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Lohnkosten weit unter europäischem Ni-
veau haben auf Einkäufer ver ständ licher-
weise eine enorme Anziehungskraft. Dem ent-
spre chend groβ ist das Interesse vieler Ab neh-
mer von Massivumformteilen an Angeboten 
aus östlichen Billiglohnländern. Während 
frü her vor allem Länder des ehemaligen Ost-
blocks im Zentrum des Interesses standen, 

hat sich das Geschehen inzwischen weiter 
in Rich tung Asien verlagert. Besondere 
Auf mer k sam  keit gilt hierbei aufstrebenden 
Schwel len län dern wie Indien und China. 
Hier locken neben niedrigen Lohnniveaus 
auch intelligente und fl eiβige Belegschaften. 
Dem ent sprechend hoch ist der Druck, dem 
sich deutsche Massivumformer seitens ihrer 

Ab neh mer oft ausgesetzt sehen. Hierüber 
sprach die Redaktion des Schmiede-Journals 
mit Führungskräften renommierter deutscher 
Her steller. Dabei stellte sich heraus, dass die 
Branche dieser Herausforderung deutlich ge-
las se ner zu begegnen scheint, als dies der 
doch recht erhebliche Unterschied in den 
Lohn kos tenniveaus erwarten lassen würde. 

The Bottom Line is that Purchasing from Low-Wage 
Countries Offers Fewer Advantages than Previously Supposed 

Usually Better and Rarely More Expensive: In International 
Competition, German Forgers are at the Top of the League

Klaus Vollrath, 
Aarwangen, Schweiz

Massivumformteilen 
haftet oft das Image 

anspruchsloser Massen-
ware an, die man beliebig da kaufen kann, wo die 

Herstellkosten dank niedriger Lohnniveaus besonders 
günstig sind. Doch was für Spanplattenschrauben und 

Nägel im Supermarkt zutreffen mag, gilt nicht für die 
hochwertigen, oft sicherheitsrelevanten Produkte, die 

deutsche Her steller für ihre Kunden aus den Bereichen 
Kfz-Herstellung, Maschinenbau sowie Luft- und 

Raumfahrt produzieren.

Unter dem Strich bietet der Einkauf in 
Billiglohnländern weniger Vorteile als vermutet

Meist besser 
und selten teurer: 
Im internationalen 
Wettbewerb 
sind deutsche 
Massivumformer top

Forged parts often conjure up the image of cheap, mass produced items, which can be 
bought wherever the production costs are particularly favourable thanks to low wage 
levels. However, what goes for chip board screws and nails from the super market does 
not apply when it comes to the high-quality, often safety-relevant products of German 
manufacturers for their customers in the automotive, machine engineering and aerospace 
industries.
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Lohnkosten spielen nicht die 
Hauptrolle…

Hierfür gibt es eine ganze Reihe von 
Grün  den, die sich im Wesentlichen um 
zwei Ge samt kom plexe gruppieren. Zu-

nächst sollte man beim Vergleich von 
Schwel len län dern mit Deutschland nicht 
nur die Lohn kos ten betrachten. Sinnvoller 
ist es, stattdessen einen genaueren Blick 
auf die Ge samt kos ten struk turen zu werfen. 

Bild 1: Hauptkomponenten dieses Gleichlaufgelenks 

sind zwei Schmiedeteile, ein Blechgehäuse, ein Ku gel-

käfi g sowie acht Kugeln.  Bild: Neumayer Tekfor

Bild 2: Außenlamellenträger für die Verteilerkupplung 

allradgetriebener Fahrzeuge mit reduziertem Zer spa-

nungs aufwand. Das Basisbauteil wird zunächst durch 

eine Halbwarmumformung hergestellt. Die Verzahnungen 

entstehen in einem anschließenden Kaltumformprozess.  

 Bild: Hirschvogel

Bild 4: Gewichtsparende gebaute Nockenwelle aus 

einem Rohr mit aufgepressten, geschmiedeten Nocken 

und integrierten einteiligen Wälzlagern. Dadurch um 

20 Pro zent verringerte Reibungsverluste speziell bei 

nied rigen Drehzahlen (Start-Stopp-Betrieb von Hy brid-

an trie ben). Bild: Neumayer Tekfor

Bild 3: Präzisionsgeschmiedete Zahnräder für Diffe-

ren ziale. Vorteile sind die optimierte Aus le gung der 

Verzahnung, die Integration von Ne ben funk tions ele men-

ten sowie eine optimale Gestaltung der Zahnfußkontur.  

 Bild: Sona BLW
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Ein zweiter Aspekt umfasst die sonstigen 
Vorteile, die einheimische Massivumform-
be trie be ihren Kunden bieten können. Dies 
umfasst nicht nur kal ku la to risch exakt 
erfassbare Gröβen wie Stück preis, Qualität 
und Flexibilität, sondern auch weitere 
Faktoren, die in den üblichen Kal ku la-
tio nen nicht erkennbar sind, weil sie dem 
betrieblichen Overhead zugeschlagen wer-
den. Hierzu gehören fallweise auch Fern-
rei sen wegen Reklamationen. Ein wei te-
rer Aspekt sind lange Transportzeiten, die 
er heb liche Produkt-Pipelines bedingen. 
Das bindet nicht nur sehr viel Kapital, es 

min dert auch die Flexibilität und stellt zu-
dem ein enormes Risiko zum Beispiel im 
Fall von Re kla ma tionen dar. Zieht man 
alle diese Faktoren mit ins Kalkül, so stellt 
sich unter dem Strich oft genug heraus, 
dass die Vorteile fernöstlicher Hersteller 
im Ver gleich zu deutschen Betrieben selbst 
bei Mas sen tei len oft geringer ausfallen 
als häufig an ge nom men. Und je höher die 
Ansprüche an das Produkt werden, desto 
klarer zeich nen sich die Vorteile ab, die 
hiesige An bie ter insbesondere aufgrund 
ihrer hohen Qua li fi ka tion bieten. 
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Bild 7: Neu entwickelte höchstfeste Schrauben mit 

Festigkeiten bis 1.700 MPa helfen bei der Ge wichts-

reduzierung und dem Downsizing von Ver bren nungs mo-

to ren.  Foto: Kamax

Bild 8: Feingliedriges, extrem gewichtsoptimiertes 

Warm  schmie de bauteil für eine Pkw-Achse. 

 Foto: Hirschvogel

Bild 6: Das Präzisionsschmieden ermöglicht es, die 

Kupplungsverzahnung (A) teilweise in den Radkörper 

einzulassen (A’), wodurch die Zahnräder erheblich 

schmaler und damit auch leichter ausgeführt werden 

können.  Bild: Sona BLW

Bild 5: Gangrad mit präzisionsgeschmiedeter Kupp-

lungs verzahnung.  Bild: Sona BLW
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...entscheidend ist 
die Gesamtkostenstruktur.

„Schon ein kurzer Blick auf die Kos ten-
struk tur von Massivumformteilen zeigt, 
dass der Lohn nur einen vergleichsweise 
kleinen An teil ausmacht“, erläutert Dipl.-
Ing. Manfred Vogel, Executive Vice Pre-
si dent Sales der Neumayer Tekfor Group 
in Offenburg. Den Löwenanteil von zirka 
50 bis 80 Prozent stell ten dagegen zu-
nächst einmal die Ma te ri al auf wen dun-

gen dar, und Stahlpreise seien heut zu tage 
welt weit vergleichbar. Ganz be son ders 
gelte dies für die höherwertigen Stahl sor-
ten, die bei Qualitätsschmiedeteilen be-
vor zugt zum Einsatz kommen. Hier gehe 
es um Auswahl, Verfügbarkeit und Kon-
stanz der Eigenschaften, und da seien eu-
ro päische Stahlhersteller im weltweiten 
Ver gleich Spitze. Als weiteren wichtigen 
Fak tor müsse man die Strom kos ten nen nen, 
und hier erwiesen sich die Un ter schiede 
zwischen Europa und den Bil lig lohn-
ländern in der Regel als nicht all zu er heb-
lich. Häufig unterschätzt würden auch die 
Trans port kos ten, die bei Stahlteilen auf-
grund ihres Ge wichts recht hoch ausfielen. 
Wei te rer Stand ort vorteil Deutschlands sei 
der leis tungs fä hige Werkzeugbau, der über 
bes tens qua lifizierte Mitarbeiter und eine 
ein ma li ge Auswahl hochentwickelter Werk-
zeug stäh le verfüge. Gute Werkzeuge seien 

wiederum Vor aus setzung für hohe Pro duk-
ti vi tät, hohe An la gen verfügbarkeit sowie 
nied rige Aus schuss quoten.

Ein ganz entscheidender Aspekt sei das 
Qualifi kationsniveau der deutschen Be leg-
schaften. Diese verfügten über einen ho-
hen Ausbildungsstand sowie umfassende 
Praxis er fah rung und beherrschten ihre oft 
kom plexen Prozesse auf einem Niveau, das 
welt weit jedem Vergleich standhalte. Hinzu 

komme, dass der hohe Automatisierungsgrad 
heu tiger Anlagen Lohn kostenunterschiede 
nochmals minimiere: Moderne Mas siv um-
form  li nien können mit lediglich ein bis zwei 
Mit ar bei tern pro Schicht im Jahr bis zu 30 
Mio. Teile ausstoβen. 

Vorsprung bei Präzisionsteilen 
„Unsere Spezialität sind Prä zi si ons-

schmie de teile für höchste Ansprüche, und 
da sind wir der Konkurrenz aus Bil lig lohn-
ländern eindeutig voraus“, sagt Dr. Stefan 
Witt, Geschäftsführer der Sona BLW Prä zi-
si ons schmiede GmbH in Remscheid. Zwar 
gebe es beispielsweise in China mittlerweile 
auch hochmoderne Betriebe, die komplett 
mit neuester Massivumformtechnologie aus 
Japan ausgestattet wurden. Die Praxis zeige 
jedoch, dass das Drücken von Knöpfen allein 
nicht ausreicht. In der betrieblichen Realität 
treten unweigerlich Störfaktoren auf, die 

nicht in den Handbüchern stehen. Dann zeige 
sich der entscheidende Unterschied im Faktor 
Mensch, gehe es um Qualifi kation, Erfahrung 
und auch um die Mentalität der Belegschaft. 
Die zumeist hoch motivierten deutschen 
Belegschaften, die ihrem Betrieb oft ein 
ganzes Arbeitsleben lang die Treue halten, 
verfügten über einen umfassenden Schatz an 
Erfahrungen sowie viel Eigeninitiative. Dies 
ermögliche es ihnen, Probleme wesentlich 
schnel ler und effi zienter anzugehen als je-
mand, der sich weitgehend auf Theorie und 
Be triebs hand bücher verlassen müsse. Die 
in seiner international aufgestellten Gruppe 
ge machten Erfahrungen belegten, dass der 
Stapel verkaufsfähiger Teile, der am Ende 
eines defi nierten Produktionszeitraums von 
der Maschine in den Versand gehen könne, 
auch bei vergleichbarer Ausstattung in deut-
schen Werken meist merklich größer sei als 
in Billiglohnländern. 

Ebenso wichtig seien auch die Fähigkeiten 
hiesiger Techniker und Ingenieure in den Be-
rei chen Engineering, Werkzeugauslegung 
und Fertigungstechnik. Auch hier zähle die 
Er fah rung, gerade auch dann, wenn es da rum 
gehe, zusammen mit dem Kunden das vor-
ge schla gene Design zu optimieren. Solche 
Mit ar beiter kennen die Möglichkeiten und 
Gren zen „ihres“ Prozesses aus dem Effeff 
und wüssten, wie ein Teil zu konstruieren 
sei, damit es fertigungstechnisch optimal zu 
pro du zie ren ist. 

Deutsche Hochleistungsschrauben für 
China

„Wir liefern bereits seit etwa vier bis 
fünf Jah ren massivumgeformte Schrauben 
in gro ßen Stückzahlen nach China“, weiβ 
Dr.-Ing. Gunther Hartmann, Leiter F&E der 
Kamax-Gruppe in Homberg (Ohm). Das ent-
spre chende Volumen erreiche mittlerweile 
eine zweistellige Millionensumme, und 
wei te res Wachstum sei eigentlich zu er war-
ten, werde zur Zeit jedoch leider durch ei-
nen aufgrund von Handelsstreitigkeiten mit 
der Europäischen Union erhobenen chi ne-
si schen Anti-Dumping-Zoll in Höhe von 
25 Prozent gehemmt. Geliefert würden 
hoch feste, kalt umgeformte Schrauben für 
den Mo to ren bau im Pkw- und Lkw-Sek tor, 
die für die Verschraubung von Zy lin der-
kopf, Hauptlagerdeckel oder Pleueln ein-
ge setzt werden. Sie seien kritisch für die 
ein wand freie Funktion des Motors. Schon 
ein einziger Defekt – worunter auch schon 
ein Lockerwerden zu verstehen ist – wür-
de zu einem Totalschaden des Motors füh-
ren. Dementsprechend hoch sind die Er-
war tungen der Hersteller bezüglich ihrer 
Ausfallsicherheit. Auf diesem Gebiet ver-
füge Kamax über einen derartigen Know-
how-Vorsprung, dass man mittlerweile nicht 
nur für die chinesischen Werke westlicher 
Her steller interessant geworden sei. 

„Unsere Spezialität sind 

Prä zi si ons schmie de teile 

für höchste Ansprüche, 

und da sind wir der 

Konkurrenz aus Bil lig lohn-

ländern eindeutig voraus“.

Dr. Stefan Witt 

 Bild: Sona BLW

„Im internationalen Wett-

be werb setzen wir auf 

eine Vorwärtsstrategie: 

Wir fol gen unseren Kun-

den ins Ausland, um 

dort Pro duk tio nen auf zu-

bauen“.

Dr.-Ing. Dirk Landgrebe 

 Foto: Hirschvogel

„Schon ein kurzer Blick 

auf die Kos ten struk tur 

von Schmiedeteilen zeigt, 

dass der Lohn nur einen 

vergleichsweise klei nen 

Anteil ausmacht“.

Dipl.-Ing. Manfred Vogel 

 Foto: Neumayer Tekfor

„Wir liefern bereits seit 

etwa vier bis fünf Jahren 

m a s s i v u m g e f o r m t e 

Schrau ben in großen 

Stück zahlen nach China“. 

Dr.-Ing. Gunther Hartmann

 Foto: Kamax
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Dies liege an den „inneren Werten“ der 
Schrau ben, ins be sondere auch im Bereich 
der Werkstoffe. Hier komme es ins be son -
dere darauf an, dass die Ge brauchs ei gen-
schaf ten auch bei gröβten Serien und über 
lange Produktionszeiträume hinweg ex-
trem gleichmäβig sind. Dies gilt nicht nur 
für die Festigkeitswerte, sondern auch für 
die Reibungszahlen. Entscheidend sei bei 
solchen Schrauben, dass sie stets eine aus-
rei chende Vorspannkraft aufweisen, weil 
sie sich sonst unweigerlich lösten und dann 
ver sagten. Hierzu sei es erforderlich, die 
Schraube über die Streckgrenze hinaus an-
zu zie hen, das heißt sie definiert geringfügig 
plastisch zu verformen. Dies erfordere nicht 
nur exzellente Schrauben, sondern darüber 
hin aus auch umfassendes Anwendungs-
Know-how bezüglich der Auslegung und 
Steu erung des Anziehverfahrens. Hier ver-
füge man über umfassende Erfahrung und 
könne die Kunden daher beraten. Gerade im 
Falle des Auftretens von Problemen sei dies 
wichtig, denn auch wenn vordergründig eine 
Schraube versagt habe, müsse dies noch 
lange nicht an der Schraube selbst liegen. 
Oft genug komme es vor, dass der Ausfall der 
Schraube lediglich das vordergründig sicht-
ba re Symptom von Fehlern ist, die ganz an-
ders wo gemacht wurden. Gerade bezüglich 
dieser Beratungskompetenz, verbunden mit 
Hilfestellungen bei der Aufdeckung kon-
struk ti ver Unzulänglichkeiten oder un zu rei-
chen der Technologieparameter beim An zie-
hen, sei man dem Wettbewerb aus Schwel-
len ländern deutlich überlegen.

Mit den Kunden in die Welt
„Im internationalen Wettbewerb setzen 

wir auf eine Vorwärtsstrategie: Wir folgen 
un se ren Kunden ins Ausland, um dort Pro-
duk tio nen aufzubauen“, verrät Dr.-Ing. Dirk 
Land grebe, Geschäftsführer Technik der 
Hirschvogel Holding GmbH in Denklingen. 
Spe zial gebiet des Unternehmens seien 
hoch wer tige Komponenten für die Bereiche 
Ein sprit zung, Getriebe, Antriebsstrang, 
Fahr werk und Mo tor. Die Teile würden ein-
bau fer tig bearbeitet und fallweise zu Bau-
grup pen wie zum Beispiel ein bau fertigen 
Aus gleichs wellen mon tiert. Wich ti ger 
Grund für eine lo-
ka le Fer ti gung seien 
die hohen Trans port-
auf wen dun gen, die 
einen Versand über 
groβe Entfernungen 
ökonomisch un in-
te res sant machten. 
Zu dem legten die 
Au to mobilhersteller 
groβen Wert darauf, 
diese äuβerst an-
spruchs vollen Pro-
duk te auch im Aus-
land von zu ver läs-

si gen Lieferanten zu be  zie hen. Deshalb 
folge man den Kun den in alle gewünschten 
Märkte, um dort teils allein, teils mit 
Joint-Venture-Partnern Fer tigungsstätten 
aufzubauen. In folge die ser Strategie hätte 
man inzwischen Nie der lassungen unter 
anderem in Indien, China, Brasilien, den 
USA sowie Polen. Sei man zusammen 
mit den internationalen Kunden erst 
einmal vor Ort etabliert, dann nähme man 
selbstverständlich auch den Wettbewerb 
mit lokalen Anbietern auf und versuche, 
diesen vor allem unter den Aspekten Qua-
li tät, Lieferfähigkeit und Service voraus 
zu bleiben. Natürlich profitiere man dabei 
auch von günstigeren Lohnniveaus, doch 
sei der Unterschied beim fertigen Produkt 
viel geringer als die 30 bis 40 Prozent, die 
in der Vorstellung mancher Neulinge auf 
diesem Gebiet herumgeistern. 

Ganz wichtig sei natürlich in diesem Zu-
sammenhang, dafür Sorge zu tragen, dass 
die er forderlichen Kom pe tenzen soweit wie 
mög lich in Deutschland blie ben. Viel Know-
how stecke bei spiels wei se in der Kon fi gu-
ra tion der Fer ti gungs linien, die man nicht 
schlüsselfertig be zieht, son dern aus einzeln 
gekauften Anlagen selbst zusammenstellt. 
Auch für die Kun den be ra tung setze man 
kon se quent auf eine Kern truppe hoch qua-
li fi zierter deutscher Mit ar bei ter, die in der 
Zentrale auch über die entsprechenden 
Soft ware tools sowie Ver  su chs  ein  rich  tun gen 
ver füg ten. Für den direkten Kundenkontakt 
sorg ten dann Koordinatoren, die als An-
sprech partner vor Ort die Kom mu ni ka tion 
zwischen lokalen Kunden, lokaler Pro duk-
tion und den Fachleuten in der Zen tra le 
sicher stellen. ■

Klaus Vollrath

Industrieverband Massivumformung e. V.
58093 Hagen
www.metalform.de
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www.kamax.com
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