
Was bringt das
Biegen?

● Einsparungen an Kauffittin-
gen und somit Materialkosten-
reduzierung;
● Reduzierung der Lagerhal-
tung und Erhöhung der ver-
fügbaren Liquidität
● Vermeidung von Kosten für
das Ein- und Auslagern
● Reduzierung von Gefah-
renstellen durch die Minimie-
rung der für die Installation
erforderlichen Verbindungen
● Verbesserung der strö-
mungstechnischen Bedingun-
gen und damit die Verminde-
rung von Fließgeräuschen in
der Leitung.

Grundregeln beim
„kalt“ biegen
Gemäß den geltenden Regel-
und Normenwerken darf der
durch das Biegesegment vor-

handwerkliche Kompetenz des
Handwerksbetriebes und sei-
ner Mitarbeiter.

Kalt statt warm
Wenn man vom Biegen in der
Praxis spricht, sind Eingren-
zungen angebracht. Die Fort-
schritte in der Werkzeugent-
wicklung der letzten Jahre ha-
ben das bis dahin übliche und
langwierige „Warmbiegen“
dabei in den Hintergrund ge-
drängt. So wurde z. B. durch
die Änderung des DVGW-Ar-
beitsblatt GW 2 das Warmbie-
gen in vielen Bereichen der
Installation verboten. Dank
der Innovationen einiger Her-
steller hat sich heute das
„Kaltbiegen“ etabliert. In der
Praxis werden etwa in 98 Pro-
zent die Rohre ohne den für
das Rohrmaterial schädigen-
den Einfluss von Wärmeein-
trag „Kalt“ gebogen.

Ralph Langholz*

Das fach- und norm-
gerechte Biegen von
Installationsrohren
beschreibt der Autor
im folgenden Bei-
trag. Dabei werden
auch die einschlägi-
gen Normen und Ar-
beitsblätter genannt
sowie Biegewerk-
zeuge erläutert und
praktische Tipps zu
deren Anwendung
gegeben.

Eine alte Technik des In-
stallationshandwerks ist in

vielen Betrieben lange ver-
nachlässigt worden: das Rohr-
biegen. Bedingt durch Diskus-
sionen um Zulässigkeit und
Verbote war es bequemer, oft-
mals erhebliche teurere Ver-
bindungstechniken einzuset-
zen. Nachlassende Konjunktur
und sinkende Margen lassen
das Biegen wieder zu Ehren
gelangen. Dort wo es ange-
bracht und möglich ist, um
den Geldbeutel des Kunden zu
schonen, positioniert sich das
Biegen von Installationsrohren
erneut und unterstreicht die
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Das Biegen von
Rohren ist auch
heute noch eine
kostengünstige
Technik der
Richtungsände-
rung



gegebene Biegeradius bei
Kupferrohren gemäß DIN
EN 1057/DVGW-Arbeitsblatt
GW 392;
bei Stahlrohren gemäß DIN
2440/2441;
bei Edelstahlrohren gemäß
DIN 17 455 und DVGW-Ar-
beitsblatt W541;
bei Mehrschicht-Verbundroh-
ren (PE-X/Al/PE-X) nach
DIN und DVGW-Arbeitsblatt
W 531/W542 nicht kleiner
sein als die in der Tabelle an-
gegebenen Werte.
Für die über 18mm hinausge-
henden Kupferrohr-Dimensio-
nen und über DN50mm hin-
ausgehenden Stahlrohr-Di-
mensionen sind keine konkre-
ten, bindenden Festlegungen
in den aufgeführten Normen
getroffen worden. Daher geht
man aus Gründen der Verfah-
renssicherheit davon aus, dass
in diesen Größen ein Mindest-
biegeradius von 4× Rohr-
durchmesser anzusetzen ist.

Danach beträgt beispielsweise
bei einem Rohr mit 22mm
Außendurchmesser der klein-
ste Biegeradius 4× 22mm
= 88mm.
Dies gilt insbesondere dann,
wenn mit Biegewerkzeugen
gearbeitet wird, die technolo-
gisch dem heutigen Stand der
Technik entsprechen. Gefah-
ren für das Rohr entstehen
beim „Kaltbiegen“ nur dann,
wenn dieser Mindest-Biege-
radius unterschritten wird.
Für nicht rostende Stahlrohre
(Edelstahlrohre gemäß DIN
17455 und DVGW-Arbeits-

blatt W541) sowie Mehr-
schicht-Verbundrohre (PE-X/
Al/PE-X nach DIN und
DVGW-Arbeitsblatt W531/
W 542) wurden durch die gül-
tigen Normenwerke keine
Festlegungen zu den einsetz-
baren Biegegeräten sowie de-
ren Biegeradien getroffen. Un-
ter Bezugnahme auf die vor-
liegenden Erfahrungen kann
man diese Rohrwerkstoffe mit
den gängigen Biegegeräten für
Kupferrohre sauber sowie
ohne Risse und Wellen im In-
nenradius biegen. Die Biege-
geräte müssen lediglich für
das Biegen dieser Rohre durch
veränderte Biegesegmente an
die Rohraussendurchmesser
genau angepasst sein. Die
durch die Hersteller der Bie-
gegeräte und -maschinen vor-
gegebenen Leistungsmerkma-
le und Einsatzbereiche sollten
daher unbedingt berücksichtigt
werden.

Die praktische
Umsetzung
Es werden zwei grundlegende
Biegeverfahren angewandt,
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Das Rohrbiegen kann auf zwei Arten geschehen,
durch Stoßbiegen (l.) oder Ziehbiegen

a = Anlegemaß
b = Biegepunkt
L1 = Biegeschenkellänge (Rohrende bis Gegenschenkelmitte)
LR = Rückmaß (aus Tabelle)
R = Bogenradius

Einhand-Biege -
gerät zum Stoß -
biegen weicher
Rohre bis 90 °



durch die Bewegung des Bie-
gesegments in die Ausgangs-
position und Entnahme des
Rohres.

Ziehbiegen
Mittels des so genannten
Ziehbiegens lassen sich ohne
Risiken biegen:
– weiche (R220) sowie halb-
harte (R250) und ziehharte
(R 290) 
Kupfer-Installationsrohre;
– weiche, nichtverzinkte
Stahlrohre nach DIN 2440/
2441;
– ummantelte, weiche Stahl-
rohre;
– harte, nicht rostende Instal-
lations-Stahlrohre.
Das Ziehbiegen ermöglicht
somit das Biegen von Rohr-
werkstoffen bis zu einer Zieh-

Stoßbieger bestehen aus einem
Biegesegment sowie zwei Ge-
genhaltern, welche speziell
auf die zu biegende Rohrdi-
mension abgestimmt sind.
Während des Stoßbiegens
sollte nachfolgende Arbeitsfol-
ge berücksichtigt werden.

● Aufsetzen des Biegeseg-
ments bei Kontrolle des Sitzes
sowie der richtigen Größe;
● Aufsetzen der Gegenhalter
bei Kontrolle der Einstellung
sowie der richtigen Größe;
● Einlegen des Rohres unter
Kontrolle der richtigen Lage
und der Lage von Biegemar-
kierungen am Nullpunkt des
Biegegerätes;
● Biegen des Rohres bis zum
gewünschten Maß unter
Berücksichtigung der material-
eigenen Elastizität (Rückfede-
rungseffekt);
● Entspannen des Biegers

das Stoßbiegen und das Zieh-
biegen.

Stoßbiegen
Mittels des sogenannten Stoß-
biegens lassen sich ohne Risi-
ken biegen:
– weiche (R220) sowie halb-
harte (R250) Kupfer-Installa-
tionrohre (auch mit Ummante-
lung);
– weichgeglühte (im Lieferzu-
stand: ziehhart/R290) Kupfer-
Installationsrohre;
– weiche, nichtverzinkte
Stahlrohre nach DIN2440/
2441;
– Mehrschicht-Verbundrohre.

Diese Biegetechnik beschränkt
sich somit auf das Biegen
weicher Rohrwerkstoffe mit
kleinen Außendurchmessern
(bis max. 32mm) sowie
Weichstahlrohren nach DIN
2440/2441 bis maximal 3".
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Elektrisch ange -
triebenes Hy -
draulik-Biege -
gerät zum Stoß -
biegen für Stahl -
rohre bis
Durchmesser
DN 75

Zweihand-Biegegerät zum
Ziehbiegen weicher Roh -
re bis 180 °



härte von ca. 440N/mm2 (bei
Kupfer). Die zu biegenden
Außendimensionen werden
lediglich durch die technisch
und maschinell realisierbaren
Biegeradien begrenzt.
Ziehbieger bestehen aus einem
Biegesegment sowie einem
Gegenelement, dem so genann-
ten Biegeschuh, welche spezi-
ell auf die zu biegende Rohrdi-
mension abgestimmt sind.
Während des Ziehbiegens soll-
te nachfolgende Arbeitsfolge
berücksichtigt werden:
● Aufsetzen des Biegeseg-
ments bei Kontrolle des Sitzes
sowie der richtigen Größe;
● Einlegen des Rohres bei
Kontrolle der richtigen Lage

gewünschten Maß unter
Berücksichtigung der material-
eigenen Elastizität (Rückfede-
rungseffekt);
– Entspannen des Biegers
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Der kleinste Biegeradius beim Kaltbiegen ist von
Werkstoff und Außendurchmesser des Rohres ab -
hängig

Elektrisch angetriebenes Biegegerät zum Ziehbiegen
verschieden harter – auch ummantelter – Rohre bis 180 °

und der Lage von Biegemar-
kierungen am Nullpunkt des
Biegegerätes;
● Aufsetzen des Biegeschuhs
unter Kontrolle des Sitzes und
der Größe;
● Biegen des Rohres bis zum

durch die Bewegung des Bie-
geschuhs in die Ausgangspo-
sition und Entnahme des Roh-
res.

Dank intensiver For-
schungs- und Entwick-

lungsarbeit einiger Rohrbie-
ge-Werkzeughersteller wie
der Firma Rothenberger ist
es heute möglich, mit Hilfe
von Biegetabellen und Biege-
Schieblehren – auch ohne
komplizierte mathematische
Berechnungen – mit hoher
Maßgenauigkeit und mini-
miertem Materialverlust kon-
tinuierlich zu biegen. Damit
ermöglicht das Kaltbiegen
eine Technologie, die ohne
erhöhtes Risiko dem Installa-
teur wie auch dem Heizungs-
bauer die Einsparung von
Kauffittingen und damit Ma-
terialkosten ermöglicht. Vor
der Anwendung von Biege-
geräten ist jedoch deren Ein-
satz mit dem Auftraggeber
bzw. der Bauabnahme-Be-
hörde oder Institution abzu-
stimmen. Außerdem sind die
entsprechenden Genehmigun-
gen, mit Verweis auf die
normenrechtliche Lage, ein-
zuholen.


