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1. Grundlegendes zu Inventor Blechkonstruktion

1.1 Eigenschaften und Unterschiede zur Bauteilmodellierung

Die Umgebung fur die Blechkonstruktion versteht sich als Erweiterung der Bauteilumgebung. Das heifdt, ein Blechteil verwendet das gleiche
Dateiformat wie ein Bauteil (*.ipt), jedoch wird es mit anderen Werkzeugen erstellt. Dennoch gibt es charakteristische Unterschiede.

Funktionale Konstruktion: Blech hat (ideal) eine einheitliche Starke. Fur Fertigungszwecke sind Parameter, wie z. B. Biegeradien und
Freistellungswerte, in der Regel im gesamten Bauteil identisch. In einem Blechbauteil geben Sie die Werte flr diese Parameter ein, woraufhin
diese wahrend der Konstruktion von der Software angewendet werden. Erstellen Sie beispielweise eine Lasche, mussen Sie die zugehorige
Biegung nicht manuell erstellen.

Die Abwicklung: Ein weiteres Unterscheidungsmerkmal zwischen Blech- und Bauteilkonstruktion ist die Abwicklung. Da das echte Blechbauteil als
ungebogenes Blechstick begonnen wird, ist es erforderlich, das gebogene Modell fur Fertigungszwecke in eine Abwicklung zu konvertieren.
Nachdem die Abwicklung erstellt wurde, kdnnen Sie zwischen der gebogenen Ansicht und der Abwicklung des Modells wechseln, indem Sie auf
den Browser-Knoten Gefaltetes Modell oder Abwicklung doppelklicken. Einer Abwicklung kdnnen Elemente zum Freischneiden hinzugefugt werden.
Die entsprechenden Vorgange sind erforderlich, damit die fertigungsspezifischen Aspekte bertcksichtigt werden. Elemente, die einer Abwicklung
mit dem Werkzeug Abwicklungselemente hinzugefugt wurden, werden nicht angezeigt, wenn das Modell im gefalteten Zustand angezeigt wird.

1.2. Erstellen von Blechbauteilen

Sie haben zwei Moglichkeiten ein Blechteil zu erzeugen. Entweder mit den Werkzeugen der Bauteilkonstruktion, wobei der Grundkorper des
zukunftigen Blechmodells wie gewohnt aus Bauteilelementen besteht. An einem bestimmten Konstruktionsstatus muss dieses Bauteil zu einem
Blechmodell konvertiert werden. Z. B. ein massiver Volumenkdrper wird mit einer Wandstéarke versehen und dann in der Blechumgebung
fertigungsgerecht weiterbearbeitet. Alternativ kann ein Blechbauteil direkt mit Hilfe der optimierten Werkzeuge in der Blechumgebung modelliert
werden.
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1. Grundlegendes zu Inventor Blechkonstruktion

() Bauteil-Blech_Konvertieren-QA_2021.ipt

Norm.ipt .
+-[ 4] Volumenkdrper(1) - Anmerkung:
+[%. Ansicht: Hauptansicht
S U Blech.ipt _ ) )
+ 81 Bxtrusionl Wenn Sie das erste Verfahren gewahlt haben, mussen
- - rusion . . . . .
= Sie sich vergewissern, dass die Blechdicke des
@ Wandung1

modellierten Blechbauteils mit der Einstellung des
Materialstarkeparameters Ubereinstimmt. Nach der
Konvertierung eines Bauteils in ein Blechbauteil sollten
Sie die Werte der Mafle und Parameter, die die

) Bauteilende

’ Blechstarke bestimmen, durch den Parameter "Starke"
ersetzen. Oder verwenden Sie in einem extrudierten
In B|e_ch Element beispielsweise Starke als Extrusionswert in der
konvertieren Abstand-Grenzmethode. Der Parameter Starke
Konvertieren | J aktualisiert die Wandstérke des Bauteils, wenn Sie den
Parameter im Dialogfeld Blechdefinition andern.
* -@ Gefaltetes Modell - -_AbWiCkIung 2. Anmerku ng:
+ [ Volumenksrper(1) *+ [« Ansicht: Hauptansicht
+-[%a Ansicht: Hauptansicht i . . . .
+ B Ursprung B g Abwicklungen werden geldscht, wenn ein Blechbauteil
+ ! Extrusion1 in ein normales Bauteil konvertiert wurde. Bedenken
---%Wa"dungl P Sie, falls Sie Zeichnungsableitungen erstellt haben,
fti 8 . . o
CHECHICL werden Ansichten von Abwicklungen ebenfalls geléscht.
I}ﬁ Auftrennung?2
Bﬂ Auftrennung3
Bﬂ Auftrennung4
D Rundungl

é‘y Definition der A-Seite:Volumenkérperl i
- £) Bauteilende e
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1. Grundlegendes zu Inventor Blechkonstruktion

1.3. Abwicklung und Langenkorrektur imaginére neutrale Faser

Das Biegen von Blech verhalt sich in der Realitat anders, als
man sich das gerne vorstellen wirde, namlich als ideale neutrale Faser
Biegung entlang der idealen neutralen Faser in der Mitte der
Blechstarke.

Beim Biegen ergibt sich jedoch in Wirklichkeit eine Dehnung Tt T
des Materials bzw. eine Verlangerung des Bleches, denndas
Stauchen des Materials an der Innenseite erfordert mehr
Kraft als das Dehnen an der Aufienseite. In der Konsequenz
wird das Blech an der Auflenseite der gebogenen Kante

. . . Abwickl thod L=L1+L2
starker gestreckt als es an der Innenseite gestaucht wird. HicKlngsmeEone . T
B, Benutzerdefinierte Gleichur ~ B - Winkel

. . _ ech U - Starke B \[
Die spannungsfreie, so genannte ,neutrale Faser” verschiebt Gleichungstyp - Radius. innen P L2

o . . : : . P ’ ™
sich in Richtung des inneren Biegeradius (siehe Bild rechts). K KFactor MUEL 7[
Die Lange des abgewickelten Blechs muss entsprechend Winkelreferenz(B) ¥ - Neutrale Flache T ?A.L/u
bzw. konkreter gekiirzt werden. Dies geschieht in erster Offener Winkel | L - Abgewickelte Lange LLI
Néherung durch einen Korrekturfaktor, den k-Faktor, der von 0 - Biegungszugabe

. . . . o o oo == 1807 = -
Material, Blechdicke und Biegeradius abhangig ist. o=n-(B/180)=(p+k-p)
. . . . . Benutzerdefinierte Gleichung Begrenzungsbedingung

D_a auch Blegew!nkel und Masc_:hlnenelgenschaften einen v |n* ((180deg - B)/180deq) * (p + (u/2ul) * (0.65ul + 0.5ul * log(e/u)) - |0 deg< B <90 deg
Einfluss haben, ist es notwendig, k-Werte experimentell zu = |2ul * (p + )

<

bestimmen und in Tabellen zu erfassen, wenn man genauere
Ergebnisse erhalten will.

n * ((180deg - B)/180deg) * (p + (p/2ul) * (0.65ul + 0.5ul * loa(p/u))) - |90 deg< B <165 deg
2ul * (p + u) * tan((180 deg - B)/2ul)

0in 165 deg< B <180 deg

<
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1. Grundlegendes zu Inventor Blechkonstruktion
N

Stile importieren

Le=2m(ri+ks)(p/360) +L,+Ly

Auch in der Vergangenheit und in der 2D-Konstruktion mussten Dabei bedeutet:
Blechkonstruktionen abgewickelt und Blechzuschnitte mit der
notwendigen Korrektur der gestreckten Langen definiert werden.

L korrigierte abgewickelte Blechlange

. . . .. . T 3,14158 (Kreigzahl)
Fraher wurde die korrigierte Lange manuell anhand einer I innerer Biegeradius
linearen Naherung und einem geometrisch bestimmten k-Faktor k Korrekturfaktor Stildefinitionsdateien (*styxml) ~
(nach der inzwischen zuriickgezogenen DIN 6935) berechnet. S Blechdicke stildefinitionsdateien (* styxml)
B innerer Biegewinkel Biegungstabelle-Definitionsdateien (*.txt)
L4 Schenkelldnge vor und A

lle Dateien (*.*)
Schenkelldnge nach der Biegezone L

Wo diese Naherung nicht genltgte, wurden fur die

manuelle Rechnung schon haufig maschinenspezifische T ——— ¢ Stil- und Normen-Editor [Bibliothek - Lesen/Schreiben]
. lechabwickiung nd table-. mm,
Tabellen verwendet, um genauere Ergebnisse zu erhalten. R 1 Beleuchtung
WK': g - — (O Bezogen auf AuBenwinkel (A) | | & Blechregel
. . . . EBleguT\gsébelk hd A B (® Bezogen auf Innenwinkel (B) mm Neu-2021-BGT Standard_mm
So lie sich das nichtlineare Werkstoffverhalten besser :"_:é'ef'"(he") ' Standard
.. . . . . llsmeter; (mm - Standard
berlicksichtigen. Die automatische Korrektur von Inventor Biegeradien B Blechabickung
. . . . " arke 0,200000 0,500000 1,000000 1,500000 2,000000
unterstutzt sowohl die Anwendung einer linearen NaherungSformel ;gfgogooo 0,0000053, 300443 [2,332882 [1,289229 [0,441829 |-0,325221 E-
. . . 2,500000 1,0000073, , X y o, legungsausgleic
(Bild oben rechts), als auch die genauere Tabellenmethode (Bild 300010 e Sondard Krakter %
i i ! i i inli Zum Hinzufiigen Kicken 10,000013,361529 [2,481055 [1,550938 [0,806172 [0,137292 [1,091005 [-2,243415 |-3,354243 |-4,43¢
unten rechts), die allerdings fur unterschiedliche Materialien und Hiez.fto BB or i e oo s Torerms Toneer bans o
i 20,00003,422616 [2,629229 [1,812648 [1,170515 0,599804 |-0,438593 |-1,405567 [-2,333406 |-3,23¢
BleChdICken entspreChende Tabe“en VoraUSSGtZt. KFaktor-Wert sichern §25,00003,453159 2,703315 [1,943503 [1,352686 [0,831060 -0,112387 [-0,986643 |-1,822987 |-2,63¢
0.440 ul 3 30,00003 483702 [2,777402 [2,074357 [1,534858 |WUZEIE [0,213819 |-0,567719 11,312568 |-2,03¢
. . §35,00003,s14245 2,851488 2,205212 [1,717029 [1,293572] 0,540025 |-0,148795 |-0,802149 C1,433
Solche Tabellen, die entweder von Maschinenherstellern kommen Wert des Spline-Faktors § 40,00003544789 |2925575 [2,336067 1899200 [1,524828 0,866231 (0270129 [0,291730 10,831
: H : = H : u D 4500003575332 [2,999662 [2,466922 [2,081372 [1,756085 [1,192437 |0,689053 [0,218689 |-0,23(
Oder Intern eXperlmente” ermlttelt Wurden’ konnen Im "Stll- Und — 5 50,000013 605875 [3,073748 [2,597776 2,26;543 :,937341 1,;18644 1,107977 0,7;9108 0,370:
Normen-Editor“ importiert werden. Inventor interpoliert beim s e DR BN BT BAOSY LAMIS) w01 L) DL
. . . . ,00003, : Y , ; 2,171056 [1,945825 |1,749946 1,572t
Abwickeln in der Tabelle zwischen benachbarten Werten, wenn ein 0,0001 65,00005,657505_[3,296008_ 990341 2810057 681109 pa97262 364749 2260365 P17
. . . . . . . . Radien Winkel 70,00003,728048 [3,370095 [3,121195 [2,992229 [2,912365 [2,823468 [2,783673 [2,770784 [2,774¢
Biegeradius oder ein Biegungswinkel nicht einem bestimmten 5,004 0,004 75,0003, 756501 3444181 [3,252050 [3,174400 [3,143621 [3,149674 [3,202597 [3,281203 3,376l
. . 80,00003,789135 [3,518268 [3,382905 [3,356572 [3,374877 [3,475880 [3,621521 [3,791622 [3,977:
Elntrag entsprlcht. e ; 8500003819678 [3,502354 [3,513760 [3,538743 [3,606134 [3,802086 4,040445 |4,302040 14,578
= 9?,00003850221 beesast bosers 5720915 bearaso a2 laasoses hasnaasy bz
Speichern/SchlieBen Abbrechen
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2. Systemvorrausetzungen fur Windows/Mac-Computer

systemanforderungen fiir Autodesk® Inventor® 2024 unter Windows

Betriebssystem

CPU

Arbeitsspeicher

Festplattenspeicher

Grafik

Bildschirmauflosung

Systemvoraussetzungen fiir Inventor 2024 auf
Windows

64-Bit-Version von Microsoft® Windows® 11 und Windows 10. Weitere Support-Informationen

Empfohlen:
3 GHz oder mehr, mindestens 4 Kerne

Mindestens:
2,5 GHz oder mehr

Empfohlen:
32 GB RAM oder mehr

Mindestens:
16 GB RAM fur weniger als 500 Bauteilgruppen

Installationsprogramm sowie vollstandige Installation: 40 GB

Empfohlen:
4 GB GPU mit einer Bandbreite von 106 Gbit/s und kompatibel mit

Mindestens:
1 GB GPU mit einer Bandbreite von 29 Gbit/s und kompatibel mit C

Weitere Informationen finden Sie unter Zertifizierte Hardware.

Empfohlen:

Stellen Sie sicher, dass Sie die fur Ihr Betriebssystem
geeignete Version von Autodesk Inventor installieren.

Inventor 2024 wird nur auf 64-Bit-Betriebssystemen
unterstltzt und kann nicht auf einem 32-Bit-System
installiert werden!

Fir komplexe Modelle, komplexe Gussbauteile und grolRe Baugruppen (in der Regel mehr als 1.000 Bauteile)

Empfohlen:
CPU-T

yp 3,3 GHz oder mehr, mindestens 4 Kerne
Empfohlen:
Arbeitsspeicher mprohten

64 GB RAM oder mehr
Empfohlen:
Grafik 4 GB GPU mit einer Bandbreite von 106 Gbit/s und kompatibel mit DirectX 11
ra

Weitere Informationen finden Sie unter Zertifizierte Hardware.

3840 x 2160 (4K); bevorzugte Skalierung: 100 %, 125 %, 150 % ode: cuu w

Mindestens:
1280 x 1024

O©TRIDOX Tools&Technosystems
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2. Systemvorrausetzungen flur Windows/Mac-Computer

Inventor 2024 auf Macintosh

.c-Virtualisierung auf Parallels Desktop

Sie konnen Autodesk Inventor® Professional auf einem Mac®- 05 10,13
Computer auf einer Windows-Partition installieren. Das System muss Mac 05 indestens

Apple Boot Camp® zum Verwalten einer Konfiguration mit zwei Apple mac0S 10.12.x
Betriebssystemen verwenden und die Mindest-Systemvoraussetzungen Parallels Parallels Desktop 13 oder hoher
erflllen: CcPU 3 GHz oder mehr

Empfohlen:
16 GB RAM oder mehr
Arbeitsspeicher

.0ot Camp Minimum:
8 GB RAM
Empfohlen:
Apple® mac0S™ 10.13.x Empfohlen:
Mac 0S 250 GB oder mehr
Mindestens: Freier Festplattenspeicher
Apple mac0S 10.12.x Minimum:
100 GB
CPU 3 GHz oder mehr
Empfohlen: - 64 Bit-Version von Microsoft® Windows® 10 Anniversary Update (Version 1607 oder
16 GB RAM oder mehr - NN . hoher)
i i indows-Betriebssystem
Arbeitsspeicher Minimum: y - 64-Bit-Version von Microsoft Windows 8.1
8 GB RAM - B4-Bit-Version von Microsoft Windows 7 SP1 mit Update KB4019990
Empfohlen:

500 GB oder mehr
Partitionsgrofe

Minimum: Autodesk Inventor Professional kann auf einem Mac-Computer mithilfe
von Parallels Desktop fur Mac genutzt werden, ohne Windows direkt
- 64 Bit-Version von Microsoft® Windows® 10 Anniversary Update (Version 1607 oder starten zu mussen_
héher)

Windows-Betriebssystem . . . i
- 64-Bit-Version von Microsoft Windows 8.1 . L ) ] )
- 64-Bit-Version von Microsoft Windows 7 SP1 mit Update KB. Dies ermoglicht einen einfachen Wechsel zwischen den Plattformen.

Das System muss die dargestellten Voraussetzungen erfullen.
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