
Die Wertschöpfungskette der Schmiedeindustrie steht auf ihrem Weg zur Nachhaltigkeit 
vor großen Herausforderungen. Traditionell energie- und materialintensiv, steht insbeson-
dere die Reduzierung des ökologischen Fußabdrucks im Fokus. Doch es geht um mehr als 
nur die Reduzierung des eigenen Fußabdrucks und der Auswirkungen des Materials und 
der Produktion auf die Umwelt: Durch Ausschöpfung ihrer technologischen Potenziale und 
die Gestaltung nachhaltiger Produkte kann die Branche einen wertvollen Handabdruck zur 
Schonung unserer Ressourcen leisten und gleichzeitig die Mobilität von morgen prägen.
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Vom Fußabdruck zum Handabdruck – 
nachhaltige Lösungen  
in und mit der Massivumformung
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Bereits seit Jahrzehnten arbeitet die Branche der Massivum
formung daran, ihre Prozesse effizienter und ressourcenscho
nender zu gestalten [1]. Jedoch wachsen die Erwartungen an 
eine ökologisch nachhaltige Produktion, bis hin zur Klimaneu
tralität, und erhöhen den Druck, die Bemühungen weiter zu 
verstärken. Zugleich bieten aktuelle Entwicklungen wie der 
Ausbau der erneuerbaren Energien und der Fokus auf nach
haltige Mobilität neue Chancen. Entscheidend dabei ist die 
ganzheitliche Betrachtung und Zusammenarbeit der Wert
schöpfungskette. 

Im Fokus ihrer Nachhaltigkeitsstrategie zur Reduzierung des 
ökologischen Fußabdrucks steht in der Schmiedeindustrie die 
Dekarbonisierung, also die Reduzierung der Treibhausgas
emissionen [2]. Einige Unternehmen haben sich Ziele gesetzt, 
die von der Science Based Targets Inititiative (SBTi) validiert 
sind. Diese bestätigt, dass Berechnungen aktuellen wissen
schaftlichen Standards entsprechen und die Ziele mit dem Pa-
riser Klimaabkommen vereinbar sind. Bild 1 zeigt die Ziele zur 
prozentualen Reduzierung der Treibhausgasemissionen der 
Hirschvogel Group bis 2030 im Vergleich zum Basisjahr 2023 
sowie die Handlungsfelder, um diese Ziele zu erreichen [3]. 

Die Maßnahmen zur Dekarbonisierung beginnen in der eigenen 
Produktion. Die Verbrennung fossilen Erdgases für die Erwär
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mung des Rohmaterials und für die Wärmebehandlung (sowie 
gegebenenfalls für die Gebäudeheizung) macht in der Massiv
umformung in der Regel den größten Anteil an direkten Emis
sionen, dem sogenannten Scope 1, aus. Der Einsatz induktiver 
Erwärmung vor dem Umformprozess sowie die Elektrifizie
rung von Wärmebehandlungsöfen kann hier entscheidend zur 
Reduzierung beziehungsweise Begrenzung von Treibhaus
gasemissionen führen. So hat die Installation einer Doppel-
Durchlauf-Kammerofenlinie der Firma Aichelin im Jahr 2022 bei 
der Hirschvogel Umformtechnik GmbH in Denklingen zu einer 
rechnerischen Vermeidung von 660 Tonnen CO₂e pro Jahr ge-
führt (im Drei-Schicht-Betrieb und mit Stromversorgung durch 
erneuerbare Energien). Eine Kapazitätserweiterung der Anla-
ge wird im Herbst 2025 in Betrieb gehen [4]. 

Um die indirekten Treibhausgasemissionen (Scope 2) zu redu
zieren, die bei Erzeugung der eingekauften Energie entstehen, 
steht der Umstieg auf erneuerbare Energien für die Stromver
sorgung im Mittelpunkt. Die Hirschvogel Group hat ihre instal
lierte Photovoltaik-Leistung 2024 auf rund 14 Megawattpeak 
(MWp) an insgesamt fünf Standorten ausgebaut. Ergänzend 
zur Eigenstromerzeugung mittels Photovoltaik stellen der 
Kauf von Herkunftsnachweisen und der Abschluss von Power 
Purchase Agreements wichtige Maßnahmen für den Ausbau 
der Stromerzeugung aus erneuerbaren Energiequellen dar.
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Bild 1: Handlungsfelder und von der 

SBTi validierte Ziele zur Reduzierung 

der Treibhausgasemissionen der 

Hirschvogel Group von 2023 bis 2030

Bild 2: Reduzierung des CO2e-Fußab-

drucks einer Rotorwelle durch  

Materialherstellung und Fertigung  

mit erneuerbaren Energiequellen

Die indirekten Emissionen der Lieferkette (Scope 3 vorge
lagert) werden größtenteils vom Treibhausgas-Fußabdruck 
des Produktionsmaterials wie Stahl oder Aluminium be-
stimmt. Die Elektrolichtbogenofenroute ermöglicht statt der 
klassischen Hochofenroute die Verwendung von nahezu 
100 Prozent recyceltem Stahlschrott. Durch die Stromver
sorgung mit erneuerbaren Energien können die Emissionen 
bereits heute gesenkt werden [5]. Weitere Schritte der Dekar
bonisierung im Stahlwerk sind zum Beispiel durch die Umstel
lung auf Wasserstoff für die Wärmeprozesse möglich. Bei der 
Aluminiumherstellung lässt sich der CO₂e-Fußabdruck in der 
Materialherstellung durch den Einsatz erneuerbarer Energien 
bei der Elektrolyse von neuem Aluminium beziehungsweise 
durch die Erhöhung des Sekundärmaterialanteils senken. 

Bild 2 zeigt am Beispiel einer Rotorwelle, wie hoch das Poten
zial zur Reduzierung des CO₂e-Fußabdrucks allein durch den 
Einsatz erneuerbarer Energien in der Wertschöpfungskette 
der Stahlherstellung, Umformung und Zerspanung ist, ohne 

dass größere Prozessänderungen (sofern das EAF-Verfahren 
bereits eingesetzt wurde) notwendig sind und ohne dass die 
Bauteileigenschaften beeinflusst werden [6]. Allerdings wird 
dieses Potenzial in der Praxis noch nicht flächendeckend 
ausgeschöpft, insbesondere wenn sich die Geschäftspart
ner in der Wertschöpfungskette nicht kaufmännisch einigen, 
beispielsweise angesichts höherer Energiekosten für die 
Umstellung auf erneuerbare Energien. Solange diese bereits 
vorhandenen und technisch gut umsetzbaren Potenziale 
nicht ausgeschöpft werden, ist fraglich, wie die gemeinsame 
Umsetzung des weiteren Wegs hin zur sogenannten Klima
neutralität oder Net Zero gelingen soll. 

Allen Bemühungen zur Reduzierung der Treibhausgas
emissionen gemein ist die Notwendigkeit der permanenten 
Erhöhung der Effizienz, sei es beim Einsatz der Energie, des 
Rohmaterials und weiterer Ressourcen wie beispielsweise 
Wasser und Hilfs- und Betriebsstoffen. Hier gilt stets der 
Grundsatz, Verschwendung zu vermeiden und von den ein
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gesetzten Ressourcen so viel wie möglich in den Kreislauf 
zurückzuführen.

Ein großer Vorteil von Aluminium und Stahl ist ihre Recyc
lingfähigkeit. Sie können am Ende ihres Lebenszyklus einge
schmolzen und wiederverwendet werden, ohne an Qualität zu 
verlieren. Das reduziert den Bedarf an Primärrohstoffen und 
spart Energie. Der Einsatz an recyceltem Material kann den 
ökologischen Fußabdruck bereits deutlich reduzieren. Der in 
der Wertschöpfungskette anfallende Schrott durch Abgraten, 
Lochen, Späne und Ausschuss kann zum Recycling wieder 
an den Rohmaterialhersteller zurückgeführt werden, sche
matisch gezeigt in Bild 3. Hier besteht noch Potenzial bei der 
Rückführung der bereits montierten Komponenten in Zusam
menarbeit mit den Kunden. Auch stellt sich gegebenenfalls 
die Frage der Wiederverwendbarkeit bereits verbauter Kom
ponenten nach einer gewissen Lebensdauer. Die derzeit erar
beitete EU-Altautoverordnung wird den Druck auf kreislauf
fähige Wertschöpfungsketten weiter erhöhen [7]. 

Die Weichen für die Nachhaltigkeit der Wertschöpfungs
kette und der geschmiedeten Bauteile werden in der Produkt- 
und Prozessentwicklung gestellt. Dies vermeidet unnötigen 
Ressourcenverbrauch von Anfang an. Die bisher dargestellten 
Maßnahmen zur Dekarbonisierung zielen vor allem auf die 
Reduzierung der Emissionen in der Herstellung der Kompo
nenten ab, um dem Kunden ein Bauteil mit möglichst geringem 
Fußabdruck bieten zu können. Der wahre Vorteil der Massivum
formung zeigt sich oft erst im fertigen Produkt – dem „Hand
abdruck“, der dem Kunden der Massivumformung einen ent
scheidenden Mehrwert bietet.

•	 Eine endkonturnahe Umformung ermöglicht die Herstellung 
von Bauteilen in hoher Präzision. Der Materialeinsatz wird 
minimiert und die Zerspanungsaufwände und -abfälle wer-
den drastisch reduziert. 

•	 Durch die gezielte Gestaltung der Bauteile lassen sich 
Gewichtseinsparungen erzielen – ein entscheidender Vorteil 
für den Leichtbau, der den Kraftstoff- oder Stromverbrauch 

Bild 4: Beispiele für massivumgeform-

te und zum Teil spanend bearbeitete 

Produkte mit Mehrwert für eine nach-

haltigere Mobilität. 

Bilder: Hirschvogel Holding GmbH 

Bild 3: Prinzip der Kreislaufwirtschaft 

am Beispiel der Wertschöpfungskette 

für geschmiedete Automobilkompo-

nenten (hier exemplarisch für Stahl), 

Bild: Hirschvogel Holding GmbH,  

Volkswagen AG 
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von Fahrzeugen senkt. Gerade bei batterieelektrisch ange
triebenen Fahrzeugen zählt jedes Gramm. 

•	 Der Schmiedeprozess ermöglicht strukturoptimierte Bau
teile mit hoher Festigkeit und Lebensdauer, die den notwen
digen Bauraum im Fahrzeug reduzieren. Davon profitiert die 
Auslegung des Gesamtsystems. 

•	 Über die mechanischen Eigenschaft en hinaus kann die 
strukturoptimierte Auslegung massivumgeformter Struk
turen das Thermomanagement in E-Fahrzeugen unter
stützen. 

Wie zu Beginn dieses Beitrags erwähnt, handelt es sich hier
bei um Eigenschaft en und Methoden, die auch schon in der 
Vergangenheit verfolgt wurden. Unter dem Licht der Nachhal
tigkeit gewinnen sie aber erneut an besonderer Bedeutung. 
Es gilt nun, das Potenzial sowohl bei der Reduzierung des öko
logischen Fußabdrucks in der Massivumformung als auch bei 
der Gestaltung nachhaltiger Lösungen mit der Massivumfor
mung zu heben. 

Um diesen Weg zur Nachhaltigkeit erfolgreich und konse
quent zu beschreiten, bedarf es der Zusammenarbeit aller 
Akteure. Eine der größten Herausforderungen ist die Frage, 
wer die Mehrkosten für nachhaltigere Lösungen trägt – sofern 
diese überhaupt Mehrkosten verursachen, was nicht immer 
der Fall sein muss! Die Investition in technisch bereits mach
bare Lösungen wie den Einsatz erneuerbarer Energien oder 
Effizienzmaßnahmen zur Einsparung von Ressourcen wie 
Wasser oder Hilfs- und Betriebsstoffen rechnen sich umso 
mehr, wenn die mittel- bis langfristigen Risiken in Betracht ge-
zogen werden [8]. 

Hier ist eine enge und partnerschaftliche Zusammenarbeit 
zwischen den OEMs und der gesamten Lieferkette gefragt. 
Gemeinsame wirtschaftliche, ökologische und soziale Lösun
gen müssen gefunden werden, um die Nachhaltigkeit nicht 
nur als Forderung, sondern als geteilte Investition zu betrach
ten. Eine global abgestimmte, aber regional angepasste 
Dekarbonisierungsstrategie ist entscheidend. Wir alle stehen 
vor der gleichen globalen Herausforderung des Klimawandels 
und müssen unseren Beitrag leisten. 




