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实验一 按钮语义设计创意与表达实验任务书 
一、实验任务 

在本实验中，学生根据在“产品语义设计”课中所设计的体构成创意方案，设计其模型

所用的材料和制作方法，并制成准确、完整的模型。 

二、实验内容 

1）根据按钮语义创意方案，自己选择材料和设备，并设计模型制作方法； 

2）自己动手制作按钮语义创意模型。 

三、实验条件 

1）实验室可以提供 ABS 板、粘结剂、硬质泡沫、粘土等； 

2）实验室可以提供各种五金工具、钻铣床、小型车床、电烤箱、拉坯机等。 

四、实验要求 

1）要求学生根据自己按钮语义创意方案的特点，积极地构想新的模型制作方法； 

2）要求学生制作的模型能够准确地表达体构成创意方案； 

3）要求学生在使用工具时注意安全。 

五、实验记录内容 

1）记录根据按钮语义创意方案，构想出来的模型制作主要方法； 

2）通过 3-5 张照片记录模型制作过程的关键环节。 

六、实验报告要求 

实验报告书主要内容 

 按钮语义创意方案（效果图和工程图） 

 模型制作方法构想（包含所用的材料、工具和制作方法） 

 模型制作过程的关键环节记录（拍摄 3-5 张照片） 

 模型的最终照片(2 个角度的整体照片和部分局部结构细节照片) 

七、实验成绩评定标准（100 分） 

1）模型制作方法的创新性（40 分）：模型制作工艺是否有创新的方法； 

2）模型制作的准确性（30 分）：模型是否准确地表达了设计创意； 

3）模型制作的质量（30 分）：模型制作的是否结实、美观。 
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实验二 产品语义设计创意与表达实验 
一、实验目的 

1.了学习产品语义学的意义； 

2.了解 ABS 等材料主要的性能（分子结构 强度 硬度等）及主要加工工艺。 

3.可以熟练的用 ABS 等多种材料表达产品造型设计构思。 

 

二、预备知识 

产品语义学实际上是借用了语言学的概念，语言学中的语义学研究对象是文字语言，产

品语义学的主要研究对象是视觉图形、图象与型态，与文字语言相对可称之为 图形语言。

我们现在都知道产品的形态、构造、色彩、材料等要素构成了它所特有的符号系统，从整体

视觉感受到每个构成局部的细节，通过这个记号系统，设计师 传达出设计意图和设计思想，

赋予产品以新的生命；通过这套符号系统消费者了解产品的属性和它的使用操作方法，它是

设计师与使用者之间沟通的媒介。 

    产品语义设计模型表达主要应用塑料材料制作。塑料的基本特性： 

 (一)ABS 分子结构 

    是一种树脂是由丙烯氢一丁二苯乙烯为基础的三种成分组成，其中 A 代表丙烯氢，B 代

表丁二烯，S 代表苯乙烯，它是在聚乙烯改性基础上发展起来的。一般配比为：丙烯氢 25～

30% ，丁二烯 25～30%，苯乙烯 40-50%。 

    ABS 的比重为 1。04，耐冲击，耐天侯及化学品，耐油。韧性较佳，易于切削，热弯及

熔结成型。但不透明，可电镀，喷漆装饰，呈黄白色，溶于氯仿。 

                                                                                          

(二)ABS 的优缺点: 

优点： 

1． 质轻且可以任意着色 

2． 比强度高，常温及低温均无脆性，融点较高 

3． 在户外不受日光中紫外线的影响，不受气候的影响 

4． 化学稳定性好，对一般的酸、碱都有抗腐蚀性 

5． 有良好的绝缘性 

6． 有优良的吸震性和消声性 

缺点： 

强度不及金属材料高，耐导热性差，胀缩变形大以及易老化等。 

（三）塑料的性能 

1.质轻 

塑料一般重量都比较轻，密度在1~1.1g/cm3。 

2.化学性能稳定 

大部分塑料材料的耐化学腐蚀性都优于金属和木材，对一般酸碱及普通化学药品均有良

好的抗腐蚀能力，且不易受日光中紫外线及变气候变化的影响。 

3.具有良好的绝缘性 

塑料材料中的高分子化合物内部没有自由电子和离子，所以一般塑料材料都具有优良的

绝缘性。 

4.良好的成型加工性能 

塑料材料质地细腻，具有适当的弹性及耐磨损性，容易加工，成型较快，可大批量生产。

某些塑料品种还可还可进行机械加工。焊接及对表面进行电镀处理等。 
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但塑料耐热性差，导热性不好，一般只能在100℃以下长期使用，强度不及金属材料，硬度

较低，刚性差，易变形，胀缩系数大等。 

塑料模型一般用ABS材料或有机玻璃制作。用塑料加工成的模型具有表面效果好、强度

高、保存时间长等特点。但塑料中工需要一定的工具和设备，且材料成本相对较高，加工也

比较复杂。在产品模型制作中所使用的塑料材料，是指以合成树旨为主要成分，加入或不加

入辅助材料，在一定的温度和压力下可以塑制成型，而且成型后在常温常压下不变形的。 

5.塑料的分类: 

根据热变形性质，塑料可分为热塑性塑料和热固性塑料两类。 

按塑料的用途分类;根据塑料的应和，可分为通用塑料、工程塑料和特种塑料。 

模型制作常用的塑料以 ABS 工程塑料板材（厚度为 1~5mm）。 

三、 实验方法指导 

（一）实验制作安排 

（二）实验设备及材料 

砂纸、喷枪、模型工具箱、空气压缩机、手电锯，钻铣床，干燥箱， 

乳白胶、油漆、ABS、丙酮、注射器、密度板，石膏粉 

（三）基本加工工艺 

1.   切割 

塑料模型制作的第一步是开料。在开料前必须按照制作对象的形态，通过分解，绘制出

每个立体部分的展开图、平面图，并对每个平面图、展开图标注详细的尺寸。依照平面图、

展开图在材料板上画出形体轮廊。 

当切割的材料用于制作曲面时，可根据平面图、展开图，按实际尺寸适当地放出加工科量，

以便于以后的压模、精加工之用。 

在切割线性平面时，应按照要求的尺寸用刀具来准确划线，与其他材料不同，那种事事均留

加工余量的做法在塑料模型制作中是不可取的。 

   对于曲线的尺寸要采用金属的划线工具来完成准确划线的工作。划线时，刀刃必须垂直

于加工材料面，另一只手按紧钢尺，用力划线；将板上划好的线，对齐操作台的边缘， 只

手按紧板，另一只手沿着操作台边缘的另一方向用力往下按压，这时板材会沿着刀刃划线处

准确地断开。这一步被称为开料。 

对于曲线的开料，则不能直接用手来完成，而要借助于线锯来沿曲线走势锯开，以取得必要

的、准确的形体。 

值得特别强调的是 

①线必须准确，开料必须到位，不留加工余量。 

②在选择塑料板才的厚度时，应根据模型的大小、压模时的行程、压模时曲面的凹凸程度，

所需要的强度以及加工时的难易程度来决定。在满足需要的前提条件下，一般尽量采用厚度

比较薄的板材。 

2. 热成型 

弯曲塑料一般都需要加热。重要的是要慢慢地、非常小心地进行。不要扭伤了材料，要

等到材料加热到足够温度时，才进行操作。不过，由于塑料介于固态和融熔状态之间的温度

范围相对比较小，所以加热时要小心不要加热过度，否则会产生汽孔，致使材料组织疏松。 

（1）弯曲板材 

简单的弯曲：简单的弯曲就是只进行单一的，一次性的弯曲。例如做一个两个面相交形成的

角，如果板材厚度小于2mm，可用泡沫芯做成模具按相应的角度弯曲；对于较厚的塑料板材，

可用中密度纤维或坚硬的木材做出凸模具，不需要凹模具。弯曲时，让板材比所需的尺寸稍

大一些；弯曲好板材后，切割板材，以达到最好。 
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来回地在要弯曲的部位前后移动，使材料均匀地升温。保持热源与塑料板材间有足够的

距离，以避免发生过热现象。在板材受热软化后，将板料放在模具中，用 C 型夹或螺钉夹紧。

这种方法主要用于成型复合曲线、复合曲面的弯曲。  

（2）弯曲棒材 

弯曲棒材时要使用一定的模具配合成型，如图所示。首先要确定所需棒材的长度，

以确定绘制或勾画出一定尺寸和半径的弯曲形状。切割棒材要留有余量，必须比所需

的成型后用料长一些，以便按需要截取弯曲长度，同时长一点的材料有利于弯曲作业。 

模具可用泡沫芯、纸板或胶合板来制作模型的内模和外模，并可以采和现成的塑

料棒材，利用棒材可以完美地产生新的曲线形状。在棒材上标注出所要弯曲曲线起始的

两端，用胶带遮蔽保护不想弯曲的部分。胶带可保护棒料的直线部分不易受热，也可作为棒

材弯曲位置的辅助参照。 

用电吹风的加热要弯曲的部分时，温度不要过热，也不要让热风枪离塑料表面太

近。在加热时应不断旋转棒材。如果棒材受热均匀，长度也足够的话，塑料棒材能保

持足够长的时间、足够的温度，来进行小心细致地、准确地完成弯曲操作，使棒料弯

曲成为所要的形状。 

  

（3）曲面成形 

在塑料模型制作过程中由于受到材料和工艺的限制，只采用简单的弯曲、粘接工艺是，

不可能完全满足所需形态的要求，但可以利用塑料在高温时具有高弹性的属性，通过热压、

弯曲、拉伸、真空成型等塑制成型方法来达到要求。 

塑料的曲面成形一般需要一定的工具和设备。 

   在一般的手工模型制作中，就需要自制模具（阳模）和压模板（阴模）来用手工完成。

凸凹模制作材料有石膏、板材、中密度板、大芯板等，石膏加工制作非常方便快捷，能制作

形态丰富、曲面变化大的各种复杂的形体，压力大时容易产生断裂或折断。中密度板、大芯

板是常用的板材，中密度、大芯板加工制作容易，木材的强度、硬度较好，可用各种木工机

械、手工工具加工制作。 

   模板制作材料可用中密度板、大芯板、厚塑料板等，先根据三视图选择压模方向、角度

制作模板，一般对称的形体可左右或上下压制。不对称的或异形的形体，可分几次热压，然

后用拼接方法。模板内壁尺寸要比凸模大出一圈，这一圈的厚度也就是加热后塑料板的壁厚。

在试验压制过程中，可根据压制情况，压制后的脱模情况修整模板，模板与凸模之间尺寸太

小，热压时模板压不下去，或压不到底；模板与凸模之间尺寸如果太大，或外轮廊尺寸边缘

不一样宽，就容易产生局部卡住的现象，大的地方又套不紧。所以制作模板的关键是轮廊尺

寸边缘一定要准确，表面要锉得光滑，然后用砂布磨光，同时在模板下部边缘要有砂布磨光，

同时在模板下部边缘要有适当倒角，向下压时需套准模板。 

   热压时，要先将凸模、模板平放在工作台面上，然后将裁切好的 

塑料板准备好，裁切尺寸要大些，因为凸模是立体的，如尺寸小，压不全，尺寸太大又浪费，

可根据每个模型凸凹程度适当调节试验。热压前将塑料板送入电烘箱或其他加热设备加热，

可调节加热时间和温度，设定温度高、时间短，反之则时间长。当塑料板非常柔软时，准备

好手套、毛巾等物品，取出烤好的塑料板快速放在凸模上，然后双手将模板快速用力向下挤

压，使模板一下压到底面，这个时间大约5~10秒，时间过长塑料板变硬，不容易压好，或压

不到底。待稍微冷却后，取出模具。而完全冷却后，由于材料的收缩将不易取模。操作时要

注意安全，带上手套进行操作。制作过程如图所示。 

 

3.   粘接 
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在塑料模型的制作过程中，模型的大部分部件是靠塑料板彼此之间的粘接而成。粘接有

机玻璃和ABS塑料板可采用三氯甲烷（也称氯仿）作为黏结剂。在粘接过程中，应先把塑料

部件固定好，然后用细毛笔或注射丙酮仿注入连接处，量不能过多，稍等片刻后，部件即可

粘牢。 

在黏结剂按发、固化的过程中，应使用相应的夹子夹紧胶粘的部位。注意粘接边、线、

面时，部件一定要用手或夹具夹紧，否则会造成翘曲现象。 

粘接塑料就像粘接金属一样，粘接时所有粘接部件都要非常干净，不应有油脂或脏污的痕迹。

若部件的粘接处要承受很大的外力，就要为粘接处提供更多的结构支撑。 

 

塑料模型涂料饰主要工艺： 

修补、添腻子→磨光→上底漆→喷漆→磨光→再喷漆→完成 

塑料的透明涂饰  模型制作常用 ABS 塑料板材，其外观呈乳黄色，涂饰前首先要把模

型擦洗干净，然后用丙烯酸漆涂底漆，底底漆干后，用水砂纸打磨并进行去污处理，最后喷

涂透明清漆。然后用水砂纸轻轻打磨，去污后选择不透明面漆喷涂。 

 

（四）注意事项 

1.   制作模型符合设计构思要求 

2.   模型形体匀称，油漆涂饰均匀、做工精细。 

 

四、  实验报告要求 

1.   画出产品模型设计草图及三视图 

2.   模型完成后照片 

3. 模型制作心得 

4. 填写实验报告 
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《按钮语义设计创意与表达实验》试做报告 
年————月————日 

 
 

班级——————————       姓名——————————        指导老师—————————— 

 

 

斑马是非洲草原上的一种群居动物，是一种活力充沛，自然率真的动物。身上的条纹漂亮而

雅致，是同类之间相互识别的主要标记之一。马鬃部分以布块方式制作，其线条与整体设计

风格搭配。黑白相间的条纹作工繁复精细，雪白搭配亮全黑的条纹，烘托它贵族般的质感。  

 

 

 

 

 

这款斑马造型液晶电视共 3 公斤重，最佳分辨率为 800×600，拥有 450：1 的对比度和

350cd/m2 亮度，水平和垂直视角分别为 65 度和 45 度。 
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触控容易的超大控制按钮，是专为年幼的使用者而设计 

 

背面的视频输入接口 

  控制按钮超大，容易控制并且采用浑圆设计，为小朋友带来亲切与安全感 
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