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TÓM T�T. Vi�c ch� t�o m�t máy �o và c�t t� ��ng n�p ch� nh�a thay cho �o c�t b�ng tay là �òi h�i c�p thi�t trong th�c t� 
s�n xu�t c�a Công ty C� ph�n G� An C��ng. Bài báo trình bày k�t qu� nghiên c�u, thi�t k�, ch� t�o thi�t b� bao g�m b� x� 
cu�n, b� thu cu�n, b� �o chi�u dài cu�n n�p và c�t khi ��t ��n chi�u dài ��t. Các khâu t� ��ng hoá ��a vào máy g�m �i�u 
khi�n ��ng c� ��m b�o t�c �� v�n hành �n ��nh, �i�u khi�n s�c c�ng c�a b�ng n�p ch� nh�a, �o và c�t chính xác theo chi�u 
dài ��t tr��c. Thi�t b� cho phép ��t chi�u dài tu� ý và c�t v�i v�i sai s� không quá ± 0,1%; c�t ���c nhi�u lo�i n�p ch� nh�a 
có kích th��c b�n r�ng 15 – 55 mm, �� dày 0,35 – 2 mm, ���ng kính trong c�a cu�n n�p ch� 80 – 400 mm, ���ng kính ngoài 
200 – 650 mm; thi�t b� có c�u trúc nh� g�n �� làm vi�c ngoài hi�n tr��ng; v�n hành ��n gi�n thông qua màn hình c�m �ng 
và không s� d�ng khí nén.  

Máy �ã ���c s� d�ng trong s�n xu�t t�i Công ty C� ph�n G� An C��ng (��ng Nai). 

T� KHOÁ. máy �ánh cu�n, máy qu�n cu�n, máy qu�n màng �ng nh�a 

ABSTRACT. The design and manufacture of automatic gauges and cutting of plastic edge banding instead of manual cutting 
is an urgent requirement in practice. The paper presents the results of research on designing, manufacturing equipment 
including coil dischargers, coil collectors, splint length gauges and cutting when the set length is reached. The automation 
parts in the machine include motor control to ensure a stable operating speed, to control the tension of the plastic thread, 
measure and cut precisely to the preset length. The device allows to set arbitrary lengths and cuts with an error of not more 
than ± 0.1%; can cut a variety of plastic splints with a width of 15 - 55 mm, a thickness of 0.35 - 2 mm, the inner diameter of 
a splint is only 80 - 400 mm, an outer diameter of 200 - 650 mm; The device has a compact structure for working in the field, 
simple operation via touch screen; and do not use compressed air.  

The machine has been used in the production of An Cuong Wood Joint Stock (Dong Nai). 

KEYWORDS. edge banding machine, automatic edge banding machine, PVC edge banding machine, manual edge 
banding machine  

1. GI�I THI�U 

N�p ch� nh�a (g�i t�t là n�p) là lo�i v�t li�u trang trí n�i 
th�t ph� bi�n hi�n nay, n�p ���c dán lên các m�i ghép, vách 
t��ng, khe h�…t�o cho s�n ph�m �� g� n�i th�t thêm sang 
tr�ng và t� nhiên. Ngoài ra, n�p còn có tác d�ng b�o v� �� 
g� b�i các tác nhân bên ngoài nh� �� �m không khí, các lo�i 
côn trùng �n g� và các lo�i vi sinh, làm �nh h��ng ��n ch�t 
l��ng s�n ph�m, tu�i th� và tính th�m m� c�a �� v�t.  

N�p ���c s�n xu�t thành cu�n, ���c c�t ra �� dán vi�n 
c�nh các lo�i ván g� nh� ván MDF, ván d�m, ván dán, ván 
HDF….sau khi ván �ã gia công và hoàn thi�n s�n ph�m 
(Hình 1). 

 

Hình 1. M�t s� lo�i n�p ch� nh�a dán g� 

Khi thi công dán n�p, ng��i th� c�n �o c�t m�t �o�n n�p 
ch� t� cu�n ch� nh�a l�n. Ph��ng pháp c�t n�p hi�n t�i v�n  
���c th�c hi�n th� công. Các b��c th�c hi�n trong quy trình 
c�t n�p ���c trình bày chi ti�t trong Hình 2.  
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Hình 2. Quy trình thao tác �o và cu�n n�p ch� th� công 

Ph��ng pháp th� công cho n�ng su�t th�p, khó ��t ���c 
�� chính xác cao, ph� thu�c vào tay ngh� và c�m nh�n ch� 
quan c�a ng��i th�. Khi n�p ���c c�t không chính xác s� 
d�n ��n th�a ho�c thi�u b�ng n�p, gây lãng phí v�t li�u �nh 
h��ng t�i th�m m� s�n ph�m. Ngoài ra, khi tr�i xu�ng sàn 
�� �o c�t, cu�n ch� nh�a có th� b� tr�y x��c…x� bung, r�i, 
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g�p khúc, gãy, làm lãng phí v�t li�u và �nh h��ng t�i th�m 
m� s�n ph�m. 

Gi�i quy�t các v�n �� nêu trên, vi�c thi�t k�, ch� t�o m�t 
thi�t b� t� ��ng �o, c�t n�p ch� nh�a theo chi�u dài ��t tr��c 
là m�t yêu c�u c�p thi�t. Và �ây c�ng chính là yêu c�u ��t 
hàng mà Công ty C� ph�n G� An C��ng �ã ��a ra cho nhóm 
tác gi�. 

Công ty C� ph�n G� An C��ng là nhà s�n xu�t và cung 
c�p nguyên v�t li�u trang trí n�i th�t hàng ��u t�i Vi�t Nam. 
���c thành l�p t� n�m 1994, Công ty C� ph�n G� An C��ng  
�ã xu�t kh�u s�n ph�m t�i nhi�u th� tr��ng khó tính nh� 
Nh�t B�n, �ông Nam Á, M� và Châu Âu. Các dòng v�t li�u 
t� g� công nghi�p c�a An C��ng nh� ván MFC, Melamine 
MDF, Laminates, Acrylic, Veneer và các ph� ph�m ���c 
�ng d�ng r�ng rãi trong trang trí n�i th�t cho nhà �, chung 
c�, tr��ng h�c, b�nh vi�n, siêu th�, v�n phòng. 

Hi�n trên th� tr��ng có 1 s� lo�i máy �o c�t n�p ch� không 
có ho�c có cu�n thu, �a s� c�a �n ��, Trung Qu�c (Hình 
3). Tuy nhiên nh�ng dòng máy này không phù h�p v�i nhu 
c�u k� thu�t c�a Công ty G� An C��ng. Máy c�t n�p ch� t� 
��ng ���c ��t hàng v�i ch�c n�ng �o và qu�n n�p ch� t� 
��ng theo chi�u dài ��t tr��c và sai s� không quá ± 0,1%; 
c�t ���c nhi�u lo�i n�p ch� nh�a có kích th��c b�n r�ng và 
���ng kính trong/ngoài c�a cu�n n�p ch� khác nhau; thi�t b� 
thu�n ti�n cho thi công ngoài hi�n tr��ng. 

  
a). Máy 332 (India) �o c�t 

nhanh cu�n n�p ch� không có 
cu�n thu [1] 

 

b). Máy �o c�t nhanh cu�n 
n�p ch� (Trung Qu�c) [2] 

 

Hình 3. Máy �o và c�t n�p ch� ngo�i nh�p 

2. N�I DUNG 

�� th�c hi�n nhi�m v� �o và c�t t� ��ng n�p ch� nh�a 
theo chi�u dài ��t tr��c, máy c�n có c� c�u x� cu�n, c� c�u 
thu cu�n, c� c�u �o chi�u dài và c� c�u c�t n�p ch�. 

Trên Hình 4 trình bày c�u hình thi�t b� �o và c�t n�p ch� 
nh�a ���c thi�t k�. 

 

Hình 4. C�u hình thi� b� �o và c�t n�p ch� nh�a: 1) B� x�, 2) B� 
thu, 3) C� c�u �o – c�t 

Theo c�u hình này, khi v�n hành, ��ng c� s� d�n ��ng 
cu�n thu và kéo cu�n x� n�p ch�. C� c�u �o chi�u dài ���c 
��t gi�a 2 cu�n.   

Các yêu c�u ���c ��a vào trong máy bao g�m: 
1) �i�u khi�n ��ng c� kéo cu�n thu � t�c �� �n ��nh, 

không b� s�c khi kh�i ��ng. 

2) �i�u khi�n s�c c�ng không ��i trong quá trình sang 
cu�n. 

3) �o chi�u dài �ã thu và �i�u khi�n d�ng, c�t n�p ch� khi 
��t chi�u dài �ã ��t ���c. 

Ngoài ra, máy có các chi ti�t ph� �� tháo, l�p cu�n, gi� 
cu�n khi v�n hành 

B� x� n�p ch� nh�a bao g�m: mâm x�, c� c�u ch�n gi� 
cu�n n�p ch� và b� hãm. C� c�u ch�n ���c thi�t k� �� n�p 
ch� và ���c gi� không v�ng ra ngoài khi x� n�p. C� c�u hãm 
làm cho cu�n x� luôn ���c hãm � m�t m�c nh�t ��nh nên 
t�o s�c c�ng c�a cu�n n�p ch� �� vi�c �o chi�u dài chính xác 
h�n (Hình 5). Ngoài ra, m�t rãnh tr��t s� d�ng �� �i�u ch�nh 
máy theo kích th��c c�a t�ng lo�i n�p ch�. B� x� cu�n ���c 
v�n hành theo s�c kéo t� b� thu. 

 

 

Hình 5. C� c�u hãm  

B� thu n�p ch� nh�a có b� ph�n gi� ch�t ��u k�p ch� nh� 
m�t rãnh k�p (Hình 6), cho phép gi� ���c nhi�u lo�i n�p ch� 
có kích th��c b�ng r�ng khác nhau t� 15 – 55 mm, �� dày 
t� 0,35 – 2 mm. Sau khi gi� ��u n�p ch� th�t ch�t, khi bàn 
thu quay ��u k�p quay theo �� kéo n�p ch� t� cu�n x� �i qua 
c� c�u �o và qu�n l�i � cu�n thu. �� d� dàng l�y cu�n n�p 
ch� �ã ���c qu�n ra, c� c�u qu�n n�p dùng c� c�u cam có 
g�n lò xo ��y [3]. B� thu ���c d�n ��ng tr�c ti�p b�i ��ng 
c� (��ng c� gi�m t�c DKM 9BDGG-90FP 1 pha 220 V, có 
h�p s� �� t�ng mô-men xo�n, t�ng s�c kéo t�c th�i c�a ��ng 
c�) thông qua ��a và xích nh� Hình 7. Khi máy ho�t ��ng, 
bàn cu�n qu�n cu�n n�p ch� l�i và kéo bàn x� quay �� x� n�p 
ch� ra. 

 

Hình 6. C� c�u gi� n�p ch� nh�a 

 

Hình 7. B� cu�n ���c chuy�n ��ng tr�c ti�p v�i ��ng c� nh� dây 
xích 
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Thi�t k�, ch� t�o máy �o chi�u dài và qu�n n�p ch� nh�a t� ��ng 

Khi c� c�u �o �o �� kích th��c c�n qu�n thì c� c�u hãm s� 
d�ng bàn x� ngay l�p t�c �� tránh s� sai s� v� kích th��c [4, 
5]. 

C� c�u �o kích th��c s� d�ng c�m bi�n Encoder nh� Hình 
8. C� c�u �o g�m 3 tr�c l�n quay t� do, trong �ó hai tr�c l�n 
� hai ��u �� cho n�p ch� nh�a luôn �i qua b� �o và tr�c l�n 
gi�a (2) ���c k�t n�i v�i Encoder E50S8-500-3-T-24 
Autonics. Do �ó, khi n�p nh�a ch�y qua làm quay con l�n 
(2) làm encoder phát xung. D�a vào s� xung/vòng �� tính 
chi�u dài n�p ch� nh�a �ã ���c thu.  

 

Hình 8. C�m c� c�u �o 

Tr�c d�n h��ng (1), (3) và tr�c �o (2). 
Cu�n n�p ch� ���c �o chi�u dài theo công th�c (1) và (2):  

Chu vi con l¨n
§é dµi nÑp theo mét xung = 

Sè xung mét vßng cña encoder
    (1) 

§é dµi yªu cÇu nhËp tõ HMI
Sè xung cÇn ®Õm = 

§é dµi theo mét xung
           (2) 

D�a vào kích th��c con l�n suy ra kích th��c mà cu�n 
n�p ch� �ã ���c qu�n. Trong này, con l�n có ���ng kính là 
d = 50mm, chu vi c�a nó là P = 157 mm. T� �ó, ta tính ���c 
�� dài n�p ch� c�a m�t xung encoder là l = 0,3925 mm. D�a 
vào �� dài yêu c�u c�n �o ���c nh�p t� màn hình HMI chia 
v�i �� dài m�t xung ta tính ���c s� xung c�n th�c hi�n [6].  

Máy s� so sánh s� ��m xung c�n th�c hi�n v�i s� xung 
th�c t� mà encoder �ang �o ���c. Khi s� xung c�n th�c hi�n 
b�ng v�i s� xung th�c t� thì b� thu ng�ng ho�t ��ng và k�t 
thúc chu trình. 

Thanh ch�n dùng ch�n n�p ch� không tr��t ra kh�i con 
l�n nh� Hình 9. 

 

Hình 9. Thanh ch�n  

Khung máy ���c thi�t k� nh� Hình 10. Chúng tôi s� d�ng 
ph�n m�m Solidworks �� mô ph�ng, tính toán �� b�n c�a 
các c� c�u c�a khung máy [7]. 

 

Hình 10. C�m c� c�u x� n�p ch� (1), c�m c� c�u �o (2), c�m c� 
c�u qu�n n�p ch� (3), c�m c� c�u �i�u khi�n (4), khung máy (5) 

B� �i�u khi�n ���c thi�t k� trên PLC SIEMENS S7 - 
1200 1214c DC/DC/DC [6, 7]. T�c �� ��ng c� ���c �i�u 
khi�n b�ng bi�n t�n MITSUBISHI E700 [8, 9].  

V� tr� “home” c�a bàn qu�n ���c xác ��nh nh� c�m bi�n 
ti�m c�n Autonics PR12-4DP2 g�n � ph�n ��a xích.  

L�u �� gi�i thu�t c�a h� th�ng nh� trình bày � Hình 11. 
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Hình 11. L�u �� gi�i thu�t c�a h� th�ng 

3. K�T LU�N  

Hình �nh máy �o và qu�n n�p ch� nh�a ���c thi�t k�, ch� 
t�o và s� d�ng th�c t� t�i Công ty C� ph�n G� An C��ng 
���c th� hi�n trong Hình 12.  
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Hình 12. Máy �o và qu�n ch� nh�a hoàn ch�nh 

Máy có các tính n�ng k� thu�t nh� sau: �o và qu�n n�p 
ch� nh�a t� ��ng theo chi�u dài ��t tr��c v�i sai s� không 
quá ± 0,1% ; C�t ���c nhi�u lo�i n�p ch� nh�a có kích th��c 
b�n r�ng 15 – 55 mm, �� dày 0,35 – 2 mm, ���ng kính trong 
c�a cu�n n�p ch� 80 – 400 mm, ���ng kính ngoài 200 – 650 
mm; Thi�t b� có c�u trúc nh� g�n �� làm vi�c ngoài hi�n 
tr��ng, v�n hành ��n gi�n thông qua màn hình c�m �ng và 
không s� d�ng khí nén. Thi�t b� t� ��ng ��m b�o n�ng su�t 
cao, �o c�t n�p ch� nh�a chính xác 

4. TÀI LI�U THAM KH�O 

[1] Rapid Cut 332 PVC Edge Banding Machine. 2020; 
Available from: 
https://vi.aliexpress.com/item/4000205527950.html. 

[2] Edge Banding Machine Benchtop Professional Automatic 
Speed Adjustable Edge Bander Woodworking. 2020; 
Available from: https://www.alibaba.com/product-
detail/mini-manual-wood-pvc-edge-
banding_60782325585.html. 

[3] Bình, L.�., Công ngh� ch� t�o máy, Khoa C� khí, ��i h�c 
Bách Khoa �à N�ng. 2005. 

[4] Tr�n H�u, Q., V� K� thu�t C� khí (T�p 1). 2004, Nhà xu�t 
b�n Giáo D�c. 

[5] Qu�, T.H., V� K� thu�t C� khí (T�p 2). Nhà Xu�t b�n Giáo 
d�c. 2000. 

[6] Ph��ng, N.N., �i�u khi�n T� ��ng, Giáo trình ��i h�c S� 
ph�m K� thu�t TP. H� Chí Minh, 208 trang. 2000. 

[7] Solidworks Essentials, 507 trang. 2010: Nhà xu�t b�n Th�i 
��i. 

[8] Mitsubishi programming manual. Available from: 
http://dl.mitsubishielectric.com/dl/fa/document/manual/pl
c_fx/jy992d88101/jy992d88101e.pdf. 

[9] PLC mitsubishi. Available from: 
https://plcmitsubishi.com/. 

 


