
PAPIER UND
ZELLSTOFF 
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Da für die Zellstoffherstellung Holz der

Hauptrohstoff ist und während des Her-
ste l lungsprozesses sehr v ie l  Wasser be-
nöt iot  wird,  werden die Zel ls tof fabr iken
gew6hnli.h in waldreichen Gegenden und
in der Nähe von Flüssen oder Seen auf-
gebaut.  In Bezug auf  Wasser is t  das Wal-
sumer Werk,  sowei t  es die Menge anbe-
langt, günstig gelegen. Jedoctr steht ge-
eionetes Fichtenholz in der näheren Um-
gebrmg nicttt zur Verfügung. Auf den
ersten Blick erscheint es daher sehr merk-
wärdig,  daß man in d ieser waldarmen
Gegend ausgerechnet e ine auf  Fichtenholz
angewiesene Sulfitzellstoffabrik errichtet
hat .

Neben Holz,  Kohle und Wasser is t  für
den Sulfitzellstoffprozeß, wie der Name
schon sagt, Schwefei ein Hauptrohstoff,
und das Vorhandensein dieses Rohstoffes
ist einer der ausschlaggebenden Gründe
gewesön, die zum Bau des Werkes führ-
ten. Im benadrbarten Hamborn war die
Zinkhütte (Grillo) errichtet worden, in der
beim Abrösten der zinkhaltigen Erze das
für den Sulfitzellstoffprozeß benötigte
Schwefeldioxyd in großen Mengen anfiel.
Zv Zeit der Gründung des Werkes WaI-
sum, im Jahre 1897, war es schwierig, für
dieses Gas eine Verwendungsmöglidrkeit
zu f inden. In dem Bau einer Sul f i tzel l -
stoffabrik glaubte man eine Möglidkeit
gefunden zu haben, das anfallende Gas
günst ig zu verwetten.DaWalsum die kür-
zeste Entfernung von der Zinkhüt te zum
Rhein ist, wählte man diesen Ort als Platz
für die Zellstoffabrik. Das Schwefel-
dioxydgas wurde mittels einer in der
Erde ver legten Blei le i tung,  von der nodr
heute Teile liegen sollen, zur Fabrik ge-
führt. Diese Methode erwies sich jedoch
redrt bald als unrentabel, so daß man
nach kurzer Zeit zur Versorgung mit
Schwefeldioxyd eine Erzröstanlage im
Werk selbst errichtete.

Die Zellstoff- und Papierindustrie ist
heute darauf  angewiesen, e inen großen

Teil ihrer Rohstoffe zu importieren. Da
die in Deutschland erzeugten Papiere,
Kartons und Pappenl) zum weitaus größ-
ten Teil aus Holz bzw. aus diesem er-
zeugten Zellstoff hergestellt werden,
nimmt das Fichtenholz beim Rohstoff-
import neben ausländischen Zel lstoffen
eine hervorragende Stel lung ein. Vom
ganzen Faserholzverbrauch Westdeutsch-
lands wird ungefähr ein Drittel, d. s. etwa
2 Mill. rm'z), jährlich importiert.

Naturgemäß wird das importierte HoIz
in erster Linie in den Zellstoffabriken
verbraucht, die zu dem deutsdren HoIz-
vorkommen (Süddeutschland) ungünstig
liegen und für die Einfuhr besonders gün-
stige Standorte haben. Diese Bedingungen
treffen für das Werk Walsum der
Aschaffenburger Zellstoffwerke AG. zu.
Das Werk besteht aus einer Zellstoff- und
einer Papierfabrik, sowie einer Sulfitsprit-
fabrik und einer Eindampfanlage für Sul-
fitablauge. Es spielt mit seinen Zellstoff-
lieferungen an die Papierindustrie der
Bundesrepublik eine bedeutende Rolle als
Rohstoffversorger. Von den rund 330 000
rm Fidrtenholz, die hier im Werk im Jahr
verarbeitet werden, ist nur ein ganz ge-
ringer TeiI Inlandholz. Der weitaus größte
TeiI wird eingeführt, und zwar aus Finn-
lands).

Finnland verfügt über große Nadelwäl-
der, die bisher nur zum TeiI genutzt wer-
den, und ist deshalb, trotz einer sehr
großen einheimisdren Zellstoff- und Pa-
pierindustrie, mit einem Export von rund
4 000 000 rm Faserholz im Jahr eine maß-
gebliche Versorgungsquelle der euro-
päischen Fabriken dieser Branöe. Das
Exportfaserholz wird zum Teil von finni-
schen Exporteuren, zum TeiI von auslän-
dischen Aufkäufern zur Verladung an die
Küste gebracht. Die dabei angewendeten
Transportmethoden bieten dem mittel-
europäisdren Betrachter ein ungewohntes
Bild. Von Dampf- und Motorbooten ge'
zogen und von Seilen und Ketten zusam'
mengehalten bewegen sich riesige Flöße

2) rm : Raummeter, d. h. ein Stapel von Stäm-
nen in Höhe, Breite und Tiefe von je I m

3) Weitere Einfuhrländer sind: Sdlweden, Kanada
und Rußland.

l )  Der  Untersch ied  l jeg t  im Gewiö t  je  mt  über
4 0 0  g / m ' =  P a p p e . 1 5 0 - - 4 0 0  g / m r :  K d r t o n ,
b i s  1 5 0  q / m ' :  P a p i e r .
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in Tropfenform über die finnisdren Seen.
Die auf den Flüssen dahintreibenden
Stämme bededcen vielfadt, soweit das
Auqe reidlt, vollkommen die lMasserober-
fläihe. Ebenso bietet die Aufnahme des
Holzes durdr die Dampfer im Hafen ein
interessantes Bild. Das Sdtiff Iiegt von
einer Unzahl von Stämmen umgeben im
Hafen und nimmt diese auf einfadre Art
an Bord. Hierzu dienen auf dem Schiff
angebrachte Kräne, die mit besonders
eingerichteten Greifern das Holz padren
und zu gleicher Zeit messen.

Holzsüiff in einem finnisüen Hafen

Die so beladenen Seedampfer bringen
das Holz zunächst bis Rotterdam. Hier
findet eine Umladung auf Rheinkähne
statt, in denen das Holz nadr 

'Walsum

gelangt. Eine soldre Reise von Finnland
bis Walsum dauert etwa 8-12 Tage. Die
bei diesem langen Transport entstehen-
den Unkosten machen etwa ein Drittel
des Holzpreises aus und haben deshalb
einen namhaften Anteil an den qesamten
Zellstoffkosten.

Aus den Rheinkähnen gelangt das Holz
sodann auf den Fabriklagerplatz, wo es
bis zur Verarbeitung gestapelt liegt, was
unter Umständen recht lange dauert. We-
gen der ausgesprocten jahreszeitlidren
Abhängigkeit des Holzeinschlages ist es
keine Seltenheit, daß zwischen dem
Fällen eines Stammes und seiner Ver-
arbeitung mehr als ein Jahr ver-
streicht. Hierin liegt unter anderem eine

1.) Die Herstellung der Kodrsäure erfolgt in derr
s o g .  " L a u q e t ü r m e n " ,  d i e  f ü r  e i n e  Z e l l u l o s e -

(a l ; i k  e in  
-  

sc t ron  we i th in  s id r tbares  Merkmal
s ind .

der Ursadren. weldre die Zellstofferzeu-
gung kaufmännisdr so sdrwierig madren.

Soweit das Holz nidrt söon im Walde
,weiß" gesdrält worden ist, muß diese
Bearbeitung im Werk nadrgeholt werden.
Dabei werden Rinde, die sich nidrt zu
Zellstoff verarbeiten läßt, und Bast ent-
fernt. Allein dadurch entsteht ein Verlust
von etwa 10 Prozent der Masse des
Holzes,

Die eigentliöe Verarbeitung des Faser-
holzes zu Zellstoff in der Fabrik beginnt
an derHackmaschine,wo die meist 1-2m
langen und 20-30 cm starken Hölzer in
Sdrnitzel zerhadrt werden, die eine Länge
von 2-3 cm haben sollen. Die hierbei
eingesetzten Maschinen sind in der Lage,
in 24 Stunden bis zu 500 rm zu verarbei-
ten; sie werden von Motoren mit einer
Leistung von 200-250 PS angetrieben.
Diese Hadrsdrnitzel werden durch geeig-
nete Transportanlagen in Silos befördert,
von wo aus dann die Kodrer besdridrt
werden können.

Die Kodrer sind säurefest ausgemauerte
eiserne Behälter mit einem Inhalt von ca.
240 m3. Eine einzige Füllung besteht je-
weils aus etwa 135 rm Holz und 190 m3
Kodrsäure (sdrweflige Säure * Kalk) 1),
Bei einer Temperatur von 130-140" C
und einem Drud< von rund 6 atü wird so-
dann in etwa 10- bis l2stündiger Koch-
zeit das Holz in den begehrten Zellstoff
und in die anderen zur Papiereneugung
ungeeignete'Bestandtei le zerleqt. Nur
etwa 20 t Zellstoff, d. s. etwa 45-500/r
der Holzsubstanz, bleiben nadr diesem
Prozeß in der Grube, wohin der Ko&er-
inhalt entleert wird, wenn die Lauge mit

Stoffgrube nadt Kodterentleerung
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den gelösten Holzbestandteilen (Lignin,
Harz, Ole etc.) abgeflossen ist. Der in die-
ser Ablauge enthaltene Zudrer wird viel-
faö, so auö in Walsum, zu Alkohol ver-
goren. Dabei erhält man eine Ausbeute
von etwa 70-80 Liter Spiritus pro Tonne
hergestellten Zellstoffs. Der Destillations-
rüdcstand, die sog. ,,Schlempe", wird in
der Eindampfanlage auf versdriedene
Konzentrationen, z. T. bis zum trodrenen
Pulver, eingedidrt und kommt so als ein-
gedickte Ablauge bzw. Zellpulver in den
Handel.

Von der ,Stoffgrube aus wird der Zell-
stoff unter Zusatz großer 'Wassermengen

über verschiedene Masdrinen einer Sor-
tierung und Reinigung zugeführt. Man
muß bei diesem Vorgang mit einer weite-
ren Schmälerung der Stoffmenge um B 0/o
redrnen.

lÄ/enn eine Bleidre des Zellstoffes vor-
Eesehen ist, was zurn größten Teil in
Walsum der Fall ist, wird diese Verede-
lung im Anschluß an die Sortierung vor-
genommen. ,Sie hat den Zwedc, einen
Rohstoff für weiße Papiere und für Zellu-
losekunstfasern (Zellwolle, Rayon) her-
zustellen. AIs Bieictrmittel wird überwie-
gend Chlor in verschiedener Form ver-
wenrdet, dessen Vorbereitung in der Fa-
brik komplizierte Apparaturen erfordert.
Auö während dieses Vorganges erfolgt
ein weiterer Abbau der Zellstoffmenge,
die mit etwa 5---6, 0/o anzusetzen ist. Die
Bleidre des Zellstoffes und die daran an-
sdrl ießende Wäsdre ist wiederum mit
hohem Wasserverbrauch verbunden.

Schließlich kommt es zur letzten Pro-
duktionsphase, zur Entwässerung des
Stoffes auf der Entwässerungsmasdrine.
Bis jetzt ist der Zellstoff noch immer -
sowdhl gebleicht als audr ungebleicht -
ein Faserbrei. Dieser wässiige Faserbrei
läuft mit einem Fasergehalt von ca. 2olo
auf das Sieb dieser Masdrine, Hier wird
ihm das Wasser bis zu einem Trocken-
gehalt von 40-450/o entzogen, Der so
gebildete Faserfilz des Zellstoffs, der sehr
didrem Pa*papier ähnelt, kommt in Rol-
lenform zum Versand. Soll das so er-
zeugte Produkt über weitere Stre&.en ver-
sdridrt werden, wird der Wassergehalt
durctlleiten der Stoffbahn übei mit
Dampf beheizte Zylinder noch weiter her-
abgesetzt, so daß schließlich nur nodr
etwa 100/o Wasser in der zu versenden-
den Masse enthalten sind, _. Dieser ia
Pappenform anfallende Zellstoff wird zu
Bogen gesdrnitten und in Ballen verpa&.t.
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Für die wirtsdraftliche ,Betraötung ist
noch interessant festzuhalten, daß zui Be-
wältigung des hier besöriebenen Weges
ein Zeitraum von.- rund einem Jahr (vöm
Kauf des Holzes an gerechnet), erforder-
lich gewesen ist, und daß, abgesehen vo4
Hol'ztransport über Wasser un.d Land, zur
Herstellung einer Tonne Zellstoff ge-
braudrt wurden:

Flolz 7 rm
Wasser 500 - 800 0O0 I
Kohle 1,2 t
Strom 250 kWh

Meistens ist mit der Ze,llstoffabrik
wie im Falie Walsum, eine Papierfabrik
verbunden. Es gibt aber auch selbstän-
dige Papierfabriken, die ihren Zellstoff
von anderen Werken beziehen müssen.
In den modernsten Unternehmungen der
Branche ist die Verbindung zwisdren Zell-
stoff- und Papierfabrik sogar so eng, daß
der Zellstoff ohne Entwässerung direkt
nach Sortierung bzw. Bleictre in den Pro-
duktionsgang der Papierfabrik noö als
Brei gepumpt wird.

Wo ein soldres ,,Pumpen" nidrt ange-
wendet wird, muß der in feudrten Rollen
oder in Pappenform ankommende Zell-
stoff in der ersten Erzeugungsstufe der
Papierfabrik aufgearbeitet werden, Das
meistens erforderlictre Mahlen gesdrieht in
sog. Holländern,,d. s. wannenähnlidre Ge-
fäße mit einem Inhalt von mehreren Ku-
bikmetern, in weldren eine sich ,drehende
Messerwalze den Inhalt im Umlauf hält
un'd dabei im Zusammenwirken mit am
Boden anEebrachten Messern auö die
Auflösung und Mischung der Papierroh-
stoffe bewirkt.

Neben dem Zellstoff werden zur pa-
piererzeugung noö versdriedene andere
Rohstoffe gebraudrt, von denen die
widxtigsten Holzs&liff, Textilfasern, Leim,
Farben und sogenannte Füllstoffe sind.
Das Mengenverhältnis dieselStoffe zu-
einander scrr-wankt je nach Papiersorte,
Zellstoff z. B. wird mit einem Anteil von
nur etwa 20 0/o bei der Zeitungspapier-
produktion, hingegen mit 1000/o bei.der
Pergamynherstellung eingesetzt.

In dieser Phase der Papiererzeugung
kommt der Leistung der beteiligten 

-Per-

sonen eine besonders widltige Rolle zu,
was seinen Ausdru*. in einem in der
Fachsprache geläufigen Satz findet: 

"DasPapier wird im Holländer gemadrt'.

Vom Holländer geht der Faserbrei über
eine Rührbütte, wo die Misdtung weiter
fortgesetzt wird. In einer starken Verdün-
nung, in weldter das Verhältnis Faser zu
W'asser I : 100 beträgt, gelangt er dann
auf die PaPiermasdrine.

Die Papiermasdrine, die eigentlidr aus
mehreren einzelnen Maschinen besteht,

füllt meist eine größere Halle ganz allein
aus. Sie besteht in der Regel aus drei
Hauptteilen, nämlidr aus Siebpartie, Pres-
senpartie und Trod<enpartie.

Der zuletzt erwähnte dünne Brei fließt
nun nach einer nochmaligen Reinigung
auf diese lSiebpartie auf. Am laufenden
endlosen .Sieb verfilzen nun die Fasern

Siebpartie einer Papiermasdtifie
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miteinander, während gleichzeitig ein
großer Teil des Wassers nach unten ab-
läuft. Vom Ende dieser Partie kommt be-
reits eine Papierbahn durch eine Preßvor-
richtung und geht von dort durch mehrere
Preßwalzen auf die Trodlenpartie der Pa-
piermaschine über. Am Beginn der Trok-
kenpartie enthält die Papierbahn nur
noch 30 0/o \Masser. Während nun dieses
Papier über glatte, dampfbeheizte Trok-
kenzylinder geleitet wird, verdampft das
restl iche Wasser, so daß vom Ende der
Trodrenpartie das fertige Papier direkt
auf Rollen Ee'wickelt werden kann.

Manche Papiersorten werden anschlie-
ßend noch in Kalandern, d. s. Walzen-
slnsteme, geglättet, in der Fadrsprache
,,satiniert".  Tei lweise wird das Papier von
hier aus in Rollen gleich zum Versand
gebracht, zum Teil wird es in sog. Quer-
sc_hneidern nodr in Formate zerschnitten.
Bei besseren Quali täten folgt sodann noch
eine Sortierung von Hand, ehe diese Er-
zeugnisse verpadrt werden und zum Ver-
sand gelangen.

Eine Vorstellung von dem wirtschaft-
Iichen Aufwand, der zur .Herstellung des
Papiers notwendig ist, soll die folgende
Ubersicht bieten. Für die rErzeugung einer
Tonne hoizfreien Papiers wird gebraucht:

Zellstoff 900-950 kg
lrl/asser 300-500 000 I
Kohle 1-1,5 t
Strom 400 kwh

Heute geht ein ständig waösender Teil
des Papiers von der Papierfabrik nidrt
über den Handel direkt zu den Verbrau-
drern, sondern fließt zunädrst in Werke
der Papierverarbeitung. Dies gi l t  für
einen großen Teil der Padrpapiere ver-
sdriedener Art, die mit dem steigenden
Lebensstandard eine zunehmende Bedeu-
tung gewinnen und die Versorgung der
Konsumenten mit hygienisdt und zwedr-
mäßig verpadrten Gütern des täglidren
Bedarfs ermöglidren,

Aber auch in der Körperpflege und der
allgemeinen Hygiene, hat die Papierver-
arbeitung in den letzten Jahrzehnten eine
bedeutende Anhebung unserer Lebens-
führung durdr ihre Erzeugnisse ermög-
liöt. Man denke an Papierservietten,
Tasdrentücher, Gesidrtstüöer. Trink-
becher usw.

In welchem Maße das Papier mit dem
Wohlstand eines jeden einzelnen von uns
zusammenhängt und geradezu ein äußeres
Zeichen dafür wird, mag die folgende
Ubersicht veranschaulidren :

Der Papierverbraudr je Einwohner in
Deutschland bzw, in der Bundesrepublik
zeigt folgende Entwi&lung:

1910
1925
1930
1935

1939
1948
1950
1955

47 kg
15 kg
32 kg
55 kg

25 kg
27 kg
31 kg
37 kg

Hausspruch
Ist Gattes weite Welt

aildt nodt so sdtön bestellt,

daheim am besten nir's geföllt
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von Wilhelm Heinrich

Der Spatzenmidrel hieß eigentlich Michael Ossenbrink. Wir nannten ihn aber so
wegen seiner dünnen Arme und Beine und weil er eine so piepsige Stimme hatte.
Wie stark und breit war dagegen der gleichaltrige Jan Meierbeck. 1Ä/enn der einmal
ridrtig brüllte, dann konnte man es von einem Ende des Dorfes zum anderen hören.
Darum nannten wir ihn Bullerjan. Wir hieiten natürlidr alle mit Bullerjan, weil er der
stärkste auf unserer Straße war. Spatzenmichel aber wurde Tag für Tag gehänselt,
weil er es siü gefallen lassen mußte und sidr gegen uns nicht wehren konnte, Der
arme Spatzenmichel. Meist spielte er für sidr allein. \Menn wir ihm aber unsere beson-
dere Gunst sdrenkten, dann durfte er, wenn wir Fußball spielten, das Tor hüten. Aus
lauter Mitleid natürlidr. Wehe ihm aber, wenn er einen Ball durchließ (und weldrer
Torhüter hätte nodr keinen Ball durdrgelassen). Dann fielen wir über ihn her und
jagten ihn mit Söimpf und Sdrande davon. Bullerjan aber sdrrie ihm einige seiner
besten Kraftworte nadr, daß auf der ganzen Straße die Sdreiben klirrten. Ja, das war
unser Bullerjan, und so gings dem dünnen Spatzenmichel.

So trieben wir es im Sommer und im Herbst. Dann kam der Winter mit neuen Freu-
den für uns Jungen. Diesmal verlegten wir unser Spielfeld auf den langen Teidt
hinter Bod<winkels Mühle, der seit einigen Tagen zugefroren w'ar. Wir hatten unsere
Schlittsöuhe untergeschnallt und veranstalteten tolle Jagden. Allen voran der Buller-
jan. AIs wir des Laufens müde geworden waren, meinte Bullerjan, man könnte ja
auö mal springen. Auf Schlittschuhen wäre das eine tolle Sache. Wir riefen aus
einem Halse ,,Hepp-hepp!", wie wir das immer sagten, wenn Bullerjan etwas vor-
sdrlug. So bauten wir aus alten Weidenkloben zwei Bödce, legten eine alte Bohnen-
stange darüber, und erhielten so eine prachtvolle Hürde. Als erster sprang natürlich
Bullerjan. Er nahm einen rasenden Anlauf, während wir eine Gasse bildeten, jagte
an uns vorüber, sprang, kam mit unglaubliöem Schwung über die Bohnenstange
u n d , , . .

Idr höre heute nodr das Krachen. Uns stod<te allen der Herzschlag. Dann stoben
wir auseinander, Einige fielen hin, krabbelten wieder hoch und rasten, bis sie das
feste Ufer erreidrt hatten. Dann erst schauten wir zurück. Bullerjan hatte mit der
Wucht seines aufschlagenden schweren Körpers das Eis zersdrlagen, Dort war nun
ein großes sdrwarzes Wasserlodr, dessen Ränder, brüchig wie sie waren, immer wei-
ter abbrödrelten. Dann sahen wir auch den Kopf von Bullerjan. Er klammerte sich an
den Eisrand, der ihm immer wieder unter den Händen wegbrach, so oft er sich daran
hochziehen wollte. Dann sdrrie er, schrie wie ein Stier. Aber wir wagten uns nicht
auf die Eisfläctre, auf der sidr schon strahlenförmige Risse bildeten, Allenthalben kni-
sterte es splitternd. Wir standen am Ufer, antworteten und gaben gute Ratsdrläge,
und einer lief ins Dorf, die Feuerwehr zu holen. Ja, die Feuerwehr, die könne da
helfen, so sagten wir und sprachen dem sdrreienden Bullerjan weiterhin Mut zu. Dodr
auf das Eis waqte sich keiner mehr.


