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TÓM T�T 

Bài báo trình bày k3t qu0 nghiên cNu v  Nng dBng dòng 8i#n cao  t]n trong công ngh# t�o ván 
sàn gL k� thuJt có l�p mYt là ván l�ng dic gL H�Hng có chi u dày 3 mm lên b  mYt ván dán có 
chi u dày 12 mm. K3t qu0 xác 8+nh 8�9c quy trình công ngh# dán ph2 ván l�ng dic có chi u dày 
3 mm t; gL H�Hng lên ván dán 8M s0n xuQt ván sàn k� thuJt, trên thi3t b+ ép gia nhi#t bzng dòng 
8i#n cao t]n. Quy trình công ngh# bao gTm các b��c cH b0n: ChuUn b+ nguyên, vJt li#u; tráng keo 
và x3p ván; ép ván ph2 mYt bzng máy ép cao t]n; bn 8+nh ván; c�t ván; sHn UV. ChQt l�9ng ván 
sàn k� thuJt 8�9c xác 8+nh bzng các tính chQt cH lý c2a ván sàn k� thuJt theo các tiêu chuUn hi#n 
hành. K3t qu0 xác 8+nh: Kh$i l�9ng riêng 0,78 g/cm3; 8O tr�Hng n1 chi u dày ván 4,36%; 8O b n 
u$n tgnh 55,93 MPa; mô 8un 8àn hTi u$n tgnh 9025,63 MPa; 8O b n b  mYt  1,1 Mpa. 

T; khóa: Thi3t b+ ép cao t]n, dán ph2, ván sàn k� thuJt. 

 
1. ��T V�N �
 6 
Dán ph2 mYt bzng ván m�ng là 8em nhhng 

tQm ván m�ng t; nhhng lo�i gL quý, gL có chQt 
l�9ng t$t dán ép lên trên b  mYt c2a ván n n hoYc 
b  mYt c2a các chi ti3t d�ng tQm, công ngh# này 
8ã có l+ch s} t; rQt lâu, có kh0 n?ng làm cho b  
mYt c2a chi ti3t, s0n phUm gih 8�9c 8Yc tính �u 
vi#t c2a gL, 8Tng th6i t�o ra 8�9c c0m giác chân 
th:c v  màu s�c và vân th� c2a gL t: nhiên [1]. 
Hi#n nay, dán ph2 mYt b1i ván l�ng gL vqn là mOt 
ph�Hng pháp trang sNc b  mYt 8�9c s} dBng rOng 
rãi. Quá trình dán ph2 các chi ti3t t; gL và vJt li#u 
gL là công 8o�n quan tring trong s0n xuQt 8T gL 
phB thuOc vào lo�i vJt li#u dán ph2 và ph�Hng 
pháp Nng dBng. Ván n n là ván ghép thanh, MDF, 
ván d?m, composite gL. Trong nhhng n?m g]n 
8ây, trên th3 gi�i 8ã phát triMn các s0n phUm gL 
ván sàn gL k� thuJt 2 l�p, trong 8ó, l�p trên cùng 
là tQm gL nguyên kh$i, ch2 y3u 8�9c làm t; gL có 
chQt l�9ng cao nh�: GL STi, Óc chó [2]; l�p n n 
8�9c làm bzng nhhng lo�i gL thông th�6ng hay vJt 
li#u gL công nghi#p. Giá s0n phUm ván sàn gL k� 
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thuJt r� hHn giá sàn gL t: nhiên t; 20 - 30%, nên 
ti3t ki#m 8�9c chi phí; tính thUm m� cao, b1i vì có 
l�p b  mYt bzng gL t: nhiên nh� sàn gL t: nhiên. 
�O bn 8+nh cao hHn sàn gL t: nhiên, phù h9p v�i 
nhi u không gian l�p 8Yt trong nhà hHn sàn gL t: 
nhiên. �a d�ng quy cách: dày x rOng x dài hay lo�i 
gL, màu s�c. Có thM tái s} dBng nh� sàn gL t: 
nhiên và thân thi#n v�i môi tr�6ng. V�i nguTn 
nguyên li#u t; các lo�i gL chQt l�9ng cao thì vi#c 
s} dBng ván sàn k� thuJt t; nguTn nguyên li#u này 
8ã và 8ang có nhu c]u l�n trên th+ tr�6ng [2]. 

Hi#n nay, các lo�i gL quý hi3m ngày càng c�n 
ki#t, vi#c s} dBng ti3t ki#m nguyên li#u là các loài 
gL có giá tr+ kinh t3 cao có ý nghga quan tring 
trong vi#c t�o vi#c t�o ra các s0n phUm m�i. Dòng 
8i#n cao t]n 8�9c s} dBng rOng rãi trong công 
ngh# s0n xuQt 8T gL v�i vai trò là gia nhi#t làm 
nóng thúc 8Uy quá trình 8óng r�n c2a màng keo, 
không phB thuOc vào chi u dày c2a vJt li#u n$i 
ghép. �$i v�i quá trình dán ph2 v�i vJt li#u dán 
ph2 có chi u dày l�n áp dBng công ngh# gia nhi#t 
bzng dòng 8i#n cao t]n se 8em l�i hi#u qu0 thi3t 
th:c. Thông th�6ng ch' c]n vài phút thJm chí là 
vài chBc giây là có thM 8�t 8�9c yêu c]u gia nhi#t 
8M cho keo 8óng r�n, chQt l�9ng dán dính t$t [3]; 
gia nhi#t cao t]n là bi#n pháp t?ng t$c 8O dán dính 
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8�9c s} dBng rOng rãi 1 ngoài n��c v�i các 8Yc 
8iMm ch2 y3u là làm nóng rQt nhanh d:a vào c:c 
hoá phân t} 8M gia nhi#t, không liên quan 83n 
n?ng l:c truy n dqn và kích th��c c2a chi ti3t gia 
nhi#t, vJt li#u dày c.ng có thM gia nhi#t nhanh 
trong th6i gian ng�n [4]. Chính vì vJy, nghiên cNu 
công ngh# dán ph2 ván l�ng dic gL H�Hng lên b  
mYt ván dán 8M s0n xuQt ván sàn k� thuJt trên thi3t 
b+ ép cao t]n là rQt c]n thi3t. 

2. V�T LI�U VÀ PH��NG PHÁP NGHIÊN C�U 

2.1. Nguyên li#u 

- Ván m�ng l�ng dic có kích th��c: 1.000 x 
150 x 3 mm (dài x rOng x dày)  t;  gL H�Hng 
(Pterocarpus soyauxii). Ván l�ng dic là k3t qu0 
nghiên cNu c2a 8  tài cQp BO Nông nghi#p và 
PTNT [2], 8�9c th:c hi#n theo quy trình công 
ngh# t�o ván l�ng dic trên thi3t b+ l�ng Marunalka 

c2a NhJt B0n. Ván l�ng dic có 8O nh�n b  mYt 80 - 
85 µm; Sai s$ chi u dày ván l�ng dic trong ph�m 
vi t; -0,04 mm 83n +0,05 mm 8áp Nng 8�9c yêu 
c]u làm vJt li#u dán ph2. �O Um 8 - 10%.    

-  Ván n n: Ván dán  t; gL Keo, 8�9c gia công 
thành ván n n có kích th��c: 1.000 x 150 x 12 mm 
(dài x rOng x dày). 

- ChQt k3t dính dùng cho dán ph2 mYt là keo 
PVAc P115A. Keo PVAc P115A không phát th0i 
formadehyde thân thi#n v�i môi tr�6ng và ng�6i 
s} dBng (keo trung tính); keo PVAc P115A là keo 
1 thành ph]n d� s} dBng, có th6i gian b0o qu0n 
dài trong 8i u ki#n th�6ng, s} dBng 8a mBc 8ích 
8�9c s} dBng nhi u trong s0n xuQt 8T gL (ghép 
ngang, ghép mOng, s0n xuQt gL ghép nhi u l�p). 
Thông s$ k� thuJt c2a keo PVAc P115A 8�9c thM 
hi#n 1 b0ng 1. 

B0ng 1. Thông s$ k� thuJt keo PVAc P115 A 

TT Thông s$ k� thuJt keo PVAc �Hn v+ Tr+ s$, 8Yc 8iMm 

1 D�ng tTn t�i  Nh. t�Hng 

2 Màu s�c  Tr�ng sha 

3 Hàm l�9ng khô % 35 

4 �O nh�t mPas 48.000 - 64.000 

5 �O pH  4 - 5 

6 Kh$i l�9ng riêng g/cm3 1,054 

7 Th6i gian s} dBng n?m 1 

8 �Oc tính  Không 

9 Tính d� cháy  Không 

10 Màng keo  D�o và trong 

NguTn: Nhà cung cQp chQt k3t dính 
- Ván sàn k� thuJt 8�9c t�o ra gTm: L�p n n là 

ván dán; l�p mYt là ván l�ng dic. Ván sàn k� thuJt 

có kích th��c: 1.000 mm x 150 mm x 15 mm. Thi3t 

k3 2 l�p c2a ván sàn 80m b0o t?ng 8O bn 8+nh c2a 

l�p ph2 sàn tr��c nhhng thay 8bi v  nhi#t 8O và 8O 

Um.  

2.2. Ph�Hng pháp nghiên cNu 

2.2.1. Th:c nghi#m 

Thông s$ k� thuJt dán ph2 ván l�ng dic lên 
b  mYt ván n n 8�9c thM hi#n 1 b0ng 2.  �O Um 
ván l�ng W = 8 - 10%; 

Các b��c th:c nghi#m: 
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+ ChuUn b+ ván l�ng dic t; gL H�Hng (8O Um 
12 - 14%), kích th��c 1.000 x 150 x 3 mm (dài x 
rOng dày). 

+ Ván n n: Ván dán có chi u dày 12 mm  8áp 
Nng yêu c]u k� thuJt c2a ván n n dùng 8M dán 
ph2. Kích th��c ván n n 1.000 x 150 x 12 mm (dài 
x rOng x dày). 

+ �ánh nh�n làm s�ch b  mYt ván n n  

+ Tráng keo PVAc lên b  mYt dán c2a ván n n 
và ván mYt v�i hàm l�9ng 180 — 200 g/m2. 

+ X3p l�p: Ván mYt - Ván n n và 8�a lên bàn ép 
gia nhi#t bzng dòng 8i#n cao t]n. 

+ Ti3n hành dán ép: Thông s$ ch3 8O dán ép 
ép gia nhi#t bzng dòng 8i#n cao t]n 8�9c 8�a ra 1 
b0ng 2. 

B0ng 2. Thông s$ ch3 8O dán ép ph2 ván l�ng dic 

Stt Thông s$ ch3 8O ép Ván l�ng dic gL H�Hng 

có chi u dày, S = 3 mm 

1 Áp suQt ép P (Mpa) 1,2 

2 Th6i gian ép τ (phút) 5 

3 Công suQt dòng 8i#n cao t]n (KW) 20 

+ Ván sàn k� thuJt sau khi dán ép 8�9c l�u gih 
8M bn 8+nh trong môi tr�6ng t: nhiên kho0ng 6 - 
12 gi6.  Sau 8ó ti3n hành c�t mqu xác 8+nh tính 
chQt: kh$i l�9ng thM tích, 8O b n dán dính, 8O b n 

n��c c2a m$i dán, c�6ng 8O u$n tgnh, mô 8un 8àn 
hTi u$n tgnh theo các tiêu chuUn hi#n hành. 

2.2.2. Thi3t b+ dán ph2 bzng dòng 8i#n cao t]n 
- Nguyên lý dán ph2 

 

 
Hình 1. Nguyên lý gia nhi#t bzng dòng 8i#n cao t]n 

NguTn: V. Huy ��i và cs (2023) [2] 
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Hình 2. SH 8T dán ph2 ván l�ng dic trên máy ép gia nhi#t bzng dòng 8i#n cao t]n 

NguTn: V. Huy ��i và cs (2023) [2] 
 

 
Hình 3. Dán ph2 ván m�ng lên b  mYt ván dán trên máy ép cao t]n 

NguTn: V. Huy ��i và cs (2023) [2] 
Gia nhi#t cao t]n là bi#n pháp t?ng t$c 8O dán 

dính 8�9c s} dBng rOng rãi 1 trong ngoài n��c v�i 
các 8Yc 8iMm ch2 y3u là làm nóng rQt nhanh d:a 
vào c:c hoá phân t} 8M gia nhi#t, không liên quan 
83n n?ng l:c truy n dqn và kích th��c c2a chi ti3t 
gia nhi#t, vJt li#u dày c.ng có thM gia nhi#t nhanh 
trong th6i gian ng�n [5]. �ây là �u 8iMm nbi trOi 
c2a công ngh# dán ph2 gia nhi#t bzng dòng cao 
t]n 8$i v�i các lo�i vJt li#u có chi u dày l�n. Quá 
trình dán ph2 bao gTm các công 8o�n: Tráng keo, 
x3p phôi, 8�a vào máy ép, ép và tháo r� s0n phUm, 
bn 8+nh. Dán ph2 ván m�ng lên b  mYt vJt li#u gL 
8�9c th:c hi#n bzng ph�Hng pháp ép gia nhi#t 
bzng 8i#n cao t]n. Khi gia nhi#t bzng dòng 8i#n 
cao t]n các ph]n t} n��c se tr1 lên quay c:c và b�t 
8]u chuyMn 8Ong giha các b0n c:c (tính bzng tri#u 
l]n/giây), t; 8ó xuQt hi#n ma sát và t�o ra hi#n 
t�Hng sinh nhi#t 8O cao [6]. Dòng 8i#n cao t]n ch' 
làm nóng l�p keo dán, không làm nóng gL. Hình 1 
thM hi#n nguyên lý gia nhi#t bzng dòng 8i#n cao 
t]n và hình 2 thM hi#n nguyên lý dán ph2 gia nhi#t 

bzng dòng 8i#n cao t]n. Khi ép dán ph2 1 áp suQt 
cao t�o 8O 8Tng ph�ng c2a vJt li#u khi dán ghép 
[5]. 

- Thi3t b+ dán ph2 gia nhi#t bzng dòng 8i#n 
cao t]n 

Thi3t b+ dán ph2 gia nhi#t bzng dòng 8i#n cao 
t]n và các thông s$ k� thuJt cH b0n 8�9c thM hi#n 
1 hình 4 và b0ng 3.  

�Yc 8iMm thi3t b+ dây chuy n ép ph2 gia nhi#t 
bzng dòng 8i#n cao t]n [3]. 

+ Thích h9p cho mYt bàn v?n phòng, ván gL 
composite 3 l�p, công ngh# ép ván m�ng ph2 mYt, 
composite tQm c}a. 

+ Ch' 8M gia nhi#t liên k3t vJt li#u, không dành 
cho toàn bO chi ti3t gia công, không gi�i h�n 8O 
dày c2a tQm lõi hoYc khung, rút ng�n th6i gian gia 
nhi#t và ti3t ki#m n?ng l�9ng tiêu thB. 

+ Thi3t b+ có thM 8�9c s} dBng nh� mOt máy 
8Oc lJp, nh�ng c.ng có thM 8�9c k3t n$i v�i dây 
chuy n s0n xuQt liên tBc. 
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Thi3t b+ ép cao t]n có b?ng chuy n cQp li#u 
vào máy ép và 8�a s0n phUm sau khi k3t thúc quá 
trình dán ph2. B?ng chuyMn cQp li#u, 8ón l]n l�9t 

x3p d�, s0n xuQt liên tBc. Trên b0ng 3 thM hi#n 
thông s$ k� thuJt c2a máy dán ph2 gia nhi#t bzng 
dòng 8i#n cao t]n. 

 
Hình 4. Máy ép cao t]n 

B0ng 3. Thông s$ k� thuJt  c2a thi3t b+ ép ván m�ng gia nhi#t bzng dòng 8i#n cao t]n 

STT Thông s$ Giá tr+ 

1 Thông s$ dòng 8i#n cao t]n 380 V, 50 Hz, 3 pha 

2 Công suQt dòng cao t]n 20 KW 

3 T]n s$ 6,78 - 27,12 MHz 

4 Kích th��c bàn ép 2.200 mm x 1.250 mm 

5 L:c ép l�n nhQt 50 T 

2.3. Xác 8+nh tính chQt ván sàn k� thuJt 

- Kh$i l�9ng thM tích c2a ván sàn 
Xác 8+nh kh$i l�9ng thM tích c2a ván theo 

TCVN 5694:2014 [6].  

Kích th��c mqu: L x W x t  = 50 x 50 x t mm, 1 
8ây t = 15 mm 

Công thNc xác 8+nh: 
V

m
SP =γ , g/cm3 

Trong 8ó: SPγ  là kh$i l�9ng thM tích c2a s0n 

phUm (g/cm3); m là kh$i l�9ng mqu (g); V là thM 
tích mqu (cm3). 

- Tu l# tr�Hng n1 chi u dày ván  

Tu l#  tr�Hng n1 chi u dày c2a ván  8�9c xác 
8+nh theo TCVN 12445:2018 [5]. 

Kích th��c mqu: L x W x t  = 50 x 50 x t mm, 1 
8ây t =15 mm. Trên hình 5a thM hi#n hình 0nh xác 
8+nh 8O hút n��c c2a ván. 

Tu l# tr�Hng n1 chi u dày c2a ván  8�9c xác 
8+nh theo công thNc: 

%100
01

0102 x
a

aa
K

−
=  

 Trong 8ó: a01 là chi u dày mqu tr��c khi 
ngâm, a02  là chi u dày mqu sau khi ngâm trong 
n��c 24 gi6. 

 
Hình 5. Th:c nghi#m xác 8+nh tính chQt ván sàn k� thuJt 8�9c dán ph2 ván l�ng dic 

Ghi chú: a - Xác 8+nh 8O hút n��c; b - 8o kích th��c; c - xác 8+nh 8O b n u$n tgnh. 
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- �O b n u$n tgnh, modun 8àn hTi u$n tgnh 
Xác 8+nh 8O b n u$n tgnh theo 

TCVN 12446:2018 [7].  
Kích th��c mqu: Lx w x t = 210 x 50 x t mm.  
Trong 8ó: L là chi u dài mqu th}; w là chi u 

rOng mqu th}. 
Công thNc xác 8+nh: L = 10.t + 50 = 200 (mm). 

Trên hình 5c thM hi#n hình 0nh xác 8+nh 8O b n 
u$n tgnh c2a ván. 

- Xác 8+nh chQt l�9ng dán dính (8O b n b  
mYt) 

�M xác 8+nh kh0 n?ng dán dính giha b  mYt 
ván n n và ván l�ng dic, xác 8+nh 8O b n b  mYt 
theo TCVN 7756-10:2007 [8]. T�o rãnh tròn có 
8�6ng kính trong 35,7 ± 0,2 mm se 8�9c khoét 
xuyên qua l�p vJt li#u ph2 nh� th3 nào 8ó 8M nó 

v;a ch�m vào l�p d��i c2a tQm, rãnh sâu không 
quá 0,3 mm b  mYt tQm. 

�O b n b  mYt, sbm, tính theo MPa, 8$i v�i mLi 
mqu th} 8�9c xác 8+nh nh� sau: 

Sbm = F/S, MPa 

Trong 8ó: S di#n tích b  mYt vùng th} kéo, 
tính bzng milimét vuông (mm2). K3t qu0 lQy chính 
xác 83n 0,01 MPa. �O b n b  mYt c2a tQm mqu th} 
là giá tr+ trung bình cOng 8O b n b  mYt c2a các 
mqu th} lQy t; tQm mqu th} 8ó. 

Trong tr�6ng h9p này nghiên cNu th} nghi#m 
8O b n b  mYt ván l�ng dic 8$i v�i ván n n là ván 
dán gL Keo có chi u dày 12 mm. Trên hình 6 thM 
hi#n hình 0nh th:c nghi#m xác 8+nh 8O b n dán 
ph2 c2a ván l�ng dic v�i v�i ván n n. 

 
Hình 6. Thí nghi#m xác 8+nh 8O b n b  mYt ván l�ng dic 

3. K�T QU� NGHIÊN C�U 

3.1. Quy trình công ngh# dán ph2 ván l�ng 
dic lên b  mYt ván dán 8M s0n xuQt ván sàn k� 
thuJt trên thi3t b+ ép cao t]n 

3.1.1.  SH 8T công ngh# 

SH 8T công ngh# dán ph2 ván m�ng lên cQu 
ki#n gL theo ph�Hng pháp ép liên tBc gia nhi#t 
bzng dòng 8i#n cao t]n. Công ngh# dán ph2 ván 
l�ng dic lên b  mYt ván n n bao gTm các giai 
8o�n: ChuUn b+ b  mYt ván n n; chuUn b+ ván trang 
trí; tráng keo; x3p ván; dán ép; bn 8+nh. Các giai 
8o�n này 8�9c trình bày 1 hình 7. 

 
Hình 7.  SH 8T công ngh# ép ph2 ván l�ng dic lên b  mYt ván dán 8M s0n xuQt ván sàn k� thuJt 
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3.1.2. Mô t0 các thông s$ công ngh# 

- ChuUn b+ nguyên, vJt li#u 

ChuUn b+ ván n n: Tr��c khi th:c hi#n quá 
trình dán ph2, ván n n là ván dán c]n gia công 
8ánh nh�n, x} lý b  mYt 8�t 8�9c các yêu c]u k� 
thuJt sau: �O Um ván n n 10 - 12%; 8O nh�n b  mYt 
R ≤ 60 µm; sai s$ chi u dày ván  n n ± 0,2 mm; b  
mYt s�ch, không d]u nh:a 

ChuUn b+ ván m�ng l�ng dic: S} dBng ván 
m�ng l�ng dic có kích th��c 1.000 x 150 x 3 mm 
(dài x rOng x dày) tr��c khi dán ph2 c]n th:c 
hi#n: Phân lo�i ván l�ng theo 8Yc 8iMm ván l�ng 
xuyên tâm, ván l�ng ti3p tuy3n, ván l�ng bán 
xuyên tâm, bán ti3p tuy3n; c]n kiMm tra chQt l�9ng 
ván l�ng và th:c hi#n  khâu ghép vá ván l�ng 8M 
th:c hi#n quá trình dán ph2. �O Um ván l�ng 8 - 
10%; chi u dày 8Tng 8 u; ván l�ng không b+ rách. 
C�t ván l�ng theo kích th��c yêu c]u. 

ChuUn b+  keo dán: S} dBng chQt k3t dính 
PVAc ph0i 8áp Nng các yêu c]u k� thuJt: �O nh�t, 
hàm l�9ng khô, 8O pH (thông s$ k� thuJt 8�9c 
trình bày 1 b0ng 1). L�9ng keo tráng 120 - 150 
g/m2. 

- Tráng keo và x3p ván 

Yêu c]u k� thuJt khi tráng keo: V+ trí tráng 
keo ph0i s�ch; keo ph0i 8�9c tr0i 8 u trên toàn bO 
b  mYt c2a ván n n; 8+nh mNc l�9ng keo tráng 
trên b  mYt ván n n ghép 120 - 150 g/m2. Tráng 
keo xong trong th6i gian 2 - 5 phút ti3n hành dán 
ph2 ngay vì 8M lâu b  mYt keo b+ khô, se mYt làm 
cho m$i ghép kém chQt l�9ng. Khi tráng keo ph0i 
80m b0o 8úng thN t: 8ã x3p ván l�ng. 

Yêu c]u k� thuJt khi x3p phôi: X3p phôi 8�9c 
th:c hi#n bzng vi#c x3p th2 công, 8$i v�i dán ph2 
bzng ván l�ng  không c]n l�p lót. Trong tr�6ng 
h9p c]n l�p lót, h��ng c2a l�p lót và c2a ván l�ng 
theo chi u dic th� ph0i x3p vuông góc v�i nhau. 

- Ép ván ph2 mYt trên máy ép cao t]n 

Th:c hi#n dán ph2 ván m�ng l�ng dic lên b  
mYt ván n n trên máy ép gia nhi#t bzng dòng 8i#n 
cao t]n. Trên b0ng 4 thM hi#n thông s$ k� thuJt 

dán ph2 ván l�ng dic gia nhi#t bzng dòng 8i#n cao 
t]n. 

B0ng 4. Thông s$ ch3 8O dán ph2 ván l�ng dic 
chi u dày 3 mm gia nhi#t bzng dòng 8i#n cao t]n 

Stt Thông s$ ch3 8O ép �Hn v+ Giá 
tr+ 

1 Áp suQt ép P  MPa 1,2 

2 Th6i gian ép τ phút 5 

3 Công suQt dòng 8i#n cao 
t]n 

KW 20  

4 T]n s$ dòng 8i#n cao t]n MHz 15 

- ¨n 8+nh ván 

Quá trình dán ph2 gia nhi#t bzng dòng 8i#n 
cao t]n không t�a nhi#t, do vJy  th6i gian làm 
nguOi 8M s0n phUm bn 8+nh có thM rút ng�n xu$ng 
t; 6 - 12 gi6. Ván n n sau khi dán ph2 ván l�ng  
8�9c th:c hi#n c�t ván 8M lo�i b� các ph]n th;a 8M 
t�o  kích th��c và hình d�ng yêu c]u. Quá trình 
làm nguOi 8�9c th:c hi#n 1 8i u ki#n t: nhiên, 
nhi#t 8O bzng nhi#t 8O môi tr�6ng. Yêu c]u 8$i v�i 
công 8o�n làm nguOi: TQt c0 b  mYt c2a s0n phUm 
ph0i thoáng khí; s0n phUm không b+ nNt b  mYt, 
cong, vênh 

- SHn UV 

SHn UV là lo�i sHn 8�9c dùng ph�Hng pháp 
8óng r�n bzng bNc x� c:c tím (tia UV). Th:c hi#n 
giai 8o�n công ngh# sHn UV lên b  mYt ván sàn 
8�9c th:c hi#n trên dây chuy n sHn UV chuyên 
dBng, theo 8ó l�p ph2 b  mYt ván sàn gL k� thuJt 
8�9c ph2 l�p. B  mYt sau khi ph2 sHn UV có chQt 
l�9ng b  mYt  bóng 8�p, màu s�c 8Tng nhQt, b  
mYt tQm ván sàn gL nh�n m+n.  

- ChQt l�9ng dán ph2 

Yêu c]u chQt l�9ng dán ph2 l�9ng dán ph2 
ph0i 8áp Nng các yêu c]u: Không có hi#n t�9ng 
tràn keo cBc bO trên b  mYt ván n n; không có 
hi#n t�9ng phTng, rOp, tách, nNt ván trang trí; b  
mYt sau khi dán ph2 ph0i nh�n, ph�ng 8 u. 

3.2. K3t qu0 xác 8+nh tính chQt cH lý ván sàn 
k� thuJt 

K3t qu0 xác 8+nh tính chQt cH lý c2a ván sàn 
k� thuJt 8�9c dán ph2 l�p mYt ván l�ng dic gL 
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H�Hng có chi u dày 3 mm 8�9c xác 8+nh theo các 
tiêu chuUn hi#n hành 8�9c trình bày 1 mBc 2.3. 
K3t qu0 8�9c x} lý th$ng kê và tbng h9p 1 b0ng 5. 
ChQt l�9ng dán ph2 8�9c xác 8+nh b1i ph�Hng 

pháp 8ánh giá các thông s$ ngo�i quan và 8O b n 
bám dính giha l�p mYt và ván n n. K3t qu0 xác 
8+nh 8O b n b  mYt 8�9c thM hi#n 1 b0ng 5.  

 
Hình 8. Ván sàn k� thuJt t; gL H�Hng 

B0ng 5. K3t qu0 xác 8+nh tính chQt ván sàn k� 
thuJt có l�p mYt ván l�ng dic gL H�Hng 

TT Thông s$ k� thuJt �Hn v+ Giá tr+ 

1 �O Um % 10,22 

2 Kh$i l�9ng thM tích g/cm3 0,78 

3 �O tr�Hng n1 c2a ván % 4,36 

4 �O b n b  mYt N/mm2 1,10 

5 �O b n u$n tgnh N/mm2 55,93 

6 Mô 8un 8àn hTi u$n tgnh N/mm2 9.025,63 

V  ngo�i quan: B  mYt ván sàn k� thuJt t; gL 
H�Hng có màu s�c t: nhiên, 8O nh�n, bóng, bn 
8+nh; không b+ cong vênh, bi3n d�ng. �O Um ván 
sàn k� thuJt 8�t giá tr+ 10,22% 8áp Nng yêu c]u làm 
s0n phUm nOi thQt; kh$i l�9ng thM tích 0,78 g/cm3 

1 cQp 8O kh$i l�9ng thM tích trung bình. �O tr�Hng 
n1 chi u dày ván 1 mNc thQp 4,36%; 8O b n dán 
dính giha l�p mYt và ván n n (8O b n b  mYt)  1 
mNc 1,1 MPa l�n hHn 8O b n b  mYt theo yêu c]u 
là 0,8 MPa 8$i v�i l�p ph2 b  mYt; khi gia nhi#t 
bzng dòng 8i#n cao t]n v�i th6i gian t?ng làm cho  
màng keo có kh0 n?ng dàn tr0i t$t hHn, vJt li#u 
dán ph2 tr1 nên m m d�o, do 8ó làm t?ng di#n 
tích ti3p xúc giha b  mYt vJt dán và ván n n, qua 

8ó t?ng kh0 n?ng dán dính. Hình 8 thM hi#n hình 
0nh s0n phUm ván sàn k� thuJt có l�p mYt là ván 
l�ng dic gL H�Hng. 

K3t qu0 kh0o nghi#m cho thQy, tính chQt cH lý 
c2a ván sàn k� thuJt bn 8+nh, 8áp Nng yêu c]u s} 
dBng trong xây d:ng và nOi thQt. �i u 8ó cho phép 
k3t luJn, quy trình công ngh# bn 8+nh và phù h9p 
v�i s0n xuQt ván sàn gL k� thuJt. Ván l�ng dic có 
chi u dày 3 mm 8�9c s} dBng làm l�p mYt cho s0n 
xuQt ván sàn k� thuJt v�i l�p n n là ván dán gL 
Keo, 8ã nâng cao 8�9c tính chQt cH lý và giá tr+ c2a 
s0n phUm gL. Ván sàn gL k� thuJt có cQu t�o t; l�p 
b  mYt gL t: nhiên m�ng, l�p 8áy bzng ván dán, 
8i u này làm cho ván sàn ít b+ giãn n1 d��i tác 
8Ong c2a th6i ti3t và 8O Um. 

4. K�T LU�N  

- �  xuQt 8�9c quy trình công ngh# dán ph2 
ván l�ng dic có chi u dày 3 mm t; gL H�Hng lên 
b  mYt ván dán có chi u dày 12 mm  8M s0n xuQt 
ván sàn k� thuJt trên thi3t b+ ép gia nhi#t bzng 
dòng 8i#n cao t]n 

- ChQt l�9ng ván sàn k� thuJt 8�9c xác 8+nh 
bzng các  tính chQt cH lý c2a ván sàn k� thuJt theo 
các tiêu chuUn hi#n hành và 8áp Nng 8�9c yêu c]u 
s} dBng. K3t qu0 xác 8+nh: kh$i l�9ng riêng 0,78 
g/cm3; 8O tr�Hng n1 chi u dày ván 4,36%; 8O b n 
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u$n tgnh 55,93 MPa; mô 8un 8àn hTi u$n tgnh 
9025,63 MPa; 8O b n b  mYt  1,1 MPa. 
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STUDY ON THE PRESSING TECHNOLOGY OF LENGHTWISE SLICING ROSEWOOD 
VENEER ONTO THE SURFACE OF ENGINEERED WOOD FLOORING USING HIGH 

FREQUENCY PRESSING MACHINE 

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

Tong Thi Phuong1, Nguyen The Nghiep1, Tran Cong Chi1 
1 Vietnam National Forestry University 

Summary 

This article shower the results of study on the application of high - frequency pressing  machine 
on production of 2 - layer engineered wood flooring from a surface layer of 3 mm lenghtwise 
slicing rosewood veneer to a 12 mm plywood. The technological parameter of gluing 3 mm 
lenghtwise slicing rosewood veneer onto the surface of the plywood to produce technical flooring 
on pressing equipment heated with high frequency current was determined. The technological 
process includes following steps: Raw materials preparation; application of adhesive to coating 
materials; pressing coated boards on high - frequency presser; board stabilization; cutting boards; 
UV paint. The quality of engineered flooring was determined by the physical and mechanical 
properties according to current standards. The density was 0.78 g/cm3; thickness swelling was 
4.36%; static bending strength was 55.93 MPa; static bending elastic modulus was 9,025.63 MPa; 
surface soundness was 1.1 MPa 

Keywords: High frequency pressing equipment, coating materials, engineered wood flooring. 
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