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A brief history
In 1946 the Hartmann brothers’ grandfather 
founded the Dipl. Ing. Werner Hartmann KG, 
based in Burgdorf-Ehlershausen, Germany 
and soon afterwards he invented a spherical 
ball valve (patent specification no. 1148421). 
“The demand for valves for the oil & gas 
industry grew steadily and after some years 
the company had several employees, a 
modern production line, and even a joint 
venture in Brazil,” says Werner Hartmann. 
“Our product development has always 
been oriented towards the needs of our 
customers. I would say that their needs have 
been the constant driver for our innovations. 
In 1984, for example, the asymmetrically 
sealing ball valve was developed; a 
construction which made it possible to 
manufacture valves which are fire safe”. 
“In that year, our father took over the 
company,” says Christian Hartmann, “which 
was an important milestone in the history of 
the company.”

The Hartmann company took the first step 
toward becoming a system supplier in the 
late 1990s: “In 1998, we acquired the rights 
of the former “Celler Maschinen Fabrik” 
(CM) and pushed the development of the 
wellhead product line, ideally equipped 

with our high-performance ball valves. Just 
over ten years ago, we decided to establish 
an independent Service & Maintenance 
Department,” the two brothers recall.  
“In this way, we are able to support our 
customers 24/7 and around the world, 
during construction, repairs, especially 
important in the case of critical problems, 
and technical questions.” Today, the 
company is run by their mother Ute 
Hartmann and Carsten Braun. “We were 
able to expand the site at Celle in 2009 
which gave us the scope for additional 
expansion and, in the long term, also the 
possibility to concentrate our activities in 
Celle,” continues Werner Hartmann. These 

positive developments over the years − with 
a consequent expansion of the product and 
service portfolio −have also been reflected in 
the growing number of employees of whom 
there are currently 150. 

Focused on the user 
The company’s top priority is to adapt its 
solutions and processes to meet changing 
end-user needs. The high availability of 
products and the operational reliability 
of plants are of paramount importance. 
“We want our customers to have less effort 
with maintenance and to benefit from low 
operational costs. Our target is to reduce 
downtime and maximise availability”, 
summarises Christian Hartmann. “These 
goals will be achieved through long-lasting, 
high-quality products. Our customers are 
looking for solutions which are reliable, 
have a long service life, and require little 
maintenance effort. In reference to medium- 
and -long-term operating costs, more and 
more customers recognise that expenses 
associated with investing in quality products 
pay back after a short period of use. We also 
distinguish ourselves by using innovative 
concepts,” says Christian Hartmann who 
refers to the company’s integrated scraper 
valve as an example. Here, the ball valve 

serves as a launching or receiving station 
for scrapers. He continues: “With the scraper 
valve it is possible to replace expensive 
pigging systems while saving space and 
costs. Through an integrated access, which is 
locked and secured by a bayonet system, the 
installation or removal of scrapers is simple, 
quick and reliable. “ An optional bypass in 
the closed position allows operation without 
a complete interruption of the medium 
flow. The scraper valve can also be used to 
separate different media in a pipeline. A 
three-stage, redundant safety concept and 
the entirely metal sealing shutoff guarantee 
maximum availability for operation in oil, 
gas, sludge and water applications. The 
solution is increasingly used for intelligent 
scrapers with integrated measuring 
functions. In addition, 180° scraper valves 
are available, in which a scraper can be sent 
in both directions from the same valve and 
received accordingly.
“With a well-known customer in Russia, the 
use of Hartmann 20” scraper valves resulted 
in an increased throughput of about thirty 
percent, achieved by the displacement 
of water in the gas line,” reports Werner 
Hartmann.
With the true metal-to-metal sealing 
system, Hartmann Valves has been able to 

gain a special position in the market. The 
unique selling point of this feature is the 
‘zero-bubbles-tightness’. “The ball valves are 
equipped with a true metal sealing system 
between the ball and sealing seat-ring, 
which makes them more robust and durable. 
The system requires less maintenance 
because it makes the ball valves more 
resistant to abrasion and erosion,” explains 
Werner Hartmann. Another product 
example shows how the safety of a system 
can be considerably increased with little 
effort: When using the Twin Ball Valves (TBV, 

see Figure), the operating reliability can 
be increased by a factor of two (optionally 
even four) compared to a standard valve. 
This increase results from the design of the 
TBV, which combines two ball valves in one 
body. These are optionally equipped with 
two independent barriers. Thanks to the 
DIB (Double Isolation and Bleed) function, 
each ball valve is sealed on both the inlet 
and the outlet side. As compact version 
with studded flanges, the product is even 
available in the same overall length like a 
standard valve.

As a manufacturer of ball valves, 
scraper valves and wellheads, 
Hartmann Valves GmbH is known 
for customised applications as well 
as for their entirely metallic sealing 
system. Their high-performance 
valves ‘Made in Germany’ are used 
all over the world − particularly 
where demanding service conditions 
prevail. Valve World recently sat 
down with Werner Hartmann, Head 
of Sales, and his brother Christian 
Hartmann, Head of Purchasing, 
to talk about the company’s 
development from a valve 
manufacturer to a system supplier 
and how the mixture of tradition 
and innovation has paved their way 
to becoming a ‘Hidden Champion’.

By Stephanie Gorgs and Gillian Gane The entrepreneurial family (left to right): Claas Hartmann, Martin Hartmann (Project Engineer), Ute Hartmann (CEO), Christian Hartmann 
(Head of Purchasing), Iris Hartmann (founder’s widow), Werner Hartmann (Head of Sales), Jana Hartmann.

Hartmann products at a glance
Ball Valves
Nominal diameters: DN8 to DN1000 (1/2” to 40”)
Pressure rating: up to 700 bar (10,000 psi)
Temperatures:  - 200 to + 550°C
Media:   Mineral oil, natural gas, sour gas, brine, oxygen, hydrogen, steam, thermal water, abrasive and 

degreasing media
Characteristics:   True metal sealing, gas-tight, split body design, customer-specific products, low maintenance
Functions:  Double-Block and Bleed (DBB), Double Isolation and Bleed (DIB), Fire-safe and many more
Standards and regulations:  API 6A, API 6D, ASME, PED, DGRL, DIN ISO, and others

Wellheads (according to API 6A)
Specifications:  for storage in caverns, depleated fields or aquifers, solution mining, gas and oil production as 

well as deep geothermics
Pressure rating: up to API 10,000
Temperatures:  all temperature classes
Characteristics:   equipped with entirely metallic sealing ball valves (e.g. 4 1/16“, 10,000 psi, Fail-safe-Close 

under 2 sec.), Solid block Design, customised products
Materials: Forged steel in all material classes

Thanks to the true metal-to-metal sealing system 
the Hartmann ball valves guarantee a leakage 
rate A, respectively 0.

By implementing the Hartmann scraper ball 
valves there is no need to buy expensive pigging 
systems.

When using a Twin Ball Valve (TBV), the opera-
tional safety can be increased by a factor of four.

Cover Story Cover Story
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Milestones
With a traditional background in the 
oil & gas industry, Hartmann Valves has 
gradually expanded into other sectors and 
is now well established across the board. 
Milestones include high market shares in 
the area of storage technology and early 
positioning in renewable energies. “We are 
well established at gas storage facilities, 
especially caverns. We have supplied our 
products to most of these storages in 
Germany and in Europe. Our success formula 
is the combination of true metal sealing, 
bubble-tight ball valves as shutoff valves 
in wellheads,” reveals Christian Hartmann. 
“The ball valve is technically far superior 
compared to a classic gate valve.” The 
storage facilities equipped by the company 
are located in Germany, The Netherlands, 
Great Britain,Portugal and other European 
countries. “We are also currently active 
with major projects in Turkey,” adds Werner 
Hartmann. “Particularly in view of the low 
oil price and current low investments, it 
is important to enter promising market 
segments at an early stage, thus establishing 
ourselves broadly. We implemented our first 
geothermal energy project at the end of the 
1970s. Since the drive towards an increase of 
renewable energy in recent years, Hartmann 
has been a pioneer in this field and has had 
accumulated a high market share in the field 
of wellheads for deep geothermal energy 
projects, thanks to their quality products and 
proven expertise. In the case of wellheads 
for geothermal applications, special 
adaptations are necessary, particularly with 
regard to cable conductors and pumps, as 
well as in demanding conditions such as 
high temperatures and corrosion. Decades-

long customer loyalty, which underpins the 
company’s good reputation in the market, 
is just one result of their success. Hartmann 
Valves has also established itself in the field 
of new processes such as ‘power-to-gas’ as 
a renewable energy. In the conversion of 
wind energy for injection in the natural gas 

grid, high demands are placed on the valves 
as the medium is pure hydrogen. Werner 
Hartmann explains the advantages of their 
ball valves: “We were commissioned to 
develop a gas-tight shut-off for this purpose. 
This has already been successful in several 
pilot plants. Our developers are keen to 
devote themselves to difficult conditions: 
If the standard suppliers cannot supply a 
product, the high-performance valves will 
prove even at borderline ranges. Gas-tight 
and with an entirely metallic sealing, the 
ball valves resist aggressive media, high 
pressures and extreme temperatures.” He 
cites some examples: “With the development 
of valves (DN125 PN160) for pure oxygen 
at 350°C and steam at 450°C, oxygen is 
injected, which makes the customer’s  
operation far more economical. Other ball 
valves (12” PN50) guarantee the highest 
possible, trouble free system availability for 
four years, while completing approximately 
400,000 cycles in degreasing media at 
approx. 200°C.” Hartmann developed an 8” 
valve for abrasive media such as titanium 
dioxide, which is used for portioning 
the oxide. With the ball valve, inspection 
intervals could be extended from a few 
weeks to fifteen months during which time 
the high performance valve undergoes 
about one million cycles.

Tradition and innovation
Hartmann Valves combines the principles 
of tradition with those of innovation within 
the company’s own structure. As an owner-
led, third generation family business with 
a technical focus, development of new 
tailor-made products are on the agenda 
every day. “There is also a continuous need 

Cover Story Cover Story

Hartmann customers benefit from the metal-to-
metal sealing ball valves in wellheads (here: for 
gas storage).

Hartmann’s high-performance valves at cryogenic testing and fire safe.

for new ideas whenever products are used in 
applications with special process conditions 
that have not yet been ‘conquered’, for 
example, in terms of media or temperatures,” 
explains Christian Hartmann. “Quality and 
longevity are therefore at the top of our 
agenda as a core objective for customer 
satisfaction.”

Another crucial key success factor at 
Hartmann Valves is the employees: “Our 
customers appreciate valuable long-term 
experience, commitment and cross-
departmental communication. Employee 
satisfaction is reflected in long-term 
employee loyalty. Many of our employees 
have been with us for 20, 30 or even 40 
years”, says Christian Hartmann.

Looking ahead
The transfer of technical solutions into other 
sectors as well as increasing awareness 
about the company and its products are 
part of Hartmann’s plans for the future. So 
far, the majority of their products are used 
in the oil & gas, petrochemical, chemical, 
geothermal energy, renewable energies 
and power plant technologies. At the 
same time, up to 50% of their business is 
intended for sales worldwide. The company’s 
history, from 1946 to the present, from 
valve manufacturer to a system supplier 
and solution provider, demonstrates a 
challenge that is still ongoing today. The 
brothers agree that by optimising processes, 
technology and materials, they want to 
establish standards in order to generate 

competitive advantages, and to remain 
globally competitive as a German mid-sized 
company – a challenge that the brothers 
relish. “Our aim is to maintain the diversity 
of customer-specific solutions, always 
considering national and international 
regulations and directives. To ensure long-
term security of jobs, the company’s target 
is to grow slowly and steadily rather than 
become too big, too quickly.”

 The Hartmann team at the 70th company anniversary.

Managing Director Carsten Braun 
about the Middle East market 

“The Middle East represents an important market 
for the traditional German company Hartmann 
Valves. It has a great demand for special valves, 
wellheads and for individual solutions for areas 
like oil & natural gas, underground gas storage, 
geothermal energy, petrochemical plants and 
power stations. For all kinds of applications 
Hartmann Valves provides a service adjusted 
to the needs and special requirements of our 
customers. In the Middle East region already thousands of Hartmann 
shut-off und scraper valves are successfully in use, e.g. in oil & gas and 
petrochemical applications. Our goal for the future is to build and enlarge 
a successful network within the Middle East market. The focus is on a 
trustful and long-term cooperation with our customers.”

For further information see: 
www.hartmann-valves.com (-> Film)
HARTMANN VALVES GmbH
Ströherstraße 1-3 D-29229 Celle
Phone: +49 50 85 / 98 01-0 
Telefax: +49 50 85 / 98 01-40 
E-Mail: info@hartmann-valves.com 

The Hartmann service team provides competent on-site support and at 
the same time collects valuable user feedback.
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This case study looks at the effi  cient inspection and maintenance overhaul of Hartmann safety ball 

valves at the central gas drying plant of DEA Deutsche Erdoel AG in Völkersen, Germany, which ensured 

that their recommissioning took place on schedule.

A refi t in record time

The natural gas fi eld Völkersen located 
in the north-western part of Lower 
Saxony and operated by DEA is one 
of the most productive in Germany. 
When operating, as well as during 
service and preventative mainte-
nance of the surface facilities and the 
production wells conducted by DEA 
Niedersachsen, safety has top priority. 

Maurice Walter, Sales and Head of Service and Maintenance, Hartmann Valves, Burgdorf-Ehlershausen, Germany

The central gas drying plant of DEA Deutsche Erdoel AG in Völkersen (Germany).

All components of the plant have to 
fulfi ll the highest technical require-
ments at any time.
In the course of regular fi ve yearly 
maintenance of the Central Gas Drying 
Plant approximately twenty ball valves 
manufactured by Hartmann Valves 
were inspected and overhauled in late 
2016. Due to early planning and close 

cooperation, it was possible to recon-
dition all the valves could be in a short 
period so that they could be taken 
back into operation right on schedule.

Early planning and close 
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A rolling overhaul of safety ball valves 
took place during the maintenance 
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This case study looks at the effi  cient inspection and maintenance overhaul of Hartmann safety ball 

valves at the central gas drying plant of DEA Deutsche Erdoel AG in Völkersen, Germany, which ensured 

that their recommissioning took place on schedule.
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nance of the surface facilities and the 
production wells conducted by DEA 
Niedersachsen, safety has top priority. 

Maurice Walter, Sales and Head of Service and Maintenance, Hartmann Valves, Burgdorf-Ehlershausen, Germany

The central gas drying plant of DEA Deutsche Erdoel AG in Völkersen (Germany).

All components of the plant have to 
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ments at any time.
In the course of regular fi ve yearly 
maintenance of the Central Gas Drying 
Plant approximately twenty ball valves 
manufactured by Hartmann Valves 
were inspected and overhauled in late 
2016. Due to early planning and close 

cooperation, it was possible to recon-
dition all the valves could be in a short 
period so that they could be taken 
back into operation right on schedule.

Early planning and close 
cooperation
A rolling overhaul of safety ball valves 
took place during the maintenance 
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period of three weeks. For a number 
of valves a short time frame of only 
one week between removal and re-
installation was available. Inspection, 
assembly including mounting of 
actuators and all pressure and func-
tional tests witnessed by TÜV were 
conducted at Hartmann’s facility in 
Ehlershausen.
With an early and detailed notifi cation 
of the maintenance operation by DEA, 
the measures could also be planned 
in detail at Hartmann. Thus it was pos-
sible to provide the right spare parts in 
order to react quickly - depending on 
the valves’ condition - even in cases of 
extensive repair.
The overhaul comprised nineteen ball 
valves of the sizes DN 25 to 250 in 
pressure classes PN 100 to 690, most 
of them with safety functions. During 
inspection the valves were found to be 
in good condition despite ten years in 
operation. Notwithstanding this, balls, 

seat-rings and seats were exchanged 
and the painting was restored on 
all safety valves. During the repair 
DEA and Hartmann worked together 
closely and the regular, almost daily 
coordination contributed to the pro-
ject’s success. The removal of the 
valves was supported by Hartmann‘s 
service personnel, perfectly integrat-
ing into the DEA HSE system.

Flexible reaction to unplanned 
works
Besides the planned maintenance 
valves from separate construction 
phase with an unexpected need for 
repair (due to corrosion and erosion 

Overview: Valves of the Maintenance Measure

Quantity Size Pressure Class
Feature

Refi t/Repair

9 10" (DN 250) PN 100 
4x fail-safe-close valves with 
hydr. actuator

6 4 1/16" (DN 103) PN 520 
fail-safe-close valves with hydr. 
actuator

2 2 1/16" (DN 52) PN 690

1  1 13/16" (DN 46) PN 690

1 1" (DN 25) PN 100

New valves procured in preparation for conversion

2 10" (DN 250) PN 100 
fail-safe-close valves with 
pneum. actuator

3 1 13/16" (DN 46) PN 690

caused by changing operational con-
ditions) were identifi ed. This demand 
was not planned and thus acquisition 
of spare parts upfront was not pos-
sible. But together with DEA feasible 
solutions for these issues were found 
within a short time frame. Some parts 
for example were available since they 
are generally on stock or alternative 
valves could be equipped with an ac-
tuator and used as replacement. Thus 
all required valves could be installed 
in time and the plant was re-commis-
sioned on schedule.

New equipment for parallel 
reconstruction
DEA made also use of the mainte-
nance shut-down period for 
modifi cation of some facility areas. 
Therefore, additional new ball valves 
with safety functions, manufactured 
by Hartmann and delivered and in-
stalled together with the overhauled 
valves were supplied. Hence DEA is 
ideally equipped for further trouble-
free operation.
DEA is delighted with the pure metal-
to-metal sealing ball valves which are 
characterized by durability and low-
maintenance during operation. For 
decades Hartmann has been
delivering ball valves and wellhead 
equipment for DEA for oil and gas 
production and storage. Furthermore, 
Hartmann also serves diverse indus-
tries such as (petro-) chemicals, power 
plants and renewables worldwide.The refurbished safety ball valves are ready to be returned.

Overhauled ball valve (4 1/16“PN 520) 
during re-assembly at the Hartmann 
factory.
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Gerade in Anlagen mit erhöhten 
Sicherheits- oder Prozessanforde-
rungen setzt sich zunehmend der 
Kugelhahn als Absperrorgan durch. 
Im Vergleich zu klassischen Schie-
bern neigt er weniger dazu, zu 
blockieren, ist resistenter gegen 
Verunreinigungen im Medienstrom 
und sowohl bei niedrigen als auch 
bei hohen Drücken gasdicht. Die 
längeren Wartungsintervalle und 
damit verbundenen Zeit- und 
Kosteneinsparungen machen ihn 
zudem wirtschaftlicher.

Sicher ist sicher
Wenn aus Sicherheitsgründen mehr 
als eine Absperrung gefragt ist, 
bietet der Twin Ball Valve (TBV) 
eine kompakte und wirtschaftliche 
Alternative zum Einsatz mehrerer 
Armaturen. Dies gilt insbesondere 
auch für bestehende Anlagen, die 

auf Lösungen mit geringem Platz-
bedarf angewiesen sind. Das TBV 
besteht aus zwei Kugelhähnen in 
einem Gehäuse, die auf Wunsch 
auch mit je zwei unabhängigen 
Barrieren ausgestattet sind. Mit 
Blockflanschen lässt sich die Bau-
länge einer einzelnen Standar-
darmatur erreichen und somit die 
Sicherheit um bis zu Faktor 4 er-
höhen. Wie alle Hartmann Kugel-
hähne sind auch die TBV jeweils 
mit einer rein metallischen Ab-
dichtung zwischen Kugel und Sitz-
ring ausgestattet. Dieses Dicht-
system erfüllt die Leckrate A be-
ziehungsweise 0 und ist besonders 
langlebig und wartungsarm.

Maßgeschneiderter Ersatz 
Im Einsatz sind die Kugelhähne 
unter anderem in Anlagen der DEA, 
beispielsweise im bayerischen 

Gasspeicherbetrieb Wolfersberg. 
Rund 40 der 800 Hartmann Kugel-
hähne sind TBV, die in Bereichen 
mit besonders hohen Sicherheits-
anforderungen verbaut sind. Eine 
besonders kompakte Sonderlö-
sung entstand, als die Erneuerung 
einer alten Sperrstrecke aus einem 
eingeschweißten und einem ge-
flanschten Kugelhahn anstand. Der 
Austausch der eingeschweißten 
Armatur hätte einen längeren 
Stillstand bedeutet. Daher ent-
wickelte das Unternehmen eine 
TBV-Variante DN 250 PN 250 mit 
der gleichen Baulänge der zuvor 
eingesetzten Standardarmatur. So 
konnte die Sperrstrecke problemlos 
ohne Schweißarbeiten erneuert 
werden. 

* Werner Hartmann, Leiter Verkauf, 
Hartmann Valves GmbH, Celle

Doppelte Sicherheit 
durch doppelte Absperrung

Um auch in bestehenden 

Anlagen die Betriebssicherheit 

zu maximieren, sind clevere 

Lösungen gefragt. Ein doppelter 

Kugelhahn von Hartmann 

Valves reduziert Schnittstellen 

und bietet zusätzliche 

Barrieren in der Baulänge einer 

Standardarmatur.

Innovativ konstruiert: Beim Einsatz eines Twin Ball Valves 

(TBV) kann die Betriebssicherheit bis zu Faktor 4 erhöht 

werden.

Werner Hartmann *
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Generationenwechsel 
in der Geschäftsführung

Werner, Christian und Martin Hartmann übernehmen die
Geschäftsleitung des Familienunternehmens Hartmann Valves GmbH 
Ab dem 01. Januar 2018 werden
die Brüder Werner, Christian und
Martin Hartmann die Geschäfts-
leitung der Hartmann Valves
GmbH in dritter Generation über-
nehmen. Sie lösen damit ihre Mut-
ter, die geschäftsführende Gesell-
schafterin Ute Hartmann, sowie
den technischen Geschäftsführer
Carsten Braun ab. Beide waren
2008 nach dem Tod des Vaters in
das Unternehmen eingetreten. 
Gegründet 1946 von dem Groß-
vater Werner Hartmann Senior hat
sich Hartmann Valves zu einem in-
ternationalen Systemanbieter für
Spezialkugelhähne und Bohrloch-
köpfe entwickelt und beschäftigt
heute 150 Mitarbeiter an den
Standorten Celle und Burgdorf-Eh-
lershausen.
Die drei ältesten Hartmann Söhne
und studierten Maschinenbauer
sind seit ihrer Kindheit mit der Tech-
nik und den Unternehmensabläufen
des Armaturenherstellers vertraut
und übernahmen als Schüler und
Studenten bereits erste Projekte. Sie
sammelten mehrere Jahre Erfah-
rungen in der Branche und began-
nen schrittweise ab 2012 ihre offi-
zielle Laufbahn bei der Hartmann
Valves GmbH.  
Für das operative Geschäft sind die
Verantwortungsbereiche unter den
neuen Geschäftsführern wie folgt
aufgeteilt: Werner Hartmann (37
Jahre), bisheriger Leiter des Ver-
kaufs, übernimmt das weltweite
Sales & Marketing, den Service so-
wie die Qualitätssicherung. Chri-

stian Hartmann (36 Jahre), bisheri-
ger Leiter des Einkaufs, verantwor-
tet nun auch die Bereiche Kon-
struktion, Forschung & Entwicklung
sowie die Verwaltung. Martin
Hartmann (33 Jahre), bisheriger
Leiter der Logistik, koordiniert die
einzelnen Abteilungen des Be-
reichs Produktion & Logistik.
Strategische und übergreifende
Managementaufgaben werden
die Brüder gemeinsam wahrneh-
men. „In enger Abstimmung unter-
einander konnten wir bereits in den
letzten Jahren unternehmensweite
Prozessoptimierungen und Projek-
te anstoßen und erfolgreich umset-
zen. Dies werden wir im Rahmen
der gemeinsamen Geschäftsfüh-
rung verstärkt fortsetzen, um das

Unternehmen optimal auf die Zu-
kunft auszurichten.“, so der neue
Geschäftsführer Werner Hart-
mann. 
„Mit diesem Schritt möchten wir
den Generationenwechsel ab-
schließen und freuen uns, nun diese
Ämter übergeben zu können. Die
neuen Geschäftsführer wurden in
den vergangenen Jahren intensiv
auf ihre Aufgabe vorbereitet und
genießen unser vollstes Vertrauen.
Herr Braun und ich werden weiter-
hin in beratender Funktion zur Ver-
fügung stehen.“, erläutert Ute
Hartmann. 
Carsten Braun wird ab 2018 bei
der EXaL Technology auch zukünf-
tig eng mit der Hartmann Valves
GmbH zusammen arbeiten. 

Die neuen Geschäftsführer der Hartmann Valves GmbH: Christian, Wer-
ner und Martin Hartmann (v.l.n.r.) Foto: privat
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PORTRÄT UND PERSONALIEN

Delvaux verlässt Metso

AUMA: Wechsel in der 
Geschäftsführung

Richter: Wladarz neue 
Geschäftsführerin

Nico Delvaux, Präsident und CEO von Metso, hat beschlossen zurückzutreten und die 
Position des Präsidenten und CEO von ASSA ABLOY AB zu übernehmen. Wie das finni-
sche Unternehmen in einer Pressemitteilung erklärt, wird er wird seine Pflichten bei 
Metso spätestens am 18. Juni 2018 aufgeben.

Nach 35 Jahren erfolgrei-
cher Arbeit für die AUMA 
Gruppe hat sich Matthias 
Dinse zum 31. Dezember 
2017 aus der Geschäfts-
führung zurückgezogen.

Die Hartmann Valves GmbH liefert Spezial-Kugelhähne und Bohrlochverflanschungen 
für anspruchsvolle Prozessbedingungen. In Burgdorf-Ehlershausen, wo Werner Hart-
mann sen. 1946 das Unternehmen gründete, werden laufend maßgeschneiderte Pro-
dukte für den weltweiten Einsatz entwickelt. Im Juni 2015 hat Sonja Seitz die Haupt-
verantwortung für das Marketing des Familienunternehmens übernommen. Dabei meis-
tert sie tagtäglich den Spagat zwischen Arbeit und Familie.

„Das Board of Directors ist 
natürlich enttäuscht, dass 
Nico entschieden hat, Met-
so zu verlassen. Die im 
Herbst beschlossenen Ge-
schäftspläne und organisa-
torischen Änderungen wer-
den jedoch vom Board voll 
unterstützt, und jeder bei 
Metso wird sich darauf kon-
zentrieren, diese Pläne in 
Zukunft umzusetzen. Der 
Vorstand wird die Suche 
nach einem neuen Präsi-
denten und CEO initiieren“, 
sagt Mikael Lilius, Vorsit-
zender des Board of Direc-
tors bei Metso.

Wie das Unternehmen in ei-
ner Pressemitteilung erklärt, 
bleibt der Sohn von Unterneh-
mensgründer Rudolf Dinse 
dem Unternehmen auch nach 
seinem Ausscheiden aus dem 
operativen Geschäft als Ge-
sellschafter, Beirat und Bera-
ter verbunden. Ferdinand 
Dirnhofer folgt Matthias Dinse 
als Vertriebsgeschäftsführer 
nach. Zum Vorsitzenden der 
Geschäftsführung (CEO) wur-
de zum 1. Januar 2018 
Dr. Jörg Hoffmann, Vorsitzen-
der der Geschäftsführung, er-
nannt. Den nahtlosen Über-
gang innerhalb der AUMA 
Geschäftsführung garantiert 
auch die interne Berufung von 
Ferdinand Dirnhofer zum 1. 
Januar 2018. Der Vertriebspro-
fi ist seit 1993 in der AUMA 
Gruppe tätig und verantworte-

Richter Chemie-Technik GmbH 
freut sich, Barbara Wladarz als 
neue Geschäftsführerin vor-
zustellen. Wie das Unter-
nehmen in einer Pressemit-
teilung bekannt gibt, tritt 
Wladarz mit Beginn des 
neuen Jahres ihre neue Po-
sition bei der Firma Richter 
an. Sie bringt eine jahrelan-
ge Führungserfahrung in 
vergleichbaren Positionen 
mit, zuletzt bei Dematic als 
Geschäftsführerin für Zen-
traleuropa. Sie habe eine 
nachgewiesene Erfolgsbi-

Sonja Seitz: Hartmann Valves GmbH

Zeitmanagement 
ist alles!

Sonja Seitz hat in Göttingen 
Wirtschaftspädagogik mit den 
Schwerpunkten Marketing, 
Personal und Französisch stu-
diert. Aus dem ursprünglichen 
Berufswunsch Lehrerin entwi-
ckelte sich nach verschiede-
nen In- und Auslandspraktika 
der Wunsch nach einer Mar-
ketingposition in der Wirtschaft. 
So begann sie im Jahr 2005 
als Marketing Managerin bei 
der Firma Trebing + Himstedt 
in Schwerin, einem mittel-
ständischen IT-Unternehmen 
für intelligente Produktionsan-
bindungen. Hier hatte Seitz 
durch die Gremienarbeit im 
Bereich Automatisierung auch 
bereits Kontakt zu einigen 
Armaturenherstellern. 
Im April 2012 kam dann 
Sohn Arno zur Welt und 
Sonja Seitz ging ein Jahr in 
Elternzeit. Während dieser 
Zeit zog die Familie in den 
Heimatort Ehlershausen. 
Zurück im Beruf wechselte 
Seitz die Zielgruppe und 
nahm das Personalmarke-
ting und die Personalentwick-
lung in Angriff. Jetzt arbeite-
te sie in Teilzeit und viel vom 
250 Kilometer entfernten 
Homeoffice aus. Im Juni 
2014 kam Tochter Annabell 
zur Welt, worauf wieder ein 
Jahr Elternzeit folgte.

Flexibler Arbeitgeber 
gesucht
Während dieser Zeit schau-
te Sonja Seitz sich nach ei-
nem familienfreundlichen 
Arbeitgeber in der Region 
um. Die Firma Hartmann 
kannte sie bereits aus ihrer 
Kindheit, als sie zusammen 
mit den Hartmann-Brüdern 
die Grundschule besucht 
hatte. Knapp 25 Jahre spä-
ter traf sie nun die Ehefrau 
von Werner Hartmann beim 
Kinderturnen. „Auf der Web-
site hatte ich erfahren, dass 
Hartmann Valves mittler-
weile auf rund 150 Mitar-
beiter angewachsen und in-
ternational tätig war. Und es 
gab noch keine hauptver-
antwortliche Person fürs 
Marketing“, erklärt sie. So 
reichte sie kurzerhand eine 
Initiativbewerbung ein. „Mei-
ne Bewerbung passte gut 
zum aktuellen Bedarf des 
Unternehmens und für mich 
war es perfekt. Ich kann mit 
dem Fahrrad zur Kita und 
weiter zur Arbeit fahren.“ 
Auch sonst zeigte sich das 
Unternehmen familienfreund-
lich: „Mir wurden verschiede-
ne Teilzeitmodelle angebo-

Sonja Seitz ist in ihrer Teilzeit-
Position wunschlos glücklich. 
Foto: Hartmann Valves

Nico Delvaux hat entschieden, 
Metso zu verlassen. Foto: Metso

Geschäftsleitung AUMA Riester GmbH & Co. KG, v.l.n.r.: Henrik Newerla 
(COO), Ferdinand Dirnhofer (CSO), Dr. Jörg Hoffmann (CEO). Foto: AUMA 
Riester GmbH & Co. KG

Barbara Wladarz, Foto: Richter 
Chemie Technik

Geschäftsleitung AUMA Riester GmbH & Co. KG, v.l.n.r.: Henrik Newerla 
(COO), Ferdinand Dirnhofer (CSO), Dr. Jörg Hoffmann (CEO). Foto: AUMA 
Riester GmbH & Co. KG

ten, ich habe Gleitzeit und 
die Möglichkeit, vom Home-
office aus zu arbeiten“, so 
Seitz weiter. 
Von dieser Flexibilität profi-
tieren beide Seiten: „Bei 
Bedarf kann ich Nachmit-
tagstermine wahrnehmen 
und auch Messepräsenzen 
sind dank der Großeltern  
kein Problem“, beschreibt die 
37-jährige Geschäftsfrau. 
Auch wenn nachmittags mal 
schnell noch ein Entwurf wei-
tergeleitet werden muss oder 
jemand eine Frage hat, ist 
Seitz erreichbar. „Durch den 
großen Teil an externer Kom-
munikation im Marketing 
und meinen direkten Ein-
fluss auf Terminvereinbarun-
gen sind meine flexiblen Ar-
beitszeiten sehr gut realisier-
bar“, erklärt sie weiter. 

Anspruchsvolles Zeitma-
nagement
Ein typischer Arbeitstag be-
ginnt für Sonja Seitz damit, 
Deadlines zu prüfen, sich 
mit der Medienagentur ab-
zustimmen und dann die 
anstehenden Aufgaben mög-
lichst effektiv anhand von 
To-do-Listen abzuarbeiten. 
„Outlook und mein Telefon 
sind für mich die Hauptar-
beitsmittel. Meist arbeite 
ich im Büro, nur zu Messen 
oder anderen Terminen bin 
ich außer Haus unterwegs“, 
erläutert sie. Um 14 Uhr ist 
der Büroalltag auch in der 
Regel schon wieder vorbei, 
Arno und Annabell wollen 
nun von der Kita abgeholt 
werden. „Die größte Her-
ausforderung ist deshalb 
tagtäglich das Zeitmanage-
ment. Im Marketing kann 
man ja immer noch mehr 
machen – und wir stehen 
gerade erst am Anfang“, be-
merkt sie. „Oft laufen zu-
sätzlich zum Tagesgeschäft 
mehrere Projekte gleichzei-
tig, so wie aktuell eine neue 

Website, Produktvideos und 
2018 stehen die großen 
Messen Achema und die 
Valve World an.“ Fachlich 
liegt die größte Herausfor-
derung für Sonja Seitz dar-
in, die richtigen Kanäle zu 
wählen, um die Zielgruppe 
mit der richtigen Botschaft 
zu erreichen. „Das macht 
den Job aber auch wieder 
besonders spannend.“

Menschen begeistern
Neben der Familienfreund-
lichkeit ihres Arbeitgebers 
macht Sonja Seitz ihr Beruf 
auch inhaltlich viel Spaß. „Ich 
mag es, wenn sich Menschen 
begeistern lassen“, erklärt 
sie, „seien es Kunden für in-
novative Konstruktionen und 
Qualität, Mitarbeiter, die sich 
für die spannenden Tätigkei-
ten und den Arbeitgeber be-
geistern oder auch junge 
Menschen, die sich für unsere 
Technik und die Firma interes-
sieren. Als letztes Jahr bei un-
serem Jubiläumsforum Kun-
den mit strahlenden Augen 
von Hartmann Lösungen be-
richteten, strahlten natürlich 
auch die Kollegen – von den 
Abteilungsleitern bis zu den 
Produktionsmitarbeitern. Da 
hat sich der Organisationsauf-
wand dann doppelt gelohnt.“ 
Aber auch einen „Hidden 
Champion“ in der Außenwir-
kung voranzubringen, faszi-
niert sie: „Wir sind in den Be-
reichen Öl & Gas und Geo-
thermie sehr bekannt, haben 
aber beispielsweise in der 
Chemiebranche noch gro-
ßes Potenzial. Nach Asien 
haben wir schon viele Arma-
turen für extreme Druck-, 
Temperaturstufen oder ag-
gressive Medien geliefert - 
meine Aufgabe ist es jetzt, 
diese Referenzen verstärkt 
nach Europa zu bringen.“ 
Last but noch least ist für 
Sonja Seitz auch die Ziel-
gruppe spannend. „Im Ge-
gensatz zu schnelllebigen 
Branchen wie der Konsum-
güterindustrie zählen bei un-
seren Industriekunden in der 
Regel noch Qualität, passen-
de Lösungskonzepte und Ver-
trauen“, erläutert sie ihre 
Leidenschaft.
Und wie sieht die Zukunft 
der Geschäftsfrau und Mut-
ter aus? Im Moment ist Son-
ja Seitz wunschlos glück-
lich: „Ich habe einen span-
nenden Job, der mir Spaß 
macht und maximale Zeit 
mit meiner Familie. Was will 
man mehr?“

„Mir wurde eine einmalige 
Gelegenheit geboten, die 
ich nicht ablehnen konnte“, 
sagt Nico Delvaux. „Ich 
habe meine Zeit bei Metso 
genossen und bin dem Vor-
stand und allen Metso-Mit-
arbeitern dankbar für die 
Gelegenheit, in den vergan-
genen Monaten mit ihnen 
zusammenzuarbeiten. Auf-
grund meiner Erfahrung bin 
ich zuversichtlich, dass Met-
so ein erhebliches Potenzial 
hat, im Einklang mit seiner 
Strategie ein profitables 
Wachstum anzukurbeln.“
Delvaux wird sein Amt am 2. 

te seit 2001 die Vertriebsakti-
vitäten im Ausland. Dirnhofer 
übernimmt als Chief Sales 
Officer (CSO) von Matthias 
Dinse die Funktionsbereiche 
Sales und Service. Zeitgleich 
wurde die Position des Vorsit-
zenden der Geschäftsleitung 
neu geschaffen und mit Dr. 
Jörg Hoffmann besetzt. 
Dr. Hoffmann ist seit 2016 
als Geschäftsführer für die Be-
reiche Markt- und Produktent-
wicklung sowie nun zusätzlich 
für Human Resources und Fi-
nance & Controlling verant-
wortlich. Komplettiert wird die 
Geschäftsleitung durch den 

lanz im Führen von komple-
xen Organisationen und im 
Aufbau leistungsstarker Teams, 
heißt es weiter. „Ich freue mich 
darauf, die Firma Richter auf 
das nächste Leistungsni-
veau zu bringen und ich bin 
glücklich für eine Firma ar-
beiten zu dürfen, die über 
das Vertrauen der Anwen-
der und über die Loyalität 
globaler Kunden verfügt“, 
sagte Barbara Wladarz. 
„Der Schlüssel für Richters 
Erfolg sind vor allem die Mit-
arbeiter und deren Engage-

Februar aufgeben. Der Vor-
stand von Metso hat zum 3. 
Februar die CFO Eeva Sipilä zur 
Interims-Präsidentin und CEO 
von Metso ernannt.

Chief Operating Officer (COO) 
Henrik Newerla. Herr Newerla 
ist seit 1986 bei AUMA tätig 
und gehört seit 1994 der Ge-
schäftsführung an.
„Wir freuen uns, dass wir eine 
schlagkräftige Führungsmann-
schaft zusammengestellt ha-
ben, die die aktuellen Heraus-
forderungen meistern und not-
wendige Veränderungen an-
stoßen wird“, sagt Manfred Egel-
wisse, Vorsitzender des Bei-
rats der AUMA Gruppe. „Wir 
sehen der Zukunft mit der Ge-
wissheit entgegen, dass die 
AUMA bestens aufgestellt ist“, 
so Egelwisse weiter.

ment zur Gewährleistung 
der Sicherheit in der chemi-
schen Industrie”, fügte sie 
hinzu.

„Armaturen Welt 1/2018”
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ARMATUREN

Hartmann Valves GmbH

Firmensitz:    Ströherstrasse 1-3 

29229 Celle

Verwaltung:  Bussardweg 15 

31303 Burgdorf-Ehlershausen 

Kontakt:

Telefon:  +49 5085 9801 0 

Telefax:  +49 5085 9801 40 

E-Mail:  info@hartmann-valves.com 

Internet: www.hartmann-valves.com

Maßgeschneiderte Kugelhähne für den Hochleistungsbereich

Die Hartmann Valves GmbH gehört zu den führenden Herstellern von Kugelhähnen, Molchhähnen und 
Bohrlochverflanschungen. Gegründet vor 70 Jahren beschäftigt das weltweit tätige Familienunternehmen 
heute 150 Mitarbeiter. Konstruktion, Montage und Tests werden ausschließlich in den Werken in Celle und 
Burgdorf-Ehlershausen durchgeführt. 

Hartmann Spezialkugelhähne werden stets gemäß kundenindividueller Anforderungen gefertigt und 
sind für extreme Anwendungsfälle ausgelegt (s. Tabelle). Die API 6A-konformen Bohrlochköpfe für die  
Öl- /Gasindustrie und Tiefengeothermie sind standardmäßig mit gasdichten Kugelhähnen ausgestattet. Für 
den Aufbauservice, Reparaturen und Wartungsarbeiten steht ein erfahrenes Serviceteam rund um die Uhr 
zur Verfügung.

Erfolgsgeheimnis: Rein metallisches Dichtsystem

Alle Hartmann Kugelhähne verfügen über eine rein metallische Abdichtung zwischen Kugel und Sitzring. 
Sie sind in der Regel mit zwei Barrieren ausgestattet, welche sich auch im eingebauten Zustand durch 
Entlüftung des Gehäuseinnenraums überprüfen lassen. Dieses Dichtsystem erfüllt die Leckrate A bzw. 0 
und zeichnet sich durch besondere Zuverlässigkeit, Langlebigkeit und Wartungsarmut aus.

FIRMENPORTRÄT

Nennweiten DN8 bis DN1000 (½“ bis 40“)

Druckstufen bis 700 bar (10.000 psi)

Temperaturen – 200 bis + 550°C

Medien Erdöl, Erdgas, Sauergas, Sole, Sauerstoff, Wasserstoff, Wasserdampf, Thermal-
wasser, abrasive und entfettende Medien

Eigenschaften rein metallisch dichtend, gasdicht, Split Body Design, kundenindividuelle Anferti-
gungen, wartungsarm

Funktionen Double-Block and Bleed (DBB), Double Isolation and Bleed (DIB), Fire-safe und 
weitere

Regelwerke API 6A, API 6D, ASME, PED, DGRL, DIN ISO, TA Luft und weitere
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Die Hartmann Valves GmbH gehört zu den 
führenden Herstellern von Kugelhähnen, 
Molchhähnen und Bohrlochverfl anschun-
gen. Gegründet vor 70 Jahren von Werner 
Hartmann Senior, dem Erfi nder des Kugel-
hahns, beschäftigt das Familienunterneh-
men heute 150 Mitarbeiter. Weltweit ver-
trauen Kunden verschiedenster Branchen 
auf die zuverlässigen Lösungen made in 
Germany. Konstruktion, Montage und Tests 
werden ausschließlich in den Werken in Cel-
le und Burgdorf-Ehlershausen durchgeführt. 

Spezialkugelhähne, Bohrlochköpfe und 
Service 
Hartmann Armaturen kommen im Rahmen 
der Öl- und  Gasförderung,  Speichertechnik, 
Petrochemie, Chemie, Kraftwerkstechnik, Geo-
thermie und anderen erneuerbaren Energien 
zum Einsatz. 

Hartmann Valves GmbH
Firmensitz:  Ströherstrasse 1 - 3,

29229 Celle
Verwaltung:  Bussardweg 15,

31303 Burgdorf-Ehlershausen 
Telefon: 05085 9801 0
Telefax: 05085 9801 40
E-Mail: info@hartmann-valves.com 
Internet: www.hartmann-valves.com

HARTMANN VALVES GmbH 

Maßgeschneiderte Kugelhähne für den 
Hochleistungsbereich

Alle Kugelhähne werden gemäß kundenindivi-
dueller Anforderungen gefertigt und sind für 
extreme Anwendungsfälle ausgelegt (siehe 
Tabelle). Das Portfolio umfasst zudem Twin 
Ball Valves, die in Standardbaulänge eine 
doppelte Absperrung bieten, sowie Molchku-
gelhähne, die gleichzeitig als Molchstation 
dienen und aufwendige Schleusensysteme 
ersetzen.
Die API 6A-konformen Bohrlochköpfe von 
Hartmann Valves sind auf die hohen Anfor-
derungen in der Öl- und Gasindustrie sowie 
der Tiefengeothermie ausgerichtet und zum 
Teil seit mehreren Jahrzehnten zuverlässig im 
Einsatz. Gefertigt aus hochwertigen Materia-
lien sind sie standardmäßig mit gasdichten 
Kugelhähnen ausgestattet. Für den Aufbau-
service, Reparaturen und Wartungsarbeiten 
steht ein erfahrenes Serviceteam rund um die 
Uhr zur Verfügung.

Tabelle: Übersicht Hartmann Kugelhähne 

Nennweiten DN8 bis DN1000 (½“ bis 40“)

Druckstufen bis 700 bar (10.000 psi)

Temperaturen - 200 bis + 550°C

Medien Erdöl, Erdgas, Sauergas, Sole, Sauerstoff, Wasserstoff, Wasserdampf, 
Thermalwasser, abrasive und entfettende Medien

Eigenschaften rein metallisch dichtend, gasdicht, Split Body Design, kundenindividuelle 
Anfertigungen, wartungsarm

Funktionen Double-Block and Bleed (DBB), Double Isolation and Bleed (DIB), Fire-
safe und weitere 

Regelwerke API 6A, API 6D, ASME, PED, DGRL, DIN ISO, TA Luft und weitere

Erfolgsgeheimnis: Rein metallisches 
Dichtsystem
Alle Hartmann Kugelhähne verfügen über 
eine rein metallische Abdichtung zwischen 
Kugel und Sitzring. Sie sind in der Regel 
mit zwei Barrieren ausgestattet, welche sich 
auch im eingebauten Zustand durch Entlüf-
tung des Gehäuseinnenraums überprüfen 
lassen. Dieses Dichtsystem erfüllt die Leck-
rate A beziehungsweise. 0 und zeichnet sich 
durch besondere Zuverlässigkeit, Langlebig-
keit und Wartungsarmut aus. Dank entspre-
chender Materialauswahl und -kombination, 
Sonderbeschichtungen und Oberfl ächen-
behandlung haben sich die Hartmann 
Hochleistungsarmaturen auch unter extremen 
Einsatzbedingungen langfristig bewährt.

Die rein metallisch dichtenden Hartmann 
Kugelhähne erfüllen eine Leckrate von A 
beziehungsweise 0.

73



74



„Branchenführer Geothermie 2017”

„GEO energie Publikation 2017”
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Armaturen

Als „doppelter Kugelhahn“ bietet das Twin Ball Valve eine 
erhöhte Betriebssicherheit in Baulänge einer Standardar-

matur. Es verfügt über eine rein metallische Abdichtung 
und kann für Temperaturen von - 200 bis + 550 °C, Drücke bis 

700 bar und aggressive Medien ausgelegt sein.

Bild: Hartmann Valves GmbH, Burgdorf-Ehlershausen
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MAßGESCHNEIDERT
Kugelhähne für extreme Bedingungen

• höchste Betriebssicherheit

• rein metallisches Dichtsystem

• Drücke bis zu 700 bar

• Temperaturen von -200°C bis zu +500°C

• widersteht aggressiven Medien

• gasdicht, wartungsarm

11. - 15. Juni 2018, Frankfurt am Main

Halle 8 | Stand-Nr. D23hartmann-valves.com

TWIN BALL VALVE
Double Ball Valve for double safety

• up to 4 barriers in the length of a standard valve

• metal to metal sealing system

• tailor-made for all kinds of media

• temperatures up to +550°C, pressures up to 700 bar

Hall 3 | Booth 3J02

hartmann-valves.com
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BOHRLOCHKÖPFE MIT REIN METALLISCH 
DICHTENDEN KUGELHÄHNEN
• kundenindividuelle Lösungen

• gasdichte Komponenten

• Neu im Standard: API 6A Kugelhähne 
mit doppelter Barriere

• reduzierte Abmessungen durch integrierte Bauweise

• nur Schmiedestahl

• alle Temperaturklassen

WWW.HARTMANN-VALVES.COM Halle 3 | Stand-Nr. 3J02

Weitere Informationenen

WWW.HARTMANN-VALVES.COM
Weitere Informationen

Hartmann Valves GmbH

Ströherstraße 1-3, 29229 Celle

+49 5085 9801-0

info@hartmann-valves.com

BOHRLOCHKÖPFE FÜR 
DIE TIEFE GEOTHERMIE

• höchste Betriebsverfügbarkeit

• mit metallisch dichtenden Kugelhähnen

• geeignet für Temperaturen bis 550°C

• widersteht aggressiven Medien

• nur Schmiedestahl

• sicherer Abschluss auch bei herausfordernden

Bedingungen wie Scaling-Bildung

WIR FÖRDERN ZUKUNFT 

seit 1978 in mehr als 30 anspruchsvollen 

Referenzprojekten: Molassebecken, Rhein-

graben, Niederlande, Türkei und weitere 
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WIR FÖRDERN ZUKUNFT 
Hartmann Valves gehört zu den führen-

den Herstellern von Kugelhähnen und 

Bohrlochverflanschungen. Mittlerweile 

produzieren wir in dritter Generation 

modernste und hochwertige Technik 

für namhafte Kunden in aller Welt.

VERSTÄRKEN SIE UNSER TEAM

Sollten wir Ihr Interesse geweckt haben 

und Sie wollen die Herausforderung in ei-

nem zukunftsorientierten und innovativen 

Unternehmen annehmen, dann freuen wir 

uns über Ihre Online-Bewerbung unter: 

www.hartmann-valves.com/karriere

Für unsere Standorte Celle und 

Ehlershausen suchen wir 

• CNC-Dreher/in

• CNC-Fräser/in

• Industrielackierer/in

• Mitarbeiter/in Service und Reparatur

• Mitarbeiter/in IT-Service

• Mitarbeiter/in internationaler Einkauf

STELLENANGEBOTE

Hartmann Valves GmbH

www.hartmann-valves.com

Bussardweg 15

31303 Burgdorf-Ehlershausen

WIR FÖRDERN ZUKUNFT 
Hartmann Valves gehört zu den führen-

den Herstellern von Kugelhähnen und 

Bohrlochverflanschungen. Mittlerweile 

produzieren wir in dritter Generation 

modernste und hochwertige Technik 

für namhafte Kunden in aller Welt.

WOLLEN SIE UNSERE INNOVATON MITGESTALTEN?

Sollten wir Ihr Interesse geweckt haben 

und Sie wollen die Herausforderung in ei-

nem zukunftsorientierten und innovativen 

Unternehmen annehmen, dann freuen wir 

uns über Ihre Online-Bewerbung unter: 

www.hartmann-valves.com/karriere

• vom Praktikum bis zum Direkteinstieg

• flache Hierarchien, familiäre Atmosphäre

• gute Entwicklungs- und Aufstiegsmöglichkeiten

• Teamorientierung und Familienfreundlichkeit

KARRIERE

Hartmann Valves GmbH

www.hartmann-valves.com

Bussardweg 15

31303 Burgdorf-Ehlershausen
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www.hartmann-valves.com

HARTMANN VALVES GMBH

Ströherstraße 1-3

D-29229 Celle

info@hartmann-valves.com

49 (0)50 85 / 98 01-0




