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Liebe Leserinnen und Leser,

mit der dritten Auflage des Buches ,Alles Handtmann”
wollen wir zu unserem 150-jahrigen Bestehen einmal mehr
einen Blick auf die Geschichte unserer Firmengruppe werfen.
Vor 25 Jahren hat Thomas Handtmann die Fiihrung der
Unternehmensgruppe von seinem Vater Arthur Handtmann
Gibernommen. Im Jubildumsjahr 2023 hat er sie nun an
seine Nachfolger der fiinften Generation der Unternehmer-
familie, Valentin Ulrich und Markus Handtmann, weiterge-
reicht.

In dieser Neuauflage von ,Alles Handtmann” wurde die
Unternehmensgeschichte seit der letzten Verdffentlichung
dokumentiert und in eine neue, Ubersichtlichere Struktur
gebracht. Die neue Ausgabe gibt lhnen auRerdem 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. Aus zahlreichen Interviews langjahriger Weggefahrten
hat er die bewegendsten Momente erfasst. Neben histo-
rischen Details bringt er dem Leser auch die Emotionen
lebhaft nahe. Ein Highlight beim Blattern sind ohne Zweifel
die groRen Fotografien, wobei einige Perlen der Vergangen-
heit ausgegraben wurden.

lows [t

Thomas Handtmann

Mk N

Markus Handtmann

Entsprechend unserer internationalen Entwicklung wird
diese Auflage als erste auch in Englisch erscheinen, um
unsere Geschichte allen Mitarbeitern, Kunden, Partnern und
anderweitig interessierten Lesern zugénglich zu machen.

Heute steht die Handtmann Firmengruppe vor neuen
Herausforderungen und Veranderungen. Dennoch sehen wir
auch groRe Chancen und blicken positiv in die Zukunft.
Wir sind Uberzeugt davon, dass wir die Erfolgsgeschichte
fortschreiben kénnen und freuen uns darauf, gemeinsam
mit unseren Mitarbeitenden, Partnern und Kunden die
Zukunft zu gestalten.

Wir méchten allen Beteiligten danken, die dieses Werk und
diese Auflage ermdoglicht haben. Ganz besonderer Dank
gebihrt natdrlich Herrn Brunecker als Autor dieser wunder-
bar kurzweiligen Biografie unseres Unternehmens. Er hat
diese stark Uberarbeitete Auflage mit all seiner Erfahrung,
seiner gewinnenden Personlichkeit sowie seinem Blick fiirs
Detail Giberhaupt erst moglich gemacht.

Wir wiinschen Ihnen viel Spall beim Lesen und Entdecken
der Handtmann Firmengruppe und hoffen, dass Sie sich

davon genauso begeistern lassen wie wir.

Im Juli 2023

\JJ{WE Y b\nriﬁ

Valentin Ulrich



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.

Die erste Auflage entstand 2007 als Begleitbuch zur gleich-
namigen Ausstellung im Museum Biberach. Ubrigens war
diese Ausstellung mit fast 12.000 Besucherinnen und Be-
suchern eine der erfolgreichsten Sonderausstellungen in
unserem stadtischen Museum. Hier wurde der Stellenwert
des traditionsreichen Familienunternehmens Handtmann in
der Stadt Biberach deutlich.

Die zweite aktualisierte Auflage ergab sich 2017 - genau
zehn Jahre spater — 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
erhalt man nach zehn Jahren die Gelegenheit, die eigene
Arbeit tberpriifen und reflektieren zu durfen.

Die dritte noch einmal aktualisierte Auflage folgt nun 2023
zum 150-jahrigen Firmenjubilaum. Denn im Jahr 1873 wurde
die Albert Handtmann MessinggieRerei in der Biberacher
Altstadt in der Bachmiihle am Ehingertorplatz gegriindet.
Ebenfalls 2023 ibernimmt Thomas Handtmann (geb. 1953)
nach 40 Jahren im operativen Geschaft den Vorsitz im
Unternehmensbeirat und Uibergibt die Unternehmensleitung
an seinen Sohn Markus Handtmann (geb. 1988) und seinen
Neffen Valentin Ulrich (geb. 1988). Damit setzt die bereits
flinfte Generation der Familie Handtmann die Unternehmens-
geschichte fort — und dies in stlirmischen Zeiten.

Jubilaen folgen ihrer eigenen Logik. So kommt dieses Jubi-

laum - aus Sicht der Unternehmensgeschichte — zu einem
eher unglinstigen Zeitpunkt. Denn die unsichere gesamt-
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wirtschaftliche Lage bietet kein gutes Fundament fir
Zusammenfassungen oder weitgespannte, perspektivische
AuRerungen. Gliicklicherweise scheinen Deutschland und
Europa 2023 keine schwere Rezession durchleben zu
mussen. Allerdings ist die durch den Angriffskrieg Russlands
auf die Ukraine ausgeloste Energiepreiskrise noch nicht
Uberstanden und schléagt vor allem beim energieintensiven
Metallgusswerk zu Buche — und das, wahrend sich das Me-
tallgusswerk infolge der Transformation zur Elektromobilitat
in einem radikalen Umbruch befindet.

Die Transformation zur Elektromobilitat ist fiir Handtmann
nicht unproblematisch. Die gréte Sparte der Unterneh-
mensgruppe, der Leichtmetallguss, der zu 100 Prozent von
der Automobilindustrie abhéngt, erzielt kaum noch Gewinn.
Der Kernstandort in Biberach schreibt seit Jahren Verluste.
Zum Glick verhelfen die Maschinenfabrik, die Systemtech-
nik, die Armaturenfabrik, die Elteka und die e-solutions zu
einem positiven Gesamtergebnis. Hier erweist sich die
Diversifizierung der Unternehmensgruppe einmal mehr als
Starke. Das Unternehmen als Ganzes wird investieren, die
Kosten konsolidieren und weiter wachsen. Dabei sind das
Innovationspotenzial, das Vertriebskonzept, die Nachhaltig-
keitsstrategie und eine spiirbare Aufbruchstimmung beein-
druckend.

Unternehmen — das missen wir uns klar machen — bieten
nicht nur Arbeitsplatze, sie sind auch soziale Bezugspunkte
fir unser tagliches Miteinander. Wir gehen nicht nur zur
Arbeit, um unseren Lebensunterhalt zu verdienen, sondern
wir kniipfen am Arbeitsplatz Kontakte, sogar Freundschaften,
geben unserem Leben Struktur, suchen nach Anerkennung
und Sinn. In GroRkonzernen kann das Zwischenmensch-
liche und der konkrete Bezug des eigenen Tuns zu den
Produkten eines Unternehmens und den Zielen der Unter-
nehmensleitung uniibersichtlich werden. Das ist bei Handt-
mann — wiewohl inzwischen ein Milliardenunternehmen —
noch anders. In aller Regel weill man bei Handtmann, wofiir
und fiir wen man arbeitet.

Handtmann tut viel fiir seine Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.
Die Menschen bei Handtmann sind ein fester Bestandteil
der Nachhaltigkeitsstrategie des Unternehmens, in der es
nicht ,,nur” um Klimaziele und Umweltschutz geht, sondern
auch um die Ressource Mensch. Ich stelle das am Ende des
Bandes in den Gegenwartskapiteln ausfihrlich dar. Natr-
lich ist auch bei Handtmann nicht alles eitel Sonnenschein.
Wenn es im Metallgusswerk mitten in der krisenhaften
Transformation zur Elektromobilitdt um gewagte Investi-
tionen, um den Abbau von Arbeitsplatzen und die Kiirzung
Ubertariflicher Leistungen geht, dann driickt das in der Be-
legschaft die Stimmung. Trotzdem waren fiir mich, der ich
monatelang im Unternehmen, an allen seinen Standorten in
Biberach und Ochsenhausen, ein und aus gegangen bin, die
intensiven Gesprache mit so vielen hochkompetenten und
hochengagierten und auffallend jungen Mitarbeiterinnen
und Mitarbeitern besonders inspirierend. (Leider war es
ausgeschlossen, mit Vertretern weit entfernt liegender
Handtmann-Standorte zusammenzukommen.) Ich danke
allen meinen Gesprachspartnern von Herzen fiir die groRe
Unterstitzung.

Ich schreibe zum ersten Mal tiber 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
Rickschau. Von vielen im Unternehmen wird er vermisst.
Da schwingt Idealisierung mit, wie wir alle dazu neigen, die
Vergangenheit zu verklaren.

Thomas Handtmann, seinem Sohn, war es nicht vergénnt,
aus dem Schatten des grofRen Vaters zu treten. Dabei war
Thomas Handtmann, der seit 1998 die Unternehmens-
leitung innehatte und das Unternehmen Schritt fiir Schritt
modernisierte, konsolidierte und internationalisierte, — wenn
man auf die Zahlen schaut — deutlich erfolgreicher als sein
Vater. Doch das lasst Thomas Handtmann nicht gelten.
In der ihm eigenen Zuriickhaltung und Bescheidenheit hat er

es stets vorgezogen, im Stillen zu wirken. Deshalb ware der
Anstol zu dieser dritten Auflage der Unternehmensge-
schichte nicht von ihm gekommen. Dieses Verdienst gilt den
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern von Handtmann und zu-
vorderst den zentralen Geschéftsfiihrern der Handtmann
Service-Gesellschaft, zuerst Jérg Hochhausen und dann
seinem Nachfolger Dr. Robert Omagbemi. So haben wir
endlich auch eine Anndherung an die Person Thomas Handt-
mann und eine Wiirdigung seiner Lebensleistung.

Am Ende dieses Buches begegnen wir der Zukunft. Denn wir
lernen in diesem Band die flinfte Generation des Fami-
lienunternehmens kennen. Am 1. April 2023 haben Markus
Handtmann und Valentin Ulrich als Geschaftsfihrer der
Holding-Gesellschaft die gemeinsame Unternehmenslei-
tung Ubernommen. Es ist ein doppelter Gliicksfall fir das
Familienunternehmen Handtmann, in fiinfter Generation fir
eine reibungslose Nachfolge in der Unternehmensleitung
sorgen zu koénnen, und ich wiinsche diesen beiden frisch-
gebackenen, hoch reflektierten und tiberaus sympathischen
Firmenlenkern allzeit eine gliickliche Hand!

Ich binin den 16 Jahren zwischen 2007 und 2023 zum Chro-
nisten des Biberacher Familienunternehmens Handtmann
geworden. Dennoch wird dies mein letzter Beitrag liber die
Geschicke dieses Unternehmens sein. Hoffentlich setzt das
in zehn oder in fiinfundzwanzig Jahren eine Kollegin fort.
Ich personlich werde mit schlagendem Herzen die Arbeit der
vielen Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter von Handtmann, die
ich kennenlernen durfte, weiterverfolgen. So wie ich das
Engagement der Familie Handtmann weiterverfolge.

Vo B A~

Frank Brunecker
Museumsleiter

Biberach, im Juli 2023
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Einen guten Eindruck der Reichsstadt mit der dominierenden gotischen Martinskirche gibt die
ilteste erhaltene Stadtansicht von Biberach, eine Federzeichnung aus der Zeit um 1540."
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Die Handtmanns in Biberach

Die Unternehmensgruppe Handtmann ist heute weltweit?
tatig und dennoch ein alteingesessenes Biberacher Familien-
unternehmen, das seit 1873 in flinfter Generation gefiihrt
wird. In Biberach sind es nur Handtmann und die Posamenten-
fabrik Gustav Gerster, die seit der Industrialisierungsphase
in Oberschwaben Ende des 19. Jahrhunderts bis heute fort-
bestehen. Nur Handtmann und Gerster schlagen noch eine
Briicke von der ziinftischen Biberacher Handwerkertradition
Uber das Zeitalter der Industrialisierung hinweg bis in unsere
globalisierte Gegenwart im 21. Jahrhundert. So verbinden
sich im Namen Handtmann Herkommen und regionale Ver-
ortung mit Zielstrebigkeit, Innovation und Zukunftsfahigkeit.
Handtmann vermag einiges zu erzahlen tber die Geschichte
der Arbeit in Biberach und Deutschland. Handtmann ist fiir
uns ein Lehrstlick, wenn wir nach den Wurzeln, Potentialen,
Gefdhrdungen oder Perspektiven des Standorts Deutsch-
land in einer postindustriellen Welt fragen.

Dabei reicht die Familientradition der Handtmanns in Biber-
ach viel weiter zuriick als bis zur Griindung der Messinggie-
Rerei im Jahr 1873. Sie fiihrt uns bis ins 16. Jahrhundert, in
dem das evangelisch geprégte, reichsstadtische Zunfthand-
werkertum Sudwestdeutschlands seine Auspragung erfuhr.
Der sprichwoértlich schwabische Erfinderunternehmer, der
ideenreiche Tuftler, der sparsame Geschaftsmann, der in-
stinktsichere Neuerer, der traditionsverhaftete Eigenbrotler
(beriihmte Vorlaufer gibt es viele) — sie alle entstammen der
kleinkammerigen siiddeutschen Stadtelandschaft des aus-
gehenden Mittelalters.* Und Handtmann in Biberach z&hlt
dazu.

Die Stammtafel der Familie Handtmann beginnt mit Michael
Handtmann (geb. um 1560), der um 1580 von Memmingen
nach Biberach kommt.* Die Reichsstadt Biberach ist damals
keine Kleinstadt wie heute mit rund 34.000 Einwohnern,
sondern mit seinerzeit etwa 3.500 Einwohnern eine Mittel-
stadt in den GréRenverhaltnissen des Spatmittelalters und
damit relativ gesehen bedeutender als heute. Zugleich leben

in Memmingen und Ravensburg 4.500, in UIm und Augsburg
12.000-15.000 Einwohner.> Wir wissen nicht genau, wann
Michael Handtmann nach Biberach kommt. Weil sein Sohn
Michael am 29. Januar 1582 geboren wird, darf man anneh-
men, dass der Vater zuvor (um 1580) das Niederlassungs-
recht erhalt und heiraten darf. Weil vom Sohn tberliefert ist,
dass er Maurer wird,® nehmen wir an, dass auch der Vater
Maurer gewesen ist. Und weil der Sohn 1608 Rosine Meister
heiratet, die Tochter von Ambrosius und Anna Meister aus
Birkendorf, nehmen wir an, dass die Handtmanns zunachst
vor den Toren der Stadt in Birkendorf leben, bevor sie das
Biberacher Biirgerrecht erhalten.

Uber die Griinde, die Michael Handtmann um 1580 von der
evangelischen Reichsstadt Memmingen in die mehrheitlich
evangelische, aber katholisch regierte Reichsstadt Biberach
fiihren, konnen wir nur mutmalen. Religiose Motive werden
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 Erwagungen wahrscheinlicher. Vielleicht lockt ein
Bauauftrag. Vielleicht arbeitet der Maurer Michael Handt-
mann unter der Leitung des Biberacher Baumeisters Hans
Kuzberger, der 1564 das Obertor (Riedlinger Tor) erneuert,
1585-87 nach dem Brand der Stadtpfarrkirche den Wie-
deraufbau des Kirchturms durchfiihrt und 1588 die Obere
Schranne (den Pfarrpflegstadel) errichtet.”

Vermutlich gelingt es erst dem Sohn, Michael Handtmann
(geb. 1582), Biirger in Biberach zu werden, denn erst von
ihm ist eine Heirat und sind sechs Kinder belegt. Wobei auf-
fallt, dass sein &ltester Sohn, wieder ein Michael Handt-
mann, 1606 geboren wird, wahrend die Heirat mit Rosine
Meister (geb. 1574) erst 1608 erfolgt.t Dass der Erstgeborene
Michael heil’t, spricht fiir ein leibliches Kind. Dass trotz
des Kindes die Heirat erst 1608 geschlossen wird, lasst auf
finanzielle Umsténde schlieRen, die eine friihere Heirat nicht
zulassen. Die Heiratserlaubnis scheint erst im Rahmen des
Niederlassungs- oder Biirgerrechts 1608 zu erfolgen. Doch
dann geht es aufwarts: Zwischen 1610 und 1619 erblicken
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funf weitere Kinder das Licht der Welt, und Michael Handt-
mann (1606-1635), der Erstgeborene, wird Bierbrauer und
Hausbesitzer in der Gymnasiumstral3e und heiratet 1633 die
wohlhabende Witwe Barbara Mdiller. Der Eintritt der Familie
Handtmann in die Biberacher Biirgerschaft ist vollzogen.

Die Handtmanns als Zunftbiirger

Die Handtmanns sind Zunftbiirger, zunachst als Bierbrauer
und Gastwirte. Das Zunftbiirgertum reprasentiert die gewer-
betreibende Stadtbevolkerung, die ziinftisch organisierte
Handwerkerschaft. Davon abzuziehen sind der Stadtadel,
der Fernhandel betreibenden Kaufleute, die Priesterschaft,
einige wenige Lehrer, stadtische Bedienstete, das hausliche
Gesinde sowie einige Bettler, Witwen und Waisen. Das
Handwerk in einer mittelalterlichen Stadt ist seit dem 14.
Jahrhundert in Ziinften gegliedert. Damals schlossen sich
die Handwerker in Gewerbezweigen zusammen und stellten
strenge Regeln flir ihr Zusammenleben und Arbeiten auf. Im
weiten Sinne umfasst dieses Zunftbiirgertum 80 bis 85 Pro-
zent der Biberacher Bevolkerung. Allerdings sind dann alle
Beiwohner eines handwerklichen Haushalts hinzugerech-
net, die Frauen, die Alten, die Kinder, die Gesellen, die
Knechte und Mé&gde. Sie alle sind ihrem Haushaltsvorstand,
dem mannlichen Familienoberhaupt, Herrn und Meister,
rechtlich untergeordnet. Zunftbiirger 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
der Werkstéatten und Gewerbe ist dieser Kreis in Biberach um
1600 keine kleine Gruppe, es sind etwa 300 bis 400 Hand-
werkermeister.

Weil das Zunftwesen auch in Notlagen fiir die Handwerker-
familien sorgt und weil es die Zuwanderung in die Stadt
strikt begrenzt, ist die Sohle der sozialen Pyramide in Biber-
ach schmal. Die nicht-ziinftische Unterschicht besteht aus
Witwen und Waisen, alleinstehenden Kranken und Alten, ge-
duldeten Bettlern und einigen nicht-birgerlichen Familien
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oder Einzelpersonen wie die Henker, Abdecker, Tirmer und
Biittel, im ganzen etwa funf Prozent der Bevélkerung.

Uber allen residiert eine Oberschicht, der Stadtadel, das so-
genannte Patriziat.® Dies sind die vornehmen und reichen
Biberacher Familien, die von Grundbesitz, Handel oder
Amtereinkiinften leben. Sie reprasentieren die ratsfahigen
Geschlechter, die sich auf die mittelalterlichen Ministerialen
(die Bediensteten des koniglichen Stadtherrn) zurtickfiihren
und im Lauf der Zeit von Konig und Kaiser in den niederen
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 Bevdlkerung, wobei an erwachsenen berufs-
fahigen Méannern ein bis zwei Dutzend hohe Herren anzu-
nehmen sind.

Diese soziale Schichtung der Stadtgemeinde ist typisch fir
die freien Stadte im deutschen Stidwesten. Doch fiir Biber-
ach gilt eine konfessionelle Besonderheit. Obwohl die Stadt
1531 evangelisch geworden ist, bleibt der Stadtadel katho-
lisch. Wie die meisten Reichsstadte schliellt sich auch Biber-
ach der Reformation an. 1530 erringt das Zunftbirgertum
eine Mehrheit im Stadtrat und schafft 1531 das alte
Kirchenwesen ab. Handler und Handwerker setzen sich ge-
gen den Stadtadel durch.’ Aber der Arm des kaiserlichen
Habsburgs ist nah. Und als die protestantischen Machte
1547 im Kampf gegen den katholischen Kaiser unterliegen,
zwingt Kaiser Karl V. insbesondere den Reichsstadten ein
Religionsgesetz zur Rekatholisierung auf und greift hart in
ihre Ratsverfassungen ein: In Biberach beseitigt eine kaiser-
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
gut 3.000 Evangelische. Dabei leben beide Konfessionen im
ummauerten Oval der Altstadt auf engem Raum neben-
einander. Eine Vielzahl konfessioneller Konflikte ist die Folge.
Das katholische Patriziat halt das evangelische Zunft-
birgertum in den entscheidenden Ausschiissen des Magis-
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trats, im Kleinen und Geheimen Rat, in der
Minderheit und hindert die Evangelischen
an der freien Religionsiibung. Immer wieder
fordert die evangelische Biirgerschaft die
freie Ratswahl. Weil dies die Umkehrung
der Machtverhéltnisse zur Folge hatte, las-
sen sich die Katholiken darauf nicht ein.
Einzelne Vermittlungsbemiihungen werden
von den sich reichsweit zuspitzenden
konfessionellen Konflikten tberlagert und
lassen sich erst ein Jahrhundert spéater
nach dem Ende des DreiRigjahrigen Krieges
im Westfalischen Frieden von 1649 in die
konfessionelle Ratsparitat tberfiihren.™

In dieses religios konflikttrachtige, aber vor
dem Dreiligjahrigen Krieg noch wohlha-
bende Biberach gelangt um 1580 die Fami-
lie Handtmann. Vom damaligen Biberacher
Wohlstand zeugt bis heute die groRzligige
Anlage des Marktplatzes und seine repra-
sentative Bebauung, vor allem das wie eine
kleine Burg wirkende ,Neue Rathaus” aus
dem Jahr 1503 sowie der Hospital zum hei-
ligen Geist, der nach dem Stadtbrand von
1516 als beeindruckendes Karree hoch-
giebeliger Steinbauten neuerrichtet wird
und bis heute den gréten mittelalterlichen
Gebaudekomplex in Biberach darstellt.

Der Biberacher Reichtum stammt aus dem Textilhandel.
In Oberdeutschland ist bis zum Ende des 14. Jahrhunderts
ein auf den Export angelegtes Webereigewerbe entstanden.
Der Exportartikel heit Barchent, ein Mischgewebe aus
Leinen und Baumwolle. Im 15. und 16. Jahrhundert sind die
Barchenthandler Uims und Augsburgs auf den nordalpinen
Markten beinahe konkurrenzlos. Fir grobere Qualitdten
spielt der Biberacher Barchent eine kleinere, aber vergleich-
bare Rolle. Die Hanse vertreibt Biberacher Barchent bis nach
Nord-und Nordosteuropa, die GroRe Ravensburger Handels-

Das Biberacher Rathaus,
Fotografie um 1907,
Stadtische Archive Biberach
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gesellschaft bringt ihn nach Spanien, die Kélner Handelsge-
sellschaft nach England. Im Jahr 1508 sollen in Biberach
400 Webstiihle gestanden haben. Rechnen wir drei Web-
stihle auf einen Meister, ergibt sich die Zahl von 130 Web-
meistern. Um 1600 soll ein Viertel der Biberacher Bevolke-
rung mit Weben beschaftigt gewesen sein.?

Gesellschaftlicher Aufstieg

In dieser Zeit gelingt dem Bierbrauer Michael Handtmann
(1606-1635) der gesellschaftliche Aufstieg. Er wird 1632 als
Eigentiimer eines Hauses in der Gymnasiumstralle ge-
nannt™ und heiratet 1633 die gutsituierte Witwe Barbara
Miiller.” 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 Schonfeld (1619-
1691), den Sohn des Biberacher Goldschmieds und Birger-
meisters Johann Baptist Schonfeld (um 1575-1635)"° und
Bruder des Augsburger Barockmalers Johann Heinrich
Schonfeld (1609-1684)."¢ Im evangelischen Biirgertum zah-
len die Handtmanns nun zu den ersten Biberacher Familien.
Aber die Bliite ist kurz und wird kriegerisch beeintrachtigt.
Denn im DreiBigjahrigen Krieg kommt es auch in Biberach
seit 1628 zu Besetzungen, Beschiefungen und Pliinde-
rungen. 1635 dezimiert die Pest die ausgemergelte Bevolke-
rung um die Halfte oder sogar zwei Drittel.” Offenbar fallt
auch Michael Handtmann, der im Pestjahr 1635 erst 29-jah-
rig stirbt, der Seuche zum Opfer.

Dennoch kann der Sohn, Johann Handtmann (1635-1664),
auf die Gymnasien in Biberach und Ulm gehen, wonach er
drei Jahre Rechtswissenschaften an der Furstlich Wiirttem-
bergischen Universitat in Tubingen studiert und noch ein
Jahr an der Akademie der Stadt Basel. Firr 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 geschmickt.”® Johann Handtmann wird
Ratsherr in Biberach, Mitglied des Stadtgerichts und stirbt
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1664 gerade 29-jahrig auf einer Dienstreise in die Kaiser-
stadt Wien. Aus seiner Ehe mit Anna Maria Wanner (1637-
1690)' hinterlasst er sechs Kinder. Der Sohn Johann Georg
Handtmann (1657-1691) wird S&ackler und kaiserlicher
Soldat. Die nachgeborenen S6hne Johann Michael (1659-
1661) und Jakob Christoph (geb. 1664) sterben friih. Zwei
Tochter heiraten gut. Marie Apollonia (geb. 1660) ehelicht
den WeiRgerber und Storchenwirt Johann Mihlschlegel
(1653-1719) und stirbt vermutlich im Kindbett. Marie
Barbara (1663 bis nach 1703) heiratet den Strumpf- und
Hosenstricker Bernhard Gaupp (1658-1710).%° Nur einer der
Sohne des Johann Handtmann setzt die mannliche Ahnen-
reihe fort: Johann Michael Handtmann (1661-1696/97) ist
wieder Bierbrauer und der sogenannte Hasenwirt, denn er
heiratet 1682 Susanne Stocker (1651-1732), eine Tochter
von Johann Adolf Stocker (1617-1688), Mitglied im GroRen
Rat, Seidenstricker und Hasenwirt. Johann Michael
Handtmann Gbernimmt die Gastwirtschaft zum Hasen in der
BiirgerturmstraRe und ist am 20. Oktober 1686 unter den
achtzehn angesehenen Biberacher Biirgern, die die ,Biirger-
liche Komddiantengesellschaft” griinden, die Keimzelle der
Biberacher Theatertradition.?!

Sein Sohn, Johann Christoph Handtmann (1686-1743) wird
,Fuhrer” der Backerzunft, ist also einer der Biberacher
Zunftmeister.?2 1736 wird er im Biberacher Hauserbuch als
WeilR-Rossles-Wirt in der BiirgerturmstraRe genannt, dem
zwei Drittel des Hauses und der Stadel gehdren mit Hof
und zwei Wohnungen, der Wirtschaft, der Brauerei und
Backerei. 1741 wird er von der Zensur der evangelischen
Gemeinde, die Uber die Sitten wacht, wegen Ehebruchs mit
seiner katholischen Magd verwarnt.?*

Die Handtmanns des 18. Jahrhunderts sind Gastwirte und
Béacker, so auch der WeiR-Ross-Wirt Johann Georg Handt-
mann (1769-1852), der 1825 unter die 74 héchst besteu-
erten Biberacher Biirger fallt und deshalb Wahlmann fiir die
wirttembergische Standeversammlung wird.? 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 Nirnberger Handtmann-
Linie. Sein Enkel Gustav Jakob Friedrich Handtmann (1869-
1958) geht als Kaufmann nach Nirnberg und kehrt erst
infolge der Bombardierung und Zerstérung Nirnbergs im
Zweiten Weltkrieg mit seiner Familie nach Biberach zurtick.

Bewegt ist das Schicksal des Bortenwirkers Johann Georg
Handtmann (1796-1876). Offenbar war die Feinweberei
krisengeschdttelt, wenn auch die konkreten Ursachen seiner
wirtschaftlichen Schwierigkeiten unbekannt sind. 1827
muss er sein Haus in der Konsulentengasse verkaufen.?
1835 verliert er seine Frau, Elisabeth Handtmann, geb. Reu-
ter (1798-1835): ,Fur die reichlichen Wohltaten, die meiner
seligen Frau wéahrend ihrer langen Krankheit von so vielen
Seiten zugeflossen, wie auch fiir die Begleitung zu ihrer Ru-
hestéatte, sage ich auf diesem Wege meinen herzlich ge-
rihrten Dank. Georg Handtmann mit seinen flinf S6hnen."?
Der &lteste Sohn Gottfried wird Wundarzt in Schwendi. Die
Tochter Anna Ursula stirbt 1822 kaum ein halbes Jahr alt.
Der Sohn Georg Jakob geht nach Hamburg und stirbt dort
33-jahrig und unverheiratet. Die S6hne Christian Friedrich
(geb. 1824) und Ferdinand August (geb. 1830) wandern
1850 und 1851 in die USA aus.? Karl Christoph (1828-1902)
geht nach Berlin und das siebte Kind, die kleine Elisabeth
Margarethe, stirbt flinf Wochen alt am 13. Oktober 1835
zwei Monate vor ihrer Mutter.

Dem Bruder, Johann Christoph Handtmann (1794-1853),
der WeilR-Ross-, spater Spitalbacker, widerfahrt mehr
Lebensgliick. Von seinen neun Kindern bringt er drei S6hne
ins Brot und verheiratet drei Tochter. Der &lteste Sohn,
Johann Wilhelm Handtmann (1829-1901), wird sein Nach-
folger als Spitalbacker. Karl Friedrich Handtmann (1838-
1889) wird der Biberwirt, er begriindet die Handtmann-Linie
der Brauereibesitzer ,,Zum Biber"“. Wahrend Christoph Albert
Handtmann (1845-1918) eine Ausbildung zum Waffen-
schmied macht, 1873 eine MessinggielRerei griindet und
damit der Stammvater des heutigen Weltunternehmens
Handtmann ist.

andtmann

Das Wappen der Familie Handtmann, das dem Notar Johann
Handtmann 1655 verliehen wird. Es zeigt einen griinen Schild,
darin drei weilRe Rosen, einen tiirkischen Bund (das ist der
Wulst iiber dem Helm), dariiber zwei Biiffelhérner, dazwischen
ein aufgerichteter Mann in einem griinen Kleid, barhauptig,
einen Kranz auf dem Kopf, und beide Hande iiber dem Kopf
zusammengeschlagen.
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Stadtansicht von Biberach mit Bahnhof, Fotografie um 1867, Stadtische Archive Biberach.
Im Vordergrund das 1863 erbaute Gaswerk, unmittelbar daneben errichtet die Familie Handtmann

1929 ihren zweiten Firmenstandort.
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Andreas Schilling, in: Freiburger Didcesan-Archiv, 19/1887, S. 1-191.
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und Assessor des kaiserlichen Kammergerichts in Speyer, Johann Handt-
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erklart den so bestallten Notar Handtmann zu einem Wappen- und
Lehensgenossen und verleiht ihm ein bestandiges Wappen und Kleinod.
An der Hofseite des Hauses Viehmarktstrae 2 in Biberach, das Haus des
Kronenschmieds, prangt heute noch das Wappen der Handtmanns.

19 Deren Pate der Ratsherr Jorg Schonfeld des inneren Rats ist.

20 Auch die Gaupps sind eine alteingesessene evangelische Biirger-
familie in Biberach. Georg von Gaupp (1611-1674) wird der erste evange-
lische Biirgermeister nach Einfiihrung der Paritat 1648.

21 300 Jahre Dramatischer Verein. Biirgerliche Komdédiantengesellschaft
von 1686, Biberach 1986, S. 20. Otto Borst: Biberach. Geist und Kunst
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22 Vgl. Hermann Grees: Sozialstruktur und Sozialtopographie Biberachs
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24 Alfred Handtmann: Stammtafel und -blatter der Familie Handtmann

in Biberach, 1977, S.11.

25 Wochenblatt fiir den Oberamtsbezirk Biberach Nr. 91, 1825. Ahnliches
wird einige Jahre spater auch fiir seinen Sohn Gottfried Jakob Handt-
mann (1802-1873) angezeigt, der 1831 als Wei-Ross-Wirt zu den 89
hochstbesteuerten Biirgern Biberachs zahlt und deshalb als WahImann
fiir die Wahl der Abgeordneten zur zweiten Kammer der wiirttember-
gischen Standeversammlung zugelassen wird. Wochenblatt fiir den
Oberamtsbezirk Biberach Nr. 94, 1831.

26 ,,Der zur Gantmasse [von lat. quantum — wie viel, gleichbedeutend

mit Konkurs] des Bortenmachers Georg Handtmann gehdrige Antheil

an einem zweistockigen Haus in dem Consulenten-Gassle, bestehend

in der oberen vorderen Herberge und Laden neben dem ehemaligen
Kameralamts-Gebaude und Hutmacher Muhlschlegel, wird am Samstag,
den 13. Januar 1827, morgens 9 Uhr auf hiesigem Rathause im Auf-
streich verkauft werden.” Bekanntmachung des koniglichen Gerichtsnota-
riats im Wochenblatt fiir den Oberamtsbezirk Biberach Nr. 101, 1826.

27 Danksagungsanzeige im Wochenblatt fiir den Oberamtsbezirk Biber-
ach Nr. 103, 1835.

28 lhre Nachfahren kommen 1968 iberraschend in Biberach zu Besuch.
Die Familie lebt heute in Chicago, lllinois.
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Die Bachmiihle am Ehingertorplatz, seit 1873 Sitz der Handtmann-
GieRerei und Mechanischen Werkstétte, Fotografie um 1900
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1. Die erste Generation
Albert Handtmann — Griinderzeit

Ausbildung und Wanderjahre

Christoph Albert Handtmann wird am 6. Februar 1845 als
achtes Kind (und dritter Sohn) von Sophie Dirr (1805-1867)
und Johann Christoph Handtmann (1794-1853), dem Biber-
acher Spitalbacker, geboren.” Als nachgeborener Sohn tritt
er nicht die Nachfolge seines Vaters im Backerhandwerk an,
sondern erlernt ein eigenes Handwerk. Er geht mit 14 oder
15 Jahren in einer ortlichen Waffenschmiede in die Lehre.
In einer Kleinstadt wie Biberach stellt eine Schmiede haupt-
sachlich landwirtschaftliches Gerat und Handwerkszeug
her. Wahrscheinlich arbeitet Albert Handtmann nach seiner
Lehrzeit als Geselle noch einige Zeit in der Werkstatt seines
Lehrherrn und begibt sich Mitte der 1860er Jahre, knapp
20-jahrig, auf die Wanderschaft, die damals noch ubliche,
wenn auch nicht erforderliche Walz. Zu FuR gelangt er nach
Kempten und arbeitet als GlockengieRer. Es soll fiir 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 GlockengieRer nicht ausschlieflich mit Glocken
beschaftigt, sondern fertigte auch profane Artikel wie
Wasserpumpen oder Armaturen, und diese vorzugsweise
im giinstigen 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
ist er auf Wanderschaft. Mit Ende 20 kommt er zurlick nach
Biberach, um sich niederzulassen. Im Jahr 1873 —
da ist er 28 Jahre alt — macht er sich selbstandig
und griindet am Ehingertorplatz Nr. 21 in der

alten Bachmiihle eine Mechanische Werkstatt
und MessinggieRerei.

Christoph Albert Handtmann

(1845 - 1918) mit seiner Frau Anna
Marie, geb. Flacher (1847 - 1907),
Fotografie um 1880

Fassanstich mit Kiikenhahn,
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.
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ljelh-éiesserei

Albert Bandtmann

Biberach a. §. Rif.
€isschriinke und Eisbuffets.

Kohlensdure~, Luft- u. Wasseroruckapparate.

Hahnen und Verschraubungen aller firt.
ﬂmisdlliuc;g

Dick-, Circular-, Fliigel-, Saug- u. Druckpumpen.

Inserat der Firma Albert Handtmann im
Katalog der Bezirksgewerbe-Ausstellung
in Biberach im Jahr 1900

Christoph Albert Handtmann
(1845 -1918), um 1900

Er ist vermogend und auch als Jungunternehmer kredit-
wiirdig, denn sein Beibringen bei seiner Heirat mit Anna
Marie Flacher (1847-1907), der Tochter des Mondwirts, am
25. August 1875 betragt inklusive Sachwerte an Gebauden
und Warenvorraten 19.181 Gulden, die sich nach Abzug der
Schulden (die mit den Investitionen in sein erst zwei Jahre
zuvor gegriindetes Geschéaft zusammenhangen) auf 5.950
Gulden reduzieren. Seine Ehefrau bringt 6.006 Gulden in die
Ehe ein.?

Von Anfang an reicht der geistige Horizont von Albert Handt-

mann Uber das reine Handwerk hinaus. Schon bei seiner
Heirat 1875 gibt er unter seiner beweglichen Habe auch funf
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kaufmannische Biicher und vier Gewerbebiicher an, ein
zu dieser Zeit bemerkenswerter Fachbuchbestand, der das
Bestreben voranzukommen erkennen ldsst. So scheint es
Albert Handtmann zeit seines Lebens an Tatkraft und Unter-
nehmungsgeist nicht gefehlt zu haben. Wie andere Firmen-
grunder in Biberach bringt er neue Ideen von auen in die
schwabische Landstadt. So stellt er fur seine Metallschmel-
zerei einen Olbefeuerten Schmelzofen auf. Um Metall zu
schmelzen, braucht man 1.000° C. Das lasst sich mit Ol
besser erreichen als mit Kohle. Anfanglich gieRt Handtmann
nicht nur Messing, sondern auch Bronze und liefert bronzene
Gleitlager an die Ausbesserungswerke der Eisenbahn in
Aulendorf, Ulm und Friedrichshafen.?

Vielseitigkeit als Geschaftsmodell

Im Jahr 1900 gehért Handtmann zu den Ausstellern
und Inserenten auf der Biberacher Bezirksgewerbe-
Ausstellung. Obwohl er sich mit den seinerzeit groflen
Biberacher Fabrikanten nicht vergleichen kann,* ist
seine Vielseitigkeit bemerkenswert. Er firmiert als:
,Mechanische Werkstatte und Gelb-GieRerei von
Albert Handtmann Biberach a. d. RiR. Eisschrénke und
Eisbuffets. Kohlensaure-, Luft- u. Wasserdruckapparate.
Hahnen und Verschraubungen aller Art. Gummischlauche.
Dick-, Circular-, Fligel-, Saug- u. Druckpumpen.”®

Die sogenannte ,Gelb-GielRerei”, womit der gelbe Messing-
guss gemeint ist, wird tberall dort eingesetzt, wo rostfreie
Armaturen und Verschraubungen benotigt werden, die mit
Flussigkeiten in Kontakt kommen. So werden Fassanstiche
zu einem der Produkte der Handtmann'schen Messing-
gieRerei. Die damaligen Brauereien lagern ihr Bier in Holz-
fassern und lassen es dort auch treiben, so dass die Féasser
gestochen werden miissen — wie das heute noch auf Volks-
festen tiblich ist. Daflir benotigt man Hahne mit konischem
Schaft, die mit dem Hammer eingeschlagen werden. Uber
die Herstellung solcher Fassanstiche wird Handtmann ein
Zulieferer der Biberacher Maschinenfabrik Otto Beck, die
Brauereien und Sudhauser einrichtet. Handtmann giel3t die
dafiir erforderlichen Verschraubungen und Hahne, ins-
besondere Kiikenhdhne.” Es ist der Beginn der bis heute
ununterbrochenen Tatigkeit Handtmanns fiir die Getranke-
industrie.®

Aber auch andere Branchen und private Haushaltungen be-
nétigen Armaturen, Hahne und Verschraubungen. Handt-
mann fertigt fir den besonderen wie fiir den allgemeinen
Bedarf, unterhalt einen Ladenverkauf und nimmt auch kleine
Bestellungen entgegen. Ein erster Prospekt seiner Produkte
ist handgemalt und hat sich leider nicht erhalten.® Mit kauf-
mannischem Gespur findet Albert Handtmann immer wieder
eine Erweiterung oder Neuausrichtung seines Geschéfts.
Weil er fur Brauereien tétig ist, ist er bald auch fiir Gast-

Luftpfeife zum Druckablass im hélzernen :L!
Bierfass beim Garen, Messingguss der o
Firma Handtmann, 1920er - 30er Jahre, TR
L 14 cm, unten der Konus, der in das Fass
eingeschlagen wird, rechts das Druck- S
ventil zum Auf- und Zuschrauben

4
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Funktionsweise einer hydraulischen
Wasserwidder-Pumpe

Hydraulischer Widder, H 60 cm,
1930er Jahre. Die MetallgieRerei
Handtmann stellt das Widder-
StoRventil rechts im Messingguss
in verschiedenen GroRen her.
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statten tétig. In Biberach gibt es um 1900 zehn Brauereien,™°
die eigene Gaststétten unterhalten. Deshalb fertigt Handt-
mann Eisschranke und Eisbuffets. Getranke missen kihl
gelagert werden, was man in Zeiten vor dem elektrischen
Kihlschrank durch gut isolierte Eisschrénke besorgt, die ein
metallenes, meist verzinktes Eisfach aufweisen, worin sich
ein Eisklumpen wochenlang hélt. Andere Gaststétten hin-
gegen wollen ihr Bier aus den Fassern im kiihlen Keller hoch
an die Theke in den Schankraum pumpen. Also verlegt sich
Handtmann auf allerlei Handpumpen und halbautomatische
Pumpen.

Fir Allgduer Bauern konstruiert Albert Handtmann hydrau-
lische Wasserwidderpumpen.’ Es gibt diese einfache wie
wirkungsvolle Vorrichtung vereinzelt bis heute. Es handelt
sich um eine Wasserhebemaschine, die einen Teil ihres
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Armaturen fiir Brennapparate aus dem Katalog Nr. 4 der Albert
Handtmann MetallgieRBerei und Armaturenfabrik Biberach-Rif3,
Tafel 3, Ende 1920er Jahre

Wasservorrats auf ein htheres Niveau hebt. Dabei wird Was-
ser aus einem Bach in einem Behalter (dem Treibwasser-
schacht) gesammelt. Der Behalter liegt mindestens 1,50
Meter Uiber der Widderanlage, mit der er durch eine Leitung
verbunden ist. Bei Erreichen eines bestimmten FlieRdrucks
in der Leitung 6ffnet sich ein StoRventil und schliet (feder-
gezogen) sofort wieder. Fiir den Moment der Offnung stoRt
das Wasser Uber ein sich &ffnendes Rickschlagventil in
einen Kessel und weiter durch eine Steigleitung bergauf.
Die Pumpleistung des Widders ist abh&ngig von der Fall-
héhe und Wassermenge in der Treibleitung. Das Besondere
an dieser Pumpe ist, dass kein Energietrdger bendétigt wird,
weder Elektrizitdt noch Benzin oder Diesel. Das Wasser hebt
sich selbst, infolge seiner FlieRgeschwindigkeit und des da-
raus resultierenden Drucks. Die Pumpe arbeitet kostenlos
Tag und Nacht, und auch der Wartungs- und Instand-
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Christoph Albert Handtmann (1845 - 1918), um 1900

haltungsaufwand der gegossenen Metallkonstruktion ist
aulerst gering.’? Im Allgdu wurde die Wasserversorgung
von Einzelhofen auf diese Weise bewerkstelligt, auch noch
nach der Elektrifizierung, denn die Leitungslegung war meist
zu aufwendig und teuer.

Weitere Handtmann-Kunden werden die Kupferschmiede
am Bodensee. Sie stellen fiir die landlichen Brennereien im
Obstbaugebiet kupferne Destillationsapparate her. Der Brand
ist nicht ungefahrlich. AuRerdem wacht der Staat Uber die
Schnapsbrenner. Der in den geschlossenen Behaltern auf-
tretende Druck muss kontrolliert und geregelt werden, wofir
Deckel und Verschraubungen, Ventile und verkapselte Ma-
nometer Verwendung finden. Sie werden zu Hauptpro-
dukten von Handtmann in Biberach. In Jahrzehnten liefern
Albert Handtmann und seine Nachfolger Zigtausende davon
an den Bodensee und bis an Rhein und Main.

Hibarach

e

Anna Marie Handtmann, geb. Flacher, um 1900

Die erste Dampfmaschine

Im August 1894 erwirbt Albert Handtmann beim Eisenwerk
Hagenau eine kleine Dampfmaschine System Friedrich mit
vier PS flir nahezu 3.000 Mark.™ Die Dampfmaschine ist fiir
ihn der einzige Ausweg, um sein Geschéaft am Ehingertor-
platz weiterfiihren zu kénnen. Zuvor hat er die Wasserkraft
der Bachmiihle als Antrieb fiir seine Werkzeugmaschinen
genutzt. Doch mit Wirkung zum 20. September 1894 kiin-
digt ihm die Stadt die Pacht der Wasserkraft.'® Die Stadt will
die haufigen Uberschwemmungen am Marktplatz vermei-
den und beseitigt den Wasserbau der Mihle, der fiir den
schadlichen Stau sorgt.’® Albert Handtmann schafft Abhilfe.
Von nun an bewegt die Dampfmaschine das groRe Antriebs-
rad, auf dem die Transmissionen laufen, die Flachriemen
aus Leder, mit denen iber Wellen die Bearbeitungsmaschi-
nen der Handtmann'schen Werkstatt betrieben werden, die
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Die Bachmiihle am Ehingertorplatz (rechts) mit ein-
gehaustem Miihlrad, hier griindet Christoph Albert
Handtmann 1873 seine mechanische Werkstatte und
MessinggieRerei. In der Bildmitte die Siechenfarbe,
das heutige ,,Haus des Handwerks".1®
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Drehbank, die Frasen und Bohrer, mit denen die Gussteile
zugerichtet werden. Aber Albert Handtmann féllt noch eine
weitere Nutzung der Dampfmaschine ein: Bald firmiert er
auch mit einer Wascherei, die den Abdampf der Dampf-
maschine zum Dampfen von Wéaschestlicken verwendet.

In der Familienerinnerung ist Albert Handtmann der bewun-
derte Griinder. Er war ein stdmmiger Schwabe, dabei belesen
und gebildet. Er habe ungewohnlich viele Biicher besessen,
sei von gutmitigem Charakter und ganz auf seinen Betrieb
konzentriert gewesen. Seine Gemahlin Anna Marie habe in
Familiendingen das Heft in der Hand gehalten. Wenn sie die
Gesellen und Lehrlinge zum Essen gerufen habe, sei ihre
Stimme vom Ehingertorplatz bis zum Gasthaus Storchen zu
héren gewesen.'” Das tégliche gemeinsame Mittagessen,

zu dem die Firma und die Familie zusammenkommt, gehort
um die Jahrhundertwende zur festen Ordnung dieser patri-
archalischen Handwerkergesellschaft.

Ab 1914 unterbricht der Erste Weltkrieg die Friedensproduk-
tion bei Handtmann. Messing wird fiir Gewehrhiilsen und
Granatkartuschen gebraucht und ist fir zivile Zwecke kaum
mehr zu bekommen. Doch der Waffenschmied Albert
Handtmann tGbernimmt keine Riistungsproduktion. Er muss
die Herstellung von Brauerei- und Brennereiarmaturen
einstellen. Es bleibt die Fertigung bronzener Gleitlager
fir Lokomotiven und Schmierlager fiir Pferdegespanne.
Zwischenzeitlich verlegt er sich auch auf Pumpen fiir Feuer-
wehrspritzen. Der Betrieb kann sich gerade tber Wasser
halten. Der Senior, sein altester Sohn Albert und fiinf bis
sechs Arbeiter, die vom Kriegsdienst zuriickgestellt sind,
bilden die Belegschaft.’® Am 16. Juni 1918 stirbt Christoph
Albert Handtmann mit 73 Jahren.

1 Alfred Handtmann: Stammtafel und -blatter 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 verfiigen also
tiber ein liquides Kapital von mindestens 140.000 Euro. Staatsarchiv
Sigmaringen, Wii 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 Jubildumsbroschiire 125 Jahre Handtmann Richtung Zukunft, Biberach
1998, S. 4.

4 Biberach um 1900 sieht vier filhrende Unternehmerpersonlichkeiten:
Gustav Baur (1846-1932) ist seit 1869 Teilhaber der Tragantwarenfabrik
Gebruider Baur. Mit 90 Mitarbeitern stellen die Gebriider Baur Kondito-
rei- und Dekorationswaren, Figuren und Blumenstiicke fiir den Export
her. Fritz Lieb (1847-1922) entwickelt die 1873 gegriindete ,,Feuerwehr-
Requisiten-Fabrik"” zu einem der groRen deutschen Unternehmen fiir
Feuerléschbedarf mit 120 Mitarbeitern. Otto Schlee (1837-1911) macht
seit 1875 aus einer kleinen Flaschnerei die Metallwarenfabrik Schlee,
mit 152 Arbeitern das damals gréRte Unternehmen in Biberach. Gustav
Gerster (1856-1936) griindet 1882 eine handwerkliche Feinweberei, die
seit 1893 zur Posamentenfabrik ausgebaut wird und 80 Arbeiter be-
schaftigt. Vgl. Katalog der Bezirks-Gewerbe-Ausstellung Biberach 1900,
S. 60f. Jurgen Weisser in: Ausstellungsfiihrer Museum Biberach, Band 3,
Stadtgeschichte, Biberach 2002, S. 120ff. Frank Brunecker: Biberacher
Industriegeschichte, in: Ulm und Oberschwaben 58/2013, S. 305ff. Frank
Brunecker: Kriegsbewirtschaftung und Rustungsproduktion in Biberach
1914 bis 1918, in: Jiirgen Kniep (Hg.): ,,Eine Donau voll Blut, ein Boden-
see voll Trénen”. 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 Eisschrankbiiffets, ,Hahnen" und Verschraubungen, Luft-
pumpen, Fligelpumpen und Heber sowie einen Luft- und einen
Wasserdruckapparat. A.a.O., S. 90.

6 In Biberach Promenade-Strale 1, heute Bismarckring 5, Ecke Mond-
strale, Birkenharder Strae: ,Maschinenfabrik Otto Beck. Neuanlagen
und Umbau von Brauerei- und Malz-Einrichtungen, Braupfannen fiir
direktes Feuer und Dampfkochung, Maisch- und L&uterbottiche mit
Maisch-Aufhack- und Austréober-Maschinen, Lauterb6den in Eisen und
Bronze, ... Zentrifugal-, Rotierende und Kolben-Dickmaischpumpen,
Bierabfiillapparate, Malzschrotmiihlen neuesten Systems mit automa-
tischer Steuerwaage, Malzdarreanlagen, Malzwendeapparate, Malz-
entkeimungs- und Reinigungsmaschinen, Gerstenweichen, Reservoire,
Aufzlige jeder Art. Komplette Transmissionsanlagen mit den neuesten
Sellers-Ringschmierlagern.” Katalog der Bezirks-Gewerbe-Ausstellung
Biberach 1900, S. 17.

7 Kiikenhahne bestanden aus einem Gehause, in das ein konischer
Dichtkegel — wie ein Kiiken im Ei — eingesetzt wurde. Das konische Kiiken
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 Jubilaumsbroschiire 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 StoRhebers gelang
den franzosischen Briidern Montgolfier 1796, zu einer Zeit, als es weder
Benzin noch Strom gab, und die Dampfmaschine, gerade 31 Jahre alt,
noch anféllig und teuer war. Das physikalische Prinzip der Widderpumpe
ist einfach, dauerhaft und vor allem: es funktioniert ohne Fremdenergie
allein mit der Kraft des flieBenden Wassers.

12 Peter Weinmann: Der hydraulische Widder, Hersbruck 2006. Hans
Hutzel: Der hydraulische Widder, eine (fast) vergessene Technik, in:

BC Heimatkundliche Blatter fiir 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
fiinf Benzinmotoren im gewerblichen Einsatz; vgl. Adam Kuhn: Biberach
im Jahr 1900, in: Katalog der Bezirks-Gewerbe-Ausstellung Biberach
1900, S. 58ff.

15 Stadtische 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), Stadtische Archive Biberach. Vgl. Richard Preiser: Biberacher
Bauchronik, Biberach 1928, S. 195.
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Die Bachmiihle am Ehingertorplatz von der Riickseite, einige Jahre vor dem Abbruch 1929, rechts
die Riickseite der Siechenfarbe, seit 1920 Ortskrankenkasse, heute das ,,Haus des Handwerks".
Erkennbar steigen aus der Handtmann-Werkstatt in der Bachmiihle die Abdampfe der GieRerei auf.
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2. Die zweite Generation

Die Briider Albert und Karl Handtmann — Krisenzeit

Albert und Karl

Christoph Albert Handtmann (1845-1918) und Anna Marie
Flacher (1847-1907) haben neun Kinder." Der alteste Sohn
Karl Albert (1874-1951) tritt noch in den 1880er Jahren als
Nachfolger in den elterlichen Betrieb ein und wird Mecha-
nikermeister und GieRer. Er bleibt ledig und kinderlos.
Die Tochter Marie Amalie (1875-1914) wird Kleidermacherin,
bleibt ledig und stirbt an Tuberkulose. Georg Karl stirbt 1877
noch als Kleinkind. August Hermann (1878-1954) wird
Schlossermeister, fast ein Kunstschlosser.? Es folgen die
Téchter Anna Marie (1879-1944), Luise Sophie (1882-1949)
und Luise Rosine (1886-1972). Der vierte und jiingste Sohn,
Georg Heinrich (1888-1916), wird Schmied und féllt im
Ersten Weltkrieg bei Melancourt in Frankreich. Es ist der drit-
te Sohn, Adolf Karl (1884-1953), der die Handtmann-Linie
weiter fiihrt.

Adolf Karl Handtmann, genannt Karl, beginnt um 1900 in der
Biberacher Metallwarenfabrik Otto Schlee als kaufman-
nischer Lehrling im damals gréRten und renommiertesten
Betrieb in Biberach. Um die Jahrhundertwende exportiert
die Firma Schlee nach ganz Europa, in die USA und nach
Japan.® Das interessiert den jungen Karl Handtmann, der
bei Schlee Exportpapiere schreibt und sich mit englischer
Korrespondenz vertraut macht. Als er seine Lehre beendet,
fordert ihn ein Onkel aus Offenbach an, der einen billigen
Mann fiir seine Lederwarenfabrik braucht. Karl Handtmann
will das nicht mitmachen. Er hat etwas Geld gespart und
fahrt im Jahr 1905 — gerade 19 Jahre alt — mit dem Zug und
per Schiff nach England. In Manchester bewirbt er sich bei
einer TextilgroBhandlung. Er hat ein gutes Auftreten und
Erfolg. In kiirzester Zeit beherrscht er die englische Kurz-
schrift und erfullt damit die Einstellungsvoraussetzung.
Zielstrebig und fleiRig steigt er in Manchester zum Proku-
risten auf. Er verlobt sich und heiratet. Dennoch halt es ihn
nicht in England. Nach fiinf Jahren geht er nach Frankreich,
lernt franzésisch — er muss sprachbegabt gewesen sein —
und arbeitet auch dort im TextilgroBhandel. 1911 kommt
das erste Kind zur Welt.

Karl Handtmann Albert Handtmann
(1884 - 1953), um 1900 (1874 -1951), um 1900

Karl Handtmann (1884 — 1953) als Auslands-
kaufmann in Paris, 1911 -1914
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Kathleen Anna Wallace (1887 -1951), um 1910, die
spatere zweite Ehefrau von Karl Handtmann (1884 — 1953)
und Mutter von Arthur Handtmann (1927 - 2018)

Doch 1914 droht Krieg. Als Deutscher in Frankreich mit einer
Englanderin verheiratet und mit einer Tochter, die in Frank-
reich geboren ist, hat er die Wahl, sich naturalisieren zu las-
sen, um als franzésischer Soldat gegen seine deutschen
Landsleute zu kampfen, oder das Land zu verlassen.
So kehrt er Anfang 1914 mit seiner Familie nach Biberach
zurlick.

Seine Frau Jessie hat es in der schwabischen Landstadt
schwer. Sie ist wohl die erste Englanderin in Biberach. Dabei
ist sie schwanger und bringt am 27. Februar 1914 zwei
Madchen zur Welt. Noch im selben Jahr muss Karl Handt-
mann als Leutnant in den Krieg ziehen. Er erhalt das Eiserne
Kreuz, weil er im Schiitzengraben gegeniber liegende fran-
zdsische Soldaten auf Franzdsisch dazu tiberredet, in deut-
sche Gefangenschaft zu gehen. Seine Frau stirbt im Januar
1916 nach einer Totgeburt. Dennoch darf Karl Handtmann
erst 1919 nach Hause kommen. Ins Ausland kann er nicht
mehr. Weder Englander noch Franzosen akzeptieren einen
Deutschen. Er ist Witwer mit drei Tochtern. Es bleibt ihm
nichts Ubrig, als im elterlichen Betrieb zu arbeiten.

Briider aus verschiedenen Welten

Der Eintritt in den Familienbetrieb wird Karl Handtmann von
seinem zehn Jahre &lteren Bruder Albert nicht verwehrt,
aber die Zusammenarbeit ist schwierig. Karl Handtmann ist
ein weltlaufiger und gebildeter Offizier, wahrend Albert
Handtmann mehr Handwerker ist als Unternehmer und zu-
frieden, wenn alles bleibt, wie es ist. So sind die beiden oft
gegenteiliger Meinung. Ein Streitpunkt ist die Technik, weni-
ger der Vertrieb. Karl Handtmann zieht als Kaufmann den
Vertrieb auf, da mischt sich der Bruder nicht ein. Dafiir will er
sich in der Technik nichts sagen lassen. Karl Handtmann
hingegen will modernisieren und kauft Maschinen, die sein
Bruder nicht nutzt: ,,Das hat man friiher nicht gebraucht, das
braucht man jetzt nicht.” Mit zunehmendem Alter wird Albert
Handtmann kompromissloser. Die Auseinandersetzungen
schwelen 30 Jahre und gehen so weit, dass sich die beiden

Jessie Handtmann (1876 - 1916),
geb. Wallace, um 1910

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

Die Briider Hermann, Arthur und William
Handtmann, 1930er Jahre
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Prospektmappe der Handtmann MetallgieRerei und
Armaturenfabrik, 35 x 24 cm, Biberach 1936

Zweite Generation

Die Belegschaft der Handtmann MetallgieRerei und Armaturen-
fabrik 1936, links Karl Handtmann und seine alteste Tochter
Carol, rechts mit Schnurrbart der Bruder Albert Handtmann

gerade noch dulden. Karl Handtmann steckt das im Inter-
esse der Familie weg. Neben dem traditionellen Geschéft
der Firma mit Armaturen flir Brauereien und Brennereien
nimmt er den GroBhandel fiir Installateure mit Wasser-
hdhnen und Tempergussfittings auf.*

Die Inflation 1923 bringt den Verlust aller Ricklagen. Die
Firma Ubersteht auch die Weltwirtschaftskrise 1929. Aller-
dings schrumpft der Betrieb auf fiinf Mitarbeiter zusammen.
Auch die beiden Inhaber arbeiten in der GieRerei als Former,
Dreher und Gussputzer. Zusatzlich miissen die Handtmanns
ihren angestammten Firmensitz in der Altstadt am Ehinger-
torplatz aufgeben. Die Geruchsbelastigung durch die Ol-

Die Handtmann-Kinder Marie, Biddy und Phyllis,
Hermann und William, die Mutter Kathleen
Handtmann mit dem kleinen Arthur auf dem Arm,
rechts die alteste Tochter Carol, Biberach 1929

ofen in der Schmelzerei wird in den Gassen unzumutbar.
Auf Druck der Nachbarn weist der Gemeinderat den Betrieb
1928 aus der Innenstadt aus.® Die alte Bachmihle am
Ehingertorplatz wird 1929 abgebrochen.® Die Handtmanns
sind gezwungen, einen Kredit aufzunehmen, um den Betrieb
zu verlegen. An der Fabrikstrale neben dem Biberacher
Gaswerk wird man fiindig. Kurz zuvor, wahrend der Weltwirt-
schaftskrise, sind dort eine mechanische Drahtweberei und
eine Marmorfabrik in Konkurs gegangen. Um Kosten zu
sparen, gibt Karl Handtmann seine Mietwohnung auf und
zieht mit seiner Frau und acht Kindern in Bihnenraume tiber
der neu eingerichteten Gielerei ein.”

Leben und Arbeiten an der FabrikstraRe

Karl Handtmann hat wieder geheiratet — wiederum eine Eng-
landerin. Es ist die jliingere Schwester seiner verstorbenen
ersten Frau. Im Februar 1922 ehelicht Karl Handtmann Kath-
leen Anna Wallace (1887-1951) in London. Beide, der
38-jahrige Karl Handtmann wie auch die 35-jahrige eng-
lische Verwandte, wollen den drei M&dchen aus erster Ehe
ein Zuhause geben. Seit 1916, dem Tod der Mutter Jessie,
lebten die Kinder bei Verwandten in Biberach. Kathleen
Anna Wallace hatte es in England leichter gehabt. lhr Vater
war in Watford Stationsleiter bei der Eisenbahn. Als irisches
Fluchtlingskind war er Mitte des 19. Jahrhunderts infolge
der Kartoffelfaule mit seiner Familie von Irland nach England
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
ermoglichte seiner Tochter Kathleen eine gute Ausbildung.
Sie war Lehrerin und unterrichtete Klassen mit 60 Kindern in
einer armen Gegend im Londoner East End.®

In Biberach nimmt Kathleen Handtmann die drei Tochter
ihrer verstorbenen Schwester an Mutter statt an und bringt
zwischen 1922 und 1927 selbst noch fiinf Kinder zur Welt.
Der erste Sohn, Karl Wallace, stirbt 1923, da ist er kaum ein

at iT: |.ﬁ-. |

Die Firma Handtmann MetallgieRerei und Armaturenfabrik
am neuen Standort an der Fabrikstrale, 1930er Jahre

Das Wohnhaus der Handtmanns
an der RilRstraBe 17, 1937
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halbes Jahr alt. Marie Elsa erliegt 1929 nicht einmal sechs-
jahrig einer Operation. Die 25-jahrige Carol Amalie, die
alteste Tochter der 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 Frank-
reich mit 20 und 19 Jahren. Zuletzt bleiben der gepriiften
Mutter die Stieftochter Phyllis und Biddy und der jlingste
Sohn Albert Arthur Georg (1927-2018), der das Handt-
mann-Unternehmen nach 1945 zu ungeahnter GroRe fiihrt.

Kathleen Handtmann hat es in Biberach nicht mehr ganz so
schwer wie ihre Schwester. In den 1920er Jahren spiirt sie
wenige Vorbehalte, aber in bestimmte Damenkreise wird sie
nicht aufgenommen. Sie ist eben eine Auslanderin. AulRer-
dem sind die Handtmanns noch ,.arme Hascherl”. Darauf
wird geachtet. Um das Haushaltsgeld aufzubessern, gibt
Kathleen Handtmann Biberacher Téchtern aus besserem
Hause private Englischstunden.®

In den 1930er Jahren, als die Nationalsozialisten auch in
Biberach das Sagen haben, wird es wieder enger. Die Handt-
manns flirchten, dass Kathleen Handtmann wegen ihrer
englischen Herkunft als Spionin angesehen werden konnte.
Die Familie verhalt sich entsprechend ruhig. Karl Handtmann
tritt 1937 in die NSDAP ein. Bruder Albert tut das ebenfalls.’®

Ab 1932 geht es im Zuge der allgemeinen Konjunktur auch
bei Handtmann wirtschaftlich aufwarts. 1937 erwirbt Karl
Handtmann fir 11.000 RM ein Nachbarhaus hinter dem
Gaskessel und kann nun seinen fiinf verbliebenen Kindern,
die zuvor oben in der Fabrik gelebt haben, ansténdige
Zimmer bieten. 1939 beschéftigt die Firma 35 Arbeiter, da
bricht der Zweite Weltkrieg aus. Bis auf finf nicht wehrfahige
Manner werden alle Arbeiter eingezogen. Die Kriegsbewirt-
schaftungsmalnahmen des Kreiswirtschaftsamts greifen.
Messing gilt als kriegswichtig fiir Hulsen, Kartuschen,
Gewehr- und Artilleriemunition. Der Betrieb wird untersucht.
Handtmann werden Zwangsarbeiter aus den besetzten
Gebieten zugewiesen." 12 bis 15 Personen fiihren an den
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vorhandenen Drehmaschinen die Vorbearbeitung von Stahl-
teilen durch. Zur Fertigbearbeitung gehen die Teile an
Ristungsbetriebe in Ulm und Friedrichshafen. 1945, bei
Kriegsende ist die Betriebseinrichtung veraltet und herunter-
gewirtschaftet. Die zwei einzigen modernen Drehmaschi-
nen werden von der franzosischen Besatzungsmacht de-
montiert.’?

1 Alfred Handtmann: Stammtafel und -blatter der Familie Handtmann
in Biberach, 1977, S. 33.

2 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006.

3 Frank Brunecker: Biberacher Industriegeschichte, in: UIm und Ober-
schwaben 58/2013, S. 309f. Frank Brunecker: Kriegsbewirtschaftung
und Ristungsproduktion in Biberach 1914 bis 1918, in: Jlirgen Kniep
(Hg.): ,,Eine Donau voll Blut, ein Bodensee voll Tranen". Oberschwaben
im Ersten Weltkrieg, Biberach 2014, S. 135. Jiirgen Weisser in: Aus-
stellungsfiihrer 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 Stadtische 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 Entschéadigung in
Hohe von 23.750 RM.

6 Richard Preiser: Biberacher Bauchronik, Biberach 1928, S. 195.

7 Jubilaumsbroschiire 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 fahrt, um ihre Heimat noch einmal zu sehen,
besucht sie inzwischen erwachsene Frauen, die gliicklich scheinen, ihre
ehemalige Lehrerin wieder zu sehen. Interview mit Arthur Handtmann
am 25. September 2006.

9 Jubildumsbroschiire 125 Jahre Handtmann — Richtung Zukunft,
Biberach 1998, S. 5. Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe
Handtmann, Biberach 2006, S. 3.

10 Staatsarchiv Sigmaringen Wii 13 T2 Nr. 2647 (Karl Handtmann) und
Wii 13 T2 Nr. 854, Az Z/2/m/1006 (Albert Handtmann).

11 Die Hebeliste der Allgemeinen Ortskrankenkasse Biberach vermerkt
fiir die Handtmann-MessinggieRerei in den Geschaftsjahren 1944 und
1945 fiinf ,Ostarbeiter”.

12 Jubildumsbroschiire 125 Jahre Handtmann — Richtung Zukunft,
Biberach 1998, S. 5.

Das Handtmann Betriebsgelénde an
der FabrikstraRe, Biberach 1945
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3. Die dritte Generation
Arthur Handtmann — Neuaufbau

Kriegsgeneration

Arthur Handtmann wird am 27. Februar 1927 als jlingstes
Kind von Kathleen und Karl Handtmann geboren. Er geht in
Biberach aufs Gymnasium, wird aber kriegsbedingt schon
im Juli 1943, erst 16-jahrig, mit seinen Klassenkameraden
eingezogen und kommt ins Wehrertiichtigungslager nach
Laupheim auf den dortigen Flugplatz und ins Flugzeugwerk.
Die Méadchen aus seiner Klasse mussen in den Vollmer
Werken in Biberach oder in Munitionsfabriken in der Um-
gebung arbeiten, wahrend Arthur Handtmann mit seinen
Klassenkameraden als Luftwaffenhelfer an russischen Flak-
Geschiitzen ausgebildet wird. Die Schule ist im Grunde
aufgeldst. Nur noch drei bis vier Unterrichtsstunden in der
Woche werden in einer Baracke erteilt. Nach einem Jahr
werden die Jungen zum Arbeitsdienst einberufen.” Zuvor
jedoch erfolgt die obligate Musterung. Es geht um die
Frage, fiir welche Waffengattung die Jungen tauglich
sind. Die Zimmer in der Bleicherstrale, in denen sich die
Siebzehnjéhrigen einzufinden haben, existieren noch. Unifor-
mierte Arzte und SS-Offiziere treten ein, die Fragen stellen
und Listen ausfiillen. Es heillt SS oder nicht SS. Arthur
Handtmann ist 1,80 Meter groB3, sportlich und schulisch gut.
Er erhélt drei Einberufungen zur SS. Instinktiv bleibt er weg.
,Man erzéhlte sich nichts Gutes.” Zuletzt kann er der Muste-
rungskommission in Biberach die bestandene Aufnahme-
prifung als Offiziersbewerber bei der Luftwaffe in Wien
vorweisen. Im September 1944 geht er zur Luftwaffe.

Arthur Handtmann: ,Wir waren in dem Geist erzogen worden,
dass unsere Wehrmacht ansténdig war. Mein Bruder Bill
war mit 19 Jahren voller Begeisterung Leutnant geworden.
Aber in seinem letzten Brief, den er in die Heimat schickte,
stand: ,Ich schame mich, deutscher Offizier zu sein.’ Er war
unten am Kuban-Briickenkopf gegeniiber der Krim Richtung
Georgien. ,Da schieBen besoffene Kerle von uns die Leute
tiber den Haufen.” Kurz darauf fallt mein Bruder.” 2

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

48

nicht einmal 18-jahrige Sohn Arthur von der Wehrmacht
freizustellen. Doch der Freistellungsbefehl kommt zu spat.
Russische Truppen stoRen nach Stettin vor und kesseln seine
Einheit ein. Er sitzt mit 2.000 Jungsoldaten in der Marien-
burg an der Nogat, der ehemaligen Deutschordensburg in
WestpreulRen, fest. Sie sollen die Burg halten. Es erscheint
ein mit ,Lametta” behangter Stabschef der Partei, der mit
einer Ju 52 irgendwo landen kann, und hélt groRe Reden:
,Haltet aus, es kommt der GroRentsatz zu eurer Befreiung.”

Natirlich kommt kein Entsatz. Als die Lebensmittelvorrate
ausgehen, raumen sie die Marienburg, gehen tiber den Fluss
und sprengen die Briicken. Bei den anschlieRenden Kamp-
fen wird Arthur Handtmann von einem Granatsplitter am Fuf
getroffen. Heimatschuss. Es ist Friihling 1945. Er gelangt ins
Lazarett nach Danzig. Die Stadt steht kurz vor der Einnahme
durch die Russen. Mit einem Frachter geht es bei Nebel tiber
die Ostsee. So erreichen sie Kopenhagen und iiber den
Schienenweg Wittenberg an der Elbe. Hier kann er sich im
Lazarett erholen. Wieder ndhern sich die Russen. Mit Mann
und Maus fliehen sie, wahrend Russen und Amerikaner am
24. April 1945 ganz in der N&he an der zerstorten Elbbriicke
bei Torgau aufeinander treffen. Die Fronten schlieRen sich,
und wenige Tage spéter geradt der immer noch verwundete
Arthur Handtmann bei Wurzen an der Mulde in amerika-
nische Gefangenschaft.

Kriegsende und Gefangenschaft

Wie Tausende seiner Kameraden wird auch Arthur Handt-
mann in das Kriegsgefangenenlager Bretzenheim bei Bad
Kreuznach gebracht. Auf einer Flache von fast 220 Hektar
werden zeitweise mehr als 100.000 deutsche Gefangene
zusammengepfercht. Es gibt fir die Gefangenen weder
Baracken noch Zelte. Das Areal ist mit Stacheldrahtzaunen
in 24 ,Cages” aufgeteilt. Die US-Armee ist mit der Vielzahl
deutscher Gefangener Uberfordert. Es fehlt an Personal,
Logistik, Material und Lebensmitteln. Das Lager ist ein
hastig errichtetes Provisorium. Mehr als tausend Gefangene

Arthur Handtmann (geb. 1927), 1940er Jahre
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Kriegsgefangenenlager Bretzenheim bei Bad Kreuznach,
Federzeichnung von Wilhelm Gétting, 1945

fallen den heillosen Zustanden zum Opfer. Nach amerika-
nischen Angaben sterben in Bretzenheim 1.098 deutsche
Gefangene, nach Angaben der Stadtverwaltung Bad Kreuz-
nach sind es 1.953 Tote, nach franzosischen Angaben —
aber das ist nicht nachpriifbar — sollen es bis zu 3.000 Tote
gewesen sein. In jedem Fall war Bretzenheim das alliierte
Kriegsgefangenenlager mit der hdochsten Sterberate.
Am 10. Juli 1945 (bergeben die Amerikaner das Lager in
franzdsisches Kommando. Die Franzosen verkleinern die
Flache ab Oktober 1945 auf 32 Hektar und nutzen Bretzen-
heim als Durchgangslager. 1946 normalisieren sich die
Unterbringungsbedingungen.®
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Arthur Handtmann: ,Wir lagen monatelang auf dem blanken
Erdboden unter freiem Himmel. Wenn es regnete, standen
wir bis zu den Kndcheln in aufgeweichter Erde. Als es heil}
und trocken war, erlitt ich einen Hitzschlag und war drei
Tage bewusstlos. Als ich wieder zu mir kam, kroch ich auf
allen Vieren zu Bekannten und fragte nach meinem Essen.
Die sagten: Wir dachten, du verreckst, und haben es geges-
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-
wagen und hau ruck — weg waren sie. Wenn man dem Zaun
zu nahe kam, wurde von den Wachttiirmen geschossen.

So mancher Kamerad, der die Nerven verlor und es nicht
mehr aushielt, lief absichtlich in den Zaun. Es gab auch ein
Graberzutrampel-Kommando, das doppelte Ration bekam.
Um dieses Kommando wurde unter den Gefangenen gestrit-
ten. Viele unserer Bewacher waren schwarze Gls, die in der
US-Armee als Soldaten zweiter Klasse galten. Umso freund-
licher waren sie zu uns armen Teufeln. Weil ich englisch
konnte, kam ich mit manchen ins Gesprach, schrieb fir die,
die nicht lesen und schreiben konnten, Briefe in die Heimat,
musste fiir andere manchmal Ubersetzen. So wurde ich
Kiichenhilfe im Kasino der Amerikaner bei Sergeant Robert-
son, ein riesiger Schwarzer, der darauf achtete, dass ich
saubere Fingernagel hatte. Manchmal badete er abends in
einer aufgespannten Plane. Dann musste ich seinen Riicken
schrubben. Zum Dank durfte ich mich an den Kiichenab-
fallen bedienen und mitnehmen, was ich tragen konnte.
Aus meiner damaligen Sicht lebten die US-Soldaten im
Uberfluss. Ich brachte Fleischreste, sogar Kuchen mit ins
Lager zu meinen Kameraden. Besonders den Verwundeten
und Amputierten, von denen viele ohne Verbande im Dreck
lagen, konnte ich etwas zustecken. Einmal sprach mich
Private Watson an, ob ich Wein besorgen kdnne. Schliellich
befanden wir uns an der Nahe in einer deutschen Weinge-
gend. Naturlich sagte ich zu — schon um herauszukommen.
Wir gingen nach Sprendlingen. Ich war noch immer leicht
verwundet. Am rechten Ful3, der genédht worden war und
eiterte, trug ich einen Strohschuh. Meinen Stiefel hatte ich
mir um den Hals geh&ngt. So hinkte ich vor Private Watson
her, der zum Schein die Maschinenpistole in Anschlag
nahm. Im Ort klopfte ich bei einem Winzer, machte den
Dolmetscher, damit Watson Riesling gegen Zigaretten tau-
schen konnte — und auch flir mich etwas zu essen. Das ging
einige Tage, bis Watson eines Abends sturzbetrunken war.
Ich bekam ihn kaum zuriick in sein Quartier, musste mir
seine MP umhéangen und warf mich mit ihm in einen Graben,
als eine Streife vorbeifuhr. Endlich erreichte ich seine Ba-
racke, bettete ihn auf seine Pritsche und legte ihm die MP
auf die Brust. Natirlich war es fiir mich zu spat geworden,
um zuriick ins Lager zu kommen, also legte ich mich irgend-
wo auf den Boden und schlief ein. Am Morgen weckte mich
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Nebliger Morgen, Federzeichnung
von Wilhelm Gétting, 1945

die Wache unsanft: What are you doing here?’ Ich erklarte,
dass ich bis zum Abend hétte arbeiten missen. Sie fragten,
warum ich nicht abgehauen wére. Ich antwortete, weil es
mir bei den Amerikanern so gut gefiel. Da lachten diese
grofRen schwarzen Gls mit blitzenden weilen Zdhnen und
sagten, dass es ihnen nicht viel besser gehe als uns. Ich
fragte, warum, sie triigen eine schicke Uniform und gute
Waffen? Sie sagten, sie seien nicht freiwillig Soldaten. Da
meinte ich, dann mussten wir uns zusammen tun und alle
abhauen. Ich war froh, dass sie den Vorfall nicht allzu ernst
nahmen. Vier bis funf Monate war ich im Lager Bretzenheim,
zwischen Mai und September 1945, genau weil ich das
nicht mehr. Dann wurden Teile des Lagers aufgelost. Die Ge-
fangenen, die aus der amerikanischen Zone kamen, wurden
auf LKWs verladen und heimgefahren. Leider war ich aus
Biberach in der franzésischen Zone. Aber ich behauptete,
ich sei aus Ulm in der amerikanischen Zone. Andere Biber-
acher, die ehrlicher waren, kamen zwei Jahre nach Frank-
reich ins Bergwerk. Man fuhr uns auf LKWs nach Heilbronn
zu einer Umladestation. Als es hieR, es gehe in ein weiteres
Lager, sind wir zu viert getirmt.” 4

Die vier Kameraden marschieren in zehn Tagen von
Heilbronn bis Ulm. Sie betteln bei den Bauern und uber-
nachten im Kuhstall, an einem schénen Tag in Winnenden
auch in einer Villa. Als sie in Goppingen auf den Marktplatz
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Kathleen Handtmann (1887 - 1951),
Ende 1940er Jahre

kommen, treffen sie eine Bekannte aus Biberach: ,Das
Madle kennen wir doch, das ist die Luise Pahl von
Bergerhausen.” Die Luise ist Filialleiterin im Kaiser's Kaffee-
geschéaft in Goppingen und tragt Kuchen aus. ,Luis, dein Ku-
chen ist verhaftet.” Sie setzen sich aufs Pflaster und essen
den Kuchen an Ort und Stelle auf. (Noch viele Jahre spéter
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 Gefahrten, Kurt Fleischmann, Finanzchef.
Der kennt den LKW-Fahrer Assfalg, der bereit ist, zwei Bibe-
racher in die franzosische 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:
,Monteurs electricité!" Es klappt. Zwischen Warthausen und
Biberach springen sie vom LKW: ,Schaut wie ihr Heim
kommt.” Arthur Handtmann lauft die Ri entlang. In der RiR-
stral3e lautet er an der Haustir. Seine Mutter 6ffnet und ihre
ersten Worte sind englisch: ,,0h, my boy, you are alive.” Dann
weint sie.
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Karl Handtmann (1884 - 1953),
Ende 1940er Jahre

Heimkehr und Neuanfang

Im Hause Handtmann sind Franzosen einquartiert. Die Zim-
mer der gefallenen Briider und auch seines standen ja leer.
Die Militarverwaltung nutzt jeden Wohnraum. In Arthurs
Schlafzimmer ist eine Dolmetscherin untergebracht, die ihm
freundlich rat, sich nicht bei der franzésischen Militérpoli-
zei anzumelden. Die Franzosen wiirden ihn internieren.
So taucht Arthur Handtmann unter, ist fur zwei Jahre
behordlich nicht existent und bezieht nicht einmal Lebens-
mittelkarten. Naturlich arbeitet er fiir den Vater im Betrieb,
ist ,,Madchen fir alles”.

Von Juli 1946 bis Februar 1947 wagt Arthur Handtmann
ein Praktikum in der Pumpenfabrik Allgeier in Radolfzell.
Ab Marz 1947 ist er Praktikant im vaterlichen Betrieb.
Zur BegriiBung halt Karl Handtmann eine Ansprache vor der
Belegschaft. 18 Méanner sind versammelt. Karl Handtmann
braucht seinen Sohn nicht vorzustellen, aber er redet Klar-
text: , Arthur ist der einzige, der brig geblieben ist. Ich bin
alt, das seht ihr. Ich kann das nicht mehr lange machen.

Wenn der Arthur den Betrieb ibernimmt, dann soll es recht
sein. Aber es hangt auch von euch ab, ob ihr das mitmacht.”
- ,Klar”, meinen die Manner. — ,Dann fangen wir an mit-
einander.”

Es sind keine rosigen Aussichten. Zuerst gibt es nur das Ge-
schaft mit Messingarmaturen fiir die bauerlichen Brenne-
reien. Die Obstbrenner haben durch den Branntweinverkauf
auch direkt nach dem Krieg schon Geld und kénnen zahlen.
Der Staat férdert das Brennen, damit Apfel und Zwetschgen
nicht verfaulen. Strom erhalt Handtmann nur per Bezugs-
schein. Formsand fir das Formen von Gussteilen, ein
Spezialsand aus dem Bayerischen Wald oder aus Frechen
bei Koln, ist nicht zu bekommen. Ohne die besondere
Kornung dieses Formsandes macht man beim GielRen viel
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-
gluckt Arthur Handtmann. Wahrend er ein Fuhrwerk mit
Holz fiihrt, erwischt ihn ein vorbeifahrender Lastwagen.
In Biberach im Krankenhaus wird die Wunde im Gesicht
gendht. Dann lasst man ihn laufen. Es gibt damals im
Biberacher Krankenhaus keinen und im Jordanbad nur einen
deutschen Arzt.

Um den Betrieb fiihren zu konnen, 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. Fiir Konstanz
muss man eine zweijahrige Praktikantenzeit vorweisen.
Die absolviert Arthur bei seinem Vater. Er formt, gieft, dreht,
fahrt Ware aus und lernt ,,von der Pike auf”. Am Ende kann er
sich sein Praktikantenzeugnis selbst ausstellen.

Wie ein Vorgriff auf die spatere Erfolgsgeschichte des
Unternehmens im Leichtmetallguss erscheint eine weitere

Spatzlepresse, Aluminium-
Sandguss, L 40 cm, Handtmann
MetallgieRerei, Biberach 1947

Improvisation aus der unmittelbaren Nachkriegszeit. Metalle
fiir den Guss lassen sich kaum beschaffen. Deshalb kom-
men die Handtmanns auf die Idee, zerstorte Flugzeuge, die
noch auf den ehemaligen Feldflughafen in der Umgebung
liegen, auszuschlachten. Zuerst nehmen sie die Propeller,
schmelzen das Aluminium ein und gieRen daraus Spatzle-
pressen und Waffeleisen. Als die Propeller den Weg durch
den Schmelzofen gegangen sind, geht man an die Motoren.
Schwieriger wird es, als auch die Motoren aufgebraucht
sind. Die Méanner UbergieRen die Rimpfe und Tragflachen
mit Benzin und stecken die Maschinen in Brand, um die
Lacke abzubrennen. Dann werden die Flugzeugkorper mit
Axten tiegelgerecht zerkleinert. Allerdings hat Handt-
mann fir seine frisch gegossenen Alu-Spétzlepressen und
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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 zahnarztlicher
Instrumente, der 1946 von Berlin nach Biberach gekommen
ist und Auftrage sucht. KaVo bohrt die Locher in die Pressen,
aus denen die Spéatzle kommen, und in die Waffeleisen die
Scharnieraufhdngungen. Als Gegenleistung erhalt KaVo ein
Drittel vom Erl6s. Es ist die erste Gemeinschaftsproduktion
von vielen mit KaVo.®

Handtmann und KaVo bezahlen ihre Mitarbeiter in Reichs-
mark. Aber mit Reichsmark kann man immer weniger kau-
fen. Deshalb erhalten die Mitarbeiter auch Spatzlepressen
und Waffeleisen. Je nach Arbeitsleistung bekommt man bei
Handtmann zur Reichsmarkbezahlung am Wochenende
auch zwei Waffeleisen und eine Spatzenmaschine. Die Mit-
arbeiter tauschen die Gerate in den Dorfern gegen Lebens-
mittel ein.®

Dennoch wird 1947 immer deutlicher, dass sich die Produk-
tion nicht lohnt, weil auch die Firma in Reichsmark bezahlt
wird. Die Wahrungsreform zeichnet sich ab. So geben die
Handtmanns im Herbst 1947 die Produktion auf. Arthur
Handtmann geht mit seinen Arbeitern lieber in den Wald.
Es gibt Aufrufe in der Zeitung wegen der Borkenkéferplage
im Gebiet Markdorf und Pfullendorf. Man kann sich dort an-
melden und Holz schlagen. Die Halfte gehort dem Staat, die
andere Halfte darf man mitnehmen. Arthur Handtmann fragt
seine Arbeiter: ,,Der Winter kommt. Habt ihr Kohle daheim?
Habt ihr Holz daheim? Dann gehen wir in den Wald.” Sie ver-
einbaren, dass die Halfte vom geschlagenen Holz fiir 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 Ubernachten im Stroh. Die ganze Belegschaft ist bei-
einander. Die Hausgehilfin Luise kocht. Mit Handsagen
ziehen sie los. Zwei Wochen arbeiten sie. Dann gehen die
Lebensmittel aus. Sie haben schon eine schéne Menge und
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Waffeleisen, Aluminium-Sandguss, Durchmesser 30 cm,
Handtmann MetallgieRerei, Biberach 1947

wollen noch einmal zwei Wochen schaffen. Arthur Handt-
mann will dafir mit einem zweiten Schub Lebensmittel
besorgen. Doch das geht schief. In tiefer Nacht schlachtet er
einen Jungbullen im Biberacher Burrenwald, |1adt das Fleisch
und auch Most auf den Transporter und macht sich auf den
Weg nach Markdorf. Er ist todmiide und gerat in eine Stra-
Renkontrolle, die seine Vorrate beschlagnahmt. Er kommt
mit leeren Handen zu seinen Mannern. So ist es mit dem
Holzmachen vorbei.

Die Arbeiter kommen mit ihrem Holz, das sie mit Verwand-
ten und Pferdefuhrwerken heimbringen, gut Gber den Winter.
Arthur Handtmann steht mit seinem Quantum allein da.
Hilfe erhalt er von seinem Bauern. Zu zweit und mit Pferden
ziehen sie Stamm fiir Stamm aus dem Wald, beladen ausge-
brannte Giterwaggons und fahren auf dem Schienenweg
nach Biberach. ,Wehleidig durfte man nicht sein.” Hinterm

Bahnhof an der Rif lagern sie das Holz, in unmittelbarer
N&he zum Wohnhaus der Handtmanns. Das Holz liegt dort
bis nach der Wahrungsreform. Als 1949 am Marktplatz ein
Haus abgebrochen wird und der Neubau sein Dach erhalt,
stammen die Balken aus diesem Holz. Arthur Handtmann
bekommt dafiir 10.000 D-Mark — neues Geld — und kauft
davon die erste gute Drehmaschine.

Ab Marz 1948 geht Arthur Handtmann aufs Technikum nach
Konstanz. Am Samstag und Sonntag teilt er in Biberach die
Arbeit ein und von Montag bis Freitag studiert er in Konstanz.
Freitags fahrt er heim, mit dem Schiff nach Friedrichshafen
und mit dem Zug nach Biberach. Wenn der Zug nur bis
Aulendorf reicht, geht er zu FuR. Einmal kommt er ins Biiro,
da sitzt dort ein junges Madchen mit netten ,,Zopfla” - llse,
der neue Lehrling, seine spatere Frau.

Im Juni 1948 erleidet sein Vater eine schwere Herzattacke.
Zugleich wird die Ingenieurschule wahrend der Wahrungsre-
form geschlossen. Arthur Handtmann ist plotzlich alleiniger
Chef und muss die Wahrungsumstellung und Inventur ab-
wickeln. Nur llse, der Lehrling, mit ihren 16 Jahren hilft ihm.
So lernt er das Madchen kennen. Zu zweit bewerkstelligen
sie die Umstellung auf die D-Mark. Die Banken verlangen die
Umstellung, sonst bekommt die Firma keinen Kredit mehr.
Man benétigt einen Buchhalter. Man kennt den Herrn
Waiblinger aus Ulm, der gerade die Umstellung der Brauerei
in Warthausen gemacht hat. Handtmann stellt Brauerei-
armaturen her. Also macht der Herr Waiblinger die Umstel-
lung fir Handtmann, wahrend die Biberacher Berater die
Firma Handtmann als zu klein ablehnen. Waiblinger und
Sohne sind bis heute Steuerberater bei Handtmann.

Nach der Wahrungsreform 1948 setzt Arthur Handtmann
sein Studium in Konstanz fort, wird im Juli 1950 Maschinen-
bau-Ingenieur und versucht Berufserfahrung auswérts zu
sammeln. Fir ein Vierteljahr arbeitet er bei der Firma Teves
in Frankfurt, da schreibt ihm die Mutter: ,Wenn du jetzt
nicht heimkommst, wird der Betrieb zugemacht. Du musst
den Vater ablosen.”

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 flr Arthur Handtmann, dass sich auch der Onkel
zurlickzieht. Er bietet ihm das gleiche Gehalt und will den
Betrieb modernisieren. Arthur Handtmann greift durch.
Er steht morgens um fiinf Uhr auf, beladt einen Kleinlaster
mit Alteisen, ist um sechs Uhr am Auffillplatz und schiittet
das alte Zeug weg. Von nun an arbeitet er jahrelang bis
nachts um 22 Uhr und schafft Ordnung. Das hat auch sei-
nem Vater noch SpalR gemacht. Der Onkel hingegen murrt.
Als er 1951 stirbt, halt seine Schwester Rosine Eisinger ein
Testament vom Onkel Albert in Handen, wonach der Betrieb
ihr gehore. Glicklicherweise kann Karl Handtmann ein
Schriftstiick vorlegen, mit dem ihm sein Bruder Albert Jahre
zuvor — in der Wirtschaftskrise — den Betrieb tUiberschrieben
hat. Spater hat der Onkel die Uberschreibung nicht wahr-
haben 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 Dreh-
maschine von den ersten 10.000 DM 1949 aus dem Holz-
verkauf hilft, aber er hatte sechs davon haben sollen.
Die alten Drehmaschinen laufen noch uber einen Flach-
riemenantrieb wie zu GroRvaters Zeiten. In der Gielerei hat
er keine Formmaschine. Die Arbeiter stampfen mit der Hand
auf. 18 Mitarbeiter sind aus dem Krieg zurlickgekommen
und sie kampfen — genau wie ihr junger Chef — fir 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, lasst sie die Post
im Biiro liegen und arbeitet hinten in der GieRerei. 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 jiinger ist als seine
Arbeiter, folgen sie ihm in seinem tatkraftigen Aufbauwillen.
Seit dem Ingenieurstudium ist Arthur Handtmann klar, dass
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Die Taufe des Stammbhalters Thomas Handtmann,
links llse Handtmann, rechts Karl Handtmann, in der
Mitte die Taufpaten, Biberach 1953

Der erste Betriebsausflug der Handtmann Metall-
gieBerei und Armaturenfabrik 1949 nach Oberstdorf,
in der Mitte Arthur Handtmann
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Wasserhahn, Messingguss,
L 10 cm, Nachkriegsproduktion,
Biberach nach 1945

Rechts: Monarch-Olbrenner,
Max Weishaupt, Schwendi 1952

die Firma mit dem Messingguss nicht auf Dauer weiter-
machen kann. Er setzt auf Aluminium. Dem Leichtmetall
gehort die Zukunft. Es ist besser zu verarbeiten, hat einen
niedrigeren Schmelzpunkt und produziert weniger Abgase.
Der Messingguss dagegen setzt zinkhaltige Dampfe frei, die
bei den Arbeitern GieRerfieber verursachen.” Zunéchst be-
dient Handtmann weiterhin die alten Kunden — die Kupfer-
schmieden und Brauereiausstatter — mit Messingguss und
Armaturen. Einen Anfang machen neuartige Aluminium-
tanks, die einige Apparatebaufirmen fiir Brauereien anstelle
der Holzfasser anbieten. Auch die Biberacher Fabrik fiir
zahnarztliche Instrumente Kaltenbach & Voigt® und die
Vollmer Werke, ebenfalls in Biberach,® werden von Handt-
mann mit Gussteilen in Aluminium beliefert. 1949 steigt
daher der Umsatz auf 270.600 DM. 51 Mitarbeiter werden
beschaftigt — so viele wie nie zuvor. 1950 werden 349.300
DM umgesetzt und 1951 sind es 822.700 DM, wahrend die
Zahl der Mitarbeiter auf 56 und 65 weiter steigt.™

Ab 1952 Ubertrifft der Umsatz die Millionenmarke. Hinter
der Aufwartsentwicklung steht ein besonderer Kunde, der in
den Folgejahren zum wichtigsten Geschaftspartner fiir
Handtmann wird. Max Weishaupt (1908-1982) aus Schwendi,

urspriinglich ein kleiner Hersteller von Feldschmieden,
erwirbt auf der ersten IBO-Messe 1950 in Friedrichshafen
eine Schweizer Lizenz zur Produktion von Ol- und Gas-
brennern. Max Weishaupt formt daraus eine Weltfirma.
Arthur Handtmann Gbernimmt ab 1952 fir Weishaupt
den Aluminiumguss von Brennerteilen und Liiftergehdusen.
Mit Weishaupt fangt bei Handtmann alles an.™

Auch fir die Firma Handtmann beginnen nun die Wirt-
schaftswunderjahre. Aber der wirtschaftliche Umbruch ist
bei den Handtmanns mit einem familiaren Umbruch ver-
bunden. Am 31. Januar 1951 stirbt Kathleen Handtmann im
Alter von 63 Jahren, ein schlimmer Verlust fiir Arthur Handt-
mann, der eine enge Beziehung zu seiner Mutter hat.
Am 20. September 1952 heiratet Arthur Handtmann seine
Braut llse Anna Marie Miiller (geb. 1931). Die Geburt des
Sohnes, Thomas Handtmann, 1953, und die Taufe in der
evangelischen Gottesackerkirche in Biberach erlebt der
GroRvater Karl Handtmann noch, bevor er am 28. August
1953 mit 68 Jahren stirbt. Die Téchter Ursula und Elisabeth
werden 1956 und 1959 geboren. llse und Arthur Handtmann
stehen nun allein vor ihrer grofRen betrieblichen und fami-
ligren Verantwortung.

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 GieRerfieber: Abgeschlagenheit, Schittelfrost, Schweifausbriiche und
anfallartiges Fieber sowie Husten, Gelenk- und Muskelschmerzen durch
Einatmen von Rauch, der beim SchweilRen, Schneiden oder Schmelzen
vor allem von Zink und dessen Legierungen (Messing) entsteht.

8 Kaltenbach & Voigt wird 1909 in Potsdam gegriindet und ist schon vor
dem Krieg ein exportstarkes Unternehmen. Nach der Demontage der
Fabrik kommt KaVo im August 1946 nach Biberach, zahlt 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 gegriindet und ein Jahr
spater nach Biberach verlegt. Vollmer ist spezialisiert auf die Herstel-
lung von Maschinen zum Schérfen von Sagen, wird aber im Ersten und
Zweiten Weltkrieg zu einem wichtigen Riistungsunternehmen. Nach dem
Zweiten Weltkrieg gelingt Vollmer der Ubergang zur zivilen Produktion.
Infolge der in Vorkriegszeiten gewachsenen Auslandsbeziehungen steigt
die Nachfrage nach Vollmer-Scharfmaschinen bereits 1949 merklich an.
1949 arbeiten mehr als 300 Mitarbeiter fiir Vollmer. Frank Brunecker:
100 Jahre Vollmer — Unendliche Schérfe, Biberach 2009, S. 81.

10 Jubildumsbroschiire 125 Jahre Handtmann — Richtung Zukunft,
Biberach 1998, S. 8.

11 Siehe in diesem Band Seite 107.
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4. Die Maschinenfabrik
Der eigene Maschinenbau

Ein Zufall steht Pate

Parallel zur Neuorientierung der GieRerei zum Leichtmetall-
guss entscheidet sich der junge Maschinenbau-Ingenieur
Arthur Handtmann dafir, 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 Wurstfiillmaschine
auf den Besprechungstisch und fragt, ob Handtmann der-
gleichen bauen kdnne.! Arthur Handtmann antwortet: ,Ich
baue alles, nur nicht in Eisen, sondern in Aluminium.” Es ist
die Chance, auf die er seit drei Jahren wartet. ,Ich hatte die
Ingenieurschule im Fach Maschinenbau absolviert. Also
wollte ich nicht nur den Guss fiir andere Unternehmen ma-
chen, sondern Maschinen bauen und ein eigenes Produkt
haben. Ich dachte auch daran, die Firma zu diversifizieren,
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 Gerat die schwere und eintonige
Arbeit der Wurstportionierung erleichtern und einen wirk-
lichen Fortschritt bringen kann. Die Zeit verlangt nach
motorbetriebenen Maschinen. Die damit verbundene Ent-
wicklungsarbeit Uberfordert Arthur Handtmann, denn er ist
fir 70 Mitarbeiter verantwortlich und mehr als ausgelastet.
Also sucht er nach einem Konstrukteur und denkt an seinen
Studienkollegen Hans Miiller (1923-2010) aus Konstanzer
Tagen. Hans Miller arbeitet inzwischen im Konstruktions-
buro der angesehenen Maschinenfabrik Weingarten.® Arthur
Handtmanns Angebot, eine motorisierte Portionierma-
schine zu entwickeln, reizt ihn. Zuerst beginnt er mit der
Konstruktionsarbeit neben seiner Tatigkeit 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 gelost werden kénnen. Im April 1954 wagt Hans
Miiller den Absprung und gibt seine feste Anstellung auf.
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Die erste Portionier- und Abdrehmaschine

der Handtmann Maschinenfabrik, R 12,
Aluminium, Biberach 1953, zur Wurstherstellung
im Handbetrieb

Gleich zu Beginn erwartet ihn eine Hiobsbotschaft. Zwanzig
R 25 Maschinen, die nach England verkauft worden sind,
funktionieren nicht. Handtmann erhalt kein Geld. Miiller
fliegt nach England, findet einen mechanischen Fehler und
repariert die Maschinen auf einer zweiwdchigen Rundreise
zu den betreffenden Fleischwarenfabriken. Daraufhin be-
gleicht die Londoner Importfirma Union Food Machinery
Ltd. die ausstehende Zahlung. Spat am Abend kommt Hans
Miller am Biberacher Bahnhof an. Er hat aus England nur
kurz nach Biberach telefonieren kénnen und Arthur Handt-
mann im Biro nicht erreicht. Ferngesprache sind damals
kostspielig. Er hat ausrichten lassen, es sei alles in Ordnung,
aber Arthur Handtmann weif nichts Genaues. Das Geld wird
benétigt. Also steht Arthur Handtmann am Bahnsteig, und
Hans Miller kann den Scheck aus der Tasche ziehen.
Danach wird ein griiner Krauterlikdr denkwirdig. Es ist das
einzige geistige Getrank, das llse Handtmann in dieser
Nacht anbieten kann. Mit dem Scheck aus England fangt
Hans Muiller bei Handtmann wirklich an.*

Prospekt fiir das
Handtmann Vorsatz-
gerat H 5-2 und

H 5-4 zum Anschluss
an eine Wurstfiill-
maschine,

Biberach 1956
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Hans Miiller (1923 -2010) und Arthur Handtmann
(1927-2018), 1954

Die Maschinenfabrik beginnt 1954 in einer Baracke auf dem
Firmengelédnde an der FabrikstraBe mit einem Dreher und
drei Schlosserlehrlingen. Fiir Hans Miiller bedeutet die Uber-
nahme dieser unwagbaren Aufgabe ein personliches Risiko.
Deshalb sagt er zu Arthur Handtmann: ,,Das ist dir klar, wenn
du Pleite machst, hau ich ab.” Der antwortet: ,In dem Fall bin
ich froh, denn dann kann ich dich nicht mehr bezahlen.”
Daraufhin baut Hans Miiller die Maschinenfabrik auf, nicht
nur technisch, auch kaufmannisch. Als Kriegsgefangener
aus Rommels Afrikakorps hat er in den USA Englisch gelernt.
Das hilft ihm. Arthur Handtmann vertraut Hans Mdiller.
Im Jahr 2006 - 50 Jahre spater — sagt er Uber seinen
Konstrukteur: ,,Er war ein Bauernbub von Spiegler bei Aulen-
dorf. Ich glaube, dass wir Freunde sind. Er ist der bessere
Ingenieur, und das war richtig so. SchlieBlich konnte ich
nicht alles allein leisten, tagsiber die Arbeit organisieren
und Kunden besuchen und nachts noch technische
Zeichnungen machen. Meine Begabung fiir technische Ent-
wicklungen war auch entschieden geringer als seine, aber
sie reichte, um genau zu wissen, was er konnte. Ich war
liberzeugt: Wenn der Hans zu mir kommt, dann gewinn ich
die Sache.”
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Arthur Handtmann und Hans Miiller macht der Neuaufbau
groRen Spal, wiewohl die Entwicklung nicht stdrungsfrei
verlauft: ,Wir wollten das Ding unbedingt hinkriegen. Ich er-
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 groReren
Schlachterei hdngen wir die Maschine stolz an den Wurst-
kessel und drehen den Hahn auf. Auf einmal haut es den
Deckel runter und der Stahlbligel schlagt ein Loch in die
Wand. Wir hatten Gliick, dass niemand verletzt wurde.”

1955 kommt Josef Staudenrausch (1937-2022) zur Maschi-
nenfabrik. Staudenrausch hat als kaufméannischer Lehrling
in der Armaturenfabrik gelernt. In der Maschinenfabrik
erhalt er zunachst keinen eigenen Arbeitsplatz. Er sitzt am
Schreibtisch von Hans Miiller, der haufig am ReiRbrett arbei-
tet.> 1956 entwickelt Hans Miller die Kolbenfillmaschine
R 130-150 fiir Metzgereien und das Vorsatzgerat H 5-2 und
H 5-4 zum Anschluss an eine grolRe Wurstfiillmaschine fir
Fleischwarenfabriken. Beide Gerate arbeiten mit einem Por-
tionierkolben, der durch den Druck der Wurstmasse bewegt
wird. Der Hub wird im Kolben begrenzt und portioniert da-
durch relativ genau. Inzwischen werden alle Teile, die mit
der Wurstmasse in Beriihrung kommen, nicht mehr aus
Aluminium, sondern aus Edelstahl gefertigt, um Kontakt-
korrosionen zu vermeiden. Zur Bearbeitung des Stahls hat
man ein gebrauchtes Bohrwerk und eine Frasmaschine
gekauft. Fir die tonnenschweren Maschinen werden Sockel
gebaut. Bei der Aufstellung entdeckt man im Untergrund
einen kleinen Schatz — Messingspane aus drei Jahrzehnten.
Das Metall finanziert die Frasmaschine.

Die Vorsatzmaschinen fir Fremdfiiller machen besonders in
England Probleme, wo schwere Fiiller im Einsatz sind, die
groRen Druck aufbringen, weil hier den beliebten Break-
fast-Sausages eine Art Zwieback zugesetzt wird, der die
Wurstmasse besonders zéh werden lasst. Die Fller laufen
heif3, der Druck ist nicht konstant, und die abgedrehten Wiirste
werden entsprechend unregelmafRig. Das Konzept, Zusatz-

maschinen fir vorhandene Fullmaschinen zu konstruieren,
offenbart seine Grenzen. Es erscheint erfolgversprechender,
die Arbeitsgange des Fiillens und Portionierens in einer ein-
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
darin fir den Newcomer aus Biberach eine Chance?

Das Jahr 1957 bildet den Tiefpunkt

Die Portioniermaschinen laufen nur mit Schwierigkeiten und
kniffligen Einstellungen. Die Maschinenfabrik fahrt Verluste
ein. Die Familie Handtmann muss auf Gewinnentnahmen
aus dem Armaturenbau und dem Metallgusswerk verzichten
und alle verfligbaren Mittel in die neuen Fertigungsanlagen
der Maschinenfabrik stecken. Von auRen erhalten sie nur
geringe Unterstilitzung. 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
Uberlassen missen. Der Freund erweist sich als unserids
und macht Schulden. Arthur Handtmann muss einen ge-
platzten Wechsel einlosen. Daraufhin verliert seine Biber-
acher Bank das Vertrauen und kiindigt den Kredit. Arthur
Handtmann steht vor Verbindlichkeiten. In hochster Be-
dréngnis fahrt er mit seinem Steuerberater nach Ravensburg
zu Direktor Brauchle von der Deutschen Bank. Mit dem Mut
der Verzweiflung und voll mitreiRender Begeisterung erzahlt
er von seinen innovativen Fleischereimaschinen. Im Streit
um den Vertrieb vor dem Landgericht Ravensburg hat er
einige Tage zuvor Recht bekommen. Der Vertrieb fir die
neuen Maschinen liegt nun bei Handtmann. Das gibt den
Ausschlag. Direktor Brauchle l&sst sich Gberzeugen: ,Jetzt
bekommt ihr erstens einen Scheck zur Ablésung des Biber-
acher Kredits. Zweitens raum ich euch einen doppelt so
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Prospekt des Fiillautomaten FA 50
und FA 70, Handtmann Maschinenfabrik,
Biberach 1961
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Der Fullautomat FA 35,
Handtmann Maschinen-
fabrik, Biberach 1960

Konstruktionsskizze des
Fullautomaten FA 35,
Handtmann Maschinen-
fabrik, Biberach 1960
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hohen Kredit ein und drittens erdffnen wir in Biberach eine
Filiale." In dieser Filiale ist Arthur Handtmann der erste
Kunde: ,Das sind die Gliicksfalle im Leben. Acht Tage zuvor
war es fast aus.”

Die Neuentwicklung und Markteinfiihrung eines verkaufs-
fahigen Produkts verlangt einer Firma alles ab. So ist es
auch fiir die Beschaftigten der Maschinenfabrik. 1958 sind
es 15 Mitarbeiter. 1959 entstehen die ersten Prototypen
eines integrierten Fullautomaten. Theoretisch scheint man
auf dem richtigen Weg zu sein. Nur ist die Maschine noch
nicht ausgereift. Die hydraulischen Antriebe sind anfallig.
80 Arbeitsstunden die Woche inklusive Samstags- und
Sonntagsarbeit sind immer wieder notwendig, um die Kon-
struktion abzuschlieRen. Aus den Erkenntnissen, die mit den
Prototypen gewonnen werden, resultiert 1961 eine Baureihe
an Portionier- und Abdrehmaschinen: die Handtmann-Fiill-
automaten in den LeistungsgréRen FA 40 und FA 70 sowie
die Kolbenfiiller in sechs Typen F 20 bis F 70.

Das Jahr 1962 bringt den Durchbruch. Auf der IFFA in
Miinchen® tiberrascht Handtmann die Fachwelt und verkauft
152 seiner neuartigen Fillautomaten an Kunden in ganz Eu-
ropa. Zunachst stehen die Abschliisse nur in den Biichern,
denn die Maschinenfabrik kann bloR sechs Maschinen im
Monat produzieren. Die beengten Verhaltnisse am Standort
in der FabrikstralRe lassen eine Expansion nicht zu. Dennoch
schreibt der Maschinenbau
bei Handtmann endlich

schwarze Zahlen. Die Um-

.

Einer der ersten Handtmann Messesténde, 1962

satze steigen Jahr um Jahr.

1964 fasst Arthur Handt-
mann den Entwicklungsstand
in einem Brief an den
Biberacher Birgermeister
Alfred Rack zusammen:

Grafische Darstellung
des Portionierkolbens des
Fiillautomaten FA 40-70




Fertigung und Montage von
Portioniermaschinen bei
Handtmann in der FabrikstraRe,
Biberach 1964
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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 gegeniber den Wettbewerbern. Die Nachfrage
nach diesen Maschinen, vor allem aus dem Ausland, ist
grol3. Der Export betragt 60 Prozent. Beschaftigt werden in
dieser Abteilung ca. 80 Personen ... Der Ausstol kbnnte ver-
dreifacht werden."”

1965 bietet das etablierte Konkurrenzunternehmen Alexan-
derwerke AG in Remscheid den Lizenzkauf an. Die Ver-
suchung ist groR. 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 groR3-
zligigen Grundstuickskauf am Stadtrand zu tatigen und 1968
zuerst mit der Maschinenfabrik und der Armaturenfabrik
umzuziehen.? Die GieRereiabteilungen folgen peu a peu nach.
Fir die Maschinenfabrik beginnt eine neue Zeitrechnung.

Der Fullautomat 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

Maschinenfabrik

Neuheit Vakuumftller

Uber viele Jahre sind die Portioniermaschinen FA 40 bis 70
Verkaufsschlager. 1968 wird die tausendste FA 70 verkauft.
Trotzdem darf kein Stillstand eintreten. Der Mitbewerber
VEMAG in Verden an der Aller hat 1957 einen Vakuumfiiller
auf den Markt gebracht und damit im Unterschied zu
den Kolbenfillern ein neues Fiillsystem erfunden, bei dem
eine Forderpumpe kontinuierlich und nicht per Kolben-
portionierung die Wurst befillt. Der Vakuumfiiller ist fur die
industrielle Wurstproduktion konzipiert, er ist grof und teuer
und portioniert nur méRig genau. Von Vorteil ist, dass er
die Wurstmasse wahrend der Beflllung auch entliiftet (eva-
kuiert), was die Wurstqualitat verbessert, in der Hohlrdume
die Haltbarkeit beeintrachtigen. Hans Miiller erkennt in
dieser Technik eine Gefahrdung der gewonnenen Markt-
stellung. Anfang der 1960er Jahre beginnt er mit der Ent-
wicklungsarbeit, und 1967 verfiigt die Maschinenfabrik Giber
ihren eigenen Vakuumfiiller VF 325. Das Gerét enthélt ein
Flugelzellenforderwerk, mit dem eine im Vergleich zum
VEMAG-Produkt genauere Portionierung erreicht wird. Die
Handtmann-Vakuumfiiller werden in abgestuften Leistungs-
groRen angeboten und avancieren in den nun kommenden
Jahren zum Hauptumsatztrager. Mit ihnen wird die Maschi-
nenfabrik im Jahr 1980 Weltmarktfiihrer in der Fill- und
Portioniertechnik und behauptet diese Position bis heute.

Mitte der 1970er Jahre formuliert die fleischverarbeitende
Industrie weitere Rationalisierungswiinsche. Der Gedanke
einer Hangeeinheit, auf der die aus dem Vakuumfiiller ge-
fiihrten Wirste automatisch aufgehangt werden, besticht
durch die Aussicht, Zeit und Kosten zu sparen. Die Handt-
mann-Ingenieure setzen das Konzept in zwei Jahren um.
1977 prasentiert Handtmann auf der IFFA das weltweit
erste System neuer Vakuumfiller mit einer automatischen
Hangeeinheit.

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

Der Vakuumfiiller VF 325, Handtmann
Maschinenfabrik, Biberach 1967

Uberschritten. Im Jahr 2022 sind es 1.500 Mitarbeiter (davon
700 in auslandischen Tochtergesellschaften) und rund 340
Millionen Euro Umsatz.

1985 wird der Wachstumsschritt von der Auslandsvertre-
tung zur eigenen Auslandsniederlassung vollzogen. Handt-
mann beginnt auf dem traditionell wichtigen englischen
Markt. Nach England folgt die Griindung von Vertriebs-
gesellschaften in den USA, Kanada, lItalien, Frankreich,
Brasilien, China, Russland und Mexiko. Heute ist Handt-
mann in mehr als 100 Landern mit eigenen Vertriebsnieder-
lassungen oder Vertretungen prasent.
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Neustrukturierungen und
Technologiefiihrerschaft

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-
gruppen der wurstverarbeitenden Industrie ab. Die Kolben-
fuller und Fillautomaten sind abgestimmt auf Handwerks-
und Mittelbetriebe, die Vakuumfiiller mit dem Fliigelzellen-
forderwerk auf GroRbetriebe. Die mit diesem Technologie-
unterschied einhergehende Teilevielfalt jedoch wirkt sich
negativ auf den Ertrag der Maschinenfabrik aus. Wenn man
auf Marktsegmente nicht verzichten will, dann miissen die
Technologien vereinheitlicht werden. Bis zum Ende der
1980er Jahre ist diese Vereinheitlichung vollzogen und es
gelingt der vollstandige Ubergang aller Produktlinien auf die
Vakuumfilltechnik mit einem verbesserten,

portionierungsgenauen Fliigelzellen-
forderwerk in modular aufeinan-
der aufbauenden GréRen- und

Leistungsklassen. /
7 4

Seit den 1970er Jahren beschaftigt sich Handtmann auch
mit elektronischen Maschinensteuerungen. Eine zuséatz-
liche Abteilung fir die Entwicklung der Hard- und Software
wird eingerichtet. Bis Anfang der 1980er Jahre sind die ver-
wendeten Rechner noch zu gro3 und zu teuer. Doch 1986
sorgt Handtmann mit dem weltweit ersten mikroprozessor-
gesteuerten Vakuumfiiller VF 80 fiir Furore.®

Wer Technologiefiihrer bleiben will, muss in Fertigungsanla-
gen investieren. 1976 fiuhrt Handtmann die NC-Technik
ein.’® Seit den 1990er Jahren sind in der Maschinenfabrik
CNC-gesteuerte Bearbeitungszentren Standard.” Parallel
werden die Mitarbeiter fiir die Programmierung der compu-
tergesteuerten Maschinen qualifiziert. Die Aus- und Fortbil-
dung wird zum kontinuierlichen Qualifizierungsprozess.
1997 kommt der Ingenieur Karl Keller von einem Schweizer
Technologiekonzern zu Handtmann und Uber-

nimmt die Geschaftsleitung der Ma-
schinenfabrik. Die Innovations-
bereitschaft erhalt 1998 einen
Anschub, als Thomas und
Arthur Handtmann den

Der weltweit erste mikro-

prozessorgesteuerte
Vakuumfiiller VF 80,
Handtmann Maschinen-
fabrik, Biberach 1986
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Die Montagehalle fiir FA 40-70 Fillautomaten und VF 325 Vakuumfiiller, Handtmann Maschinenfabrik,
Birkenallee, Biberach 1973 am ,,Tag der offenen Tiir: 100 Jahre Handtmann*
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Beginn der Planierungsarbeiten fiir den Neubau der Handtmann
Maschinenfabrik, Biberach, Gewerbegebiet Aspach, 1999

Die Handtmann Maschinenfabrik,
Biberach 2004
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kompletten Neubau der Maschinenfabrik im neuen Industrie-
gebiet Biberach-Aspach beschlieBen und damit die
Neustrukturierung und Optimierung der Fertigungsablaufe
ermdglichen.' Heute werden die Bearbeitungsschritte Dre-
hen, Bohren, Frasen und Schleifen in der Metallverarbeitung
mit vollautomatischen Multifunktionsbearbeitungszentren
durchgefiihrt. Bauteile aus hochlegiertem Edelstahl werden
in einer Genauigkeit bis zu 1/1.000 Millimeter bearbeitet.™

Bei der Endmontage wird 2003 die Gruppenarbeit ein-
gefiihrt, um die Eigenverantwortung und Motivation der Mit-
arbeiter zu steigern. Das erhéht nicht nur die Qualitat der
Arbeitsergebnisse, sondern auch die Flexibilitdt des
Arbeitseinsatzes. Produktivitatssteigerungen bis zu 50 Pro-
zent werden erreicht.’ Heute jedoch geht man bei standar-
disierten Produktionsabldufen zur Taktmontage tber. Auch
das ist ein Resultat des Wachstums der Maschinenfabrik.
Die aktuell vom Markt geforderten Stiickzahlen an Vakuum-
fullern lassen sich in der Gruppenarbeit nicht mehr bewalti-
gen. Je groler die Montagegruppen, desto schwieriger wird
die Selbstorganisation. Deshalb werden in einer neuen
Montagehalle, die ab 2023 gebaut wird, feste Montagelinien
eingerichtet, die den Ablauf in definierte Schritte unterteilen
mit anndhernd gleichen Zeitaufwénden. Daraus entsteht ein
Takt aus festgelegten Arbeitsablaufen. Zukiinftig wird die
Endmontage eines Vakuumfiillers in vier Arbeitstakte zer-
legt, was die Durchlaufzeit deutlich reduziert und den Output
erhoht, fast wie am FlieBband.™ Um die getaktete Endmon-
tage am Laufen zu halten, miissen die Montagelinien mit
Material und Vormontagen optimal versorgt werden, was
eine entsprechende Logistik voraussetzt.

Seit 2004 verfiigt die Maschinenfabrik Gber ein vollautoma-
tisches Hochregallager mit computergesteuerten Hebevor-
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.
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Der ,,Tag der offenen Tir" zum 50-jahrigen Bestehen der Handtmann Maschinenfabrik
mit Betriebsbesichtigungen, Live-Demos, Kinderspielpark und einem Park & Ride Shuttle-
Bus fiir insgesamt 10.000 Gaste, Biberach, 2. Oktober 2004

Das dient einerseits der Aufrechterhaltung der Produktions-
ablaufe im Werk und andererseits dem weltweiten Handt-
mann-Service. Bestellungen, die wochentags bis 15 Uhr
eingehen, werden noch am selben Tag versendet. Dahinter
steht eine Produktionsplanung, die auf Bedarfsprognosen
basiert. Als Marktfiihrer besitzt die Maschinenfabrik eine
tiefe Marktkenntnis. AuBerdem weill man bei Handtmann,
dass sich die Nachfrage auf den Markten immer wieder auf
Produktvarianten verlagern kann.'®

2017 werden diese Vorkehrungen durch den Neubau eines
Logistikzentrums — Ubrigens bei laufendem Betrieb — um
Dimensionen uberboten. Das 30 Meter hohe, dreigassige
Hochregallager bietet nun Platz fiir 7.200 Paletten. Im voll-
automatischen Kleinteilelager mit 64.000 Stellplatzen fahren
82 computergesteuerte Shuttles durch die Gassen, um die
Behalter aus den Regalen zu holen und zuriickzubringen.
Das neue Logistikzentrum liegt direkt an der Produktions-
halle, um einen effizienten innerbetrieblichen Materialfluss
zu gewabhrleisten. Die Investition von 20 Millionen Euro zahlt
sich aus. Das System erlaubt 3.800 Picks am Tag. Die Teile-
versorgung der Produktion beschleunigt sich um ein Viel-
faches.”

GrolRe Schritte

Die Investitionsbereitschaft bei Handtmann ist enorm.
In den zwolf Jahren zwischen 2006 und 2018 werden knapp
100 Millionen Euro in Gebdude, Maschinen und die Betriebs-
ausstattung investiert. Darin ist die Produktentwicklung
nicht enthalten. 2009 wird die Produktionsflache der Fabrik,
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
wenig spater Forum 1 genannt zu werden, weil das Forum 2
geplant und 2016 eroffnet wird. 2018 folgt das neue Logi-
stikzentrum. Und 2023 beginnt der Bau einer neuen, rund
7.300 Quadratmeter groflen Montagehalle (zur Realisierung
der beschriebenen Taktmontage), fiir die noch einmal rund
17,5 Millionen Euro in die Hand genommen werden.®

Ein Viertel der 630 Mitarbeiter am Biberacher Standort
arbeiten in der Produktentwicklung. Mehr als 100 Ingenieure
und Techniker sind hier tatig. Mehr als acht Jahre Entwick-
lungsarbeit gingen in die neue Serie der Vakuumfiiller VF
800, die gegeniber der Vorlauferserie 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 fiir die Produktion, Maschinenfabrik, Biberach 2017
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Das patentierte Fliigelzellen-
forderwerk, Herzstiick der
Handtmann-Vakuumfiiller
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Teil patentierte Neuerungen aufweist. Die intuitive
Monitorsteuerung spricht 28 Sprachen. Die Fiill-
genauigkeit des Fliigelzellenforderwerks wurde
noch einmal gesteigert. Die Geometrie der
Forderwege, die Wurstbrat und viele andere
Lebensmittel in Sekundenschnelle passie-
ren missen, wurde weiter auf Produktscho-
nung getrimmt. Nur wenn die Kammern des Fligel-
zellenforderwerks stets vollstandig befillt sind, lasst sich
die angestrebte Fillgenauigkeit erzielen. Dafiir sorgen ein
verbessertes Vakuumsystem und je nach Produktkonsistenz
einstellbare Zubringerkurven. Mit einem zusétzlichen Riihr-
werk wird der Vakuumfiiller auch zum Mischer, der bei Fliis-
sigkeiten mit stlickigen Bestandteilen (Suppen) die Ent-
mischung verhindert. Die gesteigerte Verarbeitungsqualitat
erhoht die Maschinenlaufzeiten um 20 Prozent. Das neue
Maschinendesign mit geneigten und gewdélbten Ober-
flachen ermdglicht den vollstandigen Wasserablauf. Geringe
SpaltmaRe, kurze Dichtungsléangen und flache Abkantungen
verbessern die Hygiene. Dieses Hygienic Design wird in-
zwischen nicht nur bei Vakuumfillern, sondern bei allen
Maschinenkomponenten angewandt. AuRerdem sind alle
Vakuumfiiller und viele Maschinenkomponenten serien-
ma&Rig mit einem Reinigungsprogramm ausgestattet. Optio-
nal wird die angesaugte Luft zur Kiihlung der Maschinen
Uber eine integrierte Entkeimungseinheit gefihrt."

Vollautomatisches System zur Herstellung von Wiirstchen:
Vakuumfiiller VF 800 und Abdrehlinie PVLH 246, Handtmann
Maschinenfabrik, Biberach 2011

Angesichts dieser hocheffizienten Hightech-Maschinen darf
man es auch beklagen, dass Wurstwaren zu Massen-
produkten geworden sind und nur noch in vergleichsweise
geringen Mengen vom Metzger von nebenan stammen.?
Die Kihltheken der Supermérkte werden von hochtechni-
sierten Mittel- und GroRbetrieben der fleischverarbeitenden
Industrie bestiickt. Gerade diese Betriebe geraten regelma-
Rig in den Fokus offentlicher Kritik, wenn es um Qualitats-
mangel oder sogar Gammelfleisch geht. Ein Durchschnitts-
haushalt in Deutschland gibt heute nur noch knapp 15 Pro-
zent seines Einkommens fiir Lebensmittel aus, gegeniiber
25 Prozent im Jahr 1970.2" Nahrungsmittel und speziell
Fleisch waren noch nie so gilinstig. Es nimmt daher nicht
Wunder, dass im Lebensmittelsektor ein harter Preiskampf
ausgebrochen ist.?2 Doch der Konkurrenzdruck muss nicht
immer zu Lasten der Produktqualitdt gehen. Es gibt auch
den Weg der Technologie. Das ist der Weg der Maschinen-
fabrik.

Die Handtmann-Vakuumfiller gehéren nicht zu den niedrig-
preisigen, sondern zu den hochpreisigen Maschinen fir die
Wurst- und Lebensmittelproduktion. Warum sind sie den-
noch Marktfiihrer? Es liegt nicht am Design oder Marken-
namen, es liegt an der Technologie. Das Herzstiick der
Handtmann-Vakuumfiller ist das patentierte Fligelzellen-
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forderwerk, das bereits in den 1960er Jahren erfunden und
seitdem weiterentwickelt wurde. In ihm werden die zu ver-
arbeitenden Fillmassen — von der Rohwurst Uber die
Briihwurst bis zu Bratmassen mit grofRen Fleischeinlagen,
Schinken oder vegetarische Produkte — ohne Quetschen,
Driicken oder ReilRen transportiert. Infolge des hohen
Drehmoments der Servoantriebe kdnnen heute sogar so
zahe Massen wie Marzipan abgefiillt werden. Schon die
stromungsgtinstige Form und die synchronisierte Zufiihrung
aus dem Trichter wie auch das auf die Forderleistung ab-
gestimmte Vakuumsystem mit automatischer Druck-
kompensation unterstiitzen die gleichmaRige Befiillung der
Kammern. Ausschlaggebend fiir die homogene Massen-
verteilung und das klare Schnittbild ist die perfektionierte
Geometrie des Fliigelzellenforderwerks.?® Hier entsteht die
einzigartige Portioniergenauigkeit der Handtmann-Vakuum-
fuller auch bei hohen Taktfrequenzen. Das Fliigelzellenfor-
derwerk wird nachgebaut — besonders in Fernost —, doch es
ist nicht bloR die Konstruktion. Fiir die bislang unerreichte
Portioniergenauigkeit ist die hochprézise Verarbeitung der
Edelstahlbauteile die Voraussetzung. In Verbindung mit den
vollautomatischen Aufhangelinien lassen sich mit diesen
Vakuumfillern bis zu 3.000 Portionen Wurst in der Minute
herstellen und am Tag mit einem einzigen Vakuumfiiller
30 bis 200 Tonnen Wurst verarbeiten.?
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Aktueller Vakuumfiiller aus der
Modellreihe VF 800 fiir industrielle
Anwendungen, Handtmann
Maschinenfabrik, Biberach 2022
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Wie viel Gramm wiegt eine Wurst?

Normalerweise will das keiner genau wissen. Fir die
Fleischwarenproduzenten jedoch wird Genauigkeit
entscheidend. Nach geltendem Lebensmittelrecht darf
in einer Verpackung nicht weniger enthalten sein, als
deklariert, zum Beispiel 100 Gramm Wurst. Aber keine
automatische Portioniermaschine befiillt viele Tausend
Wurstportionen aufs Gramm genau. Dazu ist Brat als
Naturprodukt zu veranderlich. Infolgedessen missen
die Wursthersteller an ihren Portioniermaschinen Tole-
ranzen einstellen, damit pro Portion mindestens 100
Gramm in den Darm gelangen. Handtmann-Vakuum-
fuller sind die genauesten Portioniermaschinen auf
dem Markt. Mit ihnen lasst sich im Vergleich zu Kon-
kurrenzmaschinen eine Wurst etwa um ein halbes
Gramm genauer befillen. (Der Wert ist niedrig kalku-
liert.) Sie verwenden also pro Wurst mindestens ein
halbes Gramm weniger Bréat. Bei einer Durchschnitts-
leistung von 1.000 Portionen pro Minute (die Spitzen-
leistung kann deutlich hoher liegen) spart der Wurst-
hersteller 500 Gramm Brét in der Minute und 30 Kilo-
gramm in der Stunde. Bei einem Preis von etwa zwei
Euro fir das Kilogramm Brat betragt der Wert dieser
Einsparung 60 Euro in der Stunde. Bei Maschinenlauf-
zeiten von 6.000 Stunden im Jahr beziffert sich das

Einsparvolumen auf 360.000 Euro. Ein Handtmann-Vaku-
umfiller kostet je nach Ausfiihrung 30.000 bis 140.000
Euro. Die Amortisation in weniger als einem Jahr gestaltet
den Markt der Handtmann-Vakuumfiller. In Deutschland
gibt es etwa 10.000 fleischverarbeitende Betriebe und etwa
100.000 weltweit. Der Marktanteil der Maschinenfabrik liegt
je nach Anwendungsbereich bis zu 75 Prozent, die Export-
quote betragt 85 Prozent. Es ist nicht der Preis, sondern der
Technologievorsprung, der die Biberacher Maschinenfabrik
konkurrenzfahig halt.

In Zukunft wird der Automatisierungsgrad in der Lebensmit-
telindustrie noch zunehmen. Deshalb sieht die Maschinen-
fabrik in Systemangeboten weiteres Potenzial. Ein Beispiel
ist das Handtmann ConPro System, das seit 2004 die Wurst-
herstellung revolutioniert. Die Marketing-
bezeichnung leitet sich ab von Continuous
Process System und verweist auf einen konti-
nuierlichen Prozess, in dem endlose Wurst-
strdnge produziert werden, unabhangig von
den Langenbegrenzungen eines Natur- oder
Kunstdarms. Anstelle des Darms wird eine
pflanzliche Wursthiille erzeugt. Haupt-
bestandteil dieser pflanz-
lichen Wursthille ist Algi-
nat, ein Polysaccharid (ein

groBmolekulares Kohlenhydrat), das aus Braunalgen (zum
Beispiel Riesentang) gewonnen wird.?® Die Handtmann
Maschinenfabrik entwickelte dafiir einen Extrusionskopf,?
der den Wurststrang mit einer Schicht Alginat umhiillt.
In wenigen Sekunden hartet der Wurststrang in einer Fixie-
rungsldsung aus, ist wasserunldslich und hitzestabil und
kann den anschlieRenden Verarbeitungs- und Verpackungs-
gang durchlaufen.

Das ConPro System verbindet zwei Vakuumfiiller Giber einen
Koextrusionskopf: Der eine pumpt die Fillmasse, woraus
der Wurststrang entsteht, wéhrend der andere die Alginat-
paste fordert, die zur Wursthille wird. Deshalb spricht man
von einem koextrudierten Wurststrang. Das System redu-
ziert die Produktionskosten (zum Beispiel im Vergleich zu
Naturdarm), bietet eine konstante Produktqualitat und
gewahrleistet die volle Prozesskontrolle durch eine kon-
tinuierliche Wurstproduktion. Darmwechsel sind nicht mehr

erforderlich. Mit bis zu 3.000

,«G""__——-“\ Wiirstchen pro Minute erreicht

das System eine hohere Ka-
pazitdt und Wirtschaftlichkeit.
AuBerdem verschafft es fleisch-
verarbeitenden Betrieben die Mog-
lichkeit, in den wachsenden Markt der
Fleischersatzprodukte einzusteigen.?”

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

Die Ernahrungswirtschaft ist im Umbruch. Das Konsumver-
halten der Menschen ist vielfaltiger denn je. Es verandert
sich rasant und in gegenlaufige Richtungen. Ein Trend geht
zu qualitativ hochwertigen Produkten, ein anderer zu
glinstiger Massenware. Ein weltweit gesteigerter Wohlstand
gebiert neue Lebensstile und Erndhrungsphilosophien -
allerdings von unterschiedlichen Ausgangspunkten. Wah-
rend in Westeuropa der Fleischkonsum riicklaufig ist, nimmt
er in Asien, Osteuropa und Stidamerika zu. Deshalb setzt die
Maschinenfabrik nicht mehr allein auf die Wurst. Auch vege-
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tarische und vegane Lebensmittel mit Fleischersatzstoffen
wie Soja, Erbsen oder Pilzen werden millionenfach nachge-
fragt. Die Wurst — ob fleischhaltig oder vegetarisch — erhalt
Konkurrenz. Die Wurst ist eine Erfindung des Mittelalters
und bis heute die effizienteste aller Verpackungen. Vermut-
lich erscheint sie dem Verbraucher gerade deshalb ver-
gleichsweise billig und konventionell.

ZeitgemaRer wirken geformte Lebensmittel: Burger, Patties,
Nuggets, Sticks und Béllchen, auch Teigprodukte, Snacks,
Cookies und Musliriegel. Fiir alle diese hillenlosen Lebens-
mittel — sogar fir Tiernahrung — hat die Maschinenfabrik

variable Formsysteme entwickelt, die von Vakuumfillern
beschickt und gesteuert werden. Die Formsysteme machen
bei Handtmann bereits einen Umsatzanteil von 15 Prozent
aus, mit weiterem Wachstumspotenzial.?® Sie werden neu-
erdings durch Misch- und Zerkleinerungssysteme erganzt.
Anfang 2020 tibernimmt Handtmann die Inotec Gruppe aus
Reutlingen. Inotec ist mit rund 270 Mitarbeitern an vier
Standorten?® fiihrender Hersteller in der Misch- und Zer-
kleinerungstechnik. Die Ubernahme dient dem Zweck, den
Kunden der Maschinenfabrik technische Gesamtlésungen
aus einer Hand anzubieten.®

Eine derart vervollstandigte Produktionsstralle funktioniert
wie folgt: Ein Handtmann Inotec Prozessautomat mischt
und zerkleinert die Ausgangsstoffe beispielsweise fir
ein veganes Fleischersatzprodukt. Aus Pflanzenproteinen,

Produktionsstrale fiir geformte Produkte von

der Produktionsvorbereitung tiber die Verarbeitung
bis zur Verpackung, Handtmann Maschinenfabrik,
Biberach 2022

Wasser, pflanzlichen Fetten und Olen, Gewiirzen, Bindemit-
teln, Farbstoffen und Aromen wird eine vegane Grundmasse
in definierter Textur hergestellt, erwarmt oder gekihlt, die
anschlieRend von einem Handtmann Vakuumfiller — in der
uns bekannten schonenden Weise — gepumpt und portio-
niert wird. Mit einem ein- oder mehrbahnigen Form- und
Schneidesystem lassen sich die gewiinschten Formen er-
zeugen, vielleicht Sticks, Scheiben oder Riegel. Der Wechsel
der Formtechnik ist in weniger als drei Minuten maoglich.
Plattbander oder Strukturrollen erweitern den Varianten-
reichtum. Auch Wasser- oder Olbader, Panadesysteme und
BratstraRen konnen angeschlossen werden. Weiterfolgende
Transfersysteme bedienen Schaleneinleger und Ver-
packungsautomaten. Der zentrale Vakuumfiiller iberwacht
die Prozessparameter. Der durchgéngig automatisierte und
geschlossene Prozess inklusive automatische Zwischen-
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Der VF 800 D (Dairy) ist der weltweit einzige Vakuumfiiller,
der die strengen Anforderungen der 3A Sanitary Standards
Inc. erflillt. Er eignet sich mit einem geschlossenen Trichter
und geschlossenen Leitungen bei der Produktzufiihrung
besonders fiir Molkerei-Anwendungen.

Handtmann Maschinenfabrik, Biberach 2022
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reinigungen vermeidet jeden manuellen Eingriff (auch bei
Produktwechseln) und gewahrleistet die in der Lebensmittel-
industrie erforderlichen hygienischen Standards. AuBerdem
werden alle Module von der Handtmann Communication
Unit (HCU) digital erfasst, die die Filllinien eines Betriebs
miteinander vernetzt und die Produktionsleitung bei der
Planung, Steuerung und Dokumentation unterstiitzt — per
Klick am PC.*1

Und natdrlich lassen sich solche Komplettanlagen in unter-
schiedlichen GroRen und Kapazitdten fir die Fleisch-
verarbeitung, fiir vegetarische und vegane Lebensmittel,
fur Babynahrung, StiRwaren, Molkereiprodukte oder Tier-
nahrung zusammenstellen. Im Trend liegen Cross-over
Snackprodukte in der oben beschriebenen Alginathiille mit
variantenreichen Fillungen, die durch die innovative drei-
fach-Extrusion ein optisch ansprechendes Gewiirzcoating
und einen zarten Biss erhalten. Inzwischen gibt es veganen
Speck in Scheiben, Streifen oder Wirfeln, sogar veganes
Sashimi, das rohen Fisch imitiert. Der Herstellungsprozess
wurde von Handtmann entwickelt. Denn Handtmann enga-
giert sich fur die Erndhrung der Zukunft, zum Beispiel
im ,Verband fiir Alternative Proteinquellen” (BALPro), um tie-
rische Erzeugnisse in unserer Erndhrung zu ersetzen und
gesellschaftliche Erwartungen nach Ressourcenschonung,
Tierwohl und nachhaltiger Okologie zu erfiillen.

Man kann auch das beklagen: Warum wird Fleisch oder
Fisch kinstlich nachgeahmt? Warum wird nicht einfach
vegetarisch oder vegan gekocht? Aber wenn mit Hilfe sol-
cher Convenience-Produkte aus alternativen Proteinen der
Verbrauch von Fleisch und Fisch zuriickgeht und auch die
Massentierhaltung und die Uberfischung der Meere zuriick-
gehen, dann ist das so schlecht nicht. Egal ob Fleisch oder
nicht Fleisch, Wurst oder nicht Wurst, insgesamt nimmt der
Konsum an verarbeiteten Lebensmitteln aus Fleisch, Fisch
oder Fleischersatzprodukten, Kase und Teigen stetig zu.
Womdglich ist die wachsende Zahl der Flexitarier, die ihren
Fleischkonsum moderat senken will, die eigentliche Ziel-
gruppe der Lebensmittelindustrie. Auf jeden Fall gilt: Immer

mehr Menschen in immer mehr Landern kénnen und wollen
sich hochverarbeitete Lebensmittel leisten. Weltweit erzielt
die Lebensmittelbranche stabile Wachstumsraten. Zugleich
steigen die Anforderungen an die Qualitat von Lebens-
mitteln. Hygienestandards lassen sich vor allem durch Inve-
stitionen in die vollautomatisierte Herstellung verbessern.
Das kommt der Maschinenfabrik als Technologieunter-
nehmen entgegen.

Auf der StraRe des Erfolgs

Die jahrlichen Wachstumsraten der Maschinenfabrik betra-
gen in einzelnen Landern bis zu 25 Prozent. Daflir baut
Handtmann laufend sein weltweites Vertriebsnetz aus und
erweitert zu Hause in Biberach die Kapazitaten. Nach dem
spektakuldren Neubau der Maschinenfabrik 19993 folgen
groRflachige Erweiterungen am Standort 2009 und 2016
und 2023. Fur den Besucher dieser hypermodernen Maschi-
nenfabrik am Biberacher Stadtrand sind die beiden re-
prasentativen Handtmann-Foren besonders eindrucksvoll.
Mit beinahe 5.000 Quadratmetern Nutzflache gehdren sie
zu den europaweit groRten und modernsten Schulungs-
zentren fur die Full- und Portioniertechnik, in denen Kunden
und die weltweit tatigen Handtmann-Verkaufer geschult und
neue Verfahren getestet und vorgefiihrt werden. Eigentlich
verfiigt Handtmann hier Uiber eine komplette Lebensmittel-
fabrik, fir die es ein Leichtes ware, ganz Biberach mit Wurst-
waren oder Lifestyle-Produkten zu versorgen.

Die Maschinenfabrik marschiert auf der StralRe des Erfolgs.
Mit dem generationsbedingten Wechsel in der Geschéfts-
fihrung 2020/21 - durch Harald Suchanka (CEQ) und Dr. Mark
Betzold (CTO) — erhalt der Bereich Marketing und Vertrieb
noch einmal ein Mehr an Dynamik. Das &uRert sich beson-
ders in der Ubernahme der Inotec Gruppe 2020 und des Ver-
triebsspezialisten VERBUFA 2021. Es ist ein Uberzeugender
Schritt, dem angestammten Fillen und Portionieren die
Fillvorbereitung — das Mischen und Zerkleinern mit Geraten
der Inotec - vorzuschalten und das Produktprogramm zu

komplettieren. Dazu gehort ein ganzer Kreis an Service-
leistungen, mit denen sich die Maschinenfabrik seinen
Kunden nicht nur als Maschinenlieferant, sondern als
Losungspartner anbietet (Customized Solutions, Line Solu-
tions, Digital Solutions), mit einem umfassenden Service
Support, mit Verbrauchsartikeln und Gebrauchtmaschinen,
mit Beratungen, Schulungen, Technologiezentren und
Finanzierungsangeboten.®*

Harald Suchanka (CEQ): ,Der Schwerpunkt unserer Maschi-
nen und Anlagen liegt noch immer im Bereich der Fleisch-
verarbeitung und Wurstherstellung. Das ist nach wie vor un-
ser Kerngeschaft. Wir spiiren aber eine deutliche Nachfrage
aus anderen Lebensmittelbereichen und nach automatisier-
ten Gesamtlosungen. Wir reagieren darauf mit der Erweite-
rung unseres Portfolios durch die Akquisition zweier nam-
hafter Unternehmen, der Entwicklung zahlreicher neuer
Technologien und der aktiven Bearbeitung neuer Branchen
und Mérkte durch eigene Vertriebsgesellschaften. Ein wei-
teres Hauptthema sind fiir uns die Nachhaltigkeitsinitiativen
unserer Kunden und die damit verbundenen unterschied-
lichen gesetzlichen Auflagen in den einzelnen Markten.
Bei uns steht der Kunde immer im Mittelpunkt und das muss
trotz unseres starken Wachstums auch so bleiben.”

Die Maschinenfabrik heif’t bis heute Maschinenfabrik (auch
wenn es sich in der Firmennomenklatur um den Bereich
Fillen und Portionieren handelt), weil der eigene Maschi-
nenbau ein alter Traum des jungen Ingenieurs Arthur Handt-
mann schon in den 1950er Jahren war. Bis heute tragen dies
die technikaffinen Handtmaénner in ihren Herzen. So hat sich
die Maschinenfabrik in Aspach — draufRen vor den Toren der
Stadt — zu einem auch &sthetisch ansprechenden Industrie-
standort gemausert, mit hohen Glasfassaden, groRziigigen
Foren, einem hellen Foyer und einem insgesamt einla-
denden Ambiente. Doch darin duRert sich vor aller Augen,
dass die Maschinenfabrik langst nicht mehr ,nur” ein Ma-
schinenbauunternehmen ist. Es ist ein rundum innovatives
Unternehmen — so abgedroschen das klingen mag —, das
seine eigene Technologie Zug um Zug weiterentwickelt,
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Handtmann Customized Solutions: Wenn standardisierte
Lésungen an ihre Grenzen stofRen, ist es an der Zeit,
individuelle Ansétze zu finden. Die technisch und inter-
national erfahrenen Teams der Maschinenfabrik an den
Standorten Biberach und im niederlandischen Amersfoort
entwickeln maBgeschneiderte Lésungen, die der Kunde
fiir einen individuellen Produktionsprozess bendétigt.
Basis sind die Handtmann Serienmaschinen, die kunden-
spezifisch erweitert, modifiziert und sogar umgebaut
werden. Handtmann Maschinenfabrik, Biberach 2022.
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ebenso wie es seine eigene Software entwickelt und neu-
artige Lebensmittel erfindet, weltweite Netzwerke knipft
und wo immer moglich nach neuen Mérkten sucht. Das ist
— trotz weltweiter Konkurrenz — der Schliissel zum Erfolg.
Und so wird die hoch profitable Maschinenfabrik, die bis
2025 mit einer Verdoppelung ihres Umsatzes plant, zum
Zugpferd der Handtmann Unternehmensgruppe. Wahrend
das Metallgusswerk mit der Transformation zur Elektro-
mobilitat kdmpft, sorgt vor allem die Maschinenfabrik fir
das positive Gesamtergebnis der Gruppe. Dafiir ist die der-
zeitige Vertriebsoffensive das richtige Mittel. Fur die Zukunft
gilt es, die Balance zwischen Marktbearbeitung und techno-
logischer Innovation zu wahren.

1 Der funktionsunttichtige Prototyp stammt von der Firma Rhower in
Neumdinster in Schleswig-Holstein.

2 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006.

3 1981/82 entsteht durch den Zusammenschluss der Maschinenfabrik
Weingarten AG und der Miiller Pressen- und Maschinenfabrik GmbH
aus Esslingen die Maschinenfabrik Mdiller Weingarten AG. 2007 wird der
Konzern von der Schuler AG aus Goppingen tibernommen.

4 Interview mit Hans Miiller (1923-2010) am 6. Marz 2007.

5 Auch Josef Staudenrausch bleibt bis zu seinem Ruhestand bei Handt-
mann. Als Nachfolger von Hans Midiller ist er 1984-99 Geschéftsfihrer
der Handtmann Maschinenfabrik. Vgl. together. Die Mitarbeiterzeitung
der Handtmann Unternehmensgruppe 3/2022, S. 7.

6 Die Internationale Fleischwirtschaftliche Fachausstellung IFFA ist die
bedeutendste Leitmesse fiir fleischwirtschaftliche Investitionsgditer.

Alle drei Jahre zeigen die Aussteller Maschinen und Anlagen fiir die
Fleischverarbeitung und -vermarktung. Vgl. www.iffa.com.

7 Stadtische Archive Biberach E [3597].

8 Siehe in diesem Band Seite 182ff.

9 Jubildumsbroschiire: 50 Jahre Maschinenfabrik. Menschen. Meilen-
steine. Maschinenfabrik, Biberach 2004, S. 9.

10 NC steht fiir Numerical Control. Damit wird eine Technologie bezeich-
net, die Werkzeugmaschinen mit elektronischen Steuerungen ausstattet
und die vorherigen mechanischen Anschlage und Schablonen ersetzt.
In die numerischen Steuerungen kénnen Lochstreifen oder Magnet-
bander eingelesen werden, die die Konturen der zu fertigenden Werk-
stlicke definieren.

11 CNC steht fiir Computerized Numerical Control. CNC-Werkzeug-
maschinen enthalten einen programmierbaren Computer, mit dem die
Arbeitsoperationen der Maschine in weit umfanglicherem Rahmen als bei
NC-Maschinen variiert werden kénnen. Die Programme fiir die Steuerung
werden heute aus CAD- oder CAM-Systemen entwickelt und mit allen
fertigungsrelevanten Informationen gefittert.

12 Siehe in diesem Band Seite 190f.

13 Prospekt: Handtmann Maschinenfabrik: Innovation Vision, Handt-
mann Maschinenfabrik, Biberach 2005. Vgl. Prospekt: Handtmann
Maschinenfabrik: Das Original fiir eine neue Zeit, Biberach 2021.

14 Jubilaumsbroschiire: 50 Jahre Maschinenfabrik. Menschen. Meilen-
steine. Maschinenfabrik, Biberach 2004, S. 17.

15 Interview mit Georg Briegel (Bereichsleiter Produktion in der
Maschinenfabrik) am 7. Dezember 2022.

16 Prospekt: Handtmann Service und Produktion. Handtmann Maschi-
nenfabrik, Biberach 2004. Interview mit Karl Keller (Geschéftsfiihrer der
Maschinenfabrik 1997-2020) am 1. Mé&rz 2007.

17 Interview mit Georg Briegel (Bereichsleiter Produktion in der Maschi-
nenfabrik) am 7. Dezember 2022.

18 Schwabische Zeitung vom 3.3.2023: Handtmann erweitert Produk-
tionskapazitaten in Biberach.

19 Prospekt: Handtmann VF 800, Fiillen hat einen neuen Namen.
Handtmann Maschinenfabrik, Biberach 2016.

20 Die Herkunft des niederdeutschen Wortes Wurst ist unsicher, es
konnte auf Gemischtes verweisen (aus der Wortgruppe ,wirren”) oder
auf Gemachtes (aus der Wortgruppe ,Werk") oder auf Gedrehtes (aus
der Wortgruppe ,werden”). Wurst besteht aus zu breiférmigem Brét
zerkleinertem Fleisch, tierischem Fettgewebe und wiirzenden Zutaten
in natirlichen oder kiinstlichen Umhdillungen (Darme, Magen, Blasen
bzw. Hautfaser-, Pergament-, Cellulose-, Textil- und Kunststoffhiillen)
oder in Glasern und Metalldosen. Rohwiirste sind ungekiihlt lagerfahige
Waurstwaren, die durch Trocknen oder Rauchern haltbar gemacht werden.
Briihwiirste sind durch Briihen oder Backen hitzebehandelte

Wurstwaren aus rohem Fleisch mit koaguliertem MuskeleiweiR. Dadurch
bleiben Brithwiirste auch bei erneutem Erwarmen schnittfest (Wiener,
Frankfurter, Lyoner oder Knack-, Bock- oder WeiRwiirste). Kochwiirste
sind hitzebehandelte Wurstwaren aus gekochtem Fleisch. Hierzu geho-
ren auch Wurstwaren, die Anteile von Innereien enthalten wie Leber-,
Blut- oder Zungenwurst. Wurst ist ein hochwertiges, vor allem Eiwei
und Fett enthaltendes Nahrungsmittel. Der Nahrwert betragt bei Roh-
wiirsten 19.000-21.000 kJ/kg, bei Brithwiirsten 9.000-15.000 kJ/kg, bei
Leberwurst 11.000-18.000 kJ/kg, bei Gefligelwurst unter 5.000 kJ/kg.
Die Gesamtzahl der in Deutschland hergestellten Wurstsorten wird auf
2.000 bis 3.000 geschatzt. Bedeutung haben nur 300 Sorten. Nach der
bundeseinheitlichen VO Fleisch ist die Zugabe von Konservierungsmitteln
und Farbstoffen verboten. Zugelassene Zusatzstoffe sind Pokelsalze

zur Erhaltung der Fleischfarbe, Phosphate, die bei Brithwiirsten die Fett-
verbindung férdern, Emulgatoren und Geschmacksverstéarker.

21 Statistisches Bundesamt Wiesbaden, Konsumausgaben 2021.

22 Stefan Hermann: , Fleischeslust” — Die Wurst im Jahre 2005 besser
als ihr Ruf?, in: together 1/2006.

23 Ein klares Schnittbild bei der Wurst bedeutet, dass Fleisch- und
Fettpartikel nicht verschmieren, sondern sich in klaren Konturen von-
einander abheben. Ein solches Schnittbild bleibt nur erhalten, wenn

die Wurstmasse bei der Portionierung schonend behandelt wird. Aus
hygienischen Griinden wird Wurstmasse heute auch gefroren abgefillt,
was die Anforderungen an die Antriebe der Fiillmaschinen weiter erhoht.
Handtmann-Vakuumfiiller portionieren heute bei Driicken bis zu 72 Bar.
Zugleich stimmen sie den Druck auf die wechselnde Konsistenz der
Wurstmasse automatisch ab, was die Wurst schont und trotzdem die
Abfiillleistung erhoht.

24 Prospekt: Automatische Wiirstchenproduktion. Handtmann Maschi-
nenfabrik, Biberach 2006.

25 Alginate sind in Wasser unloslich, haben aber ein hohes Quellvermé-
gen. Sie werden deshalb als Verdickungs-, Emulgier- und Geliermittel
verwendet, in Lebensmitteln als Appetitziigler, in Druckpasten fiir den
Textildruck und Cremes sowie als Schutzkolloide bei der Herstellung von
Leimen und Appreturmitteln.

26 Von lateinisch extrudere — herausstoRen, heraustreiben.

27 Prospekt: Handtmann ConPro System. Handtmann Maschinenfabrik,
Biberach 2004. Vgl. Pressemitteilung der Handtmann Maschinenfabrik:
Hochleistungslinie fiir Cocktail-Produkte in Alginathdille, vom 14.3.2022.
28 Prospekt: Handtmann Form-Systeme fiir Variantenreichtum. Handt-
mann Maschinenfabrik, Biberach 2011.

29 Die Standorte der Inotec Gruppe sind Reutlingen, Herzebrock-Clarholz
(Nordrhein-Westfalen), Hluk (Tschechien) und Saverne (Frankreich).

30 Pressemitteilung der Handtmann Unternehmensgruppe vom 8.1.2020.
Vgl. Schwabische Zeitung vom 9.1.2020. In die gleiche Richtung zielt
auch die Ubernahme des hollandischen Vertriebsspezialisten VERBUFA
im April 2021: Pressemitteilung der Handtmann Unternehmensgruppe
vom 2.4.2021. Vgl. Schwabische Zeitung vom 6.4.2021.

31 Pressemitteilung der Handtmann Maschinenfabrik: Neue Optionen fiir
die HCU-Vernetzungsldsung, vom 22.9.2022. Handtmann prasentiert auf
der IFFA neueste Technologien und ganzheitliche Prozesslésungen von
der Produktvorbereitung bis zur Verpackung, vom 9.5.2022.

32 Pressemitteilung der Handtmann Maschinenfabrik: Handtmann enga-
giert sich bei BALPro fiir proteinhaltige Fleischalternativen, vom 25.3.2021.
33 Siehe in diesem Band Seite 189ff.

34 Interview mit den Geschéftsfiihrern Harald Suchanka (CEO) und

Dr. Mark Betzold (CTO) am 7. Dezember 2022. Vgl. together 1/2020,
S.1-3und 2/2021, S. 1-3.
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Exkurs Metallguss
Von der Bronzezeit bis Reuté
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Das Prinzip des bronze-
zeitlichen Kerngusses

Guss in Steinformen wahrend
der Bronzezeit, in Mitteleuropa
ab 2.200 vor Christus
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Ohne Gussprodukte ist unsere moderne Welt nicht denkbar

Viele Gegenstande unseres Alltags
sind ,,aus einem Guss" oder werden mit
Hilfe gegossener Komponenten herge-
stellt. Das GieRRen ist ein hochtechni-
siertes Verfahren geworden.! Kein an-
deres Fertigungsverfahren bietet Inge-
nieuren, Konstrukteuren und sogar
Kiinstlern so viel Gestaltungsfreiheit
bei der Umsetzung ihrer Ideen.

Der Beginn der Metallverarbeitung -
zunachst das Schmieden, spéater das
GieRen - fallt 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, fiihrte die Ent-
deckung, dass sich Kupfer aus Erzen
gewinnen lasst, im 5. Jahrtausend vor
Christus zu einer groReren Bedeutung
der Kupferverarbeitung. Schmuck, Beil-
klingen und Dolche gelangten bis nach
Mitteleuropa.

Doch erst die Entdeckung der Legie-
rung von Kupfer und Zinn im Mischungs-
verhaltnis von 9:1 zur harteren und
besser gieRfahigen Bronze brachte
entscheidende Vorteile.? Die Technik
der Legierung setzt die Fahigkeit, Me-
talle zu schmelzen und zu gieRen,
voraus. Wir nennen diese bahnbre-
chende Epoche heute die Bronzezeit,*
nicht nur weil sich metallenes Fundgut
haufiger erhalten hat und archéolo-
gisch leichter nachweisen lasst als ver-
ganglichere Materialen, sondern auch
weil die Verarbeitung von Zinnbronze
zu Waffen, Werkzeugen und Schmuck
integraler Bestandteil der zivilisato-
rischen Entwicklung der Menschheit
wird. Wer Uber Bronze verfigte, Ubte
Herrschaft aus.* Folgerichtig sehen die
Archéologen auch in dem spateren
Aufkommen der Eisenherstellung eine
Zeitenwende.® Denn Eisen ist ein weit
harteres und widerstandsféahigeres
Material als Bronze und brachte neue,
noch effektivere Machtmittel.

Das Prinzip des bronzezeitlichen
Wachsausschmelzverfahrens

Bereits in der Bronzezeit waren alle
gangigen GielRverfahren bekannt: der
Guss in Steinformen, das Wachsaus-
schmelzverfahren, der Kokillenguss
und der Kastenguss.

Fir den Guss in Steinformen wurde
die Form des gewiinschten Gegen-
stands - ein Beil oder eine Sichel - als
Hohlraum in einen Stein eingearbeitet.
Fir vollplastische Gussstlicke wurden
zwei Formhalften aus Stein benutzt,
zusammengestellt und verkeilt. Damit
die Luft wahrend des Gussvorgangs
entweichen konnte, waren schmale
Entliftungsrillen angelegt. Durch den
oben eingearbeiteten Gusskanal wurde
flissiges Metall aus einem Tontiegel
eingegossen. Nach dem Erkalten wurde
die Form geoffnet und das Gussstiick
herausgenommen. Der Gusszapfen
wurde abgeschlagen und die Schneide
—zum Beispiel einer Sichel — zu groRe-
rer Harte gehdmmert.6

Ein weiteres SteingieRverfahren war
der Kernguss, bei dem mit Hilfe eines
Tonkerns in der Steinform eine Ausspa-
rung oder ein Hohlraum, zum Beispiel
die Tille einer Lanzenspitze oder eines
Hammers, hergestellt wurde. Der Ton-
kern, der nur einmal verwendet werden
konnte, wurde mit einem Stift in der

Steinform aufgehéngt. Der eigentliche
Gussraum blieb frei. Spater wurden
auch Metallkerne angefertigt, die mehr-
fach verwendet werden konnten.

Im Wachsausschmelzverfahren wur-
de ein Modell mit Gusszapfen aus Bie-
nenwachs geformt. Das Modell wurde
in eine Tonschlamme getaucht und mit
einem Mantel aus Lehm umgeben. Die
Tonform wurde im Feuer erhitzt, wobei
das Wachs schmolz und durch den
Gusskanal auslief. Der entstandene
Hohlraum wurde mit flissigem Metall
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 und wird daher noch heute fir
Schmuckarbeiten angewandt.

Fir den Kokillenguss (oder Zwei-
Schalenguss)’ wurden Gussformen aus
Ton hergestellt. Fur die Tonform wurde
ein Modell aus Holz, Metall oder ein
echter Gegenstand halb in feuchten
Lehm gedriickt. Die aus zwei Schalen
zusammengefligte Tonform wurde mit
Passnuten versehen und aullen ein
Lehmmantel aufgedriickt. Nach dem
Austrocknen nahm man die Lehm-
halften auseinander, entfernte das
Modell und ritzte in beide Halften einen
Gusskanal und Luftkanale. Fur den
Guss wurden beide Formen wieder
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Otto Dix (1891 - 1969), ,,Der GieRer”,

250 x 180 cm, Ol auf Leinwand, 1952.
Arthur Handtmann kauft das expressive
Gemalde aus dem Nachlass von Otto

Dix, weil es den GieRBer Zebatin von der
Hori ins Bild setzt, der dem 20-jéhrigen
Arthur Handtmann 1946/47 bei dessen
Praktikum in der Pumpenfabrik Allgeier in
Radolfzell die Grundbegriffe des GieRens
beibringt. Das Gemalde stellt das Kasten-
formen fiir den Sandguss handwerklich
korrekt dar — sogar das ruRige Gesicht
des GieRers. Mit solcher Handarbeit fing
Arthur Handtmann an.
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zusammengefiigt und mit Ton umman-
telt. Nach dem Guss wurde die Form
zerschlagen und der Rohling weiter-
verarbeitet.

Fur den Kokillenguss wurden auch
Metallkokillen hergestellt. Dafiir wurde
ein Modell zur Halfte in Ton eingedriickt
und der freiliegende, abzugieRende
Teil mit einem Trennmittel (Ruf® oder
Graphit) Uiberzogen sowie mit Bienen-
wachs Uberformt. Das Wachs wurde
mit Ton ummantelt, ausgeschmolzen
und der Hohlraum mit flissiger Bronze
ausgegossen. So erhielt man die erste
Halfte der Metallform und nach der
Wiederholung dieses Arbeitsganges
die zweite metallische Kokillenhélfte.
Solche Metallformen konnten viele
Male im Guss benutzt werden, wah-
rend die Steinformen schnell ausgliih-
ten. Die Metallformen wurden vor dem
Guss erwarmt und mit Rul oder Gra-
phit beschichtet. Waren sie verformt,
konnten sie eingeschmolzen werden.

Auch der heute noch gelaufige Kasten-
oder Sandguss scheint seit dem Ende
der Bronzezeit angewandt worden zu
sein. Archaologisch ist das schwer
belegbar, weil der Formsand, die
Holzk&asten und Modelle vergénglich
sind. Benotigt wurden zwei deckungs-
gleiche Kasten, die mit speziellem
mit Pferdedung oder Ton gemagertem
Formsand gefiillt waren. In eine
Kastenhélfte wurde ein Modell aus
Holz, Zinn, Blei oder Gips eingedriickt.
Als Trennmittel wurde RuR oder Graphit
darauf gesiebt. Der zweite Kasten mit

Formsand wurde aufgesetzt und fest-
geklopft, danach abgenommen. Das
Modell wurde entnommen und Korrek-
turen und ein Gusskanal angebracht.
Danach wurden die Formhélften wie-
der aufeinander gefligt und der her-
gestellte Hohlraum mit Metall ausge-
gossen.

Die in Jahrtausenden erworbenen
Kenntnisse im Bronzeguss wurden von
Generation zu Generation weitergetra-
gen und im Mittelalter im meisterlichen
Betrieb zum Handwerk ausgebildet.
Seine ziinftische Bliitezeit erreichte der
Bronzeguss im ausgehenden Mittel-
alter mit der GlockengieRerei. Neben
Bronze verarbeiteten die Glockengie-
Rer das aus Kupfer und Zinkerz gewon-
nene —und weitaus billigere — Messing.
Eine Vielzahl Werkstatten goss Haus-
gerat, Leuchter und Altarschmuck in
Messing. Dieses GlockengieRerhand-
werk erlernte in den 1860er Jahren der
spatere Griinder des heutigen Handt-
mann-Unternehmens, Christoph Albert
Handtmann (1845-1918).8

Im Verlauf der Industrialisierung ab
Ende des 18. Jahrhunderts entstanden
aus einem jahrtausendealten Hand-
werk industrielle Fertigungsverfahren.
Heute produzieren hochtechnisierte
GieRereiunternehmen komplexe, end-
abmessungsnahe Gusskomponenten
in groRen Serien. Die moderne Gie-
Rereitechnik ermdoglicht in beinahe
unbegrenzter Freiheit das funktions-
gerechte Gestalten von Bauteilen aus
metallischen Werkstoffen.®




Das Lied von der Glocke

Herein! herein! __—"_'5‘_:"?'"
Gesellen alle, schliel8t den Reihen, ===

StoRt den Zapfen aus!
Gott bewahr das Haus.

Fest gemauert in der Erden,
Steht die Form, aus Lehm gebrannt.
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Heute muss die Glocke werden, Rauchend in des Henkels Bogen Dass wir die Glocke taufend weihen, - g ; FEET
Frisch, Gesellen! seid zur Hand. SchielSt's mit feuerbraunen Wogen. Concordia soll ihr Name sein, ; o "é,. %
Von der Stirne heil3 Zur Eintracht, zu herzinnigem Vereine '?1: E‘E.‘E:-:b'
Rinnen muss der Schweil, In die Erd’ ist's aufgenommen, Versammle sie die liebende Gemeine. = ==
Soll das Werk den Meister loben, Gliicklich ist die Form gefiillt, = =
Doch der Segen kommt von oben. Wird’s auch schén zu Tage kommen, Und dies sei fortan ihr Beruf. T - E&_E_f

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 zéhe Glockenspeise
FlieBe nach der rechten Weise.

Weile Blasen seh’ ich springen,
Wohl! die Massen sind im Fluss.
Lasst’s mit Aschensalz durchdringen,
Das beférdert 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 brdunen!
Dieses Stabchen tauch’ ich ein,
Sehn wir’s (iberglast erscheinen,
Wird's zum Gusse zeitig sein.

Jetzt, Gesellen, frisch!

Priift mir das Gemisch,

Ob das Spréde mit dem Weichen
Sich vereint zum guten Zeichen.

Wohl! Nun kann der Guss beginnen,
Schén gezacket ist der Bruch.
Doch, bevor wir’s lassen rinnen,
Betet einen frommen Spruch!

Dass es Flei8 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 verkiihlet

Lasst die strenge Arbeit ruhn,

Wie im Laub der Vogel spielet,

Mag sich jeder gtitlich tun.

Winkt der Sterne Licht,

Ledig aller Pflicht,

Hért der Pursch die Vesper schlagen,
Meister muss sich immer plagen.

Nun zerbrecht mir das Geb&ude,
Seine Absicht hat's erfiillt,

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 Stiicken gehen.

Freude hat mir Gott gegeben!
Sehet! wie ein goldner Stern

Aus der Hiilse, blank und eben,
Schéilt sich der metallne Kern.
Von dem Helm zum Kranz
Spielt’s wie Sonnenglanz,

Auch des Wappens nette Schilder
Loben den erfahrnen Bilder.

Friedrich Schillers klassisches , Lied von der Glocke" aus dem Jahr
1799 beschreibt den aufwendigen und risikoreichen Prozess des
GieRens kunstvoller Kirchenglocken sowie das schicksalschwere
Leben einer Handwerkerfamilie in dieser Zeit. Hier sind lediglich

die Technik beschreibenden Verse zitiert.™
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Wozu der Meister sie erschuf!
Hoch liber'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 Schépfer wandelnd loben
Und fiihren das bekrénzte Jahr.
Nur ewigen und ernsten Dingen
Sei ihr metallner Mund geweiht,
Und stiindlich mit den schnellen
Schwingen

Bertihr’ im Fluge sie die Zeit,

Dem Schicksal leihe sie die Zunge,
Selbst herzlos, ohne Mitgefiihl,
Begleite sie mit ihrem Schwunge
Des Lebens wechselvolles Spiel.
Und wie der Klang im Ohr vergehet,
Der méchtig ténend 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 Gelaute.

Der GlockengieRer, Kupferstich
von Christoph Weigel (1654 — 1725),
Regensburg 1698




Das Prinzip des
SandgieRverfahrens

Industrielle GieRverfahren

1. Guss mit verlorenen Formen,
die beim GielRen zerstort werden

2. Guss mit Dauerformen,
die zahlreiche Abgiisse ermdglichen

1. Fur den Guss mit verlorenen Formen
werden Modelle der zu gieRenden
Werkstiicke hergestellt. Die Modelle
bestehen aus Metall, Holz, Gips oder
Kunststoff. Sie sind aus mehreren
Teilen zusammengesetzt, dem eigent-
lichen Modell und den Kernen, die
die Hohlraume und Aussparungen des
Gussstilicks bilden. Sie werden von
Hand oder maschinell abgeformt und
zusammengesetzt. Die dazu verwen-
deten Formstoffe sind heute haupt-
sachlich Formsande (die zur Erhohung
der Festigkeit mit Zement versetzt
sind),”” Schamotte und Gips als Grund-
masse sowie Bindemittel (Sulfitlauge,
Wasserglas, Kunstharz u. a.), die der
Form durch Trocknung oder chemische
Festigung die fir den Guss erforder-
liche Festigkeit und MafRhaltigkeit ver-
leihen.

Das SandgieRverfahren ist ein Kasten-

formverfahren, bei dem das Modell in
einen meist zweiteiligen Kasten in den
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Formstoff eingebettet wird, den man
durch Pressen, Riitteln oder Stauchen
verdichtet. Danach wird der Kasten ge-
offnet, das Modell herausgenommen,
die Kerne eingelegt, der Kasten wieder
verschlossen und der Guss durchge-
fihrt. Das SandgieRverfahren arbeitet
mit ton- oder kunstharzgebundenen
Formsanden. Es gestattet den Guss
von Einzelstiicken in groBen Abmes-
sungen in kleinen oder mittleren Serien.
Es bietet groRe Konstruktionsfreiheit.
Dabei sind die benétigten Modelle
preiswert und koénnen schnell erstellt
oder gedndert werden. Bei der Form-
herstellung wird zwischen dem Hand-
formverfahren und dem Maschinen-
formverfahren unterschieden. Ersteres
kommt fiir Einzelstiicke und kleine
Stiickzahlen, letzteres fiir Serien in Fra-
ge. Beim Sandguss-Maschinenformen
erfolgt die Form- und Kernherstellung
mit Form- und Kernformmaschinen,
wobei der Formstoff durch Rtteln,
Pressen, SchieRen oder Druckwellen-
impuls und bei der Kernherstellung
meist durch Blasen oder Schiel3en ver-
dichtet wird. Die in der Sandguss-
produktion verwendeten Modelle und
Kernkasten konnen wiederholt einge-

setzt werden. Die fiir die Bauteilkontur
erforderlichen Sandkerne hingegen
sind nur einmal verwendbar.

Unter Feinguss oder Prazisionsguss
werden industriemaRige Gielverfahren
verstanden, die nicht nur mit verlore-
nen Formen, sondern auch mit verlo-
renen Modellen (aus Wachs, Harnstoff,
Polystyrol) und einteiligen Formen
arbeiten. Dazu werden von einem Ur-
modell Gussmodelle meist aus Wachs,
aber auch aus Kunstharz oder gefro-
renem Quecksilber hergestellt und mit
Spezialformstoffen (zum Beispiel Kera-
mikschlicker) umgeben, die dann ge-
brannt werden, so dass die Modell-
masse schmilzt und ausfliet. Eben-
falls mit verlorenen Modellen arbeitet
das VollformgieRverfahren, bei dem
das Modell aus Polystyrolschaumstoff
wahrend des EingieRens der Schmelze
vergast und den Hohlraum freigibt
(Lost Foam-Verfahren).'?

2. Beim Guss in Dauerformen lassen
sich viele Abgiisse mit ein und der-
selben Form erzielen. Dauerform-
verfahren werden vor allem fiir Nicht-
eisengusswerkstoffe eingesetzt.

Aluminiumguss an der Sandguss-
formanlage im Handtmann
Metallgusswerk in Biberach




Das Prinzip des
KokillengieRverfahrens

Das Prinzip des
DruckgieRverfahrens
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Beim KokillengieRverfahren werden
zwei- oder mehrteilige Gussformen
(sogenannte Kokillen) aus Gusseisen,
Stahl oder warmfesten, legierten Stéh-
len verwendet. Es gibt auch Kokillen
aus Aluminium oder Kupfer und fiir das
GieRen von Stahl, Gusseisen und Uran
auch aus Graphit. Vorwiegend jedoch
wird das KokillengieRverfahren fiir den
Guss von Aluminium-, Magnesium-,
Kupfer-, Blei- und Zinnwerkstoffen ein-
gesetzt. In die Kokille sind die AuRen-
konturen des Gussteils unter Beach-
tung des Schwindmales eingearbei-
tet. Das Befiillen der Kokillen erfolgt
meist drucklos unter dem Einfluss
der Schwerkraft. Die Formfillung kann
auch durch ein Kippen der Kokillen
gesteuert werden." Mit dem Kokillen-
gieBverfahren lassen sich maRgenaue
Gussstlicke mit guter Oberflachen-
beschaffenheit herstellen. Die relativ
schnelle Erstarrung in der Kokille ergibt
gegeniiber dem Sandguss giinstigere
mechanische Werte. Bedingt durch die
Kosten fiir die Herstellung metallischer
Kokillen kommt das Verfahren nur fir
mittlere und groRe Serien in Betracht.™

Das DruckgieRverfahren wurde aus
dem Kokillenguss entwickelt. Beide
Verfahren verwenden metallische
Dauerformen. Dem Kokillenguss je-
doch sind Grenzen gesetzt, weil die
Formfillung unter Schwerkraft erfolgt.
Hohe Stromungsgeschwindigkeiten
des flissigen Metalls sind nicht er-
reichbar. Ein diinnwandiger Kokillen-
guss ist nur bedingt herstellbar. Im
Druckguss dagegen wird die Schmelze

mit Strémungsgeschwindigkeiten bis
zu 150 Meter in der Sekunde in die
Form gepresst.” Unter der Druckwir-
kung von 150 bis 1.200 Bar dringt das
flussige Metall in engste Querschnitte.
Die dadurch erzielte konturgenaue
Formwiedergabe erlaubt die Herstel-
lung von Nichteisenmetallgussteilen
(zum Beispiel aus Aluminium oder
Magnesium) in komplizierter Gestalt
bei hoher Malgenauigkeit, Oberfla-
chengiite und geringem Werkstoffver-
brauch.

Druckgussformen sind zweiteilig, da-
mit das Gussstiick nach der Erstarrung
aus dem Formhohlraum entnommen
werden kann. Die mit flissigem
GieBmetall in Berlihrung kommenden
Bauteile werden aus hochwertigen
warmfesten und temperaturwechsel-
bestandigen Sonderstahllegierungen
hergestellt. Die Gibrigen Bauteile beste-
hen aus unlegiertem Stahl mit einer
dem Grad der Beanspruchung entspre-
chenden Festigkeit.

Die beim DruckgieRen im flissigen
Metall auftretenden Driicke erfordern
besondere Verriegelungen mit groRen
Zuhaltekraften, damit ein Heraus-
spritzen des Metalls vermieden wird.
In den Handtmann Metallgusswer-
ken in Biberach, Annaberg, Kechnec,
KosSice und Tianjin werden aktuell
95 Druckgussmaschinen mit Zuhalte-
kraften bis 6.100 Tonnen eingesetzt.'®

Das DruckgieRen ist eines der wirt-
schaftlichsten Fertigungsverfahren in

GieRereibesteck




der GieRereiindustrie. Nach Stahl ist
Aluminium das am h&aufigsten 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
Recyclingraten von 80 bis 90 Prozent.
Insbesondere in der Automobilindu-
strie finden Leichtmetallkomponenten
in Dauerformen immer weitere An-
wendung. Dies gilt, obwohl in heutige
Automobile verstarkt Kunststoffe,
Keramik und diverse Verbundstoffe
eingebaut werden. Es Uberwiegen die
leichter recyclingfahigen metallischen
Komponenten und darunter die gegos-
senen Bauteile besonders im Antriebs-
strang, in der Lenkung, den Achsen
oder im Karosseriebereich. Dabei be-
finden sich die Automobilindustrie und
ihre Zulieferer mitten in der sogenann-
ten Transformation - eigentlich ein
radikaler Umbruch — weg von Fahrzeu-
gen mit Verbrennungsmotor hin zur
Elektromobilitat. GieRtechnische High-
lights, die erst vor wenigen Jahren
entwickelt wurden, wie zum Beispiel
Magnesium-Aluminium-Hybridkurbel-
gehduse, sind heute Auslaufmodelle.
Das hat fiir Unruhe in der GieRerei-
industrie — und einige Insolvenzen —
gesorgt, weil Elektromotoren deutlich
weniger Gussteile bendtigen als
Verbrennungsmotoren.’” Inzwischen
jedoch wurde erkannt, dass die Leicht-
bauweise — zum Beispiel in Aluminium
— auch fir E-Autos von ausschlag-
gebender Bedeutung ist. Denn die
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erforderlichen Batterien, die Uber die
Reichweite eines E-Autos entscheiden,
bringen ein Mehrgewicht von 600 bis
800 Kilogramm. Das muss durch be-
sonders leichte Strukturteile kompen-
siert werden — durch Batteriegeh&use,
Laderaummulden, Hinterachstrager
oder grofRe Hinterwagenstrukturen aus
Aluguss.

Insgesamt steigt die Bedeutung der
GieRereitechnik fiir die heutige Auto-
mobilherstellung. Wegen des grollen
Gestaltungsspielraums in der Bauteil-
formung, den moderne GielRverfahren
bieten, konnen mehr und mehr Teile
direkt gegossen werden. Dies ermog-
licht immer weitergehende Bauteil-
reduzierungen und technisch effek-
tivere Konstruktionen aus einem Guss.

1. Beobachtung

Die Druckgusshalle bei Handtmann in
Biberach ist tiberwaltigend — zwei oder
drei FuRballfelder groR und hoch wie
eine Kirche. Sie wird lberspannt von
Portalkranen, die bis zu 40 Tonnen
heben. Eine Kathedrale der Industrie,
beinahe mystisch von metallischem
Dunst erfiillt, obwohl Hightech-LEDs
fuir die Beleuchtung sorgen. Ein Sakral-
raum der Arbeit und doch ein Produk-
tionsort der Realwirtschaft, das wirk-
liche Leben, eine Leichtmetallgielerei
fur den industriellen Guss von Alumi-
nium. 42 Druckgussmaschinen stehen
hier, jeweils flankiert von Robotern
und eingefasst in Schutzeinrichtungen,

damit sich kein Unberufener nahert.
Es wummert in stoischer Rhythmik.
24 Stunden am Tag. Nur am Wochen-
ende und an Feiertagen fahrt man den
Betrieb herunter.®

Eine Druckgussmaschine besteht aus
einer festen und einer beweglichen
Maschinenplatte (mit den jeweiligen
Halften der Gussform). Wenn sich die
Maschine schlieBt, wird glutflissiges
Aluminium in die GieRkammer geleitet
und mit einem Kolben in die Gussform
geschossen. Ein ohrenbetdubender
Knall geht durch Mark und Bein. Die
groRte dieser Maschinen bei Handt-
mann entwickelt Zuhaltekrafte von
6.100 Tonnen. Dann &ffnet sich die Ap-
paratur, und ein Roboter greift in abge-
zirkelten Bewegungen ins dampfende
Innere, um vorsichtig nach dem noch
heiRen Gussstlick zu fassen. Es wird
angehoben, herausgehoben, in ver-
schiedenen Positionen vor eine Sage
zur Entgratung gehalten und auf ein
Band abgelegt. Danach fahrt ein wei-
terer Roboter ins Maschineninnere, um
die Gussform zischend mit Trennmittel
auszuspriihen, damit beim nachsten
Guss kein Metall kleben bleibt. Sowie
sich der Roboter zuriickzieht, schlief’t
sich die Maschine, und der nachste
,Schuss” Aluminium kann kommen.

Nur wenige Menschen arbeiten in
dieser Halle. Wenn die Maschinen ein-
gerichtet sind, laufen sie Schuss um
Schuss. Der Dauerbetrieb wirkt bedang-
stigend. Jeden Tag werden hier 30.000
Gussteile hergestellt, fiir alles, was

Blick in eine geriistete Druckgussmaschine im

Handtmann Metallgusswerk in Biberach




Rang und Namen hat in der Automobil-
industrie: VW, Audi, Daimler, BMW und
weitere renommierte Marken. Allein
15.000 Stiick Olwannen verlassen
taglich das Werk. Das entspricht
15.000 neuen PKWs taglich irgendwo
in Europa. Diese eine Zahl beweist, wie
wichtig diese Halle fiir die Automobilin-
dustrie ist.

Produktivitat ist allesentscheidend. Die
30.000 Stiick missen erreicht werden,
Tag fur Tag, sonst ist die Marge weg.
Es muss genug Aluminium da sein, die
Roboter missen ihren Dienst tun und
die brachialen Mechaniken — wiewohl
computergesteuert — missen durch-
halten. Zu einem Produktionsstillstand
darf es nie kommen, das garantieren
zwei Gasspeicher und drei dieselbe-
triebene Notstromaggregate.’ Das
Werk verzeichnet mit rund 80 Millionen
Kilowattstunden Strom und Gas im
Jahr einen Energieverbrauch wie eine
Kleinstadt — eine enorme Belastung in
der Energiepreiskrise 2022/23.2°

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 frasen sie
hochprédzise nach den Angaben der
Automobilhersteller. Eine Form kostet
Hunderttausende Euro, und ibersteht
den Dauerbetrieb im Aluminiumguss
doch nur wenige Wochen. Bis zu
120.000 Schuss hélt eine Gussform
stand. Dann muss sie ausgetauscht
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werden, bevor sich Abweichungen in
den Abgiissen zeigen. Das mag einen
Eindruck geben von den waltenden
Kraften.

Dabei sieht man hier kein Héllenfeuer
— jedenfalls nicht auf Anhieb. Dann
fallen die Gabelstapler auf, beladen
mit schweren Rundbehéltern, die die
Maschinen regelméRig ansteuern. Sie
bringen hektoliterweise 800 °C heiles
Aluminium von den Schmelzofen zu
den Maschinen, heben die Behélter an
und gieRen den Inhalt in den Bauch des
Ungetims. Wenn man genau hin-
schaut, kann man das Aluminium er-
kennen. Es ist Uberraschend dinn-
flussig und wirkt aus der Entfernung
aufreizend ungefahrlich. Es glanzt ver-
raterisch silbern wie Mondlicht.

2. Beobachtung

Die nachsten Rdume, die ich besuchen
darf, wirken unspektakular. Auch das
zugehorige Haus, das Verwaltungs-
gebaude des Metallgusswerks, ist ein
nichtern quadratischer, fiinfstockiger
Bau aus den 1970er Jahren. In zwei
Obergeschossen befindet sich die Ent-
wicklungsabteilung des Werks. Es sind
typische GroRraumbiiros, hell und an-
sprechend gestaltet und birotechnisch
auf dem neuesten Stand. Der Zugang
zur Vorentwicklung ist elektronisch ge-
sichert. Nur die Berechtigten kennen
den Code. Firmengeheimnisse miissen
geschiitzt werden.?' In Gruppen stehen
die Entwickler — auch einige Frauen

sind darunter — an Stehtischen mit
grofRen Flachbildschirmen und disku-
tieren Uber die Details eines anstehen-
den Gussprojekts. Hier schlagt das
Herz des Metallgusswerks, hier entste-
hen die innovativen GieRverfahren mit
den haarfeinen Produktivitdtsvorspriin-
gen, die in den Handtmann-GieRereien
an den Standorten Biberach, Anna-
berg, Kechnec, KoSice 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
Ingenieur-Englisch mit einem Team in
Indien verhandelt. Dort ist tiefe Nacht.

In der Entwicklungsabteilung des
Handtmann Metallgusswerks in Biber-
ach arbeiten 34 hochqualifizierte Inge-
nieure, Techniker und Konstrukteure,
darunter auch promovierte Gielerei-
spezialisten. Schritt um Schritt soll die
Abteilung auf rund 50 Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter anwachsen. Es herrscht
ein jovialer Umgang ohne offizielle Klei-
dungsetikette. Projektgruppen arbei-
ten eng miteinander abgestimmt, um
Schwachen 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-




leiter und Berechnungsingenieure.
Einer der Kollegen zeigt mir eine Com-
puteranimation in brillanter Grafikauf-
|6sung. Heute lasst sich jedes GieRver-
fahren computertechnisch simulieren.
Das hat dem Druckguss einen starken
Entwicklungsschub verliehen. Deshalb
lassen sich auch wesentlich komplexe-
re Bauteile gieRen als noch vor zehn
Jahren. Die Planung am Computer ist
dafiir ausschlaggebend. Obwohl beim
Druckguss glutflissiges Aluminium in
Sekundenbruchteilen in die Gussform
geschossen wird, kiihlt die Schmelze
beim Durchfluss signifikant ab. Es
kommt darauf an, dass das Aluminium
schon zu Beginn des GieRvorgangs die
feineren Strukturen durchflieRt. Also
drehen die Konstrukteure das Bauteil
am Bildschirm, um den optimalen
Anschnitt zu finden. In der Simulation
vergleichen sie unterschiedliche Positi-
onen. Der Anschnitt muss so gelegt
werden, dass das eintretende Metall
frei flieRend und ohne Turbulenzen den
gesamten Hohlraum ausfillt. Im An-
schluss werden Prototypen gegossen,
vermessen, gerontgt und auf Poren
oder andere Schwachen untersucht,
um nachzujustieren. Dabei ergeben
sich konstruktive |deen zur Verbesse-
rung der Bauteilgeometrie, die die
Handtmann-Entwickler mit dem Auf-
traggeber diskutieren. Damit begibt
sich der Zulieferer auf Augenhéhe mit
dem Automobilhersteller.

Es gibt weitere — fir den Laien Uber-

raschende — Fortschritte im Druckguss
bei Handtmann. Unter dem Stichwort
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,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, um Einsétze fiir den Druck-
guss mit dreidimensionalen Kiihlkana-
len herzustellen. Es war schon die
Rede davon, dass Druckgussformen,
obwohl sie mit groRem Aufwand aus
hochfesten und temperaturwechsel-
bestandigen Sonderstahllegierungen
gefrast werden, im Dauerbetrieb nur
wenige Wochen durchhalten. Vor allem
infolge der abrupten Temperaturwech-
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-
sétze mit ihren Kiihlkanalen, die an den
kritischen Stellen eingefiigt werden, fiir
eine Abmilderung der Temperatur-
wechsel und fiir eine Erhéhung der
Standzeit der Druckgussformen, also
fur eine Verlangerung des Dauerbe-
triebs, weniger Stillstand und eine Effi-
zienzsteigerung im Druckguss. (Das
Verfahren wurde 2022 von der Bundes-
regierung gefordert.)

Beim ,Binder Jetting" werden in einem
Sandbett — natiirlich auch computer-
gesteuert — Sandformen gedruckt, um
damit von Hand Prototypen abzu-
gieRen. In der Vorentwicklung von Bau-
teilen dienen diese Prototypen zu Test-
zwecken. Das Verfahren beschleunigt
die Herstellung der Prototypen. Nicht
nach Monaten, sondern in wenigen

Wochen kénnen dem Kunden Bauteile
libergeben oder Testergebnisse vorge-
fihrt werden. Oft geht es in der Auto-
mobilindustrie bei der Modellentwick-
lung um die Definition des sogenannten
Bauraums: Wie viel Platz steht unter
der Motorhaube eigentlich zur Verfi-
gung? Hier ist es wichtig, das GieRer-
Know-how schon in der Vorentwick-
lung zu nutzen. Handtmann bietet
seinen Kunden den gesamten Prozess
von der Vorentwicklung Uber den
Prototyp bis zur Serie. Und alles aus
einer Hand.

Als Hochtechnologieunternehmen ge-
nieft Handtmann einen guten Ruf in
der Branche und ist inzwischen strate-
gischer Partner von allen deutschen
Automobilherstellern. Fur die Entwick-
ler in der Automobilindustrie ist es hilf-
reich, die Fachleute aus der GieRerei
friihzeitig 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 verschafft Vorteile gegentiber
den Wettbewerbern. Allerdings bleibt
es angeraten, in diesem Umgang Vor-
sicht walten zu lassen, um das eigene
Know-how zu schiitzen und erst nach
der Auftragsvergabe preiszugeben.
Andeutungen allerdings reichen nicht.
Es soll schon einigermaRen konkret
und Uberzeugend sein. Die Handt-
mann-Entwickler missen fiir die Kol-
legen in der Automobilindustrie in-
teressant bleiben. Der Schliissel heif3t

Druckgussform aus temperaturwechselbestéandigem
Stahl zur Herstellung eines Getriebegehauses,
beinahe eine postmoderne Skulptur, Handtmann

Metallgusswerk, Biberach 2007




Innovation. Deshalb legt Handtmann
so viel Wert auf Entwicklung, auf Quali-
tat, auf neue Ideen, auf das gewisse
Quéantchen mehr. Das ist die Basis
dieser auftragssichernden Zusammen-
arbeit mit den grofRen strategischen
Partnern in der Automobilindustrie.
Und deshalb wird auf diesen beiden
Stockwerken der Entwickler im kleinen
Biberach, die ich besuchen durfte, tag-
lich Uber die weltweite Zukunft unserer
Mobilitat nachgedacht.
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1 GieRen ist ein Umformverfahren, bei dem
Metalle und andere Werkstoffe in flissigem
Zustand in vorbereitete Hohlrdume (die GieR-
formen) gegossen werden, darin erstarren und
ihre neue Form annehmen.

2 Auch Kupfer wurde gegen Ende der Steinzeit
und Anfang der Friihbronzezeit gegossen und
anschlieBend ausgehammert. Kupfer nimmt
beim Guss jedoch Sauerstoff auf und wird
dadurch poros. Mit der Erfindung der Zinn-
bronze wurde der Guss attraktiver. Der Zusatz
von Zinn entzieht Kupfer Sauerstoff. Ein Bronze-
objekt wird dadurch dichter. AuRerdem 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 Zunachst konnte der kostbare Werkstoff Bron-
ze steinerne Klingen und Beile noch nicht voll-
standig verdréngen. Erst in der Mittelbronzezeit
um 1.500 vor Christus wird die Zinnbronze zum
Standardmaterial fiir Waffen, Werkzeuge und
Schmuck.

5 Die sogenannte Eisenzeit beginnt in Mitteleur-
opa ab dem 8. Jahrhundert vor Christus.

6 Solche Steinformen fiir bronzene Sicheln oder
Schwerter wurden in einem Depot in der Néhe
von Heilbronn gefunden.

7 Kokille: franzdsisch coquille — Muschel.

8 Siehe in diesem Band Seite 33.

9 Klaus Herfurth / Niels Ketscher / Martina
Kohler: GieRereitechnik kompakt. Werkstoffe,
Verfahren, Anwendungen, Diisseldorf 2005.

10 Friedrich Schiller: Sémtliche Gedichte und
Balladen, hrsg. v. Georg Kurscheidt, Frankfurt
a. M./Leipzig 2004, S. 41ff.

11 Formsand wird in der GieRerei zur Herstel-
lung von GieRformen als Formstoff verwendet,
meist ein Gemenge aus kalkarmem Quarzsand
und Bindemittel (Ton, Bentonit, Kunstharze). Zu
den Anforderungen an den Formsand gehoren
neben Feinkornigkeit gute Bindefestigkeit und
Verformbarkeit, mechanische Festigkeit nach
der Verdichtung, Feuerfestigkeit sowie Gas-
durchlassigkeit.

12 Siehe die Darstellung dieser Technologie in
diesem Band Seite 119ff

13 Unter dem Begriff Schleuderguss (Zentrifu-
galguss) sind GieRverfahren zusammengefasst,
bei denen durch Rotation eines Teils der GieR-
einrichtung die Zentrifugalkraft Einfluss auf die
Formgestaltung, Formfiillung und die Kristalli-
sation nimmt. Beim Schleuderformguss rotiert
die Kokille wahrend des GieRvorgangs um ihre

eigene Achse, wodurch die Formfiillung begiin-
stigt und eine genaue Gusstoleranz erzielt wird
und sich ein besonders feines, dichtes Gefiige
mit sehr guten Festigkeitseigenschaften aus-
bildet. Beim Niederdruckkokillenguss lauft der
Guss unter geringem Uberdruck oder elektro-
magnetisch tiber 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 heilt die Form
Halbkokille.

15 Die Zufiihrung des fliissigen Metalls in

den Formhohlraum geschieht durch Kanéle
(Anschnitte) und wird Einguss-Lauf-Anschnitt-
System genannt.

16 Die Zuhaltekrafte von Druckgussmaschinen
werden in Kilo-Newton gemessen. Umgangs-
sprachlich sagt man: Tonnen.

17 Auch Handtmann halt auf dem Héhepunkt
der Absatzkrise in der Automobilindustrie
2020/21 Ausschau nach Alternativen, um

die Abh&ngigkeit vom Bereich Automotive

zu mildern, entscheidet sich aber dagegen.
Eine umfassende Marktanalyse bis zu den
kleinsten gieRfahigen Bauteilen eines Autos
prognostiziert zum einen ein sinkendes, aber
bis etwa 2030 ausreichendes Volumen an
Gussauftragen in der Verbrennertechnologie
und zum anderen ein langfristig wachsendes
Potenzial an Gussauftragen fiir Motoren- und
Batteriegeh&use sowie Strukturbauteile in der
Elektromobilitét. Interview mit dem Bereichs-
leiter technische Entwicklung Andreas Wiirzer
am 24. Méarz 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. Fiihrung
im Metallgusswerk mit dem Werksleiter Jens
Hansmeier am 1. Februar 2023.

19 Die Produktion lauft mit Strom und Gas.

Bei einem langeren 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 Fiihrung mit dem Bereichsleiter technische
Entwicklung Andreas Wiirzer am 8. Februar und
24. Marz 2023.

KokillengieRBbock in einer
KokillengieRanlage im Handtmann
Metallgusswerk in Biberach
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Modellbau in Holz fiir den Sandguss, Handtmann Metallgusswerk,
Biberach, Fabrikstra’e, 1950er Jahre

5. Das Metallgusswerk
Aus einem Guss

Weichenstellung

Seit 1873 war bei Handtmann Schwermetall gegossen
worden, in der Hauptsache Messing und Bronze. 1950, als
Arthur Handtmann den Betrieb ibernimmt, ist ihm zusam-
men mit seinem kaufméannischen Leiter Franz Miller (1927-
2004) klar," dass die Zukunft im Leichtmetall Aluminium
liegt.2 Sie treffen damit eine grundlegende Entscheidung fir
den spateren Erfolg der Firma Handtmann. Aus der Riick-
schau erscheint die Weichenstellung unabdingbar, als hatte
sie auf der Hand gelegen. Die Wirklichkeit sieht anders aus.
Kurz nach der Wé&hrungsreform und noch vor dem wirt-
schaftlichen Aufschwung in Deutschland befindet sich der
Werkstoff Aluminium im Experimentierstadium. Wie viel Ge-
splr fir kommende Mérkte und die anstehende wirtschaft-
liche Modernisierung in Deutschland gehdrt 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 Vater Art bei-
behalten héatten, ware die Geschichte der Firma Handtmann
in den spaten 1950er oder frithen 1960er Jahren zu Ende
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.?

Im Jahr 1950 liefert die Handtmann-GielRerei zwar noch
immer Messingarmaturen an Brauereien und Mostereien,
gieBt daneben aber bereits Aluminiumteile im Sandgiel3-
verfahren, damals noch in Handarbeit fiir Kaltenbach & Voigt
und die Vollmer Werke in Biberach* sowie ab 1952 fir
Weishaupt, den Hersteller von Ol- und Gasbrennern im
nahen Schwendi.® Die Geschéftsverbindung mit Weishaupt
wird zufallig geknipft. Franz Miller verkauft 1952 bei einem
Sanitarhéndler Armaturen und trifft dabei Max Weishaupt
(1908-1982).6 Man kommt ins Gesprach, entwirft Per-
spektiven und wird sich einig. In den 1950er und 1960er
Jahren wird die Firma Weishaupt der wichtigste Kunde der

Handtmann-GieRerei. Fir den Bedarf der wachsenden
Brennerindustrie in Schwendi investiert Handtmann in
Maschinen, erarbeitet sich das Know-how zur Herstellung
dinnwandiger und maBhaltiger Aluminiumgussteile und
gielt Brenner- und Liftergehause in Serie.

Wachstumskurs

Die Umséatze und Mitarbeiterzahlen steigen: 1950 erreicht
Handtmann 349.300 DM Umsatz und beschéftigt 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 serienfahigen 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-
mann-GieRerei eine automatische Sandaufbereitung und
sechs Formmaschinen fiir den Sandguss.” Und 1961 beginnt
Handtmann den industriellen Druckguss fiir Massenartikel.
Weishaupt bezieht bereits Druckgussteile von der Firma
Loffler in Libeck. Das ist Ansporn fir Handtmann, einen
eigenen Druckguss aufzubauen. Man erkennt, dass nur der
Druckguss fiir hohe Stiickzahlen geeignet ist. Will man
weiter wachsen, dann geht daran kein Weg vorbei.

In der Riickschau gesteht Arthur Handtmann: ,Vor der ersten
Druckgussmaschine 1961 hatten wir regelrecht Angst, weil
keiner sie bedienen konnte. Ich ging hin und rief: ,Geht in
Deckung! und driickte den Knopf. Es gab einen Bums und
das Ding lief. Heute haben wir 60 Druckgussmaschinen, die
24 Stunden am Tag von Sonntagabend bis Samstagnach-
mittag arbeiten.”®

Der erste Druckgussauftrag 1961 kommt von Weishaupt.
Handtmann stellt eine Stirnplatte und das Brennergeh&use
WL 10 her. Es folgen Elektromotorteile fiir die Himmelwerke
in Tubingen und Teile von Heimwerkersdgen fiir Bosch
in Stuttgart.® 1961 verfiigt Handtmann Uber zwei Fries-
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Eine der ersten kleinen Druckgussmaschinen im Handtmann
Metallgusswerk, Biberach, Fabrikstrale, 1960er Jahre

Die automatische Sandaufbereitung fiir den Sandguss,
Handtmann Metallgusswerk, Biberach, FabrikstraRe,
1960er Jahre
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Druckgussmaschinen mit 120 und 250 Tonnen SchlieRkraft.
1964 kommt eine 400-Tonnen-Maschine hinzu. 1965 wird
eine gebrauchte Vertikal-Druckgussmaschine gekauft. Dabei
erfahrt man, dass BMW in Miinchen bei Kapazitatseng-
passen in der werkseigenen GieRerei auch auswartige
GieRereien beauftragt. In der Branche werden diese Auf-
tréage ,verlangerte Werkbank fiir BMW" genannt. Franz Miller
spricht bei BMW vor, und tatséchlich erhalt Handtmann klei-
nere Auftrage fir Motortragbdcke und Vergaserteile. Es ist
der erste Kontakt zur renommierten deutschen Automobil-
industrie. Aber die Geschaftsverbindung beschreitet einen
Seitenweg. Infolge der Verbindung zu BMW in Minchen
bewirbt sich das Metallgusswerk auch bei BMW in Berlin fiir
die Produktion von Antriebsteilen in der Motorradfertigung.™
BMW-Motorrader werden — im Unterschied zum Ketten-
antrieb japanischer Motorrader — mit einer Kardanwelle
angetrieben. Handtmann ist einer der ersten, der die dafiir
erforderlichen Teile — vor allem die Schwinge und das
Hinterachsgeh&duse - in Aluminium gief3t. 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 spater im DruckgieRverfahren
hergestellt. In den 1970er und 1980er Jahren lauft kein
BMW-Motorrad ohne Handtmann-Teile: Radnaben, Zylinder-
kopfhauben, Abschlussdeckel, Getriebedeckel, Olwannen
oder Schwingen."

Handtmann spezialisiert sich auf den Aluminiumguss.
Im Auftrag der Wieland-Werke in Ulm giel3t das Metallguss-
werk in den 1960er und 1970er Jahren Hunderttausende
Eckwinkel fiir Fensterrahmen.' Ein bemerkenswerter Auf-
trag geht 1965 ein. Die Firma Michalke in Augsburg, die
die Kunstfaser Trevira produziert, bestellt bei Handtmann
tischgrolRe Heizplatten fiir den Zwirrlvorgang. 3.500 dieser
Platten, die in Querrichtung acht Fadenfiihrungsrohre und in
Langsrichtung zehn Heizrohre enthalten, sollen im Sand-

gieBverfahren mit einer Halbkokille gegossen werden.
Der Auftrag gilt bei Handtmann als Lottogewinn, aber er ge-
lingt nicht ohne Probleme. Wegen der einliegenden Rohre
verziehen sich die Aluminiumplatten. Erfolglos versucht
man sie gerade zu klopfen. Arthur Handtmann hat die Idee,
von einer benachbarten Maschinenbaufirma eine Walze zu
beziehen. Damit wird jede der Uber 5.000 Trevira-Platten
wunschgemaR ausgerichtet.

Umzugsplane

Das Wachstum bei Handtmann vollzieht sich auf dem seit
1929 angestammten Betriebsgelande an der FabrikstralRe.
Die Mitarbeiter nennen das dicht mit Produktionshallen
bebaute, etwa 6.500 Quadratmeter umfassende Areal die
Vereinigten Hittenwerke". Produktion, Disposition, Arbeits-

vorbereitung und Vertrieb liegen eng beieinander. Der Ver-
trieb Gbernimmt oft auch den Versand. Vertriebler fahren
Gabelstapler und beladen abends noch — wenn nétig — den
LKW. Und wenn dieser einzige eigene LKW unterwegs ist,
fahren die Kollegen vom Vertrieb den Guss auch mit dem
kleinen Borgward-Transporter zum Kunden. Neben der
GieRerei ist auch der Maschinen- und Armaturenbau unter-
gebracht. Die Raumnot wird bedriickend. Doch 1967 be-
ginnt mit dem Kauf eines groRziigigen Firmengelandes am
Stadtrand an der Birkenallee — mitten in der ersten Nach-
kriegsrezession — der Umzug der Fabriken.™ Im August 1968
ziehen die Maschinenfabrik und die Armaturenfabrik in die
neuen Hallen ein, wahrend sich die Verlagerung des Metall-
gusswerks liber mehrere Jahre erstreckt.’

Bis der Umzug vollzogen ist, pendeln viele Mitarbeiter
zwischen der Fabrikstralte und der Birkenallee hin und her.

KokillengieRanlage fiir grof3e Getriebeblocke bis 100 kg,
Handtmann Metallgusswerk, Biberach, 1960er Jahre
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Neubau der Firma Handtmann
an der Birkenallee, 1967

Umzug von der FabrikstraRRe an die Birkenallee:
Eine Druckgussmaschine wird verladen, Biberach 1973
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1973 baut Handtmann an der Birkenallee eine Produktions-
halle fir den Druckguss. Mit schwerem Gerat werden die
groRen Maschinen verladen und neu aufgestellt. Ebenfalls
1973 bricht infolge des Embargos der 6lférdernden Lander
der OPEC die Olkrise aus. Am starksten betroffen ist die
Automobilindustrie. Handtmann ist in dieser Zeit noch nicht
von der Autozulieferung abhéngig und wird dennoch beein-
trachtigt. Denn ein allgemeiner Konjunkturabschwung be-
lastet die gesamtwirtschaftliche Situation. Auch bei Handt-
mann fallen Auftrage weg. Zum Gliick zieht die Konjunktur
1975 wieder an. Weder Kurzarbeit noch Entlassungen
werden erforderlich. Nach dem Umzug des Druckgusses an
die Birkenallee folgen 1978 in Etappen der Kokillenguss und
1983 der Sandguss.

1984 erhalt Handtmann fiir den Kokillenguss einen GroRauf-
trag der Firma Teves in Frankfurt. Teves stellt ABS-Bremsen
her.’®* Handtmann gelangt hier in mittelbaren Kontakt zur
Automobilindustrie. Die zeitgleiche Entwicklung in der Auto-
mobilherstellung weg vom Stahl hin zum Aluminium kommt
dem Metallgusswerk entgegen. Gleichwohl sind die techno-
logischen Anforderungen eine Herausforderung. Es geht um
Sicherheitsteile fir das Teves-Bremssystem, die Investi-
tionen und Know-how erfordern, bis die Serienreife erreicht
wird. Zur Abwicklung der mit dem Auftrag verbundenen
hohen Stiickzahlen installiert Handtmann ein GieRkarussell
mit acht GieRanlagen fiir den automatisierten Kokillenguss.
Die Anlage ist das Nonplusultra der seinerzeitigen tech-
nischen Rationalisierung.”

Die Investitionsbereitschaft bei Handtmann gibt den Aus-
schlag. Auch fir Teves ist es ein Risiko, ein Gro3projekt mit
einem Betrieb zu beginnen, der bis dahin keine Erfahrungen
mit Bremssystemen hat. Natirlich spricht Teves auch mit
konkurrierenden Anbietern. Ein Vorteil von Handtmann liegt
in der Struktur des mittelstandischen Unternehmens, das

Das Zeitalter vor der Digitalisierung: Technische Zeichnungen
zu gieRBender Teile werden bei Handtmann in geometrische
Formen zerlegt und das erforderliche Gussgewicht errechnet,
Arbeitsvorbereitung 1976.




Automatische KokillengieBmaschine, Handtmann
Metallgusswerk, Biberach, FabrikstralBe, 1970er Jahre
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GieRkarussell mit acht GieRanlagen fiir den automatisierten
Kokillenguss, 1984 installiert, Handtmann Metallgusswerk,
Arthur-Handtmann-Strae, 2007
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als Familienbetrieb auch komplizierte Entscheidungen
schnell herbeifiihrt, wéhrend die Mitbewerber, die tber-
wiegend in Konzernzusammenhange eingebunden sind,
nicht so flexibel reagieren kdnnen. Teves und Handtmann
erarbeiten den Erfolg gemeinsam. Es wird die Blitezeit des
Kokillengusses bei Handtmann 1984 bis 1989.

Gegen Ende der 1980er Jahre jedoch bricht ein Preiskampf
aus. Ein spanischer Mitbewerber bietet einige der Kokil-
lengussteile fur das Bremssystem billiger an und kann
diese Ubernehmen. Auch die technische Entwicklung der
ABS-Bremsen nimmt einen fiir Handtmann ungiinstigen
Verlauf. Heute wird in ABS-Bremsen kein Aluminiumgussteil
mehr eingebaut. Das Produkt ist deutlich kleiner geworden,
beinhaltet Elektronik und eine Stahlplatte, die nicht im Guss
hergestellt wird. Die Konsequenz fiir Handtmann ist, dass
Teile der Produktionsanlagen demontiert werden missen.
Nur das universell einsetzbare Giel3karussell wird behalten,
das auch die gréRte Investition dargestellt hatte. Es wird
mit anderen Produkten fir die Automobilindustrie bestlickt,
mit wechselnden Motorteilen und Motortragern. Es gibt nun
Phasen, in denen das Karussell, das vormals in drei Schich-
ten betrieben wurde, nur noch in einer Schicht lauft, und es
dauert einige Zeit, bis man Anfang der 1990er Jahre aus
diesem Tief wieder herauskommt. Ein wichtiges Nachfolge-
produkt werden Einspritzpumpen fiir Bosch. Die Ersatz-
beschaffung mit neuen Produkten ist das tégliche Brot einer
GieRerei als Zulieferer in einem sich verandernden Markt.
Die Kunst besteht darin, die vorhandenen Anlagen immer
wieder an neue Produkte und Verfahren anzupassen. Solange
das gelingt, wird auf der Anlage produziert. Sonst wird sie
demontiert und eine addquatere Anlage aufgestellt.'®

Produktwechsel haben Handtmann hérter getroffen als die
allgemeine Absatzkrise in der Automobilindustrie 1991/92.
Natirlich schlagt die Krise auch auf Handtmann durch.
Man verzeichnet aber lediglich Riickgdnge im Wachstum.
Seit 1991/92 wachst das Handtmann Metallgusswerk auch
antizyklisch, weil andere GielRereien nicht dieselbe Dynamik
entwickeln.

Druckgussmaschine im Einsatz,Handtmann
Metallgusswerk, Biberach 2007
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Unbearbeitete Sandgussteile,
Handtmann Metallgusswerk,
Biberach 2007
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Anzeige: Auf diese Beulen sind wir stolz.
Handtmann Metallgusswerk, 1990er Jahre
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Der Produktwechsel bei Teves bewirkt bei Handtmann eine
Verschiebung der GieRverfahren. Der Kokillenguss wird
verringert, wahrend der Druckguss in den Fokus riickt.
Der automatisierte Druckguss ermdglicht die Produktion
groRer Stiickzahlen. Deshalb geht mit dem Ubergang zum
Druckguss eine Gewichtsverlagerung einher, hin zu den
GroRserien im Automobilsektor. Das Wachstum im Druck-
guss erfordert risikoreiche Investitionen in Druckguss-
maschinen, die im Dauerbetrieb stehen. Roboter, die in die
GieRzellen integriert werden, sorgen fiir die Automatisie-
rung. Erst damit wird Handtmann hochproduktiv, aber auch
abhéangig von der Automobilindustrie.

Tiifteln fiir ein Massenprodukt

1991 benotigt Volkswagen in Wolfsburg fiir den neuen 1,4
Liter Motor der Modelle Golf und Polo eine Olwanne. Handt-
mann liefert den VW-Entwicklern einen Prototyp. Dabei stellt
sich heraus, dass die neu konstruierten Fahrgestelle ausge-
rechnet im Bereich der Olwanne auf die 18 Zentimeter hohe
amerikanische Bordsteinkante auffahren. Mit Riicksicht auf
den Export formuliert VW die Anforderung fiir eine Olwanne,

die beim Auffahren nicht reilt, sondern sich verformt.
Handtmann versucht die Olwannen weich zu gliihen. Aller-
dings erweicht das auch den Flansch, an dem die Olwanne
am Motorblock angeschraubt wird. Unter den Stahlschrau-
ben, die die Olwanne befestigen, ,flieRt” das Aluminium.
Die Olwanne lockert sich und wird undicht. Die Aufgabe fiir
Handtmann besteht also darin, ein Verfahren zu entwickeln,
wonach die Wanne weich wird und der Flansch hart bleibt.

Hier beginnt eine schwabische Tuftler- und Erfinderge-
schichte wie aus dem Lehrbuch. Werner Kugler, der ehe-
malige technische Leiter und seinerzeitige AuRendienstler,
entwickelt eine Idee und fiihrt die ersten Tests allein am
Feierabend durch. Werner Kugler geht dazu tber, die OI-
wannen nach dem Weichgliihen (bei 500°C) anzulassen
(bei 165°C), was das Material wieder hartet. Dann stellt er
die Wannen zur Kiihlung mit dem Flansch in Wasser und
gliht den Bodenbereich induktiv weich.' Tatsachlich erzielt
Werner Kugler damit die gewiinschten unterschiedlichen
Hartegrade in einem einzigen Gussteil. Als ,Bordstein-
Simulator” nutzt er einen zehn Kilo schweren Kolben einer
ausgedienten Druckgussmaschine und lasst ihn auf eine
Olwanne fallen. Wenn die Delle keinen Riss aufweist, ist der
Test bestanden. Spater wird eine Vorrichtung gebaut, die
die belasteten Partien der Olwanne kontrolliert.2

Parallel unternimmt Handtmann Tests mit Legierungen.
Mit den Himmelwerken in Tubingen werden Induktions-
rohren entwickelt, um das Weichgliihen bereits an der
GieRmaschine prozesssicher durchzufiihren. 1993 er-
halt das Verfahren Patentschutz. Seine Wirksamkeit
und Altersbestandigkeit werden vielfach bestétigt.
Die Doppeleigenschaft der Handtmann-Olwanne

— ihre Duktilitdt an der StralRenseite und ihre

Ladeluftverteilersystem fiir den
Daimler-Chrysler 6-Zylinder-Diesel-
Motor, hergestellt im Lost Foam-
Verfahren, Handtmann 2005

Festigkeit am Motorblock — wird zum entscheidenden Wett-
bewerbsvorteil und ausschlaggebenden Grund fiir GroRauf-
trage aus der namhaften deutschen Automobilindustrie.

Mitte der 1990er Jahre titelt eine Werbelinie: ,Handtmann
hat mal wieder zugeschlagen. Das Ergebnis sind Beulen im
Aluminium. Natirlich so, wie sie sein sollen — ohne Kanten
oder gar Risse. Weil damit das Thema Duktilitat?' bei Alu-
minium kein dehnbarer Begriff mehr ist, konnen wir selbst
sicherheitsrelevante Teile aus Aluminium produzieren. Auch
GroRserien im wirtschaftlichen Druckguss.”

GieRRen in verlorenem Schaum

1990 startet Handtmann mit einem innovativen GieRverfah-
ren, das aus den USA kommt. Das VollformgieRen oder Lost
Foam-Verfahren war dort in den 1960er Jahren fir kom-
plexe Gussteile erfunden worden.?? Dabei wird fiir jedes
Gussteil ein Modell aus expandiertem Polystyrol (EPS)
hergestellt. EPS ist bekannter unter dem Handelsnamen
Styropor. Die Modelle werden mit einer feuerfesten Kera-
mikschlichte iberzogen und nach der Trocknung in einen
GieRBbehélter eingesetzt.?® Der Behalter wird mit Quarzsand
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gefillt und verdichtet. Daraufhin wird 800°C heiRes Alumini-
um in die in Sand eingebetteten Styroporformen gegossen.
Es ist flir Laien einigermalien tUberraschend, dass aus einer
federleichten Styroporform festes Metall wird. Natirlich héalt
das Styropor dem glutflissigen Aluminium nicht stand.
Es vergast augenblicklich und hinterlasst einen Hohlraum,
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 Warmeisolierung sowie als Verpackungs-
material verwendet. Dabei kommt es nicht darauf an, ob
Styroporkiigelchen ein oder zwei Millimeter Durchmesser
aufweisen. Beim Lost Foam-Verfahren jedoch entscheiden
die Abmessungen der Kiigelchen Uber die Qualitat des
Gussteils. Mit diesen Anspriichen sind die Hersteller zu-
nachst tberfordert. Die Styroporkiigelchen kommen in eine
Modellform, die aufgeheizt wird. Die Kugelchen enthalten
das Treibmittel Penthan, das bei 40°C gasformig wird und
sein Volumen vergréRert. Das warme Polystyrol macht die
Volumenanderung des Treibmittels mit, dehnt sich und fiillt
die Form aus. Dabei wachsen die Kiigelchen zusammen und
bilden ein Modell aus Styropor.?

Um die Jahrtausendwende ist das Handtmann Metallguss-
werk fihrend in der Herstellung Lost Foam gegossener
Aluminiumbauteile.?® Allerdings kann das aufwendige GieR-
verfahren seine Mehrkosten erst wettmachen, als die Auto-
mobilindustrie — im Zuge gesetzlich geforderter Abgasredu-
zierungen — komplexere Motorenkomponenten konstruiert,
die beim Lost Foam-Verfahren in einem Gussteil zusam-
mengefasst werden konnen. So stellt Handtmann von
2004 bis 2022 fiir den Daimler 6-Zylinder-Diesel-Motor ein
Ladeluftverteilersystem her, das Abgase in den Motor zu-
rlickfiihrt, Uber einen Wasserkanal kiihlt und vollstéandiger
verbrennt. Leider bleiben die Folgeauftrage aus. Fortschritte
im Druckguss, der dinnwandigere und dadurch leichtere,
auch dichtere Einzelteile gieRen kann, fressen den kleinen
Vorteil des Lost-Foam-Verfahrens auf. Anfang 2023 wird
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das Verfahren bei Handtmann eingestellt. Die Ingenieure
bedauern den Wegfall der technischen Moglichkeiten dieser
besonderen GielRtechnik.?®

Internationalisierung bis Fernost

Um die Jahrtausendwende schreitet die Internationalisie-
rung der Automobilherstellung voran. Vor allem aus Kosten-
grinden 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 N&he der Auto-
mobilwerke zu produzieren. Auch dem alteingesessenen
Biberacher Familienunternehmen Handtmann mit seinem
Bekenntnis zum Standort Deutschland wird klar, dass man
sich diesem Trend nicht verschlieRen kann. Deshalb sucht
Handtmann seit 2004 nach einem geeigneten Standbein im
Ausland und baut seit 2008 in der Ostslowakei in KoSice
einen alten Stahlbaubetrieb zu einem modernen Druckguss-
werk aus. Der Zweck ist, die Handtmann LeichtmetallgielRe-
rei in Annaberg und das Metallgusswerk in Biberach von
einfachen Druckgussteilen zu entlasten, um diese in KoSice
zu produzieren. Im Januar 2009 wird die Handtmann
Slowakia s. r. 0. feierlich ertffnet und in den Folgejahren
erweitert.”” Heute werden hier mit 250 Mitarbeitern Pum-
pengehduse, Getriebeteile und Deckel firr Elektrogehause —
also erste Bauteile von E-Autos — fiir Daimler, Audi und VW
gegossen.?

2012 beginnt Volkswagen mit dem Bau eines Getriebewerks
in China und fordert von Handtmann, den Weg nach Fernost
mitzugehen. Obwohl sich China zum aussichtsreichsten
Wachstumsmarkt fiir Autobauer entwickelt, ist die Handt-
mann-Geschaftsleitung skeptisch, besonders der Senior
Arthur Handtmann. Doch die Situation ist fur den Zulieferer

Lost Foam-Modelltrauben aus Polystyrol (EPS),
Handtmann Metallgusswerk, Biberach 2007




prekar. Wer nicht mitzieht, verliert Auftrage. Im Januar 2013
fallt die Entscheidung. Handtmann beschliet, in der chine-
sischen Millionenstadt Tianjin 150 Kilometer stidostlich von
Peking eine GieRerei zur Produktion von Getriebe- und
Kupplungsgehdusen zu bauen, ganz in der N&he des
neuen Getriebewerks von VW. Fiir Handtmann ist das ein ge-
waltiger Schritt. Das liegt nicht nur am ungewdhnlich
grolRen Investitionsvolumen von rund 80 Millionen Euro,
die bis dahin groRte Einzelinvestition in der Unternehmens-
geschichte. Es ist auch die erste auRereuropédische Pro-
duktionsstatte des eigentlich heimatverbundenen Familien-
unternehmens.

VW macht enge Terminvorgaben. Ab 2015 muss produziert
werden. Handtmann bildet ein Projektteam und hélt die Ver-
tragszusagen ein. Binnen eines Jahres entsteht eine neue
Produktionshalle mit Verwaltungsgebaude. Auf rund 21.000
Quadratmetern finden neun Druckgussmaschinen, drei
Schmelzofen, der Werkzeug- und Formenbau sowie Logi-
stik- und Personalrdume Platz. Fiir das neue Tochterunter-
nehmen Handtmann Light Metal Foundry Tianjin, das am
12. Méarz 2015 eingeweiht wird, sollen zukiinftig 400 Mitar-
beiter etwa 27.000 Tonnen Aluminium im Jahr verarbeiten.?

Doch es kommt anders. VW muss chinesische Zulieferpro-
dukte Ubernehmen und nimmt Handtmann das zugesagte
Auftragsvolumen nicht ab. Im neuen Druckgusswerk von
Handtmann steht mehr als die Halfte der Druckgussmaschi-
nen still. Eine Katastrophe. Es entbrennt ein Preiskampf.
Die Handtmann-Entwickler gehen erneut in die Prozess-
optimierung, bis sie die chinesischen Preise unterbieten.
Endlich wachsen die VW-Abnahmen. 2016 erreicht der
Standort schwarze Zahlen,*® und schon 2018 wird das Werk
um 11.000 Quadratmeter erweitert. Ab 2019 werden hier
Bauteile fir ein Getriebegehaduse der ZF Shanghai gegos-
sen.®” Auch eine mechanische Fertigung zur Montage der
Komponenten wird aufgebaut. Heute verarbeiten in Tianjin
170 Mitarbeiter mit 16 Druckgussmaschinen 16.600 Tonnen
Aluminium im Jahr. Erstmals produziert Handtmann auch
fur den chinesischen Automobilhersteller Geely.?

Roboter im Thermo-Anzug zum Schutz gegen die Hitze,
bei der Entnahme der Gietrauben im Lost Foam-Verfahren,
Handtmann Metallgusswerk, Biberach 2007

2018 gibt Handtmann einen GroRauftrag von Volkswagen
im Bereich Elektromobilitdt an den Standort Annaberg-
Buchholz. Es geht um Batteriequertrager. In Biberach fehlen
daflr die Gewerbeflachen. In Sachsen entstehen eine neue
Halle und 30 neue Arbeitsplatze. Die Produktion von rund
zwei Millionen Batteriequertrdgern pro Jahr beginnt 2020.
Fir Handtmann ist das der Einstieg in die GroRserien-
herstellung von Bauteilen fiir E-Autos.3®

2021 wird dieser GroRauftrag von VW fortgeschrieben und
erweitert. Fir den ID.3 — das erste reine Elektroauto der
Wolfsburger Autobauer — sollen knapp sechs Millionen Teile
jahrlich gegossen werden. Die Laufzeit des Auftrags reicht
bis 2031.%* Die Batteriequertrager und zusatzlich die Halte-
rungen, mit denen die Batterien befestigt werden, miissen
moglichst diinnwandig und warmebehandelt hergestellt
werden.

Im Oktober 2021 weiht Handtmann ein neues (flinftes) Pro-
duktionswerk im slowakischen Kechnec ein: mit rund 160
Mitarbeitern und sechs Druckgussmaschinen. Grundlage ist
ein GroRauftrag des internationalen Automobilzulieferers
Magna mit Sitz in Kechnec. Handtmann soll Kupplungs- und
Getriebegehause fiir Hybridfahrzeuge herstellen und errich-
tet sein neues Werk in der unmittelbaren Nachbarschaft des
Auftraggebers. Fir diesen neuen slowakischen Standort
bringt das Biberacher Metallgusswerk all seine Erfahrung
und Expertise ein. So entsteht eine der modernsten und effi-
zientesten GieRereien in Europa, eine ,Griine Gielerei”, die
zu 100 Prozent abwasserfrei gefahren wird und den Bedarf
an Gefahrenstoffen halbiert.*® Die modernen Druckguss-
maschinen, die Roboter, Ofen und Frasen senken den
Stromverbrauch um 30 Prozent. Und das energiesparende
Warme- und Kaltekonzept, wobei die Abwarme der Druck-
gussmaschinen und Kompressoren genutzt wird, senkt den
Gasverbrauch sogar um 70 Prozent. Wenn die Produktion
lauft, wird keine Heizung benétigt. Weil das Werk damit
neue Standards in Sachen Nachhaltigkeit setzt, wird es
2021 mit dem ,Sustainability Award in Automotive" ausge-
zeichnet.%¢
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Das neue Handtmann-Metallgusswerk
in China, die Handtmann Light Metal
Foundry, Tianjin, 2016




Tanz mit dem chinesischen Lowen, Arthur und Thomas Handtmann bei der Er6ffnung
der Handtmann Light Metal Foundry Tianjin am 12. Marz 2015

Derzeit plant Handtmann fiir einen mittleren zweistelligen
Millionenbetrag die Anschaffung einer Megacasting-Druck-
gussmaschine von der schweizerischen Biihler AG. Die gi-
gantische Maschine ist fast 20 Meter lang und wiegt 400
Tonnen. Sie erreicht eine Zuhaltekraft von 6.100 Tonnen und
bewaltigt ein Schussgewicht bis zu 128 Kilogramm Alumini-
um. Das ist im Moment das Nonplusultra in der Druckguss-
technik. Handtmann st6Rt damit in eine Dimension vor, in
die nur wenige Mitbewerber folgen kénnen. Es geht darum,
furr Elektrofahrzeuge groRe Struktur- und Karosserieteile zu
gieRen, die bislang aus vielen Einzelteilen zusammenge-
setzt werden missen. Die Integration von Bauteilen zu
einem Stick spart Kosten und Gewicht, was beim E-Auto

Handtmanns ,,Griine GieBerei" im slowakischen Kechnec setzt

neue Standards in Sachen Nachhaltigkeit: ist abwasserfrei, R ) ) ) ]
halbiert den Bedarf an Gefahrenstoffen, senkt den Stromver- besonders wichtig ist, um die Reichweite der Batterien zu

brauch um 30 Prozent und den Gasverbrauch um 70 Prozent, steigern. Zur Aufstellung der schwergewichtigen neuen

Handtmann Metallgusswerk 2023 Druckgussmaschine wird bei Handtmann eine Produktions-

halle umgebaut. Die Bodentraglast muss angepasst und
das Maschinenbett eingetieft werden, damit das Hallendach
unverédndert bleiben kann. AuRBerdem wird ein Kran mit 100
Tonnen Traglast installiert. Anfang 2024 soll die Maschine in
Betrieb gehen.?”
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Transformation

Noch vor fiinf Jahren produzierte Handtmann 30.000 Ol-
wannen am Tag, fur 30.000 neue PKW am Tag, eine
unglaubliche Zahl. Heute — 2023 — sind es maximal 15.000
Olwannen 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
abhéangt, aus dem Verbrennungsmotor aussteigt. Aus Klima-
schutzgriinden.

Seit dem Klimaabkommen von Paris 2015, in dem sich 195
Staaten dazu verpflichten, die Erderwarmung auf unter 2°C
im Vergleich zu vorindustriellen Werten zu begrenzen, ist
keine Reduzierung der Treibhausgasemissionen erzielt
worden, nur kurzzeitig wahrend der Corona-Pandemie.
In dieser Situation und auch unter dem Eindruck des Diesel-
skandals von 2015 beschlieRt die EU-Kommission das
Ende des Verbrennungsmotors mit fossilen Brennstoffen ab
2035.% In der Folge steuern die groRen europaischen Auto-
mobilhersteller, deren millionenfache Baureihen eine lang-
fristige Planungssicherheit bendtigen, auf die Elektromobi-
litdét um. Die Transformation ist Realitdt. Verbrennungs-
motoren werden von der deutschen Automobilindustrie
nicht mehr weiterentwickelt. Zwar werden gegenwértig
noch viel mehr Verbrenner-Autos hergestellt als E-Autos,
aber ihr Anteil sinkt.

Wenn die Transformation der Automobilindustrie zur Elek-
tromobilitat gelingt, ware fiir den Klimaschutz viel getan.
Etwa 20 Prozent der CO,-Emissionen in Deutschland gehen
auf den Individualverkehr zuriick, angetrieben durch Fahr-
zeuge mit Verbrennungsmotor.** Auch technisch bringt die
Elektromobilitat Fortschritte. Viele Ingenieure verweisen auf
den geringen Wirkungsgrad von Verbrennungsmotoren, der
héchstens bei einem Drittel liegt. Mindestens zwei Drittel
der zugefiihrten Energie gehen als Hitze verloren. Dagegen
setzen Elektromotoren rund 65 Prozent der zugefiihrten
Energie in Bewegung um.*® Aber nicht alle technischen Pro-
bleme der Elektromobilitat sind gel&st, insbesondere nicht

Elektromotorengehduse mit Inverter fiir Magna:
Die Zukunft heit Elektromobilitat, Handtmann
Metallgusswerk, Biberach 2023

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 umweltbeeintréchtigend
hergestellt, zum anderen bieten sie im Vergleich zur Reich-
weite von Autos mit Verbrennungsmotoren nicht genug
Ladekapazitat.*' Deshalb zogern die Kunden beim Kauf von
E-Autos, und sie zdgern tUberhaupt beim Kauf eines Autos:
Das Image des Verbrenner-Autos ist diskreditiert, und das
E-Auto ist noch nicht ausgereift.

AuBerdem vollzieht sich die Transformation unserer Mobili-
tat in unruhigen Zeiten. Wahrend der Corona-Pandemie
2020-21 missen weltweit Produktionswerke schlieRen. Vor
allem infolge der Null-Covid-Politik in China — mit um-
fassenden Lockdowns - reifen die Lieferketten. Bis heute
fehlen in der Automobilindustrie Computerchips, Kabel-
baume und andere Ausgangsprodukte. Aktuell verteuert die
durch den Ukraine-Krieg ausgeldste Energiepreiskrise in
Europa die Fixkosten. Also rollen weniger Autos vom Band.
In Europa und in den USA geht der Absatz von Automobilen
2020-22 deutlich zuriick, nur China verzeichnet Wachstum.
Allmabhlich erholt sich die Lage, tiberzeugend in China, noch
verhalten in den USA.
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Schwierige Situation

Handtmann war und ist européischer Marktfiihrer in der
Herstellung aluminiumgegossener Olwannen fiir PKWs. Mit
der duktilen Olwanne wurde das Unternehmen in den 1990er
Jahren grof3, investierte in den Druckguss, in das Lost
Foam-Verfahren, in die Systemtechnik sowie in neue Werke
und wurde mit seinen inzwischen fiinf Standorten in Biber-
ach, Annaberg, Kechnec, KoSice und Tianjin zur groRten
AluminiumgieRerei in Familienbesitz. Noch immer giel3t
Handtmann jedes Jahr Millionen Teile fir Verbrennungs-
motoren und zusatzlich fir Elektroautos. Die Jahrespro-
duktion 2021 liegt bei 66.000 Tonnen Leichtmetallguss.
Der Umsatz, den die 2.360 Mitarbeiter im GielRereibereich
(480 davon im Ausland) erwirtschaften, betragt 655 Millio-
nen Euro, das sind rund 66 Prozent vom Gesamtumsatz der
Unternehmensgruppe.?

Aber die grolRen Serien sind kleiner geworden, die Stiick-
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 fiir Annaberg. Das neue Werk in Kechnec
ist noch im Aufbau, macht aber eine gute Entwicklung.
Das gilt ebenso fiir Kosice und vor allem fiir Tianjin. Wenn
man die Systemtechnik hinzurechnet, die ein erfreuliches
Geschaftsjahr zu verzeichnen hat, erreicht der GieRerei-
bereich bei Handtmann 2022 eine schwarze Null.*

Folge dem Aluminium

Die Nervositat in der Branche wéchst. Die Hiobsbotschaften
haufen sich. In Baden-Wirttemberg sind rund 1.000 vorwie-
gend mittelstéandische Unternehmen mit geschéatzt 120.000
Arbeitsplatzen von der Zulieferung fir die Automobil-
industrie abhangig. Die IG Metall sieht einen Gutteil dieser
Arbeitsplétze in Gefahr.** Dabei stehen die Betriebe erst am
Anfang der Transformation, und es ist allgemein bekannt,
dass deutlich weniger Gussteile in Elektromotoren Verwen-
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dung finden als in Verbrennungsmotoren. Zwar zeichnet
sich ab, dass die Leichtbauweise beim E-Auto zunimmt und
vermehrt Strukturteile aus Aluminium in neue E-Autos ein-
gebaut werden, um das hohe Gewicht der Batterien von 600
bis 800 Kilogramm auszugleichen. Aber viele beflirchten,
dass dieses Plus an Alu-Nachfrage in China und in den USA
abgeschopft wird.

Stehen also auch bei Handtmann in Deutschland die knapp
2.000 Arbeitsplatze des Metallgusswerks im Feuer? Schon
seit Jahren werden in Biberach Stellen abgebaut. Die Un-
ruhe in der Belegschaft ist groR.4> Allen Beteiligten ist klar,
dass die Handtmann-Standorte in Deutschland gegentiber
Mitbewerbern in Niedriglohnldndern nicht konkurrieren
konnen. Das ist ja der Grund fiir die Internationalisierung des
Metallgusswerks. Die Zukunft von Handtmann in Deutsch-
land steht und fallt mit der Innovationsbereitschaft des
Unternehmens. Nicht von ungefahr werden die GieRereien in
Biberach und Annaberg zu ausgeprégten Hightech-Stand-
orten. Die Entwicklungsabteilung in Biberach wird aus-
gebaut, und die konzeptionelle Zusammenarbeit mit der
Automobilindustrie wird intensiviert.

Zum Glick genieBt Handtmann einen guten Ruf in der
Branche und ist strategischer Partner aller groRen Automo-
bilhersteller in Deutschland. Von den Effizienzsteigerungen
im Druckguss war an anderer Stelle schon die Rede:*®
Im 3D-Druck hergestellte Gusseinsatze mit Kiihlkanalen ver-
langern den automatisierten Dauerbetrieb im Druckguss.
Computergesteuert geklebte Sandformen beschleunigen
die Bereitstellung von gegossenen Prototypen fiir die Auto-
mobilindustrie. Und groRe Strukturbauteile aus Aluminium
— demnéachst aus Mega-Druckgussmaschinen — verringern
Kosten und Gewicht im Auto. Handtmann wird fiir seine
Kunden zum ,Full Service Supplier”, ein neudeutsches Wort
fur die verstandliche Absicht eines Zulieferers, sich un-
verzichtbar zu machen. Noch vor ein paar Jahren stand die
Transformation zur Elektromobilitat diesem technologischen
Anspruch entgegen, weil die ersten Gussteile vergleichs-
weise einfach zu gieRen waren, zum Beispiel Quertrager zur

Befestigung der Batterien im E-Auto. Schnell jedoch stiegen
die Anforderungen. Heutige Batteriequertrager und Halte-
rungen mussen moglichst dinnwandig und oft auch wéarme-
behandelt gefertigt werden. Dinnwandig, um die erfor-
derliche Gewichtsreduzierung im E-Auto zu erzielen, und
warmebehandelt, damit die Alukomponenten im Auto bei
einem Unfall nachgeben und sich verformen. Diese Verform-
barkeit (Duktilitdt) von Aluminium, die wir schon von der
duktilen Olwanne kennen,* lasst sich durch bestimmte Alu-
miniumlegierungen erzielen. Deshalb betreibt Handtmann
umfangreiche Forschungen in der Werkstofftechnologie und
Prozessentwicklung.*®

Auch hier verursacht die Transformation zur Elektromobilitat
eine problematische Entwicklung. Waren fiir den Ver-
brennungsmotor recycelte Aluminiumlegierungen meist
hinreichend, weshalb sich bei Aluminium eine Recycling-
quote bis zu 100 Prozent ergab, so werden fiir E-Autos ver-
mehrt Priméarlegierungen mit definierten Spurenelementen
nachgefragt. Das verringert die Recyclingquote. Allerdings
beginnen sich die Umschmelzwerke darauf einzustellen —
durch aufwendige Sortiervorgéange bei Aluminiumschrotten
-, um den umweltschadlichen und energieintensiven Abbau
von Bauxit, aus dem Aluminium gewonnen wird, zu ver-
ringern. Das ist auch eine Kostenfrage.

Trotzdem: mit der Transformation zur Elektromobilitat und
der damit verbundenen erhohten Leichtbauweise im E-Auto
steigt der weltweite Aluminiumbedarf. Insofern sieht die
Handtmann-LeichtmetallgieRerei, fiir die der Leitspruch gilt:
,Folge dem Aluminium!“, keinen Anlass, aus der Speziali-
sierung im Bereich Automotive auszuscheren. Mit High-
tech-Entwicklungen will man sich einen moglichst groRen
Anteil aus diesem Kuchen herausschneiden.*

Hybrid-Getriebe-Geh&duse DL382E fiir
Audi, ein komplexes Gussteil, das die
Méoglichkeiten im modernen Druckguss
markiert, Handtmann Metallgusswerk,
Biberach 2023

Langst werden nicht nur Batteriegehduse gegossen, son-
dern auch groe Struktur- und Fahrwerksbauteile fur E-
Autos. Dafiir investiert Handtmann ins sogenannte Mega-
casting, also in besonders groRe Druckgussmaschinen, die
Hinterachstrager oder Laderaummulden gieRen konnen.®°
Auch hier kommt die Werkstofftechnologie ins Spiel, weil
kupferhaltige Aluminiumlegierungen bei karosserienahen
Anwendungen korrosionsanfallig sind, was vermieden
werden muss. Jedem Gussteil seine spezifische Legierung.
Die Hoffnung fiir die Zukunft ist, dass Elektromotoren-
gehause die Olwannen von morgen werden. Auch das muss
bei Handtmann ein Hightechprodukt sein. Also ist man
bereits mit der Integration eines sogenannten Inverters in
das Motorgehduse beschéaftigt. Auch hier gilt: Mach viele
Bauteile zu einem!

Handtmann investiert — demnéachst womaoglich in den USA
und womdglich mit einer Rekordsumme. Es wird wohl
erneut die grofRte Einzelinvestition in der Unternehmens-
geschichte. Als breit aufgestellte Unternehmensgruppe
verfigt Handtmann (ber diesen Bewegungsspielraum.
Das macht Mut und stiftet Zuversicht. Das ist im Unter-
nehmen besonders bei vielen jungen und engagierten Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeitern zu spiiren. Bis endlich auch
bei den E-Autos die groRen Serien kommen.*'
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1 Franz Miller fangt 1942 als Lehrling bei Handtmann an, er ist zwischen-
zeitlich im Kriegsdienst, 1965-1982 kaufméannischer Direktor des
Metallgusswerks und der Armaturenfabrik, 1982-92 Geschéftsfiihrer
des Metallgusswerks und der Armaturenfabrik.

2 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann,
Biberach 2006, S. 6.

3 Oberbiirgermeister Claus-Wilhelm Hoffmann (geb. 1932) vertritt diese
Auffassung in seiner Rede anlasslich des 40-jahrigen Betriebsjubilaums
von Franz Miller am 15. April 1982.

4 Siehe in diesem Band Seite 54ff. Interview mit Reinhold Rolser (1936-
2011) am 28. Februar 2007 (1950-1999 bei Handtmann, 1997-99
Geschéftsfiihrer des Metallgusswerks).

5 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006.

6 Vgl. Burkhard Riering: Schwébische Pioniere, Biberach 2013, S. 28ff.
Volker Strahle: Junger Radikaler wird Unternehmer. Max Weishaupt:
Ortsobmann der Deutschen Arbeitsfront, in: Schwébische Zeitung vom
11.4.2015.

7 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006 und Werner
Kugler (eh. Leiter der Arbeitsvorbereitung) am 28. Februar 2007.

8 Interview mit Arthur Handtmann am 25. September 2006. Inzwischen
im Jahr 2023 sind es 42 Druckgussmaschinen allein in Biberach und 95
an allen fiinf Standorten des Metallgusswerks.

9 Interview mit Hubert Hagel am 8. Dezember 2006 und Reinhold Rolser
am 28. Februar 2007.

10 Interview mit Reinhold Rolser am 28. Februar 2007.

11 Interview mit Hubert Hagel (geb. 1951) am 8. Dezember 2006 (1973-
2011 bei Handtmann, in den 1980er und 1990er Jahren im Vertrieb des
Metallgusswerks, 1999-2011 kaufmannischer Geschéftsfiihrer des Metall-
gusswerks, der LeichtmetallgieRerei Annaberg und der Systemtechnik).
12 Interview mit Reinhold Rolser am 28. Februar 2007.

13 Interview mit Werner Kugler am 28. Februar 2007 (1963-2005 bei
Handtmann, Leiter der Arbeitsvorbereitung, 1984 technischer Leiter,
1990-2005 im AuRendienst, Entwickler der duktilen f)lwanne).

14 Siehe in diesem Band Seite 185ff

15 Interview mit Hubert Hagel am 8. Dezember 2006 und Reinhold Rolser
am 28. Februar 2007.

16 ABS - Antiblockiersystem.

17 Die Werkzeuge im Kokillenguss, die Dauerformen oder Kokillen, sind
teuer in der Herstellung und werden vom Auftraggeber gestellt und bezahlt,
wahrend die GieRanlagen vom GieRereiunternehmen bereitgestellt werden.
18 Das GieRkarussell fiir den Kokillenguss ist bei Handtmann bis 2012
im Betrieb.

19 Induktive Erwarmung elektrisch gut leitender (vor allem metallischer)
Stoffe und Werkstiicke mit Hilfe magnetischer Wechselfelder, die Wirbel-
strome und dadurch eine 6rtliche Erwarmung hervorrufen.

20 Interview mit Werner Kugler am 28. Februar 2007.

21 Duktilitdt — Dehnbarkeit.

22 Die Verwendung von Schaumteilen zur Herstellung von Metallguss-
teilen wurde von H. F. Shroyer erfunden und 1958 in den USA patentiert.
1964 lieR T. R. Smith das Konzept des GieRens in ungebundenem Sand
patentrechtlich schiitzen. In den 1980er Jahren suchten die Amerikaner
nach Moglichkeiten zur Qualitatssteigerung, um im Wettbewerb mit
ostasiatischen und europaischen Autobauern verlorene Absatzmaérkte
zuriickzuerobern. Dadurch wurde diese GieRtechnologie unter den Be-
griffen Expendable Pattern Casting (EPC), Lost Foam Process, Full Mold
Process, Castyral TM Process, Replicast TM Process bekannt. In Europa
setzten sich die Begriffe VollformgieRen und Lost Foam-Verfahren durch.
In Deutschland wurde das Prinzip 1962 durch die Patentiibernahme der
Firma Griinzweig und Hartmann bekannt. Seit Anfang der 1990er Jahre
wurde die Lost Foam-Technologie von mehreren groen und mittelstan-
dischen GieRereien in Deutschland angewendet.

23 Um das Lost Foam-Verfahren wirtschaftlich zu gestalten, werden
mehrere EPS-Modelle zu einem GieRsystem bzw. zu einer Modelltraube
montiert.

24 Interview mit Dr. Michael Hagemann am 12. Dezember 2006 (seit
1994 bei Handtmann am Aufbau des Lost Foam-Verfahrens beteiligt,
2001 Dissertation zum Thema Lost Foam, 2001-2011 Vertriebsleiter der
Werke Biberach und Annaberg sowie der Systemtechnik, 2011-2019
Geschéftsfiihrer fir Vertrieb und Entwicklung).

25 Weitere Beispiele fiir den Einsatz des Lost Foam-Verfahrens sind An-
lagen in groRen Automobilkonzernen wir Peugeot, Citroén und BMW.
26 Interview mit Heiko Pfeiffer (Geschaftsfiihrer 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 (Geschaftsfiihrer Produktion im Metall-
gusswerk) am 7. Februar 2023.

29 Pressemitteilung der Handtmann Unternehmensgruppe vom 13. Méarz
2015. Vgl. Ein historischer Schritt. Handtmann Metallgusswerk plant
zusatzliches Werk in China, in: together 01/2013, S. 1f. Karin Hardtke:
Handtmann Unternehmensgruppe — Familienunternehmen mit Zukunft,
in: GieRerei 02/2016, S. 110ff.

30 Interview mit Dr. Michael Hagemann (Geschaftsfiihrer fiir 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 GieRereien zu konkurrieren und Auftrage
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 tibernimmt.
Daimler hat seinen Einfluss geltend gemacht, dass Handtmann dafiir
Gussteile liefert.

33 Schwabische 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 nérdlichen Rital, auch wenn oft
das Gegenteil behauptet wird. Das IGI Riftal, das ab 2023 erschlossen
werden soll, kommt fiir Handtmann zu spat.

34 Schwabische Zeitung vom 2.6.2021. Vgl. together 1/2021, S. 1.

35 Bei der Senkung des Verbrauchs von Gefahrenstoffen in der neuen
GieRerei in Kechnec geht es um die Einfiihrung des Minimalmengen-
spriithens in Verbindung mit der Mehrzonentemperierung. Zur Darstellung
dieser innovativen Verfahren siehe in diesem Band Seite 216.

36 Schwabische 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 (Geschaftsfiihrer 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 tiberhchte Stickoxidwerte nach-
gewiesen, was einen Imageverlust von Dieselmotoren fiir PKW und ent-
sprechende Absatzriickgange auslost.

39 In Europa werden auch fiir andere CO,-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 Griinden auf die Automobilindustrie.

40 Der Wirkungsgrad eines Elektromotors betrégt rund 65 Prozent -
Energieverluste, die beim Laden der Batterie anfallen, eingerechnet.
Das ist deutlich effizienter als der Ottomotor, dessen Wirkungsgrad nur
25 Prozent betragt. Der Dieselmotor erreicht 45 Prozent. Allerdings ist
der Dieselmotor schwerer als der Ottomotor. Insgesamt setzen Verbren-

nungsmotoren hochstens ein Drittel der eingesetzten Energie in Bewe-
gung um und verlieren mindestens zwei Drittel durch Abgas, Kiihlung
und Reibung.

41 Die Entwicklung von effizienten und weniger feuergeféahrlichen Fest-
stoffbatterien benotigt noch Jahre.

42 Interview mit Geschéftsfiihrer Wolfgang Schmidt (CEO) am 23. Januar
2023.

43 Thomas Handtmann: GruBwort zum Jahreswechsel, in: together
4/2022, S. 3.

44 Der kanadisch-osterreichische Automobilzulieferer Magna schlief3t
2022 und 2024 zwei Werke in Baden-Wirttemberg, dazu eins in Bayern.
Das Familienunternehmen Marquardt in Rietheim (Kreis Tuttlingen) baut
Stellen ab. Und ZF in Friedrichshafen tragt 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 gewahrt werden, abzuschopfen. Vgl. Schwébische Zeitung vom
25.1.2023: , Erst die Ernte, dann der Kehraus. Die |G Metall befiirchtet das
groRe Abwandern der Zulieferer aus dem Autoland Baden-Wiirttemberg.”
Schwabische Zeitung vom 4.2.2023: ,,Bei den Autozulieferern droht der
Kahlschlag. Bei ZF stehen tausende Stellen auf dem Spiel - Warnung

vor Abwanderung ins Ausland.” Schwébische Zeitung vom 14.2.2023:

,IG Metall will den Abgesang verhindern.” Schwébische Zeitung vom
21.4.2023: ,Marquardt sieht Standort Deutschland in Gefahr.”

45 Anfang 2023 scheitert in Biberach eine Betriebsvereinbarung fiir

das Metallgusswerk. Die Belegschaft lehnt weitere Einschnitte bei iber-
tariflichen Zahlungen ab. Es muss erneut verhandelt werden. Fiir die
Geschaftsleitung 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 Duktilitat. Interview mit Denis Hopp (Abteilung Forschung und
Entwicklung im Metallgusswerk) am 7. Februar 2023.

49 Interview mit Andreas Wiirzer (Bereichsleiter technische Entwicklung)
am 8. Februar 2023.

50 Siehe in diesem Band Seite 98.

51 Interviews mit den Geschaftsfiihrern Wolfgang Schmidt (CEO), Heiko
Pfeiffer (Produktion) und Dirk Seckler (Vertrieb) am 23. Januar, 7. Februar
und 9. Februar 2023.
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Der Handtmann-Hinterachstrager vereint
mehrere Bauteile in einem einzigen komplexen
Gussteil, Handtmann Metallgusswerk,
Biberach 2022




Der Rohstoff Aluminium ist kostbar und erreicht heute eine
Recyclingquote von 80 bis 90 Prozent. Umschmelzwerke
im In- und Ausland sammeln Schrotte und Spane aus der
Industrie und fiihren das aufgeschmolzene Aluminium
dem Markt wieder zu. Dennoch kommt es immer wieder zu
Engpéassen in der Versorgung, auch weil mit der Elektro-
mobilitat der Aluminiumbedarf steigt.
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6. Systemtechnik -
flir Systemlosungen

Eine neue Gesellschaft

Die Zukunft in der Zulieferindustrie der Automobilbauer wird
nicht allein technologisch gewonnen. Es geht auch um
marktstrategische Gesichtspunkte. Deshalb griindet Handt-
mann 2003 die Systemtechnik und reagiert damit auf er-
weiterte Anforderungen. Aus Kostengriinden verringern die
Konzerne die Zahl der Lieferanten und bevorzugen den
Bezug von Modulen. Mit der Griindung der Systemtechnik
versucht Handtmann, die direkte Zusammenarbeit mit den
Automobilfirmen zu erhalten und nicht zum Zulieferer fur
den Zulieferer abzusinken. Dafiir ist es erforderlich, dem
Hersteller am Band einbaufédhige Komponenten — ganze
Systeme — zu liefern, nicht nur Gussteile. Solange man dem
Hersteller des Endprodukts direkt liefert, ist man oben in der
Hierarchie der Zulieferer, was auch bedeutet, dass man bei
Verhandlungen uber Preise und Konditionen oben ist."

Ein Beispiel: Neben japanischen Automobilherstellern ist
Volkswagen seit den 1990er Jahren einer der Vorreiter,
Benzin-Hochdruckeinspritzer in Serie zu bringen. Handt-
mann ist von Anfang an — auch schon vor der Griindung der
Systemtechnik — daran beteiligt. Fir 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.
AnschlieRend wird das Werkstiick in der Systemtechnik mit
zugelieferten Bauteilen aus Kunststoff und Metall, mit Sen-
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 Saugrohr-Unterteil
fur den FSI-Motor von VW ist eine solche Erfolgsgeschichte.
Es wird bei Handtmann von 2004 bis 2022 im Kokillenguss

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

gegossen und in der Systemtechnik mit zugelieferten Bau-
teilen montiert. Insgesamt werden knapp drei Millionen
Stiick ausgeliefert.

Der Beginn der Systemtechnik allerdings verlauft steinig.
Wie ublich beim Aufbau einer Fertigung kommt es zu
Kinderkrankheiten, Montagefehlern und sogar Riickhol-
aktionen. Besonders schmerzhaft ist ein Produktwechsel,
fir den Handtmann nichts kann. 2004 soll eine Zylinderkopf-
haube aus superleichtem Magnesium die Innovation
im BMW-6-Zylinder-Motor bringen. Handtmann erhélt den
Auftrag und investiert knapp zehn Millionen Euro in
die Anschaffung tonnenschwerer Druckgussmaschinen mit
kompletter Automatisierung im Metallgusswerk sowie in die
Einrichtung einer Fertigungsstrale in der Systemtechnik.

Saugrohr-Unterteil fiir 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 kiinftig aus Kunststoff her-
gestellt wird. Die Anlagen miissen zum Jahreswechsel
2006/07 demontiert werden.?

So erwirtschaftet die Systemtechnik in ihrem ersten Ge-
schaftsjahr 2004 vergleichsweise bescheidene 14 Millionen
Euro Umsatz, um danach kontinuierlich zu wachsen — nur
unterbrochen von der Finanzkrise 2009.% Hauptséchlich ver-
antwortlich fir diese positive Entwicklung zeichnet der bis
dahin groRte Auftrag in der Geschichte der Systemtechnik
mit einem Volumen von 62 Millionen Euro jéhrlich, den
Handtmann 2012 von VW erhalt. Fir die neue VW-Motoren-
generation 1,6 | und 2,0 | TDI entwickelt Handtmann ein
Saugrohrmodul mit integriertem Ladeluftkiihler (SiLLK).
Auch hier geht es um die Verringerung des Schadstoff-
ausstoRes bei Dieselmotoren. Das Modul kihlt
verdichtete Frischluft und mischt sie mit riickge-
fihrten Abgasen. Durch die Kiihlung der Ladeluft
steigt die Motorleistung und sinken die Emis-
sionen sowie der Verbrauch. Die Entwicklung des
Moduls verlduft Hand in Hand mit VW. Nach der
Auftragserteilung investiert Handtmann 16 Millio-
nen Euro in drei vollautomatisierte KokillengieRzel-
len, zwei Rundtaktbearbeitungszentren und eine
Montagestrale. Seit 2014 befindet sich SiLLK in
der Serienproduktion — heute in der weiterent-
wickelten Variante SiLLK Evo.*

Montage im dreischichtigen Dauer-
betrieb, Handtmann Systemtechnik,
Biberach 2023
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Serienmontage im Dauerbetrieb

Mit einem Folgeauftrag von VW 2018 zur Fertigung eines
Kennfeldkiihimoduls (ein Kihlmittelverteiler) setzt sich der
Erfolg fort. Ausschlaggebend ist, dass in der Systemtechnik
Qualitat und Quantitadt Hand in Hand gehen. Know-how, der
hohe Automatisierungsgrad (bis zum robotergesteuerten
LaserschweiRen) und der effiziente, dreischichtige Perso-
naleinsatz ermdglichen hohe Stiickzahlen (bis zu 45.000
Kennfeldkiihimodule pro Woche). Daraus resultieren weitere
Umsatzsteigerungen und Gewinne. 2022 erwirtschaftet die
Systemtechnik mit 190 Mitarbeitern rund 175 Millionen Euro
Umsatz. Fur 2023 wird mit 200 Millionen Euro geplant.
Ab 2023 beginnt die Fertigung eines Nockenwellenlagermo-
duls fur Daimler. Am Stammsitz in der Arthur-Handt-
mann-Stralle wird dafiir eine neue Halle errichtet.> Daimler
in Berlin schafft Platz fiir die Fertigung von E-Autos. Handt-
mann lbernimmt also von Daimler einen Teil der aus-
laufenden Verbrennertechnologie, die der Systemtechnik
bis 2028 Umsatz verspricht.

Blick in die robotergesteuerte Montage des Kennfeldkiihimoduls fiir VW mit nur noch drei Personen an einer Montagelinie,
im dreischichtigen Dauerbetrieb (17 Schichten pro Woche) mit einem AusstoR von bis zu 45.000 Stiick pro Woche,
Handtmann Systemtechnik, Biberach 2023

Umso wichtiger wird es, dass die Systemtechnik auch einen
Erstauftrag in der Elektromobilitédt verzeichnet. Fur VW
werden Batteriegehause beim Transporter e-T 6.1 und beim
e-Caddy hergestellt. Roboter schweilfen die Stahlprofile
und -bleche zusammen. Eigentlich ist das nur ein Testlauf.
In Zukunft sollen hier vollstandige Batterie- und Thermo-
managementsysteme entstehen. Im E-Auto muss relativ
aufwendig gekiihlt und geheizt werden, nicht nur am Motor,
auch an den Batterien und separat im Fahrgastraum. Folge-
richtig befindet sich auch die Systemtechnik in der Trans-
formation zur Elektromobilitat, wobei noch unklar ist, wie
lange der Verbrenner relevante Umsétze beschert und von
wann an erfolgversprechend in neue E-Systeme investiert
werden kann. Deshalb wird sogar (iber Batteriesysteme und
Warmepumpen fiir Anwendungen auRerhalb des Auto-
mobilbereichs nachgedacht.®

1 Interview mit Hubert Hagel (1999-2011 Geschaftsfiihrer im Metall-
gusswerk) am 8. Dezember 2006.

2 Interview mit Geschéftsfiihrer Jiirgen 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 wassergekuhltes Handtmann Ladeluftmodul fiir 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 1-Millionste Saugrohrmodul mit integrierter Ladeluft-
kuihlung fiir 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 LaserschweiRen). Die Entwicklungsverantwortung
liegt bei der Systemtechnik.

5 Schwaébische Zeitung vom 3.3.2023: Handtmann erweitert Produktions-
kapazitaten in Biberach.

6 Interview mit dem Werkleiter der Systemtechnik Robert Fiesel am

10. Februar 2023.
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7. e-solutions
Auf neuen Feldern

Einkauf in der Region

Ende 2018 erwirbt Handtmann die Firma Oelmaier Industrie-
elektronik GmbH mit Sitz in Ochsenhausen. Oelmaier ist seit
1990 im Bereich Leistungselektronik spezialisiert, einem
Teilbereich der Elektrotechnik, der u.a. auch fir Elektro-
fahrzeuge immer wichtiger wird. Aus Sicht der Biberacher
Unternehmensgruppe Handtmann, deren Metallgusswerk
nahezu ausschlieBlich fiir die Automobilindustrie tatig ist
und also taglich mit der Transformation zur Elektromobilitat
zu tun hat, macht dieser Zukauf von Elektronikkompetenz
Sinn. Thomas Handtmann und der bisherige Eigentimer
von Oelmaier, Helmut Lehner, werden sich iber den Kauf der
Firma einig. Fiir die rund 60 Beschaftigten — so wird in der
Presse verlautet — soll sich nichts &ndern.” Oder alles?

Die Mitarbeiter und die Firmenleitung von Oelmaier rea-
gieren in einer Betriebsversammlung positiv auf den Eigen-
timerwechsel. Handtmann sei ein angesehenes Unter-
nehmen in der Region und ein Garant fir Stabilitat. Oelmaier
wird — versichert Handtmann — in seiner bisherigen Form
weitergefihrt: selbstandig und eigenverantwortlich. Also
setzt die Firma die Produktion von Steuerungs- und
Leistungselektronik fiir SchweilRgerdte und elektroche-
mische Prozesse fort und montiert ab 2019 —in Kooperation
mit der Handtmann Systemtechnik — Batteriemodule fir
Elektrofahrzeuge. Oelmaier fungiert hier wie eine verlangerte
Werkbank von Handtmann.

140

Integration in die Unternehmensgruppe

Im Jahr 2020 wird die formale Unabhéangigkeit der Firma
Oelmaier beendet. Der Betrieb in Ochsenhausen wird in
Handtmann e-solutions GmbH umbenannt und als sechster
Geschéaftsbereich in die Unternehmensgruppe Handtmann
integriert. Offenbar hat Oelmaier die Probezeit bestanden
und wird in die Handtmann-Familie offiziell aufgenommen.

Die e-solutions soll sich auf drei Themenfelder konzen-
trieren: auf die Fortsetzung der Entwicklung von Leistungs-
elektronik (Steuerungselektronik und Hochvoltgerate), auf
die Entwicklung moderner Schweilgeréte (in den Bereichen
Lichtbogen-, Bolzen- und Plasmaschweillen) und auf den
Ausbau der Elektromobilitdt (bei Batteriesystemen und
Motorregelungen).?

Zwei Jahre spéter jedoch wird die Strategie der e-solutions
weiterentwickelt. Die Spreu trennt sich vom Weizen. Die Ko-
operation mit der Systemtechnik wird auf non-Automotive-
Projekte verlagert und zu einer Technologiepartnerschaft
in der Batterietechnik und Leistungselektronik ausgebaut.
Das Alleinstellungsmerkmal der e-solutions bleibt die
Steuerungstechnik furr Industrieanwendungen. Deshalb wird
auch von der Entwicklung eigener kompletter Schweil3-
geréte abgeriickt, was sich auf einem besetzten Markt als
unattraktiv erwiesen hat. Stattdessen geht es verstarkt um
Gesamtlésungen aus Leistungselektronik und Steuerungen,

Bolzenschweilinverter, Hochleistungsstromquelle fiir
Schweilgerate, Handtmann e-solutions 2023

Arbeitsplatz Entwicklung,
Handtmann e-solutions 2023
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Bedienelementen und Benutzerschnittstellen (das soge-
nannte HMI — Human Machine Interface) fir industrielle
Prozesse beim Schweillen und bei Oberflachenbeschich-
tungen sowie bei landwirtschaftlichen Maschinen und
Geréten.

Das sind die angestammten Produkte der e-solutions, die
Kernkompetenz der Firma im Bereich Industrieelektronik.
Hier gibt es viele alte und neue Kunden, auf denen das Ge-
schéft der Gesellschaft griindet und die Zukunft aufsetzt.
Dafiir wird die Belegschaft auf 47 Mitarbeiter verschlankt
und 2022 ein neuer Geschéaftsfiihrer aus der Unternehmens-
gruppe rekrutiert:®

Markus Ammann kommt aus der Armaturenfabrik. Er ist
Elektroingenieur — also von Berufs wegen Realist — und wird
bei der e-solutions zum Visionar fiir kommende Méarkte.
Die angestammten Verbindungen noch von Oelmaier zur
Landwirtschaft riicken 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 Prazisionslandwirtschaft (Precision
Farming), wenn sie mit GPS-gesteuerten Traktoren digitale
Karten ihrer Felder mit Daten Uber den Ertrag und anderen
Kenndaten fiittern, um darauf die Bearbeitung der Felder,
die Dingung und den Pflanzenschutz abzustimmen.
Das spart Diinger und Pflanzenschutzmittel. Aber das Smart
Farming oder Agriculture 4.0 soll noch weiter gehen und
auch dem Fachkraftemangel in der Landwirtschaft abhelfen.
Schon in ein paar Jahren sollen auch auf unseren Feldern
autonom fahrende Roboter sden, hacken und diingen. Dann
waren — so die Hoffnung — wieder kleinere Felder moglich
mit landschaftlich reizvollen Zwischenstrukturen: Hecken,
Buschen und Waldchen, die in Zeiten des Klimawandels
Schatten spenden, den Boden vor Erosion bewahren und
Lebensraum bieten fiir die selten gewordenen Tiere unserer
Heimat. Das fordert die Insektenbestaubung und die Boden-
fruchtbarkeit. Und die e-solutions liefert die Steuerungs-
technik.
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Griiner Wasserstoff konkret

Die Fabriken der Zukunft und ebenso die landwirtschaft-
lichen Betriebe der Zukunft — so Markus Ammann - verfligen
Uber eine Photovoltaikanlage und/oder eine Windkraft-
anlage, deren Energie sie selbst nutzen. Dafiir benétigen sie
einen eigenen Energieverteiler und -speicher: in Form von
Batterien und in Form eines Elektrolyseurs zur griinen
Wasserstofferzeugung. Batterien gewahrleisten die Energie-
versorgung des Betriebs fiir einen relativ kurzen Zeitraum,
zum Beispiel Uber Nacht. Die Wasserstofferzeugung jedoch
ist ein Energiespeicher fiir langere Zeitraume.

Der Ausbau der erneuerbaren Energien in Deutschland ge-
lingt nicht Uber Einspeisungen in das allgemeine Stromnetz,
das Energiespitzen nicht aufzunehmen vermag. Dieser
Ausbau gelingt nur Giber den Aufbau dezentraler Formen der
Energiespeicherung. Erst die vielen lokalen Moglichkeiten
der Selbstversorgung mit Strom und Wasserstoff werden die
erneuerbaren Energien in die Flache tragen, wirklich
verbreiten und Versorgungssicherheit herstellen. Dafiir hat
die e-solutions einen modular aufgebauten Elektrolyseur zur
Wasserstofferzeugung konzipiert. In Zusammenarbeit mit
dem Fraunhofer Institut fiir Solare Energiesysteme (Freiburg)
wird der Elektrolyseur zur Marktreife gebracht. Und die e-
solutions erhélt dafiir 2022 auch noch Fordermittel aus dem
Landesprogramm Invest BW in Héhe von 1,75 Millionen
Euro.*

In diesem Zusammenhang steht auch die Griindung des
Wasserstoffverbunds Biberach im Sommer 2021, an dem
sich neben Handtmann der Abwasserzweckverband Ri3
(Warthausen), die Bioenergie Oberland (Hochdorf), das
Pharmaunternehmen Boehringer Ingelheim (Biberach)
und die Kieswerke Diinkel (Schemmerhofen) beteiligen.
Die Kieswerke Diinkel und die Bioenergie Oberland inves-
tieren in Photovoltaikanlagen. Der Abwasserzweckverband
betreibt mit Klargas ein Blockheizkraftwerk und will mit
Photovoltaikanlagen zum Wasserstoffproduzenten werden.
Und Boehringer Ingelheim — der gewichtigste Partner und

Wasserstoffabnehmer in diesem Verbund — will seine Werke
in Zukunft vollstédndig mit erneuerbaren Energien aus Wind
und Sonne sowie mit griinem Wasserstoff betreiben.> Und
die e-solutions baut dafiir die modularen Elektrolyseure, die
es auch kleineren Investoren und Interessenten gestatten, in
diesen griinen Energiemarkt einzusteigen, um Schritt fir
Schritt zu dekarbonisieren. Das ist hoffentlich nicht nur eine
Vision, sondern Klimaschutz, Heimatschutz und ein Stiick
Unabhangigkeit von krisenanfélligen Energieimporten.

Elektrolyseur-Teststand: In Zusammenarbeit mit dem Fraunhofer Institut fiir Solare Energiesysteme
(Freiburg) entwickelt die e-solutions einen modular aufgebauten Elektrolyseur zur Wasserstofferzeugung,
ein Beitrag zur dezentralen Energieversorgung, Handtmann e-solutions 2023

1 Schwébische Zeitung vom 20.12.2018.

2 Pressenotiz der Handtmann Unternehmensgruppe vom 11.3.2020.
3 Interview mit Markus Ammann (seit 2022 Geschéftsfiihrer der
e-solutions) am 22. Méarz 2023.

4 Schwabische Zeitung vom 25.11.2022. Vgl. together 1/2021, S. 9
und 3/2021, S. 7 und 1/2022, S. 9.

5 Schwabische Zeitung vom 24.2.2023: ,Firmen setzen auf griinen
Wasserstoff.”
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8. Die Armaturenfabrik
Alles im Fluss

Hauptsache Armaturen

Seit 1873 fertigt Christoph Albert Handtmann (1845-
1918) in seiner MessinggieRerei am Ehingertorplatz
Hahne und Verschraubungen flir Brauereiausstatter
sowie Ventile und Manometer fiir Obstbrennereien.
Schon der Firmengriinder also stellt Armaturen her.!
Seine Nachfolger nach dem Ersten Weltkrieg, die
Bruder Albert (1874-1951) und Karl Handtmann
(1884-1953), bauen diesen Geschéaftszweig aus.
Sie firmieren in den 1920er Jahren als ,Albert Handt-
mann MetallgieRerei — Armaturenfabrik Biberach-RiR".
Ihr Katalog Nr. 4 vermerkt:

,Ich beehre mich, Ihnen hiermit meinen Katalog Ihrer
geneigten Durchsicht zu empfehlen. Die Preise bieten
Ihnen sicherlich Vorteile, und die Tatsache, dass meine

ALBERT HANDTMANN

BIBERACH-RISS "7 "

'ﬂ
3

Die erste Handtmann-Ausstellung nach dem Krieg auf der

Internationalen Bodenseemesse IBO, 1951, mit Brauerei- und

Firma schon uber 50 Jahre in der Branche ist, darf
Ihnen Gewahr fir die Qualitat und Zweckdienlichkeit
meiner Fabrikate sein. Anfertigungen nach Skizze oder
Muster, besondere Wiinsche beziiglich Gewindeart etc.
werden gerne ausgefiihrt und sind mir erwiinscht. Ich ver-
weise noch auf meine Verkaufsbedingungen. Die Preise
verstehen sich zur Zeit mit einem Rabatt von 25 Prozent.
In Erwartung lhrer geschatzten Auftrdge begriiRe ich Sie
hochachtungsvoll, Albert Handtmann."?

Der Katalog zeigt auf acht Tafeln detailgenaue Zeichnungen
— Ventilhahne, Mundstiicke, Konus-Hahne, eiserne Hahne
(auch in Aluminium), GroR-Hahne, Armaturen flir Brenn-
apparate: Verschraubungen und Dampfarmaturen, zudem
Weinkellerarmaturen, Brauerei- und Ausschankarmaturen.

Letztere beanspruchen allein finf der acht Tafelbilder.
Die Zulieferung fiir die Brauereitechnologie (die Maschinen-
fabriken und Apparatebauer, die die deutschen Brauereien
technisch ausstatten) und dazu Brennereiarmaturen werden
zum Schwerpunkt der Albert Handtmann MetallgieRerei.
Handtmann ist in der Zwischenkriegszeit in der Hauptsache
eine Armaturenfabrik.

Kupferne Sudhausanlage einer Brauerei
mit Messingarmaturen von Handtmann,
Biberach 1930er Jahre

Weinkellerarmaturen und Armaturen , fiir alle Zwecke"

Der Zweite Weltkrieg &ndert diese Gewichtung. Wahrend
des Krieges muss Handtmann auf Kriegsproduktion umstel-
len. Man bearbeitet Stahlteile, die zur Fertigbearbeitung an
Ristungsbetriebe in Ulm und Friedrichshafen gehen. Nach
1945, als Arthur Handtmann in den Betrieb eintritt, bietet
der Aluminiumguss neue Chancen. Seit 1952, als Handt-
mann die ersten Aluminiumgussauftrage des aufstrebenden
Ol- und Gasbrennerherstellers Max Weishaupt in Schwendi
erhalt, 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. Wahrend der Aluminiumguss und
die aufkeimende Maschinenfabrik in die Zukunft weisen,
verkorpert die Armaturenherstellung in den 1950er Jahren
die Tradition bei Handtmann. Dabei erfahrt das ange-
stammte Geschaft mit Messingarmaturen eine Ausweitung.
Der Katalog Nr. 7 der , Albert Handtmann MetallgieRerei —
Armaturen-Fabrik Biberach an der RiR", Anfang der 1950er
Jahre, enthélt Produktzeichnungen auf nun 15 Tafeln in funf
Abteilungen:
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Prospekt der Handtmann
Armaturenfabrik, Biberach
um 1960

Abt. | Installation: Wasser-, Dampf-, Gas-, Zentralheizung,
Fittings etc.

Abt. Il Apparatebau: GroR-Hahne, Brennerei-Armaturen,
Biertank-Armaturen, Sudhaus-Armaturen

Abt. lll Milchleitungs-Armaturen

Abt. IV Brauerei- und Ausschank-Armaturen

Abt. V Weinkellerei-Armaturen?

Ubergang zum Edelstahl

Ab Anfang der 1960er Jahren interessieren sich die ersten
Kunden fiir Werkstoffe, die in der Lebensmittelindustrie be-
standiger sind als Messing. Das hat nicht nur &sthetische
Grinde, es hangt auch mit neuen Reinigungsmitteln fir
Bier- oder Fruchtsafttanks zusammen, die Messing- oder
Rotguss-Armaturen angreifen.

Handtmann geht dazu tber, Messingarmaturen innen mit
Zinn zu beschichten, mit maRigem Erfolg. Fir Fruchtsaft
versilbert man die Armaturen, was sich als teuer und wenig
lukrativ erweist. Kunde um Kunde wird deutlicher, dass nicht
rostender Edelstahl zum Werkstoff der Wahl avanciert. Aber
fur eine Umstellung auf Edelstahl ist die Armaturenfabrik
nicht eingerichtet. Edelstahl selbst zu gieRen, kommt nicht
in Frage. Die mit dem Stahlkochen verbundenen Tempe-
raturen von mehreren Tausend Grad erfordern einen tech-
nischen und apparativen Aufwand, der in der Fabrikstralle
nicht realisierbar ist.> AuRerdem weist Edelstahlguss haufig
Risse oder Poren auf, in denen sich Flissigkeitsriickstande
und Bakterien absetzen, was den Hygieneanforderungen in
der Lebensmittelindustrie nicht entspricht.

Es gibt nur einen Weg: Edelstahlarmaturen aus dem vollen
Material herauszuarbeiten, durch Frasen oder Drehen, und
in der Nachbearbeitung durch Bohren und SchweiRen. Doch
die Maschinen, mit denen in der Armaturenfabrik Messing-
armaturen bearbeitet werden, sind fiir die Edelstahlbe-
arbeitung nicht geeignet. Edelstahl ist deutlich harter als
Messing oder Rotguss. Deshalb lasst die Armaturenfabrik
bei ihrem ersten Edelstahlauftrag 1964 (von Seiten der

Biertank- und Garbotticharmaturen,
Handtmann Armaturenfabrik, Katalog Nr. 7,
Biberach, Anfang 1950er Jahre
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furstlichen Brauerei Thurn und Taxis in Regensburg) die
Ventile auswérts bearbeiten. Danach ist klar, dass der
Maschinenpark umgestellt werden muss.

Fir die erforderlichen Investitionen wird gespart, wo es
geht. Verpackungsmaterial wird nicht gekauft, sondern
wochentlich bei Apotheken und Lebensmittelhandlern 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
Edelstahl auch einen Umschulungsprozess fiir die Mitarbei-
ter. Beim Frasen, Bohren und Drehen von Edelstahl sind
nicht nur andere Maschinen erforderlich, die Bearbeitung
erfolgt auch in anderer Geschwindigkeit, mit anderen
Spanstéarken und Sicherheitsvorkehrungen. Eine besondere
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tir Fruchtsoftanks

Versilberte Fruchtsaftarmaturen von Handtmann
bei Lindavia in Lindau, 1968

148 Armaturenfabrik

Herausforderung ist das SchweiRen von
Edelstahl. Die ersten Schweilnahte weisen
UnregelmaRigkeiten im Nahtverlauf und Po-
ren auf. Also werden die Schweiller geschult
und Versuche mit Schweilmethoden unter-
nommen. Als entscheidend fiir die Qualitat
der SchweilRnaht erweist sich das SchweiR-
gas. Die verschiedensten Gemische werden
getestet, bis es passt.

Im Zuge dieses Ubergangs auf Edelstahl
stellt die Armaturenfabrik 1964 ihren ersten
Ingenieur ein, Walter Schmid. Die Umstruk-
turierung bietet die Chance, nun eigene
Produkte in Edelstahl zu entwickeln. Bis da-
hin unterhielt die Armaturenfabrik keinen
Kontakt zu den Brauereien oder Fruchtsaft-
betrieben. Die Kunden waren die Tank-
hersteller, die die Ventile fir 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 fir die Armaturenfabrik
kein Problem. Erst als in den 1960er Jahren
der Markt fir neuartige Edelstahlarmaturen
in Bewegung gerat, wird es fiir Handtmann

J Uiberlebenswichtig, direkt auf die Brauereien
an ’mnn" und Fruchtsaftbetriebe zuzugehen, um de-

ren Bedirfnisse kennenzulernen.

Handtmann schickt Walter Schmid von Brauerei zu Brauerei,
auch zu Wickkdler in Wuppertal. Auf Grundlage dieser Ge-
sprache 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.
Wickkdler bestellt Hunderte dieser Ventile und verschafft
der Armaturenfabrik eine erstklassige Referenz. Als einziger
Nachteil erweist sich die Unverwdstlichkeit der Ventile.

Messingarmaturen musste man von Zeit zu Zeit auswech-
seln. Edelstahlarmaturen sind langlebig.

Aluminium- wie auch Edelstahltanks reagieren empfindlich
auf Uber- oder Unterdruck. Deshalb besteht die nachste
Entwicklung der Armaturenfabrik in einer Luft- und Sicher-
heitsarmatur. Wahrend der Bierbereitung entsteht in der
Garphase Alkohol und Kohlensaure. Letztere muss zur Ver-
meidung von Uberdruck aus dem Tank abgefiihrt werden.
Dabei hat die Druckregelung nicht nur einen Sicherheits-

aspekt, sondern auch wirtschaftliche Bedeutung. Die Nach-
gérung von Bier kann bei hoherer Temperatur und hoherem
Druck verkirzt werden. Unterdruck entsteht beim Entleeren
der Biertanks zum Beispiel fir die Reinigung. Deshalb muss
beim Leerlaufen Luft kontrolliert nachstromen, um den
Unterdruck auszugleichen und eine Verformung der Tanks
zu vermeiden.

Nach der Umstellung der Biertankarmaturen auf Edelstahl
folgt bis Ende der 1960er Jahre auch die Umstellung der

handtmann

Volistromventil
Typ 13 220

handtmann Kolbenschieber

Typ 11 400

Das Vollstromventil Typ 13 220, Edelstahl, Handtmann
Armaturenfabrik, Biberach, Ende 1960er Jahre. Durch den
konisch-elliptischen Einlaufstutzen voller Durchgang,
freier Durchfluss, kein Absatz durch den Ventilsitz, dadurch
kein Fliissigkeitsriickstand, vollstandiges AbflieRen, leicht
zerlegbar, keine losen Teile, miihelos zu reinigen.

Die erste Edelstahlarmatur der Handtmann
Armaturenfabrik, Kolbenschieber
Typ 11 400, Biberach, Ende 1960er Jahre
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Handtmann-Kolbenschieber an Tanks im Gardruckkeller
der Wickkdler Brauerei in Wuppertal, 1970

versilberten Fruchtsaftarmaturen auf Edelstahl. Zugleich
wickelt die Armaturenfabrik noch bis Anfang der 1970er
Jahre mehrere groRe Exportauftrdge mit versilberten
Fruchtsaftarmaturen fiir die Firma Technoexport in Sofia in
Bulgarien ab. Technoexport baut Dutzende von Fruchtsaft-
betrieben in der Sowjetunion auf und bestellt bei Handt-
mann die erforderlichen Armaturen. Einerseits lockt das
Volumen dieser Auftrdge, Hunderte von Armaturen (in
eigentlich veraltetem Werkstoff) auf einen Schlag ausliefern
zu kénnen. Andererseits bringen die wirtschaftlichen Rah-
menbedingungen im real existierenden Sozialismus einige
Hindernisse. Der bulgarische Staatsbetrieb fordert Kompen-
sationsgeschéafte im Umfang von etwa 20 Prozent der
Auftragssumme. Handtmann muss im Gegenzug bul-
garische Produkte kaufen. Das erste Geschaft geht in
Ordnung. Es handelt sich um Gabelstapler, die — einfach
aber robust — Uber Jahrzehnte in der Biberacher GieRerei
eingesetzt werden. Beim zweiten Bulgarienauftrag wird eine
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Gegenlieferung an Tomaten im Wert von 100.000 DM ange-
kiindigt. Allerdings erhélt Handtmann keine Nachricht aus
Sofia, wann die Tomaten eintreffen, bis per Telefon gemel-
det wird, dass zehn Waggons mit Tomaten in Miinchen am
Bahnhof stehen. Nun lauft die Zeit. Die Bahn verlangt eine
Waggonmiete. Die GemusegroRhandler wollen eine solche
zusatzliche Menge Tomaten nicht ohne weiteres auf den
Markt bringen. Der Verkauf gelingt nur tiber den Preis, der
auf etwa ein Viertel des Normalpreises sinkt.

In der Folge versucht Handtmann, Kompensationsgeschafte
in die Kalkulation einzubeziehen. Beim dritten Bulgarien-
auftrag sollen 40 Wurstaufschneidemaschinen abgenom-
men werden, eine bulgarische Neuentwicklung, die jedoch
fuir deutsche Lebensmittelmarkte und Fleischereien wegen
ihrer UbergroRe nicht geeignet ist. Wohl oder Gbel stimmt
man zu und hat Gliick, denn die Entwicklung in Bulgarien
stockt und so erlischt die Abnahmeverpflichtung vertrags-

Handtmann-Siche.ljheitsarmatur fur Biertanks
als Schutz gegen Uber- und Unterdruck,
Edelstahl, Biberach 1969

gemal binnen Jahresfrist. Das Gesamtgeschéft 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 fiir versilberte Messingarma-
turen ist endgliltig passé.

Beginn des Anlagenbaus

Eines der in den 1970er Jahren ungelosten technischen
Probleme der Brauereitechnik besteht in der Reinigung
der Biertanks von Schaumriickstanden und Hopfenharzen.
Dafiir weisen liegende Biertanks eine ovale Offnung auf, das
sogenannte Mannloch. Die Offnung erlaubt den Durch-
schlupf in den entleerten Tank, um dort die Reinigung
mit Schrubbern und Biirsten zu erledigen. Zur Erleichterung
dieser schweren Handarbeit entwickelt die Armaturenfabrik

1968 eine Reinigungslanze, die auf die ovale Tankoffnung
geschraubt und deren Spriihvorrichtung per Teleskoparm
bis zu sechs Meter in den Tank gefahren wird. Die Reini-
gungslanze gelangt zwar in den Verkauf, aber ihr Handling
ist umstandlich. Die Mannldcher sind haufig nur per Geriist
zu erreichen, und die Umristung des Reinigungsgerats
gestaltet sich aufwendig. Daher bringt die Armaturenfabrik
1969 ihr erstes stationares Reinigungssystem fiir Biertanks
auf den Markt. Dafiir werden Rohre an Biertanks verlegt und
in bestimmten Absténden in den Tank gefiihrt. An diesen
Einmiindungen werden Spriihkugeln angebracht. Die An-
forderung besteht darin, mit den Spriihkugeln jeden Punkt
im Tank zu erfassen. Mit einem Druck von zwei Bar und
entsprechenden Reinigungsmitteln werden Biertanks nun
automatisch gewaschen. Lediglich das Ansetzen der Reini-
gungsldsung wie auch das Inbetriebsetzen der Reinigung
bleibt Handarbeit. Um auch das zu automatisieren, stattet
Handtmann die stationdre Reinigungsanlage mit Behaltern
und Pumpen aus, die von einer Zeitschaltuhr gesteuert

Handtmann-Reinigungslanze fiir Biertanks, mit einer
Befestigungsvorrichtung an der ovalen Tankéffnung
und der Spriihvorrichtung an einem bis zu sechs Meter
ausfahrbaren Teleskoparm, Biberach 1972
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werden. Weil dabei Probleme auftreten, geht die Armaturen-
fabrik dazu tber, Schaltschréanke — damals noch nicht elek-
tronisch — zu bauen.®

Aus diesen ersten Reinigungsanlagen entwickelt sich der
Anlagenbau der Armaturenfabrik. Schnell wird deutlich,
dass es mit dem Einbau von Spriihkugeln und Schaltschran-
ken nicht getan ist. Eine riickstandsfreie und hygienische
Reinigung ist nur mdglich, wenn alle Rohre und Tanks einer
Brauerei von der Reinigungsstrémung erfasst werden
und nirgendwo sogenannte Totraumbereiche entstehen, in
denen sich Mikroorganismen festsetzen konnen.” Daher ist
nicht jeder vorhandene Tank in die Reinigungsanlage inte-
grierbar, sondern nur solche, die vollstandig entleert werden
kénnen. Ahnliches gilt fiir Armaturen. An den Einbaustellen
von Messaufnehmern, Schauglasern und Ventilen ist eben-
falls auf eine totraumfreie Gestaltung zu achten. Handtmann
nimmt damit die Planung der Gesamtanlage in den Blick,
was dem Trend in der Getrdnkeindustrie zur verstarkten
Rationalisierung und Automatisierung der Prozessablaufe
entgegenkommt. Es geht um die Komplettversorgung der
Tanks mit Flussigkeiten, woflr ein System an Rohren zu
konzipieren und in der Brauerei zu verlegen ist — inklusive
anhangender Pumpen, Ventile und Steuerungen. Dabei ist
sicherzustellen, dass alle Leitungen eine kontinuierlich tur-
bulente Flussigkeitsstromung aufweisen. Daflir miissen die
Leitungsquerschnitte auf die Pumpenleistungen ausgelegt,
sprunghafte Anderungen der Leitungsquerschnitte vermie-
den und bei horizontalen Leitungsfiihrungen exzentrische
Querschnittsreduzierungen vorgenommen werden.

Die technologische Kompetenz fiir den Anlagenbau muss
sich die Armaturenfabrik Schritt fir Schritt erarbeiten.
Besonders schwierig ist es, die oft meterlangen diinnwan-
digen Edelstahlrohre porenfrei zu verschweillen. Risse und
Poren im Kontakt mit durchstrémenden Flissigkeiten fiihren
bei einem Produkt, das der Lebensmittelkontrolle unterliegt,
zu bakteriologischen Problemen. Dabei stellen die verbin-
denden Rohrsysteme in den automatisierten Betrieben pro-
zentual den groRten produktberiihrenden Oberflachenanteil
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dar. Wie aber kontrolliert man eine SchweilRnaht innerhalb
eines meterlangen Rohrs? Zunachst behilft sich die Arma-
turenfabrik mit Rohrverschraubungen, die jedoch an den
Ubergéngen feine Rillen aufweisen. Das ist zwar besser als
schlechte Schweillnahte, aber bakteriologisch nicht ein-
wandfrei. Handtmann entdeckt die Losung, als man die zu
verschweilenden Rohre mit Formiergas fiillt, was zu einer
verlasslich homogenen Schweillnaht fiihrt.

Trotzdem bleiben die traditionsreichen deutschen Braue-
reien zurlickhaltend.® Die Braumeister sind nur schwer da-
von zu Uberzeugen, dass sie auch in einem geschlossenen
System in verantwortungsbewusster Weise Bier brauen
kdnnen. Bis dahin wird in den Betrieben noch mit Gummi-
schlauchen gearbeitet. Das ist aufwendig und geschieht in
Handarbeit, aber der Brauprozess lasst sich damit an jeder
beliebigen Stelle 6ffnen und auf Verschmutzungen prifen.
In einem Tank- und Rohrleitungssystem von vielen Hundert
Metern Lange ist das nicht méglich. Bis heute ist die fiir die
Automatisierung der Prozesse erforderliche Geschlossen-
heit der Systeme die Achillesferse der Getrankeindustrie.
Deshalb gelten besondere Qualitdtsstandards bei der
Installation und im Betrieb. Schon infolge der heute selbst-
verstandlichen Laborkontrollen steht eine optimale Prozess-
technik im Eigeninteresse der Betriebe. Wenn ein Infektions-
herd im Produktionsablauf im Labor nachgewiesen wird, ist
es angesichts der Komplexitat der Systeme sehr aufwendig,
ihn zu lokalisieren.®

Weil deutsche Brauereien in den 1970er Jahren wenig auf-
geschlossen filir die Einfiihrung automatisierter Anlagen
sind, geht die Armaturenfabrik in den Export. 1970 installiert
Handtmann zwei Brauereianlagen mit Festverrohrung in
Mossul im Irak und kurz darauf in Teheran im lIran.
Bei einem Nachfolgeauftrag aus Teheran 1979 kommt es zu
Problemen. Kurz vor der Auslieferung wird der Schah im Iran
gestiirzt und Ayatollah Khomeini gelangt an die Macht.
Die islamischen Revolutionswachter schlieRen die Braue-
reien. Der Genuss alkoholhaltiger Getranke 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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Die Polar-Brauerei in Caracas
in Venezuela, 1970er Jahre

Handtmann-Verrohrungen
und Armaturen in der Polar-
Brauerei in Caracas in
Venezuela, 1970er Jahre
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bereits verpackungsfertig ist, sitzen. Der Ausfall belastet das
Jahresergebnis.

1972 ergeben sich Kontakte zur Polar-Brauerei in Caracas in
Venezuela, die mit dem deutschen Anlagenbauer Ziemann
in Ludwigsburg zusammenarbeitet. Ziemann bezieht Kom-
ponenten bei Handtmann. Polar will den Direktbezug, um
Preisaufschlage zu vermeiden. Ziemann muss Handtmann
als Lieferanten nennen, und so steigt die Armaturenfabrik
ins Geschaft mit Venezuela ein. Zunachst geht es um Ventile.
Polar erlebt ein enormes Wachstum und kauft die er-
forderlichen Ventile bei Handtmann. Im Anschluss erhélt
Handtmann mehrere GroRauftrage im Anlagenbau.®

Die Armaturenfabrik wird zum Engineeringpartner im GroR-
anlagenbau, wahrend sie in Biberach auch kleine Brauereien
wie den ,Griinen Baum", ,Zum Biber” oder das ,Haber-
hausle” ausstattet. Armaturen fir Kleinbetriebe weisen
Durchmesser von 30 bis 40 Millimetern auf. Armaturen fiir
internationale GroRbrauereien messen 100 bis 150 Milli-
meter, woflir neue Maschinen erforderlich werden. Dennoch
bewertet die Armaturenfabrik den Kontakt zu Kleinbraue-
reien als unverzichtbar, denn der Anlagenbau lauft tber
Generalunternehmen. Die Abh&ngigkeit von diesen spezia-
lisierten Unternehmen birgt Risiken.

Filtern und stabilisieren

1984 lasst der Erfinder und Braumeister Helmut Schafft aus
Mogglingen technische Teile fiir einen neu konstruierten
Bierfilter bei Handtmann bearbeiten. Arthur Handtmann
erkennt ein neues Geschaftsfeld und wird sich mit Helmut
Schafft Uiber den Kauf der Lizenz einig. Doch wie bei vielen
Neuentwicklungen stellen die letzten Prozente bis zur Markt-
reife die wirkliche Schwierigkeit dar. Zwar bringt Handt-
mann 1987 den ersten Multi Micro Systemfilter (MMS) auf
den Markt, aber im Dauerbetrieb schwanken die Filtra-
tionswerte. Bei wechselnden Flissigkeitstemperaturen und

Die erste Generation des Handtmann
Multi Micro Systemfilters (MMS),
Biberach 1988

DruckstélRen verziehen sich die eingesetzten Kunststoff-
platten. Die Filter missen vom Markt genommen und
umkonstruiert werden. Statt Kunststoff als Tragermaterial
wird Edelstahl eingesetzt. Qualitat und Soliditat retten das
Konzept. 1988 kommt das Nachfolgemodell auf den Markt,
bewahrt sich in der Praxis, geht in den Export und stellt ein
eigenstandiges Produkt der Armaturenfabrik dar, das im
Gegensatz zu den Armaturen ein kontinuierliches Nach-
folgegeschaft aufweist, denn nach dem Erwerb des Filters
beziehen die Kunden die verbrauchten Filterkorper tber
Handtmann.™

Der MMS-Filter ist ein Endfilter, der kurz vor der Abfiillung
des fertigen Bieres eingesetzt wird. Als Sterilfilter klart und
entkeimt er das Bier, beseitigt Partikel, Heferlickstande und
Bakterien und tragt zur langeren Haltbarkeit von Bier bei.
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In den 1970er Jahren beweisen wissenschaftliche Unter-
suchungen, dass Membranfilter wie auch die Kurzzeit-
erhitzung aufwendig sind oder Geschmacksbeeintrach-
tigungen hervorrufen. Die Rickbesinnung auf ein frisches
und naturliches Bier verlangt die schonende kalte Filtration.
Der MMS-Filter leistet diese Kaltentkeimung. Untersuchun-
gen zeigen keine Unterschiede zwischen dem Vorfiltrat und
abgefiillten Flaschen in Geschmack und Schaum.?

Der Erfolg des MMS-Filters verstérkt die Interessen Handt-
manns an der Haltbarmachung von Bier, wobei angesichts
der heute ublichen Transportwege vom Produzenten zum
Konsumenten nicht nur die Bierfiltration eine Rolle spielt,

Adsorptionszyklus ist der Adsorber durch Zugabe geringer
Mengen Salz, Lauge und Wasser einige Hundert Mal voll
regenerierbar, das heilt, die vorher gebundenen Stoffe wer-
den wieder abgel6st 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 gewiinschte Bier-
stabilitdt ist mittels Computersteuerung per Knopfdruck
einstellbar. Das CSS kann standardmaBig in bestehende
und neue Filtrationen integriert werden. Handtmann
CSS-Anlagen werden fir Filterlinien mit einer Leistung von
2.000 bis 100.000 Litern Bier pro Stunde gefertigt. Durch
den modularen Aufbau @ndern sich bei steigender Leistung

s

sondern auch die Bierstabilisierung. Bier schmeckt am be-
sten, wenn es frisch ist. Im Gegensatz zu Wein erreicht Bier
durch langeres Lagern in der abgefiillten Flasche keine Qua-
litatsverbesserung. Ein traditionell gebrautes Bier verliert
nach eineinhalb bis zwei Monaten seinen Glanz, wird triib
und bildet einen Bodensatz, der das Resultat einer Reaktion
von EiweiR und Gerbstoffen aus Malz und Hopfen ist.
Die Trubung ist fiir den Konsumenten nicht schadlich, aber
auch nicht schon. Der Bierkenner erwartet ein klares, glanz-
feines Produkt. Um dem zu entsprechen, missen die Braue-
reien ihr Bier stabilisieren.’ Die Armaturenfabrik entwickelt
dafiirim Jahr 2000 ein neues Verfahren zur Haltbarmachung
von Bier: das Combined Stabilization System (CSS).

nur die GroRe der Verrohrung und das Volumen der
Adsorberkammer.™
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Trotz der hochspezialisierten Filter- und Armaturenentwick-
lungen besteht das Geschaft der Armaturenfabrik in der An-
lagenplanungen. Die Fabrik wéachst mit umsatzstarken
GroRauftragen.’ Das Angebotpaket fiir solche Projekte um-
fasst oft Hunderte Seiten technischer Spezifikationen und
Zeichnungen. Dabei werden zur Planung der Anlagen CAE-
Programme (Computer Aided Engineering) eingesetzt, die
die zweidimensionale Schematisierung und die dreidimen-
sionale Modellherstellung erlauben. Am Computer wird die
komplette Prozesstechnik projektiert, simuliert und dem
Kunden présentiert. Die Zeiten, als die Planer noch mit Blei-
stift und Radiergummi, mit Tusche und Rasierklinge vor dem
Zeichenbrett standen, sind heute nicht mehr vorstellbar.'®
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Das Handtmann Stabilisierungssystem arbeitet auf Grund-
lage des Adsorptionsprinzips: der Anlagerung geloster
Stoffe an der Oberflache eines Adsorberstoffes. In einer
CSS-Anlage durchstromt filtriertes Bier die mit Adsorber
gefiillten Module. Eine Kontaktzeit von wenigen Sekunden
geniigt, um dem Bier Proteine und Gerbstoffe zu entziehen.
Dabei werden keine Stoffe an das Bier abgegeben, kein
E12017 und kein Mikroplastik. Die sensorischen Eigenschaf-
ten, die Schaumhaltbarkeit, die Farbe und der Geschmack
des Bieres bleiben unverdndert. Der Adsorber besteht aus
quervernetzter, unldslicher Agarose, ein Polysaccharid (ein
groBmolekulares Kohlenhydrat aus Rotalgen). Nach einem
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Eine moderne Brauerei setzt eine Vielzahl hochentwickelter
Maschinen ein. In diesem technologischen Bereich liegt
das Tatigkeitsfeld der Armaturenfabrik, die als Engineering-
partner fir die Getrankeindustrie sowie die chemisch-
pharmazeutische Industrie Prozessanlagen konzipiert."” Bier
muss flieRen — schon bei der Herstellung. Deshalb stehen

Multi Micro Systemfilter (MMS) zur Kaltentkeimung von Bier, Dreifach-
anlage bis 600 hl/h, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2007

156 Armaturenfabrik




die Prozesssicherheit der Anlage und die Rohrleitungs-
planung an erster Stelle. Die Schnittstellen der komplexen
Rohrsysteme sind die Problemzonen, auf die die Ingenieure
der Armaturenfabrik ihr Augenmerk richten und fiir die sie
modulartige Baugruppen planen - Rohrzaunelemente,
Verteilerpaneele oder Ventilblocke. Vor Ort in der Brauerei
werden die vorgefertigten Baugruppen mit zugelieferten
Teilsystemen zu einem Gesamtsystem verbunden — mecha-
nisch Uber das Rohrleitungssystem und elektronisch tber
die Steuerungstechnik, mit der der Bierfluss geschaltet und
tiberwacht wird.™

1993 erhalt die Armaturenfabrik einen beispielhaften GroR-
auftrag. Die mexikanische Brauereigruppe Modelo, die das
bekannte Corona-Bier produziert, plant die bis dahin grote
Einzelbraustatte der Welt mit einem JahresausstoR von 20
Millionen Hektolitern Bier (zwei Milliarden Liter). Standort
dieser gigantischen Industrieanlage wird Zacatecas in der
mexikanischen Wiste, 500 Kilometer nordlich von Mexico-
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Stadt. Generalunternehmer ist der Anlagenbauer Ziemann in
Ludwigsburg. Zur Planung der ersten Baustufe ist bei Handt-
mann ein Zeitaufwand von fast zwei Jahren notwendig.
Am Ende verlegt die Armaturenfabrik fir das Leitungssystem
30 Kilometer Rohr. 1997 wird der erste Bauabschnitt im
Beisein des mexikanischen Prasidenten Leon und des
spanischen Kdnigspaares Sofia und Juan Carlos feierlich er-
offnet. Nach der Inbetriebnahme 2001 transportieren taglich
200 bis 250 LKWs und zweimal wdchentlich ein Gliterzug
mit einer Lange von einem Kilometer das Bier aus der
Brauerei ab.™

2003 folgt ein weiterer GroRauftrag der Grupo Modelo zur
Erstellung einer Brauerei im Siden Mexikos mit einem
JahresausstoR von 15 Millionen Hektolitern Bier. 2008 ist
der Norden Mexikos an der Reihe. Die Grupo Modelo plant
eine Brauerei in Piedras Negras an der Grenze zu den USA
mit einer Jahresproduktion von zehn Millionen Hektolitern
Bier. Fir die erste Ausbaustufe liefert Handtmann die kom-

GroRauftrag in Mexiko. Piedras Negras, eine
der groRten Brauereien der Welt, mit
Handtmann-Prozesstechnik, 2010 - 2013

CAE-Planung und Anlagenfoto vom Hefe-
management in der Victory Brewing Company in
Downingtown, Pennsylvania, USA, Handtmann
Armaturenfabrik, Biberach 2015

plette Prozesstechnik vom Sudhaus bis zur Abfiillung. 2013
jedoch Ubernimmt der Konzern Anheuser-Busch InBev —
der weltgroRte Bierproduzent — die Modelo-Gruppe.?® Aus
kartellrechtlichen Griinden muss Anheuser-Busch InBev
eine der Modelo-Brauereien an das amerikanische Unter-
nehmen Constellation Brands abgeben.?’ Die Wahl fallt auf
Piedras Negras, und mit der Ubernahme der Brauerei
beginnt ab 2015 ihr Ausbau zur weltweit groRten Einzelbrau-
statte. Heute produziert Piedras Negras jahrlich 30 Mio.
Hektoliter Corona-Bier und fiinf Millionen Hektoliter Bier-
mischgetrénke. Im Laufe der Jahre kommen hier mehr als
2.000 Handtmann-Inova-Doppelsitzventile zum Einsatz.?

Neue Trends und Gefahrdungen

So spektakular diese Megaprojekte in stidamerikanischen
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.? Die Zie-
mann-Pleite bringt auch die Armaturenfabrik, die bis dahin
keinen eigenen Vertrieb unterhalt, in Schwierigkeiten. Plotz-
lich steht Handtmann allein da. Dass dies nicht zu einem
Umsatzeinbruch fiihrt, sondern im Gegenteil ein positives
Geschéftsjahr 2012 wird, hdngt mit einem neuen Trend in
den USA zusammen. Dort besinnt man sich auf individuelle
Biere und das handwerkliche Brauen, die sogenannte Craft
Brewery. Den Ausdruck ,Handwerk” darf man dabei nicht
missverstehen. Es handelt sich nach deutschen MaRstaben
um stattliche Betriebe. Sie brauen nicht nach dem deut-
schen Reinheitsgebot von anno 1516, sondern kreativ in
uniibersehbar vielen Varianten mit verschiedenen Hopfen-
und Hefesorten und mit Inhaltsstoffen wie Holunderbliten,
Gewiirzen, roten Frichten oder Kaffee, die man ublicher-
weise nicht im Bier erwartet.
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Ventilblock aus Doppelsitzventilen (Typ 491)

zur gleichzeitigen Verteilung von Bier und
Reinigungsfliissigkeiten, Handtmann Armaturenfabrik,
Biberach 2010

Doppelsitzventil Inova, ASME-
zertifiziert fiir den US-Markt,
Handtmann Armaturenfabrik,
Biberach 2014
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Fir diese mittelgroRen Brauereien auf dem nahezu un-
erschopflichen US-Markt geht die Armaturenfabrik in den
eigenen Vertrieb — mit Erfolg. Boston Beer, Firestone, Victory,
Dogfish u. a. arbeiten heute mit Handtmann-Armaturen.
Inzwischen ist ,Craft Beer” Kult, nicht nur in den USA und
Kanada, sondern weltweit. 2016 liefert Handtmann die
Komplettausstattung eines ,Craft Beer“-Garkellers fiir die
Mytischi Brauerei in Moskau. 2020-21 wird bei Forst in
Algund, die groRte Brauerei in Sudtirol, ein vollautomatischer
Gérkeller installiert. Und 2013 bis voraussichtlich 2025 baut
die Armaturenfabrik den Gar- und Drucktankkeller der New
Glarus Brewery in Wisconsin, USA, in mehreren Phasen fiir
den vollautomatischen Betrieb um.?*

Neben dem Anlagenbau erfahrt auch der Armaturenbau
eine kontinuierliche Weiterentwicklung. In geschlossenen
Fliissigkeitssystemen wie Druckbehéltern, Tanks oder Rohr-
leitungen sind spezielle Sicherheitsventile (zur Absicherung
von Uberdruck) und Vakuumventile (zur Absicherung von

Unterdruck) erforderlich. In kritischen Produktschnittstellen
werden innovative Doppelsitzventile vom Typ Inova ein-
gesetzt, die Flissigkeitskreislaufe sicher und leckagefrei
voneinander trennen oder miteinander verbinden. Alle pro-
duktberiihrenden Innenflachen dieser Ventile konnen fiir die
Hygieneanspriiche der Lebensmittelindustrie im Prozess-
fluss gereinigt werden.?

Seit langem entsprechen Handtmann-Sicherheitsventile der
Druckgeraterichtlinie DGRL, die 1997 in die EU-Richtlinie
97/23/EG uberflhrt wird und europaweit die Anforderungen
an Druckgeréte festlegt.?® Doch auf dem US-Markt gelten
andere Regelwerke. In der Vergangenheit musste die Arma-
turenfabrik bei Anlagenprojekten in den USA Sicherheits-
ventile zukaufen. Es ist deshalb ein groRer Schritt, als
Handtmann-Sicherheitsventile 2016 die ASME-Zertifizierung
fur den US-Markt erhalten.?” Der Aufwand ist groR. Ganze

Ventilbaureihen miissen neu konstruiert werden. Doch die
Zulassung fiir den US-Markt ist auch fiir andere Markte 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
Arbeitsplatze der Armaturenfabrik werden — sozial vertrag-
lich — abgebaut. Der Weggang von beinahe der Halfte der
Belegschaft bedeutet einen nie dagewesenen Einschnitt in
der Geschichte der Armaturenfabrik (abgesehen vom Ersten
und Zweiten Weltkrieg). Zur Begriindung werden ,,schwierige
Zeiten in der Brauindustrie” benannt. Der weltweite Bier-
markt werde von einigen wenigen GroRkonzernen domi-
niert, die den Wettbewerb verscharfen.?

Vollautomatischer Gérkeller bei Forst in Algund, die gréRte Brauerei in
Siidtirol, 2020-21 von der Handtmann Armaturenfabrik installiert.
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GroRindustrielle Filtrationsanlage zur Gewinnung des Proteins Lactoferrin
aus Kuhmilch, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2023

Die eigentlichen Probleme der Armaturenfabrik jedoch sind
hausgemacht. Seit 2015 steigen die Mitarbeiterzahlen, nicht
aber die Umsétze. Der Absatz von Ventilen in den USA
stockt. Der dortige Vertrieb ist angesichts des Konzentra-
tionsprozesses unter den Craft-Brauereien chancenlos.
AuRerdem kann die Armaturenfabrik keine komplette
Brauereianlage liefern, sondern ist auf den Bereich Kaltblock
und Komponenten spezialisiert. Handtmann ist angewiesen
auf Partner wie den Anlagenbauer Ziemann in Ludwigsburg.
Dessen Neuaufbau nach der Insolvenz von 2012 braucht
Zeit. Erst ab 2014 folgen Uber Ziemann Auftrage zum An-
lagenbau fir Brauereien des US-amerikanischen Getranke-
konzerns Constellation Brands an den Standorten Piedras
Negras und Obregon in Mexiko.

Danach bessert sich die wirtschaftliche Lage. 2022 be-

schaftigt die Armaturenfabrik wieder 95 Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter und der Umsatz steigt auf 32 Millionen Euro.
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Die Firma ist wieder profitabel, aber der Schreck sitzt tief.
Deshalb setzt die Strategie zur Neuausrichtung auf schlanke
Strukturen.? AulBerdem soll die Abhangigkeit von Grol3-
projekten im Anlagenbau reduziert werden. Chancen werden
in der Lebensmittel-, Kosmetik- und Health Care-Industrie
gesehen. Hier kommen die Erfahrungen der Armaturenfa-
brik im Bereich Filtration und Separation ins Spiel. Zwar wur-
de 2022 die Produktion des Multi Micro Systemfilters (MMS)
eingestellt,*® aber die Entwicklung der Bierstabilisierung
(Haltbarmachung)aufderGrundlagedesAdsorptionsprinzips
beginnt sich auszuzahlen.®

Adsorption ist die Anlagerung bestimmter Inhaltsstoffe aus
Gasen oder Flussigkeiten an der Oberflache eines Adsor-
bers. Bei der Haltbarmachung von Bier in einem Handtmann
Combined Stabilization System (CSS) wird ein groRmole-
kulares Kohlenhydrat aus Rotalgen (Agarose) als Adsorber
genutzt, um dem durch die Module stromenden Bier

Gerbstoffe zu entziehen. In entsprechender Weise eignet
sich das Adsorptionsprinzip auch, um beispielsweise aus
Milch bestimmte Proteine zu gewinnen. Hier lauft der Ad-
sorptionsprozess unter umgekehrten Vorzeichen: Es ist kein
Entziehen eines nachteiligen Stoffs, sondern das Gewinnen
eines wertvollen Stoffs.

Basierend auf diesen Erfahrungen mit der Adsorption in der
Brauindustrie gelingt der Armaturenfabrik die Entwicklung
eines industriellen Chromatografie-Verfahrens,*> dessen
Herzstiick die Handtmann Radialflusssaule ist, die fiir den
gleichmaRigen Durchfluss eines je nach Anwendung spezi-
fischen Adsorbermaterials sorgt.>® Eine vielversprechende
neue Anwendungen ist die Gewinnung des Proteins Lacto-
ferrin aus Milch oder Molke, das antivirale und antimikro-
bielle Eigenschaften besitzt.>* Deshalb wird Lactoferrin
hochgehandelt und in Babynahrung, Functional Food,
Kaugummis und Kosmetika eingesetzt. Internationale GroR-
molkereien interessieren sich fir die Handtmann Radial-
flusssaule. Inzwischen werden 65 Prozent der weltweiten
Produktion von Lactoferrin mit dem Handtmann Chromato-
grafie-Verfahren hergestellt.®

In entsprechender Weise lassen sich auch andere Proteine
aus Milch oder Molke gewinnen — zum Beispiel Immunglo-
buline (Antikdrper) oder Osteopontin. Fiur jede Anwendung
braucht es einen spezifischen Adsorber. Handtmann wird
hier zum Losungsanbieter fiir seine Kunden bei der Entwick-
lung innovativer Verfahren und der ErschlieBung neuer
Markte. 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-
gangsstoffen fiir vegane Lebensmittel werden mit Hilfe des
Adsorptionsverfahrens die Bitterstoffe entzogen. Zucker-
melasse verliert seine dunkle Farbe. Fischhaut wird auf-
gereinigt (von stérenden Geruchs- und Geschmacks-
komponenten befreit), um das Kollagen fiir Kosmetika zu
verwenden. Nicht alle diese Produkte sind fiir eine gesunde
Erndhrung und Korperpflege immer empfehlenswert, aber —
seien wir ehrlich — das ist Bier auch nicht.

Und noch ein neues Geschaftsfeld muss Erwahnung finden:
Schon vor Jahren hatte die Armaturenfabrik einen Cross-
flow-Filter mit Keramikmembran auf den Markt gebracht,
der sich zur Filtration von Reinigungsfliissigkeiten eignet.
Derart wiederaufbereitete Reinigungsmittel (zum Beispiel
Natronlauge) kdnnen problemlos wiederverwendet werden,
was den Verbrauch und die Kosten senkt. Aktuell wird der
Crossflow-Filter von Molkereien und K&sereien nachgefragt,
weil Lauge teuer geworden ist und Nachhaltigkeit immer
wichtiger wird. Mit alter Lauge Geld sparen und die Umwelt
schonen. Die Filteranlagen amortisieren sich nach andert-
halb bis zwei Jahren und koénnen Uber ein Jahrzehnt in
Betrieb bleiben. Das Keramikmodul muss einmal pro Woche
mit Sdure entkalkt werden und schaltet binnen einer Stunde
wieder in den Dauerbetrieb.%

Fassen wir zusammen: Die ehrwiirdige Handtmann Arma-
turenfabrik geht nicht weg vom Bier, aber sie macht sich
unabhéngig von den unberechenbaren Konjunkturen auf
dem globalisierten Biermarkt und sucht ein skalierbares
Geschéft auf dem Wachstumsmarkt New Food und Health
Care. Das hat den schonen Nebeneffekt, dass sich die
Zusammenarbeit mit der Handtmann Maschinenfabrik
intensiviert.

1 Armaturen (von lateinisch: armare — ausriisten), eine Sammelbezeich-
nung fiir Regel-, Steuer- und Messvorrichtungen sowie zugehdrige An-
zeige- und Bedienungseinrichtungen, unter deren Wirkung Stoffstrome
gesperrt, gemessen, geregelt oder Druck- und Temperaturverhéltnisse
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-
Zinn-Legierung mit Anteilen an Blei und Nickel. Messing l&ésst sich
schlechter gieRen als Rotguss, kann aber mechanisch besser bearbeitet
werden. Aus heutiger Sicht sind beide Materialqualitaten

fiir saurehaltige Medien, Bier wie auch Fruchtsafte, problematisch.

Die biologischen S&uren greifen die Oberflachen an und l6sen gesund-
heitlich bedenkliche Metallionen heraus.

5 Interview mit Manfred Balsys (geb. 1946) am 15. Februar 2007 (1962-
2012 bei Handtmann, 1994-2012 Geschéftsfiihrer der Armaturenfabrik).
6 Interview mit Manfred Balsys am 15. Februar 2007.

7 Jirgen Schnell: Hygienic Design: Sicher, sauber effizient und wirt-
schaftlich. Komponenten und Anlagentechnik in der Getrénkeindustrie,
in: Getranke! Technologie & Marketing 4/2006, S. 49.
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8 In Deutschland hat das Bierbrauen eine seit dem Mittelalter tiberlieferte
Tradition. Bier ist in Deutschland ein Kulturprodukt und unter dem Ein-
druck des noch immer maRgebenden Reinheitsgebots auch eine Glau-
benssache. Doch Bier wurde nicht in Deutschland erfunden. Das Brauen
ist ein jahrtausendealtes Handwerk. Fast alle Volker der Erde haben aus
stéarkehaltigen Stoffen alkoholische Getrénke bereitet. Schon im 3. Jahr-
tausend vor Christus war Bier in Mesopotamien ein Volksgetrank. Die
Sumerer buken gemaélztes Getreide zu Broten, die sie in Wasser auflosten
und géren lieRen. Die Babylonier vermittelten das Bierbrauen in den
Vorderen Orient. In der Antike verbreitete es sich im Mittelmeerraum und
kam Gber die Romer auch nach Germanien.

9 Die heutigen automatisierten Reinigungsanlagen fiir die Getrankein-
dustrie oder die chemisch-pharmazeutische Industrie werden Cleaning-
In-Place-Anlagen (CIP) genannt. Vgl. Prospekt: Damit alles im Fluss
bleibt. Reinigungsanlagen fiir die Getréankeindustrie, Handtmann Arma-
turenfabrik, Biberach 2000.

10 Auch 2006 verhandelt die Armaturenfabrik mit der Polar-Brauerei

in Venezuela lber einen GroRauftrag. Die kostenintensiven Projektpla-
nungen sind fast abgeschlossen, als Polar von der sozialistischen
Regierung Chaves mit Verstaatlichung bedroht wird. Daraufhin stellt das
Unternehmen die beabsichtigten Investitionen zuriick. In den folgenden
Jahren kommen die Geschéfte der Armaturenfabrik mit Polar im Zuge
der sich verscharfenden 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 fiir Kaltentkeimung, in: Der Ulmer
Braumeister, Grundelfingen, Dezember 1990. Der MMS-Filter ist ein
asymmetrisch aufgebauter Tiefenfilter aus vorgefertigten Filterkorpern,
die schichtweise mit zunehmender Trennscharfe zu einem trichterfor-
migen Filtermittel aufgebaut sind. Jeder Filterkdrper besteht aus acht bis
zehn Schichtungen verschiedener Filtermittel (Cellulose und Kieselgur).
Eine je nach Filterkapazitat angepasste Zahl an Filterkérpern wird in
einem Hydraulikzylinder in Edelstahlelementen libereinander geschichtet
und auf der gesamten Flache hydraulisch verpresst und fixiert, was die
druckstoBsichere Filtration gewahrleistet. Der Aufbau ist modular und
leicht zu variieren. Der Grundflachenbedarf des Filterturms ist gering.
Durch lange Standzeiten, verbunden mit geringen Verschnittmengen
und kurzen Reinigungs- und Spiilzeiten, 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 zwolf Monaten erwartet. Auch mit einem ,,alten” Bier,
dessen Mindesthaltbarkeitsdatum liberschritten ist, kann man keinen
gesundheitlichen Schaden nehmen. Anders als bei Milch oder Fleisch
kénnen im Bier keine fiir den Menschen schadlichen Bakterien wachsen.
14 Prospekt: Das innovative Stabilisierungssystem fiir die Getrankein-
dustrie: CSS Combined Stabilization System, Handtmann Armaturen-
fabrik, Biberach 2005. Prospekt: Combined Stabilization System CSS.
Das Stabilisierungssystem fiir die Getréankeindustrie, 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. Jiirgen 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. Jiirgen Schnell, Biberach 2007.

20 Anheuser-Busch InBev mit Sitz in Briissel ist 2008 durch die Uber-
nahme von Anheuser-Busch durch die belgisch-brasilianische InBev-
Gruppe entstanden und gilt als der weltweit groRte Bierproduzent.

Der Konzern beschaftigt mehr als 170.000 Mitarbeiter und vertritt mehr
als 630 Biermarken von 260 Brauereien in mehr als 150 Landern 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 groRte Weinunternehmen weltweit und
der groRRte 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 gehort 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. Méarz 2023.

25 Prospekt: Handtmann Komponenten. Ventile und Armaturen fiir hygie-
nische Prozesse, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2014.

26 Die EU-Richtlinie 97/23/EG ist eine von vielen européischen Harmoni-
sierungsvorschriften fiir den freien Warenverkehr. Seit dem 29.5.2002 ist
sie in der gesamten Européischen Union verbindlich.

27 ASME - die American Society of Mechanical Engineers ist der Ver-
band der amerikanischen Ingenieure, dhnlich dem VDI in Deutschland.
Der ASME Boiler & Pressure Vessel Code ist ein umfassendes Regelwerk
furr die Konstruktion, Fertigung, Priifung und Zulassung von Druckbehal-
tern und -systemen.

28 Pressemitteilung der Handtmann Unternehmensgruppe vom 7.2.2019.
Vgl. Schwabische 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. Marz 2023.

30 Siehe in diesem Band Seite 155ff. Der Handtmann Multi Micro
Systemfilter (MMS) war eine Entwicklung der 1980er Jahre, ein Endfilter
zur Kaltentkeimung von Bier, damals mit Vorteilen gegentiber der Kurz-
zeiterhitzung, die Geschmacksbeeintrachtigungen brachte. Heutige Ver-
fahren zur Kurzzeiterhitzung vermeiden Geschmacksbeeintrachtigungen.
Auch Membranfilter sind effektiver geworden. Deshalb sanken die Um-
sétze beim MMS-Filter.

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). Innovative
Chromatografie-Prozesse, Handtmann Armaturenfabrik, Biberach 2017.
34 Das Protein Lactoferrin (von lateinisch lacteus — Milch, und ferrum -
Eisen) kommt in der Milch und anderen Kérperfliissigkeiten von
Saugetieren vor und kann Bakterien Eisen entziehen. Da fiir Bakterien
Eisen lebensnotwendig ist, wirkt Lactoferrin antibakteriell.

35 Interview mit Michael Feische (Leiter Forschung und Entwicklung)

am 13. Marz 2023. | f
36 Vgl. Fachartikel: Kein bloRes 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 Produktionsflache (um ein
Drittel) und die Errichtung eines neuen Verwaltungsgebaudes. Produktion und
Administration sind seitdem auch raumlich wieder miteinander verbunden.
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Glasanlage fiir die Herstellung der ersten Lauramid®-
Kunststoffgussteile im Serienprozess, H295xB 170xT 70 cm,
Handtmann Elteka, Biberach 1976
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9. Elteka-Kunststoff
Die Werkstoffinnovation

15 Jahre bis zur Fertigungsreife

Seit Mitte der 1960er Jahre ist es kein Geheimnis, dass der
metallverarbeitenden Industrie durch innovative Kunststoffe
Konkurrenz erwéchst. Auch der GieRereiverband diskutiert
den Kunststoffguss. Grund genug fiir Arthur Handtmann,
mit der Entwicklung eines Kunststoffs zu beginnen. Handt-
mann wird von der Heizungsbaufirma Waeschle in Ravens-
burg auf ein neuartiges GieRverfahren fir Polyamid 12 ange-
sprochen.” Hinter Waeschle stehen die Chemischen Werke
Hiils (CWH) in Marl, die spatere Degussa AG.2 CWH will den
Absatz technischer Kunststoffe aus Lactamen férdern und
sucht nach Partnern zur Weiterverarbeitung.® Es geht um ein
im Lactamguss hergestelltes Polyamid, das den Marken-
namen Lauramid® erhalt.

Fir Arthur Handtmann ist die Beteiligung an dieser Idee ein
Experiment, eine versuchsweise Investition in einen mog-
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
gegriindet wird (der Firmenname leitet sich von der gespro-
chenen Schreibweise LTK — Lauramid Technischer Kunst-
stoff ab), muss er einen langen Atem beweisen. Erst nach 15
Jahren erlangt der vielversprechende Werkstoff die Ferti-
gungsreife und erschliet neue Kunden.

Der Lohn der Arbeit ist ein gegossenes Polyamid 12, das
gegeniber bekannteren Polymeren Vorteile bietet.* Bei Poly-
amid 6 zum Beispiel, das aus Caprolactam gewonnen wird,
bleibt die GroRe der zu gieRenden Werkstiicke begrenzt.®
Polyamid 12 dagegen, an dem die Elteka arbeitet und das
aus Laurinlactam gewonnen wird, ermdglicht den Guss
groRvolumiger Teile. Laurinlactam besitzt einen hoheren
Schmelzpunkt als Caprolactam (150°C gegeniiber 70°C),
eine niedrigere Warmetonung und eine hdhere Polymerisa-
tionstemperatur, was ein zdhes Kunststoffmaterial ergibt,
dass keine hygroskopischen Eigenschaften besitzt. Bis
1971 gelingt es der Elteka, ein druckloses GieRverfahren zu
patentieren.®

Die Elteka nennt diesen neuen Kunststoff Lauramid®. Er be-
sitzt hervorragende chemische, physikalische und thermi-
sche Eigenschaften, zeigt die geringste Wasseraufnahme
aller Polyamide und somit die geringste Festigkeitsande-
rung, die hochste Formstabilitdt, das beste Langzeit-
verhalten, die hochste Verschleilfestigkeit und die beste
Chemikalienbestandigkeit. Im drucklosen Guss werden die
Molekiilketten nicht zwangsorientiert, sondern sie erstarren
homogen. Daher ist Lauramid® nahezu frei von inneren
Spannungen. Die Bestandigkeit von Lauramid® liegt in
einem Temperaturrahmen von minus 80°C bis plus 120°C.
Infolge seiner Festigkeit lasst sich Lauramid® auch nach
dem Guss maRgenau bearbeiten.”

Aber der Weg zum marktfahigen Produkt ist weit. Bereits
1969 will sich der Heizungsbauer Waeschle aus Ravensburg
nicht mehr an den uniibersehbaren Entwicklungskosten be-
teiligen. Arthur Handtmann bernimmt die Elteka-Anteile
von Waeschle. Als nachster Anteilseigner scheidet Prof.
Sukop von der Hochschule fiir Gestaltung in Ulm aus. 1970
zieht sich der letzte Anteilspartner Hartmann zuriick und
versucht den Lactamguss u.a. bei der Harwe AG in der
Schweiz einzufuhren, die 1982 ein Beschwerdeverfahren
gegen das Patent der Elteka einleitet. Erst 1985 wird diese
Beschwerde vor dem Bundespatentgericht abgewiesen.®
Unterdessen laufen bei der Elteka GieRversuche unter Ver-
wendung von Kokillenformen. 1972 geht Handtmann eine
Kooperation mit den Chemischen Werken Hiils (CWH) zur
Grundlagenforschung ein. Doch bei CWH ist man sich tber
die GieRfahigkeit von Polyamid 12 nicht mehr sicher. Zwar
findet die Arbeitsgruppe Lactamguss einen neuen Aktivator,
aber noch immer lassen sich Lufteinschlisse im Guss
(Lunker) nicht vermeiden.®

1976 gelingt der Elteka die Konstruktion einer funktions-
tlichtigen Glasanlage fir die Herstellung der ersten Guss-
teile im Serienprozess. Die Anlage arbeitet unter Bedin-
gungen, die heute improvisiert wirken. Die GieRanlage steht
unter einem Vakuum von 20 Millibar. GieRlinge bis zu
22 Kilogramm werden gegossen. Zugleich erhalt die Elteka

Versuchsweise riistet die Handtmann Elteka den Antrieb der
E-Lok BR 151 der Deutschen Bahn mit Bandnockenschaltern
aus Lauramid® aus, Originalseite aus dem Auftrag 1977

Wickannatpght der singebnulen
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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 Cleaner TW 2000 mit einem Parabelkonus aus
Lauramid® zur Altpapieraufbereitung bei Alfa Laval in
Schweden, Handtmann Elteka 1977

ihren ersten Auftrag. Sie soll Bandnockenschalter fiir die
Elektroschaltung der Giiterzuglokomotive BR 151 der Deut-
schen Bahn gieRen.® Gegen Ende der Serienlieferung dieser
E-Lok, die bis 1977 gefertigt wird, sollen neue Materialien
Detailverbesserungen bringen. Die bisherigen Bandnocken-
schalter waren aufwendig aus Hartgewebe gefrast worden
und in der Herstellung entsprechend teuer. Auf Grund von
GroRe und Wandstérke der Schalter scheidet der Kunst-
stoffspritzguss aus. Die Elteka bietet den kostengtinstigen
Lactamguss an. Im September 1977 sollen die Loks BR 151
161-7 und BR 151 162-7 versuchsweise mit gegossenen
Bandnockenschaltern ausgeriistet werden. Aber es gibt
Probleme. Infolge der komplizierten Geometrie der Schalter-
korper sind die GieRformen kaum zu entliften. Es bilden
sich Lufteinschliisse. Die Elteka beginnt gieRtechnisch mit
einem hohen Schwierigkeitsgrad. Zuséatzlich plagt der Ter-
mindruck. Die Schalter sollen wahrend eines Serviceauf-
enthalts in die beiden E-Loks eingebaut werden. Die Mit-
arbeiter der Elteka sind rund um die Uhr im Einsatz. In drei
Wochen werden 120 Satze gegossen und gefrast. Trotzdem
zahlt sich die Pionierarbeit nicht aus. Die zeitgleiche Neu-
entwicklung einer elektronischen Motorregelung macht die
mechanische Schaltung tberfliissig. So gelangen die Band-
nockenschalter nicht in die Serienfertigung.
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der Wirbelstrom nach oben, wo
sie abgeschopft werden.
Schwere Materialien werden
unten abgesaugt.

Parallel konstruiert die Elteka eine GielRanlage fiir ein Pro-
duktionsvolumen von 120 Kilogramm, die im Dezember
1976 in Betrieb geht. Damit ist die Elteka in der Lage, einen
Auftrag des schwedischen Papiermaschinenherstellers Alfa
Laval fiir den Guss eines Cleaners anzunehmen. Die Papier-
maische, die bei der Altpapieraufbereitung entsteht, ist
abrasiv (schabend, schleifend, schmirgelnd). Deshalb bietet
der Einsatz eines zéhharten Kunststoffs gegeniiber Edel-
stahl Vorteile. Die Elteka soll 600 Stiick groRe, 400 Stiick
mittlere und 200 Stiick kleine Cleaner liefern.

Der Auftrag ist wichtig fiir die Firma, die im neunten Entwick-
lungsjahr ohne Gewinn da steht. Aber noch gibt es Schwie-
rigkeiten in der Herstellung. Die geforderte Zahl von 1.200
Stiick pro Jahr wird nicht erreicht. Der Ausschuss ist hoch.
Nur 800 verkaufsfahige Cleaner kénnen gegossen werden.
Schwindungslunker in der Oberflaiche werden durch Aus-
gieRen geschlossen. Die Elteka gewinnt die Erkenntnis, dass
neue Schichten Lactamguss auf bereits polymerisierte Bau-
teile aufgegossen werden kdnnen. Die neuen Schichten ver-
binden sich chemisch mit der bestehenden Oberflache."
Die ersten 50 Parabelkonusse werden vermessen. Da keine
Rontgenanlage vorhanden ist, werden jeweils 50 Cleaner in
den Rontgenbunker zu Degussa nach Marl geschickt und
dort kontrolliert. Die fertigen Cleaner werden zu einem
Stiickpreis von 1.200 DM verkauft. Es sind Referenzteile, mit
denen die Machbarkeit des Lactamgusses bewiesen wird.
Der Weg fir den Guss groRer Bauteile, die Edelstahl oder
Keramik ersetzen, scheint frei.

Biittenpropeller mit Edelstahlnabe, Kontur
der Propellerblatter fertiggegossen, Flanschseiten
mechanisch bearbeitet, 1980er Jahre

Mit dem Biittenpropeller zum Erfolg

1982 reicht die Elteka ein Patent fiir ein Verfahren ein, umim
Lactamguss Verbundstoffe mit einzugieRen (was im Spritz-
guss nicht realisierbar ist).’? Daraus folgt ein Auftrag zur
Herstellung von Blittenpropellern fiir den Papiermaschinen-
hersteller Voith in Heidenheim, ebenfalls 1982. Biittenpro-
peller werden in der Altpapier- und Holzschnittaufbereitung
eingesetzt. In groRen Biittenbehaltern wird der mit Wasser
versetzte Brei aufgeldst und durchmischt. Mit den Propel-
lern wird der fir die Papiermaschine bendtigte 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 schlagt die Stunde fiir Lauramid®. Jahr um
Jahr gielt die Elteka nun Bittenpropeller in den verschie-
densten Abmessungen und GroRen bis 1,5 Meter Durch-
messer. 1991/92 erfolgt die Verlagerung der Produktion
fur die Altpapieraufbereitung zu Voith nach Ravensburg.
2003 wird dort das Produkt eingestellt.

1982 beginnt die Elteka auch mit der Herstellung von Sieb-
zylindern fur den Papiermaschinenhersteller Escher Wyss in
Ravensburg.' Hier wird Lauramid® aus Preisgriinden zum
Ersatzwerkstoff fiir Edelstahl und Bronze. Mit Uber drei
Meter langen Siebzylindern kann die Elteka beweisen, dass
Lauramid® auch fiir groBvolumige Teile geeignet ist. Leider
setzt sich das Verfahren nicht durch. 2011 wird der letzte
Siebzylinder als Ersatzteil gegossen.

Siebzylinder aus Lauramid® mit eingegossenem Ballentrager
und axialen Entwasserungskanalen, L 310 cm, Durchmesser
58 cm, Handtmann Elteka, 1980er Jahre
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Lauramid®-Golfschlager der Handtmann Sports Int. Corp.
in Niceville, Florida, 1994

Auch die Produktion von Golfschlagerkopfen aus Laura-
mid®, mit der die Elteka 1984 beginnt, ist nur eine Episode.
Zunachst werden die Schlagerkopfe fiir die Firma Quality
Golf in England gegossen, spater fiir Cobra Golf in den USA.
Die Feinbearbeitung erfolgt in England und in den USA.
Die Vorteile von Lauramid®-Schlagerkopfen werden durch
die Siege des Golfprofis John Daily unter Beweis gestellt.
Als John Daily Sponsorengelder fordert, steigt die Elteka aus
der Kooperation mit Cobra Golf aus, um einen eigenen Ver-
trieb zu starten. Fiir die Feinbearbeitung der Gussteile wird
ein Fras- und Polierroboter beschafft. Der Vertrieb wirbt mit
den prominenten deutschen Sportlern Rosi Mittermayer und
Christian Neureuther. Auch Willi Hofmann, Golfprofi und
Trainer von Bernhard Langer, unterstitzt die Bemiihungen.
Zudem wird die Handtmann Sports Int. Corp. in Niceville,
Florida gegriindet, um den Golfmarkt in den USA zu erschlie-
Ren.™ Doch es fehlt an Kontakten. 1996 wird der Vertrieb
eingestellt und die Handtmann Sports aufgelost.
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Zahnrader und Laufrollen

Seit 1978 werden die werkstoffspezifischen Kenndaten von
Lauramid® in Zusammenarbeit mit Degussa und der Hoch-
schule Augsburg ermittelt. Mikrotomschnitte und Gefiige-
aufnahmen werden durchgefiihrt und das Kriechverhalten
untersucht. 1980 beauftragt Degussa die Technische Uni-
versitdt Miinchen mit der Untersuchung der Grenzbelastung
bei verzahnten Stirnradern aus Lauramid® im Vergleich
zu anderen Polyamiden. Die Elteka liefert die Zahnrader.
1981 entwickelt die Forschungsstelle fiir Zahnrader und
Getriebebau (FZG) des Instituts fiir Maschinenelemente der
TU Minchen eine Stirnradberechnung fiir Zahnrader aus
Lauramid®, bis heute ein wichtiges Handwerkszeug fir
Konstrukteure. Zahlreiche weitere Forschungen belegen die
hervorragende Eignung des Gusswerkstoffs Lauramid® fiir
die Herstellung von Zahnradern.™

Maschinenelemente der Antriebstechnik: Schneckenrad mit partiell umgossener
Stahlnabe, Getriebegehéuse mit fertiggegossener AuRenkontur und Bohrung,
zweireihiges Kettenrad mit umgossener Stahlnabe, Kurvenscheibe, Stirnzahnrad

1986 wird die Bode GmbH in Kassel, ein Hersteller fiir Be-
schlage und Turen in der Automobilindustrie, auf den Guss-
werkstoff Lauramid® aufmerksam. Bode bietet seinem
wichtigsten Kunden, Volkswagen in Wolfsburg, das neu-
artige Kunststoffmaterial fiir Beschlagrollen an. Zugleich be-
ginnt bei VW die Entwicklung des Transportermodells T4.
VW will bei Seitentliren neue Malstabe in puncto Laufruhe
und Leichtgangigkeit setzen. Bei Tests zur Auswahl des
geeigneten Materials werden auch Spritzgussmaterialien
gepriift. Aber Lauramid® beweist seine Qualitat und wird als
Serienmaterial spezifiziert. Daraufhin entwickelt die Elteka
zusammen mit Bode einen Schnappsitz, bei dem das Rillen-
kugellager in eine Lauramid®-Bandage eingepresst wird.
Die notwendigen Toleranzen unter Berlicksichtigung der
Einsatztemperaturen von minus 40°C bis plus 80°C werden
von der Elteka erfillt. 1989 startet die Serienproduktion des
VW Transporters.

1999 beginnt bei VW die Entwicklung des T5 Transporters.
Auch fir dieses Modell ist Lauramid® das von Bode und VW
favorisierte Material. 2002 wird das Vertrauen mit der Uber-
nahme in die Serienproduktion bestatigt. 2003 kommt der
VW-Stadttransporter hinzu. Lauramid®-Rollen bewahren
sich und avancieren zum Standard fiir hochqualitative
Seitentiiren in der europdischen Automobilindustrie. Heute
verwendet VW bei allen Modellen mit Seitentliren Laura-
mid®-Fiihrungs- und Laufrollen: beim T6 und T7 Transporter
ebenso bei den Modellen Caddy, Crafter, Sharan und Seat
Alhambra. Ab 2005 folgt auch Mercedes und verwendet
Lauramid®-Rollen im Sprinter und in der Familienlimousine
der V-Klasse. Auch Ford und Fiat setzen Lauramid® ein,
beim Ford Transit und Fiat Ducato. Die Elteka stellt
mittlerweile jéhrlich mehr als zehn Millionen Lauramid®-
Rollen her."®
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Die Seitentiiren der VW-Transporter werden seit 1989 serien-
maRig mit Lauramid® Lauf- und Fiihrungsrollen ausgestattet,
auch aktuell im neuen vollelektrischen VW ID. Buzz.

Durch Zufall kommt die Elteka in Kontakt mit der Seilbahn-
industrie. 1990 beginnen die Gesprache mit dem italie-
nischen Seilbahnhersteller Leitner in Sterzing und 1991 mit
dem Osterreichischen Seilbahnhersteller Doppelmayr in
Wolfurt. Leitner und Doppelmayr sind Weltmarktfihrer in
dieser Branche. Bei Doppelmayr sind Mischpolymerisate
aus Polyamid 6 und 12 im Einsatz, die bei tiefen Tempera-
turen Nachteile zeigen. Um Doppelmayr von Lauramid® zu
iberzeugen, vergibt die Elteka Forschungsauftrage an die
TU Berlin und entwickelt fiir Seilbahnen einen modifizierten
Lauramid®-Typ mit ausgepragter Schlagzéhigkeit.

Seit 1993 werden aus diesem modifizierten Lauramid®
Stiitz-, Kuppel- und Laufrollen fiir kuppelbare Seilbahnen
hergestellt. Besonders beim Kuppelvorgang wahrend der
Ein- und Ausfahrt der Bahnen an den Stationen werden die
Rollen stark belastet. Auf Grund der geringen Ausfalle von
Lauramid®-Rollen unter diesen anspruchsvollen Einsatz-
bedingungen setzt Doppelmayr das Material auch fiir Neu-
entwicklungen ein. Seit 2002 werden 2- und 3-Seilbahnen
gebaut, bei denen die Gondeln iber Lauramid®-Rollen auf
dem Tragseil laufen. In der Konstruktionsphase waren auch
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fur diese Entwicklung Tests der TU Berlin tiber die Eignung
des Materials notwendig. Aktuell werden neuartige Fahr-
rad-Gondeln mit Lauramid®-Bauteilen ausgestattet. AulRer-
dem bilden urbane Seil- und Hangebahnen ein erweitertes
Geschéftsfeld.

Neubau trotz Rohstoffknappheit

Im August 2010 kommt es zu einem GroRbrand in einer
Lagerhalle der Systemtechnik und der Elteka. Lauramid®-
Gussteile im Wert von mehreren Millionen Euro werden
vernichtet. Das Feuer bricht an der Ladestation eines Gabel-
staplers aus. Das ist ein Warnzeichen. Die raumliche Enge,
in der sich die Handtmann-Gesellschaften Metallgusswerk,
Systemtechnik, Armaturenfabrik und Elteka am Hauptsitz
der Firmengruppe in der Arthur-Handtmann-StralRe befin-
den, wird zum Problem. Alle Gesellschaften benstigen mehr
Platz. Deshalb fallt die Unternehmensleitung die Entschei-
dung zum Umzug der Elteka. Im Biberacher Gewerbegebiet
Asbach vis-a-vis der Maschinenfabrik soll eine neue Kunst-
stofffabrik gebaut werden.” Obwohl sich die schlechten
Nachrichten fortsetzen:

2011 kommt es zu einer noch nie dagewesenen Rohstoff-
knappheit auf dem Kunststoffmarkt. Der Hauptlieferant der
Elteka, die Evonik Degussa GmbH in Marl, kontingentiert
den Basisrohstoff Laurinlactam. Aus Laurinlactam wird nicht
nur Lauramid®, sondern eine ganze Palette an Polyamid
12-Kunststoffen hergestellt, vor allem fiir Schlauche und
Rohre bei PKWs und LKWs. Infolge der weltweit gestiegenen
Nachfrage nach Polyamid 12 in der Automobil-, aber auch in
der Solarindustrie kommt es zu Versorgungsengpéassen.
Weil sich die Produktionskapazitdten nicht kurzfristig
steigern lassen, priorisiert Evonik die Lieferungen. Gegen-
Uber den marktmachtigen Automobilherstellern gerét die
Elteka ins Hintertreffen und erhalt anstatt der erwarteten
400 Tonnen nur 250 Tonnen Laurinlactam. Obwohl die
Elteka alternative Lieferanten findet, die Schweizer Pacast
Handels AG und die franzésische Arkema-Gruppe, lassen

Laufwagen einer 2-Seilbahn (in Garmisch-Partenkirchen)
bei der Vorbeifahrt der Gondel. Zu sehen sind die vier
Laufrollen sowie die Stiitz- und die Tragrolle
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Auch bei der neu konzipierten Bike Cab ist
ein Kegelrad aus Lauramid® im Einsatz.
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sich die Ausféalle nicht kompensieren. Die Elteka muss sich
auf ihre Auftrage aus der Automobilindustrie und der Seil-
bahntechnik konzentrieren.

Kurz darauf ereignet sich im Mérz 2012 eine Explosion im
Chemiepark Marl, wobei die chemische Anlage der Evonik
zur Herstellung eines vorgelagerten Werkstoffs fiir Laurin-
lactam betroffen ist. Die Produktion fallt aus und wird erst
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. Produktionskonzentrationen fiihren zu existenz-
bedrohenden Abhangigkeiten. Auch im Fall der Elteka wen-
den sich einige Kunden alternativen Kunststoffen oder dem
Stahl zu, obwohl damit Qualitatseinbuf3en einhergehen.

Trotz schlechter Jahresabschliisse beginnt Handtmann im
Herbst 2012 mit dem Neubau einer dreifach vergroRerten
Kunststofffabrik in Biberach-Aspach. Die neue Halle mit
6.600 Quadratmetern Flache wird zligig gebaut und bereits
im November 2013 von der Elteka bezogen. Handtmann in-
vestiert 14 Millionen Euro fiir eine moderne Fertigung und
effizient aufeinander abgestimmte Materialfliisse. Mit acht
neuentwickelten GieBanlagen kénnen nun taglich finf bis
sechs Tonnen Lauramid®-Teile gegossen und mit mo-
dernsten Dreh- und Frészentren bearbeitet werden. Die
Handtmanner glauben weiter an Lauramid®. Die Markt-
durchdringung scheint noch nicht abgeschlossen. Der Trend
der Geschéaftsabschliisse geht auch wieder nach oben. Al-
lerdings wird die Elteka erst nach einer Restrukturierung
2018-19 profitabel.®

Nachhaltiger Kunststoff im Faserverbund

Weil der Maschinenbau den Fokus auf Gewichtsreduzie-
rungen legt und nach Kunststoffmaterialien mit stahlahn-
lichen Eigenschaften sucht, entwickelt die Elteka 2017 den
Faserverbundkunststoff Hicompelt®. Dafiir werden Glas-

Roboterarme aus Lauramid® fiir automatisierte Lackierstraen

faser- oder Karbonfasergewebe im Spritzgussverfahren mit
Lauramid® getrénkt. Auch die Integration von Metallbau-
teilen ist moglich.™ Das neuartige Verbundmaterial erzielt
eine hervorragende Steifigkeit bei niedrigem Gewicht und
eignet sich in der Luftfahrtindustrie fiir Flligelteile und in der
Automobilindustrie fir Autodacher, Motorhauben, Tiren
und Rahmen. Auf dieser Grundlage werden der Elteka 2022
im Rahmen des , Zukunftsprogramms Wasserstoff Baden-
Wiirttemberg" Fordergelder in Hohe von 750.000 Euro zuge-
sprochen. Die Forderung flieft in die Entwicklung besonders
dichter und druckbelastbarer Wasserstofftanks aus Laura-
mid® mit Karbonfasern.?® Das Projekt leistet nicht nur einen
Beitrag zum Klimaschutz, die Kunststofftanks kénnen am
Ende ihrer Lebenszeit auch stofflich wieder getrennt und
umweltfreundlich recycelt werden.

Das ist ein Vorteil von Lauramid®, den wir hervorheben
mussen. Obwohl klar ist, dass in unserer modernen Welt
ohne Kunststoff nichts geht, hat Plastik keinen guten Ruf.
Der Plastikmill in den Weltmeeren schreit zum Himmel.
Aber Plastik ist nicht gleich Plastik und Kunststoff ist nicht
gleich Kunststoff. Es gibt umweltschadliche Duroplaste, die

sich nach ihrer Polymerisation nicht wieder aufschmelzen
und recyceln lassen, sondern dauerhaft fest bleiben.
Sie kénnen 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. Und es gibt recyclingfahige Thermoplaste, die sich
wieder einschmelzen und neu nutzen lassen, wie der Poly-
amid 12-Kunststoff Lauramid®. Deshalb arbeitet die Elteka
nicht nur an Wasserstofftanks, sondern auch an nachhal-
tigen Varianten ihres Faserverbundkunststoffs Hicompelt®
fir Skateboards, Windrader, Gezeitenkraftwerke oder Pro-
peller. Seit Jahren setzt ein fihrender japanischer Roboter-
hersteller auf Lackierarme aus Lauramid®, weil dessen
Chemikalienbestandigkeit eine verringerte Farbablagerung
bewirkt.?" Auch deutsche Hersteller von Lackieranlagen ge-
héren zu den Kunden der Elteka. Beeindruckend sind
GroRpropeller aus Lauramid® bis 2,50 Meter Durchmesser,
die in Biogasanlagen zur Umwalzung von Silage eingesetzt
werden. Heute entstehen Lauramid®-Propeller fiir Schiffs-
motoren in Dimensionen bis zu sechs Metern Durchmesser.
Hier erweist sich die Seewasserbestandigkeit von Laura-
mid® als Vorteil.
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Schon 1999 entwickelte die Elteka (mit Unterstlitzung der
Degussa) eine Lauramid®-Rezeptur fiir ein lebensmittel-
geeignetes Material. Denn Lauramid® erfiillt viele Voraus-
setzungen fir die Lebensmittelzulassung, ist chemikalien-
bestéandig, porenfrei und malhaltig, erlaubt den Trockenlauf
ohne Schmiermittel und ist um den Faktor sieben leichter als
Stahl. Zusétzlich wichtig ist die Starkung der Reibungs-
eigenschaften im Zusammenspiel mit Edelstahl, um Maschi-
nenleckagen zu vermeiden. So wird 1999 das modifizierte
Lauramid® C tiber das NATEC Institut fir naturwissenschaft-
lich-technische Dienste in Hamburg fiir die EU zugelassen.
Seitdem kommt Lauramid® C bei Walzen, Dosierkolben,
Gleitfihrungen und Dichtungen in der Lebensmittelindustrie
zur Anwendung. Auch die Handtmann Maschinenfabrik ge-
hort zum Kundenstamm der Elteka. Inzwischen wurde der
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.?

Der Stoffkreislauf der Spane

Eine besonders nachhaltige Entwicklung der Elteka ist Lau-
ramid Inject®, ein Spritzgussmaterial, das zu anndhernd 100
Prozent aus Kunststoffspanen hergestellt wird, die bei der
mechanischen Bearbeitung von Lauramid®-Gussteilen an-
fallen. Friher wurden diese Spéne entsorgt. Heute werden
sie gesammelt, selektiert und thermisch wieder aufbereitet.
Damit entfaltet Polyamid 12 sein wahres Recyclingpotenzial.
Die Elteka formuliert das Nachhaltigkeitsziel ,Zero Waste"
und findet den griffigen Titel: , Kunststoffabfalle bekommen
ein zweites Leben”. Dafir erhalt die Elteka 2021 eine Aus-
zeichnung des Landes Baden-Wirttemberg. Im Rahmen der
Landesinitiative , 100 Betriebe fiir Ressourcen-Effizienz"
wird das Projekt zum Exzellenzbeispiel gekiirt.?®

Auch Lauramid® 3D-Filament kann aus Recyclingmaterial

hergestellt werden. AuRerdem eroffnet der 3D-Druck — auch
bekannt unter der Bezeichnung additive Fertigung — neue
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Lauramid® 3D-Filament zu 100 Prozent aus recycelten Spénen,
Handtmann Elteka 2023

flexible Anwendungsmaglichkeiten. Im 3D-Druck konnen
deutlich komplexere Bauteile hergestellt werden, ohne dass
auf konventionelle mechanische Bearbeitungsverfahren ge-
achtet werden muss. Werkzeuge flr die Nachbearbeitung
sind nicht n6tig. Unmittelbar nach dem Entwurf werden die
Prototypen gedruckt und getestet. Das bewéhrt sich bei
kleinen Stiickzahlen und kleinen Formatbauteilen wie Greif-
fingern oder Aussteifungselementen. Die Elteka unterstiitzt
hier auch die Schwestergesellschaften der Handtmann
Unternehmensgruppe.

Fir das Metallgusswerk werden mittels 3D-Druck Hand-
muster fur neue Projekte gefertigt. Gerade bei innovativen
und erklarungsbediirftigen Giellkonzepten ermdglicht der
3D-Druck die Bereitstellung von Anschauungsmaterialien in
Kunststoff, die die Kundenentscheidung erleichtern. Und fiir
die Systemtechnik wurde in der LaserschweifRzelle der Mon-
tagelinie SiLLK Evo ein Adapter zum Absaugen von Spritzern
und Schweilrauch bereitgestellt.?* Dafiir gab es keine auf
dem Markt erhaltliche technische Lésung, so dass die
Systemtechnik und die Elteka in Eigenregie tétig wurden.
Der erforderliche Adapter wurde an das vorhandene

Schweilgerat angepasst. Fir solche Falle ist der 3D-Druck
ideal, weil kaum Einschrankungen in der Formgestaltung
bestehen. Fras- oder GieRlosungen waren unverhaltnis-
maRig teurer gewesen, und die Lieferzeit unverhaltnismalig
langer.?®

Die Handtmann Elteka — das darf man betonen —ist in ihrem
spezifischen Herstellungssegment mit einer Jahresproduk-
tion von 500 Tonnen gegossenem Polyamid 12 Weltmarkt-
fuhrer. Es gibt keinen groReren GielRbetrieb fiir Polyamid
12.%6 Die Zeit scheint nun reif fir diesen hochqualitativen
und recyclingfahigen technischen Kunststoff Lauramid®.
Das verhilft der Elteka zu einem tragfahigen wirtschaftlichen
Fundament.?

1 Manuskript Arthur Handtmann: Die Firmengruppe Handtmann,
Biberach 2006, S. 8.

2 1963 entwickeln die Chemischen Werke Hiils (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 libernommen, die 2006 in der Evonik Industries

mit Sitz in Essen aufgehen. Mit erheblichen Anteilen ist auch die franz6-
sische Arkema-Gruppe mit Polyamid 12 am Markt, zunachst unter dem
Markennamen Rilsan®, ab 2011 unter Rilsamid®.

3 Lactame sind aus Aminos&uren 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 beriihmten Kunst-
stoffen geworden sind. 1934 werden im Schmelzspinnverfahren her-
gestellte Polyamidfasern von dem amerikanischen Chemiker Wallace
Carothers unter der Bezeichnung Nylon eingefiihrt, abgeleitet von:

no run — keine Laufmasche. 1938 entwickelt der Stuttgarter Chemiker
Paul Schlack aus Polyamid 6 Perlon.

5 Bei Polyamid 6 miissen nach dem Aufschmelzen des Monomers bei
70°C und unter Zusetzung von Katalysatoren und Aktivatoren, die die
Kunststoffbildung (Polymerisation) in Gang bringen, die GieRformen
Uiber Stunden auf einer bestimmten Temperatur gehalten werden, damit
ein homogener Werkstoff entsteht. Diese Temperierung bereitet wegen
der schlechten Warmeleitung von Kunststoffen erheblichen apparativen
Aufwand, was die Dimensionen der zu gieBenden Werkstiicke begrenzt.
Dariiber hinaus erreicht Polyamid 6C nur im konditionierten Zustand (bei
einem bestimmten Wassergehalt) seine optimalen Eigenschaften. In
trockenem Zustand ist es fest, aber sprode. Bei Wasserséttigung verliert
es an Festigkeit, bis zur Auflosung. Bei schwankendem Wassergehalt
andert es das Volumen.

6 Zur Kunststoffbereitung werden zwei GefaRe mit reiner Laurinlactam-
schmelze bei einer Temperatur von 160°C bereitgestellt, denen je ein
Katalysator und ein Aktivator beigemischt wird, wonach die Flissigkeiten
vermischt und noch dinnfliissig 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 Durchfiihrung einer anionischen Polymerisation von
Lactamen, S. 3.

7 Handtmann Elteka Kunststofftechnik: Lauramid® Polyamid 12 Guss.
Konstruktionswerkstoff fiir 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 GieR-
linge nur schwer herstellbar sind. Erst 1981 entsteht ein neuer Katalysa-
tor, der die Grundlage fiir den reproduzierbaren Lactamguss bildet. 1982
erwirbt die Handtmann Elteka die Produktionsanlage und fiihrt seither die
Produktion des Katalysators selbst durch.

10 Um den Leistungsanforderungen im schweren und schnellen Giiter-
verkehr gerecht zu werden, entwickelt die Deutsche Bahn 1968 mit den
Anbietern Krupp und AEG die Guiterzuglokomotive 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 Giiterzugverkehr 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 Entwasserung in der Siebpresse bei Papier-
maschinen eingesetzt. Wasserringpumpen oder Vakuumgeblase er-
zeugen den erforderlichen Unterdruck, damit Wasser aus der nassen
Papierbahn durch das bewegte Sieb in den rotierenden gebohrten Saug-
walzenmantel beférdert wird.

14 Broschiire: Lauramite®. The Future of Golf is in Your Hands,
Handtmann Sports Int. Corp., Niceville 1994.

15 Broschiire: Lauramid® Polyamid 12 Guss. Werkstoff fiir die Antriebs-
technik. Berechnen — Gestalten - Anwenden, Handtmann Elteka, Stadt-
bergen 1984.

16 Interview mit Mark Hoffmann am 29. November 2022 (Geschéftsfiihrer
der Handtmann Elteka).

17 Auch fiir 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 beschaftigt 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 dafiir 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 fiir 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
erhalt Auszeichnung des Landes Baden-Wirttemberg fiir Nachhaltig-
keitsprojekt. Vgl. together 4/21. Im Unterschied zu Lauramid® A oder B
verliert Lauramid Inject® etwas an Z&higkeit und Steifigkeit, kann aber
problemlos fiir kleinformatige Bauteile — zum Beispiel als Laufrollen —

in groRer Stiickzahl 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 fiir 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 (Geschéftsfiihrer
der Handtmann Elteka).
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GroRpropeller aus Lauramid®,
Durchmesser 250 cm,

Handtmann Elteka, 2015




10. Standortfragen
Wie baut man eine Fabrik?

Immer am Stadtrand

1873 griindet Christoph Albert Handtmann die Handtmann
»MessinggieRerei und Mechanische Werkstatte" am Ehinger-
torplatz in der alten Bachmiihle. Die Miihle liegt am Rand der
Biberacher Altstadt an dortigen Resten der Stadtmauer in
einem Handwerkerviertel. Das Betriebsgelande umfasst
etwa 1.200 Quadratmeter. Albert Handtmann hat den Stand-
ort mit Bedacht gewahlt, um die Wasserkraft der Mihle fiir
seine Bearbeitungsmaschinen zu nutzen. Weil aber der
Wasserbau der Mihle einen Rickstau und gelegentliche
Uberschwemmungen bis auf den Marktplatz verursacht,
lasst die Stadt das Miihlrad 1894 stilllegen, so dass Albert
Handtmann gezwungen wird, zu modernisieren und eine
Dampfmaschine anzuschaffen.’

Nicht nur Handtmann modernisiert. Die Stadt Biberach
wéchst und greift Uber die mittelalterlichen Stadtgrenzen
hinaus. Deshalb befindet sich die Firma Handtmann in den
1920er Jahren nicht mehr am Stadtrand, sondern in der
Innenstadt, in der nun so empfundenen Altstadt. Die Stadt-
entwicklung bewirkt in der Birgerschaft einen Perspek-
tivwechsel. Im industrialisierten 20. Jahrhundert muss
Wohnen und Arbeiten nicht mehr notwendig an einem Ort
geschehen und soll es in bestimmten Fallen auch besser
nicht. Aus der Nachbarschaft am Ehingertorplatz erheben
sich Klagen (ber die Geruchsbelastigung durch den
Messing- und Bronzeguss, und so wird der zweiten Handt-
mann-Generation nahegelegt auszusiedeln. 1929 — knapp
50 Jahre nach der Unternehmensgriindung — erwerben die
Bruder Albert und Karl Handtmann ein durch Konkurs
vakant gewordenes Grundstiick von etwa 6.500 Quadratme-
tern am Biberacher Gaswerk in der FabrikstralRe —wieder am
Stadtrand.?

Auch diese Aussiedlung halt nicht ein fir 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 fiir Fleischereimaschinen
seit 1954 — wird der Betriebsstandort an der Fabrikstrale

Das Firmengeldande Handtmann an der
FabrikstraRe um 1960, am rechten Bildrand
die Tanks des stadtischen Gaswerks

mehr und mehr Uberbaut. Es entstehen die sogenannten
,Vereinigten Hiittenwerke”. 1959 pachtet Handtmann einen
zusatzlichen Gelandestreifen am Gaswerk. Auch die Familie
zieht aus und baut ein eigenes Wohnhaus. Die Firma nutzt
das bisherige Wohngebaude fiir Biroraume.®

Die Erweiterungsmdglichkeiten an der Fabrikstralle sind da-
mit ausgereizt. Folgerichtig wendet sich Arthur Handtmann
im September 1959 an die Stadtverwaltung wegen eines
Grundstiickserwerbs in den Freiburger Wiesen (in einigem
Abstand zur FabrikstraRe die Freiburger StraRe stadtaus-
warts). Die Stadtverwaltung reserviert der Firma Handtmann
ein Grundstiick, nur findet Handtmann keinen Kaufer, der fir
das bisherige Betriebsgeldnde — 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 Flache gegeniiber in den RiR-
anlagen, die sogenannte alte Eisbahn. Doch mit Blick auf die
letzten Griinflachen an der RiB3, die die Reste der alten Fluss-
auenlandschaft nahe der Stadt darstellen (1949-1954 ist die
RiB aus der Innenstadt verlegt worden), lehnt der Gemeinde-
rat diesen Vorschlag am 31. Marz 1961 ab.* Arthur Handt-
mann sieht noch die Méglichkeit, auf Flachen des benach-
bart gelegenen stadtischen Gaswerks zuriickzugreifen. Es
beginnen komplizierte Verhandlungen mit der Stadtverwal-
tung Uber Flachen, die bei der Modernisierung des Gas-
werks frei werden kénnen, Uber Sicherheitsabstande, die aus
baurechtlichen Griinden zu den Gasbehaltern eingehalten
werden missen, Uber Gasleitungen, die nicht Giberbaut wer-
den dirfen oder auf Kosten von Handtmann verlegt werden
mussen. Das zieht sich bis ins Jahr 1963 und fiihrt zu einem
Grundstiicksstreifen am Gaswerk, der Handtmann zu Lager-
zwecken Uberlassen werden kann. Inzwischen hat sich die
innerbetriebliche Situation bei Handtmann weiter verschérft.

Auf dem 6.500 Quadratmeter umfassenden Betriebsgelande
sind rund 4.000 Quadratmeter mit Produktionsstatten oder
Geschéftsraumen bebaut. Die Improvisationen nehmen zu,
und die Zustande werden immer schwieriger. Die Boden der
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Die Firma Handtmann von der RiRstralRe aus gesehen, 1982/83. Der Umzug an die Birkenallee beginnt 1968 mit der Maschinen-
fabrik und der Armaturenfabrik. Der Umzug des Metallgusswerks erstreckt sich tiber die Jahre 1973 - 1983.

zu unterschiedlichen Zeiten und Zwecken errichteten Hallen
liegen auf unterschiedlichen Niveaus und sind nur bedingt
oder mit Umwegen befahrbar. Die Produktionsrdaume werden
fur die immer aufwendigeren Maschinen zu niedrig. Not-
wendige Hebevorrichtungen fiir die Montage kdnnen nicht
installiert werden. Das wird wirtschaftlich untragbar.

Im Mai 1964 tragt Arthur Handtmann der Stadtverwaltung
eine neue Idee vor und bittet um eine Baugenehmigung fiir
einen Zweigbetrieb im Wolfental. Handtmann hat dort ein
auflerhalb des Bebauungsgebiets liegendes Grundstiick er-
worben. Das macht die Lage erneut kompliziert. Aus Land-
schaftsschutzgrinden muss das Stadtbauamt ablehnen.
Auch ein Tausch gegen ein weiter stadteinwérts gelegenes
Grundstiick im Wolfental scheidet aus. Die von der Stadt-
planung fir das innere Wolfental vorgesehene Struktur von
kleineren und mittleren Gewerbebetrieben spricht dagegen.
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Fir das Wolfental ist Handtmann bereits zu groR. Die Dring-
lichkeit fir Handtmann jedoch wird erkannt. Am 24. Juli
1964 beschlielt der Biberacher Gemeinderat, ,Herrn Handt-
mann bei der Suche nach einem geeigneten Bauplatz be-
hilflich zu sein.”® Allerdings bewegt sich monatelang nichts,
so dass Arthur Handtmann am 7. November 1964 an den
Biirgermeister und den Gemeinderat der Stadt Biberach
einen gewichtigen Brief schreibt:

,Sehr geehrte Herren!

Die Entwicklung meines Betriebes zwingt mich heute er-
neut, an Sie mit der Bitte um Zuweisung eines Bauplatzes
heranzutreten. Wie lhnen 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

Neubau auf der griinen Wiese, der Rohbau des ersten Handtmann-

Betriebsgeb&udes an der Birkenallee, Biberach im Friihling 1968

sichern unsere Konstruktionen und unseren Vorsprung ge-
geniiber den Wettbewerbern. Die Nachfrage nach diesen
Maschinen, vor allem aus dem Ausland, ist groR. Der Export
betragt 60 Prozent. Beschaftigt werden in dieser Abteilung
ca. 80 Personen, bei einer Gesamtbelegschaft von nunmehr
270 Mann. Der AusstoR kdnnte verdreifacht werden. Eine
solche Umsatzsteigerung wiirde unsere Steuerabgaben
erhohen und somit auch fiir die Stadt Biberach interessant
sein. Dies ist jedoch bei den beschrankten Raumverhaltnis-
sen unmoglich. Wir bitten Sie deshalb, aus stadtischem
Besitz uns ein Areal zu Uberlassen. Wir beabsichtigen auf
diesem Grundstiick eine Fabrikationshalle zu erstellen,
damit wir die Produktion dieser Maschinen steigern kénnen.
In Unterredungen mit Herrn Blirgermeister Rack und Herren
des Gemeinderats habe ich unsere Schwierigkeiten ausfiihr-
lich geschildert. Auch konnten sich einige der Herren selbst
in unserem Betrieb tber die katastrophalen Platzverhaltnisse

unterrichten. Versuche unsererseits, geeignetes Gelénde in
Biberach zu erwerben, sind bisher fehlgeschlagen. Wir
haben in Erfahrung gebracht, dass die Stadt Biberach fiir
unsere Zwecke geeignetes Baugeldande sowohl neben der
Firma Lindenmaier als auch in Richtung Jordanbad zur Ver-
fiigung hat. Diese Bauplatze waren fiir uns sehr gut geeig-
net. Wir missen in dieser Sache in sehr kurzer Zeit ein klares
Bild erhalten, weil wir von unseren Kunden bedréangt werden,
hinsichtlich einer verbindlichen Auskunft iber die weiteren
Steigerungsmoglichkeiten unserer Produktion. Eine Ent-
scheidung ist auch wegen der weiteren innerbetrieblichen
Disposition dringend notwendig. Wir bitten Sie hoflich, unser
Gesuch zu befiirworten und uns baldméglichst eine verbind-
liche Auskunft zu geben.

Mit vorziiglicher Hochachtung
Arthur Handtmann“®

185



Die Verwaltung der Firma Handtmann
an der Birkenallee, Biberach 1970

Bereits am 16. November 1964 unter-
breitet Stadtoberbaurat Hauschild, Leiter
des Stadtbauamts, dem Birgermeister-
amt einen Vorschlag. Das Liegenschafts-
amt reagiert am 27. November 1964, und
am 30. November 1964 beschliel3t der Ge-
meinderat, der Firma Handtmann ein iber
zwei Hektar groRes Grundstiick an der Mar-
kung Biberach fiir finf DM pro Quadratme-
ter zum Kauf anzubieten.” Es handelt sich
um ein Gebiet im stidlichen Ril3tal oberhalb
der Firma Liebherr, jenseits der Bahnlinie
im Gewand ,Tiefe Wiesen". In der Tat sind
hier die Wiesen tief. Es sind Sumpfwiesen,
bei denen das Grundwasser unter der
Grasnarbe beginnt — so die Einschatzung
des Liegenschaftsamts. Eine Auffiillung
des Gelandes ist erforderlich. Deshalb
offeriert die Stadt den giinstigen Preis von
funf DM pro Quadratmeter. Aus der
Niederschrift tUber 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
auswarts liebaugle”.®

Arthur Handtmann ist einverstanden — mit dem Preis und mit
der Perspektive. Allen Beteiligten ist klar, dass sich der Neu-
bau der Maschinenfabrik fiir Fleischereimaschinen — trotz
der angemahnten Dringlichkeit — nicht von heute auf morgen
realisieren lasst. Das projektierte Grundstiick ist Bauerwar-
tungsland, es muss nicht nur aufgefillt, sondern auch
erschlossen werden. In der Zwischenzeit plant Arthur Handt-
mann die groRe Losung. Bereits in der Gemeinderatssitzung
im November 1964 ist die Rede davon, ob Handtmann mit
seinem gesamten Betrieb aussiedeln kdnne. Um einen sol-
chen Befreiungsschlag geht es Arthur Handtmann. Er bietet
der Stadt sein bisheriges Betriebsgelande zum Kauf an und
wagt den Sprung. 1967 erwirbt Handtmann vis-a-vis vom
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expandierenden Liebherr-Kranwerk am Siidrand von Biber-
ach die in Rede stehenden 2,8 Hektar. Die zufiihrende StraRe
ist die Birkenallee — heute heilst sie Arthur-Handtmann-
Stralle.?

Wieder geht Handtmann an den Stadtrand — dieses Mal aus-
gerechnet wahrend der ersten Nachkriegsrezession. 1966
stlirzt darliber die Bonner CDU/FDP-Regierung. Im Dezem-
ber 1966 wird die GroRe Koalition aus CDU und SPD gebil-
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
GieRerei beim Bau der neuen Betriebsstatten beschéftigt.’°

Handtmann 1977 mit neuem Verwaltungsgebaude
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Der Erweiterungsbau fiir die GieRerei
an der Birkenallee, 1982

Handtmann 1980 mit erweiterten Hallenbauten
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il o

Beginn der Planierungsarbeiten im Baugebiet
Biberach-Aspach im Marz 1999

Im August 1968 ziehen die Maschinenfabrik und die Arma-
turenfabrik um, zunachst in eine gemeinsame Halle. Nur
eine aufgemalte Linie trennt die jeweils fiir sich wirtschaf-
tenden Unternehmen. Aber die rdumliche N&he bringt auch
Vorteile. Die Armaturenfabrik beschéftigt sich 1968 mit der
Umstellung von Messing- auf Edelstahlarmaturen und findet
Ansprechpartner unter den Mitarbeitern der Maschinen-
fabrik, die das Innenleben ihrer Fleischereimaschinen seit
langerem in Edelstahl fertigen. Umgekehrt profitiert die
Maschinenfabrik von der Kompetenz der Armaturenfabrik
im Edelstahlschweifen, das auch fiir die Maschinenfabrik
relevant wird, als diinnwandige Edelstahlgehause fiir die
Fleischereimaschinen aufkommen.™

Der Umzug des Metallgusswerks an die Birkenallee erstreckt
sich tiber mehrere Jahre. Zunachst atmet man auf, denn es
entsteht nun auch an der RiRstraRe Bewegungsspielraum,
insbesondere fiir das tausende Modelle umfassende Modell-
lager der GielRerei. Doch der expandierende Druckguss
erzwingt den Umzug an die Birkenallee. 1973 wird dort
die Halle fir die tonnenschweren Druckgussmaschinen
bezogen. Ab 1978 folgt der Kokillenguss und 1983 der
Sandguss.’? Daraufhin werden an der Fabrikstralle alle
Handtmann-Gebaude abgerissen. Auf der Freiflaiche ent-
steht das RiR-Center.

Rohbau der Handtmann Maschinenfabrik,
Biberach-Aspach im Winter 1999

1968 ahnt niemand, dass auch 2,8 Hektar eines Tages zu
klein werden. Handtmann erlebt Uber alle Wirtschaftskrisen
und Konjunktureinbriiche hinweg ein kontinuierliches
Wachstum, nicht ohne Schwierigkeiten, mitunter verlang-
samt, aber ohne Riickschritt. Einen Uberblick gibt die Ent-
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
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Wie zieht eine Fabrik um?

Ende 1998 trifft die Familie Handtmann eine richtungswei-
sende Entscheidung fiir weiteres Wachstum, mehr Arbeits-
platze und die Optimierung der Arbeit am Standort Biberach.
Thomas Handtmann, Juniorchef und seit 1998 leitender
Geschéftsfiihrer der Albert Handtmann Holding GmbH & Co.
KG (nachdem sich Arthur Handtmann 1998 aus dem opera-
tiven Geschéaft zurlickgezogen hat), schlagt der Geschafts-
leitung der Maschinenfabrik die Umsiedlung in das neu
erschlossene Gewerbegebiet Biberach-Aspach vor. Nach
nur einem Jahr und neun Monaten Bauzeit — angetrieben
vom Senior-,,Bauminister” Arthur Handtmann - zieht die
Maschinenfabrik im Januar 2000 in eine mustergiiltig orga-
nisierte und auf alle Fertigungsbelange abgestimmte Fabrik-
anlage um. Wie zieht eine Fabrik um? Wie halt man die
wirtschaftlich relevanten Ausfallzeiten in kalkulierbaren
Grenzen? Das ist auch fir die im Verlauf ihrer Unter-
nehmensgeschichte nomadisierende Firma Handtmann in
verdnderten Zeiten mit verandertem Personal und unter
anderem Kostendruck wieder ein Novum.

Parallel zum Fabrikneubau in Aspach beginnen an der
Birkenallee im April 1999 die Detailplanungen. Gesonderte
Umzugsbeauftragte bilden die Schnittstellen zwischen der
abzuwickelnden Produktion an der Birkenallee und der Neu-
planung, Neuorganisation und Neuaufstellung in Aspach.
Es geht um eine Vielzahl an Einzelheiten bei der Koordination.
Die Fertigung, die Montage, der Wareneingang, das Lager,
die Ausstellungshalle, der Versuch und die Verwaltung — alle
sind betroffen. Dabei missen die wichtigsten Maschinen an
der Birkenallee so lange wie mdoglich produzieren und in
Aspach so schnell wie méglich wieder anfahren. Es bietet
sich an, dies in den Werksferien wahrend der Weihnachtsfei-
ertage bis Heilige Drei Konige Uber die Biihne zu bringen.
Spezialisten werden beauftragt, vor allem Schwertrans-
porte, wofir Tieflader und mobile Krane nétig sind. Der Um-
zug beginnt im Dezember 1999 ' und endet am 10. Januar
2000. Insgesamt werden 61 Maschinen und rund 1.500
Paletten mit Material und Zubehor verlagert. Schon am ersten
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Tag, am 10. Januar 2000, lauft die Produktion wieder an.
Auf einer Baubesprechung im Sommer 1999 sagt Arthur
Handtmann: ,Hier erfillt sich mein Lebenstraum einer eige-
nen Fabrik fir den Maschinenbau.” Das Gelédnde der
Maschinenfabrik im Gewerbegebiet Aspach in Biberachs
Norden umfasst 50.000 Quadratmeter. Die Flache des Ferti-
gungsgebaudes betragt 20.000 Quadratmeter, die Flache
der Verwaltung mit den Abteilungen Entwicklung, Verkauf,
Service und Materialwirtschaft 8.000 Quadratmeter. Insge-
samt entspricht das einer Erweiterung der Maschinenfabrik
um 11.000 Quadratmeter. Das Investitionsvolumen beléuft
sich auf 50 Millionen DM. Bis Mitte 2000 werden 50 neue
Arbeitsplatze geschaffen. Die frei gewordenen Flachen
an der Birkenallee Ubernimmt das Metallgusswerk. Hier
kommen rund 100 Arbeitsplatze hinzu.* In Aspach stehen
im Siiden, Osten und Norden der Maschinenfabrik weitere
Expansionsflachen bereit.’> Thomas Handtmann erklart
schon bei der Inbetriebnahme im Jahr 2000, dass auch die
neue Halle in absehbarer Zeit zu klein wird. Je nachdem wie
erfolgreich die Maschinenfabrik ware, rechne man gegen
Ende des Jahrzehnts mit einem Erweiterungsbau. Genauso
tritt es ein. 2009 wird die Produktionsflache der Maschinen-
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 gm Nutz-
flache eroffnet. 2018 folgt der Neubau des Logistikzentrums
und 2023 die neue Montagehalle.'®

Aber nicht nur die Maschinenfabrik expandiert im Biber-
acher Norden: 2013 wird die Handtmann Elteka ins Gewer-
begebiet Aspach verlagert. Die dreifach vergréRerte neue
Kunststofffabrik produziert nun auf einer Flache von 6.600
Quadratmetern.”” Und 2014 wird ganz in der Nahe fiir das
Metallgusswerk investiert. Nach nur fiinf Monaten Installa-
tionszeit geht eine neue Fertigungslinie mit elf Bearbeitungs-
zentren und vollautomatischer Verkettung in Betrieb.’® Auch
in den Hallen der benachbarten Systemtechnik tanzen nun
die Roboter und montieren Zehntausende Motorenmodule
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fur 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 fir aktuell 1.018 Mitarbeiter.™

1 Siehe in diesem Band Seite 37f.

2 Siehe in diesem Band Seite 44f. Die Verbindlichkeiten fiir den Erwerb
1929 liegen 19 Jahre als Hypothek auf dem Grundstiick und Geb&ude.
Wahrend der Wahrungsreform 1948 kann Arthur Handtmann die Hypo-
thek mit den letzten Barreserven in Reichsmark abzahlen. Fiir den acht
Tage spater félligen Lohn der Arbeiter ist kein Bargeld in DM vorhanden.
Wenn nicht am Freitag der ersten Arbeitswoche ein Kupferschmied
seinen Satz Armaturen in neuer Wahrung bezahlt hatte, ware dies das
Ende der Firma Handtmann gewesen.

3 Stadtische Archive Biberach G 40 Bii [76].

4 Vgl. Frank Brunecker: Wo ist eigentlich die Ri? In: Ders. (Hg.):
Wasser, Biberach 2017, S. 216-219.

5 Stadtische Archive Biberach E [3597].

6A.a.0.

7 Im Wolfental betrug der Grundstiickspreis seinerzeit 20 DM pro gm.
8 A. a. 0. Im November 1964 hat Arthur Handtmann im benachbarten

Warthausen einen Vorvertrag {iber ein zwei Hektar groRes Grundstiick
abgeschlossen. Arthur Handtmann teilt dies in einem personlichen Ge-
spréach im Biberacher Rathaus mit und hat sich innerlich aus Biberach
bereits verabschiedet.

9 1967 sind es 2,8 Hektar, 1978 schon fiinf Hektar. Nach schrittweisen
Erweiterungen im Zusammenwirken mit der Firma Liebherr betragt die
Flache der Firma Handtmann auf diesem Areal heute rund 14 Hektar.
10 Interview mit Reinhold Rolser (1997-99 Geschaftsfihrer des Metall-
gusswerks) am 28. Februar 2007.

11 Interview mit Manfred Balsys (1994-2012 Geschaftsfiihrer der Arma-
turenfabrik) am 15. Februar 2007.

12 Interview mit Hubert Hagel (1973-2011 bei Handtmann, 1999-2011
Geschéftsfiihrer im Metallgusswerk) am 8. Dezember 2006 und mit
Werner Kugler (1963-2005 im Metallgusswerk) am 28. Februar 2007.
13 Ein konkreter Beginn lasst sich nicht angeben, weil einfacher zu
bewegende Abteilungen zum Teil schon vor den GroRtransporten den
Standort wechseln.

14 Schwabische Zeitung vom 19.12.1998.

15 Jubildumsbroschiire: 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. Marz 2023.
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11. Die 1990er Jahre

Krisen, Investitionen und ein Jubildum

Deutschlandfragen

Die 1990er Jahre sind Krisenjahre. 1992/93 zwingt eine
Absatzkrise in der Automobilindustrie zu Investitionen und
Rationalisierungen im Metallgusswerk. In einer sich ver-
andernden Welt ist auch Handtmann zu Verdnderungen
gezwungen und stellt das Unternehmen deutlich straffer auf.
Die Einschnitte zahlen sich aus. Im Jubildaumsjahr 1998
weist die Unternehmensgruppe mehr als doppelt so viel Um-
satz auf wie 1990."

Kritisch fur Handtmann sind die Jahre 1993 und 1994, in
denen EinbufRen hingenommen werden mussen. Hier tiber-
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-
lastung dar. Die deutschen Unternehmen sind aufgerufen zu
helfen. Es fehlt an Investoren fiir darnieder liegende ost-
deutsche Betriebe. Bis zum Herbst 1990 halbiert sich die
Industrieproduktion der Neuen Lander gegeniiber 1989 und
fallt im April 1991 auf 30 Prozent des Ausgangsniveaus, weil
nicht nur die Binnennachfrage, sondern auch die Exporte in
den ehemaligen Ostblock dramatisch zuriickgehen. Erst
danach verbessert sich die Situation, dank groRzligiger
Abschreibungsvergiinstigungen der Bundesregierung, wo-
durch privates Investitionskapital in den Osten Deutschlands
gelockt wird. Allerdings verringert dies nicht die Arbeits-
losenquote, die 1992 auf knapp 15 Prozent steigt.

Arthur Handtmann in Biberach fiihlt sich angesprochen.
Der Traum von der deutschen Wiedervereinigung in Frieden
und Freiheit darf nicht an wirtschaftlichen Schwierigkeiten
scheitern. Dass es einen gesamtdeutschen Staat nach
dem Uberraschenden Niedergang der Sowjetunion und DDR
nun plétzlich wieder gibt, erscheint wie eine Laune der Ge-
schichte. Das erinnert die Alteren in Deutschland — und mit
ihnen Arthur Handtmann — an das Ende des Krieges 1945,

Die Handtmann LeichtmetallgieRerei
Annaberg GmbH in Sachsen

als mit der Besetzung Deutschlands durch die Alliierten die
zerteilenden Zentrifugalkrafte einsetzen. Genau wie damals
geht es auch jetzt um den Wiederaufbau, und genau wie
damals ist Arthur Handtmann gewillt anzupacken. Uber die
Treuhandanstalt erhalt er 1991 Kontakt zur Leichtmetallgie-
Rerei Annaberg im Erzgebirge. Wie das Handtmann Metall-
gusswerk ist auch die TraditionsgielRerei Annaberg auf den
Aluminiumguss spezialisiert. Die GieRerei wurde 1926 von
den Zschopauer Motorenwerken DKW ? gegriindet, goss in
der Hauptsache Motorradteile und gehorte seit 1932 zur Auto
Union AG.% Zu DDR-Zeiten arbeitete Annaberg als Volkseige-
ner Betrieb fiir das Motorradwerk Zschopau bei Chemnitz.

Nach der Wende gerédt das Motorradwerk in Bedréngnis.
DDR-Motorrader sind nicht mehr verkauflich. Die damit ver-
bundenen GieRauftrage fir Annaberg fallen weg. Weil die
Abhangigkeit vom Motorradwerk hoch ist, miissen von 249
Mitarbeitern in Annaberg im Jahr 1990 innerhalb eines
Jahres knapp 50 entlassen werden.

Am 18. Juni 1992 tibernimmt die Biberacher Unternehmens-

gruppe Handtmann die LeichtmetallgieRerei Annaberg
GmbH. Mit der Treuhand wird eine Arbeitsplatzgarantie fuir
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Das Festzelt fiir die 125-Jahrfeier
der Unternehmensgruppe Handtmann,
Biberach am 19. September 1998

100 Beschéftigte und eine Investitionssumme von 10 Millio-
nen DM ausgehandelt. Doch der erforderliche Aufwand er-
weist sich als deutlich hoher. Bis 2004 investiert Handtmann
mehr als 40 Millionen DM. Die Biberacher Entscheidung
fir Annaberg ist mutig. Sie fallt bei Handtmann 1992 in
ein Wachstumsjahr. Aber schon 1993 gehen die Umsétze
empfindlich zuriick. Zugleich muss das Werk in Annaberg
baulich wie technisch auf einen modernen Stand gebracht
werden. Die DDR-Spezialisierung auf das Induktions-
schmelzverfahren ist auf dem Westmarkt nicht wirtschaft-
lich. Der Umstieg auf gasbeheizte Ofen wird unausweich-
lich. Der Maschinenpark ist zum Teil 30 Jahre alt. Auch der
Vertrieb muss vom Biberacher Metallgusswerk aus Uber-
nommen werden. Die Mitarbeiter in Annaberg erkennen die
Notwendigkeit des Systemwechsels und der Neuausrich-
tung auf Biberach. Sie kdmpfen fiir Annaberg unter den
neuen marktwirtschaftlichen Bedingungen: ,Die haben
gezogen ohne Ende.”® Der Knoten platzt, als mit dem Struk-
turwandel auch die Auftrage kommen. Trotzdem muss die
Belegschaft von 155 Mitarbeitern 1992 auf 112 Mitarbeiter
1994 geschrumpft werden — sozialvertraglich und entspre-
chend den Abmachungen mit der Treuhand. Heute ist man
in Annaberg bei 390 Mitarbeitern. Schwarze Zahlen werden
seit 1998 geschrieben.
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hangtmann

Thomas Handtmann, Juniorchef und

leitender Geschéftsfiihrer der Handtmann

Holding seit 1998

Globalisierung und Investitionen

Vermutlich ist das Ende des Ost-West-Konflikts eine Voraus-
setzung dafiir, dass die Absatzkrise in der deutschen Auto-
mobilindustrie 1992/93 unter gewandelten geopolitischen
Vorzeichen wahrgenommen wird. Jedenfalls spricht man
seit den frilhen 1990er Jahren vom Zeitalter der Globalisie-
rung. Eine Reihe sich schnell entwickelnder Nationen im
Fernen Osten — darunter vor allem China — entfaltet ein Wirt-
schaftswachstum, das fiir die etablierten westlichen Indus-
trielander in vielen Branchen existenzbedrohende AusmaRe
annimmt. So wird auch Handtmann 1993 im Metallguss-
werk ebenso brutal wie Ubergangslos mit der Tatsache
konfrontiert, dass bisherige Vertriebs-, Produktions- und
Serviceleistungen radikal verbessert werden miissen, um
weiterhin bestehen zu kdnnen. 1993 geht der Umsatz der
Handtmann-Gruppe von 286 Millionen DM 1992 auf 256
Millionen DM zurtick.

Der Hauptabnehmer von Handtmann, die deutsche Auto-
mobilindustrie, wird durch Importe aus Fernost — vor allem
Japan - attackiert, die qualitativ gut und preislich erheblich
glinstiger liegen. Diesen Druck geben die Automobilher-
steller an ihre Zulieferer weiter. Es beginnt ein Verdrangungs-
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Das Ehepaar llse und Arthur Handtmann anlasslich
der 125-Jahrfeier am 18. September 1998

wettbewerb unter den europaischen GielRereien. Weil Lohn-
kiirzungen in Deutschland nicht realistisch sind, entschei-
det sich Handtmann fiir eine Vorwartsstrategie. Mit einem
Investitionsaufwand von 200 Millionen DM in den Jahren
1990 bis 1998 werden Fertigungsablaufe verbessert, um
die von den Kunden vorgeschriebenen Preisnachlasse auf-
zufangen. Neben Rationalisierungen setzt Handtmann auf
Neuentwicklungen wie die duktile Olwanne und das inno-
vative Lost Foam-GieRverfahren.® Die Mitarbeiter verstehen
den Ernst der Lage und akzeptieren notwendige Veran-
derungen wie die Einflihrung der Drei-Schichtarbeit in der
GieRerei.

Die MaRnahmen sind erfolgreich. 1997 kann der Absatz um
14 Prozent, 1998 um mehr als 20 Prozent gegeniiber dem
jeweiligen Vorjahr gesteigert werden. Die Angst, dass durch
Rationalisierungen Arbeitsplatze verloren gehen, erweist
sich als unbegriindet.”

Das Investitionsvolumen von 200 Millionen DM in acht
Jahren muss auf den Umsatz der Unternehmensgruppe
Handtmann bezogen werden, der 1990 bis 1998 zwischen
223 und 520 Millionen DM im Jahr liegt. Der mit diesen
Investitionen verbundene Kraftaufwand ist noch héher zu

32.000 Besucher kommen zum Tag der offenen Tiir
1998 auf das Handtmann-Gelande

bewerten, wenn man die Koinzidenz der Ereignisse inner-
halb der Unternehmensgruppe einbezieht. Bei der Handt-
mann A-Punkt Automation, dem Hersteller von Werkzeug-
maschinen fir die Luftfahrtindustrie, wird 1995 die Zahl der
Mitarbeiter halbiert und ein neues Maschinenkonzept ge-
fordert, bis sich die jahrelangen Entwicklungen und Investi-
tionen mit ersten Auftragen von Airbus und Boeing um die
Jahrtausendwende auszahlen.® Bei der Handtmann Elteka
muss 1996 der Vertrieb von Golfschlagerkopfen aus Kunst-
stoff eingestellt werden.® Selbst bei der Handtmann Ma-
schinenfabrik stockt 1993 bis 1996 der Absatz, was ab 1997
durch die Straffung des Produktprogramms ausgeglichen
wird."™ 1995 bricht der Wiedervereinigungsboom in der Bau-
branche zusammen. Der Rickgang der Konjunktur trifft
auch die Handtmann S.A. Précision im schweizerischen
Fleurier, die Maschinenbauteile herstellt.’" Die wirtschaft-
liche Lage erzwingt auch hier Investitionen, bis die Firma
2004 verkauft wird.

Die Gesamtsituation darf Mitte der 1990er Jahre als krisen-
haft bezeichnet werden. Arthur Handtmann spricht von
einem ,Kampf ums Uberleben.'2 200 Millionen DM Investi-
tionsvolumen 1990 bis 1998 bedeuten in manchen Jahren
mehr als 50 Prozent des mdoglichen Jahresgewinns. Nur der
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Verzicht auf Gewinnentnahmen durch die Familie Handt-
mann ermdoglicht die Durchfiihrung des Innovationspro-
gramms.

Die Investitionen gehen auch nach 1998 weiter. Handtmann
investiert 1999 bis 2006 in wiederum acht Jahren 250 Milli-
onen Euro und schafft 500 neue Arbeitsplatze. Offenbar sind
solche Reinvestitionen angesichts des weltweiten Inno-
vationswettlaufs die Voraussetzung fir den Erfolg eines
Familienunternehmens. Arthur Handtmann: ,Wenn ich Ma-
nager in einem amerikanischen Unternehmen gewesen
ware, hatte man mich sicher rausgeworfen. Nur als Inhaber
eines Familienbetriebs konnte ich es mir leisten, jahrelang
Entwicklungen voranzutreiben, ohne etwas zu verdienen.”'®
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Jubilaum und Generationswechsel

Seinen vorlaufigen Abschluss erfahrt diese krisenhafte
Periode mit der 125-Jahrfeier 1998: ,Bei strahlendem
Sonnenschein feiert die Firma Handtmann ihr 125-jahriges
Betriebsjubilaum. Zu diesem besonderen Fest kamen nach
Schatzung der Organisatoren knapp 32.000 Besucher.
In einem 2.200 Quadratmeter groRen Ausstellungszelt pra-
sentierten die funf eigenstandigen Firmen von Handtmann
ihre Hightech-Produkte und Ausstellungsstiicke mit histo-
rischem Wert fiir die Firmengeschichte ... Wer nun richtig
Interesse an der Firma Handtmann bekommen hatte ...,
konnte in einem Betriebsrundgang die Fertigungsschritte
hautnah miterleben. Der Rundgang fiihrte an verschiedenen

Maschinen- und Produktionsstétten vorbei. An den ein-
zelnen Stationen erklarte fachkundiges Personal die Produk-
tionsschritte ... Am Abend fand die betriebsinterne Feier
statt, zu der 2.184 Mitarbeiter ... in das 3.500 Quadratmeter
groRe Festzelt kamen. Die Beschéaftigten konnten an diesem
Abend ihre Firma so richtig feiern, bei Biiffet und einem
Spitzenprogramm mit Show."*

Bereits am Tag zuvor — wahrend des offiziellen Festakts —
bezeichnet Ministerprasident Erwin Teufel Handtmann als
Musterbeispiel eines mittelstandischen Unternehmens.
Die Familie Handtmann sehe das Unternehmen nicht nur
unter Ertragsgesichtspunkten, sondern als Sinngemein-
schaft des Erfolgs und der Arbeitsplatzsicherung. Fir Land-
rat Peter Schneider ist Arthur Handtmann das Pracht-
exemplar eines Unternehmers. IHK-Prasident Siegfried
Weishaupt dankt der Firma fiir die berdurchschnittlich
hohe Ausbildungsquote. Und Oberbiirgermeister Thomas
Fettback verleiht Arthur Handtmann die Blirgermedaille der
Stadt Biberach. Doch der 71-jahrige Senior Arthur Handt-
mann Uberreicht seinem Sohn Thomas den symbolischen
Firmenschlissel. Das Firmenjubilaum sei der richtige
Moment, um abzutreten. Handtmann stehe 1998 so gut da
wie nie.

Nach mehr als 50 Jahren ununterbrochener Arbeit fiir den
Betrieb gibt Arthur Handtmann die Verantwortung fiir das
Unternehmen an seinen Sohn Thomas weiter. Arthur Handt-
mann tritt als Geschaftsfihrer aller Gesellschaften zurtick
und Ubernimmt den Vorsitz im neu gegriindeten Beirat.
An seiner Stelle wird Thomas Handtmann Chef der Unter-
nehmensgruppe, Sprecher eines dreikopfigen Fihrungs-
gremiums und Geschaftsfihrer der Albert Handtmann
Holding GmbH & Co. KG.

Eine letzte Uberraschung behilt sich der Senior vor. Noch
auf dem Festakt gibt er bekannt, dass die expandierende
Maschinenfabrik in das neue Biberacher Gewerbegebiet
Aspach ausgelagert und dort auf 20.000 Quadratmetern mit
modernsten Fertigungseinrichtungen neu errichtet wird.'

11990 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 Jiirgen Schubert / Reinhard Becke / Lothar Klapper: 75 Jahre Leicht-
metallgieRerei in Annaberg/Frohnau 1926-2001, Handtmann Leicht-
metallgieRerei Annaberg GmbH 2001.

4 Vgl. www.mz-museum.de

5 Interview mit Hubert Hagel (1999-2011 Geschaftsfiihrer 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 A-Punkt Automation wird 2017 verkauft und scheidet aus der
Unternehmensgruppe Handtmann aus. Vgl. Schwébische Zeitung vom
13.09.2017.

9 Siehe in diesem Band Seite 172.

10 Siehe in diesem Band Seite 71.

11 Jubildumsbroschiire 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: Schwabische Zeitung vom 21.12.1998.

Vgl. Wochenblatt vom 24.9.1998.

15 Schwabische Zeitung vom 18. und 21.9.1998. Siehe in diesem
Band Seite 190f.
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12. Arthur Handtmann - Unternehmer

Lebensbilanz

Arthur Handtmann stirbt am 14. April 2018 im stolzen Alter
von 91 Jahren. Er war der letzte bedeutende Unternehmer
aus der Aufbauphase der Biberacher Industrie nach 1945.
Nach dem Tod des élteren Hans Liebherr (1915-1993)
wurde Arthur Handtmann zur Galionsfigur des Biberacher
Unternehmertums und galt als beispielgebende Personlich-
keit des deutschen Wirtschaftswunders. Fir viele glich seine
Lebensbilanz einem Marchen: Vor mehr als 70 Jahren, als
er 18-jahrig aus dem Krieg nach Hause kam, begann er mit
seinem personlichen Aufbauwerk und formte aus einem
Handwerksbetrieb ein weltweit tédtiges Unternehmen mit
tausenden Mitarbeitern und Millionenumsatz.

Arthur Handtmann représentierte den Typus des in Deutsch-
land verbreiteten Nachkriegsunternehmers, der unter dem
Eindruck der Kriegszerstorungen vom Willen zum Wieder-
aufbau beseelt war. Im Fall Handtmann erlangte dieser
Wiederaufbauwille beeindruckende Erfolge. Bis zuletzt
spiegelte sich das in vielen Uberlieferten Formulierungen
des Unternehmers, wenn er auf seine Zeit im Krieg abhob,
die menschlichen und materiellen Verluste betonte und an
besondere Mitarbeiter erinnerte, mit denen nach dem Krieg
gut Aufbauen war. Bauen faszinierte Arthur Handtmann.

Wenn von den Leistungen von Unternehmern die Rede ist,
wird haufig der Weitblick betont, mit dem richtungsweisende
Entscheidungen getroffen werden. Das gilt auch fir Arthur
Handtmann: Wenn er 1950 — erst 23-jahrig — die Messing-
gielRerei seines Vaters auf den zukunftsfahigen Werkstoff
Aluminium ausrichtet. Wenn er 1953 zusétzlich zum Alu-
miniumguss und Armaturenbau auch den Maschinenbau
fur Portioniermaschinen beginnt. Wenn er ab 1967 mit all
seinen Fabriken auf ein wachstumsféhiges Geldnde am
Stadtrand zieht und die raumliche Voraussetzung fiir den
weiteren Erfolg einlost. Wenn er Zug um Zug aus seiner
Gielerei ein industrielles Metallgusswerk macht, indem
er den Aluminiumguss auf alle géngigen und innovativen
GieRverfahren ausweitet, dadurch den groRen Zuliefermarkt

Arthur Handtmann (1927 -2018),
Biberacher Unternehmer, 2015

der Automobilindustrie erschlieBt und sein Werk in dieser
krisenanfalligen Branche auf diversifizierte Beine stellt.
Und wenn er 1998 gemeinsam mit seinem Sohn und Nach-
folger Thomas Handtmann (geb. 1953) die Entscheidung fir
den Neubau der Maschinenfabrik in Biberach-Aspach trifft.

In all diesen Entscheidungen bewies Arthur Handtmann ein
Gespur fir den richtigen Moment. Weil aber diese Ent-
scheidungen nie ganz allein getroffen wurden, sondern im
Gesprach 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 womdoglich
die grofte Rolle in dieser Erfolgsgeschichte spielt: Arthur
Handtmann war ein Kommunikator und Motivator. Er wusste
seine Mitarbeiter zu begeistern. Er nahm Anteil an ihnen,
und man nahm Anteil an ihm. Man arbeitete gern flr Arthur
Handtmann, setzte sich fiir ihn und die Firma ein, gab leich-
ten Herzens sein Bestes. Wie gelang das dem jungen Mann
im Jahr 1950 mit seinen viel &lteren und erfahreneren
Mitarbeitern? Wie gelang das dem Unternehmer in einem
immer untbersichtlicher werdenden Wachstumsbetrieb in
all den Jahren? Wer ihn kannte und ihn beim Gang durch
seine Werkhallen begleiten durfte, konnte etwas davon
wahrnehmen, wie ihm auch einfache Arbeiter entgegen-
gingen, wie sie ihn ansahen und einen GruR wagten.
Er sprach sie an, blickte sie an, horte zu und schenkte dieses
strahlende und warme Lacheln.

Soll sich ein Unternehmer auf diese menschliche Ebene
begeben? Er muss Chef sein und auch die unangenehmen
Entscheidungen treffen. Er muss Richtungen vorgeben,
Widerstanden trotzen und sich von weniger Bereitwilligen
mitunter trennen. Er darf Fehler machen. Da ging tber die
Jahre langst nicht alles glatt. Aber er darf sich nicht beirren
lassen, muss auch bei Riickschlagen durchhalten und tragt
die Verantwortung am Ende ganz allein. Der Kommunikator
durfte nicht tber alles mit sich reden lassen, musste auch
Schweigen gebieten und Gber manch wohlmeinenden Rat
hinweggehen, um zum Ziel zu kommen. AuRerdem gab es




auch bei ihm die andere Seite, die getriebene, ungeduldige
und autoritére, besonders in Stresssituationen. Das ist bei
einem Unternehmer seiner Generation auch wenig Utber-
raschend. Dennoch das eigentlich Unvereinbare zu Uber-
briicken und Geradlinigkeit mit Menschlichkeit zu verbinden,
scheint Arthur Handtmann gelungen zu sein. Dieser Unter-
nehmer blieb irgendwie Mensch. Der Firmenchronist spirt
etwas im Wesen dieses ebenso bodensténdigen wie tber-
raschenden Mannes, fiihlt bei aller Warme geschliffenes
Glas und erkennt im pointiert ironischen Humor die Fahig-
keit zur schnellen Wendung.

In einem Vortrag ,Unternehmer heute” vor der IHK in Biber-
ach 1973 sagt Arthur Handtmann: ,,Ich weil} ..., dass wir als
Unternehmer, wenn wir es ernst mit der Mitverantwortung
fir die Gesellschaft meinen, aufhoren missen, uns in
unseren Betrieben abzukapseln. Es gentigt nicht, der beste
Techniker, Kaufmann oder Organisator zu sein, der Allround-
mann, der auf dem Gebiet des Produzierens von Waren
fihrend ist. Wir missen heute hinein in die Welt.
Wir missen um Versténdnis fir unsere Arbeit werben.
Wir kénnen nicht mehr nur Waren verkaufen, wir miissen
auch uns selbst versuchen zu verkaufen ... Sorgen Sie ...
dafiir, dass nicht nur ein kleiner gehobener Kreis in lhrem
Betrieb lhre Sorgen und lhre Uberlegungen kennenlernt.
Gehen Sie in die Betriebsversammlungen. Reagieren Sie
personlich auf Vorschlage aus der Versammlung. Legen Sie
Ihrem Wirtschaftsausschuss Fakten auf den Tisch Uber
beabsichtigte Vorhaben, seien es Produktionserhhungen,
Rationalisierungsbemiihungen usw. Lassen Sie diese Herren
mitentscheiden. Das starkt die Mitverantwortung. Dele-
gieren Sie sogenannte Chef-Aufgaben wie Entwicklungs-
strategie, Verkaufstaktiken, Kundenbetreuung, an vertrau-
enswiirdige Leute in Ihrem Betrieb. Dass Sie dieses Metier
beherrschen, haben Sie bewiesen. Beweisen Sie jetzt auch,
dass Sie Zeit fur die personlichen Belange Einzelner und des
Betriebsrates haben. Kapseln Sie sich nicht in lhrem Chef-
biiro wie in einem glasernen Turm ein, bewacht von stren-
gen Damen, die einen Arbeiter zum Chef nicht vorlassen.
Machen Sie Betriebsrundgénge. Zeigen Sie, dass Sie da
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sind, dass Sie ein Mensch sind wie andere auch,
mit Schwachen wie andere, aber mit einem Herz fiir Ihre
Mitarbeiter ... hre Mitgliedschaft bei Rotary und der IHK ist
ehrenhaft und wertvoll, aber zeigen Sie auch, dass Sie Inter-
esse flir die Belange der Menschen in lhrem engeren
Heimatbereich haben. Treten Sie ein in eine politische Partei
oder in einen Verein. Berlicksichtigen Sie aber, dass Sie
weder wegen lhres Betriebes noch wegen |Ihres Vermogens
eine Spitzenposition ausiiben sollten, sondern bemihen Sie
sich um menschliche Kontakte."'

Dieser emotionale Stil war typisch fiir Arthur Handtmann.
Ob es so einfach geht, das kann man diskutieren. Aber dass
er nicht nur appellierte, sondern auch lber sich selbst
sprach und bereit zu persénlichen Konsequenzen war, das
konnte man horen, das nahm man ihm ab. Arthur Handt-
mann hatte eine eindringliche Art, Menschen fir sich und
seine Ziele zu gewinnen. Vor allem das bringen seine Weg-
begleiter zum Ausdruck.

Aussagen iiber Arthur Handtmann

Manfred Balsys, eh. Geschiftsfiihrer

der Armaturenfabrik

JIch kam 1962 als kaufméannischer Lehrling zu Handtmann.
Schriftliche Bewerbungen waren damals nicht iblich. Eine
Freundin meiner Mutter hatte bei Handtmanns im Haushalt
geholfen. Sie gab mir den Tipp, es dort zu versuchen. Ich
fuhr mit dem Fahrrad hin und stand im Hof. Zuféllig traf mich
Arthur Handtmann und fragte, was ich wollte. Ich antwor-
tete, ich mochte fragen, ob ich als kaufmannischer Lehrling
anfangen kann. Er fragte, wie ich heiRe, wo ich herkomme
und ob ich mein Zeugnis mitgebracht habe. Das Zeugnis
hatte ich nattrlich dabei. Er schaute es an und meinte, die
Noten seien ordentlich, ich konne am Montag anfangen.

Heute bin ich 45 Jahre im Betrieb. Arthur Handtmann war
damals der Auffassung, dass auch die angehenden Indus-
triekaufleute, von denen wir in unserer noch kleinen Firma
nicht viele hatten (1962 begannen wir zu zweit), zunachst
ein Jahr in der Produktion und im Versand praktische Erfah-
rungen sammeln miissen, damit sie spater wissen, was wir
produzieren und verkaufen. So kam auch ich in die Werk-
hallen der GieRerei und der Armaturenfabrik. Hier waren wir
Auszubildende eine Art Feuerwehr, die zupackten, wo es
klemmte. An eine geregelte Arbeitszeit war nicht zu denken.
Ob der Tag zehn oder zwolf Stunden hatte, spielte keine
Rolle. Einmal waren wir in der GieRBerei mit der Auslieferung
von Aluminiumteilen in Verzug. Arthur Handtmann besprach
das Problem mit der Mannschaft. Wir mussten in drei Tagen
liefern. Dann kam er zu mir, dem Stift, und fragte mich, ob
ich nach der reguléren Arbeitszeit noch Tausend Teile an der
Drehbank fertig bearbeiten wiirde. Ich sollte mir das vom
Meister erklaren lassen. Also drehte ich auf einer Dreh-
maschine bis nachts um drei Uhr die Teile und legte mich im
Betrieb schlafen, um ptinktlich um sieben Uhr wieder anzu-
fangen. Ich fiihlte mich nicht etwa ausgenutzt, im Gegenteil,
ich war stolz, dass mir der Chef etwas Wichtiges zutraute.
Es war mir klar, dass wir jeden Auftrag brauchten, um Gber
die Runden zu kommen. Ich wusste, dass Arthur Handt-
mann alles tat, um den Betrieb weiterzubringen. Es war
keine Frage, dass auch ich daflir mein Bestes geben wollte:*2

Micheline Bosch, eh. Sekretéarin

+Anfang der 1970er Jahre habe ich halbtags als Schreibkraft
im Vorzimmer von Arthur Handtmann gearbeitet. Natiirlich
mussten wir Damen auch den Kaffee zum Chef ins Biiro
tragen. Dabei machte er sich gern einen SpaR daraus,
irgendeinen Witz zu reillen, so dass ich lachen musste und
Kaffee auf die Untertasse verschittete. Das gelang ihm
immer. Dann nahm er die Untertasse, schiittete den Kaffee
zurlick in die Tasse und schmunzelte. Mein Mann war
30 Jahre bei Handtmann als Schmelzmeister in der Sand-
gieRerei. Noch heute griit uns Arthur Handtmann — wenn
man sich im Stadtle trifft — mit Namen. Arthur Handtmann
vergisst niemanden.”3
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Hermann Glassel, eh. IHK-Prasident

Im November 1977 wendet sich der Prasident der Industrie-
und Handelskammer Ulm, Hermann Glassel, an den
Biberacher Oberbirgermeister Claus-Wilhelm Hoffmann,
um Arthur Handtmann fir die Verleihung des Bundesver-
dienstkreuzes vorzuschlagen:

,Herr Handtmann nimmt sich in besonderem Mafe der Aus-
bildung Jugendlicher an. In seinem Unternehmen werden
zur Zeit 35 junge Leute ausgebildet; diese Quote liegt Uber
dem Bedarf fiir den eigenen Betrieb. Die Ausbildungsergeb-
nisse befinden sich seit Jahren auf einem beachtlichen
Niveau ... Nicht zuletzt auf Initiative von Herrn Handtmann
geht der Arbeitskreis Schule/Wirtschaft in Biberach zuriick,
der zum Ziel hat, Lehrern an Grund-, Haupt- und Realschulen
Einblick in wirtschaftliche Zusammenhénge zu geben, ihr
Verstandnis fiir Fragen der Wirtschaft zu fordern und dies
durch Kontakte und Diskussionen zwischen Unternehmern
und leitenden Angestellten einerseits und Lehrern anderer-
seits zu untermauern. Dieser Kreis hat derzeit etwa 50
Mitglieder. Herr Handtmann ist seit seiner Griindung 1973
dessen stellvertretender Vorsitzender; er arbeitet engagiert
mit, gibt Anregungen und entwickelt Initiativen fiir die Pro-
grammgestaltung. Von besonderer Bedeutung ist, dass Herr
Handtmann vor einigen Jahren angeregt hat, Ausbildungs-
platze fir Sonderschiiler bereitzustellen, die wegen ihrer
nicht den Durchschnitt erreichenden koérperlichen und
geistigen Fahigkeiten schon in Zeiten, als kein spirbarer
Mangel an Ausbildungsplatzen herrschte wie derzeit, keine
Aussicht hatten, in einem anerkannten Ausbildungsberuf
ausgebildet zu werden. Auf die Initiative von Herrn Handt-
mann ist es zurlickzufiihren, dass an der Berufsschule in
Biberach eine Klasse fir lernbehinderte Sonderschiiler ein-
gerichtet wurde, damit die Lehrkrafte auf die Besonder-
heiten dieser Jungen besser eingehen und sie zu einer
erfolgreichen Abschlusspriifung fiihren kénnen; auf diese
Weise ist verhindert worden, dass von der Gesellschaft
benachteiligte junge Menschen Hilfsarbeiterdienste tun
mussen. Diese Initiative eines einzelnen gab Anlass fir
ahnliche Aktionen im ganzen Lande.”*
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Claus-Wilhelm Hoffmann,

Oberbiirgermeister a.D.

leitet die Empfehlung an das Regierungsprasidium Tibingen
weiter und setzt hinzu: ,,Die Ausfiihrungen der Industrie- und
Handelskammer Ulm treffen voll zu. Die Anregung der Kam-
mer befiirworte ich nachdriicklich. Ich habe Herrn Arthur
Handtmann als Mitglied des Gemeinderats schatzen ge-
lernt. Er gehdrte diesem Gremium vom Dezember 1968 bis
zum April 1975 an. Nicht weniger als zehn Ausschiissen
stellte er seine Kraft und seinen Sachverstand zur Ver-
fiigung. In seinen Diskussionsbeitragen kam immer wieder
sein leidenschaftliches Engagement fiir unsere Wirtschaft
und Gesellschaftsordnung zum Vorschein. Ihm ging es
dabei vor allem darum, die soziale Verpflichtung des Unter-
nehmers zu verdeutlichen und dies dann auch in seinem
eigenen Betrieb zu realisieren.”

Das Regierungsprasidium, das Stuttgarter Wirtschafts-
ministerium und der Bundesprésident befiirworten die
Anregung. 1978 wird Arthur Handtmann das Bundesver-
dienstkreuz am Bande verliehen. Mit Schreiben vom 29.
September 1978 nimmt Arthur Handtmann die Auszeich-
nung an, bittet aber darum, dass bei der Ordensverleihung
jede Publizitat vermieden wird.

1987 erhalt Arthur Handtmann auch die Biberacher Biirger-
urkunde — fiir besondere Verdienste um die Stadt.®

Hiiseyin Aktas, Betriebsrat

,Die &lteren tiirkischen Kollegen nennen Arthur Handtmann
den Baba (Vater) der Tirken in Biberach. Arthur Handtmann
ist immer ansprechbar. Er hort 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-
landerfeindliche Schmierereien in den Waschrdaumen im
Metallgusswerk. Als Arthur Handtmann davon erfuhr, rief er
die Betriebsleitung, den Personalchef und den Personalrat
zu sich und erkléarte: Handtmann sei zusammen mit den
auslandischen Mitarbeitern gro® geworden. Hier werden
alle gleich behandelt. Er habe eine englische Mutter gehabt

Arthur Handtmann,
Biberach 1998

und sei selber ein halber Auslander. Wer immer fir diese
Schmierereien verantwortlich ist, egal auf welcher perso-
nellen Ebene, bleibe keine Stunde bei Handtmann.” 7

1998, wahrend der 125-Jahrfeier des Unternehmens
Handtmann, erhalt Arthur Handtmann aus der Hand des
Biberacher Oberbiirgermeisters Thomas Fettback die
Biirgermedaille der Stadt.

Die Schwaébische Zeitung schreibt dazu: ,Die Vergabe
wurde begriindet mit den auRergewdhnlichen Verdiensten
Handtmanns. Die Stadt Biberach profitiere von den Ge-
werbesteuereinnahmen des Unternehmens, von der Bereit-
stellung der Arbeitsplatze und vom Kultursponsoring der
Firma... Ganz besonders dankte der Oberbiirgermeister
dem 71-jahrigen Seniorchef fiir seine soziale Gesinnung, die
sich in der bewusst verfolgten Bereitstellung von Arbeits-
und Ausbildungsplatzen, so auch fiir Sonderschiiler,
dulRere... Fettback erinnerte an Handtmanns Zeit im Biber-
acher Gemeinderat 1968 bis 1975 und seine engagierten
Beitrage fiir die Wirtschaft und eine soziale Gesellschafts-
ordnung. Ehrenamtlich war Handtmann noch in vielen

anderen Gremien aktiv, so in den Vollversammlungen der
IHKs Ravensburg und Ulm, im Vorstand Siidwestmetall, im
Kuratorium der Steinbeis-Stiftung und im Forderverein fir
berufliche Fortbildung. Auf seine Initiative geht der Arbeits-
kreis Schule/Wirtschaft zurlick. Wir sind stolz und dankbar,
solch einen Unternehmer zu haben, sagte Oberbiirger-
meister Fettback.”

Zum 75. Geburtstag von Arthur Handtmann am 27. Februar
2002 ladt die Stadt Biberach zu einem feierlichen Empfang
und macht ihrem Vorzeigeunternehmer das Geschenk
der Umbenennung der Birkenallee in Arthur-Handtmann-
Strale. ,Ich freue mich riesig”, sagt der strahlende Arthur
Handtmann. Dazu schreibt Gunther Dahinten in der
Schwaébischen Zeitung: ,Das ist typisch Handtmann:
Er kann sich mitteilen, kann sich freuen — und damit die
Leute fir sich gewinnen. Darin liegt ein Teil seines Erfolgs
als Unternehmer.” ®

Hubert Hagel, eh. Geschéftsfiihrer

im Metallgusswerk

LArthur Handtmann ist gelernter Maschinenbauingenieur,
aber seine Leidenschaft ist das GieRen. Das ist familiar
bedingt. Die GieRerei ist die Keimzelle des Unternehmens.
Bis heute partizipiert Arthur Handtmann an den technischen
Entwicklungen im Metallguss, 18sst sich genau informieren,
redet mit, greift bei betrieblichen Problemen ein, ist immer
im Gesprach im technischen wie im kaufméannischen Be-
reich. Allein seine bloRe Anwesenheit bewirkt etwas. Das ist
sein Charisma. Jeder bei Handtmann weill um sein per-
sonliches Engagement. Der Chef ist tberall, er geht durch
seinen Betrieb, istimmer prasent, seit Jahrzehnten. Die Fiih-
rungskrafte — von Arthur Handtmann und seinem Sohn
handverlesen - meist schon lange betriebszugehdérig,
passen zum Unternehmen wie zum Unternehmer. Da wird
Vertrauen gegen Vertrauen gesetzt. Arthur Handtmann lasst
seinen Mitarbeitern Freiraum und Eigenverantwortung.
Bei Handtmann kann man etwas bewegen, sich einbringen
und mit dem Unternehmen identifizieren. Man fiihlt sich
wohl, zugehoérig, fast familiar.” 1
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Rolf Dieterich, eh. Wirtschaftsredakteur

der Schwabischen Zeitung

,Er gehort ohne Zweifel zu den profiliertesten Unternehmer-
personlichkeiten im Stidwesten — und zu den erfolgreichs-
ten. Arthur Handtmann aus Biberach hat ein Lebenswerk
aufgebaut, das seinesgleichen sucht. Morgen wird er 80
Jahre alt. Den 80. Geburtstag zu feiern, ist heute nichts Un-
gewohnliches mehr. Ausgesprochen selten, vielleicht sogar
einmalig ist es aber, wenn der Jubilar zugleich auf ein
60-jahriges Arbeitsleben zuriickblicken kann und dieses
noch keineswegs zu Ende ist. Arthur Handtmann ist eine
Ausnahmeerscheinung. Zwar hat sich der Unternehmer
1998 aus der Geschaftsfiihrung seiner Firmengruppe zu-
riickgezogen und das Steuer seinem Sohn Thomas tberge-
ben. Aber seither leitet er als Vorsitzender den Beirat und ist
damit hautnah am Geschehen geblieben. Man wird sich
deshalb nicht tduschen, wenn man vermutet, dass das Wort
des Seniors bei Handtmann noch immer auRerordentlich
viel gilt. Die Erfahrung, die Arthur Handtmann in den 60 Jah-
ren seiner Betriebszugehorigkeit gesammelt hat, ist fur das
Unternehmen unbezahlbar. Obwohl er ,nur’ knapp die Halfte
der mittlerweile 134-jgdhrigen Geschichte seines Hauses
personlich gestaltet und geprégt hat, ist die Firmengruppe,
wie sie sich heute mit ihren 2.400 Mitarbeitern und einem
Umsatz von stolzen 440 Millionen Euro (2006) darstellt,
ganz wesentlich das Werk von Arthur Handtmann ... Es wird
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Senior und Junior,
Arthur und Thomas Handtmann,
Biberach 2005

fur den Jubilar wohl das schonste Geburtstagsgeschenk
sein, dass alle ... Unternehmensbereiche im vergangenen
Jahr ... zu der sehr beachtlichen Umsatzsteigerung von 60
Millionen Euro beigetragen haben. Arthur Handtmann ist
jedoch nicht nur ein besonders erfolgreicher, sondern in
vieler Hinsicht auch ein sehr typischer schwabischer Unter-
nehmer ... Er war und ist ... standig auf der Suche nach Inno-
vationen ... Zu einem enormen FleiR gesellt sich ... auch die
Willensstéarke, das als richtig erkannte durch- und umzuset-
zen. In seiner personlichen Lebensfiihrung ist Arthur Handt-
mann ausgesprochen bescheiden. Unternehmensgewinne
sind flr ihn dazu da, dass man sie wieder ,ins Geschéft’
steckt und damit Arbeitsplatze sichert und neue schafft.
60 Stellen sind allein im vergangenen Jahr hinzugekommen.
Hinter einer solchen Personlichkeit steht wie so oft auch eine
bemerkenswerte Frau. llse und Arthur Handtmann haben drei
verheiratete Kinder, 17 Enkel und einen Urenkel.“ "

Am 27. Februar 2007, dem 80. Geburtstag von

Arthur Handtmann, verleiht die Stadt Biberach Arthur
Handtmann die Ehrenbiirgerwiirde.

Dazu schreibt die Schwébische Zeitung: ,Oberbirger-
meister Fettback lobte ... den Mazen Arthur Handtmann, der
immer viel gegeben habe und dabei stets bescheiden und
im Hintergrund geblieben sei. ,Die Firmengruppe Handt-
mann steht heute fiir die auBergewohnliche Entwicklung

dieser kleinen oberschwabischen Stadt’, sagte Fettback.
Mit Glick habe diese Erfolgsgeschichte nichts zu tun, son-
dern mit harter Arbeit und einer klaren Unternehmensphilo-
sophie. Arthur Handtmann lebe die Antithese zur sogenann-
ten Heuschrecken-Theorie vor und er mache damit Mut,
dass es auch in einer globalisierten Welt anders funktionie-
ren konne ...Arthur Handtmann gibt wéhrend der Verleihung
der Ehrenbiirgerwiirde gleich zwei Liebeserklarungen ab:
an die Stadt und an seine Frau: ,Schade, dass man diese
Ehre nicht teilen kann.! In 60 Jahren habe er in seiner Frau
llse den besten Weggefahrten gehabt. Uber seine Heimat-
stadt Biberach sagt er: ,Ich muss sagen: Ich habe diese
Stadt gern.” Als kleiner Junge habe sie ihm alles geboten,
was ein Abenteurerherz erleben wollte. Mit 16 Jahren sei sie
aber aus seinem Blickfeld verschwunden. Erst mit 18 Jahren
im Gefangenenlager, 400 Kilometer von Zuhause entfernt,
hatten ihm die Erinnerungen an die Heimat geholfen,
durchzuhalten. Von da an gab es fiir uns nur ein Ziel: Raus
aus dem Lager! Heim nach Biberach zu den Eltern! Dort,
nach vielen Mihen angekommen, habe ich ein Gliicksgefiihl
empfunden, das ich bis heute fiir diese Stadt einsetzen will.
Man sage ja, Biberach habe ihm, Arthur Handtmann, einiges
zu verdanken. ,Ich meine dazu: Ich habe in dieser kleinen
Stadt mein Leben verwirklichen kdnnen und viele Freunde
gefunden. ... Der ganze Festakt war sinnfalliger Ausdruck
der tiefen Verbundenheit Arthur Handtmanns mit seiner

Das Ehepaar Handtmann und
Oberbiirgermeister Thomas
Fettback anlasslich der Verleihung
der Ehrenbiirgerwiirde an Arthur
Handtmann, 27. Februar 2007

Heimat: mit Biberach und Oberschwaben. Die Rock 'n’ Roller
der Turngemeinde wirbelten fur ihn, der seit 70 Jahren
Mitglied dieses groRen Vereins ist (dafiir erhielt er an die-
sem Abend fast beildufig noch die TG-Ehrennadel in Gold).
Der ,Schwarze Veri' stiirmte die Stadthalle und ernannte den
Unternehmer, der fiir die Schiitzendirektion die Schweden-
kanone in seiner Firma gieRen lieR, zum Rauberhauptmann
ehrenhalber. Die Reitervereinigung Biberach, deren Gonner
und Freund er ist, verneigte sich mit einem ,FiirstengruR’ der
Jagdhornbléser. Und der Ochsenhauser Tritonus-Chor sang
dem Schwaben eine hinreiRend komische Version der
,Schwab’scha Eisenbahna’. Zum Schluss des offiziellen Teils
spielte die ... Handtmann-Kapelle ... fiir ihren Chef Frank
Sinatras Evergreen: | did it my way.” 2

Karl Keller, eh. Geschéftsfiihrer

der Maschinenfabrik

LArthur Handtmann ist fiir mich genau der Unternehmertyp,
wie wir Nachgeborene — ich bin Jahrgang 1957 — uns die
Macher des Wirtschaftswunders in Deutschland vorstellen.
Menschen wie er haben nach dem Krieg wesentlich zum
wirtschaftlichen Aufschwung Deutschlands beigetragen. Es
waren nicht nur sie allein, aber zweifellos haben sie sehr viel
mitgestaltet und die richtigen Weichen gestellt. Geradezu
phanomenal ist bei Arthur Handtmann sein Gespdir fir rich-
tige Unternehmensentscheidungen. Entscheidungen fallen
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bei ihm nicht nur auf rechnerischer oder kalkulatorischer
Basis, sondern aus Uberzeugung und mit Begeisterung.
Arthur Handtmann ist vor allem technisch begeisterungs-
fahig. Mit einem angeborenen Optimismus steckt er seine
Mitarbeiter an und reif’t sie mit. Er schatzt Menschen, die ihr
Bestes geben, auch einfache Menschen, die im Rahmen
ihrer Moglichkeiten ihr Bestes versuchen. Er ist ebenso
grofziigig wie willensstark. Fir die Verwirklichung seiner
Uberzeugungen wendet er seine ganze Kraft auf. Fiir die
Firma tut er alles. Aufgrund seiner technischen Orientierung
als Ingenieur hat er einen natirlichen Bezug zu Zahlen.
Wenn Zahlen in Quadratmetern und Euro darstellbar sind, ist
er in seinem Element. Er hat sdmtliche Flachen in unserer
Maschinenfabrik im Kopf. Er ist stets offen und kommuni-
kativ, spricht zu allen, losgel6st von jeder Hierarchie und
Herkunft. Er ist wie einer von uns, ein Vorbild fir uns alle.” '

Dr. Michael Hagemann, eh. Geschéftsfiihrer

im Metallgusswerk

,lch kam 1994 direkt von der Uni zu Handtmann und war
sofort beeindruckt von Arthur Handtmann. Es ging damals
um den Aufbau des Lost Foam-Gielverfahrens. Arthur
Handtmann hérte sich die Losungsvorschlage der Beteilig-
ten an. Dabei hat er nicht unterschieden, ob jemand 30
Jahre Berufserfahrung hat oder drei Monate. Er denkt nicht
in Hierarchien, sondern argumentativ und bringt Menschen,
die ihn Gberzeugen, Vertrauen entgegen. Auch 2012, fast 20
Jahre spater, als uns VW vorschlug, mit einer GieRerei nach
China zu gehen, horte sich Arthur Handtmann, der anfang-
lich zu den Kritikern dieses Projekts z&hlte, unsere Argu-
mente flr den chinesischen Wachstumsmarkt an. VW stellte
klar, dass groRe Auftrage kiinftig nur noch an internationale
Lieferanten vergeben werden. Arthur Handtmann lieR sich
Uiberzeugen, dass ein Engagement in China die Standorte in
Europa sichert. Als dann die Probleme in China einsetzten
und wir in die roten Zahlen rutschten, stellte er uns nicht zur
Rede, sondern half wie ein Coach in der Ringecke, der
seinem angezahlten Boxer aufhilft. ,Geht nicht’ gibt es nicht.
Man darf nur nicht aufgeben. Arthur Handtmann ist ein
besonderer Unternehmer. Er nimmt sich selbst nicht so
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wichtig. Er stellt das Unternehmen in den Vordergrund, das
fur ihn nicht aus Technologien oder Produkten besteht,
sondern aus Menschen. Er hat ein Talent fir Menschen.” #

Hermann Hahn, Geschftsfiihrer

der Handtmann Service

LArthur Handtmann ist Techniker durch und durch. Insofern
hat er an den Details von Buchhaltung, Finanzen und Steuern
wenig Freude. Friher war seine Frau llse daflir zustandig.
Das war gut so, weil sich beide damit ergénzten. Seit die
Firma groRer ist, hat er Verantwortliche fiir diesen Bereich,
denen er vertraut. Trotzdem hat er die wichtigsten Relati-
onen und Kennzahlen stets prasent. Konkrete Themen wie
Bearbeitungszeiten, Ausschuss, Eigenkapitalquote und Um-
satzrendite verliert er nicht aus den Augen. Er hat den Blick
firs Wesentliche. Er macht sich stdndig Gedanken Uber
Chancen und Risiken. Verbesserungen und Innovationen
sind ihm ein groRes Anliegen. Dies entspringt seiner optimi-
stischen Grundeinstellung. Noch immer fordert er téglich
von der Organisation, sich damit intensiv auseinander zu
setzen."®

Am 20. Méarz 2015 wird Arthur Handtmann das Bundes-
verdienstkreuz erster Klasse verliehen.

Mehrere Hundert Gaste aus Wirtschaft, Politik und Gesell-
schaft sind im Biberacher Heinz H. Engler-Forum zusam-
menkommen, als der stellvertretende Ministerprasident Nils
Schmid die Auszeichnung tiberreicht: Handtmann habe sich
in besonderer Weise um das Land verdient gemacht. ®

Norbert Zeidler, Oberbiirgermeister

Bei diesem Festakt betont der Biberacher Oberbiirger-
meister in einem personlich gehaltenen GruRwort, welches
Ansehen Arthur Handtmann in seiner Heimatstadt genief3t:
.Was fiir ein schoner Anlass. Einer unserer Besten wird
heute von der Bundesrepublik so geehrt und ausgezeichnet,
wie er es verdient. Das ist ein Jubeltag fir die ganze Stadt,
fur die Familie Handtmann, fiir das Unternehmen, fiir lhre
Freunde und vor allem fiir Sie selbst: Lieber Herr Handtmann,
seit 2007 sind Sie Ehrenbirger der Stadt Biberach. Schon,

dass mit etwas Verzug auch der Staat uns nacheifert ...
Die Unternehmensgruppe Handtmann ist unter den Biber-
acher Firmenjuwelen ein ganz besonderer, weil sie zu 100
Prozent von hier ist, weil sie zu 100 Prozent mit Biberach
verbunden ist und weil hier ihre groRartige Firmengeschichte
begann. Noch heute ist Arthur Handtmann jeden Tag in
der Firma, kennt seine Leut und schaut nach dem Rechten.
Mit dieser besonderen Art der Fiirsorge wird es vermutlich
Ihrer chinesischen Belegschaft in Tianjin gegeniiber etwas
schwierig. Lieber Herr Handtmann, wir alle haben einen ge-
waltigen Respekt vor lhrer Lebensleistung, wir alle knnen
uns an lhrer Auszeichnung von Herzen mitfreuen.” "

Fiir die Menschen

Allein die Zahl der Auszeichnungen fir Arthur Handtmann ist
bemerkenswert. Natiirlich werden solche Auszeichnungen
Menschen in herausgehobener Position relativ oft gewahrt.
Aber im Fall von Arthur Handtmann will man glauben, dass
er sich in diese herausgehobene Position nicht hineinge-
drangelt hat, sondern hineinkatapultiert wurde. Als jingster
Sohn war er fiir die Leitung des Familienunternehmens nicht

Arthur Handtmann und der
stellvertretende Minister-
prasident Nils Schmid bei der
Verleihung des Bundesver-
dienstkreuzes erster Klasse
am 20. Marz 2015

vorgesehen. Sein &ltester Bruder sollte der Maschinen-
bau-Ingenieur werden, der andere der GieRerei-Ingenieur,
und er, der Jingste, der Kaufmann. Noch vor dem Krieg
hatte er seinem Vater erklart, dass er dazu nicht bereit sei.
In Friedenszeiten ware Arthur Handtmann wohl - so gestand
er in einem Interview 2017 — Geschichts- und Erdkunde-
lehrer geworden.

Es kam anders. Seine Briider blieben im Krieg, und er kehrte
als einziger zurlick. Mit gerade 18 Jahren, schon gezeichnet
und innerlich hart gemacht, stand die Pflicht vor ihm:
Jlch wollte verhindern, dass der Betrieb untergeht. Um
meiner lieben Eltern willen.” Um der Menschen willen. 1945
in Biberach standen 18 Manner vor ihm, die nach ihrem
alten Arbeitsplatz bei Handtmann fragten. Schon als Junior-
chef nimmt er die Aufgabe an und l&sst sie nicht mehr los.
Oder sie lasst ihn nicht los. Bis zuletzt mit 91 Jahren geht er
— soweit es seine Gesundheit erlaubt — téglich ins Biiro.
Auf die Frage, warum er sich das antue, antwortet er: ,Weil
hier so viel los ist. Das macht einfach SpaR.” Und auch die
Nachfrage, ob er nie ein Bedirfnis nach Freiheit verspiire,
schmettert er ab: ,Nein, nein. Freiheit wovon? Ich tue hier
doch genau das, was ich will ... Ich bin Unternehmer, einer,
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der etwas unternimmt und nichts unterlasst. [Lacht.]
Die Herausforderung im Osten zum Beispiel nehmen wir an.
Wenn wir mit der Automobilindustrie in die Slowakei oder
nach China mussen, komme ich mir vor wie ein Marketen-
der, der dem Heereszug folgt, weil er sonst keine Arbeit
bekommt. Und wenn die Kerle nach Amerika gehen, 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 Arbeitsplatze in Biberach halten
kdnnen, dann sind wir stolz. Nur eins ist klar, die billigen
Sachen konnen wir hier nicht mehr machen, nur noch die
ausgefallenen Dinge, die die anderen nicht hinkriegen.”

Woher stammt Arthur Handtmanns Bekenntnis zum Stand-
ort Biberach? Auch die Antwort auf diese Frage ist einfach
und klar, und sie hat nichts mit Zahlen, Bilanzen und
wirtschaftlichen Ricksichten zu tun: ,Von den Menschen.
Es geht nicht um Produkte. Die kénnte ich einpacken und
anderswo produzieren. Es geht um die Verwurzelung. Dafiir
arbeite ich. Ich komme von hier. Andere Leute sind nicht
besser oder schlechter. Ich habe Freunde hier, ich arbeite
hier. Das ist alles. Ich stehe zu dem Ort, aus dem ich
stamme.”'® Der Biberacher Oberbiirgermeister Norbert
Zeidler bringt es 2015 in seinem GruRwort bei der Verleihung
des Bundesverdienstkreuzes fiir Arthur Handtmann auf den
Punkt: Er ist einer von hier.

Als Arthur Handtmann 2018 stirbt, reagieren viele Biber-
acher bestiirzt und tief betroffen. Eine Ara ist vorbei. Der
Lotse geht von Bord. So empfinden das auch viele Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter in den Handtmann-Werken und
zeigen sich besorgt um die Zukunft. Aber Arthur Handtmann
hat Vorsorge getragen. Zum Zeitpunkt seines Todes fihrte
sein Sohn und Nachfolger Thomas Handtmann schon ge-
schlagene 20 Jahre das Unternehmen. 2023 tibernimmt er
den Vorsitz im Beirat. Still und gerduschlos. Wie immer.
Doch damit nicht genug.

Langst hat sich Handtmann eine familiengerechte Struktur
gegeben, die die Fortfiihrung des Unternehmens in Fami-
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lienhand sichert. Schon im Jahr 2006 — auf ihrem ersten
Familientag — verabschiedet die Familie Handtmann eine
Familiencharta. Zentrales Anliegen war und ist, die heute in
vier Generationen lebenden Handtmanns in regelméaRigen
Abstanden Uber firmenspezifische Themen zu informieren,
damit ein Gemeinschaftsgefiihl geweckt wird oder erhalten
bleibt und die gemeinsame Verantwortung fiir das Unter-
nehmen, sein Entwicklungspotenzial und seine Arbeits-
platze — sein Sozialkapital — erkannt und gelebt wird.

Seit 2006 finden die Familientage jahrlich statt und halten
die Familienteile zusammen. Inzwischen sind aus vielen der
Kinder Erwachsene geworden. Die Senioren hoffen, dass die
Unternehmensgruppe Handtmann mit gut vorbereiteten
Nachwuchsfiihrungskraften aus der Familie rechnen kann.
Eines steht fest: Alle Angehorigen der fiinften Generation
werden nach Ausscheiden der alteren Familienmitglieder
Anteilseigner der Unternehmensgruppe.

Im Jahr 2014 Gbertragt Arthur Handtmann seine Anteile von
51 Prozent an der Unternehmensgruppe in die Arthur Handt-
mann Familienstiftung. Damit stellt er sicher, dass sein
Lebenswerk langfristig in Familienbesitz bleibt. Eine Fami-
lienstiftung stirbt nicht. Durch eine Familienstiftung wird
auch vermieden, dass sich das Vermdgen auf zu viele Erben
verteilt und dadurch zersplittert. Gleichzeitig gewahrleistet
sie die Versorgung und wirtschaftliche Absicherung der
Nachkommen. Die Ulbrigen 49 Prozent der Unternehmens-
anteile bleiben im Besitz der Kinder und Enkel. Die Fiihrung
der Unternehmensgruppe bleibt bei der Familie Handtmann.

Zunachst fihrt Arthur Handtmann die Familienstiftung. Seit
2018 tut das sein Nachfolger Thomas Handtmann. Im Beirat
der Stiftung sind weitere Familienmitglieder tatig. ,Die Fami-
lienstiftung ist der Garant dafiir, dass die Werte der Familie
Handtmann, die wir in unserer Familiencharta niedergelegt
haben — ndmlich Eintracht, Fairness, Ehrlichkeit, soziale Ver-
antwortung, verantwortungsvoller Umgang mit Vermégens-
werten und Sparsamkeit — dauerhaft in unseren Betrieben
umgesetzt werden.” °

Die Gaste sind drauRen am Buffet. Arthur Handtmann geht noch
einmal in den Saal zur Handtmann-Kapelle und genieRt den Moment,
Biberach, 20. Marz 2015
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19 Interview mit Arthur Handtmann im Februar 2017. Vgl. Manuskript
Arthur Handtmann: Neuauflage der Handtmann-Unternehmens-
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13. Die vierte Generation
Thomas Handtmann — Konsolidierer

Sohn und Nachfolger mit neuen Akzenten

Man sagt Familienunternehmen nach, dass sie weniger
an kurzfristigen Erfolgen als an langfristigen Bestandsab-
sicherungen interessiert sind, dass sie eher nachhaltige Pro-
duktentwicklungen verfolgen und auf der Grundlage einer
ausgeprégten regionalen Verwurzelung arbeiten. Im Zeit-
alter der Globalisierung, in dem borsennotierte und mana-
gergefiihrte Weltkonzerne den Ton angeben, erscheinen
Familienunternehmen wie das Gegenmodell des verant-
wortlichen 6konomischen Umgangs mit Menschen und
Ressourcen." Selbstverstandlich wirtschaften auch Fami-
lienunternehmen nicht im luftleeren Raum, sondern stellen
sich der Konkurrenz auf einem internationalen Markt. Inso-
fern bleiben die Fragen, wie sie mit dem Schutz des Klimas
und unserer Umwelt oder der Bezahlbarkeit des Faktors
Arbeit in Deutschland umgehen. In der Unternehmens-
gruppe Handtmann richten sich diese Fragen seit der
Geschéaftsiibergabe 1998 an den Vertreter der vierten
Handtmann-Generation, an Thomas Handtmann (geb.
1953), Sohn und Nachfolger von Arthur Handtmann und bis
zum Jahr 2023 verantwortlicher Geschéaftsfiihrer der Handt-
mann Holding in Biberach.

In friiheren Zeiten war die Firma Handtmann — 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
Umwelt- und Energiemanagement fiir seine finf GieRereien
vorweisen.?

Thomas Handtmann betont schon im Jahr 2004: ,Wir wollen
alles tun, um das Risiko fiir Mensch und Umwelt so gering
wie moglich zu halten. Beim Arbeits- und Umweltschutz
sind Mindestanforderungen gesetzlich vorgegeben ... Trotz-
dem orientieren wir uns nicht nur an der Pflicht. Denn darlber
hinaus gibt es einerseits die Uberzeugung, verantwortlich
mit Gefahren umgehen zu wollen. Und es gibt andererseits
die Erkenntnis, dass Arbeits- und Umweltschutz hochst
wirtschaftlich sein kann. Ausfalltage, Millentsorgung und

Feuerwehriibung im Handtmann Metallgusswerk, Einsatz
eines Schutzanzuges bei einem Magnesiumbrand

Energieverbrauch kosten Geld. Also beschéftigt sich bei
Handtmann eine ganze Abteilung damit. Und die Ergebnisse
sprechen fiir sich: Niedrigst mogliche Gefahreneinstufung
bei der Berufsgenossenschaft, drastisch reduziertes Rest-
mullaufkommen, hoher Recyclinganteil bei Produktions-
abfallen. Wir sind dafir.”?

Entsprechend seiner im Jahr 2021 veroffentlichten Klima-
strategie will Handtmann im besonders energieintensiven
Metallguss an allen seinen fiinf Standorten bis zum Jahr
2039 die CO,-Neutralitét erreichen.* Schon seit bald zwan-
zig Jahren lauft in diesem Bereich ein ehrgeiziger Prozess
der kontinuierlichen Verbesserungen: Bereits 2007 wurde
ein erstes Heizwasserverbundnetz eingerichtet. 2011 wurde
das Energiemanagement zertifiziert. Seit 2018 werden an
mehr als 400 Messtellen die Energieverbrauche im Metall-
gusswerk festgestellt und auf dieser Basis der CO,-FuRab-
druck berechnet. Deshalb verbesserte sich das CDP-Rating
auf die Stufe C und 2021 sogar auf die Stufe B.5 Jahrlich
werden mehrere Millionen Euro in Energiesparprojekte
investiert: in effizientere Technik und Maschinen, Block-
heizkraftwerke oder Photovoltaikanlagen. Im Jahr 2023
beziehen die Standorte Biberach und Annaberg bereits 25
Prozent ihres Energiebedarfs an Griinstrom. Aber der Weg
bis zur Klimaneutralitat ist weit. Derzeit verzeichnet das
Biberacher Metallgusswerk mit jahrlich rund 80 Millionen
Kilowattstunden Strom und Gas einen Energieverbrauch wie
eine Kleinstadt.®

Umweltschutz in der GieRerei

In einer GieRerei sind viele Umweltthemen relevant. 1980
brauchte das Biberacher Metallgusswerk jahrlich noch bis
zu 6.000 Tonnen Formsand, benutzte ihn einmal fur den
Guss und entsorgte ihn dann auf der Deponie in Reinstetten.
Doch 1990 begann Handtmann als erste grofRe GieRerei in
Deutschland mit einer versuchsweisen Sandregenerierung.
Die Ergebnisse waren tberraschend. Der regenerierte Sand
verhielt sich besser als gekaufter Neusand. Mit dem Ausbau




Nachhaltigkeit bei Handtmann

sozial | 6kologisch | wirtschaftlich

Rohstoffabbau  Energiegewinnung  Produktion

- Bereitstellen von Rohstoffen - Eigene Energieerzeugung am Standort - Sparsamer Umgang mit Ressourcen
fuir die Produktion durch BHKW und PV-Anlagen - Einsatz effizienter und innovativer
- Vorwiegend Metalle und Erdol - Nutzen von Synergieeffekten Anlagen und Technologien
- Nachhaltigkeitsstandard fiir (Verbundnetz Aspach) - Zertifizierter Umwelt-, Arbeits-, Gesund-
Lieferanten - SchlieBen von Kreislaufen heitsschutz und Qualitatsstandard
(Warme- und Kaltekreislauf) - Zertifiziertes Energiemanagementsystem
o - Einsatz von innovativen Technologien - SchlieBen von Kreislaufen
=~ (z. B. ORC, Elektrolyse) (Wasser, Rohstoffe uvm.)

- Sicherstellung von Compliance durch
regelmaBige interne und externe Priifungen
- Lokale Wertschopfung

Forschung
und Entwicklung

- Innovative Ideen fir die Zukunft /‘ =
- Zusammenarbeit mit Kunden fiir

effiziente und innovative Produkte
und Angebote E
- Optimierung von Maschinen, ( 3 ReCyCI I ng

Anlagen und Prozessen
9 - Zerlegung und Trennung einzelner
Produkte in seine Bestandteile

/ - Einsatz sekundarer Rohstoffe
\ / (Sekundaraluminium, Kunststoffspane...)
Grafik zum Thema Nachhaltigkeit. N / - Externe Aufbereitung/ Verwertung von

Entwurf: Sarah Steil, Handtmann Biberach ™ e Abfallen/Nebenprodukten aus der Produktion

End of Life

- Reparierbarkeit
- Aufbereitung/ Wiederverwendung
- Recyclingmdglichkeiten

Der Mensch im Mittelpunkt

- Handtmann Werte und Verhaltensrichtlinien

- Beruf, Leben und Familie im Einklang

- Betriebliches Gesundheitsmanagement

- Arthur und llse Handtmann Mitarbeiterstiftung

- Betriebliche Sozialberatung

- Personliche und berufliche Weiterentwicklungs-
moglichkeiten

- Lokale Wertschopfung erhalten

- Engagement in der Region

- Sorgfaltspflicht in der Lieferkette

Aufbereitung

- Werksiberholung
- Aufbereitung gebrauchter Anlagen

Nutzungsphase

- Ressourcenschonende Produkte durch Leicht-
bau, Energieeffizienz, genaues Portionieren uvm.

- Langlebige, qualitativ hochwertige Produkte

- Sicherer Einsatz und Nutzung von Produkten



Acht Verdampferanlagen destillieren das im Druckguss
anfallende Abwasser, bis zu 200 Kubikmeter am Tag,
Handtmann Metallgusswerk, Biberach 2017.

der Sandregenerierung senkte Handtmann den Sandver-
brauch um 95 Prozent. Der aufbereitete Formsand verblieb
im Prozesskreislauf.

Die Sandregenerierung wurde bei Handtmann im SandgielR-
verfahren und im Lost Foam-Verfahren eingesetzt. Beim
Lost Foam-Verfahren entstehen durch die Verbrennung von
Polystyrolformen schadstoffhaltige Dampfe. Sie wurden ab-
gesaugt, gefiltert und nachverbrannt. Der Formsand enthielt
auch nach dem Guss noch Reste von Polystyrol (und seinen
Verbrennungsprodukten) und wurde deshalb thermisch
regeneriert. Die Abluft wurde gefiltert und nachverbrannt.”
Als Handtmann 2023 das Lost Foam-Verfahren aus wirt-
schaftlichen Grinden einstellte, endete die Sandregene-
rierung.t Die Sandkerne aus dem KokillengieRverfahren, die
salzhaltige und anorganische Kleber enthalten, werden
extern weiterverwendet. Das Thema Sand ist damit bei
Handtmann gelost.

Abwasser entsteht besonders beim DruckgieRverfahren.
Nach jedem GieRvorgang wird auf die heiRen Werkzeug-
formen ein Trennmittel gespriiht, das aus Wasser, Wachs
und Polysiloxanen (Silikonverbindungen) besteht. Das ab-
laufende Wasser wird bei Handtmann unter den Druckguss-
maschinen in Wannen aufgefangen und zur Abwasserbe-
handlungsanlage geleitet. Bereits 1973, als der Druckguss
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von der FabrikstraRe an die Birkenallee (heute Arthur-Handt-
mann-Stralle) in neue Produktionshallen umzog, begann
Handtmann mit der Abwasseraufbereitung, zunachst im
Elektroflotationsverfahren, seit den 1990er Jahren mit einer
biologischen Wiederaufbereitung und seit 2002 mit der Va-
kuumdestillation. Heute werden in acht Verdampferanlagen
stiindlich bis zu 11.000 Liter Wasser destilliert. Insgesamt
ist die Abwasseraufbereitung auf 200 Kubikmeter Abwasser
pro Tag ausgelegt, was auch Spitzenwerte abdeckt.

Weil die aufzuwendende Warmeenergie bei der Destillation
relativ hoch ist, laufen Versuche die Abwasseraufbereitung
zum Teil auf die sogenannte Ultrafiltration umzustellen.
Hier sind die Poren in den Membranfiltern so fein, dass auch
Kohlenwasserstoffe erfasst und Mineraldle abgetrennt
werden kdnnen.

Im Ubrigen werden groBe Anstrengungen unternommen,
um die Abwassermengen beim Druckguss zu verringern.
Das sogenannte Minimalmengensprithen in Kombination
mit der Mehrzonentemperierung der Maschinen spart Ab-
wasser, Emissionen und Strom und reduziert mit schall-
gedampften Disen auch den Larm. Beim konventionellen
Spriihverfahren wird Trennmittel mit Wasser in einem
Mischungsverhaltnis von 1:150 verdiinnt. Dagegen betragt
das Mischungsverhaltnis beim Minimalmengenspriihen nur
1:10 — das spart Wasser, Trennmittel und Druckluft (mit der
die restfeuchten Druckgussformen trockengeblasen wer-
den). Die Kihlung der Formen gewahrleistet die Mehr-
zonentemperierung, wobei ein Kiihl- und Heizaggregat mit
Kuhlkanalen und zehn bis zwanzig einzeln ansteuerbaren
Wasseranschliissen zur Durchfluss- und Temperaturiiber-
wachung zum Einsatz kommt. Das erhoht die Standzeit der
Druckgussformen. Im neuen Druckgusswerk im slowaki-
schen Kechnec wurden diese MaRnahmen schon umge-
setzt. Auch deshalb gilt dieses Werk als ,,Griine GielRerei“.°?

Auch der Dampfstrahlplatz in der Biberacher Druckgusshalle
ist mit einer Wasserkreislauffiihrung ausgeriistet. Das bei

der Reinigung verschmutzter Druckgusswerkzeuge ab-

Press- und GieRreste aus dem Druckguss




Bis zu 90 Prozent des zu vergieRenden Aluminiums stammen
heute aus eingeschmolzenem Altmetall. Mit Fliissigmetall-
anlieferungen aus nahegelegenen Umschmelzwerken wird
die Abkiihlung des Metalls und das Wiederaufschmelzen ein- ¥
gespart, zugunsten der Energiebilanz. ]

Containern abgeholt. Die Altemulsion gelangt in einen Vor-
ratstank und von dort in einen Verdampfer. Die Emulsions-
konzentrate werden in Tanks verfillt und entsorgt. Derzeit
lauft die Inbetriebnahme einer Anlage zur Reduzierung der
Konzentratmengen tber Fallung und Flockung. Das halbiert
die Entsorgungsmengen.

vl ’
flieRende Abwasser wird in einem Schmutzwasserbehélter Der Betrieb der Maschinenfabrik lauft infolge der voll- ¥ il : i
aufgefangen. Nach der Abtrennung der absetzbaren Stoffe  stdndigen Behandlung von Fliissigkeiten weitgehend ohne ;; E'{ - ] !
erfolgt de.r' Schlammaustrag (ber einen Kratzférder?r. Industrieabwasser. Abfallstoffe und Konzentrate werden m :
Die freien Ole schwimmen auf und werden durch einen Ol- gesammelt und entsorgt, wahrend das aus dem Verdampfer e O

stammende Wasser in den Wasserkreislauf der Fabrik
eingeht.

skimmer an der Oberflache abgeschdpft, in einem Olbehalter
gesammelt und verwertet.

Es gilt das Prinzip der Wiederverwertung, insbesondere fiir
den Rohstoff Aluminium. Angussteile, Stanzabfalle, saubere
Press- und GieRreste werden nach Legierungen sortiert ge-

Auf aquivalente Weise wird in der gesamten Unternehmens-
gruppe Handtmann verfahren. In der Armaturenfabrik fallt
beim Polieren und Beizen von Schweilnahten schwer-

lﬁl-

metallhaltiges Abwasser an, das lber Sammelbecken in
eine Abwasserbehandlungsanlage geleitet wird. Eine
Schwermetallfallung scheidet die unloslichen Salze ab. Das

sammelt und eingeschmolzen. Zudem wird ein groRer Teil
des bei Handtmann bendétigten Aluminiums fliissig ange-
liefert. Die Schmelze wird in regionalen Schmelzwerken in

Thermobehélter gefiillt und per LKW zu den GieRereien ge- Ve -

Abwasser wird per Vakuumdestillation nachgereinigt.
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Die Abwarme der Druckluftkompressoren wird dazu ge-
nutzt, um in den Werken Warmwasser zu erzeugen.'® Im
Energieverbundnetz in Biberach-Aspach wird Druckluft,
Warme und Kihlung fur vier in Aspach tatige Handt-
mann-Unternehmen in finf Geb&duden zentral bereitgestellt.
Die Kihlung lauft Uber eine energieeffiziente Brunnen-
kihlung mithilfe von Grundwasser. Die geschlossenen
Druckluft-, Warme- und Kihlungskreislaufe sparen Ener-
gie." Ahnliches wurde auch in den neuen Produktionshallen
in Annaberg und Kechnec realisiert.

Ausbildung und Weiterbildung

Das auch fiir AuBenstehende erkennbare, bemerkenswert
menschliche Betriebsklima bei Handtmann spiegelt sich in
der Ausbildungsziffer. Im Jahr 2023 werden die Ausbil-
dungs- und Studienplatze auf jahrlich 50 Platze erhoht.
Durchschnittlich 150 Auszubildende sind in sieben Berufen
und drei Studiengangen im Unternehmen tétig."? Bei guter
Leistung ist ihnen eine Anstellung sicher. Die Personal-
planung ist langfristig angelegt. Dem auch bei Handtmann
spurbaren Fachkréaftemangel wird damit begegnet.

Seit Sommer 2021 befindet sich das groRziigige Ausbil-
dungszentrum in der Arthur-Handtmann-Stralle 11 im ultra-
modernen Geb&aude der Armaturenfabrik.’® Die Ausstattung
des Ausbildungszentrums ist technisch auf dem neuesten
Stand. Alle Auszubildenden und Studierenden werden mit
einem Notebook und einem Headset ausgestattet. Zusatz-
lich dienen umfangreiche Programme zur Weiterbildung und
Qualifizierung (in den Bereichen GieRBereimechaniker, Indus-
triemechaniker und Transformation) der Beschaftigungs-
sicherung der Stammbelegschaft.

Es ist konsequent und zu Ende gedacht, dass auch Aus-
bildung und Weiterbildung bei Handtmann heute zur Nach-
haltigkeitsstrategie des Unternehmens gehdoren, die auf
die Werte des Familienunternehmens Handtmann Bezug
nimmt." Beruf und Familie sollen im Einklang stehen — und
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der Mensch im Mittelpunkt. Ein hehrer Anspruch, fir den
das Unternehmen groRRe Aufwendungen macht: den Arbeits-
und Gesundheitsschutz zertifiziert (also standig kontrolliert
und anpasst), praventive Gesundheitsangebote macht und
betriebliche WiedereingliederungsmaRnahmen ausweitet,
moderne Arbeitszeitmodelle und das mobile Arbeiten
fordert und eine Verbesserung der Fihrungskultur einfor-
dert — mit professionalisierten Nachfolgeplanungen, Talent-
sichtungen und der vermehrten Besetzung von Fiihrungs-
positionen aus den eigenen Reihen. Allerdings ist beim
Thema Gleichberechtigung im mannerdominierten Bran-
chenspektrum der Unternehmensgruppe noch Luft nach
oben.

Die Qualitat der Ausbildung und Weiterbildung bei Handt-
mann miinzen sich um in Betriebstreue. Dadurch werden
nicht nur die Familien der Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter
an das Unternehmen gebunden, haufig bringt es auch die
Tochter und Séhne, mitunter sogar die Enkel zu Handt-
mann.’® Und eins noch soll nicht unerwahnt bleiben: Ganz
im Stillen tut die Arthur und llse Handtmann-Mitarbeiter-
stiftung viel Gutes.

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
Markus Handtmann und seinen Neffen Valentin Ulrich tber-
gibt. Natirlich ist Thomas Handtmann fiir diese positive Ent-
wicklung nicht allein verantwortlich. SchlieRlich handelt es
sich um Themen der Zeit, die gesetzlich und gesellschaftlich
geboten sind. Viele Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter sind
dafiir eingetreten und haben immer wieder die Initiative
ergriffen. Im Zusammenhang mit der allgemeinen Lohnent-
wicklung in Deutschland hat auch das zur Verteuerung der
Produktionsbedingungen beigetragen, worauf der Senior-
chef Arthur Handtmann mitunter verwiesen hat. Daraus hat

Thomas Handtmann die Internationalisierung der Unter-
nehmensgruppe abgeleitet: als Voraussetzung fiir weiteres
Wachstum.

Seit 1998, als Thomas Handtmann die Unternehmensleitung
von seinem Vater Ubernimmt, ist die Unternehmensgruppe
kontinuierlich gewachsen. In den 25 Jahren zwischen 1998
und 2023 hat sich der Umsatz des Unternehmens mehr als
vervierfacht und die Zahl der Mitarbeiter fast verdreifacht.
2021 uberschreitet die Zahl der Mitarbeiter erstmals die
4.000er-Marke. Die Umséatze sinken nur 2019 und 2020
wéhrend der Corona-Pandemie und Ubertreffen 2022 und
2023 die Milliardengrenze. Auch die Investitionen steigen
stetig und erreichen 2020 mit 125 Millionen Euro einen bis-
herigen Spitzenwert. Hier spiegelt sich die Internationalisie-
rung der Unternehmensgruppe, die Thomas Handtmann
vorangetrieben hat und mit der er die Profitabilitat des Unter-
nehmens erhalten konnte: 2009 in KoSice (Slowakei), 2015
in Tianjin (China) und 2021 in Kechnec (Slowakei) sowie
2020 bei der Ubernahme der Inotec Gruppe aus Reutlingen
mit Standorten in Hluk (Tschechien) und Saverne (Frank-
reich) und 2021 bei der Ubernahme des hollandischen Ver-
triebsspezialisten VERBUFA.'®

Betrachtet man diese Zahlen, dann war Thomas Handtmann
deutlich erfolgreicher als sein Vater Arthur Handtmann.
Im Interview darauf angesprochen reagiert Thomas Handt-
mann abwehrend: Das diirfe man nicht missverstehen.
In der Aufbauarbeit liege die Herausforderung. Er habe blo
weitergemacht. Da stelle sich der Erfolg schon ein."”

Handtmann
Gruppe 1998 2006 2011 2012 2013 2014

Mitarbeiter 1.592 | 2.305 | 2.740 | 2.842 | 2.905 | 3.118

Das kann man auch anders sehen. Das Wachstum eines
groRBen Unternehmens zu konsolidieren, ist womdoglich an-
spruchsvoller als den Boom einer aufstrebenden Firma aus-
zuldésen. Zugegeben: In der Aufbauphase steht es oft Spitz
auf Knopf — so auch bei Handtmann, als Arthur Handtmann
im Jahr 1951 die MessinggieRerei auf den Leichtmetallguss
umstellt und schon 1954 mit dem eigenen Maschinenbau
beginnt. Das hatte auch schief gehen kénnen. Doch als der
Erfolg kam, ging es rasant. So formte Arthur Handtmann aus
einem Handwerksbetrieb ein Industrieunternehmen mit
tausenden Mitarbeitern und Millionenumsatz. 1993 bis
1996 — gegen Ende seiner Laufbahn — musste auch er kon-
solidieren und den bis dahin gré3ten Wachstumseinbruch
bewaltigen, ausgeldst durch eine Absatzkrise in der Auto-
mobilindustrie bei gleichzeitiger Ubernahme der Leicht-
metallgieRerei Annaberg in Sachsen (mit entsprechendem
Investitionsbedarf). Arthur Handtmann Uberwand diese
Krise, investierte in neue Produkte und Verfahren und traf
noch 1998 gemeinsam mit Thomas Handtmann die Grund-
satzentscheidung zum Ausbau der Maschinenfabrik in
Biberach-Aspach.®

Thomas Handtmann moderierte mehrere solcher Krisen: die
Finanzkrise 2008/09, die Anfangsprobleme in China 2015,
die Corona-Pandemie 2020/21 und gegenwartig die Trans-
formation der Automobilindustrie (deren Bewéltigung aus-
steht). Zugleich wuchs das Unternehmen und bewegte sich
weiter in Richtung Konzern mit Milliardenumsatz. Dafir
legte Thomas Handtmann mit der Internationalisierung der
Produktionsstandorte die Grundlage. Zugleich schuf er eine

2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022

3.395 | 3.653 | 3.725 | 3.688 | 3.758 | 3.927 | 4.130 | 4.300

Umsatz in

. 249 441 553 575 583 648
Mio. €

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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Konzernstruktur (noch immer schlank), die es vorher nicht
gab, und vollzog den Wechsel vom patriarchalischen zum ko-
operativen Fiihrungsstil. Der regelmaRige Austausch mit und
zwischen den Geschéaftsfiihrern wurde selbstverstandlich.

Dabei entsprach sein Naturell einem betrieblichen Grund-
problem: In einem wachsenden Unternehmen, das aus Ein-
zelgesellschaften unterschiedlicher Branchen zusammenge-
setzt ist, wachst auch die Dynamik. Je groRer die Trabanten,
desto groRer die Fliehkrafte. Bis zu einem gewissen Grad
dient das dem Ganzen, weil es weiteres Wachstum gene-
riert, bis dies die Statik des Unternehmens tangiert. Die Auf-
gabe der Unternehmensleitung besteht deshalb darin, den
Gesellschaften Luft zum Atmen zu lassen und dennoch im
Konzernverbund zu halten. Hier hat Thomas Handtmann oft
die richtigen Stellschrauben gefunden, die Ziigel locker ge-
lassen und wieder angezogen. Die Richtung vorgegeben.

Thomas Handtmann ist ein zuriickhaltender Mensch. Zwei-
fellos ist das eine Reaktion auf seinen charismatischen Vater.
Eine Rollenverteilung zwischen beiden. Urspriinglich mag
das ein Zuriickweichen gewesen sein, aber keine Unter-
ordnung. Thomas Handtmann berichtet freimiitig, dass es
zwischen ihm und seinem Vater wiederholt Meinungsver-
schiedenheiten und Auseinandersetzungen gegeben hat.
Wie kann es anders sein. Aber nie sei es zu einem Zerwiirf-
nis gekommen.

Dafiir war zu viel Herzlichkeit zwischen Vater und Sohn,
Solidaritat, Familiensinn und das Bewusstsein, aufeinander
angewiesen zu sein. Freilich ist Thomas Handtmann ein an-
derer Mensch als sein Vater. Neben seiner Affinitat fiir alles
Technische liebt Thomas Handtmann Biicher, Musik und
Pferde (womdglich ist die Reihenfolge unzutreffend.) Wie
schon sein Vater ist auch Thomas Handtmann Realist,
Zahlenmensch und Ingenieur. Bei Besprechungen fiihrt er
eine Kladde mit, in die er Gedanken, Daten und Fakten
notiert. Hier versucht Thomas Handtmann, komplexe Zu-
sammenhange auf wenige Parameter herunterzubrechen.
Wer etwas bei ihm erreichen will, muss ihn auf diesem -
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von allem Beiwerk bereinigten — Feld der Fakten, der roten
und der schwarzen Zahlen liberzeugen. Das ist nicht leicht.

Thomas Handtmann ist eine eigenartige Unternehmerper-
sonlichkeit, sensibel, leise und entwaffnend ehrlich. Meist
tritt er zurtick und lasst andere handeln, aber er entscheidet
schnell, klar und ohne viel Gerede.' Dabei ist er kein impul-
siver Entscheider, auch kein einsamer Entscheider, sondern
Teamplayer. Er sucht den Konsens. Lasst sich der nicht er-
zielen, dann wird der Chef zum Analytiker. Dann geht es erst
recht um Daten und Fakten. Woméglich wird abgewartet.
Jeder bekommt seine Chance, bis man klarer sehen und
Konsequenzen ziehen kann. Mitunter auch im Konflikt. So
mancher der Beteiligten sagt: Da hatte der Alte mehr Skrupel.

Auch Thomas Handtmann hat Skrupel, besonders wenn es
um Menschen geht. Jahrelang kampfte er fiir die A-Punkt
Automation in Baienfurt, die Handtmann-Gesellschaft
zu Herstellung von Maschinen fiir die Luftfahrtindustrie.
Als sich auf dem russischen Markt Erfolge einstellen, bricht
2014 —nach der russischen Besetzung der zuvor zur Ukraine
gehdrigen Krim und nach europaischen Sanktionen gegen
Russland — dieser russische Markt weg. 2017 wird die Firma
verkauft, wobei eine Transfergesellschaft fiir die Mitarbeiter
sorgt.?® Unter dem Eindruck des Angriffskriegs Russlands
auf die Ukraine seit 2022 ist man heute bei Handtmann tber
diesen Verkauf froh.

2019 muss Thomas Handtmann bei der traditionsreichen
Armaturenfabrik durchgreifen. Nach mehreren verlustreichen
Jahren werden 70 der 150 Arbeitsplatze der Armaturen-
fabrik — sozial vertraglich — abgebaut, ein nie dagewesener
Einschnitt in der Geschichte der Armaturenfabrik. Heute be-
findet sich die Gesellschaft mit innovativen Produkten auf
einem guten Weg.?'

Und auch 2023 - im Jahr seines Riickzugs aus der Unter-
nehmensleitung — steht die Unternehmensgruppe nicht
unproblematisch dar. Gerade die groRte Sparte, der Leicht-
metallguss, erzielt kaum noch Gewinn. Der Kernstandort in

Thomas Handtmann (geb. 1953), Vorsitzender
im Unternehmensbeirat der Unternehmensgruppe Handtmann,
Biberach 2023
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Bau der neuen Druckgusshalle, Handtmann
Metallgusswerk, Biberach 2001

Biberach schreibt seit Jahren Verluste. Zum Gliick verhelfen
die Maschinenfabrik (mit groBem Wachstum), die System-
technik, die Armaturenfabrik und die Elteka zu einem posi-
tiven Gesamtergebnis.?? Die Probleme im Metallgusswerk
sind nicht hausgemacht, sondern Teil der politischen GroR-
wetterlage im Zeitalter des Klimawandels. Antwortend auf
groRe gesellschaftliche Sorgen hat die EU das Ende des Ver-
brennungsmotors ab 2035 beschlossen. Dabei wissen wir
heute nicht, ob wir fir die Elektromobilitdt genug nachhaltig
erzeugten Strom haben werden oder effizientere Batterien
entwickeln kénnen, die halbwegs umweltvertraglich produ-
ziert werden. Es ist eine Wette auf die Zukunft. Inzwischen
lebt die Automobilindustrie — und mit ihr der Zulieferer
Handtmann - zwischen Baum und Borke. Denn der Auto-
mobilabsatz stockt. Die Kunden zégern. Das Image des Ver-
brenner-Autos ist diskreditiert, und das E-Auto ist noch nicht
ausgereift.?

Ist das der richtige Zeitpunkt, um sich zuriickzuziehen?
Natirlich hat ein Siebzigjahriger dazu jedes Recht. Aber
Thomas Handtmann antwortet unkonventionell: Gerade
deshalb missen jetzt die Jungen ran. Mit neuen Ideen.
Wenn es einer schafft, dann die zwei. Und sie wollen es.

226 Thomas Handtmann

Interview mit Thomas Handtmann

FB: Sehr geehrter Herr Handtmann, wie verlief Ihre Jugend
als altester Sohn eines Uberaus erfolgreichen Unter-
nehmers?

TH: Ich glaube, nicht anders als bei anderen Kindern. Die
einzige Besonderheit geschah samstags, da gab es regel-
maRig einen Rundgang des Vaters mit dem Sohn durch die
GieRerei, die Armaturenfabrik und die Maschinenfabrik.
Deshalb kenne ich unsere Betriebe seit mehr als 60 Jahren.
Komischerweise erinnere ich mich zuerst an die Wasch-
raume, aullerdem an die KokillengieRbdcke mit Hunderten
heizenden Gasflammen oder an die versilberten Arma-
turen flr Fruchtsafttanks. Als Junge war ich fasziniert von
ihrem Glanz. Auch die Modellschreinerei war interessant.
Da konnte man aus der Ausschusskiste immer etwas zum
Basteln mitlaufen lassen. Selbst das benachbarte stadtische
Gaswerk hat sich mit seinem Geruch seit friihester Kindheit
in mir festgesetzt. Als ich das erste Mal nach der Wende
nach Ostdeutschland kam, hatte ich unwillkiirlich das Ge-
fuhl, ich sei wieder zu Hause.

FB: Hatte lhr Vater in lhrer Jugend ausreichend Zeit fiir Sie?
Wie war das Verhaltnis zum Vater?

TH: Der Vater hatte natirlich nur am Wochenende Zeit fiir

uns. Aber jeden Sonntag gab es Familienausfliige in den
Burrenwald, zum Jordanbad oder nach Ahlen zur Familie
Gerster. Und in den Ferien ist man in die Berge gegangen, im
Winter wie im Sommer. Wir sind auch nach Italien gefahren,
an die Adria oder nach Sidtirol. Seltener ging es an die
Nordsee. In solche Ferien konnte unser Vater allerdings
manchmal nicht mitkommen. Aber immer war das Verhalt-
nis zum Vater freundschaftlich.

FB: 1968 sind Sie als 15-jahriger mit Ihrer Schwester Ursula
auf einem Foto mit lhrem Vater und der Belegschaft der
Maschinenfabrik zu sehen, als die 1.000 FA 70 verkauft
wurde.?* Konnten Sie Anteil nehmen an der Entwicklung des
Unternehmens? Von wann an hatten Sie eine Vorstellung
davon, was da eventuell auf Sie zukommt?

TH: Der Maschinenbau begeisterte mich von Jugend an.
Ich war technisch interessiert, besonders an der Steuerung
von Maschinen. Wir Kinder bekamen viel mit, Erfolge auf
Messen ebenso wie Reklamationen von Kunden, auch die
finanziellen Sorgen. Als mein Vater 1967 entschied, die
Firma an die Birkenallee auszulagern, mussten wir grofRe
Kredite aufnehmen. Da mussten sogar wir Kinder mitunter-
schreiben. Etwa im Alter von 16 Jahren wurde mir bewusst,
dass wir Gebrauchsgiiter fiir die Allgemeinheit herstellten,
zur Lagerung von Apfelsaft, zur Portionierung von Wurst
oder zur Heizung der Wohnungen.

FB: Hatten Sie eine Wahl, das Unternehmen nicht zu tber-
nehmen?

TH: Eigentlich nicht. Darliber wurde nicht diskutiert. Das
war einfach klar.

FB: Haben Sie sich mit dieser vorgezeichneten Laufbahn im-
mer abgefunden oder gab es eine Rebellenphase?

TH: Wir Geschwister sind ja gegen Ende der 1960er Jahre
aufgewachsen. Insofern war uns bewusst, dass es im ande-
ren Teil Deutschlands die Planwirtschaft gab und dass das
Unternehmertum auch hierzulande zum Teil angezweifelt
wurde. Aber spatestens nachdem ich das erste Mal in den
USA war, wurde mir klar, dass das westliche Wirtschafts-
system die besseren Produkte und groReren Freiheiten bot.
Unternehmer zu werden, war mir insofern vorgezeichnet.
Getraumt habe ich allenfalls von anderen Unternehmen und
anderen Produkten. Doch das eigene Unternehmen hatte
Vorrang.

FB: Wenn Sie nicht in eine Unternehmerfamilie hinein-
geboren worden waren, hatten Sie einen anderen Berufs-

wunsch gehabt?

TH: Als Kind hatte ich durchaus andere Berufswiinsche.
Da zog es mich zur Seefahrt. Als Schiiler interessierte mich
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die damals viel beschworene Kybernetik. Heute sagt man
Regelungstechnik. Es gibt von mir die jugendliche Konstruk-
tion eines Autos, bei dem man auch die Hinterrader lenken
konnte, um besser in Parkliicken zu kommen. Auch die Héhe
des Autos konnte man verstellen. Nur die Konstruktion an
sich taugt nichts. (Lacht.)

FB: Welche schulische und universitare Ausbildung haben
Sie durchlaufen? Wie hat Sie diese Ausbildung gepragt?

TH: Nach dem Abitur in Biberach machte ich eine Lehre in
der Zahnradfabrik Friedrichshafen, wobei mir die praktische
Arbeit sehr gefiel. Zahnréder und Getriebe sind fiir mich seit-
dem ein bevorzugtes Thema. Bei uns kommen sie in den
Waurstfillmaschinen vor. Nach der Lehre habe ich erwogen,
Entwicklungshelfer zu werden, kam aber zur Bundeswehr
und tat Dienst als Hubschraubermechaniker. 1976 begann
ich mein Studium an der Eidgendéssischen Technischen
Hochschule (ETH) Zirich im Maschinenbau. Auf Anraten
meines Vaters und Herrn Miillers von der Maschinenfabrik
wechselte ich vom reinen Maschinenbau zum Betriebsinge-
nieur, und so lernte ich in einem Praktikum in der Schweiz in
einer Dosenfabrik zum ersten Mal eine vollautomatisierte
Massenfertigung kennen. 1980 machte ich den Ingenieur-
abschluss.

FB: Sind Sie nach lhrem Universitatsstudium in den vater-
lichen Betrieb eingetreten? Oder haben Sie anderweitig
nach einer Stelle gesucht?

TH: Ich wollte zunachst auswarts Erfahrungen sammeln.
Deshalb begann ich nach dem Studium bei der Firma Lieb-
herr Verzahntechnik in Kempten als Konstrukteur. Das war
eine schone Zeit. Ich war jung verheiratet und ein wenig
mein eigener Herr. Ich arbeitete an Linearrobotern, fiir die
ich einen stabilen Laufwagen in Sandguss konstruieren
sollte. ,Sie kommen doch aus einer Alu-GieRerei“, sagte der
Gruppenleiter. Schon 1982 jedoch kam ein dringender Ruf
aus Biberach. Ich sollte Entwicklungsleiter in der Handt-
mann Maschinenfabrik werden. Ich war 29, das war etwas
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zu frih fur mich, aber ich arrangierte mich mit den alteren
Mitarbeitern. Allerdings erschienen mir meine auswartigen
Erfahrungen noch zu gering. Deshalb ging ich 1986 als Aus-
tauschingenieur nach Japan. Ich folgte einem Angebot der
Landesregierung und arbeitete ein Dreivierteljahr fir die
Firma Mitsubishi Electric in der Satellitenabteilung. 1987
war ich zuriick in Biberach und tibernahm die Geschafts-
leitung der Armaturenfabrik. Es war die Zeit, da wir die
Sparten des Unternehmens in selbsténdig wirtschaftende
Einzelfirmen mit jeweiligen Geschaftsfihrern aufteilten, da-
mit Probleme in der einen Firma nicht aus Haftungsgriinden
auf die anderen durchschlagen konnten. Die Armaturen-
fabrik entwickelte sich gut, aber die A-Punkt Automation in
Baienfurt machte Probleme. 1995 trennten wir uns von dem
dortigen Geschaftsfiihrer. Daher Gbernahm ich als familiare
Feuerwehr die Geschaftsfiihrung der A-Punkt und hatte die
Firma zu sanieren. Wir mussten die Zahl der Mitarbeiter re-
duzieren und trugen uns mit Verkaufsgedanken. Aber ich
habe an die Mannschaft geglaubt. Wir haben Tag und Nacht
an der Uberarbeitung der Maschinen gefeilt. So konnte ich
auch meinen Vater liberzeugen, dass die A-Punkt auf einem
guten Weg war, bis wir 1997 mit den neuen Profilbearbei-
tungszentren den Durchbruch erreichten und die ersten
wichtigen Auftrage aus der Luftfahrtindustrie erhielten.?

FB: 1998 zog sich lhr Vater aus der Firmenleitung zurtick
und Sie wurden verantwortlicher Geschéftsfiihrer der
Handtmann Holding. Welche Erfahrungen machten Sie von
da an?

TH: Im Grunde anderte sich nicht viel. Mein Vater kam bis zu
seinem Tod 2018 fast jeden Tag ins Biiro. Aber er wollte ein
Zeichen setzen und beginnen, sich zuriickzuziehen. Natir-
lich blieb er dem Unternehmen verbunden. Deshalb war er
auch Vorsitzender des Beirats. Wir konnten und wollten
nicht auf ihn verzichten. In Bezug auf die Alltagsdinge steck-
ten wir die Aufgabenbereiche ab. Nach der Geschafts-
ibergabe 1998 sagte er zu mir, dass er weiter bauen wollte.
Daher blieb das sein offizieller Aufgabenbereich und wir
nannten ihn unseren ,Bauminister”.

FB: Werden Sie mit Ihrem Vater verglichen? Konnten Sie
eigene Akzente setzen?

TH: Ich bin nicht wie mein Vater. Wahrscheinlich héatte es
eine Katastrophe gegeben, wenn wir uns allzu hnlich ge-
wesen waren. Ich setzte eigene Akzente mit dem Wunsch
und gelegentlich auch der Forderung, dass die Einzelfirmen
initiativ werden sollten. Die Entwicklung bildete mein Haupt-
augenmerk. Nur wenn wir hochgradig innovativ bleiben,
bleiben wir erfolgreich.

FB: Driickte Sie die tibergroRe Verantwortung? Als Laie stellt
man sich das bei Unternehmern so vor.

TH: Da wir in Biberach von mindestens zwei viel groReren
Betrieben umgeben sind, deren Inhaber und Manager ihre
Geschéfte erfolgreich fiihren, kam ich nicht auf die Idee,
von der Verantwortung erdriickt zu werden. Man dachte
eher daran, wie man auch so gro® werden kann. (Lacht.)
Nein, ich bin in diese Aufgaben von Jugend an hinein-
gewachsen. Ich stand auch nie allein, sondern hatte viele
Helfer und Mitstreiter.

Die wichtigste Frage angesichts der UnternehmensgroRe
war und ist, ob man noch genug Zeit findet, um mit den
Beteiligten ausreichend zu sprechen. Ich spreche nicht nur
mit Geschéaftsfihrern. Wir missen viele Krafte biindeln,
gemeinsam den Lauf der Zeit analysieren und immer wieder
neue Wege zum Erfolg finden.

FB: Haben Sie ein Vorbild?

TH: Fiir Biberacher wie mich ist Hans Liebherr (1915-1993)
noch immer ein Vorbild, allein weil er ein so groRes Impe-
rium geschaffen hat. Ich habe ihn nur einmal kennengelernt.
Das war im Jahr 1990. Dabei machte er einen viel bedach-
tigeren Eindruck auf mich, als ich erwartet hatte. Ich habe
daraus fir mich abgeleitet, dass er seine wichtigen Ent-
scheidungen ebenfalls mit Bedachtsamkeit getroffen hat,
nicht wie ein Haudegen, wie dies in der Offentlichkeit bis
heute gern dargestellt wird.

FB: Welches unternehmerische Ethos vertreten Sie?

TH: Ich halte es mit den Zehn Geboten, weil sie konkret sind,
die Tradition wahren und auch den Eigentumsbegriff hoch-
halten. Ich glaube nicht, dass es sinnvoll ist, sich vorzu-
nehmen ein Unternehmer von dem und dem Typ zu werden.
Wir versuchen zu bleiben wie wir sind. Bei aller Harte, die
zuweilen unausweichlich ist, versuchen wir, menschlich zu
bleiben. Wir wollen Vertrauen in unsere Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter setzen. Ich bin liberzeugt, dass die meisten
Mittelstéandler genau so funktionieren wie wir. Wir wiirden
am liebsten mit jedem unserer Beschéaftigten reden. Natiir-
lich sind uns da Grenzen gesetzt. Dennoch machen wir
regelmaRig ausfiihrliche Rundgdnge durch unsere Betriebe.
Das ist Uibrigens auch von Hans Liebherr bekannt.

FB: Was macht das Unternehmen Handtmann aus?

TH: Bei meinem Vater war es so, bei mir war es so und auch
bei meinem Sohn und meinem Neffen wird es so bleiben:
Wir gewahren dem Einzelnen Freirdume. Man moge diese
Freiraume nutzen und sich zum Wohle aller engagieren.
Der Mensch wird bei uns als Mensch gesehen. Vorgesetzte,
die sich herrischer als notwendig auffiihren, miissen unsere
Firma verlassen. Wir wollen eine Gemeinschaft sein und ge-
meinsam vorankommen.

FB: Seit Sie 1998 die Unternehmensleitung von lhrem Vater
tbernommen haben, ist die Unternehmensgruppe kontinu-
ierlich gewachsen. In diesen 25 Jahren bis heute hat sich
der Umsatz des Unternehmens mehr als vervierfacht und die
Zahl der Mitarbeiter fast verdreifacht. Mehr als 4.300 Men-
schen arbeiten weltweit fir Handtmann und der Umsatz
Ubertrifft 2022 erstmals die Milliardengrenze. Betrachtet
man diese Zahlen, dann waren Sie erfolgreicher als Ihr
charismatischer Vater. Sind Sie ein wenig stolz auf diesen
Erfolg?

TH: Das diirfen Sie so nicht sehen. Der Erfolg meines Vaters
lasst sich nicht Ubertreffen. In der Aufbauarbeit liegt die
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Vier Generationen beim Familientag 2015: Arthur und llse Handtmann mit ihren
Kindern und deren Familien (17 Enkel und ein Urenkel, ein Enkel fehlt)

Herausforderung. Ich habe bloR weitergemacht, da stellt sich
der Erfolg schon ein. Und es bleibt keine Zeit, um sich darauf
auszuruhen. Es muss vorangehen, sonst fallen wir zurtick.

FB: Welche Zukunftsperspektiven sehen Sie fir die Ge-
schéftsbereiche der Unternehmensgruppe Handtmann?

TH: Die Menschen miissen essen und trinken und sie wollen
nicht allzu weit laufen. Wir kimmern uns um Produkte, die
mit diesen Bedirfnissen zusammenhéngen. Das sind zwei-
fellos Branchen, die eine Zukunft haben. Immerwahrende
Anpassungen sind aber notwendig. Denn die Zeiten sind
hart. Mit unserem groRten Geschaftsbereich, dem Leicht-
metallguss, verdienen wir kaum noch Geld, weil sich die
Automobilindustrie, von der wir abhéangen, in einem radi-
kalen Umbruch befindet. Das Verbrenner-Auto hat sich
liberlebt, aber das Elektroauto will noch nicht wirklich abfah-
ren. Es gibt zu viele Unwéagbarkeiten mit Ladekapazitaten,
Wiederverkaufswert oder Technologieoffenheit. Es dauert
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noch Jahre, bis sich das klart. Da mussen wir durch.
Zum Gliick geht es der Unternehmensgruppe gut. Vor allem
die Maschinenfabrik, der Bereich Fiillen und Portionieren,
der auf moderne Erwartungen in puncto hochqualitative
Erndhrung antwortet, wéachst und wéchst. Auch die System-
technik etabliert sich mit modernster Fertigungstechnik.
Die Armaturenfabrik ist auf einem guten Weg und entwickelt
innovative Verfahren. Die Elteka ist eine eingefiihrte Marke
fuir Premiumkunststoffe, die inzwischen sogar recyclingfa-
hig sind. Und unsere neue e-solutions arbeitet an visionédren
Losungen fir die zukunftsweisende Wasserstoffversorgung.

FB: Welche moglichen Gefahrdungen sehen Sie in der
Zukunft? Wie bereiten Sie sich darauf vor? Welche Gegen-
maflnahmen erwagen Sie oder treffen Sie schon?

TH: Unsere Hauptsorge betrifft die Automobilindustrie.
Wir investieren, um noch effizienter und nachhaltiger zu
werden. Demnachst stellen wir hier in Biberach eine der

groBten Druckgussmaschinen der Welt auf, um groRe
Strukturbauteile fir E-Autos aus einem Guss herstellen zu
kdnnen. Zugleich missen wir in Deutschland mit den Kosten
runter. Daflir missen wir auch an unseren Anspriichen
arbeiten, sonst gehen zu viele Arbeitsplatze verloren. Jeden-
falls konnen wir nur noch schwer mit den niedrigeren Lohnen
im Ausland konkurrieren. In die Slowakei und nach China
sind wir schon gegangen. Vermutlich errichten wir auch in
den USA eine Gielerei. Wir wagen unsere Perspektiven ab
und versuchen, die besten Entscheidungen zu treffen.

FB: Wie wird es mit Handtmann als Familienunternehmen
weitergehen? Wie bereiten Sie die flinfte Generation auf
kiinftige Aufgaben vor?

TH: Die ganze Familie Handtmann ist froh und gliicklich,
dass mein Sohn und mein Neffe das Unternehmen gemein-
sam Ubernehmen. Ein Fihrungsduo ist ein Novum. Bei
meinem GroRvater und GroBonkel hat so etwas Ahnliches
nicht so gut geklappt. Aber Valentin und Markus sind
Freunde seit Kindheitstagen, und sie haben vermutlich recht
damit, in stlirmischen Zeiten zusammenzustehen, um sich
zu starken. Es war fiir mich besonders wichtig, die Unter-
nehmensgruppe rechtzeitig zu lbergeben. Valentin und
Markus sind sehr gut vorbereitet, sie haben sich einen
breiten Horizont erarbeitet und sind offen fiir Neues. Beide
haben ein Gespir fir das Geschaft, aber auch fir die
Menschen.

FB: Just im Jahr Ihres Riickzugs aus der Unternehmens-
leitung steht die Unternehmensgruppe nicht unproblema-
tisch dar. Gerade die gréf3te Sparte, der Leichtmetallguss,
erzielt kaum noch Gewinn. Der Kernstandort in Biberach
schreibt seit Jahren Verluste. Das hangt mit der politisch
verfugten Transformation zur Elektromobilitat zusammen.
Ist dies der richtige Zeitpunkt, um sich zuriickzuziehen?

TH: Eben deshalb, weil es schwierig ist, missen jetzt die
Jungen ran. Mit neuen Ideen. Wenn es einer schafft, dann
die zwei. AuRerdem geht es nicht anders. Ich muss in den

Unternehmensbeirat. Seit dem Tod meines Vaters klafft dort
eine Licke. Wann ist schon der richtige Zeitpunkt? Ich bin
liberzeugt: Die beiden kdnnen das. Und sie wollen es.

Nur ein siebzigster Geburtstag

Am 22. Méarz 2023 wird Thomas Handtmann 70 Jahre alt.
Ebenfalls 2023 Ubergibt er die Unternehmensleitung als
verantwortlicher Geschaftsfihrer der Handtmann Holding
Gesellschaft an seinen Sohn, Markus Handtmann (geb.
1988), und an seinen Neffen, Valentin Ulrich (geb. 1988) —
also an die flinfte Generation der Familie Handtmann.
Zugleich Gibernimmt Thomas Handtmann 2023 den Vorsitz
im Beirat der Unternehmensgruppe, um die Liicke zu fillen,
die sein verstorbener Vater dort hinterlassen hat. Und eben-
falls 2023 begeht Thomas Handtmann das 150-jahrige
Jubildum des 1873 gegriindeten Familienunternehmens
Handtmann. Die Planungen laufen. Fiir September sind ein
offizieller Empfang und ein grolRes Mitarbeiterfest vorgese-
hen. Und noch ein Jubildum ist 2023 zu verzeichnen: Seit 40
Jahren arbeitet Thomas Handtmann aktiv im Unternehmen.
,Dann ist jetzt Zeit, Platz zu machen und an die Jungen zu
libergeben.” Das ist eigentlich das Einzige, was Thomas
Handtmann dazu sagen will. Er hasst jedes Aufheben um
seine Person.

In dieser geballten Konstellation der Jahrestage kommt
seinem 70. Geburtstag eine automatisch vergroRerte Be-
deutung zu. Das ist nicht nur ein personlicher Ubergang,
sondern eine Zasur, eine Weichenstellung, eine Biindelung
aller Kréfte dieses traditionsreichen und bislang so erfolg-
reichen Familienunternehmens in schwieriger Zeit.

Deshalb hat sich Thomas Handtmann entschlossen, zu
seinem Siebzigsten ein groRes Fest in der Biberacher Stadt-
halle zu geben. Zum ersten Mal in seinem Leben. Mit 300
Gésten. Das ist diesem ansonsten so bescheidenen Mann
nicht ganz geheuer. Aber er hat eine Botschaft. Die bendtigt
einen Rahmen.
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Fir den Beobachter ist es liberaus interessant an diesem 22.
Marz im Foyer der Stadthalle, die ankommenden G&ste zu
beobachten. Es sind langst nicht alle, die in Biberach Rang
und Namen haben, eingeladen. Auch hier beweist der unab-
hangige Unternehmer Eigensinn. Natrlich ist da die Familie
und umringt von allen: seine Mutter, llse Handtmann. Dann
sind da die befreundeten Unternehmer aus der Region —und
vor allen anderen die bedeutendste Unternehmerin in Ober-
schwaben: Isolde Liebherr —, dazu Aufsichtsrate, Biirger-
meister und Geschéftsfiihrer, auch viele Ehemalige. Dabei
fallen die vielen jungen Leute auf, die jungen Werks- und
Bereichs- und Entwicklungsleiter, ein ganzer Pulk, die neue
Generation, die Zukunft. Thomas Handtmann steht am Ein-
gang und begriiBt jeden Einzelnen mit Handschlag und ein
paar Worten. Schwerstarbeit.

Dies wird kein normaler Festakt mit salbungsvollen Reden
und etwas Musik als Umrahmung. Man merke auf. Hier steht
die Musik im Vordergrund. Unmittelbar nach den einleiten-
den Reden — nur der Biberacher Oberbiirgermeister Norbert
Zeidler, Thomas Handtmann selbst und der Dirigent Andreas
Winter dirfen sprechen — soll Beethovens neunte Sinfonie
erklingen. Noch nie zuvor wurde Beethovens neunte in
Biberach aufgefiihrt. Das liegt an dem groRen Aufgebot an
Musikern, das dafiir n6tig ist, nicht nur ein vollstandiges
Sinfonieorchester, auch ein groRer gemischter Chor und vier
Solisten fiir den bertihmten vierten Akt mit Schillers Ode:
,Freude, schoner Gotterfunken ... alle Menschen werden
Bruder”, die heute die offizielle Hymne der Européischen
Union ist.

In seiner BegriiBung findet der Biberacher Oberbiirger-
meister Norbert Zeidler treffende Formulierungen: ,Wenn
mit Thomas Handtmann eine der groRen und bedeutenden
Biberacher Unternehmerpersonlichkeiten den 70. Geburts-
tag feiern kann, dann ist das ein Anlass von offentlichem
Belang und Interesse, quasi auch a bissle ein Biberacher
Jubeltag. Ihr Geburtstag, lieber Herr Handtmann, fallt gleich
mit mehreren bedeutsamen Anldssen in unserer Stadt
zusammen... Da ist zum einen der 150. Geburtstag lhres
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Unternehmens. Es kann fiir einen Unternehmer eigentlich
nichts Schoneres geben, als alle runden Geburtstage im
Parallelschwung mit der eigenen Firma zu feiern. Fiir mich
hat diese Verbindung von Lebensalter und Firmenalter auch
einen symbolischen Wert: Sie steht fir die besondere Ver-
bindung von Unternehmen und Unternehmer, wie es sie nur
bei familiengefiihrten Hausern wie dem lhren gibt.

Sie Ubernehmen Verantwortung nicht nur fiir das eigene
Haus, sondern auch fiir unsere Stadt, unsere Region und die
Menschen, die hier leben und die bei lhnen in Lohn und Brot
stehen. Und wir freuen uns sehr, dass die nachste Genera-
tion Handtmanner bereitsteht, in der Leitung des Unter-
nehmens diesen Spirit zu leben.

Das bringt mich zu einem zweiten Punkt: lhr 70. Geburtstag
fallt namlich auch zusammen mit dem Jahr, in dem wir in
Biberach die Heimattage Baden-Wiirttemberg ausrichten,
und ich darf an dieser Stelle erwadhnen: die Sie mehr
als groRzigig unterstiitzen. Handtmann und Heimattage
in Biberach, das passt zusammen. Denn Biberach ohne
Handtmann ist unvorstellbar. Und ich traue mich zu sagen:
Handtmann ohne Biberach auch.

Diese besondere Verbindung zeigt sich in lhrem persén-
lichen Engagement: Da ist der groRe Freund und Forderer
des Schiitzenfests und Ehrenmitglied der Schitzendirek-
tion. Wir feiern heute auch den Forderer des Biberacher
Simultaneums: Sie standen selbst jahrelang an der Spitze
der Bauhiitte unserer Stadtpfarrkirche und haben kraftig um
Spenden fiir dieses einzigartige Baudenkmal geworben.
Auch heute Abend bitten Sie um Spenden fiir diesen guten
Zweck. Wir feiern heute auch den Forderer des Sports, der
Kultur und vieler sozialer Projekte und freilich auch den rota-
rischen Freund Thomas Handtmann. SchlieRlich feiern wir
heute auch den Familienvater und Ehemann, der gemein-
sam mit seiner Frau und seiner Familie auf gliickliche und
erflllte Jahre zuriickblicken darf. Summa summarum feiern
wir heute den erfolgreichen Unternehmer, aber auch den
herzensguten Menschen Thomas Handtmann. Das Geburts-
tagsstandchen sparen wir uns, denn schéner als mit Beet-
hovens neunter und dem grandiosen Text von Friedrich
Schiller kdnnten wir Sie im Chor nicht hochleben lassen.

Ihnen wird folgendes Zitat nachgesagt, lieber Herr Handt-
mann: Oberschwaben sei ein Modell des Paradieses, wieso
sollte man von hier wegwollen? — Dem schlieen wir uns
uneingeschrankt an. Und in diesem Sinne im Namen der
Stadt Biberach, lhrer Birgerinnen und Biirger, aber auch
personlich: Ganz herzlichen Glickwunsch zu lhrem Ge-
burtstag und auf noch viele paradiesische Jahre im ober-
schwabischen Biberach!”

Thomas Handtmann selbst spricht kurz und ist voller Dank.
Er macht ein paar gelungene spéttische Bemerkungen, wie
es flr ihn typisch ist, steht wiederholt halb abgewandt vom
Publikum und berichtet knapp, wie er auf die Idee zur
Auffihrung von Beethovens neunter Sinfonie kam. Er habe
einen Beethoven-Krimi gelesen, ,,Feuer im Elysium“ von dem
Musikwissenschaftler Oliver Buslau. Das Buch kdnne er
empfehlen. Das sei schon alles, will er glauben machen, und
eilt zu seinem Platz, natirlich nicht in der ersten Reihe, son-
dern ganz hinten, unbeobachtet vom Saal.

Der Dirigent, der Biberacher Musikdirektor Andreas Winter,
gibt — ebenfalls knapp — eine musikgeschichtliche Ein-
fihrung in das epochale Werk: 1824 uraufgefiihrt, ein
Hauptwerk der deutschen Romantik. Dann braust sie los.
Fiinfundsiebzig Minuten, in denen sich viele fragen: Was will
uns Thomas Handtmann damit sagen?

Am Ende ist es sonnenklar. Auch ohne Worte: Haltet zusam-
men! Wie Brtider. Und Schwestern. Fiir die Familie. Fiir das
Unternehmen. Fir die Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter.
Fir Biberach.

1 Brun-Hagen Hennerkes / Rainer Kirchdorfer: 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: Geschaftsbereich 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 griine
GieRerei — Okologische Transformation” am 16. Februar 2023.

7 Siehe in diesem Band Seite 119ff.

8 Die im 3D-Druck erforderlichen Sandmengen sind zu gering fiir die
Anlage.

9 Siehe in diesem Band Seite 123.

10 Druckluft wird heute beinahe in jeder Fertigung benétigt zum Ablassen
von Teilen, fur pneumatische Spannvorrichtungen, fiir die Kiihlung bei
luftgekiihlten Werkzeugen, fiir die Priifung von Ventilen.

11 Vgl. Schwabische Zeitung vom 23.11.2020: ,Warmeverbundnetz spart
CO, und Kosten ein. Firma Handtmann setzt im Gebiet Aspach auf ein
Infrastrukturprojekt.”

12 Die Ausbildung bei Handtmann bietet sieben duale Ausbildungsberufe
mit IHK-Abschluss an: Elektroniker, Informatiker, GieRerei- und Industrie-
mechaniker, Mechatroniker, Werkstoffpriifer und Industriekaufleute.

Und drei duale Studiengénge in Kooperation mit der dualen Hochschule
Baden-Wiirttemberg: 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 betragt 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: GruBwort 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 A-Punkt Automation verkauft. Siehe in
diesem Band Seite 197.
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Generationswechsel von der vierten zur fiinften Generation
im Familienunternehmen Handtmann: Markus Handtmann,
Thomas Handtmann und Valentin Ulrich, Biberach 2023
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14. Die fiinfte Generation

Markus Handtmann und Valentin Ulrich

Start in neue Zeiten

Generationswechsel

Fir inhabergefiihrte Unternehmen ist der Generations-
wechsel die groRtmogliche Zasur. Im Ubergangsmodus
wird der Vorteil personlich engagierter Inhaber zur Heraus-
forderung. Nach einer jahrelangen, oft jahrzehntelangen
Kontinuitat in der Unternehmensleitung folgt — meist aus
biologischen Griinden — der Wechsel. Ein Erbe oder eine
Erbin muss tibernehmen. Und manchmal gibt es keine ge-
eignete Nachfolge.

Bei Handtmann in Biberach war das schon viermal anders:
Christoph Albert Handtmann (1845-1918) — der Unterneh-
mensgrinder — fiihrte seine Firma von 1873 bis zu seinem
Tod 1918." Sein &ltester Sohn Albert Handtmann (1874-
1951) tratin den 1880er Jahren in den Betrieb ein und wurde
Mechaniker und GieRer. Sein Bruder Karl Handtmann (1884-
1953) sammelte als Exportkaufmann in England und Frank-
reich Auslandserfahrung und leistete im Ersten Weltkrieg
Militardienst. Ab 1919 leiteten die Briider die MetallgieRerei
und Armaturenfabrik gemeinsam.? 1953 ibernahm Arthur
Handtmann (1927-2018) in dritter Generation das Unter-
nehmen und brachte es in 45 Jahren zu ungeahnter GréRe.?
1998 (ibergab er sein Lebenswerk an seinen Sohn Thomas
Handtmann (geb. 1953), der die Firmengruppe internatio-
nalisierte, ihren Umsatz mehr als vervierfachte und die Zahl
der Mitarbeiter fast verdreifachte.* Nun steht bei Handt-
mann der fiinfte Generationswechsel an. Sohn und Neffe,
Markus Handtmann (geb. 1988) und Valentin Ulrich (geb.
1988), ubernehmen zum 1. April 2023 als Geschéftsfiihrer
der Holding-Gesellschaft die gemeinsame Leitung des
Familienunternehmens.®

Bevor wir auf die Hintergriinde dieser neuesten Entwicklung
zu sprechen kommen, ist ein Riickblick auf den Generatio-
nenlibergang im Jahr 1998 zwischen Arthur und Thomas
Handtmann hilfreich. Denn der Ubergang von 1998 wurde
zum Vorbild fur den Wechsel im Jahr 2023.

Im Jahr 1998 — wahrend der 125-Jahrfeier der Firmen-
gruppe —trat Arthur Handtmann als Geschaftsfiihrer der Ein-
zelgesellschaften zuriick und gab die Verantwortung fiir das
Unternehmen an seinen Sohn Thomas Handtmann ab.
Zugleich tbernahm Arthur Handtmann den Vorsitz im da-
mals neu gegriindeten Unternehmensbeirat. Nun im Jahr
2023 — zum 150-jahrigen Firmenjubilaum — wiederholt sich
dieser Vorgang: Wahrend Thomas Handtmann das opera-
tive Geschaft abgibt und als Vorsitzender in den Beirat
wechselt, tbernehmen Markus Handtmann und Valentin
Ulrich die Geschéaftsfiihrung der Holding-Gesellschaft.

Als der hoch angesehene Arthur Handtmann 1998 mit 71
Jahren seinen Rickzug verkiindete, reagierten viele Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter Uberrascht und besorgt.
Sie trosteten sich mit dem Gedanken, der Senior habe als
Vorsitzender im Unternehmensbeirat noch immer das
Sagen oder mindestens das letzte Wort. Sie wurden in die-
sem Gedanken bestarkt durch die Tatsache, dass Arthur
Handtmann weiterhin prasent blieb und buchstablich jeden
Tag in den Betrieb kam, so als hétte sich nichts geéandert.
Doch jeder, der auch nur ansatzweise ermessen kann, wie
viele Entscheidungen im sogenannten Tagesgeschéft eines
grolRen Unternehmens anfallen, wei, wie abwegig das ist.
Natirlich behielt Arthur Handtmann das letzte Wort — oder
driicken wir es praziser aus: er wahrte seinen Einfluss auf
die Grundsatzentscheidungen im Unternehmensbeirat. Und
nattrlich standen Vater und Sohn, deren Biiros nebeneinan-
der lagen, im téglichen Austausch. Wiederholt trugen sie
auch Auseinandersetzungen aus. Aber das heillt eben
nichts anderes, als die Steuerung der unternehmerischen
Entwicklung der Handtmann-Gruppe Thomas Handtmann
zuzuschreiben.

Trotzdem wurde die schiere Anwesenheit von Arthur Handt-
mann als Absicherung empfunden. Nie agierte Thomas
Handtmann bei wichtigen Entscheidungen iber die
Unternehmenszukunft allein. Die wachsende Riege der
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Geschéftsfiihrer in der Holding und in den Einzelgesell-
schaften stand ihm zur Seite. Auch auf die Expertise im
prominent besetzten Unternehmensbeirat lieR sich zurtick-
greifen. Vor allem aber war es eine beinahe taglich gelibte,
vertrauensvolle Praxis, den Rat des Vaters einzuholen und
auf seine Erfahrung zu bauen.

Die Einfuhrung des Unternehmensbeirats 1998 — mit einem
Familienmitglied an der Spitze — bedeutete nicht bloR eine
branchenibliche Professionalisierung der Unternehmens-
leitung, wie sie seinerzeit deutschlandweit im Mittelstand
gang und gabe wurde, sie entsprach auch einem Plan zur
Aufgabenteilung im Familienunternehmen, auf den sich
Arthur und Thomas Handtmann - Vater und Sohn - ver-
standigten. Dadurch fiel Arthur Handtmann das Loslassen
leichter — schwer genug fir einen bis dahin Allesverantwort-
lichen. Und Thomas Handtmann fiel die Unternehmens-
leitung leichter. Quasi unbeobachtet konnte er sich Detail-
problemen widmen, um daraus eine Richtung zu formen,
wahrend sein Vater als Galionsfigur des Unternehmens in
der Offentlichkeit eine viel beachtete Rede hielt oder eine
seiner zahlreichen Ehrungen entgegennahm. Natdrlich er-
gab sich diese Aufgabenteilung aus der Erfahrungswelt von
Arthur Handtmann, der oft genug betonte, wie allein er in
der Vergangenheit vor unternehmerischen Entscheidungen
stand.® Das sollte sein Sohn und Nachfolger nicht durch-
machen. Dafiir gab und gibt es bei Handtmann den Unter-
nehmensbeirat und den Seniorchef als Riickfallposition.

Die sprichwértliche Einsamkeit an der Spitze eines inhaber-
geflihrten Unternehmens miissen nun auch Markus Handt-
mann und Valentin Ulrich nicht durchmachen (einmal abge-
sehen davon, dass sie ein Fihrungsduo bilden, was eine
weitere glickliche Fligung darstellt). Auch sie kénnen sich
auf ihre Geschaftsfiihrer, auf den Unternehmensbeirat und
auf den Seniorchef Thomas Handtmann als Vorsitzenden im
Unternehmensbeirat stiitzen. Hier waltet ein fir Familien-
unternehmen typischer Grundgedanke: Nichts gegen den
Sachverstand der fachlich versierten Geschaftsfiihrer, die
eine Mitverantwortung fur den unternehmerischen Erfolg
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tragen. Sie sind unverzichtbar und gerade in Familienunter-
nehmen mehr als nur Manager-Episoden. Oft prégen sie
eine Ara. Das beweisen viele Handtmann-Geschaftsfiihrer.
Trotzdem. Nur die Familie nimmt eine Ubergeordnete und
auf Jahrzehnte gerichtete Haltung ein.

Hier tritt ein weiteres Element hinzu: Die Familie Handtmann
besteht nicht nur aus dem einen im Licht stehenden Firmen-
lenker, sondern auch aus den Ehefrauen und -mannern,
Geschwistern, Kindern und Kindeskindern. Auch dieser Ge-
danke einer familiengerechten Struktur des Unternehmens,
die seinen Fortbestand in Familienhand sichern soll, stand
Arthur und Thomas Handtmann vor Augen: Woher sollten
die Nachfolger denn kommen, wenn nicht aus der Familie?
Deshalb begriindeten sie im Jahr 2006 — auf dem ersten
Handtmann-Familientag — eine Familiencharta. Zentrales
Anliegen war und ist, moglichst alle Familienmitglieder in
regelmaRigen Abstdnden zusammenzubringen, um Uber
unternehmerische und familidre Themen zu sprechen, um
ein Gemeinschaftsgefiihl — und womdoglich auch ein Verant-
wortungsgefihl fir das Unternehmen — zu wecken.” Seit
2006 finden diese Familientage jahrlich statt. Und sie ver-
sorgen das Unternehmen in seinem 150. Jahr mit gleich
zwei hochkompetenten Nachwuchskraften: Markus Handt-
mann und Valentin Ulrich.

Wenn wir also davon sprechen, dass es einen doppelten
Glucksfall fur das Familienunternehmen Handtmann dar-
stellt, auch in der fiinften Generation fiir eine reibungslose
Nachfolge in der Unternehmensleitung sorgen zu kénnen,
dann muss man hinzufligen: Das fallt bei Handtmann nicht
vom Himmel, sondern ist das Resultat der Weitsicht von
Arthur und Thomas Handtmann.

Eigentlich beginnt bei Handtmann der Generationswechsel
im Familienunternehmen nicht mit dem Eintritt ins Unter-
nehmen, sondern mit der Geburt und der bewussten Anteil-
nahme am Familienleben.

Wer sind die Neuen?

Sie sind jung, gleichaltrig, gerade 35, nicht erfahren, aber
auch nicht unerfahren. Sie sind sehr gut ausgebildet. Beide
haben Maschinenbau studiert und dazu eine berufsbe-
gleitende wirtschaftswissenschaftliche Masterprifung ab-
gelegt. Sie haben zuerst auRerhalb von Handtmann bei
bekannten mittelstandischen deutschen Familienunter-
nehmen im Bereich Maschinenbau Erfahrungen gesammelt
und sind danach in Einzelgesellschaften der Handtmann
Unternehmensgruppe im In- und Ausland tatig geworden.

Und sie sind zu zweit. Sie bezeichnen sich als Team, als
beste Freunde. Sie kennen sich seit frilhester Kindheit. Sie
wissen schon lange voneinander, dass sie es anstreben,
eine Aufgabe in der Handtmann Unternehmensgruppe zu
tibernehmen, und haben sich nie als Konkurrenten gesehen.
Noch weitere Familienmitglieder der fiinften Generation
waren auf diese Moglichkeit angesprochen worden. Als sich
herauskristallisierte, dass die Unternehmensleitung auf sie
beide zukommen kdnnte, beschlossen sie, sich diese Fiih-
rungsaufgabe zu teilen.

Im Jahr 2017 stiegen beide ins Unternehmen ein und durch-
liefen verschiedene Stationen, auch im Ausland. Valentin
Ulrich war vorher schon in der kanadischen Handtmann-
Niederlassung tatig und Markus Handtmann leitete die
Handtmann-GieRerei im chinesischen Tianjin.

Sie sind ein Flihrungsduo. Das ist ungewodhnlich. Wer hat
das Sagen? Wessen Entscheidung, wessen Unterschrift gilt?
Andererseits kann man diese Doppelung ebenfalls als Riick-
fallposition und Absicherung des Familienunternehmens
sehen.

Markus Handtmann und Valentin Ulrich wollen sich ergén-
zen. Sie Ubernehmen eine groRe Verantwortung. Natirlich
stehen sie nicht allein. Da ist ihr Vater und Onkel, und da
sind viele weitere Vertrauenspersonen in der Familie und im
Unternehmen. Doch fiir ein schnell wachsendes Unterneh-

men mit deutlich mehr als 4.000 Mitarbeitern weltweit ist
die Handtmann Holding in Biberach vergleichsweise schlank
aufgestellt. Da ist es gut zu zweit zu sein. Auerdem wollen
die beiden neuen Chefs einen Gutteil ihres ersten Jahres mit
der Bereisung aller Handtmann-Standorte rund um den Glo-
bus zubringen. Sie wollen mdglichst viele Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter kennenlernen. Da ist es gut, wenn man sich
entlasten kann, wenn man einander kennt und vertraut.

Der Zeitpunkt des Generationswechsels ist gut gewahlt,®
aber nicht unproblematisch. Die Welt befindet sich im Um-
bruch, und ebenso sind es die international tatigen Unter-
nehmen. Das Handtmann Metallgusswerk steht mit seinen
derzeit funf Standorten mitten in der krisenreichen Transfor-
mation zur Elektromobilitat. Der GieRereibereich bildet das
Herz der Unternehmensgruppe und erwirtschaftet rund
zwei Drittel des Gesamtumsatzes, erzielt aber aktuell kaum
Gewinn. Demgegeniiber geht die hochprofitable Maschi-
nenfabrik — der Bereich Fillen und Portionieren — auf einen
rasanten Wachstumskurs mit neuen, zum Teil zugekauften
Standorten und Produkterganzungen. Daraus ergibt sich ein
Rollenwechsel in der Unternehmensgruppe. Zugleich befin-
det sich auch die Maschinenfabrik im Umbruch, angesichts
eines dynamischen Marktgeschehens, das zu weiterer Inter-
nationalisierung zwingt. Und auch die anderen Gesellschaf-
ten — die Systemtechnik, die Armaturenfabrik, die Elteka
und die e-solutions — miissen ihre Marktposition ausbauen,
absichern oder zum Teil erst aufbauen.

Wenn man Markus Handtmann und Valentin Ulrich in der
Handtmann-Zentrale besuchen darf und nicht in einen die-
ser Konferenzrdume gefiihrt wird, sondern in ihr Biiro, dann
betritt man einen grofRen, gerdumigen und gemeinsamen
Arbeitsraum. Auch das ist gewollt. Die jungen Chefs sagen,
Einzelbliros sind altmodisch. Sie wollen mdoglichst eng
zusammenwirken. Rdumliche Trennungen stehen dem ent-
gegen. Auf ein reprasentatives oder gar einschiichterndes
Entree wird verzichtet. Das ist nicht nur typisch Handtmann,
bescheiden und sachorientiert, sondern auch unkonventio-
nell und die Basis fiir ein zukunftsweisendes Interview.
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Markus Handtmann
Geboren 1988

Sohn von Thomas Handtmann, verheiratet,
eine Tochter

Diplomstudium Maschinenbau an der
Universitét Karlsruhe

Executive Master of Business Administration
(EMBA) am International Institute for
Management Development in Lausanne

Lean-Berater bei WIKA Alexander Wiegand,
Klingenberg am Main

Geschéftsfiihrer der Handtmann Light Metal
Foundry in Tianjin

Geschéftsfiihrer der Handtmann Service

Geschiftsfiihrer der Handtmann Holding
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Interview mit
Markus Handtmann und
Valentin Ulrich

FB: Warum sind Sie in die Handtmann Unternehmensgruppe
eingestiegen? Was ist lhre Motivation? Es sind ja nicht nur
gute Zeiten. Sie kdnnten es leichter haben. Im Unterschied
zu lhrem GroRvater, Vater und Onkel missen Sie die Unter-
nehmensleitung nicht ibernehmen. Arthur Handtmann und
Thomas Handtmann waren oder fiihlten sich dazu gezwun-
gen. Sie beide sind das objektiv nicht. Sie sind gefordert
und angesprochen worden, aber letztlich konnte Sie keiner
zwingen. Auch keine Umstande. Sie kdnnten Pferde ziichten
oder eine Yacht putzen. Oder spiiren Sie eine Pflicht, das
Unternehmen zu tibernehmen? Oder wére Pferde zlichten
oder eine Yacht putzen zu wenig fir Leute wie Sie? Was gibt
Ihnen den persdnlichen Mehrwert?

MH: Ein bisschen Pflicht ist immer. Zumindest im Hinter-
grund. Wir machen das auch fiir die Familie, aber Sie haben
recht, das ist nicht der Hauptgrund. Das begann bei mir friih,

schon als Student. Ich habe Maschinenbau studiert. Dafiir
nahm ich ein Praktikum bei Handtmann in der Maschinen-
fabrik wahr und fand ein super interessantes Umfeld vor.
Warum nicht hier arbeiten? Der Gedanke wurde zur Heraus-
forderung. Von da an habe ich mich gefragt: Wie muss ich
mich vorbereiten? Maschinenbau war richtig. Aber was er-
wartet man noch von mir? Das gab mir eine Richtung.

VU: Das kann ich bestatigen und verstarken. Von Anfang an
Uibte das Unternehmen eine groRe Anziehungskraft auf mich
aus. An den Geruch in den Werken erinnere ich mich seit
meiner Kindheit. Die vielen Teile in den Materialkérben fand
ich spannend. Das groRe Schild mit dem Namenszug auf
dem Dach wirkte cool. Aus dieser Kindheitspragung wurde
allméahlich so etwas wie eine Chance fiir mein Leben. Die
Aufbauleistung unserer Familie weiterentwickeln. Dass wir
das dirfen, ist fiir uns ein Privileg, ein Traumjob.

MH: Wir haben schon friih Gber diese Option gesprochen.
Zunachst konnten wir uns kaum vorstellen, was es bedeu-
tet, ein Unternehmen zu fiihren. Uns war klar, dass das kein

Valentin Ulrich
Geboren 1988

Neffe von Thomas Handtmann, verheiratet

Master-Studium Maschinenbau an der
Universitét Stuttgart

Executive Master of Business Administration
(EMBA) der Universitét St. Gallen

Berater bei der Diirr AG, Stuttgart

Assistenz der Konzernpersonalleitung
bei Handtmann

Abteilungsleiter Druckguss im Handtmann
Metallgusswerk

Geschéftsfiihrer der Handtmann Service

Geschéftsfiihrer in der Handtmann
Maschinenfabrik

Geschiéftsfiihrer der Handtmann Holding
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Selbstlaufer wird. Aber gut, dann gehen wir Schritt fiir
Schritt. Wir wussten, hier gibt es eine Mdglichkeit, die wir
nirgendwo anders bekommen.

FB: Traumjob klingt gut. Legen wir den Ausdruck auf die
Goldwaage: Was Sie tun, ist kein Job. Sie konnen die Unter-
nehmensleitung nicht einfach wieder niederlegen. lhre
Familie, die Menschen im Unternehmen, in der Stadt und in
der Region — das sind viele Tausend - setzen Hoffnungen in
Sie. Man sieht in Ihnen einen Garant fiir die Zukunft. Ist das
Druck oder Ansporn?

MH: Das ist beides. Bedenken Sie, dass wir in diese Rolle
hineinwachsen. Noch immer sind die Schuhe gro. Wir
machen das zum ersten Mal.

VU: Ich sehe es als Chance. Einer muss es machen. Das
haben wir auf den Familientagen gelernt. Es ist besser fir
Handtmann, wenn es jemand aus der Familie macht. Mag
sein, dass ein AuBenstehender der bessere Manager wére.
Doch wir stehen unmittelbar im Kontakt mit der Familie und
konnen langfristige, auch mutige Entscheidungen aus dem
Herzen heraus treffen. Gut, dass wir zu zweit sind.

MH: Erst auf den Familientagen — da waren wir schon acht-
zehn — haben wir Substantielles iber das Unternehmen
erfahren. Ohne die Familientage hatte die groRe Familie
Handtmann wohl nur wenig oder keinen Kontakt. Jetzt ist
der Spirit extrem. Jedes Familienmitglied fihlt sich als
Reprasentant fir Handtmann. Wir wissen, dass wir in der
Aulenwelt ein Bild abgeben. Wir beschrénken uns in den
Ausschittungen. Wir engagieren uns sozial, in der Region
und mit der Arthur und llse Handtmann-Mitarbeiterstiftung.
Das versteht man nur, wenn man sich voll zum Unterneh-
men bekennt.

VU: Dass wir Freunde sind, lag nicht an den Familientagen,
aber dass wir in der Firma sind, lag an den Familientagen.
Vor allem der Opa hat mich ins Unternehmen gebracht. Sein
Beispiel. Heute als Geschéftsfiihrer — und gemeinsam mit
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dem Beirat — bilden wir das Bindeglied zur Familie. Wir
berichten. Wir holen Meinungen ein. Wir werden von der
Familie getragen.

FB: Sie beide betonen lhre enge Zusammenarbeit als Fiih-
rungsduo. Gibt es eine Aufgabenteilung bei GroRthemen?
Bei lhrer Vorstellung neulich in der Mitarbeiterzeitschrift
wurden genannt: Innovation, Digitalisierung und Internatio-
nalisierung sowie Nachhaltigkeit, Unternehmenskultur und
Offenheit.® Wie werden diese GrolRthemen konkret?

MH: Wir teilen diese GroRthemen nicht unter uns auf, so
dass einer nur fiir dieses und der andere nur fiir jenes zu-
standig ware. Wir sind gemeinsam fiir alle GroRthemen
verantwortlich. Aber es gibt operative Zustandigkeiten im Ta-
gesgeschéaft. Da kimmere ich mich stéarker um die Nachhal-
tigkeitsstrategie und Valentin kimmert sich starker um die
Digitalisierungsstrategie, um nur diese Beispiele zu nennen.

VU: Wir fangen gerade erst an. Deshalb kann es durchaus
sein, dass wir in ein paar Jahren andere Schwerpunkte set-
zen. Im Moment ist uns vor allem eins wichtig: Wir wollen
uns nicht aufteilen, sondern gemeinsame Entscheidungen
treffen. Wir wollen im Dialog fiihren.

MH: Gemeinsam haben wir die Moglichkeit, die Dinge
zuerst unter uns zu diskutieren, um uns eine Meinung zu
bilden. Dabei ist auch dieses gemeinsame Biro hilfreich.
Das geht auf Zuruf tiber die Bildschirme hinweg. Oft testen
wir dabei unsere Theorien.

VU: Wir sind gar nicht so oft in unserem Buro. Immer ist
irgendwas. Deshalb sind wir dankbar, wenn wir uns hier
zwanglos treffen, auch zwischen zwei Terminen. Wir sind
froh, wie gut das funktioniert, obwohl wir ziemlich verschie-
den sind. Wir erganzen uns. Wir denken unterschiedlich,
aber haben in fast allen Themen &hnliche Einstellungen. Das
macht es leichter. Aber natirlich miissen auch wir uns eine
Ubereinstimmende Haltung zu wichtigen Entscheidungen
erarbeiten. Wenn wir uns gemeinsam hinsetzen, kommt

Glutfliissiges Aluminium wird in eine Druckgussmaschine
gegossen, Handtmann Metallgusswerk, Biberach 2023
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meist etwas dabei raus. Das sind mehr als zwei Stimmen,
das ist mehr als ein Kompromiss, das ist meist etwas Besse-
res. Und dann kénnen wir uns zu zweit auch noch besser
durchsetzen. (Lacht.)

FB: Die Welt taumelt von einer Krise zur néachsten. Kein
Wunder, dass sich die internationalen Beziehungen ver-
schlechtern, dass die globalisierte Arbeitsteilung proble-
matisiert und die Abhangigkeit von China beklagt wird. Im
Angesicht der Klimakrise wird Nachhaltigkeit gesetzlich ge-
fordert. Bei aller Wertschatzung — das verteuert den Stand-
ort Deutschland. Sehen Sie die Grenzen des Wachstums?

VU: Wir wollen nachhaltig werden. Obwohl wir ein ener-
gieintensiver Industriebetrieb sind, wollen wir im Jahr 2039
CO,-neutral sein. Das ist unser Beitrag zum Klimaschutz.
Aber das geht nur mit Wachstum, denn fiir die CO,-Neutrali-
tat missen wir investieren. Das geht bestimmt nicht durch
Wachstumsverzicht. Wenn Sie so wollen, dann wird das ein
qualitatives, weil nachhaltiges Wachstum. Das geht nur
technologisch. Wir wollen das Klima schitzen, die Umwelt
schonen und keine unnétigen Flachen Giberbauen. Wenn wir
aufhoren, Autoteile zu gielRen, dann kommen die aus China,
mit einer schlechteren Klimabilanz. Wir haben die mo-
dernsten und effizientesten GielRereien auf der Welt, wir
bauen die fiillgenauesten Portioniermaschinen, wenn wir
aufhdren zu wachsen, dann wird die Welt nicht besser.

MH: Einen Nachhaltigkeitsbericht machen wir schon viele
Jahre. Im letzten Jahr hat jeder Geschéftsbereich eine Nach-
haltigkeitsstrategie ausgearbeitet. Daraus formen wir in die-
sem Jahr eine Gesamtstrategie fiir das Unternehmen. Das
machen wir aufgrund gesetzlicher Forderungen und auch,
um Kosten zu sparen. Vor allem aber machen wir das fiir
uns. Wir wollen eine enkelfahige Organisation werden. Wir
wollen unser Unternehmen auch noch in weiteren 150 Jah-
ren in unserer Familie und hier in Biberach haben. Also geht
an Nachhaltigkeit kein Weg vorbei. Dieser Weg wird eine He-
rausforderung, aber wir halten nichts von Pessimismus und
Weltuntergangsstimmung. Es gibt immer einen Weg.
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VU: Die Nachfrage der Menschen nach Autos, nach Lebens-
mitteln, Qualitatskunststoffen und technischen L&sungen
ist da. Deshalb lasst sich iber Verzicht nicht sinnvoll disku-
tieren. Der einzige Hebel auf dem Weg zur Nachhaltigkeit ist
Technologie.

MH: Wir sind ein Technologieunternehmen und setzen auf
Technologie. Wenn wir Vorreiter bei nachhaltigen Techno-
logien sind, dann macht es Sinn, dass wir wachsen.

FB: Wo sehen Sie die Unternehmensgruppe Handtmann in
zehn oder in zwanzig Jahren?

MH: Biberach wird nicht der Kern des Handtmann-Wachs-
tums sein. Wir investieren weiter in Biberach in den Be-
reichen Bestandserneuerung, Nachhaltigkeit und Effizienz,
aber nicht in Wachstum. Im Guss bauen wir Arbeitsplatze
ab. Das lauft in Biberach seit Jahren und muss weiter gehen.
Naturlich machen wir das sozialvertréglich. Dieser allmah-
liche Arbeitsplatzabbau bei gleichzeitiger Steigerung des
Automatisierungsgrads ist der libliche Weg der deutschen
Industrie, wenn sich bei den hiesigen Personal- und Energie-
kosten ein Geschaft nicht rechnet. Das andert nichts an der
Zentralfunktion von Biberach fiir den international aufge-
stellten GielRereibereich. Biberach ist und bleibt unser Kern-
standort. Hier blindelt sich unser Know-how. Von hier aus
werden die internationalen Standorte geplant, gesteuert
und weiterentwickelt.

VU: Auch an unseren internationalen Standorten bauen wir
Entwicklungs- und Vertriebskapazitaten auf, um das Eigen-
gewicht jedes Standorts zu starken und flexibler auf Markt-
erfordernisse und unsere Kunden reagieren zu konnen.
SchlieRlich sind wir weltweit flir unsere Kunden da. Aber
der Aufbau solcher Kapazitaten lauft Hand in Hand mit
Biberach. AuRerdem brauchen unsere Leute in Biberach die
richtigen Ansprechpartner vor Ort. Gleichwohl bleibt Biber-
ach der Mittelpunkt, von dem unsere Aktivitdten ausgehen
und in dem alle unseren externen Aktivitdten zusammen-
laufen.

MITARBEITERTAG
AM 1. JULI 2023

von 10 bis 16 Uhr

Lieba Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter, sehr geehrie Gisi
wir freuen uns aul thren Mitarbeitertag in
winschen hnen und thr ) tebnsreichen

Thomas Handtmann,
Ma Handtmann und

Valentin thrich

B 150 YEARS
handtmann

[deas for the fulure.

Im Rahmen der Feierlichkeiten zum 150-jahrigen Jubilaum der Handtmann Unternehmensgruppe
ist der Mitarbeitertag ein zentrales Element, Biberach 2023

MH: Wir wollen keine Deindustrialisierung in Deutschland,
aber wir sind nicht mehr nur Biberach und Annaberg, Reut-
lingen und andere deutsche Niederlassungen. Wir haben die
Verantwortung fir alle unsere Standorte, und alle unsere
Standorte wirken zusammen zum Wohl unserer Gruppe.
Das weitet den Fokus und fiihrt doch immer wieder zurtick
auf Biberach. Wir kennen viele Lander der Erde. Wir haben in
vielen Stadten gelebt. Biberach ist nicht unsere einzige vor-
stellbare Wirklichkeit. Aber wir stehen zu unserer Biberacher
Art zu leben und zu arbeiten, zu unseren Werten wie
Fairness, Ehrlichkeit, Vertrauen und Zusammenarbeit — bei
aller Konkurrenz.

VU: Das sind die Handtmann-Werte und das ist unsere Idee
von Handtmann als Unternehmen. Hier wird ansténdig ge-
schafft und gewirtschaftet, nicht losgeldst vom Profit, aber
eben nicht nur aus Profit, sondern fiir das Fortkommen einer
Gemeinschaft. Dieses Bild von Handtmann ist in Biberach
entstanden und hat inzwischen viele internationale Facetten
bekommen. Wenn Sie so wollen, ist das unsere Botschaft
nach aulen.

FB: Sie haben den charismatisch-autoritaren Fiihrungsstil
Ilhres GroRvaters noch wahrgenommen. Das modernere

teamorientierte Vorgehen |hres Vaters und Onkels haben
Sie unmittelbar erlebt. Welche Akzente setzen Sie als neue
Fihrungspersénlichkeiten?

VU: Unser GroRvater war zweifellos charismatisch. Das war
auch wichtig nach dem Krieg beim Wiederaufbau, um die
Leute hinter sich zu scharen.

MH: Ich nenne den Fiihrungsstil unseres GroRvaters lieber
sympathisch-autoritar, und mein Vater — das haben Sie rich-
tig beschrieben — hat die Leute schaffen lassen.

VU: Wir haben hoffentlich etwas von beiden. Vielleicht kann
man uns als professionalisiert und nahbar kennzeichnen.
Wir setzen die Professionalisierung der Unternehmens-
strukturen fort, womit mein Onkel begonnen hat. Wir fiihren
geregelte Gremiensitzungen ein, Strategien, Investitions-
pléane, Controlling.

MH: Wir wollen ansprechbar bleiben, offen und zugewandt.
Wir diskutieren gern, weil dies keine Zeiten mehr sind fir
festgefahrene angebliche Wahrheiten. Deshalb schatzen wir
es, wenn jemand widerspricht und in die Diskussion ein-
steigt. Um der Sache willen.
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FB: Ein Unternehmer bestimmt nicht allein tiber den Erfolg
seiner Firma. Einem Arthur Handtmann wurde infolge seines
Charismas mehr Einfluss zugeschrieben als einem Thomas
Handtmann. Wie verstehen Sie lhre Rolle als Unternehmer?
Welchen Hebel setzen Sie an? Wo machen Sie jeden Tag den
Unterschied?

MH: Vor allem zwischenmenschlich. Allerdings missen wir
unseren Weg noch finden. Wir wollen eine Kultur des Mit-
einanders pragen. Das koénnen wir nicht allein. Vielleicht
haben wir beide den groten Einfluss pro Einzelperson,
durch unsere Vorbildfunktion. Wir sind nicht die Experten fiir
Automotive, Fillen und Portionieren, Brauereien, Kunst-
stoffe oder Elektrolyse. Wir sind zustandig fiirs Miteinander,
fur effektive Strukturen, schnelle Entscheidungswege, Ehr-
lichkeit und Fairness. Darin sehen wir den Kern unseres
Wirkens. Wir geben der Firma ein Gesicht.

VU: Wir sprechen mit so vielen Mitarbeiterinnen und Mit-
arbeitern wie mdglich. Wir kénnen nicht alle kennen, aber
iberall haben wir unsere Ansprechpartner. Wir begriiRen die
Azubis und begliickwiinschen die Jubilare. Wir betonen die
Personalentwicklung. Das haben wir natirlich nicht erfunden.
Das gibt es standardmaRig Uberall. Aber wir férdern Ent-
wicklungsprogramme, Seminare, Coachings und Lehrgange.
An manchem abendlichen Meinungsaustausch nehmen wir
personlich teil —wenn uns das moglich ist. Daraus ziehen wir
Inspiration und Energie. Das ist so wichtig fir uns. Weil wir
Fachkrafte brauchen. Aber vor allem flir unser Miteinander.

MH: Konflikte rauben Energie. Zusammenarbeit schenkt
Energie. Es ist wahrlich nicht alles eitel Sonnenschein. Erst
kirzlich hat unsere Belegschaft in der GieRerei eine Be-
triebsvereinbarung abgelehnt. Jetzt streiten wir weiter Gber
Einsparungen, statt unsere Arbeit zu machen. Dabei geht
kein Weg an Einsparungen vorbei — bei Ubertariflichen
Leistungen. Die Stiickzahlen und die Kosten in Biberach
stimmen nicht. Wir sagen: Wir wollen nicht nur sparen,

VU: Wenn es im Zusammenspiel von Mensch und Technik
vorangeht, wenn ein neuartiger Gussprozess gelingt, wenn
beim Zubereiten, Fillen und Portionieren unserer Nahrungs-
mittel Verbesserungen maoglich sind, eine innovative Filtra-
tion Babynahrung optimiert oder das Recycling eines hoch-
wertigen Kunststoffs marktreif wird, dann greifen Mechanis-
men ineinander, dann haben viele begeisterte Menschen
etwas geschaffen — das erfillt mich mit Stolz und mit so
etwas wie Gliick. GroRes Wort. Nennen Sie es Unterneh-
mer-Gen. Solche Momente méchte ich erleben.

MH: Auch das 150-jahrige Firmenjubildum in diesem Jahr
gehort zu dieser Kultur des Miteinanders. Wir wollen Danke
sagen und Wertschatzung zeigen. Es soll ein Fest fiir alle
sein. Bezahlt wird das aus der Tasche der Gesellschafter.
Das Jubilaum schmalert kein Geschaftsergebnis. Das Jubi-
laum schenkt uns allen die Chance zum Innehalten zur
Standortbestimmung. Deshalb machen wir auch dieses
Buch zur 150-jahrigen Unternehmensgeschichte. Das Jubi-
laum bietet die seltene Gelegenheit, um Tradition mit Zukunft
zu verbinden. Genau das wollen wir mit unseren Mitarbei-
terinnen und Mitarbeitern feiern.

VU: Es soll der Auftakt zu etwas Neuem werden.

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. Schwabische Zeitung vom 1.4.2023:

,Neue Generation fiihrt 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, tréagt zur
Absicherung des Familienunternehmens bei, ebenso wie die Werte der
Familie Handtmann — Profitabilitat, Innovation, Wahrhaftigkeit, Sparsam-
keit, Fairness, Ehrlichkeit, Vertrauen und Zusammenarbeit. Siehe in
diesem Band Seite 210.
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sondern auch investieren. Ein wirkliches Miteinander kann
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N L 8 Siehe in diesem Band die Seiten 226 und 231. e 1 a—
befliigeln. Daran arbeiten wir. i

9 Vgl. together 4/2022, S. 1-2.
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Frank Brunecker

Geboren 1963 in Oldenburg

Studium der Geschichte, Philosophie und
Politikwissenschaft in Minster

1991-1994 Leiter des Museums Burg
Ramsdorf im Miinsterland

1995-1997 freiberuflicher Ausstellungs-
koordinator fiir das Westfalische Museums-
amt Munster

Seit 1997 Leiter im Museum Biberach
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1873 | 2023

Handtmann heute — genau 150 Jahre nach der Griindung der Albert Handtmann
MessinggielRerei im Jahr 1873 in Biberach — ist ein technologisch hoch-
spezialisiertes Produktions- und Dienstleistungsunternehmen aus dem Bereich
der verarbeitenden Industrie mit 4.300 Mitarbeitern und mehr als einer Milliarde
Euro Jahresumsatz. Handtmann heute — das ist eine weltweit tatige Unter-
nehmensgruppe mit Absatzmarkten in Europa, USA, Kanada, Brasilien, China und
vielen anderen Landern.

Handtmann betreibt die gréRte familiengefiihrte AluminiumgieRerei in Europa und
giel8t nicht ,nur” fir die Automobilindustrie, sondern entwickelt fir sie auch
komplexe Systeme. AuRRerdem ist Handtmann Weltmarktfiihrer in der Herstellung
von Fill- und Portioniersystemen fiir die Nahrungsmittelindustrie, ist fiihrender
Anbieter von Armaturen und Prozessanlagen fir die Getrankeindustrie sowie
Erfinder und Lieferant des brancheniibergreifenden Spezialkunststoffes Lauramid®
In jlingster Vergangenheit wagte Handtmann auch noch den Schritt in die Ent-
wicklung und Fertigung von elektronischen Systemen.

In GroRkonzernen kann das Zwischenmenschliche und der Bezug zu den
Produkten eines Unternehmens uniibersichtlich werden. Das ist bei Handtmann
noch anders. In aller Regel weill man bei Handtmann, wofiir und fiir wen man
arbeitet. Handtmann tut viel fiir 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 150-jahrige erfolgreiche Unternehmensge-
schichte zuriickblickt, tibergibt die vierte Generation des Familienunternehmens
den Staffelstab der Unternehmensleitung an ihre Nachfolger. In bewegten Zeiten
schickt sich die fiinfte Generation der Unternehmerfamilie Handtmann an, die
Zukunft zu gewinnen — dieses Mal als Fiihrungsduo.

ISBN 978-3-9825631-0-7





