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Вступ

Як уже було показано у частинах 1, 2 методичних рекомендацій до лабораторних робіт із дисципліни «Макетування», макетування та моделювання є важливим етапом дизайн-проєктування. На цій стадії дизайн-проєкту ескізні проробки, компоновка дизайн-розробки і остаточний пошук проєктного образу здійснюється в об’ємі. Даний етап по суті – об'ємне проєктування, тому до якості макетування і точності відтворення дизайнерського задуму пред'являються дуже високі вимоги. Якісні демонстраційні моделі дають максимально повне уявлення про майбутній виріб. У навчальному процесі через технічні і фінансові обмеження практикується масштабне макетування у спрощеній формі із допущенням ряду умовностей і застосуванням доступних матеріалів. Тому в даних методичних рекомендаціях розглянемо процес макетування із пластику ПВХ студентами-дизайнерами спеціалізації «Промисловий дизайн» на третьому курсі.
В основу даних рекомендацій лягли напрацювання фахівців спеціалізації «Промисловий дизайн» кафедри дизайну ЧДТУ, ХДАДМ та МГТУ ім. Н.Е. Баумана. 
Загальні відомості про пластмаси

Пластичною масою називають матеріал, основою якого є полімер, що перебуває під час формування виробу у в’язкорідинному чи високоеластичному стані. Полімери бувають природні (білки, целюлоза, крохмаль, смола дерев) і синтетичні – продукти переробки нафти, природного газу, кам'яного вугілля, сланців. Ці продукти являють собою органічні сполуки, з яких і отримують різні пластичні маси.

Основні позитивні властивості пластмас: простота виготовлення із них виробів, низька густина, значна стійкість проти агресивних середовищ, добрі діелектричні та теплоізоляційні властивості, а також задовільні міцність і жорсткість. Залежно від кількості компонентів пластмаси поділяють на однокомпонентні та композитні. Види компонентів та їх кількісне співвідношення впливають на властивості пластмас.

Однокомпонентні пластмаси складаються із одного компонента – високомолекулярної сполуки (наприклад, поліетилену, поліпропілену, полівінілхлориду, полістиролу тощо).

Композитні (складні) пластмаси, крім високомолекулярної сполуки, містять ще й інші компоненти (пластифікатори, зміцнювальні та мастильні речовини, каталізатори, барвники, стабілізатори, антипірени, антистатики, пороутворювачі) сумарною кількістю 20...80 % від об'єму.

Високомолекулярні сполуки в полімерних композитних матеріалах виконують роль матриці, тобто зв'язуючої речовини, їх отримують внаслідок реакції полімеризації або поліконденсації.

Полімеризація – утворення високомолекулярної сполуки (полімера) із низькомолекулярних сполук (мономерів), під час якого не виділяються побічні продукти реакції. Молекули мономера послідовно з'єднуються між собою, утворюючи довгі ланцюгові макромолекули нової речовини такого самого складу, як і мономер. 

Поліконденсація – утворення високомолекулярної сполуки (полімера) із низькомолекулярних сполук (мономерів), яке супроводжується здебільш виділенням побічних речовин внаслідок чого утворюється, наприклад, смола з фенолу і формальдегіду.
Отже, часто вміст пластичних мас дуже складний. У більшості випадків вони складаються із в'яжучих речовин, наповнювачів, пластифікаторів, стабілізаторів і інших добавок спеціального призначення.
Сполучні речовини є головним і обов'язковим компонентом всіх пластмас і, зазвичай, це високомолекулярні сполуки: штучні і синтетичні смоли, ефіри целюлози, білкові речовини (казеїн, альбумін), асфальти тощо.

Наповнювачі (зміцнювальні компоненти) змінюють фізико-механічні властивості пластмаси. Як наповнювачі використовуються різні порошкоподібні і волокнисті матеріали: тальк, деревне борошно та шпон, склотканина і скловолокно, бавовняна тканина, папір, азбест. Додаються вони для підвищення міцності, жорсткості, теплостійкості, зменшення усадки, а також зниження вартості пластмаси.

Пластифікатори підвищують пластичність й полегшують переробку пластмас у вироби. Водночас пластифікатори зменшують міцність і жорсткість пластмаси. До них належать малолеткі органічні речовини типу гліцерину та касторової олії, які проникають у пластмасу, зменшуючи взаємодію між молекулами.

Мастильні речовини (стеарин, олеїнова кислота тощо) усувають прилипання матеріалу до пресформи та збільшують його текучість, зменшуючи тертя між частинками композиції.

Каталізатори (уротропін, оксиди металів) прискорюють твердіння пластмаси.

Барвники (пігменти, природні лаки) надають пластмасовим виробам естетичного вигляду. Забарвлення пластмас проводиться шляхом введення до їх складу барвників або пігментів, що застосовуються у вигляді тонко подрібнених мінеральних порошків або органічних барвників. Як барвники можуть використовуватися оксиди цинку, хрому, кадмію тощо.
Стабілізатори (нафталін, сажа, антрацен) – речовини, що сповільнюють атмосферне старіння пластмас під дією світла, теплоти, кисню та озону. Старіння супроводжується поступовою зміною структури і погіршенням властивостей матеріалу.

Антипірени (ізоціаніти, сполуки стибію) зменшують горючість полімерів.

Антистатики перешкоджають виникненню й нагромадженню статичного електричного заряду у виробах з полімерних матеріалів.

Пороутворювачі – речовини, що розпадаються під час нагрівання, виділяючи гази, що спінюють смолу, внаслідок чого утворюється пориста структура в поро- та пінопластах.

За формою макромолекул розрізняють полімери лінійної, розгалуженої, сітчастої та просторової будови.

Залежно від поведінки під час нагрівання та твердіння пластмаси поділяють на термопластичні й термореактивні. Термопластичні пластмаси при повторному нагріванні знову стають пластичними, текучими, скільки б раз цю операцію не повторювали, і тому можуть піддаватися повторній переробці. Цим вони відрізняються від термореактивних пластмас, які в процесі переробки зазнають необоротні хімічні зміни. У своїй творчості дизайнери використовують ті і інші види пластмас, які при відносно малій вазі, наприклад, (в шість разів легше сталі) мають високу міцність, твердість, стійкість забарвлення, гладку красиву поверхню [2].
Різні комбінації і поєднання складових частин, існуючих видів пластмас надають їм своєрідні технічні, технологічні та естетичні властивості, що за своїми показниками можуть перевершувати традиційні матеріали – керамічні, дерев'яні, силікатні, а також метали.
Тому доцільно приділити певну увагу тільки тим видам пластмас, що будуть задіяні в практичному застосуванні при виконанні завдань з курсу «Макетування» з виявленням, більшою мірою, їх фізико-механічних властивостей. 

ЛАБОРАТОРНИЙ ПРАКТИКУМ
Змістовний модуль «Макетні роботи з використанням термопластичних пластмас. Комбінування макетних матеріалів»
Тематичний модуль № 1. Виготовлення абстрактно-асоціативної композиції з використанням різних листових пластмас.
Лабораторна робота 1. Вступна лекція за темою завдання.
Виконання макетної частини першого і другого завдання із курсу «Макетування» передбачає застосування таких твердих матеріалів як полістирол, оргскло, ПВХ білий і прозорий. Саме пластмасові листи різної товщини є вихідним конструкційним матеріалом для виконання завдань на 3-му курсі.

Асортимент листів дозволяє отримувати за допомогою «прийомів» конструювання необхідні за формою, рельєфом об’єми і поверхні макета. При відсутності матеріалу необхідної товщини слід здійснити склеювання необхідної кількості листів пластику.

Склеювання здійснюється за допомогою клеїв, створених на основі пластичних полімерів і розчинників у вигляді чотирихлористого вуглеводню, бензолу, толуолу, дихлоретану, термореактивних клеїв холодного затвердіння. Останнім часом великою популярністю при роботі із пластиками користуються клеї швидкого застигання типу COSMOFEN CA 12 (рис. 1) та інші із подібними характеристиками, що умовно позначаються «секунда».
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Рис. 1. Клей COSMOFEN CA 12
Білий спінений ПВХ. На даному етапі лля виконання завдань пропонується використовувати білий спінений ПВХ, що має гомогенну дрібно-порожнисту внутрішню структуру, однорідну по всій товщині листа, що дозволяє йому мати однакову міцність по всій площі. Листи цього пластика мають двосторонню шовковисто-матову тверду поверхню із ледь помітною структурою типу «шагрень». Листи зі спіненого ПВХ виробляють методом екструзії полівінілхлориду з одночасним його газонаповненням. Внаслідок цього отримують легкий і досить міцний листовий матеріал, дуже стійкий до впливу зовнішнього середовища, погодних умов, перепадів температури, агресивних середовищ, корозії.

Цей матеріал стійкий до перепадів температури. Добре пристосований для використання поза приміщенням при температурі від –20 ° С до + 60 ° С.

Спінений ПВХ поглинає вібрацію, є прекрасним звуко- і теплоізоляційним матеріалом.

Виробники пропонують стандартні товщини пластику: 1,2,3,5,8,10 мм. Максимальні розміри листа 2050  х 3050мм.
Прозорий ПВХ. Один із видів листового пластику, який має здатність до світлопроводності. Ця властивість може проявлятися в різній мірі залежно від особливостей обробки матеріалу ще на стадії виробництва. Сфери застосування визначаються головною характеристикою цього листового пластику – прозорістю. Йому притаманні загальні характеристики цієї групи пластиків: висока пожежна безпека; виняткові діелектричні властивості; низька гігроскопічність; легкість в обробці і формуванні; відмінна опірність кліматичним чинникам; інертність відносно більшості засобів побутової хімії; ударна міцність. Цей пластик має широкий діапазон для вибору товщини, зокрема гнучкі листи мають товщину менше 1 мм.

Якщо передбачається використання для склеювання пластику універсальний клей COSMOFEN CA 12, то слід пам’ятати, що це рідкий прозорий однокомпонентний клей низької в'язкості. Він підходить для склеювання більшості видів жорстких пластиків. Склеювання відбувається миттєво («секундний» клей). Клейовий шов має гарну тепло і морозостійкість, стійкість до атмосферних опадів.

Клей призначений для професійного і промислового застосування, але може використовуватися і для побутового ремонту. Він ідеально підходить для приклеювання невеликих деталей і при необхідності швидкої фіксації. Не рекомендується застосовувати COSMOFEN CA 12 для склеювання пористих поверхонь, деталей, що знаходяться в безпосередньому тривалому контакті з водою, і у випадках, коли клейовий шов повинен бути пластичним. 
Для нанесення акуратного тонкого шару клею можна скористатися саморобним пристосуванням зображеним на рис. 2. 
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Рис. 2. Використання голки від шприца для акуратного нанесення клею.
При склеюванні деталей слід пам’ятати, що поверхні повинні бути чистими, сухими і знежиреними. Для очищення можна застосовувати COSMOFEN 10 або ацетон (якщо матеріал до нього стійкий). Через відносно низьку в'язкість клей не в змозі заповнювати значні щілини тому важливо забезпечити щільне прилягання деталей, що склеюються.

COSMOFEN CA 12 наноситься краплями безпосередньо з наконечника флакона на одну з двох поверхонь, що склеюються. Поверхні необхідно відразу ж з'єднати між собою і щільно притиснути на декілька секунд (визначається візуально). Якщо виріб при експлуатації буде піддаватися механічним навантаженням, клей рекомендується наносити на ширшу область.

Час затвердіння клею і час стиснення можна точно визначити тільки виходячи з власного досвіду, оскільки вони сильно залежать від типу матеріалів, що склеюються, температури, вологості повітря, вологості матеріалу, товщини плівки клею та інших чинників.

Оптимальна температура в робочому приміщенні: + 20-24° С, вологість - 40-60%. Слід пам’ятати, що затвердіння клею відбувається під дією вологи, що знаходиться в повітрі, тому, якщо вологість буде недостатньою, склеювання буде йти погано. В такому випадку рекомендується перед початком робіт розмістити поруч ємність з гарячою водою, що дає пар. По закінченню робіт флакон необхідно щільно закрити [3]. 

Видалення застиглого клею можливо тільки механічним способом. Склеювання має проводитися акуратно, без попадання COSMOFEN CA 12 на видимі частини поверхонь – в місцях попадання клею поверхня непрозорих пластиків стане шорсткою, органічні скла помутніють. При роботі зі спіненими пластиками слід уникати нанесення великої кількості цього клею.
Обробку склеєних деталей (пиляння, свердління, стругання, різання вигинання тощо) рекомендується проводити не раніше, ніж через 16 годин.

Зазначені види обробки і способи обробки розглянутих пластиків ідентичні обробці таких матеріалів, як дерево і метал, але з деякими корегуваннями. Наприклад, механічне полірування відбувається на повстяних і текстильних шайбах із застосуванням відповідних полірувальних паст. При ручному поліруванні використовують бавовняний матеріал з нанесенням на його поверхню спеціальної, так званої, пасти ГОІ [2]. 

Різання листа полістиролу може здійснюватися за допомогою різноманітних інструментів. При виготовленні макета доцільно використовувати крім електро-інструментів прості ножі, скребки, лобзики тощо. Слід взяти до уваги, що якщо товщина листа ПВХ не перевищує 1,5-2,0 мм, то рекомендується його різати за допомогою ножа, а при товщині 2,0-5,0 мм – використовувати скребок.

Прямий різ зручніше здійснити за допомогою металевої лінійки (рис. 3). Різ складної конфігурації вимагає застосування шаблонів, матеріалом для яких, як правило, є картон і щільний папір. Саме вони дозволяють без великих витрат часу підготувати досить точний силует задуманого сполучення лінії різу.
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Рис. 3. Різати пластик необхідно під металеву лінійку.
Для роботи з пластиком необхідні наступні матеріали й інструменти:

- макетний ніж;

- килимок для різання;

- металева лінійка;

- олівець;

- шліфувальний блок для кріплення на його площині наждачного паперу певної ширини (Рис.4);
- клей.
[image: image4.jpg]



Рис. 4. Шліфувальний блок

Лабораторна робота 2. Ескізний пошук за темою завдання.

Оскільки перше завдання полягає у виконанні умовного об'єкта, зображеного тільки на одній з ортогональних проекцій, кожен студент отримує індивідуальне зображення*. Необхідно на основі заданої проекції отримати максимально можливу кількість графічних варіантів об'ємно-просторової композиції, зберігаючи при цьому характер вихідної проекції (рис.А 1 а, б). Рішення кожного з графічних варіантів має здійснюватися за такими вимогами:

-
задіяти основні засоби композиції для формування цілісної, виразної і гармонійної структури умовного об'єкта з урахуванням його кругового огляду;
-
із загальної кількості варіантів вибрати найкраще рішення об'єкта (рис. А 2 а,б). Оптимальний варіант відобразити в кресленнях з уточненням основних габаритних розмірів. Робота виконується на міліметровому папері.
Лабораторна робота 3. Виконання робочих креслень за вибраним напрямком проектного пошуку. 
Наступний крок виконання навчальної програми даного модуля передбачає наступне: викреслити олівцем на папері або картоні викрійки (розкрій) майбутньої об'ємної композиції з урахуванням припусків для склеювання у вигляді «клапанів» або «язичків». Якщо композиція надто складна і уявити усі особливості її конструктивного втілення важко, як проміжний варіант, попередньо доцільно виконати макет із пластиліну у довільному масштабі, але із дотриманням пропорцій. Це допоможе краще уявити об’єкт із усіх сторін.
Лабораторна робота 4. Виготовлення деталей згідно робочих креслень.
Передбачається такий порядок роботи: на основі вирізаних з паперу (картону) викрійок необхідно виклеювати об'ємну композицію в «м'якому» матеріалі із подальшим її втіленням в твердому матеріалі. 
Об’єкт виконаний в м’якому матеріалі представляє собою пошуковий макет. Він дає уявлення про матеріалізовані у матеріалі графічні ескізні пошуки. Це теж ескіз лише відтворений у доступному макетному матеріалі. В ідеалі таких робіт може бути кільки і кожна наступна є результатом творчого аналізу втілення творчої ідеї на цьому етапі проектного процесу та є інструментом для перевірки 
* Ідея цього завдання належить доценту ХДАДМ Остапенко І.В.

творчого задуму. Кінцевий варіант у цьому пошуку слугує зразком для виконання макету із пластику. Оскільки робота із пластиком дещо відрізняється від паперу, то цей пошуковий паперовий макет слугує ще і для вирішення конструкторсько-технологічних питань у подальшій роботі. Така послідовність виконання першого завдання із макетування втілює шлях розвитку студента-творця.
Отже, на зазначених пошукових макетах в М 1:1 проводиться остаточний відбір форми об'ємно-просторового рішення умовного об'єкта, відповідно до виданої проекції.
Лабораторна робота 5. Складання макету із деталей за робочими кресленнями. 
Наступний етап виконання макетної частини зазначеного об'єкта передбачає застосовуння тільки двох листових «твердих» матеріалів різної товщини – білий ПВХ і прозорий з використанням не менше шести так званих «прийомів» і способів конструювання (рис. 5 - 8);

Слід пам’ятати, що габаритні розміри об'єкта по більшій стороні не повинні перевищувати 200 мм.
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Рис. 5. Використання товщини матеріалу для отримання округленого незначного радіуса.
[image: image6.png]OITyHaTh CKpYTJICHHE

Ha6paHnas Macca MaTepuasa Mo3posseT I
KPOMKH OTHOCHTEJILHO G0JILLUIOTO pajuyca

3 — mpebyembiii paouyc cKpyzneHus
4 — HanunbHUK

| — 3azomoeKu
2 — QononHumenbHoie NONOCHL




Рис. 6. Спосіб отримання округлення більшого радіуса.
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Рис. 7. Спосіб отримання скруглення великого радіуса.
1-3 – елементи для набирання необхідної кількості матеріалу;

4 – готова деталь.
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Рис. 8. Прийоми для виготовлення жорсткого ребра.

Приклади виконання першого завдання подано на рис. А 3, 4.
Тематичний модуль 2. Виготовлення масштабного макету об’єкту промислового дизайну із складною топологією форми. Використання полімерних смол.

Лабораторна робота 6. Вступна лекція за темою завдання.
Наступні завдання призначені для набуття уміння відпрацьовувати методики отримання заданої, складної форми в макетуванні. Тому ставиться мета навчитися виготовляти об'єкти складної геометричної форми, застосовуючи метод перетинів або каркаса. 

Так, метод перетинів або каркаса застосовується для виготовлення предметів з великою точністю. Наприклад, виготовлення масштабних копій техніки, де потрібно за наявними кресленнями виготовити максимально наближений за формою виріб. В промисловому дизайні цей метод виправдовує себе при наявності 3D моделі об'єкта, за якою можна отримати необхідні перетини. Втім достатнім може бути і необхідна кількість креслень і зображень об’єкта у спеціалізованій літературі. Наприклад, для створення макету яхти «Дельфін» достатньо зображень поданих на рис. 9-11 [1].
[image: image9.jpg]



Рис. 9. Проекції яхти «Дельфін»
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Рис. 10. Компоновка яхти «Дельфін».
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Рис. 11. Теоретичне креслення яхти «Дельфін»
За кресленнями на рис. 11 збирається каркас днища моделі. Це найскладніший елемент форми яхти, тому макет може бути виготовлений з різних листових матеріалів в залежності від мети. Для створення макета найкраще використовувати ПВХ пластик, застосовуючи вже відому технологію роботи з ним. Для здешевлення робіт можливе використання жорсткого паперу, картону. Дана техніка буде розглянута далі.
Для наглядності побудови каркаса макета із ПВХ подаємо приклад виготовлення каркасу літака (рис. 12).
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Рис. 12. Приклад виконання каркасу літака.

Інший приклад більше відповідає суті завдання за темою лабораторної роботи (рис. 13).
[image: image13.jpg]



Рис. 13. Приклад виконання каркасної конструкції для виготовлення складної геометричної форми.
Лабораторна робота 7. Виконання робочих креслень.
Кожен студент отримує об’єкт для макетування. На цьому етапі необхідно визначитися із розмірами вихідного об’єкта, оскільки вимога до макету – найбільший розмір дорівнює близько 350 мм. Масштаб макета М 1 : 20. Після цього етапу переходимо до виконання робочих креслень. У нашому випадку ми звертаємося до креслень які відповідають своєю інформативністю до креслень поданих на рис. 11. Використовуючи уже існуючі такі креслення, стоїть завдання виконати їх копію згідно заданих вимог до розміру макету (довжина до 350 мм). Приклад таких креслень подано у додатку рис. А 5, 6.
Лабораторна робота 8. Виготовлення шаблонів елементів конструкції.
Після приведення креслень (приклад рис. 11) до необхідних вимог (зокрема розмірів), переходимо до виготовлення шаблонів із яких потім виконуватимуться елементи каркасної конструкції днища судна. Кожен шаблон слід помітити чи пронумерувати щоб потім полегшити формування номенклатури наявних елементів.
Лабораторна робота 9. Виготовлення деталей об’єкта, підгонка.
Виготовлення деталей за шаблонами вимагає дотримання певних правил, від яких залежатиме ефективність і продуктивність проведення подальших макетних робіт. Знову необхідно пронумерувати кожну деталь, щоб потім із легкістю знайти її місце в конструкції каркасу. 
Слід враховувати, що конструкція складається із деталей, на яких ще на етапі виготовлення були передбачені вирізи. За допомогою таких вирізів відбувається кріплення у вигляді «замків». Приклад такого найпростішого замка подано на рис. 14. Необхідно лише враховувати характеристики матеріалу ПВХ. 
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Рис. 14. Простий замок для з’єднання деталей: елементи і готовий об’єкт.
Для виконання нашого завдання на цьому етапі пропонується використати картон. Це полегшить роботу і зекономить кошти. До того ж виготовлення окремих деталей вимагає дуже тонкої і точної роботи. Тому на даному етапі освоєння макетних робіт картон більше підходить для такої роботи. До ПВХ повернемося згодом.
Лабораторна робота 10. Складання макету із готових деталей.
Виготовлення днища судна продовжується складанням каркасу із заготовлених деталей. Вигляд каркасу на першому етапі складальних робіт подано на рис. 15 (каркас зібрано за принципом зображеним на рис. 14).
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Рис. 15. Каркас днища судна із картонних деталей.
Наступний етап передбачає виготовлення клапанів із м’якшого паперу. Цими клапанами потім каркас кріпиться до «палуби» нашого судна (рис. 16). Форма палуби зображена на наших робочих кресленнях. Треба лише зробити розмітку на цій деталі, щоб чітко визначити місця склеювання із каркасом. З’єднані ці деталі показано на рис. 17.
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Рис. 16. Клапани для подальшого кріплення головних деталей.
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Рис. 17. Приклад створення жорсткої конструкції із основних складових днища макета судна: каркас і палуба.
Для створення інших складних поверхонь днища із паперу необхідно знову доклеїти клапани як показано на рис. 18.
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Рис. 18. Підготовчі роботи для завершення формування замкнутого об’єму днища судна.

Акуратно накриваємо площини що залишилися відкритими папером, попередньо змастивши клапани клеєм. Шляхом нескладної підгонки окремих елементів, завершуємо обклеювання каркасу папером. Результат подано на рис. 19.
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Рис. 19. Макет днища судна у вигляді паперової заготовки для подальших робіт: закріплення поверхні епоксидною смолою, шпаклювання, фарбування.
Отриману поверхню необхідно просочити епоксидною смолою за допомогою пензля. Після висихання смоли переходять до шпаклівки поверхні. Для цього знадобляться шпателі і шпаклівка. Шпаклівку необхідно наносити рівномірним тонким шаром. Після її висихання вся поверхня обробляється наждачним папером. У процесі шліфування необхідно користуватися маскою що захищає від пилу. Якщо залишилися якісь дефекти, то процес необхідно повторити до отримання бажаної поверхні. Оскільки шпаклівка це пористий матеріал, то подальшу обробку проводять за допомогою аерозольного грунту. Він заповнює всі пори, лягає тонким, рівним шаром. Грунт наносять у фарбувальній кабіні, обов'язково одягнувши маску для малярних робіт. Після висихання грунту поверхню обробляють наждачним папером. Якщо поверхня не відповідає поставленим завданням, то процес повторюють. Після виконання всіх вищевказаних процедур отримаємо виріб, що має рівну, тверду поверхню без будь-яких дефектів, повністю покриту шаром грунту.

На зображенні поданому нижче (рис. 20) показано два макети. Макет знизу– паперова заготовка. Зверху – макет що пройшов етап завершальних робіт.
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Рис. 20. Паперова заготовка (нижня) та макет після доводочних робіт (верх)
Для проведення завершальних робіт необхідні наступні матеріали й устаткування:

- епоксидна смола;

- гумові рукавички;

- пензлик;

- шпаклівка;

- шпателі;

- наждачний папір, шліфувальний блок;

- захисна маска від пилу;

- аерозольний грунт;

- маска для малярних робіт;

- фарбувальна кабіна.

Лабораторна робота 11. Доводочні роботи. Фарбування.

Оскільки при виконанні цього завдання за мету ставилося виготовлення об’єкта із складною топологією поверхні – судна, то на попередньому етапі було виконано лише частину завдання – днище. Наступний етап передбачає виконання палубних надбудов судна і поєднання отриманих деталей у готовий макет. Цей етап спирається на використання уже отриманих знань і навиків роботи із пластиком під час виконання попередніх завдань. Уявлення про надбудови дають зображення і креслення судна, що подані вище (рис. 9, 10).

Після завершення доводочних робіт над макетом, переходимо до фарбування.
Для фарбування необхідні наступні матеріали й устаткування:

- маска для малярних робіт;

- фарба в аерозольному балончику;

- гумові рукавички;
- знежирювач;
- ганчірка;

- фарбувальна кабіна.
Попередньо поверхню треба очистити від забруднень, для цього знадобиться знежирювач, гумові рукавиці. Необхідно рівномірно нанести знежирювач на поверхню, а потім насухо витерти поверхню. Після цього можна приступати до фарбування. Фарбування необхідно здійснювати у фарбувальній кабіні, використовуючи для захисту дихальних шляхів маску. Перед нанесенням фарби балончик необхідно струснути протягом 1-2 хвилин. Фарба наноситься тонкими шарами з відстані 15-20 см з проміжною сушкою між ними в 5-10 хвилин. Кількість шарів, які необхідно нанести, визначається візуальним контролем насиченості кольору. Необхідно враховувати, що чим світліша фарба, тим більше шарів буде потрібно нанести для отримання задовільного результату. Нижче подано приклади робіт виконаних студентами кафедри дизайну у різні роки рис. 21.
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Рис. 21. Роботи студентів кафедри дизайну ЧДТУ. 2010 -2019 рр.
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Рис. А 1 а, б. Варіантний пошук композиційного рішення завдання.
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Рис. А 2 а, б. Графічне опрацювання визначеного варіанту.
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Рис. А 3. Приклади виконання першого завдання студентами ХДАДМ.

 2010-ті роки
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Рис. А 4. Приклади виконання першого завдання студентами ЧДТУ 

2010-17-ті роки
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Рис. А 5. Робочі креслення для виготовлення каркасної конструкції днища судна.
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Рис. А 6. Робочі креслення для виготовлення палубної надбудови судна.
