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ThomasHandtmann Markus Handtmann Valentin Ulrich

Liebe Leserinnen und Leser,

mit der dritten Auflage des Buches „Alles Handtmann“
wollenwirzuunserem150jährigenBesteheneinmalmehr
einen Blick auf die Geschichte unserer Firmengruppe  werfen. 

Vor 25 Jahren hat Thomas Handtmann die Führung der
UnternehmensgruppevonseinemVaterArthurHandtmann
übernommen. Im Jubiläumsjahr 2023 hat er sie nun an
 seine Nachfolger der fünften Generation der Unternehmer-

familie, Valentin Ulrich und Markus Handtmann, weiterge-

reicht.

In dieser Neuauflage von „Alles Handtmann“ wurde die
Unternehmensgeschichte seit der letzten Veröffentlichung
dokumentiert und in eine neue, übersichtlichere Struktur 

 gebracht. Die neue Ausgabe gibt Ihnen außerdem einen 

ersten Ausblick auf die Themen und Herausforderungen, 
die in der Zukunft auf Handtmann warten.

Dabei ist dem Autor, Museumsleiter Frank Brunecker, die 

Einordnung der Unternehmensgeschichte in den histori-

schen Kontext bis hin zur Gegenwart besonders gut gelun-

gen.AuszahlreichenInterviewslangjährigerWeggefährten
hat er die bewegendsten Momente erfasst. Neben histo-

rischen Details bringt er dem Leser auch die Emotionen 

lebhaftnahe.EinHighlightbeimBlätternsindohneZweifel
diegroßenFotografien,wobeieinigePerlenderVergangen-

heit ausgegraben wurden.

Entsprechend unserer internationalen Entwicklung wird 

diese Auflage als erste auch in Englisch erscheinen, um
 unsere Geschichte allen Mitarbeitern, Kunden, Partnern und 

anderweitiginteressiertenLesernzugänglichzumachen.

Heute steht die Handtmann Firmengruppe vor neuen
HerausforderungenundVeränderungen.Dennochsehenwir
auch große Chancen und blicken positiv in die Zukunft. 
Wir sind überzeugt davon, dass wir die Erfolgsgeschichte
fortschreiben können und freuen uns darauf, gemeinsam 

mit unseren Mitarbeitenden, Partnern und Kunden die 

 Zukunft zu gestalten.

WirmöchtenallenBeteiligtendanken,diediesesWerkund
diese Auflage ermöglicht haben. Ganz besonderer Dank
 gebührt natürlich Herrn Brunecker als Autor dieser wunder-

bar kurzweiligen Biografie unseres Unternehmens. Er hat
diese stark überarbeiteteAuflagemit all seiner Erfahrung,
seiner gewinnenden Persönlichkeit sowie seinem Blick fürs 

Detail überhaupt erst möglich gemacht.

Wirwünschen IhnenvielSpaßbeimLesenundEntdecken
der Handtmann Firmengruppe und hoffen, dass Sie sich
davongenausobegeisternlassenwiewir.

Im Juli 2023
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HandtmanntutvielfürseineMitarbeiterinnenundMitarbeiter.
Die Menschen bei Handtmann sind ein fester Bestandteil 

der Nachhaltigkeitsstrategie des Unternehmens, in der es 

nicht„nur“umKlimazieleundUmweltschutzgeht,sondern
auch um die Ressource Mensch. Ich stelle das am Ende des 

Bandes in den Gegenwartskapiteln ausführlich dar. Natür-

lich ist auch bei Handtmann nicht alles eitel Sonnenschein. 

Wenn es im Metallgusswerk mitten in der krisenhaften
Transformation zur Elektromobilität um gewagte Investi
tionen,umdenAbbauvonArbeitsplätzenunddieKürzung
übertariflicherLeistungengeht,danndrücktdasinderBe-

legschaftdieStimmung.Trotzdemwarenfürmich,der ich
monatelang im Unternehmen, an allen seinen Standorten in 

Biberach und Ochsenhausen, ein und aus gegangen bin, die 

intensivenGesprächemit so vielenhochkompetentenund
hochengagierten und auffallend jungen Mitarbeiterinnen
und Mitarbeitern besonders inspirierend. (Leider war es 

ausgeschlossen, mit Vertretern weit entfernt liegender 

Handtmann-Standorte zusammenzukommen.) Ich danke 

allenmeinenGesprächspartnernvonHerzen fürdiegroße
Unterstützung.

Ich schreibe zum ersten Mal über Handtmann, ohne von
 Arthur Handtmann begleitet (und angespornt) zu werden. 

Leider ist Arthur Handtmann am 14. April 2018 gestorben. 

Aus seinem Fehlen ergibt sich eine unabgeschlossene 

Rückschau. Von vielen im Unternehmen wird er vermisst. 
Da schwingt Idealisierung mit, wie wir alle dazu neigen, die 

Vergangenheitzuverklären.

ThomasHandtmann,seinemSohn,waresnichtvergönnt,
aus dem Schatten des großen Vaters zu treten. Dabei war 

Thomas Handtmann, der seit 1998 die Unternehmens
leitung innehatte und das Unternehmen Schritt für Schritt 

modernisierte, konsolidierte und internationalisierte, – wenn 

man auf die Zahlen schaut – deutlich erfolgreicher als sein 

Vater. Doch das lässt Thomas Handtmann nicht gelten. 
In der ihm eigenen Zurückhaltung und Bescheidenheit hat er 

esstetsvorgezogen,imStillenzuwirken.Deshalbwäreder
Anstoß zu dieser dritten Auflage der Unternehmensge-

schichtenichtvonihmgekommen.DiesesVerdienstgiltden
MitarbeiterinnenundMitarbeiternvonHandtmannundzu-

vörderst den zentralen Geschäftsführern der Handtmann
ServiceGesellschaft, zuerst Jörg Hochhausen und dann
seinem Nachfolger Dr. Robert Omagbemi. So haben wir 

endlichaucheineAnnäherungandiePersonThomasHandt-
mannundeineWürdigungseinerLebensleistung.

Am Ende dieses Buches begegnen wir der Zukunft. Denn wir 

lernen in diesem Band die fünfte Generation des Fami-

lienunternehmens kennen. Am 1. April 2023 haben Markus 

Handtmann und Valentin Ulrich als Geschäftsführer der
 Holding-Gesellschaft die gemeinsame Unternehmenslei-

tung übernommen. Es ist ein doppelter Glücksfall für das 

 Fa milienunternehmen Handtmann, in fünfter Generation für  

eine reibungslose Nachfolge in der Unternehmensleitung 

sorgen zu können, und ich wünsche diesen beiden frisch-

gebackenen,hochreflektiertenundüberaussympathischen
Firmenlenkern allzeit eine glückliche Hand!

Ich bin in den 16 Jahren zwischen 2007 und 2023 zum Chro-

nisten des Biberacher Familienunternehmens Handtmann 

geworden. Dennoch wird dies mein letzter Beitrag über die 

GeschickediesesUnternehmenssein.Hoffentlichsetztdas
in zehn oder in fünfundzwanzig Jahren eine Kollegin fort.  

Ich persönlich werde mit schlagendem Herzen die Arbeit der 

vielenMitarbeiterinnenundMitarbeitervonHandtmann,die
ich kennenlernen durfte, weiterverfolgen. So wie ich das
EngagementderFamilieHandtmannweiterverfolge.

Frank Brunecker

Museumsleiter

Biberach, im Juli 2023

150 Jahre Handtmann

Zum dritten Mal – nach 2007 und 2017 – schreibe ich  

als Biberacher Museumsleiter an „Alles Handtmann“, der
 Unternehmensgeschichte des Biberacher Familienunter-

nehmens Handtmann.

DieersteAuflageentstand2007alsBegleitbuchzurgleich
namigen Ausstellung im Museum Biberach. Übrigens war 

diese Ausstellung mit fast 12.000 Besucherinnen und Be-

suchern eine der erfolgreichsten Sonderausstellungen in 

unseremstädtischenMuseum.HierwurdederStellenwert
des traditionsreichen Familienunternehmens Handtmann in 

der Stadt Biberach deutlich.

Die zweite aktualisierte Auflage ergab sich 2017 – genau
zehn Jahre später – aus Anlass des 90. Geburtstags von
 Arthur Handtmann (1927-2018) und war ein Geschenk der 

Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter des Unternehmens sowie 

der Familie Handtmann an den verdienten Senior. Schon
 damals empfand ich Dankbarkeit, noch einmal als Autor der 

Unternehmensgeschichte angefragt zu werden. Nur selten 

erhält man nach zehn Jahren die Gelegenheit, die eigene
Arbeitüberprüfenundreflektierenzudürfen.

DiedrittenocheinmalaktualisierteAuflagefolgtnun2023
zum150jährigenFirmenjubiläum.DennimJahr1873wurde
die Albert Handtmann Messinggießerei in der Biberacher 

Altstadt in der Bachmühle am Ehingertorplatz gegründet. 

Ebenfalls2023übernimmtThomasHandtmann(geb.1953)
nach 40 Jahren im operativen Geschäft den Vorsitz im
 Unternehmensbeirat und übergibt die Unternehmensleitung 

an seinen Sohn Markus Handtmann (geb. 1988) und seinen 

NeffenValentinUlrich (geb.1988).Damitsetztdiebereits
fünfte Generation der Familie Handtmann die Unternehmens-

geschichte fort – und dies in stürmischen Zeiten.

JubiläenfolgenihrereigenenLogik.SokommtdiesesJubi-
läum–ausSichtderUnternehmensgeschichte–zueinem
eher ungünstigen Zeitpunkt. Denn die unsichere gesamt-

wirtschaftliche Lage bietet kein gutes Fundament für 

Zusammenfassungenoderweitgespannte,perspektivische 
Äußerungen. Glücklicherweise scheinen Deutschland und 

Europa 2023 keine schwere Rezession durchleben zu 

müssen.AllerdingsistdiedurchdenAngriffskriegRusslands
auf die Ukraine ausgelöste Energiepreiskrise noch nicht 

überstandenundschlägtvorallembeimenergieintensiven
MetallgusswerkzuBuche–unddas,währendsichdasMe-

tallgusswerkinfolgederTransformationzurElektromobilität
ineinemradikalenUmbruchbefindet.

DieTransformation zur Elektromobilität ist fürHandtmann
nicht unproblematisch. Die größte Sparte der Unterneh-

mensgruppe,derLeichtmetallguss,derzu100Prozentvon
derAutomobilindustrieabhängt,erzieltkaumnochGewinn.
Der Kernstandort in Biberach schreibt seit Jahren Verluste. 

ZumGlückverhelfendieMaschinenfabrik,dieSystemtech-

nik, die Armaturenfabrik, die Elteka und die e-solutions zu 

einem positiven Gesamtergebnis. Hier erweist sich die
DiversifizierungderUnternehmensgruppeeinmalmehrals
Stärke.DasUnternehmenalsGanzeswird investieren,die
Kosten konsolidieren und weiter wachsen. Dabei sind das 

Innovationspotenzial,dasVertriebskonzept,dieNachhaltig-

keitsstrategie und eine spürbare Aufbruchstimmung beein-

druckend.

Unternehmen – das müssen wir uns klar machen – bieten 

nichtnurArbeitsplätze,siesindauchsozialeBezugspunkte
für unser tägliches Miteinander. Wir gehen nicht nur zur
Arbeit,umunserenLebensunterhaltzuverdienen,sondern
wir knüpfen am Arbeitsplatz Kontakte, sogar Freundschaften, 

geben unserem Leben Struktur, suchen nach Anerkennung 

und Sinn. In Großkonzernen kann das Zwischenmensch-

liche und der konkrete Bezug des eigenen Tuns zu den
 Produkten eines Unternehmens und den Zielen der Unter-

nehmensleitung unübersichtlich werden. Das ist bei Handt-

mann – wiewohl inzwischen ein Milliardenunternehmen – 

noch anders. In aller Regel weiß man bei Handtmann, wofür 

und für wen man arbeitet.
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Die Handtmanns in Biberach

Die Unternehmensgruppe Handtmann ist heute weltweit 2 

tätigunddennocheinalteingesessenesBiberacherFamilien
unternehmen, das seit 1873 in fünfter Generation geführt 

wird. In Biberach sind es nur Handtmann und die Posamenten-

fabrikGustavGerster,dieseitder Industrialisierungsphase
in Oberschwaben Ende des 19. Jahrhunderts bis heute fort-

bestehen. Nur Handtmann und Gerster schlagen noch eine 

BrückevonderzünftischenBiberacherHandwerkertradition
über das Zeitalter der Industrialisierung hinweg bis in  unsere 

globalisierteGegenwart im21.Jahrhundert.Soverbinden
sich im Namen Handtmann Herkommen und regionale Ver-

ortungmitZielstrebigkeit,InnovationundZukunftsfähigkeit.
HandtmannvermageinigeszuerzählenüberdieGeschichte
der Arbeit in Biberach und Deutschland. Handtmann ist für 

unseinLehrstück,wennwirnachdenWurzeln,Potentialen,
Gefährdungen oder Perspektiven des Standorts Deutsch-

landineinerpostindustriellenWeltfragen.

Dabei reicht die Familientradition der Handtmanns in Biber-

achvielweiterzurückalsbiszurGründungderMessinggie-

ßerei im Jahr 1873. Sie führt uns bis ins 16. Jahrhundert, in 

demdasevangelischgeprägte,reichsstädtischeZunfthand-

werkertumSüdwestdeutschlandsseineAusprägungerfuhr.
Der sprichwörtlich schwäbische Erfinderunternehmer, der
ideenreiche Tüftler, der sparsame Geschäftsmann, der in-

stinktsichereNeuerer,der traditionsverhafteteEigenbrötler
(berühmteVorläufergibtesviele)–siealleentstammender
kleinkammerigensüddeutschenStädtelandschaftdesaus-

gehenden Mittelalters.3 Und Handtmann in Biberach zählt
dazu.

Die Stammtafel der Familie Handtmann beginnt mit Michael 

Handtmann(geb.um1560),derum1580vonMemmingen
nach Biberach kommt.4 Die Reichsstadt Biberach ist damals 

keine Kleinstadt wie heute mit rund 34.000 Einwohnern, 

sondern mit seinerzeit etwa 3.500 Einwohnern eine Mittel-

stadt indenGrößenverhältnissendesSpätmittelaltersund
damitrelativgesehenbedeutenderalsheute.Zugleichleben

inMemmingenundRavensburg4.500,inUlmundAugsburg
12.000-15.000 Einwohner.5Wirwissennichtgenau,wann
MichaelHandtmannnachBiberachkommt.WeilseinSohn
Michael am 29. Januar 1582 geboren wird, darf man anneh-

men,dassderVaterzuvor(um1580)dasNiederlassungs-

rechterhältundheiratendarf.WeilvomSohnüberliefertist,
dass er Maurer wird,6 nehmen wir an, dass auch der Vater 

Maurer gewesen ist. Und weil der Sohn 1608 Rosine Meister 

heiratet,dieTochtervonAmbrosiusundAnnaMeisteraus
Birkendorf,nehmenwiran,dassdieHandtmannszunächst
vordenTorenderStadt inBirkendorf leben,bevorsiedas
Biberacher Bürgerrecht erhalten.

ÜberdieGründe,dieMichaelHandtmannum1580vonder
evangelischenReichsstadtMemmingenindiemehrheitlich
evangelische,aberkatholischregierteReichsstadtBiberach
führen,könnenwirnurmutmaßen.ReligiöseMotivewerden
es nicht gewesen sein, denn im katholisch regierten Biber-

ach kann der Protestant Michael Handtmann nicht freier 

 leben als in Memmingen. Deshalb erscheinen wirtschaft-

liche Erwägungen wahrscheinlicher. Vielleicht lockt ein
 Bauauftrag. Vielleicht arbeitet der Maurer Michael Handt-

mann unter der Leitung des Biberacher Baumeisters Hans 

Kuzberger,der1564dasObertor(RiedlingerTor)erneuert,
158587 nach dem Brand der Stadtpfarrkirche den Wie
deraufbau des Kirchturms durchführt und 1588 die Obere 

Schranne(denPfarrpflegstadel)errichtet.7

Vermutlich gelingt es erst dem Sohn, Michael Handtmann 

(geb.1582),Bürger inBiberach zuwerden,dennerst von
ihmisteineHeiratundsindsechsKinderbelegt.Wobeiauf-
fällt, dass sein ältester Sohn, wieder ein Michael Handt-
mann, 1606geborenwird,währenddieHeiratmit Rosine
Meister (geb. 1574) erst 1608 erfolgt.8 Dass der Erstgeborene 

Michael heißt, spricht für ein leibliches Kind. Dass trotz  

desKindesdieHeiraterst1608geschlossenwird,lässtauf
finanzielleUmständeschließen,dieeinefrühereHeiratnicht
zulassen. Die Heiratserlaubnis scheint erst im Rahmen des 

Niederlassungs- oder Bürgerrechts 1608 zu erfolgen. Doch 

danngehtesaufwärts:Zwischen1610und1619erblicken

Einleitung

Einen guten Eindruck der Reichsstadt mit der dominierenden gotischen Martinskirche gibt die
älteste erhaltene Stadtansicht von Biberach, eine Federzeichnung aus der Zeit um 1540.1
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trats, im Kleinen und Geheimen Rat, in der 

Minderheit und hindert die Evangelischen
an der freien Religionsübung. Immer wieder 

fordert die evangelische Bürgerschaft die
freie Ratswahl. Weil dies die Umkehrung
derMachtverhältnissezurFolgehätte,las-

sen sich die Katholiken darauf nicht ein. 

Einzelne Vermittlungsbemühungen werden 

von den sich reichsweit zuspitzenden
konfessionellen Konflikten überlagert und
lassen sich erst ein Jahrhundert später
nachdemEndedesDreißigjährigenKrieges
im Westfälischen Frieden von 1649 in die
konfessionelleRatsparitätüberführen.11

Indiesesreligiöskonfliktträchtige,abervor
dem Dreißigjährigen Krieg noch wohlha-

bende Biberach gelangt um 1580 die Fami-

lie Handtmann. Vom damaligen Biberacher 

Wohlstandzeugtbisheutediegroßzügige
Anlage des Marktplatzes und seine reprä-

sentativeBebauung,vorallemdaswieeine
kleine Burg wirkende „Neue Rathaus“ aus
dem Jahr 1503 sowie der Hospital zum hei-

ligenGeist, der nachdemStadtbrand von
1516 als beeindruckendes Karree hoch-

giebeliger Steinbauten neuerrichtet wird 

und bis heute den größten mittelalterlichen 

GebäudekomplexinBiberachdarstellt.

Der Biberacher Reichtum stammt aus dem Textilhandel. 
In Oberdeutschland ist bis zum Ende des 14. Jahrhunderts 

einaufdenExportangelegtesWebereigewerbeentstanden.
Der Exportartikel heißt Barchent, ein Mischgewebe aus 

 Leinen und Baumwolle. Im 15. und 16. Jahrhundert sind die 

BarchenthändlerUlmsundAugsburgsaufdennordalpinen
Märkten beinahe konkurrenzlos. Für gröbere Qualitäten
spieltderBiberacherBarchenteinekleinere,abervergleich-

bareRolle.DieHansevertreibtBiberacherBarchentbisnach
NordundNordosteuropa,dieGroßeRavensburgerHandels

fünfweitereKinderdasLichtderWelt,undMichaelHandt-
mann (1606-1635), der Erstgeborene, wird Bierbrauer und 

Hausbesitzer in der Gymnasiumstraße und heiratet 1633 die 

wohlhabendeWitweBarbaraMüller.DerEintrittderFamilie
HandtmannindieBiberacherBürgerschaftistvollzogen.

Die Handtmanns als Zunftbürger

DieHandtmannssindZunftbürger,zunächstalsBierbrauer
undGastwirte.DasZunftbürgertumrepräsentiertdiegewer-
betreibende Stadtbevölkerung, die zünftisch organisierte
Handwerkerschaft. Davon abzuziehen sind der Stadtadel,
derFernhandelbetreibendenKaufleute,diePriesterschaft,
einigewenigeLehrer,städtischeBedienstete,dashäusliche
Gesinde sowie einige Bettler, Witwen und Waisen. Das
Handwerk in einer mittelalterlichen Stadt ist seit dem 14. 

Jahrhundert in Zünften gegliedert. Damals schlossen sich 

die Handwerker in Gewerbezweigen zusammen und stellten 

strenge Regeln für ihr Zusammenleben und Arbeiten auf. Im 

weiten Sinne umfasst dieses Zunftbürgertum 80 bis 85 Pro-

zentderBiberacherBevölkerung.Allerdingssinddannalle
Beiwohner eines handwerklichen Haushalts hinzugerech-

net, die Frauen, die Alten, die Kinder, die Gesellen, die 

KnechteundMägde.SieallesindihremHaushaltsvorstand,
dem männlichen Familienoberhaupt, Herrn und Meister,
rechtlich untergeordnet. Zunftbürger im engen Sinne des 

Wortes sind nur diese Handwerkermeister, die eine Werk-

statt oder ein Gewerbe betreiben und Steuern zahlen. Ange-

sichts der Vielgestaltigkeit des Handwerks und der Vielzahl 

derWerkstättenundGewerbeistdieserKreisinBiberachum
1600 keine kleine Gruppe, es sind etwa 300 bis 400 Hand-

werkermeister.

WeildasZunftwesenauchinNotlagenfürdieHandwerker-
familien sorgt und weil es die Zuwanderung in die Stadt 

strikt begrenzt, ist die Sohle der sozialen Pyramide in Biber-

ach schmal. Die nicht-zünftische Unterschicht besteht aus 

WitwenundWaisen,alleinstehendenKrankenundAlten,ge-

duldeten Bettlern und einigen nicht-bürgerlichen Familien 

oderEinzelpersonenwiedieHenker,Abdecker,Türmerund
Büttel,imganzenetwafünfProzentderBevölkerung.

Über allen residiert eine Oberschicht, der Stadtadel, das so-

genannte Patriziat.9 Dies sind die vornehmen und reichen
Biberacher Familien, die von Grundbesitz, Handel oder
Ämtereinkünften leben. Sie repräsentieren die ratsfähigen
Geschlechter, die sich auf die mittelalterlichen Ministerialen 

(die Bediensteten des königlichen Stadtherrn) zurückführen 

undimLaufderZeitvonKönigundKaiserindenniederen
Adelsstand erhoben worden sind oder aus zugezogenem 

Landadel stammen. In Biberach sind dies eine Hand voll
 Familien, insgesamt 200 bis 300 Personen, also bis zu zehn 

Prozent der Bevölkerung, wobei an erwachsenen berufs
fähigenMännerneinbis zweiDutzendhoheHerrenanzu-

nehmen sind.

Diese soziale Schichtung der Stadtgemeinde ist typisch für 

diefreienStädteimdeutschenSüdwesten.DochfürBiber-
ach gilt eine konfessionelle Besonderheit. Obwohl die Stadt 

1531evangelischgewordenist,bleibtderStadtadelkatho-

lisch.WiediemeistenReichsstädteschließtsichauchBiber
ach der Reformation an. 1530 erringt das Zunftbürgertum 

eine Mehrheit im Stadtrat und schafft 1531 das alte
Kirchenwesenab.HändlerundHandwerkersetzensichge-

gen den Stadtadel durch.10 Aber der Arm des kaiserlichen 

Habsburgs ist nah. Und als die protestantischen Mächte
1547 im Kampf gegen den katholischen Kaiser unterliegen, 

zwingt Kaiser Karl V. insbesondere den Reichsstädten ein
Religionsgesetz zur Rekatholisierung auf und greift hart in 

ihreRatsverfassungenein:InBiberachbeseitigteinekaiser-
liche Kommission im Jahr 1551 das evangelische Zunft
regime und setzt einen katholischen Patrizierrat an seine 

Stelle. Von nun an und entsprechend einer kaiserlichen 

Wahlordnung regieren 200 bis 300 Biberacher Katholiken
gut3.000Evangelische.DabeilebenbeideKonfessionenim
ummauerten Oval der Altstadt auf engem Raum neben
einander.EineVielzahlkonfessionellerKonflikteistdieFolge.
Das katholische Patriziat hält das evangelische Zunft
bürgertum in den entscheidenden Ausschüssen des Magis-

Das Biberacher Rathaus,
Fotografie um 1907,
Städtische Archive Biberach

Welche Gründe Michael Handtmann um 
1580 von der evangelischen Reichsstadt 
Memmingen in die mehrheitlich evangeli-
sche, aber katholisch regierte Reichsstadt 
Biberach geführt haben, können wir nur 
mutmaßen. Religiöse Motive werden es 
nicht gewesen sein, denn im katholisch 
regierten Biberach kann der Protestant 
Michael Handtmann nicht freier leben als 
in Memmingen. Es sind wohl wirtschaft-
liche Erwägungen. Vielleicht lockt ein Bau-
auftrag, vielleicht arbeitet der Maurer 
Michael Handtmann unter der Leitung des 
Biberacher Baumeisters Hans Kuzberger 
(gest. verm. 1593), der 1564 das Obertor 
(Riedlinger Tor) erneuert, der 1585 – 87 
nach dem Brand der Stadtpfarrkirche den 
Wiederaufbau des Kirchturms durchführt 
und der 1588 die Obere Schranne (den 
Pfarrpflegstadel) errichtet.7 
Vielleicht gelang es auch erst dem Sohn 
Michael Handtmann (geb. 1582), Bürger in 
Biberach zu werden, denn erst von ihm ist 
eine Heirat und sind sechs Kinder schriftlich 
belegt. Wobei auffällt, dass sein ältester 
Sohn, wieder ein Michael Handtmann, 1606 
geboren wird, während die Heirat mit Rosine 
Meister (geb. 1574) erst 1608 erfolgt.8 Dass 
der Erstgeborene Michael heißt, spricht da-
für, dass er ein leibliches Kind ist. Dass trotz 
des Kindes die Heirat erst 1608 geschlossen 
wird, spricht dafür, dass vorher die finan-
ziellen Umstände eine Heirat nicht zulassen 
und die Erlaubnis im Rahmen des Nieder-
lassungs- oder Bürgerrechts erst 1608 ge-
geben wird. Doch dann geht es aufwärts. 
Zwischen 1610 und 1619 erblicken fünf 
weitere Kinder das Licht der Welt, und Mi-
chael Handtmann (1606 – 1635), der Erst-
geborene, wird Bierbrauer, Hausbesitzer in 
der Gymnasiumstraße und heiratet 1633 
die wohlhabende Witwe Barbara Müller. 

Der Eintritt der Familie Handtmann in die 
Biberacher Bürgerschaft ist vollzogen.
Die Handtmanns sind nun Zunftbürger, 
zunächst als Bierbrauer und Gastwirte. Sie 
gehören in die große Mitte der Biberacher 
Stadtgemeinde. Das Zunftbürgertum re-
präsentiert beinahe die gesamte gewerbe-
treibende Stadtbevölkerung: die zünftisch 
organisierte Handwerkerschaft. Davon ab-
zuziehen sind nur der Stadtadel, der Fern-
handel, die Priesterschaft, einige wenige 
Lehrer, städtische Bedienstete sowie Bett-
ler, Witwen und Waisen. Das Handwerk in 
einer mittelalterlichen Stadt war seit dem 
14. Jahrhundert in Zünfte gegliedert; das 
heißt die Handwerker hatten sich in Ge-
werbezweigen zusammengeschlossen und 
strenge Regeln für ihr Zusammenleben und 
Arbeiten aufgestellt. Im weitesten Sinne 
umfasste dieses Zunftbürgertum 80 bis 
85% der Biberacher Bevölkerung. Allerdings 
sind dann alle Beiwohner eines handwerkli-
chen Haushalts mitgerechnet, die Frauen, 
die Alten, die Kinder, die Gesellen, die 
Knechte und Mägde. Sie alle waren ihrem 
Haushaltsvorstand, dem männlichen Fa-
milienoberhaupt, rechtlich untergeordnet. 
Zunftbürger im engen Sinne des Wortes 
waren nur die Handwerkermeister, die eine 
Werkstatt oder ein Gewerbe betrieben und 
Steuern zahlten. Angesichts der Vielgestal-
tigkeit des frühneuzeitlichen Handwerks 
und der Vielzahl der Werkstätten und Ge-
werbe war dieser Kreis in Biberach um 1600 
keine kleine Gruppe, etwa 300 bis 400 
Handwerkermeister.
Weil das Zunftwesen auch in Notlagen für 
die Handwerkerfamilien sorgte, und vor 
allem weil es die Zuwanderung in die Stadt 
strikt begrenzte – die Wehrmauer wurde 
beileibe nicht nur militärisch genutzt – war 
die Basis der sozialen Pyramide in Biberach 

DasBiberacherRathaus,
Fotografieum1907,

StädtischeArchiveBiberach

14 Einleitung
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gesellschaft bringt ihn nach Spanien, die Kölner Handelsge-

sellschaft nach England. Im Jahr 1508 sollen in Biber ach 

400 Webstühle gestanden haben. Rechnen wir drei Web-

stühleaufeinenMeister,ergibtsichdieZahlvon130Web-

meistern.Um1600solleinViertelderBiberacherBevölke-

rungmitWebenbeschäftigtgewesensein.12

Gesellschaftlicher Aufstieg

In dieser Zeit gelingt dem Bierbrauer Michael Handtmann 

(1606-1635) der gesellschaftliche Aufstieg. Er wird 1632 als 

Eigentümer eines Hauses in der Gymnasiumstraße ge-

nannt 13 und heiratet 1633 die gutsituierte Witwe Barbara
Müller.14 Von den drei Kindern aus dieser Verbindung wird 

der Sohn Johann Handtmann (1635-1664) Ratsherr und 

kaiserlicher Notar. Die Tochter Barbara Handtmann (geb.
1636) heiratet den Goldarbeiter Johann Schönfeld (1619-

1691), den Sohn des Biberacher Goldschmieds und Bürger-

meisters Johann Baptist Schönfeld (um 1575-1635) 15 und 

Bruder des Augsburger Barockmalers Johann Heinrich 

Schönfeld (1609-1684).16ImevangelischenBürgertumzäh-

len die Handtmanns nun zu den ersten Biberacher Familien. 

AberdieBlüte istkurzundwirdkriegerischbeeinträchtigt.
Denn imDreißigjährigenKriegkommtesauch inBiberach
seit 1628 zu Besetzungen, Beschießungen und Plünde-

rungen.1635dezimiertdiePestdieausgemergelteBevölke-

rungumdieHälfteodersogarzweiDrittel.17Offenbar fällt
auchMichaelHandtmann,derimPestjahr1635erst29jäh-

rig stirbt, der Seuche zum Opfer.

Dennoch kann der Sohn, Johann Handtmann (1635-1664), 

auf die Gymnasien in Biberach und Ulm gehen, wonach er 

dreiJahreRechtswissenschaftenanderFürstlichWürttem-

bergischen Universität in Tübingen studiert und noch ein
Jahr an der Akademie der Stadt Basel. Für je ein halbes Jahr 

arbeitet er als Rechtsgehilfe in Lindau und Speyer und wird 

dort am 23. November 1655 zum Notar bestallt und mit
einem Wappen geschmückt.18 Johann Handtmann wird 

Ratsherr in Biberach, Mitglied des Stadtgerichts und stirbt 

1664 gerade 29jährig auf einer Dienstreise in die Kaiser-
stadtWien.AusseinerEhemitAnnaMariaWanner(1637
1690)19hinterlässtersechsKinder.DerSohnJohannGeorg
Handtmann (16571691) wird Säckler und kaiserlicher
 Soldat. Die nachgeborenen Söhne Johann Michael (1659-

1661) und Jakob Christoph (geb. 1664) sterben früh. Zwei 

Töchterheiratengut.MarieApollonia (geb.1660)ehelicht
den Weißgerber und Storchenwirt Johann Mühlschlegel
(16531719) und stirbt vermutlich im Kindbett. Marie
 Barbara (1663 bis nach 1703) heiratet den Strumpf- und 

 Hosenstricker Bernhard Gaupp (1658-1710).20 Nur einer der 

SöhnedesJohannHandtmannsetztdiemännlicheAhnen-

reihe fort: Johann Michael Handtmann (1661-1696/97) ist 

wieder Bierbrauer und der sogenannte Hasenwirt, denn er 

heiratet 1682 Susanne Stocker (16511732), eine Tochter
vonJohannAdolfStocker(16171688),MitgliedimGroßen
Rat, Seidenstricker und Hasenwirt. Johann Michael 

 Handtmann übernimmt die Gastwirtschaft zum Hasen in der 

Bürgerturmstraße und ist am 20. Oktober 1686 unter den 

achtzehnangesehenenBiberacherBürgern,diedie„Bürger-
licheKomödiantengesellschaft“gründen,dieKeimzelleder
BiberacherTheatertradition.21

Sein Sohn, Johann Christoph Handtmann (1686-1743) wird 

„Führer“ der Bäckerzunft, ist also einer der Biberacher
 Zunftmeister.221736wirderimBiberacherHäuserbuchals
WeißRösslesWirt in der Bürgerturmstraße genannt, dem
zwei Drittel des Hauses und der Stadel gehören mit Hof  

und zwei Wohnungen, der Wirtschaft, der Brauerei und
Bäckerei.231741wirdervonderZensurderevangelischen
Gemeinde, die über die Sitten wacht, wegen Ehebruchs mit 

seinerkatholischenMagdverwarnt.24

Die Handtmanns des 18. Jahrhunderts sind Gastwirte und 

Bäcker,soauchderWeißRossWirtJohannGeorgHandt-
mann (1769-1852), der 1825 unter die 74 höchst besteu-

ertenBiberacherBürgerfälltunddeshalbWahlmannfürdie
württembergische Ständeversammlung wird.25 Erst Justin 

Friedrich Handtmann (1792-1875), der Kronenschmied, ist 

seit Jahrhunderten wieder ein Handwerker. Er ist allerdings 

kein Vorfahre der heutigen Unternehmer und Firmeneigner 

in Biberach, sondern Ahnherr der Nürnberger Handtmann- 

Linie.SeinEnkelGustavJakobFriedrichHandtmann(1869
1958) geht als Kaufmann nach Nürnberg und kehrt erst 

 infolge der Bombardierung und Zerstörung Nürnbergs im 

ZweitenWeltkriegmitseinerFamilienachBiberachzurück.

Bewegt ist das Schicksal des Bortenwirkers Johann Georg 

Handtmann (17961876). Offenbar war die Feinweberei
 krisengeschüttelt, wenn auch die konkreten Ursachen  seiner 

wirtschaftlichen Schwierigkeiten unbekannt sind. 1827 

muss er sein Haus in der Konsulentengasse verkaufen.26 

1835verlierterseineFrau,ElisabethHandtmann,geb.Reu-

ter(17981835):„FürdiereichlichenWohltaten,diemeiner
seligenFrauwährend ihrer langenKrankheit vonsovielen
Seitenzugeflossen,wieauchfürdieBegleitungzuihrerRu-

hestätte, sage ich auf diesem Wege meinen herzlich ge-

rührtenDank.GeorgHandtmannmitseinenfünfSöhnen.“ 27 

DerältesteSohnGottfriedwirdWundarztinSchwendi.Die
TochterAnnaUrsulastirbt1822kaumeinhalbesJahralt.
Der Sohn Georg Jakob geht nach Hamburg und stirbt dort 

33jährig und unverheiratet. Die Söhne Christian Friedrich
(geb. 1824) und Ferdinand August (geb. 1830) wandern 

1850 und 1851 in die USA aus.28 Karl  Christoph (1828-1902) 

geht nach Berlin und das siebte Kind, die  kleine Elisabeth 

Margarethe, stirbt fünf Wochen alt am 13. Oktober 1835
zweiMonatevorihrerMutter.

Dem Bruder, Johann Christoph Handtmann (1794-1853), 

der WeißRoss, später Spitalbäcker, widerfährt mehr
 Lebensglück. Von seinen neun Kindern bringt er drei Söhne 

ins Brot und verheiratet drei Töchter. Der älteste Sohn,
JohannWilhelmHandtmann(18291901),wirdseinNach-

folger als Spitalbäcker. Karl Friedrich Handtmann (1838
1889) wird der Biberwirt, er begründet die Handtmann-Linie 

derBrauereibesitzer„ZumBiber“.WährendChristophAlbert
Handtmann (18451918) eine Ausbildung zum Waffen-

schmied macht, 1873 eine Messinggießerei gründet und 

damit der Stammvater des heutigen Weltunternehmens
Handtmann ist.

Das Wappen der Familie Handtmann, das dem Notar Johann 
Handtmann 1655 verliehen wird. Es zeigt einen grünen Schild, 
darin drei weiße Rosen, einen türkischen Bund (das ist der 
Wulst über dem Helm), darüber zwei Büffelhörner, dazwischen 
ein aufgerichteter Mann in einem grünen Kleid, barhäuptig, 
einen Kranz auf dem Kopf, und beide Hände über dem Kopf 
zusammen geschlagen.
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Ausbildung und Wanderjahre

Christoph Albert Handtmann wird am 6. Februar 1845 als 

achtesKind(unddritterSohn)vonSophieDürr(18051867)
und Johann Christoph Handtmann (1794-1853), dem Biber-

acherSpitalbäcker,geboren.1 Als nachgeborener Sohn tritt 

ernichtdieNachfolgeseinesVatersimBäckerhandwerkan,
sondern erlernt ein eigenes Handwerk. Er geht mit 14 oder 

15Jahren ineinerörtlichenWaffenschmiede indieLehre. 
In einer Kleinstadt wie Biberach stellt eine Schmiede haupt-

sächlich landwirtschaftliches Gerät und Handwerkszeug
her.WahrscheinlicharbeitetAlbertHandtmannnachseiner
LehrzeitalsGesellenocheinigeZeitinderWerkstattseines
Lehrherrn und begibt sich Mitte der 1860er Jahre, knapp 

20jährig,aufdieWanderschaft,diedamalsnochübliche,
wennauchnichterforderlicheWalz.ZuFußgelangternach
Kempten und arbeitet als Glockengießer. Es soll für ihn und 

seine Nachkommen bedeutsam werden, dass er in Kemp-

ten nicht nur den aufwendigen und teuren Bronzeguss, son-

dern auch den Messingguss kennenlernt. Einfache oder 

kleine Glocken wurden oft aus Messing hergestellt. Zudem 

war ein Glockengießer nicht ausschließlich mit Glocken 

beschäftigt, sondern fertigte auch profane Artikel wie
Wasserpumpen oder Armaturen, und diese vorzugsweise
im günstigen Messingguss.

Nach seiner Station in Kempten erreicht Albert Handtmann 

Sachsen, wo er als Mechaniker Kenntnisse im Maschinen-

bau erwirbt und Mechanikermeister wird. Bald zehn Jahre 

isteraufWanderschaft.MitEnde20kommterzurücknach
Biberach, um sich niederzulassen. Im Jahr 1873 – 

daister28Jahrealt–machtersichselbständig
und gründet am Ehingertorplatz Nr. 21 in der 

altenBachmühleeine MechanischeWerkstatt
und Messinggießerei. 

Christoph Albert Handtmann 
(1845 – 1918) mit seiner Frau Anna 
Marie, geb. Flächer (1847 – 1907), 
Fotografie um 1880

23

1 DieersteGeneration:
AlbertHandtmann–Gründerzeit

Fassanstich mit Kükenhahn, 
 Messingguss der Firma Handtmann, 
1920er – 30er Jahre, L 25 cm, links 
der Konus, der in das Fass einge
schlagen wird, rechts der Knauf, 
auf den der Hammer auftrifft. Diese 
Anstiche werden bei Handtmann 
seit 1873 hergestellt.

Die Bachmühle am Ehingertorplatz, seit 1873 Sitz der Handtmann- 
Gießerei und Mechanischen Werkstätte, Fotografie um 1900

1. Die erste Generation
Albert Handtmann – Gründerzeit
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LuftpfeifezumDruckablassimhölzernen
BierfassbeimGären,Messinggussder
FirmaHandtmann,1920er–30erJahre,
L14cm,untenderKonus,derindasFass
eingeschlagenwird,rechtsdasDruckventil
zumAuf-undZuschrauben

HydraulischerWidder,H60cm,1930erJahre.DieMetallgießerei
HandtmannstelltdasWidder-StoßventilrechtsimMessingguss
inverschiedenenGrößenher.KatalogNr.4derHandtmann
MetallgießereiundArmaturenfabrikBiberach-Riß,Tafel2,Nr.571,
Ende1920erJahre.

Funktionsweiseeiner
hydraulischenWasser-
widder-Pumpe

Vielseitigkeit als Geschäftsmodell

Im Jahr 1900 gehört Handtmann zu den Ausstellern 

und Inserenten auf der Biberacher Bezirksgewerbe- 

Ausstellung. Obwohl er sich mit den seinerzeit großen 

Biberacher Fabrikanten nicht vergleichen kann,4 ist 

seine Vielseitigkeit bemerkenswert. Er firmiert als:
„Mechanische Werkstätte und GelbGießerei von
AlbertHandtmannBiberacha.d.Riß.Eisschränkeund
Eisbuffets. Kohlensäure, Luft u. Wasserdruckapparate.
HahnenundVerschraubungenallerArt.Gummischläuche.
Dick,Circular,Flügel,Saugu.Druckpumpen.“ 5

Diesogenannte„GelbGießerei“,womitdergelbeMessing-

guss gemeint ist, wird überall dort eingesetzt, wo rostfreie 

Armaturen und Verschraubungen benötigt werden, die mit 

Flüssigkeiten in Kontakt kommen. So werden Fassanstiche 

zu einem der Produkte der Handtmann’schen Messing-

gießerei. Die damaligen Brauereien lagern ihr Bier in Holz-

fässernundlassenesdortauchtreiben,sodassdieFässer
gestochen werden müssen – wie das heute noch auf Volks-

festenüblichist.DafürbenötigtmanHähnemitkonischem
Schaft, die mit dem Hammer eingeschlagen werden. Über 

die Herstellung solcher Fassanstiche wird Handtmann ein 

Zulieferer der Biberacher Maschinenfabrik Otto Beck, die 

BrauereienundSudhäusereinrichtet.6 Handtmann gießt die 

dafür erforderlichen Verschraubungen und Hähne, ins
besondere Kükenhähne.7 Es ist der Beginn der bis heute 

ununterbrochenenTätigkeitHandtmanns fürdieGetränke
industrie.8

AberauchandereBranchenundprivateHaushaltungenbe-

nötigen Armaturen, Hähne und Verschraubungen. Handt-
mann fertigt für den besonderen wie für den allgemeinen 

Bedarf,unterhälteinenLadenverkaufundnimmtauchkleine
Bestellungen entgegen. Ein erster Prospekt seiner Produkte 

ist handgemalt und hat sich leider nicht erhalten.9 Mit kauf-

männischemGespürfindetAlbertHandtmannimmerwieder
eine Erweiterung oder Neuausrichtung seines Geschäfts.
Weil er fürBrauereien tätig ist, ist erbaldauch fürGast

Luftpfeife zum Druckablass im hölzernen 
Bierfass beim Gären, Messingguss der 
 Firma Handtmann, 1920er – 30er Jahre, 
L 14 cm, unten der Konus, der in das Fass 
eingeschlagen wird, rechts das Druck
ventil zum Auf und Zuschrauben

Funktionsweise einer hydraulischen 
WasserwidderPumpe

Hydraulischer Widder, H 60 cm, 
1930er Jahre. Die Metallgießerei 
Handtmann stellt das Widder 
Stoßventil rechts im Messingguss 
in verschiedenen Größen her.

Er ist vermögend und auch als Jungunternehmer kredit
würdig, denn sein Beibringen bei seiner Heirat mit Anna 

MarieFlächer(18471907),derTochterdesMondwirts,am
25.August1875beträgtinklusiveSachwerteanGebäuden
undWarenvorräten19.181Gulden,diesichnachAbzugder
Schulden(diemitdenInvestitioneninseinerstzweiJahre
zuvorgegründetesGeschäft zusammenhängen)auf5.950
Gulden reduzieren. Seine Ehefrau bringt 6.006 Gulden in die 

Ehe ein.2

VonAnfanganreichtdergeistigeHorizontvonAlbertHandt-
mann über das reine Handwerk hinaus. Schon bei seiner 

Heirat 1875 gibt er unter seiner beweglichen Habe auch fünf 

kaufmännische Bücher und vier Gewerbebücher an, ein 
zu dieser Zeit bemerkenswerter Fachbuchbestand, der das 

Bestreben voranzukommen erkennen lässt. So scheint es
AlbertHandtmannzeitseinesLebensanTatkraftundUnter-
nehmungsgeistnichtgefehltzuhaben.WieandereFirmen-

gründer inBiberachbringterneue Ideenvonaußen indie
schwäbischeLandstadt.SostellterfürseineMetallschmel-
zerei einen ölbefeuerten Schmelzofen auf. Um Metall zu 

schmelzen, braucht man 1.000°C. Das lässt sich mit Öl
bessererreichenalsmitKohle.AnfänglichgießtHandtmann
nicht nur Messing, sondern auch Bronze und liefert  bronzene 

Gleitlager an die Ausbesserungswerke der Eisenbahn in 

 Aulendorf, Ulm und Friedrichshafen.3

Inserat der Firma Albert Handtmann im 
Katalog der BezirksgewerbeAusstellung 
in Biberach im Jahr 1900

Christoph Albert Handtmann
(1845 – 1918), um 1900
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Armaturen für Brennapparate aus dem Katalog Nr. 4 der Albert 
Handtmann Metallgießerei und Armaturenfabrik BiberachRiß, 
Tafel 3, Ende 1920er Jahre

Erste Generation

haltungsaufwand der gegossenen Metallkonstruktion ist 

äußerst gering.12 Im Allgäu wurde die Wasserversorgung
vonEinzelhöfenaufdieseWeisebewerkstelligt,auchnoch
nachderElektrifizierung,denndieLeitungslegungwarmeist
zu aufwendig und teuer.

Weitere HandtmannKunden werden die Kupferschmiede
amBodensee.SiestellenfürdieländlichenBrennereienim
Obstbaugebiet kupferne Destillationsapparate her. Der Brand 

istnichtungefährlich.AußerdemwachtderStaatüberdie
Schnapsbrenner.Der indengeschlossenenBehälternauf-
tretende Druck muss kontrolliert und geregelt werden, wofür 

DeckelundVerschraubungen,VentileundverkapselteMa-

nometer Verwendung finden. Sie werden zu Hauptpro-

duktenvonHandtmann inBiberach. InJahrzehnten liefern
AlbertHandtmannundseineNachfolgerZigtausendedavon
an den Bodensee und bis an Rhein und Main.13

Die erste Dampfmaschine

Im August 1894 erwirbt Albert Handtmann beim Eisenwerk 

Hagenau eine kleine Dampfmaschine System Friedrich mit 

vierPSfürnahezu3.000Mark.14 Die Dampfmaschine ist für 

ihndereinzigeAusweg,umseinGeschäftamEhingertor-
platzweiterführenzukönnen.ZuvorhaterdieWasserkraft
der Bachmühle als Antrieb für seine Werkzeugmaschinen
genutzt.DochmitWirkungzum20.September1894kün
digtihmdieStadtdiePachtderWasserkraft.15 Die Stadt will 

die häufigen Überschwemmungen am Marktplatz vermei-
den und beseitigt den Wasserbau der Mühle, der für den
schädlichenStausorgt.16AlbertHandtmannschafftAbhilfe.
Von nun an bewegt die Dampfmaschine das große Antriebs-

rad, auf dem die Transmissionen laufen, die Flachriemen
ausLeder,mitdenenüberWellendieBearbeitungsmaschi-
nenderHandtmann’schenWerkstattbetriebenwerden,die

Anna Marie Handtmann, geb. Flächer, um 1900Christoph Albert Handtmann (1845 – 1918), um 1900

stättentätig.InBiberachgibtesum1900zehnBrauereien,10 

dieeigeneGaststättenunterhalten.Deshalb fertigtHandt-
mann Eisschränke und Eisbuffets. Getränke müssen kühl
gelagertwerden,wasman inZeiten vordemelektrischen
KühlschrankdurchgutisolierteEisschränkebesorgt,dieein
metallenes,meistverzinktesEisfachaufweisen,worinsich
ein Eisklumpen wochenlang hält. Andere Gaststätten hin
gegenwollenihrBierausdenFässernimkühlenKellerhoch
andieThekeindenSchankraumpumpen.Alsoverlegtsich
Handtmann auf allerlei Handpumpen und halbautomatische 

Pumpen.

FürAllgäuerBauernkonstruiertAlbertHandtmannhydrau-

lische Wasserwidderpumpen.11 Es gibt diese einfache wie 

wirkungsvolle Vorrichtung vereinzelt bis heute. Es handelt
sich um eine Wasserhebemaschine, die einen Teil ihres

WasservorratsaufeinhöheresNiveauhebt.DabeiwirdWas-

ser aus einem Bach in einem Behälter (demTreibwasser-
schacht) gesammelt. Der Behälter liegt mindestens 1,50
MeterüberderWidderanlage,mitdererdurcheineLeitung
verbundenist.BeiErreicheneinesbestimmtenFließdrucks
inderLeitungöffnetsicheinStoßventilundschließt(feder-
gezogen)sofortwieder.FürdenMomentderÖffnungstößt
das Wasser über ein sich öffnendes Rückschlagventil in
 einen Kessel und weiter durch eine Steigleitung bergauf.  

Die Pumpleistung des Widders ist abhängig von der Fall
höheundWassermengeinderTreibleitung.DasBesondere
andieserPumpeist,dasskeinEnergieträgerbenötigtwird,
wederElektrizitätnochBenzinoderDiesel.DasWasserhebt
sich selbst, infolge seiner Fließgeschwindigkeit und des da-

raus resultierenden Drucks. Die Pumpe arbeitet kostenlos 

Tag und Nacht, und auch der Wartungs und Instand
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Drehbank,dieFräsenundBohrer,mitdenendieGussteile
zugerichtetwerden.AberAlbertHandtmannfälltnocheine
weitere Nutzung der Dampfmaschine ein: Bald firmiert er
auch mit einer Wäscherei, die den Abdampf der Dampf
maschinezumDämpfenvonWäschestückenverwendet.

In der Familienerinnerung ist Albert Handtmann der bewun-

derteGründer.ErwareinstämmigerSchwabe,dabeibelesen
undgebildet.ErhabeungewöhnlichvieleBücherbesessen,
seivongutmütigemCharakterundganzaufseinenBetrieb
konzentriert gewesen. Seine Gemahlin Anna Marie habe in 

FamiliendingendasHeftinderHandgehalten.Wennsiedie
Gesellen und Lehrlinge zum Essen gerufen habe, sei ihre 

StimmevomEhingertorplatzbiszumGasthausStorchenzu
hören gewesen.17 Das tägliche gemeinsame Mittagessen,

Die Bachmühle am Ehingertorplatz (rechts) mit ein
gehaustem Mühlrad, hier gründet Christoph Albert 
Handtmann 1873 seine mechanische Werkstätte und 
Messinggießerei. In der Bildmitte die Siechenfärbe,  
das heutige „Haus des Handwerks“.19

zu dem die Firma und die Familie  zusammenkommt, gehört 

um die Jahrhundertwende zur festen Ordnung dieser patri-

archalischen Handwerkerge sellschaft.

Ab1914unterbrichtderErsteWeltkriegdieFriedensproduk-

tion bei Handtmann. Messing wird für Gewehrhülsen und 

GranatkartuschengebrauchtundistfürzivileZweckekaum
mehr zu bekommen. Doch der Waffenschmied Albert
 Handtmann übernimmt keine Rüstungsproduktion. Er muss 

die Herstellung von Brauerei und Brennereiarmaturen
 einstellen. Es bleibt die Fertigung bronzener Gleitlager  

für Lokomotiven und Schmierlager für Pferdegespanne.
ZwischenzeitlichverlegtersichauchaufPumpenfürFeuer-
wehrspritzen. Der Betrieb kann sich gerade über Wasser
halten. Der Senior, sein ältester Sohn Albert und fünf bis
sechs Arbeiter, die vom Kriegsdienst zurückgestellt sind,
 bilden die Belegschaft.18 Am 16. Juni 1918 stirbt Christoph 

Albert Handtmann mit 73 Jahren.

1 Alfred Handtmann: Stammtafel und -blätter der Familie Handtmann in 
Biberach, 1977, S. 22.
2 6.000 Gulden im Jahr 1875 entsprechen nach heutiger Kaufkraft 
 mindestens 70.000 Euro. Die jungen Eheleute Handtmann verfügen also 
über ein liquides Kapital von mindestens 140.000 Euro. Staatsarchiv 
Sigmaringen, Wü 65/5, nach Willi Boelcke: Wirtschaft und Gesellschaft 
vom 18. Jahrhundert bis zur Gegenwart, in: Dieter Stievermann (Hg.): 
Geschichte der Stadt Biberach, Stuttgart 1991, S. 465.
3 Jubiläumsbroschüre 125 Jahre Handtmann Richtung Zukunft, Biberach 
1998, S. 4.
4 Biberach um 1900 sieht vier führende Unternehmerpersönlichkeiten: 
Gustav Baur (1846-1932) ist seit 1869 Teilhaber der Tragantwarenfabrik 
Gebrüder Baur. Mit 90 Mitarbeitern stellen die Gebrüder Baur Kondito-
rei- und Dekorationswaren, Figuren und Blumenstücke für den Export 
her. Fritz Lieb (1847-1922) entwickelt die 1873 gegründete „Feuerwehr-
Requi siten-Fabrik“ zu einem der großen deutschen Unternehmen für 
Feuer löschbedarf mit 120 Mitarbeitern. Otto Schlee (1837-1911) macht 
seit 1875 aus einer kleinen Flaschnerei die Metallwarenfabrik Schlee, 
mit 152 Arbeitern das damals größte Unternehmen in Biberach. Gustav 
Gerster (1856-1936) gründet 1882 eine handwerkliche Feinweberei, die 
seit 1893 zur Posamentenfabrik ausgebaut wird und 80 Arbeiter be-
schäftigt. Vgl. Katalog der Bezirks-Gewerbe-Ausstellung Biberach 1900, 
S. 60f. Jürgen Weisser in: Ausstellungsführer Museum Biberach, Band 3, 
Stadt geschichte, Biberach 2002, S. 120ff. Frank Brunecker: Biberacher 
Industriegeschichte, in: Ulm und Oberschwaben 58/2013, S. 305ff. Frank 
 Brunecker: Kriegsbewirtschaftung und Rüstungsproduktion in Biberach 
1914 bis 1918, in: Jürgen Kniep (Hg.): „Eine Donau voll Blut, ein Boden-
see voll Tränen“. Oberschwaben im Ersten Weltkrieg, Biberach 2014, 
S. 133ff.
5 Katalog der Bezirks-Gewerbe-Ausstellung Biberach 1900, S. 120. 
Albert Handtmann stellt einen doppelten und einen einfachen  Eiskasten  

aus, dazu Eisschrankbüffets, „Hahnen“ und Verschraubungen, Luft-
pumpen, Flügelpumpen und Heber sowie einen Luft- und einen 
Wasserdruck apparat. A.a.O., S. 90.
6 In Biberach Promenade-Straße 1, heute Bismarckring 5, Ecke Mond-
straße, Birkenharder Straße: „Maschinenfabrik Otto Beck. Neuanlagen 
und Umbau von Brauerei- und Mälz-Einrichtungen, Braupfannen für 
direktes Feuer und Dampfkochung, Maisch- und Läuterbottiche mit 
Maisch-Aufhack- und Auströber-Maschinen, Läuterböden in Eisen und 
Bronze, ... Zentrifugal-, Rotierende und Kolben-Dickmaischpumpen, 
Bierabfüllapparate, Malzschrotmühlen neuesten Systems mit automa-
tischer Steuerwaage, Malzdarreanlagen, Malzwendeapparate, Malz-
entkeimungs- und Reinigungsmaschinen, Gerstenweichen, Reservoire, 
Aufzüge jeder Art. Komplette Transmissionsanlagen mit den neuesten 
Sellers-Ringschmierlagern.“ Katalog der Bezirks-Gewerbe-Ausstellung 
Biberach 1900, S. 17.
7 Kükenhähne bestanden aus einem Gehäuse, in das ein konischer 
Dichtkegel – wie ein Küken im Ei – eingesetzt wurde. Das konische Küken 
wirkte in der Rohrleitung wie ein Drehschieber und gab bei Drehung um 
die Achse den Durchlauf frei oder sperrte ihn ab.
8 Siehe in diesem Band Seite 145ff.
9 Jubiläumsbroschüre 125 Jahre Handtmann – Richtung Zukunft, 
 Biberach 1998, S. 2.
10 Adam Kuhn: Biberach im Jahr 1900, in: Katalog der Bezirks-Gewerbe- 
Ausstellung Biberach 1900, S. 62.
11 Die Erfindung des hydraulischen Widders oder Stoßhebers gelang 
den französischen Brüdern Montgolfier 1796, zu einer Zeit, als es weder 
Benzin noch Strom gab, und die Dampfmaschine, gerade 31 Jahre alt, 
noch anfällig und teuer war. Das physikalische Prinzip der Widderpumpe 
ist einfach, dauerhaft und vor allem: es funktioniert ohne Fremdenergie 
allein mit der Kraft des fließenden Wassers.
12 Peter Weinmann: Der hydraulische Widder, Hersbruck 2006. Hans 
Hutzel: Der hydraulische Widder, eine (fast) vergessene Technik, in:  
BC Heimatkundliche Blätter für den Kreis Biberach 2/2009, S. 66ff.
13 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006.
14 Um 1900 sind in Biberach 12 Dampfmaschinen, 23 Gasmotoren und 
fünf Benzinmotoren im gewerblichen Einsatz; vgl. Adam Kuhn: Biberach 
im Jahr 1900, in: Katalog der Bezirks-Gewerbe-Ausstellung Biberach 
1900, S. 58ff.
15 Städtische Archive Biberach E 2547, Auszug aus dem Stadtrats-Proto-
koll vom 20.3.1894 Nr. 105; Brief von Albert Handtmann vom 22. August 
1894 an den Stadtrat.
16 Richard Preiser: Biberacher Bauchronik, Biberach 1928, S. 195.
17 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006.
18 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann, 
 Biberach 2006, S. 2.
19 Reproduktion nach einem Aquarell von Julius Baur (Biberach 1877-
1953), Städtische Archive Biberach. Vgl. Richard Preiser: Biberacher 
Bauchronik, Biberach 1928, S. 195.
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Albert und Karl

Christoph Albert Handtmann (1845-1918) und Anna Marie 

Flächer(18471907)habenneunKinder.1DerältesteSohn
Karl Albert (1874-1951) tritt noch in den 1880er Jahren als 

Nachfolger in den elterlichen Betrieb ein und wird Mecha-

nikermeister und Gießer. Er bleibt ledig und kinderlos.  

DieTochterMarieAmalie(18751914)wirdKleidermacherin,
bleibtledigundstirbtanTuberkulose.GeorgKarlstirbt1877
noch als Kleinkind. August Hermann (1878-1954) wird 

Schlossermeister, fast ein Kunstschlosser.2 Es folgen die 

TöchterAnnaMarie(18791944),LuiseSophie(18821949)
undLuiseRosine(18861972).DervierteundjüngsteSohn,
Georg Heinrich (18881916), wird Schmied und fällt im
ErstenWeltkriegbeiMelancourtinFrankreich.Esistderdrit-
te Sohn, Adolf Karl (1884-1953), der die Handtmann- Linie 

weiter führt.

Adolf Karl Handtmann, genannt Karl, beginnt um 1900 in der 

Biberacher Metallwarenfabrik Otto Schlee als kaufmän-

nischer Lehrling im damals größten und renommiertesten 

Betrieb in Biberach. Um die Jahrhundertwende exportiert 

die Firma Schlee nach ganz Europa, in die USA und nach 

Japan.3 Das interessiert den jungen Karl Handtmann, der 

bei Schlee Exportpapiere schreibt und sich mit englischer 

Korrespondenzvertrautmacht.AlserseineLehrebeendet,
fordert ihn ein Onkel ausOffenbach an, der einen billigen
Mann für seine Lederwarenfabrik braucht. Karl Handtmann 

will das nicht mitmachen. Er hat etwas Geld gespart und 

fährtimJahr1905–gerade19Jahrealt–mitdemZugund
perSchiffnachEngland.InManchesterbewirbtersichbei
einer Textilgroßhandlung. Er hat ein gutes Auftreten und
 Erfolg. In kürzester Zeit beherrscht er die englische Kurz-

schrift und erfüllt damit die Einstellungsvoraussetzung.
Zielstrebigundfleißig steigt er inManchester zumProku-

ristenauf.Erverlobtsichundheiratet.Dennochhältesihn
nicht in England. Nach fünf Jahren geht er nach Frankreich, 

lernt französisch – er muss sprachbegabt gewesen sein – 

und arbeitet auch dort im Textilgroßhandel. 1911 kommt
dasersteKindzurWelt.

Die Bachmühle am Ehingertorplatz von der Rückseite, einige Jahre vor dem  Abbruch 1929, rechts 
die Rückseite der Siechenfärbe, seit 1920 Ortskrankenkasse, heute das „Haus des Handwerks“. 
Erkennbar steigen aus der Handtmann-Werkstatt in der Bachmühle die Abdämpfe der Gießerei auf.

Albert Handtmann 
(1874 – 1951), um 1900

Karl Handtmann 
(1884 – 1953), um 1900

2. Die zweite Generation
Die Brüder Albert und Karl Handtmann – Krisenzeit

Karl Handtmann (1884 – 1953) als Auslands
kaufmann in Paris, 1911 – 1914
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Jessie Handtmann (1876 – 1916), 
geb. Wallace, um 1910

Der Leutnant Karl Handtmann 
(1884 – 1953) in einem Schützen
graben im Ersten Weltkrieg an 
der Westfront

Doch 1914 droht Krieg. Als Deutscher in Frankreich mit  einer 

EngländerinverheiratetundmiteinerTochter,dieinFrank-

reichgeborenist,haterdieWahl,sichnaturalisierenzulas-

sen, um als französischer Soldat gegen seine deutschen 

Landsleute zu kämpfen, oder das Land zu verlassen. 
So kehrt er Anfang 1914 mit seiner Familie nach Biberach 

zurück.

Seine Frau Jessie hat es in der schwäbischen Landstadt
schwer.SieistwohldieersteEngländerininBiberach.Dabei
ist sie schwanger und bringt am 27. Februar 1914 zwei 

MädchenzurWelt.NochimselbenJahrmussKarlHandt-
mannalsLeutnantindenKriegziehen.ErerhältdasEiserne
Kreuz, weil er im Schützengraben gegenüber liegende fran-

zösische Soldaten auf Französisch dazu überredet, in deut-

sche Gefangenschaft zu gehen. Seine Frau stirbt im Januar 

1916nacheinerTotgeburt.DennochdarfKarlHandtmann
erst 1919 nach Hause kommen. Ins Ausland kann er nicht 

mehr.WederEngländernochFranzosenakzeptiereneinen
Deutschen. Er ist Witwer mit drei Töchtern. Es bleibt ihm
nichts übrig, als im elterlichen Betrieb zu arbeiten.

Brüder aus verschiedenen Welten

DerEintrittindenFamilienbetriebwirdKarlHandtmannvon
seinem zehn Jahre älteren Bruder Albert nicht verwehrt,
aber die Zusammenarbeit ist schwierig. Karl Handtmann ist 

ein weltläufiger und gebildeter Offizier, während Albert
Handtmann mehr Handwerker ist als Unternehmer und zu-

frieden, wenn alles bleibt, wie es ist. So sind die beiden oft 

gegenteiligerMeinung.EinStreitpunktistdieTechnik,weni-
ger der Vertrieb. Karl Handtmann zieht als Kaufmann den 

Vertrieb auf, da mischt sich der Bruder nicht ein. Dafür will er 

sich in der Technik nichts sagen lassen. Karl Handtmann
hingegen will modernisieren und kauft Maschinen, die sein 

Brudernichtnutzt:„Dashatmanfrühernichtgebraucht,das
brauchtmanjetztnicht.“MitzunehmendemAlterwirdAlbert
Handtmann kompromissloser. Die Auseinandersetzungen 

schwelen 30 Jahre und gehen so weit, dass sich die beiden 

Die Brüder Hermann, Arthur und William 
Handtmann, 1930er Jahre

Kathleen Anna Wallace (1887 – 1951), um 1910, die 
spätere zweite Ehefrau von Karl Handtmann (1884 – 1953) 

und Mutter von Arthur Handtmann (1927 – 2018)
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gerade noch dulden. Karl Handtmann steckt das im Inter-

esse der Familie weg. Neben dem traditionellen Geschäft
der Firma mit Armaturen für Brauereien und  Brennereien 

nimmt er den Großhandel für Installateure mit Wasser
hähnenundTempergussfittingsauf.4

Die Inflation 1923 bringt den Verlust aller Rücklagen. Die
FirmaüberstehtauchdieWeltwirtschaftskrise1929.Aller-
dings schrumpft der Betrieb auf fünf Mitarbeiter zusammen. 

Auch die beiden Inhaber arbeiten in der Gießerei als Former, 

DreherundGussputzer.ZusätzlichmüssendieHandtmanns
ihren angestammten Firmensitz in der Altstadt am Ehinger-

torplatz aufgeben. Die Geruchsbelästigung durch die Öl 

öfen in der Schmelzerei wird in den Gassen unzumutbar.  

Auf Druck der Nachbarn weist der Gemeinderat den Betrieb 

1928 aus der Innenstadt aus.5 Die alte Bachmühle am 

 Ehingertorplatz wird 1929 abgebrochen.6 Die Handtmanns 

sind gezwungen, einen Kredit aufzunehmen, um den  Betrieb 

zu verlegen. An der Fabrikstraße neben dem Biberacher
Gaswerkwirdmanfündig.Kurzzuvor,währendderWeltwirt-
schaftskrise, sind dort eine mechanische Drahtweberei und 

eine Marmorfabrik in Konkurs gegangen. Um Kosten zu 

 sparen, gibt Karl Handtmann seine Mietwohnung auf und 

ziehtmitseinerFrauundachtKinderninBühnenräumeüber
der neu eingerichteten Gießerei ein.7

Leben und Arbeiten an der Fabrikstraße

Karl Handtmann hat wieder geheiratet – wiederum eine Eng-

länderin.Es istdie jüngereSchwesterseinerverstorbenen
ersten Frau. Im Februar 1922 ehelicht Karl Handtmann Kath-

leen Anna Wallace (18871951) in London. Beide, der
38jährige Karl Handtmann wie auch die 35jährige eng-

lischeVerwandte,wollendendreiMädchenausersterEhe
einZuhausegeben.Seit1916,demTodderMutterJessie,
lebten die Kinder bei Verwandten in Biberach. Kathleen 

AnnaWallacehätteesinEnglandleichtergehabt.IhrVater
warinWatfordStationsleiterbeiderEisenbahn.Alsirisches
Flüchtlingskind war er Mitte des 19. Jahrhunderts infolge 

derKartoffelfäulemitseinerFamilievonIrlandnachEngland
gekommen. Viele Iren wanderten nach Amerika aus. Die 

Familie Wallace ging nach England, weil sie englischer
 Herkunft war. Ende des 19. Jahrhunderts  arbeitete sich 

William Wallace in Watford bei der Eisenbahn hoch und
ermöglichteseinerTochterKathleeneineguteAusbildung.
Sie war Lehrerin und unterrichtete Klassen mit 60 Kindern in 

einer armen Gegend im Londoner East End.8

In Biberach nimmt Kathleen Handtmann die drei Töchter
ihrerverstorbenenSchwesteranMutterstattanundbringt
zwischen1922und1927selbstnochfünfKinderzurWelt.
DerersteSohn,KarlWallace,stirbt1923,daisterkaumein

Die Belegschaft der Handtmann Metallgießerei und Armaturen 
fabrik 1936, links Karl Handtmann und seine älteste Tochter   
Carol, rechts mit Schnurrbart der Bruder Albert Handtmann Die Firma Handtmann Metallgießerei und Armaturenfabrik 

am neuen Standort an der Fabrikstraße, 1930er Jahre
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Beide, der 38jährige Karl Handtmann wie auch die 35jährige eng-
lische Verwandte, wollen den drei Mädchen aus erster Ehe ein 
Zuhause geben. Seit 1916, dem Tod der Mutter Jessie, lebten die 
Kinder bei Verwandten in Biberach. Ihr Vater war fünf Jahre im 
Krieg und musste danach in der Firma den Lebensunterhalt verdie-
nen. Kathleen Anna Wallace (1887 – 1951) hätte es in England 
leichter gehabt. Ihr Vater war in Watford Stationsleiter bei der 
Eisenbahn. Er war als Flüchtlingskind nach England gekommen. 
Seine Familie war Mitte des 19. Jahrhunderts infolge der Kartoffel-
fäule aus Irland nach England geflohen. Viele Iren wanderten nach 
Amerika aus. Doch die Familie Wallace ging nach England, weil sie 
englischer Herkunft war. Die Vorfahren waren Mitte des 17. Jahr-
hunderts von Lord-Protector Oliver Cromwell als Wehrbauern nach 
Irland geschickt worden. Ende des 19. Jahrhunderts arbeitete sich 
William Wallace in Watford bei der Eisenbahn hoch und ermöglichte 
seiner Tochter Kathleen eine gute Ausbildung. Sie war Lehrerin und 
unterrichtete Klassen mit 60 Kindern in einer armen Gegend im 
East End von London.8

Kathleen Handtmann in Biberach nimmt die drei Töchter ihrer ver-
storbenen Schwester an Kindes statt an und bringt zwischen 1922 
und 1927 selbst fünf Kinder zur Welt. Der erste Sohn, Karl Wallace, 
stirbt 1923, da ist er kaum ein halbes Jahr alt. Marie Elsa erliegt 
1929 nicht einmal sechsjährig einer Operation. Die 25jährige Carol 
Amalie, die älteste Tochter ihrer verstorbenen Schwester, begeht 
1936 in Stettin Selbstmord. Albert William – genannt Bill – (1924 
– 1944) und Karl Hermann – der Mandy gerufen wird – (1926 – 
1944) fallen im Zweiten Weltkrieg in Russland und Frankreich mit 
20 und 19 Jahren. Zuletzt bleiben der geprüften Mutter die Stief-
töchter Phyllis und Biddy und ihr jüngster Sohn Albert Arthur Georg 
(geb. 1927), der das Handtmann-Unternehmen nach 1945 zu un-
geahnter Größe führen soll.
Kathleen Handtmann hat es in Biberach nicht mehr ganz so schwer 
wie ihre Schwester. In den 20er Jahren spürt sie wenig Vorbehalte, 
aber sie wird in bestimmte Damenkreise auch nicht aufgenommen. 
Sie ist eben eine Ausländerin. Außerdem sind die Handtmanns 
noch „arme Hascherl“. Darauf wird geachtet. Um das Haushalts-
geld aufzubessern, gibt Kathleen Handtmann Biberacher Töchtern 
aus besserem Hause private Englischstunden.9

In den 1930er Jahren, als die Nationalsozialisten auch in Biberach 
das Sagen haben, wird es wieder enger. Die Handtmanns fürchten, 
dass Kathleen Handtmann wegen ihrer englischen Herkunft als 
Spionin angesehen werden könnte. Die Familie verhält sich ent-

DieBelegschaftderHandtmannMetall-
gießereiundArmaturenfabrik1936,
linksKarlHandtmannundseineälteste
TochterCarol,rechtsmitSchnurrbart
derBruderundMechanikermeister,
AlbertHandtmann

DieFirma
Handtmann
Metallgießerei
undArmaturen-
fabrikamneuen
Standortander
Fabrikstraße,
1930erJahre

DieHandtmann-KinderundihreMutter(hinten):Marie,
BiddyundPhyllis,HermannundWilliam,dieMutter
KathleenHandtmannmitdemkleinenArthuraufdem
Arm,rechtsdieältesteTochterCarol,Biberach1929

DasWohnhaus
Handtmannander
Rissstraße17,1937

VonachtKindernbleibennur
Phyllis,BiddyundArthur

Die HandtmannKinder Marie, Biddy und Phyllis,
  Hermann und William, die Mutter Kathleen 

 Handtmann mit dem kleinen Arthur auf dem Arm, 
rechts die älteste Tochter Carol, Biberach 1929

Das Wohnhaus der Handtmanns 
an der Rißstraße 17, 1937

Prospektmappe der Handtmann  Metallgießerei und 
Armaturenfabrik, 35 x 24 cm, Biberach 1936
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Das Handtmann Betriebsgelände an 
der Fabrikstraße, Biberach 1945

halbes Jahr alt. Marie Elsa erliegt 1929 nicht einmal sechs-

jährig einer Operation. Die 25jährige Carol Amalie, die
ältesteTochterderverstorbenenSchwester,begeht1936in
Stettin Selbstmord. Albert William – genannt Bill – (1924
1944) und Karl Hermann – der Mandy gerufen wird – (1926-

1944) fallen im Zweiten Weltkrieg in Russland und Frank-

reich mit 20 und 19 Jahren. Zuletzt bleiben der geprüften 

Mutter die Stieftöchter Phyllis und Biddy und der jüngste 

Sohn Albert Arthur Georg (1927-2018), der das Handt-

mann-Unternehmen nach 1945 zu ungeahnter Größe führt.

Kathleen Handtmann hat es in Biberach nicht mehr ganz so 

schwer wie ihre Schwester. In den 1920er Jahren spürt sie 

wenige Vorbehalte, aber in bestimmte Damenkreise wird sie 

nichtaufgenommen.Sie istebeneineAusländerin.Außer-
dem sind die Handtmanns noch „arme Hascherl“. Darauf
wird geachtet. Um das Haushaltsgeld aufzubessern, gibt 

Kathleen Handtmann Biberacher Töchtern aus besserem
HauseprivateEnglischstunden.9

In den 1930er Jahren, als die Nationalsozialisten auch in 

 Biberach das Sagen haben, wird es wieder enger. Die Handt-

manns fürchten, dass Kathleen Handtmann wegen ihrer 

englischen Herkunft als Spionin angesehen werden könnte. 

DieFamilieverhältsichentsprechendruhig.KarlHandtmann
tritt 1937 in die NSDAP ein. Bruder Albert tut das ebenfalls.10

Ab 1932 geht es im Zuge der allgemeinen Konjunktur auch 

bei Handtmann wirtschaftlich aufwärts. 1937 erwirbt Karl
Handtmann für 11.000 RM ein Nachbarhaus hinter dem 

GaskesselundkannnunseinenfünfverbliebenenKindern,
die zuvor oben in der Fabrik gelebt haben, anständige
Zimmerbieten.1939beschäftigtdieFirma35Arbeiter,da
brichtderZweiteWeltkriegaus.Bisauffünfnichtwehrfähige
MännerwerdenalleArbeitereingezogen.DieKriegsbewirt-
schaftungsmaßnahmen des Kreiswirtschaftsamts greifen. 

Messing gilt als kriegswichtig für Hülsen, Kar tuschen, 

 Gewehr- und Artilleriemunition. Der Betrieb wird untersucht. 

Handtmann werden Zwangsarbeiter aus den besetzten 

 Gebieten zugewiesen.11 12 bis 15 Personen  führen an den 

vorhandenenDrehmaschinendieVorbearbeitungvonStahl
teilen durch. Zur Fertigbearbeitung gehen die Teile an
 Rü stungsbetriebe in Ulm und Friedrichshafen. 1945, bei 

KriegsendeistdieBetriebseinrichtungveraltetundherunter-
gewirtschaftet. Die zwei einzigen modernen Drehmaschi-

nen werden von der französischen Besatzungsmacht de-

montiert.12

1 Alfred Handtmann: Stammtafel und -blätter der Familie Handtmann  
in Biberach, 1977, S. 33.
2 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006.
3 Frank Brunecker: Biberacher Industriegeschichte, in: Ulm und Ober-
schwaben 58/2013, S. 309f. Frank Brunecker: Kriegsbewirtschaftung 
und Rüstungsproduktion in Biberach 1914 bis 1918, in: Jürgen Kniep 
(Hg.): „Eine Donau voll Blut, ein Bodensee voll Tränen“. Oberschwaben 
im Ersten Weltkrieg, Biberach 2014, S. 135. Jürgen Weisser in: Aus-
stellungsführer Museum Biberach, Band 3, Stadtgeschichte, Biberach 
2002, S. 132ff. Siehe in diesem Band Seite 39, Anm. 4.
4 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann, 
 Biberach 2006, S. 3.
5 Städtische Archive Biberach, Gemeinderatsprotokolle 1928 (Nr. 441 
und 492) und 1929 (Nr. 85, 250, 251 und 511). Die Nachbarn, insbeson-
dere die Ortskrankenkasse im heutigen „Haus des Handwerks“, wenden 
sich an den Gemeinderat. Albert und Karl Handtmann erhalten von der 
Stadt, der Ortskrankenkasse und den Anliegern eine Entschädigung in 
Höhe von 23.750 RM.
6 Richard Preiser: Biberacher Bauchronik, Biberach 1928, S. 195.
7 Jubiläumsbroschüre 125 Jahre Handtmann – Richtung Zukunft, 
 Biberach 1998, S. 4f.
8 Trotz der schwierigen Bedingungen arbeitete Kathleen Anna Wallace 
gern als Lehrerin. Als sie 1950 mit ihrem Sohn Arthur Handtmann zum 
letzten Mal nach England fährt, um ihre Heimat noch einmal zu sehen, 
besucht sie inzwischen erwachsene Frauen, die glücklich scheinen, ihre 
ehemalige Lehrerin wieder zu sehen. Interview mit Arthur Handtmann  
am 25. September 2006.
9 Jubiläumsbroschüre 125 Jahre Handtmann – Richtung Zukunft, 
 Biberach 1998, S. 5. Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe 
Handtmann, Biberach 2006, S. 3.
10 Staatsarchiv Sigmaringen Wü 13 T2 Nr. 2647 (Karl Handtmann) und 
Wü 13 T2 Nr. 854, Az Z/2/m/1006 (Albert Handtmann).
11 Die Hebeliste der Allgemeinen Ortskrankenkasse Biberach vermerkt 
für die Handtmann-Messinggießerei in den Geschäftsjahren 1944 und 
1945 fünf „Ostarbeiter“.
12 Jubiläumsbroschüre 125 Jahre Handtmann – Richtung Zukunft, 
 Biberach 1998, S. 5.
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Kriegsgeneration

Arthur Handtmann wird am 27. Februar 1927 als jüngstes 

KindvonKathleenundKarlHandtmanngeboren.Ergehtin
Biberach aufs Gymnasium, wird aber kriegsbedingt schon 

imJuli1943,erst16jährig,mitseinenKlassenkameraden
eingezogen und kommt ins Wehrertüchtigungslager nach
Laupheim auf den dortigen Flugplatz und ins Flugzeugwerk. 

Die Mädchen aus seiner Klasse müssen in den Vollmer
Werken in Biberach oder in Munitionsfabriken in der Um
gebung arbeiten, während Arthur Handtmann mit seinen
KlassenkameradenalsLuftwaffenhelferanrussischenFlak 
Geschützen ausgebildet wird. Die Schule ist im Grunde 

aufgelöst.NurnochdreibisvierUnterrichtsstunden inder
Woche werden in einer Baracke erteilt. Nach einem Jahr
werden die Jungen zum Arbeitsdienst einberufen.1 Zuvor
 jedoch erfolgt die obligate Musterung. Es geht um die  

Frage, für welche Waffengattung die Jungen tauglich 
sind. Die Zimmer in der Bleicherstraße, in denen sich die 

Siebzehnjährigeneinzufindenhaben,existierennoch.Unifor
mierteÄrzteundSSOffizieretretenein,dieFragenstellen
und Listen ausfüllen. Es heißt SS oder nicht SS. Arthur 

Handtmann ist 1,80 Meter groß, sportlich und schulisch gut. 

ErerhältdreiEinberufungenzurSS.Instinktivbleibterweg.
„ManerzähltesichnichtsGutes.“ZuletztkannerderMuste-

rungskommission in Biberach die bestandene Aufnahme-

prüfung als Offiziersbewerber bei der Luftwaffe in Wien
vorweisen.ImSeptember1944gehterzurLuftwaffe.

ArthurHandtmann:„WirwarenindemGeisterzogenworden,
dass unsere Wehrmacht anständig war. Mein Bruder Bill 
warmit19JahrenvollerBegeisterungLeutnantgeworden. 
Aber in seinem letzten Brief, den er in die Heimat schickte, 

stand:‚Ichschämemich,deutscherOffizierzusein.’Erwar 
unten am Kuban-Brückenkopf gegenüber der Krim Richtung 

Georgien. ‚DaschießenbesoffeneKerle vonunsdieLeute
überdenHaufen.’KurzdarauffälltmeinBruder.“2

Weil schon zwei ihrer Söhne gefallen sind, versuchen
 Kathleen und Karl Handtmann im Herbst 1944, ihren noch 

nicht einmal 18jährige Sohn Arthur von der Wehrmacht
freizustellen.DochderFreistellungsbefehlkommtzuspät.
RussischeTruppenstoßennachStettinvorundkesselnseine
Einheit ein. Er sitzt mit 2.000 Jungsoldaten in der Marien-

burg an der Nogat, der ehemaligen Deutschordensburg in 

Westpreußen,fest.SiesollendieBurghalten.Eserscheint
einmit „Lametta“behängterStabschefderPartei,dermit
einerJu52 irgendwo landenkann,undhältgroßeReden:
„Haltetaus,eskommtderGroßentsatzzueurerBefreiung.“

NatürlichkommtkeinEntsatz.AlsdieLebensmittelvorräte
ausgehen,räumensiedieMarienburg,gehenüberdenFluss
undsprengendieBrücken.BeidenanschließendenKämp-

fenwirdArthurHandtmannvoneinemGranatsplitteramFuß
getroffen.Heimatschuss.EsistFrühling1945.Ergelangtins
LazarettnachDanzig.DieStadtstehtkurzvorderEinnahme
durch die Russen. Mit einem Frachter geht es bei Nebel über 

die Ostsee. So erreichen sie Kopenhagen und über den 

SchienenwegWittenberganderElbe.Hierkannersichim
Lazaretterholen.WiedernähernsichdieRussen.MitMann
undMausfliehensie,währendRussenundAmerikaneram
24.April1945ganzinderNäheanderzerstörtenElbbrücke
beiTorgauaufeinandertreffen.DieFrontenschließensich,
undwenigeTagespätergerätderimmernochverwundete
Arthur Handtmann bei Wurzen an der Mulde in amerika-

nische Gefangenschaft.

Kriegsende und Gefangenschaft

WieTausende seinerKameradenwird auchArthurHandt-
mann in das Kriegsgefangenenlager Bretzenheim bei Bad 

Kreuznachgebracht.AufeinerFlächevon fast220Hektar
werden zeitweise mehr als 100.000 deutsche Gefangene 

zusammengepfercht. Es gibt für die Gefangenen weder 

BarackennochZelte.DasArealistmitStacheldrahtzäunen
in24„Cages“aufgeteilt.DieUSArmee istmitderVielzahl
deutscher Gefangener überfordert. Es fehlt an Personal, 

 Logistik, Material und Lebensmitteln. Das Lager ist ein 

hastigerrichtetesProvisorium.MehralstausendGefangene

Arthur Handtmann (geb. 1927), 1940er Jahre

3. Die dritte Generation
Arthur Handtmann – Neuaufbau
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So mancher Kamerad, der die Nerven verlor und es nicht
mehr aushielt, lief absichtlich in den Zaun. Es gab auch ein 

GräberzutrampelKommando,dasdoppelteRationbekam.
Um dieses Kommando wurde unter den Gefangenen gestrit-

ten. Viele unserer Bewacher waren schwarze GIs, die in der 

US-Armee als Soldaten zweiter Klasse galten. Umso freund-

licher waren sie zu uns armen Teufeln. Weil ich englisch
konnte,kamichmitmancheninsGespräch,schriebfürdie,
die nicht lesen und schreiben konnten, Briefe in die Heimat, 

musste für andere manchmal übersetzen. So wurde ich 

 Küchenhilfe im Kasino der Amerikaner bei Sergeant Robert-

son, ein riesiger Schwarzer, der darauf achtete, dass ich 

saubereFingernägelhatte.Manchmalbadeteerabendsin
einer aufgespannten Plane. Dann musste ich seinen Rücken 

schrubben. Zum Dank durfte ich mich an den Küchenab-

fällen bedienen und mitnehmen, was ich tragen konnte. 
Aus meiner damaligen Sicht lebten die US-Soldaten im 

Überfluss. Ich brachte Fleischreste, sogar Kuchen mit ins
Lager zu meinen Kameraden. Besonders den Verwundeten 

undAmputierten,vondenenvieleohneVerbändeimDreck
 lagen, konnte ich etwas zustecken. Einmal sprach mich 

PrivateWatsonan,obichWeinbesorgenkönne.Schließlich
befandenwirunsanderNaheineinerdeutschenWeinge-

gend. Natürlich sagte ich zu – schon um herauszukommen. 

WirgingennachSprendlingen. Ichwarnoch immer leicht
verwundet. Am rechten Fuß, der genäht worden war und
 eiterte, trug ich einen Strohschuh. Meinen Stiefel hatte ich 

mirumdenHalsgehängt.SohinkteichvorPrivateWatson
her, der zum Schein die Maschinenpistole in Anschlag 

nahm. Im Ort klopfte ich bei einem Winzer, machte den
Dolmetscher,damitWatsonRieslinggegenZigarettentau-

schen konnte – und auch für mich etwas zu essen. Das ging 

einigeTage,bisWatsoneinesAbendssturzbetrunkenwar.
Ich bekam ihn kaum zurück in sein Quartier, musste mir
seineMPumhängenundwarfmichmitihmineinenGraben,
als eine Streife vorbeifuhr. Endlich erreichte ich seine Ba
racke, bettete ihn auf seine Pritsche und legte ihm die MP 

aufdieBrust.Natürlichwaresfürmichzuspätgeworden,
um zurück ins Lager zu kommen, also legte ich mich irgend-

wo auf den Boden und schlief ein. Am Morgen weckte mich 

dieWacheunsanft:‚Whatareyoudoinghere?’Icherklärte,
dassichbiszumAbendhättearbeitenmüssen.Siefragten,
warum ich nicht abgehauenwäre. Ich antwortete,weil es
mir bei den Amerikanern so gut gefiel. Da lachten diese
großen schwarzenGIsmit blitzendenweißenZähnenund
sagten, dass es ihnen nicht viel besser gehe als uns. Ich
fragte,  warum, sie trügen eine schicke Uniform und gute 

Waffen? Sie sagten, sie seien nicht freiwillig Soldaten. Da
meinte ich, dann müssten wir uns zusammen tun und alle 

abhauen. Ich war froh, dass sie den Vorfall nicht allzu ernst 

nahmen. Vier bis fünf Monate war ich im Lager Bretzenheim, 

 zwischen Mai und September 1945, genau weiß ich das 

nichtmehr.DannwurdenTeiledesLagersaufgelöst.DieGe-

fangenen, die aus der amerikanischen Zone kamen, wurden 

auf LKWs verladen und heimgefahren. Leider war ich aus
Biberach in der französischen Zone. Aber ich behauptete, 

ich sei aus Ulm in der amerikanischen Zone. Andere Biber-

acher, die ehrlicher waren, kamen zwei Jahre nach Frank-

reichinsBergwerk.ManfuhrunsaufLKWsnachHeilbronn
zu einer Umladestation. Als es hieß, es gehe in ein weiteres 

Lager,sindwirzuviertgetürmt.“4

Die vier Kameraden marschieren in zehn Tagen von
Heilbronn bis Ulm. Sie betteln bei den Bauern und über-

nachten imKuhstall,aneinemschönenTag inWinnenden
auch in einer Villa. Als sie in Göppingen auf den Marktplatz 

fallen den heillosen Zuständen zum Opfer. Nach amerika-

nischen Angaben sterben in Bretzenheim 1.098 deutsche 

Gefangene,nachAngabenderStadtverwaltungBadKreuz-

nach sind es 1.953 Tote, nach französischen Angaben –
aberdasistnichtnachprüfbar–sollenesbiszu3.000Tote
gewesen sein. In jedem Fall war Bretzenheim das alliierte 

Kriegsgefangenenlager mit der höchsten Sterberate.  

Am 10. Juli 1945 übergeben die Amerikaner das Lager in 

französisches Kommando. Die Franzosen verkleinern die
FlächeabOktober1945auf32HektarundnutzenBretzen-

heim als Durchgangslager. 1946 normalisieren sich die 

 Unterbringungsbedingungen.3

ArthurHandtmann:„Wirlagenmonatelangaufdemblanken
Erdbodenunter freiemHimmel.Wennesregnete,standen
wir bis zu den Knöcheln in aufgeweichter Erde. Als es heiß 

und trocken war, erlitt ich einen Hitzschlag und war drei 

Tagebewusstlos.Alsichwiederzumirkam,krochichauf
allen Vieren zu Bekannten und fragte nach meinem Essen. 

Diesagten:‚Wirdachten,duverreckst,undhabenesgeges-

sen.’ Das sah ich ein, aber ich bekam wenigstens etwas zu 

trinken. Morgens zog man die Leichen der Kameraden aus 

unserer Mitte an den Stacheldrahtzaun. Dann kam ein Last-

wagenundhauruck–wegwarensie.WennmandemZaun
zu nahe kam, wurde von den Wachttürmen geschossen. 

Kriegsgefangenenlager Bretzenheim bei Bad Kreuznach, 
Federzeichnung von Wilhelm Götting, 1945

Nebliger Morgen, Federzeichnung
von Wilhelm Götting, 1945
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ImprovisationausderunmittelbarenNachkriegszeit.Metalle
fürdenGuss lassensichkaumbeschaffen.Deshalb kom-

men die Handtmanns auf die Idee, zerstörte Flugzeuge, die 

nochauf den ehemaligen Feldflughäfen in derUmgebung
liegen, auszuschlachten. Zuerst nehmen sie die Propeller, 

schmelzendasAluminiumeinundgießendarausSpätzle-

pressenundWaffeleisen.AlsdiePropellerdenWegdurch
den Schmelzofen gegangen sind, geht man an die Motoren. 

Schwieriger wird es, als auch die Motoren auf gebraucht 

sind.DieMännerübergießendieRümpfeundTragflächen
mit Benzin und stecken die Maschinen in Brand, um die 

 Lacke abzubrennen. Dann werden die Flugzeug körper mit 

Äxten tiegelgerecht zerkleinert. Allerdings hat Handt- 

mannfürseine frischgegossenenAluSpätzlepressenund

Dritte Generation

kommen, treffen sie eine Bekannte aus Biberach: „Das
Mädle kennen wir doch, das ist die Luise Pahl von
Bergerhausen.“DieLuiseistFilialleiterinimKaiser’sKaffee-

geschäftinGöppingenundträgtKuchenaus.„Luis,deinKu-

chenistverhaftet.“SiesetzensichaufsPflasterundessen
denKuchenanOrtundStelleauf.(NochvieleJahrespäter
brachte Luise Pahl, wenn sie nach Biberach kam,  Kuchen 

mit.) Endlich kommen sie in Ulm an. Im dortigen Dampf-

kraftwerk der EVS (Energie-Versorgung Schwaben) ist der 

Vater eines der Gefährten, Kurt Fleischmann, Finanzchef.
DerkenntdenLKWFahrerAssfalg,derbereitist,zweiBibe-

racher in die französische Zone zu fahren. Weil das seine
Existenz kosten kann, ziehen die beiden Monteurkittel an.  

In Laupheim ist die Zonengrenze, da wird gehalten und 

 kontrolliert. Als die Franzosen inspizieren, rufen beide: 

„Monteurselectricité!“Esklappt.ZwischenWarthausenund
Biberach springen sie vom LKW: „Schaut wie ihr Heim
kommt.“ArthurHandtmannläuftdieRißentlang.InderRiß-

straßeläuteteranderHaustür.SeineMutteröffnetundihre
erstenWortesindenglisch:„Oh,myboy,youarealive.“Dann
weint sie.

Heimkehr und Neuanfang

Im Hause Handtmann sind Franzosen einquartiert. Die Zim-

mer der gefallenen Brüder und auch seines standen ja leer. 

Die Militärverwaltung nutzt jeden Wohnraum. In Arthurs
Schlafzimmer ist eine Dolmetscherin untergebracht, die ihm 

freundlich rät, sich nicht bei der französischenMilitärpoli 
zei anzumelden. Die Franzosen würden ihn internieren.  

So taucht Arthur Handtmann unter, ist für zwei Jahre 

 behördlich nicht existent und bezieht nicht einmal Lebens-

mittelkarten. Natürlich arbeitet er für den Vater im Betrieb, 

ist„Mädchenfüralles“.

Von Juli 1946 bis Februar 1947 wagt Arthur Handtmann  

ein Praktikum in der Pumpenfabrik Allgeier in Radolfzell.  

Ab März 1947 ist er Praktikant im väterlichen Betrieb. 
ZurBegrüßunghältKarlHandtmanneineAnsprachevorder
Belegschaft.18Männersindversammelt.KarlHandtmann
brauchtseinenSohnnichtvorzustellen,abererredetKlar-
text:„Arthuristdereinzige,derübriggebliebenist.Ichbin
alt, das seht ihr. Ich kann das nicht mehr lange machen. 

Karl Handtmann (1884 – 1953), 
Ende 1940er Jahre

Kathleen Handtmann (1887 – 1951), 
Ende 1940er Jahre

Spätzlepresse, Aluminium 
Sandguss, L 40 cm,  Handtmann 
Metallgießerei, Biberach 1947

WennderArthurdenBetriebübernimmt,dannsollesrecht
sein.Abereshängtauchvoneuchab,obihrdasmitmacht.“
– „Klar“, meinen die Männer. – „Dann fangen wir an mit
einander.“

Es sind keine rosigen Aussichten. Zuerst gibt es nur das Ge-

schäft mit Messingarmaturen für die bäuerlichen Brenne-

reien.DieObstbrennerhabendurchdenBranntweinverkauf
auch direkt nach dem Krieg schon Geld und können zahlen. 

Der Staat fördert das Brennen, damit Äpfel und Zwetschgen 

nicht verfaulen. Strom erhält Handtmann nur per Bezugs-

schein. Formsand für das Formen von Gussteilen, ein
SpezialsandausdemBayerischenWaldoderausFrechen
bei Köln, ist nicht zu bekommen. Ohne die besondere 

KörnungdiesesFormsandesmachtmanbeimGießenviel
Ausschuss. Aber die Handtmanns improvisieren, graben
Fuchsbauten am Jordanbad aus und nehmen 

den Fegsand. Holz zum Befeuern schlagen sie 

im Krettlesghau bei Winterreute. Dabei verun-

glücktArthurHandtmann.Währender einFuhrwerkmit
Holz führt, erwischt ihn ein vorbeifahrender Lastwagen. 
In Biberach im Krankenhaus wird die Wunde im Gesicht
genäht. Dann lässt man ihn laufen. Es gibt damals im
 Biberacher Krankenhaus keinen und im Jordanbad nur  einen 

deutschen Arzt.

Um den Betrieb führen zu können, muss Arthur Handtmann 

an sein berufliches Weiterkommen denken. Mit seinem
 Vater erkundigt er sich nach einem Ingenieurstudium.  

Es kommt nur die Ingenieurschule in Konstanz in Frage, die 

anderen sind zu weit entfernt oder liegen, wie Esslingen, in 

der amerikanischen Zone, wo man nicht hindarf. Mit Karls-

ruhe kommen sie nicht einmal in Kontakt. Für Konstanz 

muss man eine zweijährige Praktikantenzeit vorweisen. 
DieabsolviertArthurbeiseinemVater.Erformt,gießt,dreht,
fährtWareausundlernt„vonderPikeauf“.AmEndekanner
sich sein Praktikantenzeugnis selbst ausstellen.

Wie ein Vorgriff auf die spätere Erfolgsgeschichte des
 Unternehmens im Leichtmetallguss erscheint eine weitere 
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Bahnhof an der Riß lagern sie das Holz, in unmittelbarer 

NähezumWohnhausderHandtmanns.DasHolzliegtdort
bisnachderWährungsreform.Als1949amMarktplatzein
HausabgebrochenwirdundderNeubauseinDacherhält,
stammen die Balken aus diesem Holz.  Arthur Handtmann 

bekommt dafür 10.000 D-Mark – neues Geld – und kauft 

davondieersteguteDrehmaschine.

AbMärz1948gehtArthurHandtmannaufsTechnikumnach
Konstanz. Am Samstag und Sonntag teilt er in Biberach die 

ArbeiteinundvonMontagbisFreitagstudierterinKonstanz.
Freitagsfährterheim,mitdemSchiffnachFriedrichshafen
und mit dem Zug nach Biberach. Wenn der Zug nur bis
 Aulendorf reicht, geht er zu Fuß. Einmal kommt er ins Büro, 

dasitztdorteinjungesMädchenmitnetten„Zöpfla“–Ilse,
derneueLehrling,seinespätereFrau.

Im Juni 1948 erleidet sein Vater eine schwere Herzattacke. 

ZugleichwirddieIngenieurschulewährendderWährungsre-

form geschlossen. Arthur Handtmann ist plötzlich alleiniger 

ChefundmussdieWährungsumstellungund Inventur ab
wickeln. Nur Ilse, der Lehrling, mit ihren 16 Jahren hilft ihm. 

SolernterdasMädchenkennen.Zuzweitbewerkstelligen
siedieUmstellungaufdieDMark.DieBankenverlangendie
Umstellung, sonst bekommt die Firma keinen Kredit mehr. 

Man benötigt einen Buchhalter. Man kennt den Herrn 

WaiblingerausUlm,dergeradedieUmstellungderBrauerei
in Warthausen gemacht hat. Handtmann stellt Brauerei
armaturenher.AlsomachtderHerrWaiblingerdieUmstel-
lung für Handtmann, während die Biberacher Berater die
Firma Handtmann als zu klein ablehnen. Waiblinger und
Söhne sind bis heute Steuerberater bei Handtmann.

Nach der Währungsreform 1948 setzt Arthur Handtmann
sein Studium in Konstanz fort, wird im Juli 1950 Maschinen-

bauIngenieur und versucht Berufserfahrung auswärts zu
sammeln.FüreinVierteljahrarbeiteterbeiderFirmaTeves
in Frankfurt, da schreibt ihm die Mutter: „Wenn du jetzt 
nicht heimkommst, wird der Betrieb zugemacht. Du musst 

denVaterablösen.“

Wirtschaftswunder, Hochzeit 
und ein schlimmer Verlust

Karl Handtmann ist 66 und herzkrank, der Onkel Albert 76. 

Der Generationenwechsel steht an. Es ist eine Voraus-

setzung für Arthur Handtmann, dass sich auch der Onkel 

 zurückzieht. Er bietet ihm das gleiche Gehalt und will den 

Betrieb modernisieren. Arthur Handtmann greift durch.  

ErstehtmorgensumfünfUhrauf,belädteinenKleinlaster
mitAlteisen,istumsechsUhramAuffüllplatzundschüttet
das alte Zeug weg. Von nun an arbeitet er jahrelang bis 

nachtsum22UhrundschafftOrdnung.Dashatauchsei-
nem Vater noch Spaß gemacht. Der Onkel hingegen murrt. 

Alser1951stirbt,hältseineSchwesterRosineEisingerein
TestamentvomOnkelAlbertinHänden,wonachderBetrieb
ihr gehöre. Glücklicherweise kann Karl Handtmann ein 

Schriftstückvorlegen,mitdemihmseinBruderAlbertJahre
zuvor–inderWirtschaftskrise–denBetriebüberschrieben
hat. Später hat der Onkel die Überschreibung nicht wahr
haben wollen und bei seiner Schwester betont, er sei der 

Fabrikant.DennochzahlendieHandtmannseineAbfindung
andieTante.

Arthur Handtmann muss klein anfangen. Die erste Dreh-

maschinevondenersten10.000DM1949ausdemHolz
verkauf hilft, aber er hätte sechs davon haben sollen. 
Die alten Drehmaschinen laufen noch über einen Flach-

riemenantriebwiezuGroßvatersZeiten.InderGießereihat
er keine Formmaschine. Die Arbeiter stampfen mit der Hand 

auf. 18 Mitarbeiter sind aus dem Krieg zurückgekommen 

und sie kämpfen – genau wie ihr junger Chef – für einen
 Neuanfang. Arthur Handtmann selbst putzt den Guss und 

macht Kerne. Auch seine Braut macht Kerne. Wenn einer
krank ist oder wenn es dringend ist, lässt sie die Post 
im Büro liegen und arbeitet hinten in der Gießerei. Hier  

ist keiner zu fein zum Anpacken. Die Firma Handtmann ist 

an der Existenzgrenze. Aber der Junior will in einen sicheren 

Bereich gelangen, und obwohl er deutlich jünger ist als  seine 

Arbeiter,folgensieihminseinemtatkräftigenAufbauwillen.
Seit dem Ingenieurstudium ist Arthur Handtmann klar, dass 

Waffeleisen kein geeignetes Werkzeug zur Nachbearbei
tung. Die Franzosen hatten die zwei Drehmaschinen 1945 

demontiert. Deshalb gibt Handtmann seinen Aluminium-

guss zu Kaltenbach & Voigt, ein Hersteller zahnärztlicher
Instrumente,der1946vonBerlinnachBiberachgekommen
istundAufträgesucht.KaVobohrtdieLöcherindiePressen,
ausdenendieSpätzlekommen,undindieWaffeleisendie
Scharnieraufhängungen.AlsGegenleistungerhältKaVoein
DrittelvomErlös.EsistdieersteGemeinschaftsproduktion
vonvielenmitKaVo.5

Handtmann und KaVo bezahlen ihre Mitarbeiter in Reichs-

mark. Aber mit Reichsmark kann man immer weniger kau-

fen.DeshalberhaltendieMitarbeiter auchSpätzlepressen
undWaffeleisen.JenachArbeitsleistungbekommtmanbei
Handtmann zur Reichsmarkbezahlung am Wochenende
auchzweiWaffeleisenundeineSpatzenmaschine.DieMit-
arbeitertauschendieGeräteindenDörferngegenLebens-

mittel ein.6

Dennoch wird 1947 immer deutlicher, dass sich die Produk-

tion nicht lohnt, weil auch die Firma in Reichsmark bezahlt 

wird.DieWährungsreformzeichnet sichab.Sogebendie
Handtmanns im Herbst 1947 die Produktion auf. Arthur 

Handtmann geht mit seinen Arbeitern lieber in den Wald. 
EsgibtAufrufeinderZeitungwegenderBorkenkäferplage
im Gebiet Markdorf und Pfullendorf. Man kann sich dort an-

meldenundHolzschlagen.DieHälftegehörtdemStaat,die
andereHälftedarfmanmitnehmen.ArthurHandtmannfragt
seineArbeiter:„DerWinterkommt.HabtihrKohledaheim?
HabtihrHolzdaheim?DanngehenwirindenWald.“Siever-
einbaren, dassdieHälfte vomgeschlagenenHolz für den
Betrieb bestimmt ist. Arthur Handtmann bittet Eugen 

 Gerster, einen befreundeten Bauern aus Ahlen im Kreis 

 Biberach, um Lebensmittel und ein Fuhrwerk. Damit fahren 

sie nach Markdorf. Sie kommen in einem Bauernhaus unter 

und übernachten im Stroh. Die ganze Belegschaft ist bei-

einander. Die Hausgehilfin Luise kocht. Mit Handsägen
ziehensie los.ZweiWochenarbeitensie.Danngehendie
Lebensmittel aus. Sie haben schon eine schöne Menge und 

wollen noch einmal zwei Wochen schaffen. Arthur Handt-
mann will dafür mit einem zweiten Schub Lebensmittel 

 besorgen. Doch das geht schief. In tiefer Nacht schlachtet er 

einenJungbullenimBiberacherBurrenwald,lädtdasFleisch
undauchMostaufdenTransporterundmachtsichaufden
WegnachMarkdorf.EristtodmüdeundgerätineineStra-

ßenkontrolle, die seine Vorräte beschlagnahmt. Er kommt
mit leerenHänden zu seinenMännern. So ist esmit dem
Holzmachenvorbei.

Die Arbeiter kommen mit ihrem Holz, das sie mit Verwand-

tenundPferdefuhrwerkenheimbringen,gutüberdenWinter.
Arthur Handtmann steht mit seinem Quantum allein da.
HilfeerhältervonseinemBauern.ZuzweitundmitPferden
ziehensieStammfürStammausdemWald,beladenausge-

brannte Güterwaggons und fahren auf dem Schienenweg 

nachBiberach.„Wehleidigdurftemannichtsein.“Hinterm

Waffeleisen, Aluminium-Sandguss, Durchmesser 30 cm,  
Handtmann  Metallgießerei, Biberach 1947



5756 Dritte Generation

jahrelang bis nachts um 22 Uhr und schafft Ordnung im Betrieb. 
Das hat auch seinem Vater noch Spaß gemacht. Der Onkel hinge-
gen murrt. Als er 1951 stirbt, hält seine Schwester Rosine Eisinger 
ein Testament vom Onkel Albert in Händen, wonach der Betrieb ihr 
gehöre. Glücklicherweise kann Karl Handtmann ein Schriftstück 
vorlegen, mit dem ihm sein Bruder Albert Jahre zuvor – in der Wirt-
schaftkrise, als der Onkel den Bruder als Kaufmann benötigte – den 
Betrieb überschrieben hat. Später hat der Onkel die Überschrei-
bung nie wahrhaben wollen und bei seiner Schwester betont, er sei 
der Fabrikant. Dennoch zahlen die Handtmanns eine Abfindung an 
die Tante.
Arthur Handtmann muss klein anfangen. Die erste Drehmaschine 
von den ersten 10.000 DM aus dem Holzverkauf 1949 hilft, aber er 
hätte sechs davon haben sollen. Er hat sie nicht. Die alten Dreh-
maschinen laufen noch über einen Flachriemenantrieb wie zu 
Großvaters Zeiten. In der Gießerei hat er keine Formmaschine.  
Die Arbeiter stampfen mit der Hand auf. Es sind 18 Mitarbeiter,  
die wie ihr Chef aus dem Krieg zurück gekommen sind, und sie 
kämpfen für einen Neuanfang. Arthur Handtmann selbst putzt 
den Guss und macht Kerne. Auch seine Braut macht Kerne. Wenn 
einer krank ist oder wenn es dringend ist, lässt sie die Post im Büro 
liegen und arbeitet hinten in der Gießerei. Snobismus ist nicht an-
gebracht. Handtmann ist an der Existenzgrenze. Aber der Junior 
will weiterkommen und in einen sicheren Bereich gelangen, und 
obwohl er deutlich jünger ist als seine Arbeiter, folgen sie ihm in 
seinem tatkräftigen Aufbauwillen.
Nach dem Ingenieurstudium ist ihm klar, dass die Firma mit dem 
Messingguss nicht auf Dauer weiter machen kann. Er setzt auf Alu-
minium. Dem Leichtmetall gehört die Zukunft. Es ist besser zu 
verarbeiten, hat einen niedrigeren Schmelzpunkt und verursacht 
weniger Abgase. Beim Messingguss dagegen werden zinkhaltige 
Dämpfe frei, die bei den Arbeitern zu Gießerfieber führen.7 Aber die 
Umstellung auf Aluminium lässt sich nicht erzwingen. Natürlich 
bedient Handtmann weiterhin die alten Kunden – die Kupfer-
schmieden und die Brauereiausstatter – mit Messingguss und 
Armaturen. Einen Anfang machen neuartige Aluminiumtanks, die 
einige Apparatebaufirmen den Brauereien anstelle der Holzfässer 
anbieten. Auch die Biberacher Fabrik für zahnärztliche Instrumente 
Kaltenbach und Voigt8 und die Vollmer-Werke, ebenfalls in Biber-
ach,9 beliefert Handtmann mit Gussteilen in Aluminium. 1949 
steigt daher der Umsatz auf 270.600 DM. 51 Mitarbeiter werden 
beschäftigt – so viel wie nie zuvor. 1950 werden 349.300 DM 

DerersteBetriebsausflugderHandtmannMetall-
gießereiundArmaturenfabrik1949nachOberstdorf,
inderMitteArthurHandtmann

DieTaufedesStammhaltersThomas
Handtmann,linksIlseHandtmann,
rechtsKarlHandtmann,inderMitte
dieTaufpaten,Biberach1953

W
asserhahn,Messingguss,L10cm,Nachkriegsproduktion,nach1945
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die Firma mit dem Messingguss nicht auf Dauer weiter-

machen kann. Er setzt auf Aluminium. Dem Leichtmetall 

gehörtdieZukunft.Es istbesserzuverarbeiten,hateinen
niedrigeren Schmelzpunkt und produziert weniger Abgase. 

DerMessinggussdagegensetztzinkhaltigeDämpfefrei,die
beidenArbeiternGießerfieberverursachen.7Zunächstbe-

dient Handtmann weiterhin die alten Kunden – die Kupfer-

schmieden und Brauereiausstatter – mit Messingguss und 

Armaturen. Einen Anfang machen neuartige Aluminium-

tanks,dieeinigeApparatebaufirmenfürBrauereienanstelle
der Holzfässer anbieten. Auch die Biberacher Fabrik für
zahnärztliche Instrumente Kaltenbach & Voigt 8 und die 

VollmerWerke, ebenfalls inBiberach,9werden vonHandt-
mann mit Gussteilen in Aluminium beliefert. 1949 steigt 

 daher der Umsatz auf 270.600 DM. 51 Mitarbeiter werden 

beschäftigt–sovielewieniezuvor.1950werden349.300
DMumgesetztund1951sindes822.700DM,währenddie
Zahl der Mitarbeiter auf 56 und 65 weiter steigt.10

Ab 1952 übertrifft der Umsatz die Millionenmarke. Hinter
derAufwärtsentwicklungstehteinbesondererKunde,derin 
den Folgejahren zum wichtigsten Geschäftspartner für
Handtmannwird.MaxWeishaupt(19081982)ausSchwendi,

ursprünglich ein kleiner Hersteller von Feldschmieden,
 erwirbt auf der ersten IBO-Messe 1950 in Friedrichshafen 

eine Schweizer Lizenz zur Produktion von Öl und Gas
brennern. Max Weishaupt formt daraus eine Weltfirma.
Arthur Handtmann übernimmt ab 1952 für Weishaupt 
denAluminiumgussvonBrennerteilenundLüftergehäusen.
MitWeishauptfängtbeiHandtmannallesan.11

Auch für die Firma Handtmann beginnen nun die Wirt-
schaftswunderjahre. Aber der wirtschaftliche Umbruch ist 

bei den Handtmanns mit einem familiären Umbruch ver
bunden. Am 31. Januar 1951 stirbt Kathleen Handtmann im 

Altervon63Jahren,einschlimmerVerlustfürArthurHandt-
mann, der eine enge Beziehung zu seiner Mutter hat.  

Am 20. September 1952 heiratet Arthur Handtmann seine 

Braut Ilse Anna Marie Müller (geb. 1931). Die Geburt des 

Sohnes, Thomas Handtmann, 1953, und die Taufe in der
evangelischen Gottesackerkirche in Biberach erlebt der
Großvater Karl Handtmann noch, bevor er am 28. August
1953mit68Jahrenstirbt.DieTöchterUrsulaundElisabeth
werden 1956 und 1959 geboren. Ilse und Arthur Handtmann 

stehennunallein vor ihrer großenbetrieblichenund fami
liärenVerantwortung.

Der erste Betriebsausflug der Handtmann Metall-
gießerei und Armaturenfabrik 1949 nach Oberstdorf, 
in der Mitte Arthur Handtmann

Die Taufe des Stammhalters Thomas Handtmann, 
links Ilse Handtmann, rechts Karl Handtmann, in der 
Mitte die Taufpaten, Biberach 1953

Rechts: MonarchÖlbrenner, 
Max Weishaupt, Schwendi 1952

Wasserhahn,  Messingguss, 
L 10 cm, Nachkriegsproduktion, 
Biberach nach 1945

1 Arthur Handtmann ist von Juli 1943 bis Juni 1944 Luftwaffenhelfer in 
Laupheim und von Juni 1944 bis August 1944 beim Reichsarbeitsdienst.
2 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006.
3 Erich Werner: Kriegsgefangenenlager Bretzenheim. Ein Bericht, 
 Bretzenheim 1998.
4 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006.
5 Frank Brunecker: Biberacher Industriegeschichte, in: Ulm und Ober-
schwaben 58/2013, S. 317.
6 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann, 
 Biberach 2006, S. 4.
7 Gießerfieber: Abgeschlagenheit, Schüttelfrost, Schweißausbrüche und 
anfallartiges Fieber sowie Husten, Gelenk- und Muskelschmerzen durch 
Einatmen von Rauch, der beim Schweißen, Schneiden oder Schmelzen 
vor allem von Zink und dessen Legierungen (Messing) entsteht.
8 Kaltenbach & Voigt wird 1909 in Potsdam gegründet und ist schon vor 
dem Krieg ein exportstarkes Unternehmen. Nach der Demontage der 
Fabrik kommt KaVo im August 1946 nach Biberach, zählt 1950 200 und 
1958 knapp 600 Mitarbeiter. Willi Boelcke: Wirtschaft und Gesellschaft 
vom 18. Jahrhundert bis zur Gegenwart, in: Dieter Stievermann (Hg.): 
Geschichte der Stadt Biberach, Biberach 1991, S. 483.
9 Die Vollmer Werke werden 1909 in Ebingen gegründet und ein Jahr 
später nach Biberach verlegt. Vollmer ist spezialisiert auf die Herstel-
lung von Maschinen zum Schärfen von Sägen, wird aber im Ersten und 
Zweiten Weltkrieg zu einem wichtigen Rüstungsunternehmen. Nach dem 
Zweiten Weltkrieg gelingt Vollmer der Übergang zur zivilen Produktion. 
Infolge der in Vorkriegszeiten gewachsenen Auslandsbeziehungen steigt 
die Nachfrage nach Vollmer-Schärfmaschinen bereits 1949 merklich an. 
1949 arbeiten mehr als 300 Mitarbeiter für Vollmer. Frank Brunecker:  
100 Jahre Vollmer – Unendliche Schärfe, Biberach 2009, S. 81.
10 Jubiläumsbroschüre 125 Jahre Handtmann – Richtung Zukunft, 
 Biberach 1998, S. 8.
11 Siehe in diesem Band Seite 107.
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Ein Zufall steht Pate

Parallel zur Neuorientierung der Gießerei zum Leichtmetall-

guss entscheidet sich der junge Maschinenbau-Ingenieur 

Arthur Handtmann dafür, einen eigenen Maschinenbau auf-

zubauen. Es ist Januar 1953, als der Zufall einen ehema-

ligen Schulfreund ins Haus bringt. Der legt das rot lackierte 

eiserne Muster einer handbetriebenen Wurstfüllmaschine
auf den Besprechungstisch und fragt, ob Handtmann der-

gleichen bauen könne.1ArthurHandtmannantwortet: „Ich
bauealles,nurnichtinEisen,sonderninAluminium.“Esist
dieChance,aufdieerseitdreiJahrenwartet.„Ichhattedie
Ingenieurschule im Fach Maschinenbau absolviert. Also
wollte ich nicht nur den Guss für andere Unternehmen ma-

chen, sondern Maschinen bauen und ein eigenes Produkt 

haben.Ichdachteauchdaran,dieFirmazudiversifizieren,
um sie stabiler aufzustellen. Ich suchte nach einer Idee.  

Im Grunde musste nur einer mit einem guten Vorschlag 

kommen.“ 2 Mit Begeisterung konstruiert Arthur Handtmann 

die erste manuelle Portionier- und Abdrehmaschine R 12.

Doch schon in der Erprobungsphase wird deutlich, dass nur 

ein motorbetriebenes Gerät die schwere und eintönige
Arbeit der Wurstportionierung erleichtern und einen wirk-

lichen Fortschritt bringen kann. Die Zeit verlangt nach
motorbetriebenen Maschinen. Die damit verbundene Ent-
wicklungsarbeit überfordert Arthur Handtmann, denn er ist 

für70Mitarbeiterverantwortlichundmehralsausgelastet.
Also sucht er nach einem Konstrukteur und denkt an seinen 

Studienkollegen Hans Müller (1923-2010) aus Konstanzer 

Tagen.HansMüller arbeitet inzwischen imKonstruktions
büroderangesehenenMaschinenfabrikWeingarten.3  Arthur 

Handtmanns Angebot, eine motorisierte Portionier ma-

schine zu entwickeln, reizt ihn. Zuerst beginnt er mit der 

Konstruktionsarbeit neben seiner Tätigkeit in Weingarten
und stattet die R 12 mit einem Elektromotor aus. Handtmann 

stellt einige dieser R 25 Vorsatzmaschinen her. Aber das 

Projekt stellt technische Anforderungen, die nicht am 

 Feierabend gelöst werden können. Im April 1954 wagt Hans 

Müller den Absprung und gibt seine feste Anstellung auf. 

Gleich zu Beginn erwartet ihn eine Hiobsbotschaft. Zwanzig 

R 25 Maschinen, die nach England verkauft worden sind,
funktionieren nicht. Handtmann erhält kein Geld. Müller
fliegtnachEngland,findeteinenmechanischenFehlerund
repariert die Maschinen auf einer zweiwöchigen Rundreise 

zu den betreffenden Fleischwarenfabriken. Daraufhin be-

gleicht die Londoner Importfirma Union Food Machinery
Ltd.dieausstehendeZahlung.SpätamAbendkommtHans
Müller am Biberacher Bahnhof an. Er hat aus England nur 

kurz nach Biberach telefonieren können und Arthur Handt-

mann im Büro nicht erreicht. Ferngespräche sind damals
kostspielig. Er hat ausrichten lassen, es sei alles in  Ordnung, 

aber Arthur Handtmann weiß nichts Genaues. Das Geld wird 

benötigt. Also steht Arthur Handtmann am Bahnsteig, und 

Hans Müller kann den Scheck aus der Tasche ziehen.
DanachwirdeingrünerKräuterlikördenkwürdig.Esistdas
einzige geistige Getränk, das Ilse Handtmann in dieser
Nacht anbieten kann. Mit dem Scheck aus England fängt
Hans Müller bei Handtmann wirklich an.4

Prospekt für das 
Handtmann Vorsatz
gerät H 5-2 und 
H 54 zum Anschluss 
an eine Wurstfüll
maschine, 
Biberach 1956

4. Die Maschinenfabrik
Der eigene Maschinenbau

Die erste Portionier und Abdrehmaschine 
der Handtmann  Maschinenfabrik, R 12, 
Aluminium, Biberach 1953, zur Wurstherstellung 
im Handbetrieb
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Die Maschinenfabrik beginnt 1954 in einer Baracke auf dem 

Firmengelände an der Fabrikstraße mit einem Dreher und
drei Schlosserlehrlingen. Für Hans Müller bedeutet die Über-

nahmedieserunwägbarenAufgabeeinpersönlichesRisiko.
DeshalbsagterzuArthurHandtmann:„Dasistdirklar,wenn
duPleitemachst,hauichab.“Derantwortet:„IndemFallbin
ich froh, denn dann kann ich dich nicht mehr bezahlen.“
 Daraufhin baut Hans Müller die Maschinenfabrik auf, nicht 

nur technisch, auch kaufmännisch. Als Kriegsgefangener
aus Rommels Afrikakorps hat er in den USA Englisch  gelernt. 

Das hilft ihm. Arthur Handtmann vertraut Hans Müller. 
Im Jahr 2006 – 50 Jahre später – sagt er über seinen
Konstrukteur:„ErwareinBauernbubvonSpieglerbeiAulen-

dorf. Ich glaube, dass wir Freunde sind. Er ist der  bessere 

Ingenieur, und das war richtig so. Schließlich  konnte ich 

nicht alles allein leisten, tagsüber die Arbeit  organisieren 

und Kunden besuchen und nachts noch technische 

 Zeichnungen machen. Meine Begabung für  technische Ent-

wicklungen war auch entschieden geringer als seine, aber 

sie reichte, um genau zu wissen, was er konnte. Ich war 

überzeugt:WennderHanszumirkommt,danngewinnich
dieSache.“

Arthur Handtmann und Hans Müller macht der Neuaufbau 

großen Spaß, wiewohl die Entwicklung nicht störungsfrei 

verläuft:„WirwolltendasDingunbedingthinkriegen.Icher-
innere mich, wie die erste Maschine explodiert ist. Da hatten 

wir noch einen Wasserantrieb mit einer Gummiblase und
einem Deckel zum Abschluss des Zylinders. Der war zu 

schwach konstruiert. In Ravensburg in einer größeren
SchlachtereihängenwirdieMaschinestolzandenWurst-
kessel und drehen den Hahn auf. Auf einmal haut es den 

Deckel runter und der Stahlbügel schlägt ein Loch in die
Wand.WirhattenGlück,dassniemandverletztwurde.“

1955 kommt Josef Staudenrausch (1937-2022) zur Maschi-

nenfabrik.StaudenrauschhatalskaufmännischerLehrling
in der Armaturenfabrik gelernt. In der Maschinenfabrik 

erhälterzunächstkeineneigenenArbeitsplatz.Ersitztam
SchreibtischvonHansMüller,derhäufigamReißbrettarbei
tet.5 1956 entwickelt Hans Müller die Kolbenfüllmaschine  

R130150fürMetzgereienunddasVorsatzgerätH52und
H54zumAnschlussaneinegroßeWurstfüllmaschinefür
Fleischwarenfabriken.BeideGerätearbeitenmiteinemPor-
tionierkolben,derdurchdenDruckderWurstmassebewegt
wird. Der Hub wird im Kolben begrenzt und portioniert da-

durch relativ genau. Inzwischen werden alleTeile, die mit
der Wurstmasse in Berührung kommen, nicht mehr aus
 Aluminium, sondern aus Edelstahl gefertigt, um Kontakt-

korrosionenzuvermeiden.ZurBearbeitungdesStahlshat
man ein gebrauchtes Bohrwerk und eine Fräsmaschine
 gekauft. Für die tonnenschweren Maschinen werden Sockel 

gebaut. Bei der Aufstellung entdeckt man im Untergrund 

einenkleinenSchatz–MessingspäneausdreiJahrzehnten.
DasMetallfinanziertdieFräsmaschine.

Die Vorsatzmaschinen für Fremdfüller machen besonders in 

England Probleme, wo schwere Füller im Einsatz sind, die 

großen Druck aufbringen, weil hier den beliebten Break-

fast-Sausages eine Art Zwieback zugesetzt wird, der die 

Wurstmassebesonderszähwerdenlässt.DieFüllerlaufen
heiß,derDruckistnichtkonstant,unddieabgedrehtenWürste
werdenentsprechendunregelmäßig.DasKonzept,Zusatz-

Hans Müller (1923 – 2010) und Arthur Handtmann 
(1927 – 2018), 1954

maschinenfürvorhandeneFüllmaschinenzukonstruieren,
offenbartseineGrenzen.Eserscheinterfolgversprechender,
dieArbeitsgängedesFüllensundPortionierensineinerein-

zigen Maschine zu integrieren. Doch daran scheitert bislang 

die Branche. Sogar die weltweit operierenden, etablier- 

ten deutschen Hersteller von Wurstportioniermaschinen,
 VEMAG in Verden an der Aller und die Alexanderwerke in 

Remscheid, haben den englischen Markt aufgegeben. Liegt 

darinfürdenNewcomerausBiberacheineChance?

Das Jahr 1957 bildet den Tiefpunkt

Die Portioniermaschinen laufen nur mit Schwierigkeiten und 

kniffligenEinstellungen.DieMaschinenfabrikfährtVerluste
ein. Die Familie Handtmann muss auf Gewinnentnahmen 

ausdemArmaturenbauunddemMetallgusswerkverzichten
undalleverfügbarenMittelindieneuenFertigungsanlagen
der Maschinenfabrik stecken. Von außen erhalten sie nur 

geringe Unterstützung. Den Banken erscheint Arthur Handt-

mann zu jung und zweifelhaft. Allein die Biberacher Haus-

bank des Vaters hilft bei den Investitionen. 1957 bringen
Vertriebsfehler fast das Ende. Arthur Handtmann hatte dem 

genannten Schulfreund, der 1953 die Anregung zur Ent-

wicklung der Portioniermaschine brachte, den Vertrieb 

überlassen müssen. Der Freund erweist sich als unseriös 

und macht Schulden. Arthur Handtmann muss einen ge-

platzten Wechsel einlösen. Daraufhin verliert seine Biber
acher Bank das Vertrauen und kündigt den Kredit. Arthur 

Handtmann steht vor Verbindlichkeiten. In höchster Be-

drängnisfährtermitseinemSteuerberaternachRavensburg
zuDirektorBrauchlevonderDeutschenBank.MitdemMut
derVerzweiflungundvollmitreißenderBegeisterungerzählt
er von seinen innovativen Fleischereimaschinen. Im Streit
um den Vertrieb vor dem Landgericht Ravensburg hat er
einige Tage zuvor Recht bekommen. Der Vertrieb für die
neuen Maschinen liegt nun bei Handtmann. Das gibt den 

Ausschlag.DirektorBrauchle lässtsichüberzeugen:„Jetzt
bekommt ihr erstens einen Scheck zur Ablösung des Biber-

acher Kredits. Zweitens räum ich euch einen doppelt so

Prospekt des Füllautomaten FA 50 
und FA 70, Handtmann Maschinenfabrik, 
Biberach 1961
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hohenKrediteinunddrittenseröffnenwirinBiberacheine
Filiale.“ In dieser Filiale ist Arthur Handtmann der erste
Kunde:„DassinddieGlücksfälleimLeben.AchtTagezuvor
waresfastaus.“

Die Neuentwicklung und Markteinführung eines verkaufs
fähigen Produkts verlangt einer Firma alles ab. So ist es
auchfürdieBeschäftigtenderMaschinenfabrik.1958sind
es 15 Mitarbeiter. 1959 entstehen die ersten Prototypen 

eines integriertenFüllautomaten.Theoretischscheintman
aufdemrichtigenWegzusein.Nur istdieMaschinenoch
nicht ausgereift. Die hydraulischen Antriebe sind anfällig. 
80 Arbeitsstunden die Woche inklusive Samstags und
Sonntagsarbeit sind immer wieder notwendig, um die Kon-

struktion abzuschließen. Aus den Erkenntnissen, die mit den 

Prototypen gewonnen werden, resultiert 1961 eine Baureihe 

an Portionier- und Abdrehmaschinen: die Handtmann-Füll-

automaten in den Leistungsgrößen FA 40 und FA 70 sowie 

dieKolbenfüllerinsechsTypenF20bisF70.

Das Jahr 1962 bringt den Durchbruch. Auf der IFFA in 

 München6überraschtHandtmanndieFachweltundverkauft
152 seiner neuartigen Füllautomaten an Kunden in ganz Eu-

ropa.ZunächststehendieAbschlüssenurindenBüchern,
denn die Maschinenfabrik kann bloß sechs  Maschinen im 

Monatproduzieren.DiebeengtenVerhältnisseamStandort
in der Fabrikstraße lassen eine  Expansion nicht zu. Dennoch 

schreibt der Maschinenbau 

bei Handtmann endlich 

schwarze Zahlen. Die Um-

sätzesteigenJahrumJahr.
1964 fasst Arthur Handt-

mann den Entwicklungs stand 

in einem Brief an den 

 Biberacher Bürgermeister 

Alfred Rack zusammen: 

Maschinenfabrik

Konstruktionsskizze des 
Füllautomaten FA 35, 
Handtmann Maschinen
fabrik, Biberach 1960

Der Füllautomat FA 35, 
Handtmann Maschinen
fabrik, Biberach 1960

Einer der ersten Handtmann Messe stände, 1962

Grafische Darstellung 
des Portionierkolbens des 
Füllauto maten FA 40-70
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„Die jahrelangen Entwicklungsarbeiten sind nunmehr ab
geschlossen. Acht erteilte Patente und neun  weitere ange-

meldete Patente sichern unsere Konstruktionen und  unseren 

Vorsprung gegenüber den Wettbewerbern. Die Nachfrage
nach diesen Maschinen, vor allem aus dem Ausland, ist
groß.DerExportbeträgt60Prozent.Beschäftigtwerdenin
dieserAbteilungca.80Personen...DerAusstoßkönntever-
dreifachtwerden.“ 7

1965 bietet das etablierte Konkurrenzunternehmen Alexan-

derwerke AG in Remscheid den Lizenzkauf an. Die Ver-

suchung ist groß. Doch soll man aufgeben, jetzt, da man es 

geschafft zu haben scheint? Es braucht einen Befreiungs-

schlag. So bieten die vielversprechenden Entwicklungs
chancen der Maschinenfabrik den Anlass, den Umzug des 

gesamten Unternehmens anzudenken, um 1967 den groß-

zügigenGrundstückskaufamStadtrandzutätigenund1968
zuerst mit der Maschinenfabrik und der Armaturenfabrik 

umzuziehen.8 Die Gießereiabteilungen folgen peu à peu nach. 

Für die Maschinenfabrik beginnt eine neue Zeit rechnung.

Fertigung und Montage von 
Portioniermaschinen bei 
 Handtmann in der Fabrikstraße, 
Biberach 1964

Der Füllautomat FA 40-70, Handtmann Maschinenfabrik, 
Biberach 1962
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1968 wird die Tausendste FA 70 Portioniermaschine verkauft, 
Handtmann Maschinenfabrik, Biberach 1968, in der Mitte Arthur 
Handtmann, rechts die Kinder Thomas und Ursula Handtmann

Neuheit Vakuumfüller

ÜbervieleJahresinddiePortioniermaschinenFA40bis70
Verkaufsschlager.1968wirddietausendsteFA70verkauft.
Trotzdem darf kein Stillstand eintreten. Der Mitbewerber
 VEMAG in Verden an der Aller hat 1957 einen Vakuumfüller 

auf den Markt gebracht und damit im Unterschied zu  

den Kolbenfüllern ein neues Füllsystem erfunden, bei dem 

eine Förderpumpe kontinuierlich und nicht per Kolben-

portionierungdieWurstbefüllt.DerVakuumfülleristfürdie
industrielleWurstproduktionkonzipiert,eristgroßundteuer
und portioniert nur mäßig genau. Von Vorteil ist, dass er 
dieWurstmassewährendderBefüllungauchentlüftet(eva-

kuiert),wasdieWurstqualitätverbessert,inderHohlräume
die Haltbarkeit beeinträchtigen. Hans Müller erkennt in
dieser Technik eine Gefährdung der gewonnenen Markt
stellung. Anfang der 1960er Jahre beginnt er mit der Ent-

wicklungsarbeit,und1967verfügtdieMaschinenfabriküber
ihren eigenen Vakuumfüller VF 325. DasGerät enthält ein
Flügelzellenförderwerk, mit dem eine im Vergleich zum 

 VEMAG-Produkt genauere Portionierung erreicht wird. Die 

Handtmann-Vakuumfüller werden in abgestuften Leistungs-

größenangebotenundavancierenindennunkommenden
JahrenzumHauptumsatzträger.MitihnenwirddieMaschi-
nenfabrik im Jahr 1980 Weltmarktführer in der Füll und
 Portioniertechnik und behauptet diese Position bis heute.

Mitte der 1970er Jahre formuliert die fleischverarbeitende
Industrie weitere Rationalisierungswünsche. Der Gedanke 

einerHängeeinheit,aufderdieausdemVakuumfüllerge-

führten Würste automatisch aufgehängt werden, besticht
durch die Aussicht, Zeit und Kosten zu sparen. Die Handt-

mann-Ingenieure setzen das Konzept in zwei Jahren um. 

1977 präsentiert Handtmann auf der IFFA das weltweit 
erste System neuer Vakuumfüller mit einer automatischen 

Hängeeinheit.

1979, zum 25jährigen Firmenjubiläum, erreicht die
Maschinenfabrik mit 300 Mitarbeitern einen Umsatz von 
38 Millionen DM. 1997 wird die 100 Millionen DM-Marke 

überschritten.ImJahr2022sindes1.500Mitarbeiter(davon
700inausländischenTochtergesellschaften)undrund340
Millionen Euro Umsatz.

1985 wird der Wachstumsschritt von der Auslandsvertre-

tungzureigenenAuslandsniederlassungvollzogen.Handt-
mann beginnt auf dem traditionell wichtigen englischen 

Markt. Nach England folgt die Gründung von Vertriebs
gesellschaften in den USA, Kanada, Italien, Frankreich, 

 Brasilien, China, Russland und Mexiko. Heute ist Handt-

manninmehrals100LändernmiteigenenVertriebsnieder
lassungenoderVertretungenpräsent.

Der Vakuumfüller VF 325, Handtmann 
Maschinenfabrik, Biberach 1967
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Neustrukturierungen und 
Technologieführerschaft

Anfang der 1980er Jahre kommt die Problematik des in  

25 Jahren gewachsenen Produktprogramms in den Blick. 

Die breite Palette an Maschinen deckt alle wichtigen Ziel-

gruppenderwurstverarbeitendenIndustrieab.DieKolben-

füller und Füllautomaten sind abgestimmt auf Handwerks- 

und Mittelbetriebe, die Vakuumfüller mit dem Flügelzellen-

förderwerkaufGroßbetriebe.DiemitdiesemTechnologie
unterschied einhergehende Teilevielfalt jedoch wirkt sich
negativaufdenErtragderMaschinenfabrikaus.Wennman
aufMarktsegmentenichtverzichtenwill,dannmüssendie
Technologien vereinheitlicht werden. Bis zum Ende der
1980erJahre istdieseVereinheitlichung vollzogenundes
gelingtdervollständigeÜbergangallerProduktlinienaufdie
Vakuumfülltechnik mit einem verbesserten,
portionierungsgenauen Flügelzellen-

förderwerk in modular aufeinan-

der aufbauenden Größen- und 

Leistungsklassen.

Seitden1970erJahrenbeschäftigtsichHandtmannauch
mit elektronischen Maschinensteuerungen. Eine zusätz-

liche Abteilung für die Entwicklung der Hard- und Software 

wirdeingerichtet.BisAnfangder1980erJahresinddiever-
wendeten Rechner noch zu groß und zu teuer. Doch 1986 

sorgt Handtmann mit dem weltweit ersten mikroprozessor-

gesteuerten Vakuumfüller VF 80 für Furore.9

WerTechnologieführerbleibenwill,mussinFertigungsanla-

gen investieren. 1976 führt Handtmann die NCTechnik
ein.10 Seit den 1990er Jahren sind in der Maschinenfabrik 

CNC-gesteuerte Bearbeitungszentren Standard.11 Parallel 

werden die Mitarbeiter für die Programmierung der compu-

tergesteuertenMaschinenqualifiziert.DieAusundFortbil-
dung wird zum kontinuierlichen Qualifizierungsprozess.
1997kommtderIngenieurKarlKellervoneinemSchweizer

Technologiekonzern zu Handtmann und über-
nimmt die Geschäftsleitung der Ma

schinenfabrik. Die Innovations
bereitschafterhält1998einen

Anschub, als Thomas und
 Arthur Handtmann den 

Der weltweit erste mikro
prozessor gesteuerte 
 Vakuumfüller VF 80, 
 Handtmann Maschinen
fabrik, Biberach 1986

Die Montagehalle für FA 40-70 Füllautomaten und VF 325  Vakuumfüller, Handtmann  Maschinenfabrik, 
Birkenallee,  Biberach 1973 am „Tag der offenen Tür: 100 Jahre Handtmann“
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kompletten Neubau der Maschinenfabrik im neuen Industrie-

gebiet Biberach-Aspach beschließen und damit die 

Neustrukturierung und Optimierung der Fertigungsabläufe
ermöglichen.12 Heute werden die Bearbeitungsschritte Dre-

hen,Bohren,FräsenundSchleifeninderMetallverarbeitung
mit vollautomatischen Multifunktionsbearbeitungszentren
durchgeführt. Bauteile aus hochlegiertem Edelstahl werden 

in einer Genauigkeit bis zu 1/1.000 Millimeter bearbeitet.13

Bei der Endmontage wird 2003 die Gruppenarbeit ein-

geführt,umdieEigenverantwortungundMotivationderMit-
arbeiter zu steigern.Das erhöht nicht nur dieQualität der
Arbeitsergebnisse, sondern auch die Flexibilität des
Arbeitseinsatzes.Produktivitätssteigerungenbiszu50Pro-

zent werden erreicht.14 Heute jedoch geht man bei standar-

disiertenProduktionsabläufenzurTaktmontageüber.Auch
das ist ein Resultat des Wachstums der Maschinenfabrik.
DieaktuellvomMarktgefordertenStückzahlenanVakuum-

füllernlassensichinderGruppenarbeitnichtmehrbewälti-
gen. Je größer die Montagegruppen, desto schwieriger wird 

die Selbstorganisation. Deshalb werden in einer neuen 

 Montagehalle, die ab 2023 gebaut wird, feste Montage linien 

eingerichtet,diedenAblaufindefinierteSchritteunterteilen
mitannäherndgleichenZeitaufwänden.Darausentstehtein
Takt aus festgelegten Arbeitsabläufen. Zukünftig wird die
Endmontage eines Vakuumfüllers in vier Arbeitstakte zer-
legt, was die Durchlaufzeit deutlich reduziert und den  Output 

erhöht, fast wie am Fließband.15 Um die getaktete Endmon-

tage am Laufen zu halten, müssen die Montagelinien mit 

Material und Vormontagen optimal versorgt werden, was
eineentsprechendeLogistikvoraussetzt.

Seit2004verfügtdieMaschinenfabrikübereinvollautoma-

tischesHochregallagermitcomputergesteuertenHebevor-
richtungen zur Abwicklung der zentralen Ersatzteillogistik. 

Produktionshalle der Handtmann Maschinenfabrik 2022. 
Auf vollautomatischen Multifunktionsbearbeitungs

zentren werden Bauteile aus hochlegiertem Edelstahl in
einer Genauigkeit bis zu 1/1.000 Millimeter bearbeitet.

Die Handtmann Maschinenfabrik, 
Biberach 2004

Beginn der Planierungsarbeiten für den Neubau der Handtmann 
Maschinenfabrik, Biberach,  Gewerbegebiet Aspach, 1999
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Das dient einerseits der Aufrechterhaltung der Produktions-

abläufe imWerk undandererseits demweltweitenHandt-
mannService. Bestellungen, die wochentags bis 15 Uhr
eingehen,werdennochamselbenTagversendet.Dahinter
steht eine Produktionsplanung, die auf Bedarfsprognosen 

basiert. Als Marktführer besitzt die Maschinenfabrik eine 

 tiefe Marktkenntnis. Außerdem weiß man bei Handtmann, 

dasssichdieNachfrageaufdenMärktenimmerwiederauf
Produktvariantenverlagernkann.16

2017 werden diese Vorkehrungen durch den Neubau eines 

Logistikzentrums – übrigens bei laufendem Betrieb – um 

 Dimensionen überboten. Das 30 Meter hohe, dreigassige 

HochregallagerbietetnunPlatzfür7.200Paletten.Imvoll-
automatischenKleinteilelagermit64.000Stellplätzenfahren
82 computergesteuerte Shuttles durch die Gassen, um die 

Behälter aus den Regalen zu holen und zurückzubringen.
Das neue Logistikzentrum liegt direkt an der Produktions-

halle,umeineneffizienten innerbetrieblichenMaterialfluss
zugewährleisten.DieInvestitionvon20MillionenEurozahlt
sichaus.DasSystemerlaubt3.800PicksamTag.DieTeile-

versorgung der Produktion beschleunigt sich um ein Viel-
faches.17

Große Schritte

Die Investitionsbereitschaft bei Handtmann ist enorm. 
In den zwölf Jahren zwischen 2006 und 2018 werden knapp 

100MillionenEuroinGebäude,MaschinenunddieBetriebs
ausstattung investiert. Darin ist die Produktentwicklung
nichtenthalten.2009wirddieProduktionsflächederFabrik,
die erst 1999 errichtet worden ist, um 50 Prozent auf rund 

30.000 Quadratmeter erweitert. 2009 wird auch das Ent-
wicklungszentrum um 30 Prozent erweitert. 2010 wird das 

Handtmann-Forum zur Kundenschulung eingeweiht, um 

wenigspäterForum1genanntzuwerden,weildasForum2
geplantund2016eröffnetwird.2018folgtdasneueLogi-
stikzentrum. Und 2023 beginnt der Bau einer neuen, rund 

7.300QuadratmetergroßenMontagehalle(zurRealisierung
derbeschriebenenTaktmontage),fürdienocheinmalrund
17,5 Millionen Euro in die Hand genommen werden.18

Ein Viertel der 630 Mitarbeiter am Biberacher Standort 

 arbeiten in der Produktentwicklung. Mehr als 100 Ingenieure 

undTechnikersindhiertätig.MehralsachtJahreEntwick-

lungsarbeit gingen in die neue Serie der Vakuumfüller VF 

800, die gegenüber der Vorläuferserie mehr als 100, zum

Das neue Logistikzentrum mit einem 30 Meter hohen, dreigassigen Hochregallager und 
computergesteuerten Hebevorrichtungen beschleunigt die Ersatzteilversorgung der 
 Kunden sowie den Materialfluss für die Produktion, Maschinenfabrik, Biberach 2017

Der „Tag der offenen Tür“ zum 50-jährigen Bestehen der Handtmann Maschinen fabrik  
mit Betriebsbesichtigungen,  Live-Demos, Kinderspielpark und einem Park & Ride Shuttle-
Bus für insgesamt 10.000 Gäste, Biberach, 2. Oktober 2004
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Teil patentierte Neuerungen aufweist. Die intuitive
Monitorsteuerung spricht 28 Sprachen. Die Füll-

genauigkeit des Flügelzellenförderwerks wurde 

noch einmal gesteigert. Die Geometrie der 

Förderwege,dieWurstbrätundvieleandere
Lebensmittel in Sekundenschnelle passie-

ren müssen, wurde weiter auf Produktscho-

nung getrimmt. Nur wenn die Kammern des Flügel-

zellenförderwerks stets vollständig befüllt sind, lässt sich
die angestrebte Füllgenauigkeit erzielen. Dafür sorgen ein 

verbessertesVakuumsystemundjenachProduktkonsistenz
einstellbareZubringerkurven.MiteinemzusätzlichenRühr-
werk wird der Vakuumfüller auch zum Mischer, der bei Flüs-

sigkeiten mit stückigen Bestandteilen (Suppen) die Ent-

mischungverhindert.DiegesteigerteVerarbeitungsqualität
erhöht die Maschinenlaufzeiten um 20 Prozent. Das neue 

Maschinendesign mit geneigten und gewölbten Ober-

flächenermöglichtdenvollständigenWasserablauf.Geringe
Spaltmaße,kurzeDichtungslängenundflacheAbkantungen
verbessern die Hygiene. Dieses Hygienic Design wird in
zwischen nicht nur bei Vakuumfüllern, sondern bei allen 

 Maschinenkomponenten angewandt. Außerdem sind alle 

Vakuumfüller und viele Maschinenkomponenten serien
mäßigmiteinemReinigungsprogrammausgestattet.Optio-

nal wird die angesaugte Luft zur Kühlung der Maschinen 

über eine integrierte Entkeimungseinheit geführt.19

AngesichtsdieserhocheffizientenHightechMaschinendarf
man es auch beklagen, dass Wurstwaren zu Massen
produktengewordensindundnurnochinvergleichsweise
geringen Mengen vom Metzger von nebenan stammen.20 

Die Kühltheken der Supermärkte werden von hochtechni-
siertenMittelundGroßbetriebenderfleischverarbeitenden
Industriebestückt.GeradedieseBetriebegeratenregelmä-

ßig indenFokusöffentlicherKritik,wennesumQualitäts-

mängelodersogarGammelfleischgeht.EinDurchschnitts-

haushalt in Deutschland gibt heute nur noch knapp 15 Pro-

zent seines Einkommens für Lebensmittel aus, gegenüber 

25 Prozent im Jahr 1970.21 Nahrungsmittel und speziell 

Fleisch waren noch nie so günstig. Es nimmt daher nicht 

Wunder,dassimLebensmittelsektoreinharterPreiskampf
ausgebrochen ist.22 Doch der Konkurrenzdruck muss nicht 

immer zu Lasten der Produktqualität gehen. Es gibt auch
denWegderTechnologie.DasistderWegderMaschinen
fabrik.

Die Handtmann-Vakuumfüller gehören nicht zu den niedrig-

preisigen, sondern zu den hochpreisigen Maschinen für die 

Wurst und Lebensmittelproduktion. Warum sind sie den-

nochMarktführer? Es liegt nicht amDesign oderMarken
namen, es liegt an der Technologie. Das Herzstück der
Handtmann-Vakuumfüller ist das patentierte Flügelzellen-

förderwerk, das bereits in den 1960er Jahren erfunden und 

seitdemweiterentwickeltwurde.In ihmwerdendiezuver
arbeitenden Füllmassen – von der Rohwurst über die
Brühwurst bis zu Brätmassen mit großen Fleischeinlagen,
Schinken oder vegetarische Produkte – ohne Quetschen,
Drücken oder Reißen transportiert. Infolge des hohen 

Drehmoments der Servoantriebe können heute sogar so
zähe Massen wie Marzipan abgefüllt werden. Schon die
strömungsgünstige Form und die synchronisierte Zuführung 

ausdemTrichterwie auchdas auf die Förderleistungab
gestimmte Vakuumsystem mit automatischer Druck-

kompensationunterstützendiegleichmäßigeBefüllungder
Kammern. Ausschlaggebend für die homogene Massen-

verteilung und das klare Schnittbild ist die perfektionierte
Geometrie des Flügelzellenförderwerks.23 Hier entsteht die 

einzigartige Portioniergenauigkeit der Handtmann-Vakuum-

füllerauchbeihohenTaktfrequenzen.DasFlügelzellenför-
derwerk wird nachgebaut – besonders in Fernost –, doch es 

ist nicht bloß die Konstruktion. Für die bislang unerreichte 

Portioniergenauigkeit ist die hochpräziseVerarbeitungder
Edelstahlbauteile die Voraussetzung. In Verbindung mit den 

vollautomatischen Aufhängelinien lassen sich mit diesen
Vakuumfüllernbiszu3.000PortionenWurst inderMinute
herstellen und am Tag mit einem einzigen Vakuumfüller 
30bis200TonnenWurstverarbeiten.24

Das patentierte Flügelzellen
förderwerk, Herzstück der
HandtmannVakuumfüller

Vollautomatisches System zur Herstellung von Würstchen: 
Vakuumfüller VF 800 und Abdrehlinie PVLH 246, Handtmann 
Maschinenfabrik, Biberach 2011
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Einsparvolumen auf 360.000 Euro. Ein HandtmannVaku-

umfüller kostet je nach Ausführung 30.000 bis 140.000 

Euro. Die Amortisation in weniger als einem Jahr gestaltet 

den Markt der Handtmann-Vakuumfüller. In Deutschland 

gibtesetwa10.000fleischverarbeitendeBetriebeundetwa
100.000 weltweit. Der Marktanteil der Maschinenfabrik liegt 

je nach Anwendungsbereich bis zu 75 Prozent, die Export-

quotebeträgt85Prozent.EsistnichtderPreis,sondernder
Technologievorsprung,derdieBiberacherMaschinenfabrik
konkurrenzfähighält.

In Zukunft wird der Automatisierungsgrad in der Lebensmit-

telindustrie noch zunehmen. Deshalb sieht die Maschinen-

fabrik in Systemangeboten weiteres Potenzial. Ein Beispiel 

istdasHandtmannConProSystem,dasseit2004dieWurst
herstellung revolutioniert. Die Marketing
bezeichnung leitet sich ab von Continuous
ProcessSystemundverweistaufeinenkonti-
nuierlichen Prozess, in dem endlose Wurst-
stränge produziert werden, unabhängig von
den Längenbegrenzungen eines Natur oder
Kunstdarms. Anstelle des Darms wird eine 

pflanzlicheWursthülleerzeugt.Haupt-
bestandteil dieser pflanz-

lichen Wursthülle ist Algi-
nat, ein Poly saccharid (ein 

großmolekulares Kohlenhydrat), das aus Braunalgen (zum 

Beispiel  Riesentang) gewonnen wird.25 Die Handtmann 

 Maschinenfabrik entwickelte dafür einen Extrusionskopf,26 

der den Wurststrang mit einer Schicht Alginat umhüllt. 
InwenigenSekundenhärtetderWurststrangineinerFixie-

rungslösung aus, ist wasserunlöslich und hitzestabil und 

kann den  anschließenden Verarbeitungs- und Verpackungs-

gang durchlaufen.

DasConProSystemverbindetzweiVakuumfüllerübereinen
Koextrusionskopf: Der eine pumpt die Füllmasse, woraus 

derWurststrangentsteht,währendderanderedieAlginat-
pastefördert,diezurWursthüllewird.Deshalbsprichtman
von einem koextrudierten Wurststrang. Das System redu-

ziert die Produktionskosten (zum Beispiel im Vergleich zu 

Naturdarm), bietet eine konstante Produktqualität und
gewährleistet die volle Prozesskontrolle durch eine kon
tinuierlicheWurstproduktion.Darmwechselsindnichtmehr

erforderlich. Mit bis zu 3.000 

Würstchen pro Minute erreicht
das System eine höhere Ka-

pazität und Wirtschaftlichkeit.
Außerdem verschafft es fleisch

verarbeitenden Betrieben die Mög-

lichkeit, in den wachsenden Markt der 

Fleischersatzprodukte einzusteigen.27

Maschinenfabrik

Wie viel Gramm wiegt eine Wurst?

Normalerweise will das keiner genau wissen. Für die 

Fleischwarenproduzenten jedoch wird Genauigkeit 

entscheidend. Nach geltendem Lebensmittelrecht darf 

in einer Verpackung nicht weniger enthalten sein, als 

deklariert,zumBeispiel100GrammWurst.Aberkeine
automatischePortioniermaschinebefülltvieleTausend
WurstportionenaufsGrammgenau.Dazu istBrätals
Naturprodukt zu veränderlich. Infolgedessen müssen
dieWurstherstelleranihrenPortioniermaschinenTole-

ranzen einstellen, damit pro Portion mindestens 100 

Gramm in den Darm gelangen. Handtmann-Vakuum-

füller sind die genauesten Portioniermaschinen auf 

demMarkt.Mit ihnen lässtsich imVergleichzuKon-

kurrenzmaschinen eine Wurst etwa um ein halbes
Grammgenauerbefüllen. (DerWert istniedrigkalku-

liert.) Sie verwenden also pro Wurst mindestens ein
halbesGrammwenigerBrät.BeieinerDurchschnitts-

leistungvon1.000PortionenproMinute(dieSpitzen-

leistungkanndeutlichhöher liegen) spartderWurst
hersteller500GrammBrätinderMinuteund30Kilo-

gramminderStunde.BeieinemPreisvonetwazwei
Euro für das Kilogramm Brät beträgt der Wert dieser
Einsparung 60 Euro in der Stunde. Bei Maschinenlauf-

zeiten von 6.000 Stunden im Jahr beziffert sich das

Aktueller Vakuumfüller aus der 
 Modellreihe VF 800 für industrielle 
Anwendungen, Handtmann 
 Maschinenfabrik, Biberach 2022

ConPro System zur kontinuierlichen Herstellung von Würstchen mit pflanzlicher 
Wursthülle, Handtmann Maschinenfabrik, Biberach 2022
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Die Wurst hat Konkurrenz

DieErnährungswirtschaftistimUmbruch.DasKonsumver-
halten der Menschen ist vielfältiger denn je. Es verändert
sichrasantundingegenläufigeRichtungen.EinTrendgeht
zu qualitativ hochwertigen Produkten, ein anderer zu
günstigerMassenware.EinweltweitgesteigerterWohlstand
gebiert neue Lebensstile und Ernährungsphilosophien –
allerdings von unterschiedlichen Ausgangspunkten. Wäh-

rendinWesteuropaderFleischkonsumrückläufigist,nimmt
er in Asien, Osteuropa und Südamerika zu. Deshalb setzt die 

MaschinenfabriknichtmehralleinaufdieWurst.Auchvege-

tarischeundveganeLebensmittelmitFleischersatzstoffen
wie Soja, Erbsen oder Pilzen werden millionen fach nachge-

fragt.DieWurst–obfleischhaltigodervegetarisch–erhält
Konkurrenz. Die Wurst ist eine Erfindung des Mittelalters
undbisheutedieeffizientesteallerVerpackungen.Vermut-
lich erscheint sie dem Verbraucher gerade deshalb ver-
gleichsweisebilligundkonventionell.

ZeitgemäßerwirkengeformteLebensmittel:Burger,Patties,
Nuggets,SticksundBällchen,auchTeigprodukte,Snacks,
Cookies und Müsliriegel. Für alle diese hüllenlosen Lebens-

mittel – sogar für Tiernahrung – hat die Maschinenfabrik

80 Maschinenfabrik

Produktionsstraße für geformte Produkte von 
der Produktions vorbereitung über die Verarbeitung 
bis zur Verpackung,  Handtmann Maschinenfabrik, 
Biberach 2022

variable Formsysteme entwickelt, die von Vakuumfüllern
 beschickt und gesteuert werden. Die Formsysteme machen 

beiHandtmannbereitseinenUmsatzanteilvon15Prozent
aus,mitweiteremWachstumspotenzial.28 Sie werden neu-

erdingsdurchMischundZerkleinerungssystemeergänzt.
Anfang 2020 übernimmt Handtmann die Inotec Gruppe aus 

Reutlingen. Inotec ist mit rund 270 Mitarbeitern an vier
Standorten 29 führender Hersteller in der Misch- und Zer-

kleinerungstechnik. Die Übernahme dient dem Zweck, den 

Kunden der Maschinenfabrik technische Gesamtlösungen 

aus einer Hand anzubieten.30

Eine derart vervollständigte Produktionsstraße funktioniert
wie folgt: Ein Handtmann Inotec Prozessautomat mischt 

und zerkleinert die Ausgangsstoffe beispielsweise für 
ein veganes Fleischersatzprodukt. Aus Pflanzenproteinen,

Wasser,pflanzlichenFettenundÖlen,Gewürzen,Bindemit-
teln,FarbstoffenundAromenwirdeineveganeGrundmasse
indefinierterTextur hergestellt, erwärmtodergekühlt, die
anschließendvoneinemHandtmannVakuumfüller–inder
uns bekannten schonenden Weise – gepumpt und portio-

niert wird. Mit einem ein- oder mehrbahnigen Form- und 

Schneidesystem lassen sich die gewünschten Formen er-

zeugen,vielleichtSticks,ScheibenoderRiegel.DerWechsel
der Formtechnik ist in weniger als drei Minuten möglich. 

Plättbänder oder Strukturrollen erweitern den Varianten-

reichtum.AuchWasseroderÖlbäder,Panadesystemeund
Bratstraßenkönnenangeschlossenwerden.Weiterfolgende
Transfersysteme bedienen Schaleneinleger und Ver
packungsautomaten. Der zentrale Vakuumfüller überwacht 

dieProzessparameter.Derdurchgängigautomatisierteund
geschlossene Prozess inklusive automatische Zwischen
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reinigungen vermeidet jeden manuellen Eingriff (auch bei
Produktwechseln)undgewährleistetdieinderLebensmittel
industrie erforderlichen hygienischen Standards. Außerdem 

werden alle Module von der Handtmann Communication
Unit (HCU) digital erfasst, die die Fülllinien eines Betriebs 

miteinander vernetzt und die Produktionsleitung bei der
 Planung, Steuerung und Dokumentation unterstützt – per 

Klick am PC.31

Und natürlich lassen sich solche Komplettanlagen in unter-

schiedlichen Größen und Kapazitäten für die Fleisch
verarbeitung, für vegetarische und vegane Lebensmittel, 
für Babynahrung, Süßwaren, Molkereiprodukte oder Tier
nahrung zusammenstellen. Im Trend liegen Crossover
Snackprodukte in der oben beschriebenen Alginathülle mit 

variantenreichen Füllungen, die durch die innovative drei-
fach-Extrusion ein optisch ansprechendes Gewürzcoating 

undeinenzartenBisserhalten.Inzwischengibtesveganen
Speck in Scheiben, Streifen oder Würfeln, sogar veganes
Sashimi, das rohen Fisch imitiert. Der Herstellungsprozess 

wurdevonHandtmannentwickelt.DennHandtmannenga-

giert sich für die Ernährung der Zukunft, zum Beispiel 
im„VerbandfürAlternativeProteinquellen“(BALPro),umtie-

rische Erzeugnisse in unserer Ernährung zu ersetzen und
gesellschaftliche Erwartungen nach Ressourcenschonung, 

TierwohlundnachhaltigerÖkologiezuerfüllen.32

Man kann auch das beklagen: Warum wird Fleisch oder
Fisch künstlich nachgeahmt? Warum wird nicht einfach
vegetarischodervegangekocht?AberwennmitHilfesol-
cherConvenienceProdukteausalternativenProteinender
VerbrauchvonFleischundFischzurückgehtundauchdie
MassentierhaltungunddieÜberfischungderMeerezurück-

gehen, dann ist das so schlecht nicht. Egal ob Fleisch oder 

nichtFleisch,WurstodernichtWurst,insgesamtnimmtder
KonsumanverarbeitetenLebensmittelnausFleisch,Fisch
oder Fleischersatzprodukten, Käse und Teigen stetig zu.
WomöglichistdiewachsendeZahlderFlexitarier,dieihren
Fleischkonsum moderat senken will, die eigentliche Ziel-

gruppe der Lebensmittelindustrie. Auf jeden Fall gilt: Immer 

Der VF 800 D (Dairy) ist der weltweit einzige Vakuumfüller, 
der die strengen Anforderungen der 3A Sanitary Standards 
Inc. erfüllt. Er eignet sich mit einem geschlossenen Trichter 
und geschlossenen Leitungen bei der Produktzuführung 
besonders für MolkereiAnwendungen. 
Handtmann Maschinenfabrik, Biberach 2022

mehrMenscheninimmermehrLändernkönnenundwollen
sichhochverarbeiteteLebensmittel leisten.Weltweiterzielt
dieLebensmittelbranchestabileWachstumsraten.Zugleich
steigen die Anforderungen an die Qualität von Lebens
mitteln.HygienestandardslassensichvorallemdurchInve-

stitionen in die vollautomatisierte Herstellung verbessern.
Das kommt der Maschinenfabrik als Technologieunter
nehmen entgegen.

Auf der Straße des Erfolgs

DiejährlichenWachstumsratenderMaschinenfabrikbetra-

gen in einzelnen Ländern bis zu 25 Prozent. Dafür baut
Handtmann laufend sein weltweites Vertriebsnetz aus und 

erweitertzuHauseinBiberachdieKapazitäten.Nachdem
spektakulären Neubau der Maschinenfabrik 1999 33 folgen 

großflächige Erweiterungen am Standort 2009 und 2016
und 2023. Für den Besucher dieser hypermodernen Maschi-

nenfabrik am Biberacher Stadtrand sind die beiden re-

präsentativen HandtmannForen besonders eindrucksvoll.
Mit beinahe 5.000 Quadratmetern Nutzfläche gehören sie
zu den europaweit größten und modernsten Schulungs-

zentren für die Füll- und Portioniertechnik, in denen Kunden 

unddieweltweittätigenHandtmannVerkäufergeschultund
neueVerfahrengetestetundvorgeführtwerden.Eigentlich
verfügtHandtmannhierübereinekompletteLebensmittel
fabrik,fürdieeseinLeichteswäre,ganzBiberachmitWurst-
warenoderLifestyleProduktenzuversorgen.

Die Maschinenfabrik marschiert auf der Straße des Erfolgs. 

Mit dem generationsbedingten Wechsel in der Geschäfts-

führung 2020/21 – durch Harald Suchanka (CEO) und Dr. Mark 

Betzold (CTO)–erhältderBereichMarketingundVertrieb
nocheinmaleinMehranDynamik.Dasäußertsichbeson-

ders in der Übernahme der Inotec Gruppe 2020 und des Ver-

triebsspezialisten VERBUFA 2021. Es ist ein überzeugender 

Schritt, dem angestammten Füllen und Portionieren die 

Füllvorbereitung–dasMischenundZerkleinernmitGeräten
der Inotec – vorzuschalten und das Produktprogramm zu

komplettieren. Dazu gehört ein ganzer Kreis an Service
leistungen, mit denen sich die Maschinenfabrik seinen 

 Kunden nicht nur als Maschinenlieferant, sondern als 

 Lösungspartner anbietet (Customized Solutions, Line Solu-

tions, Digital Solutions), mit einem umfassenden Service
Support, mit Verbrauchsartikeln und Gebrauchtmaschinen, 

mit Beratungen, Schulungen, Technologiezentren und
Finanzierungs angeboten.34

HaraldSuchanka(CEO):„DerSchwerpunktunsererMaschi-
nen und Anlagen liegt noch immer im Bereich der Fleisch-

verarbeitungundWurstherstellung.Dasistnachwievorun-

serKerngeschäft.WirspürenabereinedeutlicheNachfrage
aus anderen Lebensmittelbereichen und nach automatisier-

tenGesamtlösungen.WirreagierendaraufmitderErweite-

rung unseres Portfolios durch die Akquisition zweier nam-

hafter Unternehmen, der Entwicklung zahlreicher neuer 

TechnologienundderaktivenBearbeitungneuerBranchen
undMärktedurcheigeneVertriebsgesellschaften.Einwei-
teresHauptthemasindfürunsdieNachhaltigkeitsinitiativen
unserer Kunden und die damit verbundenen unterschied-

lichen gesetzlichen Auflagen in den einzelnen Märkten. 
Bei uns steht der Kunde immer im Mittelpunkt und das muss 

trotzunseresstarkenWachstumsauchsobleiben.“

Die Maschinenfabrik heißt bis heute Maschinenfabrik (auch 

wenn es sich in der Firmennomenklatur um den Bereich 

 Füllen und Portionieren handelt), weil der eigene Maschi-

nenbaueinalterTraumdesjungenIngenieursArthurHandt-
mann schon in den 1950er Jahren war. Bis heute tragen dies 

dietechnikaffinenHandtmännerinihrenHerzen.Sohatsich
dieMaschinenfabrikinAspach–draußenvordenTorender
Stadt–zueinemauchästhetischansprechendenIndustrie-

standort gemausert, mit hohen Glasfassaden, groß zügigen 

Foren, einem hellen Foyer und einem insgesamt einla-

dendenAmbiente.Dochdarinäußertsichvoraller Augen,
dassdieMaschinenfabrik längstnichtmehr „nur“einMa-

schinenbauunternehmen ist.Es isteinrunduminnovatives
Unternehmen – so abgedroschen das klingen mag –, das 

seine eigene Technologie Zug um Zug weiterentwickelt,
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ebenso wie es seine eigene Software entwickelt und neu-

artige Lebensmittel erfindet, weltweite Netzwerke knüpft
undwoimmermöglichnachneuenMärktensucht.Dasist
– trotz weltweiter Konkurrenz – der Schlüssel zum Erfolg. 

Und so wird die hoch profitable Maschinenfabrik, die bis
2025 mit einer Verdoppelung ihres Umsatzes plant, zum 

Zugpferd der Handtmann Unternehmensgruppe. Während
das Metallgusswerk mit der Transformation zur Elektro
mobilität kämpft, sorgt vor allem die Maschinenfabrik für
daspositiveGesamtergebnisderGruppe.Dafüristdieder-
zeitigeVertriebsoffensivedasrichtigeMittel.FürdieZukunft
gilt es, die Balance zwischen Marktbearbeitung und techno-

logischerInnovationzuwahren.
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5 Auch Josef Staudenrausch bleibt bis zu seinem Ruhestand bei Handt-
mann. Als Nachfolger von Hans Müller ist er 1984-99 Geschäftsführer  
der Handtmann Maschinenfabrik. Vgl. together. Die Mitarbeiterzeitung 
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Handtmann Customized Solutions: Wenn standardisierte
 Lösungen an ihre Grenzen stoßen, ist es an der Zeit, 
 individuelle Ansätze zu finden. Die technisch und inter
national erfahrenen Teams der Maschinenfabrik an den 
Standorten Biberach und im niederländischen Amersfoort 
entwickeln maßgeschneiderte Lösungen, die der Kunde 
für  einen individuellen Produktions prozess benötigt. 
Basis sind die Handtmann Serienmaschinen, die kunden
spezifisch erweitert, modifiziert und sogar umgebaut 
werden. Handtmann Maschinenfabrik, Biberach 2022.
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Bereits in der Bronzezeit waren alle 

gängigen Gießverfahren bekannt: der 

Guss in Steinformen, das Wachsaus-

schmelzverfahren, der Kokillenguss 

und der Kastenguss.

Für den Guss in Steinformen wurde 

die Form des gewünschten Gegen-

stands – ein Beil oder eine Sichel – als 

Hohlraum in einen Stein eingearbeitet. 

Für vollplastische Gussstücke wurden 

zwei Formhälften aus Stein benutzt, 

zusammengestellt und verkeilt. Damit 

die Luft während des Gussvorgangs 

entweichen konnte, waren schmale 

Entlüftungsrillen angelegt. Durch den 

oben eingearbeiteten Gusskanal wurde 

flüssiges Metall aus einem Tontiegel
eingegossen. Nach dem Er kalten wurde 

dieFormgeöffnetunddasGussstück
herausgenommen. Der Gusszapfen 

wurde abgeschlagen und die Schneide 

– zum Beispiel einer  Sichel – zu größe-

rer Härte gehämmert.6

Ein weiteres Steingießverfahren war 

der Kernguss, bei dem mit Hilfe eines 

TonkernsinderSteinformeineAusspa-

rung oder ein Hohlraum, zum  Beispiel 

dieTülleeinerLanzenspitzeodereines
Hammers,hergestelltwurde.DerTon-

kern, der nur einmal verwendet werden 

konnte, wurde mit einem Stift in der 

Steinform aufgehängt. Der eigent liche 

Gussraum blieb frei. Später wurden 

auchMetallkerneangefertigt,diemehr
fach verwendet werden konnten.

Im Wachsausschmelzverfahren wur-

deeinModellmitGusszapfenausBie-

nenwachsgeformt.DasModellwurde
ineineTonschlämmegetauchtundmit
einemMantelausLehmumgeben.Die
TonformwurdeimFeuererhitzt,wobei
das Wachs schmolz und durch den 

Gusskanal auslief. Der entstandene 

Hohlraumwurdemit flüssigemMetall
ausgegossen. Nach dem Erkalten wur-

de die Form zerschlagen und der Guss-

zapfen abgearbeitet. Das Wachsaus-

schmelzverfahren erlaubt die genaue 

Wiedergabe jeder Modelleinzelheit in
Metall undwird daher noch heute für
Schmuckarbeiten angewandt.

Für den Kokillenguss (oder Zwei- 

Schalenguss)7 wurden Gussformen aus 

Tonhergestellt.FürdieTonformwurde
ein Modell aus Holz, Metall oder ein
echter Gegenstand halb in feuchten 

Lehm gedrückt. Die aus zwei Schalen 

zusammengefügteTonformwurdemit
Passnuten versehen und außen ein 

Lehmmantel aufgedrückt. Nach dem 

Austrocknen nahm man die Lehm
hälften auseinander, entfernte das 

ModellundritzteinbeideHälfteneinen
Gusskanal und Luftkanäle. Für den 

Guss wurden beide Formen wieder 

Das Prinzip des bronzezeitlichen 
Wachsausschmelzverfahrens

Viele Gegenstände unseres Alltags
sind „aus einem Guss“ oder werden mit 

Hilfe gegossener Komponenten herge-

stellt. Das Gießen ist ein hochtechni-

siertes Verfahren geworden.1 Kein an-

deres Fertigungsverfahren bietet Inge-

nieuren, Konstrukteuren und sogar 

Künstlern so viel Gestaltungsfreiheit 

bei der Umsetzung ihrer Ideen.

Der Beginn der Metallverarbeitung –
zunächst das Schmieden, später das 

Gießen – fällt menschheitsgeschicht-

lich noch in die Steinzeit. Seit dem 

Ende des 9. Jahrtausends vor Christus 

wurde im Vorderen Orient in der Natur 

vorkommendes metallisches Kupfer zu 

Schmuck geschmiedet. Weil metal-

lisches Kupfer selten ist, führte die Ent-

deckung, dass sich Kupfer aus Erzen 

gewinnen lässt, im 5. Jahrtausend vor 

Christus zu einer größeren Bedeutung 

der Kupferverarbeitung. Schmuck, Beil-

klingen und Dolche gelangten bis nach 

Mitteleuropa.

Doch erst die Entdeckung der Legie-

rungvonKupferundZinnimMischungs
verhältnis von 9:1 zur härteren und 

besser gießfähigen Bronze brachte 

entscheidende Vorteile.2 Die Technik
derLegierungsetztdieFähigkeit,Me-

talle zu schmelzen und zu gießen, 

 voraus. Wir nennen diese bahnbre-

chende Epoche heute die Bronzezeit,3 

nicht nur weil sich metallenes Fundgut 

häufiger erhalten hat und archäolo-

gisch leichter nachweisen lässt als ver-

gänglichereMaterialen, sondernauch
weil die Verarbeitung von Zinnbronze 

zuWaffen,WerkzeugenundSchmuck
integraler Bestandteil der zivilisato-

rischen Entwicklung der Menschheit
wird. Wer über Bronze verfügte, übte 

Herrschaft aus.4 Folgerichtig sehen die 

Archäologen auch in dem späteren
AufkommenderEisenherstellungeine
Zeitenwende.5 Denn Eisen ist ein weit 

härteres und widerstandsfähigeres 

MaterialalsBronzeundbrachteneue,
nocheffektivereMachtmittel.

Das Prinzip des bronze
zeitlichen Kerngusses

Guss in Steinformen während 
der Bronzezeit, in Mitteleuropa  
ab 2.200 vor Christus
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zusammengefügtundmitTonumman-

telt. Nach dem Guss wurde die Form 

 zerschlagen und der Rohling weiter-

verarbeitet.

Für den Kokillenguss wurden auch 

Metallkokillenhergestellt.Dafürwurde
einModellzurHälfteinToneingedrückt
und der freiliegende, abzugießende 

Teil mit einem Trennmittel (Ruß oder
Graphit) überzogen sowie mit Bienen-

wachs überformt. Das Wachs wurde 

mit Ton ummantelt, ausgeschmolzen
undderHohlraummitflüssigerBronze
ausgegossen. So erhielt man die erste 

Hälfte der Metallform und nach der
Wiederholung dieses Arbeitsganges
die zweite metallische Kokillenhälfte. 

Solche Metallformen konnten viele
Male im Guss benutzt werden, wäh-

rend die Steinformen schnell ausglüh-

ten.DieMetallformenwurdenvordem
Guss erwärmt und mit Ruß oder Gra-

phit beschichtet. Waren sie verformt, 

konnten sie eingeschmolzen werden.

AuchderheutenochgeläufigeKasten- 

oder Sandguss scheint seit dem Ende 

der Bronzezeit angewandt worden zu 

sein. Archäologisch ist das schwer
 belegbar, weil der Formsand, die 

Holzkästen und Modelle vergänglich
sind. Benötigt wurden zwei deckungs -

gleiche Kästen, die mit speziellem  

mitPferdedungoderTongemagertem
Formsand gefüllt waren. In eine 

Kastenhälfte wurde ein Modell aus
Holz, Zinn, Blei oder Gips eingedrückt. 

AlsTrennmittelwurdeRußoderGraphit
darauf gesiebt. Der zweite Kasten mit 

Formsand wurde aufgesetzt und fest-

geklopft, danach abgenommen. Das 

ModellwurdeentnommenundKorrek-

turen und ein Gusskanal an gebracht. 

Danach wurden die Formhälften wie-

der aufeinander gefügt und der her-

gestellte Hohlraum mit Metall ausge-

gossen.

Die in Jahrtausenden erworbenen 

Kenntnisse im Bronzeguss wurden von 

Generation zu Generation weitergetra-

genundimMittelalterimmeisterlichen
Betrieb zum Handwerk ausgebildet. 

Seine zünftische Blütezeit erreichte der 

Bronzeguss im ausgehenden Mittel
alter mit der Glockengießerei. Neben 

Bronze verarbeiteten die Glockengie-

ßer das aus Kupfer und Zinkerz gewon-

nene–undweitausbilligere–Messing.
Eine Vielzahl Werkstätten goss Haus-

gerät, Leuchter und Altarschmuck in
Messing. Dieses Glockengießerhand-

werk erlernte in den 1860er Jahren der 

spätere Gründer des heutigen Handt-

mannUnternehmens,ChristophAlbert
Handtmann (1845-1918).8

Im Verlauf der Industrialisierung ab 

Ende des 18. Jahrhunderts entstanden 

aus einem jahrtausendealten Hand-

werk industrielle Fertigungsverfahren. 

Heute produzieren hochtechnisierte 

Gießereiunternehmen komplexe, end-

abmessungsnahe Gusskomponenten 

in großen Serien. Die moderne Gie-

ßerei technik ermöglicht in beinahe 

 unbegrenzter Freiheit das funktions-

gerechte Gestalten von Bauteilen aus 

metallischenWerkstoffen.9
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Otto Dix (1891 – 1969), „Der Gießer“, 
250 x 180 cm, Öl auf Leinwand, 1952. 
Arthur Handtmann kauft das expressive 
Gemälde aus dem Nachlass von Otto 
Dix, weil es den  Gießer Zebatin von der 
Höri ins Bild setzt, der dem 20jährigen 
Arthur Handtmann 1946/47 bei  dessen 
Praktikum in der Pumpenfabrik Allgeier in 
Radolfzell die Grundbegriffe des Gießens 
 beibringt. Das Gemälde stellt das Kasten
formen für den Sandguss handwerklich 
korrekt dar –  sogar das rußige Gesicht 
des Gießers. Mit solcher Handarbeit fing 
Arthur Handtmann an.



Fest gemauert in der Erden,

Steht die Form, aus Lehm gebrannt.

Heute muss die Glocke werden,

Frisch, Gesellen! seid zur Hand.

Von der Stirne heiß

Rinnen muss der Schweiß,

Soll das Werk den Meister loben,

Doch der Segen kommt von oben.

Nehmet Holz vom Fichtenstamme,

Doch recht trocken lasst es sein,

Dass die eingepresste Flamme

Schlage zu dem Schwalch hinein.

Kocht des Kupfers Brei,

Schnell das Zinn herbei.

Dass die zähe Glockenspeise

Fließe nach der rechten Weise.

Weiße Blasen seh’ ich springen,

Wohl! die Massen sind im Fluss.

Lasst’s mit Aschensalz durchdringen,

Das befördert schnell den Guss.

Auch vom Schaume rein

Muss die Mischung sein.

Dass vom reinlichen Metalle

Rein und voll die Stimme schalle.

Wie sich schon die Pfeifen bräunen!

Dieses Stäbchen tauch’ ich ein,

Sehn wir’s überglast erscheinen,

Wird’s zum Gusse zeitig sein.

Jetzt, Gesellen, frisch!

Prüft mir das Gemisch,

Ob das Spröde mit dem Weichen

Sich vereint zum guten Zeichen.

Wohl! Nun kann der Guss beginnen,

Schön gezacket ist der Bruch.

Doch, bevor wir’s lassen rinnen,

Betet einen frommen Spruch!

Stoßt den Zapfen aus!

Gott bewahr das Haus.

Rauchend in des Henkels Bogen

Schießt’s mit feuerbraunen Wogen.

In die Erd’ ist’s aufgenommen,

Glücklich ist die Form gefüllt,

Wird’s auch schön zu Tage kommen,

Dass es Fleiß und Kunst vergilt?

Wenn der Guss misslang?

Wenn die Form zersprang?

Ach! vielleicht, indem wir hoffen,
Hat uns Unheil schon getroffen.

Bis die Glocke sich verkühlet

Lasst die strenge Arbeit ruhn,

Wie im Laub der Vogel spielet,

Mag sich jeder gütlich tun.

Winkt der Sterne Licht,

Ledig aller Pflicht,
Hört der Pursch die Vesper schlagen,

Meister muss sich immer plagen.

Nun zerbrecht mir das Gebäude,

Seine Absicht hat’s erfüllt,

Dass sich Herz und Auge weide

An dem wohlgelungnen Bild.

Schwingt den Hammer, schwingt,

Bis der Mantel springt,

Wenn die Glock’ soll auferstehen,

Muss die Form in Stücken gehen.

Freude hat mir Gott gegeben!

Sehet! wie ein goldner Stern

Aus der Hülse, blank und eben,

Schält sich der metallne Kern.

Von dem Helm zum Kranz

Spielt’s wie Sonnenglanz,

Auch des Wappens nette Schilder

Loben den erfahrnen Bilder.

Herein! herein!

Gesellen alle, schließt den Reihen,

Dass wir die Glocke taufend weihen,

Concordia soll ihr Name sein,

Zur Eintracht, zu herzinnigem Vereine

Versammle sie die liebende Gemeine.

Und dies sei fortan ihr Beruf,

Wozu der Meister sie erschuf!

Hoch über’m niedern Erdenleben

Soll sie in blauem Himmelszelt

Die Nachbarin des Donners schweben

Und grenzen an die Sternenwelt,

Soll eine Stimme sein von oben,

Wie der Gestirne helle Schar,

Die ihren Schöpfer wandelnd loben

Und führen das bekränzte Jahr.

Nur ewigen und ernsten Dingen

Sei ihr metallner Mund geweiht,

Und stündlich mit den schnellen 

Schwingen

Berühr’ im Fluge sie die Zeit,

Dem Schicksal leihe sie die Zunge,

Selbst herzlos, ohne Mitgefühl,

Begleite sie mit ihrem Schwunge

Des Lebens wechselvolles Spiel.

Und wie der Klang im Ohr vergehet,

Der mächtig tönend ihr entschallt,

So lehre sie, dass nichts bestehet,

Dass alles Irdische verhallt.

Jetzo mit der Kraft des Stranges

Wiegt die Glock’ mir aus der Gruft,

Dass sie in das Reich des Klanges

Steige, in die Himmelsluft.

Ziehet, ziehet, hebt!

Sie bewegt sich, schwebt,

Freude dieser Stadt bedeute,

Friede sei ihr erst Geläute.

Das Lied von der Glocke

Friedrich Schillers klassisches „Lied von der Glocke“ aus dem Jahr 
1799 beschreibt den aufwendigen und risikoreichen  Prozess des  
Gießens  kunstvoller Kirchenglocken sowie das schicksalschwere  
Leben einer   Handwerkerfamilie in dieser Zeit. Hier sind lediglich  
die Technik  beschreibenden Verse zitiert.10

Der Glockengießer, Kupferstich 
von Christoph Weigel (1654 – 1725), 

Regensburg 1698
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1. Guss mit verlorenen Formen, 

 die beim Gießen zerstört werden

2. Guss mit Dauerformen, 

 die zahlreiche Abgüsse ermöglichen

1.FürdenGussmitverlorenenFormen
werden Modelle der zu gießenden 

Werkstücke hergestellt. Die Modelle
bestehen aus Metall, Holz, Gips oder 

Kunststoff. Sie sind aus mehreren
Teilenzusammengesetzt,demeigent-
lichen Modell und den Kernen, die  

dieHohlräumeundAussparungendes
Gussstücks bilden. Sie werden von
Hand oder maschinell abgeformt und 

zusammengesetzt. Die dazu verwen-

deten Formstoffe sind heute haupt-
sächlichFormsande(diezurErhöhung
der Festigkeit mit Zement versetzt
sind),11 Schamotte und Gips als Grund-

masse sowie Bindemittel (Sulfitlauge,
Wasserglas, Kunstharz u.a.), die der
FormdurchTrocknungoderchemische
Festigung die für den Guss erforder-

licheFestigkeitundMaßhaltigkeitver-
leihen.

Das Sandgießverfahren ist ein Kasten-

formverfahren,beidemdasModell in
einen meist zweiteiligen Kasten in den 

Formstoff eingebettet wird, den man
durch Pressen, Rütteln oder Stauchen 

verdichtet.DanachwirdderKastenge-

öffnet, das Modell herausgenommen,
die Kerne eingelegt, der Kasten wieder 

verschlossen und der Guss durchge-

führt. Das Sandgießverfahren arbeitet
mit ton- oder kunstharzgebundenen 

Form sanden. Es gestattet den Guss 

von Einzelstücken in großen Abmes-

sungen in kleinen oder mittleren  Serien. 

Es bietet große Konstruktionsfreiheit. 

Dabei sind die benötigten Modelle 

preiswert und können schnell erstellt 

oder geändert werden. Bei der Form-

herstellung wird zwischen dem Hand-

formverfahren und dem Maschinen-

formverfahrenunterschieden.Ersteres
kommt für Einzelstücke und kleine 

Stück zahlen, letzteres für Serien in Fra-

ge. Beim Sandguss-Maschinenformen 

erfolgt die Form- und Kernherstellung 

mit Form- und Kernformmaschinen, 

wobei der Formstoff durch Rütteln,
Pressen, Schießen oder Druckwellen-

impuls und bei der Kernherstellung 

meistdurchBlasenoderSchießenver-
dichtet wird. Die in der Sandguss-

produktion verwendeten Modelle und
Kernkästen können wiederholt einge-

setzt werden. Die für die Bauteilkontur 

erforderlichen Sandkerne hingegen 

sindnureinmalverwendbar.

Unter Feinguss oder Präzisionsguss 

werden industriemäßigeGießverfahren
verstanden, die nicht nur mit verlore
nen Formen, sondern auch mit verlo-

renenModellen(ausWachs,Harnstoff,
Polystyrol) und einteiligen Formen 

arbeiten. Dazu werden von einem Ur-
modellGussmodellemeistausWachs,
aber auch aus Kunstharz oder gefro-

renemQuecksilberhergestelltundmit
Spezialformstoffen(zumBeispielKera-

mikschlicker) umgeben, die dann ge-

brannt werden, so dass die Modell-

masse schmilzt und ausfließt. Eben-

falls mit verlorenen Modellen arbeitet
das Vollformgießverfahren, bei dem 

dasModell ausPolystyrolschaumstoff
währenddesEingießensderSchmelze
vergast und den Hohlraum freigibt
(Lost Foam-Verfahren).12

2. Beim Guss in Dauerformen lassen 

sich viele Abgüsse mit ein und der
selben Form erzielen. Dauerform-

verfahren werden vor allem für Nicht
eisengusswerkstoffeeingesetzt.

Das Prinzip des 
Sandgießverfahrens

Aluminiumguss an der Sandguss
formanlage im Handtmann 

Metallgusswerk in Biberach

94 Exkurs Metallguss

Industrielle Gießverfahren
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Beim Kokillengießverfahren werden 

zwei- oder mehrteilige Gussformen 

(sogenannte Kokillen) aus Gusseisen, 

Stahloderwarmfesten,legiertenStäh-

len verwendet. Es gibt auch Kokillen
aus Aluminium oder Kupfer und für das 

GießenvonStahl,GusseisenundUran
auch aus Graphit. Vorwiegend jedoch 

wirddasKokillengießverfahrenfürden
Guss von Aluminium, Magnesium,
Kupfer,BleiundZinnwerkstoffenein-

gesetzt. In die Kokille sind die Außen-

konturen des Gussteils unter Beach-

tung des Schwindmaßes eingearbei-

tet. Das Befüllen der Kokillen erfolgt 

meist drucklos unter dem Einfluss 
der Schwerkraft. Die Formfüllung kann 

auch durch ein Kippen der Kokillen 

 gesteuert werden.13 Mit dem Kokillen-

gießverfahren lassensichmaßgenaue
Gussstücke mit guter Oberflächen
beschaffenheit herstellen. Die relativ
schnelle Erstarrung in der Kokille  ergibt 

gegenüber dem Sandguss günstigere 

mechanischeWerte.Bedingtdurchdie
Kosten für die Herstellung metallischer 

Kokillen kommt das Verfahren nur für 

mittlere und große Serien in Betracht.14

Das Druckgießverfahren wurde aus 

dem Kokillenguss entwickelt. Beide 

Verfahren verwenden metallische
 Dauerformen. Dem Kokillenguss je-

doch sind Grenzen gesetzt, weil die 

Form füllung unter Schwerkraft erfolgt.  

Hohe Strömungsgeschwindigkeiten 

des flüssigen Metalls sind nicht er-
reichbar. Ein dünnwandiger Kokillen-

guss ist nur bedingt herstellbar. Im 

Druckguss dagegen wird die Schmelze 

mit Strömungsgeschwindigkeiten bis 

zu 150 Meter in der Sekunde in die 

Form gepresst.15 Unter der Druckwir-

kungvon150bis1.200Bardringtdas
flüssigeMetallinengsteQuerschnitte.
Die dadurch erzielte konturgenaue 

Form wiedergabe erlaubt die Herstel-

lung von Nichteisenmetallgussteilen
(zum Beispiel aus Aluminium oder 

Magne sium) in komplizierter Gestalt 

bei hoher Maßgenauigkeit, Oberflä-

chengüteundgeringemWerkstoffver-
brauch.

Druckgussformen sind zweiteilig, da-

mit das Gussstück nach der Erstarrung 

aus dem Formhohlraum entnommen 

werden kann. Die mit flüssigem 

 Gieß metall in Berührung kommenden 

Bauteile werden aus hochwertigen 

warmfesten und temperaturwechsel-

beständigen Sonderstahllegierungen
hergestellt. Die übrigen Bauteile beste-

hen aus unlegiertem Stahl mit einer 

dem Grad der Beanspruchung entspre-

chenden Festigkeit.

Die beim Druckgießen im flüssigen
 Metall auftretenden Drücke erfordern 

besondere Verriegelungen mit großen 

Zuhaltekräften, damit ein Heraus
spritzen des Metalls vermieden wird. 
In den Handtmann Metallgusswer- 

ken in Biber ach, Annaberg, Kechnec, 

Košice und Tianjin werden aktuell 
95 Druckgussmaschinen mit Zuhalte-

kräftenbis6.100Tonneneingesetzt.16

Das Druckgießen ist eines der wirt-

schaftlichsten Fertigungsverfahren in
Das Prinzip des 
Druckgießverfahrens

Das Prinzip des 
Kokillengieß verfahrens

Gießereibesteck

96 Exkurs Metallguss



99

der Gießereiindustrie. Nach Stahl ist 

Aluminium das am häufigsten ver
wendete Metall. Aluminiumgusslegie-

rungen decken rund drei Viertel der 

Nichteisengussproduktion ab. Hierzu 

haben nicht nur die hervorragenden
Materialeigenschaften der Leichtge-

wichte beigetragen, sondern auch die 

Recyclingratenvon80bis90Prozent.
Insbesondere in der Automobilindu-

strie finden Leichtmetallkomponenten
in Dauerformen immer weitere An-

wendung. Dies gilt, obwohl in heutige 

Automobile verstärkt Kunststoffe,
Keramik und diverse Verbundstoffe
eingebaut werden. Es überwiegen die 

leichter recyclingfähigen metallischen
Komponenten und darunter die gegos-

senen Bauteile besonders im Antriebs-

strang, in der Lenkung, den Achsen 

oder im Karosseriebereich. Dabei be-

findensichdieAutomobilindustrieund
ihre Zulieferer mitten in der sogenann-

ten Transformation – eigentlich ein
radikalerUmbruch–wegvonFahrzeu-

gen mit Verbrennungsmotor hin zur 

Elektromobilität.GießtechnischeHigh
lights, die erst vor wenigen Jahren
 entwickelt wurden, wie zum Beispiel 

Magnesium-Aluminium-Hybridkurbel-

gehäuse, sind heute Auslaufmodelle.
Das hat für Unruhe in der Gießerei-

industrie – und einige Insolvenzen –
 gesorgt, weil Elektromotoren deutlich 

weniger Gussteile benötigen als 

 Verbrennungsmotoren.17 Inzwischen 

jedoch wurde erkannt, dass die Leicht-

bauweise – zum Beispiel in Aluminium 

– auch für EAutos von ausschlag
gebender Bedeutung ist. Denn die 

 erforderlichen Batterien, die über die 

Reichweite eines E-Autos entscheiden, 

bringen ein Mehrgewicht von 600 bis
800 Kilogramm. Das muss durch be-

sonders leichte Strukturteile kompen-

siertwerden–durchBatteriegehäuse,
Laderaummulden, Hinterachsträger
oder große Hinterwagenstrukturen aus 

Aluguss.

Insgesamt steigt die Bedeutung der 

Gießereitechnik für die heutige Auto -

mobilherstellung. Wegen des großen
Gestaltungsspielraums in der Bauteil-

formung, den moderne Gießverfahren
bieten, können mehr und mehr Teile
direkt gegossen werden. Dies ermög-

licht immer weitergehende Bauteil-

reduzierungen und technisch effek-

tivereKonstruktionenauseinemGuss.

1. Beobachtung

Die Druckgusshalle bei Handtmann in 

Biberachistüberwältigend–zweioder
drei Fußballfelder groß und hoch wie 

eine Kirche. Sie wird überspannt von
Portalkränen, die bis zu 40 Tonnen
 heben. Eine Kathedrale der Industrie, 

beinahe mystisch von metallischem
Dunst erfüllt, obwohl Hightech-LEDs 

für die Beleuchtung sorgen. Ein Sakral-

raum der Arbeit und doch ein Produk-

tionsort der Realwirtschaft, das wirk-

liche Leben, eine Leichtmetallgießerei 

für den industriellen Guss von Alumi
nium. 42 Druckgussmaschinen stehen 

hier, jeweils flankiert von Robotern 
und eingefasst in Schutzeinrichtungen, 

damit sich kein Unberufener nähert. 
Es wummert in stoischer Rhythmik.  

24StundenamTag.NuramWochen-

endeundanFeiertagenfährtmanden
Betrieb herunter.18

Eine Druckgussmaschine besteht aus 

einer festen und einer beweglichen 

Maschinenplatte (mit den jeweiligen 

HälftenderGussform).Wennsichdie
Maschine schließt, wird glutflüssiges
Aluminium in die Gießkammer geleitet 

und mit einem Kolben in die Gussform 

geschossen. Ein ohrenbetäubender
Knall geht durch Mark und Bein. Die 

größte dieser Maschinen bei Handt-

mann entwickelt Zuhaltekräfte von
6.100Tonnen.DannöffnetsichdieAp-

paratur, und ein Roboter greift in abge-

zirkelten Bewegungen ins dampfende 

Innere, um vorsichtig nach dem noch
heißen Gussstück zu fassen. Es wird 

angehoben, herausgehoben, in ver-
schiedenen Positionen vor eine Säge
zur Entgratung gehalten und auf ein 

Band abgelegt. Danach fährt ein wei-
terer Roboter ins Maschineninnere, um 

dieGussformzischendmitTrennmittel
auszusprühen, damit beim nächsten
Guss kein Metall kleben bleibt. Sowie 

sich der Roboter zurückzieht, schließt 

sich die Maschine, und der nächste
„Schuss“Aluminiumkannkommen.

Nur wenige Menschen arbeiten in 

dieserHalle.WenndieMaschinenein-

gerichtet sind, laufen sie Schuss um 

Schuss.DerDauerbetriebwirktbeäng-

stigend.JedenTagwerdenhier30.000
Gussteile hergestellt, für alles, was 

Blick in eine gerüstete Druckguss maschine im 
Handtmann Metallgusswerk in Biberach
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Rang und Namen hat in der Automobil-

industrie:VW,Audi,Daimler,BMWund
weitere renommierte Marken. Allein 

15.000 Stück Ölwannen verlassen
täglich das Werk. Das entspricht
15.000 neuen PKWs täglich irgendwo
in Europa. Diese eine Zahl beweist, wie 

wichtig diese Halle für die Automobilin-

dustrie ist.

Produktivitätistallesentscheidend.Die
30.000 Stück müssen erreicht werden, 

Tag fürTag, sonst istdieMargeweg.
Es muss genug Aluminium da sein, die 

Roboter müssen ihren Dienst tun und 

die brachialen Mechaniken – wiewohl 

computergesteuert – müssen durch-

halten. Zu einem Produktionsstillstand 

darf es nie kommen, das garantieren 

zwei Gasspeicher und drei dieselbe-

triebene Notstromaggregate.19 Das 

Werkverzeichnetmitrund80Millionen
Kilowattstunden Strom und Gas im 

Jahr einen Energieverbrauch wie eine
Kleinstadt – eine enorme Belastung in 

der Energiepreiskrise 2022/23.20

Druckgussmaschinen laufen jahrelang. 

Ihr neuralgischer Punkt ist die Guss-

form, obwohl sie aus hochfestem Stahl 

besteht. Druckgussformen muten wie 

geometrische Skulpturen an. Speziali-

sierte Werkzeughersteller fräsen sie
hochpräzise nach den Angaben der
Automobilhersteller. Eine Form kostet 

Hunderttausende Euro, und übersteht 

den Dauerbetrieb im Aluminiumguss 

doch nur wenige Wochen. Bis zu
120.000 Schuss hält eine Gussform
stand. Dann muss sie ausgetauscht 

werden, bevor sich Abweichungen in
den Abgüssen zeigen. Das mag einen 

Eindruck geben von den waltenden
Kräften.

Dabei sieht man hier kein Höllenfeuer 

– jedenfalls nicht auf Anhieb. Dann 

 fallen die Gabelstapler auf, beladen  

mit schweren Rundbehältern, die die
Maschinen regelmäßig ansteuern. Sie
bringen hektoliterweise 800 °C heißes 

Aluminium von den Schmelzöfen zu
denMaschinen,hebendieBehälteran
und gießen den Inhalt in den Bauch des 

Ungetüms. Wenn man genau hin-

schaut, kann man das Aluminium er-

kennen. Es ist überraschend dünn-

flüssig und wirkt aus der Entfernung
aufreizendungefährlich.Esglänztver-
räterischsilbernwieMondlicht.

2. Beobachtung

DienächstenRäume,dieichbesuchen
darf, wirken unspektakulär. Auch das
zugehörige Haus, das Verwaltungs-

gebäudedesMetallgusswerks, ist ein
nüchtern quadratischer, fünfstöckiger 

Bau aus den 1970er Jahren. In zwei 

ObergeschossenbefindetsichdieEnt-
wicklungsabteilungdesWerks.Essind
typische Großraumbüros, hell und an-

sprechend gestaltet und bürotechnisch 

auf dem neuesten Stand. Der Zugang 

zur Vorentwicklung ist elektronisch ge-

sichert. Nur die Berechtigten kennen 

den Code. Firmengeheimnisse müssen 

geschützt werden.21 In Gruppen stehen 

die Entwickler – auch einige Frauen 

sind darunter – an Stehtischen mit 

großen Flachbildschirmen und disku-

tieren über die Details eines anstehen-

den Gussprojekts. Hier schlägt das
Herz des Metallgusswerks, hier entste-

hendie innovativenGießverfahrenmit
denhaarfeinenProduktivitätsvorsprün-

gen, die in den Handtmann-Gießereien 

an den Standorten Biberach, Anna-

berg, Kechnec, Košice und Tianjin
umgesetzt werden. Die voranschrei-
tende Internationalisierung bringt auch 

 personelle Herausforderungen. Die 

Entwickler in Biberach kommunizieren 

nicht nur mit den Kollegen in China  

und in der Slowakei. Die Kunden aus 

der Automobilindustrie vergeben Ent-
wicklungsprojekte weltweit. Per Video-

schalte  und Headset wird gerade auf 

IngenieurEnglischmit einemTeam in
Indienverhandelt.DortisttiefeNacht.

In der Entwicklungsabteilung des 

Handt  mann Metallgusswerks in Biber-

acharbeiten34hochqualifizierteInge-

nieure, Techniker und Konstrukteure,
darunter auch promovierte Gießerei
spezialisten. Schritt um Schritt soll die 

Abteilung auf rund 50 Mitarbeiterinnen 

und Mitarbeiter anwachsen. Es herrscht 

einjovialerUmgangohneoffizielleKlei-
dungsetikette. Projektgruppen arbei-

ten eng miteinander abgestimmt, um 

Schwächen eines Gussteils gemein-

sam zu analysieren, um es zu opti-

mieren oder um neue Ideen auf den 

Weg zu bringen. Es gibt hier Innova
tionsmanager, Produktmanager, Pro-

duktentwickler, Simulationsingenieure, 

Betriebsmittelkonstrukteure, Projekt-
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leiter und Berechnungsingenieure. 

Einer der Kollegen zeigt mir eine Com-

puteranimation in brillanter Grafikauf-
lösung.HeutelässtsichjedesGießver-
fahren computertechnisch simulieren. 

Das hat dem Druckguss einen starken 

Entwicklungsschubverliehen.Deshalb
lassen sich auch wesentlich komplexe-

re Bauteile gießen als noch vor zehn
Jahren. Die Planung am Computer ist 

dafür ausschlaggebend. Obwohl beim 

Druckguss glutflüssiges Aluminium in
Sekundenbruchteilen in die Gussform 

geschossen wird, kühlt die Schmelze 

beim Durchfluss signifikant ab. Es
kommt darauf an, dass das Aluminium 

schonzuBeginndesGießvorgangsdie
feineren Strukturen durchfließt. Also
drehen die Konstrukteure das Bauteil 

am Bildschirm, um den optimalen 

Anschnitt zufinden. InderSimulation
vergleichensieunterschiedlichePositi-
onen. Der Anschnitt muss so gelegt 

werden, dass das eintretende Metall 

freifließendundohneTurbulenzenden
gesamten Hohlraum ausfüllt. Im An-

schluss werden Prototypen gegossen, 

vermessen, geröntgt und auf Poren
oder andere Schwächen untersucht,
um nachzujustieren. Dabei ergeben 

sich konstruktive Ideen zur Verbesse-

rung der Bauteilgeometrie, die die 

Handtmann-Entwickler mit dem Auf-

traggeber diskutieren. Damit begibt 

sich der Zulieferer auf Augenhöhe mit 

dem Automobilhersteller.

Es gibt weitere – für den Laien über-

raschende – Fortschritte im Druckguss 

bei Handtmann. Unter dem Stichwort 

„Additive Fertigung“ kommen neuen
Verfahren wie der 3D-Druck zum Ein-

satz. Auch das wird am Computer ge-
plant und simuliert. Dann wird mit Hilfe 

eines Lasers ein Metallpulver aufge-

schmolzen,umEinsätzefürdenDruck-

gussmitdreidimensionalenKühlkanä-

len herzustellen. Es war schon die 

Rede davon, dass Druckgussformen,
obwohl sie mit großem Aufwand aus 

hochfesten und temperaturwechsel-

beständigen Sonderstahllegierungen
gefräst werden, im Dauerbetrieb nur
wenigeWochendurchhalten.Vorallem
infolgederabruptenTemperaturwech-

sel treten an den feinen Konturen der 

Gussformen Haarrisse auf, die bei der 

heutigen Hightech-Fertigung nicht 

 tolerierbar sind. Hier sorgen die im 

3D-Druck hergestellten Druckgussein-

sätzemitihrenKühlkanälen,dieanden
kritischen Stellen eingefügt werden, für 

eine Abmilderung der Temperatur-
wechsel und für eine Erhöhung der 

Standzeit der Druckgussformen, also 

für eine Verlängerung des Dauerbe-

triebs,wenigerStillstandundeineEffi-

zienzsteigerung im Druckguss. (Das 

Verfahrenwurde2022vonderBundes-

regierung gefördert.)

Beim„BinderJetting“werdenineinem
Sandbett – natürlich auch computer-

gesteuert – Sandformen gedruckt, um 

damit von Hand Prototypen abzu
gießen.InderVorentwicklungvonBau-

teilendienendiesePrototypenzuTest-
zwecken. Das Verfahren beschleunigt 

die Herstellung der Prototypen. Nicht 

nach Monaten, sondern in  wenigen 

WochenkönnendemKundenBauteile
übergebenoderTestergebnissevorge-

führt werden. Oft geht es in der Auto-

mobilindustrie bei der Modellentwick-

lungumdieDefinitiondessogenannten
Bauraums: Wie viel Platz steht unter
der Motorhaube eigentlich zur Verfü-

gung?Hier isteswichtig,dasGießer
Know-how schon in der Vorentwick-

lung zu nutzen. Handtmann bietet 

 seinen Kunden den gesamten Prozess 

von der Vorentwicklung über den
 Prototyp bis zur Serie. Und alles aus 

 einer Hand.

Als Hochtechnologieunternehmen ge-

nießt Handtmann einen guten Ruf in 

der Branche und ist inzwischen strate-

gischer Partner von allen deutschen
Automobilherstellern. Für die Entwick-

ler in der Automobilindustrie ist es hilf-

reich, die Fachleute aus der Gießerei 

frühzeitig einzubeziehen. Das spart 

teure Umwege. Handtmann dagegen, 

als der kleinere Partner, nimmt ein 

 geradezu existenzielles Interesse da-

ran, zu erfahren, woran die Automobil-

hersteller arbeiten. Der Blick in die 

Zukunft verschafftVorteilegegenüber
den Wettbewerbern. Allerdings bleibt
es angeraten, in diesem Umgang Vor-

sicht walten zu lassen, um das eigene 

Know-how zu schützen und erst nach 

der Auftragsvergabe preiszugeben.
An deutungen allerdings reichen nicht. 

Es soll schon einigermaßen konkret 

und überzeugend sein. Die Handt-

mann-Entwickler müssen für die Kol -

legen in der Automobilindustrie in-

teressant bleiben. Der Schlüssel heißt 

Druckgussform aus temperaturwechsel  b e ständi gem
 Stahl zur Herstellung eines  Getriebegehäuses, 

 beinahe eine postmoderne Skulptur, Handtmann 
 Metallgusswerk, Biberach 2007
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Kokillengießbock in einer  
Kokillen gießanlage im Handtmann 

Metallgusswerk in Biberach

Innovation. Deshalb legt Handtmann
sovielWertaufEntwicklung,aufQuali-
tät, auf neue Ideen, auf das gewisse
Quäntchen mehr. Das ist die Basis
 dieser auftragssichernden Zusammen-

arbeit mit den großen strategischen 

Partnern in der Automobil industrie. 

Und deshalb wird auf diesen beiden 

Stockwerken der Entwickler im kleinen 

Biberach,dieichbesuchendurfte,täg-

lich über die weltweite Zukunft unserer 

Mobilitätnachgedacht.

1 Gießen ist ein Umformverfahren, bei dem 
Metalle und andere Werkstoffe in flüssigem 
Zustand in vorbereitete Hohlräume (die Gieß-
formen) gegossen werden, darin erstarren und 
ihre neue Form annehmen.
2 Auch Kupfer wurde gegen Ende der Steinzeit 
und Anfang der Frühbronzezeit gegossen und 
anschließend ausgehämmert. Kupfer nimmt 
beim Guss jedoch Sauerstoff auf und wird 
dadurch porös. Mit der Erfindung der Zinn-
bronze wurde der Guss attraktiver. Der Zusatz 
von Zinn entzieht Kupfer Sauerstoff. Ein Bronze-
objekt wird dadurch dichter. Außerdem liegt der 
Schmelzpunkt niedriger als bei reinem Kupfer. 
Er liegt bei 1.000 °C und sinkt bei steigendem 
Zinnanteil.
3 Die Bronzeverarbeitung beginnt in Mittel-
europa ab 2.200 vor Christus.
4 Zunächst konnte der kostbare Werkstoff Bron-
ze steinerne Klingen und Beile noch nicht voll-
ständig verdrängen. Erst in der Mittelbronzezeit 
um 1.500 vor Christus wird die Zinnbronze zum 
Standardmaterial für Waffen, Werkzeuge und 
Schmuck.
5 Die sogenannte Eisenzeit beginnt in Mitteleur-
opa ab dem 8. Jahrhundert vor Christus.
6 Solche Steinformen für bronzene Sicheln oder 
Schwerter wurden in einem Depot in der Nähe 
von Heilbronn gefunden.
7 Kokille: französisch coquille – Muschel.
8 Siehe in diesem Band Seite 33.
9 Klaus Herfurth / Niels Ketscher / Martina 
Köhler: Gießereitechnik kompakt. Werkstoffe, 
Verfahren, Anwendungen, Düsseldorf 2005.
10 Friedrich Schiller: Sämtliche Gedichte und 
Balladen, hrsg. v. Georg Kurscheidt, Frankfurt 
a. M./Leipzig 2004, S. 41ff.
11 Formsand wird in der Gießerei zur Herstel-
lung von Gießformen als Formstoff verwendet, 
meist ein Gemenge aus kalkarmem Quarzsand 
und Bindemittel (Ton, Bentonit, Kunstharze). Zu 
den Anforderungen an den Formsand gehören 
neben Feinkörnigkeit gute Bindefestigkeit und 
Verformbarkeit, mechanische Festigkeit nach 
der Verdichtung, Feuerfestigkeit sowie Gas-
durchlässigkeit.
12 Siehe die Darstellung dieser Technologie in 
diesem Band Seite 119ff
13 Unter dem Begriff Schleuderguss (Zentrifu-
galguss) sind Gießverfahren zusammengefasst, 
bei denen durch Rotation eines Teils der Gieß-
einrichtung die Zentrifugalkraft Einfluss auf die 
Formgestaltung, Formfüllung und die Kristalli-
sation nimmt. Beim Schleuderformguss rotiert 
die Kokille während des Gießvorgangs um ihre 

eigene Achse, wodurch die Formfüllung begün-
stigt und eine genaue Gusstoleranz erzielt wird 
und sich ein besonders feines, dichtes Gefüge 
mit sehr guten Festigkeitseigenschaften aus-
bildet. Beim Niederdruckkokillenguss läuft der 
Guss unter geringem Überdruck oder elektro-
magnetisch über ein Steigrohr.
14 Besteht die gesamte Kokille inklusive der 
Kerne aus Eisenwerkstoffen, spricht man von 
einer Vollkokille. Werden auch Sandkerne ver-
wendet, nennt man sie Gemischtkokillen, und 
besteht das Unterteil aus einer Kokille und das 
Oberteil aus einer Sandform, so heißt die Form 
Halbkokille.
15 Die Zuführung des flüssigen Metalls in 
den Formhohlraum geschieht durch Kanäle 
(Anschnitte) und wird Einguss-Lauf-Anschnitt-
System genannt.
16 Die Zuhaltekräfte von Druckgussmaschinen 
werden in Kilo-Newton gemessen. Umgangs-
sprachlich sagt man: Tonnen.
17 Auch Handtmann hält auf dem Höhepunkt 
der Absatzkrise in der Automobilindustrie 
2020/21 Ausschau nach Alternativen, um 
die Abhängigkeit vom Bereich Automotive 
zu mildern, entscheidet sich aber dagegen. 
Eine umfassende Marktanalyse bis zu den 
kleinsten gießfähigen Bauteilen eines Autos 
prognostiziert zum einen ein sinkendes, aber 
bis etwa 2030 ausreichendes Volumen an 
Gussaufträgen in der Verbrennertechnologie 
und zum anderen ein langfristig wachsendes 
Potenzial an Gussaufträgen für Motoren- und 
Batteriegehäuse sowie Strukturbauteile in der 
Elektromobilität. Interview mit dem Bereichs-
leiter technische Entwicklung Andreas Würzer 
am 24. März 2023.
18 Das Werk arbeitet sechs Tage in der Woche 
und 50 Wochen im Jahr (insgesamt also an 
etwa 300 Arbeitstagen). Es gilt ein vierschich-
tiger Betrieb mit 17 Schichten in der Woche, 
von Sonntag um 22 Uhr bis Samstag um 14 
Uhr. Jede Schicht dauert acht Stunden, von 
22-6 Uhr, 6-14 Uhr und 14-22 Uhr. Führung 
im Metallgusswerk mit dem Werksleiter Jens 
Hansmeier am 1. Februar 2023.
19 Die Produktion läuft mit Strom und Gas. 
Bei einem längeren Stromausfall stehen zwei 
Speicher mit 80 Tonnen Butangas bereit und 
drei Dieselaggregate mit je 28.000 Litern.
20 Zu Nachhaltigkeitsfragen siehe in diesem 
Band Seite 213ff.
21 Führung mit dem Bereichsleiter technische 
Entwicklung Andreas Würzer am 8. Februar und 
24. März 2023.
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Weichenstellung

Seit 1873 war bei Handtmann Schwermetall gegossen 

 worden, in der Hauptsache Messing und Bronze. 1950, als 

Arthur Handtmann den Betrieb übernimmt, ist ihm zusam-

men mit seinem kaufmännischen Leiter Franz Miller (1927-

2004) klar,1 dass die Zukunft im Leichtmetall Aluminium 

liegt.2SietreffendamiteinegrundlegendeEntscheidungfür
den späterenErfolgder FirmaHandtmann.AusderRück-

schau erscheint die Weichenstellung unabdingbar, als hätte 

sie auf der Hand gelegen. Die Wirklichkeit sieht anders aus. 

Kurz nach der Währungsreform und noch vor dem wirt-

schaftlichenAufschwung inDeutschlandbefindetsichder
WerkstoffAluminiumimExperimentierstadium.WievielGe-

spür für kommende Märkte und die anstehende wirtschaft-

liche Modernisierung in Deutschland gehört damals dazu, 

auf Leichtmetall zu setzen? Wenn Franz Miller und Arthur 

Handtmann, die 1950 beide erst 23 Jahre alt sind und ge-

meinsam in die betriebliche Verantwortung hineinwachsen, 

die alten Messing-Produktionslinien nach Väter Art bei-

behaltenhätten,wäredieGeschichtederFirmaHandtmann
indenspäten1950eroder frühen1960erJahrenzuEnde
gegangen, ein Vorgang, der in Biberach an der Tagesord-

nung war. Die Mehrheit der alteingesessenen Biberacher 

Betriebe geht in den Nachkriegsjahren infolge fehlender 

 Initiativen der Inhaber zugrunde oder bleibt auf handwerk-

lichem Niveau.3

Im Jahr 1950 liefert die HandtmannGießerei zwar noch
 immer Messingarmaturen an Brauereien und Mostereien, 

gießt daneben aber bereits Aluminiumteile im Sandgieß
verfahren, damals noch in Handarbeit für Kaltenbach & Voigt 

und die Vollmer Werke in Biberach4 sowie ab 1952 für 

Weishaupt, den Hersteller von Öl und Gasbrennern im
 nahen Schwendi.5DieGeschäftsverbindungmitWeishaupt
wird zufällig geknüpft. Franz Miller verkauft 1952 bei einem 

Sanitärhändler Armaturen und trifft dabei Max Weishaupt
(1908-1982).6 Man kommt ins Gespräch, entwirft Per
spektiven und wird sich einig. In den 1950er und 1960er 

Jahren wird die Firma Weishaupt der wichtigste Kunde der 

HandtmannGießerei. Für den Bedarf der wachsenden
 Brennerindustrie in Schwendi investiert Handtmann in 

 Maschinen, erarbeitet sich das Know-how zur Herstellung 

dünnwandiger und maßhaltiger Aluminiumgussteile und
gießtBrennerundLüftergehäuseinSerie.

Wachstumskurs

Die Umsätze und Mitarbeiterzahlen steigen: 1950 erreicht 

Handtmann 349.300 DM Umsatz und beschäftigt 56 Mit-

arbeiter. 1958 sind es 2,4 Millionen DM Umsatz und 132 

Mitarbeiter. Nur so lassen sich die Mechanisierung der 

Sandgussproduktion und der Aufbau des serienfähigen Ko-

killengusses bei gleichzeitigem Start der Maschinenfabrik 

finanzieren. Es herrscht Aufbruchstimmung. Es ist Wirt-
schaftswunderzeit und kein Vergleich mit dem unsicheren 

Beginn Anfang der 1950er Jahre. 1960 stehen in der Handt-

mannGießerei eine automatische Sandaufbereitung und
sechs Formmaschinen für den Sandguss.7 Und 1961 beginnt 

Handtmann den industriellen Druckguss für Massenartikel. 

Weishaupt bezieht bereits Druckgussteile von der Firma 

Löffler in Lübeck. Das ist Ansporn für Handtmann, einen
 eigenen Druckguss aufzubauen. Man erkennt, dass nur der 

Druckguss für hohe Stückzahlen geeignet ist. Will man 

 weiter wachsen, dann geht daran kein Weg vorbei.

InderRückschaugestehtArthurHandtmann:„Vorderersten
Druckgussmaschine 1961 hatten wir regelrecht Angst, weil 

keiner sie bedienen konnte. Ich ging hin und rief: ‚Geht in
Deckung!’unddrücktedenKnopf.EsgabeinenBumsund
das Ding lief. Heute haben wir 60 Druckguss maschinen, die 

24 Stunden am Tag von Sonntagabend bis Samstagnach-

mittag arbeiten.“ 8

Der erste Druckgussauftrag 1961 kommt von Weishaupt. 

Handtmann stellt eine Stirnplatte und das Brennergehäuse 

WL10her.EsfolgenElektromotorteilefürdieHimmelwerke
in Tübingen und Teile von Heimwerkersägen für Bosch  

in Stuttgart.9 1961 verfügt Handtmann über zwei Fries- 

Modellbau in Holz für den  Sandguss, Handtmann Metallgusswerk, 
Biberach,  Fabrikstraße, 1950er Jahre

5. Das Metallgusswerk
Aus einem Guss
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Aluminium-Sandguss in  Handarbeit, im Hintergrund 
die Form maschinen, Handtmann Metallgusswerk, 
 Biberach,  Fabrikstraße, 1960



111110 Metallgusswerk

Druckgussmaschinenmit120und250TonnenSchließkraft.
1964 kommt eine 400-Tonnen-Maschine hinzu. 1965 wird 

eine gebrauchte Vertikal-Druckgussmaschine gekauft.  Dabei 

erfährt man, dass BMW in München bei Kapazitätseng-

pässen in der werkseigenen Gießerei auch auswärtige
Gießereien beauftragt. In der Branche werden diese Auf
träge„verlängerteWerkbankfürBMW“genannt.FranzMiller
spricht bei BMW vor, und tatsächlich erhält Handtmann klei-

nereAufträgefürMotortragböckeundVergaserteile.Esist
der erste Kontakt zur renommierten deutschen Automobil-

industrie. Aber die Geschäftsverbindung beschreitet einen
Seitenweg. Infolge der Verbindung zu BMW in München 

 bewirbt sich das Metallgusswerk auch bei BMW in Berlin für 

die Produktion von Antriebsteilen in der Motorradfertigung.10

BMW-Motorräder werden – im Unterschied zum Ketten-

antrieb japanischer Motorräder – mit einer Kardanwelle 

 angetrieben. Handtmann ist einer der ersten, der die dafür 

erforderlichen Teile – vor allem die Schwinge und das 

Hinterachsgehäuse – in Aluminium gießt. Aluminium und
Magnesium wurden schon vor dem Krieg in der Automobil-

industrie eingesetzt. Heute ist die Verwendung von Leicht-

metall im Motor- wie im Fahrwerkbau stark verbreitet, wobei 

es um Gewichtsreduzierungen und Energieeinsparungen
geht. Schrittmacher dieser Entwicklung ist in den 1960er
Jahren der Motorradbau. Bei Handtmann werden Motor-

radteile im Kokillen und später im Druckgießverfahren
 her gestellt. In den 1970er und 1980er Jahren läuft kein 

BMWMotorradohneHandtmannTeile:Radnaben,Zylinder
kopfhauben, Abschlussdeckel, Getriebedeckel, Ölwannen
oder Schwingen.11

Handtmann spezialisiert sich auf den Aluminiumguss.  

ImAuftragderWielandWerkeinUlmgießtdasMetallguss-

werk in den 1960er und 1970er Jahren Hunderttausende 

Eckwinkel für Fensterrahmen.12 Ein bemerkenswerter Auf-
trag geht 1965 ein. Die Firma Michalke in Augsburg, die  

die Kunstfaser Trevira produziert, bestellt bei Handtmann 

tischgroßeHeizplattenfürdenZwirrlvorgang.3.500dieser
Platten, die in Querrichtung acht Fadenführungsrohre und in 

Längsrichtung zehn Heizrohre enthalten, sollen im Sand-

Die automatische Sandaufbereitung für den Sandguss, 
Handtmann Metallgusswerk, Biberach, Fabrikstraße, 
1960er Jahre

gießverfahren mit einer Halbkokille gegossen werden. 
Der Auftrag gilt bei Handtmann als Lottogewinn, aber er ge-

lingt nicht ohneProbleme.Wegender einliegendenRohre
verziehen sich die Aluminiumplatten. Erfolglos versucht
man sie gerade zu klopfen. Arthur Handtmann hat die Idee, 

voneinerbenachbartenMaschinenbaufirmaeineWalzezu
beziehen. Damit wird jede der über 5.000 Trevira-Platten 

wunschgemäßausgerichtet.13

Umzugspläne

Das Wachstum bei Handtmann vollzieht sich auf dem seit 

1929angestammtenBetriebsgeländeanderFabrikstraße.
Die Mitarbeiter nennen das dicht mit Produktionshallen 

 bebaute, etwa 6.500 Quadratmeter umfassende Areal die 

„VereinigtenHüttenwerke“.Produktion,Disposition,Arbeits

vorbereitung und Vertrieb liegen eng beieinander. Der Ver-

trieb übernimmt oft auch den Versand. Vertriebler fahren 

Gabelstaplerundbeladenabendsnoch–wennnötig–den
LKW. Und wenn dieser einzige eigene LKW unterwegs ist, 

fahrendieKollegen vomVertriebdenGussauchmit dem
kleinen Borgward-Transporter zum Kunden. Neben der 

GießereiistauchderMaschinenundArmaturenbauunter-
gebracht. Die Raumnot wird bedrückend. Doch 1967 be
ginntmitdemKaufeinesgroßzügigenFirmengeländesam
Stadtrand an der Birkenallee – mitten in der ersten Nach-

kriegsrezession – der Umzug der Fabriken.14 Im August 1968 

ziehen die Maschinenfabrik und die Armaturenfabrik in die 

neuen Hallen ein, während sich die Verlagerung des Metall-

gusswerks über mehrere Jahre erstreckt.15

Bis der Umzug vollzogen ist, pendeln viele Mitarbeiter 

zwischenderFabrikstraßeundderBirkenalleehinundher.

Kokillengießanlage für große Getriebeblöcke bis 100 kg, 
 Handtmann Metallgusswerk, Biberach, 1960er Jahre
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„verlängerte Werkbank für BMW“ genannt. Franz Miller spricht bei 
BMW vor, und tatsächlich erhält man kleinere Zulieferaufträge für 
Motortragböcke und Vergaserteile. Es ist der erste Kontakt zur 
renommierten deutschen Automobilindustrie. Aber die Geschäfts-
verbindung beschreitet zunächst einen Seitenweg. Infolge der Ver-
bindung zu BMW in München bewirbt sich das Metallgusswerk 
auch bei BMW in Berlin für die Produktion von Antriebsteilen in der 
Motorradfertigung.11

BMW-Motorräder werden bis heute – und im Unterschied zum 
Kettenantrieb japanischer Motorräder – mit einer Kardanwelle an-
getrieben. Handtmann ist einer der ersten, der die dafür erforder-
lichen Teile – vor allem die Schwinge und das Hinterachsgehäuse 
– in Aluminium fertigen kann. Aluminium und Magnesium wurden 
schon vor dem Krieg in der Automobilindustrie eingesetzt. Heute 
ist die Verwendung von Leichtmetall im Motor- wie im Fahrwerk-
bau stark verbreitet, wobei es um Gewichtsreduzierungen und 
Energieeinsparungen geht. Schrittmacher dieser Entwicklung ist in 
den 60er Jahren die Motorradfertigung. Bei Handtmann werden 
Motorradteile im Kokillen- und später im Druckgussverfahren her-
gestellt. In den 70er und 80er Jahren läuft kein BMW-Motorrad 
ohne eine ganze Reihe von Handtmann-Teilen: Radnaben, Zylinder-
kopfhauben, Abschlussdeckel, Getriebedeckel, Ölwannen oder 
Schwingen.12 
Handtmann avanciert zum Spezia-
listen im Aluminiumguss. Wichtige 
regionale Kunden sind weiterhin 
Weishaupt, die Vollmer-Werke und 
Kaltenbach und Voigt. Im Auftrag der 
Wieland-Werke in Ulm gießt das 
Metallgusswerk in den 60er und 70er 
Jahren Hunderttausende Eckwinkel 
für Fensterrahmen.13 Ein bemerkens-
werter Auftrag erfolgt 1965. Die Firma 
Michalke in Augsburg, die die Kunst-
faser Trevira herstellt, bestellt bei 
Handtmann tischgroße Heizplatten 
für den Zwirlvorgang. 3.500 dieser 
Platten, die in Querrichtung acht 
Fadenführungsrohre und in Längsrich-
tung zehn Heizrohre enthalten müs-
sen, sollen im Sandgussverfahren mit 
einer Halbkokille gegossen werden. 

„VordererstenDruckgussmaschine
hattenwirregelrechtAngst“

EinedererstenkleinenDruckgussmaschinenim
HandtmannMetallgusswerk,Biberach,Fabrikstraße,
1960erJahre

BMW-Motorrad-OldiesaufderJubiläumsausstellungzum
125jährigenBestehendesUnternehmensHandtmann
1998.Inden70erund80erJahrenstelltHandtmann
BMW-MotorradteileimKokillen-undDruckgussverfahren
her:Radnaben,Zylinderkopfhauben,Abschlussdeckel,
Getriebedeckel,ÖlwannenoderSchwingen.

Eine der ersten kleinen Druckgussmaschinen im Handtmann 
Metallgusswerk, Biberach, Fabrikstraße, 1960er Jahre
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1973 baut Handtmann an der Birkenallee eine Produktions-

halle für den Druckguss. Mit schwerem Gerät werden die
großenMaschinenverladenundneuaufgestellt. Ebenfalls
1973brichtinfolgedesEmbargosderölförderndenLänder
der OPEC die Ölkrise aus. Am stärksten betroffen ist die
 Automobilindustrie. Handtmann ist in dieser Zeit noch nicht 

von der Autozulieferung abhängig und wird dennoch beein-

trächtigt. Denn ein allgemeiner Konjunkturabschwung be-

lastet die gesamtwirtschaftliche Situation. Auch bei Handt-

mannfallenAufträgeweg.ZumGlückziehtdieKonjunktur
1975 wieder an. Weder Kurzarbeit noch Entlassungen
 werden erforderlich. Nach dem Umzug des Druckgusses an 

dieBirkenalleefolgen1978inEtappenderKokillengussund
1983 der Sandguss.

1984erhältHandtmannfürdenKokillengusseinenGroßauf-
trag der Firma Teves in Frankfurt. Teves stellt ABS-Bremsen 

her.16 Handtmann gelangt hier in mittelbaren Kontakt zur 

Automobilindustrie.DiezeitgleicheEntwicklunginderAuto-

mobilherstellung weg vom Stahl hin zum Aluminium kommt 

demMetallgusswerkentgegen.Gleichwohlsinddietechno-

logischenAnforderungeneineHerausforderung.Esgehtum
Sicherheitsteile für das TevesBremssystem, die Investi
tionen und Know-how erfordern, bis die Serienreife erreicht 

wird. Zur Abwicklung der mit dem Auftrag ver bundenen 

hohenStückzahleninstalliertHandtmanneinGießkarussell
mitachtGießanlagenfürdenautomatisiertenKokillenguss.
Die Anlage ist das Nonplusultra der seiner zeitigen tech-

nischenRationalisierung.17

Die Investitionsbereitschaft bei Handtmann gibt den Aus-

schlag.AuchfürTevesisteseinRisiko,einGroßprojektmit
einemBetriebzubeginnen,derbisdahinkeineErfahrungen
mit Bremssystemen hat. Natürlich spricht Teves auch mit
konkurrierendenAnbietern.EinVorteilvonHandtmannliegt
in der Struktur des mittelständischen Unternehmens, das 

Umzug von der Fabrikstraße an die Birkenallee: 
Eine Druckgussmaschine wird verladen, Biberach 1973

Das Zeitalter vor der Digitalisierung: Technische Zeichnungen  
zu  gießender Teile  werden bei Handtmann in geometrische 

Formen zerlegt und das erforderliche  Gussgewicht errechnet, 
Arbeitsvorbereitung 1976.

Neubau der Firma Handtmann 
an der Birkenallee, 1967
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als Familienbetrieb auch komplizierte Entscheidungen
schnell herbeiführt, während die Mitbewerber, die über-

wiegend in Konzernzusammenhänge eingebunden sind, 

nicht so flexibel reagieren können.Teves und Handtmann
erarbeitendenErfolggemeinsam.EswirddieBlütezeitdes
Kokillengusses bei Handtmann 1984 bis 1989.

GegenEndeder1980erJahrejedochbrichteinPreiskampf
aus. Ein spanischer Mitbewerber bietet einige der Kokil
lengussteile für das Bremssystem billiger an und kann 
diese übernehmen. Auch die technische Entwicklung der
ABS-Bremsen nimmt einen für Handtmann ungünstigen 

Verlauf. Heute wird in ABS-Bremsen kein Aluminiumgussteil 

mehr eingebaut. Das Produkt ist deutlich kleiner geworden, 

beinhaltetElektronikundeineStahlplatte,dienichtimGuss
hergestellt wird. Die Konsequenz für Handtmann ist, dass 

Teile der Produktionsanlagen demontiert werden müssen. 

NurdasuniverselleinsetzbareGießkarussellwirdbehalten,
dasauchdiegrößte Investitiondargestellt hatte.Eswird 
mit anderen Produkten für die Automobilindustrie bestückt, 

mitwechselndenMotorteilenundMotorträgern.Esgibtnun
Phasen, in denen das Karussell, das vormals in drei Schich-

ten betrieben wurde, nur noch in einer Schicht läuft, und es 

dauert einige Zeit, bis man Anfang der 1990er Jahre aus 

diesemTiefwiederherauskommt.EinwichtigesNachfolge-

produkt werden Einspritzpumpen für Bosch. Die Ersatz
beschaffungmitneuenProduktenistdastäglicheBroteiner
Gießerei als Zulieferer in einem sich verändernden Markt.
Die Kunst besteht darin, die vorhandenen Anlagen immer 

wieder an neue Produkte und Verfahren anzupassen.  So  lange 

das gelingt, wird auf der Anlage produziert. Sonst wird sie 

demontiert und eine adäquatere Anlage aufgestellt.18

ProduktwechselhabenHandtmannhärtergetroffenalsdie
allgemeine Absatzkrise in der Automobilindustrie 1991/92. 

Natürlich schlägt die Krise auch auf Handtmann durch.  

Man verzeichnet aber lediglich Rückgänge im Wachstum.
Seit 1991/92 wächst das Handtmann Metallgusswerk auch 

antizyklisch,weilandereGießereiennichtdieselbeDynamik
entwickeln.

1984 erhält Handtmann für den Kokillenguss einen Großauftrag 
der Firma Teves in Frankfurt. Teves stellt ABS-Bremssysteme her. 
Handtmann erhält damit wieder Kontakt zur Automobilindustrie. 
Die Tür zu diesem Wachstumsmarkt geöffnet zu haben, bedeutet 
für Handtmann eine weitere und besonders umfangreiche Ex-
pansionsmöglichkeit. Die zeitgleiche Entwicklung in der Auto- 
mobilindustrie weg vom Stahl hin zum Aluminium kommt einem 
Unternehmen wie Handtmann entgegen, das auf den Leicht-
metallguss spezialisiert ist. Gleichwohl sind die technologischen 
Anforderungen eine Herausforderung für Handtmann. Es geht um 
Sicherheitsteile für das Teves-ABS-Bremssystem. Das erfordert 
hohe Investitionen und Know How-Aufbau, bis die Serienreife 
erreicht wird. Zur Abwicklung der mit diesem Auftrag verbundenen 
hohen Stückzahlen installiert Handtmann ein Gießkarussell mit 
acht Gießanlagen für den automatisierten Kokillenguss. Die Anlage 
ist das Nonplusultra der seinerzeitigen technischen Rationalisie-
rung. Das Gießkarussell ist bei Handtmann bis heute wirtschaftlich 
im Betrieb.17

Die Investitionsbereitschaft bei Handtmann bringt den Erfolg. 
Denn auch für Teves ist es ein Risiko, ein großes Projekt mit einem 
Betrieb zu beginnen, der bisher keine Erfahrungen mit Gussteilen 
für Bremssysteme hat. Die Verhandlungen zwischen Teves und 
Handtmann werden auf beiden Seiten von den Kaufleuten und 
Technikern zugleich geführt. Natürlich spricht Teves auch mit 

konkurrierenden Anbietern. Offenbar ist das Angebot 
von Handtmann technisch und wirtschaftlich über-

zeugend. Der Preis steht letztlich im Vordergrund – wenn auch 
nicht so stark wie heute. Am Ende zählt, dass Handtmann der güns-
tigste Anbieter ist, und da auch die technische Seite zusagt, geht 
der Auftrag unter Dach und Fach. Ein Vorteil von Handtmann liegt 
in der Struktur des mittelständischen Unternehmens, das als 
Familienbetrieb auch komplizierte Entscheidungen schnell herbei-
zuführen in der Lage ist, während die Mitbewerber, die über-
wiegend in Konzernzusammenhänge eingebunden sind, nicht 
ganz so flexibel reagieren können. Teves und Handtmann erarbei-
ten sich gemeinsam einen großen Erfolg. Es wird die Blütezeit des 
Kokillengusses bei Handtmann 1984 – 89.
Im Handtmann Metallgusswerk gilt: Wenn man ein Geschäft sieht 
und sich lukrative Chancen am Markt ausrechnet, wird kurzfristig 
reagiert und investiert. Die Entscheidungswege innerhalb des 
Unternehmens sind übersichtlich: Der Vertrieb spricht mit der 
Geschäftsleitung, die Geschäftsleitung mit dem Inhaber. Es ist eine 

AutomatischeKokillengießmaschine,
HandtmannMetallgusswerk,Biberach,

Fabrikstraße,1970erJahre

GießkarussellmitachtGießanlagenfür
denautomatisiertenKokillenguss,1984
installiert,HandtmannMetallgusswerk,
Arthur-Handtmann-Straße,2007

BlütezeitdesKokillengusses

86 DasMetallgusswerk

Automatische Kokillengießmaschine, Handtmann 
 Metallgusswerk, Biberach, Fabrikstraße, 1970er Jahre

Gießkarussell mit acht Gießanlagen für den automatisierten 
Kokillenguss, 1984 installiert, Handtmann Metallgusswerk, 
Arthur-Handtmann-Straße, 2007

Druckgussmaschine im Einsatz,Handtmann 
 Metallgusswerk, Biberach 2007
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Unbearbeitete Sandgussteile,
Handtmann Metallgusswerk,
Biberach 2007
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Die Ersatzbeschaffung mit neuen Produkten ist das tägliche Brot 
einer Gießerei als Zulieferer in einem sich verändernden Markt. Die 
Kunst besteht darin, die vorhandenen Anlagen immer wieder an 
neue Produkte und neue Produktionsverfahren anzupassen und zu 
bestücken. Solange das gelingt – bei universellen Anlagen ist es 
entsprechend einfacher –, wird auf der Anlage produziert. Sonst 
wird sie demontiert und eine adäquatere Anlage aufgestellt. 
Jüngstes Beispiel: 2004 läuft bei Handtmann die Fertigung für eine 
BMW-Zylinderkopfhaube aus Magnesium an – die Innovation im 
BMW-6-Zylinder-Motor. Handtmann ist kaum in der Serienferti-
gung, als von BMW die Nachricht kommt, dass die Zylinderkopf-
haube künftig aus Kunststoff hergestellt wird. Da steht nun in der 
Biberacher Gießerei eine tonnenschwere Druckgussmaschine mit 
kompletter Automatisierung. Insgesamt hatte Handtmann nur für 
diesen Auftrag einen zweistelligen Millionenbetrag für die An-
schaffung der Maschinen aufgewendet. Dennoch muss die Anlage 
zum Jahreswechsel 2006/07 demontiert werden. Zum Teil kann 
man sie weiter verwenden, der Rest wird verschrottet. Man tritt in 
Vertragsverhandlungen mit BMW ein. Das Ergebnis wird von 
Handtmann als fair bezeichnet. Es gibt Ausgleichszahlungen sowie 
Kompensationsaufträge.

DruckgussmaschineimEinsatz,
HandtmannMetallgusswerk,
Biberach2007

Anzeige:AufdieseBeulensindwirstolz.
HandtmannMetallgusswerk,90erJahre

RohstoffAluminium

NeueProduktionsverfahren
alsgrößteHerausforderung

Anzeige: Auf diese Beulen sind wir stolz. 
Handtmann Metallgusswerk, 1990er Jahre

Der Produktwechsel bei Teves bewirkt bei Handtmann eine 

Verschiebung der Gießverfahren. Der Kokillenguss wird
 verringert, während der Druckguss in den Fokus rückt.  

Der automatisierte Druckguss ermöglicht die Produktion 

großerStückzahlen.DeshalbgehtmitdemÜbergangzum
Druckguss eine Gewichtsverlagerung einher, hin zu den
Großserien im Automobilsektor. Das Wachstum im Druck-

guss erfordert risikoreiche Investitionen in Druckguss-

maschinen,dieimDauerbetriebstehen.Roboter,dieindie
Gießzellen integriert werden, sorgen für die Automatisie-

rung.ErstdamitwirdHandtmannhochproduktiv,aberauch
abhängig von der Automobilindustrie.

Tüfteln für ein Massenprodukt

1991 benötigt Volkswagen in Wolfsburg für den neuen 1,4 

LiterMotorderModelleGolfundPoloeineÖlwanne.Handt-
mannliefertdenVWEntwicklerneinenPrototyp.Dabeistellt
sich heraus, dass die neu konstruierten Fahrgestelle ausge-

rechnet im Bereich der Ölwanne auf die 18 Zentimeter hohe 

amerikanischeBordsteinkanteauffahren.MitRücksichtauf
denExportformuliertVWdieAnforderungfüreineÖlwanne,

die beim Auffahren nicht reißt, sondern sich verformt.
Handtmann versucht die Ölwannen weich zu glühen. Aller-

dings erweicht das auch den Flansch, an dem die Ölwanne 

am Motorblock angeschraubt wird. Unter den Stahlschrau-

ben, die die Ölwanne befestigen, „fließt“ das Aluminium. 
Die Ölwanne lockert sich und wird undicht. Die Aufgabe für 

Handtmann besteht also darin, ein Verfahren zu entwickeln, 

wonach die Wanne weich wird und der Flansch hart bleibt.

Hier beginnt eine schwäbische Tüftler und Erfinderge-

schichte wie aus dem Lehrbuch. Werner Kugler, der ehe-

maligetechnischeLeiterundseinerzeitigeAußendienstler,
entwickelt eine Idee und führt die ersten Tests allein am 

 Feierabend durch. Werner Kugler geht dazu über, die Öl-

wannen nach dem Weichglühen (bei 500°C) anzulassen
(bei165°C),wasdasMaterialwiederhärtet.Dannstellter
die Wannen zur Kühlung mit dem Flansch in Wasser und 

glüht den Bodenbereich induktiv weich.19 Tatsächlich erzielt 

Werner Kugler damit die gewünschten unterschiedlichen 

Härtegrade in einem einzigen Gussteil. Als „Bordstein
Simulator“ nutzt er einen zehn Kilo schweren Kolben einer 

ausgedienten Druckgussmaschine und lässt ihn auf eine 

Ölwannefallen.WenndieDellekeinenRissaufweist,istder
Test bestanden. Später wird eine Vorrichtung gebaut, die 

die belasteten Partien der Ölwanne kontrolliert.20

Parallel unternimmt Handtmann Tests mit Legierungen. 

Mit den Himmelwerken in Tübingen werden Induktions-

röhren entwickelt, um das Weichglühen bereits an der 

Gießmaschineprozesssicherdurchzuführen.1993er-
hält das Verfahren Patentschutz. Seine Wirksamkeit 

und Altersbeständigkeit werden vielfach bestätigt. 

Die Doppeleigenschaft der Handtmann-Ölwanne 

– ihre Duktilität an der Straßenseite und ihre

Festigkeit am Motorblock – wird zum entscheidenden Wett-

bewerbsvorteilundausschlaggebendenGrundfürGroßauf-
träge aus der namhaften deutschen Automobilindustrie.

Mitteder1990erJahretitelteineWerbelinie:„Handtmann
hatmalwiederzugeschlagen.DasErgebnissindBeulenim
Aluminium. Natürlich so, wie sie sein sollen – ohne Kanten 

odergarRisse.WeildamitdasThemaDuktilität 21 bei Alu-

miniumkeindehnbarerBegriffmehr ist,könnenwirselbst
sicherheitsrelevante Teile aus Aluminium produzieren. Auch 

GroßserienimwirtschaftlichenDruckguss.“

Gießen in verlorenem Schaum

1990startetHandtmannmiteineminnovativenGießverfah-

ren,dasausdenUSAkommt.DasVollformgießenoderLost
Foam-Verfahren war dort in den 1960er Jahren für kom-

plexe Gussteile erfunden worden.22 Dabei wird für jedes 

Gussteil ein Modell aus expandiertem Polystyrol (EPS)
hergestellt. EPS ist bekannter unter dem Handelsnamen
Styropor. Die Modelle werden mit einer feuerfesten Kera-

mikschlichte überzogen und nach der Trocknung in einen 

Gießbehältereingesetzt.23 Der Behälter wird mit Quarzsand 

Ladeluftverteilersystem für den 
Daimler-Chrysler  6-Zylinder- Diesel-
Motor, hergestellt im Lost Foam-
Verfahren, Handtmann 2005
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gefülltundverdichtet.Daraufhinwird800°CheißesAlumini-
umindieinSandeingebettetenStyroporformengegossen.
EsistfürLaieneinigermaßenüberraschend,dassauseiner
federleichtenStyroporformfestesMetallwird.Natürlichhält
das Styropor dem glutflüssigen Aluminium nicht stand. 
EsvergastaugenblicklichundhinterlässteinenHohlraum,
der von der Schmelze eingenommen wird. Die Schmelze 

wird von der Keramikschlichte im umgebenden Sand in 

Form gehalten, bis das Aluminium erstarrt.

Expandierbares Polystyrol (EPS) wird normalerweise zur
Schall- oder Wärmeisolierung sowie als Verpackungs-

material verwendet. Dabei kommt es nicht darauf an, ob 

Styroporkügelchen ein oder zwei Millimeter Durchmesser
aufweisen. Beim Lost Foam-Verfahren jedoch entscheiden 

die Abmessungen der Kügelchen über die Qualität des 

Gussteils. Mit diesen Ansprüchen sind die Hersteller zu-

nächstüberfordert.DieStyroporkügelchenkommenineine
Mo dell form, die aufgeheizt wird. Die Kügelchen enthalten 

dasTreibmittelPenthan,dasbei40°Cgasförmigwirdund
seinVolumenvergrößert.DaswarmePolystyrolmachtdie
Volumenänderung des Treibmittels mit, dehnt sich und füllt 

die Form aus. Dabei wachsen die Kügelchen zusammen und 

bildeneinModellausStyropor.24

Um die Jahrtausendwende ist das Handtmann Metallguss-

werk führend in der Herstellung Lost Foam gegossener 

 Aluminiumbauteile.25AllerdingskanndasaufwendigeGieß
verfahren seine Mehrkosten erst wettmachen, als die Auto-

mobilindustrie – im Zuge gesetzlich geforderter Abgasredu-

zierungen–komplexereMotorenkomponentenkonstruiert,
die beim Lost FoamVerfahren in einem Gussteil zusam-

mengefasst werden können. So stellt Handtmann von  

2004bis2022fürdenDaimler6ZylinderDieselMotorein
Ladeluftverteilersystem her, das Abgase in den Motor zu-

rückführt, über einen Wasserkanal kühlt und vollständiger 

verbrennt. Leider bleiben die Folgeaufträge aus. Fortschritte 

im Druckguss, der dünnwandigere und dadurch leichtere, 

auchdichtereEinzelteilegießenkann, fressendenkleinen
Vorteil des Lost-Foam-Verfahrens auf. Anfang 2023 wird 

das Verfahren bei Handtmann eingestellt. Die Ingenieure 

 bedauern den Wegfall der technischen Möglichkeiten dieser 

besonderenGießtechnik.26

Internationalisierung bis Fernost

Um die Jahrtausendwende schreitet die Internationalisie-

rung der Automobilherstellung voran. Vor allem aus Kosten-

gründen errichten die Konzerne Produktionsstandorte in 

Osteuropa, Asien und Amerika. In entsprechender Weise 

wird auch von den Zulieferern erwartet, ihre Betriebe zu 

 internationalisieren, um in unmittelbarer Nähe der Auto-

mobilwerke zu produzieren. Auch dem alteingesessenen 

Biberacher Familienunternehmen Handtmann mit seinem 

Bekenntnis zum Standort Deutschland wird klar, dass man 

sichdiesemTrendnichtverschließenkann.Deshalbsucht
Handtmann seit 2004 nach einem geeigneten Standbein im 

Ausland und baut seit 2008 in der Ostslowakei in Košice 

 einen alten Stahlbaubetrieb zu einem modernen Druckguss-

werkaus.DerZweckist,dieHandtmannLeichtmetallgieße-

rei in Annaberg und das Metallgusswerk in Biberach von 

einfachen Druckgussteilen zu entlasten, um diese in Košice 

zu produzieren. Im Januar 2009 wird die Handtmann 

Slowakia s.r.o. feierlich eröffnet und in den Folgejahren
 erweitert.27 Heute werden hier mit 250 Mitarbeitern Pum-

pengehäuse,GetriebeteileundDeckelfürElektrogehäuse– 
alsoersteBauteilevonEAutos–fürDaimler,AudiundVW
gegossen.28

2012beginntVolkswagenmitdemBaueinesGetriebewerks
inChinaundfordertvonHandtmann,denWegnachFernost
mitzugehen. Obwohl sich China zum aussichtsreichsten
Wachstumsmarkt für Autobauer entwickelt, ist die Handt-

mannGeschäftsleitung skeptisch, besonders der Senior
Arthur Handtmann. Doch die Situation ist für den Zulieferer 

Metallgusswerk

Lost Foam-Modelltrauben aus Polystyrol (EPS), 
Handtmann Metallgusswerk, Biberach 2007
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Roboter im Thermo-Anzug zum Schutz gegen die Hitze,
bei der Entnahme der Gießtrauben im Lost Foam- Verfahren, 
Handtmann Metallgusswerk, Biberach 2007

prekär. Wer nicht mitzieht, verliert Aufträge. Im Januar 2013 

fälltdieEntscheidung.Handtmannbeschließt,inderchine-

sischen Millionenstadt Tianjin 150 Kilometer südöstlich von 

Peking eine Gießerei zur Produktion von Getriebe und
 Kupplungsgehäusen zu bauen, ganz in der Nähe des  

neuenGetriebewerksvonVW.FürHandtmannistdaseinge
waltiger Schritt. Das liegt nicht nur am ungewöhnlich   

großen Investitionsvolumen von rund 80 Millionen Euro, 
diebisdahingrößteEinzelinvestitioninderUnternehmens
geschichte. Es ist auch die erste außereuropäische Pro
duktionsstätte des eigentlich heimatverbundenen Familien-

unternehmens.

VW macht enge Terminvorgaben. Ab 2015 muss produziert 

werden. Handtmann bildet ein Projektteam und hält die Ver-

tragszusagen ein. Binnen eines Jahres entsteht eine neue 

Produktionshalle mit Verwaltungsgebäude. Auf rund 21.000 

Quadratmetern finden neun Druckgussmaschinen, drei
Schmelzöfen, der Werkzeug- und Formenbau sowie Logi-

stik- und Personalräume Platz. Für das neue Tochterunter-

nehmen Handtmann Light Metal Foundry Tianjin, das am
12. März 2015 eingeweiht wird, sollen zukünftig 400 Mitar-

beiter etwa 27.000 Tonnen Aluminium im Jahr verarbeiten.29

Doch es kommt anders. VW muss chinesische Zulieferpro-

dukte übernehmen und nimmt Handtmann das zugesagte 

Auftragsvolumen nicht ab. Im neuen Druckgusswerk von 

Handtmann steht mehr als die Hälfte der Druckgussmaschi-

nen still. Eine Katastrophe. Es entbrennt ein Preiskampf. 
Die HandtmannEntwickler gehen erneut in die Prozess
optimierung, bis sie die chinesischen Preise unterbieten. 

Endlich wachsen die VWAbnahmen. 2016 erreicht der
Standort schwarze Zahlen,30 und schon 2018 wird das Werk 

um 11.000 Quadratmeter erweitert. Ab 2019 werden hier 

Bauteile für ein Getriebegehäuse der ZF Shanghai gegos-

sen.31 Auch eine mechanische Fertigung zur Montage der 

Kom ponenten wird aufgebaut. Heute verarbeiten in Tianjin 

170 Mitarbeiter mit 16 Druckgussmaschinen 16.600  Tonnen 

Aluminium im Jahr. Erstmals produziert Handtmann auch
fürdenchinesischenAutomobilherstellerGeely.32

2018 gibt Handtmann einen Großauftrag von Volkswagen
im Bereich Elektromobilität an den Standort Annaberg
Buchholz.EsgehtumBatteriequerträger.InBiberachfehlen
dafürdieGewerbeflächen.InSachsenentsteheneineneue
Halle und 30 neue Arbeitsplätze. Die Produktion von rund 

zwei Millionen Batteriequerträgern pro Jahr beginnt 2020. 

Für Handtmann ist das der Einstieg in die Großserien
herstellungvonBauteilenfürEAutos.33

2021wirddieserGroßauftragvonVWfortgeschriebenund
erweitert. Für den ID.3 – das erste reine Elektroauto der
Wolfsburger Autobauer – sollen knapp sechs Millionen Teile 

jährlich gegossen werden. Die Laufzeit des Auftrags reicht 

bis 2031.34 Die Batteriequerträger und zusätzlich die Halte-

rungen, mit denen die Batterien befestigt werden, müssen 

möglichst dünnwandig und wärmebehandelt hergestellt 

werden.

Im Oktober 2021 weiht Handtmann ein neues (fünftes) Pro-

duktionswerk im slowakischen Kechnec ein: mit rund 160 

MitarbeiternundsechsDruckgussmaschinen.Grundlageist
ein Großauftrag des internationalen Automobilzulieferers
Magna mit Sitz in Kechnec. Handtmann soll Kupplungs- und 

GetriebegehäusefürHybridfahrzeugeherstellenunderrich-

tet sein neues Werk in der unmittelbaren Nachbarschaft des 

Auftraggebers. Für diesen neuen slowakischen Standort 

bringt das Biberacher Metallgusswerk all seine Erfahrung
undExpertiseein.Soentstehteinedermodernstenundeffi-

zientestenGießereieninEuropa,eine„GrüneGießerei“,die
zu 100 Prozent abwasserfrei gefahren wird und den Bedarf 

an Gefahrenstoffen halbiert.35 Die modernen Druckguss-

maschinen, die Roboter, Öfen und Fräsen senken den
Stromverbrauch um 30 Prozent. Und das energiesparende 

Wärme- und Kältekonzept, wobei die  Abwärme der Druck-

gussmaschinen und Kompressoren genutzt wird, senkt den 

Gasverbrauch sogar um 70 Prozent. Wenn die Produktion
läuft, wird keine Heizung benötigt. Weil das Werk damit 

neue Standards in Sachen Nachhaltigkeit setzt, wird es 

2021mitdem„SustainabilityAwardinAutomotive“ausge-

zeichnet.36
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Das neue Handtmann-Metallgusswerk 
in China, die Handtmann Light Metal 
Foundry, Tianjin, 2016
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Derzeit plant Handtmann für einen mittleren zweistelligen 

MillionenbetragdieAnschaffungeinerMegacastingDruck-

gussmaschinevonderschweizerischenBühlerAG.Diegi-
gantische Maschine ist fast 20 Meter lang und wiegt 400 

Tonnen. Sie erreicht eine Zuhaltekraft von 6.100 Tonnen und 

bewältigt ein Schussgewicht bis zu 128 Kilogramm Alumini-

um. Das ist im Moment das Nonplusultra in der Druckguss-

technik.Handtmannstößtdamit ineineDimensionvor, in
dienurwenigeMitbewerberfolgenkönnen.Esgehtdarum,
fürElektrofahrzeugegroßeStrukturundKarosserieteilezu
gießen, die bislang aus vielen Einzelteilen zusammenge-

setzt werden müssen. Die Integration von Bauteilen zu 

einem Stück spart Kosten und Gewicht, was beim EAuto
besonderswichtig ist, umdieReichweitederBatterienzu
steigern. Zur Aufstellung der schwergewichtigen neuen 

Druckgussmaschine wird bei Handtmann eine Produktions-

halle umgebaut. Die Bodentraglast muss angepasst und  

das Maschinenbett eingetieft werden, damit das Hallendach 

unverändertbleibenkann.AußerdemwirdeinKranmit100
Tonnen Traglast installiert. Anfang 2024 soll die Maschine in 

Betrieb gehen.37

Transformation

Noch vor fünf Jahren produzierte Handtmann 30.000 Öl-

wannen am Tag, für 30.000 neue PKW am Tag, eine 

unglaublicheZahl.Heute–2023–sindesmaximal15.000
Ölwannen am Tag, immer noch eine unglaubliche Zahl, aber 

eine Halbierung, die deutlich macht, dass die Automobil-

industrie, von der das Metallgusswerk zu fast 100 Prozent 

abhängt, aus dem Verbrennungsmotor aussteigt. Aus Klima-

schutzgründen.

Seit dem Klimaabkommen von Paris 2015, in dem sich 195 

Staatendazuverpflichten,dieErderwärmungaufunter2°C
im Vergleich zu vorindustriellen Werten zu begrenzen, ist 

keine Reduzierung der Treibhausgasemissionen erzielt
worden, nur kurzzeitig während der CoronaPandemie. 
IndieserSituationundauchunterdemEindruckdesDiesel
skandals von 2015 beschließt die EUKommission das 
EndedesVerbrennungsmotorsmitfossilenBrennstoffenab
2035.38InderFolgesteuerndiegroßeneuropäischenAuto-

mobilhersteller, deren millionenfache Baureihen eine lang-

fristigePlanungssicherheitbenötigen,aufdieElektromobi
lität um. Die Transformation ist Realität. Verbrennungs
motoren werden von der deutschen Automobilindustrie 

nicht mehr weiterentwickelt. Zwar werden gegenwärtig 

noch viel mehr VerbrennerAutos hergestellt als EAutos,
aber ihr Anteil sinkt.

Wenn dieTransformation der Automobilindustrie zur Elek-

tromobilität gelingt, wäre für den Klimaschutz viel getan. 

Etwa20ProzentderCO
2
EmissioneninDeutschlandgehen

auf den Individualverkehr zurück, angetrieben durch Fahr-

zeuge mit Verbrennungsmotor.39 Auch technisch bringt die 

ElektromobilitätFortschritte.VieleIngenieureverweisenauf
den geringen Wirkungsgrad von Verbrennungsmotoren, der 

höchstens bei einem Drittel liegt. Mindestens zwei Drittel 

derzugeführtenEnergiegehenalsHitzeverloren.Dagegen
setzen Elektromotoren rund 65 Prozent der zugeführten
EnergieinBewegungum.40 Aber nicht alle technischen Pro-

blemederElektromobilitätsindgelöst, insbesonderenicht

das Problem der Energiebereitstellung. Es fehlt an elektri-
schem Strom, vor allem an klimaneutral erzeugtem Strom, 

und es fehlt an geeigneten Speichermedien. Zum einen 

 werden heutige Batterien stark umweltbeeinträchtigend 

hergestellt,zumanderenbietensieimVergleichzurReich-

weite von Autos mit Verbrennungsmotoren nicht genug 

Lade kapazität.41 Deshalb  zögern die Kunden beim Kauf von 

EAutos,undsiezögernüberhauptbeimKaufeinesAutos:
Das Image des Verbrenner-Autos ist diskreditiert, und das 

EAutoistnochnichtausgereift.

AußerdemvollziehtsichdieTransformationunsererMobili-
tät in unruhigen Zeiten. Während der CoronaPandemie
202021müssenweltweitProduktionswerkeschließen.Vor
allem infolge der NullCovidPolitik in China – mit um
fassenden Lockdowns – reißendie Lieferketten. Bis heute
fehlen in der Automobilindustrie Computerchips, Kabel
bäume und andere Ausgangsprodukte. Aktuell verteuert die 

durch den UkraineKrieg ausgelöste Energiepreiskrise in
EuropadieFixkosten.AlsorollenwenigerAutosvomBand.
InEuropaundindenUSAgehtderAbsatzvonAutomobilen
202022deutlichzurück,nurChinaverzeichnetWachstum. 
AllmählicherholtsichdieLage,überzeugendinChina,noch
verhalten in den USA.

Tanz mit dem chinesischen Löwen, Arthur und Thomas Handtmann bei der Eröffnung 
der Handtmann Light Metal Foundry Tianjin am 12. März 2015

Elektromotorengehäuse mit Inverter für Magna: 
Die Zukunft heißt Elektromobilität, Handtmann 
Metallgusswerk, Biberach 2023

Handtmanns „Grüne Gießerei“ im slowakischen Kechnec setzt 
neue Standards in Sachen Nachhaltigkeit: ist abwasserfrei, 
halbiert den Bedarf an Gefahrenstoffen, senkt den Stromver-
brauch um 30 Prozent und den Gasverbrauch um 70 Prozent, 
Handtmann Metallgusswerk 2023
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Längst werden nicht nur Batteriegehäuse gegossen, son-

dern auch große Struktur und Fahrwerksbauteile für E
Autos. Dafür investiert Handtmann ins sogenannte Mega-

casting,alsoinbesondersgroßeDruckgussmaschinen,die
Hinterachsträger oder Laderaummulden gießen können.50 

Auch hier kommt die Werkstofftechnologie ins Spiel, weil
kupferhaltige Aluminiumlegierungen bei karosserienahen 

Anwendungen korrosionsanfällig sind, was vermieden 

werdenmuss.JedemGussteilseinespezifischeLegierung.
Die Hoffnung für die Zukunft ist, dass Elektromotoren
gehäuse die Ölwannen von morgen werden. Auch das muss 

bei Handtmann ein Hightechprodukt sein. Also ist man 

 bereits mit der Integration eines sogenannten Inverters in 

das Motorgehäuse beschäftigt. Auch hier gilt: Mach viele 

Bauteile zu einem!

Handtmann investiert – demnächst womöglich in den USA 

und womöglich mit einer Rekordsumme. Es wird wohl
erneut die größte Einzelinvestition in der Unternehmens
geschichte. Als breit aufgestellte Unternehmensgruppe 

 verfügt Handtmann über diesen Bewegungsspielraum.  

Das macht Mut und stiftet Zuversicht. Das ist im Unter-

nehmen besonders bei vielen jungen und engagierten Mit-

arbeiterinnen und Mitarbeitern zu spüren. Bis endlich auch 

beidenEAutosdiegroßenSerienkommen.51

Metallgusswerk

Schwierige Situation

Handtmann war und ist europäischer Marktführer in der 

Herstellung aluminiumgegossener Ölwannen für PKWs. Mit 

der duktilen Ölwanne wurde das Unternehmen in den 1990er 

Jahren groß, investierte in den Druckguss, in das Lost
FoamVerfahren,indieSystemtechniksowieinneueWerke
und wurde mit seinen inzwischen fünf Standorten in Biber-

ach, Annaberg, Kechnec, Košice und Tianjin zur größten
Aluminiumgießerei in Familienbesitz. Noch immer gießt
Handtmann jedes Jahr Millionen Teile für Verbrennungs-

motoren und zusätzlich für Elektroautos. Die Jahrespro
duktion 2021 liegt bei 66.000 Tonnen Leichtmetallguss.  

DerUmsatz,dendie2.360Mitarbeiter im Gießereibereich
(480 davon im Ausland) erwirtschaften,  beträgt 655 Millio-

nenEuro,dassindrund66ProzentvomGesamtumsatzder
Unternehmensgruppe.42

Aber die großen Serien sind kleiner geworden, die Stück-

zahlen fehlen, und die Margen schmelzen dahin. Folge-

richtig erzielt das Metallgusswerk kaum noch Gewinn. 
Der Kernstandort in Biberach schreibt seit Jahren Verluste. 

2022 gilt das auch für Annaberg. Das neue Werk in Kechnec 

ist noch im Aufbau, macht aber eine gute Entwicklung. 
Das gilt ebenso für Košice und vor allem für Tianjin. Wenn 

man die Systemtechnik hinzurechnet, die ein erfreuliches
Geschäftsjahr zu verzeichnen hat, erreicht der Gießerei
bereich bei Handtmann 2022 eine schwarze Null.43

Folge dem Aluminium

Die Nervosität in der Branche wächst. Die Hiobsbotschaften 

häufen sich. In Baden-Württemberg sind rund 1.000 vorwie-

gend mittelständische Unternehmen mit geschätzt 120.000 

Arbeitsplätzen von der Zulieferung für die Automobil-

industrieabhängig.Die IGMetallsiehteinenGutteildieser
ArbeitsplätzeinGefahr.44 Dabei stehen die Betriebe erst am 

Anfang der Transforma tion, und es ist allgemein bekannt, 

dassdeutlichwenigerGussteileinElektromotorenVerwen-

dung finden als in Verbrennungsmotoren. Zwar zeichnet
sichab,dassdieLeichtbauweisebeimEAutozunimmtund
vermehrtStrukturteileausAluminiuminneueEAutosein-

gebautwerden,umdashoheGewichtderBatterienvon600
bis 800 Kilogramm auszugleichen. Aber viele befürchten, 

dassdiesesPlusanAluNachfrageinChinaundindenUSA
abgeschöpft wird.

Stehen also auch bei Handtmann in Deutschland die knapp 

2.000 Arbeitsplätze des Metallgusswerks im Feuer? Schon 

seit Jahren werden in Biberach Stellen abgebaut. Die Un-

ruhe inderBelegschaft istgroß.45 Allen Beteiligten ist klar, 

dass die Handtmann-Standorte in Deutschland gegenüber 

Mitbewerbern in Niedriglohnländern nicht konkurrieren 

können.DasistjaderGrundfürdieInternationalisierungdes
Metallgusswerks. Die Zukunft von Handtmann in Deutsch-

land steht und fällt mit der Innovationsbereitschaft des 

Unternehmens.NichtvonungefährwerdendieGießereienin
Biberach und Annaberg zu ausgeprägten Hightech-Stand-

orten. Die Entwicklungsabteilung in Biberach wird aus
gebaut, und die konzeptionelle Zusammenarbeit mit der 

Automobilindustrie wird intensiviert.

Zum Glück genießt Handtmann einen guten Ruf in der
BrancheundiststrategischerPartnerallergroßenAutomo-

bilherstellerinDeutschland.VondenEffizienzsteigerungen
im Druckguss war an anderer Stelle schon die Rede:46  

Im3DDruckhergestellteGusseinsätzemitKühlkanälenver-
längern den automatisierten Dauerbetrieb im Druckguss. 

Computergesteuert geklebte Sandformen beschleunigen
dieBereitstellungvongegossenenPrototypenfürdieAuto-

mobilindustrie.UndgroßeStrukturbauteileausAluminium
– demnächst aus Mega-Druckgussmaschinen – verringern 

Kosten und Gewicht im Auto. Handtmann wird für seine
Kundenzum„FullServiceSupplier“,einneudeutschesWort
für die verständliche  Absicht eines Zulieferers, sich un-

verzichtbar zu machen. Noch vor ein paar Jahren stand die 

TransformationzurElektromobilitätdiesemtechnologischen
Anspruch entgegen, weil die ersten Gussteile vergleichs
weiseeinfachzugießenwaren,zumBeispielQuerträgerzur

BefestigungderBatterienimEAuto.Schnelljedochstiegen
die Anforderungen. Heutige Batteriequerträger und Halte-

rungen müssen möglichst dünnwandig und oft auch wärme-

behandelt gefertigt werden. Dünnwandig, um die erfor-

derliche Gewichtsreduzierung im EAuto zu erzielen, und
wärmebehandelt, damit die Alukomponenten im Auto bei 

einem Unfall nachgeben und sich verformen. Diese Verform-

barkeit (Duktilität) von Aluminium, die wir schon von der 

duktilen Ölwanne  kennen,47 lässt sich durch bestimmte Alu-

miniumlegierungen erzielen. Deshalb betreibt Handtmann 

umfangreicheForschungeninderWerkstofftechnologieund
Prozess entwicklung.48

AuchhierverursachtdieTransformationzurElektromobilität
eine problematische Entwicklung. Waren für den Ver
brennungsmotor recycelte Aluminiumlegierungen meist
hinreichend, weshalb sich bei Aluminium eine Recycling-

quotebiszu100Prozentergab,sowerdenfürEAutosver-
mehrtPrimärlegierungenmit definiertenSpurenelementen
nachgefragt.Das verringertdieRecyclingquote.Allerdings
be ginnen sich die Umschmelzwerke darauf einzustellen – 

durch aufwendige Sortiervorgänge bei Aluminiumschrotten 

–, um den umweltschädlichen und energieintensiven Abbau 

von Bauxit, aus dem Aluminium gewonnen wird, zu ver
ringern. Das ist auch eine Kostenfrage.

Trotzdem:mitderTransformationzurElektromobilitätund
derdamitverbundenenerhöhtenLeichtbauweiseimEAuto
steigt der weltweite Aluminiumbedarf. Insofern sieht die 

HandtmannLeichtmetallgießerei,fürdiederLeitspruchgilt:
„Folge dem Aluminium!“, keinen Anlass, aus der Speziali
sierung im Bereich Automotive auszuscheren. Mit High-

techEntwicklungen will man sich einen möglichst großen
Anteil aus diesem Kuchen herausschneiden.49

Hybrid-Getriebe-Gehäuse DL382E für 
Audi, ein komplexes  Gussteil, das die 

Möglichkeiten im modernen Druckguss 
 markiert, Handtmann Metallgusswerk, 

Biberach 2023
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18 Das Gießkarussell für den Kokillenguss ist bei Handtmann bis 2012  
im Betrieb.
19 Induktive Erwärmung elektrisch gut leitender (vor allem metallischer) 
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25 Weitere Beispiele für den Einsatz des Lost FoamVerfahrens sind An
lagen in großen Automobilkonzernen wir Peugeot, Citroën und BMW.
26 Interview mit Heiko Pfeiffer (Geschäftsführer Produktion im Metall
gusswerk) am 7. Februar 2023.
27 Sarah Belser: Handtmann expandiert nach Osteuropa, in: together 
2/2008, S. 10. Vgl. together 4/2008, S. 6, 1/2009, S. 6, 1/2010, S. 5, 
2/2011, S. 7.
28 Interview mit Heiko Pfeiffer (Geschäftsführer Produktion im Metall
gusswerk) am 7. Februar 2023.
29 Pressemitteilung der Handtmann Unternehmensgruppe vom 13. März 
2015. Vgl. Ein historischer Schritt. Handtmann Metallgusswerk plant 
zusätzliches Werk in China, in: together 01/2013, S. 1f. Karin Hardtke: 
Handtmann Unternehmensgruppe – Familienunternehmen mit Zukunft, 
in: Gießerei 02/2016, S. 110ff.
30 Interview mit Dr. Michael Hagemann (Geschäftsführer für Vertrieb 
und Entwicklung 2011-2019) am 22. Juli 2016.
31 Vgl. together 4/2018, S. 1.
32 Normalerweise hat Handtmann kaum Chancen mit den staatlich 
subventionierten chinesischen Gießereien zu konkurrieren und Aufträge 
von der chinesischen Automobilindustrie zu erhalten. Bei Geely ist das 
anders, weil Geely Anteilseigner von Daimler ist und die Produktion der 
letzten Generation der Verbrennungsmotoren von Mercedes übernimmt. 
Daimler hat seinen Einfluss geltend gemacht, dass Handtmann dafür 
Gussteile liefert.
33 Schwäbische Zeitung vom 13.9.2018 und 7.8.2019. Vgl. together 
4/2018, S. 5. Damit endet das Interesse Handtmanns am umstrittenen 
Interkommunalen Gewerbegebiet im nördlichen Rißtal, auch wenn oft  
das Gegenteil behauptet wird. Das IGI Rißtal, das ab 2023 erschlossen 
werden soll, kommt für Handtmann zu spät.
34 Schwäbische Zeitung vom 2.6.2021. Vgl. together 1/2021, S. 1.
35 Bei der Senkung des Verbrauchs von Gefahrenstoffen in der neuen 
Gießerei in Kechnec geht es um die Einführung des Minimalmengen
sprühens in Verbindung mit der Mehrzonentemperierung. Zur Darstellung 
dieser innovativen Verfahren siehe in diesem Band Seite 216.
36 Schwäbische Zeitung vom 26.10.2021. Pressemitteilung der Handt
mann Unternehmensgruppe vom 25.10.2021. Vgl. together 4/2018, S. 3, 
2/2021, S. 8 und 4/2021, S. 1. Siehe in diesem Band Seite 220.
37 Interview mit Dirk Seckler (Geschäftsführer Vertrieb im Metallguss
werk) am 9. Februar 2023. Vgl. together 3/2022, S. 1.
38 Im sogenannten Dieselskandal von 2015 („Dieselgate“) werden 
Volkswagen und anderen Automarken illegale Abschaltvorrichtungen in 
der Motorsteuerung und infolgedessen überhöhte Stickoxidwerte nach-
gewiesen, was einen Imageverlust von Dieselmotoren für PKW und ent
sprechende Absatzrückgänge auslöst.
39 In Europa werden auch für andere CO2-relevante Sektoren der Wirt
schaft Reglementierungen zum Klimaschutz getroffen: bei der Energie
erzeugung, in der Industrie und im Bau. Wir konzentrieren uns hier aus 
naheliegenden Gründen auf die Automobilindustrie.
40 Der Wirkungsgrad eines Elektromotors beträgt rund 65 Prozent – 
 Energieverluste, die beim Laden der Batterie anfallen, eingerechnet.  
Das ist deutlich effizienter als der Ottomotor, dessen Wirkungsgrad nur 
25 Prozent beträgt. Der Dieselmotor erreicht 45 Prozent. Allerdings ist 
der Dieselmotor schwerer als der Ottomotor. Insgesamt setzen Verbren

nungsmotoren höchstens ein Drittel der eingesetzten Energie in Bewe
gung um und verlieren mindestens zwei Drittel durch Abgas, Kühlung  
und Reibung.
41 Die Entwicklung von effizienten und weniger feuergefährlichen Fest
stoffbatterien benötigt noch Jahre.
42 Interview mit Geschäftsführer Wolfgang Schmidt (CEO) am 23. Januar 
2023.
43 Thomas Handtmann: Grußwort zum Jahreswechsel, in: together 
4/2022, S. 3.
44 Der kanadischösterreichische Automobilzulieferer Magna schließt 
2022 und 2024 zwei Werke in BadenWürttemberg, dazu eins in Bayern. 
Das Familienunternehmen Marquardt in Rietheim (Kreis Tuttlingen) baut 
Stellen ab. Und ZF in Friedrichshafen trägt sich mit Abwanderungsgedan
ken – so wie viele Konzerne, die Teile ihrer Produktion nach Osteuropa 
verlagern, um das geringere Lohnniveau zu nutzen und EU-Beihilfen, 
die dort gewährt werden, abzuschöpfen. Vgl. Schwäbische Zeitung vom 
25.1.2023: „Erst die Ernte, dann der Kehraus. Die IG Metall befürchtet das 
große Abwandern der Zulieferer aus dem Autoland Baden-Württemberg.“ 
Schwäbische Zeitung vom 4.2.2023: „Bei den Autozulieferern droht der 
Kahlschlag. Bei ZF stehen tausende Stellen auf dem Spiel – Warnung 
vor Abwanderung ins Ausland.“ Schwäbische Zeitung vom 14.2.2023: 
„IG Metall will den Abgesang verhindern.“ Schwäbische Zeitung vom 
21.4.2023: „Marquardt sieht Standort Deutschland in Gefahr.“
45 Anfang 2023 scheitert in Biberach eine Betriebsvereinbarung für  
das Metallgusswerk. Die Belegschaft lehnt weitere Einschnitte bei über
tariflichen Zahlungen ab. Es muss erneut verhandelt werden. Für die 
Geschäftsleitung ist es unausweichlich, dass ein Werk, das Verluste 
schreibt, Kosten senkt. Siehe in diesem Band Seite 244.
46 Siehe in diesem Band Seite 102.
47 Siehe in diesem Band Seite 118f.
48 Aluminiumlegierungen mit Anteilen von Silizium, Magnesium und 
Mangan sind duktil und trotzdem fest. Eisenanteile hingegen verschlech
tern die Duktilität. Interview mit Denis Hopp (Abteilung Forschung und 
Entwicklung im Metallgusswerk) am 7. Februar 2023.
49 Interview mit Andreas Würzer (Bereichsleiter technische Entwicklung) 
am 8. Februar 2023.
50 Siehe in diesem Band Seite 98.
51 Interviews mit den Geschäftsführern Wolfgang Schmidt (CEO), Heiko 
Pfeiffer (Produktion) und Dirk Seckler (Vertrieb) am 23. Januar, 7. Februar 
und 9. Februar 2023.



Der Handtmann-Hinterachsträger vereint 
 mehrere Bauteile in einem einzigen komplexen 
Gussteil, Handtmann Metallgusswerk, 
Biberach 2022
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Der Rohstoff Aluminium ist kostbar und erreicht heute eine 
Recyclingquote von 80 bis 90 Prozent. Umschmelz werke 
im In- und Ausland sammeln Schrotte und Späne aus der 
Industrie und führen das aufgeschmolzene Aluminium 
dem Markt wieder zu. Dennoch kommt es immer wieder zu 
 Eng pässen in der Versorgung, auch weil mit der Elektro-
mobilität der Aluminiumbedarf steigt.
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Eine neue Gesellschaft

Die Zukunft in der Zulieferindustrie der Automobilbauer wird 

nicht allein technologisch gewonnen. Es geht auch um
marktstrategischeGesichtspunkte.DeshalbgründetHandt-
mann 2003 die Systemtechnik und reagiert damit auf er
weiterte Anforderungen. Aus Kostengründen verringern die 

Konzerne die Zahl der Lieferanten und bevorzugen den 

BezugvonModulen.MitderGründungderSystemtechnik
versucht Handtmann, die direkte Zusammenarbeit mit den 

Automobilfirmen zu erhalten und nicht zum Zulieferer für
den Zulieferer abzusinken. Dafür ist es erforderlich, dem 

Hersteller am Band einbaufähige Komponenten – ganze 

Systeme–zuliefern,nichtnurGussteile.Solangemandem
HerstellerdesEndproduktsdirektliefert,istmanobeninder
Hierarchie der Zulieferer, was auch bedeutet, dass man bei 

Verhandlungen über Preise und Konditionen oben ist.1

Ein Beispiel: Neben japanischen Automobilherstellern ist
Volkswagen seit den 1990er Jahren einer der Vorreiter, 

 Benzin-Hochdruckeinspritzer in Serie zu bringen. Handt-

mannistvonAnfangan–auchschonvorderGründungder
Systemtechnik – daran beteiligt. Für das Einspritzsystem
von VW produziert das Metallgusswerk ein sicherheitsrele-

vantes Teil im Kokillenguss, das nicht nur gegossen,  sondern 

auch mit Nickel beschichtet wird, weil heutige Kraftstoffe
mit Stoffen durchsetzt sind, die chemisch aggressiv sind.
AnschließendwirddasWerkstückinderSystemtechnikmit
zugeliefertenBauteilenausKunststoffundMetall,mitSen-

soren, Stahlwellen und Klappen komplettiert. Es bedeutet
einen erheblichen personellen, logistischen und technischen 

Aufwand, bis ein solches Produkt etabliert ist, aber nur so 

wird Handtmann Systemlieferant. Das SaugrohrUnterteil
fürdenFSIMotorvonVWisteinesolcheErfolgsgeschichte.
EswirdbeiHandtmannvon2004bis2022imKokillenguss

gegossenundinderSystemtechnikmitzugeliefertenBau-

teilen montiert. Insgesamt werden knapp drei Millionen 

Stück ausgeliefert.

Der Beginn der Systemtechnik allerdings verläuft steinig.
Wie üblich beim Aufbau einer Fertigung kommt es zu 

Kinderkrankheiten, Montagefehlern und sogar Rückhol
aktionen. Besonders schmerzhaft ist ein Produktwechsel, 

fürdenHandtmannnichtskann.2004solleineZylinderkopf-
haube aus superleichtem Magnesium die Innovation  

im BMW6ZylinderMotor bringen. Handtmann erhält den
Auftrag und investiert knapp zehn Millionen Euro in 
dieAnschaffungtonnenschwererDruckgussmaschinenmit
kompletter Automatisierung im Metallgusswerk sowie in die 

Einrichtung einer Fertigungsstraße in der Systemtechnik.

6. Systemtechnik – 
für Systemlösungen

Saugrohrmodul mit integriertem Ladeluftkühler (SiLLK Evo)
für die 4-Zylinder Dieselmotoren von VW in allen Leistungs-
klassen, Handtmann Systemtechnik, Biberach 2017

Saugrohr-Unterteil für den FSI-Motor von VW, hergestellt  
im Kokillenguss, montiert mit zugelieferten Bauteilen in der 
Handtmann Systemtechnik, Biberach 2006
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Die noch junge Systemtechnik beweist hier, was sie zu
leisten imstande ist. Alle 30 Sekunden wird eine frisch 

gegossene Zylinderkopfhaube bearbeitet, entgratet, ge
waschen, montiert und verpackt. Doch Handtmann ist kaum 

in der Serienfertigung, als von BMW die Nachricht kommt, 

dass die Zylinderkopfhaube künftig aus Kunststoff her
gestellt wird. Die Anlagen müssen zum Jahreswechsel 

2006/07 demontiert werden.2

So erwirtschaftet die Systemtechnik in ihrem ersten Ge-

schäftsjahr 2004 vergleichsweise bescheidene 14 Millionen 

EuroUmsatz,umdanachkontinuierlichzuwachsen–nur
unterbrochen von der Finanzkrise 2009.3 Hauptsächlich ver-

antwortlich fürdiesepositiveEntwicklungzeichnetderbis
dahingrößteAuftrag inderGeschichtederSystemtechnik
mit einem Volumen von 62 Millionen Euro jährlich, den
Handtmann 2012 von VW erhält. Für die neue VW-Motoren-

generation 1,6 l und 2,0 l TDI entwickelt Handtmann ein 

 Saugrohrmodul mit integriertem Ladeluftkühler (SiLLK). 

Auch hier geht es um die Verringerung des Schadstoff
ausstoßes bei Dieselmotoren. Das Modul kühlt
verdichtete Frischluft und mischt sie mit rückge-

führten Ab gasen. Durch die Kühlung der Ladeluft 

steigt die Motorleistung und sinken die Emis
sionensowiederVerbrauch.DieEntwicklungdes
Moduls verläuft Hand in Hand mit VW. Nach der 

Auftrags erteilung investiert Handtmann 16 Millio-

nenEuroindreivollautomatisierteKokillengießzel-
len, zwei Rundtaktbearbeitungszentren und eine
Montagestraße. Seit 2014 befindet sich SiLLK in
der Serienproduktion – heute in der weiterent-

wickeltenVarianteSiLLKEvo.4

Serienmontage im Dauerbetrieb

Mit einem Folgeauftrag von VW 2018 zur Fertigung eines 

Kennfeldkühlmoduls (ein Kühlmittelverteiler) setzt sich der 

Erfolgfort.Ausschlaggebendist,dassinderSystemtechnik
Qualität und Quantität Hand in Hand gehen. Know-how, der 

hohe Automatisierungsgrad (bis zum robotergesteuerten 

Laserschweißen) und der effiziente, dreischichtige Perso
naleinsatz ermöglichen hohe Stückzahlen (bis zu 45.000 

Kennfeldkühlmodule pro Woche). Daraus resultieren weitere 

UmsatzsteigerungenundGewinne.2022erwirtschaftetdie
Systemtechnikmit190Mitarbeiternrund175MillionenEuro
Umsatz. Für 2023 wird mit 200 Millionen Euro geplant. 
Ab 2023 beginnt die Fertigung eines Nockenwellenlagermo-

duls für Daimler. Am Stammsitz in der Arthur-Handt-

mannStraßewirddafüreineneueHalleerrichtet.5 Daimler 

inBerlinschafftPlatzfürdieFertigungvonEAutos.Handt-
mann übernimmt also von Daimler einen Teil der aus-

laufenden Verbrennertechnologie, die der Systemtechnik
bis 2028 Umsatz verspricht.

Umsowichtigerwirdes,dassdieSystemtechnikaucheinen
Erstauftrag in der Elektromobilität verzeichnet. Für VW
 werden Batteriegehäuse beim Transporter e-T 6.1 und beim 

eCaddy hergestellt. Roboter schweißen die Stahlprofile 
undblechezusammen.EigentlichistdasnureinTestlauf. 
In Zukunft sollen hier vollständige Batterie- und Thermo-

managementsysteme entstehen. Im EAuto muss relativ
aufwendig gekühlt und geheizt werden, nicht nur am Motor, 

auch an den Batterien und separat im Fahrgastraum. Folge-

richtigbefindet sich auchdieSystemtechnik in derTrans
formation zur Elektromobilität, wobei noch unklar ist, wie
lange der Verbrenner relevante Umsätze beschert und von 

wann an erfolgversprechend in neue ESysteme investiert
werdenkann.DeshalbwirdsogarüberBatteriesystemeund
Wärmepumpen für Anwendungen außerhalb des Auto
mobilbereichs nachgedacht.6

1 Interview mit Hubert Hagel (1999-2011 Geschäftsführer im Metall -
gusswerk) am 8. Dezember 2006.
2 Interview mit Geschäftsführer Jürgen Licht: 10 Jahre Handtmann 
 Systemtechnik, in: together 2/2013, S. 1.
3 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann, 
 Biberach 2006, S. 7. Vgl. together 2/2013, S. 3. Im Jahr 2015 erreicht  
die Systemtechnik einen Jahresumsatz von 103 Millionen Euro.
4 Robert Fiesel: Von der Projektierung bis zur Serienreife. Hochinte-
gratives wassergekühltes Handtmann Ladeluftmodul für emissions- 
arme Dieselmotoren der neuen Generation, in: OEM & Lieferant 2/2014,  
S. 86f. Vgl. together 2/2013, S. 5. together 1/2022, S. 5: Handtmann 
produziert das 1Millionste Saugrohrmodul mit integrierter Ladeluft
kühlung für Volkswagen. Das Bauteil wird im Metallgusswerk in Biberach 
im Kokillenguss gegossen, in der Mechanischen Bearbeitung im Werk 2 
in Biberach Aspach bearbeitet und in der Systemtechnik in Aspach final 
montiert (inklusive Laserschweißen). Die Entwicklungsverantwortung 
liegt bei der Systemtechnik.
5 Schwäbische Zeitung vom 3.3.2023: Handtmann erweitert Produktions
kapazitäten in Biberach.
6 Interview mit dem Werkleiter der Systemtechnik Robert Fiesel am 
10. Februar 2023.

Systemtechnik

Blick in die robotergesteuerte Montage des Kennfeldkühlmoduls für VW mit nur noch drei Personen an einer Montagelinie, 
im dreischichtigen Dauerbetrieb (17 Schichten pro Woche) mit einem Ausstoß von bis zu 45.000 Stück pro Woche, 
Handtmann Systemtechnik, Biberach 2023

Montage im dreischichtigen Dauer-
betrieb, Handtmann Systemtechnik, 

Biberach 2023



141140

Einkauf in der Region

Ende2018erwirbtHandtmanndieFirmaOelmaierIndustrie
elektronikGmbHmitSitzinOchsenhausen.Oelmaieristseit
1990 im Bereich Leistungselektronik spezialisiert, einem 

Teilbereich der Elektrotechnik, der u.a. auch für Elektro
fahrzeuge immer wichtiger wird. Aus Sicht der Biber acher 

Unternehmensgruppe Handtmann, deren Metallgusswerk 

nahezu ausschließlich für die Automobilindustrie tätig ist
undalsotäglichmitderTransformationzurElektromobilität
zu tunhat,macht dieser Zukauf vonElektronikkompetenz
Sinn. Thomas Handtmann und der bisherige Eigentümer
von Oelmaier, Helmut Lehner, werden sich über den Kauf der 

Firma einig. Für die rund 60 Beschäftigten – so wird in der 

Presse verlautet – soll sich nichts ändern.1 Oder alles?

Die Mitarbeiter und die Firmenleitung von Oelmaier rea-

gierenineinerBetriebsversammlungpositivaufdenEigen-

tümerwechsel. Handtmann sei ein angesehenes Unter-

nehmeninderRegionundeinGarantfürStabilität.Oelmaier
wird – versichert Handtmann – in seiner bisherigen Form 

weitergeführt: selbständig und eigenverantwortlich. Also 

setzt die Firma die Produktion von Steuerungs- und 

Leistungselektronik für Schweißgeräte und elektroche-

mische Prozesse fort und montiert ab 2019 – in Kooperation 

mit der Handtmann Systemtechnik – Batteriemodule für
Elektrofahrzeuge.Oelmaierfungierthierwieeineverlängerte
Werkbank von Handtmann.

Integration in die Unternehmensgruppe

Im Jahr 2020 wird die formale Unabhängigkeit der Firma 

Oelmaier beendet. Der Betrieb in Ochsenhausen wird in 

HandtmannesolutionsGmbHumbenanntundalssechster
Geschäftsbereich indieUnternehmensgruppeHandtmann
integriert. Offenbar hat Oelmaier die Probezeit bestanden
undwirdindieHandtmannFamilieoffiziellaufgenommen.

Die e-solutions soll sich auf drei Themenfelder konzen-

trieren:aufdieFortsetzungderEntwicklungvonLeistungs
elektronik (Steuerungselektronik und Hochvoltgeräte), auf 

dieEntwicklungmodernerSchweißgeräte(indenBereichen
Lichtbogen, Bolzen und Plasmaschweißen) und auf den
Ausbau der Elektromobilität (bei Batteriesystemen und
 Motorregelungen).2

Zwei Jahre später jedoch wird die Strategie der e-solutions 

weiterentwickelt. Die Spreu trennt sich vom Weizen. Die Ko-

operation mit der Systemtechnik wird auf nonAutomotive 
Projekte verlagert und zu einer Technologiepartnerschaft 

in der Batterietechnik und Leistungselektronik ausgebaut. 

Das Alleinstellungsmerkmal der e-solutions bleibt die 

 Steuerungstechnik für Industrieanwendungen. Deshalb wird 

auch von der Entwicklung eigener kompletter Schweiß
geräte abgerückt, was sich auf einem besetzten Markt als 

 unattraktiv erwiesen hat. Stattdessen geht es verstärkt um 

GesamtlösungenausLeistungselektronikundSteuerungen,

7. esolutions 
Auf neuen Feldern

Arbeitsplatz Entwicklung, 
Handtmann e-solutions 2023

Bolzenschweißinverter, Hochleistungsstromquelle für 
Schweißgeräte, Handtmann e-solutions 2023
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Bedienelementen und Benutzerschnittstellen (das soge-

nannte HMI – Human Machine Interface) für industrielle 

Prozesse beim Schweißen und bei Oberflächenbeschich-

tungen sowie bei landwirtschaftlichen Maschinen und 

Geräten.

Das sind die angestammten Produkte der e-solutions, die 

Kernkompetenz der Firma im Bereich Industrieelektronik. 

HiergibtesvielealteundneueKunden,aufdenendasGe-

schäft der Gesellschaft gründet und die Zukunft aufsetzt.
Dafür wird die Belegschaft auf 47 Mitarbeiter verschlankt 

und2022einneuerGeschäftsführerausderUnternehmens-

gruppe rekrutiert:3

Markus Ammann kommt aus der Armaturenfabrik. Er ist
Elektroingenieur–alsovonBerufswegenRealist–undwird
bei der e-solutions zum Visionär für kommende Märkte.  

Die angestammten Verbindungen noch von Oelmaier zur 

Landwirtschaft rücken das Thema der Digitalisierung in den 

Fokus. Auch in der Landwirtschaft beginnt eine technolo-

gische Transformation, die die e-solutions mitgestalten will. 

Schon heute betreiben auch in Oberschwaben viele Land-

wirte die sogenannte Präzisionslandwirtschaft (Precision 

Farming),wennsiemitGPSgesteuertenTraktorendigitale
KartenihrerFeldermitDatenüberdenErtragundanderen
Kenndaten füttern, um darauf die Bearbeitung der Felder, 

die Düngung und den Pflanzenschutz abzustimmen. 
DasspartDüngerundPflanzenschutzmittel.AberdasSmart
Farming oder Agriculture 4.0 soll noch weiter gehen und 

auch dem Fachkräftemangel in der Landwirtschaft ab helfen. 

Schon in ein paar Jahren sollen auch auf unseren Feldern 

autonomfahrendeRobotersäen,hackenunddüngen.Dann
wären–sodieHoffnung–wiederkleinereFeldermöglich
mit landschaftlich reizvollen Zwischenstrukturen: Hecken, 

Büschen und Wäldchen, die in Zeiten des Klimawandels 

Schatten spenden, den Boden vor Erosion bewahren und
 Lebensraum bieten für die selten gewordenen Tiere unserer 

Heimat. Das fördert die Insektenbestäubung und die Boden-

fruchtbarkeit. Und die e-solutions liefert die Steuerungs-

technik.

Grüner Wasserstoff konkret

Die Fabriken der Zukunft und ebenso die landwirtschaft-

lichen Betriebe der Zukunft – so Markus Ammann – verfügen 

über eine Photovoltaikanlage und/oder eine Windkraft-

anlage,derenEnergiesieselbstnutzen.Dafürbenötigensie
einen eigenenEnergieverteiler und speicher: in Form von
Batterien und in Form eines Elektrolyseurs zur grünen
Wasserstofferzeugung.BatteriengewährleistendieEnergie-

versorgung des Betriebs für einen relativ kurzen Zeitraum, 

zumBeispielüberNacht.DieWasserstofferzeugungjedoch
isteinEnergiespeicherfürlängereZeiträume.

DerAusbaudererneuerbarenEnergieninDeutschlandge-

lingtnichtüberEinspeisungenindasallgemeineStromnetz,
das Energiespitzen nicht aufzunehmen vermag. Dieser
 Ausbau gelingt nur über den Aufbau dezentraler Formen der 

Energiespeicherung. Erst die vielen lokalen Möglichkeiten
derSelbstversorgungmitStromundWasserstoffwerdendie
erneuerbaren Energien in die Fläche tragen, wirklich
 verbreiten und Versorgungssicherheit herstellen. Dafür hat 

dieesolutionseinenmodularaufgebautenElektrolyseurzur
Wasserstofferzeugung konzipiert. In Zusammenarbeit mit
demFraunhoferInstitutfürSolareEnergiesysteme(Freiburg)
wird der Elektrolyseur zurMarktreife gebracht.Unddie e
solutions erhält dafür 2022 auch noch Förder mittel aus dem 

Landesprogramm Invest BW in Höhe von 1,75  Millionen 

Euro.4

In diesem Zusammenhang steht auch die Gründung des
Wasserstoffverbunds Biberach im Sommer 2021, an dem
sich neben Handtmann der Abwasserzweckverband Riß
(Warthausen), die Bioenergie Oberland (Hochdorf), das 

Pharmaunternehmen Boehringer Ingelheim (Biberach)  

und die Kieswerke Dünkel (Schemmerhofen) beteiligen.  

Die Kieswerke Dünkel und die Bioenergie Oberland inves-

tieren in Photovoltaikanlagen. Der Abwasserzweckverband 

betreibt mit Klärgas ein Blockheizkraftwerk und will mit 

PhotovoltaikanlagenzumWasserstoffproduzentenwerden.
Und Boehringer Ingelheim – der gewichtigste Partner und 

WasserstoffabnehmerindiesemVerbund–willseineWerke
inZukunftvollständigmiterneuerbarenEnergienausWind
undSonnesowiemitgrünemWasserstoffbetreiben.5 Und 

dieesolutionsbautdafürdiemodularenElektrolyseure,die
es auch kleineren Investoren und Interessenten gestatten, in 

diesen grünen Energiemarkt einzusteigen, um Schritt für
Schrittzudekarbonisieren.Dasisthoffentlichnichtnureine
Vision, sondern Klimaschutz, Heimatschutz und ein Stück 

UnabhängigkeitvonkrisenanfälligenEnergieimporten.

1 Schwäbische Zeitung vom 20.12.2018.
2 Pressenotiz der Handtmann Unternehmensgruppe vom 11.3.2020.
3 Interview mit Markus Ammann (seit 2022 Geschäftsführer der  
e- solutions) am 22. März 2023.
4 Schwäbische Zeitung vom 25.11.2022. Vgl. together 1/2021, S. 9  
und 3/2021, S. 7 und 1/2022, S. 9.
5 Schwäbische Zeitung vom 24.2.2023: „Firmen setzen auf grünen 
 Wasserstoff.“

Elektrolyseur-Teststand: In Zusammenarbeit mit dem Fraunhofer Institut für Solare Energiesysteme 
 (Freiburg) entwickelt die e-solutions einen modular aufgebauten Elektrolyseur zur Wasserstofferzeugung, 
ein Beitrag zur dezentralen Energieversorgung, Handtmann e-solutions 2023
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Hauptsache Armaturen

Seit1873fertigtChristophAlbertHandtmann(1845
1918) in seiner Messinggießerei am Ehingertorplatz
Hähne und Verschraubungen für Brauereiausstatter 

sowie Ventile und Manometer für Obstbrennereien. 

Schon der Firmengründer also stellt Armaturen her.1 

Seine Nachfolger nach dem Ersten Weltkrieg, die
 Brüder Albert (1874-1951) und Karl Handtmann 

(18841953), bauen diesen Geschäftszweig aus. 
Siefirmiereninden1920erJahrenals„AlbertHandt-
mannMetallgießerei–ArmaturenfabrikBiberachRiß“.
Ihr Katalog Nr. 4 vermerkt:

„Ichbeehremich, IhnenhiermitmeinenKatalogIhrer
geneigten Durchsicht zu empfehlen. Die Preise bieten 

Ihnen sicherlich Vorteile, und die Tatsache, dass  meine 

Firma schon über 50 Jahre in der Branche ist, darf 

Ihnen Gewähr für die Qualität und Zweckdienlichkeit
meiner Fabrikate sein. Anfertigungen nach Skizze oder 

Muster, besondere Wünsche bezüglich Gewindeart etc.
werden gerne ausgeführt und sind mir erwünscht. Ich ver-

weise noch auf meine Verkaufsbedingungen. Die Preise 

verstehen sich zur Zeit mit einem Rabatt von 25 Prozent. 
In Erwartung Ihrer geschätzten Aufträge begrüße ich Sie
hochachtungsvoll, Albert Handtmann.“ 2

Der Katalog zeigt auf acht Tafeln detailgenaue Zeichnungen 

– Ventilhähne, Mundstücke, Konus-Hähne, eiserne Hähne 

(auch in Aluminium), GroßHähne, Armaturen für Brenn
apparate: Verschraubungen und Dampfarmaturen, zudem 

Weinkellerarmaturen, Brauerei- und Ausschankarmaturen.

Letztere beanspruchen allein fünf der acht Tafelbilder.  

Die Zulieferung für die Brauereitechnologie (die Maschinen-

fabriken und Apparatebauer, die die deutschen Brauereien 

technisch ausstatten) und dazu Brennereiarmaturen werden 

zum Schwerpunkt der Albert Handtmann Metallgießerei.
Handtmann ist in der Zwischenkriegszeit in der Hauptsache 

eine Armaturenfabrik.

Der Zweite Weltkrieg ändert diese Gewichtung. Während
des Krieges muss Handtmann auf Kriegsproduktion umstel-

len. Man bearbeitet Stahlteile, die zur Fertigbearbeitung an 

Rüstungsbetriebe inUlmundFriedrichshafengehen.Nach
1945, als Arthur Handtmann in den Betrieb eintritt, bietet 

der Aluminiumguss neue Chancen. Seit 1952, als Handt-
mann die ersten Aluminiumgussaufträge des aufstrebenden 

ÖlundGasbrennerherstellersMaxWeishauptinSchwendi
erhält, emanzipiert sich der Metallguss bei Handtmann von 

der Armaturenherstellung. Es entstehen zwei eigene Ab
teilungen – einerseits das Metallgusswerk und andererseits 

die Armaturenfabrik. 1953 kommt die Maschinenfabrik als 

Dritter im Bunde hinzu. Während der Aluminiumguss und  

die aufkeimende Maschinenfabrik in die Zukunft weisen, 

verkörpert die Armaturenherstellung in den 1950er Jahren 

die Tradition bei Handtmann. Dabei erfährt das ange-

stammteGeschäftmitMessingarmatureneineAusweitung.
DerKatalogNr.7der „AlbertHandtmannMetallgießerei –
ArmaturenFabrikBiberachanderRiß“,Anfangder1950er
Jahre, enthält Produktzeichnungen auf nun 15 Tafeln in fünf 

Abteilungen:

Die erste Handtmann-Ausstellung nach dem Krieg auf der 
Internationalen Bodenseemesse IBO, 1951, mit Brauerei- und 
Weinkellerarmaturen und Armaturen „für alle Zwecke“

8. Die Armaturenfabrik
Alles im Fluss

Kupferne Sudhausanlage einer Brauerei 
mit Messing armaturen von Handtmann, 
Biberach 1930er Jahre
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Abt. I Installation:Wasser,Dampf,Gas,Zentralheizung,
 Fittings etc. 

Abt. II Apparatebau:GroßHähne,BrennereiArmaturen,
 Biertank-Armaturen, Sudhaus-Armaturen

Abt. III Milchleitungs-Armaturen

Abt. IV Brauerei- und Ausschank-Armaturen 

Abt. V Weinkellerei-Armaturen 3

Übergang zum Edelstahl

Ab Anfang der 1960er Jahren interessieren sich die ersten 

KundenfürWerkstoffe,dieinderLebensmittelindustriebe-

ständiger sind als Messing. Das hat nicht nur ästhetische 

Gründe, es hängt auch mit neuen Reinigungsmitteln für 
Bier- oder Fruchtsafttanks zusammen, die Messing- oder 

RotgussArmaturenangreifen.4

Handtmann geht dazu über, Messingarmaturen innen mit 

Zinn zu beschichten, mit mäßigem Erfolg. Für Fruchtsaft
versilbert man die Armaturen, was sich als teuer und wenig 

lukrativ erweist. Kunde um Kunde wird deutlicher, dass nicht 

rostenderEdelstahlzumWerkstoffderWahlavanciert.Aber
für eine Umstellung auf Edelstahl ist die Armaturenfabrik
nichteingerichtet.Edelstahlselbstzugießen,kommtnicht
in Frage. Die mit dem Stahlkochen verbundenen Tempe-

raturen vonmehrerenTausendGraderfordern einen tech-

nischenundapparativenAufwand,der inderFabrikstraße
nicht realisierbar ist.5AußerdemweistEdelstahlgusshäufig
RisseoderPorenauf,indenensichFlüssigkeitsrückstände
undBakterienabsetzen,wasdenHygieneanforderungenin
der Lebensmittelindustrie nicht entspricht.

EsgibtnureinenWeg:Edelstahlarmaturenausdemvollen
Material herauszuarbeiten, durch Fräsen oder Drehen, und 

inderNachbearbeitungdurchBohrenundSchweißen.Doch
die Maschinen, mit denen in der Armaturenfabrik Messing-

armaturen bearbeitet werden, sind für die Edelstahlbe
arbeitung nicht geeignet. Edelstahl ist deutlich härter als
Messing oder Rotguss. Deshalb lässt die Armaturenfabrik
bei ihrem ersten Edelstahlauftrag 1964 (von Seiten der

fürstlichen Brauerei Thurn und Taxis in Regensburg) die
 Ventile auswärts bearbeiten. Danach ist klar, dass der 

 Maschinenpark umgestellt werden muss.

Für die erforderlichen Investitionen wird gespart, wo es 

geht. Verpackungsmaterial wird nicht gekauft, sondern 

 wöchentlich bei Apotheken und Lebensmittelhändlern ab-

geholt. Improvisationen sind an der Tagesordnung. Die Mit-

arbeiter machen Zusatzschichten, auch am Abend. 1964 

arbeiten 40 Personen in der Armaturenfabrik. Handtmann 

will damit auskommen.

Neben dem Investitionsaufwand bringt die Umstellung auf 

EdelstahlaucheinenUmschulungsprozessfürdieMitarbei-
ter. Beim Fräsen, Bohren und Drehen von Edelstahl sind
nicht nur andere Maschinen erforderlich, die Bearbeitung 

erfolgt auch in anderer Geschwindigkeit, mit anderen
SpanstärkenundSicherheitsvorkehrungen.Einebesondere

Brauerei Thurn und Taxis in Regensburg lässt Handtmann deshalb 
die Ventile auswärts bearbeiten. Danach ist man sich bewusst, dass 
der Maschinenpark umgestellt werden muss. Um die erforder-
lichen Investitionen zu stemmen, wird gespart wo es geht. Ver-
packungsmaterial zum Beispiel wird nicht gekauft, sondern 
wöchentlich bei Apotheken oder Lebensmittelhändlern abgeholt. 
Improvisationen sind an der Tagesordnung. Vor allem die Mitarbei-
ter unterstützen sich und machen Zusatzschichten auch am Abend, 
um mit der vorhandenen Mannschaft klar zu kommen.6 Denn 
neben dem Investitionsaufwand bringt die Umstellung auf Edel-
stahl auch einen Umschulungsprozess für die Mitarbeiter, die bis 
dahin ausschließlich in Messing gearbeitet haben. Für das Fräsen, 
Bohren und Drehen von Edelstahl sind nicht nur andere Maschinen 
erforderlich, die Bearbeitung erfolgt auch mit anderer Geschwin-
digkeit, mit anderen Spanstärken und Sicherheitsvorkehrungen. 
Eine besondere Herausforderung ist das Edelstahlschweißen.  

Prospekt:Armaturenfür
Biertanks,HandtmannMetall-

gießerei–Armaturenfabrik,
Biberachum1960

Prospekt der Handtmann 
Armaturenfabrik, Biberach 

um 1960

Biertank- und Gärbotticharmaturen, 
Handtmann Armaturenfabrik, Katalog Nr. 7, 
Biberach, Anfang 1950er Jahre
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 Messingarmaturen musste man von Zeit zu Zeit auswech-

seln.Edelstahlarmaturensindlanglebig.

AluminiumwieauchEdelstahltanksreagierenempfindlich
auf Über oder Unterdruck. Deshalb besteht die nächste
EntwicklungderArmaturenfabrik ineinerLuftundSicher-
heitsarmatur. Während der Bierbereitung entsteht in der 

GärphaseAlkoholundKohlensäure.LetzteremusszurVer-
meidung vonÜberdruck ausdemTankabgeführtwerden.
Dabei hat die Druckregelung nicht nur einen Sicherheits-

aspekt, sondern auch wirtschaftliche Bedeutung. Die Nach-

gärung von Bier kann bei höherer Temperatur und höherem 

Druckverkürztwerden.UnterdruckentstehtbeimEntleeren
derBiertankszumBeispielfürdieReinigung.Deshalbmuss
beim Leerlaufen Luft kontrolliert nachströmen, um den 

Unter druck auszugleichen und eine Verformung der Tanks 

zu vermeiden.

NachderUmstellungderBiertankarmaturen auf Edelstahl
folgt bis Ende der 1960er Jahre auch die Umstellung der

Herausforderung ist das Schweißen von
Edelstahl.DieerstenSchweißnähteweisen
UnregelmäßigkeitenimNahtverlaufundPo-

renauf.AlsowerdendieSchweißergeschult
undVersuchemitSchweißmethodenunter-
nommen. Als entscheidend für die Qualität 

derSchweißnahterweistsichdasSchweiß-

gas.DieverschiedenstenGemischewerden
getestet, bis es passt.

Im Zuge dieses Übergangs auf Edelstahl
stellt die Armaturenfabrik 1964 ihren ersten 

Ingenieur ein, Walter Schmid. Die Umstruk-

turierung bietet die Chance, nun eigene
ProdukteinEdelstahlzuentwickeln.Bisda-

hin unterhielt die Armaturenfabrik keinen 

Kontakt zu den Brauereien oder Fruchtsaft-

betrieben. Die Kunden waren die Tank-

hersteller, die die Ventile für ihre Tanks von 

Handtmann bezogen. Die Tankhersteller 

kauften ihre Ventile da oder dort. Solange 

der Markt relativ statisch auf die bekannten 

Typen von Messingarmaturen ausgerichtet
war, bedeutete das für die Armaturenfabrik 

keinProblem.Erstalsinden1960erJahren
derMarktfürneuartigeEdelstahlarmaturen
in Bewegung gerät, wird es für Handtmann 

überlebenswichtig, direkt auf die Brauereien 

und Fruchtsaftbetriebe zuzugehen, um de-

ren Bedürfnisse kennenzulernen.

Handtmann schickt Walter Schmid von Brauerei zu Brauerei, 

auchzuWickküler inWuppertal.AufGrundlagedieserGe-

spräche entwickelt die Armaturenfabrik ihre erste Edel-
stahlarmatur. Der sogenannte Kolbenschieber ist ein dicht 

haltendes Verschlussventil mit glattem Innenraum (was die 

Reinigung erleichtert) und problemloser Zerlegbarkeit.
Wickküler bestellt Hunderte dieser Ventile und verschafft
derArmaturenfabrikeineerstklassigeReferenz.Alseinziger
Nachteil erweist sich die Unverwüstlichkeit der Ventile. 

Die Oberfläche gefräster und gedrehter Edelstahlstücke ist glatt 
und entspricht den Anforderungen der Lebensmittelindustrie, aber 
die ersten Schweißnähte weisen Unregelmäßigkeiten im Naht-
verlauf und Poren auf. Also werden die Schweißer geschult und 
Versuche mit verschiedenen Schweißmethoden unternommen.  
Als entscheidend für die Qualität der Schweißnaht erweist sich  
das Schweißgas. Die verschiedensten Gemische werden getestet, 
bis es passt.

Im Zuge des Übergangs auf Edelstahl stellt die 
Armaturenfabrik 1964 ihren ersten Ingenieur 
ein, Walter Schmid. Denn die Umstrukturierung 
bietet die Chance, nun eigene Produkte in Edel-
stahl zu entwickeln. Bisher hatte die Armatu-
renfabrik keinen Kontakt zu Brauereien oder 
Fruchtsaftbetrieben unterhalten. Die Kunden 
waren die Tankhersteller, die die Ventile für ihre 
Tanks von Handtmann bezogen. Dem Tankher-
steller ging es darum, seine Tanks zu verkaufen. 
Dass er Ventile benötigte, um den Tank zu be-
füllen, zu entleeren 
und unter Druck zu 
halten, war für ihn 
selbstverständlich. Er kaufte seine Ventile da 
oder dort. Solange der Markt relativ statisch auf 
die bekannten Typen von Messingarmaturen 
ausgerichtet war, bedeutete das für die Arma-
turenfabrik kein Problem. Erst als in den 60er 
Jahren der Markt für neuartige Edelstahl-
armaturen in Bewegung gerät, wird es für 
Handtmann überlebenswichtig, direkt auf die 
Brauereien und Fruchtsaftbetriebe zuzugehen, 
um deren Bedürfnisse kennen zu lernen und 
entsprechende Produkte anbieten zu können. 
Handtmann schickt Walter Schmid von Brauerei 
zu Brauerei, unter anderem auch zu Wickküler 
in Wuppertal. Auf Grundlage der Gespräche, die 
dort geführt werden, entwickelt die Armatu-
renfabrik ihre erste Edelstahlarmatur. Der so 
genannte Kolbenschieber ist ein dichthaltendes 
Verschlussventil mit glattem Innenraum (was 
die Reinigung erleichtert) und problemloser 
Zerlegbarkeit. Wickküler bestellt Hunderte 

dieser Ventile und verschafft der Armaturenfabrik damit eine erst-
klassige Referenz. Als einziger Nachteil stellt sich die Unverwüst-
lichkeit der Ventile heraus. Messingarmaturen musste man von 
Zeit zu Zeit auswechseln. Edelstahlarmaturen hingegen sind lang-
lebig. Noch heute sind Handtmann-Kolbenschieber oder Vollstrom-
ventile aus den 60er Jahren im Einsatz.
Aluminium- wie auch Edelstahltanks reagieren empfindlich auf  
Über- oder Unterdruck. Deshalb besteht die nächste Entwicklung 

106 DieArmaturenfabrik

VersilberteFruchtsaft-
armaturenvonHandtmann
beiLindaviainLindau,
1968

EinzigerNachteilist
Unverwüstlichkeit

Versilberte Fruchtsaft armaturen von Handtmann 
bei Lindavia in Lindau, 1968

Das Vollstromventil Typ 13 220, Edelstahl, Handtmann 
Armaturen fabrik, Biberach, Ende 1960er Jahre. Durch den 
 konisch-elliptischen Einlaufstutzen voller Durchgang, 
freier Durchfluss, kein Absatz durch den Ventilsitz, dadurch 
kein Flüssigkeitsrückstand, vollständiges Abfließen, leicht 
zerlegbar, keine losen Teile, mühelos zu reinigen.

Die erste Edelstahlarmatur der Handtmann 
Armaturenfabrik, Kolbenschieber 
Typ 11 400, Biberach, Ende 1960er Jahre
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gemäß binnen Jahresfrist. Das Gesamtgeschäft unterliegt
der planwirtschaftlichen Kontingentierung. Als die im rus-

sischen Plan festgelegte Zahl an Fruchtsaftbetrieben in der 

Sowjetunion erreicht ist, bricht der Handel von einem Jahr 

auf das andere weg. Der Markt für versilberte Messingarma-

turen ist endgültig passé.

Beginn des Anlagenbaus

Eines der in den 1970er Jahren ungelösten technischen
Probleme der Brauereitechnik besteht in der Reinigung 
der Biertanks von Schaumrückständen und Hopfenharzen. 

DafürweisenliegendeBiertankseineovaleÖffnungauf,das
sogenannte Mannloch. Die Öffnung erlaubt den Durch-

schlupf in den entleerten Tank, um dort die Reinigung 
mitSchrubbernundBürstenzuerledigen.ZurErleichterung
dieser schweren Handarbeit entwickelt die Armaturenfabrik 

1968eineReinigungslanze,dieaufdieovaleTanköffnung
geschraubt und deren Sprühvorrichtung per Teleskoparm 

bis zu sechs Meter in denTank gefahren wird. Die Reini-
gungslanze gelangt zwar in den Verkauf, aber ihr Handling 

istumständlich.DieMannlöchersindhäufignurperGerüst
zu erreichen, und die Umrüstung des Reinigungsgeräts
 gestaltet sich aufwendig. Daher bringt die Armaturenfabrik 

1969ihrerstesstationäresReinigungssystemfürBiertanks
aufdenMarkt.DafürwerdenRohreanBiertanksverlegtund
in bestimmten Abständen in den Tank geführt. An diesen 

Einmündungen werden Sprühkugeln angebracht. Die An
forderung besteht darin, mit den Sprühkugeln jeden Punkt 

im Tank zu erfassen. Mit einem Druck von zwei Bar und 

entsprechenden Reinigungsmitteln werden Biertanks nun
automatischgewaschen.LediglichdasAnsetzenderReini-
gungslösung wie auch das Inbetriebsetzen der Reinigung
bleibt Handarbeit. Um auch das zu automatisieren, stattet 

HandtmanndiestationäreReinigungsanlagemitBehältern
und Pumpen aus, die von einer Zeitschaltuhr gesteuert 

versilberten Fruchtsaftarmaturen auf Edelstahl. Zugleich
 wickelt die Armaturenfabrik noch bis Anfang der 1970er 

Jahre mehrere große Exportaufträge mit versilberten
FruchtsaftarmaturenfürdieFirmaTechnoexportinSofiain
Bulgarienab.TechnoexportbautDutzendevonFruchtsaft-
betrieben in der Sowjetunion auf und bestellt bei Handt-

mann die erforderlichen Armaturen. Einerseits lockt das
 Volumen dieser Aufträge, Hunderte von Armaturen (in 

eigentlichveraltetemWerkstoff)aufeinenSchlagausliefern
zu können.AndererseitsbringendiewirtschaftlichenRah-

menbedingungen im real existierendenSozialismuseinige
Hindernisse. Der bulgarische Staatsbetrieb fordert Kompen-

sationsgeschäfte im Umfang von etwa 20 Prozent der 

Auftragssumme. Handtmann muss im Gegenzug bul
garische Produkte kaufen. Das erste Geschäft geht in
Ordnung. Es handelt sich um Gabelstapler, die – einfach
aber robust – über Jahrzehnte in der Biberacher Gießerei
eingesetzt werden. Beim zweiten Bulgarienauftrag wird eine 

GegenlieferunganTomatenimWertvon100.000DMange-

kündigt. Allerdings erhält Handtmann keine Nachricht aus 

Sofia,wanndieTomateneintreffen,bisperTelefongemel-
det wird, dass zehn Waggons mit Tomaten in München am 

Bahnhof stehen. Nun läuft die Zeit. Die Bahn verlangt eine 

Waggonmiete.DieGemüsegroßhändlerwolleneinesolche
zusätzliche Menge Tomaten nicht ohne weiteres auf den 

Markt bringen. Der Verkauf gelingt nur über den Preis, der 

auf etwa ein Viertel des Normalpreises sinkt.

In der Folge versucht Handtmann, Kompensationsgeschäfte 

in die Kalkulation einzubeziehen. Beim dritten Bulgarien-

auftrag sollen 40 Wurstaufschneidemaschinen abgenom-

men werden, eine bulgarische Neuentwicklung, die jedoch 

für deutsche Lebensmittelmärkte und Fleischereien wegen 

ihrerÜbergrößenichtgeeignet ist.Wohloderübel stimmt
man zuundhatGlück, denndieEntwicklung inBulgarien
stockt und soerlischtdieAbnahmeverpflichtung vertrags-

Handtmann-Sicherheitsarmatur für Biertanks 
als Schutz gegen Über- und Unterdruck, 
Edelstahl, Biberach 1969Handtmann-Kolbenschieber an Tanks im Gärdruckkeller 

der Wickküler Brauerei in Wuppertal, 1970

Handtmann-Reinigungslanze für Biertanks, mit einer 
 Befestigungsvorrichtung an der ovalen Tanköffnung 
und der Sprühvorrichtung an einem bis zu sechs Meter 
ausfahrbaren Teleskoparm, Biberach 1972
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 werden. Weil dabei Probleme auftreten, geht die Armaturen-

fabrik dazu über, Schaltschränke – damals noch nicht elek-

tronisch – zu bauen.6

Aus diesen ersten Reinigungsanlagen entwickelt sich der
Anlagenbau der Armaturenfabrik. Schnell wird deutlich, 

dassesmitdemEinbauvonSprühkugelnundSchaltschrän-

ken nicht getan ist. Eine rückstandsfreie und hygienische
Reinigungistnurmöglich,wennalleRohreundTankseiner
Brauerei von der Reinigungsströmung erfasst werden 
und nirgendwo sogenannte Totraumbereiche entstehen, in 

 denen sich Mikroorganismen festsetzen können.7 Daher ist 

nicht jedervorhandeneTank indieReinigungsanlage inte-

grierbar, sondern nur solche, die vollständig entleert werden 

können.ÄhnlichesgiltfürArmaturen.AndenEinbaustellen
von Messaufnehmern, Schaugläsern und Ventilen ist eben-

fallsaufeinetotraumfreieGestaltungzuachten.Handtmann
nimmt damit die Planung der Gesamtanlage in den Blick,
was dem Trend in der Getränkeindustrie zur verstärkten
Rationalisierung und Automatisierung der Prozessabläufe
entgegenkommt. Es geht um die Komplettversorgung der
Tanks mit Flüssigkeiten, wofür ein System an Rohren zu
 konzipieren und in der Brauerei zu verlegen ist – inklusive 

anhängender Pumpen, Ventile und Steuerungen. Dabei ist 

sicherzustellen, dass alle Leitungen eine kontinuierlich tur-

bulente Flüssigkeitsströmung aufweisen. Dafür müssen die 

Leitungsquerschnitte auf die Pumpenleistungen ausgelegt, 

sprunghafte Änderungen der Leitungsquerschnitte vermie-

den und bei horizontalen Leitungsführungen exzentrische
Querschnittsreduzierungen vorgenommen werden.

Die technologische Kompetenz für den Anlagenbau muss 

sich die Armaturenfabrik Schritt für Schritt erarbeiten. 

 Besonders schwierig ist es, die oft meterlangen dünnwan-

digenEdelstahlrohreporenfreizuverschweißen.Risseund
Poren im Kontakt mit durchströmenden Flüssigkeiten führen 

bei einem Produkt, das der Lebensmittelkontrolle unterliegt, 

zu bakteriologischen Problemen. Dabei stellen die verbin-

dendenRohrsystemeindenautomatisiertenBetriebenpro-

zentualdengrößtenproduktberührendenOberflächenanteil

dar.WieaberkontrolliertmaneineSchweißnaht innerhalb
einesmeterlangenRohrs?Zunächstbehilft sichdieArma
turenfabrik mit Rohrverschraubungen, die jedoch an den
ÜbergängenfeineRillenaufweisen.Dasistzwarbesserals
schlechte Schweißnähte, aber bakteriologisch nicht ein-

wandfrei. Handtmann entdeckt die Lösung, als man die zu 

verschweißendenRohremitFormiergas füllt,waszueiner
verlässlichhomogenenSchweißnahtführt.

Trotzdem bleiben die traditionsreichen deutschen Braue-

reien zurückhaltend.8 Die Braumeister sind nur schwer da-

von zu überzeugen, dass sie auch in einem geschlossenen 

System in verantwortungsbewusster Weise Bier brauen
können.Bisdahinwird indenBetriebennochmitGummi-
schläuchen gearbeitet. Das ist aufwendig und geschieht in 

Handarbeit, aber der Brauprozess lässt sich damit an jeder 

beliebigenStelleöffnenundaufVerschmutzungenprüfen. 
IneinemTankundRohrleitungssystemvonvielenHundert
Metern Länge ist das nicht möglich. Bis heute ist die für die 

Automatisierung der Prozesse erforderliche Geschlossen-

heit der Systeme die Achillesferse der Getränkeindustrie.
Deshalb gelten besondere Qualitätsstandards bei der 

 Installation und im Betrieb. Schon infolge der heute selbst-

verständlichen Laborkontrollen steht eine optimale Prozess-

technikimEigeninteressederBetriebe.WenneinInfektions-

herd im Produktionsablauf im Labor nachgewiesen wird, ist 

esangesichtsderKomplexitätderSystemesehraufwendig,
ihn zu lokalisieren.9

Weil deutsche Brauereien in den 1970er Jahren wenig auf-

geschlossen für die Einführung automatisierter Anlagen
sind,gehtdieArmaturenfabrikindenExport.1970installiert
Handtmann zwei Brauereianlagen mit Festverrohrung in 

Mossul im Irak und kurz darauf in Teheran im Iran.  

Bei einem Nachfolgeauftrag aus Teheran 1979 kommt es zu 

Problemen. Kurz vor der Auslieferung wird der Schah im Iran 

gestürzt und Ayatollah Khomeini gelangt an die Macht. 
Die islamischen Revolutionswächter schließen die Braue-

reien. Der Genuss alkoholhaltiger Getränke wird verboten. 
So bleibt die Armaturenfabrik auf ihrer Lieferung, die  

Installationsarbeiten an einer Brauereianlage in  Teheran im Iran 
durch die Handtmann  Armaturenfabrik, 1970er Jahre
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bereits verpackungsfertig ist, sitzen. Der Ausfall belastet das 

Jahres ergebnis.

1972ergebensichKontaktezurPolarBrauereiinCaracasin
Venezuela, die mit dem deutschen Anlagenbauer Ziemann 

in Ludwigsburg zusammenarbeitet. Ziemann bezieht Kom-

ponenten bei Handtmann. Polar will den Direktbezug, um 

Preisaufschläge zu vermeiden. Ziemann muss Handtmann 

als Lieferanten nennen, und so steigt die Armaturenfabrik 

insGeschäftmitVenezuelaein.ZunächstgehtesumVentile.
Polar erlebt ein enormes Wachstum und kauft die er-

forderlichen Ventile bei Handtmann. Im Anschluss erhält 

HandtmannmehrereGroßaufträgeimAnlagenbau.10

DieArmaturenfabrikwirdzumEngineeringpartnerimGroß-

anlagenbau, während sie in Biberach auch kleine Brauereien 

wie den „Grünen Baum“, „Zum Biber“ oder das „Haber
häusle“ ausstattet. Armaturen für Kleinbetriebe weisen 

Durchmesser von 30 bis 40 Millimetern auf. Armaturen für 

internationale Großbrauereien messen 100 bis 150 Milli
meter, wofür neue Maschinen erforderlich werden. Dennoch 

bewertet die Armaturenfabrik den Kontakt zu Kleinbraue-

reien als unverzichtbar, denn der Anlagenbau läuft über 

Generalunternehmen.DieAbhängigkeitvondiesenspezia
lisiertenUnternehmenbirgtRisiken.

Filtern und stabilisieren

1984lässtderErfinderundBraumeisterHelmutSchafftaus
Mögglingen technische Teile für einen neu konstruierten 

Bierfilter bei Handtmann bearbeiten. Arthur Handtmann
erkennteinneuesGeschäftsfeldundwirdsichmitHelmut
SchafftüberdenKaufderLizenzeinig.Dochwiebeivielen
Neuentwicklungen stellen die letzten Prozente bis zur Markt-

reife die wirkliche Schwierigkeit dar. Zwar bringt Handt-

mann1987denerstenMultiMicroSystemfilter(MMS)auf
den Markt, aber im Dauerbetrieb schwanken die Filtra-

tionswerte. Bei wechselnden Flüssigkeitstemperaturen und 

Druckstößen verziehen sich die eingesetzten Kunststoff
platten. Die Filter müssen vom Markt genommen und 

umkonstruiert werden. Statt Kunststoff als Trägermaterial
wirdEdelstahleingesetzt.QualitätundSolidität rettendas
Konzept. 1988 kommt das Nachfolgemodell auf den Markt, 

bewährtsichinderPraxis,gehtindenExportundstelltein
eigenständiges Produkt der Armaturenfabrik dar, das im 

Gegensatz zu den Armaturen ein kontinuierliches Nach
folgegeschäftaufweist,dennnachdemErwerbdesFilters
beziehen die Kunden die verbrauchten Filterkörper über 

Handtmann.11

DerMMSFilter isteinEndfilter,derkurzvorderAbfüllung
desfertigenBiereseingesetztwird.AlsSterilfilterklärtund
entkeimt er das Bier, beseitigt Partikel, Heferückstände und 

Bakterien und trägt zur längeren Haltbarkeit von Bier bei.  

Die Polar-Brauerei in Caracas 
in Venezuela, 1970er Jahre

Handtmann-Verrohrungen 
und Armaturen in der Polar-
Brauerei in Caracas in 
Venezuela, 1970er Jahre

Die erste Generation des Handtmann 
Multi Micro Systemfilters (MMS), 

Biberach 1988
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In den 1970er Jahren beweisen wissenschaftliche Unter-

suchungen, dass Membranfilter wie auch die Kurzzeit
erhitzung aufwendig sind oder Geschmacksbeeinträch
tigungen hervorrufen. Die Rückbesinnung auf ein frisches
und natürliches Bier verlangt die schonende kalte Filtration. 

Der MMS-Filter leistet diese Kaltentkeimung. Untersuchun-

genzeigenkeineUnterschiedezwischendemVorfiltratund
abgefülltenFlascheninGeschmackundSchaum.12

DerErfolgdesMMSFiltersverstärktdieInteressenHandt-
manns an der Haltbarmachung von Bier, wobei angesichts 

der heute üblichen Transportwege vom Produzenten zum 

Konsumenten nicht nur die Bierfiltration eine Rolle spielt,
sondern auch die Bierstabilisierung. Bier schmeckt am be-

sten,wennesfrischist.ImGegensatzzuWeinerreichtBier
durch längeres Lagern in der abgefüllten Flasche keine Qua-

litätsverbesserung. Ein traditionell gebrautes Bier verliert
nacheineinhalbbiszweiMonatenseinenGlanz,wird trüb
undbildeteinenBodensatz,derdasResultateinerReaktion
von Eiweiß und Gerbstoffen aus Malz und Hopfen ist. 
Die Trübung ist für den Konsumenten nicht schädlich, aber 

auch nicht schön. Der Bierkenner erwartet ein klares, glanz-

feines Produkt. Um dem zu entsprechen, müssen die Braue-

reien ihr Bier stabilisieren.13 Die Armaturenfabrik entwickelt 

dafür im Jahr 2000 ein neues Verfahren zur Haltbar machung 

vonBier:dasCombinedStabilizationSystem(CSS).

DasHandtmannStabilisierungssystemarbeitetaufGrund
lage des Adsorptionsprinzips: der Anlagerung gelöster 

Stoffe an der Oberfläche eines Adsorberstoffes. In einer
CSSAnlage durchströmt filtriertes Bier die mit Adsorber
gefülltenModule.EineKontaktzeit vonwenigenSekunden
genügt,umdemBierProteineundGerbstoffezuentziehen.
Dabei werden keine Stoffe an das Bier abgegeben, kein
E1201undkeinMikroplastik.DiesensorischenEigenschaf-
ten,dieSchaumhaltbarkeit,dieFarbeundderGeschmack
des Bieres bleiben unverändert. Der Adsorber besteht aus 

quervernetzter,unlöslicherAgarose,einPolysaccharid(ein
großmolekularesKohlenhydratausRotalgen).Nacheinem

Adsorptionszyklus istderAdsorberdurchZugabegeringer
Mengen Salz, Lauge und Wasser einige Hundert Mal voll 

 regenerierbar, dasheißt,dievorhergebundenenStoffewer-
den wieder abgelöst und der Ausgangszustand wird wieder 

hergestellt. Der Adsorber ist dadurch mehr als zwei Jahre 

einsetzbar und verbleibt verlustfrei in der Anlage. Das ist 

wirtschaftlich und schont die Umwelt. Die gewünschte Bier-

stabilität ist mittels Computersteuerung per Knopfdruck
einstellbar. Das CSS kann standardmäßig in bestehende
und neue Filtrationen integriert werden. Handtmann 

CSSAnlagenwerdenfürFilterlinienmiteinerLeistungvon
2.000 bis 100.000 Litern Bier pro Stunde gefertigt. Durch 

den modularen Aufbau ändern sich bei steigender Leistung 

nur die Größe der Verrohrung und das Volumen der
 Adsorberkammer.14

Megaprojekte

Trotz der hochspezialisierten Filter- und Armaturenentwick-

lungenbestehtdasGeschäftderArmaturenfabrikinderAn-

lagenplanungen. Die Fabrik wächst mit umsatzstarken 

Großaufträgen.15 Das Angebotpaket für solche Projekte um-

fasst oft Hunderte Seiten technischer Spezifikationen und
Zeichnungen.DabeiwerdenzurPlanungderAnlagenCAE 
Programme (Computer Aided Engineering) eingesetzt, die
die zweidimensionale Schematisierung und die dreidimen-

sionaleModellherstellungerlauben.AmComputerwirddie
komplette Prozesstechnik projektiert, simuliert und dem 

Kunden präsentiert. Die Zeiten, als die Planer noch mit Blei-

stiftundRadiergummi,mitTuscheundRasierklingevordem
Zeichenbrett standen, sind heute nicht mehr vorstellbar.16

EinemoderneBrauereisetzteineVielzahlhochentwickelter
Maschinen ein. In diesem technologischen Bereich liegt  

dasTätigkeitsfeldderArmaturenfabrik,diealsEngineering-

partner für die Getränkeindustrie sowie die chemisch
pharmazeutische Industrie Prozessanlagen konzipiert.17 Bier 

mussfließen–schonbeiderHerstellung.Deshalbstehen

Multi Micro Systemfilter (MMS) zur Kalt entkeimung von Bier, Dreifach-
anlage bis 600 hl/h, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2007
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die Prozesssicherheit der Anlage und die Rohrleitungs
planunganersterStelle.DieSchnittstellenderkomplexen
RohrsystemesinddieProblemzonen,aufdiedieIngenieure
der Armaturenfabrik ihr Augenmerk richten und für die sie 

modulartige Baugruppen planen – Rohrzaunelemente,
 Verteilerpaneele oder Ventilblöcke. Vor Ort in der Brauerei 

werden die vorgefertigten Baugruppen mit zugelieferten 

TeilsystemenzueinemGesamtsystemverbunden–mecha-

nisch über das Rohrleitungssystem und elektronisch über
dieSteuerungstechnik,mitderderBierflussgeschaltetund
überwacht wird.18

1993erhältdieArmaturenfabrikeinenbeispielhaftenGroß-

auftrag.DiemexikanischeBrauereigruppeModelo,diedas
bekannteCoronaBierproduziert,plantdiebisdahingrößte
EinzelbraustättederWeltmiteinemJahresausstoßvon20
Millionen Hektolitern Bier (zwei Milliarden Liter). Standort 

dieser gigantischen Industrieanlage wird Zacatecas in der 

mexikanischenWüste,500KilometernördlichvonMexico

Stadt.GeneralunternehmeristderAnlagenbauerZiemannin
Ludwigsburg. Zur Planung der ersten Baustufe ist bei Handt-

mann ein Zeitaufwand von fast zwei Jahren notwendig.  

AmEndeverlegtdieArmaturenfabrikfürdasLeitungssystem
30 Kilometer Rohr. 1997 wird der erste Bauabschnitt im
Beisein des mexikanischen Präsidenten Leon und des
spanischenKönigspaaresSofiaundJuanCarlosfeierlicher-
öffnet.NachderInbetriebnahme2001transportierentäglich
200bis250LKWsundzweimalwöchentlichein Güterzug
mit einer Länge von einem Kilometer das Bier aus der 

 Brauerei ab.19

2003 folgteinweitererGroßauftragderGrupoModelozur
Erstellung einer Brauerei im Süden Mexikos mit einem
Jahresausstoß von 15 Millionen Hektolitern Bier. 2008 ist
derNordenMexikosanderReihe.DieGrupoModeloplant
eine BrauereiinPiedrasNegrasanderGrenzezudenUSA
mit einer Jahresproduktion von zehn Millionen Hektolitern 

Bier. Für die erste Ausbaustufe liefert Handtmann die kom-

plette Prozesstechnik vom Sudhaus bis zur Abfüllung. 2013 

jedoch übernimmt der Konzern Anheuser-Busch InBev –  

der weltgrößte Bierproduzent – die ModeloGruppe.20 Aus 

kartellrechtlichen Gründen muss AnheuserBusch InBev
eine der Modelo-Brauereien an das amerikanische Unter-

nehmenConstellationBrands abgeben.21 Die Wahl fällt auf 

Piedras Negras, und mit der Übernahme der Brauerei
beginntab2015ihrAusbauzurweltweitgrößtenEinzelbrau
stätte. Heute produziert Piedras Negras jährlich 30 Mio. 

Hektoliter CoronaBier und fünf Millionen Hektoliter Bier
mischgetränke. Im Laufe der Jahre kommen hier mehr als 

2.000HandtmannInovaDoppelsitzventilezumEinsatz.22

Neue Trends und Gefährdungen

So spektakulär diese Megaprojekte in südamerikanischen 

Dimensionen sind, so unkalkulierbar und risikoreich sind sie 

auch. Das muss der Anlagenbauer Ziemann aus Ludwigs-

burg im Jahr 2012 erfahren und in Konkurs gehen.23 Die Zie-

mann-Pleite bringt auch die Armaturenfabrik, die bis dahin 

keinen eigenen Vertrieb unterhält, in Schwierigkeiten. Plötz-

lich steht Handtmann allein da. Dass dies nicht zu einem 

Umsatzeinbruch führt, sondern im Gegenteil ein positives
Geschäftsjahr2012wird,hängtmit einemneuenTrend in
den USA zusammen. Dort besinnt man sich auf individuelle 

BiereunddashandwerklicheBrauen,diesogenannteCraft
Brewery. Den Ausdruck „Handwerk“ darf man dabei nicht
missverstehen.EshandeltsichnachdeutschenMaßstäben
um stattliche Betriebe. Sie brauen nicht nach dem deut-

schen Reinheitsgebot von anno 1516, sondern kreativ in
 unübersehbar vielen Varianten mit verschiedenen Hopfen- 

undHefesortenundmitInhaltsstoffenwieHolunderblüten,
Gewürzen, roten Früchten oder Kaffee, die man üblicher
weise nicht im Bier erwartet.

CAE-Planung und An lagenfoto vom  Hefe- 
management in der Victory Brewing  Company in 
Downingtown, Pennsylvania, USA, Handtmann 
Armaturen fabrik, Biberach 2015

Großauftrag in Mexiko. Piedras Negras, eine 
der größten  Brauereien der Welt, mit 

Handtmann-Prozesstechnik, 2010 – 2013
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Unterdruck) erforderlich. In kritischen Produktschnittstellen 

werden innovative Doppelsitzventile vom Typ Inova ein
gesetzt, die Flüssigkeitskreisläufe sicher und leckagefrei 

voneinander trennen oder miteinander verbinden. Alle pro-

duktberührendenInnenflächendieserVentilekönnenfürdie
Hygieneansprüche der Lebensmittelindustrie im Prozess-

flussgereinigtwerden.25

Seit langem entsprechen Handtmann-Sicherheitsventile der 

Druckgeräterichtlinie DGRL, die 1997 in die EURichtlinie
97/23/EGüberführtwirdundeuropaweitdieAnforderungen
an Druckgeräte festlegt.26 Doch auf dem US-Markt gelten 

andereRegelwerke.InderVergangenheitmusstedieArma-

turenfabrik bei Anlagenprojekten in den USA Sicherheits-

ventile zukaufen. Es ist deshalb ein großer Schritt, als
HandtmannSicherheitsventile2016dieASMEZertifizierung
für den US-Markt erhalten.27DerAufwand ist groß.Ganze

Ventilbaureihen müssen neu konstruiert werden. Doch die 

Zu lassung für den US-Markt ist auch für andere Märkte wie 

Kanada und Asien eine verbesserte Ausgangsbasis.

Neuausrichtung

2019 kommt es zu einer Krisensituation in der Armaturen-

fabrik. Entlassungen gibt es nicht, aber rund 70 der 150
 Arbeitsplätze der Armaturenfabrik werden – sozial verträg-

lich – abgebaut. Der Weggang von beinahe der Hälfte der 

BelegschaftbedeuteteinenniedagewesenenEinschnitt in
derGeschichtederArmaturenfabrik(abgesehenvomErsten
undZweitenWeltkrieg).ZurBegründungwerden„schwierige
Zeiten in der Brauindustrie“ benannt. Der weltweite Bier-

markt werde von einigen wenigen Großkonzernen domi-
niert, die den Wettbewerb verschärfen.28

Für diese mittelgroßen Brauereien auf dem nahezu un
erschöpflichen USMarkt geht die Armaturenfabrik in den
eigenenVertrieb–mitErfolg.BostonBeer,Firestone,Victory,
Dogfish u. a. arbeiten heute mit Handtmann-Armaturen. 

 Inzwischen ist „CraftBeer“Kult,nichtnur indenUSAund
Kanada, sondern weltweit. 2016 liefert Handtmann die 

Komplettausstattung eines „Craft Beer“Gärkellers für die
Mytischi Brauerei in Moskau. 202021 wird bei Forst in
Algund,diegrößteBrauereiinSüdtirol,einvollautomatischer
Gärkellerinstalliert.Und2013bisvoraussichtlich2025baut
dieArmaturenfabrikdenGärundDrucktankkellerderNew
GlarusBreweryinWisconsin,USA,inmehrerenPhasenfür
den vollautomatischen Betrieb um.24

Neben dem Anlagenbau erfährt auch der Armaturenbau 

eine kontinuierliche Weiterentwicklung. In geschlossenen 

FlüssigkeitssystemenwieDruckbehältern,TanksoderRohr-
leitungen sind spezielle Sicherheitsventile (zur Absicherung 

von Überdruck) und Vakuumventile (zur Absicherung von

Ventilblock aus Doppelsitzventilen (Typ 491) 
zur gleichzeitigen Verteilung von Bier und 
 Reinigungsflüssigkeiten,  Handtmann Armaturen fabrik, 
 Biberach 2010

Doppelsitzventil Inova, ASME- 
zertifiziert für den US-Markt, 
Handtmann Armaturenfabrik, 
Biberach 2014

Vollautomatischer Gärkeller bei Forst in Algund, die größte  Brauerei in 
Südtirol, 2020-21 von der Handtmann Armaturen fabrik installiert.
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Die eigentlichen Probleme der Armaturenfabrik jedoch sind 

hausgemacht. Seit 2015 steigen die Mitarbeiterzahlen, nicht 

aber die Umsätze. Der Absatz von Ventilen in den USA 

stockt. Der dortige Vertrieb ist angesichts des Konzentra-

tionsprozesses unter den CraftBrauereien chancenlos.
Außerdem kann die Armaturenfabrik keine komplette
 Brauereianlage liefern, sondern ist auf den Bereich Kaltblock 

und Komponenten spezialisiert. Handtmann ist an gewiesen 

auf Partner wie den Anlagenbauer Ziemann in Ludwigsburg. 

Dessen Neuaufbau nach der Insolvenz von 2012 braucht 

Zeit. Erst ab2014 folgenüberZiemann AufträgezumAn
lagenbaufürBrauereiendesUSamerikanischenGetränke-

konzerns Constellation Brands an den Standorten Piedras
NegrasundObregoninMexiko.

Danach bessert sich die wirtschaftliche Lage. 2022 be-

schäftigt die Armaturenfabrik wieder 95 Mitarbeiterinnen 

undMitarbeiterundderUmsatzsteigtauf32MillionenEuro.

DieFirma istwiederprofitabel,aberderSchrecksitzt tief.
Deshalb setzt die Strategie zur Neuausrichtung auf  schlanke 

Strukturen.29 Außerdem soll die Abhängigkeit von Groß
projektenimAnlagenbaureduziertwerden.Chancenwerden
in der Lebensmittel, Kosmetik und Health CareIndustrie
gesehen. Hier kommen die Erfahrungen der Armaturenfa-

brik im Bereich Filtration und Separation ins Spiel. Zwar wur-

de2022dieProduktiondesMultiMicroSystemfilters(MMS)
eingestellt,30 aber die Entwicklung der Bierstabilisierung
(Haltbarmachung)aufderGrundlagedesAdsorptionsprinzips
beginnt sich auszuzahlen.31

AdsorptionistdieAnlagerungbestimmterInhaltsstoffeaus
Gasen oder Flüssigkeiten an der Oberfläche eines Adsor-
bers. Bei der Haltbarmachung von Bier in einem Handtmann 

Combined Stabilization System (CSS) wird ein großmole
kularesKohlenhydratausRotalgen(Agarose)alsAdsorber
genutzt, um dem durch die Module strömenden Bier 

Gerbstoffe zu entziehen. In entsprechender Weise eignet
sich das Adsorptionsprinzip auch, um beispielsweise aus 

Milch bestimmte Proteine zu gewinnen. Hier läuft der Ad-

sorptionsprozessunterumgekehrtenVorzeichen:Esistkein
EntzieheneinesnachteiligenStoffs,sonderndasGewinnen
eineswertvollenStoffs.

BasierendaufdiesenErfahrungenmitderAdsorptioninder
Brauindustrie gelingt der Armaturenfabrik die Entwicklung
eines industriellen ChromatografieVerfahrens,32 dessen 

HerzstückdieHandtmannRadialflusssäule ist,die fürden
gleichmäßigenDurchflusseinesjenachAnwendungspezi-
fischen Adsorbermaterials sorgt.33 Eine vielversprechende
neueAnwendungenistdieGewinnungdesProteins Lacto-

ferrin aus Milch oder Molke, das antivirale und antimikro-

bielle Eigenschaften besitzt.34 Deshalb wird Lactoferrin 

hochgehandelt und in Babynahrung, Functional Food,
KaugummisundKosmetikaeingesetzt.InternationaleGroß-

molkereien interessieren sich für die Handtmann Radial
flusssäule. Inzwischen werden 65 Prozent der weltweiten
ProduktionvonLactoferrinmitdemHandtmannChromato
grafieVerfahrenhergestellt.35

In entsprechender Weise lassen sich auch andere Proteine 

aus Milch oder Molke gewinnen – zum Beispiel Immunglo-

buline (Antikörper) oder Osteopontin. Für jede Anwendung 

braucht es einen spezifischen Adsorber. Handtmann wird
hierzumLösungsanbieterfürseineKundenbeiderEntwick-

lung innovativer Verfahren und der Erschließung neuer
 Märkte. Das ist der Anfang einer neuen Branche. Wer immer 

etwas gewinnen, aufreinigen oder loswerden will, ist bei der 

Armaturenfabrik richtig. Soja, Erbsen oder anderen Aus-

gangsstoffenfürveganeLebensmittelwerdenmitHilfedes
Adsorptionsverfahrens die Bitterstoffe entzogen. Zucker
melasse verliert seine dunkle Farbe. Fischhaut wird auf-

gereinigt (von störenden Geruchs und Geschmacks
komponenten befreit), um das Kollagen für Kosmetika zu 

verwenden. Nicht alle diese Produkte sind für eine gesunde 

ErnährungundKörperpflegeimmerempfehlenswert,aber–
seien wir ehrlich – das ist Bier auch nicht.

UndnocheinneuesGeschäftsfeldmussErwähnungfinden:
Schon vor Jahren hatte die Armaturenfabrik einen Cross
flowFilter mit Keramikmembran auf den Markt gebracht,
der sich zur Filtration von Reinigungsflüssigkeiten eignet.
Derart wiederaufbereitete Reinigungsmittel (zum Beispiel
Natronlauge) können problemlos wiederverwendet werden, 

was den Verbrauch und die Kosten senkt. Aktuell wird der 

CrossflowFiltervonMolkereienundKäsereiennachgefragt,
weil Lauge teuer geworden ist und Nachhaltigkeit immer 

wichtigerwird.MitalterLaugeGeldsparenunddieUmwelt
schonen. Die Filteranlagen amortisieren sich nach andert-

halb bis zwei Jahren und können über ein Jahrzehnt in 

 Betrieb bleiben. Das Keramikmodul muss einmal pro Woche 

mit Säure entkalkt werden und schaltet binnen einer Stunde 

wieder in den Dauerbetrieb.36

Fassen wir zusammen: Die ehrwürdige Handtmann Arma-

turenfabrik geht nicht weg vom Bier, aber sie macht sich 

 unabhängig von den unberechenbaren Konjunkturen auf 

dem globalisierten Biermarkt und sucht ein skalierbares 

GeschäftaufdemWachstumsmarktNewFoodundHealth
Care. Das hat den schönen Nebeneffekt, dass sich die
 Zusammenarbeit mit der Handtmann Maschinenfabrik 

 intensiviert.

1 Armaturen (von lateinisch: armare – ausrüsten), eine Sammelbezeich
nung für Regel-, Steuer- und Messvorrichtungen sowie zugehörige An
zeige- und Bedienungseinrichtungen, unter deren Wirkung Stoffströme 
gesperrt, gemessen, geregelt oder Druck- und Temperaturverhältnisse 
angezeigt werden.
2 Handtmann Armaturenfabrik, Katalog Nr. 4, Biberach, Ende 1920er Jahre.
3 Handtmann Armaturenfabrik, Katalog Nr. 7, Biberach, Anfang 1950er 
Jahre.
4 Messing ist eine Kupfer-Zink-Legierung. Rotguss ist eine Kupfer-Zink-  
ZinnLegierung mit Anteilen an Blei und Nickel. Messing lässt sich 
schlechter gießen als Rotguss, kann aber mechanisch besser  bearbeitet 
werden. Aus heutiger Sicht sind beide Materialqualitäten  
für säurehaltige Medien, Bier wie auch Fruchtsäfte, problematisch.  
Die biologischen Säuren greifen die Oberflächen an und lösen gesund
heitlich bedenkliche Metallionen heraus.
5 Interview mit Manfred Balsys (geb. 1946) am 15. Februar 2007 (1962-
2012 bei Handtmann, 1994-2012 Geschäftsführer der Armaturenfabrik).
6 Interview mit Manfred Balsys am 15. Februar 2007.
7 Jürgen Schnell: Hygienic Design: Sicher, sauber effizient und wirt
schaftlich. Komponenten und Anlagentechnik in der Getränkeindustrie, 
in: Getränke! Technologie & Marketing 4/2006, S. 49.

Großindustrielle Filtrationsanlage zur Gewinnung des Proteins Lactoferrin 
aus Kuhmilch, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2023
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8 In Deutschland hat das Bierbrauen eine seit dem Mittelalter überlieferte 
Tradition. Bier ist in Deutschland ein Kulturprodukt und unter dem Ein
druck des noch immer maßgebenden Reinheitsgebots auch eine Glau
benssache. Doch Bier wurde nicht in Deutschland erfunden. Das Brauen 
ist ein jahrtausendealtes Handwerk. Fast alle Völker der Erde haben aus 
stärkehaltigen Stoffen alkoholische Getränke bereitet. Schon im 3. Jahr
tausend vor Christus war Bier in Mesopotamien ein Volksgetränk. Die 
Sumerer buken gemälztes Getreide zu Broten, die sie in Wasser auflösten 
und gären ließen. Die Babylonier vermittelten das Bierbrauen in den 
Vorderen Orient. In der Antike verbreitete es sich im Mittelmeerraum und 
kam über die Römer auch nach Germanien.
9 Die heutigen automatisierten Reinigungsanlagen für die Getränkein
dustrie oder die chemisch-pharmazeutische Industrie werden Cleaning- 
In-Place-Anlagen (CIP) genannt. Vgl. Prospekt: Damit alles im Fluss 
bleibt. Reinigungsanlagen für die Getränkeindustrie, Handtmann Arma-
turenfabrik, Biberach 2000.
10 Auch 2006 verhandelt die Armaturenfabrik mit der Polar-Brauerei 
in Venezuela über einen Großauftrag. Die kostenintensiven Projektpla
nungen sind fast abgeschlossen, als Polar von der sozialistischen 
Regierung Cháves mit Verstaatlichung bedroht wird. Daraufhin stellt das 
Unternehmen die beabsichtigten Investitionen zurück. In den folgenden 
Jahren kommen die Geschäfte der Armaturenfabrik mit Polar im Zuge  
der sich verschärfenden Wirtschaftskrise in Venezuela zum Erliegen.
11 Interview mit Manfred Balsys am 15. Februar 2007.
12 Helmut Schafft / Franz Breitschopf: Multi Micro System – Regene
rierbarer, asymmetrischer Tiefenfilter für Kaltentkeimung, in: Der Ulmer 
Braumeister, Grundelfingen, Dezember 1990. Der MMS-Filter ist ein 
asymmetrisch aufgebauter Tiefenfilter aus vorgefertigten Filterkörpern, 
die schichtweise mit zunehmender Trennschärfe zu einem trichterför
migen Filtermittel aufgebaut sind. Jeder Filterkörper besteht aus acht bis 
zehn Schichtungen verschiedener Filtermittel (Cellulose und Kieselgur). 
Eine je nach Filterkapazität angepasste Zahl an Filterkörpern wird in 
einem Hydraulikzylinder in Edelstahlelementen übereinander geschichtet 
und auf der gesamten Fläche hydraulisch verpresst und fixiert, was die 
druckstoßsichere Filtration gewährleistet. Der Aufbau ist modular und 
leicht zu variieren. Der Grundflächenbedarf des Filterturms ist gering. 
Durch lange Standzeiten, verbunden mit geringen Verschnittmengen 
und kurzen Reinigungs- und Spülzeiten, bietet das System eine hohe 
Wirtschaftlichkeit. Vgl. Prospekt: Fein- und Entkeimungsfilter MMS Multi 
Micro System, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2002.
13 Infolge des weitgespannten Bierexports und Supermarktverkaufs wird 
heute eine Mindesthaltbarkeit von Flaschenbier von sechs Monaten, bei 
Dosenbier sogar von zwölf Monaten erwartet. Auch mit einem „alten“ Bier, 
dessen Mindesthaltbarkeitsdatum überschritten ist, kann man keinen 
gesundheitlichen Schaden nehmen. Anders als bei Milch oder Fleisch 
können im Bier keine für den Menschen schädlichen Bakterien wachsen.
14 Prospekt: Das innovative Stabilisierungssystem für die Getränkein
dustrie: CSS Combined Stabilization System, Handtmann Armaturen
fabrik, Biberach 2005. Prospekt: Combined Stabilization System CSS. 
Das Stabilisierungssystem für die Getränkeindustrie, Handtmann Arma
turenfabrik, Biberach 2017. Vgl. Fachartikel: Revolution in der Bierstabi-
lisierung, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2018.
15 Die Mitarbeiterzahlen der Handtmann Armaturenfabrik: 40 (1965),  
68 (1975), 73 (1985), 101 (1995), 113 (2005), 167 (2015), 150 (2019),  
80 (2020), 95 (2022).
16 Manuskript Dr. Jürgen Schnell, Biberach 2007.
17 Prospekt: Prozess- und Produktsicherheit – vom Spezialisten. 

 Armaturen, Anlagensysteme und Engineering – Alles aus einer Hand, 
Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2014.
18 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann, 
 Biberach 2006, S. 5.
19 Manuskript Dr. Jürgen Schnell, Biberach 2007.
20 Anheuser-Busch InBev mit Sitz in Brüssel ist 2008 durch die Über-
nahme von Anheuser-Busch durch die belgisch-brasilianische InBev- 
Gruppe entstanden und gilt als der weltweit größte Bierproduzent.  
Der Konzern beschäftigt mehr als 170.000 Mitarbeiter und vertritt mehr 
als 630 Biermarken von 260 Brauereien in mehr als 150 Ländern bei 
einem Weltmarktanteil von mehr als 20 Prozent.
21 Constellation Brands Inc. mit Sitz in Fairport, New York, USA, und 
etwa 9.000 Mitarbeitern ist das größte Weinunternehmen weltweit und 
der größte Anbieter von Alkoholika – unter anderem Bier – in den USA.
22 Interview mit Thomas Neher (Vertriebsleiter) und Franz Steinle 
 (Leitung Technik) am 23.3.2023.
23 Ziemann Holvrieka gehört heute zur China International Marine 
 Container Group (CIMC).
24 Prospekt: Handtmann expertise for your success, Handtmann Armatu
renfabrik, Biberach 2015. Prospekt Successful Craft Brewing, Handtmann 
Armaturenfabrik, Biberach 2017. Interview mit Franz Steinle (Leitung 
Technik) am 23. März 2023.
25 Prospekt: Handtmann Komponenten. Ventile und Armaturen für hygie
nische Prozesse, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2014.
26 Die EU-Richtlinie 97/23/EG ist eine von vielen europäischen Harmoni
sierungsvorschriften für den freien Warenverkehr. Seit dem 29.5.2002 ist 
sie in der gesamten Europäischen Union verbindlich.
27 ASME – die American Society of Mechanical Engineers ist der Ver 
band der amerikanischen Ingenieure, ähnlich dem VDI in Deutschland. 
Der ASME Boiler & Pressure Vessel Code ist ein umfassendes Regelwerk 
für die Konstruktion, Fertigung, Prüfung und Zulassung von Druckbehäl
tern und systemen.
28 Pressemitteilung der Handtmann Unternehmensgruppe vom 7.2.2019. 
Vgl. Schwäbische Zeitung vom 8.2.2019 und 9.3.2019.
29 Interview mit Markus Handtmann am 23. Januar 2023 und Hermann 
Hahn (Leiter Finanzen) am 6. März 2023.
30 Siehe in diesem Band Seite 155ff. Der Handtmann Multi Micro 
System filter (MMS) war eine Entwicklung der 1980er Jahre, ein Endfilter 
zur Kaltentkeimung von Bier, damals mit Vorteilen gegenüber der Kurz-
zeit erhitzung, die Geschmacksbeeinträchtigungen brachte. Heutige Ver
fahren zur Kurzzeiterhitzung vermeiden Geschmacksbeeinträchtigungen. 
Auch Membranfilter sind effektiver geworden. Deshalb sanken die Um-
sätze beim MMSFilter.
31 Siehe in diesem Band Seite 156.
32 Die Chromatografie ist ein Verfahren zur Auftrennung eines Stoff-
gemisches in seine Bestandteile.
33 Prospekt: Adsorptionstechnologie RFC (Radial Flow Column). Innovati ve 
Chromatografie-Prozesse, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2017.
34 Das Protein Lactoferrin (von lateinisch lacteus – Milch, und ferrum –  
Eisen) kommt in der Milch und anderen Körperflüssigkeiten von 
 Säuge tieren vor und kann Bakterien Eisen entziehen. Da für Bakterien 
Eisen lebensnotwendig ist, wirkt Lactoferrin antibakteriell.
35 Interview mit Michael Feische (Leiter Forschung und Entwicklung)  
am 13. März 2023.
36 Vgl. Fachartikel: Kein bloßes Abfallprodukt. Mit alter Lauge Geld 
 sparen, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2018.

Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2015. Rund sechs  Millionen Euro 
 investiert Handtmann 2009 in die Erweiterung der Produktions fläche (um ein 

Drittel) und die Errichtung eines neuen Verwaltungs gebäudes. Produktion und 
Administration sind seitdem auch räumlich wieder miteinander verbunden.
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15 Jahre bis zur Fertigungsreife

SeitMitteder1960erJahreisteskeinGeheimnis,dassder
metallverarbeitendenIndustriedurchinnovativeKunststoffe
Konkurrenzerwächst.AuchderGießereiverbanddiskutiert
den Kunststoffguss. Grund genug für Arthur Handtmann,
mitderEntwicklungeinesKunststoffszubeginnen.Handt-
mannwirdvonderHeizungsbaufirmaWaeschleinRavens-

burgaufeinneuartigesGießverfahrenfürPolyamid12ange-

sprochen.1HinterWaeschlestehendieChemischenWerke
Hüls(CWH)inMarl,diespätereDegussaAG.2CWHwillden
Absatz technischerKunststoffeausLactamen fördernund
sucht nach Partnern zur Weiterverarbeitung.3Esgehtumein
im Lactamguss hergestelltes Polyamid, das den Marken
namen Lauramid® erhält.

Für Arthur Handtmann ist die Beteiligung an dieser Idee ein 

Experiment, eine versuchsweise Investition in einen mög-

lichen Markt. Es interessieren ihn die technischen Fragen
und er denkt wieder daran, die Basis seines Unternehmens 

zu verbreitern. Doch mit der Handtmann Elteka, die 1968
gegründet wird (der Firmenname leitet sich von der gespro-

chenen Schreibweise LTK – Lauramid Technischer Kunst-

stoffab),mussereinenlangenAtembeweisen.Erstnach15
Jahren erlangt der vielversprechende Werkstoff die Ferti-
gungsreifeunderschließtneueKunden.

Der Lohn der Arbeit ist ein gegossenes Polyamid 12, das
gegenüberbekannterenPolymerenVorteilebietet.4BeiPoly
amid6zumBeispiel,dasausCaprolactamgewonnenwird,
bleibt die Größe der zu gießenden Werkstücke begrenzt.5 

Polyamid12dagegen,andemdieEltekaarbeitetunddas
aus Laurinlactam gewonnen wird, ermöglicht den Guss
großvolumiger Teile. Laurinlactam besitzt einen höheren
Schmelzpunkt als Caprolactam (150°C gegenüber 70°C),
eineniedrigereWärmetönungundeinehöherePolymerisa
tionstemperatur, was ein zähes Kunststoffmaterial ergibt,
dass keine hygroskopischen Eigenschaften besitzt. Bis
1971gelingtesderElteka,eindrucklosesGießverfahrenzu
patentieren.6

DieEltekanenntdiesenneuenKunststoffLauramid®.Erbe-

sitzt hervorragende chemische, physikalische und thermi-
sche Eigenschaften, zeigt die geringste Wasseraufnahme
aller Polyamide und somit die geringste Festigkeitsände-

rung, die höchste Formstabilität, das beste Langzeit-

verhalten, die höchste Verschleißfestigkeit und die beste
Chemikalienbeständigkeit. ImdrucklosenGusswerdendie
Molekülketten nicht zwangsorientiert, sondern sie erstarren 

homogen. Daher ist Lauramid® nahezu frei von inneren 

Spannungen. Die Beständigkeit von Lauramid® liegt in 

einemTemperaturrahmenvonminus80°Cbisplus120°C.
Infolge seiner Festigkeit lässt sich Lauramid® auch nach 

demGussmaßgenaubearbeiten.7

Aber der Weg zum marktfähigen Produkt ist weit. Bereits 

1969willsichderHeizungsbauerWaeschleausRavensburg
nichtmehrandenunübersehbarenEntwicklungskostenbe-

teiligen. Arthur Handtmann übernimmt die EltekaAnteile
von Waeschle. Als nächster Anteilseigner scheidet Prof. 

SukopvonderHochschulefürGestaltunginUlmaus.1970
zieht sich der letzte Anteilspartner Hartmann zurück und 

versucht den Lactamguss u.a. bei der Harwe AG in der
Schweiz einzuführen, die 1982 ein Beschwerdeverfahren 

gegendasPatentderEltekaeinleitet.Erst1985wirddiese
Beschwerde vor dem Bundespatentgericht abgewiesen.8 

UnterdessenlaufenbeiderEltekaGießversucheunterVer-
wendung von Kokillenformen. 1972 geht Handtmann eine 

KooperationmitdenChemischenWerkenHüls (CWH) zur
Grundlagenforschungein.DochbeiCWHistmansichüber
dieGießfähigkeitvonPolyamid12nichtmehrsicher.Zwar
findetdieArbeitsgruppeLactamgusseinenneuenAktivator,
aber noch immer lassen sich Lufteinschlüsse im Guss
 (Lunker) nicht vermeiden.9

1976 gelingt der Elteka die Konstruktion einer funktions-

tüchtigen Glasanlage für die Herstellung der ersten Guss-

teile im Serienprozess. Die Anlage arbeitet unter Bedin-

gungen,dieheuteimprovisiertwirken.DieGießanlagesteht
unter einem Vakuum von 20 Millibar. Gießlinge bis zu 
22Kilogrammwerdengegossen.ZugleicherhältdieElteka

Glasanlage für die Herstellung der ersten  Lauramid®-
Kunststoffgussteile im  Serienprozess, H 295 x B 170 x T 70 cm, 
Handtmann Elteka, Biberach 1976

Versuchsweise rüstet die Handtmann Elteka den Antrieb der 
E-Lok BR 151 der Deutschen Bahn mit Bandnockenschaltern 
aus Lauramid® aus, Originalseite aus dem Auftrag 1977

9. Elteka-Kunststoff
Die Werkstoffinnovation
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Mit dem Büttenpropeller zum Erfolg

1982reichtdieEltekaeinPatentfüreinVerfahrenein,umim
LactamgussVerbundstoffemiteinzugießen(wasimSpritz-

guss nicht realisierbar ist).12 Daraus folgt ein Auftrag zur 

Herstellung von Büttenpropellern für den Papiermaschinen-

hersteller Voith in Heidenheim, ebenfalls 1982. Büttenpro-

peller werden in der Altpapier- und Holzschnittaufbereitung 

eingesetzt. IngroßenBüttenbehälternwirddermitWasser
versetzte Brei aufgelöst und durchmischt. Mit den Propel-

lern wird der für die Papiermaschine benötigte Papierbrei 

homogenisiert. In der Vergangenheit wurden solche Pro-

peller aus Polyamid 6 hergestellt, was sich wegen der
 chemischen und thermischen Belastungen als ungeeignet 

erweist. Damit schlägt die Stunde für Lauramid®. Jahr um 

JahrgießtdieEltekanunBüttenpropeller inden verschie-

densten Abmessungen und Größen bis 1,5 Meter Durch-

messer. 1991/92 erfolgt die Verlagerung der Produktion  

für die Altpapieraufbereitung zu Voith nach Ravensburg.
2003 wird dort das Produkt eingestellt.

1982beginntdieEltekaauchmitderHerstellungvonSieb-

zylindernfürdenPapiermaschinenherstellerEscherWyssin
Ravensburg.13 Hier wird Lauramid® aus Preisgründen zum 

Ersatzwerkstoff für Edelstahl und Bronze. Mit über drei
MeterlangenSiebzylindernkanndieEltekabeweisen,dass
Lauramid®auchfürgroßvolumigeTeilegeeignetist.Leider
setzt sich das Verfahren nicht durch. 2011 wird der letzte 

SiebzylinderalsErsatzteilgegossen.

ihren ersten Auftrag. Sie soll Bandnockenschalter für die 

ElektroschaltungderGüterzuglokomotiveBR151derDeut-
schenBahngießen.10GegenEndederSerienlieferungdieser
ELok,diebis1977gefertigtwird,sollenneueMaterialien
Detailverbesserungen bringen. Die bisherigen Bandnocken-

schalter waren aufwendig aus Hartgewebe gefräst worden 

und inderHerstellungentsprechend teuer.AufGrundvon
Größe und Wandstärke der Schalter scheidet der Kunst-
stoffspritzgussaus.DieEltekabietetdenkostengünstigen
Lactamgussan.ImSeptember1977sollendieLoksBR151
1617 und BR 151 1627 versuchsweise mit gegossenen
Bandnockenschaltern ausgerüstet werden. Aber es gibt 

Probleme.InfolgederkompliziertenGeometriederSchalter-
körper sind die Gießformen kaum zu entlüften. Es bilden
sichLufteinschlüsse.DieEltekabeginntgießtechnischmit
einem hohen Schwierigkeitsgrad. Zusätzlich plagt der Ter-

mindruck. Die Schalter sollen während eines Serviceauf-

enthalts in die beiden ELoks eingebaut werden. Die Mit
arbeiterderEltekasindrundumdieUhrimEinsatz.Indrei
Wochen werden 120 Sätze gegossen und gefräst. Trotzdem 

zahlt sich die Pionierarbeit nicht aus. Die zeitgleiche Neu-

entwicklung einer elektronischen Motorregelung macht die 

mechanischeSchaltungüberflüssig.SogelangendieBand-

nockenschalter nicht in die Serienfertigung.

Parallel konstruiertdieEltekaeineGießanlage füreinPro-

duktionsvolumen von 120 Kilogramm, die im Dezember 

1976inBetriebgeht.DamitistdieEltekainderLage,einen
Auftrag des schwedischen Papiermaschinenherstellers Alfa 

LavalfürdenGusseinesCleanersanzunehmen.DiePapier-
maische, die bei der Altpapieraufbereitung entsteht, ist 

 abrasiv (schabend, schleifend, schmirgelnd). Deshalb bietet 

der Einsatz eines zähharten Kunststoffs gegenüber Edel-
stahl Vorteile. Die Elteka soll 600 Stück große, 400 Stück
mittlereund200StückkleineCleanerliefern.

DerAuftragistwichtigfürdieFirma,dieimneuntenEntwick-

lungsjahrohneGewinndasteht.AbernochgibtesSchwie-

rigkeiten in der Herstellung. Die geforderte Zahl von 1.200 

Stück pro Jahr wird nicht erreicht. Der Ausschuss ist hoch. 

Nur800verkaufsfähigeCleanerkönnengegossenwerden.
Schwindungslunker in derOberflächewerdendurchAus
gießengeschlossen.DieEltekagewinntdieErkenntnis,dass
neueSchichtenLactamgussaufbereitspolymerisierteBau-

teile aufgegossen werden können. Die neuen Schichten ver-

binden sich chemisch mit der bestehenden Oberfläche.11 

Die ersten 50 Parabelkonusse werden vermessen. Da keine 

Röntgenanlagevorhandenist,werdenjeweils50Cleanerin
den Röntgenbunker zu Degussa nach Marl geschickt und
dort kontrolliert. Die fertigen Cleaner werden zu einem
Stückpreisvon1.200DMverkauft.EssindReferenzteile,mit
denen die Machbarkeit des Lactamgusses bewiesen wird. 

DerWeg für denGuss großerBauteile, die Edelstahl oder
Keramik ersetzen, scheint frei.

Funktionsprinzip des Cleaners 
TW 2000: 
Im konisch zulaufenden Zylinder 
wird der verschmutzte Faserbrei 
in einem Wirbel beschleunigt. 
Stoffe, die leichter als die Papier-
suspension sind, transportiert 
der Wirbel strom nach oben, wo 
sie abgeschöpft werden. 
Schwere Materialien werden 
unten  abgesaugt.

Der Cleaner TW 2000 mit einem Parabelkonus aus 
Lauramid® zur Altpapieraufbereitung bei Alfa Laval in 
Schweden, Handtmann Elteka 1977

Büttenpropeller mit Edelstahlnabe, Kontur 
der Propellerblätter  fertiggegossen, Flanschseiten
 mechanisch bearbeitet, 1980er Jahre

Siebzylinder aus Lauramid® mit eingegossenem  Ballenträger 
und axialen Entwässerungskanälen, L 310 cm, Durchmesser 
58 cm, Handtmann Elteka, 1980er Jahre
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1986wirddieBodeGmbHinKassel,einHerstellerfürBe-

schlägeundTüreninderAutomobilindustrie,aufdenGuss-

werkstoff Lauramid® aufmerksam. Bode bietet seinem 

 wichtigsten Kunden, Volkswagen in Wolfsburg, das neu-

artigeKunststoffmaterialfürBeschlagrollenan.Zugleichbe-

ginnt bei VW die Entwicklung desTransportermodells T4.
VWwillbeiSeitentürenneueMaßstäbeinpunctoLaufruhe
und Leichtgängigkeit setzen. Bei Tests zur Auswahl des 

 geeigneten Materials werden auch Spritzgussmaterialien 

geprüft. Aber Lauramid® beweist seine Qualität und wird als 

Serienmaterial spezifiziert.Daraufhin entwickelt die Elteka
zusammenmitBodeeinenSchnappsitz,beidemdasRillen-

kugellager in eine Lauramid®-Bandage eingepresst wird.  

Die notwendigen Toleranzen unter Berücksichtigung der 

Einsatztemperaturenvonminus40°Cbisplus80°Cwerden
vonderEltekaerfüllt.1989startetdieSerienproduktiondes
VW Transporters.

1999beginntbeiVWdieEntwicklungdesT5Transporters.
Auch für dieses Modell ist Lauramid® das von Bode und VW 

favorisierteMaterial.2002wirddasVertrauenmitderÜber-
nahme in die Serienproduktion bestätigt. 2003 kommt der 

VW-Stadttransporter hinzu. Lauramid®Rollen bewähren
sich und avancieren zum Standard für hochqualitative 

 Seitentüren in der europäischen Automobilindustrie. Heute 

verwendet VW bei allen Modellen mit Seitentüren Laura-

mid®-Führungs- und Laufrollen: beim T6 und T7 Transporter 

ebensobeidenModellenCaddy,Crafter,SharanundSeat
Alhambra. Ab 2005 folgt auch Mercedes und verwendet 

Lauramid®RollenimSprinterundinderFamilienlimousine
der V-Klasse. Auch Ford und Fiat setzen Lauramid® ein, 

beim Ford Transit und Fiat Ducato. Die Elteka stellt
 mittlerweile jährlich mehr als zehn Millionen Lauramid®- 

Rollenher.16

Auch die Produktion von Golfschlägerköpfen aus Laura-

mid®,mitderdieElteka1984beginnt,istnureineEpisode.
Zunächst werden die Schlägerköpfe für die Firma Quality
GolfinEnglandgegossen,späterfürCobraGolfindenUSA.
Die Feinbearbeitung erfolgt in England und in den USA. 
Die Vorteile von Lauramid®-Schlägerköpfen werden durch 

die Siege des Golfprofis John Daily unter Beweis gestellt. 
AlsJohnDailySponsorengelderfordert,steigtdieEltekaaus
derKooperationmitCobraGolfaus,umeineneigenenVer-
triebzustarten.FürdieFeinbearbeitungderGussteilewird
einFräsundPolierroboterbeschafft.DerVertriebwirbtmit
denprominentendeutschenSportlernRosiMittermayerund
Christian Neureuther. Auch Willi Hofmann, Golfprofi und
Trainer von Bernhard Langer, unterstützt die Bemühungen. 

Zudem wird die Handtmann Sports Int. Corp. in Niceville,
Floridagegründet,umdenGolfmarktindenUSAzuerschlie-

ßen.14 Doch es fehlt an Kontakten. 1996 wird der Vertrieb 

eingestellt und die Handtmann Sports aufgelöst.

Zahnräder und Laufrollen

Seit1978werdendiewerkstoffspezifischenKenndatenvon
Lauramid® in Zusammenarbeit mit Degussa und der Hoch-

schule Augsburg ermittelt. Mikrotomschnitte und Gefüge-

aufnahmen werden durchgeführt und das Kriechverhalten 

untersucht. 1980 beauftragt Degussa die Technische Uni-

versitätMünchenmitderUntersuchungderGrenzbelastung
bei verzahnten Stirnrädern aus Lauramid® im Vergleich  

zu anderen Polyamiden. Die Elteka liefert die Zahnräder.
1981 entwickelt die Forschungsstelle für Zahnräder und 

Getriebebau(FZG)desInstitutsfürMaschinenelementeder
TU München eine Stirnradberechnung für Zahnräder aus 

Lauramid®, bis heute ein wichtiges Handwerkszeug für 

 Konstrukteure. Zahlreiche weitere Forschungen belegen die 

hervorragendeEignungdesGusswerkstoffsLauramid® für 

die Herstellung von Zahnrädern.15

Maschinenelemente der Antriebstechnik: Schneckenrad mit partiell umgossener 
Stahlnabe, Getriebegehäuse mit fertiggegossener  Außenkontur und Bohrung, 
zweireihiges Kettenrad mit umgossener Stahlnabe, Kurvenscheibe, Stirnzahnrad

Lauramid®-Golfschläger der Handtmann Sports Int. Corp. 
in Niceville, Florida, 1994
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DurchZufallkommtdieEltekainKontaktmitderSeilbahn
industrie. 1990 beginnen die Gespräche mit dem italie-

nischen Seilbahnhersteller Leitner in Sterzing und 1991 mit 

dem österreichischen Seilbahnhersteller Doppelmayr in
Wolfurt. Leitner und Doppelmayr sind Weltmarktführer in
dieser Branche. Bei Doppelmayr sind Mischpolymerisate
ausPolyamid6und12imEinsatz,diebeitiefenTempera-

turenNachteilezeigen.UmDoppelmayrvonLauramid® zu 

überzeugen, vergibt die Elteka Forschungsaufträge an die
TUBerlinundentwickeltfürSeilbahneneinenmodifizierten
Lauramid®TypmitausgeprägterSchlagzähigkeit.

Seit 1993 werden aus diesem modifizierten Lauramid® 

Stütz-, Kuppel- und Laufrollen für kuppelbare Seilbahnen 

hergestellt. Besonders beim Kuppelvorgang während der 

EinundAusfahrtderBahnenandenStationenwerdendie
Rollenstarkbelastet.AufGrunddergeringenAusfällevon
Lauramid®Rollen unter diesen anspruchsvollen Einsatz
bedingungensetztDoppelmayrdasMaterialauchfürNeu-

entwicklungen ein. Seit 2002 werden 2- und 3-Seilbahnen 

gebaut,beidenendieGondelnüberLauramid®Rollenauf
dem Tragseil laufen. In der Konstruktionsphase waren auch 

fürdieseEntwicklungTestsderTUBerlinüberdieEignung
des Materials notwendig. Aktuell werden neuartige Fahr-

radGondelnmitLauramid®Bauteilenausgestattet.Außer-
dem bilden urbane Seil- und Hängebahnen ein erweitertes 

Geschäftsfeld.

Neubau trotz Rohstoffknappheit

Im August 2010 kommt es zu einem Großbrand in einer
Lagerhalle der Systemtechnik und der Elteka. Lauramid®-

Gussteile im Wert von mehreren Millionen Euro werden
vernichtet.DasFeuerbrichtanderLadestationeinesGabel-
staplersaus.DasisteinWarnzeichen.DieräumlicheEnge,
indersichdieHandtmannGesellschaftenMetallgusswerk,
Systemtechnik, Armaturenfabrik und Elteka am Hauptsitz
der Firmengruppe in der ArthurHandtmannStraße befin-

den,wirdzumProblem.AlleGesellschaftenbenötigenmehr
Platz.Deshalb fällt dieUnternehmensleitungdieEntschei-
dungzumUmzugderElteka.ImBiberacherGewerbegebiet
Asbach vis-à-vis der Maschinenfabrik soll eine neue Kunst-

stofffabrik gebaut werden.17 Obwohl sich die schlechten 

Nachrichten fortsetzen:

2011kommteszueinernochniedagewesenenRohstoff-

knappheitaufdemKunststoffmarkt.DerHauptlieferantder
Elteka, die Evonik Degussa GmbH in Marl, kontingentiert
denBasisrohstoffLaurinlactam.AusLaurinlactamwirdnicht
nur Lauramid®, sondern eine ganze Palette an Polyamid
12Kunststoffen hergestellt, vor allem für Schläuche und
RohrebeiPKWsundLKWs.Infolgederweltweitgestiegenen
NachfragenachPolyamid12inderAutomobil,aberauchin
der Solarindustrie kommt es zu Versorgungs engpässen. 

Weil sich die Produktionskapazitäten nicht kurzfristig 

steigern lassen, priorisiert Evonik die Lieferungen. Gegen-

über den marktmächtigen Automobilherstellern gerät die 

Elteka ins Hintertreffen und erhält anstatt der erwarteten
400 Tonnen nur 250 Tonnen Laurinlactam. Obwohl die 

Elteka alternative Lieferanten findet, die Schweizer Pacast
Handels AG und die französische ArkemaGruppe, lassen

Elteka

Laufwagen einer 2-Seilbahn (in Garmisch-Partenkirchen) 
bei der Vorbeifahrt der Gondel. Zu sehen sind die vier 

Laufrollen sowie die Stütz- und die Tragrolle

Die Seitentüren der VW-Transporter werden seit 1989 serien-
mäßig mit Lauramid® Lauf- und Führungsrollen ausgestattet, 
auch aktuell im neuen vollelektrischen VW ID. Buzz.
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faser- oder Karbonfasergewebe im Spritzgussverfahren mit 

Lauramid® getränkt. Auch die Integration von Metallbau-

teilen ist möglich.19 Das neuartige Verbundmaterial erzielt 

eine hervorragende Steifigkeit bei niedrigem Gewicht und
eignet sich in der Luftfahrtindustrie für Flügelteile und in der 

 Automobilindustrie für Autodächer, Motorhauben, Türen 

undRahmen.AufdieserGrundlagewerdenderElteka2022
im Rahmen des „Zukunftsprogramms Wasserstoff Baden
Württemberg“FördergelderinHöhevon750.000Eurozuge-

sprochen.DieFörderungfließtindieEntwicklungbesonders
dichterunddruckbelastbarerWasserstofftanksausLaura-

mid® mit Karbonfasern.20 Das Projekt leistet nicht nur einen 

Beitrag zum Klimaschutz, die Kunststofftanks können am
Ende ihrer Lebenszeit auch stofflich wieder getrennt und
umweltfreundlichrecyceltwerden.

Das ist ein Vorteil von Lauramid®, den wir hervorheben 

 müssen. Obwohl klar ist, dass in unserer modernen Welt 

ohne Kunststoff nichts geht, hat Plastik keinen guten Ruf.
Der Plastikmüll in den Weltmeeren schreit zum Himmel. 

AberPlastik istnichtgleichPlastikundKunststoffistnicht
gleichKunststoff.EsgibtumweltschädlicheDuroplaste,die

sich nach ihrer Polymerisation nicht wieder aufschmelzen
und recyceln lassen, sondern dauerhaft fest bleiben. 
Sie können nur geschreddert und verbrannt werden, was 

aufwendig und teuer ist, weshalb sie auf Deponien oder in 

die Umwelt gelangen, um dort jahrhundertelang zu ver-

bleiben.UndesgibtrecyclingfähigeThermoplaste,diesich
wiedereinschmelzenundneunutzenlassen,wiederPoly
amid12KunststoffLauramid®.DeshalbarbeitetdieElteka
nicht nur an Wasserstofftanks, sondern auch an nachhal-
tigen Varianten ihres Faserverbundkunststoffs Hicompelt® 

für Skateboards, Windräder, Gezeitenkraftwerke oder Pro-

peller.SeitJahrensetzteinführenderjapanischerRoboter
hersteller auf Lackierarme aus Lauramid®, weil dessen 

Chemikalienbeständigkeit eine verringerte Farbablagerung
bewirkt.21 Auch deutsche Hersteller von Lackieranlagen ge-

hören zu den Kunden der Elteka. Beeindruckend sind
GroßpropellerausLauramid® bis 2,50 Meter Durchmesser, 

die in Biogasanlagen zur Umwälzung von Silage eingesetzt 

werden. Heute entstehen Lauramid®Propeller für Schiffs-

motoren in Dimensionen bis zu sechs Metern Durchmesser. 

Hier erweist sich die Seewasserbeständigkeit von Laura-

mid® als Vorteil.

sichdieAusfällenichtkompensieren.DieEltekamusssich
auf ihre Aufträge aus der Automobilindustrie und der Seil-

bahntechnik konzentrieren.

Kurzdaraufereignetsich imMärz2012eineExplosion im
ChemieparkMarl,wobeidiechemischeAnlagederEvonik
zurHerstellung eines vorgelagertenWerkstoffs für Laurin-

lactambetroffen ist.DieProduktion fälltausundwirderst
Ende 2012 wieder hochgefahren. Die Fachleute lernen in
dieser Situation, dass Kunststoffkomponenten im globa
lisierten 21. Jahrhundert nur an wenigen Orten produziert 

werden. Inzwischen kennen wir das auch aus anderen 

Bereichen.Produktionskonzentrationenführenzuexistenz-

bedrohendenAbhängigkeiten.AuchimFallderEltekawen-

densicheinigeKundenalternativenKunststoffenoderdem
Stahlzu,obwohldamitQualitätseinbußeneinhergehen.

Trotz schlechter Jahresabschlüsse beginnt Handtmann im 

Herbst 2012mit demNeubau einer dreifach vergrößerten
Kunststofffabrik in BiberachAspach. Die neue Halle mit
6.600 Quadratmetern Fläche wird zügig gebaut und bereits 

imNovember2013vonderEltekabezogen.Handtmannin-

vestiert14MillionenEuro füreinemoderneFertigungund
effizientaufeinanderabgestimmteMaterialflüsse.Mitacht
neuentwickelten Gießanlagen können nun täglich fünf bis
sechs Tonnen Lauramid®-Teile gegossen und mit mo-

dernsten Dreh- und Fräszentren bearbeitet werden. Die 

Handtmänner glauben weiter an Lauramid®. Die Markt-

durchdringung scheint noch nicht abgeschlossen. Der Trend 

derGeschäftsabschlüssegehtauchwiedernachoben.Al-
lerdings wird die Elteka erst nach einer Restrukturierung
201819profitabel.18

Nachhaltiger Kunststoff im Faserverbund

Weil der Maschinenbau den Fokus auf Gewichtsreduzie-

rungen legt und nach Kunststoffmaterialien mit stahlähn-

lichenEigenschaftensucht,entwickeltdieElteka2017den
Faserverbundkunststoff Hicompelt®. Dafür werden Glas

Auch bei der neu konzipierten Bike Cab ist 
ein Kegelrad aus Lauramid® im Einsatz.

Roboterarme aus Lauramid® für automatisierte Lackierstraßen
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1 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann,  
Biberach 2006, S. 8.
2 1963 entwickeln die Chemischen Werke Hüls (CWH) in Marl in Zu
sammenarbeit mit den Emser Werken in Domat (CH) einen Polyamid 
12-Kunststoff unter dem Markennamen Vestamid®. 1998 werden CWH 
von der Degussa AG übernommen, die 2006 in der Evonik Industries  
mit Sitz in Essen aufgehen. Mit erheblichen Anteilen ist auch die franzö
sische Arkema-Gruppe mit Polyamid 12 am Markt, zunächst unter dem 
Markennamen Rilsan®, ab 2011 unter Rilsamid®.
3 Lactame sind aus Aminosäuren durch Wasserabspaltung entstehende, 
meist feste und farblose chemische Verbindungen (Amide), aus denen 
Kunststoffe (Polymere, hier Polyamide) gewonnen werden.
4 Es gibt viele Polyamide, die Grundlage von zum Teil berühmten Kunst
stoffen geworden sind. 1934 werden im Schmelzspinnverfahren her-
gestellte Polyamidfasern von dem amerikanischen Chemiker Wallace 
Carothers unter der Bezeichnung Nylon eingeführt, abgeleitet von:  
no run – keine Laufmasche. 1938 entwickelt der Stuttgarter Chemiker 
Paul Schlack aus Polyamid 6 Perlon.
5 Bei Polyamid 6 müssen nach dem Aufschmelzen des Monomers bei 
70°C und unter Zusetzung von Katalysatoren und Aktivatoren, die die 
Kunststoffbildung (Polymerisation) in Gang bringen, die Gießformen 
über Stunden auf einer bestimmten Temperatur gehalten werden, damit 
ein homogener Werkstoff entsteht. Diese Temperierung bereitet wegen 
der schlechten Wärmeleitung von Kunststoffen erheblichen apparativen 
Aufwand, was die Dimensionen der zu gießenden Werkstücke begrenzt. 
Darüber hinaus erreicht Polyamid 6C nur im konditionierten Zustand (bei 
einem bestimmten Wassergehalt) seine optimalen Eigenschaften. In 
trockenem Zustand ist es fest, aber spröde. Bei Wassersättigung verliert 
es an Festigkeit, bis zur Auflösung. Bei schwankendem Wassergehalt 
ändert es das Volumen.
6 Zur Kunststoffbereitung werden zwei Gefäße mit reiner Laurinlactam
schmelze bei einer Temperatur von 160°C bereitgestellt, denen je ein 
Katalysator und ein Aktivator beigemischt wird, wonach die Flüssigkeiten 
vermischt und noch dünnflüssig in Formen gegossen werden. Vgl. Of
fenlegungsschrift 2108 759 beim Deutschen Patentamt vom 24. Februar 
1971 (Offenlegungstag 7. September 1972): Verfahren und Anlage zur 

kontinuierlichen Durchführung einer anionischen Polymerisation von 
Lactamen, S. 3.
7 Handtmann Elteka Kunststofftechnik: Lauramid® Polyamid 12 Guss. 
Konstruktionswerkstoff für den Maschinenbau, Biberach 1997, S. 3.
8 Beschluss des Bundespatentgerichts vom 14. Januar 1985, 15 W (pat) 
10/82.
9 CWH liefert einen Katalysator (ein Alkoholat), mit dem lunkerfreie Gieß
linge nur schwer herstellbar sind. Erst 1981 entsteht ein neuer Katalysa
tor, der die Grundlage für den reproduzierbaren Lactamguss bildet. 1982 
erwirbt die Handtmann Elteka die Produktionsanlage und führt seither die 
Produktion des Katalysators selbst durch.
10 Um den Leistungsanforderungen im schweren und schnellen Güter
verkehr gerecht zu werden, entwickelt die Deutsche Bahn 1968 mit den 
Anbietern Krupp und AEG die Güterzuglokomotive BR 151. Die erste 
 Maschine 151 001 wird 1972 vorgestellt. Bis 1977 werden 170 Maschi
nen dieses Typs in Dienst gestellt. Die Loks sind bis heute bei der DB 
Cargo AG im schweren Güterzugverkehr im Dienst.
11 Daraus resultiert das Patent 28 20 180 aus dem Jahr 1978.
12 Patent 34 10 638 C2 aus dem Jahr 1982.
13 Siebzylinder werden zur Entwässerung in der Siebpresse bei Papier-
maschinen eingesetzt. Wasserringpumpen oder Vakuumgebläse er
zeugen den erforderlichen Unterdruck, damit Wasser aus der nassen 
Papierbahn durch das bewegte Sieb in den rotierenden gebohrten Saug
walzenmantel befördert wird.
14 Broschüre: Lauramite®. The Future of Golf is in Your Hands, 
 Handtmann Sports Int. Corp., Niceville 1994.
15 Broschüre: Lauramid® Polyamid 12 Guss. Werkstoff für die Antriebs
technik. Berechnen – Gestalten – Anwenden, Handtmann Elteka, Stadt
bergen 1984.
16 Interview mit Mark Hoffmann am 29. November 2022 (Geschäftsführer 
der Handtmann Elteka).
17 Auch für die Systemtechnik und die Armaturenfabrik wird in Neu
bauten investiert. Siehe in diesem Band die Seiten 138 und 164ff.
18 Vgl. together 2/2018, S. 9 und 4/2018, S. 7. 2006 beschäftigt die 
Elteka 55 Mitarbeiter und erwirtschaftet einen Umsatz von 10,6 Millionen 
Euro. 2012 steigt der Umsatz auf 12 Millionen Euro. 2015 erwirtschaften 
110 Mitarbeiter 18,3 Millionen Euro Umsatz. 2022 sind es 115 Mitarbeiter 
mit 25 Millionen Euro Umsatz. 2023 wird mit 28 Millionen Euro geplant.
19 Die Elteka arbeitet dafür mit der Biberacher Gustav Gerster GmbH, mit 
dem Handtmann Metallgusswerk und mit namhaften Herstellern aus den 
Bereichen Automotive und Luftfahrt zusammen.
20 Pressenotiz der Handtmann Elteka vom 23.3.2022. Die Elteka koope
riert in diesem Projekt mit dem Institut für Polymer- und Produktionstech
nologie e.V. in Wismar und dem Faserinstitut Bremen e.V.
21 Fanuc-Lackierroboter mit Lauramid®-Armen werden in den USA von 
der Fanuc America Corporation entwickelt und hergestellt.
22 Pressenotiz der Handtmann Elteka vom 22.10.2020.
23 Pressenotiz der Handtmann Elteka vom 23.3.2022: Handtmann Elteka 
erhält Auszeichnung des Landes BadenWürttemberg für Nachhaltig
keitsprojekt. Vgl. together 4/21. Im Unterschied zu Lauramid® A oder B 
verliert Lauramid Inject® etwas an Zähigkeit und Steifigkeit, kann aber 
problemlos für kleinformatige Bauteile – zum Beispiel als Laufrollen –  
in großer Stückzahl verwendet werden.
24 Siehe in diesem Band Seite 138.
25 Pressenotiz der Handtmann Elteka vom 25.1.2021: Handtmann Elteka 
setzt auf die zukunftsweisende Technologie der additiven Fertigung.
26 Das gilt nur für den Guss von Laurinlactam. Beim Spritzguss und bei 
der Extrusion gibt es viele andere weit verbreitete Markenprodukte aus 
Polyamid 12.
27 Interview mit Mark Hoffmann am 29. November 2022 (Geschäftsführer 
der Handtmann Elteka).

Elteka

Schon1999entwickeltedieElteka (mitUnterstützungder
Degussa) eine Lauramid®Rezeptur für ein lebensmittel
geeignetes Material. Denn Lauramid® erfüllt viele Voraus-

setzungen für die Lebensmittelzulassung, ist chemikalien-

beständig,porenfreiundmaßhaltig,erlaubtdenTrockenlauf
ohne Schmiermittel und ist um den Faktor sieben leichter als 

Stahl. Zusätzlich wichtig ist die Stärkung der Reibungs
eigenschaftenimZusammenspielmitEdelstahl,umMaschi
nenleckagenzuvermeiden.Sowird1999dasmodifizierte
Lauramid®CüberdasNATECInstitutfürnaturwissenschaft-
lichtechnischeDiensteinHamburgfürdieEUzugelassen.
Seitdem kommt Lauramid® C bei Walzen, Dosierkolben,
GleitführungenundDichtungeninderLebensmittelindustrie
zur Anwendung. Auch die Handtmann Maschinenfabrik ge-

hörtzumKundenstammderElteka. Inzwischenwurdeder
Werkstoff als Lauramid® FPM (Food, Pharma, Medical) 

zertifiziert und kommt in der Wirkstoffverarbeitung der
Pharmaindustrie und in der Medizintechnik zum Einsatz.
Auch eine chinesische Zulassung ist vorhanden.22

Der Stoffkreislauf der Späne

EinebesondersnachhaltigeEntwicklungderEltekaistLau-

ramid Inject®, ein Spritzgussmaterial, das zu annähernd 100 

ProzentausKunststoffspänenhergestelltwird,diebeider
mechanischen Bearbeitung von Lauramid®Gussteilen an-

fallen. Früher wurden diese Späne entsorgt. Heute werden 

sie gesammelt, selektiert und thermisch wieder aufbereitet. 

DamitentfaltetPolyamid12seinwahresRecyclingpotenzial.
DieElteka formuliert dasNachhaltigkeitsziel „Zero Waste“
undfindetdengriffigenTitel:„Kunststoffabfällebekommen
einzweitesLeben“.DafürerhältdieElteka2021eineAus-

zeichnungdesLandesBadenWürttemberg.ImRahmender
Landesinitiative „100 Betriebe für RessourcenEffizienz“
wirddasProjektzumExzellenzbeispielgekürt.23

Auch Lauramid® 3DFilament kann aus Recyclingmaterial
hergestelltwerden.Außerdemeröffnetder3DDruck–auch
bekannt unter der Bezeichnung additive Fertigung – neue 

flexible Anwendungsmöglichkeiten. Im 3DDruck können
deutlichkomplexereBauteilehergestelltwerden,ohnedass
auf konventionelle mechanische Bearbeitungsverfahren ge-

achtet werden muss. Werkzeuge für die Nachbearbeitung 

sindnichtnötig.UnmittelbarnachdemEntwurfwerdendie
Prototypen gedruckt und getestet. Das bewährt sich bei
kleinenStückzahlenundkleinenFormatbauteilenwieGreif-
fingernoderAussteifungselementen.DieEltekaunterstützt
hier auch die Schwestergesellschaften der Handtmann 

 Unternehmensgruppe.

Für das Metallgusswerk werden mittels 3D-Druck Hand-

muster fürneueProjektegefertigt.Geradebei innovativen
und erklärungsbedürftigen Gießkonzepten ermöglicht der
3D-Druck die Bereitstellung von Anschauungsmaterialien in 

Kunststoff,diedieKundenentscheidungerleichtern.Undfür
dieSystemtechnikwurdeinderLaserschweißzellederMon-

tagelinieSiLLKEvoeinAdapterzumAbsaugenvonSpritzern
und Schweißrauch bereitgestellt.24 Dafür gab es keine auf 

dem Markt erhältliche technische Lösung, so dass die 

Systemtechnik und die Elteka in Eigenregie tätig wurden.
Der erforderliche Adapter wurde an das vorhandene 

Lauramid® 3D-Filament zu 100 Prozent aus recycelten Spänen, 
Handtmann Elteka 2023

Schweißgerätangepasst.FürsolcheFälleistder3DDruck
ideal, weil kaum Einschränkungen in der Formgestaltung
bestehen. Fräs oder Gießlösungen wären unverhältnis
mäßigteurergewesen,unddieLieferzeitunverhältnismäßig
länger.25

DieHandtmannElteka–dasdarfmanbetonen–istinihrem
spezifischenHerstellungssegmentmiteinerJahresproduk-

tionvon500TonnengegossenemPolyamid12Weltmarkt-
führer. Es gibt keinen größeren Gießbetrieb für Polyamid
12.26 Die Zeit scheint nun reif für diesen hochqualitativen 

und recyclingfähigen technischen Kunststoff Lauramid®. 

DasverhilftderEltekazueinemtragfähigenwirtschaftlichen
Fundament.27
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Großpropeller aus Lauramid®, 
Durchmesser 250 cm, 
Handtmann Elteka, 2015
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Immer am Stadtrand

1873gründetChristophAlbertHandtmanndieHandtmann
„MessinggießereiundMechanischeWerkstätte“amEhinger
torplatzinderaltenBachmühle.DieMühleliegtamRandder
Biberacher Altstadt an dortigen Resten der Stadtmauer in
einem Handwerkerviertel. Das Betriebsgelände umfasst 

etwa 1.200 Quadratmeter. Albert Handtmann hat den Stand-

ort mit Bedacht gewählt, um die Wasserkraft der Mühle für 

seine Bearbeitungsmaschinen zu nutzen. Weil aber der 

Wasserbau der Mühle einen Rückstau und gelegentliche
Überschwemmungen bis auf den Marktplatz verursacht,
lässt die Stadt das Mühlrad 1894 stilllegen, so dass Albert 

Handtmann gezwungen wird, zu modernisieren und eine 

Dampfmaschineanzuschaffen.1

Nicht nur Handtmann modernisiert. Die Stadt Biberach 

wächst und greift über die mittelalterlichen Stadtgrenzen 

hinaus.DeshalbbefindetsichdieFirmaHandtmanninden
1920er Jahren nicht mehr am Stadtrand, sondern in der 

 Innenstadt, in der nun so empfundenen Altstadt. Die Stadt-

entwicklung bewirkt in der Bürgerschaft einen Perspek-

tivwechsel. Im industrialisierten 20. Jahrhundert muss 

 Wohnen und Arbeiten nicht mehr notwendig an einem Ort 

geschehen und soll es in bestimmten Fällen auch besser 

nicht. Aus der Nachbarschaft am Ehingertorplatz erheben
sich Klagen über die Geruchsbelästigung durch den
 Messing- und Bronze guss, und so wird der zweiten Handt-

mannGeneration nahegelegt auszusiedeln. 1929 – knapp
50 Jahre nach der Unternehmensgründung – erwerben die 

Brüder Albert und Karl Handtmann ein durch Konkurs   

vakantgewordenesGrundstückvonetwa6.500Quadratme-

ternamBiberacherGaswerkinderFabrikstraße–wiederam
Stadtrand.2

Auch diese Aussiedlung hält nicht ein für alle Mal, sondern 

40 Jahre. Im Zuge des sprunghaften Wachstums bei Handt-

mann seit Beginn der 1950er Jahre – und auch infolge des 

Neuaufbaus der Maschinenfabrik für Fleischereimaschinen 

seit 1954 – wird der Betriebsstandort an der Fabrikstraße

mehr und mehr überbaut. Es entstehen die sogenannten
„VereinigtenHüttenwerke“.1959pachtetHandtmanneinen
zusätzlichenGeländestreifenamGaswerk.AuchdieFamilie
zieht aus und baut ein eigenes Wohnhaus. Die Firma nutzt 

das bisherige Wohngebäude für Büroräume.3

DieErweiterungsmöglichkeitenanderFabrikstraßesindda-

mit ausgereizt. Folgerichtig wendet sich Arthur Handtmann 

im September 1959 an die Stadtverwaltung wegen eines 

Grundstückserwerbs indenFreiburgerWiesen (ineinigem
Abstand zur Fabrikstraße die Freiburger Straße stadtaus-

wärts). Die Stadtverwaltung reserviert der Firma Handtmann 

einGrundstück,nurfindetHandtmannkeinenKäufer,derfür
das bisherige Betriebsgelände – wohl auch wegen des 

 unabsehbaren Sanierungsaufwands – einen angemessenen 

Preis bietet. So entwickelt Arthur Handtmann im Dezember 

1960 eine Erweiterungsidee am angestammten Platz und
beantragt den Kauf einer Fläche gegenüber in den Riß
anlagen,diesogenanntealteEisbahn.DochmitBlickaufdie
letztenGrünflächenanderRiß,diedieRestederaltenFluss
auenlandschaft nahe der Stadt darstellen (1949-1954 ist die 

RißausderInnenstadtverlegtworden),lehntderGemeinde-

rat diesen Vorschlag am 31. März 1961 ab.4 Arthur Handt-

mann sieht noch die Möglichkeit, auf Flächen des benach-

bart gelegenen städtischen Gaswerks zurückzugreifen. Es
beginnen komplizierte Verhandlungen mit der Stadtverwal-

tung über Flächen, die bei der Modernisierung des Gas-

werks frei werden können, über Sicherheitsabstände, die aus 

baurechtlichen Gründen zu den Gasbehältern eingehalten
werdenmüssen,überGasleitungen,dienichtüberbautwer-
den dürfen oder auf Kosten von Handtmann verlegt werden 

müssen. Das zieht sich bis ins Jahr 1963 und führt zu einem 

GrundstücksstreifenamGaswerk,derHandtmannzuLager
zwecken überlassen werden kann. Inzwischen hat sich die 

innerbetriebliche Situation bei Handtmann weiter verschärft.

Auf dem 6.500 Quadratmeter umfassenden Betriebsgelände 

sind rund 4.000 Quadratmeter mit Produktionsstätten oder 

Geschäftsräumen bebaut. Die Improvisationen nehmen zu,
und die Zustände werden immer schwieriger. Die Böden der 

Das Firmengelände Handtmann an der 
Fabrikstraße um 1960, am rechten Bildrand 
die Tanks des städtischen Gaswerks 

10. Standortfragen
Wie baut man eine Fabrik?
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 sichern unsere Konstruktionen und unseren Vorsprung ge-

genüber den Wettbewerbern. Die Nachfrage nach diesen 

Maschinen,vorallemausdemAusland,istgroß.DerExport
beträgt 60 Prozent. Beschäftigt werden in dieser Abteilung 

ca.80Personen,beieinerGesamtbelegschaftvonnunmehr
270 Mann. Der Ausstoß könnte verdreifacht werden. Eine
solche Umsatzsteigerung würde unsere Steuerabgaben 

 erhöhen und somit auch für die Stadt Biberach interessant 

sein.DiesistjedochbeidenbeschränktenRaumverhältnis-

sen unmöglich. Wir bitten Sie deshalb, aus städtischem 

 Besitz uns ein Areal zu überlassen. Wir beabsichtigen auf 

diesem Grundstück eine Fabrikationshalle zu erstellen,
 damit wir die Produktion dieser Maschinen steigern können. 

InUnterredungenmitHerrnBürgermeisterRackundHerren
desGemeinderatshabeichunsereSchwierigkeitenausführ-
lich geschildert. Auch konnten sich einige der Herren selbst 

in unserem Betrieb über die katastrophalen Platz verhältnisse 

unterrichten.Versucheunsererseits,geeignetesGeländein
Biberach zu erwerben, sind bisher fehl geschlagen. Wir 

haben in Erfahrung gebracht, dass die Stadt Biberach für
 unsere Zwecke geeignetes Baugelände sowohl  neben der 

FirmaLindenmaieralsauchinRichtungJordanbadzurVer-
fügung hat. Diese Bauplätze wären für uns sehr gut geeig-

net. Wir müssen in dieser Sache in sehr kurzer Zeit ein klares 

Bild erhalten, weil wir von unseren Kunden bedrängt  werden, 

hinsichtlich einer verbindlichen Auskunft über die weiteren 

Steigerungsmöglichkeiten unserer Produktion. Eine Ent-
scheidung ist auch wegen der weiteren  innerbetrieblichen 

Dispositiondringendnotwendig.WirbittenSiehöflich,unser
Gesuchzubefürwortenundunsbaldmöglichsteineverbind-

liche Auskunft zu geben.

Mit vorzüglicher Hochachtung

Arthur Handtmann“ 6

zu unterschiedlichen Zeiten und Zwecken errichteten Hallen 

liegen auf unterschiedlichen Niveaus und sind nur bedingt 

oder mit Umwegen befahrbar. Die Produktionsräume werden 

für die immer aufwendigeren Maschinen zu niedrig. Not-

wendige Hebevorrichtungen für die Montage kön nen nicht 

installiert werden. Das wird wirtschaftlich untragbar.

Im Mai 1964 trägt Arthur Handtmann der Stadtverwaltung 

eine neue Idee vor und bittet um eine Baugenehmigung für 

einen Zweigbetrieb im Wolfental. Handtmann hat dort ein 

außerhalbdesBebauungsgebietsliegendesGrundstücker-
worben. Das macht die Lage erneut kompliziert. Aus Land-

schaftsschutzgründen muss das Stadtbauamt ablehnen. 

Auch ein Tausch gegen ein weiter stadteinwärts gelegenes 

Grundstück im Wolfental scheidet aus. Die von der Stadt
planung für das innere Wolfental vorgesehene Struktur von 

kleinerenundmittlerenGewerbebetriebensprichtdagegen.

FürdasWolfentalistHandtmannbereitszugroß.DieDring-

lichkeit für Handtmann jedoch wird erkannt. Am 24. Juli 

1964beschließtderBiberacherGemeinderat,„HerrnHandt-
mann bei der Suche nach einem geeigneten Bauplatz be-

hilflichzusein.“ 5 Allerdings bewegt sich monatelang nichts, 

so dass Arthur Handtmann am 7. November 1964 an den 

Bürgermeister und den Gemeinderat der Stadt Biberach
 einen  gewichtigen Brief schreibt:

„SehrgeehrteHerren!
Die Entwicklung meines Betriebes zwingt mich heute er-
neut, an Sie mit der Bitte um Zuweisung eines Bauplatzes 

heranzutreten. Wie Ihnen bekannt ist, haben wir in den letz-

ten Jahren einen weiteren Fertigungszweig, die Herstellung 

von Fleischereimaschinen, aufgenommen. Die jahrelangen 

Entwicklungsarbeiten sind nunmehr abgeschlossen. Acht
erteilte Patente und neun weitere angemeldete Patente 

Die Firma Handtmann von der Rißstraße aus gesehen, 1982/83. Der Umzug an die Birkenallee beginnt 1968 mit der Maschinen-
fabrik und der Armaturenfabrik. Der Umzug des Metallgusswerks erstreckt sich über die Jahre 1973 – 1983.

Neubau auf der grünen Wiese, der Rohbau des ersten Handtmann-
Betriebsgebäudes an der Birkenallee, Biberach im Frühling 1968
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Bereits am 16. November 1964 unter-

breitet Stadtoberbaurat Hauschild, Leiter 

des Stadtbauamts, dem Bürgermeister-

amt  einen Vorschlag. Das Liegenschafts-

amt re agiert am 27. November 1964, und 

am30.November1964beschließtderGe-

meinderat, der Firma Handtmann ein über 

zweiHektargroßesGrundstückanderMar-
kung Biberach für fünf DM pro Quadratme-

ter zum Kauf anzubieten.7Eshandeltsich
umeinGebietimsüdlichenRißtaloberhalb
der Firma Liebherr, jenseits der Bahnlinie 

imGewand„TiefeWiesen“.InderTatsind
hierdieWiesentief.EssindSumpfwiesen,
bei denen das Grundwasser unter der
Grasnarbebeginnt–sodieEinschätzung
des Liegenschaftsamts. Eine Auffüllung
des Geländes ist erforderlich. Deshalb
offeriertdieStadtdengünstigenPreisvon
fünf DM pro Quadratmeter. Aus der 

Niederschrift über die Sitzung des Ge-

meinderats vom 30. November 1964 geht 

hervor, warum sich die Vertreter der Stadt 

nun ins Zeug legen: Da „die Firma nach
auswärts liebäugle“.8

Arthur Handtmann ist einverstanden – mit dem Preis und mit 

der Perspektive. Allen Beteiligten ist klar, dass sich der Neu-

bau der Maschinenfabrik für Fleischereimaschinen – trotz 

der angemahnten Dringlichkeit – nicht von heute auf morgen 

realisierenlässt.DasprojektierteGrundstückistBauerwar-
tungsland, es muss nicht nur aufgefüllt, sondern auch 

 erschlossen werden. In der Zwischenzeit plant Arthur Handt-

manndiegroßeLösung.BereitsinderGemeinderatssitzung
imNovember1964istdieRededavon,obHandtmannmit
seinem gesamten Betrieb aussiedeln könne. Um einen sol-

chenBefreiungsschlaggehtesArthurHandtmann.Erbietet
der Stadt sein bisheriges Betriebsgelände zum Kauf an und 

wagt den Sprung. 1967 erwirbt Handtmann vis-à-vis vom 

expandierendenLiebherrKranwerkamSüdrandvonBiber-
achdieinRedestehenden2,8Hektar.DiezuführendeStraße
ist die Birkenallee – heute heißt sie ArthurHandtmann
Straße.9

Wieder geht Handtmann an den Stadtrand – dieses Mal aus-

gerechnet während der ersten Nachkriegsrezession. 1966 

stürztdarüberdieBonnerCDU/FDPRegierung.ImDezem-

ber1966wirddieGroßeKoalitionausCDUundSPDgebil-
det. 1968 zieht die Konjunktur wieder an, doch das erreicht 

nicht sogleich alle Branchen. Bei Handtmann ist noch 

Auftragsflaute, deshalb werden einige Mitarbeiter aus der
GießereibeimBauderneuenBetriebsstättenbeschäftigt.10 

Wir müssen in dieser Sache in sehr kurzer Zeit ein 
klares Bild erhalten, weil wir von unseren Kunden 
bedrängt werden, hinsichtlich einer verbindlichen 
Auskunft über die weiteren Steigerungsmöglichkei-
ten unserer Produktion. Eine Entscheidung ist auch 
wegen der weiteren innerbetrieblichen Disposition 
dringend notwendig. Wir bitten Sie höflich, unser 
Gesuch zu befürworten und uns baldmöglichst eine 
verbindliche Auskunft zu geben.

Mit vorzüglicher Hochachtung
Arthur Handtmann“5

Nun geht es schnell. Bereits am 16. November 1964 
unterbreitet Stadtoberbaurat Hauschild, Leiter des 
Stadtbauamts, dem Bürgermeisteramt einen Vor-
schlag. Das Liegenschaftsamt reagiert (schriftlich) 
am 27. November 1964, und am 30. November 1964 
beschließt der Gemeinderat, der Firma Handtmann 
ein über 2 ha großes Grundstück an der Markung 
Biberach für 5 DM/m² käuflich zu überlassen.6 Es 
handelt sich um ein Gebiet im Risstal oberhalb der 
Firma Liebherr, jenseits der Bahnlinie im Gewand 
„Tiefe Wiesen“ (Parzelle 2827). In der Tat sind hier 
die Wiesen tief. Es sind Sumpfwiesen, bei denen das Grundwasser 
gleich unter der Grasnarbe beginnt – so die Einschätzung des 
Liegenschaftsamts. Eine Auffüllung des Geländes ist erforderlich. 
Deshalb geht die Stadt auf den günstigen Preis von 5 DM/m² her-
unter. Aus der Niederschrift über die Sitzung des Gemeinderats 
vom 30. November 1964 geht deutlich hervor, warum sich die Ver-
treter der Stadt nun ins Zeug legen: Da „die Firma nach auswärts 
liebäugle“.7

Arthur Handtmann ist einverstanden – mit dem Preis und vor allem 
mit der Perspektive. Allen Beteiligten ist klar, dass sich der Neubau 
der Maschinenfabrik für Fleischereimaschinen – trotz der ange-
mahnten Dringlichkeit – nicht von heute auf morgen realisieren 
lässt. Das projektierte Grundstück ist Bauerwartungsland, es muss 

nicht nur aufgefüllt, sondern auch erschlossen werden. In der 
Zwischenzeit plant Arthur Handtmann die große Lösung. Bereits in 
der Gemeinderatssitzung im November 1964 ist die Rede davon, ob 
Handtmann mit seinem gesamten Betrieb aussiedeln könne.  
Um einen solchen Befreiungsschlag geht es Arthur Handtmann.  
Er bietet der Stadt sein bisheriges Betriebsgelände zum Kauf an 
und wagt den Sprung. 1967 erwirbt Handtmann vis à vis vom 
expandierenden Kranwerk Liebherr am Südrand von Biberach die 
in Rede stehenden 2,8 ha. Die nun zuführende Straße ist die Birken-
allee – heute die Arthur-Handtmann-Straße.8 
Wieder geht Handtmann an den Stadtrand – diesmal mitten in der 
ersten Nachkriegsrezession. 1966 stürzt darüber die CDU/FDP-
Regierung und im Dezember 1966 wird in Bonn die Große Koalition 
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DieVerwaltungderFirma
HandtmannanderBirkenallee,

Biberach1970

Die Verwaltung der Firma Handtmann 
an der Birkenallee, Biberach 1970

Handtmann 1977 mit neuem Verwaltungsgebäude
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Im August 1968 ziehen die Maschinenfabrik und die Arma-

turenfabrik um, zunächst in eine gemeinsame Halle. Nur 

eine aufgemalte Linie trennt die jeweils für sich wirtschaf-

tenden Unternehmen. Aber die räumliche Nähe bringt auch 

Vorteile. Die Armaturenfabrik beschäftigt sich 1968 mit der 

UmstellungvonMessingaufEdelstahlarmaturenundfindet
Ansprechpartner unter den Mitarbeitern der Maschinen-

fabrik, die das Innenleben ihrer Fleischereimaschinen seit 

längerem in Edelstahl fertigen. Umgekehrt profitiert die
 Maschinenfabrik von der Kompetenz der Armaturenfabrik 

im Edelstahlschweißen, das auch für die Maschinenfabrik
relevant wird, als dünnwandige Edelstahlgehäuse für die
Fleischereimaschinen aufkommen.11

Der Umzug des Metallgusswerks an die Birkenallee erstreckt 

sich über mehrere Jahre. Zunächst atmet man auf, denn es 

entstehtnunauchanderRißstraßeBewegungsspielraum,
insbesondere für das tausende Modelle umfassende Modell-

lager der Gießerei. Doch der expandierende Druckguss
 erzwingt den Umzug an die Birkenallee. 1973 wird dort  

die Halle für die tonnenschweren Druckguss maschinen 

 be zogen. Ab 1978 folgt der Kokillenguss und 1983 der 

Sandguss.12 Daraufhin werden an der Fabrikstraße alle
HandtmannGebäude abgerissen. Auf der Freifläche ent-
stehtdasRißCenter.

1968 ahnt niemand, dass auch 2,8 Hektar eines Tages zu 

klein werden. Handtmann erlebt über alle Wirtschaftskrisen 

und Konjunktureinbrüche hinweg ein kontinuierliches 

Wachstum, nicht ohne Schwierigkeiten, mitunter verlang-

samt,aberohneRückschritt.EinenÜberblickgibtdieEnt-
wicklung der Mitarbeiterzahlen:

 1948 40 

 1958 130 

 1968 380 

 1978 600 

 1988 1.000 

 1998 1.500 

 2008 2.500 

 2018 3.600 

 2022 4.300

Der Erweiterungsbau für die Gießerei 
an der Birkenallee, 1982

Handtmann 1980 mit erweiterten Hallenbauten

Beginn der Planierungsarbeiten im Baugebiet 
Biberach-Aspach im März 1999

Rohbau der Handtmann Maschinenfabrik, 
Biberach-Aspach im Winter 1999
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Wie zieht eine Fabrik um?

Ende1998trifftdieFamilieHandtmanneinerichtungswei-
sendeEntscheidungfürweiteresWachstum,mehrArbeits-

plätze und die Optimierung der Arbeit am Standort  Biberach. 

Thomas Handtmann, Juniorchef und seit 1998 leitender 

GeschäftsführerderAlbertHandtmannHoldingGmbH&Co.
KG(nachdemsichArthurHandtmann1998ausdemopera-

tivenGeschäftzurückgezogenhat),schlägtderGeschäfts-

leitung der Maschinenfabrik die Umsiedlung in das neu 

erschlossene Gewerbegebiet BiberachAspach vor. Nach
nur einem Jahr und neun Monaten Bauzeit – ange trieben 

vom Senior„Bauminister“ Arthur Handtmann – zieht die
Maschinenfabrik im Januar 2000 in eine mustergültig orga-

nisierte und auf alle Fertigungsbelange abgestimmte Fabrik-

anlage um. Wie zieht eine Fabrik um? Wie hält man die 

 wirtschaftlich relevanten Ausfallzeiten in kalkulierbaren 

Grenzen? Das ist auch für die im Verlauf ihrer Unter
nehmensgeschichte nomadisierende Firma Handtmann in 

veränderten Zeiten mit verändertem Personal und unter 

 anderem Kostendruck wieder ein Novum.

Parallel zum Fabrikneubau in Aspach beginnen an der 

Birkenallee imApril1999dieDetailplanungen.Gesonderte
Umzugsbeauftragte bilden die Schnittstellen zwischen der 

abzuwickelnden Produktion an der Birkenallee und der Neu-

planung, Neuorganisation und Neuaufstellung in Aspach.  

EsgehtumeineVielzahlanEinzelheitenbeiderKoordination.
Die Fertigung, die Montage, der Wareneingang, das Lager, 

die Ausstellungshalle, der Versuch und die Verwaltung – alle 

sindbetroffen.DabeimüssendiewichtigstenMaschinenan
der Birkenallee so lange wie möglich produzieren und in 

Aspachsoschnellwiemöglichwiederanfahren.Esbietet
sich an, dies in den Werksferien während der Weihnachtsfei-

ertage bis Heilige Drei Könige über die Bühne zu bringen. 

Spezialisten werden beauftragt, vor allem Schwertrans-

porte,wofürTiefladerundmobileKränenötigsind.DerUm-

zug beginnt im Dezember 1999 13 und endet am 10. Januar 

2000. Insgesamt werden 61 Maschinen und rund 1.500 

Paletten mit Material und Zubehör verlagert. Schon am ersten  

Tag, am 10. Januar 2000, läuft die Produktion wieder an.  

Auf einer Baubesprechung im Sommer 1999 sagt Arthur 

Handtmann:„HiererfülltsichmeinLebenstraumeinereige-

nen Fabrik für den Maschinenbau.“ Das Gelände der
Maschinenfabrik im Gewerbegebiet Aspach in Biberachs
Norden umfasst 50.000 Quadratmeter. Die Fläche des Ferti-

gungsgebäudes beträgt 20.000 Quadratmeter, die Fläche 

derVerwaltungmitdenAbteilungenEntwicklung,Verkauf,
Service und Materialwirtschaft 8.000 Quadratmeter. Insge-

samtentsprichtdaseinerErweiterungderMaschinenfabrik
um 11.000 Quadratmeter. Das Investitionsvolumen beläuft 

sich auf 50 Millionen DM. Bis Mitte 2000 werden 50 neue 

Arbeitsplätze geschaffen. Die frei gewordenen Flächen 
an der Birkenallee übernimmt das Metallgusswerk. Hier 

 kommen rund 100 Arbeitsplätze hinzu.14 In Aspach stehen 

im Süden, Osten und Norden der Maschinenfabrik weitere 

Expansionsflächen bereit.15 Thomas Handtmann erklärt 

schon bei der Inbetriebnahme im Jahr 2000, dass auch die 

neue Halle in absehbarer Zeit zu klein wird. Je nachdem wie 

 erfolgreich die Maschinenfabrik wäre, rechne man gegen 

EndedesJahrzehntsmiteinemErweiterungsbau.Genauso
trittesein.2009wirddieProduktionsflächederMaschinen-

fabrik um 50 Prozent auf rund 30.000 Quadratmeter er-

weitert. 2010 und 2016 werden zwei Schulungszentren – die 

sogenannten Handtmann-Foren – mit fast 5.000 qm Nutz-

flächeeröffnet.2018folgtderNeubaudesLogistikzentrums
und 2023 die neue Montagehalle.16

Aber nicht nur die Maschinenfabrik expandiert im Biber
acherNorden:2013wirddieHandtmannEltekainsGewer-
begebiet Aspach verlagert. Die dreifach vergrößerte neue
KunststofffabrikproduziertnunaufeinerFlächevon6.600
Quadratmetern.17 Und 2014 wird ganz in der Nähe für das 

Metallgusswerk investiert. Nach nur fünf Monaten Installa-

tionszeit geht eine neue Fertigungslinie mit elf Bearbeitungs-

zentren und vollautomatischer Verkettung in Betrieb.18 Auch 

indenHallenderbenachbartenSystemtechniktanzennun
dieRoboterundmontierenZehntausendeMotorenmodule

für die Automobilindustrie. Im Gewerbegebiet Biberach
Aspach ist damit ein bedeutender Zweitstandort der Handt-

mann Unternehmensgruppe entstanden, in den seit 1999 

bis heute insgesamt 252 Millionen Euro investiert worden
sind für aktuell 1.018 Mitarbeiter.19

1 Siehe in diesem Band Seite 37f.
2 Siehe in diesem Band Seite 44f. Die Verbindlichkeiten für den Erwerb 
1929 liegen 19 Jahre als Hypothek auf dem Grundstück und Gebäude. 
Während der Währungsreform 1948 kann Arthur Handtmann die Hypo
thek mit den letzten Barreserven in Reichsmark abzahlen. Für den acht 
Tage später fälligen Lohn der Arbeiter ist kein Bargeld in DM vorhanden. 
Wenn nicht am Freitag der ersten Arbeitswoche ein Kupferschmied 
 seinen Satz Armaturen in neuer Währung bezahlt hätte, wäre dies das 
Ende der Firma Handtmann gewesen.
3 Städtische Archive Biberach G 40 Bü [76].
4 Vgl. Frank Brunecker: Wo ist eigentlich die Riß? In: Ders. (Hg.): 
Wasser, Biberach 2017, S. 216219.
5 Städtische Archive Biberach E [3597].
6 A. a. O.
7 Im Wolfental betrug der Grundstückspreis seinerzeit 20 DM pro qm. 
8 A. a. O. Im November 1964 hat Arthur Handtmann im benachbarten 

Warthausen einen Vorvertrag über ein zwei Hektar großes Grundstück 
abgeschlossen. Arthur Handtmann teilt dies in einem persönlichen Ge
spräch im Biberacher Rathaus mit und hat sich innerlich aus Biberach 
bereits verabschiedet.
9 1967 sind es 2,8 Hektar, 1978 schon fünf Hektar. Nach schrittweisen 
Erweiterungen im Zusammenwirken mit der Firma Liebherr beträgt die 
Fläche der Firma Handtmann auf diesem Areal heute rund 14 Hektar.
10 Interview mit Reinhold Rolser (1997-99 Geschäftsführer des Metall
gusswerks) am 28. Februar 2007.
11 Interview mit Manfred Balsys (1994-2012 Geschäftsführer der Arma-
turenfabrik) am 15. Februar 2007.
12 Interview mit Hubert Hagel (1973-2011 bei Handtmann, 1999-2011 
Geschäftsführer im Metallgusswerk) am 8. Dezember 2006 und mit 
Werner Kugler (1963-2005 im Metallgusswerk) am 28. Februar 2007.
13 Ein konkreter Beginn lässt sich nicht angeben, weil einfacher zu 
 bewegende Abteilungen zum Teil schon vor den Großtransporten den 
Sta ndort wechseln.
14 Schwäbische Zeitung vom 19.12.1998.
15 Jubiläumsbroschüre: 50 Jahre Maschinenfabrik. Menschen. 
Meilensteine. Maschinenfabrik, Biberach 2004, S. 14f.
16 Siehe in diesem Band Seite 75.
17 Siehe in diesem Band Seite 174f.
18 Handtmann Metallgusswerk baut Kompetenz bei Getriebebauteilen 
aus, in: together 2/2014, S. 4.
19 Interview mit Hermann Hahn (Leiter Finanzen) am 6. März 2023.

Handtmann im Gewerbegebiet Biberach-Aspach: 
Maschinenfabrik, Elteka, Metallgusswerk und 

Systemtechnik, Biberach 2023
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Handtmann in der Arthur-Handtmann-Straße: 
Firmenzentrale und Standort Service, Metallgusswerk, 
Armaturenfabrik und Systemtechnik, Biberach 2023
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Deutschlandfragen

Die 1990er Jahre sind Krisenjahre. 1992/93 zwingt eine 

 Absatzkrise in der Automobilindustrie zu Investitionen und 

Ratio nalisierungen im Metallgusswerk. In einer sich ver

ändernden Welt ist auch Handtmann zu Veränderungen 

gezwungenundstelltdasUnternehmendeutlichstrafferauf.
Die Einschnitte zahlen sich aus. Im Jubiläumsjahr 1998 

weist die Unternehmensgruppe mehr als doppelt so viel Um

satzaufwie1990.1

Kritisch für Handtmann sind die Jahre 1993 und 1994, in
denenEinbußenhingenommenwerdenmüssen.Hierüber
lagert sich die Krise in der Automobilindustrie mit einem 

 millionenschweren Engagement Handtmanns in Ost

deutschland. Mit dem Fall der innerdeutschen Mauer 1989 

und der allseits bejubelten Wiedervereinigung stellt sich die 

Integration von 17 Millionen Deutschen nicht nur als kultur

historische Chance, sondern auch als wirtschaftliche Be
lastungdar.DiedeutschenUnternehmensindaufgerufenzu
helfen. Es fehlt an Investoren für darnieder liegende ost
deutsche Betriebe.  Bis zum Herbst 1990 halbiert sich die
IndustrieproduktionderNeuenLändergegenüber1989und
fälltimApril1991auf30ProzentdesAusgangsniveaus,weil
nichtnurdieBinnennachfrage,sondernauchdieExportein
den ehemaligen Ostblock dramatisch zurückgehen. Erst
danach verbessert sich die Situation, dank großzügiger
Abschreibungsvergünstigungen der Bundesregierung, wo

durch privates Investitionskapital in den Osten Deutschlands 

gelockt wird. Allerdings verringert dies nicht die Arbeits

losenquote,die1992aufknapp15Prozentsteigt.

Arthur Handtmann in Biberach fühlt sich angesprochen. 
Der Traum von der deutschen Wiedervereinigung in Frieden 

undFreiheitdarfnichtanwirtschaftlichenSchwierigkeiten
scheitern. Dass es einen gesamtdeutschen Staat nach  

demüberraschendenNiedergangderSowjetunionundDDR
nunplötzlichwiedergibt,erscheintwieeineLaunederGe

schichte. Das erinnert die Älteren in Deutschland – und mit 

ihnenArthurHandtmann–andasEndedesKrieges1945,

alsmitderBesetzungDeutschlandsdurchdieAlliiertendie
zerteilendenZentrifugalkräfteeinsetzen.Genauwiedamals
geht es auch jetzt um den Wiederaufbau, und genau wie
 damals ist Arthur Handtmann gewillt anzupacken. Über die 

Treuhandanstalt erhält er 1991 Kontakt zur Leichtmetallgie

ßerei Annaberg im Erzgebirge. Wie das Handtmann Metall

gusswerkistauchdieTraditionsgießereiAnnabergaufden
Aluminiumgussspezialisiert.DieGießereiwurde1926von
den Zschopauer Motorenwerken DKW 2gegründet,gossin
der Hauptsache Motorradteile und gehörte seit 1932 zur Auto 

UnionAG.3 Zu DDRZeiten arbeitete Annaberg als Volkseige

nerBetriebfürdasMotorradwerkZschopaubeiChemnitz.4

Nach der Wende gerät das Motorradwerk in Bedrängnis.
DDRMotorrädersindnichtmehrverkäuflich.Diedamitver
bundenen Gießaufträge für Annaberg fallen weg. Weil die
AbhängigkeitvomMotorradwerkhochist,müssenvon249
Mitarbeitern in Annaberg im Jahr 1990 innerhalb eines 

Jahresknapp50entlassenwerden.

Am18.Juni1992übernimmtdieBiberacherUnternehmens
gruppe Handtmann die Leichtmetallgießerei Annaberg 

GmbH.MitderTreuhandwirdeineArbeitsplatzgarantiefür
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Die 1990er Jahre sind Krisenjahre für die Handtmann-Gruppe. Das 
steht vor allem mit der Absatzkrise der Automobilindustrie 1992/93 
in Zusammenhang, die zu Investitionen und Rationalisierungen im 
Metallgusswerk zwingt. Es ist aber zum Teil auch eine Strukturkrise 
in der Handtmann-Gruppe selbst, die bis zum Ende des Jahrzehnts 
deutlich straffer aufgestellt wird. In einer sich verändernden Welt 
ist auch Handtmann zu Veränderungen gezwungen. Doch die Re-
organisationen und scharfen Einschnitte zahlen sich aus. Im Jubi-
läumsjahr 1998 weist die Firmengruppe mehr als doppelt so viel 
Umsatzerlös auf als 1990.1 
Kritisch für die Handtmann-Gruppe sind besonders die Jahre 1993 
und 1994, in denen Einbußen im Umsatz hingenommen werden 
müssen. Hier kommt zweierlei zusammen, zum einen die Krise  
der Automobilindustrie und zum anderen ein millionenschweres 
Engagement Handtmanns in Ostdeutschland. Mit dem Fall der 
innerdeutschen Mauer 1989 und nach der allseits bejubelten 
Wiedervereinigung Deutschlands stellte sich die Integration von 
17 Millionen Deutschen nicht nur als kulturhistorische Chance, 
sondern auch als wirtschaftliche Belastung dar. Die deutschen Un-
ternehmen wurden aufgerufen zu helfen. Es fehlte an Investoren 
für die darnieder liegenden ostdeutschen Betriebe. Bis zum Herbst 
1990 halbierte sich die Industrieproduktion der Neuen Länder ge-
genüber 1989 und fiel im April 1991 sogar auf 30 % des Ausgangs-
niveaus, weil nicht nur die Binnennachfrage, sondern auch die 
Exporte in den ehemaligen Ostblock dramatisch zurückgingen. Erst 
danach verbesserte sich die Situation, nicht zuletzt dank großzügi-
ger Abschreibungsvergünstigungen der Bundesregierung, wodurch 
auch viel privates Investitionskapital in den Osten Deutschlands 
gelockt wurde.2

Arthur Handtmann in Biberach fühlte sich angesprochen. Der 
Traum von der deutschen Wiedervereinigung in Frieden und Frei-
heit durfte nicht an wirtschaftlichen Schwierigkeiten scheitern. 
Dass es einen gesamtdeutschen Staat nach diesem überraschend 
rapiden Niedergang der Sowjetunion und DDR nun plötzlich wieder 
gab, erschien wie eine Laune der Geschichte. Das erinnerte beson-
ders die Älteren in Deutschland – und mit ihnen Arthur Handt-
mann – an das Ende des Krieges 1945, als mit der Besetzung 
Deutschlands durch unterschiedliche Besatzungsmächte die 
Teilung begann. Genau wie damals geht es auch jetzt um den Wie-
deraufbau, und genau wie damals ist Arthur Handtmann gewillt 
mitanzupacken. Über die Treuhandanstalt erhält er 1991 Kontakt 

zur Leichtmetallgießerei in Annaberg im Erzgebirge in Sachsen. 
Wie das Handtmann Metallgusswerk ist auch die Traditionsgieße-
rei Annaberg auf den Aluminiumguss spezialisiert. Die Gießerei 
war 1926 von den Zschopauer Motorenwerken DKW3 gegründet 
worden, goss in der Hauptsache Motorradteile und gehörte seit 
1932 zur Auto Union AG.4 Auch zu DDR-Zeiten arbeitete Annaberg 
als VEB (Volkseigener Betrieb) für das Motorradwerk Zschopau bei 
Chemnitz.5 Nach der Wende gerät das Motorradwerk in Schwierig-
keiten. Die DDR-Motorräder sind nicht mehr verkäuflich. Die damit 
verbundenen Gießaufträge für Annaberg fallen weitgehend weg. 
Weil die Abhängigkeit vom Motorradwerk hoch ist, ist die Prob-
lematik dringlich. Von den ehemals 249 Mitarbeitern in Annaberg 
im Jahr 1990 müssen innerhalb eines Jahres knapp 50 entlassen 
werden. 
Am 18. Juni 1992 übernimmt die Handtmann-Gruppe aus Biberach 
die Leichtmetallgießerei Annaberg GmbH. Mit der Treuhand wird 
eine Arbeitsplatzgarantie für 100 Beschäftigte und eine Investiti-
onssumme von 10 Millionen DM ausgehandelt. Doch der erforder-
liche Aufwand ist damit nur unzureichend beschrieben. Bis 2004 
investiert Handtmann mehr als 40 Millionen DM. Die Entscheidung 
für Annaberg ist mutig. Sie fällt bei Handtmann 1992 in ein Jahr 
mit Umsatzzuwachs. Doch 1993 geht der Umsatz empfindlich 
zurück. Zugleich muss das Werk in Annaberg in baulicher wie  
technischer Hinsicht auf den modernen Stand gebracht werden.  

10 Die1990erJahre
Krisen,InvestitionenundeinJubiläum

DieHandtmannLeichtmetallgießereiAnnaberg
GmbHinSachsenDie Handtmann Leichtmetallgießerei 

Annaberg GmbH in Sachsen

11. Die 1990er Jahre
Krisen, Investitionen und ein Jubiläum
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wettbewerbunterdeneuropäischenGießereien.WeilLohn

kürzungen in Deutschland nicht realistisch sind, entschei 
detsichHandtmann füreineVorwärtsstrategie.Miteinem
Investitionsaufwand von 200 Millionen DM in den Jahren
1990 bis 1998 werden Fertigungsabläufe verbessert, um 
dievondenKundenvorgeschriebenenPreisnachlässeauf
zufangen. Neben Rationalisierungen setzt Handtmann auf
Neuentwicklungen wie die duktile Ölwanne und das inno

vativeLostFoamGießverfahren.6 Die Mitarbeiter verstehen 

den Ernst der Lage und akzeptieren notwendige Verän

derungen wie die Einführung der DreiSchichtarbeit in der
Gießerei.

DieMaßnahmensinderfolgreich.1997kannderAbsatzum
14Prozent,1998ummehrals20Prozentgegenüberdem
jeweiligenVorjahrgesteigertwerden.DieAngst,dassdurch
Rationalisierungen Arbeitsplätze verloren gehen, erweist
sichalsunbegründet.7

Das Investitionsvolumen von 200 Millionen DM in acht 

Jahren muss auf den Umsatz der Unternehmensgruppe
Handtmannbezogenwerden,der1990bis1998zwischen
223 und 520 Millionen DM im Jahr liegt. Der mit diesen
Investitionen verbundene Kraftaufwand ist noch höher zu

bewerten, wenn man die Koinzidenz der Ereignisse inner
halb der Unternehmensgruppe einbezieht. Bei der Handt
mannAPunktAutomation, demHersteller vonWerkzeug

maschinenfürdieLuftfahrtindustrie,wird1995dieZahlder
Mitarbeiter halbiert und ein neues Maschinenkonzept ge

fordert,bissichdiejahrelangenEntwicklungenundInvesti
tionenmiterstenAufträgenvonAirbusundBoeingumdie
Jahrtausendwende auszahlen.8 Bei derHandtmannElteka
muss1996derVertriebvonGolfschlägerköpfenausKunst
stoff eingestellt werden.9 Selbst bei der Handtmann Ma

schinenfabrikstockt1993bis1996derAbsatz,wasab1997
durch die Straffung des Produktprogramms ausgeglichen
wird.101995brichtderWiedervereinigungsboominderBau

branche zusammen. Der Rückgang der Konjunktur trifft
auch die Handtmann S.A. Précision im schweizerischen
Fleurier, die Maschinenbauteile herstellt.11 Die wirtschaft
liche Lage erzwingt auch hier Investitionen, bis die Firma
2004verkauftwird.

DieGesamtsituationdarfMitteder1990erJahrealskrisen

haft bezeichnet werden. Arthur Handtmann spricht von
einem„KampfumsÜberleben“.12 200 Millionen DM Investi

tionsvolumen 1990 bis 1998 bedeuten in manchen Jahren 

mehrals50ProzentdesmöglichenJahresgewinns.Nurder

100BeschäftigteundeineInvestitionssummevon10Millio

nenDMausgehandelt.DochdererforderlicheAufwander
weistsichalsdeutlichhöher.Bis2004investiertHandtmann
mehr als 40 Millionen DM. Die Biberacher Entscheidung 
für Annaberg ist mutig. Sie fällt bei Handtmann 1992 in 
ein Wachstumsjahr. Aber schon 1993 gehen die Umsätze 

empfindlich zurück. ZugleichmussdasWerk inAnnaberg
baulichwietechnischaufeinenmodernenStandgebracht
werden. Die DDRSpezialisierung auf das Induktions

schmelzverfahren ist aufdemWestmarktnichtwirtschaft
lich. Der Umstieg auf gasbeheizte Öfen wird unausweich

lich. Der Maschinenpark ist zum Teil 30 Jahre alt. Auch der 

Vertrieb muss vom Biberacher Metallgusswerk aus über
nommen werden. Die Mitarbeiter in Annaberg erkennen die 

Notwendigkeit des Systemwechsels und der Neuausrich

tung auf Biberach. Sie kämpfen für Annaberg unter den
neuen marktwirtschaftlichen Bedingungen: „Die haben
gezogenohneEnde.“ 5DerKnotenplatzt,alsmitdemStruk

turwandelauchdieAufträgekommen.Trotzdemmussdie
Belegschaftvon155Mitarbeitern1992auf112Mitarbeiter
1994geschrumpftwerden–sozialverträglichundentspre

chend den Abmachungen mit der Treuhand. Heute ist man 

in Annaberg bei 390 Mitarbeitern. Schwarze Zahlen werden 

seit 1998 geschrieben.

Globalisierung und Investitionen

VermutlichistdasEndedesOstWestKonfliktseineVoraus

setzungdafür,dassdieAbsatzkriseinderdeutschenAuto

mobilindustrie 1992/93 unter gewandelten geopolitischen 

Vorzeichen wahrgenommen wird. Jedenfalls spricht man
seitdenfrühen1990erJahrenvomZeitalterderGlobalisie

rung. Eine Reihe sich schnell entwickelnder Nationen im 

FernenOsten–daruntervorallemChina–entfalteteinWirt
schaftswachstum,dasfürdieetabliertenwestlichenIndus

trieländerinvielenBranchenexistenzbedrohendeAusmaße
annimmt. So wird auch Handtmann 1993 im Metallguss

werk ebenso brutal wie übergangslos mit der Tatsache
konfrontiert, dass bisherige Vertriebs, Produktions und
Serviceleistungen radikal verbessert werden müssen, um
weiterhin bestehen zu können. 1993 geht der Umsatz der 

HandtmannGruppe von 286 Millionen DM 1992 auf 256
MillionenDMzurück.

Der Hauptabnehmer von Handtmann, die deutsche Auto
mobilindustrie,wirddurchImporteausFernost–vorallem
Japan–attackiert,diequalitativgutundpreislicherheblich
günstiger liegen. Diesen Druck geben die Automobilher
stelleranihreZuliefererweiter.EsbeginnteinVerdrängungs

Das Festzelt für die 125-Jahrfeier 

der Unternehmensgruppe Handtmann, 

Biberach am 19. September 1998

Das Ehepaar Ilse und Arthur Handtmann anlässlich 

der 125-Jahrfeier am 18. September 1998

Thomas Handtmann, Juniorchef und 

leitender Geschäftsführer der Handtmann 

Holding seit 1998

32.000 Besucher  kommen zum Tag der offenen Tür 
1998 auf das Handtmann-Gelände
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Verzicht auf Gewinnentnahmen durch die Familie Handt
mann ermöglicht die Durchführung des Innovationspro

gramms.

Die Investitionen gehen auch nach 1998 weiter. Handtmann 

investiert1999bis2006inwiederumachtJahren250Milli
onenEuroundschafft500neueArbeitsplätze.Offenbarsind
solche Reinvestitionen angesichts des weltweiten Inno

vationswettlaufs die Voraussetzung für den Erfolg eines
Familienunternehmens.ArthurHandtmann:„WennichMa

nager in einem amerikanischen Unternehmen gewesen 

wäre,hättemanmichsicherrausgeworfen.NuralsInhaber
einesFamilienbetriebskonnte ichesmir leisten, jahrelang
Entwicklungenvoranzutreiben,ohneetwaszuverdienen.“13

Jubiläum und Generationswechsel

Seinen vorläufigen Abschluss erfährt diese krisenhafte
Periode mit der 125Jahrfeier 1998: „Bei strahlendem
SonnenscheinfeiertdieFirmaHandtmannihr125jähriges
Betriebsjubiläum.ZudiesembesonderenFestkamennach
Schätzung der Organisatoren knapp 32.000 Besucher. 
In einem 2.200 Quadratmeter großen Ausstellungszelt prä

sentiertendie fünfeigenständigenFirmenvonHandtmann
ihre HightechProdukte und Ausstellungsstücke mit histo

rischem Wert für die Firmengeschichte ... Wer nun richtig
Interesse an der Firma Handtmann bekommen hatte ...,
konnte in einem Betriebsrundgang die Fertigungsschritte
hautnahmiterleben.DerRundgangführteanverschiedenen

Maschinen und Produktionsstätten vorbei. An den ein
zelnenStationenerklärtefachkundigesPersonaldieProduk

tionsschritte ... Am Abend fand die betriebsinterne Feier
statt,zuder2.184Mitarbeiter...indas3.500Quadratmeter
großeFestzeltkamen.DieBeschäftigtenkonntenandiesem
Abend ihre Firma so richtig feiern, bei Büffet und einem
SpitzenprogrammmitShow.“14

Bereits amTagzuvor –währenddesoffiziellenFestakts –
bezeichnet Ministerpräsident Erwin Teufel Handtmann als
Musterbeispiel eines mittelständischen Unternehmens.  

Die Familie Handtmann sehe das Unternehmen nicht nur 

unter Ertragsgesichtspunkten, sondern als Sinngemein

schaftdesErfolgsundderArbeitsplatzsicherung.FürLand

rat Peter Schneider ist Arthur Handtmann das Pracht
exemplar eines Unternehmers. IHKPräsident Siegfried
Weishaupt dankt der Firma für die überdurchschnittlich
hohe Ausbildungsquote. Und Oberbürgermeister Thomas
FettbackverleihtArthurHandtmanndieBürgermedailleder
Stadt Biberach. Doch der 71jährige Senior Arthur Handt
mann überreicht seinem SohnThomas den symbolischen
Firmenschlüssel. Das Firmenjubiläum sei der richtige
Moment,umabzutreten.Handtmannstehe1998sogutda
wie nie.

Nachmehrals50JahrenununterbrochenerArbeit fürden
Betrieb gibtArthurHandtmanndieVerantwortung für das
Unternehmen an seinen Sohn Thomas weiter. Arthur Handt

mann tritt als Geschäftsführer aller Gesellschaften zurück
und übernimmt den Vorsitz im neu gegründeten Beirat. 
AnseinerStellewirdThomasHandtmannChefderUnter
nehmensgruppe, Sprecher eines dreiköpfigen Führungs
gremiums und Geschäftsführer der Albert Handtmann
HoldingGmbH&Co.KG.

Eine letzte Überraschung behält sich der Senior vor. Noch 

auf dem Festakt gibt er bekannt, dass die expandierende
Maschinenfabrik in das neue Biberacher Gewerbegebiet
Aspachausgelagertunddortauf20.000Quadratmeternmit
modernsten Fertigungseinrichtungen neu errichtet wird.15

1 1990 erzielt die Unternehmensgruppe Handtmann einen Umsatz von 
223 Millionen DM (bei 1.112 Mitarbeitern), 1998 sind es 520 Millionen 
DM (bei 1.630 Mitarbeitern).
2 Der Markenname DKW leitet sich her von: Dampfkraftwagen.
3 Jürgen Schubert / Reinhard Becke / Lothar Klapper: 75 Jahre Leicht
metallgießerei in Annaberg/Frohnau 19262001, Handtmann Leicht
metallgießerei Annaberg GmbH 2001.
4 Vgl. www.mzmuseum.de
5 Interview mit Hubert Hagel (19992011 Geschäftsführer im Metallguss
werk) am 8. Dezember 2006.
6 Siehe in diesem Band Seite 118ff.
7 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann, 
 Biberach 2006, S. 11ff.
8 Die APunkt Automation wird 2017 verkauft und scheidet aus der 
 Unternehmensgruppe Handtmann aus. Vgl. Schwäbische Zeitung vom 
13.09.2017.
9 Siehe in diesem Band Seite 172.
10 Siehe in diesem Band Seite 71.
11 Jubiläumsbroschüre 125 Jahre Handtmann Richtung Zukunft, 
 Biberach 1998, S. 34f.
12 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann, 
 Biberach 2006, S. 11.
13 Stuttgarter Zeitung vom 21.12.1998.
14 Volker Strohmaier in: Schwäbische Zeitung vom 21.12.1998.  
Vgl. Wochenblatt vom 24.9.1998.
15 Schwäbische Zeitung vom 18. und 21.9.1998. Siehe in diesem  
Band Seite 190f.
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Lebensbilanz

ArthurHandtmannstirbtam14.April2018imstolzenAlter
von 91 Jahren. Er war der letzte bedeutende Unternehmer 

ausderAufbauphasederBiberacher Industrienach1945.
Nach dem Tod des älteren Hans Liebherr (19151993)
wurde Arthur Handtmann zur Galionsfigur des Biberacher
UnternehmertumsundgaltalsbeispielgebendePersönlich

keitdesdeutschenWirtschaftswunders.Fürvieleglichseine
LebensbilanzeinemMärchen:Vormehrals70Jahren,als 
er18jährigausdemKriegnachHausekam,begannermit
seinem persönlichen Aufbauwerk und formte aus einem
Handwerksbetrieb ein weltweit tätiges Unternehmen mit 

tausenden Mitarbeitern und Millionenumsatz.

Arthur Handtmann repräsentierte den Typus des in Deutsch

land verbreitetenNachkriegsunternehmers, der unter dem
Eindruck der Kriegszerstörungen vom Willen zum Wieder

aufbau beseelt war. Im Fall Handtmann erlangte dieser
Wiederaufbauwille beeindruckende Erfolge. Bis zuletzt
spiegelte sich das in vielen überlieferten Formulierungen
desUnternehmers,wenneraufseineZeit imKriegabhob,
die menschlichen und materiellen Verluste betonte und an 

besondereMitarbeitererinnerte,mitdenennachdemKrieg
gutAufbauenwar.BauenfaszinierteArthurHandtmann.

WennvondenLeistungenvonUnternehmerndieRede ist,
wirdhäufigderWeitblickbetont,mitdemrichtungsweisende
Entscheidungengetroffenwerden.DasgiltauchfürArthur
Handtmann:Wenner1950–erst23jährig–dieMessing

gießerei seines Vaters auf den zukunftsfähigen Werkstoff
Aluminium ausrichtet. Wenn er 1953 zusätzlich zum Alu
miniumguss und Armaturenbau auch den Maschinenbau  

für Portioniermaschinenbeginnt.Wenner ab1967mit all
seinen Fabriken auf ein wachstumsfähiges Gelände am
Stadtrand zieht und die räumliche Voraussetzung für den
weiteren Erfolg einlöst. Wenn er Zug um Zug aus seiner
Gießerei ein industrielles Metallgusswerk macht, indem 
er den Aluminiumguss auf alle gängigen und innovativen
Gießverfahrenausweitet,dadurchdengroßenZuliefermarkt 

der Automobilindustrie erschließt und sein Werk in dieser 

krisenanfälligen Branche auf diversifizierte Beine stellt. 
Und wenn er 1998 gemeinsam mit seinem Sohn und Nach

folgerThomasHandtmann(geb.1953)dieEntscheidungfür
denNeubauderMaschinenfabrikinBiberachAspachtrifft.

In all diesen Entscheidungen bewies Arthur Handtmann ein 

Gespür für den richtigen Moment. Weil aber diese Ent
scheidungennieganzalleingetroffenwurden,sondern im
Gespräch und Einvernehmen, in der Diskussion und Aus

einandersetzung mit Mitarbeitern und Partnern erarbeitet
wurden, scheint hier ein weiteres Charakteristikum des
Unternehmers Arthur Handtmann auf, das womöglich 
die größte Rolle in dieser Erfolgsgeschichte spielt: Arthur
Handtmann war ein Kommunikator und Motivator. Er  wusste  

seine Mitarbeiter zu begeistern. Er nahm Anteil an ihnen,
undmannahmAnteilanihm.ManarbeitetegernfürArthur
Handtmann,setztesichfürihnunddieFirmaein,gableich

tenHerzensseinBestes.WiegelangdasdemjungenMann
im Jahr 1950 mit seinen viel älteren und erfahreneren
 Mit arbeitern? Wie gelang das dem Unternehmer in einem 

immer unübersichtlicher werdenden Wachstumsbetrieb in
all den Jahren?Wer ihn kannte und ihnbeimGangdurch
seine Werkhallen begleiten durfte, konnte etwas davon
wahrnehmen, wie ihm auch einfache Arbeiter entgegen
gingen, wie sie ihn ansahen und einen Gruß wagten. 
Ersprachsiean,blicktesiean,hörtezuundschenktedieses
strahlende und warme Lächeln.

Soll sich ein Unternehmer auf diese menschliche Ebene
begeben?ErmussChefseinundauchdieunangenehmen
Entscheidungen treffen. Er muss Richtungen vorgeben,
Widerständen trotzen und sich von weniger Bereitwilligen
mitunter trennen.ErdarfFehlermachen.Dagingüberdie
Jahrelängstnichtallesglatt.Abererdarfsichnichtbeirren
lassen,mussauchbeiRückschlägendurchhaltenundträgt
die Verantwortung am Ende ganz allein. Der Kommunikator 

durftenichtüberallesmitsichreden lassen,mussteauch
SchweigengebietenundübermanchwohlmeinendenRat
hinweggehen,umzumZielzukommen.Außerdemgabes

Arthur Handtmann (1927 – 2018), 

Biberacher Unternehmer, 2015

12. Arthur Handtmann – Unternehmer
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Heutebin ich45Jahre imBetrieb.ArthurHandtmannwar
damalsderAuffassung,dassauchdieangehenden Indus

triekaufleute,vondenenwir inunserernochkleinenFirma
nichtvielehatten (1962begannenwirzuzweit), zunächst
einJahrinderProduktionundimVersandpraktischeErfah

rungensammelnmüssen,damitsiespäterwissen,waswir
produzieren und verkaufen. So kamauch ich in dieWerk
hallenderGießereiundderArmaturenfabrik.Hierwarenwir
Auszubildende eine Art Feuerwehr, die zupackten, wo es
klemmte. An eine geregelte Arbeitszeit war nicht zu denken. 

Ob der Tag zehn oder zwölf Stunden hatte, spielte keine
Rolle.EinmalwarenwirinderGießereimitderAuslieferung
von Aluminiumteilen in Verzug. Arthur Handtmann besprach 

dasProblemmitderMannschaft.WirmusstenindreiTagen
liefern.Dannkamerzumir,demStift,undfragtemich,ob
ich nach der regulären Arbeitszeit noch Tausend Teile an der 

Drehbank fertig bearbeiten würde. Ich sollte mir das vom
Meister erklären lassen. Also drehte ich auf einer Dreh
maschine bis nachts um drei Uhr die Teile und legte mich im 

Betriebschlafen,umpünktlichumsiebenUhrwiederanzu

fangen.Ichfühltemichnichtetwaausgenutzt,imGegenteil,
ichwarstolz,dassmirderChefetwasWichtigeszutraute.
Eswarmirklar,dasswirjedenAuftragbrauchten,umüber
die Runden zu kommen. Ich wusste, dass Arthur Handt
mann alles tat, um den Betrieb weiterzubringen. Es war
keineFrage,dassauchichdafürmeinBestesgebenwollte.“2

Micheline Bosch, eh. Sekretärin

„Anfangder1970erJahrehabeichhalbtagsalsSchreibkraft
imVorzimmervonArthurHandtmanngearbeitet.Natürlich
mussten wir Damen auch den Kaffee zum Chef ins Büro
tragen. Dabei machte er sich gern einen Spaß daraus,
irgendeinenWitzzureißen,sodassichlachenmussteund
Kaffee auf die Untertasse verschüttete. Das gelang ihm
immer.DannnahmerdieUntertasse,schüttetedenKaffee
zurück in die Tasse und schmunzelte. Mein Mann war 
30 Jahre bei Handtmann als Schmelzmeister in der Sand

gießerei.NochheutegrüßtunsArthurHandtmann–wenn
mansichimStädtletrifft–mitNamen.ArthurHandtmann
vergisstniemanden.“3

auchbeiihmdieandereSeite,diegetriebene,ungeduldige
undautoritäre,besonders inStresssituationen.Das istbei
einem Unternehmer seiner Generation auch wenig über
raschend. Dennoch das eigentlich Unvereinbare zu über
brückenundGeradlinigkeitmitMenschlichkeitzuverbinden,
scheint Arthur Handtmann gelungen zu sein. Dieser Unter

nehmerblieb irgendwieMensch.DerFirmenchronistspürt
etwasimWesendiesesebensobodenständigenwieüber
raschenden Mannes, fühlt bei aller Wärme geschliffenes
Glasunderkennt impointiert ironischenHumordieFähig

keit zur schnellen Wendung.

IneinemVortrag„Unternehmerheute“vorderIHKinBiber
ach1973sagtArthurHandtmann:„Ichweiß…,dasswirals
Unternehmer,wennwiresernstmitderMitverantwortung
für die Gesellschaft meinen, aufhören müssen, uns in
unserenBetriebenabzukapseln.Esgenügtnicht,derbeste
Techniker,KaufmannoderOrganisatorzusein,derAllround

mann, der auf dem Gebiet des Produzierens von Waren
führend ist. Wir müssen heute hinein in die Welt. 
Wir müssen um Verständnis für unsere Arbeit werben. 
Wir können nicht mehr nur Waren verkaufen, wir müssen
auch uns selbst versuchen zu verkaufen … Sorgen Sie …
dafür, dassnicht nur ein kleiner gehobenerKreis in Ihrem
Betrieb Ihre Sorgen und Ihre Überlegungen kennenlernt.
Gehen Sie in die Betriebsversammlungen. Reagieren Sie
persönlichaufVorschlägeausderVersammlung.LegenSie
Ihrem Wirtschaftsausschuss Fakten auf den Tisch über
beabsichtigteVorhaben,seienesProduktionserhöhungen,
Rationalisierungsbemühungenusw.LassenSiedieseHerren
mitentscheiden. Das stärkt die Mitverantwortung. Dele

gieren Sie sogenannte ChefAufgaben wie Entwicklungs
strategie, Verkaufstaktiken, Kundenbetreuung, an vertrau
enswürdigeLeuteinIhremBetrieb.DassSiediesesMetier
beherrschen,habenSiebewiesen.BeweisenSiejetztauch,
dassSieZeitfürdiepersönlichenBelangeEinzelnerunddes
Betriebsrateshaben.KapselnSiesichnicht in IhremChef
bürowie ineinemgläsernenTurmein,bewachtvonstren

gen Damen, die einen Arbeiter zum Chef nicht vorlassen.
Machen Sie Betriebsrundgänge. Zeigen Sie, dass Sie da

sind, dass Sie ein Mensch sind wie andere auch, 
mit Schwächen wie andere, aber mit einem Herz für Ihre
Mitarbeiter…IhreMitgliedschaftbeiRotaryundderIHKist
ehrenhaftundwertvoll,aberzeigenSieauch,dassSieInter
esse für die Belange der Menschen in Ihrem engeren
Heimatbereichhaben.TretenSieeinineinepolitischePartei
oder in einen Verein. Berücksichtigen Sie aber, dass Sie
wederwegenIhresBetriebesnochwegenIhresVermögens
eineSpitzenpositionausübensollten,sondernbemühenSie
sichummenschlicheKontakte.“ 1

Dieser emotionale Stil war typisch für Arthur Handtmann.
Obessoeinfachgeht,daskannmandiskutieren.Aberdass
er nicht nur appellierte, sondern auch über sich selbst
sprachundbereitzupersönlichenKonsequenzenwar,das
konntemanhören, das nahmman ihm ab. ArthurHandt
mannhatte eineeindringlicheArt,Menschen für sichund
seine Ziele zu gewinnen. Vor allem das bringen seine Weg

begleiter zum Ausdruck.

Aussagen über Arthur Handtmann

Manfred Balsys, eh. Geschäftsführer

der Armaturenfabrik

„Ichkam1962alskaufmännischerLehrlingzuHandtmann.
SchriftlicheBewerbungenwarendamalsnichtüblich.Eine
Freundin meiner Mutter hatte bei Handtmanns im Haushalt 

geholfen.SiegabmirdenTipp, esdort zu versuchen. Ich
fuhrmitdemFahrradhinundstandimHof.Zufälligtrafmich
ArthurHandtmannund fragte,was ichwollte. Ichantwor
tete,ichmöchtefragen,obichalskaufmännischerLehrling
anfangenkann.Erfragte,wieichheiße,woichherkomme
und ob ich mein Zeugnis mitgebracht habe. Das Zeugnis 

hatteichnatürlichdabei.Erschauteesanundmeinte,die
Noten seien ordentlich, ich könne am Montag anfangen.
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und sei selber ein halber Ausländer. Wer immer für diese
Schmierereien verantwortlich ist, egal auf welcher perso

nellenEbene,bleibekeineStundebeiHandtmann.“ 7

1998, während der 125-Jahrfeier des Unternehmens 

Handtmann, erhält Arthur Handtmann aus der Hand des 

Biber acher Oberbürgermeisters Thomas Fettback die 

Bürger medaille der Stadt.

Die Schwäbische Zeitung schreibt dazu: „Die Vergabe 
wurdebegründetmit den außergewöhnlichenVerdiensten
Handtmanns. Die Stadt Biberach profitiere von den Ge
werbesteuereinnahmendesUnternehmens,vonderBereit
stellung der Arbeitsplätze und vom Kultursponsoring der 

Firma... Ganz besonders dankte der Oberbürgermeister
dem71jährigenSeniorcheffürseinesozialeGesinnung,die
sich in der bewusst verfolgten Bereitstellung von Arbeits
und Ausbildungsplätzen, so auch für Sonderschüler,
äußere ...FettbackerinnerteanHandtmannsZeitimBiber
acher Gemeinderat 1968 bis 1975 und seine engagierten
Beiträge fürdieWirtschaftundeinesozialeGesellschafts

ordnung. Ehrenamtlich war Handtmann noch in vielen 

anderen Gremien aktiv, so in den Vollversammlungen der
IHKsRavensburgundUlm,imVorstandSüdwestmetall,im
Kuratorium der SteinbeisStiftung und im Förderverein für
beruflicheFortbildung.AufseineInitiativegehtderArbeits

kreisSchule/Wirtschaftzurück.Wirsindstolzunddankbar,
solch einen Unternehmer zu haben, sagte Oberbürger
meisterFettback.“ 8

Zum75.GeburtstagvonArthurHandtmannam27.Februar
2002lädtdieStadtBiberachzueinemfeierlichenEmpfang
und macht ihrem Vorzeigeunternehmer das Geschenk 
der Umbenennung der Birkenallee in ArthurHandtmann
Straße. „Ich freuemich riesig“, sagtder strahlendeArthur
Handtmann. Dazu schreibt Gunther Dahinten in der
Schwäbischen Zeitung: „Das ist typisch Handtmann: 
Er kann sich mitteilen, kann sich freuen – und damit die
Leute fürsichgewinnen.Darin liegteinTeilseinesErfolgs
alsUnternehmer.“ 9

Hubert Hagel, eh. Geschäftsführer

im Metallgusswerk

„Arthur Handtmann ist gelernter Maschinenbauingenieur,
aber seine Leidenschaft ist das Gießen. Das ist familiär
bedingt.DieGießerei istdieKeimzelledesUnternehmens.
BisheutepartizipiertArthurHandtmannandentechnischen
EntwicklungenimMetallguss,lässtsichgenauinformieren,
redetmit,greiftbeibetrieblichenProblemenein,istimmer
im Gespräch im technischen wie im kaufmännischen Be

reich. Allein seine bloße Anwesenheit bewirkt etwas. Das ist 

sein Charisma. Jeder bei Handtmann weiß um sein per

sönlichesEngagement.DerChef istüberall,ergehtdurch
seinenBetrieb,istimmerpräsent,seitJahrzehnten.DieFüh

rungskräfte – von Arthur Handtmann und seinem Sohn
handverlesen – meist schon lange betriebszugehörig,
 passen zum Unternehmen wie zum Unternehmer. Da wird 

Vertrauen gegen Vertrauen gesetzt. Arthur Handtmann lässt 

seinen Mitarbeitern Freiraum und Eigenverant wortung.  

BeiHandtmannkannmanetwasbewegen,sicheinbringen
und mit dem Unternehmen identifizieren. Man fühlt sich
wohl,zugehörig,fastfamiliär.“ 10

Hermann Glässel, eh. IHK-Präsident

ImNovember1977wendetsichderPräsidentderIndustrie
und Handelskammer Ulm, Hermann Glässel, an den 
Biberacher Oberbürgermeister ClausWilhelm Hoffmann,
um Arthur Handtmann für die Verleihung des Bundesver
dienstkreuzesvorzuschlagen:

„Herr Handtmann nimmt sich in besonderem Maße der Aus

bildung Jugendlicher an. In seinem Unternehmen werden  

zurZeit35jungeLeuteausgebildet;dieseQuoteliegtüber
demBedarffürdeneigenenBetrieb.DieAusbildungsergeb

nisse befinden sich seit Jahren auf einem beachtlichen
Niveau…Nichtzuletztauf InitiativevonHerrnHandtmann
gehtderArbeitskreisSchule/WirtschaftinBiberachzurück,
derzumZielhat,LehrernanGrund,HauptundRealschulen
Einblick in wirtschaftliche Zusammenhänge zu geben, ihr
Verständnis fürFragenderWirtschaft zu fördernunddies
durch Kontakte und Diskussionen zwischen Unternehmern 

und leitenden Angestellten einerseits und Lehrern anderer

seits zu untermauern. Dieser Kreis hat derzeit etwa 50
Mitglieder.HerrHandtmann istseitseinerGründung1973
dessenstellvertretenderVorsitzender;erarbeitetengagiert
mit,gibtAnregungenundentwickelt InitiativenfürdiePro

grammgestaltung.VonbesondererBedeutungist,dassHerr
HandtmannvoreinigenJahrenangeregthat,Ausbildungs

plätze für Sonderschüler bereitzustellen, die wegen ihrer
nicht den Durchschnitt erreichenden körperlichen und 

geistigen Fähigkeiten schon in Zeiten, als kein spürbarer
MangelanAusbildungsplätzenherrschtewiederzeit,keine
Aussicht hatten, in einem anerkannten Ausbildungsberuf
ausgebildetzuwerden.Aufdie InitiativevonHerrnHandt
mann ist es zurückzuführen, dass an der Berufsschule in
BiberacheineKlassefürlernbehinderteSonderschülerein

gerichtet wurde, damit die Lehrkräfte auf die Besonder
heiten dieser Jungen besser eingehen und sie zu einer 

erfolgreichen Abschlussprüfung führen können; auf diese
Weise ist verhindert worden, dass von der Gesellschaft
benachteiligte junge Menschen Hilfsarbeiterdienste tun
müssen. Diese Initiative eines einzelnen gab Anlass für
ähnlicheAktionenimganzenLande.“4

Claus-Wilhelm Hoffmann,
Oberbürgermeister a.D.

leitetdieEmpfehlungandasRegierungspräsidiumTübingen
weiterundsetzthinzu:„DieAusführungenderIndustrieund
HandelskammerUlmtreffenvollzu.DieAnregungderKam

mer befürworte ich nachdrücklich. Ich habe Herrn Arthur
Handtmann als Mitglied des Gemeinderats schätzen ge

lernt.ErgehörtediesemGremiumvomDezember1968bis
zum April 1975 an. Nicht weniger als zehn Ausschüssen
stellte er seine Kraft und seinen Sachverstand zur Ver
fügung.InseinenDiskussionsbeiträgenkamimmerwieder
sein leidenschaftliches Engagement für unsere Wirtschaft
und Gesellschaftsordnung zum Vorschein. Ihm ging es
dabeivorallemdarum,diesozialeVerpflichtungdesUnter
nehmers zu verdeutlichen und dies dann auch in seinem 

eigenenBetriebzurealisieren.“5

Das Regierungspräsidium, das Stuttgarter Wirtschafts
ministerium und der Bundespräsident befürworten die
Anregung. 1978 wird Arthur Handtmann das Bundesver
dienstkreuz am Bande verliehen. Mit Schreiben vom 29.
September 1978 nimmt Arthur Handtmann die Auszeich

nungan,bittetaberdarum,dassbeiderOrdensverleihung
jedePublizitätvermiedenwird.

1987erhältArthurHandtmannauchdieBiberacherBürger
urkunde–fürbesondereVerdiensteumdieStadt.6

Hüseyin Aktas, Betriebsrat

„DieälterentürkischenKollegennennenArthurHandtmann
denBaba(Vater)derTürkeninBiberach.ArthurHandtmann
ist immer ansprechbar. Er hört sich die Sorgen der Leute an. 

Man kann sich ganz normal mit ihm unterhalten. Er ist nicht 

zuerst Chef, sondern zuerst Mensch. 1995 gab es aus
länderfeindliche Schmierereien in den Waschräumen im
Metallgusswerk.AlsArthurHandtmanndavonerfuhr,riefer
dieBetriebsleitung,denPersonalchefunddenPersonalrat
zu sich und erklärte: Handtmann sei zusammen mit den
ausländischen Mitarbeitern groß geworden. Hier werden 

alle gleich behandelt. Er habe eine englische Mutter gehabt 

Arthur Handtmann, 

Biberach 1998
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dieser kleinen oberschwäbischen Stadt’, sagte Fettback.
MitGlückhabedieseErfolgsgeschichtenichtszutun,son

dern mit harter Arbeit und einer klaren Unternehmensphilo

sophie. Arthur Handtmann lebe die Antithese zur sogenann

ten HeuschreckenTheorie vor und er mache damit Mut,
dassesauchineinerglobalisiertenWeltandersfunktionie

renkönne…ArthurHandtmanngibtwährendderVerleihung
der Ehrenbürgerwürde gleich zwei Liebeserklärungen ab: 
andie Stadt und an seine Frau: ‚Schade, dassmandiese
Ehrenichtteilenkann.’ In60JahrenhabeerinseinerFrau
IlsedenbestenWeggefährtengehabt.ÜberseineHeimat
stadt Biberach sagt er: ‚Ich muss sagen: Ich habe diese
Stadtgern.’Als kleiner Jungehabesie ihmallesgeboten,
waseinAbenteurerherzerlebenwollte.Mit16Jahrenseisie
aberausseinemBlickfeldverschwunden.Erstmit18Jahren
imGefangenenlager, 400Kilometer vonZuhause entfernt,
hätten ihm die Erinnerungen an die Heimat geholfen,
durchzuhalten.‚VondaangabesfürunsnureinZiel:Raus
aus dem Lager! Heim nach Biberach zu den Eltern! Dort,
nachvielenMühenangekommen,habeicheinGlücksgefühl
empfunden,dasichbisheutefürdieseStadteinsetzenwill.’
Mansageja,Biberachhabeihm,ArthurHandtmann,einiges
zu verdanken. ‚Ich meine dazu: Ich habe in dieser kleinen
Stadt mein Leben verwirklichen können und viele Freunde 

gefunden.’ ... Der ganze Festakt war sinnfälliger Ausdruck
der tiefen Verbundenheit Arthur Handtmanns mit seiner

Heimat:mitBiberachundOberschwaben.DieRock’n’Roller
der Turngemeinde wirbelten für ihn, der seit 70 Jahren
MitglieddiesesgroßenVereins ist (dafürerhielterandie

semAbendfastbeiläufignochdieTGEhrennadelinGold).
Der‚SchwarzeVeri’stürmtedieStadthalleundernannteden
Unternehmer,derfürdieSchützendirektiondieSchweden
kanoneinseinerFirmagießenließ,zumRäuberhauptmann
ehrenhalber.DieReitervereinigungBiberach,derenGönner
undFreunderist,verneigtesichmiteinem‚Fürstengruß’der
Jagdhornbläser. Und der Ochsenhauser TritonusChor sang 

dem Schwaben eine hinreißend komische Version der 

‚Schwäb’schaEisenbahna’.ZumSchlussdesoffiziellenTeils
spielte die ... HandtmannKapelle ... für ihren Chef Frank
SinatrasEvergreen:Ididitmyway.“ 12

Karl Keller, eh. Geschäftsführer 

der Maschinenfabrik

„ArthurHandtmannistfürmichgenauderUnternehmertyp,
wiewirNachgeborene– ichbinJahrgang1957–unsdie
MacherdesWirtschaftswundersinDeutschlandvorstellen.
Menschen wie er haben nach dem Krieg wesentlich zum 

wirtschaftlichenAufschwungDeutschlandsbeigetragen.Es
warennichtnursieallein,aberzweifelloshabensiesehrviel
mitgestaltet und die richtigen Weichen gestellt. Geradezu
phänomenalistbeiArthurHandtmannseinGespürfürrich

tige Unternehmensentscheidungen. Entscheidungen fallen

Rolf Dieterich, eh. Wirtschaftsredakteur 

der Schwäbischen Zeitung

„ErgehörtohneZweifelzudenprofiliertestenUnternehmer
persönlichkeiten imSüdwesten–undzudenerfolgreichs

ten. Arthur Handtmann aus Biberach hat ein Lebenswerk
aufgebaut, das seinesgleichen sucht. Morgen wird er 80
Jahrealt.Den80.Geburtstagzufeiern,istheutenichtsUn

gewöhnlichesmehr.Ausgesprochenselten,vielleichtsogar
einmalig ist es aber, wenn der Jubilar zugleich auf ein
60jähriges Arbeitsleben zurückblicken kann und dieses
noch keineswegs zu Ende ist. Arthur Handtmann ist eine 

Ausnahmeerscheinung. Zwar hat sich der Unternehmer 

1998 aus der Geschäftsführung seiner Firmengruppe zu

rückgezogenunddasSteuerseinemSohnThomasüberge

ben.AberseitherleiteteralsVorsitzenderdenBeiratundist
damit hautnah am Geschehen geblieben. Man wird sich
deshalbnichttäuschen,wennmanvermutet,dassdasWort
des Seniors bei Handtmann noch immer außerordentlich 

vielgilt.DieErfahrung,dieArthurHandtmanninden60Jah

renseinerBetriebszugehörigkeitgesammelthat,istfürdas
Unternehmenunbezahlbar.Obwohler‚nur’knappdieHälfte
der mittlerweile 134jährigen Geschichte seines Hauses
persönlichgestaltetundgeprägthat,istdieFirmengruppe,
wiesiesichheutemit ihren2.400Mitarbeiternundeinem
Umsatz von stolzen 440 Millionen Euro (2006) darstellt,
ganzwesentlichdasWerkvonArthurHandtmann…Eswird

für den Jubilar wohl das schönste Geburtstagsgeschenk
sein, dass alle … Unternehmensbereiche im vergangenen
Jahr…zudersehrbeachtlichenUmsatzsteigerungvon60
Millionen Euro beigetragen haben. Arthur Handtmann ist 

jedoch nicht nur ein besonders erfolgreicher, sondern in
 vieler Hinsicht auch ein sehr typischer schwäbischer Unter

nehmer…Erwarundist...ständigaufderSuchenachInno
vationen...ZueinemenormenFleißgeselltsich…auchdie
Willensstärke,dasalsrichtigerkanntedurchundumzuset
zen.InseinerpersönlichenLebensführungistArthurHandt
mann ausgesprochen bescheiden. Unternehmensgewinne 

sind für ihn dazu da, dass man sie wieder ‚ins Geschäft’
steckt und damit Arbeitsplätze sichert und neue schafft. 
60StellensindalleinimvergangenenJahrhinzugekommen.
HintereinersolchenPersönlichkeitstehtwiesooftaucheine
bemerkenswerte Frau. Ilse und Arthur Handtmann  haben drei 

verheirateteKinder,17EnkelundeinenUrenkel.“ 11

Am 27. Februar 2007, dem 80. Geburtstag von 

Arthur Handtmann, verleiht die Stadt Biberach Arthur 

Handtmann die Ehrenbürgerwürde.

Dazu schreibt die Schwäbische Zeitung: „Oberbürger
meisterFettbacklobte...denMäzenArthurHandtmann,der
immer viel gegeben habe und dabei stets bescheiden und 

im Hintergrund geblieben sei. ‚Die Firmengruppe Handt
mann steht heute für die außergewöhnliche Entwicklung

Das Ehepaar Handtmann und 

Oberbürgermeister Thomas 

 Fettback anlässlich der Verleihung 

der Ehrenbürgerwürde an Arthur 

Handtmann, 27. Februar 2007

Senior und Junior,  

Arthur und Thomas Handtmann, 

Biberach 2005
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dass mit etwas Verzug auch der Staat uns nacheifert … 
DieUnternehmensgruppeHandtmann ist unter denBiber
acherFirmenjuweleneinganzbesonderer,weilsiezu100
Prozent von hier ist,weil sie zu 100Prozentmit Biberach
verbunden ist und weil hier ihre großartige Firmenge schichte 

begann. Noch heute ist Arthur Handtmann jeden Tag in  

derFirma,kenntseineLeutundschautnachdemRechten.
MitdieserbesonderenArtderFürsorgewirdesvermutlich
IhrerchinesischenBelegschaft inTianjingegenüberetwas
schwierig.LieberHerrHandtmann,wirallehabeneinenge

waltigenRespektvor IhrerLebensleistung,wirallekönnen
unsanIhrerAuszeichnungvonHerzenmitfreuen.“  17

Für die Menschen

AlleindieZahlderAuszeichnungenfürArthurHandtmannist
bemerkenswert. Natürlich werden solcheAuszeichnungen
MenscheninherausgehobenerPositionrelativoftgewährt.
AberimFallvonArthurHandtmannwillmanglauben,dass
er sich in diese herausgehobene Position nicht hineinge
drängelthat,sondernhineinkatapultiertwurde.Alsjüngster
SohnwarerfürdieLeitungdesFamilienunternehmensnicht

vorgesehen. Sein ältester Bruder sollte der Maschinen

bauIngenieur werden, der andere der GießereiIngenieur,
und er, der Jüngste, der Kaufmann. Noch vor dem Krieg
hatteerseinemVatererklärt,dasserdazunichtbereitsei. 
In Friedenszeiten wäre Arthur Handtmann wohl – so gestand 

er in einem Interview 2017 – Geschichts und Erdkunde
lehrer geworden.

Eskamanders.SeineBrüderbliebenimKrieg,underkehrte
alseinzigerzurück.Mitgerade18Jahren,schongezeichnet
und innerlich hart gemacht, stand die Pflicht vor ihm: 
„Ich wollte verhindern, dass der Betrieb untergeht. Um
meinerliebenElternwillen.“UmderMenschenwillen.1945
in Biberach standen 18 Männer vor ihm, die nach ihrem
altenArbeitsplatzbeiHandtmannfragten.SchonalsJunior
chefnimmterdieAufgabeanundlässtsienichtmehrlos.
Odersielässtihnnichtlos.Biszuletztmit91Jahrengehter
– soweit es seine Gesundheit erlaubt – täglich ins Büro. 
AufdieFrage,warumersichdasantue,antworteter:„Weil
hiersoviellosist.DasmachteinfachSpaß.“Undauchdie
Nachfrage,obernieeinBedürfnisnachFreiheit verspüre,
schmetterterab: „Nein,nein.Freiheitwovon? Ich tuehier
dochgenaudas,wasichwill…IchbinUnternehmer,einer,

bei ihm nicht nur auf rechnerischer oder kalkulatorischer
Basis, sondern aus Überzeugung und mit Begeisterung.
 Arthur Handtmann ist vor allem technisch begeisterungs

fähig.MiteinemangeborenenOptimismussteckterseine
Mitarbeiteranundreißtsiemit.ErschätztMenschen,dieihr
Bestes geben, auch einfache Menschen, die im Rahmen
ihrer Möglichkeiten ihr Bestes versuchen. Er ist ebenso
großzügig wie willensstark. Für die Verwirklichung seiner
Überzeugungen wendet er seine ganze Kraft auf. Für die
Firmatuteralles.AufgrundseinertechnischenOrientierung
als Ingenieur hat er einen natürlichen Bezug zu Zahlen.
WennZahleninQuadratmeternundEurodarstellbarsind,ist
er in seinem Element. Er hat sämtliche Flächen in unserer 

Maschinenfabrik imKopf.Er ist stetsoffenundkommuni
kativ, spricht zu allen, losgelöst von jeder Hierarchie und
Herkunft.Eristwieeinervonuns,einVorbildfürunsalle.“ 13

Dr. Michael Hagemann, eh. Geschäftsführer 

im Metallgusswerk

„Ich kam1994direkt vonderUni zuHandtmannundwar
sofortbeeindrucktvonArthurHandtmann.Esgingdamals
um den Aufbau des Lost FoamGießverfahrens. Arthur
HandtmannhörtesichdieLösungsvorschlägederBeteilig
ten an. Dabei hat er nicht unterschieden, ob jemand 30
JahreBerufserfahrunghatoderdreiMonate.Erdenktnicht
inHierarchien,sondernargumentativundbringtMenschen,
dieihnüberzeugen,Vertrauenentgegen.Auch2012,fast20
Jahrespäter,alsunsVWvorschlug,miteinerGießereinach
Chinazugehen,hörtesichArthurHandtmann,deranfäng

lich zu den Kritikern dieses Projekts zählte, unsere Argu

mentefürdenchinesischenWachstumsmarktan.VWstellte
klar,dassgroßeAufträgekünftignurnochaninternationale
Lieferanten vergebenwerden.ArthurHandtmann ließ sich
überzeugen,dasseinEngagementinChinadieStandortein
Europasichert.AlsdanndieProbleme inChinaeinsetzten
undwirindierotenZahlenrutschten,stellteerunsnichtzur
Rede, sondern half wie ein Coach in der Ringecke, der
seinemangezähltenBoxeraufhilft.‚Gehtnicht‘gibtesnicht.
Man darf nur nicht aufgeben. Arthur Handtmann ist ein
 besonderer Unternehmer. Er nimmt sich selbst nicht so 

wichtig.ErstelltdasUnternehmenindenVordergrund,das
für ihn nicht aus Technologien oder Produkten besteht,
sondernausMenschen.ErhateinTalentfürMenschen.“ 14

Hermann Hahn, Geschäftsführer 

der Handtmann Service

„ArthurHandtmannistTechnikerdurchunddurch.Insofern
haterandenDetailsvonBuchhaltung,FinanzenundSteuern
wenigFreude. Früherwar seineFrau Ilsedafür zuständig.
Daswar gut so,weil sichbeidedamit ergänzten. Seit die
Firmagrößerist,haterVerantwortlichefürdiesenBereich,
denen er vertraut. Trotzdem hat er die wichtigsten Relati

onen und Kennzahlen stets präsent. Konkrete Themen wie 

Bearbeitungszeiten,Ausschuss,EigenkapitalquoteundUm

satzrenditeverlierternichtausdenAugen.ErhatdenBlick
fürs Wesentliche. Er macht sich ständig Gedanken über
Chancen und Risiken. Verbesserungen und Innova tionen 

sind ihm ein großes Anliegen. Dies entspringt seiner optimi

stischen Grundeinstellung. Noch immer fordert er täglich
von der Organisation, sich damit intensiv auseinander zu
setzen.“  15

Am 20. März 2015 wird Arthur Handtmann das Bundes-

verdienstkreuz erster Klasse verliehen.

MehrereHundertGästeausWirtschaft,PolitikundGesell
schaft sind im Biberacher Heinz H. EnglerForum zusam

menkommen,alsderstellvertretendeMinisterpräsidentNils
SchmiddieAuszeichnungüberreicht:Handtmannhabesich
in besonderer Weise um das Land verdient gemacht. 16

Norbert Zeidler, Oberbürgermeister

Bei diesem Festakt betont der Biberacher Oberbürger
meisterineinempersönlichgehaltenenGrußwort,welches
AnsehenArthurHandtmanninseinerHeimatstadtgenießt:
„Was für ein schöner Anlass. Einer unserer Besten wird
heutevonderBundesrepubliksogeehrtundausgezeichnet,
wieeresverdient.DasisteinJubeltagfürdieganzeStadt,
für die FamilieHandtmann, für dasUnternehmen, für Ihre
FreundeundvorallemfürSieselbst:LieberHerrHandtmann,
seit2007sindSieEhrenbürgerderStadtBiberach.Schön,

Arthur Handtmann und der 

stellvertretende Minister-

präsident Nils Schmid bei der 

Verleihung des Bundesver-

dienstkreuzes erster Klasse 

am 20. März 2015
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der etwas unternimmt und nichts unterlässt. [Lacht.]  

DieHerausforderungimOstenzumBeispielnehmenwiran.
Wenn wir mit der Automobilindustrie in die Slowakei oder 

nachChinamüssen,kommeichmirvorwieeinMarketen

der, der dem Heereszug folgt, weil er sonst keine Arbeit
bekommt.UndwenndieKerlenachAmerikagehen,dann
gehen wir eben nach Amerika. Warum auch nicht? Das sind 

nette Leute. Aber unser Hauptsitz ist hier. Wenn wir das 

schaffen, dass wir die Arbeitsplätze in Biberach halten
können, dann sind wir stolz. Nur eins ist klar, die billigen
Sachenkönnenwirhiernichtmehrmachen,nurnochdie
ausgefallenenDinge,diedieanderennichthinkriegen.“

WoherstammtArthurHandtmannsBekenntniszumStand

ortBiberach?AuchdieAntwortaufdieseFrageisteinfach
und klar, und sie hat nichts mit Zahlen, Bilanzen und
wirtschaftlichen Rücksichten zu tun: „Von den Menschen. 
EsgehtnichtumProdukte.Die könnte icheinpackenund
anderswoproduzieren.EsgehtumdieVerwurzelung.Dafür
arbeite ich. Ich komme von hier. Andere Leute sind nicht 

besseroder schlechter. IchhabeFreundehier, icharbeite
hier. Das ist alles. Ich stehe zu dem Ort, aus dem ich
stamme.“ 18 Der Biberacher Oberbürgermeister Norbert
Zeidlerbringtes2015inseinemGrußwortbeiderVerleihung
desBundesverdienstkreuzesfürArthurHandtmannaufden
Punkt:Eristeinervonhier.

Als Arthur Handtmann 2018 stirbt, reagieren viele Biber
acher bestürzt und tief betroffen. Eine Ära ist vorbei. Der
LotsegehtvonBord.SoempfindendasauchvieleMitarbei
terinnen und Mitarbeiter in den HandtmannWerken und 

zeigensichbesorgtumdieZukunft.AberArthurHandtmann
hatVorsorgegetragen.ZumZeitpunktseinesTodesführte
seinSohnundNachfolgerThomasHandtmannschonge

schlagene20JahredasUnternehmen.2023übernimmter
den Vorsitz im Beirat. Still und geräuschlos. Wie immer.
Doch damit nicht genug.

LängsthatsichHandtmanneinefamiliengerechteStruktur
gegeben, die die Fortführung des Unternehmens in Fami

lienhand sichert. Schon im Jahr 2006 – auf ihrem ersten
 Familientag – verabschiedet die Familie Handtmann eine 

Familiencharta.ZentralesAnliegenwarundist,dieheutein
vier Generationen lebenden Handtmanns in regelmäßigen
AbständenüberfirmenspezifischeThemenzu informieren,
damiteinGemeinschaftsgefühlgewecktwirdodererhalten
bleibt und die gemeinsame Verantwortung für das Unter
nehmen, sein Entwicklungspotenzial und seine Arbeits
plätze – sein Sozialkapital – erkannt und gelebt wird.

Seit2006findendieFamilientage jährlichstattundhalten
die Familienteile zusammen. Inzwischen sind aus vielen der 

KinderErwachsenegeworden.DieSeniorenhoffen,dassdie
Unternehmensgruppe Handtmann mit gut vorbereiteten 

NachwuchsführungskräftenausderFamilie rechnenkann.
Eines steht fest: Alle Angehörigen der fünften Generation
werden nach Ausscheiden der älteren Familienmitglieder 

Anteilseigner der Unternehmensgruppe.

ImJahr2014überträgtArthurHandtmannseineAnteilevon
51ProzentanderUnternehmensgruppeindieArthurHandt
mann Familienstiftung. Damit stellt er sicher, dass sein
Lebenswerk langfristig inFamilienbesitzbleibt.EineFami
lienstiftung stirbt nicht. Durch eine Familienstiftung wird
auchvermieden,dasssichdasVermögenaufzuvieleErben
verteiltunddadurchzersplittert.Gleichzeitiggewährleistet
sie die Versorgung und wirtschaftliche Absicherung der
Nachkommen.Dieübrigen49ProzentderUnternehmens

anteilebleibenimBesitzderKinderundEnkel.DieFührung
der  Unternehmensgruppe bleibt bei der Familie Handtmann.

ZunächstführtArthurHandtmanndieFamilienstiftung.Seit
2018tutdasseinNachfolgerThomasHandtmann.ImBeirat
derStiftungsindweitereFamilienmitgliedertätig.„DieFami
lienstiftungistderGarantdafür,dassdieWertederFamilie
Handtmann,diewirinunsererFamilienchartaniedergelegt
haben–nämlichEintracht,Fairness,Ehrlichkeit,sozialeVer
antwortung,verantwortungsvollerUmgangmitVermögens

wertenundSparsamkeit –dauerhaft inunserenBetrieben
umgesetztwerden.“  19

Die Gäste sind draußen am Buffet. Arthur Handtmann geht noch 
einmal in den Saal zur Handtmann-Kapelle und genießt den Moment, 

Biberach, 20. März 2015
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Sohn und Nachfolger mit neuen Akzenten

Man sagt Familienunternehmen nach, dass sie weniger 
an kurzfristigen Erfolgen als an langfristigen Bestandsab
sicherungeninteressiertsind,dasssieehernachhaltigePro

duktentwicklungen verfolgen und auf der Grundlage einer
ausgeprägten regionalen Verwurzelung arbeiten. Im Zeit

alterderGlobalisierung, indembörsennotierteundmana

gergeführte Weltkonzerne den Ton angeben, erscheinen
Familienunternehmen wie das Gegenmodell des verant
wortlichen ökonomischen Umgangs mit Menschen und 

Ressourcen.1 Selbstverständlich wirtschaften auch Fami
lienunternehmennichtimluftleerenRaum,sondernstellen
sichderKonkurrenzaufeineminternationalenMarkt.Inso

fernbleibendieFragen,wiesiemitdemSchutzdesKlimas
und unserer Umwelt oder der Bezahlbarkeit des Faktors
 Arbeit in Deutschland umgehen. In der Unternehmens

gruppe Handtmann richten sich diese Fragen seit der 

Geschäftsübergabe 1998 an den Vertreter der vierten
HandtmannGeneration, an Thomas Handtmann (geb.
1953),SohnundNachfolgervonArthurHandtmannundbis
zumJahr2023verantwortlicherGeschäftsführerderHandt
mannHoldinginBiberach.

In früherenZeitenwar die FirmaHandtmann –wie insge

samt die weltweite Industrie – ein Umweltverschmutzer und 

Energieverschwender. Heute jedoch kann Handtmann ein 

nach DIN ISO 14001 und DIN EN ISO 50001 zertifiziertes
UmweltundEnergiemanagementfürseinefünfGießereien
vorweisen.2

ThomasHandtmannbetontschonimJahr2004:„Wirwollen
allestun,umdasRisikofürMenschundUmweltsogering
wie möglich zu halten. Beim Arbeits und Umweltschutz
sindMindestanforderungengesetzlichvorgegeben...Trotz

demorientierenwirunsnichtnuranderPflicht.Denndarüber
hinaus gibt es einerseits die Überzeugung, verantwortlich
mitGefahrenumgehenzuwollen.Undesgibtandererseits
die Erkenntnis, dass Arbeits und Umweltschutz höchst
wirtschaftlich sein kann. Ausfalltage, Müllentsorgung und

Energieverbrauch kosten Geld. Also beschäftigt sich bei
Handtmann eine ganze Abteilung damit. Und die Ergebnisse 

sprechen für sich: Niedrigst mögliche Gefahreneinstufung
bei der Berufsgenossenschaft, drastisch reduziertes Rest
müllaufkommen, hoher Recyclinganteil bei Produktions
abfällen.Wirsinddafür.“ 3

Entsprechend seiner im Jahr 2021 veröffentlichten Klima
strategie will Handtmann im besonders energieintensiven 

Metallguss an allen seinen fünf Standorten bis zum Jahr
2039 die CO

2
Neutralität erreichen.4 Schon seit bald zwan

zigJahren läuft indiesemBereicheinehrgeizigerProzess
der kontinuierlichen Verbesserungen: Bereits 2007 wurde
ein erstes Heizwasserverbundnetz eingerichtet. 2011  wurde 

das Energiemanagement zertifiziert. Seit 2018 werden an
mehrals400MesstellendieEnergieverbräuche imMetall
gusswerkfestgestelltundaufdieserBasisderCO

2
Fußab

druckberechnet.DeshalbverbessertesichdasCDPRating
auf die Stufe C und 2021 sogar auf die Stufe B.5 Jährlich 

 werden mehrere Millionen Euro in Energiesparprojekte 

investiert: in effizientere Technik und Maschinen, Block
heizkraftwerke oder Photovoltaikanlagen. Im Jahr 2023
beziehendieStandorteBiberachundAnnabergbereits25
Prozent ihresEnergiebedarfsanGrünstrom.AberderWeg
bis zur Klimaneutralität ist weit. Derzeit verzeichnet das 

Biberacher Metallgusswerk mit jährlich rund 80 Millionen
KilowattstundenStromundGaseinenEnergieverbrauchwie
eine Kleinstadt.6

Umweltschutz in der Gießerei

In einer Gießerei sind viele Umweltthemen relevant. 1980
brauchtedasBiberacherMetallgusswerk jährlichnochbis
zu 6.000 Tonnen Formsand, benutzte ihn einmal für den
GussundentsorgteihndannaufderDeponieinReinstetten.
Doch1990begannHandtmannalserstegroßeGießerei in
Deutschland mit einer versuchsweisen Sandregenerierung. 

DieErgebnissewarenüberraschend.DerregenerierteSand
verhieltsichbesseralsgekaufterNeusand.MitdemAusbau

Feuerwehrübung im Handtmann Metallgusswerk, Einsatz 

eines Schutzanzuges bei einem Magnesiumbrand

13. Die vierte Generation
Thomas Handtmann – Konsolidierer



Grafik zum Thema Nachhaltigkeit. 
Entwurf: Sarah Steil, Handtmann Biberach
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der Sandregenerierung senkte Handtmann den Sandver

brauchum95Prozent.DeraufbereiteteFormsandverblieb
imProzesskreislauf.

Die Sandregenerierung wurde bei Handtmann im Sandgieß

verfahren und im Lost FoamVerfahren eingesetzt. Beim
LostFoamVerfahrenentstehendurchdieVerbrennungvon
PolystyrolformenschadstoffhaltigeDämpfe.Siewurdenab

gesaugt,gefiltertundnachverbrannt.DerFormsandenthielt
auchnachdemGussnochRestevonPolystyrol(undseinen
Verbrennungsprodukten) und wurde deshalb thermisch
regeneriert.DieAbluftwurdegefiltertundnachverbrannt.7 

Als Handtmann 2023 das Lost FoamVerfahren aus wirt
schaftlichen Gründen einstellte, endete die Sandregene
rierung.8DieSandkerneausdemKokillengießverfahren,die
salzhaltige und anorganische Kleber enthalten, werden
extern weiterverwendet. Das Thema Sand ist damit bei
Handtmann gelöst.

Abwasser entsteht besonders beim Druckgießverfahren.
Nach jedem Gießvorgang wird auf die heißen Werkzeug

formen ein Trennmittel gesprüht, das aus Wasser, Wachs
und Polysiloxanen (Silikonverbindungen) besteht. Das ab

laufendeWasserwirdbeiHandtmannunterdenDruckguss

maschinen in Wannen aufgefangen und zur Abwasserbe

handlungsanlagegeleitet.Bereits1973,alsderDruckguss

vonderFabrikstraßeandieBirkenallee(heuteArthurHandt
mannStraße) in neue Produktionshallen umzog, begann
Handtmann mit der Abwasseraufbereitung, zunächst im
Elektroflotationsverfahren,seitden1990erJahrenmiteiner
biologischenWiederaufbereitungundseit2002mitderVa

kuumdestillation.HeutewerdeninachtVerdampferanlagen
stündlichbiszu11.000LiterWasserdestilliert. Insgesamt
istdieAbwasseraufbereitungauf200KubikmeterAbwasser
proTagausgelegt,wasauchSpitzenwerteabdeckt.

WeildieaufzuwendendeWärmeenergiebeiderDestillation
relativhochist,laufenVersuchedieAbwasseraufbereitung
zum Teil auf die sogenannte Ultrafiltration umzustellen. 
HiersinddiePorenindenMembranfilternsofein,dassauch
Kohlenwasserstoffe erfasst und Mineralöle abgetrennt
 werden können.

Im Übrigen werden große Anstrengungen unternommen,
um die Abwassermengen beim Druckguss zu verringern. 

Das sogenannte Minimalmengensprühen in Kombination
mit der Mehrzonentemperierung der Maschinen spart Ab

wasser, Emissionen und Strom und reduziert mit schall
gedämpften Düsen auch den Lärm. Beim konventionellen
Sprühverfahren wird Trennmittel mit Wasser in einem
Mischungsverhältnisvon1:150verdünnt.Dagegenbeträgt
dasMischungsverhältnisbeimMinimalmengensprühennur
1:10–dasspartWasser,TrennmittelundDruckluft(mitder
die restfeuchten Druckgussformen trockengeblasen wer
den). Die Kühlung der Formen gewährleistet die Mehr
zonentemperierung,wobeieinKühlundHeizaggregatmit
Kühlkanälen und zehn bis zwanzig einzeln ansteuerbaren
Wasseranschlüssen zur Durchfluss und Temperaturüber
wachung zum Einsatz kommt. Das erhöht die Standzeit der 

Druckgussformen. Im neuen Druckgusswerk im slowaki
schen Kechnec wurden diese Maßnahmen schon umge

setzt.AuchdeshalbgiltdiesesWerkals„GrüneGießerei“.9

AuchderDampfstrahlplatzinderBiberacherDruckgusshalle
ist mit einer Wasserkreislaufführung ausgerüstet. Das bei
der Reinigung verschmutzter Druckgusswerkzeuge ab

Press- und Gießreste aus dem Druckguss

Acht Verdampferanlagen destillieren das im Druckguss 

 anfallende Abwasser, bis zu 200 Kubikmeter am Tag, 

Handtmann Metallgusswerk, Biberach 2017.
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fließendeAbwasserwird ineinemSchmutzwasserbehälter
aufgefangen.NachderAbtrennungderabsetzbarenStoffe
erfolgt der Schlammaustrag über einen Kratzförderer. 
DiefreienÖleschwimmenaufundwerdendurcheinenÖl
skimmeranderOberflächeabgeschöpft,ineinemÖlbehälter
gesammelt und verwertet.

AufäquivalenteWeisewirdindergesamtenUnternehmens

gruppe Handtmann verfahren. In der Armaturenfabrik fällt
beim Polieren und Beizen von Schweißnähten schwer
metallhaltiges Abwasser an, das über Sammelbecken in
eine Abwasserbehandlungsanlage geleitet wird. Eine 

SchwermetallfällungscheidetdieunlöslichenSalzeab.Das
Abwasser wird per Vakuumdestillation nachgereinigt.

In der mechanischen Fertigung der Armaturenfabrik, des
MetallgusswerksundderMaschinenfabrikentstehendurch
die Zuführung von Kühlschmiermitteln beim Zerspanen,
Fräsen oder Bohren emulsionshaltige Abwasser, die mit
einem Verdampfer aufbereitet werden. Öl und Nebelab

scheiderreinigendieAbluftderMaschinenundsenkendie
Kühlschmierstoff,AerosolundDampfkonzentrationenam
ArbeitsplatzaufunbedenklicheWerte.

ImMetallgusswerkwerdendieindenBearbeitungszentren
anfallenden Späne mitsamt der Emulsion abgesaugt und 
in einer Zentrifuge separiert. Die Späne werden in Silos
 gesammelt. In den anderen Werken werden die Späne in 

BehälternmitSiebbodenzumAbtropfengesammeltundin

Containern abgeholt. Die Altemulsion gelangt in einen Vor

ratstankundvondortineinenVerdampfer.DieEmulsions

konzentratewerden inTanks verfüllt undentsorgt.Derzeit
läuftdieInbetriebnahmeeinerAnlagezurReduzierungder
KonzentratmengenüberFällungundFlockung.Dashalbiert
die Entsorgungsmengen.

Der Betrieb der Maschinenfabrik läuft infolge der voll
ständigenBehandlungvonFlüssigkeitenweitgehendohne
Industrieabwasser. Abfallstoffe und Konzentrate werden
gesammeltundentsorgt,währenddasausdemVerdampfer
stammende Wasser in den Wasserkreislauf der Fabrik
 eingeht.

EsgiltdasPrinzipderWiederverwertung,insbesonderefür
denRohstoffAluminium.Angussteile,Stanzabfälle,saubere
PressundGießrestewerdennachLegierungensortiertge

sammelt und eingeschmolzen. Zudem wird ein großer Teil 

des bei Handtmann benötigten Aluminiums flüssig ange
liefert.DieSchmelzewird in regionalenSchmelzwerken in
ThermobehältergefülltundperLKWzudenGießereienge

fahren. ImVergleich zurAnlieferung inBarrenformentfällt
ein Schmelzvorgang. Der Flüssigmetalltransport spart die
Abkühlung des Metalls im Schmelzwerk sowie das Auf
schmelzen in der Gießerei und damit ein Erhebliches an
Energie.Biszu90ProzentdeszuvergießendenAluminiums
wird heute in Umschmelzwerken aus gesammeltem Alt

metall recycelt.

AuchbeiderBeleuchtungderHallenwirdEnergiegespart.
Alle Neubauten sind mit LEDs ausgestattet. In den meisten 

älteren Produktionsbereichen wurden Quecksilberdampf
lampenundLeuchtstoffröhrenersetzt.AutomatischeLicht
regelungen, die die künstliche Beleuchtung entsprechend
dem Tageslichteinfall herunterregeln, sparen noch einmal
Strom.

Bis zu 90 Prozent des zu vergießenden Aluminiums stammen 

heute aus eingeschmolzenem Altmetall. Mit Flüssigmetall-

anlieferungen aus nahegelegenen Umschmelzwerken wird  

die Abkühlung des Metalls und das Wiederaufschmelzen ein-

gespart, zugunsten der Energiebilanz.

Zwischenlager für Aluminium-Getriebe gehäuse, 

Handtmann Metallgusswerk, Biberach 2007
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Thomas Handtmann die Internationalisierung der Unter

nehmensgruppeabgeleitet:alsVoraussetzungfürweiteres
Wachstum.

Seit1998,alsThomasHandtmanndieUnternehmensleitung
vonseinemVaterübernimmt, istdieUnternehmensgruppe
kontinuierlichgewachsen. Inden25Jahrenzwischen1998
und 2023 hat sich der Umsatz des Unternehmens mehr als 

vervierfacht unddie Zahl derMitarbeiter fast verdreifacht.
2021 überschreitet die Zahl der Mitarbeiter erstmals die
4.000erMarke. Die Umsätze sinken nur 2019 und 2020
während der CoronaPandemie und übertreffen 2022 und
2023 die Milliardengrenze. Auch die Investitionen steigen 

stetigunderreichen2020mit125MillionenEuroeinenbis

herigen Spitzenwert. Hier spiegelt sich die Internationalisie

rung der Unternehmensgruppe, die Thomas Handtmann
vorangetriebenhatundmitdererdieProfitabilitätdesUnter
nehmenserhaltenkonnte:2009inKošice(Slowakei),2015
in Tianjin (China) und 2021 in Kechnec (Slowakei) sowie
2020beiderÜbernahmederInotecGruppeausReutlingen
mit Standorten in Hluk (Tschechien) und Saverne (Frank

reich)und2021beiderÜbernahmedesholländischenVer
triebsspezialistenVERBUFA.16

BetrachtetmandieseZahlen,dannwarThomasHandtmann
deutlich erfolgreicher als sein Vater Arthur Handtmann. 
ImInterviewdaraufangesprochenreagiertThomasHandt
mann abwehrend: Das dürfe man nicht missverstehen. 
InderAufbauarbeitliegedieHerausforderung.Erhabebloß
weitergemacht.DastellesichderErfolgschonein.17

Das kann man auch anders sehen. Das Wachstum eines 

großenUnternehmenszukonsolidieren, istwomöglichan

spruchsvolleralsdenBoomeineraufstrebendenFirmaaus

zulösen.Zugegeben:InderAufbauphasestehtesoftSpitz
aufKnopf–soauchbeiHandtmann,alsArthurHandtmann
imJahr1951dieMessinggießereiaufdenLeichtmetallguss
umstellt undschon1954mitdemeigenenMaschinenbau
beginnt.Dashätteauchschiefgehenkönnen.Dochalsder
Erfolgkam,gingesrasant.SoformteArthurHandtmannaus
einem Handwerksbetrieb ein Industrieunternehmen mit 

 tausenden Mitarbeitern und Millionenumsatz. 1993 bis 

1996–gegenEndeseinerLaufbahn–mussteaucherkon

solidieren und den bis dahin größten Wachstumseinbruch 

bewältigen, ausgelöstdurcheineAbsatzkrise inderAuto

mobilindustrie bei gleichzeitiger Übernahme der Leicht

metallgießerei Annaberg in Sachsen (mit entsprechendem 

Investitionsbedarf). Arthur Handtmann überwand diese
Krise, investierte in neue Produkte undVerfahren und traf
noch1998gemeinsammitThomasHandtmanndieGrund

satzentscheidung zum Ausbau der Maschinenfabrik in
BiberachAspach.18

ThomasHandtmannmoderiertemehreresolcherKrisen:die
Finanzkrise2008/09,dieAnfangsprobleme inChina2015,
dieCoronaPandemie2020/21undgegenwärtigdieTrans

formationderAutomobilindustrie (derenBewältigungaus

steht).ZugleichwuchsdasUnternehmenundbewegtesich
weiter in Richtung Konzern mit Milliardenumsatz. Dafür
legte Thomas Handtmann mit der Internationalisierung der 

ProduktionsstandortedieGrundlage.Zugleichschufereine

Die Abwärme der Druckluftkompressoren wird dazu ge

nutzt, um in den Werken Warmwasser zu erzeugen.10 Im 

Energieverbundnetz in BiberachAspach wird Druckluft,
Wärme und Kühlung für vier in Aspach tätige Handt
mannUnternehmeninfünfGebäudenzentralbereitgestellt.
Die Kühlung läuft über eine energieeffiziente Brunnen
kühlung mithilfe von Grundwasser. Die geschlossenen
Druckluft, Wärme und Kühlungskreisläufe sparen Ener
gie.11ÄhnlicheswurdeauchindenneuenProduktionshallen
in Annaberg und Kechnec realisiert.

Ausbildung und Weiterbildung

Das auch für Außenstehende erkennbare, bemerkenswert
menschlicheBetriebsklimabeiHandtmannspiegeltsichin
der Ausbildungsziffer. Im Jahr 2023 werden die Ausbil
dungs und Studienplätze auf jährlich 50 Plätze erhöht.
Durchschnittlich150AuszubildendesindinsiebenBerufen
und drei Studiengängen im Unternehmen tätig.12Beiguter
Leistung ist ihnen eine Anstellung sicher. Die Personal
planungistlangfristigangelegt.DemauchbeiHandtmann
spürbarenFachkräftemangelwirddamitbegegnet.

Seit Sommer 2021 befindet sich das großzügige Ausbil
dungszentrum in der ArthurHandtmannStraße 11 im ultra

modernenGebäudederArmaturenfabrik.13 Die Ausstattung 

desAusbildungszentrums ist technischauf demneuesten
Stand. Alle Auszubildenden und Studierenden werden mit 

einem Notebook und einem Headset ausgestattet. Zusätz

lichdienenumfangreicheProgrammezurWeiterbildungund
Qualifizierung(indenBereichenGießereimechaniker,Indus

triemechaniker und Transformation) der Beschäftigungs
sicherungderStammbelegschaft.

Es ist konsequent und zu Ende gedacht, dass auch Aus
bildung und Weiterbildung bei Handtmann heute zur Nach

haltigkeitsstrategie des Unternehmens gehören, die auf 
die Werte des Familienunternehmens Handtmann Bezug
nimmt.14BerufundFamiliesollenimEinklangstehen–und

der Mensch im Mittelpunkt. Ein hehrer Anspruch, für den
dasUnternehmengroßeAufwendungenmacht:denArbeits
undGesundheitsschutzzertifiziert(alsoständigkontrolliert
undanpasst),präventiveGesundheitsangebotemachtund
betriebliche Wiedereingliederungsmaßnahmen ausweitet,
moderne Arbeitszeitmodelle und das mobile Arbeiten 

fördert und eine Verbesserung der Führungskultur einfor
dert–mitprofessionalisiertenNachfolgeplanungen,Talent
sichtungen und der vermehrten Besetzung von Führungs
positionen aus den eigenen Reihen. Allerdings ist beim 

Thema Gleichberechtigung im männerdominierten Bran

chenspektrum der Unternehmensgruppe noch Luft nach
oben.

Die Qualität der Ausbildung und Weiterbildung bei Handt

mann münzen sich um in Betriebstreue. Dadurch werden
nicht nur die Familien der Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter 

andasUnternehmengebunden,häufigbringtesauchdie
Töchter und Söhne, mitunter sogar die Enkel zu Handt
mann.15Undeinsnochsollnichtunerwähntbleiben:Ganz
im Stillen tut die Arthur und Ilse HandtmannMitarbeiter

stiftungvielGutes.

Wer ist Thomas Handtmann?

Die Fortschritte in den Bereichen Personalentwicklung,
Nachhaltigkeit und Kommunikation sind Thomas Handt

mann zuzuschreiben, der seit 1998 die Unternehmens
leitung versieht und diese im Jahr 2023 an seinen Sohn 

MarkusHandtmannundseinenNeffenValentinUlrichüber
gibt.NatürlichistThomasHandtmannfürdiesepositiveEnt
wicklung nicht allein verantwortlich. Schließlich handelt es 

sichumThemenderZeit,diegesetzlichundgesellschaftlich
geboten sind. Viele Mitarbeiterinnen und Mit arbeiter sind 

dafür eingetreten und haben immer wieder die Initiative
ergriffen.ImZusammenhangmitderallgemeinenLohnent
wicklung in Deutschland hat auch das zur Ver teuerung der 

Produktionsbedingungen beigetragen, worauf der Senior
chefArthurHandtmannmitunterverwiesenhat.Daraushat

Handtmann 

Gruppe 1998 2006 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022

Mitarbeiter 1.592 2.305 2.740 2.842 2.905 3.118 3.395 3.653 3.725 3.688 3.758 3.927 4.130 4.300

Umsatz in 
Mio. €

249 441 553 575 583 648 770 833 880 881 861 822 965 1.121

Investitionen 
in Mio. €

25 22 44 36 62 82 98 85 65 74 82 125 77 52
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bei Handtmann
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Thomas Handtmann (geb. 1953), Vorsitzender

im Unternehmensbeirat der Unternehmensgruppe Handtmann, 

Biberach 2023

Konzernstruktur (noch immerschlank),dieesvorhernicht
gab,undvollzogdenWechselvompatriarchalischenzumko
operativenFührungsstil.DerregelmäßigeAustauschmitund
zwischendenGeschäftsführernwurdeselbstverständlich.

Dabei entsprach sein Naturell einem betrieblichen Grund

problem:IneinemwachsendenUnternehmen,dasausEin
zelgesellschaftenunterschiedlicherBranchenzusammenge
setztist,wächstauchdieDynamik.JegrößerdieTrabanten,
desto größer die Fliehkräfte. Bis zu einem gewissen Grad
dient dasdemGanzen,weil esweiteresWachstumgene

riert,bisdiesdieStatikdesUnternehmenstangiert.DieAuf
gabederUnternehmensleitungbestehtdeshalbdarin,den
GesellschaftenLuftzumAtmenzulassenunddennochim
Konzernverbundzuhalten.HierhatThomasHandtmannoft
dierichtigenStellschraubengefunden,dieZügellockerge

lassen und wieder angezogen. Die Richtung vorgegeben.

ThomasHandtmannisteinzurückhaltenderMensch.Zwei
fellosistdaseineReaktionaufseinencharismatischenVater.
Eine Rollenverteilung zwischen beiden. Ursprünglich mag
das ein Zurückweichen gewesen sein, aber keine Unter
ordnung.ThomasHandtmannberichtet freimütig,dasses
 zwischen ihm und seinem Vater wiederholt Meinungsver

schiedenheiten und Auseinandersetzungen gegeben hat. 

Wiekannesanderssein.AbernieseieszueinemZerwürf
nis gekommen.

Dafür war zu viel Herzlichkeit zwischen Vater und Sohn,
Solidarität,FamiliensinnunddasBewusstsein,aufeinander
angewiesen zu sein. Freilich ist Thomas Handtmann ein an

dererMenschalsseinVater.NebenseinerAffinitätfüralles
Technische liebt Thomas Handtmann Bücher, Musik und
Pferde (womöglich ist die Reihenfolge unzutreffend.) Wie
schon sein Vater ist auch Thomas Handtmann Realist,
Zahlenmensch und Ingenieur. Bei Besprechungen führt er
eine Kladde mit, in die er Gedanken, Daten und Fakten
notiert. Hier versucht Thomas Handtmann, komplexe Zu

sammenhänge auf wenige Parameter herunterzubrechen.
Wer etwas bei ihm erreichen will, muss ihn auf diesem – 

vonallemBeiwerkbereinigten–FeldderFakten,derroten
undderschwarzenZahlenüberzeugen.Dasistnichtleicht.

Thomas Handtmann ist eine eigenartige Unternehmerper

sönlichkeit, sensibel, leise und entwaffnend ehrlich. Meist
tritterzurückundlässtanderehandeln,abererentscheidet
schnell,klarundohnevielGerede.19 Dabei ist er kein impul

siverEntscheider,auchkeineinsamerEntscheider,sondern
Teamplayer. Er sucht den Konsens. Lässt sich der nicht er

zielen,dannwirdderChefzumAnalytiker.Danngehteserst
recht um Daten und Fakten. Womöglich wird abgewartet. 

Jeder bekommt seine Chance, bis man klarer sehen und
Konsequenzenziehenkann.Mitunter auch imKonflikt.So
mancherderBeteiligtensagt:DahattederAltemehrSkrupel.

AuchThomasHandtmannhatSkrupel,besonderswennes
umMenschengeht. Jahrelangkämpfteer fürdieAPunkt
Automation in Baienfurt, die HandtmannGesellschaft 
zu Herstellung von Maschinen für die Luftfahrtindustrie. 
AlssichaufdemrussischenMarktErfolgeeinstellen,bricht
2014–nachderrussischenBesetzungderzuvorzurUkraine
gehörigen Krim und nach europäischen Sanktionen gegen 

Russland – dieser russische Markt weg. 2017 wird die Firma 

verkauft,wobeieineTransfergesellschaftfürdieMitarbeiter
sorgt.20 Unter dem Eindruck des Angriffskriegs Russlands
aufdieUkraineseit2022istmanheutebeiHandtmannüber
diesenVerkauffroh.

2019 muss Thomas Handtmann bei der traditionsreichen 

Armaturenfabrikdurchgreifen.Nachmehrerenverlustreichen
Jahren werden 70 der 150 Arbeitsplätze der Armaturen
fabrik–sozialverträglich–abgebaut,einniedagewesener
EinschnittinderGeschichtederArmaturenfabrik.Heutebe

findet sich die Gesellschaft mit innovativen Produkten auf
einem guten Weg.21

Undauch2023– imJahrseinesRückzugsausderUnter
nehmensleitung – steht die Unternehmensgruppe nicht 

unproblematischdar.GeradediegrößteSparte,derLeicht
metallguss,erzieltkaumnochGewinn.DerKernstandortin
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uns. Aber jeden Sonntag gab es Familienausflüge in den
Burrenwald, zum Jordanbad oder nach Ahlen zur Familie
Gerster.UndindenFerienistmanindieBergegegangen,im
WinterwieimSommer.WirsindauchnachItaliengefahren,
an die Adria oder nach Südtirol. Seltener ging es an die
Nordsee. In solche Ferien konnte unser Vater allerdings 

manchmal nicht mitkommen. Aber immer war das Verhält

niszumVaterfreundschaftlich.

FB:1968sindSieals15jährigermitIhrerSchwesterUrsula
auf einem Foto mit Ihrem Vater und der Belegschaft der
Maschinenfabrik zu sehen, als die 1.000 FA 70 verkauft
 wurde.24 Konnten Sie Anteil nehmen an der Entwicklung des 

Unternehmens? Von wann an hatten Sie eine Vorstellung 

davon,wasdaeventuellaufSiezukommt?

TH: Der Maschinenbau begeisterte mich von Jugend an.  

Ichwartechnischinteressiert,besondersanderSteuerung
von Maschinen. Wir Kinder bekamen viel mit, Erfolge auf
MessenebensowieReklamationen vonKunden, auchdie
finanziellen Sorgen. Als mein Vater 1967 entschied, die
Firma an die Birkenallee auszulagern, mussten wir große
Krediteaufnehmen.DamusstensogarwirKindermitunter
schreiben.EtwaimAltervon16Jahrenwurdemirbewusst,
dasswirGebrauchsgüter fürdieAllgemeinheitherstellten,
zur Lagerung von Apfelsaft, zur Portionierung von Wurst
oder zur Heizung der Wohnungen.

FB:HattenSieeineWahl,dasUnternehmennichtzuüber
nehmen?

TH: Eigentlich nicht. Darüber wurde nicht diskutiert. Das
wareinfachklar.

FB:HabenSiesichmitdieservorgezeichnetenLaufbahnim

merabgefundenodergabeseineRebellenphase?

TH:WirGeschwistersindjagegenEndeder1960erJahre
aufgewachsen.Insofernwarunsbewusst,dassesimande

renTeilDeutschlandsdiePlanwirtschaftgabunddassdas
Unternehmertum auch hierzulande zum Teil angezweifelt
wurde. Aber spätestens nachdem ich das erste Mal in den 

USA war, wurde mir klar, dass das westliche Wirtschafts
systemdiebesserenProdukteundgrößerenFreiheitenbot.
Unternehmer zu werden, war mir insofern vorgezeichnet.
GeträumthabeichallenfallsvonanderenUnternehmenund
anderen Produkten. Doch das eigene Unternehmen hatte
Vorrang.

FB: Wenn Sie nicht in eine Unternehmerfamilie hinein
geboren worden wären, hätten Sie einen anderen Berufs

wunsch gehabt?

TH: Als Kind hatte ich durchaus andere Berufswünsche. 
DazogesmichzurSeefahrt.AlsSchülerinteressiertemich

Bau der neuen Druckgusshalle, Handtmann 

Metallgusswerk, Biberach 2001

BiberachschreibtseitJahrenVerluste.ZumGlückverhelfen
dieMaschinenfabrik(mitgroßemWachstum),dieSystem

technik,dieArmaturenfabrikunddieEltekazueinemposi
tiven Gesamtergebnis.22 Die Probleme im Metallgusswerk
sindnichthausgemacht,sondernTeilderpolitischenGroß

wetterlage imZeitalterdesKlimawandels.Antwortendauf
großegesellschaftlicheSorgenhatdieEUdasEndedesVer
brennungsmotorsab2035beschlossen.Dabeiwissenwir
heutenicht,obwirfürdieElektromobilitätgenugnachhaltig
erzeugtenStromhabenwerdenodereffizientere Batterien
entwickelnkönnen,diehalbwegsumweltverträglichprodu

ziertwerden.EsisteineWetteaufdieZukunft.Inzwischen
lebt die Automobilindustrie – und mit ihr der Zulieferer
Handtmann – zwischen Baum und Borke. Denn der Auto
mobilabsatz stockt. Die Kunden zögern. Das Image des Ver

brennerAutosistdiskreditiert,unddasEAutoistnochnicht
ausgereift.23

Ist das der richtige Zeitpunkt, um sich zurückzuziehen?
Natürlich hat ein Siebzigjähriger dazu jedes Recht. Aber
Thomas Handtmann antwortet unkonventionell: Gerade
deshalb müssen jetzt die Jungen ran. Mit neuen Ideen.
Wenneseinerschafft,danndiezwei.Undsiewollenes.

Interview mit Thomas Handtmann

FB:SehrgeehrterHerrHandtmann,wieverliefIhreJugend
als ältester Sohn eines überaus erfolgreichen Unter
nehmers?

TH: Ichglaube,nicht andersalsbei anderenKindern.Die
einzigeBesonderheitgeschahsamstags,dagabes regel
mäßig einen Rundgang des Vaters mit dem Sohn durch die 

Gießerei, die Armaturenfabrik und die Maschinenfabrik.
DeshalbkenneichunsereBetriebeseitmehrals60Jahren.
Komischerweise erinnere ich mich zuerst an die Wasch

räume,außerdemandieKokillengießböckemitHunderten
heizenden Gasflammen oder an die versilberten Arma 
turen fürFruchtsafttanks.AlsJungewar ich fasziniert von 
ihrem Glanz. Auch die Modellschreinerei war interessant. 
Da konnte man aus der Ausschusskiste immer etwas zum 

Bastelnmitlaufenlassen.Selbstdasbenachbartestädtische
GaswerkhatsichmitseinemGeruchseitfrühesterKindheit
in mir festgesetzt. Als ich das erste Mal nach der Wende
nachOstdeutschlandkam,hatte ichunwillkürlichdasGe

fühl,ichseiwiederzuHause.

FB:HatteIhrVaterinIhrerJugendausreichendZeitfürSie?
Wie war das Verhältnis zum Vater?

TH:DerVaterhattenatürlichnuramWochenendeZeit für
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FB: Werden Sie mit Ihrem Vater verglichen? Konnten Sie 

 eigene Akzente setzen?

TH: Ich bin nicht wie mein Vater. Wahrscheinlich hätte es 

eineKatastrophegegeben,wennwirunsallzuähnlichge

wesen wären. Ich setzte eigene Akzente mit dem Wunsch 

undgelegentlichauchderForderung,dassdieEinzelfirmen
initiativ werden sollten. Die Entwicklung bildete mein Haupt

augenmerk. Nur wenn wir hochgradig innovativ bleiben,
bleibenwirerfolgreich.

FB:DrückteSiedieübergroßeVerantwortung?AlsLaiestellt
man sich das bei Unternehmern so vor.

TH:Dawir inBiberachvonmindestenszweivielgrößeren
Betriebenumgebensind,deren InhaberundManager ihre
Geschäfte erfolgreich führen, kam ich nicht auf die Idee, 
von der Verantwortung erdrückt zu werden. Man dachte
eher daran, wie man auch so groß werden kann. (Lacht.)
Nein, ich bin in diese Aufgaben von Jugend an hinein
gewachsen. Ich stand auch nie allein, sondern hatte viele
HelferundMitstreiter.
Die wichtigste Frage angesichts der Unternehmensgröße 

war und ist, ob man noch genug Zeit findet, um mit den
Beteiligtenausreichendzusprechen.Ichsprechenichtnur
mit Geschäftsführern. Wir müssen viele Kräfte bündeln,
gemeinsamdenLaufderZeitanalysierenundimmerwieder
neueWegezumErfolgfinden.

FB: Haben Sie ein Vorbild?

TH:FürBiberacherwiemichistHansLiebherr(19151993)
noch immereinVorbild,alleinweilereinsogroßes Impe
riumgeschaffenhat.Ichhabeihnnureinmalkennengelernt.
Das war im Jahr 1990. Dabei machte er einen viel bedäch

tigerenEindruckaufmich,als icherwartethatte. Ichhabe
daraus für mich abgeleitet, dass er seine wichtigen Ent
scheidungen ebenfalls mit Bedachtsamkeit getroffen hat,
nicht wie ein Haudegen, wie dies in der Öffentlichkeit bis
heute gern dargestellt wird.

FB: Welches unternehmerische Ethos vertreten Sie?

TH:IchhalteesmitdenZehnGeboten,weilsiekonkretsind,
dieTraditionwahrenundauchdenEigentumsbegriffhoch

halten. Ich glaube nicht, dass es sinnvoll ist, sich vorzu
nehmen ein Unternehmer von dem und dem Typ zu werden. 

Wirversuchenzubleibenwiewirsind.BeiallerHärte,die
zuweilenunausweichlichist,versuchenwir,menschlichzu
bleiben. Wir wollen Vertrauen in unsere Mitarbeiterinnen 

undMitarbeitersetzen.Ichbinüberzeugt,dassdiemeisten
Mittelständler genau so funktionierenwiewir.Wirwürden
amliebstenmitjedemunsererBeschäftigtenreden.Natür
lich sind uns da Grenzen gesetzt. Dennoch machen wir
regelmäßigausführlicheRundgängedurchunsereBetriebe.
DasistübrigensauchvonHansLiebherrbekannt.

FB: Was macht das Unternehmen Handtmann aus?

TH:BeimeinemVaterwaresso,beimirwaressoundauch
beimeinemSohnundmeinemNeffenwirdes sobleiben:
Wir gewähren dem Einzelnen Freiräume. Man möge diese 

Freiräume nutzen und sich zum Wohle aller engagieren.  

DerMenschwirdbeiunsalsMenschgesehen.Vorgesetzte,
diesichherrischeralsnotwendigaufführen,müssenunsere
Firmaverlassen.WirwolleneineGemeinschaftseinundge

meinsam vorankommen.

FB: Seit Sie 1998 die Unternehmensleitung von Ihrem Vater 

übernommenhaben,istdieUnternehmensgruppekontinu

ierlichgewachsen. Indiesen25Jahrenbisheutehat sich
derUmsatzdesUnternehmensmehralsvervierfachtunddie
ZahlderMitarbeiterfastverdreifacht.Mehrals4.300Men

schen arbeiten weltweit für Handtmann und der Umsatz
übertrifft 2022 erstmals die Milliardengrenze. Betrachtet
man diese Zahlen, dann waren Sie erfolgreicher als Ihr
charismatischerVater.SindSieeinwenigstolzaufdiesen
Erfolg?

TH:DasdürfenSiesonichtsehen.DerErfolgmeinesVaters
lässt sich nicht übertreffen. In der Aufbauarbeit liegt die

die damals viel beschworene Kybernetik. Heute sagt man 

Regelungstechnik. Es gibt von mir die jugendliche Konstruk

tioneinesAutos,beidemmanauchdieHinterräderlenken
konnte,umbesserinParklückenzukommen.AuchdieHöhe
des Autos konnte man verstellen. Nur die Konstruk tion an 

sichtaugtnichts.(Lacht.)

FB: Welche schulische und universitäre Ausbildung haben 

Siedurchlaufen?WiehatSiedieseAusbildunggeprägt?

TH:NachdemAbiturinBiberachmachteicheineLehrein
derZahnradfabrikFriedrichshafen,wobeimirdiepraktische
Arbeitsehrgefiel.ZahnräderundGetriebesindfürmichseit
dem ein bevorzugtesThema. Bei uns kommen sie in den
Wurstfüllmaschinenvor.NachderLehrehabeicherwogen,
Entwicklungshelfer zu werden, kam aber zur Bundeswehr
undtatDienstalsHubschraubermechaniker.1976begann
ich mein Studium an der Eidgenössischen Technischen 

Hochschule (ETH) Zürich im Maschinenbau. Auf Anraten
meinesVatersundHerrnMüllersvonderMaschinenfabrik
wechselteichvomreinenMaschinenbauzumBetriebsinge

nieur,undsolernteichineinemPraktikuminderSchweizin
einer Dosenfabrik zum ersten Mal eine vollautomatisierte
Massenfertigungkennen.1980machte ichden Ingenieur
abschluss.

FB: Sind Sie nach Ihrem Universitätsstudium in den väter

lichen Betrieb eingetreten? Oder haben Sie anderweitig
nach einer Stelle gesucht?

TH: Ich wollte zunächst auswärts Erfahrungen sammeln.
Deshalb begann ich nach dem Studium bei der Firma Lieb

herr Verzahntechnik in Kempten als Konstrukteur. Das war 

eine schöne Zeit. Ich war jung verheiratet und ein wenig 

meineigenerHerr. IcharbeiteteanLinearrobotern, fürdie
ich einen stabilen Laufwagen in Sandguss konstruieren
sollte.„SiekommendochauseinerAluGießerei“,sagteder
Gruppenleiter.Schon1982 jedochkameindringenderRuf
aus Biberach. Ich sollte Entwicklungsleiter in der Handt
mannMaschinenfabrikwerden.Ichwar29,daswaretwas

zufrühfürmich,aber icharrangiertemichmitdenälteren
Mitarbeitern. Allerdings erschienen mir meine auswärtigen 

Erfahrungennochzugering.Deshalbgingich1986alsAus

tauschingenieurnachJapan.IchfolgteeinemAngebotder
Landesregierung und arbeitete ein Dreivierteljahr für die
 Firma Mitsubishi Electric in der Satellitenabteilung. 1987 

war ich zurück in Biberach und übernahm die Geschäfts
leitung der Armaturenfabrik. Es war die Zeit, da wir die
Sparten des Unternehmens in selbständig wirtschaftende
EinzelfirmenmitjeweiligenGeschäftsführernaufteilten,da

mitProblemeindereinenFirmanichtausHaftungsgründen
auf die anderen durchschlagen konnten. Die Armaturen
fabrikentwickeltesichgut,aberdieAPunktAutomationin
BaienfurtmachteProbleme.1995trenntenwirunsvondem
dortigenGeschäftsführer.Daherübernahmichalsfamiliäre
FeuerwehrdieGeschäftsführungderAPunktundhattedie
Firma zu sanieren. Wir mussten die Zahl der Mitarbeiter re

duzieren und trugen uns mit Verkaufsgedanken. Aber ich
habeandieMannschaftgeglaubt.WirhabenTagundNacht
anderÜberarbeitungderMaschinengefeilt.Sokonnteich
auchmeinenVaterüberzeugen,dassdieAPunktaufeinem
gutenWegwar,biswir1997mitdenneuenProfilbearbei
tungszentren den Durchbruch erreichten und die ersten 

wichtigenAufträgeausderLuftfahrtindustrieerhielten.25

FB: 1998 zog sich IhrVater ausder Firmenleitung zurück
und Sie wurden verantwortlicher Geschäftsführer der
HandtmannHolding.WelcheErfahrungenmachtenSievon
da an?

TH:ImGrundeändertesichnichtviel.MeinVaterkambiszu
seinemTod2018fastjedenTaginsBüro.Abererwollteein
Zeichensetzenundbeginnen,sichzurückzuziehen.Natür
lich blieb er dem Unternehmen verbunden. Deshalb war er 

auch Vorsitzender des Beirats. Wir konnten und wollten
nichtaufihnverzichten.InBezugaufdieAlltagsdingesteck

ten wir die Aufgabenbereiche ab. Nach der Geschäfts
übergabe1998sagteerzumir,dasserweiterbauenwollte.
Daher blieb das sein offizieller Aufgabenbereich und wir
nanntenihnunseren„Bauminister“.
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größten Druckgussmaschinen der Welt auf, um große
Strukturbauteile fürEAutosauseinemGussherstellen zu
können.ZugleichmüssenwirinDeutschlandmitdenKosten
runter. Dafür müssen wir auch an unseren Ansprüchen
arbeiten,sonstgehenzuvieleArbeitsplätzeverloren.Jeden
fallskönnenwirnurnochschwermitdenniedrigerenLöhnen
im Ausland konkurrieren. In die Slowakei und nach China 

sind wir schon gegangen. Vermutlich errichten wir auch in 

denUSAeineGießerei.WirwägenunserePerspektivenab
undversuchen,diebestenEntscheidungenzutreffen.

FB: Wie wird es mit Handtmann als Familienunternehmen 

weitergehen? Wie bereiten Sie die fünfte Generation auf
künftigeAufgabenvor?

TH: Die ganze Familie Handtmann ist froh und glücklich,
dassmeinSohnundmeinNeffedasUnternehmengemein

sam übernehmen. Ein Führungsduo ist ein Novum. Bei
meinemGroßvater undGroßonkel hat soetwasÄhnliches
nicht so gut geklappt. Aber Valentin und Markus sind 

FreundeseitKindheitstagen,undsiehabenvermutlichrecht
damit, instürmischenZeitenzusammenzustehen,umsich
zustärken.Eswar fürmichbesonderswichtig,dieUnter
nehmensgruppe rechtzeitig zu übergeben. Valentin und
Markus sind sehr gut vorbereitet, sie haben sich einen
breitenHorizonterarbeitetundsindoffenfürNeues.Beide
haben ein Gespür für das Geschäft, aber auch für die
 Menschen.

FB: Just im Jahr Ihres Rückzugs aus der Unternehmens
leitung steht die Unternehmensgruppe nicht unproblema

tischdar.GeradediegrößteSparte,derLeichtmetallguss,
erzielt kaum noch Gewinn. Der Kernstandort in Biberach
schreibt seit Jahren Verluste. Das hängt mit der politisch 

verfügten Transformation zur Elektromobilität zusammen.
IstdiesderrichtigeZeitpunkt,umsichzurückzuziehen?

TH: Ebendeshalb, weil es schwierig ist,müssen jetzt die
Jungenran.Mitneuen Ideen.Wenneseinerschafft,dann
die zwei. Außerdem geht es nicht anders. Ich muss in den 

Unternehmensbeirat.SeitdemTodmeinesVatersklafftdort
eineLücke.Wann istschonder richtigeZeitpunkt? Ichbin
überzeugt:Diebeidenkönnendas.Undsiewollenes.

Nur ein siebzigster Geburtstag

Am 22. März 2023 wird Thomas Handtmann 70 Jahre alt. 

Ebenfalls 2023 übergibt er die Unternehmensleitung als
verantwortlicher Geschäftsführer der Handtmann Holding
Gesellschaft an seinen Sohn, Markus Handtmann (geb.
1988),undanseinenNeffen,ValentinUlrich(geb.1988)–
also an die fünfte Generation der Familie Handtmann.
ZugleichübernimmtThomasHandtmann2023denVorsitz
imBeiratderUnternehmensgruppe,umdieLückezufüllen,
die sein verstorbener Vater dort hinterlassen hat. Und eben

falls 2023 begeht Thomas Handtmann das 150jährige
Jubiläum des 1873 gegründeten Familienunternehmens
Handtmann.DiePlanungenlaufen.FürSeptembersindein
offiziellerEmpfangundeingroßesMitarbeiterfestvorgese

hen.UndnocheinJubiläumist2023zuverzeichnen:Seit40
Jahren arbeitet Thomas Handtmann aktiv im Unternehmen. 

„DannistjetztZeit,PlatzzumachenundandieJungenzu
übergeben.“ Das ist eigentlich das Einzige, was Thomas
Handtmanndazu sagenwill. Er hasst jedesAufheben um
seinePerson.

In dieser geballten Konstellation der Jahrestage kommt 

seinem 70. Geburtstag eine automatisch vergrößerte Be

deutung zu. Das ist nicht nur ein persönlicher Übergang,
sonderneineZäsur,eineWeichenstellung,eineBündelung
allerKräftedieses traditionsreichenundbislangsoerfolg

reichen Familienunternehmens in schwieriger Zeit.

Deshalb hat sich Thomas Handtmann entschlossen, zu
seinemSiebzigsteneingroßesFestinderBiberacherStadt
halle zu geben. Zum ersten Mal in seinem Leben. Mit 300 

Gästen.Das istdiesemansonstensobescheidenenMann
nichtganzgeheuer.AbererhateineBotschaft.Diebenötigt
einen Rahmen.

Herausforderung.Ichhabebloßweitergemacht,dastelltsich
derErfolgschonein.UndesbleibtkeineZeit,umsichdarauf
auszuruhen.Esmussvorangehen,sonstfallenwirzurück.

FB: Welche Zukunftsperspektiven sehen Sie für die Ge

schäftsbereichederUnternehmensgruppeHandtmann?

TH:DieMenschenmüssenessenundtrinkenundsiewollen
nichtallzuweitlaufen.WirkümmernunsumProdukte,die
mitdiesenBedürfnissenzusammenhängen.Dassindzwei
fellos Branchen, die eine Zukunft haben. Immerwährende
Anpassungen sind aber notwendig. Denn die Zeiten sind 

hart. Mit unserem größten Geschäftsbereich, dem Leicht
metallguss, verdienen wir kaum noch Geld, weil sich die
Automobilindustrie, von der wir abhängen, in einem radi
kalen Umbruch befindet. Das VerbrennerAuto hat sich
überlebt,aberdasElektroautowillnochnichtwirklichabfah

ren.EsgibtzuvieleUnwägbarkeitenmitLadekapazitäten,
Wiederverkaufswert oder Technologieoffenheit. Es dauert

noch Jahre, bis sich das klärt. Da müssen wir durch. 
ZumGlückgehtesderUnternehmensgruppegut.Vorallem
die Maschinenfabrik, der Bereich Füllen und Portionieren,
der auf moderne Erwartungen in puncto hochqualitative
Ernährungantwortet,wächstundwächst.AuchdieSystem

technik  etabliert sich mit modernster Fertigungstechnik.  

DieArmaturenfabrikistaufeinemgutenWegundentwickelt
innovativeVerfahren.DieElteka isteineeingeführteMarke
für Premiumkunststoffe, die inzwischen sogar recyclingfä

hig sind. Und unsere neue esolutions arbeitet an visionären 

LösungenfürdiezukunftsweisendeWasserstoffversorgung.

FB: Welche möglichen Gefährdungen sehen Sie in der
Zukunft?WiebereitenSiesichdaraufvor?WelcheGegen

maßnahmenerwägenSieodertreffenSieschon?

TH: Unsere Hauptsorge betrifft die Automobilindustrie. 
Wir investieren, um noch effizienter und nachhaltiger zu
werden. Demnächst stellen wir hier in Biberach eine der

Vier Generationen beim Familientag 2015: Arthur und Ilse Handtmann mit ihren 

Kindern und deren Familien (17 Enkel und ein Urenkel, ein Enkel fehlt)
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1 BrunHagen Hennerkes / Rainer Kirchdörfer: Die Familie und ihr Unter
nehmen, Frankfurt a. M. 2015.
2 Interview mit Sarah Steil (Nachhaltigkeitsbeauftragte) und Alexander 
Holl (Abteilung Umweltschutz und Arbeitssicherheit) am 3. Mai 2023.
3 Vgl. Karl Warga / Alexander Holl: Arbeitssicherheit und Umweltschutz, 
Handtmann Service GmbH, Biberach 2004.
4 Vgl. together 4/2021, S. 3: Geschäftsbereich Leichtmetallguss geht 
erste Schritte in Richtung klimaneutrale Produktion.
5 Nach dem internationalen Carbon Disclosure Project, das die Umwelt
daten von Unternehmen und Kommunen einholt und auf dieser Basis 
einen Index erstellt.
6 Vortrag von Sarah Steil (Nachhaltigkeitsbeauftragte): „Die grüne 
 Gießerei – Ökologische Transformation“ am 16. Februar 2023.
7 Siehe in diesem Band Seite 119ff.
8 Die im 3DDruck erforderlichen Sandmengen sind zu gering für die 
Anlage.
9 Siehe in diesem Band Seite 123.
10 Druckluft wird heute beinahe in jeder Fertigung benötigt zum Ablassen 
von Teilen, für pneumatische Spannvorrichtungen, für die Kühlung bei 
luftgekühlten Werkzeugen, für die Prüfung von Ventilen.
11 Vgl. Schwäbische Zeitung vom 23.11.2020: „Wärmeverbundnetz spart 
CO2 und Kosten ein. Firma Handtmann setzt im Gebiet Aspach auf ein 
Infrastrukturprojekt.“
12 Die Ausbildung bei Handtmann bietet sieben duale Ausbildungsberufe 
mit IHKAbschluss an: Elektroniker, Informatiker, Gießerei und Industrie
mechaniker, Mechatroniker, Werkstoffprüfer und Industriekaufleute. 
Und drei duale Studiengänge in Kooperation mit der dualen Hochschule 
BadenWürttemberg: Bachelor of Arts (Industrie, International Business), 
Bachelor of Engineering (Elektrotechnik, Maschinenbau, Konstruktion 
und Entwicklung, Wirtschaftsingenieurwesen), Bachelor of Science 
(Informatik, Wirtschaftsinformatik).
13 Siehe in diesem Band Seite 165.
14 Siehe in diesem Band Seite 210.
15 Die durchschnittliche Betriebstreue bei Handtmann beträgt 12,6 Jahre.
16 Siehe in diesem Band die Seiten 120ff und 81.
17 Siehe das nachfolgende Interview mit Thomas Handtmann.
18 Siehe in diesem Band die Seiten 195ff und 190f.
19 Interview mit Dr. Robert Omagbemi (Handtmann Service) am  
17. Januar 2023.
20 Vgl. together 4/2017, S. 1 und 7.
21 Siehe in diesem Band Seite 161f.
22 Thomas Handtmann: Grußwort zum Jahreswechsel, in: together 
4/2022, S. 3.
23 Siehe in diesem Band Seite 127f.
24 Siehe in diesem Band Seite 68.
25 Im Jahr 2017 wurde die APunkt Automation verkauft. Siehe in  
diesem Band Seite 197.

Ihnenwird folgendesZitat nachgesagt, lieberHerrHandt
mann:OberschwabenseieinModelldesParadieses,wieso
sollte man von hier wegwollen? – Dem schließen wir uns 

 uneingeschränkt an. Und in diesem Sinne im Namen der 

Stadt Biberach, Ihrer Bürgerinnen und Bürger, aber auch
persönlich: Ganz herzlichen Glückwunsch zu Ihrem Ge

burtstag und auf noch viele paradiesische Jahre im ober
schwäbischenBiberach!“

Thomas Handtmann selbst spricht kurz und ist voller Dank. 

ErmachteinpaargelungenespöttischeBemerkungen,wie
esfürihntypischist,stehtwiederholthalbabgewandtvom
Publikum und berichtet knapp, wie er auf die Idee zur
AufführungvonBeethovensneunterSinfoniekam.Erhabe
einenBeethovenKrimigelesen,„FeuerimElysium“vondem
Musikwissenschaftler Oliver Buslau. Das Buch könne er
empfehlen.Dasseischonalles,willerglaubenmachen,und
eiltzuseinemPlatz,natürlichnichtindererstenReihe,son

dernganzhinten,unbeobachtetvomSaal.

DerDirigent,derBiberacherMusikdirektorAndreasWinter,
gibt – ebenfalls knapp – eine musikgeschichtliche Ein
führung in das epochale Werk: 1824 uraufgeführt, ein
Hauptwerk der deutschen Romantik. Dann braust sie los. 

FünfundsiebzigMinuten,indenensichvielefragen:Waswill
uns Thomas Handtmann damit sagen?

AmEndeistessonnenklar.AuchohneWorte:Haltetzusam

men!WieBrüder.UndSchwestern.FürdieFamilie.Fürdas
Unternehmen. Für die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter. 
FürBiberach.

FürdenBeobachteristesüberausinteressantandiesem22.
März imFoyerderStadthalle,dieankommendenGästezu
beobachten.Essindlängstnichtalle,dieinBiberachRang
undNamenhaben,eingeladen.Auchhierbeweistderunab

hängigeUnternehmerEigensinn.NatürlichistdadieFamilie
undumringtvonallen:seineMutter,IlseHandtmann.Dann
sinddadiebefreundetenUnternehmerausderRegion–und
vor allen anderen die bedeutendste Unter nehmerin in Ober

schwaben: Isolde Liebherr –, dazu Aufsichtsräte, Bürger
meister undGeschäftsführer, auch viele Ehemalige.Dabei
fallen die vielen jungen Leute auf, die jungen Werks und
BereichsundEntwicklungsleiter,einganzerPulk,dieneue
Generation,dieZukunft.ThomasHandtmannstehtamEin

gangundbegrüßtjedenEinzelnenmitHandschlagundein
paar Worten. Schwerstarbeit.

Dies wird kein normaler Festakt mit salbungsvollen Reden 

undetwasMusikalsUmrahmung.Manmerkeauf.Hiersteht
die Musik im Vordergrund. Unmittelbar nach den einleiten

denReden–nurderBiberacherOberbürgermeisterNorbert
Zeidler,ThomasHandtmannselbstundderDirigentAndreas
Winterdürfen sprechen– sollBeethovensneunteSinfonie
erklingen. Noch nie zuvor wurde Beethovens neunte in
Biberachaufgeführt.DasliegtandemgroßenAufgebotan
Musikern, das dafür nötig ist, nicht nur ein vollständiges
Sinfonieorchester,aucheingroßergemischterChorundvier
Solisten für den berühmten vierten Akt mit Schillers Ode:
„Freude, schöner Götterfunken … alle Menschen werden
Brüder“, die heute die offizielle Hymne der Europäischen
Union ist.

In seiner Begrüßung findet der Biberacher Oberbürger
meister Norbert Zeidler treffende Formulierungen: „Wenn
mit Thomas Handtmann eine der großen und bedeutenden 

BiberacherUnternehmerpersönlichkeitenden70.Geburts

tag feiern kann, dann ist das ein Anlass von öffentlichem
Belang und Interesse, quasi auch a bissle ein Biberacher
Jubeltag.IhrGeburtstag,lieberHerrHandtmann,fälltgleich
mit mehreren bedeutsamen Anlässen in unserer Stadt 

zusammen… Da ist zum einen der 150. Geburtstag Ihres

Unternehmens. Es kann für einen Unternehmer eigentlich
nichts Schöneres geben, als alle runden Geburtstage im
ParallelschwungmitdereigenenFirmazufeiern.Fürmich
hat diese Verbindung von Lebensalter und Firmenalter auch 

einensymbolischenWert:Siesteht fürdiebesondereVer
bindungvonUnternehmenundUnternehmer,wieessienur
beifamiliengeführtenHäusernwiedemIhrengibt.
Sie übernehmen Verantwortung nicht nur für das eigene
Haus,sondernauchfürunsereStadt,unsereRegionunddie
Menschen,diehierlebenunddiebeiIhneninLohnundBrot
stehen.Undwirfreuenunssehr,dassdienächsteGenera
tion Handtmänner bereitsteht, in der Leitung des Unter
nehmens diesen Spirit zu leben.

DasbringtmichzueinemzweitenPunkt:Ihr70.Geburtstag
fälltnämlichauchzusammenmitdemJahr, indemwir in
Biberach die Heimattage BadenWürttemberg ausrichten,
und ich darf an dieser Stelle erwähnen: die Sie mehr 
als großzügig unterstützen. Handtmann und Heimattage 
in Biberach, das passt zusammen. Denn Biberach ohne
Handtmannistunvorstellbar.Undichtrauemichzusagen:
HandtmannohneBiberachauch.
Diese besondere Verbindung zeigt sich in Ihrem persön

lichenEngagement:Da istdergroßeFreundundFörderer
des Schützenfests und Ehrenmitglied der Schützendirek
tion. Wir feiern heute auch den Förderer des Biberacher
Simultaneums:Sie standen selbst jahrelanganderSpitze
derBauhütteunsererStadtpfarrkircheundhabenkräftigum
Spenden für dieses einzigartige Baudenkmal geworben.
AuchheuteAbendbittenSieumSpendenfürdiesenguten
Zweck.WirfeiernheuteauchdenFördererdesSports,der
KulturundvielersozialerProjekteundfreilichauchdenrota

rischenFreundThomasHandtmann.Schließlich feiernwir
heute auch den Familienvater und Ehemann, der gemein

sammitseinerFrauundseinerFamilieaufglücklicheund
erfüllteJahrezurückblickendarf.Summasummarumfeiern
wir heute den erfolgreichen Unternehmer, aber auch den
herzensgutenMenschenThomasHandtmann.DasGeburts

tagsständchensparenwiruns,dennschöneralsmitBeet
hovens neunter und dem grandiosen Text von Friedrich
Schiller könnten wir Sie im Chor nicht hochleben lassen.
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14. Die fünfte Generation
Markus Handtmann und Valentin Ulrich
Start in neue Zeiten

Generationswechsel

Für inhabergeführte Unternehmen ist der Generations
wechsel die größtmögliche Zäsur. Im Übergangsmodus 

wird der Vorteil persönlich engagierter Inhaber zur Heraus

forderung. Nach einer jahrelangen, oft jahrzehntelangen
Kontinuität in der Unternehmensleitung folgt – meist aus
biologischen Gründen – der Wechsel. Ein Erbe oder eine
Erbinmussübernehmen.Undmanchmalgibteskeinege

eigneteNachfolge.

BeiHandtmanninBiberachwardasschonviermalanders:
ChristophAlbertHandtmann (18451918)–derUnterneh

mensgründer–führteseineFirmavon1873biszuseinem
Tod 1918.1 Sein ältester Sohn Albert Handtmann (1874
1951)tratinden1880erJahrenindenBetriebeinundwurde
MechanikerundGießer.SeinBruderKarlHandtmann(1884
1953)sammeltealsExportkaufmanninEnglandundFrank

reich Auslandserfahrung und leistete im Ersten Weltkrieg
Militärdienst.Ab1919leitetendieBrüderdieMetallgießerei
und Armaturenfabrik gemeinsam.2 1953 übernahm Arthur
Handtmann (19272018) in dritter Generation das Unter
nehmenundbrachteesin45JahrenzuungeahnterGröße.3 

1998übergaberseinLebenswerkanseinenSohnThomas
Handtmann (geb.1953), derdieFirmengruppe internatio

nalisierte,ihrenUmsatzmehralsvervierfachteunddieZahl
der Mitarbeiter fast verdreifachte.4 Nun steht bei Handt

mann der fünfte Generationswechsel an. Sohn und Neffe,
Markus Handtmann (geb. 1988) und Valentin Ulrich (geb.
1988),übernehmenzum1.April2023alsGeschäftsführer
der HoldingGesellschaft die gemeinsame Leitung des
 Familienunternehmens.5

BevorwiraufdieHintergründedieserneuestenEntwicklung
zusprechenkommen,isteinRückblickaufdenGeneratio

nenübergang im Jahr 1998 zwischen Arthur undThomas
Handtmannhilfreich.DennderÜbergangvon1998wurde
zumVorbildfürdenWechselimJahr2023.

Im Jahr 1998 – während der 125Jahrfeier der Firmen
gruppe–tratArthurHandtmannalsGeschäftsführerderEin

zelgesellschaftenzurückundgabdieVerantwortungfürdas
Unternehmen an seinen Sohn Thomas Handtmann ab. 

ZugleichübernahmArthurHandtmanndenVorsitz imda

mals neu gegründeten Unternehmensbeirat. Nun im Jahr
2023–zum150jährigenFirmenjubiläum–wiederholtsich
dieserVorgang:WährendThomasHandtmanndasopera

tive Geschäft abgibt und als Vorsitzender in den Beirat
wechselt, übernehmen Markus Handtmann und Valentin
UlrichdieGeschäftsführungderHoldingGesellschaft.

Als der hoch angesehene Arthur Handtmann 1998 mit 71 

Jahren seinen Rückzug verkündete, reagierten viele Mit
arbeiterinnen und Mitarbeiter überrascht und besorgt. 
Sie tröstetensichmitdemGedanken,derSeniorhabeals
Vorsitzender im Unternehmensbeirat noch immer das 

 Sagen oder mindestens das letzte Wort. Sie wurden in die

sem Gedanken bestärkt durch die Tatsache, dass Arthur
Handtmann weiterhin präsent blieb und buchstäblich jeden 

Tag indenBetriebkam,soalshättesichnichtsgeändert.
Dochjeder,derauchnuransatzweiseermessenkann,wie
vieleEntscheidungenimsogenanntenTagesgeschäfteines
großenUnternehmensanfallen,weiß,wieabwegigdasist.
NatürlichbehieltArthurHandtmanndasletzteWort–oder
drückenwirespräziseraus:erwahrteseinenEinflussauf
dieGrundsatzentscheidungenimUnternehmensbeirat.Und
natürlichstandenVaterundSohn,derenBürosnebeneinan

der lagen, im täglichen Austausch. Wiederholt trugen sie
auch Auseinandersetzungen aus. Aber das heißt eben 

nichts anderes, als die Steuerung der unternehmerischen
Entwicklung der HandtmannGruppe Thomas Handtmann
zuzuschreiben.

Trotzdem wurde die schiere Anwesenheit von Arthur Handt

mann als Absicherung empfunden. Nie agierte Thomas
Handtmann bei wichtigen Entscheidungen über die
Unternehmenszukunft allein. Die wachsende Riege der

Generationswechsel von der vierten zur fünften Generation 

im Familienunternehmen Handtmann: Markus Handtmann, 

Thomas Handtmann und Valentin Ulrich, Biberach 2023
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Geschäftsführer in der Holding und in den Einzelgesell
schaften stand ihm zur Seite. Auch auf die Expertise im
prominentbesetztenUnternehmensbeirat ließsichzurück

greifen.Vorallemaberwareseinebeinahetäglichgeübte,
vertrauensvollePraxis,denRatdesVaterseinzuholenund
aufseineErfahrungzubauen.

DieEinführungdesUnternehmensbeirats1998–miteinem
Familienmitglied an der Spitze – bedeutete nicht bloß eine 

branchenübliche Professionalisierung der Unternehmens
leitung, wie sie seinerzeit deutschlandweit im Mittelstand
gangundgäbewurde,sieentsprachaucheinemPlanzur
Aufgabenteilung im Familienunternehmen, auf den sich
 Arthur und Thomas Handtmann – Vater und Sohn – ver

ständigten.DadurchfielArthurHandtmanndasLoslassen
leichter–schwergenugfüreinenbisdahinAllesverantwort
lichen. Und Thomas Handtmann fiel die Unternehmens
leitung leichter. Quasi unbeobachtet konnte er sich Detail

problemen widmen, um daraus eine Richtung zu formen,
während sein Vater als Galionsfigur des Unternehmens in
der Öffentlichkeit eine viel beachtete Rede hielt oder eine
seiner zahlreichen Ehrungen entgegennahm. Natürlich er
gabsichdieseAufgabenteilungausderErfahrungsweltvon
ArthurHandtmann,deroftgenugbetonte,wiealleiner in
der Vergangenheit vor unternehmerischen Entscheidungen 

stand.6 Das sollte sein Sohn und Nachfolger nicht durch
machen.DafürgabundgibtesbeiHandtmanndenUnter
nehmensbeiratunddenSeniorchefalsRückfallposition.

Die sprichwörtliche Einsamkeit an der Spitze eines inhaber

geführtenUnternehmensmüssennunauchMarkusHandt
mann und Valentin Ulrich nicht durchmachen (einmal abge

sehen davon, dass sie ein Führungsduo bilden, was eine
weitereglücklicheFügungdarstellt).Auchsiekönnensich
auf ihreGeschäftsführer,aufdenUnternehmensbeiratund
aufdenSeniorchefThomasHandtmannalsVorsitzendenim
Unternehmensbeirat stützen. Hier waltet ein für Familien
unternehmen typischer Grundgedanke: Nichts gegen den
Sachverstand der fachlich versierten Geschäftsführer, die
eine Mitverantwortung für den unternehmerischen Erfolg

tragen. Sie sind unverzichtbar und gerade in Familienunter

nehmen mehr als nur ManagerEpisoden. Oft prägen sie
eineÄra.DasbeweisenvieleHandtmannGeschäftsführer.
Trotzdem. Nur die Familie nimmt eine übergeordnete und
aufJahrzehntegerichteteHaltungein.

HiertritteinweiteresElementhinzu:DieFamilieHandtmann
besteht nicht nur aus dem einen im Licht stehenden Firmen

lenker, sondern auch aus den Ehefrauen und männern,
Geschwistern,KindernundKindeskindern.AuchdieserGe

dankeeinerfamiliengerechtenStrukturdesUnternehmens,
dieseinenFortbestandinFamilienhandsichernsoll,stand
Arthur undThomasHandtmann vorAugen:Woher sollten
dieNachfolgerdennkommen,wennnichtausderFamilie?
Deshalb begründeten sie im Jahr 2006 – auf dem ersten
HandtmannFamilientag – eine Familiencharta. Zentrales 

Anliegen war und ist, möglichst alle Familienmitglieder in
regelmäßigen Abständen zusammenzubringen, um über
unternehmerischeund familiäreThemenzu sprechen,um
einGemeinschaftsgefühl–undwomöglichaucheinVerant
wortungsgefühl für das Unternehmen – zu wecken.7 Seit 

2006findendieseFamilientage jährlichstatt.Undsiever
sorgen das Unternehmen in seinem 150. Jahr mit gleich
zweihochkompetentenNachwuchskräften:MarkusHandt
mann und Valentin Ulrich.

Wenn wir also davon sprechen, dass es einen doppelten
Glücksfall für das Familienunternehmen Handtmann dar
stellt,auchinderfünftenGenerationfüreinereibungslose
Nachfolge in derUnternehmensleitung sorgen zu können,
dannmussmanhinzufügen:DasfälltbeiHandtmannnicht
vom Himmel, sondern ist das Resultat der Weitsicht von
 Arthur und Thomas Handtmann. 

EigentlichbeginntbeiHandtmannderGenerationswechsel
im Familienunter nehmen nicht mit dem Eintritt ins Unter

nehmen,sondernmitderGeburtundderbewusstenAnteil
nahme am Fami lienleben.

Wer sind die Neuen?

Siesind jung,gleichaltrig,gerade35,nichterfahren,aber
auchnichtunerfahren.Siesindsehrgutausgebildet.Beide
haben Maschinenbau studiert und dazu eine berufsbe
gleitende wirtschaftswissenschaftliche Masterprüfung ab

gelegt. Sie haben zuerst außerhalb von Handtmann bei 

 bekannten mittelständischen deutschen Familienunter

nehmenimBereichMaschinenbauErfahrungengesammelt
und sind danach in Einzelgesellschaften der Handtmann
Unternehmensgruppe im In und Ausland tätig geworden.

Und sie sind zu zweit. Sie bezeichnen sich als Team, als
besteFreunde.SiekennensichseitfrühesterKindheit.Sie
wissen schon lange voneinander, dass sie es anstreben,
eine Aufgabe in der Handtmann Unternehmensgruppe zu
übernehmen,undhabensichniealsKonkurrentengesehen.
Noch weitere Familienmitglieder der fünften Generation
warenaufdieseMöglichkeitangesprochenworden.Alssich
herauskristallisierte,dassdieUnternehmensleitungaufsie
beidezukommenkönnte,beschlossensie,sichdieseFüh

rungsaufgabezuteilen.

Im Jahr 2017 stiegen beide ins Unternehmen ein und durch

liefen verschiedeneStationen, auch imAusland.Valentin
Ulrich war vorher schon in der kanadischen Handtmann 

Niederlassung tätig und Markus Handtmann leitete die 

HandtmannGießereiimchinesischenTianjin.

Sie sind ein Führungsduo. Das ist ungewöhnlich. Wer hat
dasSagen?WessenEntscheidung,wessenUnterschriftgilt?
AndererseitskannmandieseDoppelungebenfallsalsRück

fallposition und Absicherung des Familienunternehmens
sehen.

Markus Handtmann und Valentin Ulrich wollen sich ergän

zen.SieübernehmeneinegroßeVerantwortung.Natürlich
stehen sienicht allein.Da ist ihrVater undOnkel, undda
sind viele weitere Vertrauenspersonen in der Familie und im 

Unternehmen.DochfüreinschnellwachsendesUnterneh

menmit deutlichmehr als 4.000Mitarbeiternweltweit ist
dieHandtmannHoldinginBiberachvergleichsweiseschlank
aufgestellt.Daistesgutzuzweitzusein.Außerdemwollen
diebeidenneuenChefseinenGutteilihreserstenJahresmit
derBereisungallerHandtmannStandorterundumdenGlo

bus zubringen. Sie wollen möglichst viele Mitarbeiterinnen 

undMitarbeiterkennenlernen.Daistesgut,wennmansich
entlasten kann, wenn man einander kennt und vertraut. 

Der Zeitpunkt des Generationswechsels ist gut gewählt,8 

abernichtunproblematisch.DieWeltbefindetsichimUm

bruch,undebensosindesdie international tätigenUnter
nehmen. Das Handtmann Metallgusswerk steht mit seinen 

derzeitfünfStandortenmitteninderkrisenreichenTransfor
mationzurElektromobilität.DerGießereibereichbildetdas
Herz der Unternehmensgruppe und erwirtschaftet rund
zweiDritteldesGesamtumsatzes,erzieltaberaktuellkaum
Gewinn. Demgegenüber geht die hochprofitable Maschi
nenfabrik–derBereichFüllenundPortionieren–aufeinen
rasantenWachstumskursmitneuen,zumTeilzugekauften
StandortenundProduktergänzungen.Darausergibtsichein
RollenwechselinderUnternehmensgruppe.Zugleichbefin

detsichauchdieMaschinenfabrikimUmbruch,angesichts
einesdynamischenMarktgeschehens,daszuweitererInter
nationalisierungzwingt.UndauchdieanderenGesellschaf
ten – die Systemtechnik, die Armaturenfabrik, die Elteka 
unddieesolutions–müssenihreMarktpositionausbauen,
absichernoderzumTeilerstaufbauen.

Wenn man Markus Handtmann und Valentin Ulrich in der 

HandtmannZentralebesuchendarfundnichtineinendie

serKonferenzräumegeführtwird,sonderninihrBüro,dann
betritt man einen großen, geräumigen und gemeinsamen
Arbeitsraum.Auchdasistgewollt.DiejungenChefssagen,
Einzelbüros sind altmodisch. Sie wollen möglichst eng
 zusammenwirken. Räumliche Trennungen stehen dem ent

gegen.Auf ein repräsentativesodergar einschüchterndes
Entreewirdverzichtet.DasistnichtnurtypischHandtmann,
bescheidenundsachorientiert,sondernauchunkonventio

nellunddieBasisfüreinzukunftsweisendesInterview.
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Interview mit 
Markus Handtmann und 
Valentin Ulrich

FB: Warum sind Sie in die Handtmann Unternehmens gruppe 

eingestiegen? Was ist Ihre Motivation? Es sind ja nicht nur 

gute Zeiten. Sie könnten es leichter haben. Im Unterschied 

zuIhremGroßvater,VaterundOnkelmüssenSiedieUnter
nehmensleitungnichtübernehmen.ArthurHandtmannund
ThomasHandtmannwarenoderfühltensichdazugezwun

gen. Sie beide sind das objektiv nicht. Sie sind gefördert 
undangesprochenworden,aberletztlichkonnteSiekeiner
zwingen.AuchkeineUmstände.SiekönntenPferdezüchten
oder eine Yacht putzen. Oder spüren Sie eine Pflicht, das
Unternehmen zu übernehmen? Oder wäre Pferde züchten
odereineYachtputzenzuwenigfürLeutewieSie?Wasgibt
Ihnen den persönlichen Mehrwert?

MH: Ein bisschen Pflicht ist immer. Zumindest im Hinter
grund.WirmachendasauchfürdieFamilie,aberSiehaben
recht,dasistnichtderHauptgrund.Dasbegannbeimirfrüh,

schonalsStudent. IchhabeMaschinenbaustudiert.Dafür
nahmicheinPraktikumbeiHandtmanninderMaschinen
fabrik wahr und fand ein super interessantes Umfeld vor.
Warumnichthierarbeiten?DerGedankewurdezurHeraus

forderung.Vondaanhabeichmichgefragt:Wiemussich
mich vorbereiten? Maschinenbau war richtig. Aber was er

wartet man noch von mir? Das gab mir eine Richtung.

VU:Daskannichbestätigenundverstärken.VonAnfangan
übtedasUnternehmeneinegroßeAnziehungskraftaufmich
aus. An den Geruch in den Werken erinnere ich mich seit
meinerKindheit.DievielenTeileindenMaterialkörbenfand
ich spannend. Das große Schild mit dem Namenszug auf
dem Dach wirkte cool. Aus dieser Kindheitsprägung wurde 

allmählich so etwaswie eineChance fürmein Leben.Die
AufbauleistungunsererFamilieweiterentwickeln.Dasswir
dasdürfen,istfürunseinPrivileg,einTraumjob.

MH:WirhabenschonfrühüberdieseOptiongesprochen.
Zunächstkonntenwirunskaumvorstellen,wasesbedeu

tet,einUnternehmenzuführen.Unswarklar,dassdaskein

Markus Handtmann
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Valentin Ulrich
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Executive Master of Business Administration 
(EMBA) der Universität St. Gallen

Berater bei der Dürr AG, Stuttgart

Assistenz der Konzernpersonalleitung  
bei Handtmann

Abteilungsleiter Druckguss im Handtmann 
Metallgusswerk
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Geschäftsführer der Handtmann Holding

Sohn von Thomas Handtmann, verheiratet, 
eine Tochter

Diplomstudium Maschinenbau an der 
 Universität Karlsruhe

Executive Master of Business Administration 
(EMBA) am International Institute for 
 Management Development in Lausanne

Lean-Berater bei WIKA Alexander Wiegand, 
Klingenberg am Main

Geschäftsführer der Handtmann Light Metal 
Foundry in Tianjin

Geschäftsführer der Handtmann Service

Geschäftsführer der Handtmann Holding
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Selbstläufer wird. Aber gut, dann gehen wir Schritt für
Schritt.Wirwussten,hiergibteseineMöglichkeit,diewir
nirgendwo anders bekommen.

FB: Traumjob klingt gut. Legen wir den Ausdruck auf die
Goldwaage:WasSietun,istkeinJob.SiekönnendieUnter
nehmensleitung nicht einfach wieder niederlegen. Ihre
Familie,dieMenschenimUnternehmen,inderStadtundin
derRegion–dassindvieleTausend–setzenHoffnungenin
Sie.MansiehtinIhneneinenGarantfürdieZukunft.Istdas
Druck oder Ansporn?

MH:Das istbeides.BedenkenSie,dasswir indieseRolle
hineinwachsen. Noch immer sind die Schuhe groß. Wir 

 machen das zum ersten Mal.

VU: Ich sehe es als Chance. Einer muss es machen. Das 

habenwiraufdenFamilientagengelernt.Es istbesser für
Handtmann,wennes jemandausderFamiliemacht.Mag
sein,dasseinAußenstehenderderbessereManagerwäre.
Doch wir stehen unmittelbar im Kontakt mit der Familie und 

könnenlangfristige,auchmutigeEntscheidungenausdem
Herzenheraustreffen.Gut,dasswirzuzweitsind.

MH:ErstaufdenFamilientagen–dawarenwirschonacht
zehn – haben wir Substantielles über das Unternehmen
erfahren. Ohne die Familientage hätte die große Familie
Handtmann wohl nur wenig oder keinen Kontakt. Jetzt ist 

der Spirit extrem. Jedes Familienmitglied fühlt sich als
Repräsentant für Handtmann. Wir wissen, dass wir in der
Außenwelt ein Bild abgeben. Wir beschränken uns in den
Ausschüttungen.Wirengagierenunssozial, inderRegion
undmitderArthurundIlseHandtmannMitarbeiterstiftung.
Das verstehtmannur,wennmansich voll zumUnterneh

men bekennt.

VU:DasswirFreundesind,lagnichtandenFamilientagen,
aberdasswirinderFirmasind,lagandenFamilientagen.
Vor allem der Opa hat mich ins Unternehmen gebracht. Sein 

Beispiel.Heute alsGeschäftsführer – undgemeinsammit

dem Beirat – bilden wir das Bindeglied zur Familie. Wir
 berichten. Wir holen Meinungen ein. Wir werden von der 

 Fa milie getragen.

FB:SiebeidebetonenIhreengeZusammenarbeitalsFüh

rungsduo. Gibt es eine Aufgabenteilung bei Großthemen?
Bei Ihrer Vorstellung neulich in der Mitarbeiterzeitschrift
wurdengenannt:Innovation,DigitalisierungundInternatio

nalisierungsowieNachhaltigkeit,Unternehmenskulturund
Offenheit.9WiewerdendieseGroßthemenkonkret?

MH: Wir teilen diese Großthemen nicht unter uns auf, so
dasseinernur fürdiesesundderanderenur für jeneszu

ständig wäre. Wir sind gemeinsam für alle Großthemen
 verantwortlich. Aber es gibt operative Zuständigkeiten im Ta

gesgeschäft.DakümmereichmichstärkerumdieNachhal
tigkeitsstrategieundValentinkümmertsichstärkerumdie
Digitalisierungsstrategie,umnurdieseBeispielezunennen.

VU:Wirfangengeradeerstan.Deshalbkannesdurchaus
sein,dasswirineinpaarJahrenandereSchwerpunkteset
zen. ImMoment istunsvorallemeinswichtig:Wirwollen
unsnichtaufteilen, sonderngemeinsameEntscheidungen
treffen.WirwollenimDialogführen.

MH: Gemeinsam haben wir die Möglichkeit, die Dinge
zuerst unter uns zu diskutieren, um uns eine Meinung zu
bilden. Dabei ist auch dieses gemeinsame Büro hilfreich.
DasgehtaufZurufüberdieBildschirmehinweg.Ofttesten
wir dabei unsere Theorien.

VU: Wir sind gar nicht so oft in unserem Büro. Immer ist
irgendwas. Deshalb sind wir dankbar, wenn wir uns hier
zwanglos treffen, auch zwischen zwei Terminen. Wir sind
froh,wiegutdasfunktioniert,obwohlwirziemlichverschie

den sind. Wir ergänzen uns. Wir denken unterschiedlich,
aberhabeninfastallenThemenähnlicheEinstellungen.Das
machtesleichter.Abernatürlichmüssenauchwirunseine
übereinstimmende Haltung zu wichtigen Entscheidungen
erarbeiten. Wenn wir uns gemeinsam hinsetzen, kommt

Glutflüssiges Aluminium wird in eine Druckgussmaschine 
gegossen, Handtmann Metallgusswerk, Biberach 2023
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meistetwasdabeiraus.DassindmehralszweiStimmen,
dasistmehralseinKompromiss,dasistmeistetwasBesse

res. Und dann können wir uns zu zweit auch noch besser 

durchsetzen.(Lacht.)

FB: Die Welt taumelt von einer Krise zur nächsten. Kein 

Wunder, dass sich die internationalen Beziehungen ver
schlechtern, dass die globalisierte Arbeitsteilung proble
matisiert und die Abhängigkeit von China beklagt wird. Im 

Angesicht der Klimakrise wird Nachhaltigkeit gesetzlich ge

fordert.BeiallerWertschätzung–dasverteuertdenStand

ortDeutschland.SehenSiedieGrenzendesWachstums?

VU: Wir wollen nachhaltig werden. Obwohl wir ein ener

gieintensiverIndustriebetriebsind,wollenwirimJahr2039
CO

2
neutral sein. Das ist unser Beitrag zum Klimaschutz.

AberdasgehtnurmitWachstum,dennfürdieCO
2
Neutrali

tätmüssenwirinvestieren.Dasgehtbestimmtnichtdurch
Wachstumsverzicht.WennSiesowollen,dannwirddasein
qualitatives, weil nachhaltiges Wachstum. Das geht nur
technologisch.WirwollendasKlimaschützen,dieUmwelt
schonenundkeineunnötigenFlächenüberbauen.Wennwir
aufhören,Autoteilezugießen,dannkommendieausChina,
mit einer schlechteren Klimabilanz. Wir haben die mo

dernsten und effizientesten Gießereien auf der Welt, wir
bauen die füllgenauesten Portioniermaschinen, wenn wir
aufhörenzuwachsen,dannwirddieWeltnichtbesser.

MH: Einen Nachhaltigkeitsbericht machen wir schon viele 

Jahre.ImletztenJahrhatjederGeschäftsbereicheineNach
haltigkeitsstrategieausgearbeitet.Darausformenwirindie

semJahreineGesamtstrategie fürdasUnternehmen.Das
machenwiraufgrundgesetzlicherForderungenundauch,
umKosten zu sparen.Vorallemabermachenwirdas für
uns.WirwolleneineenkelfähigeOrganisationwerden.Wir
wollenunserUnternehmenauchnochinweiteren150Jah

reninunsererFamilieundhierinBiberachhaben.Alsogeht
an Nachhaltigkeit kein Weg vorbei. Dieser Weg wird eine He

rausforderung,aberwirhaltennichtsvonPessimismusund
Weltuntergangsstimmung. Es gibt immer einen Weg.

VU:DieNachfragederMenschennachAutos,nachLebens

mitteln, Qualitätskunststoffen und technischen Lösungen
istda.DeshalblässtsichüberVerzichtnichtsinnvolldisku

tieren.DereinzigeHebelaufdemWegzurNachhaltigkeitist
Technologie.

MH:WirsindeinTechnologieunternehmenundsetzenauf
Technologie. Wenn wir Vorreiter bei nachhaltigen Techno

logiensind,dannmachtesSinn,dasswirwachsen.

FB: Wo sehen Sie die Unternehmensgruppe Handtmann in 

zehn oder in zwanzig Jahren?

MH:BiberachwirdnichtderKerndesHandtmannWachs

tums sein. Wir investieren weiter in Biberach in den Be

reichenBestandserneuerung,NachhaltigkeitundEffizienz,
abernicht inWachstum. ImGussbauenwirArbeitsplätze
ab.DasläuftinBiberachseitJahrenundmussweitergehen.
Natürlichmachenwirdassozialverträglich.Dieserallmäh

liche Arbeitsplatzabbau bei gleichzeitiger Steigerung des 

Automatisierungsgrads istderüblicheWegderdeutschen
Industrie,wennsichbeidenhiesigenPersonalundEnergie

kosteneinGeschäftnichtrechnet.Dasändertnichtsander
Zentralfunktion von Biberach für den international aufge

stelltenGießereibereich.BiberachistundbleibtunserKern

standort.HierbündeltsichunserKnowhow.Vonhieraus
werden die internationalen Standorte geplant, gesteuert
und weiterentwickelt.

VU: Auch an unseren internationalen Standorten bauen wir 

EntwicklungsundVertriebskapazitätenauf,umdasEigen

gewichtjedesStandortszustärkenundflexibleraufMarkt
erfordernisse und unsere Kunden reagieren zu können.
Schließlich sind wir weltweit für unsere Kunden da. Aber 
der Aufbau solcher Kapazitäten läuft Hand in Hand mit
Biberach.AußerdembrauchenunsereLeuteinBiberachdie
richtigenAnsprechpartnervorOrt.GleichwohlbleibtBiber
achderMittelpunkt,vondemunsereAktivitätenausgehen
und in dem alle unseren externen Aktivitäten zusammen
laufen.

MH:WirwollenkeineDeindustrialisierung inDeutschland,
aberwirsindnichtmehrnurBiberachundAnnaberg,Reut
lingen und andere deutsche Niederlassungen. Wir haben die 

Verantwortung für alle unsere Standorte, und alle unsere
Standorte wirken zusammen zum Wohl unserer Gruppe.
DasweitetdenFokusundführtdochimmerwiederzurück
aufBiberach.WirkennenvieleLänderderErde.Wirhabenin
vielenStädtengelebt.Biberachistnichtunsereeinzigevor
stellbareWirklichkeit.AberwirstehenzuunsererBiberacher
Art zu leben und zu arbeiten, zu unseren Werten wie
Fairness,Ehrlichkeit,VertrauenundZusammenarbeit–bei
aller Konkurrenz.

VU: Das sind die HandtmannWerte und das ist unsere Idee 

von Handtmann als Unternehmen. Hier wird anständig ge

schafftundgewirtschaftet,nichtlosgelöstvomProfit,aber
ebennichtnurausProfit,sondernfürdasFortkommeneiner
Gemeinschaft.DiesesBild vonHandtmann ist inBiberach
entstanden und hat inzwischen viele internationale Facetten 

bekommen.WennSiesowollen, istdasunsereBotschaft
nach außen.

FB: Sie haben den charismatischautoritären Führungsstil
Ihres Großvaters noch wahrgenommen. Das modernere

team orientierte Vorgehen Ihres Vaters und Onkels haben 

Sie unmittelbar erlebt. Welche Akzente setzen Sie als neue 

Führungspersönlichkeiten?

VU:UnserGroßvaterwarzweifelloscharismatisch.Daswar
auchwichtignachdemKriegbeimWiederaufbau,umdie
Leute hinter sich zu scharen.

MH: IchnennedenFührungsstilunseresGroßvaterslieber
sympathischautoritär,undmeinVater–dashabenSierich

tigbeschrieben–hatdieLeuteschaffenlassen.

VU:Wirhabenhoffentlichetwasvonbeiden.Vielleichtkann
man uns als professionalisiert und nahbar kennzeichnen.
Wir setzen die Professionalisierung der Unternehmens
strukturenfort,womitmeinOnkelbegonnenhat.Wirführen
geregelte Gremiensitzungen ein, Strategien, Investitions
pläne,Controlling.

MH:Wirwollenansprechbarbleiben,offenundzugewandt.
Wir diskutieren gern, weil dies keine Zeiten mehr sind für
festgefahreneangeblicheWahrheiten.Deshalbschätzenwir
es, wenn jemand widerspricht und in die Diskussion ein

steigt. Um der Sache willen.

Im Rahmen der Feierlichkeiten zum 150-jährigen Jubiläum der Handtmann Unternehmensgruppe

ist der Mitarbeitertag ein zentrales Element, Biberach 2023
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FB:EinUnternehmerbestimmtnichtalleinüberdenErfolg
seinerFirma.EinemArthurHandtmannwurdeinfolgeseines
CharismasmehrEinflusszugeschriebenalseinemThomas
Handtmann. Wie verstehen Sie Ihre Rolle als Unternehmer? 

Welchen Hebel setzen Sie an? Wo machen Sie jeden Tag den 

Unterschied?

MH:Vorallemzwischenmenschlich.Allerdingsmüssenwir
unserenWegnochfinden.WirwolleneineKulturdesMit
einanders prägen. Das können wir nicht allein. Vielleicht 

haben wir beide den größten Einfluss pro Einzelperson,
durchunsereVorbildfunktion.WirsindnichtdieExpertenfür
Automotive, Füllen und Portionieren, Brauereien, Kunst
stoffeoderElektrolyse.WirsindzuständigfürsMiteinander,
füreffektiveStrukturen,schnelleEntscheidungswege,Ehr
lichkeit und Fairness. Darin sehen wir den Kern unseres 

Wirkens.WirgebenderFirmaeinGesicht.

VU: Wir sprechen mit so vielen Mitarbeiterinnen und Mit

arbeitern wie möglich. Wir können nicht alle kennen, aber
überallhabenwirunsereAnsprechpartner.Wirbegrüßendie
AzubisundbeglückwünschendieJubilare.Wirbetonendie
Personalentwicklung.Dashabenwirnatürlichnichterfunden.
Das gibt es standardmäßig überall. Aber wir fördern Ent
wicklungsprogramme,Seminare,CoachingsundLehrgänge.
An manchem abendlichen Meinungsaustausch nehmen wir 

persönlich teil – wenn uns das möglich ist. Daraus ziehen wir 

InspirationundEnergie.Das istsowichtig füruns.Weilwir
Fachkräftebrauchen.AbervorallemfürunserMiteinander.

MH: Konflikte rauben Energie. Zusammenarbeit schenkt
 Energie. Es ist wahrlich nicht alles eitel Sonnenschein. Erst 

kürzlich hat unsere Belegschaft in der Gießerei eine Be

triebsvereinbarungabgelehnt.Jetztstreitenwirweiterüber
Einsparungen, statt unsere Arbeit zu machen. Dabei geht
kein Weg an Einsparungen vorbei – bei übertariflichen
Leistungen. Die Stückzahlen und die Kosten in Biberach
stimmen nicht. Wir sagen: Wir wollen nicht nur sparen,
 sondern auch investieren. Ein wirkliches Miteinander kann 

beflügeln.Daranarbeitenwir.

Fünfte Generation

1 Siehe in diesem Band Seite 39.
2 Siehe in diesem Band Seite 43f.
3 Siehe in diesem Band Seite 57.
4 Siehe in diesem Band Seite 221.
5 Vgl. together 1/2023, S. 2. Schwäbische Zeitung vom 1.4.2023:  
„Neue Generation führt Handtmann in die Zukunft.“
6 Siehe in diesem Band Seite 60.
7 Auch die Familienstiftung aus dem Jahr 2014, in die Arthur Handtmann 
seine Unternehmensanteile von 51 Prozent eingebracht hat, trägt zur 
Absicherung des Familienunternehmens bei, ebenso wie die Werte der 
Familie Handtmann – Profitabilität, Innovation, Wahrhaftigkeit, Sparsam-
keit, Fairness, Ehrlichkeit, Vertrauen und Zusammenarbeit. Siehe in 
diesem Band Seite 210.
8 Siehe in diesem Band die Seiten 226 und 231.
9 Vgl. together 4/2022, S. 12.

VU: Wenn es im Zusammenspiel von Mensch und Technik 

vorangeht,wenneinneuartigerGussprozessgelingt,wenn
beimZubereiten,FüllenundPortionierenunsererNahrungs

mittelVerbesserungenmöglichsind,eineinnovativeFiltra
tionBabynahrungoptimiertoderdasRecyclingeineshoch

wertigenKunststoffsmarktreifwird,danngreifenMechanis

men ineinander, dann haben viele begeisterte Menschen
etwas geschaffen – das erfüllt mich mit Stolz und mit so
etwas wie Glück. Großes Wort. Nennen Sie es Unterneh

merGen.SolcheMomentemöchteicherleben.

MH:Auchdas150jährigeFirmenjubiläum indiesemJahr
gehört zu dieser Kultur des Miteinanders. Wir wollen Danke 

sagenundWertschätzung zeigen. Es soll ein Fest für alle
sein. Bezahlt wird das aus der Tasche der Gesellschafter.
DasJubiläumschmälertkeinGeschäftsergebnis.DasJubi
läum schenkt uns allen die Chance zum Innehalten zur 

Standortbestimmung. Deshalb machen wir auch dieses 

Buchzur150jährigenUnternehmensgeschichte.DasJubi
läumbietetdieselteneGelegenheit,umTraditionmitZukunft
zuverbinden.GenaudaswollenwirmitunserenMitarbei
terinnenundMitarbeiternfeiern.

VU:EssollderAuftaktzuetwasNeuemwerden.
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Handtmann heute – genau 150 Jahre nach der Gründung der Albert Handtmann 
Messing gieße rei im Jahr 1873 in  Biberach – ist ein technologisch hoch
spezialisiertes  Pro duktions und Dienstleistungsunternehmen aus dem  Bereich 
der ver arbeiten den Industrie mit 4.300 Mitarbeitern und mehr als einer Milliarde 
Euro Jahresumsatz. Handtmann heute – das ist eine weltweit tätige Unter
nehmens gruppe mit Absatzmärkten in  Eu ropa, USA, Kanada, Brasilien, China und 
 vielen  anderen Ländern.

Handtmann be  treibt die größte familien geführte Alumi nium  gießerei in Europa und 
gießt nicht „nur“ für die Automobilindustrie, sondern entwickelt für sie auch 
 komplexe Systeme. Außerdem ist Handtmann Weltmarkt führer in der Herstellung 
von Füll und Portioniersystemen für die Nahrungs mittelindustrie, ist führender 
An bieter von Armaturen und Prozessan lagen für die Getränkeindustrie sowie 
ErfinderundLieferantdesbranchenübergreifendenSpezialkunststoffesLauramid®. 
In jüngster Vergangenheit wagte Handtmann auch noch den Schritt in die Ent
wicklung und Fertigung von elektronischen Systemen.

In Großkonzernen kann das  Zwischenmenschliche und der Bezug zu den    
Produkten eines Unternehmens unübersichtlich werden. Das ist bei Handtmann 
noch anders. In aller Regel weiß man bei Handtmann, wofür und für wen man 
 arbeitet. Handtmann tut viel für seine Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.  
Die Menschen bei Handtmann sind ein fester Bestandteil der Nachhaltigkeits
strategie des Unternehmens, in der es nicht „nur“ um Klimaziele und Umwelt
schutz geht, sondern auch um die Ressource Mensch.

Im Jahr 2023, da Handtmann auf eine 150jährige erfolgreiche Unternehmensge
schichte zurückblickt, übergibt die vierte Generation des Familienunter nehmens 
denStaffelstabderUnternehmensleitunganihreNachfolger.InbewegtenZeiten
schickt sich die fünfte Generation der Unternehmerfamilie Handtmann an, die 
 Zukunft zu  gewinnen – dieses Mal als Führungsduo.

1873  2023 




