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 Neue Techniken und Verfahren verändern die Produktion

 Neue Produktqualität, neue Anwendungen, schönere Produkte

 Steigende Anforderungen, auch an Rohstoffqualitäten und Prozessüberwachung
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Zur Begriffsbestimmung

Keramische Fliesen/Platten  Steingut, Steinzeug, Feinsteinzeug
DIN EN 14411  (2016-12)

• Stranggepresste   keramische Fliese/Platte
Gruppe AI – AIII
Wasseraufnahme 0,5% - 10%

• Trockengepresste keramische Fliese/Platte
Gruppe BI a
Wasseraufnahme ≤ 0,5% Feinsteinzeug

Gruppe BI b
Wasseraufnahme 0,5% - 3% Steinzeug

Gruppe BIII
Wasseraufnahme ≥ 10% Steingut
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Wer ist Steuler?

Die Norddeutsche Steingut AG im Steuler - Konzern
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• 4 Marken

• 4 Produktionsstandorte für Fliesen, 
davon 2 Werksneubauten in den 
letzten 20 Jahren

• 750 Mitarbeiter

• Produktionskapazität: 17 Mio. m²

 35 % der Kapazität der deutschen 
Fliesenindustrie
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• Neugründung 1997

• Mitarbeiterzahl:
-> ca. 200 Mitarbeiter/innen

davon 9 Azubis

• Produktion:
-> ca. 7,5 Mio. m² Steingut/Einbrand

• Rohstoffverbrauch 120.000 t/a

• Rohstoffvorkommen teilweise im 
Umland
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 Neugründung 2001

 175 Mitarbeiter

 Kapazität: 6 Mio.m² p.a. FSZG

• 3 Öfen
• 4 Rektifizieranlagen
• Rotocolor, Digitaldruck, 

kontinuierliche Presse

 Rohstoffverbrauch 130.000 t/a

 60% Rohstoffzulauf per Schiff
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 Feinsteinzeug-Spezialist

 Volumenproduzent im Mittelformat
 Zunehmend Großformate und überstark (2 cm)

 Herkömmliches Pressverfahren – 6.500 Tonnen - Presse
 Kontinuierliches Verfahren – Continua +
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2cm Outdoor-Platte

Geringes Gewicht

Sichere Verlegung 
durch massive Platte100% frostsicher

UV-Beständigkeit 
(licht- und farbecht)

Rutschhemmend 
durch R11

Verhindert Bildung von 
Moos und Grünspan

Resistent gegen 
Streusalz
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Ablaufschema der Produktion von trockengepressten Fliesen

Brenntemperatur FSZG 1.200 ºC
STG 1.100 ºC

Brennzyklus 30 – 120 min
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Rohstoffe

 Nahezu vollständige 
Wiederverwertung aller 
Reststoffe (Stäube, 
Schlämme) als Teil der 
Rezepturen

 Gebrannte Keramikabfälle 
werden extern aufbereitet und 
als neuer Rohstoff z.B.  in der 
Feuerfestindustrie eingesetzt

Umfassende Angaben zu den Prozessen und 
Materialien sind in der UMWELT-
PRODUKTDEKLARATION nach ISO 14025/EN 15804 
dokumentiert

 Kein Produktionsabwasser 
verlässt das Werk

 Wiederverwendung zur 
Aufbereitung der Tonrohstoffe

Energie

 Wärmerückgewinnung der 
Öfen

 Optimierung der 
Energieverbräuche der 
Hauptaggregate

 Tageslichtabhängige 
Hallenbeleuchtung

 Zertifiziertes 
Energiemanagementsystem 
ISO/DIN/EN50001

Wasser

Ressourcen schonend einsetzen
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Rohstoffverbrauch pro Jahr
Fliesenproduktion Deutschland

in t in %
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Glasur/Farben

Personal

Masserohstoffe inkl.
Fracht

Energie

Abscheibung/Zinsen

Sonstige

ca. 0,9 – 1 Mio. t/a

Struktur der Produktionskosten 
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Innovative Techniken – weltweiter Wandel der Produkte und Produktionsverfahren

 Einbrandverfahren dominiert

 Digitale Dekoration der Oberflächen mit keramischen Tinten

 Digitalisierung der Prozessstufen Formgebung/ Dekoration/ Produktentwicklung

 Schnellbrandöfen (immer breiter, immer länger, immer schneller)

 Neue Trockenpressverfahren (kontinuierliche Formgebung, Bandpresse)

 Nachbearbeitung (Schneiden, Rektifizieren, Polieren)

 Fliesen werden immer schöner (digitale Dekoration, Vorlage aus der Natur perfekt kopieren)

 Formate wachsen (120 cm x 480 cm)

 Fliesenstärke von 3,5 mm bis 30 mm im Trockenpressverfahren möglich

 Mehrfachfüllung mit verschiedenen keramischen Massen wird wieder möglich

 Feinsteinzeug verdrängt das Steingut von der Wand

 Funktionalitäten der Oberflächen verbessern sich (Rutschhemmung, chemische Resistenzen)
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Technologien und Produkttypologien erfordern besondere Eigenschaften der Rohstoffe

Wichtigste Eigenschaft:    Gleichmäßigkeit der Komponenten und Gemische

Theoretisch verlässt eine Tonne Rohstoff nach acht Stunden als Fliese das Werk. 

Tonige Rohstoffe

hellbrennend AI203 ~ 20,0%
Fe203 ≤   1,0% eingefärbte Massen sind für Feinsteinzeugserien unerlässlich
TiO2    ≤   1,5% Steingut erfordert weißbrennende Rezepturen

Problemstoffe  Pyrit, Buntkupferkies, störende Salze

TBF ≥ 2,5 N/mm² (Plastizität und Verflüssigung)

Feinheit  Rückstand 63 µ max. 10%
Glühverlust ca. 5,0 bis 6,5%
Brennschwindung bis zu 4,5%

Brenntemperatur Feinsteinzeug  1.215  ºC
Steingut 1.110 ºC
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Kaoline

Zumeist Einsatz von Rohkaolin mit möglichst hohem AL203 Gehalt.
Es gelten die Anforderungen für Reinheit und Brennfarbe verschärfter als bei Tonen.

Feldspate

Hellbrennend, wenig färbende Oxide
Calcium-Anteil fördert Feuerstabilität
Körnung kleiner 4,0 mm
Maximale Feuchte 6,0 %

Integrierte Qualitätssicherung mit unsere Lieferanten ist unerlässlich, da die Umschlaggeschwindigkeit 
in den Fabriken zugenommen hat.


