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Der Holzplatz

Waussten Sie schon, dass unsere Zellstoftffasern bis

Wir starten auf dem Holzplatz: Dort werden
die Hackschnitzel und das Langholz gelagert.
Rund 90 LKW bringen Industriehdlzer, wie
zum Beispiel Abfalle aus Sagewerken, tag-

zu 25-mal wiederverwendet werden kénnen, bevor taglich in unser Werk.

sie ihre Festigkeit verlieren. Sie sind ein wichtiger

Bestandteil von Recyclingpapieren.

Die Kocherei

Waussten Sie, dass die Riickstande

aus dem Kochprozess der Hack-
schnitzel in unserem Kraftwerk als
Biomasse energetisch verwertet
werden?

Kocher wird vorbereitet zur Beflillung
mit Hackschnitzeln.

Auf dem Holzplatz werden sowohl Buchen-
stamme als auch Fichte-Hackschnitzel
gelagert. Die zwischen 3 bis 6 Meter langen
Buchenstdmme werden von einem Ladekran
in eine 32 Meter lange Entrindungstrommel
transportiert. In dieser rotierenden Trommel
schlagen Baumstamme gegeneinander;
dadurch fallt die Rinde vom Stamm ab.

Die ,nackten” Stamme werden anschlieend
in einer Hackmaschine zerkleinert und ge-
langen via Férderband gemeinsam mit den
Fichte-Hackschnitzeln zur Zellstoffkocherei.
Alle Holzer stammen aus nachhaltig bewirt-
schafteten Waldern, vorwiegend aus der
Region.

Fichte-Hackschnitzel werden
auf Piles geschoben.

In der Zellstoffkocherei angekommen, werden die Hackschnitzel
(ungeféhr je zur Halfte Buche und Fichte) von oben in die Kocher
gefullt. In der Kochsaure werden sie beirund 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 hochweiBe Fein- und
Verpackungspapiere her. Das heiBt, rein-weiBe Papiere, die kein
Lignin mehr enthalten. In Ehingen erfolgt der Aufschluss der Holz-
fasern durch das Magnesiumbisulfit-Verfahren. Dieses Verfahren
bietet groBe Vorteile: Die eingesetzten Chemikalien kénnen zu
einem sehr groBen Teil zuriickgewonnen werden. Zudem wird eine
hohe Stabilitat der Faser erreicht, die zur Herstellung hochwertiger
Papiere von Bedeutungiist.

Aufgeschlossene Holzfasern, die
nach dem Kochprozess gewaschen
und gebleicht werden.



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

Aus dem frisch gekochten Zellstoff werden Unreinheiten wie
kleine Steine und Kiesel sowie Holzreste herausgewaschen.
Dies erfolgtin einem optimierten Gegenstromverfahren, das
heiBt, das Wasser jeder Reinigungsstufe wird zur Wasche der
jeweils “schmutzigeren Stufe” genutzt. Das reduziert den Was-
serverbrauch.

Damit rein-weiBes und sehr hochwertiges Papier hergestellt
werden kann, muss der Zellstoff gebleicht werden. Wir blei-

chenin einer zweistufigen Bleichsequenz mit Natronlauge und
Wasserstoffperoxid. Die Speziallisten nennen diesen Prozess
TCF-Bleichung (total chlorfrei). Die Bleiche mit Wasserstoffper-
oxid wurde erstmalig auf der Welt in Ehingen eingeflihrt.

gebleicht.

. Blick auf die Wasche
; der Bleicherei.

Der gebleichte Zellstoff ist breifdrmig und flhlt sich wie nasse
Watte an. Der erzeugte Zellstoff wird Uberwiegend zur eigenen
Papierherstellung genutzt. Deshalb ist Sappi Ehingen eine inte-
grierte Zellstoff- und Papierfabrik. Der groBte Teil des Zellstoffs
wird in flissiger Form in sogenannten Stapeltirmen zwischen-
gelagert, von wo aus er in die Papiermaschine transportiert
wird. Ein geringer Teil des produzierten Zellstoffs wird verkauft.

4 Probenentnahme am Waschfilter
in der Bleicherei.

Entwasserung

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-
Entwasserungsmaschine aus den Griindungsjahren
(1938) entwassert. Zur Trocknung wird die Zellstoffbahn
Uber rotierende dampfbeheizte Trockenzylinder gefiihrt
und getrocknet. Die geschnittenen Zellstoffbdgen
werden in Ballen geblindelt und flir den Verkauf bereit-
gestellt.

Probenentnahme am Waschfilter.

Stoffaufbereitung

Geringe Mengen an Kiefer- und Eukalyptus-
zellstoffen werden zugekauft, um besondere
Papiereigenschaften zu erreichen.

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 fir die
Papiermaschine zur Verfligung zu stellen.

Stoffdichteliberpriifung
in der Stoffaufbereitung.

Echtzeit-Faser-
eigenschaftsanalyse.

Auch der zugekaufte Zellstoff stammt aus nachhaltiger
Forstwirtschaft. Er wird in Wasser geldst, mit dem Eigen-
zellstoff gemischt und gelangt dann zur Weiterverarbei-
tung.
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Streichkuche

In der Streichkliche werden die vorgegebenen Streich-
rohstoffe je nach Rezepturvorgaben zusammen-
gemischt. Hauptbestandteile sind hier Mineralien

wie Kreide und Marmor in verschiedenen Feinheiten,
chemische und natirliche Bindemittel und Hilfsmittel
fir FlieB- und optische Eigenschaften. Von der Streich-
kiiche gelangen die Streichfarben zu den unterschied-
lichsten Streichaggregaten. Die Zusammensetzung der
Streichfarben entscheidet dartber, ob ein mattes und
eher raues Papier oder ein glattes silkes Papier entsteht. -

Entnahme einer
Streichfarbenprobe.

D i e Arbeitsbreite 5,60 m Betriebsgeschwindigkeit:
. . (Siebbreite 6,25 m) max. 1.115 m/min. (67 km/h)
Papiermaschine

Das Herzstiick einer jeden Papierfabrik ist die Papiermaschine. Bei Sappi
in Ehingen erstreckt sie sich in einer beeindruckenden L&nge von rund
130 m und einer Héhe von drei Stockwerken.

Uber mehrere Monitore iberwachen und steuern die Sappi-

Mitarbeiter*innen den Herstellungsprozess. Eine Papiermaschine kann
man in drei wesentliche Bereiche aufteilen; die Sieb-, Pressen- und
Trockenpartie.

Blick auf die Sieb-*
und Pressenpartie.

Der
Stoffauflauf und
die Siebpartie

Wir beginnen beim Stoffauflauf: hier wird die aufstromende Faserstoffsuspension Gber die gesamte Maschinen-
breite gleichmaBig auf das endlos rotierende Kunststoffgewebe (Sieb) verteilt. Das Wasser entweicht nach unten.
Dadurch verbinden sich die einzelnen Fasern und ein flachiges Gebilde (Faservlies) entsteht. Durch ein zuséatz-
liches Entwasserungselement auf der Oberseite (Obersieb) werden beide Seiten annahernd gleich ausgeformt
(Blattbildungsstruktur). Der Wassergehalt liegt hier noch bei 80 %. Haben Sie schon einmal Papier geschdpft? Dann
ist das ahnlich, wie beim Eintauchen und Herausziehen des Schépfrahmens.
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Die Pressenpartie partconine.

In der Pressenpartie erfolgt die mechanische Entwasserung.
Durch vier aufeinanderfolgende Pressen wird der Trocken-

gehalt der Papierbahn auf 50 % erh6ht. Das Uberschissige o
Wasser wird mittels Filzen abtransportiert. o e il
“ninnannee
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Die
Trockenpartie

<

In der Trockenpartie schlangelt

sich die Papierbahn mit bis zu

67 km/h (abhangig von der Papier-
sorte) Uber die 61 dampfbeheizten
Trockenzylinder. Hier wird die Papier-
feuchte mittels Kontakttrocknung auf
4% reduziert.

Infrarottrocknung der
Papierbahn nach dem
Strichauftrag.

Derlangste Teil der
Papiermaschine ist die
Trockenpartie.
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D ° Kommen wir zum ,Make up"” - ein erstes Upgrade der Papierbahn. Je
]-e nach Papierqualitat wird Starke oder auch ein Pigmentstrich aufget-
ragen. AnschlieBend wird die Papierbahn Uiber gasbetriebene Infra-

Lelmpresse - Speed' rotstrahler getrocknet und am Ende der Maschine auf einen Stahlkern

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

Sizer (EgaliSierung/ Der mit Rohpapier voll aufgewickelte Tambour, umgangssprachlich Mut-

terrolle genannt, wiegt vor dem endgultigen Streichvorgang im Durch-

erster Anstrich) schnitt 28,5 Tonnen, ungefahr so viel wie 20 Autos.

Anstrich

Basispapier
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Der Umroller

Die Papierbahn wird abgewickelt
und die Rander beschnitten. Am
Umroller (EVU) werden Fehler be-
handelt bzw. ausgesondert.




Die Streichmaschine

Fliegender Wechsel - eine spannende Sache: Mittels
eines automatischen Wechselsystems wird die neue
Papierbahn, das sogenannte Streichrohpapier, bei

voller Geschwindigkeit angeklebt und die Papierbahn

9 Di ich hine.
automatisch gewechselt. @ Streiehmaschine

Nach einer Prifung am Umroller (EVU) kommt die Mut- Vier Streichwerke sorgen fiir einen ein- bzw. zwei-

terrolle an die Streichmaschine. Uber einen automati- seitigen und ein- bzw. zweifachen Anstrich in einem
schen Rollenwechsel (Flying Splice) wird die neue Rolle Arbeitsgang. Dabei streicht ein sogenanntes Blade
an die sich in der Streichmaschine befindende Papier- (Klinge) die aufgetragene Farbe glatt. Die liber-
bahn - bei einer Geschwindigkeit von ca. 60 - 70 km/h schissige Farbe wird aufgefangen und erneut

—angeklebt. Das Rohpapier wird auf der rund 100 Meter verwendet.
langen Streichmaschine mit verschiedenen Streichfar-
ben veredelt.

Der Rollenschneider

Das Finale der Papierlinie ist am VariTop erreicht.
Dort werden die groBen Mutterrollen (Tamboure)
in kleinere Rollen kundenspezifisch zugeschnit-
ten. Alle Rollen gelangen Uber ein Transportband
in die Abteilung Ausriistung, wobei rund 40 % der
Rollen direkt zur Rollenpackanlage und anschlie-
Bend ins Versand- bzw. ins Rollenzwischenlager
gelangen.

Der Rollenschneider
schneidet die Mutterrollen

in kleinere Rollen.

Die Ausrustung

In der Ausrustung werden die Papierrollen
gemal den Kundenwiinschen zugeschnit-
ten. Der Uberwiegende Teil wird als Format-
papier (Papierbogen) ausgertistet. Es wer-
den uber 4.000 unterschiedliche Formate
geschnitten. Diese reichen von DIN A 3 bis
hin zu einem Format von

133 x 185 cm. Rollenbreiten von 25 cm bis
280 cm sind mdglich. AnschlieBend wird die
Ware verpackt.

Papier wird in RiesgréBen
verpackt (siehe auch Punkt 17).

Die Querschneider und
kleinen Rollenschneider

Die Querschneider schneiden bis zu sechs Rollen gleichzeitig auf Ladnge und
Breite auf das kundenspezifische Endformat. Die Papierbahnen laufen tber-
einander und werden durch rotierende Langs- und Quermesser geschnitten.
Die fertig zugeschnittenen Bogen werden sauber Ubereinander 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 Auftrage kundenspezifisch ausgeristet oder fehlerhafte Rollen nach-
gearbeitet. Pro Tag kdnnen etwa 36 groBe zu kleinen Rollen verarbeitet
werden.

Der Querschneider

schneidet die Papier-
bahnen von der Rolle auf

Bogenformat.
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Die Einriesmaschine und
Palettenverpackung

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.

An unserer vollautomatischen

Uber einen Laserroboter werden die Bogen auf der Palette gezéhlt und die Packanlage werden die
kundenspezifischen RiesgréBen gekennzeichnet. Papierstapelin Riese

Die Verpackung der Palette erfolgt Uber eine vollautomatische Anlage. Bis zu markiert und anschlieBend

1.000 Paletten taglich kbnnen verpackt werden. verpackt.

DCI’ Ein Planschneider funktioniert wie eine groBe Guillotine. Fertige Papierstapel

kénnen an dieser Anlage auf noch kleinere Formate zugeschnitten werden.
In einer Sekunde schneidet die Anlage einen 15 cm dicken Papierstapel auf

Planschneider Anhieb durch,
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Lager und Versand

In unserem Rollenzwischenlager kdnnen bis zu 5.500 Tonnen
zwischengelagert werden. Das entspricht rund 110 der groBen
Papierrollen. Bis zu 4.000 Tonnen stehen zur Verarbeitung bereit.

Unser vollautomatisch gesteuertes Hochregallager fasst 11.095
Paletten. Uber 7 LKW-Laderampen und einer Bahnverladung werden
taglich zwischen 1.100 und 1.200 Tonnen Papier in Uber 150 Lander
dieser Erde versandt.

Vollautomatisiertes

Hochregallager.
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86 % des eingesetzten Brennstoffs

Unser Kraftwerk

stammen aus Biomasse.

Sie sehen unser Werk schon von Dampf- und Stromerzeugung

weitem und denken sich: ,,bei Sappi ) ) N
o . Bei der Zellstoff- und Papierherstellung fallen Nebenprodukte an, die wir

dampft’s.” Zum Gliick, denn dann komplett verwerten. Das sind die Rinde und Holzreste, das Biogas, das in

wird Papier produziert. Aufdem der Klaranlage in den Methanreaktoren entsteht, sowie die Dliinnlauge,

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

bezeichnet man als Biomasse. Diese Biomasse dient als Energietrager und

Maschinenabluft installiert. Feuchte wird im Kraftwerk eingesetzt.

Dach der Produktionslinie ist die

Luft wird abgezogen, das Wasser, o _

. . L Die im Kraftwerk erzeugte Energie steht als Strom und Dampf der Zellstoff-
das dabei austritt, verdunstet in der fabrik und der Papierherstellung zur Verfigung (Kraft-Warmekopplung).
Atmosphire. Die Restwidrme der
Weitere Informationen finden Sie auf:

Abluft wird iber Warmetauscher ; ) :
https://www.sappi.com/de/ehingen-mill

generiert.
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°° ° Die bei der Zellstoffkochung entstandene Diinnlauge wird zu
RuCl(geWIIlnung Dicklauge eingedampft und zur Stromerzeugung verbrannt.

o . Aus der dabei entstehenden Asche wird Magnesiumoxid zu-

VOI] Chem11<allen rickgewonnen. Das Schwefeldioxid ziehen wir aus dem Rauch-
gas ab. Beide Stoffe werden wieder dem Produktionsprozess
zugefuhrt.
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Die
Abwasser_ Einer der Methanreaktoren der

Abwasserreinigungsanlage.

aufbereitung

Unsere werkseigene Abwasserreinigungsanlage hat
einen Einwohnergleichwert von 450.000. Das bedeutet,
dass wir das Abwasser einer Stadt mit rund 450.000
Einwohnern reinigen kénnten.

Samtliche Abwasser aus dem Produktionsprozess wer-
den vor der Einleitung in die Donau zuerst mechanisch
(Sedimentationsbecken) und dann biologisch gereinigt.
Die Reinigung erfolgt tiber eine anaerobe und eine ae-
robe Stufe. In den Methanreaktoren (anaerob) entsteht
Methangas, das in unserem Kraftwerk zur Warme- und
Stromerzeugung genutzt wird.
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Wir bei Sappi Ehingen GmbH sind stolz auf unsere Mitarbeiter*innen
Werl(rundgang und unsere Papierproduktion. Erfahren Sie bei einer Flihrung wie
nachhaltige Zellstoff- und Papierproduktion funktioniert.
Werkfiihrungen sind fiir Personen
Bei einer Firmenprasentation erfahren Sie wissenswertes Uber
. . unseren weltweiten Sappi-Konzern, als auch tber die Zellstoff- und
20 Personen moglich. Sie sollten Papierherstellung. Unsere Fachleute, mit denen Sie (iber Kopfhérer
dafiir rund 2,5 Stunden einplanen, verbunden sind, begleiten Sie durchs Werk.

Haben Sie Interesse, dann kontak-

ab14Jahren und in Gruppena

tieren Sie uns gerne per E-mail:
ehingenmill@sappi.com

Gedruckt auf
sappi Magno Sappi ehingen
Matt mill

130 g/m?
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