
KHOA H&C CÔNG NGH+ 

N«ng nghiÖp vµ ph¸t triÓn n«ng th«n - KỲ 2 - TH¸NG 6/2024 73 

NGHIÊN C(U CÔNG NGH6 T7O VÁN G9 GHÉP M<T C=T 

NGANG T9 G9 T3CH S> D(NG TRONG S;N XU?T  

@A G9 VÀ TRANG TRÍ NCI TH?T  

TB ThR Ph Qng Hoa1, Vè Huy "Bi1, *, Nguyrn ThR Loan1,  

TFng ThR Ph 5ng1, PhBm V\n Thanh2 

1 Tr !ng "Bi h#c Lâm nghi#p 
2 Tr !ng Cao A†ng cQ Ai#n và Xây Dkng Bcc Ninh 

* Email: huydai2003@yahoo.com 

TÓM T3T 

Ván g~ ghép mót cct ngang có bs mót r&ng cUa ván là mót cct ngang cUa g~, bs mót r&ng cUa ván 
vuông góc vTi chisu d#c thT g~. Xu thW hi#n nay trong sOn xu6t Añ g~ và trang trí n&i th6t là phát 
tritn nh^ng sOn phEm g~ mTi có vú Avp thEm ma tht hi#n ch6t tk nhiên cUa g~. Bài báo này trình 
bày kWt quO nghiên c4u vs công ngh# tBo ván g~ ghép mót cct ngang s[ dWng sOn xu6t Añ g~, 
trong Aó A a ra kWt quO nghiên c4u As xu6t quy trình công ngh# tBo ván g~ ghép mót cct ngang 
tD g~ TWch s[ dWng trong sOn xu6t Añ g~ và trang trí n&i th6t; ch6t l 5ng ván g~ ghép mót cct 
ngang A 5c xác ARnh bMng các tính ch6t cQ lý theo các tiêu chuEn hi#n hành và Aáp 4ng A 5c yêu 
cPu s[ dWng. KWt quO xác ARnh: KhFi l 5ng riêng 0,696 g/cm3; A& tr Qng nR tht tích 4,15%; A& bsn 
tr 5t màng keo là 7,91 MPa; tÄ l# tách mBch keo là 4,13%; A& bsn uFn tÑnh 12,7 MPa; mô Aun Aàn 
hñi uFn tÑnh 3.125,8 MPa; A& c4ng tÑnh 7.716,7 N. Ván g~ ghép mót cct ngang có tính thEm ma 
cao, r6t phù h5p làm nguyên li#u sOn xu6t Añ g~ và trang trí n&i th6t. 

TD khóa: Ván g~ ghép mót cct ngang, trang trí n&i th6t, g~ TWch. 

 

1. ABT VCN AD 
Hi#n nay, các sOn phEm Añ g~ Asu A 5c sOn 

xu6t theo công ngh# truysn thFng là s[ dWng 
nguyên li#u g~ A 5c xú theo chisu d#c thT g~, qua 
các quá trình gia công chW biWn tBo nên sOn phEm 
g~ có vân thT mót cct d#c cUa g~ (mót cct xuyên 
tâm, mót cct tiWp tuyWn). Ván g~ ghép có chisu d#c 
thT vuông góc vTi mót ph†ng gia công, Aây là sk 
khác bi#t vTi các t6m ván g~ thông th !ng. "óc 
Aitm vs tính ch6t ván g~ ghép mót cct ngang có 
nhisu  u Aitm so vTi g~ ghép thông th !ng. Công 
ngh# sOn xu6t ván g~ ghép mót cct ngang khác vTi 
ván g~ ghép thông th !ng R ch~, sau khi tBo ván 
g~ ghép thông th !ng sÖ tiWn hành cct ngang ván 
g~ ghép sau Aó tiWn hành ghép các thanh g~ lBi 
sao cho mót cct ngang cUa các thanh g~ A 5c 
h Tng tTi bs mót phía trên. é nhisu n Tc trên thW 
giTi Aã s[ dWng ván g~ ghép mót cct ngang làm 
thTt g~ có kích th Tc hình ch^ nhbt: (30 -  50) x 
(20 - 35) x (4 - 5) сm (dài x r&ng x dày), hoóc hình 
tròn 50 x 5 cm (A !ng kính x chisu dày). Ván g~ 

ghép mót cct ngang có tht s[ dWng làm mót bàn, 
mót bbc cPu thang có tính thEm ma và khO n\ng 
chRu lkc cao (A& c4ng, A& bsn nén, A& c4ng va 
Abp…). Trong nh^ng n\m gPn Aây, nhisu n Tc 
trên thW giTi R châu Âu, Ma, Nhbt bOn Aã th Qng 
mBi hóa các sOn phEm g~ mTi dùng trong xây 
dkng và n&i th6t: Ván sàn g~ mót cct ngang nâng 
cao tính ch6t cQ lý cUa sOn phEm thông qua vi#c 
thay AVi kWt c6u và ch6t l 5ng sOn phEm khi s[ 
dWng thông qua vi#c l5i dWng các Aóc tính tk nhiên 
cUa g~, l5i dWng các  u Aitm cUa mót cct ngang 
cUa g~ [1]. SOn phEm ván g~ mót cct ngang có tính 
thEm ma cao, A& bsn, tiêu âm và cách nhi#t, dr thi 
công, lcp Aót và bOo trì Añng th!i s[ dWng hi#u quO 
nguyên li#u g~ [2]. Gurit® balsaflexTM (2013) [3], 
Aã phát tritn, th Qng mBi các sOn phEm ván mót 
cct ngang dùng làm mót bàn bWp s[ dWng các loBi 
g~ Sñi, g~ Thích, g~ Anh Aào. Kích th Tc sOn 
phEm dBng mô Aun, chisu dài x chisu r&ng x chisu 
dày là 1.200 x 600 x (40 - 60) mm [4]. Do vby, vi#c 
nghiên c4u xây dkng quy trình công ngh# tBo ván 
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g~ ghép mót cct ngang làm cQ sR cho vi#c nghiên 
c4u 4ng dWng và phát tritn R n Tc ta có ý nghÑa 
khoa h#c và thkc tirn.  

2. V:T LI#U VÀ PH&'NG PHÁP NGHIÊN C.U 
2.1. Vbt li#u 
- G~ TWch A 5c khai thác R SQn La, A !ng 

kính D ≥ 14 cm. 
- S[ dWng Keo EPI 1922/1999 (Emulsion 

Polymeric Isocyanate) làm ch6t kWt dính. Keo EPI 

không phát thOi formadehyde, thân thi#n vTi môi 
tr !ng và ng !i s[ dWng. "ây là loBi keo 2 thành 
phPn dr s[ dWng, có th!i gian bOo quOn dài trong 
Aisu ki#n th !ng, A 5c s[ dWng nhisu trong sOn 
xu6t Añ g~ (ghép ngang, ghép m&ng, sOn xu6t g~ 
ghép khFi). Thông sF ka thubt cUa keo EPI và ch6t 
Aóng rcn A 5c tht hi#n R bOng 1. 

BOng 1. Thông sF ka thubt keo EPI 1922/1999 

ChK tiêu ka thubt Ch6t kWt dính EPI  1922 Ch6t Aóng rcn 1999 

TrBng thái Leng Leng 

Màu scc Trcng s^a Nâu trong suFt 

"& nhTt (R nhi#t A& 25oC) 8.000 — 15.000 mPas 150 - 450 mPas 

TÄ l# tr&n 100 phPn khFi l 5ng 10 - 15 phPn khFi l 5ng 

"isu ki#n bOo quOn 
 

Nhi#t A&: 5 — 35oC Nhi#t A&: 5 - 35oC 

Nguñn: Nhà cung c6p ch6t kWt dính 

2.2. Ph Qng pháp nghiên c4u 

Trên cQ sR kWt quO nghiên c4u các n&i dung 
liên quan AWn tBo ván g~ ghép mót cct ngang tD g~ 
ghép dBng t6m, quy trình công ngh#, các b Tc 
thkc hi#n và thông sF công ngh# A 5c As xu6t lka 
ch#n. TiWn hành khOo nghi#m quy trình công 
ngh# thông qua thkc nghi#m tBo ván g~ ghép mót 
cct ngang theo quy trình As xu6t và xác ARnh tính 
ch6t ván g~ mót cct ngang.  

2.2.1. KhOo nghi#m quy trình công ngh# - 
Thkc nghi#m tBo ván g~ mót cct ngang 

Ván g~ ghép mót cct ngang có kích th Tc (dài x 
r&ng x dày): 1.200 x 600 x 40 mm. 

Ván g~ ghép mót cct ngang A 5c tBo tD các 
phôi g~ TWch vTi kích th Tc thanh cQ sR (dài x 
r&ng x dày): (400 - 600) x 53 x 35 mm. 

Thkc nghi#m A 5c tiWn hành 3 lPn lóp. 

Các b Tc thkc nghi#m tBo ván g~ mót cct 
ngang: 

- TBo thanh cQ sR 
+ Xú g~: Áp dWng ph Qng pháp xú suFt tBo các 

thanh g~ có kích th Tc theo yêu cPu cUa sOn 
phEm. Chisu dày ván xú sau khi gia công tinh sÖ là 
kích th Tc bs r&ng cUa các chi tiWt g~ mót cct 

ngang. Kích th Tc tinh cUa thanh cQ sR: 53 x 35 
mm, kích th Tc thô cUa thanh cQ sR là 58,5 x 40 
mm.  

+ S6y thanh: S6y g~ trong lò s6y AWn A& Em 10 
± 2%; 

+ Gia công thanh: Các thanh g~ A 5c cct lka 
(loBi be khuyWt tbt nh  mct g~) và bào nhòn trên 
máy bào 4 mót vTi tFc A& cuFn phôi 10 - 15 
m/phút. 

- TBo g~ ghép dBng t6m: 
+ Tráng keo: S[ dWng keo EPI vTi l 5ng keo 

tráng là 200 g/m2; 

+ XWp thanh; 

+ Ghép ngang có tht thkc hi#n trên máy ghép 
ngang cao tPn trong th!i gian 2,5 phút, vTi áp su6t 
ép biên 1,2 MPa và áp su6t ép mót 0,8 Mpa; AFi vTi 
ghép bMng vam vít, th!i gian ép trong 60 phút.  

+ L u gi^ Vn ARnh sau khi ghép ít nh6t 24 gi!. 

+ "ánh nhòn g~ ghép dBng t6m trên máy 
nhám thùng.  

- Cct ngang t6m g~ ghép tBo thanh ghép.  

- TBo ván g~ ghép mót cct ngang. 
+ Tráng keo các thanh ghép: TiWn hành xoay 

90o At tBo các thanh g~ h Tng bs mót cct ngang R 
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phía trên. Tráng keo các thanh ghép vTi l 5ng keo 
tráng là 200 g/m2. 

+ XWp thanh: Các thanh g~ ghép mót cct ngang 
A 5c tráng keo R mót cBnh, sau Aó tiWn hành xWp 
các thanh, sao cho các mBch ghép không trùng 
nhau R các thanh lisn ks. 

+ Ghép ngang các thanh ghép có tht thkc hi#n 
trên máy ghép ngang cao tPn hoóc máy ghép 
ngu&i chuyên dWng: Ghép trên máy ghép cao tPn 
trong th!i gian 2,5 phút vTi áp su6t ép biên 1,2 
MPa và áp su6t ép mót 1,0 MPa; ghép bMng vam 
vít trong 60 phút. 

+ L u gi^ Vn ARnh ván g~ mót cct ngang sau 
khi ghép ít nh6t 24 gi!. 

+ X[ lý bs mót và hoàn thi#n ván g~ mót cct 
ngang: "ánh nhòn bs mót ván g~ ghép mót cct 
ngang trên máy nhám thùng vTi tFc A& AEy ván g~ 
mót cct ngang phù h5p AOm bOo A& nhòn bs mót 
ABt yêu cPu và ch6t l 5ng dán dính gi^a các chi tiWt 
g~ ghép 10 - 15 m/phút. 

Công ngh# sOn xu6t ván g~ ghép mót cct 
ngang dka trên công ngh# gia công g~, sOn xu6t 
g~ ghép. Tuy nhiên, phôi g~ R Aây h Tng mót cct 
ngang lên phía trên. "ây là Aitm khác bi#t so vTi 
công ngh# sOn xu6t thông th !ng. Mô pheng sQ 
Añ tBo ván g~ ghép mót cct ngang A 5c A a ra R 
hình 1 [1]. 

 
Hình 1. Mô pheng sQ Añ tBo ván g~ ghép mót cct ngang 

2.2.2. Xác ARnh tính ch6t ván g~ ghép mót cct 
ngang 

Sau khi l u gi^ Vn ARnh trong ít nh6t 48 gi!, 
tiWn hành xác ARnh các tính ch6t cUa ván g~ ghép 
mót cct ngang. 

2.2.2.1. Ph Qng pháp xác ARnh khFi l 5ng 
riêng, A& dãn nR, A& hút n Tc 

KhFi l 5ng riêng A 5c xác ARnh theo TCVN 
8048-2:2009 [5]. 

"& dãn nR A 5c xác ARnh theo TCVN 8048-
16:2009 [5], GOST 9621-87 [6].  

Mlu th[: Xác ARnh khFi l 5ng riêng, A& dãn nR 
theo chisu ngang, tht tích, A& hút n Tc sau 24 gi! 
ngâm n Tc trên cùng các mlu.  

- Kích th Tc mlu th[: Dài x r&ng x dày: 100 x 
100 x 40 mm (t40 mm— chisu dày ván g~ ghép mót 
cct ngang). 

- SF l 5ng: 27 mlu/lPn lóp x 3 lPn lóp. 
ThiWt bR: Th Tc kvp Ai#n t[, A& chính xác 0,01 

mm; cân Ai#n t[, A& chính xác 0,01 g; tU s6y thí 
nghi#m, có tht Aisu chKnh nhi#t A& tD 0 - 300oC. 

Các b Tc tiWn hành: 
- "ánh d6u vR trí Ao kích th Tc 3 chisu cUa 

mlu th[; 
- "o kích th Tc 3 chisu tBi các vR trí Aánh d6u: 

Dài, r&ng, dày, chính xác AWn 0,01 mm; 
- Cân khFi l 5ng mlu th[, chính xác AWn 0,01 

g; 
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- Ngâm các mlu g~ trong n Tc trong 24 gi!; 
- L6y mlu ra, At ráo và cân khFi l 5ng mlu, Ao 

các kích th Tc mlu th[ 3 chisu dài, r&ng, dày R 
các vR trí Aã Aánh d6u, chính xác AWn 0,01 mm; 

KhFi l 5ng riêng cUa m~i mlu 
th[ R A& Em W tBi th!i Aitm th[, ρw, tính bMng 
g/cm3, theo công th4c:  

 
Trong Aó: mw là khFi l 5ng cUa mlu th[ R A& 

Em W (g); aw, bw và lw là các kích th Tc cUa mlu 
th[ R A& Em W (mm); Vw là tht tích cUa mlu 
th[ R A& Em W (mm3). 

 
Trong Aó: KTt.ng là kích th Tc (hoóc tht tích) 

mlu th[ tr Tc khi ngâm n Tc (R A& Em lúc thí 
nghi#m) mm (hoóc mm3); KTs.ng là kích th Tc 
hoóc tht tích mlu th[ sau ngâm n Tc 24 gi!, mm 
(hoóc mm3). 

"& hút n Tc sau 24 gi! ngâm n Tc A 5c tính 
theo công th4c: 

 
Trong Aó: KLt.ng  là khFi l 5ng mlu th[ tr Tc 

khi ngâm n Tc (g); KLs.ng là khFi l 5ng mlu th[ 
tr Tc khi ngâm n Tc (g). 

2.2.2.2. Ph Qng pháp xác ARnh A& bsn tr 5t 
màng keo  

Theo GOST 33120-2014 [7] xác ARnh A& bsn 
kéo tr 5t màng keo. 

Mlu th[ A 5c cct tD ván g~ mót cct ngang, sao 
cho bs mót th[ tr 5t màng keo là bs mót dán dính 
gi^a 2 chi tiWt g~. 

Kích th Tc mlu 40 x 40 x t mm.  
Trong Aó: t là kích th Tc chisu d#c thT cUa 

mlu th[, bMng chisu dày ván g~ mót cct ngang. 
Kích th Tc tiWt di#n th[ tr 5t màng keo: Dài x 

r&ng = 30 x 40 mm. 
Hình dBng, kích th Tc mlu A 5c tht hi#n R 

hình 2. 
SF l 5ng mlu: 30 mlu/lPn lóp x 3 lPn lóp. 
ThiWt bR: Th Tc kvp Ai#n t[, A& chính xác 0,01 

mm; cân Ai#n t[, A& chính xác 0,01 g; máy th[ tính 

ch6t cQ h#c cUa vbt li#u; tU s6y thí nghi#m, có tht 
Aisu chKnh nhi#t A& tD 0 - 300oC. 

Công th4c xác ARnh: 

S
P

k =τ
 

Trong Aó: τk là A& bsn kéo tr 5t màng keo 
(Mpa); P là lkc phá hUy mlu (N); S là di#n tích bs 
mót kéo tr 5t. 

 
Hình 2. Hình dBng mlu th[ A& bsn kéo tr 5t 

màng keo gi^a các thanh 

2.2.2.3. TÄ l# % tách mBch keo  

TÄ l# % tách mBch keo các thanh A 5c xác 
ARnh theo TCVN 8577:2010 [8]. 

Kích th Tc mlu (dài x r&ng x dày): 150 x 150 x 
t mm = 150 x 150 x 40 mm (t = 40 mm - là chisu 
dày mlu, cèng là chisu dày ván). 

Th[ nghi#m ph Qng pháp A: Các mlu th[ 
A 5c ngâm n Tc 1 gi! và s6y R 60 - 70oC cho AWn 
khi mlu th[ ABt khFi l 5ng bMng 100 - 110% khFi 
l 5ng mlu th[ tr Tc khi ngâm n Tc. Trong vòng 
tFi Aa 1 gi! sau khi kWt thúc chu kê s6y, phOi tiWn 
hành Ao chisu dài cUa mBch keo hR trên các bs 
mót APu thT g~ cUa các mlu th[. ChK xác ARnh 
chisu dài vWt tách mBch keo, không tính các vWt 
n4t thu&c phPn g~. Be qua các mBch keo hR tBi các 
mct g~ và sk phá hUy trong g~ do các vWt n4t 
h Tng tâm hoóc các nguyên nhân khác không 
A 5c tính là tách, vWt tách cWc b& ngcn hQn 3 mm 
và cách vR trí tách gPn nh6t lTn hQn 5 mm cèng 
A 5c be qua. NWu vWt tách nMm trong g~, kt cO khi 
vWt Aó gPn sát vTi mBch keo thì vWt Aó vln A 5c coi 
là sk phá hUy trong g~ hoóc do n4t h Tng tâm. 

TÄ l# % tách mBch keo các thanh ghép A 5c 
xác ARnh theo công th4c:  
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Trong Aó: TLtách là tÄ l# % tách mBch keo trên 

mót cct ngang cUa mlu (%); ltách mk là tVng chisu dài 
các vWt tách mBch keo trên mót cct ngang cUa mlu 
(mm); lt6t cO mk là tVng chisu dài t6t cO các mBch keo 
trên mót cct ngang cUa mlu (mm). 

2.2.2.4. Ph Qng pháp xác ARnh A& bsn uFn tÑnh 
và mô Aun Aàn hñi uFn tÑnh  

Xác ARnh A& bsn uFn tÑnh và mô Aun Aàn hñi 
uFn tÑnh cUa ván g~ mót cct ngang A 5c xác ARnh 
theo TCVN 8574:2010 [9]. 

Mlu th[ A 5c cct tD các t6m ván g~ mót cct 
ngang.  

+ Kích th Tc mlu: Dài x r&ng x dày = (18t + 
50) x 100 x t mm 

Trong Aó: t là chisu cao mlu th[ (BMng chisu 
dày ván g~ mót cct ngang). 

+ SF l 5ng mlu th[: 27 mlu/lPn lóp x 3 lPn 
lóp. 

- VR trí Aót lkc 1 Aitm tBi vR trí gi^a khoOng 
cách 2 gFi Aì. 

"& bsn uFn tÑnh A 5c tính theo công th4c:  

 
Trong Aó: MOR là A& bsn uFn tÑnh (Mpa); P là 

lkc phá hUy mlu (N); Lg là khoOng cách gi^a 2 gFi 
Aì (mm), l6y bMng (18t); t là chisu cao (chisu dày) 
mlu th[ (mm); B là chisu r&ng mlu th[ (mm). 

Sau khi mlu bR phá hUy, cct mlu xác ARnh A& 
Em vs 2 phía cUa vR trí bR phá hUy. Xác ARnh A& Em 
mlu tBi th!i Aitm th[ nghi#m bMng ph Qng pháp 
cân s6y. 

ThiWt bR, dWng cW: Cân Ai#n t[ có A& chính xác 
0,01 g, tU s6y thí nghi#m. 

Mlu th[ A& Em A 5c cct tD các mlu th[ A& 
bsn uFn tÑnh. 

Mlu A 5c cân khFi l 5ng (m) tr Tc khi cho 
vào s6y tTi khô ki#t, sau Aó cân mlu xác ARnh khFi 
l 5ng (m0). 

Công th4c xác ARnh A& Em:  

1000 x
m
mmMC −

=  

Trong Aó: MC là A& Em (%); m là khFi l 5ng 
mlu tr Tc khi s6y (g); mo là khFi l 5ng mlu khô 
ki#t (g). 

2.2.2.5. Xác ARnh A& c4ng tÑnh  
"& c4ng tÑnh A 5c xác ARnh theo TCVN 8048-

12:2009 [5]. 
Kích th Tc mlu (Dài x R&ng x Dày): 50 x 50 x 

t mm = 50 x 50 x 40 mm. 
(Chisu dày mlu l6y bMng chisu dày ván g~ 

mót cct ngang). 
S[ dWng máy th[ cQ lý và mèi 6n có APu hình 

bán cPu vTi bán kính (5,64 ± 0,01) mm. Tác A&ng 
tOi tr#ng vTi tFc A& không AVi tD 3 - 6 mm/phút 
cho AWn khi ABt chisu sâu vWt lõm 5,64 mm, xác 
ARnh trR sF cUa tOi tr#ng (tính bMng N). 

3. K2T QU5 NGHIÊN C.U VÀ TH5O LU:N 

3.1. Quy trình công ngh# sOn xu6t ván g~ ghép 
mót cct ngang tD g~ TWch 

Trong công ngh# sOn xu6t ván g~ mót cct 
ngang, các thanh g~ ghép mót cct ngang A 5c 
ghép theo công ngh# sOn xu6t ván ghép thanh 
thông th !ng, sk khác bi#t là phôi ghép có bs mót 
cct ngang h Tng lên trên và trùng vTi bs mót r&ng 
cUa ván. é Aây không cPn khâu phay ngón ghép 
hoóc ghép d#c At tBo thanh ghép dài nh  ván 
ghép thanh thông th !ng. Phôi g~ ghép mót cct 
ngang có chisu dài nhe nên không cPn qua công 
AoBn phay ngón, ghép d#c, vi#c này làm t\ng Aáng 
kt tÄ l# l5i dWng nguyên li#u g~ do không bR m6t 
m&t l 5ng g~ R phPn ghép ngón. 

- TBo thanh g~ ghép 

+ ChuEn bR nguyên li#u: G~ không bR mWc, 
m#t, nWu có khuyWt tbt này cPn phOi loBi be. S[ 
dWng ch6t kWt dính EPI 1922/1999 (Yêu cPu ch6t 
kWt dính nh  bOng 1). 

Xú g~ tròn tBo thanh g~ ghép: Áp dWng 
ph Qng pháp xú suFt tBo các thanh g~ xú có kích 
th Tc theo yêu cPu cUa sOn phEm. Chisu dày ván 
xú sau khi gia công tinh sÖ là kích th Tc bs r&ng 
cUa các chi tiWt g~ mót cct ngang.  

+ Yêu cPu ka thubt AFi vTi thanh ghép:  Các 
thanh ghép phOi s6y AWn A&  Em 10 ± 2%; vWt n4t 
trên thanh ghép nhe hQn (hoóc bMng) 20 mm, 
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không cho phép mWc, m#t; nWu thanh ghép có 
A !ng kính mct lTn hQn 10 mm thì phOi cct be 
hoóc Acp, vá At tBo Aisu ki#n liên kWt tFt cho lTp 
mót. "& lvm cBnh nhe hQn 1%, A& cong các chisu 
nhe hQn (hoóc bMng) 1%; A& nhòn bs mót thanh 
ghép lTn hQn (hoóc bMng) ∇8; chisu dày phôi 
chênh l#ch nhau ≤ 2 mm, chisu dài cUa phôi ghép 
≥ 200 mm. 

TD các yêu cPu trên, phOi tiWn hành x[ lý, lka 
ch#n các thanh ghép ABt các yêu cPu ka thubt sOn 
xu6t ván ghép thanh. 

Gia công phôi: Phôi g~ sau quá trình s6y AOm 
bOo A& Em A 5c phân loBi, cct loBi các khuyWt tbt 
mct chWt, cct kh[ cong… Sau khi loBi trD các 

khuyWt tbt phôi sÖ A 5c gia công lPn l 5t trên các 
máy bào 2 mót At chuEn hóa kích th Tc và hình 
dBng. 

Cct tinh: C\n c4 vào chisu dày sOn phEm g~ 
ghép mót cct ngang, các phôi sÖ A 5c cct chuEn vs 
kích th Tc và loBi be hoàn toàn các khuyWt tbt nh  
n4t APu, lvm APu sau quá trình gia công trên máy 
phay. Phôi A 5c cct trên máy cct 2 APu chuyên 
dWng hoóc trên máy c a bàn tr 5t có c^ cct chisu 
dài. "t tBo ra các thanh ghép thoO mãn yêu cPu 
trên, các thanh ghép A 5c gia công qua máy bào 4 
mót. Yêu cPu ch6t l 5ng bs mót thanh ghép sau 
khi qua máy bào phOi ABt c6p A& nhòn ∇G8. 

 
Hình 3. SQ Añ  công ngh# tBo ván g~ ghép mót cct ngang 

- TBo g~ ghép dBng t6m 
+ Tráng keo: VR trí tráng keo phOi sBch sÖ, 

không bWi bóm, keo phOi A 5c trOi Asu  trên toàn 
b& bs mót cUa mFi ghép. L 5ng keo trOi trên bs 
mót mFi ghép 200 g/m2. Tráng keo xong trong 
vòng 2 - 5 phút là phOi A a ghép ngay vì At lâu bs 

mót keo Aã trOi bR khô se làm cho mFi ghép kém 
ch6t l 5ng. Khi tráng keo At AOm bOo Aúng th4 tk 
ván Aã xWp  Tm, Aánh d6u, tiWn hành lbt thanh 
ghép tD phOi qua trái At khi xWp ván ghép lbt 
xuFng theo h Tng ng 5c lBi thì Aúng th4 tk, Aánh 
d6u mót phOi cUa t6m ván. 
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+ Ghép ngang tBo g~ ghép dBng t6m: Có tht 
thkc hi#n trên máy ghép ngang cao tPn hoóc vam 
vít. 

Thông sF chW A& ghép ngang bMng ph Qng 
pháp vam vít nh  sau: LoBi keo EPI; l 5ng keo 
tráng là 250 g/m2; th!i gian vam vít là 60 phút. 

Thông sF công ngh# ghép ngang trên máy 
ghép ngang cao tPn nh  sau: LoBi keo EPI; l 5ng 
keo tráng là 250 g/m2; áp su6t ép biên: 1,2 MPa; áp 
su6t ép mót là 0,8 Mpa;  th!i gian ghép ngang trên 
máy ghép cao tPn là 2,5 phút. 

+ Gia công bs mót g~ ghép dBng t6m: Sau khi 
ghép ngang, g~ ghép dBng t6m A 5c l u gi^ ít 
nh6t 24 gi!, sau Aó tiWn hành Aánh nhòn trên máy 
nhám thùng.  

- Cct ngang tBo thanh ghép: "t tBo thanh g~ 
ghép mót cct ngang, tiWn hành cct ngang ván g~ 
ghép tBo các thanh g~, sau Aó tiWn hành xoay 900 
At tBo các thanh g~ h Tng bs mót cct ngang R phía 
trên. 

- TBo ván g~ ghép mót cct ngang 

+ Tráng keo các thanh ghép: tiWn hành xoay 
900 At tBo các thanh g~ h Tng bs mót cct ngang 
lên phía trên. Tráng keo các thanh ghép vTi l 5ng 
keo tráng là 200 g/m2; 

+ XWp thanh: Các thanh g~ ghép mót cct ngang 
A 5c tráng keo R mót cBnh, sau Aó tiWn hành xWp 
các thanh, sao cho các mBch ghép không trùng 
nhau R các thanh lisn ks. 

+ Ghép ngang các thanh ghép có tht thkc hi#n 
bMng vam vít hoóc trên máy ghép cao tPn hoóc 
máy ghép ngu&i chuyên dWng.  

Thông sF chW A& ghép ngang bMng ph Qng 
pháp vam vít nh  sau: LoBi keo EPI; l 5ng keo 
tráng là 200 g/m2; th!i gian vam vít là 60 phút. 

Thông sF công ngh# ghép ngang trên máy 
ghép ngang cao tPn nh  sau: LoBi keo EPI; l 5ng 
keo tráng là 200 g/m2; áp su6t ép biên là 1,2 MPa; 
áp su6t ép mót là 1,0 MPa th!i gian ghép ngang 
trên máy ghép cao tPn là 2,5 phút. 

 
Hình 4. SQ Añ tBo ván g~ ghép mót cct ngang 

 
Hình 5. SOn phEm ván g~ ghép mót cct  

ngang tD g~ TWch 

- L u gi^ Vn ARnh ván g~ mót cct ngang sau 
khi ghép ít nh6t 24 gi! 

- X[ lý bs mót và hoàn thi#n ván g~ mót cct 
ngang: "ánh nhòn bs mót ván g~ ghép mót cct 
ngang trên máy nhám thùng vTi tFc A& AEy 10  - 
15 m/phút. 

Ván sau khi ghép A 5c cct theo kích th Tc tùy 
vào mWc Aích s[ dWng: mót bàn; mót bbc cPu thang 
hoóc mót bàn bWp. 
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Có tht x[ lý sQ b& bs mót bMng dPu thkc vbt 
At bOo v# ván g~ mót cct ngang d Ti tác A&ng cUa 
các yWu tF môi tr !ng. 

3.2. KWt quO xác ARnh tính ch6t ván g~ ghép 
mót cct ngang 

KWt quO xác ARnh tính ch6t cQ lý cUa ván g~ 
ghép mót cct ngang A 5c xác ARnh theo các tiêu 
chuEn A 5c trình bày R mWc 2.2. KWt quO A 5c x[ 
lý thFng kê và tVng h5p R bOng 3. 

BOng 3. Tính ch6t ván g~ ghép mót cct ngang tD g~ TWch 

TT Tính ch6t ván g~ ghép mót cct ngang "Qn vR TrR sF 

1 KhFi l 5ng riêng g/cm3 0,696 (± 0,050) 

2 "& tr Qng nR tht tích % 4,15 (± 0,55) 

3 "& bsn uFn tÑnh MPa 12,7 (± 1,6) 

4 Mô Aun Aàn hñi uFn tÑnh MPa 3.125,8 (± 353,7) 

5 "& c4ng tÑnh N 7.716,7 (± 208,2) 

6 "& bsn tr 5t màng keo MPa 7,91 (± 0,95) 

7 TÄ l# % tách mBch keo các thanh ghép % 4,13 (± 0,61) 

8 "& Em % 11,28 (± 1,16) 

Ghi chú: KWt quO R bOng là trR sF trung bình c&ng cUa 3 lPn lóp khi khOo nghi#m quy trình công ngh# 
tBo ván g~ mót cct ngang [1] 

SOn phEm ván g~ ghép mót cct ngang tD g~ 
TWch có khFi l 5ng riêng 0,696 g/cm3, A& tr Qng 
nR tht tích cUa ván g~ mót cct ngang g~ TWch 
bMng 4,15%, bMng trR sF các ABi l 5ng này cUa g~ 
TWch (là nguyên li#u tBo nên ván). "& bsn kéo 
tr 5t màng keo 7,91 MPa, tÄ l# % tách mBch keo 
các thanh ghép bMng 4,13%, Aáp 4ng yêu cPu ch6t 
l 5ng dán dính AFi vTi ghép: "& bsn kéo tr 5t 
màng keo ≥ 4 MPa, tÄ l# % tách mBch keo các 
thanh ghép ≤ 20%, 

"& c4ng tÑnh bs mót cUa ván g~ mót cct ngang 
khá cao 7.716,7 N, cao hQn A& c4ng tÑnh cUa ván 
ghép thông th !ng làm tD cùng loBi g~, do bs mót 
ván g~ mót cct ngang là mót cct ngang cUa g~, còn 
ván ghép thông th !ng có bs mót là mót cct d#c 
(mót cct xuyên tâm hoóc mót cct tiWp tuyWn).  

"& bsn uFn tÑnh bMng 12,7 MPa, t Qng AFi 
th6p.  

KWt quO xác ARnh tính ch6t ván g~ mót cct 
ngang 3 lPn khOo nghi#m quy trình công ngh# cho 
th6y tính ch6t sOn phEm ván g~ ghép Vn ARnh. 

"isu này cho phép kh†ng ARnh, quy trình công 
ngh# Aã As xu6t phù h5p và AOm bOo tính ch6t ván 
g~ ghép mót cct ngang.  

Do g~ TWch có vòng n\m rõ nên ván g~ mót 
cct ngang tD g~ TWch có vòng n\m rõ, vân thT Avp, 
sk Aan xen các vòng n\m g~ R mót cct ngang tBo 
nên sk Aa dBng vs tính trang trí tk nhiên và thân 
thi#n môi tr !ng.  

KWt quO xác ARnh tính ch6t R bOng 3 cho th6y, 
ván g~ ghép mót cct ngang có A& c4ng cao, khO 
n\ng chRu lkc theo h Tng vuông góc bs mót ván 
cao do Aó là chisu d#c thT g~. Vì thW ván g~ ghép 
mót cct ngang r6t phù h5p At s[ dWng làm sOn 
phEm chRu lkc nh  ván sàn, móc bbc cPu thang 
trong Aisu ki#n tiWp xúc trkc tiWp vTi sàn nhà. Ván 
g~ ghép mót cct ngang có A& bsn uFn tÑnh th6p 
nên cPn chú ý khi s[ dWng làm mót bàn. Khi làm 
mót bàn tD ván g~ ghép mót cct ngang cPn phOi có 
các thanh, khung kim loBi Aì chRu lkc R phía d Ti. 
Hình 6 là hình Onh sOn phEm bàn n&i th6t vTi mót 
bàn làm tD ván g~ ghép mót cct ngang g~ TWch. 
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Hình 6. SOn phEm bàn g~ mót cct ngang 

4. K2T LU:N 

"s xu6t quy trình công ngh# tBo ván g~ ghép 

mót cct ngang tD g~ TWch làm nguyên li#u s[ dWng 

trong Añ g~ và trang trí n&i th6t. 

Ch6t l 5ng ván g~ ghép mót cct ngang A 5c 

xác ARnh bMng các tính ch6t cQ lý cUa ván g~ ghép 

mót cct ngang theo các tiêu chuEn hi#n hành và 

Aáp 4ng A 5c yêu cPu s[ dWng. KWt quO Aã xác 

ARnh A 5c khFi l 5ng riêng 0,696 g/cm3; A& tr Qng 

nR tht tích 4,15%; A& bsn tr 5t màng keo 7,91 

MPa, tÄ l# tách mBch keo là 4,13%; A& bsn uFn tÑnh 

12,7 MPa; mô Aun Aàn hñi uFn tÑnh 3.125,8 MPa; 

A& c4ng tÑnh 7.716,7 N,  

Ván g~ ghép mót cct ngang có tính thEm ma 

cao, r6t phù h5p cho sOn xu6t Añ g~ và trang trí n&i 

th6t, có tht dr dàng thay AVi kích th Tc ván g~ 

mót cct ngang phù h5p vTi mWc Aích s[ dWng. 

L!I C5M 'N 

Nghiên c4u này là kWt quO nghiên c4u thu&c 
As tài nghiên c4u 4ng dWng và phát tritn công 
ngh# c6p Thành phF (Hà N&i) “Nghiên c4u công 
ngh# và thiWt bR sOn xu6t ván g~ mót cct ngang s[ 
dWng trong xây dkng n&i th6t”. 
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RESEARCHING ON TECHNOLOGY  OF MANUFACTURING END GRAIN BOARD FROM 
TEAK WOOD FOR FURNITURE AND INTERIOR DECORATION 

Ta Thi Phuong Hoa1, Vu Huy Dai1, Nguyen Thi Loan1,  

Tong Thi Phuong1, Pham Van Thanh2 

1Vietnam National Forestry University 
2Bac Ninh College of Electromechanics and Construction 

Summary 

End gain  boards have the wide surface of the board being the cross-section of the wood, the wide 
surface of the board being perpendicular to the longitudinal grain of the wood.  The current trend 
of interior decoration is to develop new wooden products with aesthetic beauty that show the 
natural origin of wood and are different from the traditional way of decorating and using wood 
and wooden materials. This article presents the results of research on technology for 
manufacturing end grain board used in furniture production, in which a technological process for 
creating end grain board from teak wood has been proposed. The quality of end grain board was 
determined by evaluating the physical and mechanical properties of materials. The results 
showed that density reached 0.696 g/cm3 while volumetric swelling gained 4.15%; the adhesive 
film shear strength is 7.91 Mpa; the rate of adhesive separation is 4.13%. The static bending 
strength was 12.7 MPa; followed by modulus of elasticity at 3,125.8 MPa. The stiffness of material 
was 7,716.7 N. The end grain board has a high aesthetics and is very suitable for furniture 
production and interior decoration 

Keywords: End grain board, decoration, Teak wood. 
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