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Введение 

 Искусство украшать потолки, стены рельефами (лепкой) применяли 

издавна. Греки и римляне использовали лепку при оформлении позолотой. 

Сначала – только для украшения церквей и дворцов, затем для украшения 

домов горожан. 

 Первое время лепные украшения изготавливали путем моделирования 

пластической массы, нанесенной на штукатурную основу потолков, стен. 

Несколько позднее лепные украшения стали изготавливать в мастерских, 

вытачивая, вырезая или отливая отдельные детали, что также требовало 

много времени на серийное изготовление деталей. 

 У нас в автомобильной промышленности лепные работы появились со 

времен первых заводов-гигантов: «ЗИЛ», «ГАЗ». АЗЛК выпускал автомобиль 

«Москвич». А в Украине автозавод «Коммунар» выпускал автомобиль 

«Запорожец». Дизайнеры этих заводов работали над формой автомобиля, 

применяя такие материалы, как: легкодоступный гипс, позже пластилин. 

Масштабные макеты лепились в масштабе 1:4, а затем на больших 

тематических плитах – в натуральную величину. 

 В автомодельном спорте, при изготовлении копий автомоделей 

применяют пластилин, парафин, гипс. Дешевый материал при изготовлении 

гипсовой разъемной формы дает возможность ускорить изготовление деталей 

кузова и подготовку деталей для литья из металла, пластмассы, а также 

выклеивание из бумаги и эпоксидной смолы кузовных деталей. 

 Для изготовления деталей из пластилина и металла применяют 

вакуумформовку, что значительно ускоряет изготовление оснастки и ее 

деталей. 
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От автора 

В этой методической разработке впервые  рассматривается 

гипсовая разъемная форма модели, которая может быть 

использована для многих кузовов, получаемых путем отлива, 

отпечатков, если выдерживать все рекомендации по изготовлению 

и дальнейшей обработке поверхности и самой формы. При этом, 

нужно соблюдать тщательную отработку каждого куска гипсовой 

формы и порядок её съема и сборки. Необходимо дать достаточно 

времени до полного высыхания лака на поверхности формы кусков. 

Гипсовая разъёмная форма может дать несколько десятков 

отпечатков, получая из нее качественные кузова моделей. 
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Таблица масштабных измерений автомобиля «Mini Cooper» 

При изготовлении копии модели автомобиля, запуск которой 

осуществляется в помещении, необходимо произвести расчет и изготовить 

компоновку чертежа в масштабном кратном исполнении. 

По опыту работы длина модели должна быть не более 200 мм, при 

диаметре колеса 35-40 мм. 

 
 

Габаритные данные Міні Cooper 1,6 МТ 
 М1:1 М1:18 

Длина 3699 200,05 

Ширина 1683 93 

Высота 1407 78,15 

База 2467 137 

Передняя колея 1459 81 

Задняя колея 1467 80 

Клиренс      (высота      дорожного 

просвета) 

139 172 

 

Кузов  - Міні Cooper 1,6 МТ 

Тип кузова – Хэтчбек  

Конструкция кузова – несущая  

Количество дверей – 3 

Расположение двигателя – впереди, поперечно  

Тип привода – передний 

Размеры шин 3635x1925x1408 мм (ЕХШХВ)  

Диаметр колеса 34x24x12 

Для дальнейшей работы над моделью копии все необходимые данные есть. 
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Компоновочный чертеж Mini Cooper 1:18»  

с габаритными размерами           

 

рис. 1 
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рис.2 

Чертеж Mini Cooper 

Вид спереди, сзади 
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Отгораживаем гипсовый кусок (кусок из гипса, который изготовили 

первым – снимать последним), при этом нужно предусмотреть углы 

сборки и разборки гипсовой кусковой формы.  

 

 

рис. 3 

Вид сверху. Модель подготовлена к формовке. 
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рис. 4 

 

рис. 5 

На рисунках 4, 5 вид сбоку модели Mini Cooper.  

Модель подготовлена к формовке.   
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рис. 6.   Передняя проекция модели 

 

На рисунке 6 и 7 показано как правильно оградить по линии разъема 

гипсовый кусок пластилиновой полоской размером 5х10 перед нанесением 

чистого гипса. Но перед этим необходимо изогнуть арматуру и смазать 

смазкой. 

рис. 7  Задняя проекция модели 
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 На рисунке 8 и 9 показана модель кузова, зачистка отработки 

гипсовых кусков от гипсового мусора. Изготовлена для укладки 

боковин гипса. 

 

 

 

 

 

 

 

 

рис. 8 

Вид  модели сверху 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

рис. 9 

Вид спереди,  разъемы направления 

съема кожуха и боковых кусков. 
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 На рисунке 10 и 11 изображены следующие куски гипсовой 

формы, в которых показана укладка правой и левой боковин 

модели, а также изогнутая арматура. Арматура должна находиться 

посередине куска. 

рис. 10 

 

рис. 11 
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рис. 12 

 На рисунках 12 и 13 показана установка кузова «Mini Cooper» 

на модельную плиту. Необходимо скорректировать пластилином 

колесные передние и задние арки. Модель готова к последующим 

изменениям. 

рис. 13 
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 Гипсовые куски должны быть тщательно зачищены и легко 

входить в кожух без малейшего зазора между кусками, что дает 

возможность получить детали или кузов без облоя. 

 

рис. 14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

рис. 15 

 На рисунках 14 и 15 показана модель, подготовленная к заливке 

боковин гипсом. 
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Гипсовая разъемная форма 

 

 

  

рис. 16  

 

 

 

 

 

 

               рис. 17 

 

 

 

 

 

   рис. 18 

 

 

 

 

На рис. 16, 17, 18  изображен вид сверху  разъемной гипсовой формы 
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Элементы рабочего места дизайнера. 

 

 

 

 

 

 

 

Центральный элемент рабочего места дизайнера (скульптура, 

макетиста) – разметочная плита. 

Плиты промышленного производства представляют собой литой 

чугунный блок с фрезерованной поверхностью и стойками – опорами. 

Плита устанавливается на поворотный стол с регулировкой на высоту. 

Подъем стола может быть механический, гидравлический, высота 

обусловлена для удобства работы и фиксированного поворота стола, 

разными положениями глаз наблюдателя на высоту 750-1000 мм. Подъемные 

поворотные столы предприятия разрабатывают и выпускают применительно 

к собственным нуждам. 

Высота максимального подъема 1200 мм. 

Разметочная плита может быть из сухого дерева основания, сверху 

может быть покрыта ДВП, тщательно зачищена, затем покрашена в белый 

цвет. На ней нанесена сетка в зависимости от масштабности макета. 

На плиту наносят сетку с размером клетки 200х200 мм для макетов в 

натуральную величину и 20х20 мм для макетов с десятикратным 

уменьшением. Глубина разметочной глубины до 1 мм и шириной 0,5 мм. 

Среднюю продольную линию подкрашивают в яркий цвет, относительно 

этой линии ориентируют ось макета. 

                     

Стол для макетных 

работ 
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Станок для скульптурных работ с приставными ножками и поворотным 

щитом, который можно применить для работ по изготовлению кузовов для 

автомодели. Соответственно изготовить верхнюю крышку и произвести на 

ней разметку. 
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На рисунке показаны: гипсовка, тиски, ложка для сыпучего материала, 

лопатка для размешивания, игла для разметки, угольник бортовой, рейсмус. 

Угольник бортовой уширенный для работы над масштабным макетом, 

не дает возможности двигаться по плите, на высоте при разметке макета. На 

вертикале широкая плоскость дает возможность работать разметочной 

длинной иглой. 

 

 
 

Стеки профильные 

 
Ножи разные 

 

 
 

 

а) Цикля для обработки больших поверхностей. 

Скребки разные для обработки поверхностей 
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Доработка гипсовой разъемной формы 

 

После снятия гипсовой формы с модели нужно время для просушки 

формы, примерно 5-10 суток. Затем разобрать гипсовую форму на столе и 

приступить к зачистке кусков гладких поверхностей, убрать остатки смазки, 

зачистить наждачной бумагой, подмазать сколы, навести более четкие линии. 

Затем раскрыть форму, разложенную  модель отдельно по кускам  вскрыть 

горячей олифой и дать хорошо высохнуть. Собрать форму, проверить, нет ли 

изменений в собранном виде. Такая форма должна выстояться в течении 

нескольких дней. Затем вновь разобрать и вскрыть форму жидким лаком до 

полного высыхания. Форма готова к дальнейшей работе. 

Смазки для разделительного слоя. 

Первый состав - керосин 50%, парафин 49 %, олифа 1%. 

Второй состав - керосин 50%, парафин 48 %, олифа 1%, солидол 1%. 

Тонким слоем смазываем, наносим на поверхность гипсовой формы и 

приступаем к выклеиванию гипсовой формы с того материала, который  

определили. 

Третий состав – керосин 50%, парафин 50 %, жидкое мыло (хозяйственное) 

Этот сложный состав для снятия корочки с эпоксидной смолы. 
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Рецензия 

 

на методическую разработку «Изготовление и использование гипсовой 

разъемной формы в кружках автомоделирования» 

 

Автор: Левит Леонид Вульфович; коммунальное учреждение «Запорожский 

областной Центр научно-технического творчества учащейся молодежи 

«Грани» Запорожского областного совета. 

Заведующий авиамодельной лабораторией. 

Методическая разработка, адресована руководителям кружков 

автомоделирования, которым необходимо научить воспитанников 

изготавливать кузова автомоделей путем выклеивания (папье-маше, 

эпоксидная смола). 

Для школьников более приемлемо и удобно изготавливать кузова с 

гипсовой разъемной формой. Проще отливать детали в открытую гипсовую 

форму. 

При этом получаются качественно изготовленные детали, экономия 

материалов и времени. 
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