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У світі цінуються інкорпорації та 
реплікації комах, тварин і рос-

лин. тому мають попит ідентичні янта-
рю вироби з епоксидної смоли та гіпсо-
ві відбитки, наприклад, у вигляді брело-
ків, браслетів та інших елементів деко-
ру. технології роботи зі смолою потріб-
ні і для створення мінімузеїв, де в один 
«блок» в епоксидну смолу заливається 
багато маленьких, але дуже пам’ятних 
(цінних) речей чи їх шматочків [3]. Епок-
сидний штучний янтар та гіпсові копії 
цінних експонатів можуть бути потрібні 
в усіх випадках, коли слід уникати пря-
мого контакту масового глядача (у му-
зеях, на виставках тощо) з оригінальни-
ми експонатами. З гіпсу чи епоксидної 
смоли легко виробляти копії, так би мо-
вити «розмножувати» один примірник.

Завдяки  популяризації хендмейду 
(рукоділля) є актуальною творчість з 
гіпсу та смоли. гіпс будівельний є про-
печений порошок природного гіпсу, не 
має запасу та не містить шкідливих для 
людини домішок. Це дозволяє викорис-
товувати його повсюдно, адже він задо-
вольняє санітарні норми, які нерідко 
обмежують можливість комерційного 
використання матеріалів штучного де-
кору (зокрема й епоксидної чи поліе-
фірної смоли). його швидке затвердін-
ня після розведення з водою в сукуп-
ності з високою міцністю на стискання, 
стійкістю до лугів і кислот робить його 
каменем номер 1 для внутрішніх буді-
вельних і декоративних робіт. Висока 
здатність до відтворення форм гіпсови-
ми виробами в поєднанні з легкістю об-

робки (вирізання, шліфування) дозво-
ляє швидко робити з нього ідеальні 
(іноді навіть кращі за оригінал) фігури. 

В Інтернеті чимало рекомендацій з 
техніки виготовлення заливок, тобто 
речей «залитих» або покритих епоксид-
ною смолою. В основному рекомендації 
по виготовленню стосуються професій-
них виробів і містять масу обтяжуючих 
його моментів (потрібна складна ваку-
ум-установка, дорогі отверджувачі, ба-
гато силікону та ін.). Авторська техно-
логія не вимагає дорогих компонентів і 
витрат на підготовку, а якість отриму-
ваних заливок (після перших невдалих 
спроб) буде трохи гірше професійних. 
Цим способом можна виготовляти не 
тільки мінімузеї, але й довговічні і міцні 
відбитки і копії, наприклад, для геоло-
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В статье представлен авторский алгоритм производства 
декоративных изделий из эпоксидных смол и гипса в 
непромышленных условиях. Приведена максимально простая 
и дешевая технология заливки насекомых, растений в смолу, 
полученные изделия могут имитировать янтарь. Описан спо-
соб получения гипсовых (с помощью строительного гипса) и 
полимерных (на основе высоконаполненных эпоксидных ком-
позитов) слепков с любых вещей, в частности это могут быть 
кости, ракушки, кристаллы и другие фрактальные структуры.

In the article the author algorithm production of decorative 
products from plaster and epoxy resin in non industrial con-
ditions. The above is very simple and cheap technology 
pouring insects, plants resin derived products can imitate 
amber. The described method of plaster (using plaster) and 
polymer (based vysokonapovnenyh epoxy composites) casts 
on any things in particular it may be bone, shells, crystals 
and other fractal structure.
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гічних або палеонтологічних архівів. У 
такий спосіб можна виробляти штучний 
янтар та інші камені, а також заливні 
композиції з комахами, мінікристала-
ми та іншими крихкими чи нестійки-
ми (наприклад такими, що розмока-
ють) експонатами. У разі вдалого ви-
готовлення зразок буде не лише за-
хищеним, а й добре відтіненим для 
огляду (наприклад не буде помітно 
плям, відблисків чи пилу) (рис. 1).

Зважаючи на популяризацію хенд-
мейд, набори, які містять гіпс, іграшко-
ві форми та інструкцію для заливання 
мають високий попит серед дітей.  

І. Епоксидні вироби – 
замінники бурштину

хімія епоксидних полімерів є склад-
ною й досі неповністю вивченою. Найві-
доміші діанові смоли (80–90 % виробни-
цтва епоксидів) мають загальну формулу 
та твердіють лише з додаванням отвер-
джувача (рис. 2). Ним є аміни, ангідриди 
та ряд інших сполук. Існує розподіл смол 
на рідкі (порівняно низькомолекулярні), 
легкоплавкі та тугоплавкі [2]. За радян-
ських часів у нас та Східній Європі най-
поширенішою є смола «холодного твер-
діння» ЕД20 [2], яка зараз має багато 
зарубіжних аналогів (чеська Epoxy520, 
корейська DER330, саудівська Razeen, 
DenBraven тощо).  До початку століття 
смола вироблялась в Україні, однак за-
раз імпортується переважно з Росії, Че-
хії, південної Кореї та Китаю\тайваню. 
Відповідно, продажна форма найпоши-
ренішого побутового епоксидного клею 
(ЕДп, клей «Tiger» тощо) й є та сама 
ЕД20, тільки під різними торговими мар-
ками. Для цієї смоли потрібний отвер-

джувач пЕпА (поліетилен-поліамін), який 
найчастіше поставляється у комплекті. 

Для роботи потрібні зразки, які на-

лежить зберегти, та епоксидна смола. 
Зразки повинні бути сухими. З мокри-
ми і водовмісними матеріалами краще 

не працювати, оскільки в смолі вони 
будуть продовжувати випаровувати во-
ду, яка у вигляді бульбашок застигне 
навколо зразка (рис. 3Б). У кращому 
випадку буде добре видно частину 
предмета, а решта буде покрита сірим 
серпанком пари (рис. 3А).

а. прозорі  заливки

послідовність дій під час заливки 
виробів може бути такою:

1. підготовка виробу. Очистити зра-
зок, протерти спиртом (знежирити), ви-
сушити, можна підфарбувати або підла-
кувати, наприклад, золотистим лаком. 

2. підготовка форми. Для того щоб 
залити зразок смолою, потрібен «по-
суд», в якому буде застигати зразок і 
рідка смола. Це може бути будь-який 
гладкий і бажано прозорий матеріал. 
Зараз у надлишку є залишки упаковки 
для електроніки, медичних і дитячих 
товарів, кондитерських виробів. Вони 
цілком підійдуть, крім полістиролової 
(ламкий непрозорий пластик, з нього 
роблять коробки комп’ютерів і моніто-

рів) і полікарбонатної упаковки 
(матеріал, з якого виготовлені 
DVD-диски), а також крім пВх 
(штучна шкіра, ізолююча стрічка, 
кабель-оболонка). Форму протер-
ти тампоном зі спиртом – ретель-
но перевірити відсутність пилу, 
каверн, піщинок. Яка форма  – та-
кою буде і форма заливки.

3. поєднання виробу з фор-
мою. щоб зразок під час заливки 
смоли не сплив, його бажано при-
кріпити до форми, наприклад, під-
клеїти (прихопити) до дна «супер-
клеєм». Або взяти таку форму, 
щоб зразок втискувався в неї не 
змінюючи форми. Якщо немає ба-

жання цим всім «заморочуватися», до-
ведеться підтримувати спливаючий 
зразок (якщо він легше смоли, а це 
часто буває), наприклад, дротиком або 
скляною паличкою. тоді треба встигну-
ти її витягнути до повного застигання, 
що буває проблематично; скляну па-
личку також можна просто залишити у 

Рисунок 1. прозорі заливки (рис. 1 Б взято з [3])

Рисунок 2. типова формула рідкої епоксидної 
смоли (зверху) та затверділої смоли (знизу))

Рисунок 3. приклад помутнілої (А) і спіненої (Б) епоксидної заливки)
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виробі і обламати – заломлення скла 
майже однакове зі смолою і його буде 
там майже не видно. До речі, скло мо-
же допомогти заощадити смолу – на-
приклад, його можна накласти зверху 
на тільки залитий зразок, сформував-
ши тим самим верхню «кірку» вироби. 
Скло чудово поєднується з епоксидкою, 
а видимість через нього буде навіть 
кращою, ніж через полімер. Але для 
цього потрібні відповідної форми диски 
або квадратики скла, які треба навчи-
тися готувати. 

4. підготовка смоли. Змішувати смо-
лу з отверджувачем потрібно за ін-
струкцією (1:10 чи 1:6 тощо), як прави-
ло, є небезпечним недодозування 
отверджувача, коли виріб може просто 
недотвердіти. передозування призво-
дить до більш швидкого твердіння. то-
му краще додавати за принципом «по-
трібну кількість плюс ще 1-2 краплі». 
Заміс смоли краще вести не менше 5 
хвилин, уникаючи появи множинних 
бульбашок (вони можуть залишитися і 
в кінцевому виробі).

5. хід заливки. підготовлену суміш 
смоли з отверджувачем акуратно ви-
ливаємо у форму з виробом. Як варі-
ант, можна трохи залити у форму смо-
ли, а потім вставити виріб. Якщо він 
легший за смолу (жук, пемза, дерево), 
то поступово спливе, і тоді його дове-
деться притискати паличкою або дро-
том. Акуратно виконавши це, можна 
залишити притискач, і після затвердін-
ня він зіграє роль, наприклад, ланцюж-
ка брелока. Залишити форму в сухому 
теплому місці не менше ніж на добу. 
Затвердіння може зайняти один день. 
після затвердіння форма розрізається, 
наприклад, канцелярським ножем 
(акуратно, щоб не подряпати отриману 
заливку), і знімається, як вже непо-
трібна. 

можуть виникнути такі проблеми:
А) Недотвердіння (повне або частко-

ве – наприклад, біля дна форми). Як 
правило, вид заливки зіпсований, але 
можна почекати 2-3 тижні або прогріти, 
а недотверділе біля дна знову занурити 
в новостворену композицію. 

Б) помутніння, в тому числі і з часом 
(рис. 4). Наслідок попадання вологи 
або зі смоли\отверджувача (якщо збе-
рігалися в поганих умовах), або з пові-
тря. тут нічого не поробиш – виправ-
ленню не підлягає.

В) поява бульбашок. Зазвичай має 
місце, коли під час заливки залишається 
багато бульбашок, а протягом твердіння 
застосовується прогрів композиції (на-
приклад, щоб вона швидше тверділа).

До речі, не лише епоксидною смо-
лою можна створювати заливки і об-
мазки. Іноді (наприклад, для різноко-
льорових або вологих систем) набагато 
більш зручні водні клеї – акрилові 
(«Дракон», акриловий лак \ смола чи 
ціакріновий «суперклей») і рідке скло. 
На базі давно відомого рідкого скла 
можна отримувати гарні заливки, осо-
бливо вологих виробів (личинки, квіти, 

стебла й ін. – рис. 5А, рис. 6). тонко-
шарові заливки іноді швидко і без втрат 
кольору вдало виходять з клеєм «Дра-
кон» і його аналогами (рис. 5Б). пере-
вага водних клеїв – вони не дають по-
мутніння через воду, до того ж набага-
то краще зберігають багатство забарв-
лення біоекспонатів (квітів, листя, ко-
мах). Але у кожного з водних компози-
тів свої (і нехарактерні для епоксидки) 
недоліки: клей «Дракон» під час залив-
ки часто перетворюється на тонку злег-
ка спінену плівку (рис. 5Б), а рідке скло 
без зволоження поступово сохне, лу-
щиться і мутніє.

Рисунок 4. приклади заливки (або обмазування) епоксидною смолою і затвер-
діння водомістких невисушених зразків: А) вдалий; Б) порівняно вдалий (хрущ); 
В) частково вдалий (плід шипшини), г) невдалий (плід шипшини)

Рисунок 5. Альтернативи «епоксидки». приклад вдалих виробів із застосуванням 
рідкого скла (А) і клею «Дракон» (Б)
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Б. Непрозорі  (високонаповнені) 
композити для відбитків

У цьому разі можна використати 
більш дешевий варіант композиції – 
смолу, наповнену на 60–80 мас. % піс-
ком, цементом, гіпсом, крейдою та ін-
шими дешевими порошками. У цьому 
випадку треба не заливати зразок у 
прозору смолу, а відобразити зовнішній 
вигляд зразка полімерною копією.

Для роботи потрібен модельний 
пластилін (його можна замінити зви-
чайним, але він буде сильніше прили-
пати до виробу), жир (силікон або на-
віть соняшникова олія) для змащування 
одноразової форми, смола ЕД20, 
отверджувач пЕпА (йде в комплекті зі 
смолою), мікронаповнювачі (гіпс, пісок, 
цемент, борошно) і макронаповнювачі 
– камінчики, мотузки, дріт. професійні 
моделісти замість пластиліну беруть 
спецсилікони – але вони дорогі (а зви-
чайні дешеві будівельні не підходять – 
вони всі липнуть до виробу), до того ж 
пластилін багаторазовий, а туби силіко-
ну вистачає на 5–15 форм.

порядок дій щодо створення компо-
зитних відбитків може бути таким:

1. підготовка форми. модельний 
пластилін (або силіконову форму) готу-
ють у необхідній кількості та втискують 
у нього змащений жиром чи силіконом 
виріб. У класичному варіанті це втис-
нення наполовину форми – в цьому 
разі друга половина сформує одну 
форму. Однак нерідко вигідніше втис-
нути макет на 2\3 його форми – тоді 
основні деталі відбитку будуть майже 
готові наступного дня. Через добу за-
тверділий відбиток слід сумістити з 

протилежною формою (з залишковою 
половиною чи третиною макету).

У класичному (і напівпромисловому) 
моделюванні, як правило, оперують 
більш складною й дорогою технологією 
одноразової заливки в силіконову фор-
му, яка повністю відтворює макет. Од-
нак у дрібнокустарному (домашньому) 
виробництві це не завжди рентабельно, 
оскільки вимагає досвіду виготовлення 
складних форм з дорогого силікону.

Форму слід повторно промазати роз-
дільником (рослинною або силіконовою 
олією).

2. підготовка композиту. при дода-
ванні декількох компонентів в смолу 
рекомендується такий порядок: пласти-
фікатор; пігменти; наповнювачі; отвер-
джувач. перед додаванням чого-небудь 
смолу можна прогріти (на водяній бані, 
радіаторі й ін.) для зручності розмішу-
вання.

після введення отверджувача про-
грівати суміш вже не можна, оскільки 
вона може дуже швидко затвердіти або 
ж взагалі моментально «закипіти». Ре-
акція затвердіння епоксиду екзотерміч-
на (з саморозігріву) та відповідно до 
законів термодинаміки додатковий про-
грів змістить рівновагу в бік прискорен-
ня реакції. 

Слід розмішати компоненти протя-
гом 5–6 хвилин. потім композиція гото-
ва до роботи протягом 1 години, а по-
тім почне «спрацьовувати» – тобто 
в’язкість стане підвищуватися і працю-
вати з нею буде все важче.

перед роботою слід додати напо-
внювача або розчинника (спирт) стіль-
ки, щоб консистенція композиту була 
в’язкотекучою (як сметана). Занадто 
рідкий композит буде стікати до центру 

(дна) форми. Це призведе або до недо-
формування фрагментів виробу або до 
необхідності утримувати композицію в 
усіх кутах форми (наприклад, масив-
ною прокладкою склотканини або бин-
та). Занадто густий композит не дасть 
відформувати тонкі деталі.

Консистенція повинна дозволяти 
складу самостійно залишитися на вер-
тикальних стінках форми без додатко-
вого армування. 

3. Заливка і викладка. Здійснюється 
шляхом наливу із стаканчика або шпа-
телем (рис. 7). Якщо епоксидної смоли 
не жаліти, то можна залити композитом 
всю форму, але це нерозумно через 
великі (в умовах нинішніх цін) витрати 
композиту. У разі економного витра-
чання цілісна заливка виконується ли-
ше для навантажуваних елементів ви-
робу (наприклад, лапи в іграшки-тва-
ринки або тонкі перегородки в деталі) 
(рис. 8). Стінки форми футеруються 
композицією до повного обмазування 
форми. після чого у місцях потенційно-
го стікання маси вклеюється армування 
(наприклад, скло) або бавовняне во-
локно.

Рисунок 6. Рослини у застиглому рідкому склі: А, Б – вигляд з боку дна; В – вигляд з зовнішньої боку (помітне побіління 
через пересихання)

Рисунок 7. Вигляд типової наповненої 
епоксидної композиції для виготовлен-
ня відбитків і копій
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НОВІ тЕхНОЛОгІЇтЕхНОЛОгІЇ

ІІ. Гіпсові відбитки

Фізико-хімія перетворень гіпсу порів-
няно проста (у порівнянні, наприклад, з 
цементом чи алюмосилікатами) – це 
приєднання молекул води. при цьому 
напівводна форма (СаSO4×1\2Н2О) пе-
реходить у двоводну [5] (СаSO4×2Н2О). 
після контакту з об’ємною водою (на 
відміну від цементу, який здатний за-
хоплювати й домішкову чи атмосферну 
воду) алебастр дуже швидко (за 5–15 
хв.) перетворюється на камінь. після 
1–2 діб сушки це вже цілком самостій-
ний кам’яний матеріал до напівводної 
форми з утворенням двоводної. За 
50–150 оС відбувається структуризація 
отверділої форми і видалення залишко-
вої води. Видалення кристалічної води 
відбувається починаючи від 170–200 оС 
(у цьому разі утворюється дуже гігрос-
копічний матеріал драєрит) і вище 
(утворення алебастру). 

гіпсові вироби є найкращими для 
музейної, дрібнопромислової та домаш-
ньої творчості. Вироби на основі гіпсу 
чудово копіюють деталі зразка, при 
цьому відбиток має сніжно-білий колір 
вихідного природного каменю. У такий 
спосіб можна формувати відбитки фі-
гур і решток тварин\комах, кристалів, 
порід та просто іграшкові фігурки для 
дітей (рис. 9). Він дуже зручний (й на-
віть унікальний) для дрібнопромислово-
го кустарного виробництва, оскільки 

формує дешевий, нетоксичний та по-
жежобезпечний матеріал з нескінчен-
ним строком придатності.

На відміну від епоксидної смоли, 
акрилатів, поліефірів та неорганічних 
матеріалів (глини, цементу), гіпсовий 
виріб у первинному вигляді готовий 
вже через 10–15 хвилин після заливки 
у форму. У подальшому його треба до-
бре просушити – 1–2 доби  в нормаль-
них умовах (20–30 оС) або прискорено 
в печі (130–150 оС). Сушка за нижчих 
температур може затягнутися на 3–5 
діб. Сушка за вищих температур може 
призвести до видалення надмірної кіль-
кості води та утворення легкого роз-
сипчастого й дуже водонестійкого ма-
теріалу – драєриту. про перетворення 
гіпсу на драєрит (пересушений гіпс) 
свідчить надзвичайна легкість виробу 
та його шерехтіння при протиранні. Як-
що такий виріб змочити водою чи на-
віть водним клеєм (пВА, акриловим 
ґрунтом), він одразу розм’якне.

під час створення гіпсових відбитків 
та виробів слід пам’ятати таке:

1. гіпс (на відміну від цементу, са-
тенгіпсу тощо) «не любить» ніяких до-
бавок – ні полімерних (пВА, акрилу, 
тим більше масових поліпарафінів – 
пЕ, пп, пС), ні неорганічних (піску, це-
менту, рідкого скла тощо). Рекоменда-
ції щодо покращення гіпсових розчинів 
простим додаванням пВА експеримен-
тально не підтверджуються (міцність 
падає з ростом вмісту пВА), в усякому 

випадку потрібна серйозна наукова 
оптимізація такого складу. Не слід змі-
шувати його і з сатенгіпсом, останній 
призначений для поверхневих обмазу-
вань і суттєво (від 10 хвилин до 1–2 
діб) гальмує швидкість отвердіння гіп-
сового розчину. Ефект від додавання 
крейди також послаблюючий і має сенс 
лише коли крейда для виробника є без-
коштовною чи дуже дешевою. також до 
деструктивних наслідків призводить до-
давання у розчин цементу і рідкого 
скла. 

Ефективним є додавання до гіпсу 
(перед поєднанням з водою) піску чи 
подрібненої глини. пісок добре суміща-
ється з гіпсом й підвищує його стійкість 
до стирання та зносу (однак дещо зни-
жує міцність при згині та стисканні). 
глина додає розчину добру в’язкість і 
підвищує час життя розчину, не погір-
шуючи міцності каменю після отвердін-
ня. 

2. гіпс не має адгезії до полімерних 
матеріалів, за виключенням декількох 
– полікарбонату (з нього роблять ДВД-
диски), резини, поролону. Це, як прави-
ло, не дає можливості наповнювати 
гіпсові вироби пластиковими фрагмен-
тами. Не дуже висока адгезія в нього і 
до масових металів та сплавів (сталі, 
міді тощо), і у гіпсі (на відміну від бето-
ну) металева арматура як правило де-
структує виріб зсередини.

 Як наповнювачі ідеально підходять 
фрагменти цегли, бетону, гіпсу й змо-
чені у розчині бавовняні чи неорганічні 
тканини. Непогана адгезія в гіпсу спо-
стерігається до скла. Наповнення може 
зекономити сам гіпс, хоча його деше-
визна поки не потребує цього. В осно-
вному введення шматочків цегли чи 
бетону доцільне для фіксації текучого 
розчину біля складних деталей форми; 
додавання тканини армує виріб (що 
давно використовується для фіксації 
кінцівок у медицині). Додавання піску 
(не більш як 25 %, інакше після отвер-
діння виріб розсипатиметься) доцільне 
для підвищення стійкості до стирання. 
Але найціннішою функцією піщаного 
покриву є  запобігання розпорошенню 
гіпсу при контакті з водою: піщаний по-
крив не дає підійматися гіпсовому пилу 
під час заводнення.

3. міцність (особливо найважливіша 
– до згину) виробу різко падає після 
потоншення гіпсового виробу чи його 
фрагменту менш як до 1 см. Слід уни-

Рисунок 8. Вигляд палеовідбитків-іграшок з епоксидних композитів

Рисунок 9. гіпсові відбитки іграшок для дітей
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кати таких форм або укріпляти їх ре-
брами жорсткості чи покривати адгези-
вами (наприклад, клеєм «Дракон» чи 
акриловими герметиками) після отвер-
діння.

 порядок виготовлення виробу з плас-
тилінової форми включає такі стадії.

А. Виготовлення форми – таке саме, 
як при виготовленні композитного ви-
робу. майстер-модель втискається у 
розм’якшений пластилін, однак треба 
слідкувати, щоб не утворювалися тонкі 
чи важковидаляємі з форми фраг-
менти. Отверділий виріб повинен вихо-
дити з форми легко, не застрягаючи, 
що дозволяє використовувати форму 
до 10 раз. після отримання форми її 
слід несильно (інакше надлишок жиру 
зіпсує зовнішній вигляд виробу) зажирі-
ти – полісиланом або безбарвною олією.

Б. Виготовлення й використання 
розчину. гіпс насипають у зручну єм-
ність, за бажання посипають зверху 
піском або глиною для знепилювання. 
Додають води, приблизно такий самий 
об’єм, що й об’єм гіпсу, й очікують по-
вного просочення. Далі перемішують, 
додаючи води для отримання консис-
тенції ряжанки. після виливу у форму, 
донний залишок можна ще раз розба-
вити водою й знову злити у форму. За-
лишки гіпсу водою більше розбавляти 
не можна (сформується суміш, яка не 
твердіє). Найкраще зібрати їх марлею, 
тканиною чи ватою, яку також вміщу-
ють у форму як арматуру.

В. після 10–15 хвилин отвердіння 
виріб виймають з форми й викладають 
для просушки. Залежно від температу-
ри вона може зайняти часу до доби. 

Для прискорення слід вигрівати виріб 
за температури 100–130 оС протягом 
3–6 годин у відкритому місці (напри-
клад, на плитці або у фруктосушарці).

г. Ґрунтовка та лакування. після 
просушки виріб ґрунтують зануренням 
в акрилову ґрунтовку або її суміш з 
акриловим лаком чи клеєм пВА. при 
бажанні отримати глянцеве покриття 
після повторної просушки повторно за-
нурюють в акриловий лак (чи клей 
пВА). тут під час сушки слід уникати 
контакту з поверхнями, які склеюють, 
наприклад папером (рис. 10, 11).

таким чином, запропоновані прості 
методи виготовлення епоксидних та гіп-
сових виробів значно здешевлюють іс-
нуючі технології та дозволяють отрима-
ти вироби задовільної якості. На базі 
експериментального досвіду надано 
рекомендації щодо найбільш оптималь-
них складів композицій, умов їх отвер-
діння та формування виробів. Авторські 
методи виготовлення виробів не потре-
бують дорогого обладнання та дорогих 
отверджувачів і можуть бути корисними 
музейним робітникам, спеціалістам з 
коштовного, декоративного каміння та 
просто пересічним користувачам.
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Рисунок 10. Копії палеовідбитків з гіпсу, зроблених за поданою методикою)

Рисунок 11. гіпсова копія рапани – вигляд зверху (декорована фарбою) і на 
звороті


