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前言

　　工业设计是指在现代工业化生产条件下，运用科学技术与艺术方式进行产品设计的一种创造性方
法。
是技术、艺术与文化转化为生产力的核心环节，也是现代服务业的重要组成部分。
由于工业设计对经济大的拉动作用，以及它的创新思维、潜力巨大的高附加值和超越商业价值以外的
文化特征，被西方许多发达国家提到国策的高度来认识。
20世纪初，欧洲国家就曾经出现过第一次工业设计资源的整合，以“德意志制造同盟，，为标志，将
技术资源与设计资源相结合，来共同解决德国工业产品的质量与设计问题，为现代德国工业的品牌优
势奠定了重要基础。
20世纪中期，以英国等国政府的设计公共政策为标志，再次将工业设计视为国策，实施行政资源与产
业资源的第二次整合，有力地推进了欧洲工业的品牌战略和全球贸易战略。
20世纪末，一些国家将社会资源与文化资源相结合，提出跨领域、跨行业的“文化创意产业”，是第
三次设计资源整合。
这表明，在全球产业发展的进程中，工业设计产业的战略地位和作用日益凸显。
　　中国作为一个发展中国家，工业设计仍是一门新兴的，亟待发展的字科。
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内容概要

　　所谓模型，就是设计者按设计意图，根据设计图纸或仿照实物形象，利用各种材料、结构以及各
种加工方法制造出来的，具有三维形态的设计表达形式之一。
模型是产品从设计到实施过程中的一种交流语言。
也许会有人说，现在计算机辅助设计的运用，也可以通过三维建模软件来获得立体的视觉形态，不是
一样的可以分析、评价设计吗?但是要知道，这种立体形态实际上也只是二维表现下的三维形象，两者
之间表达的差异在于，计算机建模的立体形态是在模拟的三维空间中推敲产品形态，而模型制作是以
实际的立体三维形态去验证抽象概念的二维平面立体形象。
尤其在交通工具设计中，其带给观察者的实际体量感受和比例与尺度的直观性，是虚拟空间无法比拟
的。
在虚拟现实技术已经很高的今天，在产品设计过程中仍然保留模型设计制作这一环节，表明了模型设
计制作不可替代的地位与作用。
　　在许多设计领域中，能够用于设计来表达模型的制作材料很多，主要有石膏、玻璃钢、泡沫塑料
、工程塑料、木材、油泥、黏土、金属以及纸等等。
由于油泥模型制作具有高度的流程性和系统性，而成为交通工具设计运用的主要表达方式。
　　《产品设计表达-油泥模型》从内容到形式上采用了通俗化、大众化的形式，并不是纯粹的理论说
教，而是通过上千张图片让每一个制作步骤形象化，使学习过程成为一件轻松愉快的事情。
不论是初人工业设计领域者，还是作为专业的工业设计人员，都能够受益和感到亲切。
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章节摘录

　　第一部分　概念与认知　　第一章　认识油泥模型　　1.1油泥模型的概念　　油泥模型，在设计
圈内就是这么称呼的。
油泥模型与其他模型在本质上是没有什么区别的，因为它们最终的目的都是一样的。
因此要回答什么是油泥模型，真是太容易不过的了，因为所有的模型都是根据所使用的材料来称呼的
，油泥模型也就是制作使用的主要材料是油泥。
　　尽管如此，还是有许多人不容易弄清楚。
就目前来说，由于油泥的使用范围基本上只是用于模型的制作，不像别的材料使用那么广泛，而油泥
的价格相对还比较昂贵，目前使用还不普及，所以你可能从来就没有见过油泥材料是什么样。
这也不要紧，你只要明白它是一种含有油脂的，看起来和用起来都与泥土一样的材料就行　　了。
如果你还想对油泥材料有进一步的了解，请参看“2.1”。
　　关于油泥模型比较形象的比喻　　油泥模型就像是一个由皮肤、肌肉和骨架等组织构成的人体。
　　油泥就像油泥模型的皮肤，它覆盖在模型的表面。
　　皮肤下面有肌肉，泡沫就像油泥模型的肌肉。
　　肌肉里面有骨架，木材就像油泥模型的骨架。
　　像人的皮肤可以置换一样，油泥可以反复的回收和使用。
　　油泥模型产生的背景资料　　在采用油泥制作模型之前，交通工具设计的模型都是用石膏和木板
来制作。
1919设计师Harley Earl（厄尔）首度尝试用水性粘土制作模型，但是难度非常大，要用水性粘土覆盖先
前的形状就非常困难。
直到1927年，通用汽车公司的设计师和模型师们Joseph Thompson（约瑟夫?汤普森）开始首次将油泥应
用到Cadilac Lasalle的模型上，至此，油泥模型开始进入了初步发展阶段。
　　1955年，日本首度引进美国Chavant生产的油泥之后，油泥在日本得到了很大的发展。
1981年日本油泥开始国产化，并研制出了现在使用非常广泛的J525工业油泥。
　　我国目前也有厂家生产油泥，也有部分企业和公司使用自身研发的油泥，但由于质量不高，大部
分使用的油泥还是进口于日本，也有部分是从德国进口的。
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