Forestry University 
2 Forest Industry Research Institute, Vietnam Academy of Forest Sciences 

Summary 
Analyze, select and propose a technological process for Teak longthwise wood veneer slicer 
products with a thickness of 1 mm, 2 mm, 3 mm as follow: Selecting raw materials, square sawn 
timbers; boiling treatment; longwise wood veneer slicer products, dried; classification and 
packaging. The surface smoothness of longwise wood veneer slicer at 3 different thickness levels 
from 1 mm, 2 mm, 3 mm was 87.36 µm; 88.10 µm; 80.99 µm respectively. The veneer thickness 
variation is within the allowable range of 0.05 mm to 0.06 mm; the tensile strength of veneer 
increased when increasing the veneer thickness.  The tensile strength of 1 to 3 mm thickness 
reaches 48.75 MPa to 53.52 Mpa, respectively. The quality of longwise wood veneer slicer from 
teak wood reached standard requirements and can be widely used as a covering material for the 
production of wooden furniture and construction components. 

Keywords: Longwise wood veneer slicer, Teak wood, longwise slicer. 
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