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“Vom Holz  

zum Papier –  

so machen  

wir´s!”

In der Streichküche werden die vorgegebenen Streich­

rohstoffe je nach Rezepturvorgaben zusammen­

ge mischt. Hauptbestandteile sind hier Mineralien 

wie Kreide und Marmor in verschiedenen Feinheiten, 

chemische und natürliche Bindemittel und Hilfsmittel 

für Fließ­ und optische Eigenschaften. Von der Streich­

küche gelangen die Streichfarben zu den unterschied­

lichsten Streichaggregaten. Die Zusammensetzung der 

Streichfarben entscheidet darüber, ob ein mattes und 

eher raues Papier oder ein glattes silkes Papier entsteht.

Streichküche 6

Entnahme einer  

Streichfarbenprobe.

Die Papierbahn wird abgewickelt 

und die Ränder beschnitten. Am 

Umroller (EVU) werden Fehler be­

handelt bzw. ausgesondert. 

Der Umroller

Die Mutterrolle (Tambour).

12

Kommen wir zum „Make up“ – ein erstes Upgrade der Papier bahn. Je 

nach Papierqualität wird Stärke oder auch ein Pigmentstrich aufget­

ragen. Anschließend wird die Papierbahn über gasbetriebene Infra­

rotstrahler getrocknet und am Ende der Maschine auf einen Stahlkern 

(Tambour) gewickelt. Die Papierbahn kann bis zu 65 km lang sein. 

Der mit Rohpapier voll aufgewickelte Tambour, umgangs sprachlich Mut­

terrolle genannt, wiegt vor dem endgültigen Streichvorgang im Durch­

schnitt 28,5 Tonnen, ungefähr so viel wie 20 Autos.Die  
Leimpresse –  Speed-

Sizer (Egalisierung/

erster Anstrich)
Anstrich

Basispapier
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Die Querschneider schneiden bis zu sechs Rollen gleichzeitig auf Länge und 

Breite auf das kundenspezifische Endformat. Die Papierbahnen laufen über­

einander und werden durch rotierende Längs­ und Quermesser geschnitten. 

Die fertig zugeschnittenen Bogen werden sauber übereinander auf einer 

Palette abgelegt und vom Bediener mit dem Hubwagen zu den Verpackungs­

maschinen transportiert.

An den kleinen Rollenschneidern werden in erster Linie schmale Rollen und 

kleine Aufträge kundenspezifisch ausgerüstet oder fehlerhafte Rollen nach­

gearbeitet. Pro Tag können etwa 36 große zu kleinen Rollen verarbeitet 

werden.

Die Querschneider und  

kleinen Rollenschneider

Der Querschneider 

schneidet die Papier­

bahnen von der Rolle auf 

Bogenformat.
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Rückgewinnung 

von Chemikalien

Die bei der Zellstoffkochung entstandene Dünnlauge wird zu 

Dicklauge eingedampft und zur Stromerzeugung verbrannt. 

Aus der dabei entstehenden Asche wird Magnesiumoxid zu­

rückgewonnen. Das Schwefeldioxid ziehen wir aus dem Rauch­

gas ab. Beide Stoffe werden wieder dem Produktionsprozess 

zugeführt.
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Die  
Abwasser- 

aufbereitung

Unsere werkseigene Abwasserreinigungsanlage hat 

einen Einwohnergleichwert von 450.000. Das bedeutet, 

dass wir das Abwasser einer Stadt mit rund 450.000 

Einwohnern reinigen könnten.

Sämtliche Abwässer aus dem Produktionsprozess wer­

den vor der Einleitung in die Donau zuerst mechanisch 

(Sedimentationsbecken) und dann biologisch gereinigt. 

Die Reinigung erfolgt über eine anaerobe und eine ae­

robe Stufe. In den Methan reak toren (anaerob) entsteht 

Methangas, das in unserem Kraftwerk zur Wärme­ und 

Stromerzeugung genutzt wird.

Sie sehen unser Werk schon von 

weitem und denken sich: „bei Sappi 

dampft´s.“ Zum Glück, denn dann 

wird Papier produziert. Auf dem 

Dach der Produktionslinie ist die 

Maschinenabluft installiert. Feuchte 

Luft wird abgezogen, das Wasser, 

das dabei austritt, verdunstet in der 

Atmosphäre. Die Restwärme der 

Abluft wird über Wärme tauscher 

 generiert.
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Der  
Planschneider

Ein Planschneider funktioniert wie eine große Guillotine. Fertige Papier stapel 

können an dieser Anlage auf noch kleinere Formate zu geschnitten werden. 

In einer Sekunde schneidet die Anlage einen 15 cm dicken Papierstapel auf 

Anhieb durch.
18

An unserer vollautomatischen 

Packanlage werden die  

Papier stapel in Riese  

markiert und anschließend 

verpackt. 

Das Finale der Papierlinie ist am VariTop erreicht. 

Dort werden die großen Mutterrollen (Tamboure) 

in kleinere Rollen kunden spezifisch zugeschnit­

ten. Alle Rollen gelangen über ein Transportband 

in die Abteilung Ausrüstung, wobei rund 40 % der 

Rollen direkt zur Rollenpackanlage und anschlie­

ßend ins Versand­ bzw. ins Rollenzwischenlager 

gelangen.

Der Rollen schneider

Der Rollenschneider  

schneidet die Mutterrollen  

in kleinere Rollen.
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Werkrundgang

Wir bei Sappi Ehingen GmbH sind stolz auf unsere Mitarbeiter*innen 

und unsere Papierproduktion. Erfahren Sie bei einer Führung wie 

nachhaltige Zellstoff­ und Papierproduktion funktioniert. 

Bei einer Firmenpräsentation erfahren Sie wissenswertes über 

unseren weltweiten Sappi­Konzern, als auch über die Zellstoff­ und 

Papierherstellung. Unsere Fachleute, mit denen Sie über Kopfhörer 

verbunden sind, begleiten Sie durchs Werk.

Werkführungen sind für Personen 

ab 14 Jahren und in Gruppen à  

20 Personen möglich. Sie sollten 

dafür rund 2,5 Stunden einplanen. 

Haben Sie Interesse, dann kontak-

tieren Sie uns gerne per E-mail: 

ehingenmill@sappi.com
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In der Pressenpartie erfolgt die mechanische Entwässerung. 

Durch vier aufeinanderfolgende Pressen wird der Trocken­

gehalt der Papierbahn auf 50 % erhöht. Das überschüssige 

Wasser wird mittels Filzen abtransportiert.

9
Die Pressenpartie

Die Pressen­

partie online.

In der Ausrüstung werden die Papierrollen 

gemäß den Kunden wünschen zugeschnit­

ten. Der überwiegende Teil wird als Format­

papier (Papierbogen) ausgerüstet. Es wer­

den über 4.000 unterschiedliche Formate 

geschnitten. Diese reichen von DIN A 3 bis 

hin zu einem Format von  

133 x 185 cm. Rollen breiten von 25 cm bis 

280 cm sind möglich. Anschließend wird die 

Ware verpackt.

Die Ausrüstung

Papier wird in Riesgrößen  

verpackt (siehe auch Punkt 17).
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In der Trockenpartie schlängelt  

sich die Papier bahn mit bis zu  

67 km/h (abhängig von der Papier­

sorte) über die 61 dampf beheizten 

Trocken zylinder. Hier wird die Papier­

feuchte mittels Kontakttrocknung auf 

4 % reduziert.
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Die  
Trockenpartie

Der längste Teil der 

Papiermaschine ist die 

Trockenpartie.

Infrarottrocknung der 

Papierbahn nach dem 

Strichauftrag.

Wir beginnen beim Stoffauflauf: hier wird die aufströmende Faserstoffsuspension über die gesamte Maschinen­

breite gleichmäßig auf das endlos rotierende Kunststoffgewebe (Sieb) verteilt. Das Wasser entweicht nach unten. 

Dadurch verbinden sich die einzelnen Fasern und ein flächiges Gebilde (Faservlies) entsteht. Durch ein zusätz­

liches Entwässerungselement auf der Oberseite (Obersieb) werden beide Seiten annähernd gleich ausgeformt 

(Blattbildungsstruktur). Der Wassergehalt liegt hier noch bei 80 %. Haben Sie schon einmal Papier geschöpft? Dann 

ist das ähnlich, wie beim Eintauchen und Herausziehen des Schöpfrahmens. 

8
Der  
Stoffauflauf und  

die Siebpartie

Die Streichmaschine
13

Die Streichmaschine.
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In Ehingen wird ein kleiner Teil (~15 %) unseres Zellstoffes, 

der nicht direkt in der Papiermaschine eingesetzt wird, 

sondern zum Verkauf bestimmt ist, auf einer Zellstoff­

Entwässerungsmaschine aus den Gründungsjahren 

(1938) ent wässert. Zur Trocknung wird die Zellstoffbahn 

über rotierende dampfbeheizte Trockenzylinder geführt 

und getrocknet. Die geschnittenen Zellstoffbögen 

werden in Ballen gebündelt und für den Verkauf bereit­

gestellt.

Entwässerung

Probenentnahme am Waschfilter.

3
Waschen und Bleichen

Wussten Sie schon, dass unser 

Werk in Ehingen weltweit das 

erste Verfahren zur chlorfreien 

Bleichung entwickelt hat? Seit 

1991 wird in Ehingen chlorfrei 

gebleicht.

Aus dem frisch gekochten Zellstoff werden Unreinheiten wie 

kleine Steine und Kiesel sowie Holzreste herausgewaschen. 

Dies erfolgt in einem optimierten Gegenstromverfahren, das 

heißt, das Wasser jeder Reinigungsstufe wird zur Wäsche der 

jeweils “schmutzigeren Stufe” genutzt. Das reduziert den Was­

serverbrauch.

Damit rein­weißes und sehr hochwertiges Papier hergestellt 

werden kann, muss der Zellstoff gebleicht werden. Wir blei­

chen in einer zweistufigen Bleichsequenz mit Natronlauge und 

Wasserstoffperoxid. Die Speziallisten nennen diesen Prozess 

TCF­Bleichung (total chlorfrei). Die Bleiche mit Wasserstoffper­

oxid wurde erstmalig auf der Welt in Ehingen eingeführt.

Der gebleichte Zellstoff ist breiförmig und fühlt sich wie nasse 

Watte an. Der erzeugte Zellstoff wird überwiegend zur eigenen 

Papierher stellung genutzt. Deshalb ist Sappi Ehingen eine inte­

grierte Zellstoff­ und Papierfabrik. Der größte Teil des Zellstoffs 

wird in flüssiger Form in sogenannten Stapeltürmen zwischen­

gelagert, von wo aus er in die Papiermaschine transportiert 

wird. Ein geringer Teil des produzierten Zellstoffs wird verkauft. 

Probenentnahme am Waschfilter  

in der Bleicherei.

Blick auf die Wäsche 

der Bleicherei.

5

Geringe Mengen an Kiefer­ und Eukalyptuszellstoffen 

werden zugekauft, um besondere Papiereigenschaften 

zu erreichen. Die Stoffaufbereitung ist ein wichtiger 

Prozessschritt der Papierherstellung. Da sowohl die 

Produktion auf der Papiermaschine als auch das fertige 

Produkt genaue Anforderungen an die Eigenschaften 

des eingesetzten Stoffgemischs stellen. Ziel und Zweck 

der Stoffaufbereitung ist, den eingesetzten Faserstoff 

aufzubereiten und einen konstanten Stoffstrom für die 

Papiermaschine zur Verfügung zu stellen.

Stoffaufbereitung 

Geringe Mengen an Kiefer- und Eukalyptus-

zellstoffen werden zugekauft, um besondere 

Papier eigenschaften zu erreichen. 

Echtzeit­Faser­

eigenschaftsanalyse.

Stoffdichteüberprüfung 

in der Stoffaufbereitung.

Auch der zugekaufte Zellstoff stammt aus nachhaltiger  

Forstwirtschaft. Er wird in Wasser gelöst, mit dem Eigen­

zellstoff gemischt und gelangt dann zur Weiterverarbei­

tung. 

Das Herzstück einer jeden Papierfabrik ist die Papier maschine. Bei Sappi 

in Ehingen erstreckt sie sich in einer beeindruckenden Länge von rund 

130 m und einer Höhe von drei Stockwerken. 

Über mehrere Monitore überwachen und steuern die Sappi­ 

Mitarbeiter*innen den Herstellungsprozess. Eine Papiermaschine kann 

man in drei wesentliche Bereiche aufteilen; die Sieb­, Pressen­ und 

Trocken partie. 

Die
Papiermaschine

7

Blick auf die Sieb­ 

und Pressenpartie.

Arbeitsbreite 5,60 m  

(Siebbreite 6,25 m)

Betriebsgeschwindigkeit: 

max. 1.115 m/min. (67 km/h)
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In der Zellstoffkocherei angekommen, werden die Hackschnitzel 

(ungefähr je zur Hälfte Buche und Fichte) von oben in die Kocher 

gefüllt. In der Kochsäure werden sie bei rund 140 ° C mit einem 

Druck von 7 bar gekocht. Dabei wird die Holzfaser vom Lignin 

getrennt und die Zellulosefasern werden freigelegt. Man spricht 

von einem chemischen Aufschlussverfahren. Die 9 Kocher fassen 

zwischen 63 und 68 Tonnen Holzhackschnitzel ­ sie fassen je zwi­

schen 150 und 175 Kubikmeter.

Unser Werk in Ehingen stellt neben Zellstoff hochweiße Fein­ und 

Verpackungspapiere her. Das heißt, rein­weiße Papiere, die kein 

Lignin mehr ent halten. In Ehingen erfolgt der Aufschluss der Holz­

fasern durch das Magnesiumbisulfit­Verfahren. Dieses Verfahren 

bietet große Vorteile: Die eingesetzten Chemikalien können zu 

einem sehr großen Teil zurückgewonnen werden. Zudem wird eine 

hohe Stabilität der Faser erreicht, die zur Herstellung hochwertiger 

Papiere von Bedeutung ist.

Die Kocherei

Wussten Sie, dass die Rückstände 

aus dem Kochprozess der Hack-

schnitzel in unserem Kraftwerk als 

Biomasse energetisch verwertet 

werden? 

Kocher wird vorbereitet zur Befüllung 

mit Hackschnitzeln.

Aufgeschlossene Holzfasern, die  

nach dem Kochprozess gewaschen 

und gebleicht werden.

1 Der Holzplatz

Wussten Sie schon, dass unsere Zellstofffasern bis 

zu 25-mal wiederverwendet werden können, bevor 

sie ihre Festigkeit verlieren. Sie sind ein wichtiger 

Bestandteil von Recyclingpapieren.

Wir starten auf dem Holzplatz: Dort werden 

die Hackschnitzel und das Lang holz gelagert. 

Rund 90 LKW bringen Industriehölzer, wie 

zum Beispiel Abfälle aus Sägewerken, tag­

täglich in unser Werk.

Auf dem Holzplatz werden sowohl Buchen­

stämme als auch Fichte­ Hackschnitzel 

gelagert. Die zwischen 3 bis 6 Meter langen 

Buchenstämme werden von einem Ladekran 

in eine 32 Meter lange Entrindungstrommel 

transportiert. In dieser rotierenden Trommel 

schlagen Baumstämme gegeneinander; 

dadurch fällt die Rinde vom Stamm ab. 

Die „nackten“ Stämme werden anschließend 

in einer Hackmaschine zerkleinert und ge­

langen via Förderband gemeinsam mit den 

Fichte­Hackschnitzeln zur Zellstoff kocherei. 

Alle Hölzer stammen aus nachhaltig bewirt­

schafteten Wäldern, vorwiegend aus der 

Region.

Entladen von Buchenstämmen. Fichte­Hackschnitzel werden 

auf Piles geschoben.

Lager und Versand

In unserem Rollenzwischenlager können bis zu 5.500 Tonnen 

zwischengelagert werden. Das entspricht rund 110 der großen 

Papierrollen. Bis zu 4.000 Tonnen stehen zur Verar beitung bereit.

Unser vollautomatisch gesteuertes Hochregallager fasst 11.095 

Pa  letten. Über 7 LKW­Laderampen und einer Bahnverladung werden 

täglich zwischen 1.100 und 1.200 Tonnen Papier in über 150 Länder 

dieser Erde versandt.

Vollautomatisiertes  

Hochregallager.
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Unser Kraftwerk
Dampf- und Stromerzeugung

Bei der Zellstoff­ und Papierherstellung fallen Nebenprodukte an, die wir 

komplett verwerten. Das sind die Rinde und Holzreste, das Biogas, das in 

der Kläranlage in den Methanreaktoren entsteht, sowie die Dünnlauge, 

die beim Kochprozess zur Gewinnung der Holzfaser übrig bleibt. Das alles 

bezeichnet man als Biomasse. Diese Biomasse dient als Energieträger und 

wird im Kraftwerk eingesetzt.

Die im Kraftwerk erzeugte Energie steht als Strom und Dampf der Zellstoff­

fabrik und der Papierher stellung zur Verfügung (Kraft­Wärmekopplung).

Weitere Informationen finden Sie auf:  

https://www.sappi.com/de/ehingen­mill

86 % des eingesetzten Brennstoffs  

stammen aus Biomasse. 
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Die Einriesmaschine und 

Palettenverpackung
17

Nach einer Prüfung am Umroller (EVU) kommt die Mut­

terrolle an die Streichmaschine. Über einen automati­

schen Rollenwechsel (Flying Splice) wird die neue Rolle 

an die sich in der Streich maschine befindende Papier­

bahn – bei einer Geschwindigkeit von ca. 60 ­ 70 km/h 

– angeklebt. Das Roh papier wird auf der rund 100 Meter 

langen Streichmaschine mit verschiedenen Streichfar­

ben veredelt.

Fliegender Wechsel – eine spannende Sache: Mittels 

eines automatischen Wechselsystems wird die neue 

Papier bahn, das sogenannte Streichroh papier, bei 

voller Geschwindigkeit angeklebt und die Papierbahn 

auto   matisch gewechselt. Vier Streichwerke sorgen für einen ein­ bzw. zwei­

seitigen und ein­ bzw. zweifachen Anstrich in einem 

Arbeitsgang. Dabei streicht ein sogenanntes Blade 

(Klinge) die aufgetragene Farbe glatt. Die über­

schüssige Farbe wird aufgefangen und erneut 

 verwendet.

Gedruckt auf

130 g/m2

Am Einriesband werden Bogenpakete (man spricht von Riesen) von 250/500 Bo­

gen einzeln verpackt, mit einem Etikett versehen und auf Paletten gestapelt. Das 

Packpapier unterscheidet sich dabei nach Sorte und Kunde. Die Riese werden 

von unseren Kunden meist einzeln verkauft.

Über einen Laserroboter werden die Bogen auf der Palette gezählt und die 

kunden spezifischen Riesgrößen gekennzeichnet.

Die Verpackung der Palette erfolgt über eine vollautomatische Anlage. Bis zu 

1.000 Paletten täglich können verpackt werden.

Einer der Methanreaktoren der 

Abwasserreinigungsanlage.
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In der Pressenpartie erfolgt die mechanische Entwässerung. 

Durch vier aufeinanderfolgende Pressen wird der Trocken­

gehalt der Papierbahn auf 50 % erhöht. Das überschüssige 

Wasser wird mittels Filzen abtransportiert.

9
Die Pressenpartie

Die Pressen­

partie online.

In der Ausrüstung werden die Papierrollen 

gemäß den Kunden wünschen zugeschnit­

ten. Der überwiegende Teil wird als Format­

papier (Papierbogen) ausgerüstet. Es wer­

den über 4.000 unterschiedliche Formate 

geschnitten. Diese reichen von DIN A 3 bis 

hin zu einem Format von  

133 x 185 cm. Rollen breiten von 25 cm bis 

280 cm sind möglich. Anschließend wird die 

Ware verpackt.

Die Ausrüstung

Papier wird in Riesgrößen  

verpackt (siehe auch Punkt 17).

15

In der Trockenpartie schlängelt  

sich die Papier bahn mit bis zu  

67 km/h (abhängig von der Papier­

sorte) über die 61 dampf beheizten 

Trocken zylinder. Hier wird die Papier­

feuchte mittels Kontakttrocknung auf 

4 % reduziert.

10
Die  
Trockenpartie

Der längste Teil der 

Papiermaschine ist die 

Trockenpartie.

Infrarottrocknung der 

Papierbahn nach dem 

Strichauftrag.

Wir beginnen beim Stoffauflauf: hier wird die aufströmende Faserstoffsuspension über die gesamte Maschinen­

breite gleichmäßig auf das endlos rotierende Kunststoffgewebe (Sieb) verteilt. Das Wasser entweicht nach unten. 

Dadurch verbinden sich die einzelnen Fasern und ein flächiges Gebilde (Faservlies) entsteht. Durch ein zusätz­

liches Entwässerungselement auf der Oberseite (Obersieb) werden beide Seiten annähernd gleich ausgeformt 

(Blattbildungsstruktur). Der Wassergehalt liegt hier noch bei 80 %. Haben Sie schon einmal Papier geschöpft? Dann 

ist das ähnlich, wie beim Eintauchen und Herausziehen des Schöpfrahmens. 

8
Der  
Stoffauflauf und  

die Siebpartie

Die Streichmaschine
13

Die Streichmaschine.

4

In Ehingen wird ein kleiner Teil (~15 %) unseres Zellstoffes, 

der nicht direkt in der Papiermaschine eingesetzt wird, 

sondern zum Verkauf bestimmt ist, auf einer Zellstoff­

Entwässerungsmaschine aus den Gründungsjahren 

(1938) ent wässert. Zur Trocknung wird die Zellstoffbahn 

über rotierende dampfbeheizte Trockenzylinder geführt 

und getrocknet. Die geschnittenen Zellstoffbögen 

werden in Ballen gebündelt und für den Verkauf bereit­

gestellt.

Entwässerung

Probenentnahme am Waschfilter.

3
Waschen und Bleichen

Wussten Sie schon, dass unser 

Werk in Ehingen weltweit das 

erste Verfahren zur chlorfreien 

Bleichung entwickelt hat? Seit 

1991 wird in Ehingen chlorfrei 

gebleicht.

Aus dem frisch gekochten Zellstoff werden Unreinheiten wie 

kleine Steine und Kiesel sowie Holzreste herausgewaschen. 

Dies erfolgt in einem optimierten Gegenstromverfahren, das 

heißt, das Wasser jeder Reinigungsstufe wird zur Wäsche der 

jeweils “schmutzigeren Stufe” genutzt. Das reduziert den Was­

serverbrauch.

Damit rein­weißes und sehr hochwertiges Papier hergestellt 

werden kann, muss der Zellstoff gebleicht werden. Wir blei­

chen in einer zweistufigen Bleichsequenz mit Natronlauge und 

Wasserstoffperoxid. Die Speziallisten nennen diesen Prozess 

TCF­Bleichung (total chlorfrei). Die Bleiche mit Wasserstoffper­

oxid wurde erstmalig auf der Welt in Ehingen eingeführt.

Der gebleichte Zellstoff ist breiförmig und fühlt sich wie nasse 

Watte an. Der erzeugte Zellstoff wird überwiegend zur eigenen 

Papierher stellung genutzt. Deshalb ist Sappi Ehingen eine inte­

grierte Zellstoff­ und Papierfabrik. Der größte Teil des Zellstoffs 

wird in flüssiger Form in sogenannten Stapeltürmen zwischen­

gelagert, von wo aus er in die Papiermaschine transportiert 

wird. Ein geringer Teil des produzierten Zellstoffs wird verkauft. 

Probenentnahme am Waschfilter  

in der Bleicherei.

Blick auf die Wäsche 

der Bleicherei.

5

Geringe Mengen an Kiefer­ und Eukalyptuszellstoffen 

werden zugekauft, um besondere Papiereigenschaften 

zu erreichen. Die Stoffaufbereitung ist ein wichtiger 

Prozessschritt der Papierherstellung. Da sowohl die 

Produktion auf der Papiermaschine als auch das fertige 

Produkt genaue Anforderungen an die Eigenschaften 

des eingesetzten Stoffgemischs stellen. Ziel und Zweck 

der Stoffaufbereitung ist, den eingesetzten Faserstoff 

aufzubereiten und einen konstanten Stoffstrom für die 

Papiermaschine zur Verfügung zu stellen.

Stoffaufbereitung 

Geringe Mengen an Kiefer- und Eukalyptus-

zellstoffen werden zugekauft, um besondere 

Papier eigenschaften zu erreichen. 

Echtzeit­Faser­

eigenschaftsanalyse.

Stoffdichteüberprüfung 

in der Stoffaufbereitung.

Auch der zugekaufte Zellstoff stammt aus nachhaltiger  

Forstwirtschaft. Er wird in Wasser gelöst, mit dem Eigen­

zellstoff gemischt und gelangt dann zur Weiterverarbei­

tung. 

Das Herzstück einer jeden Papierfabrik ist die Papier maschine. Bei Sappi 

in Ehingen erstreckt sie sich in einer beeindruckenden Länge von rund 

130 m und einer Höhe von drei Stockwerken. 

Über mehrere Monitore überwachen und steuern die Sappi­ 

Mitarbeiter*innen den Herstellungsprozess. Eine Papiermaschine kann 

man in drei wesentliche Bereiche aufteilen; die Sieb­, Pressen­ und 

Trocken partie. 

Die
Papiermaschine

7

Blick auf die Sieb­ 

und Pressenpartie.

Arbeitsbreite 5,60 m  

(Siebbreite 6,25 m)

Betriebsgeschwindigkeit: 

max. 1.115 m/min. (67 km/h)

2
In der Zellstoffkocherei angekommen, werden die Hackschnitzel 

(ungefähr je zur Hälfte Buche und Fichte) von oben in die Kocher 

gefüllt. In der Kochsäure werden sie bei rund 140 ° C mit einem 

Druck von 7 bar gekocht. Dabei wird die Holzfaser vom Lignin 

getrennt und die Zellulosefasern werden freigelegt. Man spricht 

von einem chemischen Aufschlussverfahren. Die 9 Kocher fassen 

zwischen 63 und 68 Tonnen Holzhackschnitzel ­ sie fassen je zwi­

schen 150 und 175 Kubikmeter.

Unser Werk in Ehingen stellt neben Zellstoff hochweiße Fein­ und 

Verpackungspapiere her. Das heißt, rein­weiße Papiere, die kein 

Lignin mehr ent halten. In Ehingen erfolgt der Aufschluss der Holz­

fasern durch das Magnesiumbisulfit­Verfahren. Dieses Verfahren 

bietet große Vorteile: Die eingesetzten Chemikalien können zu 

einem sehr großen Teil zurückgewonnen werden. Zudem wird eine 

hohe Stabilität der Faser erreicht, die zur Herstellung hochwertiger 

Papiere von Bedeutung ist.

Die Kocherei

Wussten Sie, dass die Rückstände 

aus dem Kochprozess der Hack-

schnitzel in unserem Kraftwerk als 

Biomasse energetisch verwertet 

werden? 

Kocher wird vorbereitet zur Befüllung 

mit Hackschnitzeln.

Aufgeschlossene Holzfasern, die  

nach dem Kochprozess gewaschen 

und gebleicht werden.

1 Der Holzplatz

Wussten Sie schon, dass unsere Zellstofffasern bis 

zu 25-mal wiederverwendet werden können, bevor 

sie ihre Festigkeit verlieren. Sie sind ein wichtiger 

Bestandteil von Recyclingpapieren.

Wir starten auf dem Holzplatz: Dort werden 

die Hackschnitzel und das Lang holz gelagert. 

Rund 90 LKW bringen Industriehölzer, wie 

zum Beispiel Abfälle aus Sägewerken, tag­

täglich in unser Werk.

Auf dem Holzplatz werden sowohl Buchen­

stämme als auch Fichte­ Hackschnitzel 

gelagert. Die zwischen 3 bis 6 Meter langen 

Buchenstämme werden von einem Ladekran 

in eine 32 Meter lange Entrindungstrommel 

transportiert. In dieser rotierenden Trommel 

schlagen Baumstämme gegeneinander; 

dadurch fällt die Rinde vom Stamm ab. 

Die „nackten“ Stämme werden anschließend 

in einer Hackmaschine zerkleinert und ge­

langen via Förderband gemeinsam mit den 

Fichte­Hackschnitzeln zur Zellstoff kocherei. 

Alle Hölzer stammen aus nachhaltig bewirt­

schafteten Wäldern, vorwiegend aus der 

Region.

Entladen von Buchenstämmen. Fichte­Hackschnitzel werden 

auf Piles geschoben.

Lager und Versand

In unserem Rollenzwischenlager können bis zu 5.500 Tonnen 

zwischengelagert werden. Das entspricht rund 110 der großen 

Papierrollen. Bis zu 4.000 Tonnen stehen zur Verar beitung bereit.

Unser vollautomatisch gesteuertes Hochregallager fasst 11.095 

Pa  letten. Über 7 LKW­Laderampen und einer Bahnverladung werden 

täglich zwischen 1.100 und 1.200 Tonnen Papier in über 150 Länder 

dieser Erde versandt.

Vollautomatisiertes  

Hochregallager.
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Unser Kraftwerk
Dampf- und Stromerzeugung

Bei der Zellstoff­ und Papierherstellung fallen Nebenprodukte an, die wir 

komplett verwerten. Das sind die Rinde und Holzreste, das Biogas, das in 

der Kläranlage in den Methanreaktoren entsteht, sowie die Dünnlauge, 

die beim Kochprozess zur Gewinnung der Holzfaser übrig bleibt. Das alles 

bezeichnet man als Biomasse. Diese Biomasse dient als Energieträger und 

wird im Kraftwerk eingesetzt.

Die im Kraftwerk erzeugte Energie steht als Strom und Dampf der Zellstoff­

fabrik und der Papierher stellung zur Verfügung (Kraft­Wärmekopplung).

Weitere Informationen finden Sie auf:  

https://www.sappi.com/de/ehingen­mill

86 % des eingesetzten Brennstoffs  

stammen aus Biomasse. 
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Die Einriesmaschine und 

Palettenverpackung
17

Nach einer Prüfung am Umroller (EVU) kommt die Mut­

terrolle an die Streichmaschine. Über einen automati­

schen Rollenwechsel (Flying Splice) wird die neue Rolle 

an die sich in der Streich maschine befindende Papier­

bahn – bei einer Geschwindigkeit von ca. 60 ­ 70 km/h 

– angeklebt. Das Roh papier wird auf der rund 100 Meter 

langen Streichmaschine mit verschiedenen Streichfar­

ben veredelt.

Fliegender Wechsel – eine spannende Sache: Mittels 

eines automatischen Wechselsystems wird die neue 

Papier bahn, das sogenannte Streichroh papier, bei 

voller Geschwindigkeit angeklebt und die Papierbahn 

auto   matisch gewechselt. Vier Streichwerke sorgen für einen ein­ bzw. zwei­

seitigen und ein­ bzw. zweifachen Anstrich in einem 

Arbeitsgang. Dabei streicht ein sogenanntes Blade 

(Klinge) die aufgetragene Farbe glatt. Die über­

schüssige Farbe wird aufgefangen und erneut 

 verwendet.

Gedruckt auf

130 g/m2

Am Einriesband werden Bogenpakete (man spricht von Riesen) von 250/500 Bo­

gen einzeln verpackt, mit einem Etikett versehen und auf Paletten gestapelt. Das 

Packpapier unterscheidet sich dabei nach Sorte und Kunde. Die Riese werden 

von unseren Kunden meist einzeln verkauft.

Über einen Laserroboter werden die Bogen auf der Palette gezählt und die 

kunden spezifischen Riesgrößen gekennzeichnet.

Die Verpackung der Palette erfolgt über eine vollautomatische Anlage. Bis zu 

1.000 Paletten täglich können verpackt werden.

Einer der Methanreaktoren der 

Abwasserreinigungsanlage.



hier rubbeln  
& riechen

Gedruckt auf

130 g/m2 | Vorderseite



Wer Bäume setzt,  
obwohl er weiß,  
dass er nie in  
ihrem Schatten  
sitzen wird,  
hat zumindest  
angefangen, den  
Sinn des Lebens  
zu begreifen.”
*Tagore (1861 – 1941)

“

Gedruckt auf

130 g/m2 | Vorderseite



1938

1989

1998

2014

1947

1993 2004

Gründung Zellstofffabrik
für Chemiezellstoff

Akquisition/Übernahme  
durch Hannover Papier AG  
(heute Sappi Alfeld GmbH)

Integration in die globale  
Sappi Fine Paper Europe Gruppe 
und Umfirmierung in  
Sappi Ehingen AG

Änderung der Firmierung 
von Sappi Fine Paper Europe 
in Sappi Europe

Hannover Papier wird von 
Sappi Ltd. übernommen

Änderung der Gesellschaftsform
in Sappi Ehingen GmbH

Gründung der Schwäbischen Zellstoff AG

Firmengeschichte
Sappi



1977

1996

1993

1989

1991

1995

1999Weltweit erstmalige 
Anwendung von  
Wasserstoffperoxid  
(Teilsubstituierung  
von Chlor) zur  
Zellstoffbleiche

Installation der weltweit 
ersten Schuhpresse
für holzfreie gestrichene 
Papiere (WFC) an der PM6

Vollautomatisiertes  
Hochregallager

Inbetriebnahme der  
mechanisch-biologischen 
Abwasserreinigungsanlage

Inbetriebnahme 
der Papierma-
schine 6 (PM6)
Einführung des 
total chlorfreien 
Bleichprozesses

Einsatz von  
Hochkonsistenz-
bleiche

Aufbau der Entrindungs-
trommel für Langholz  
und Installation  
eines zusätzlichen Wä-
schers in der Bleicherei

Hauptinvestitionen:  
Produkte & Herstellung

2001

2005

2010

2004

2006

2012

Erneuerung  
Rauchgasent-
schwefelungs-
anlage im Kraft-
werk (REA)

Installation eines 
Geruchsgasent
sorgungssystems

Neuer Speed Coater; 
Inbetriebnahme Streich-
maschine für 4-fachen 
Strichauftrag

Erweiterung der 
Streichfarbenherstellung

Erweiterung E-Filter 
in der Rindenverbren-
nung zur Verbesserung 
der Staubabscheidung

Inbetriebnahme  
der Anlage zur  
Rückgewinnung  
von Streichfarbe

Installation  
eines vierten  
Methanreaktors  
zur Abwasserklärung

Installation einer  
DENOX-Anlage zur  
Reduzierung des  
NOx-Gehalts im  
Rauchgas der Rinden
verbrennungsanlage

Inbetriebnahme 
Kessel 6 (Gas) und 
Stilllegung des  
letzten Ölkessels 
(Kessel 3)

Einsatz von  
fahrerlosen  
Fördergeräten für 
Papierrollen (AGV)

Erneuerung Abwasser
kanal K 12 unter der B 465 
 
Bau der Cleaneranlage  
zur verbesserten Nach-
sortierung von Zellstoff  
in der Bleicherei

Start einer neuen Papier-
sorte Furioso (grafisches 
Papier mit Volumen, matt  
gestrichen)

2011

2016

2018

2019

2017

2021

Neue Verladehalle  
für Fusion Topliner 
(Rollenware)

Umbau der  
Papiermaschine zur  
Erweiterung des  
Portfolios  
unterschiedlicher 
Papiersorten

Bau einer neuen  
Entrindungstrommel

Erweiterung der 
Eindampfungsanlage 
(EDA) von 5 auf 7 
Stufen

Erneuerung von 
Frischwasserleitungen

Inbetriebnahme des  
neuen Zellstoffkochers 9

Bau eines Wasserbehälters 
als Puffer bei Niedrigwasser

2014
Bau eines 5. Methan
reaktors in der Abwas-
serreinigungsanlage 

Umstellung der Produk-
tion auf die Herstellung 
von grafischen und 
Verpackungspapieren.  
Markteinführung des  
Topliners Fusion.

Gedruckt auf

130 g/m2 | Rückseite
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Bei Sappi sind viele herausragende Köpfe vereint.  
Erfinder, Ingenieure, Forstwirtschafts- und Wirt-
schaftsexperten, um nur einige zu nennen.  
Und wir alle arbeiten an einer besseren Zukunft. 

Thrive 25 –  
ein nachhaltiges  
Sappi für eine  
nachhaltige Welt

UNSERE GESCHÄFTSSTRATEGIE

Durch Zusammenarbeit und 
Innovation werden wir profitabel 
wachsen und unsere Stärke als 
nachhaltiger, weltweit diversifi­
zierter Holzfaserkonzern mit 
Fokus auf Chemiezellstoff,  
Grafik-, Verpackungs- und Spezi­
alpapieren sowie Biomaterialien 
nutzen.



| 11	



Sappi wurde 1936 in Südafrika gegründet, um die südafrikani-
schen Verbraucher mit lokal produziertem Papier zu versorgen. 
Heute ist Sappi Limited ein weltweit führendes Unternehmen 
im Bereich Chemiezellstoff, Grafik-, Verpackungs- und Spezial
papiere sowie Forstwirtschaft und Biomaterialien. Dabei stützen 
wir uns auf das Know-how von rund 12.500 Mitarbeitenden 
weltweit. Wir sind zunehmend diversifiziert und nutzen unser 
stabiles Fundament sowie unsere Innovationsstärke als Treib-
stoff für die Zukunft.
In Südafrika besitzt und bewirtschaftet Sappi ca. 394.000 ha  
Baumplantagen, die zu 50 % den Bedarf zur Herstellung des 
eigenen Zellstoffes decken.

(1) Alle Angaben basieren auf den Zahlen des Geschäftsjahres 2021.
(2) Inklusive der Beschäftigten von Corporate und Sappi Trading.

Sappi Ehingen – Teil eines 
weltweiten Konzerns mit  
einer spannenden Zukunft

“ Rund 
12.500(1)(2) 
Beschäftigte 
sind im  
Konzern  
tätig!”

Gedruckt auf

170 g/m2 | (Seiten 11-38)

12 |



Wo wir überall  
tätig sind 

Sappi Trading betreibt ein Netzwerk 
an Vertriebsbüros auch außerhalb 
der Kernregionen und wickelt 
Versand- und Logistikaufträge für 
Exporte ab.

Verkaufsbüros
Hong Kong	 (China)
Bogotá	 (Kolumbien)
Johannesburg	 (Südafrika)
México City	 (Mexico)
Nairobi	 (Kenia)
Sao Paulo	 (Brasilien)
Shanghai	 (China)
Sidney	 (Australien)
Wien	 (Österreich)

Logistik-Büro
Durban	 (Südafrika)

Europa

Nordamerika

Südafrika

Papierfabriken

Spezialpapierfabriken

Papier- und  
Spezialpapierfabriken

Andere
 

Verkaufsbüros

5

3

1

1

15

	 1

1

1

1

6

2

1

1

1

6

Papierfabriken

Spezialpapierfabriken

Papier- und  
Spezialpapierfabriken

Andere
 

Verkaufsbüros

Papierfabriken

Spezialpapierfabriken

Papier- und  
Spezialpapierfabriken

Andere
 

Verkaufsbüros

Beschäftigte  
5.531

Beschäftigte
2.037

Beschäftigte
4.752

| 13	

Sappi weltweit



Papierproduktion  
pro Jahr

5,5 Millionen Tonnen 

Chemiezellstoff (DP) 
pro Jahr

1,4 Millionen Tonnen

Zellstoffproduktion  
pro Jahr

2,5 Millionen Tonnen

394.000 ha

eigene und gepachtete,  
nachhaltig bewirtschaftete 

Baumplantagen  
in Südafrika

12.492 (1)  
Beschäftigte  

weltweit

Sappi ist weltweit führender Anbieter von 
nachhaltigen Holzfaserprodukten und 
Holzfaserlösungen aus der nachwachsenden 
Ressource Holz. Unsere Produkte basieren 
auf der Holzfaser und sind im Alltag in den  
verschiedensten Bereichen im Gebrauch. 

Gemeinsam mit unseren Partnern streben  
wir die rasche Umsetzung einer kreislauf
basierten Wirtschaft an.

Weltweite  
Produktionskapazität

(1) inklusive der Beschäftigten von Corporate und Sappi Trading14 |



Sappi Europa – aus Tradition innovativ
Sappi Europe mit Hauptsitz in Brüssel, Belgien,  
ist weltweit führender Hersteller von gestrichenen  
Feinpapieren. In Europa betreiben wir 10 Fabriken  
und 15 Verkaufsbüros und beschäftigen insgesamt  
rund 5.500 Mitarbeiter*innen.

Sappi ist traditionell innovativ und entwickelt stetig 
neue Produkte, um die Nachfrage zu decken. Dazu  
gehören flexible Verpackungen, Etikettenpapiere,  
funktionale Papierverpackungen, Wellpappen-
Rohpapiere, Pappe, Silikon-Basispapiere, Farbsub
limations- und Inkjetpapiere. Unsere Spezialpapiere 
finden ihre Verwendung zum Schutz von Lebens
mittelprodukten, Süßwaren, Kosmetika, hochwertigen 
Produkten wie z. B. Parfums und vielem mehr. 

Sappi Europa

“ Sappi beliefert 
Kunden in mehr als 
150 Ländern”

      10
Produktionsstätten

3,7 Millionen Tonnen pro Jahr

Papierproduktionskapazität

1,1 Millionen Tonnen pro Jahr

Produktionskapazität für Papierzellstoff

   5.531
Beschäftigte

15
Verkaufsbüros

Alle Angaben basieren auf den 
Zahlen des Geschäftsjahres 2021.

| 15	

Sappi Europa
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Sappi Ehingen
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In unserer Papier- und Zellstofffabrik denken wir lang-
fristig, um zur Deckung des weltweiten Bedarfs an 
Papier beizutragen und eine nachhaltige und umwelt-
schonende Produktion zu gewährleisten. Wir setzen 
die Kraft der Bäume frei, um jeden Tag nachhaltiger zu 
gestalten und nutzen alles, was der nachwachsende 
Rohstoff Holz zu bieten hat.

Sappi Ehingen GmbH

Unser Unternehmensziel 
ist die Herstellung von Pro­
dukten für eine plastikfreie 
Welt, die einen Mehrwert 
für die Menschen bieten 
und sich geringstmöglich 
auf die Umwelt und die 
Ressourcennutzung aus­
wirken.”

“

Papierfabrik
Unsere Papiermaschine steht niemals still. Mit einer 
Produktionslinie, die sich über eine Länge von 250 m  
erstreckt, werden rund 280.000 Tonnen Papier im 
Jahr produziert. Das entspricht einer täglich produ-
zierten Länge von rund 1.500 km oder dem Weg von 
Berlin nach Rom. Sappi beliefert weiterverarbeitende 
Betriebe wie Druckereien in 150 Ländern. Dort ent-
stehen Magazine, Bücher, Displays, Faltkartons und 
Werbebroschüren.
Unser Werk wird als integrierte Papierfabrik bezeich
net. Das bedeutet, dass der selbst erzeugte Zellstoff 
zur Papierherstellung genutzt wird. Wir verstehen uns 
zudem als Hybrid-Mill in der sowohl grafische als auch 
Verpackungspapiere produziert werden.

Gründung
1938 war Baumwolle rar, als Ersatz wurde Zellwolle  
zur Herstellung von Kleidung dringend benötigt –  
die Süddeutsche Zellwolle AG wurde aus einem Zu-
sammenschluss von Textilfabrikanten gegründet.  
Erst nach rund 50 Jahren erfolgreicher Herstellung 
von Zellstoff erfolgte 1989 der Bau der Papierlinie.  
1990 wurde die Schwäbische Zellstoff von Hannover 
Papier übernommen. Seit 1998 gehört unser Werk  
zur Sappi-Gruppe.
In Ehingen sind wir stolz darauf, Pionierarbeit geleistet 
zu haben; denn bei der erstmals chlorfreien Bleiche 
des Zellstoffs blickte die Welt nach Ehingen.  

Zukunft
Damit auf die Veränderungen am Markt und die An-
forderungen an Papier flexibel reagiert werden kann, 
wurden mehrere Modernisierungsmaßnahmen stets 
mit Blick auf Umwelt, Effizienz und Kundenanforde-
rungen umgesetzt. Inzwischen werden in Ehingen 
neben grafischen Papieren auch hochwertige Papiere 
für Kartonagen und für diverse Anwendungen, wie 
zum Beispiel Verpackungszwecke oder Marketing-
Displays, hergestellt. Die Entwicklung neuer Produkte 
steht dauerhaft im Mittelpunkt, um auch weiterhin 
nachhaltig und umweltschonend Papier und Zellstoff 
produzieren zu können. 
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Mitarbeiter*innen

500

Auszubildende 

30

Papierproduktion  
jährlich

280.000 Tonnen

Zellstoffproduktion  
jährlich

150.000 Tonnen

Papierproduktion  

Bahnbreite der Papiermaschine: 

5,55 – 5,70 m

Im Werk Ehingen hergestellte Papiersorten:
Holzfreie mehrfach gestrichene Papiere  
für den grafischen Bereich:

Spezialpapiere für Kartonagen:

Bandbreite der Papiergrammatur: 50 – 200 g/m2

“ Papier für eine 
plastikfreie Welt”



Die Gesundheit und Unversehrtheit unserer Beschäf
tigten und Besucher liegen uns am Herzen und stehen 
bei Sappi an erster Stelle. Wir möchten, dass alle immer 
wohlbehalten nach Hause kommen. 

Unsere Sicherheitsgrundsätze: "Ich mache es" – "Ich 
checke es" – "Ich weiß es" – "Ich lebe es", geben uns 
einen Leitfaden für sicheres Handeln und sicheres 
Arbeiten. Sie sind ein wesentlicher Baustein, um den 
Arbeitsschutz zu stärken und sicherheitsbewusst zu 
handeln. Unsere Sicherheitsregeln sind eine wichtige 
Hilfe und Voraussetzung für unfallfreies Arbeiten.

Als OneSappi arbeiten wir sicher!” “
Arbeitsschutz  

Arbeitsschutz hat bei uns oberste Priorität
Unser Ziel: Null Unfälle

Die verschiedenen Bausteine 
unserer Sicherheitskultur werden 
durch Sicherheitskampagnen, 
Workshops und andere Safety-
Events ergänzt.

Für uns ist es wichtig, dass wir 
gemeinsam für mehr Sicherheit 
stehen, aufeinander achten und uns 
gegenseitig unterstützen. Nur so 
können wir unser Ziel „Null Unfälle“ 
erreichen. 
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...weil ich beim Crossfit-Training „Vollgas“ geben möchte.

Crossfit betreibe ich mit Leidenschaft, dafür muß ich fit und gesund sein!

Beim Training schütze ich meine Haut gegen Blasen mit Hand- und Daumenschutz.
Ein Gürtel unterstützt meinen Rücken beim Gewichtheben. Eine gute Ernährung und
ausreichend zu trinken ist mir wichtig, um aufmerksam und konzentriert zu bleiben. 
Das bewahrt mich vor Verletzungen beim Sport und bei der Arbeit. 

Annukka Hirsi
Prozessingenieurin Zellstoff & Utilities 

Ich denke und handle
sicherheitsbewusst...

...weil ich bei Erforschungen sicher Höhlen befahre und auch sicher 
wieder zurückkommen möchte. Überlegtes Vorgehen gilt für mich sowohl 
auf Erkundungen als auch während meiner Ausbildung.

Höhlenfroschung betreibe ich mit Leidenschaft, deshalb möchte ich  
gesund bleiben!

Ich achte auf meine persönliche Schutzausrüstung wie Lampe, Helm, Klettergurt, Seil,  
Schuhwerk und Navigation. Dies gilt für mich auch bei der Arbeit.

Arndt Karger 
Auszubildender Elektroniker

Ich denke und handle
sicherheitsbewusst... 

Ich denke und handle
sicherheitsbewusst... 

...weil die persönliche Einstellung schützt: 
Sowohl beim Taekwondo als auch bei der Arbeit.

Taekwondo betreibe ich mit Leidenschaft, deshalb möchte ich 
mich weder bei der Arbeit noch beim Sport verletzen. 

Ich trainiere konzentriert und diszipliniert, dabei gehe ich respektvoll und voller Achtung 
mit meinem Trainingspartner um. Dies nehme ich mir auch bei der Arbeit zu Herzen.

Andreas Bartkowiak
Industriemechaniker 

. . . weil ich gesund und fit für meine Familie und für den 
Sport bleiben möchte.

Ich bin Süddeutscher Vizemeister in Fitness und Bodybuilding 2017. 
Mir ist bewusst, dass bereits kleinere Verletzungen große Auswirkungen auf 
meine Trainingsleistung haben können.

Ich achte auf ein sicher durchgeführtes Training und eine durchdachte Ernährung, um
beim Sport und bei der Arbeit leistungsfähig zu bleiben.

Daniel König
Mitarbeiter Ausrüstung

Ich denke und handle
sicherheitsbewusst . . .

Ich denke und handle
sicherheitsbewusst... 

... weil geistesgegenwärtig zu sein schützt:
Den Kopf einschalten, das gilt sowohl auf der Rennstrecke als 
auch bei der Arbeit.

Motorsport betreibe ich mit Leidenschaft, deshalb möchte ich 
gesund bleiben.

Ich achte auf meine persönliche Schutzausrüstung, wie Helm, Handschuhe, Stiefel und 
Protektoren sowie auf meine Maschine. Dies gilt für mich auch bei der Arbeit.

Dieter Haberkorn 
Werkführer Ausrüstung

Jeder Sturz 
hinterlässt 
Spuren.

Darum gilt: Bleiben Sie mit beiden Beinen fest am Boden und 
mit dem Kopf bei der Sache. Achten Sie bitte auf Stolperfallen 
und benutzen Sie den Handlauf. Dann sind Sie mit Sicherheit 
gut unterwegs.
Stopp – Sicherheit geht vor!

Ich handle sicher, weil ich meinen Verstand 
und meine Sinne nutze!

Heute schon gesichert?

Stopp – Sicherheit geht vor!

Ich mache es Ich weiß esIch checke es Ich lebe es

sappi. aber sicher

Sappi Safety Award für 1 Mio. Arbeits-
stunden ohne Unfall mit Ausfallzeit.

ehingen 
safety 
award

Im Werk Ehingen haben wir ein Arbeitssicherheitsprogramm  
entwickelt: "sappi. aber sicher". Unser Credo ist:  
"Stopp – Sicherheit geht vor". 
Unser Programm wird ständig fortgeführt. Das Engagement  
unserer Beschäftigten für mehr Arbeitsschutz spiegelt sich in 
einer geringen Anzahl an Vorfällen wider.

“Wir möchten, dass alle  
immer sicher zur Arbeit  
und wohlbehalten nach  
Hause kommen.”



Mitarbeiter

Sappi Ehingen beschäftigt über 500 Mitarbeiter*innen 
und Auszubildende. Viele unserer Beschäftigten bli-
cken auf eine lange Betriebszugehörigkeit bei Sappi 
zurück und es ist nicht selten, dass sie für 25, 40 und 
sogar 50 Jahre Betriebszugehörigkeit geehrt wer-
den! Häufig arbeiten mehrere Familienmitglieder im 
Unternehmen. Gerne kommen unsere Ehemaligen zur 
jährlichen Rentnerweihnachtsfeier ins Haus. Obwohl 
wir zum weltweiten Sappi-Konzern gehören, ist die 
Atmosphäre bei uns familiär und die Zusammenarbeit 
funktioniert teamorientiert über die Abteilungen 
hinweg. 

Jedes Jahr wird ein Gesundheitsprogramm mit 
verschiedenen Kursen und Aktionen – die von Sport-
Events und Kochkursen bis hin zu Vorträgen und ärzt-
lichen Vorsorgeuntersuchungen reichen – entwickelt 
und umgesetzt. Außerdem bietet Sappi eine subventi-
onierte Werkskantine, die für das leibliche Wohl sorgt. 

Weiterbildung
Die Weiterbildung unserer Beschäftigten liegt uns am 
Herzen und diverse Schulungen und Seminare werden 
regelmäßig inner- und außerbetrieblich sowie auf 
unserer Online-Lernplattform absolviert, so dass alle 
auf dem “neuesten Stand” sind. 

Arbeitsumfeld
Es ist uns wichtig, dass sich alle Beschäftigten in 
ihrem Arbeitsumfeld wohl fühlen. Im Turnus von zwei 
Jahren wird eine weltweite Mitarbeiterumfrage inner-
halb der ganzen Sappi-Gruppe durchgeführt. Aus den 
Umfrageergebnissen werden gezielt lokale Maßnah-
men abgeleitet, um die Motivation zu steigern, sich fürs 
Unternehmen einzubringen. 

Continuous Improvement
Seit 2018 wird "SPE&i" in Ehingen umgesetzt – eine 
Veränderung der Unternehmenskultur, in die sich un-
sere Mitarbeiter*innen aller Hierarchieebenen einbrin-
gen und so zur Weiterentwicklung des Unternehmens 
beitragen. Unsere Mitarbeiter*innen sind außeror-
dentlich engagiert. Das spiegelt sich vor allem in der 
großen Anzahl von Ideen wider, die im Rahmen des 
Betrieblichen Vorschlagswesens eingereicht werden. 
Viele Kolleg*innen übernehmen auch ehrenamtliche 
Funktionen im Betrieb, wie zum Beispiel in der Werks-
feuerwehr oder als Ersthelfer*in oder übernehmen 
Beauftragungen im Bereich des Arbeits- und Umwelt-
schutzes.
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Unsere  
Mitarbeiter*innen

“Mehr als 50 % der  
Belegschaft sind langjäh­
rige Mitarbeiter*innen 
und bereits seit 20 Jahren 
und mehr bei Sappi  
beschäftigt.”

Mitarbeiter*innen
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Karriere

“Durch den  
Wechsel in ein  
anderes Sappi-
Werk konnte ich 
Erfahrungen  
sammeln und mich 
sowohl persönlich 
auch als beruflich  
weiterentwickeln. 
Ich bin stolz, 
dass ich jetzt als 
Produktionsleiter 
für Sappi tätig  
sein darf.”

Karriere bei Sappi
Wolfram Kuchelmeister leitet bei uns die Papier
produktion. Er ist gelernter Papiertechnologe und 
Industriemeister Papiererzeugung; zudem hat er ein 
betriebswirtschaftliches Fernstudium abgeschlos-
sen. Seine Karriere bei Sappi Ehingen startete er 
als Schichtwerkführer an der Papierlinie, und nach 
verschiedenen Führungsrollen in der Produktion war 
er auch als Prozesstechnologe im Prozess- und Quali-
tätsmanagement tätig.

Seine Chance zur persönlichen und fachlichen 
Weiterentwicklung ganz nach dem Motto „OneSappi“ 
ergriff er bei einem Standortwechsel, indem er knapp 
sieben Jahre bei unserem Schwesterwerk in Alfeld für 
die Qualitätssicherung der Spezialpapiere tätig war. 

Seit 2020 ist er wieder in Ehingen. Als Produktions
leiter trägt er die Verantwortung für über 90 Mit
arbeiter*innen und die gesamte Produktionslinie, die 
von der Zellstoffaufbereitung über die Papierher
stellung und Streichmaschine bis hin zum Rollen-
schneider (VariTop) reicht. 
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Karriere

Stefan Gölz (30),  
ist Prozessingenieur in unserer Zellstofffabrik. Nach 
seiner Ausbildung zum Papiertechnologen bei uns in 
Ehingen wurde er im Bereich der Zellstoff-Kocherei 
übernommen. Nach mehrjähriger Berufserfahrung in 
diversen Bereichen der Zellstoffherstellung absolvierte 
er berufsbegleitend die Meisterausbildung. Knapp drei 
Jahre lang war er als Schichtleiter in der Zellstoffher-
stellung für seine Teams verantwortlich. 
Hochmotiviert setzte er sich neue Ziele. Innerhalb 
eines Jahres brachte er sein Wissen in Mathe, Physik 
und Chemie auf Hochschulniveau, um die Zulassungs-
kriterien für ein Studium zu erfüllen. An der DHBW 
Karlsruhe absolvierte er das Duale Studium Bachelor 
of Engineering Papiertechnik, das über einen Zeit-
raum von drei Jahren ging. Mit dem erfolgreichen 
Studium hat er die Voraussetzung geschaffen, die 
Leitung der Zellstofffabrik zu übernehmen.
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“
Die Zellstoffherstellung ist durch seine 
Komplexität super interessant und bietet 
viele spannende Herausforderungen.  
Sappi hat mich auf meinem beruflichen 
Weg stets gefördert – inzwischen bin ich 
schon 15 Jahre dabei.”

“
Ich finde bei Sappi klasse, dass 
wenn man Einsatz und Enga­
gement zeigt, gefordert und ge­
fördert wird. Man bekommt die 
Möglichkeit, sich in Aufgaben­
gebieten zu spezialisieren und 
somit die Chance für Aufstiegs­
möglichkeiten im Betrieb. Man 
hat jeden Tag neue Herausforde­
rungen zu bewältigen. Mit einem 
so hervorragendem Team macht 
es sehr viel Spaß zu arbeiten.”

Christian Braig (39),
Abteilungsleiter der E-Technik 
(Automatisierung, Mess- und 
Regeltechnik, Elektrotechnik), 
trat 1998 als Auszubildender 
zum Elektroniker Betriebs-
technik in unser Unternehmen 
ein. Erste Erfahrungen konnte er im Bereich Elektrotechnik  
an der Papierlinie sammeln. Er bildete sich kontinuierlich zum 
Thema Automatisierung- und Energietechnik weiter. 2013 ab-
solvierte er nebenberuflich den Industriemeister Elektrotechnik. 
Sein Engagement und Einsatz wurden stets gefördert. Christian 
Braig übernahm Steuerungs- und Programmierarbeiten. Darauf
hin erfolgte die Ausbildung zum Energie-Manager. In dieser  
Position führt er inzwischen ein Team von sieben weiteren 
Energie-Spezialisten. Als Gruppenleiter der E- und MSR-Werk-
statt übernahm er gleich zwei Abteilungen. Nach seiner Weiter-
bildung zum Technischen Betriebswirt in der Abendschule hat 
er inzwischen die Leitung der kompletten E-Technik mit 35  
Mitarbeitern übernommen.

22 |



Karriere

“
Es ist echt klasse, dass Sappi mir 
die vielen Möglichkeiten gegeben 
hat, um mich kontinuierlich wei­
terzubilden und zu entwickeln. 
Die vielseitigen Aufgaben und 
Möglichkeiten in einer Papier­
fabrik sind spannend und ab­
wechslungsreich.”

Fabian Sauter (33),
absolvierte seine Ausbildung 
zum Industriekaufmann bei 
Sappi, um anschließend das 
Wissen mit einem Dualen 
Studium als Bachelor of Arts 
in Betriebswirtschaftslehre 
(Industrie) zu vertiefen. Nach 
einigen Monaten im Bereich 
Controlling übernahm er das 
Thema "Continuous Improve-
ment" im Werk in Ehingen. 
Berufsbegleitend absolvierte er ein Fernstudium zum 
Master of Business Administration (MBA) in Kooperati-
on mit Sappi. Seine Masterarbeit schrieb er in Englisch, 
um die Ergebnisse daraus dem Sappi-Board vorzu-
stellen. Nach dem Studium verstärkt er unser Manage
ment-Team im Controlling.

“
Die Kollegen in Ehingen haben 
mich super gut aufgenommen. 
Ich spreche zwar deutsch, doch 
schwäbisch ist für mich eine  
weitere Fremdsprache. Bei 
sprachlichen Missverständ­
nissen hatte ich schon viel mit 
Kollegen*innen gelacht.”

Annukka Hirsi (34), 
unsere finnische Kollegin, startete ihre Sappi-Karriere 
nach Abschluss ihres Ingenieur-Studiums Fachrich-
tung Holztechnik mit Diplom in Finnland. Im Rahmen 
ihres Traineeprogramms lernte sie die Standorte 
Stockstadt und Ehingen ken-
nen, bevor sie als Prozess-In-
genieurin in Ehingen ihren 
Werdegang fortsetzte. Seit 
Anfang April 2021 ist sie Lea-
ding Business Analyst für 
Zellstoff und für das globale 
Projekt Synergy verantwort-
lich. Dabei arbeitete sie von 
Ehingen aus in weltweit  
agierenden und standort-
übergreifenden Teams.
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Rund 30 Auszubildende absolvieren ihre Ausbildung 
bei Sappi. Das heißt, gut zehn Auszubildende star-
ten jedes Jahr in sechs verschiedenen Berufen ihre 
Karriere. Sappi bietet zudem ein duales Studium als 
Bachelor of Engineering in der Fachrichtung Papier-
technik an. Aufgrund der individuellen Betreuung und 
dem Durchlaufen der unterschiedlichen Abteilun-
gen sind Abwechslung und Vielseitigkeit garantiert. 
Dadurch lernen sie viele Kollegen*innen kennen und 
verfügen über ein gutes betriebsinternes Netzwerk. 
Wir legen Wert auf Teamarbeit und bieten Ausflüge, 
Gesundheitsschulungen und Veranstaltungen für die 
Azubis an. Wir freuen uns, wenn alle Auszubildenden 
bei guter Leistung nach Beendigung der Ausbildung 
übernommen werden.

Ausbildung

Ausbildungsberufe

Papiertechnologe (m/w/d)
Fachrichtung Betriebstechnik

Weitere Informationen über die Ausbildung bzw. das Duale Studium finden Sie in  
unserer Ausbildungsbroschüre: https://cdn-s3.sappi.com/s3fs-public/Ausbildung.pdf 
sowie in unseren Videos: https://www.sappi.com/ehingen-mill oder auch auf:  
https://www.alb-donau.business/arbeitgeber/sappi-ehingen-gmbh

Elektroniker (m/w/d)  
Fachrichtung Betriebstechnik

“Unsere Auszubildenden 
durchlaufen unter an­
derem deshalb eine gute 
Ausbildung, weil wir 
offen und ehrlich mit­
einander umgehen. Die 
Azubis sind in ein sehr 
gutes soziales Umfeld in 
einem tollen Team von 
rund 30 Auszubildenden 
eingebunden.”

Berufsbe­
gleitende 
Weiter­
bildung
Wir bieten die Mög-
lichkeit, sich in einem 
dualen Studium als 
Bachelor und Master 
in den Bereichen 
Papiertechnologie, 
Mechanik und Be-
triebswirtschafts-
lehre zu qualifizieren.
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“
Ich finde die Ausbildung zum Industrie­
mechaniker bei Sappi klasse, weil die 
Ausbildung sehr abwechslungsreich ist 
und wir von Beginn an selbstständig 
und mit viel Eigeninitiative an das  
Arbeiten herangeführt werden.  
Bei Sappi herrscht generell eine gute 
Teamarbeit, sowohl unter den Azubis 
als auch mit Kollegen*innen in den  
Bereichen. Ich fühle mich sehr wohl bei 
Sappi.” 
Steven Becker 
Auszubildender zum Industriemechaniker 

Ausbildung

Industriemechaniker (m/w/d) 

Fachkraft für Abwassertechnik (m/w/d)Bachelor of Engineering (m/w/d) 
Fachrichtung Papiertechnik

Industriekaufleute (m/w/d) Maschinen- und Anlagenführer (m/w/d)
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In der Geschäftswelt ist „Lean Management“  
oder auch "Operational Excellence" ein etablierter  
Begriff – bei Sappi sprechen wir von "Sappi Perfor-
mance Engine & i" (SPE&i).

Kontinuierliche Verbesserung ist bei Sappi seit 
langem ein wichtiger Teil unserer Arbeit. Mit einer 
breit angelegten Lean-Initiative startete Sappi 2007 
die europaweite Ausrichtung aller Aktivitäten, die zu 
einem Verbesserungsprozess beitragen. 
Neben den reinen Werkzeugen, um Prozesse und 
Anlagen zu verbessern, ist es ebenso wichtig, eine 
gute Zielausrichtung, gemeinsame Werte und die 
Entwicklung unserer Mitarbeiter*innen in den Fokus 
zu stellen. Seit 2013 verbindet „Sappi Performance 
Engine” alle Elemente, die wir bei Sappi benötigen,  
um uns ständig zu verbessern. 
Im Jahr 2017 haben wir unseren Ansatz erweitert. 
Das Wissen und die Fähigkeiten aller Kollegen*innen 
wurde noch mehr in den Mittelpunkt gestellt. 
Wir setzen alle unsere Kollegen*innen mit ihren Er
fahrungen, Ideen und ihr Wissen in das Zentrum 
unseres Handelns. Ideen der Belegschaft tragen zur 
guten Entwicklung von Sappi Ehingen am Standort so-
wie zum gesamten Konzern bei. Dabei handeln wir als 
„OneSappi“, bereichs- und auch standortübergreifend.

Im Schnitt reicht jede*r Mitarbeitende mehr als eine Idee 
pro Jahr in das konzerneigene Ideenmanagement ein. 
Die Beschäftigten sind stolz, wenn ihre Vorschläge  
erfolgreich umgesetzt werden. Mithilfe des Einfall-
reichtums aller konnten wichtige Einsparungen gene-
riert werden – gleichzeitig war es den Kollegen*innen 

Sappi Performance Engine“ –  
unser Antrieb zu Top-Leistungen

möglich, die eigene Arbeit zu optimieren und zu ver-
bessern. Dies hilft bei der täglichen Arbeit und nützt 
so dem ganzen Unternehmen.
Damit in Zukunft weiterhin die Kreativität der Mit
arbeiter*innen gefördert wird, schafft Sappi Anreize. 
Für Verbesserungen, die hohe Einsparungen herbei
führen, erhalten die Ideengeber eine prozentual ange-
rechnete Prämie.

Auch alle anderen Vorschläge werden mit einer jährli-
chen Tombola wertgeschätzt. Alle umgesetzten Ideen 
haben die Chance, einen von fünfzig tollen Preisen im 
Gesamtwert von fast 6.000 Euro zu gewinnen. 
Alle fiebern mit, wenn die Lose gezogen werden und 
sind gespannt, ob ihre eingereichten Ideen gewinnen 
werden. Extra verlost werden umgesetzte Vorschläge, 
die zur Arbeitssicherheit beitragen.

“Wir treffen kluge  
Entscheidungen,  
die wir schnell  
umsetzen.”

“
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Gemeinsam
Leistung
bringen und
gewinnen.

“Wir wollen unsere  
Mitarbeiter*innen in den 
Entscheidungsprozess 
einbeziehen; dadurch 
fördern und fodern wir 
eigenverantwortliches 
Handeln.”

“
Wir bauen auf die Expertise und 
Erfahrung unserer Fachleute und 
Spezialisten, die jeden Tag mit 
vielseitigen und komplexen Auf­

SAPPI
PERFORMANCE

ENGINE

OPERATIONAL
EXCELLENCE

DIE KRAFT
DER TEAMS

UNSERE  
FLEXIBILITÄT  

UND ANPASSUNGS­
FÄHIGKEIT

gaben in ihren Bereichen betraut 
sind. Unsere Leute erkennen 
Probleme und haben das Wissen 
und die Fähigkeit, diese zu lösen.”

ANGESTREBTER
ZIELZUSTAND
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Die Grundsätze von Sappi Europe: 

Umwelt- und Klimaschutz

People – Planet – Prosperity

“�Papier  
für eine  
	plastikfreie  
Welt”

Bei Sappi gilt der Aufbau einer florierenden, nachhal
tigen Welt als moralische und gesellschaftliche Ver-
pflichtung. Sie wirkt sich auf jede unserer einzelnen 
Entscheidungen aus, die wir in Bezug auf Prozesse 
und Produktsegmente treffen.  

Wir halten uns an unsere seit langem geltenden 
Grundsätze der 3P's – People, Planet, Prosperity 
(Menschen, Planet und Wohlstand). Dabei haben  
wir unsere ehrgeizigen Zielen im Einklang mit den  
Sustainable Development Goals der Vereinten  
Nationen (SDGs) in den sieben Bereichen gesetzt,  
bei denen Sappi den größten Beitrag leisten kann. 

28 |



Auf diese SDGs legt Sappi globale Priorität:

Umwelt- und Klimaschutz

Sauberes Wasser und sanitäre Einrichtungen
Wasser ist eine essentielle natürliche Ressource, von der unser Unternehmen abhängt.  
Für Sappi Ehingen bedeutet dies:
• den spezifischen Wasserverbrauch zu senken
• Schonung von Gewässern durch total chlorfreie Bleiche des Zellstoffs

Bezahlbare und saubere Energie
Als energieintensives Unternehmen ist die Wahl der Energieträger von großer Bedeutung. 
Für Sappi Ehingen bedeutet dies:
• �etwa 85 % der im eigenen Kraftwerk eingesetzten Energieträger stammen aus  

Biomasse (Dicklauge, Rinde, Biogas)
• der Anteil von regenerativen Energieträgern am Gesamt-Energieeinsatz beträgt über 65 %

Menschenwürdige Arbeit und Wirtschaftswachstum
Für die Sappi-Standorte weltweit bedeutet dies:
• Arbeitssicherheit hat oberste Prioriät
• nachhaltiges Wohlbefinden in der Arbeitsumgebung
• Regeln und Anforderungen an Lieferanten (Code of Conduct)
• Ethikkodex

Nachhaltige/r Produktion und Konsum
Unser Kerngeschäft ist die Herstellung von Produkten aus dem nachwachsenden  
Rohstoff Holz aus nachhaltiger Forstwirtschaft. Für Sappi bedeutet dies:
• Entwicklung und Herstellung rezyklierbarer Produkte
• �durch Forschung & Entwicklung schaffen wir neue Produkte, Lösungen und Mehrwert  

aus natürlichen Ressourcen

Maßnahmen zum Klimaschutz
Die Umsetzung geeigneter Maßnahmen zur Bekämpfung des Klimawandels und  
seinen Auswirkungen ist eine gemeinsame Aufgabe. Für Sappi bedeutet dies:
• den Energieverbrauch zu senken und die Energieeffizienz zu steigern
• kontinuierlich die CO2-Emissionen zu reduzieren
• den Anteil der regenerativen Energieträger zu erhöhen

Leben an Land
Im Mittelpunkt stehen dabei der Schutz und die verantwortungsvolle Nutzung von  
Ressourcen. Für Sappi Ehingen bedeutet dies:
• �Nachhaltige Bewirtschaftung von Wäldern nach dem „Forest Stewardship Council®“ (FSC®) 

und dem „Programme for the Endorsement of Forest Certification Schemes“ (PEFC)
• Immissionsschutz und Rückgewinnung von Chemikalien

Partnerschaft zur Erreichung der Ziele
Sappi ist bereits in vielen Partnerschaften und Kooperationen involviert, aber wir haben 
noch viel mehr Möglichkeiten, die es auszuschöpfen gilt. Sappis Ziel ist: Den Aufbau und 
die Aktivierung von Partnerschaften zu fördern, die zu den aufgeführten vorrangigen 
Zielen beitragen.
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Sappi Ehingen leistet seinen Beitrag zum Erhalt der 
Umwelt und zum Klimaschutz. Wir verpflichten uns 
die Umweltauswirkungen durch unsere betrieblichen 
Aktivitäten auf ein Minimum zu reduzieren, indem wir 
Emissionen senken, Abfälle minimieren, den Energie
verbrauch mindern und den Einsatz erneuerbarer 
Energien steigern. 

Die Verpflichtung zum Umweltschutz, der effiziente 
Umgang mit Energie, die Reduktion von Treibhaus-
gasen und der verantwortungsvolle Umgang mit 
Ressourcen hilft uns, ein nachhaltiges Unternehmen 

zu werden und unseren Beitrag zum Klimaschutz zu 
leisten. Die Beschaffung von Holz und Zellstoff erfolgt 
nach international anerkannten Standards für nach-
haltige Forstwirtschaft.

Jeder Einzelne, egal ob Mitarbeiter*in oder Vertrags-
partner ist angehalten, uns bei der Erreichung der  
Klima- und Nachhaltigkeitsziele zu unterstützen. 

Klima- und Nachhaltigkeitsziele  
der Sappi Ehingen GmbH

Nachhaltigkeitsziele Sappi Ehingen
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Holz aus nachhaltiger Forstwirtschaft

Holz ist ein wertvoller und nachhaltiger Rohstoff  
und ist für uns als Zellstoff- und Papierhersteller für 
eine störungsfreie Produktion von entscheidender 
Bedeutung. 

Über 90 % der in unserem Werk Ehingen verarbei-
teten Hölzer werden aus Wäldern bezogen, die nach 
den Standards von FSC® (FSC® C015022) bzw. PEFC 
(PEFC/07-32-76) zertifiziert sind.  Durch diese Zerti-
fizierung wird gewährleistet, dass die verwendeten 
Rohstoffe aus nachhaltig und verantwortungsvoll 
bewirtschafteten Quellen stammen.

Auch für den verbleibenden Anteil können die Lie-
feranten von Holz und Zellstoffen nachweisen, dass 
grundlegende Regeln der Waldbewirtschaftung 
eingehalten werden.

Sappi Ehingen legt einen großen Wert darauf, dass 
Holz verarbeitet wird, das in der Region nachwächst. 
Für unseren Holzeinkauf ist die proNARO GmbH zu-
ständig, ein Zusammenschluss der deutschen Sappi-
Werke und der Firma Essity in Mannheim.

Unser Fokus – Verringerung von Umwelt-
auswirkungen

Die Zellstoff- und Papierherstellung ist ein energie- 
und wasserintensiver Prozess. Darüber hinaus ver-
ursachen wir Emissionen von Luftschadstoffen und 
Kohlenstoffdioxid (CO2).

Im Fokus unserer Bemühungen zur Verringerung der 
Umweltauswirkungen stehen deshalb das Energie- und 
das Wassermanagement sowie der Immissionsschutz. 

Ressource Wasser

Wasser wird als Löse-, Transport- und Kühlmittel ver-
wendet und sorgt in Form von Dampf für die Energie-
versorgung des Werks. 

Abwässer fallen insbesondere im Bereich der Zell-
stoff- und Papierfabrik an. Bei der Trocknung von 
Zellstoff und Papier sowie bei der Verbrennung der 
Dicklauge im Kraftwerk wird Wasserdampf durch 
Verdunstung freigesetzt.

Sappi Ehingen verfügt über eine mechanisch-biologi
sche Abwasserreinigungsanlage. Die Abwasserklärung 
erfolgt sowohl über eine aerobe als auch eine anaerobe 
Behandlung.  

Das gereinigte Abwasser fließt kontrolliert und sauber 
in die Donau ein.  
Das in der Anaerobstufe unserer drei Methanreaktoren 
entstehende Biogas dient dem  
Kraftwerk als Energieträger. 

Energiemanagement	

Als energieintensives Unternehmen sind wir unserer 
Verantwortung bewusst und verfolgen zielstrebig 
Verbesserungsprozesse zur Verringerung unseres 
Energieeinsatzes und zur Steigerung des Anteils an 
erneuerbaren Energieträgern. 

Direkte Energieträger (Scope 1)
Sappi Ehingen besitzt ein eigenes Kraftwerk, das 
Energie in Form von Prozessdampf, Strom, Wärme 
und Warmwasser erzeugt. Die thermische Nutzung 
eigener biogener Brennstoffe (Dicklauge aus der Zell-
stofferzeugung, Biogas aus der Abwasserreinigung 
sowie Rinde und Holzreste) liefert etwa 85 % der im 
Kraftwerk eingesetzten Primärenergie. 

Unser Kraftwerk wird im sogenannten Kraft-Wärme-
Kopplungsverfahren betrieben, das heißt, der Dampf 
wird sowohl für die Wärmeversorgung als auch zur 
Stromerzeugung eingesetzt. 

Indirekte Emissionen (Scope 2)
Unseren weiteren Weg hin zu einer klimaneutralen 
Energiewirtschaft beschreiten wir daneben auch 
durch den Zukauf von aus erneuerbaren Energien 
produziertem Strom, dessen regenerative Erzeugung 
durch Herkunftsnachweise garantiert ist.  

Nachhaltigkeitsziele Sappi Ehingen
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Emissionen

Die Emissionen von Luftschadstoffen müssen wegen 
ihrer Auswirkungen auf das globale Klima (Treibhaus-
gase), auf die menschliche Gesundheit (Feinstaub, 
Stickstoffdioxid, Ozon, Kohlenmonoxid) sowie auf 
empfindliche Ökosysteme und die Artenvielfalt re
duziert werden. Bereits vor vielen Jahren ist es uns 
gelungen, die Schadstoffemissionen auf das tech-
nisch mögliche Niveau zu begrenzen. Die wesentlichen 
Emissionsparameter werden kontinuierlich gemes-
sen und der Aufsichtsbehörde online zur Verfügung 
gestellt.

Auch der Verringerung von  Gerüchen und Lärm 
schenken wir große Aufmerksamkeit. 
Die Vorgaben der Geruchsimmissions-Richtlinie 
werden eingehalten. Dies wird durch ein unabhängi-
ges Institut bestätigt. Durch kontinuierliche Maßnah-
men und Investitionen konnte die Geruchssituation 
in den vergangenen Jahren verbessert werden. Die 
beim Kochprozess in der Zellstofffabrik anfallenden 
Geruchsgase werden abgesaugt und den Verbren-
nungskesseln im Kraftwerk zugeführt. Bei der Ent-
sorgung des Papierschlamms werden bedarfsweise 
Produkte zur Neutralisierung des Geruchs zugeführt.
Ausführliche Informationen zu den Umweltaspekten, 
Jahresdaten und zur kontinuierlichen Verbesserung 
unserer Umweltleistung finden Sie in unser Umwelt
erklärung, die auf unserer Homepage  
www.sappi.com/de/ehingen-mill veröffentlicht ist.

Nachhaltige Ideenumsetzung  
im Werk Ehingen

Wassertank dient als Puffer zum Schutz der Schmiech
Ungewöhnlich lange Trockenperioden führten zu 
Niedrigwasser der Schmiech, was uns zum Handeln 
veranlasste. Ein rekordverdächtig niedriger Wasser-
stand der Schmiech verlangte nach einer Lösung für 
einen störungsfreien Herstellungsprozess. Vor allem, 
wenn man bedenkt, dass Trockenheit und Wasser-
knappheit aufgrund des Klimawandels immer häufiger 
auftreten werden.  

In diesem Fall kann die für den Betrieb erforderliche 
Wasserentnahme aus der Schmiech nicht immer 
garantiert werden. Es muss damit gerechnet werden, 
dass aufgrund Niedrigwasser die Schüttung der 
Schmiech nicht mehr ausreicht, um die Wasserver-
sorgung für das Werk sicher zu stellen, insbesondere 
wenn es zu Entnahmespitzen, z.B. bei Anfahrvor-
gängen der Produktion, kommt. Um das Risiko von 
Produktionseinschränkungen abzufangen, investierte 
Sappi im Jahr 2021 in den Bau eines Wasserspeichers. 
Dieser Tank kann 6.000 Kubikmeter Wasser bevorraten,  
was ausreicht, um prozessbedingte Spitzen mit dem 
benötigten Wasserbedarf zu decken. Bei einem 
vollständigem Ausfall der Wasserversorgung hat das 
Werk für etwa fünf Stunden Wasser zur Verfügung.  
Dadurch soll verhindert werden, dass die Schmiech 
zu wenig Wasser führt. Die Flussfauna und -flora sol-
len dadurch geschützt werden.Umwelterklärung 2020, Sappi Ehingen GmbH | 1

Ehingen Mill

Umwelterklärung 

2020
Sappi Europe 

Werk Ehingen

Umwelt und Nachhaltigkeit
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Energie- und Chemikalieneinsparun-
gen beim Kochprozess

Unsere Beschäftigten sind engagiert und 
bringen Ideen ein: In der Zellstofffabrik  
(2021) hatten drei unserer Kollegen die Idee, 
durch einen Wärmetauscher, die Wärme aus 
der Kühlung der Kocher zurückzugewinnen 
und im anschließenden Kochprozess zu 
nutzen. Die Energie, die wir aus der Kühlung 
gewinnen, wird nun zum Vorheizen der in 
diesem Prozess eingesetzten Kochsäure 
verwendet. Dies führt zu einer Energieein-
sparung von 16.000 MWh pro Jahr. Durch 
den geringeren Einsatz von Schwefeldioxid 
(SO2) und Wasserstoffperoxid (H2O2) wird die 
Abwasserreinigungsanlage weniger belas-
tet. Rund 750.000 EUR investierte Sappi in 
dieses Projekt.

“
Wir sind die Einzigen in der Bran­
che, die eine solche Lösung zur 
Kühlung der Kocher umgesetzt 
haben. Wir hatten uns überlegt, 
wo wir den effizientesten Effekt 
erzielen könnten – quasi Ge­
schichte mit einem Meilenstein 
schreiben würden. Dabei fokus­
sierten wir uns auf den Zeitver­
lust, der beim Abgasen entsteht. 
Unser Team hatte dann die Idee 
mit dem Wärmetauscher.”

Nachhaltigkeit leben

Albert Djerfi, Alexander Rief, und Stefan Gölz sorgen mit Ihrer Idee "Kocherkühlung" 
für Energie- und Chemikalieneinsparungen beim Kochprozess.

“
16.000 MWh Dampf­
energie können durch 
eine Mitarbeiter-Idee  
eingespart werden.”
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Sappis Fokus liegt  
auf praktischer 
Innovation
 
Unsere Produkte und Dienstleistungen schaffen 
einen Mehrwert für den alltäglichen Nutzen der 
Menschen. Als Unternehmen der Forst-, Zellstoff- und 
Papierindustrie liefert Sappi grafische Papiere, Verpa-
ckungs- und Spezialpapiere, Zellstoffe und Biomate-
rialien. Die nachhaltigen Produkte aus erneuerbaren 
Rohstoffen kommen in unterschiedlichen Industrien 
zum Einsatz, wie etwa für Lebensmittel und Getränke, 
Druckereien, Konsumgüter, Textilien und vieles mehr.
Als langjähriger und zuverlässiger Partner liefern wir 
weltweit maßgeschneiderte Produkte und Lösungen 
für kundenspezifische Anforderungen.
Ganz gleich, ob Sie eine Druckerei, ein Markenarti-
kelhersteller, Weiterverarbeiter, ein Designer oder 
eine Kommunikationsagentur sind – unsere Papiere 
verschaffen Ihnen den Vorteil, den Sie brauchen.

“
Wir liefern nicht nur Materialien, 
sondern auch nachhaltige und 
innovative Lösungen.”
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Grafische Papiere

Druckpapiere – Grafische Papiere

Unsere große Auswahl an vielseitigen Oberflächen 
und hochwertigen Papieren macht jedes Projekt zu 
etwas Besonderem.

Unsere große Auswahl an hochwertigen Papieren und ver-
schiedenen Oberflächen bieten für jedes Print-Produkt die 
passende Lösung.

Hergestellt in Europa erfüllen unsere gestrichenen und unge-
strichenen grafischen Druckpapiere anspruchsvolle visuelle 
und haptische Standards – für Druckereien, Verlage, Agenturen 
und Markenhersteller.

Grafische Papiere begegnen uns täglich, in Form von Zeitschrif-
ten, Broschüren, Kommunikationsmaterialien, Katalogen und 
Direktwerbung. Wir bei Sappi engagieren uns für den Erfolg  
von Print.

Zum weltweiten  
Geschäftsportfolio gehören:

“
Wir bei Sappi engagieren uns 
für den Erfolg von Print.”

Sappi Ehingen
Seit 1989 stellen wir in Ehingen 
mehrfachgestrichene grafische 
Papiere her, die in Anwendun-
gen wie Magazinen, Bildbänden, 
Büchern, Postern etc. zum Einsatz 
kommen.
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Verpackungs- und Spezialpapiere

Verpackungs- und Spezialpapiere

Sappi ist ein zuverlässiger Partner, der ein umfang
reiches Sortiment an innovativen Produkten und 
Service bietet, der die Attraktivität, Effizienz und 
Rentabilität der Markenartikelhersteller steigert. Fünf 
Unternehmenswerte stehen im Fokus unserer Arbeit: 
Innovation, Nachhaltigkeit, Recyclingfähigkeit, globale 
Verfügbarkeit und Zuverlässigkeit. Wir arbeiten mit 
natürlichen, erneuerbaren Ressourcen und bringen die 
Kreislaufwirtschaft in allem, was wir tun, in Einklang.
 
 
Flexible Verpackungspapiere
Wir bei Sappi sind stolz auf die Qualität der Produkte, 
die wir an unsere Kunden in aller Welt liefern, und 
unsere gestrichenen und ungestrichenen flexiblen 
Verpackungspapiere sind da keine Ausnahme.
Die hervorragende Oberfläche der Papiere ist einzig-
artig auf dem Markt. Gestrichen und ungestrichen, 
matt und glänzend, fettbeständig, bedruckt und ver-
edelt - diese Produktpalette bietet Vielseitigkeit bei 
gleichbleibend hohen Standards, auf die sich unsere 
Kunden verlassen können.
 
Unsere flexible Verpackungspapiere eignen sich für 
Sachets und Beutel für Lebensmittel, Banderolen und 
Deckel für Yoghurtbecher, Teebeutelverpackungen 
bis hin zu Zigaretten-Innerlinern. Sie kommen zum 
Einsatz für eine breite Palette von Endanwendungen 
im Lebensmittel- und Non-Food-Bereich. 

Kartonagen
Unsere Kartonagen aus Frischfasern bieten hervor
ragende optische Ergebnisse, sie erzeugen eine 
erhöhte Aufmerksamkeit im Regal und eine ultimative 
Konsistenz im Druckprozess, bei der Verarbeitung 
und Veredelung. Sappi bietet ein breites und inno-
vatives Portfolio an Premium-Kartonagen mit einer 
Vielzahl von Oberflächenoptionen für anspruchsvolle 
Grafikanwendungen.
 
Wir beliefern einige der bekanntesten Markenher-
steller für hochveredelte Premium-Verpackungen für 
Kosmetik und Parfüm, Gesundheits- und Schönheits-
pflege, Unterhaltungselektronik, Süßwaren, Luxus
getränke, Lebensmittelverpackungen und mehr. 

“Innovative Produkte  
für eine nachhaltige  
Zukunft”
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Wellpappenpapiere aus Ehingen

Seit 2015 stellt Sappi Ehingen den Fusion 
Topliner her. Wir verstehen uns als Hybrid-
Fabrik, als Spezialisten für grafische Papiere  
als auch Verpackungspapiere, zudem 
integrieren wir unser eigens hergestellten 
Zellstoff. Die Rohstoffe für unseren Zellstoff 
stammen nahezu vollständig aus nachhaltig 
bewirtschafteten und zertifizierten Wäldern. 

Noch vor wenigen Jahren gab es auf dem 
Markt für gestrichene weiße Wellpappenli-
ner nur zwei Optionen: Entweder Kraftliner  
aus hochwertigen Rohstoffen mit einem nur 
sehr geringen Recyclinganteil oder Testliner, 
die nahezu ausschließlich aus recyceltem 
Papier bestehen. Aus reinen Frischfasern 
entwickelte Sappi den derzeit am häufigsten 
eingesetzten Wellpappenliner aus Frischfa-
sern. Der zweifachgestrichene, hochweiße 
Fusion Topliner zeichnet sich durch eine 
hervorragende Oberflächenqualität und 
Festigkeit aus. Seine brillantweiße Ober-
fläche gewährleistet eine beeindruckende 
Farbwiedergabe und setzt die Aufmerksam-
keit an Werbebotschaften gekonnt in Szene. 

Der im Werk Ehingen produzierte Verkaufs
schlager ist inzwischen in zwei Qualitäten  
am Markt, als Fusion Topliner und Fusion  
Nature Plus.

Papiere für Wellpappen-Verpackungen
Sappi bietet eine breite Palette von Produkten  
für Topliner-, Fluting- und Liner-Anwendungen, um 
den Kunden eine komplette Lösung für nachhaltige 
Behältnisse zu bieten.
 

Verpackungs- und Spezialpapiere

 
Etiketten-Papiere
Wir bieten Nassleim-Etikettenpapiere und Papie-
re für Selbstklebe-Etiketten. Sie werden für die 
Etikettierung von Dosen, Gläsern und Flaschen,  
PVC- und PET-Behältern, Wein und Spirituosen und 
vielem mehr entwickelt. Sie eignen sich perfekt für 
eine Vielzahl von Anwendungen und bieten quali-
tativ hochwertige und konsistente Ergebnisse. Die 
Etikettenpapiere bieten eine hohe Verarbeitungsge-
schwindigkeit und hervorragende Eigenschaften wie 
Nassfestigkeit und Anti-Schimmel-Eigenschaften.
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Funktionelle Verpackungspapiere
Sappi ist Markt- und Innovationsführer bei Funktions-
papieren mit integrierter Barrierefunktion und hervor-
ragenden Heißsiegeleigenschaften. Diese innovativen 
Papiere für flexible Verpackungen verfügen über 
integrierte Barrieren gegen Sauerstoff, Wasserdampf, 
Fette, Aromen und Mineralöl. Dank der integrierten 
Barrieren müssen keine speziellen Beschichtungen 
oder Laminierungen aufgebracht werden. Dieses 
innovative Papier entspricht der Nachfrage am Markt 
nach nachhaltigen Verpackungslösungen aus erneu-
erbaren Rohstoffen. 

Silikonbasispapiere
Unsere CCK- und Glassine Papiere bieten hervor
ragende Eigenschaften sowohl für die Silikonisierung 
als auch für den späteren Einsatz bei Selbstklebe-
anwendungen. Das Sortiment der Silikonbasispapiere 
wird am häufigsten als Trägerpapier für Selbstkle-
beanwendung im grafischen Bereich, Klebebänder, 
Büromaterial und Selbstklebe-Etiketten verwendet.

Verpackungs- und Spezialpapiere

Gedruckt auf

170 g/m2 
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Sublimationspapiere
Unser Produktportfolio für Sublimation umfasst 
gestrichene und ungestrichene Sublimationspapiere 
für den digitalen Transferdruck mit wasserbasierten 
Farbsublimationstinten. Die qualitativ hoch-
wertigen Papiere gewährleisten reprodu-
zierbare Farbergebnisse auf verschiedenen 
polyesterbasierten Oberflächen.

Verpackungs- und Spezialpapiere

Gedruckt auf

130 g/m2 | Vorderseite

Die Sublimationspapiere von Sappi werden in der Mode-, 
Heimtextil-, Sportbekleidungsindustrie sowie für Mes-
segrafiken und Hartsubstrate (Bedruckung von Skiern, 
Bildern, Tassen, etc.) eingesetzt und sind für eine maxi-
male und konsistente Farbübertragung bei minimalem 
Tintenverbrauch ausgelegt. Ob industrielle Drucker oder 
Plotter, unsere Sublimationspapiere sind für verschiede-
ne Maschinentypen und Geschwindigkeitsstufen geeig-
net und können damit eine breite Palette von polyester-
basierten Anwendungssegmenten abdecken.

Kunden profitieren mit unseren Papieren vor allem durch 
eine hohe Farbbrillanz und Übertragungsrate, homogene 
Farbergebnisse und hervorragende Laufeigenschaften.

Professionelle Beratung
Neben der Empfehlung des am besten geeigneten Sub-
limationspapiers für unterschiedlichste Anwendungen, 
bietet ein Team spezialisierter, erfahrener Ingenieure 
fachkundige Farbmanagementberatung und hilft bei der 
Optimierung des gesamten Produktionsprozesses, um 
optimale Ergebnisse zu gewährleisten

Nachhaltigkeit
Unsere gestrichenen und ungestrichenen Sublimations-
papiere sind mit FSC™ (FSC™ C015022) Zertifizierung 
erhältlich und bieten ein nachhaltiges Druckmedium.
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Chemiezellstoff, Biomaterialien, Bioenergie

Unser Chemischer Zellstoff, Dissolving Pulp 
(DP), bietet einen vielseitigen Einsatz, um 
den Alltag der Menschen nachhaltiger zu 
gestalten.

Verve (Chemiezellstoff) wird vornehmlich als Alter
native für Baumwollfasern zur Textilherstellung 
verwendet und ist unter den Begriffen Viscose oder 
Lyocell bekannt. Mit dem Sappi-Markennamen Verve 
bietet Sappi erneuerbare Alternativen für Textilien 
sowie für Pharmazeutika, Lebensmittel und mehr. 

Chemiezellstoff, 
Biomaterialien 
und Bioenergie
 

Das ganze Potential der Bäume  
erschließen, um jeden Tag nachhaltiger 
zu gestalten.
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Chemiezellstoff, Biomaterialien, Bioenergie

Wir entwickeln Materialtechnologien auf Ba-
sis chemischer Grundkomponenten und Ex-
trakten aus dem nachwachsenden Rohstoff 
Holz. Dabei setzen wir auf die Erforschung 
des Potentials der Holzfaser und Bio-Raffi-
nerierung auf Mikro- und Nanoebene.

Lignin
Lignin ist einer der Grundbausteine von Pflanzen. 
Beim Kochprozess von Holzhackschnitzeln werden 
die Holzfasern und das Lignin voneinander getrennt. 
Lignin ist eine nachhaltige natürliche Alternative zu 
synthetischen ölbasierten Produkten, wie zum Beispiel 
zu Erdöl in der Kunststoffindustrie. Das Polymer aus 
erneuerbarem Rohstoff verfügt über unterschiedliche 
physikalische und chemische Eigenschaften. Lignin 
ist bereits in einer Vielzahl von Industriebereichen 
zu finden, zum Beispiel als Betonzusatzmittel, bei 
Farbstoffdispergierungen, in Holzwerkstoffplatten 
und vielem mehr. Außerdem wird Lignin auch in der 
Landwirtschaft zum Beispiel zur Futtermittelherstel-
lung verwendet.

Bioenergie
Unser Ziel ist, zugekaufte Energie zu reduzieren, die 
Energieeffizienz unserer Werke zu verbessern und 
den Anteil an erneuerbaren Energien zu erhöhen.

Gedruckt auf

130 g/m2 | Rückseite | 41	



Valida (Nanocellulose)
Valida ist ein erneuerbares Produkt, das aus der 
Zellulose ohne Einsatz von Chemikalien erzeugt wird. 
Nanozellulose sind die kleinsten Fasern der Zellulose 
(Fibrillen). In Wasser dispergiert bilden sie ein drei-
dimensionales Netzwerk. Sie weist eine sehr hohe 
Viskosität auf, ist thixotrop und kommt in folgenden 
Anwendungen zum Einsatz:
Farben/Beschichtungen, Kosmetika, in der Landwirt-
schaft und als Betonzusatzmittel.

Chemiezellstoff, Biomaterialien, Bioenergie

Gedruckt auf

130 g/m2 | Vorderseite
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Xylose (Holzzucker)
Xylose wird aus Hemizellulose (Mehrfachzucker) 
hergestellt, vor allem, wenn für die Zellstoffher-
stellung Laubhölzer verwendet werden. Bei der 
Herstellung von Chemiezellstoff (Verve) fällt 
Hemizellulose als Nebenprodukt an. Xylose 
dient als wertvoller und biobasierter Rohstoff 
zur Herstellung von Süßungsmitteln (Xylitol), 
wie zum Beispiel in Kaugummis - eine Alterna-
tive zu Zucker mit deutlich weniger Kalorien. Die 
Gefahr von Karies wird reduziert.

Symbio (Faserverbundstoff)
Symbio ist ein natürlicher Verbundwerkstoff aus 
Zellulose und Thermoplasten. Durch sein natürliches 
Aussehen (Holzoptik) und Eigenschaften wie Stei-
figkeit und geringes Gewicht, kommt Symbio in der 
Aumobilindustrie (Interieur), Möbelherstellung und 
Unterhaltungselektronik (Lautsprecher) zum Einsatz. 
Die Produkte, die daraus entstehen, können im Spritz-
guss- und Extrusionsverfahren hergestellt werden. 
Wasserstoffbrückenbindungen und mechanische 
Verflechtung bilden ein ausgedehntes Netzwerk.  
Das gebildete Netzwerk stabilisiert Partikel  
in Suspensionen und Öl-in-Wasser- 
Emulsionen ohne Emulgator.

Chemiezellstoff, Biomaterialien, Bioenergie

Wir von Sappi haben Spannendes rund um 
eine nachhaltige Papier- und Zellstoffproduk-
tion zu erzählen. Einen Eindruck konnten Sie 
beim Lesen dieser Broschüre gewinnen. Sie 
wollen mehr erfahren oder sogar zu unserem 
Team gehören? Dann kontaktieren Sie uns 
gerne. Unsere Kontaktdaten sind auf der Um-
schlagseite innen zu finden.

Gedruckt auf

200 g/m2
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Werk Ehingen
Sappi Ehingen GmbH 
Biberacher Str. 73 
89584 Ehingen 
Deutschland 
Tel. : 	+49 7391 501 0 
Fax:	 +49 7931 501 250
www.sappi.com




