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(57) 1. Паркетний блок, зібраний з наклеєних на
щит паркетних елементів з різних порід дерев,
який відрізняється тим, що кожен паркетний еле-
мент виконаний у вигляді складених між собою
брусків з різних порід дерев, наклеєних одними
торцями на щит з одночасним утворенням їх про-
тилежними торцями декоративної поверхні.

2. Спосіб виготовлення паркетного блоку, який по-
лягає в тому, що паркетні елементи з різних порід
дерев наклеюють на щит, який відрізняється тим,
що паркетний елемент отримують шляхом склею-
вання між собою боковими поверхнями брусків рі-
зних порід дерев і подальшого розрізання їх в по-
перечному напрямку, а отриманні зрізи наклеюють
на щит.
3. Спосіб по п. 2, який відрізняється тим, що бру-
ски мають різноманітну конфігурацію поперечних
зрізів.
4. Спосіб по п. 2, який відрізняється тим, що бру-
ски, розрізають в поперечному напрямку під різ-
ними кутами.

Група винаходів належить до паркетних блоків
та способів їх виготовлення і може бути викорис-
тана в меморіальних комплексах, музеях, театрах
та інших об'єктах.

Прототипом є відомий паркетний блок,  що
складається з паркетних елементів різних порід
дерев. Окремі елементи у вигляді різної форми
дощечок наклеєні однією площиною на щит з ут-
воренням протилежною площиною декоративної
поверхні (В.Н. Дамье-Вульфсон. Устройство полов
из паркета и линолиума. – М.: Высшая школа,
1991. – С. 132).

Недоліком такого виробу є високий рівень зно-
су, обумовлений тим, що при його експлуатації те-
хнологічні навантаження розподіляються перпен-
дикулярно до напрямків волокон деревини, що
приводить до зламних напруг і, отже, прискорює
передчасне руйнування паркета. Слід відзначити
також значну трудомісткість укладання і опоря-
дження паркета, обумовлену складністю добору і
підгонки паркетних елементів для з'єднання їх між
собою, оскільки окремі однотипні елементи відріз-
няються між собою за текстурою та кольором, бо
виготовляються з дерев різного віку, що виросли в
різних природних умовах, пройшли неодноразову
попередню обробку, розпил та ін.

Окрім того, при виготовлені відомих паркетних
елементів мають місце великі витрати деревини,
обумовлені необхідністю попередньої обробки де-
ревини для отримання кожного такого елемента.

Завданням винаходу є удосконалення паркет-
ного блока, в якому шляхом розміщення паркетних
елементів торцями до щита забезпечують заміну
зламних напруг на напруги стискання-розтягнення
при силових технічних навантаженнях на волокна
деревини, зниження трудомісткості укладання пар-
кету з виключенням необхідності попередньої об-
робки деревини для отримання паркетного еле-
мента.

Поставлене завдання вирішується таким шля-
хом: в паркетному блоці, що складається з накле-
єних на щит паркетних елементів з різних порід
дерев, що наклеюються одними торцовими повер-
хнями на щит з одночасним утворенням їх проти-
лежними торцями декоративної поверхні.

Відомо спосіб виготовлення паркетного блока,
обраний як прототип. Це наклеювання паркетних
елементів у вигляді дощечок з різних порід дерев
на щит ((В.Н. Дамье-Вульфсон. Устройство полов
из паркета и линолиума. – М.: Высшая школа,
1991. – С. 132).

Недоліком такого способу виготовлення блока
є те, що цей спосіб обумовлює значні витрати часу
і праці в зв'язку з необхідністю якомога щільніше і
якісніше підігнати окремі паркетні елементи по
розміру, розмістити їх відповідно певному кольору,
що безперечно, можуть значно відрізнятися між
собою по цих показниках в одній партії заготовок.
Слід також відмітити великі втрати деревини при
виготовлені окремих елементів.
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Завдання винаходу є розробка способу виго-
товлення паркетного блока, в якому шляхом зміни
технології виготовлення паркетного елемента ви-
ключено необхідність добору окремих елементів
за розмірами і кольором, підгонки по стиках та
втрати деревини при отриманні окремих еле-
ментів.

Поставлене завдання вирішується таким чи-
ном, що при способі виготовлення паркетного бло-
ка шляхом наклеювання паркетних елементів з рі-
зних порід дерев на щит, згідно винаходу паркет-
ний елемент отримують склеюючи між собою бо-
ковими поверхнями бруски з різних порід дерев і
розрізаючи їх в поперечному напрямку, а отримані
зрізи наклеюють торцями на щит.

При цьому бруски можуть мати, різноманітну
конфігурацію поперечних зрізів.

Окрім того, бруски можна розрізати в попереч-
ному напрямку під різними кутами.

В даному паркетному блоці завдяки встанов-
ленню брусків одними торцями на щит, волокна
деревини розташовані перпендикулярно настеля-
ємої поверхні, а силові технологічні навантаження,
розділяються вздовж волокон, що забезпечує за-
міну зламних напруг на напруги стиснення-розтя-
гнення. Окрім того, технологія виготовлення пар-
кетних елементів забезпечує отримання їх пакета,
в якому всі елементи виконано з однаковими за-
даними розмірами, текстурою та кольором, неза-
лежно від віку, умов вирощування дерев, способів
попередньої обробки. Це в свою чергу виключає
трудомісткість, пов'язану з добором та підгонкою
паркета, а також виключає необхідність в попере-
дній обробці кожного елемента.

Даний спосіб виготовлення паркета забезпе-
чує отримання пакета паркетних елементів, вико-
наних по заданому малюнку і розмірам, обумовле-
ними поєднанням форм, конфігурації брусків і по-
родами дерев. Окрім того, спосіб виключає витра-
ти деревини при обробці кожного паркетного еле-
мента, оскільки передбачає отримання готового до
використання елемента.

Даний спосіб дозволяє автоматизувати процес
серійного виготовлення паркетних блоків.

Розріз пакета брусків в поперечному напрямку
під різними кутами дозволяє отримати заготовки з
різними малюнками та візерунками. Цьому також
сприяє збирання в пакет брусків різної конфігурації
поперечних зрізів.

Суть винаходу пояснюється кресленням, де на
фіг. 1 зображено паркетний щит, а на фіг. 2 пока-
зано схему отримання паркетного блока.

Паркетний блок складається з паркетного еле-
мента 1, наклеєного на щит 2. Паркетний елемент
являє собою набір брусків 3, різної конфігурації з
різних порід деревини. Бруски одними торцями на-
клеєні на щит 2. При цьому протилежні торці утво-
рюють декоративну поверхню паркета 4.

Спосіб виготовлення паркетного блока поля-
гає в тому, що паркетний елемент 1 наклеюється
на щит 2. При цьому паркетний елемент отриму-
ють шляхом склеювання між собою брусків з різ-
них порід дерев і розрізання їх в поперечному на-
прямі. Отримані зрізи торцями наклеюють на
щит 2.

Для отримання різних малюнків та візерунків
пакет склеєних між собою брусків розрізають в по-
перечному напрямі під різними кутами. Цьому та-
кож сприяє склеювання між собою брусків, що ма-
ють різноманітну конфігурацію поперечних зрізів.

При здійснені даного способу для отримання
паркетного елемента на основу з нанесеним візе-
рунком торцями встановлювали бруски з різних
порід дерев (береза, дуб, горіх і т.п.) і різної конфі-
гурації в поперечному зрізі (прямокутник, трикут-
ник, квадрат, коло, і т.п.), що відповідають задано-
му візерунку. Довжина брусків сягає до 2 м. При
цьому деякі бруски розташовували не лише в по-
вздовжньому напрямку волокон, а й під іншими ку-
тами (навскрізний зріз, тангенціальний зріз, попе-
речний зріз). Бруски склеювали між собою етіл-
ацетатним клеєм ПМП-10. Можна також викорис-
товувати будь-який інший, відомий у цій галузі
клей.

Склеєні бруски розрізали в поперечному на-
прямку на зрізи товщиною 10 мм. При цьому отри-
мали набір з 200 готових паркетних елементів, що
мають однакові габаритні розміри і однаковий ві-
зерунок.

Отримані елементи торцями наклеювали на
щит. Виготовлені таким способом паркетні блоки
укладали на основу -ДСП (деревно-стружкові пли-
ти), насичені антисептиком, та наклеювали вказа-
ним вище клеєм ПМП-10.

Основу (ДСП) укладали на підлогу з допомо-
гою гарячої бітумної мастики.
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