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TÓM TẮT 

Bài viết trình bày kết quả nghiên cứu ảnh hưởng của 03 cấp thời gian ép và 02 loại keo dán đến tính chất cơ học 
và vật lý của cấu kiện gỗ ép định hình hình chữ C sử dụng ván bóc gỗ Keo tai tượng. Kết quả cho thấy, cả hai 
yếu tố thời gian ép và loại keo đều ảnh hưởng rõ rệt đến các tính chất cơ học và vật lý của cấu kiện. Trong đó, 
thời gian ép đóng vai trò quyết định đến hiệu quả liên kết. Với keo Phenol-resorcinol-formaldehyde (PRF), thời 
gian ép phù hợp là 12 h (gồm 5 h ép nguội định hình và 7 h duy trì trên thiết bị ghép nối). Đối với keo Emulsion 
polymer isocyanate (EPI), thời gian ép thích hợp là 10 h (5 h ép nguội và 5 h duy trì). So sánh giữa hai loại keo 
cho thấy cấu kiện sử dụng keo PRF có tính chất cơ lý cao hơn từ 20 đến 30% so với keo EPI. Theo tiêu chuẩn 
TCVN 12619 - 2:2019, cấu kiện sử dụng keo PRF đạt mức chất lượng tương đương gỗ nhóm III. Kết quả đánh 
giá khả năng chống tách lớp và độ bền màng keo cũng khẳng định tính ưu việt của PRF trong điều kiện ẩm và 
môi trường ngoài trời. Kết quả này là cơ sở khoa học cho việc phát triển cấu kiện gỗ định hình kích thước lớn, 
dạng chữ I hoặc hộp rỗng từ các cấu kiện gỗ hình chữ C, góp phần mở rộng ứng dụng trong xây dựng và sản 
xuất đồ gỗ nội thất trên nền nguyên liệu từ rừng trồng. 
Từ khóa: Ép định hình, gỗ kết cấu, keo dán, Keo tai tượng, tính chất vật lý - cơ học. 
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SUMMARY 

In this article, the effects of pressing time and adhesive type on the properties of Acacia mangium veneer-based 
composite (VCB) was investigated. The results indicated that both pressing time and adhesive type significantly 
influenced the physical and mechanical properties of the VCB. Pressing time was found to be a critical factor for 
bonding performance. As for Phenol-resorcinol-formaldehyde (PRF) adhesive, the optimal pressing time was 12 
hours (comprising 5 hours of cold molding press and 7 hours of clamping during assembly). Meanwhile, 
Emulsion polymer isocyanate (EPI) adhesive required a total of 10 hours (5 hours of cold pressing and 5 hours 
clamping). There was a clear distinction between the properties of components bonded with PRF and those 
bonded with EPI, reflecting the different bonding mechanisms. Overall, the  VCB bonded with PRF showed 
20 - 30% higher than EPI in terms of strength and dimensional stability. According to the Vietnamese standard 
TCVN 12619 - 2:2019, PRF-bonded components met the requirements equivalent to group III of solid wood. 
Delamination and glue line assessments further confirmed the superior moisture and weather resistance of 
PRF-bonded assemblies. These findings provide a scientific foundation for the development of large-sized 
structural wood components, such as I-beams and hollow box sections, based on C-shaped modular elements, 
thereby enhancing the application potential in construction and furniture manufacturing using plantation wood. 
Keywords: Acacia mangium, adhensive, forming press, physico-mechanical properties, structural lumber.
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I. ĐẶT VẤN ĐỀ 

Vật liệu gỗ ép định hình kích thước lớn từ ván 
bóc đang ngày càng được ứng dụng rộng rãi 
trong lĩnh vực xây dựng, nội thất và sản xuất đồ 
mộc (Gilbert et al., 2014). Loại vật liệu này 
được chế tạo bằng cách ép nhiều lớp ván bóc 
dưới áp suất và nhiệt độ thích hợp, kết hợp với 
keo dán chuyên dụng, cho phép tạo ra các cấu 
kiện có kích thước lớn (Gilbert et al., 2018; 
Grabner et al., 2016). Gỗ ép định hình lõi rỗng 
có nhiều ưu điểm nổi bật như khối lượng nhẹ 
(chỉ bằng khoảng 50 % so với gỗ đặc cùng kích 
thước), độ bền cao, ổn định kích thước tốt (Hata 
et al., 2001; Berard et al., 2011). Bên cạnh đó, 
vật liệu này còn có các đặc tính kỹ thuật ưu việt 
như khả năng định hình linh hoạt thông qua 
thiết kế khuôn ép phù hợp, giúp sản xuất được 
các sản phẩm có kích thước lớn mà gỗ xẻ khó 
thực hiện được (Gilbert et al., 2014; 
Hirschmüller et al., 2014). Trong xây dựng, gỗ 
ép định hình được sử dụng làm dầm, xà, cột, 
vách ngăn,... Trong lĩnh vực nội thất, vật liệu 
này được ứng dụng để sản xuất bàn, ghế, tủ, 
giường và các sản phẩm đồ mộc khác (Gilbert et 
al., 2020). 

Trên thế giới, công nghệ sản xuất cấu kiện gỗ từ 
ván bóc đã được nghiên cứu và triển khai ứng 
dụng (Underhill, 2017; Gilbert et al., 2017). 
Quy trình thường bao gồm ép định hình cấu 
kiện (dạng chữ C hoặc bán nguyệt) bằng khuôn 
trụ rỗng kết hợp ép nguội hoặc vòi phun áp lực, 
sau đó cắt cạnh và dán ghép thành cấu kiện hình 
chữ C, I, trụ rỗng hoặc hộp rỗng (Hirschmüller 
et al., 2014; Hata et al., 2001). Các sản phẩm 
này đã được ứng dụng nhiều trong thực tế như 
cột điện, vách ngăn, cột trang trí,... 

Tại Việt Nam, một số đề tài khoa học đã tập 
trung nghiên cứu cấu kiện gỗ lớn từ gỗ xẻ và 
ván bóc (Phạm Văn Chương, 2017; Nguyễn 
Quang Trung, 2012). Tuy nhiên, sản phẩm chủ 

yếu là cấu kiện đặc, có khối lượng lớn, phù 
hợp cho các kết cấu chịu lực cao như dầm, sàn 
và cột (Phạm Văn Chương, 2017; Nguyễn 
Quang Trung, 2019). Đối với các vị trí yêu 
cầu vật liệu nhẹ, chịu lực vừa phải hoặc mang 
tính trang trí nội thất, các cấu kiện đặc khó 
phát huy hiệu quả do chi phí nguyên liệu cao 
và hiệu suất sử dụng thấp (Phạm Văn Chương, 
2020; Nguyễn Quang Trung, 2019). Trong đó, 
một số công trình nghiên cứu ảnh hưởng của 
thông số chế độ ép (Phạm Văn Chương et al., 
2015) và loại keo dán (Nguyễn Trọng Kiên et 
al., 2020) đến tính chất composite gỗ đã được 
thực hiện để xác định được thông số công 
nghệ phù hợp. 

Việc nghiên cứu công nghệ ép định hình từ ván 
bóc nhằm tạo ra cấu kiện gỗ kích thước lớn, 
khối lượng nhẹ, phù hợp làm nguyên liệu trong 
xây dựng và nội thất là cần thiết. Nghiên cứu 
này nhằm xác định được ảnh hưởng của thời 
gian ép và loại keo dán đến tính chất cơ lý của 
cấu kiện gỗ hình chữ C. Kết quả nghiên cứu sẽ 
góp phần đa dạng hóa sản phẩm gỗ kỹ thuật, 
đồng thời nâng cao giá trị sử dụng của nguồn 
nguyên liệu gỗ rừng trồng trong nước, đặc biệt 
là nguồn gỗ keo đã và đang phát triển rộng rãi 
trên toàn quốc. 

II. ĐỐI TƯỢNG VÀ PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU 

2.1. Vật liệu và thiết bị nghiên cứu 

- Ván bóc gỗ Keo tai tượng (Acacia mangium), 
có kích thước ván bóc (dài  rộng  dày): 1.270 

 680  1,8 mm và độ ẩm: 12 ± 2%. Chất lượng 
ván bóc đáp ứng yêu cầu theo TCVN 
10316:2015 và TCVN 10574:2014. 

- Keo Phenol Resorcinol Formaldehyde - PRF, 
AkzoNobel, có thông số kỹ thuật: độ nhớt 3000 
- 9000 cps, hàm lượng khô: 54 - 58%, độ pH: 
6,5 - 8,5. 
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- Keo Prefere 6191/660 (Emulsion Polymer 
Isocyanate - EPI), AICA Đồng Nai, có thông số 
kỹ thuật: độ nhớt: 12.000 - 13.500 cps, hàm 
lượng khô 90 - 95%. 

- Thiết bị ép định hình ván bóc do Viện Nghiên 
cứu Công nghiệp rừng - Viện Khoa học Lâm 
nghiệp Việt Nam thiết kế, chế tạo. Thông số kỹ 
thuật chính bao gồm: 01 bộ khuôn ép định hình 
gồm 2 khuôn âm dương, kích thước lòng khuôn 
(dài  rộng  cao) tương ứng 1.400  350  300 
mm, bán kính góc cong của khuôn ép 50 mm; 
lực ép: 100 tấn. 

- Thiết bị ghép nối tạo cấu kiện gỗ kích thước 
lớn do Viện nghiên cứu Công nghiệp rừng thiết 
kế, chế tạo. Thông số kỹ thuật chính bao gồm: 
Kích thước bao (dài  rộng  cao): 3.500  800 

 1.400 mm. Lực ghép nối thông qua vít me đạt 
giá trị trung bình 5.000 ± 100 N. 

2.2. Phương pháp nghiên cứu 

2.2.1. Tạo cấu kiện gỗ hình chữ C 

Số lớp ván trong 1 tấm là 11 lớp, được xếp song 
song theo chiều thớ gỗ. Chiều dày cấu kiện gỗ 18 
mm. Dựa vào kết quả nghiên cứu tạo ván dán và 
thông số công nghệ của keo dán, mỗi loại keo 
(keo PRF hoặc keo EPI) được sử dụng với định 
mức 150 g/m2 bề mặt ván bóc. Keo được tráng 
lên cả 2 bề mặt của ván bóc (trừ lớp ván ngoài 
cùng chỉ tráng keo 1 mặt). Quá trình ép tạo cấu 
kiện gỗ hình chữ C được thực hiện trên thiết bị 
ép định hình ván bóc. Thông số chế độ ép gồm:  

- Nhiệt độ ép: nhiệt độ môi trường; 

- Áp suất ép: 1,2 ± 0,1 MPa; 

- Thời gian ép: 10 h, 12 h và 14 h (trong đó: 3 
cấp thời gian ép trên máy ép nguội định hình: 3 h, 
5 h và 7 h; Thời gian duy trì trên thiết bị ghép 
nối là 7 h). 

  

Hình 1. Nguyên lý hoạt động của máy ép định hình từ ván bóc gỗ rừng trồng 
1- Khuôn dương; 2 khuôn âm (2* Phần di chuyển tịnh tiến 2 bên, 2** Phần khuôn cố định với đế máy ép) 

2.2.2. Xác định tính chất của cấu kiện gỗ 

Các mẫu thí nghiệm được cắt từ cấu kiện gỗ 
hình chữ C. Số lượng mẫu sử dụng cho việc xác 
định tính chất cơ lý của cấu kiện gỗ là 20 mẫu 
mỗi tính chất. Mẫu thí nghiệm được giữ ổn định 
trong môi trường có độ ẩm tương đối của không 
khí là 65 ± 5%, nhiệt độ 27 ± 2oC trong thời 

gian 24 h. Sau quá trình ổn định mẫu thử, tiến 
hành đánh giá một số tính chất cơ lý bao gồm:  

- Xác định khối lượng riêng theo tiêu chuẩn 
TCVN 5694:2014.  

- Xác định độ trương nở chiều dày theo tiêu 
chuẩn TCVN 12445:2018.  
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- Xác định độ bền uốn tĩnh theo tiêu chuẩn 
TCVN 12446:2018. 

- Xác định độ bền nén song song với thớ theo 
tiêu chuẩn TCVN 13707-17:2023.  

- Xác định chất lượng dán dính theo tiêu chuẩn 
TCVN 10572-1:2014.  

- Xác định độ tách lớp theo tiêu chuẩn JAS 
1152:2007. 

Đánh giá tính chất cơ lý gỗ được thực hiện theo 
tiêu chuẩn TCVN 12619 - 2:2019. Dựa trên tính 
chất cấu kiện gỗ đã xác định được, sẽ lựa chọn 

được thông số phù hợp để tạo cấu kiện gỗ hình 
chữ C. 

2.2.3. Phương pháp xử lý số liệu 

Được thực hiện theo phương pháp thống kê áp 
dụng trong lâm nghiệp. 

III. KẾT QUẢ VÀ THẢO LUẬN 

3.1. Khối lượng riêng  

Kết quả đánh giá sự ảnh hưởng của thời gian ép 
và loại keo dán đến khối lượng riêng cấu kiện 
gỗ hình chữ C được thể hiện tại hình 2.  

 

Hình 2. Kết quả xác định khối lượng riêng 

Từ kết quả thí nghiệm khối lượng riêng ở 2 loại 
keo và 3 cấp thời gian, đánh giá so sánh sai khác 
thống kê của các giá trị trung bình của 3 cấp 

thời gian và so sánh 2 loại keo với nhau được 
kết quả giá trị P ở bảng 1 sau: 

Bảng 1. Kết quả đánh giá so sánh sai khác thống kê khối lượng riêng 

Loại keo Nội dung Giá trị P Kết luận 

PRF 

So sánh 3 cấp thời gian 3,65  10-10 Có sai khác thống kê 

So sánh 10 h và 12 h 1,52  10-10 Có sai khác thống kê 

So sánh 12 h và 14 h 0,07 Không sai khác thống kê 

EPI So sánh 3 cấp thời gian 0,09 Không sai khác thống kê 

 So sánh keo PRF và EPI 3,22  10-4 Có sai khác thống kê 

 
Kết quả hình 2 và bảng 1 xác định cho thấy đối 
với keo EPI giá trị P lớn hơn 0,05 nên thời gian 

ép không có sự ảnh hưởng nhiều đến khối lượng 
riêng của cấu kiện gỗ. Đối với keo PRF đến thời 
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gian ép 12 h khối lượng riêng của cấu kiện 
không sai khác so với thời gian 12 h. Khi so 
sánh với gỗ Keo tai tượng có khối lượng riêng 
trung bình là 0,57 g/cm3 (Nguyễn Quang Trung, 
2019), khối lượng riêng của cấu kiện gỗ ở cả hai 
loại keo tăng lên khoảng 16%. Điều này có thể 
giải thích rằng, khối lượng riêng tăng lên là do 
trong ván có khối lượng của keo dán và quá 
trình dán ép ván bóc từ gỗ keo đã làm cho gỗ bị 
nén ép lại, các khoảng trống trong gỗ giảm. Với 
khối lượng riêng trung bình đối với cả 2 loại keo 

trong khoảng 0,65 g/cm3 thì có thể xếp cấu kiện 
gỗ định hình chữ C tương đương nhóm III theo 
tiêu chuẩn TCVN 12619-2:2019 đối với các loại 
gỗ dùng trong xây dựng và chịu lực. 

3.2. Độ trương nở chiều dày 

Kết quả xác định độ trương nở chiều dày được 
trình bày ở hình 3 và đánh giá so sánh thống kê 
các kết quả thí nghiệm độ trương nở chiều dày 
được trình bày ở bảng 2.  

 

Hình 3. Kết quả xác định độ trương nở chiều dày 

Bảng 2. Kết quả đánh giá so sánh sai khác thống kê độ trương nở chiều dày 

Loại keo Nội dung Giá trị P Kết luận 

PRF 

So sánh 3 cấp thời gian 1,10  10-19 Có sai khác thống kê 

So sánh 10 h và 12 h 1,40  10-10 Có sai khác thống kê 

So sánh 12 h và 14 h 0,29 Không sai khác thống kê 

EPI So sánh 3 cấp thời gian 0,54 Không sai khác thống kê 

 So sánh keo PRF và EPI 1,60  10-5 Có sai khác thống kê 

 
Kết quả xác định cho thấy độ trương nở chiều 
dày với keo PRF ở các cấp thời gian ép 10 h và 
12 h giảm từ 1,7% xuống 1,4%. Nhưng khi thời 
gian ép tăng lên 14 h, độ trương nở chiều dày 

không sai khác thống kê với cấp thời gian 12 h. 
Với keo EPI, độ trương nở chiều dày không sai 
khác thống kê giữa 3 cấp thời gian ép, đạt trung 
bình 2,9% thể hiện ở giá trị P lớn hơn 0,05. 
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Khi so sánh giữa hai loại keo, giá trị P nhỏ hơn 
0,05 nên độ trương nở chiều dày có sự khác biệt 
lớn giữa hai loại keo PRF và keo EPI. Kết quả 
xác định cho thấy cấu kiện gỗ sử dụng keo PRF 
có độ trương nở chiều dày thấp, khoảng 1,4%. 
Trong khi đó, cấu kiện gỗ sử dụng keo EPI có 
độ trương nở chiều dày cao gấp 2 lần, khoảng 
2,9%. Điều này do keo PRF là loại keo có khả 
năng chống chịu nước và chuyên sử dụng cho 
các vật liệu gỗ ngoại thất. Điều này cũng sẽ ảnh 
hưởng tích cực đến các tính chất cơ học khác 
của cấu kiện gỗ. Giá trị độ trương nở chiều dày 
của cấu kiện gỗ thấp hơn so với mẫu ván dán sử 
dụng keo UF và tương đồng với các kết quả 
nghiên cứu về sử dụng keo PRF (Phạm Văn 

Chương, 2020; Nguyễn Quang Trung, 2019). 
Điều này được lý giải là do loại keo PRF chịu 
nước, chuyên dụng cho sản xuất các vật liệu gỗ 
chịu lực. 

Với cấu kiện gỗ sử dụng keo EPI phù hợp trong 
những ứng dụng ở điều kiện khô hoặc ít tiếp xúc 
với môi trường ẩm ướt. Trong khi đó, cấu kiện 
gỗ sử dụng keo PRF có thể sử dụng ở những vị 
trí thường xuyên tiếp xúc với môi trường có độ 
ẩm cao. 

3.3. Độ bền uốn tĩnh 

Kết quả đánh giá ảnh hưởng thời gian ép và loại 
keo dán đến giá trị độ bền uốn tĩnh được thể 
hiện ở hình 4 và bảng 3.  

 

Hình 4. Kết quả xác định độ bền uốn tĩnh 

Bảng 3. Kết quả đánh giá so sánh sai khác thống kê độ bền uốn tĩnh 

Loại keo Nội dung Giá trị P Kết luận 

PRF 

So sánh 3 cấp thời gian 3,40  10-15 Có sai khác thống kê 

So sánh 10 h và 12 h 2,10  10-9 Có sai khác thống kê 

So sánh 12 h và 14 h 0,34 Không sai khác thống kê 

EPI So sánh 3 cấp thời gian 0,28 Không sai khác thống kê 

 So sánh keo PRF và EPI 0,03 Có sai khác thống kê 
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Độ bền uốn tĩnh của mẫu sử dụng keo EPI 
tương đối ổn định ở cả 3 cấp thời gian ép với giá 
trị P lớn hơn 0,05, đạt độ bền uốn tĩnh trung 
bình 75 MPa. Trong khi đó, giá trị của mẫu sử 
dụng keo PRF không sai khác từ thời gian ép 12 h 
và 14 h với giá trị P lớn hơn 0,05 và đạt độ bền 
uốn tĩnh 97 MPa. Có sự khác biệt độ bền uốn 
tĩnh giữa hai loại keo PRF và keo EPI. Kết quả 
xác định cho thấy cấu kiện gỗ sử dụng keo PRF 
có độ bền uốn tĩnh cao hơn khoảng 19% so với 
mẫu sử dụng keo EPI. Khi so sánh với Tiêu 

chuẩn TCVN 12619 - 2:2019 cho thấy, độ bền 
uốn tĩnh của ván sử dụng keo PRF tương đương 
với một số loài gỗ nhóm III. Từ kết quả trên cho 
thấy, độ bền uốn tĩnh của ván sử dụng keo PRF 
với thời gian ép 5 h và thời gian duy trì 7 h đạt 
giá trị cao nhất. 

3.4. Độ bền nén song song với thớ 

Kết quả xác định độ bền nén song song với thớ 
và so sánh thống kê các giá trị được thể hiện lần 
lượt tại hình 5 và bảng 4. 

 

Hình 5. Kết quả xác định độ bền nén song song với thớ 

Bảng 4. Kết quả đánh giá so sánh sai khác thống kê độ bền nén song song với thớ 

Loại keo Nội dung Giá trị P Kết luận 

PRF 

So sánh 3 cấp thời gian 8,30  10-7 Có sai khác thống kê 

So sánh 10 h và 12 h 4,80  10-4 Có sai khác thống kê 

So sánh 12 h và 14 h 0,73 Không sai khác thống kê 

EPI 

So sánh 3 cấp thời gian 9,81  10-17 Có sai khác thống kê 

So sánh 10 h và 12 h 4,32  10-9 Có sai khác thống kê 

So sánh 12 h và 14 h 0,20 Không sai khác thống kê 

 So sánh keo PRF và EPI 8,91  10-5 Có sai khác thống kê 

 
Ảnh hưởng của thời gian ép ở cả hai loại keo 
đến độ bền nén song song với thớ là khá rõ ràng 
khi tăng thời gian ép từ 10 h đến 12 h thể hiện ở 
giá trị P nhỏ hơn 0,05, nhưng với 12 h và 14 h 

độ bền nén song song với thớ không có sai khác 
thống kê khi giá trị P đều lớn hơn 0,05. Kết quả 
độ bền nén song song với thớ của cả keo PRF và 
EPI đều đạt giá trị ổn định ở thời gian ép 12 h. 
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Độ bền nén song song với thớ của mẫu sử dụng 
keo PRF có sai khác thống kê và cao hơn độ bền 
nén song song với thớ của mẫu sử dụng keo EPI 
là khoảng 23%. Khi so sánh với các tính chất cơ 
học khác của cấu kiện gỗ cho thấy keo PRF có 
chất lượng, độ dán dính tốt hơn keo EPI. Khi so 
sánh với Tiêu chuẩn TCVN 12619 - 2:2019, độ 
bền nén song song với thớ của cấu kiện gỗ sử 
dụng keo PRF đạt tương đương gỗ nhóm III, 

trong khi đó độ bền nén song song với thớ của 
cấu kiện gỗ sử dụng keo EPI chỉ đạt tương 
đương gỗ nhóm IV. 

3.5. Chất lượng dán dính  

Kết quả xác định chất lượng dán dính (phương 
pháp thử kéo trượt màng keo) và so sánh 
thống kê các kết quả được trình bày ở hình 6 
và bảng 5. 

 

Hình 6. Kết quả xác định chất lượng dán dính của cấu kiện gỗ 

Bảng 5. Kết quả đánh giá so sánh sai khác thống kê chất lượng dán dính 

Loại keo Nội dung Giá trị P Kết luận 

PRF 

So sánh 3 cấp thời gian 3,21  10-28 Có sai khác thống kê 

So sánh 10 h và 12 h 5,02  10-14 Có sai khác thống kê 

So sánh 12 h và 14 h 0,71 Không sai khác thống kê 

EPI So sánh 3 cấp thời gian 0,81 Không sai khác thống kê 

 So sánh keo PRF và EPI 9,71  10-30 Có sai khác thống kê 

 
Kết quả xác định chất lượng dán dính (độ bền 
kéo trượt và tỷ lệ gỗ bị phá hủy) của cấu kiện gỗ 
sử dụng 2 loại keo dán gỗ khác nhau là rất khác 
biệt thể hiện ở giá trị P nhỏ hơn 0,05. Kết quả 
xác định cho thấy cấu kiện gỗ sử dụng keo PRF 
có chất lượng dán dính cao gấp 2 lần so với cấu 
kiện gỗ sử dụng keo EPI. Chất lượng dán dính 

của mẫu sử dụng keo PRF đạt giá trị thăng bằng 
ở thời gian ép 12 h với giá trị P 10 h và 12 h có 
sai khác thống kê nhưng 12 h và 14 h không sai 
khác thống kê, trong khi đó với keo EPI là 10 h 
với giá trị P khi so sánh 3 cấp thời gian là không 
sai khác thống kê. Kết quả xác định này cho 
thấy xu hướng tương đồng với một số tính chất 
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cơ học khác của cấu kiện gỗ keo PRF và keo 
EPI. Khi so sánh với kết quả nghiên cứu khác sử 
dụng keo PRF cho thấy kết quả là tương đương 
(Phạm Văn Chương, 2020; Nguyễn Quang 
Trung, 2019). So với sản phẩm ván sử dụng keo 
UF thì chất lượng dán dính của cấu kiện gỗ cao 

gấp hơn 2 lần. Với kết quả trên, cho thấy chất 
lượng dán dính của mẫu sử dụng keo PRF đạt 
giá trị cao nhất 3,74 MPa ở thời gian ép 12 h 
(thời gian ép 5 h và thời gian duy trì 7 h). 

3.6. Độ tách lớp 

 

Hình 7. Kết quả xác định độ tách lớp 

Bảng 6. Kết quả đánh giá so sánh sai khác thống kê độ tách lớp 

Loại keo Nội dung Giá trị P Kết luận 

PRF 

So sánh 3 cấp thời gian 8,40  10-7 Có sai khác thống kê 

So sánh 10 h và 12 h 1,51  10-4 Có sai khác thống kê 

So sánh 12 h và 14 h 0,15 Không sai khác thống kê 

EPI So sánh 3 cấp thời gian 0,08 Không sai khác thống kê 

 So sánh keo PRF và EPI 0,02 Có sai khác thống kê 

 
Kết quả hình 7 và bảng 6 cho thấy ảnh hưởng 
của thời gian ép đến độ tách lớp cho xu 
hướng tương đương với các tính chất đã xác 
định ở trên. Mẫu sử dụng keo PRF đạt giá trị 
thăng bằng ở thời gian ép 12 h, trong khi đó 
với keo EPI là 10 h. Độ tách lớp sau khi 
ngâm nước và sấy phụ thuộc vào mức độ liên 
kết bề mặt giữa keo và gỗ, nội ứng suất khi 
co rút và giãn nở của màng keo và gỗ cũng 
như khả năng chịu nước của keo. Kết quả xác 
định độ tách lớp cho thấy cấu kiện gỗ sử 

dụng keo EPI có độ tách lớp cao gấp 2 lần so 
với cấu kiện gỗ sử dụng kep PRF. Kết quả 
xác định cho thấy cấu kiện gỗ sử dụng keo 
PRF phù hợp sử dụng ở các điều kiện môi 
trường thường xuyên nóng, ẩm. 

IV. KẾT LUẬN 

- Mỗi loại keo có thời gian ép phù hợp khác 
nhau. Keo PRF có thời gian ép 12 h (tương ứng 
với thời gian ép 5 h trên máy ép nguội định hình 
và thời gian duy trì 7 h trên thiết bị ghép nối) là 
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phù hợp và thời gian ép của keo EPI là 10 h 
(tương ứng với thời gian ép 5 h trên máy ép 
nguội định hình và thời gian duy trìs 5 h trên 
thiết bị ghép nối). 

- Trong phạm vi nghiên cứu, tính chất vật lý và 
cơ học của cấu kiện gỗ sử dụng keo PRF và 
keo EPI là khác biệt. Về tổng thể, các tính chất 
của cấu kiện gỗ sử dụng keo PRF tốt hơn tính 
chất của cấu kiện gỗ sử dụng keo EPI khoảng 
20 - 30%. Khi so sánh với Tiêu chuẩn TCVN 
12619 - 2:2019, cấu kiện gỗ sử dụng keo PRF 
đạt tính chất tương đương gỗ nhóm III. Kết quả 
xác định chất lượng màng keo (chất lượng dán 
dính, độ tách lớp) cho thấy cấu kiện gỗ sử dụng 
keo PRF có khả năng chống chịu ẩm, thời tiết 
tốt hơn keo EPI.  

- Với những ứng dụng không yêu cầu tính chịu 
lực, chịu ẩm cao (ốp tường, vách ngăn) có thể 
sử dụng keo EPI. Trong khi đó, với những vị trí 

yêu cầu có tính chịu lực, thường xuyên tiếp xúc 
với môi trường ẩm ướt thì nên sử dụng keo 
FRP. Kết quả này là cơ sở để tiến hành nghiên 
cứu ghép nối tạo cấu kiện gỗ hình chữ I, hình 
hộp rỗng kích thước lớn sử dụng trong xây dựng 
và đồ gỗ nội thất. 

LỜI CẢM ƠN: Công trình này thể hiện kết quả 
nghiên cứu của đề tài cấp Bộ Nông nghiệp và 
PTNT “Nghiên cứu công nghệ ép định hình ván 
bóc gỗ rừng trồng tạo cấu kiện kích thước lớn sử 
dụng trong xây dựng và đồ gỗ nội thất” theo 
Quyết định số 4122/QĐ-BNN-KHCN ngày 
25/10/2021 của Bộ Nông nghiệp và PTNT. Tác 
giả xin chân thành cảm ơn Bộ Nông nghiệp và 
Môi trường, Vụ Khoa học Công nghệ và Môi 
trường, Cục Lâm nghiệp và Kiểm lâm, Viện Khoa 
học Lâm nghiệp Việt Nam đã hỗ trợ và tạo điều 
kiện thuận lợi trong quá trình triển khai đề tài. 
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