
8. Dodajanje pozicijskih {tevilk in izpolnjevanje opisnega dela risbe

S pozicijskimi {tevilkami ozna~imo, katero {tevilko ima posamezni sestavni del na
sestavni risbi. Za risanje pozicijskih ~rt bomo uporabili orodje Nari{i ~rto z dol`ino in
naklonom. Kot naj bo 45, dol`ina pa 25. ^rte nari{emo na vsak sestavni del, kot je
prikazano na sliki. [irino ~rte nastavimo na 0.25 mm.

Za pozicijske {tevilke uporabimo orodje Postavi tekst. Pri lastnostih pisave nastavimo
vi{ino besedila na 6 mm.

Besedila v opisnem delu risbe spreminjamo tako, da na besedilu kliknemo desno
mi{kino tipko in izberemo gumb Prika`i lastnosti elementov. V pogovornem oknu
spremenimo besedilo, spremenimo pa lahko tudi druge lastnosti pisave. Za vna{anje
besedila v kosovnico uporabimo orodje Postavi tekst.

Sposobnost papirnatih gradiv za obdelavo
Trganje uporabljamo le v redkih primerih. Papir se lep{e trga v vzdol`ni kot v pre~ni
smeri.

Rezanje lahko opravimo ro~no ali strojno. Za rezanje je
bistveno, da lahko re`emo ve~ listov hkrati z no`i, ki
morajo biti zelo dobro nabru{eni in izdelani iz
najkvalitetnej{ih jekel.

Stri`enje kot vrsto obdelave uporabljamo predvsem pri
ro~nem na~inu. Najbolj znano orodje so {karje. Veliko se
uporabljajo tudi ro~ne vzvodne {karje.
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Sekanje je postopek, ko v papirnata gradiva `elimo
narediti luknje ali manj{e pravokotne odprtine. Za to
potrebujemo posebna orodja, imenovana luknja~i in dleta.
S pomo~jo le-teh in kladiva v papirnata gradiva, ki jih
polo`imo na trdo podlago, izsekamo odprtino.

Pregibanje papirnatih gradiv
Na papirju, predvsem pa na kartonu in na lepenki, moramo pred pregibanjem
napraviti `leb ali zarezo. Govorimo o `lebnem ali zareznem zgibu. 

@leb napravimo tako, da z gladilnikom (konico {estila, pletilko) drsimo ob ravnilu in rahlo
pritiskamo na povr{ino. Paziti moramo, da papirnate povr{ine ne po{kodujemo. List
preganemo tako, da je `leb na zunanji strani zgiba.

Zarezo napravimo v lepenko ali karton z lepenkarskim no`em. Vrez naj bo globok
pribli`no 1/3 debeline gradiva. Tudi v tem primeru ostane zareza zunaj pregiba. 

T E H N I K A  I N  T E H N O L O G I J A  640

@lebi~enje @leb

Zareza za pregib Zarezni pregib


