
Emissionsreduktion in 
der Keramikindustrie
Anwendungsbezug zur Elektroenergie- und 

Wasserstoffnutzung



Feuerungstechnischer Wirkungsgrad Erdgas

Das Wirkungsgrad-Problem bei 
Hochtemperaturprozessen

KAPITEL 1

In der keramischen Industrie arbeiten wir mit extrem hohen Prozesstemperaturen zwischen 1.000 und 1.600°C. Das hat eine direkte Auswirkung 
auf die Abgastemperaturen – und damit auf den Wirkungsgrad von Erdgas.
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KAPITEL 2 Alternativen im Fokus

Elektrische Beheizungssysteme bieten präzise Temperatursteuerung und lokale Emissionsfreiheit. Die direkte Umwandlung ermöglicht Wirkungsgrade von 

über 90%.

• Widerstandsheizung 

zur Wärmeerzeugung
• Konstanter Wirkungsgrad

• Kein NOx im Abgas

Elektroenergie als Lösung
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• Hybridbetrieb möglich



KAPITEL 2 Alternativen im Fokus

1

5

Reduzierende Atmosphäre im ElektrokammerofenKAPITEL 2a

Warum eine Reduzierende Atmosphäre?

• Eisenbestandteile reduzieren → weißer Scherben

• Schmelzverhalten von Glasuren beeinflussen

• Viskosität und Blasenbildung kontrollieren
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Herausforderung – Elektroöfen vs. Gasöfen

• Gasöfen: Luftmangel → CO-Bildung (reduzierend)

• Elektroöfen: Kein Brennstoff

• Inertgase/CO einblasen → unwirtschaftlich
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Problematik - Erdgaszufuhr

• Keine kontrollierte Verbrennung

• Thermische Zersetzung (Pyrolyse) des Methans 

• Neben Wasserstoff- auch Rußbildung

Dampfreformierung (Wassergasreaktion)
Lösung • Bildung von CO und H2 (reduzierend)

• Ohne Rußbildung bei korrekten Bedingungen

• Ergebnis → Porzellan weiß und ohne Belag



KAPITEL 2 Alternativen im Fokus

Wasserstoff als Energieträger
Grüner Wasserstoff verbrennt CO2-neutral und erreicht die notwendigen 

Prozesstemperaturen bei höherem Wirkungsgrad als Erdgas. 
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• Höhere Flammtemperatur und gute fluidische Eigenschaften

• Wasserdampf als einziges Verbrennungsprodukt

• Bestehende Leitungsquerschnitte weiter nutzbar



 

 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

   

   

   

 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

    

    

    

    

    

    

           

 
  
  
 
   
 
  
  
 
  
  
 
 
  

  
 
 
  
  
  
  
  
 

             

                                                

                                              

Thermische NOx Bildung ab 1240 °C Ofentemperatur

7

NOx Bildung durch Flammtemperatur

Keine NOx Bildung bei 
elektrischer BeheizungSekundärluft wird abgestellt

-> Konzentration steigt

Umschaltung auf elektrische 
Heizelemente
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• Stabilität ≠ Kapazität

• Stromnachfrage steigt, doch 
Netzausbau hängt hinterher

• zeitintensiver Ausbau bremst die 
Integration

• fehlende Spitzenleistung bei 
Dunkelflauten

• Importabhängigkeit: Deutschland 
importiert 2025 netto Strom trotz 
56% EE-Anteil

• flächendeckende Infrastruktur nicht 
gewährleistet

• Elektrolyse-Kapazität zu gering

• EU-Nachhaltigkeitsregeln bremsen 
Elektrolyse-Ausbau

• grüner Wasserstoff teurer als grauer

Achtung -> CO2-Äquivalent!

• Substitution von fossilen 
Energieträgern nur mit grünem H2 
sinnvoll
→ temporär auch mit grauem H2 

Verfügbarkeit: Das zentrale Hindernis
ELEKTROENERGIE WASSERSTOFF

KAPITEL 3 Grenzen der Alternativen
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KAPITEL 3 Grenzen der Alternativen

Dynamik: Grenzen intelligent angehen

Wer wartet, bis sich der Umstieg „perfekt“ rechnet, 
wird von der Konkurrenz abgehängt. 

Hybride Technologien ermöglichen heute schon 
CO₂-Reduktion und Versorgungssicherheit – eine pragmatische Brücke zur 
klimaneutralen Zukunft.

Quelle: FNB-Gas Wasserstoff-
Kernnetz Vision 2032
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Hybride Technologie als intelligenter Weg
Die Zukunft liegt in der intelligenten Kombination verschiedener Energieträger. Hybride Systeme verbinden die Vorteile alternativer 
Energien mit der Versorgungssicherheit fossiler Brennstoffe.

H2-Erdgas-Hybrid
• Stufenweise Beimischung von 

Wasserstoff zu Erdgas
• Flexible Anpassung je nach H2-

Verfügbarkeit

Elektro-Erdgas-Hybrid
• Elektrische Erwärmung kombiniert 

mit Gasbefeuerung für 
Spitzenlasten 

• Optimale Nutzung günstiger 
Stromtarife

Drei-Energieträger-System
• Maximale Flexibilität durch 

Kombination aller Optionen
• Dynamische Anpassung an 

Marktpreise und Verfügbarkeit

Perspektivische Entwicklung
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2025-2030: 
Übergangsphase

• Aufbau hybrider 
Infrastruktur

• erste 
Pilotprojekte 
Brenner-
anpassungen

• Investitionen
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2030-2035: 
Transformation

• Signifikanter 
Ausbau 
erneuerbarer 
Kapazitäten

• H2 Netzausbau
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2040-2050: 
Klimaneutralität

• Vollständige 
Umstellung 
auf grüne 
Energieträger 

• gesicherter 
Versorgung

KAPITEL 4a

KAPITEL 4b
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Praxis statt Theorie

RHI Magnesita
• Weltweit erster Haubenofen mit Wasserstoff-

Betriebsfähigkeit

• Bestandsofen umgebaut für Dual-Fuel Betrieb

• Forschungsofen für innovative Brennertechnologie und 
Brandrezeptanpassung

CTB-Technikum – „Tribrid“- Forschungsofen
• Gasbefeuert (Erdgas, LPG, SNG, Wasserstoff) und elektrische Beheizung mit MoSi2 

Heizelementen

• Bruttovolumen: 2,2 m³; Nettovolumen: 0,62 m³; Maximale Brenntemperatur: 1650 °C

• Integrierte Abgas Nachverbrennungsanlage sowie Verbrennungsluftvorwärmung bis 300 °C
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https://ctb-berlin.de/aktuelles.html
https://ctb-berlin.de/forschungs%C3%B6fen.html
https://ctb-berlin.de/forschungs%C3%B6fen.html
https://ctb-berlin.de/forschungs%C3%B6fen.html
https://ctb-berlin.de/forschungs%C3%B6fen.html
https://ctb-berlin.de/forschungs%C3%B6fen.html
https://ctb-berlin.de/forschungs%C3%B6fen.html
https://ctb-berlin.de/forschungs%C3%B6fen.html


Der Weg zur klimaneutralen 
Keramikproduktion ist komplex, aber 

umsetzbar. 

Hybride Technologien bilden die Brücke 
zwischen heutiger Realität und nachhaltiger 

Zukunft.

Vielen Dank für die Aufmerksamkeit!

M. Sc.
Marcel Langner
Mechanical Engineer

Phone: +49 30 34095627
E-Mail: marcel.langner@ctbberlin.de
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