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Preliminary note
The content of this standard has been developed in
strict accordance with the requirements and recom-
mendations of the standard VDI 1000.

All rights are reserved, including those of reprinting,
reproduction (photocopying, micro copying), storage
in data processing systems and translation, either of
the full text or of extracts.

The use of this standard without infringement of
copyright is permitted subject to the licensing condi-
tions specified in the VDI Notices (www.vdi.de/
richtlinien).

We wish to express our gratitude to all honorary con-
tributors to this standard.

Introduction
Rotary draw bending (RDB) is a cold forming pro-
cess; it belongs to the forming by bending processes
according to DIN 8586. The tools define the shape of
the bent part. A bending moment is initiated to form
the raw part.

Prior to the actual forming process, the raw part is
supplied and lubricant is added, if necessary. The
forming process is followed by separating, joining
and cleaning processes, for example. RDB is used to
manufacture bent parts (with small bending radii and
small wall thicknesses) that cannot be produced or
can only be produced at great expenditure by other
bending methods. Areas of application include the
automotive, construction, sanitary, aviation and fur-
niture industries as well as plant construction, for ex-
ample.
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Vorbemerkung
Der Inhalt dieser Richtlinie ist entstanden unter Be-
achtung der Vorgaben und Empfehlungen der Richt-
linie VDI 1000.

Alle Rechte, insbesondere die des Nachdrucks, der
Fotokopie, der elektronischen Verwendung und der
Übersetzung, jeweils auszugsweise oder vollständig,
sind vorbehalten.

Die Nutzung dieser VDI-Richtlinie ist unter Wahrung
des Urheberrechts und unter Beachtung der Lizenz-
bedingungen (www.vdi.de/richtlinien), die in den
VDI-Merkblättern geregelt sind, möglich.

Allen, die ehrenamtlich an der Erarbeitung dieser
VDI-Richtlinie mitgewirkt haben, sei gedankt.

Einleitung
Das Rotationszugbiegen (RZB) ist ein formgebunde-
nes Kaltumformverfahren und ist den Biegeumform-
verfahren nach DIN 8586 unterzuordnen. Die Um-
formung des Rohteils erfolgt durch die Einleitung ei-
nes Biegemoments.

Vor dem eigentlichen Umformprozess erfolgt die Be-
reitstellung des Rohteils und gegebenenfalls das Auf-
tragen von Schmierstoff. Der Umformung schließen
sich z.B. Trenn-, Füge- und Reinigungsvorgänge an.
Ziel des Rotationszugbiegens ist die Fertigung von
Biegeteilen (mit kleinen Biegeradien und geringen
Wanddikken), die durch andere Biegeverfahren nicht
oder nur sehr aufwendig hergestellt werden können.
Konkrete Anwendungsgebiete sind z.B. die Automo-
bil-, Bau-, Sanitär-, Luftfahrt- und Möbelindustrie
sowie der Anlagenbau.
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