
Kỹ thuật & Công nghệ 
 

160               TẠP CHÍ KHOA HỌC VÀ CÔNG NGHỆ LÂM NGHIỆP TẬP 14, SỐ 2 (2025) 

Đặc �nh cơ lý của ván dăm sản xuất từ vỏ Sầu riêng và gỗ Cao su 
 

Tăng Thị Kim Hồng*, Nguyễn Nhật Quang 

Trường Đại học Nông Lâm TP. Hồ Chí Minh 

 

Mechanical and physical proper�es of par�cleboards  

made from durian husk and rubberwood 
 

Tang Thi Kim Hong*, Nguyen Nhat Quang 

Nong Lam University – Ho Chi Minh City 
*Corresponding author: tangkimhong@hcmuaf.edu.vn 

 

https://doi.org/10.55250/jo.vnuf.14.2.2025.160-167 

 
 
 
Thông tin chung: 
Ngày nhận bài: 17/02/2025 
Ngày phản biện: 18/03/2025 
Ngày quyết định đăng: 11/04/2025 
 
 
 
 
Từ khóa:  
Đặc �nh cơ lý, gỗ Cao su,  
ván dăm, vật liệu bền vững,  
vỏ Sầu riêng.  
 
 
 
 
 
 
Keywords:  
Bio-par�cleboard, durian husk, 

mechanical and physical 

proper�es, rubberwood, 

sustainable materials. 

 

 
 

TÓM TẮT 
Phụ phẩm nông nghiệp được xem là nguồn nguyên liệu �ềm năng trong sản 

xuất ván gỗ nhân tạo. Vỏ Sầu riêng, một phụ phẩm lignocellulose có trữ lượng 

lớn tại Đông Nam Á, cùng với gỗ Cao su, loại gỗ thương mại phổ biến ở Việt 

Nam, đều cho thấy �ềm năng đáng kể trong chế tạo ván dăm thân thiện với 

môi trường. Nghiên cứu này đánh giá khả năng sản xuất ván dăm một lớp từ 

sự phối trộn dăm vỏ Sầu riêng và dăm gỗ Cao su với các tỷ lệ phối trộn khác 

nhau, sử dụng keo urea-formaldehyde làm chất kết dính. Các chỉ �êu cơ lý gồm 

độ trương nở chiều dày, độ bền uốn �nh và độ bền liên kết được xác định theo 

các �êu chuẩn châu Âu. Kết quả cho thấy ván dăm khảo nghiệm đáp ứng yêu 

cầu kỹ thuật đối với ván dăm sử dụng trong điều kiện khô (loại P1) theo �êu 

chuẩn EN 312:2010. Việc sử dụng kết hợp vỏ Sầu riêng và gỗ Cao su không chỉ 

nâng cao giá trị sử dụng của phụ phẩm nông nghiệp, mà còn đóng góp vào việc 

thúc đẩy phát triển kinh tế tuần hoàn. 

ABSTRACT 

Agricultural residues serve as promising raw materials for bio-par�cleboard 

produc�on. Durian husk, a lignocellulosic byproduct abundantly available in 

South-east Asia, along with rubberwood, a widely used commercial �mber in 

Vietnam, both show considerable poten�al for the development of eco-friendly 

par�cleboards. This study evaluates the feasibility of producing single-layer 

par�cleboards from varying mixtures of durian husk and rubberwood par�cles, 

using urea-formaldehyde resin as a binder. Mechanical and physical proper�es, 

including thickness swelling, modulus of rupture, and internal bond strength, 

were assessed in accordance with relevant European standards. Results 

showed that the par�cleboards inves�gated met the technical requirements 

for general-purpose par�cleboards used in dry condi�ons (type P1) as specified 

in EN 312:2010. The op�mal composi�on was iden�fied as 25% durian husk 

par�cles, 75% rubberwood par�cles, and 10% urea-formaldehyde resin. The 

integra�on of durian husk and rubberwood in par�cleboard manufacturing not 

only enhances the value of agricultural byproducts but also contributes to 

promo�ng circular economy prac�ces. 

1. ĐẶT VẤN ĐỀ 

Việc tận dụng phụ phẩm nông nghiệp trong 

sản xuất ván dăm đang được quan tâm như 

một hướng đi �ềm năng trong phát triển vật 

liệu bền vững, góp phần gia tăng giá trị sử dụng 

của sinh khối phế thải, đồng thời tạo ra các sản 

phẩm thay thế thân thiện với môi trường cho 

ván gỗ truyền thống [1]. Trước nhu cầu ngày 
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càng tăng đối với vật liệu xanh, nhiều nghiên 

cứu đã tập trung vào việc khai thác các nguồn 

nguyên liệu lignocellulose thay thế trong sản 

xuất ván gỗ nhân tạo [2]. 

Trong số các nguồn phụ phẩm nông nghiệp 

và nguyên liệu gỗ có hàm lượng lignocellulose 

cao, vỏ Sầu riêng và gỗ Cao su được xem là hai 

nguyên liệu �ềm năng. Vỏ Sầu riêng là phụ 

phẩm phát sinh chủ yếu trong quá trình �êu thụ 

trái cây, được thải bỏ với khối lượng lớn tại các 

vùng nhiệt đới, đặc biệt ở Đông Nam Á, nơi 

ngành trồng Sầu riêng đang phát triển mạnh 

mẽ. Tại Việt Nam, Sầu riêng đã trở thành một 

trong những cây ăn quả chủ lực, với tốc độ mở 

rộng diện �ch canh tác nhanh chóng, đưa Việt 

Nam trở thành một trong những quốc gia xuất 

khẩu Sầu riêng hàng đầu khu vực. Theo báo cáo 

của China Research and Intelligence [3], trong 

năm 2023, Việt Nam xuất khẩu khoảng 600.000 

tấn Sầu riêng, với tổng sản lượng đạt gần 

850.000 tấn vào năm 2024. Mức tăng trưởng 

này chủ yếu đến từ nhu cầu thị trường cao, đặc 

biệt từ Trung Quốc, thị trường nhập khẩu lớn 

nhất của Sầu riêng Việt Nam. 

Tuy nhiên, song hành với sự gia tăng nhanh 

về sản lượng là khối lượng lớn phụ phẩm nông 

nghiệp, đặc biệt là vỏ Sầu riêng, hiện vẫn chưa 

được khai thác và sử dụng một cách hiệu quả. 

Trong khi đó, gỗ Cao su, một loại gỗ thương mại 

phổ biến tại Việt Nam, sau chu kỳ khai thác mủ 

thường được tận dụng cho các mục đích thứ 

cấp như sản xuất đồ nội thất, pallet hoặc làm 

nguyên liệu tái chế. Với ưu điểm giàu thành 

phần lignocellulose, dễ gia công và nguồn cung 

ổn định từ các vùng trồng Cao su trong nước, 

gỗ Cao su được xem là nguyên liệu phù hợp cho 

sản xuất ván gỗ nhân tạo từ phụ phẩm nông 

nghiệp kết hợp với gỗ tự nhiên. 

Nhiều nghiên cứu đã khảo sát khả năng ứng 

dụng phụ phẩm nông nghiệp trong chế tạo ván 

dăm [2, 4], tuy nhiên, sử dụng vỏ Sầu riêng cho 

ván dăm dường như chưa được nghiên cứu. 

Trong bối cảnh sản lượng Sầu riêng và lượng 

phụ phẩm đi kèm ngày càng gia tăng, việc tận 

dụng vỏ Sầu riêng kết hợp với gỗ Cao su không 

chỉ góp phần giảm thiểu chất thải sinh học mà 

còn thúc đẩy kinh tế tuần hoàn trong lĩnh vực 

nông - lâm nghiệp. 

Nghiên cứu này được thực hiện nhằm đánh 

giá �nh khả thi của việc sử dụng vỏ Sầu riêng 

kết hợp với gỗ Cao su trong sản xuất ván dăm. 

Nghiên cứu tập trung phân �ch các đặc �nh cơ 

lý của ván dăm phối trộn dăm vỏ Sầu riêng và 

dăm gỗ Cao su, qua đó cung cấp cơ sở khoa học 

cho việc phát triển vật liệu ván gỗ nhân tạo thân 

thiện với môi trường. 

2. PHƯƠNG PHÁP NGHIÊN CỨU 

2.1. Vật liệu nghiên cứu 

Vỏ Sầu riêng được cung cấp từ cơ sở chế 

biến trái cây tại Cái Bè, tỉnh Tiền Giang. Phế liệu 

gỗ Cao su, bao gồm các đầu mẫu bìa rong, được 

thu thập từ xưởng xẻ của một nhà máy chế biến 

gỗ Cao su tại tỉnh Bình Dương. Vỏ Sầu riêng và 

phế liệu gỗ Cao su được gia công thành dăm có 

kích thước tương đối đồng đều trong nhóm 

phân loại.  

Quá trình tạo dăm từ hai loại nguyên liệu 

này bao gồm hai bước: Đầu �ên, nguyên liệu 

được cắt, băm thành các dăm mảnh, sau đó 

�ếp tục được đưa qua máy băm dăm có lỗ sàn 

nhỏ để tạo ra dăm mịn hơn. 

Dăm gỗ Cao su và dăm vỏ Sầu riêng sau khi 

tạo thành được sấy khô trong lò sấy thí nghiệm 

ở nhiệt độ 105°C cho đến độ ẩm khoảng 4 – 6%. 

Sau khi sấy khô, dăm được sàng để loại bỏ bụi 

mịn, sau đó �ếp tục được sàng phân loại thành 

hai nhóm kích thước dựa trên lỗ sàng: 0,5 – 

2 mm và 2 – 4 mm (Hình 1). Tỷ lệ của 2 loại kích 

thước dăm (to/nhỏ) là 50/50; Lượng dăm đưa 

vào sản xuất thử nghiệm theo tỷ lệ phối trộn 

quy định cho từng nghiệm thức trong quy 

hoạch thực nghiệm. 

Chất kết dính sử dụng trong nghiên cứu là keo 

urea-formaldehyde (UF), do một nhà sản xuất 

keo công nghiệp trong nước cung cấp, có hàm 

lượng chất rắn 60%, độ nhớt 50 cPs và pH là 7,5. 
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(a) 

 

 
(b) 

 
(c) 

 
(d) 

Hình 1. Dăm vỏ Sầu riêng và dăm gỗ Cao su sử dụng trong quá trình sản xuất ván dăm thử nghiệm 

(a) dăm vỏ Sầu riêng kích thước 0,5 – 2 mm, (b) dăm vỏ Sầu riêng kích thước 2 – 4 mm, 

(c) dăm gỗ Cao su kích thước 0,5 – 2 mm, (d) dăm gỗ Cao su kích thước 2 – 4 mm 

 

2.2. Phương pháp nghiên cứu 

2.2.1. Phương pháp đáp ứng bề mặt và 

phương án cấu trúc có tâm 

Trong nghiên cứu này, phương pháp đáp 

ứng bề mặt (RSM) kết hợp với thiết kế cấu trúc 

tâm (CCD) được sử dụng nhằm phân �ch ảnh 

hưởng của hai yếu tố đầu vào gồm tỷ lệ phối 

trộn dăm vỏ Sầu riêng (DHR) và tỷ lệ keo UF 

(UFR) đến ba chỉ �êu cơ lý của ván dăm: Độ 

trương nở chiều dày (TS), độ bền uốn �nh 

(MOR) và độ bền liên kết (IB). 

Thiết kế thí nghiệm bao gồm chín nghiệm 

thức khảo nghiệm, được xây dựng bằng phần 

mềm Minitab phiên bản 21.2. Phạm vi khảo sát 

đối với DHR nằm trong khoảng 4% đến 46%, 

trong khi UFR được thay đổi từ 5% đến 13%. 

Trong đó, bốn nghiệm thức tại các mức dưới và 

mức trên được thiết lập tại 10% và 40% đối với 

DHR, cũng như 6% và 12% đối với UFR. Chi �ết 

các nghiệm thức khảo nghiệm được xây dựng 

dựa trên mô hình RSM kết hợp CCD được trình 

bày trong Bảng 1. 
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Bảng 1. Các nghiệm thức khảo nghiệm sản xuất ván dăm 

NT 
Tỷ lệ phối trộn dăm vỏ Sầu riêng 

DHR (%) 
Tỷ lệ keo UF 

UFR (%) 

NT1 10 6 

NT2 40 6 

NT3 10 12 

NT4 40 12 

NT5 4 9 

NT6 46 9 

NT7 25 5 

NT8 25 13 

NT9 25 9 

 

2.2.2. Tạo ván dăm   

Ván dăm một lớp từ hỗn hợp dăm vỏ Sầu 

riêng và dăm gỗ Cao su có kích thước 360 × 360 

mm, chiều dày 12 mm, và khối lượng riêng 0,65 

g/cm³. Tỷ lệ dăm vỏ Sầu riêng được sử dụng 

theo khoảng biến thiên nghiên cứu từ 4% đến 

46%, và tỷ lệ keo UF với khoảng thử nghiệm từ 

5% đến 13%, tương ứng theo các nghiệm thức 

thực hiện theo thiết kế mô hình RSM (Bảng 1). 

Quá trình ép ván được thực hiện ở nhiệt độ 

140°C, áp suất 2,5 MPa và thời gian ép 9 phút. 

Mỗi nghiệm thức khảo nghiệm được lặp lại ba 

lần, tổng cộng 27 tấm ván dăm thử nghiệm 

được thực hiện.  

2.2.3. Phân �ch thành phần hóa học của vỏ 

Sầu riêng 

Thành phần hóa học của vỏ Sầu riêng được 

phân �ch theo �êu chuẩn TAPPI. Hàm lượng 

cellulose và hemicellulose được xác định theo 

tiêu chuẩn TAPPI T 203 cm-22 [5], hàm lượng 

lignin được xác định theo TAPPI T 222 om-21 [6]. 

2.2.4. Xác định một số đặc �nh cơ lý của ván 

dăm 

Các mẫu thử cơ lý được cắt từ ván thí 

nghiệm với kích thước 50 × 50 mm cho thử 

nghiệm độ trương nở chiều dày (TS) và độ bền 

liên kết (IB), và 290 × 50 mm cho thử nghiệm 

độ bền uốn �nh (MOR). Sau khi cắt, các mẫu 

được ổn định đến khối lượng không đổi trong 

tủ vi khí hậu ở điều kiện 65% độ ẩm tương đối 

và 20°C. Khối lượng không đổi được xác định 

khi sai khác giữa hai lần cân liên tiếp cách nhau 

24 giờ không vượt quá 0,1% khối lượng mẫu. 

Các chỉ �êu TS, MOR và IB được đánh giá lần 

lượt theo các �êu chuẩn EN 317:1993 [7], EN 

310:1993 [8] và EN 319:1993 [9]. Kết quả được 

so sánh với yêu cầu kỹ thuật đối với ván dăm 

thông thường sử dụng trong điều kiện khô (loại 

P1) theo tiêu chuẩn EN 312:2010 [10]. 

3. KẾT QUẢ VÀ THẢO LUẬN 

3.1. Thành phần hóa học của vỏ Sầu riêng 

Kết quả phân �ch thành phần hóa học của 

vỏ Sầu riêng cho thấy hàm lượng cellulose đạt 

59,38%, hemicellulose là 13,46% và lignin là 

15,92 %. Các giá trị này dường như tương đồng 

với kết quả thành phần hóa học của vỏ Sầu 

riêng trong nghiên cứu của Khedari và cộng sự 

[11]. So sánh với gỗ Cao su, vỏ Sầu riêng có hàm 

lượng cellulose cao hơn 49,57%, trong khi hàm 

lượng hemicellulose và lignin lần lượt thấp hơn 

55,72% và 20,8% [12]. Với hàm lượng cellulose 

cao và tỷ lệ lignin ở mức hợp lý, vỏ Sầu riêng 

được xem là nguồn nguyên liệu sinh học có 

�ềm năng, phù hợp để ứng dụng trong sản xuất 

ván dăm. 

3.2. Đặc �nh cơ lý của ván dăm khảo nghiệm 

Các đặc �nh cơ lý của ván dăm khảo nghiệm, 

bao gồm độ trương nở chiều dày (TS), độ bền 

uốn �nh (MOR), và độ bền liên kết (IB), được 

trình bày trong Hình 2 và Hình 3. Các giá trị 

trung bình được so sánh bằng kiểm định Tukey 

với mức ý nghĩa p < 0,05. Các chữ cái nhỏ (a, b, 
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ab...) cho biết các nhóm không có sự khác biệt có 

ý nghĩa thống kê khi cùng chữ cái, và có sự khác 

biệt khi mang chữ cái khác nhau. 

Giá trị TS thấp nhất ghi nhận được là 14,9%, 

tương ứng với tỷ lệ phối trộn 25% dăm vỏ Sầu 

riêng và 13% keo UF (Hình 2). Giá trị MOR cao 

nhất đạt 14,6 MPa khi sử dụng 40% dăm vỏ Sầu 

riêng kết hợp với 12% keo UF. Trong khi đó, giá 

trị IB cao nhất là 0,38 MPa được ghi nhận ở 

nghiệm thức có 25% dăm vỏ Sầu riêng và 13% 

keo UF (Hình 3). 

 

 
Hình 2. Độ trương nở chiều dày qua các nghiệm thức khảo nghiệm 

 

 
Hình 3. Độ bền uốn �nh và độ bền liên kết qua các nghiệm thức khảo nghiệm 

 

Trong số các nghiệm thức khảo nghiệm, sáu 

nghiệm thức đáp ứng được yêu cầu về ứng suất 

uốn tĩnh (MOR) và độ bền liên kết (IB) của ván 

dăm loại P1 sử dụng trong điều kiện khô, theo 

�êu chuẩn EN 312:2010 [10], với giá trị MOR và 

IB không thấp hơn lần lượt là 10,5 MPa và 0,28 

MPa (Hình 3). 

3.3. Ảnh hưởng của tỷ lệ phối trộn dăm vỏ Sầu 

riêng và tỷ lệ keo UF đến độ trương nở chiều 

dày, độ bền uốn �nh, và độ bền liên kết của 

ván dăm 

Kết quả nghiên cứu cho thấy tỷ lệ phối trộn 

dăm vỏ Sầu riêng và tỷ lệ keo UF ảnh hưởng có 

ý nghĩa đến độ trương nở chiều dày, độ bền 

uốn �nh, và độ bền liên kết của ván dăm. 

3.3.1. Ảnh hưởng đến độ trương nở chiều dày 

của ván dăm 

Tác động riêng lẻ và tương tác giữa tỷ lệ phối 

trộn dăm vỏ Sầu riêng (DHR) và tỷ lệ keo UF 

(UFR) đến độ trương nở chiều dày (TS) của ván 

dăm được phân �ch thông qua biểu đồ Pareto 

(Hình 4), trong đó đường đứt nét biểu thị 

ngưỡng ý nghĩa thống kê tại mức �n cậy 95%. 

Kết quả phân �ch cho thấy cả hai yếu tố đều có 

ảnh hưởng đáng kể đến TS, với tỷ lệ keo UF là 

yếu tố chi phối lớn nhất. 
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Hình 4. Biểu đồ Pareto cho độ trương nở  

chiều dày (TS) 

 
Hình 5. Đồ thị biểu hiện sự ảnh hưởng của tỷ lệ 

phối trộn dăm vỏ Sầu riêng (DHR) và tỷ lệ keo UF 

(UFR) đến độ trương nở chiều dày (TS) 
 

Độ trương nở chiều dày có xu hướng giảm 

khi tỷ lệ dăm vỏ Sầu riêng giảm và hàm lượng 

keo UF tăng (Hình 5). Sự giảm TS được cho thấy 

có liên quan đến lượng keo cao hơn và hàm 

lượng lignin tăng trong hỗn hợp dăm khi tỷ lệ 

dăm gỗ Cao su tăng, do dăm gỗ Cao su chứa 

nhiều lignin hơn so với dăm vỏ Sầu riêng. Thành 

phần lignin và keo UF đều đã được xác định là 

các yếu tố góp phần hạn chế khả năng hút ẩm 

và cải thiện độ ổn định kích thước của ván [4]. 

Xu hướng này phù hợp với các kết quả đã được 

công bố trước đó về ván dăm sản xuất từ phụ 

phẩm nông nghiệp [13–17]. 

3.3.2. Ảnh hưởng đến độ bền uốn �nh và độ 

bền liên kết của ván dăm 

Tương tự, ảnh hưởng của tỷ lệ phối trộn dăm 

vỏ Sầu riêng (DHR) và tỷ lệ keo UF (UFR) đến độ 

bền uốn �nh (MOR) và độ bền liên kết (IB) của 

ván dăm cũng được đánh giá thông qua biểu đồ 

Pareto (Hình 6). Kết quả cho thấy cả hai yếu tố 

đầu vào đều ảnh hưởng có ý nghĩa thống kê đến 

MOR và IB, trong đó tỷ lệ keo UF là yếu tố có tác 

động mạnh nhất. 

Giá trị MOR có xu hướng gia tăng khi tăng tỷ 

lệ phối trộn dăm vỏ Sầu riêng và hàm lượng keo 

UF. Trong khi đó, độ bền liên kết được cải thiện 

khi sử dụng hàm lượng keo UF cao hơn, nhưng 

suy giảm khi tỷ lệ phối trộn dăm vỏ Sầu riêng 

tăng (Hình 7). 

Sự gia tăng hàm lượng keo UF và lignin đã 

được xác định là các yếu tố chính góp phần tăng 

cường liên kết giữa các phần tử dăm, từ đó cải 

thiện độ bền kết cấu của ván [17–19]. Đồng 

thời, hàm lượng cellulose cao hơn, tương ứng 

với tỷ lệ phối trộn dăm vỏ Sầu riêng lớn hơn, 

cũng có vai trò �ch cực trong việc nâng cao đặc 

�nh cơ học [13, 14]. Những xu hướng này phù 

hợp với các kết luận từ các nghiên cứu trước đó 

về ứng dụng phụ phẩm nông nghiệp trong sản 

xuất ván gỗ nhân tạo [4, 15, 20–22]. 
 

 

  
 

Hình 6. Biểu đồ Pareto cho (a) độ bền uốn �nh và (b) độ bền liên kết 

(a) (b) 
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Hình 7. Đồ thị biểu hiện sự ảnh hưởng của tỷ lệ phối trộn dăm vỏ Sầu riêng (DHR) và tỷ lệ keo UF 

(UFR) đến (a) độ bền uốn �nh (MOR) và (b) độ bền liên kết (IB) 

 

3.4. Phân �ch hồi quy và độ phù hợp của mô 

hình 

Mức độ phù hợp giữa mô hình hồi quy và dữ 

liệu thực nghiệm được xác định thông qua hệ 

số tương quan R². Kết quả cho thấy giá trị R² đạt 

99,12% đối với TS, 98,73% đối với MOR và 

99,28% đối với IB, phản ánh mức độ tương 

thích cao giữa mô hình và dữ liệu thực tế. Hệ số 

R² điều chỉnh lần lượt đạt 97,64%, 96,62% và 

98,07%, �ếp tục khẳng định �nh ổn định và độ 

�n cậy của mô hình trong điều kiện có nhiều 

biến độc lập, đồng thời cho thấy �ềm năng ứng 

dụng trong kiểm soát và tối ưu hóa quy trình 

sản xuất. 

Dựa trên các hệ số có ý nghĩa thống kê, các 

phương trình hồi quy được xây dựng để mô tả 

ảnh hưởng của tỷ lệ phối trộn dăm vỏ Sầu riêng 

(DHR, %) và tỷ lệ keo UF (UFR, %) đến TS (%), 

MOR (MPa) và IB (MPa) như sau: 

 

�� = 21,826 + 0,03266��� − 0,5603��� (1) 

��� = 5,641 + 0,1603��� + 0,6301��� − 0,01056��� × ��� (2) 

�� = 0,1653 − 0,000724��� + 0,018088��� (3) 
 

4. KẾT LUẬN 

Nghiên cứu này khẳng định rằng ván dăm 

được sản xuất từ sự phối trộn giữa dăm vỏ Sầu 

riêng và dăm gỗ Cao su có các đặc �nh cơ lý đáp 

ứng yêu cầu của ván dăm loại P1 sử dụng trong 

điều kiện khô, theo �êu chuẩn EN 312:2010. 

Kết quả cho thấy �ềm năng ứng dụng phụ 

phẩm nông nghiệp trong sản xuất vật liệu thân 

thiện với môi trường, đồng thời nâng cao giá trị 

sử dụng của vỏ Sầu riêng. 

Lời cảm ơn 

Nhóm tác giả xin chân thành cảm ơn Công ty 

Gain Plus và Công ty Crocodile Products đã tài 

trợ kinh phí để thực hiện công trình. 
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