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RHI MAGNESITA

A
RHI Magnesita ist treibende Kraft
der Feuerfestindustrie. Unsere
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Engagement an den bestmoglichen
Losungen fur unsere Kunden und
verbessern damit deren Ablaufe und
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Vorworte

Zuerst einige prinzipielle Bemerkungen: Fiir den
Namen des Minerals Magnesit (MgCO;) finden sich
verschiedene Erkldarungen: Die einfachste: ,,Der el-
fenbeinfarbene Magnesit (lat. magnes) wurde ver-
mutlich nach der Landschaft Magnesia in Thessa-
lien (Griechenland) benannt*; eine weitere, wenn
auch nicht vollkommen logische Erkldrung: ,,Das
Mineral Magnesit wurde im Jahr 1808 erstmals ent-
deckt und von Dietrich Ludwig Gustav Karsten
(1768 bis 1810), seines Zeichens Mineraloge aus
Deutschland, auf den Namen Magnesit getauft. Na-
mensgebend ist das Element Magnesium, das we-
sentlicher Bestandteil des Minerals ist*.

Uber die Geschichte des Werkstoffes hat Walter
Zednicek 1991 Grundlegendes iiber die Bedeutung
Osterreichs und der Steiermark zur Verwendung des
Magnesits publiziert. Ich zitiere hier nur aus dem
Schlusskapitel: ,,Magnesit, Magnesiumkarbonat —
im 19. Jahrhundert noch vielfach als ,,Talcum Car-
bonatum* oder ,,Kohlensaure Talkerde* bezeichnet,
war lange Zeit einziger Rohstoff fiir die Erzeugung
von Sintermagnesia und kaustisch gebrannter Mag-
nesia. Nach zuginglichen Aufzeichnungen wurde
Magnesit erstmals als ,,feuerfester Baustoff™ noch
unter Erzherzog Johann zwischen 1852 und 1859 in
Vordernberg/Steiermark eingesetzt. Es war der
kryptokristalline Magnesit im Raume Kraubath,
Steiermark, der von steirischen Eisenhiittenleuten
als fiir die damaligen Vorerst noch als Rohmagnesit
erprobt, kam man sehr schnell zur Erkenntnis, dass
ein Sinterbrand erforderlich ist, wobei der kristal-
line Rohmagnesit dafiir als vorteilhafter angesehen
wurde. Zwischen 1857 und 1867 diirften erstmals
~Magnesitziegel“ (Steine mit Sintermagnesia und
Ton) in Donawitz/Steiermark mit positivem Ergeb-
nis eingebaut worden sein. Mit dem Jahre 1881 und
dem Namen Carl Spaeter assoziiert man den erfolg-
reichen Beginn der Herstellung basischer feuerfes-
ter Produkte auf Sintermagnesiabasis, mit dem Jah-
re 1870 und dem Fundpunkt Gulsen bei Kraubath
den Beginn der Herstellung von kaustisch gebrann-
ter Magnesia. Das ,,alte Osterreich® besaB bis zum
ersten Weltkrieg das Monopol der ,,Magnesit-In-
dustrie®, insbesondere nachdem 1908 neben Veitsch
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auch Radenthein den Markt mit Sintermagnesiapro-
dukten aus kristallinem Rohmagnesit zu beliefern
begann.

Im Laufe der letzten hundert Jahre kamen laufend
neue Magnesitfunde hinzu, Lagerstétten mit grof3e-
ren Vorriten verdringten allmihlich Osterreich von
der einstigen Vormachtstellung auf dem Rohmagne-
sitsektor. Feuerfestfirmen wurden in vielen Lindern
errichtet, die auf eigene Magnesitvorkommen zur
Herstellung von Sintermagnesia zuriickgreifen
konnten. Hinzu kam die Erzeugung von MgO nach
dem Seewasser-Magnesiaprozess. Einen Mangel an
MgO wird es trotz des vielseitigen Einsatzes von
gebrannter Magnesia in absehbarer Zukunft schon
auf Grund der nachgewiesenen Reserven an MgO-
liefernden Ausgangsmaterialien kaum geben.

Der Magnesit ist historisch gesehen als Rohstoff fiir
die Verwendung im technischen Bereich noch sehr
jung, hat aber eine recht stiirmische Entwicklung
hinter sich. Die Anforderungen, die heute an Roh-
material, Zwischenprodukt und Fertigware gestellt
werden, sind auf Grund des stindigen Wandels be-
sonders in der stahl- und eisenverarbeitenden Indus-
trie erheblich, und es wird den Fachleuten vorbehal-
ten bleiben, das Qualitdtsniveau stets diesen Anfor-
derungen anzupassen. Daraus resultiert auch fiir die
Zukunft eine sehr kritische Beurteilung des einzu-
setzenden Rohmagnesits.*

(Walter ZEDNICEK, Historische Betrachtung der
Entwicklung der Sintermagnesia. Vom ersten Mag-
nesitfundpunkt in der Steiermark bis zum welt-
weiten Einsatz in der Industrie, in Ferrum 63
(1991).

Dass der Montanhistorische Verein Osterreich in
der Breitenau am Hochlantsch in der Zeit vom
21.und 22. September 2017 eine Vortragsveranstal-
tung abhielt, soll auch als Rundung des Bildes der
Osterreichischen Magnesitindustrie gesehen wer-
den, da bereits 2010 in Kraubath im Bereich des
»Gelmagnesites” das Thema Magnesit in lokaler
Sicht und grundlegend behandelt wurde. (Res mon-
tanarum 48/2010: Kraubath und die Montanistik)
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Die Tagung in der Breitenau brachte einen wertvol-
len Uberblick iiber die Situation der Osterreichi-
schen Magnesitindustrie im Allgemeinen und dem
Standort Breitenau mit dem Bergbau und der Mag-
nifin-Produktion im Besonderen.

RHI fusionierte im Oktober 2017 mit dem brasilia-
nischen Unternehmen Magnesita und nennt sich
seither RHI Magnesita, das Unternehmen beschif-
tigt tiber 14.000 Mitarbeiter in 35 Hauptproduk-
tionswerken sowie mehr als 70 Vertriebsstandorten.
Es stellt jdhrlich weltweit mehr als 1,5 Millionen
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Tonnen Feuerfestprodukte in iiber 30 Produktions-
standorten her, worin das Werk Breitenau ein zwar
kleiner, aber feiner Betriebsstandort ist.

Der MHVO dankt dem Unternehmen fiir die gute
Zusammenarbeit bei der Tagung und die kollegiale
Zusammenarbeit mit dem Betrieb und der Gemein-
de Breitenau am Hochlantsch.

Univ.-Prof. DDr. Dipl.-Ing. Gerhard Sperl,
Prisident des MHVO
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Liebe Leser vom res montanarum!

Schon seit langem war es der Wunsch von vielen
Personen, eine Tagung iiber Magnesit abzuhalten!
Dieser Wunsch ging letzten Herbst mit der Abhal-
tung der Magnesittagung in der Breitenau in Erfiil-
lung. Es konnten viele hochkarétige Personen fiir
einen entsprechenden Vortrag gewonnen werden
und die Erwartungen der Veranstaltung wurden
tibertroffen! An dieser Stelle vielen Dank an die Or-
ganisatoren!

Es war auch der Wunsch von vielen bzw. fast allen
Tagungsteilnehmern, dass die Beitridge auch in ge-
druckter Form vorliegen. Nun ist es soweit! Sie hal-
ten das Heft mit den Vortrdgen der Magnesittagung
vom Herbst 2017 in Hénden! Die Beitridge beleuch-
ten den alpinen Magnesitbergbau von den Anfingen

bis in die heutige Zeit und befassen sich auch mit
aktuellen Entwicklungen. Es freut mich, dass diese
Vortrdge nun auch nachgelesen werden kdnnen und
dass das Wissen dariiber nicht verloren geht! Mein
Dank gilt an dieser Stelle allen Autoren, die die Vor-
trige entsprechend zu Papier brachten — bzw. digital
erstellten! Und dem Redaktionsteam fiir die Redi-
gierung und Erstellung des vorliegenden Bandes
von ,,res montanarum-*!

Ich wiinsche Thnen — liebe Leserin, lieber Leser —
eine spannende und informative Lektiire!

Gliick auf!

Dr. Thomas Drnek

Montangeschichtliche Vortragsveranstaltung
Die Geschichte der
Osterreichischen
Magnesitindustrie

J

.',é' | -I .I' .'

Marktgemeinde
Breitenau am Hochlantsch
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Magnesit im Uberblick

Thomas L. Drnek, Breitenau am Hochlantsch

1. Abstract

Der Beitrag beginnt mit der Definition der Begriffe
Magnesit und Magnesia. Im Anschluss wird die
Herstellung der Magnesiamodifikationen erldutert.
Nach einem weltweiten Uberblick der Produktion
von Magnesit und Magnesia wird diese dem welt-
weiten Verbrauch gegeniibergestellt und die unter-
schiedlichen Statistiken miteinander in Bezug ge-
setzt. Als Datenquellen kommen die World Mining
Data, die Historische Datenreihe des amerikani-
schen Geologischen Dienstes (USGS), die Roskill-
studie iiber Magnesia sowie einige Einzelbeitrige
zur Anwendung. AbschlieBend werden die Ver-
brauchstrends in der feuerfesten Industrie analysiert
sowie ein Ausblick fiir die Teilbereiche Stahlpro-
duktion, CO, und Recycling gegeben.

2. Zusammenfassung

Magnesit ist ein Magnesium-Karbonat mit der For-
mel: MgCO,. Magnesit kommt in den drei Typen:
Spatmagnesit (= Typ Veitsch), Gelmagnesit (= Typ
Kraubath) und dem Typ Bela Stena vor. Die globale
Magnesitproduktion liegt bei rund 22 Mio. t. Die
weltweiten Magnesitresourcen belaufen sich auf
13 Mrd. t, daraus ergibt sich eine statische Reich-
weite von rund 500 Jahren — wiirde man noch das
im Meerwasser geloste Magnesium dazu addieren,
erhoht sich die Reichweite drastisch.

Aus Magnesit wird Magnesia hergestellt, dabei
konnen drei Magnesiamodifikationen: Kauster, Sin-
termagnesia und Schmelzmagnesia unterschieden
werden. Kauster ist sehr reaktiv und hat sehr viele
Anwendungen. Die beiden anderen Modifikationen
(Sinter- und Schmelzmagnesia) finden fast aus-
schlieBlich in der feuerfesten Industrie Verwendung.
Die grofite Anwendung stellt Sintermagnesia mit
rund 7,5 Mio. t dar, diesem folgt der Kauster mit
rund 4 Mio. t und zum Abschluss Schmelzmagnesia
mit knapp 2 Mio. t. Insgesamt ergibt sich somit ein
Markt von rund 13 Mio. t Magnesia. Die Hauptre-
gionen fiir die Verwendung sind Asien, gefolgt von
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Europa, Nord- und Siidamerika. Die anderen Re-
gionen spielen nur eine untergeordnete Rolle.

Im Verbrauch lésst sich generell ein deutlicher spe-
zifischer Riickgang beim Feuerfestbedarf seit 1950
feststellen. Dieser Trend kam aber bei Magnesia in
der Stahlindustrie im letzten Jahrzehnt fast zum Er-
liegen. Durch die stark steigende Stahlproduktion
schligt dies direkt auf die Magnesia- bzw. Magne-
sitmengen durch, und diese sind daher stark im Stei-
gen begriffen.

An zukiinftigen Entwicklungen sind die Verschie-
bung von Primérstahl zu Sekundirstahl zu nennen,
ebenso die Anderung der gesetzlichen Rahmenbe-
dingungen fiir den Emissionshandel, die in Europa
immer strenger (und die Herstellung damit teurer
wird) werden, als in anderen Regionen der Welt und
der steigende Anteil von Recycling.

3. Definition von Magnesit, Bischofit
und Magnesiamodifikationen

Magnesit:

Magnesit (MgCO,-Magnesium-Karbonat) ist ein
Industriemineral. Magnesit formt Lagerstétten und
kommt als teilweise gesteinsbildender Rohstoff vor.
Es gibt im Wesentlichen drei Typen:

@ Spatmagnesit (= Typ Veitsch)
® Gelmagnesit (= Typ Kraubath)
@ Typ Bela Stena (fluviatil-limnisch, Serbien)

Der Spatmagnesit ist durch Kristalle bzw. Kristall-
flachen gekennzeichnet und sehr hiufig eisenreich.
Der Fe,O;-Gehalt liegt in der Regel zwischen 1 %
und 8 %. Dieser Typ ist hdufig vergesellschaftet mit
Dolomit und Talk. Bedeutende Vorkommen sind:
Veitsch, Breitenau, Radenthein, Satka (Russland)
und China (teilweise auch mit geringen Fe,O;-Ge-
halten).

Der Gelmagnesit weist keine makroskopische
Struktur auf. Er wurde durch Umwandlung aus
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Mg-reichen Gesteinen (zumeist Serpentin) gebildet.
Der Eisengehalt ist meistens sehr gering und betrigt
weniger als 1 %. Bedeutende Vorkommen sind in
Kraubath, in der Tiirkei und in Griechenland.

Der Typ Bela Stena ist eine kryptokristalline Son-
derform und findet sich in fluviatilen oder limni-
schen Sedimenten, sie ist benannt nach einem Fund-
ort in Serbien.?

Magnesit-Ressourcen

Dazu gibt es generell nur wenige Daten. Eine dies-
beziigliche Darstellung stammt von Ian Wilson,
siehe dazu auch die Tabelle 1.

Global Resources of Magnesite
Country Mio. t rel. %
Australia 628 5%
Brazil 862 7 %
China 3439 26 %
North Korea 3.000 23 %
Russia 2.745 21 %
Slovakia 1.240 10 %
Others 1.086 8 %
Total 13.000 100 %

Tabelle 1: Magnesit Ressourcen

Die Gesamtmenge an Magnesit-Ressourcen wird
mit 13 Mrd. t angegeben, die bedeutendsten Lénder
sind China, Nord-Korea und Russland mit jeweils
gut 20 % Anteil. Daran schliefen sich die Slowakei
mit 10 % und Brasilien mit 7 % an. Aus dieser Res-
sourcenmenge ergibt sich eine statische Reichweite
von rund 500 Jahren.?

Bischofit

Bischofit (= Magnesiumchlorid = MgCl, * 6 H,0)
kommt sowohl als feste Lagerstitte vor und wird
durch Losungsbergbau gewonnen (Niederlande),
als auch in geldster Form als Lauge in untertigigen
Vorkommen (dhnlich Erdol) und im Meerwasser.

Bedeutende Vorkommen fester Bischofite finden
sich in der Zechsteinformation (Niederlande); in
untertidgiger Losung in Mexiko und den USA (Gro-
Be Seen), zudem als Losung im Salz des Toten Mee-
res (hohe Konzentration), sowie in allen Meeren.
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Bezieht man nun in die Reichweite fiir Magnesia
noch den Gehalt des Magnesiums in den Weltmee-
ren mit ein, so ergibt sich eine wesentlich grofere
Reichweite.

Magnesiamodifikationen

Magnesia

Magnesia ist chemisch reines MgO, auch Periklas
genannt. Der Schmelzpunkt von Magnesia liegt bei
rund 2.800°C — dadurch wird sie bevorzugt im
Hochtemperaturbereich der feuerfesten Industrie
eingesetzt (z. B.: Stahlkonverterauskleidung). Mag-
nesia besitzt folgende Modifikationen: Sintermag-
nesia, Schmelzmagnesia sowie Kauster.

Kauster

Kauster oder Kaustermagnesia oder Kaustische Ma-
gnesia (= MgO) ist entsduerter Magnesit oder kalzi-
niertes Mg(OH),, wobei die urspriingliche Kristall-
modifikation beibehalten wird, d.h. das Kristallgit-
ter der Ursprungssubstanz bleibt erhalten, die CO,
bzw. H,0O-Stellen sind frei (Liicken im Kristallsys-
tem). Dadurch hat der Kauster eine grofie spezifi-
sche Oberflache, worin das sehr reaktive Verhalten
des Kausters im Gegensatz zur Sinter- und Schmelz-
magnesia begriindet ist. Kauster besitzt keine Fes-
tigkeit — er liegt meist in Form von Pulver oder stii-
ckig in sehr lockeren ,.Brocken* vor. Kauster hat
aufgrund seiner hohen chemischen Aktivitit eine
Vielzahl von Anwendungen.

Sintermagnesia

Die Sintermagnesia (= der Sinter = MgO) wird durch
einen Sinterbrand bei rund 1.800 — 2.200°C herge-
stellt. Sie zeichnet sich durch kubisches Kristallgitter
aus, deren Rohdichte in der Regel im Bereich von
3,25 -3,45 g/cm? liegt und deren Kristallgrofle zwi-
schen 50 — 200 pgm betrigt. Die Hauptanwendung
von Sintermagnesia liegt in der feuerfesten Industrie.

Schmelzmagnesia

Die Schmelzmagnesia (= MgO) entsteht durch
Schmelzen im Elektrolichtbogenofen. Der minera-
logische Unterschied zwischen Sinter- und Schmelz-
magnesia liegt einerseits in der Rohdichte (Schmelz-
magnesia hat eine hohere Dichte: 3,43 — 3,54 g/cm?)
und andererseits in der Kristallgroe, welche von
200 bis 2.000 gm reicht. Die Hauptanwendung von
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Schmelzmagnesia liegt ebenfalls in der feuerfesten
Industrie.*

Herstellungsverfahren von Magnesia

Bei der Herstellung von Magnesia wird nach dem
Ausgangsstoff unterschieden:

Natiirlich: Magnesit (MgCO;)
Synthetisch: Bischofit (MgCl,*6H,0)

Die Reaktionsgleichung bei der natiirlichen Pro-
zessroute ist wie folgt:

MgCO, > MgO + CO,

Bei der Herstellung aus Magnesit wird der Magne-
sit erhitzt, dabei entweicht bei rund 1000°C das
Kohlendioxid und zuriick bleibt MgO (= Magne-
sia). Je nach weiterer Behandlung durch Temperatur
und Dauer entsteht Kauster (Kaustische Magnesia),
Sintermagnesia oder Schmelzmagnesia. Kauster
und Sintermagnesia wird in der Regel in Ofen-
aggregaten (Schachtofen, Drehrohrofen oder Eta-
genofen) erzeugt. Die Schmelzmagnesia wird in der
Regel in Elektrolichtbogenofen hergestellt.

Die synthetische Prozessroute ist komplizierter, da
in der Regel die Magnesia durch einen nalichemi-
schen Fillungsprozess erhalten wird. Die Reak-
tionsgleichungen lauten wie folgt:

CaCO, — CaO + CO,
MgCl, + Ca(OH), > Mg(OH), + CaCl,
Mg(OH), — MgO (Kauster) + H,O

Der Branntkalk (CaO) wird durch einen Brennpro-
zess aus Kalkstein hergestellt; neben Kalkstein fin-
det auch Dolomit Anwendung (sogenannter Doli-
me). Im Nass-System erfolgt die Fillung von Mag-
nesium-Hydroxid, dabei geht das Kalzium als
Kalzium-Chlorid in Losung. Das so erhalten Mag-
nesium-Hydroxid wird bei rund 1000°C kalziniert
und dabei das Wasser ausgetrieben. Es entsteht in
der Regel Kauster, der dann zu Sintermagnesia oder
Schmelzmagnesia verarbeitet werden kann.

4. Die weltweite Produktion von Magnesit
und Magnesia

Die nachfolgende Abb.1 gibt einen Uberblick iiber
die Lage von bedeutenden Magnesia Produzenten.
Auffallend ist, dass sich in Afrika kein bedeutender
Hersteller von Magnesia findet.
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Abb. 1: Magnesia Produzenten (eine Auswahl)

Die Abb. 2 und Abb. 3 stellen die historische Ent-
wicklung der Magnesit-Produktion dar. Die Abb. 2
hat als Datenbasis die World Mining Data — hier
wird explizit Magnesit ausgewiesen. Gut erkennbar
ist, dass die weltweite Magnesitproduktion in den
1980er Jahren bei rund 15 Mio. t lag, und sich durch
den Zusammenbruch des Comecon auf rund 10
Mio. t reduzierte, dann bis etwa zum Jahre 2002
leicht anstieg, und anschlieSend sehr rasch auf rund
25 Mio. t erhohte. Seit dem Jahre 2010 liegt die Ma-
gnesitproduktion in etwa in diesem Bereich.’

Zum Vergleich zeigt die ldngere Datenreihe in Abb.
3, deren Quelle die amerikanische USGS (United
States Geological Survey) ist, die Entwicklung von
Magnesium-Compounds seit 1913. Hier ist leicht zu
sehen, dass die Produktion bis rund 1960 bei deut-
lich unter 5 Mio. t lag, dann rasch auf 10 Mio. t an-
stieg — dort bis etwa 1995 blieb, und seither auf rund
30 Mio. t angestiegen ist. Der Unterschied in der
Menge zum Magnesit liegt darin, dass bei den US-
GS-Daten auch Dolomit (und andere Magnesium-
Triger) mitbetrachtet werden.®

Insgesamt zeigen aber beide Darstellungen einen

sehr dhnlichen Verlauf.

Waeltweite Rohmagnesitproduktion 1881 - 2015
(WhD)

Abb. 2: Weltweite Rohmagnesitproduktion 1981 —
2015 (WMD)
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Magnesium-Compounds (USGS)

World production (Mo 1)
& b ¥ B E B

s

Uor3 1oz 19 14 1985 19e3 1973 jo8s 1998 2003 2013
Abb. 3: Weltweite Magnesium-Compoundspro-
duktion 1913 - 2015 (USGS)

Die Abb. 4 stellt die Aufteilung der Magnesitpro-
duktion nach Landern dar. Es ist leicht ersichtlich,
dass China mit rund zwei Dritteln der Produktion
den Hauptanteil stellt. Danach folgen die Tiirkei,
Russland, die Slowakei und an fiinfter Stelle Oster-
reich.’

Magnesit 2015

India _D_F"R Korea_
: : ___Others

Greece___ -
Spain ——
Brazil - i
Australia_——
Alstria_
Slovakia_
CIS._

Ll e Lt _China

Abb. 4: Die Magnesitproduktion 2015 nach Ldn-
dern (WMD)

Die Ermittlung der Marktkonzentration — ausge-
driickt durch den Herfindahl-Hirschmann-Index,
ausgewertet auf Basis der WMD - zeigt in Abb. 5
eine geringe Konzentration bis zum Jahre 2004, hier
wird die kritische Schwelle von 2000 tiberschritten,
aber der von einem konzentrierten Markt spricht.
Der Grund ist der starke Markteintritt von China —
gegenwirtig liegt der HHI zwischen 4.000 und
5.000. Das heil3t, der Markt ist stark konzentriert,
denn er wird von China beherrscht.

Die europdische Kommission fiihrt regelméBig
Marktbeobachtungen der Rohstoffe durch, dies
wird ausgedriickt in der Analyse der Kritizitét, die
Auswertung aus dem Jahr 2014 weist Magnesit als
kritisch aus (Abb. 6). Es gibt auch eine EU-Analyse
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aus dem Jahre 2017, wobei die Methodik stark ver-
dndert wurde, und Magnesit nun nicht mehr als kri-
tisch dargestellt wird.”!4

HHI = Magnesit (WMD)

.

Abb. 5: Die Marktkonzentration nach Ldndern
von Magnesit (HHI — WMD)
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Abb. 6: Die Kritizititsanalyse der EU aus 2014

Betrachtet man nun die einzelnen Magnesia-Modi-
fikationen, so ergibt sich folgendes Bild (Abb. 7):
Der iiberwiegende Anteil von Magnesit wird zu
Sintermagnesia verarbeitet (63 %), daran anschlie-
Bend folgt die Produktion von Kaustischer Magne-
sia (mit 29 %) und schlieBlich werden 8 % zu
Schmelzmagnesia geschmolzen. Die Gesamtmenge
an natiirlicher Magnesia wird mit 10,7 Mio. t ange-
geben. Die Zahlen gelten fiir das Jahr 20103

Um einen Abgleich der Statistiken vorzunehmen,
kann iiber die weltweite Magnesitproduktion aus
den World Mining Data (Menge von 2010 = 22,1)
auf die Magnesia-Menge geschlossen werden. Dar-
aus ergibt sich eine Magnesia-Menge von rund
11 Mio. t — werden diese mit den 10,7 Mio. t vergli-
chen, so ist leicht ersichtlich, dass die Daten sehr
gut zusammenpassen.’ Eine Annahme dazu ist auch,
dass der gesamte Magnesit verhiittet wird, was auch
zutrifft, da Magnesit so gut wie keine direkten (oder
anderen) Anwendungen als die Verhiittung hat.

Die gesamte Magnesia Menge (natiirlich plus syn-
thetisch) wird von Roskill mit rund 13 Mio. t ange-
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geben. 10 Daraus ergibt sich eine Produktion von
rund 2,3 Mio. t an synthetischer Magnesia (Abb. 8).

Magnesiatypen (100% = 10,7 Mio. t)
B%.

m Sintermagnesia

20%.
® Kaustische Magnesia

B63%
u Schmelzmagnesia

Abb. 7: Produktion von Magnesia nach Modifika-
tionen — natiirliche Prozessroute

Natiirliche und synthetische
Magnesia (100 % ~ 13 Mio. t)

17%
natirliche
Magnesia

m synthetische
Magnesia

83%

Abb. 8: Produktion an natiirlicher und syntheti-
scher Magnesia

5. Der Verbrauch von Magnesia

Fiir den Verbrauch an Magnesia, sowohl nach Mag-
nesia-Modifikation und Sektoren sowie die regiona-
le Verteilung, zeigt sich, dass die Hauptmenge als
Sintermagnesia in der Feuerfestindustrie verwendet
wird. In diese Anwendung fallen insgesamt rund
7.5 Mio. t. Hier ist auch festzuhalten, dass die Sin-
termagnesia mit ganz wenigen Ausnahmen nur in
der Feuerfest-Industrie Anwendung findet. Ahnli-
ches gilt fiir die Schmelzmagnesia, die mit rund
1,8 Mio. t in der Feuerfestindustrie Anwendung fin-
det, ein ganz geringer Teil wird bei der Produktion
von Heizleiterelementen verwendet.

Ganz anders stellt sich die Situation beim Kauster
dar, hier gibt es rund 100 Anwendungen, diese ver-
teilen sich auf die Industrie (2,7 Mio. t), die Land-
wirtschaft (0.4 Mio. t) und sonstige Anwendungen
(0,6 Mio. t). Insgesamt ergeben sich rund 3,7 Mio. t
an Kauster.

Betrachtet man die Verteilung des Verbrauches nach
Regionen, so ist leicht ersichtlich, dass Asien mit
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einem Bedarf von rund 7,7 Mio. t deutlich vor Euro-
pa mit 3,5 Mio. t liegt. Daran schlieit sich Nord-
amerika mit rund 0,8 Mio. t und Siidamerika mit 0,5
Mio. t an. Den Abschluss bilden der Mittlere Osten
und Ozeanien mit jeweils rund 0,2 Mio. t gefolgt
von Afrika mit 0,1 Mio. t."!

Die Details sind in der Tabelle 2 sowie in Abb. 9
dargestellt.

|Region Refractories | Refractories | Industrial | Agricultural | Others | Total | Total

in 1.000 t DBM M CCM CCM | CCM | CCM |Magnesia
Asia 4.200 1400 1.800 700 2000 2070[  7.670
Europe 2400 200 480 190 230Q  900]  3.500
N. America 400 100 170 80 90| 340 840
S. America 350 40 40 50 200 110 500
Middle East 80 5 85 5 10[ 100 185
Oceania 60 15 70 20 10[ 100 175
Africa 30, 10 35 5 10 50 90
Total 7.520 1.770] 2680 4200 570] 3.670] 12.960

Tabelle 2: Verwendung von Magnesia nach An-
wendung, Modifikation und Region (global, 2010)

(DBM = Sintermagnesia; FM = Schmelzmagnesia;
CCM = Kauster)

Magnesia-Vierbrauch nach Region und Saktor

ek pinal DO

Abb. 9: Magnesiaverbrauch nach Region und
Sektor

Betrachtet man nun den Trend im Verbrauch in der
Hauptanwendung von Magnesia, ndmlich die Ver-
wendung im Bereich Feuerfest, so zeigt sich, dass
die spezifischen Verbriduche — angegeben in kg Feu-
erfest bezogen auf die Tonne Produkt — riickldufig
sind. Dieser Trend ist in der Stahlindustrie, aber
auch in der Anwendung in der Zementindustrie und
in der Glasindustrie gegeben. Zu bemerken ist, dass
in diesem Trend nicht nur Magnesia dargestellt ist,
sondern alle feuerfesten Materialien dargestellt
sind. In der Zeitspanne von 1950 bis 2008 ist ein
Riickgang im Bereich der Stahlindustrie von rund
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60 kg Feuerfest-Bedarf / t Stahl auf rund 15 kg Feu-
erfest-Bedarf / t Stahl fest zu stellen. Dies ist ein
Riickgang um 75 %! Ahnlich stellt sich die Situa-
tion im Bereich Zement und Glas dar. Siehe dazu
die Abb. 10."2

Specific C ip of Ref 1950 - 2008
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Abb. 10: Entwicklung des spezifischen Feuerfest-
Verbrauches nach Sektoren von 1950 — 2008

Betrachtet man nun nur den Bedarf an Magnesia in
der Stahlindustrie iiber die letzten rund 20 Jahre,
stellt sich die Situation wie folgt dar: Der Bedarf an
Magnesia lag 1994 bei rund 5,5 kg / t Stahl, dieser
fiel stetig bis zum Jahr 2004 auf rund 4,5 kg Magne-
sia / t Stahl und reduzierte sich seither nur mehr sehr
gering auf rund 4,2 kg / t Stahl im Jahr 2014. Ermit-
telt man nun iiber die spezifischen Verbrduche und
die weltweite Stahlproduktion den Bedarf an Mag-
nesia, ergibt sich fiir das Jahr 1994 ein Bedarf von
4 Mio. t Magnesia und fiir das Jahr 2014 ein Bedarf
von rund 7 Mio. t Magnesia.

Dieses Ergebnis passt wiederum recht gut zum Ver-
brauch, der in der Roskill-Studie ausgewiesen ist —
und der generelle Trend in der Kurve spiegelt sehr
gut den Verlauf der Magnesit-Produktion aus den
World Mining Data wieder.

Man kann also abschlieBend sagen, dass die unter-
schiedlichen Datenquellen (World Mining Data und
Roskill Studie) sehr gut zusammenpassen. Daraus
kann auch geschlossen werden, dass die Menge-
nunschdrfe mit einer Schwankung von rund
0,5 Mio. t Magnesit (oder rund 2 %) sehr gering ist.

Zum Trend des Verbrauches in der Stahlindustrie ist
anzumerken, dass der Riickgang des spezifischen
Bedarfs fast zum Stillstand gekommen ist — und
weitere signifikante Reduktionen fiir die néchste
Zeit nicht zu erwarten sind. Durch die starke Steige-
rung der Stahlproduktion findet sich die Steigerung
im fast gleichen Ausmal} beim Bedarf an Magnesia
wieder (Abb. 11).
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Abb. 11: MgO-Bedarf der Stahlindustrie 1994 —
2015

6. Ausblick

Der Ausblick fokussiert auf drei Bereiche: die Pro-
zessrouten der Stahlherstellung, die CO,-Gesetzge-
bung und das Recycling von Magnesia.

Die Stahlherstellung lduft gegenwirtig iiber zwei
Routen: die priméire Route iiber die Verhiittung von
Eisenerz im Hochofen und die Umwandlung zu
Stahl im Konverter bzw. dhnlichen Aggregaten
(Siemens-Martin-Ofen), diese Route hat einen
Marktanteil von rund 70 %, die sekundire Route —
also das Stahlrecycling — tiber Umschmelzen von
Stahlschrott im Elektrolichtbogenofen — hat einen
Anteil von rund 25 %, die restlichen Verfahren kon-
nen als Sonderverfahren bezeichnet werden. Auf-
grund des vermehrten Anfalls von Stahlschrott wird
der Anteil des Stahlrecyclings weiter zunehmen.
Dennoch wird auch die Primérerzeugung an Stahl
absolut weiter steigen, d.h. mit einer weiteren Stei-
gerung des Bedarfs an Magnesia, die in beiden Pro-
zessrouten zur Anwendung kommt — ist zu rechnen.

Die CO,-Gesetzgebung bzw. der Emissionshandel
sind ein Aspekt, der speziell in der Europiischen
Union, bzw. in den mit der EU assoziierten Liandern
zum Tragen kommt. Ausgehend von den Klimazie-
len der EU (im Jahre 2020 eine Reduktion um 20%
der CO,-Emissionen auf Basis 1990 zu erreichen)
existiert in Europa der CO,-Emissionshandel — eng-
lisch auch als Emission-Trading-Scheme (ETS) be-
zeichnet. Hier erhilt der produzierende Sektor eine
gewisse freie Zuteilung, wird eine Mehrmenge an
sogenannten Emissionsrechten — oder auch als Zer-
tifikate bezeichnet — benétigt, so miissen diese
Emissionsrechte zugekauft werden. Die aktuelle Si-
tuation des Werkes Breitenau ist in Abb. 12 darge-
stellt — es ist leicht ersichtlich, dass die frei zugeteil-
te Menge an Zertifikaten zu gering ist, es ist auch
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ersichtlich, dass die Zuteilung fallend ist — und auch
fiir die nidchste ETS-Periode (2021 — 2030) ist eine
weiter fallende Zuteilung zu erwarten.

COy-Zutellung und IST
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Abb. 12: die CO,-Situation im Werk Breitenau

Vergleicht man nun die verschiedenen Prozessrou-
ten und Regionen so zeigt sich folgendes Bild — sie-
he auch Abb. 13. Allen Prozessrouten und Regio-
nen ist ein etwa gleicher CO,-Anfall von rund 1 t
CO, / t MgO zuzuordnen, der aus dem Prozess
stammt. D. h. der aus der Entsduerung vom Magne-
sit (natiirliche Prozessroute) bzw. Kalkstein / Dolo-
mit (synthetische Prozessroute) stammt.

Die weiteren Unterschiede ergeben sich aus der
Chemie, dem verwendeten Brennstoff und der Ener-
gieeffizienz. Die Chemie im Vergleich Breitenau zu
MAS (in der Tiirkei) unterscheidet sich durch den
Eisengehalt, d. h. die Sintermagnesia in Breitenau
ist mit weniger Energieeinsatz herzustellen, als die-
jenige bei MAS — hier wirkt der Eisengehalt als Sin-
terhilfsmittel. In beiden Betrieben findet Erdgas als
alleiniger Brennstoff Anwendung, dementspre-
chend ist der Anfall von CO, aus dem Brennstoff in
der Breitenau rund 0,3 t CO, / t MgO und bei MAS
rund 0,5 t CO, / t MgO.

Im Vergleich dazu steht die synthetische Prozess-
route, bei der drei Brinde notwendig sind, um Sin-
termagnesia herzustellen (Brand des Kalksteins zu
Branntkalk, Kalzinierung des Magnesium-Hydroxi-
des zu Kauster und Sinterung des Kausters zu Sin-
termagnesia). Hier fillt in etwa gleich viel Prozess-
CO, an; der Anfall von CO, aus den Brennprozesse
(Brennstoff ebenfalls Erdgas) liegt bei rund 0,8 t
CO, /t MgO.

Vergleicht man dazu nun die Herstellung von Sin-
termagnesia in China mit einer schlechteren Ener-
gieeffizienz und der Verwendung von Steinkohle als
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Brennstoff so zeigt sich, dass die Gesamtemissio-
nen bei rund 2,2 t CO, / t MgO zu liegen kommen.

Es ist offensichtlich, dass die effiziente Prozessfiih-
rung und der Einsatz von Erdgas deutlich weniger
CO,-Emissionen verursachen, als der Einsatz von
Steinkohle und eine wenig effiziente Technologie —
der Unterschied liegt bei rund 0,8 t CO, / t MgO.

Hier ist deutlich der Vorteil der Herstellung von Sin-
termagnesia in der EU hervorzuheben. Der weitere
Ausblick ist davon gekennzeichnet, dass es eine
weltweite CO,-Regelung in weiter Ferne ist, die EU
dagegen aber die CO,-Emission weiter deutlich re-
duzieren mochte. Wie die genaue Gesetzgebung der
EU fiir die nichste Handelsperiode aussehen wird
ist aber derzeit noch unklar — fest steht nur, dass die
Emissionsrechte nicht zunehmen werden. Dies fiihrt
im internationalen Vergleich dazu, dass die Wettbe-
werbsfidhigkeit der europédischen Magnesia-Produ-
zenten verschlechtert wird, denn die Produzenten
auBlerhalb der EU haben diese Benachteiligung
nicht."”

Comparisan of the CO,-Emisslon by the Magnesia-Froductionof DBM
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Abb. 13: Vergleich der CO,-Emissionen der ver-
schiedenen Herstellungsmethoden bei der Pro-
duktion von Sintermagnesia

Als letzter Punkt im Ausblick ist das Recycling von
Magnesia zu nennen. In vielen Anwendungen von
Kauster in der Landwirtschaft, wo der Kauster als
Diinge- und Futtermittel verwendet wird, ist ein di-
rektes Recycling nicht darstellbar, da die Magnesia
verbraucht wird.

Im Sektor der feuerfesten Anwendung verzehrt sich
ein Grofteil der Magnesia und findet sich als Be-
standteil der Schlacke wieder. Hier ist ein direktes
Recycling von Magnesia ebenfalls nicht darstellbar.
Sehr wohl aber kann Schlacke als Baustoff Anwen-
dung finden. In diesem Fall steht aber — speziell in
Osterreich — der rechtliche Rahmen dagegen, und
Schlacke muss sehr hdufig deponiert werden. Hier
geht wertvoller Rohstoff verloren und gleichzeitig
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muss immer wieder neues Deponievolumen ge-
schaffen werden. Hier konnte durch eine Verwen-
dung der Schlacke gleich doppelt eingewirkt wer-
den!

Die Verwendung der Magnesia, die bei Neuzustel-
lungen der Aggregate ausgebrochen wird, ist mog-
lich, stellt sich aber aufgrund der Verunreinigungen
schwierig dar, da diese Verunreinigungen die Feuer-
festigkeit wieder reduzieren. Dennoch gibt es hier
bereits vielfiltige Anstrengungen dieses Recycling
zu verstarken. In Zukunft ist daher davon auszuge-
hen, dass das Recycling von Magnesia im Feuer-
fest-Bereich doch einen deutlichen Anteil stellen
wird.
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Magnesit in Radenthein -
Die Produktion von 1908 bis 2017

Christian Paulitsch, Radenthein

Die Anfangsjahre

Die Entdeckung der Lagerstitte

Das Magnesitvorkommen auf der Millstétter Alpe
wurde nicht zufillig entdeckt, es wurde vielmehr ge-
zielt danach gesucht, und zwar von Joseph Horhager
(Abb. 1) im Auftrag des Industriellen Emil Krieger.

Abb. 1: Entdecker der Lagerstiitte, Joseph Hor-

hager (1858-1917)

die Menge war jedoch unbedeutend. Auf der Suche
nach weiteren Federwei3vorkommen entdeckte
Horhager einen gelblichen Felsen, welcher mit Fe-
derweil} tiberzogen war. Die Untersuchung des Bo-
dens in der Umgebung dieses Felsens ergab dann
als erste Schitzung ca. 4 Mio. Tonnen Magnesit —
die Lagerstitte war entdeckt.

Es folgte eine genauere Untersuchung der Lager-
stdtte im Friithjahr 1908, bei der auch ein erster Ver-
suchsbrand mit Magnesit durchgefiihrt wurde.
Eine amerikanische Interessentengruppe rund um
Emil Winter erwarb die Lagerstitte und griindete
am 25. August 1908 ein Unternehmen — die Austro
American Magnesite Company. Horhager bekam
einen Dienstvertrag und begann sofort mit den
Grundsicherungsverhandlungen fiir die Seilbahn-
trasse vom Bergbau bis Radenthein und weiter
nach Ferndorf.

Ab dem Jahre 1909 widmete sich Horhager ganz
der Planung des Magnesitwerkes, er schied jedoch
wegen eines Herzleidens noch im selben Jahr aus
dem Unternehmen aus. Schwierigkeiten gab es
bei der Anlieferung der Anlagen und Anlagen-
teile wegen der fehlenden Infrastruktur, trotzdem
konnten insgesamt sechs Schachtéfen und eine

Brech-, Sieb- und Mahlanlage errichtet werden
(Abb. 2).

Den Bauern in der Region
waren sogenannte Feder-
weillvorkommen, also
Talkvorkommen, bekannt.
Da Horhager wusste, dass
Federweil} als Begleitmine-
ral von Magnesit vor-
kommt, suchte er gezielt
nach diesen Federweiflvor-
kommen. Bei den ersten
untersuchten Vorkommen
zeigte sich zwar Magnesit,
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Abb. 2: Baubeginn Werk
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Im Bergbau wurden die
Sprengbohrlécher hidndisch
hergestellt und mit Dynamit
gesprengt (Abb. 4). Die
Materialforderung erfolgte
anfangs tiber Holzrutschen
entlang der Boschungen, ab
Herbst 1909 mittels Brems-
berg (Abb. 5). Im Jahre
1909 wurden insgesamt
12.315 t Magnesit gewon-
nen, welche mit der Seil-

bahn tiber eine Strecke von
7,2 km nach Radenthein
transportiert wurden.

Erste Technologieinnovationen

Bereits 1912 wurde in Radenthein ein Rotierofen
mit 50 Metern Linge errichtet, um auch das Fein-
korn verwerten zu konnen. Der Magnesit wurde
kaustisch bei rund 900°C gebrannt, wobei die da-
malige Verwendung des Radentheiner Kausters
heute allerdings nicht mehr klar nachvollziehbar ist.

Noch wihrend des 1. Weltkrieges wurde ein zwei-
ter, mit Kohlenstaub befeuerter Rotierofen, mit ei-
ner Linge von 100 Metern errichtet. Mit diesem
Ofen konnte man den Magnesit durch den Brand bei
rund 1.800°C zu einer wesentlich dichteren, homo-

generen Magnesia sintern.

Im Jahre 1919 wurde der erste Tunnelofen in Be-
triecb genommen und ebenso vier hydraulische

Drehtischpressen. Bis dahin konnten nur ungeform-

Die ersten Anlagenteile fiir
den Bergbau und den Seil-
bahnbau wurden mittels
Ochsengespannen tiber den
Noringgraben antranspor-
tiert (Abb. 3).

Der abgebaute Magnesit
wurde in Schachtofen bei
rund 1.600°C zu Sinter ge-
brannt. Um eine gute Gas-
fihrung im Schachtofen zu
gewihrleisten, konnte je-
doch nur etwa faustgroBer,
grobstiickiger Magnesit auf-
gegeben werden. Abb. 5: Rangieren der Forderwagen
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Abb. 6: Drehtischpressen

te Produkte hergestellt werden, danach war es auch
moglich, gebrannte Steine zu produzieren. Im ers-
ten Schritt wurden die Pressmassen hergestellt, wel-
che dann an Drehtischpressen (Abb. 6) gepresst und
die gepressten Steine schlieBlich im Tunnelofen im
kontinuierlichen Betrieb bei rund 1.600°C gebrannt
wurden (Abb. 7).

Abb. 8: Heraklithwerk Ferndorf
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Abb. 9: Schmelzmagnesia

Ursprung der Heraklithprodukte

Die in groBer Menge anfallenden Stiube konnten
durch eine innovative Losung ebenfalls verwertet
werden. Sie wurden gemeinsam mit Holzwolle zu
Bauplatten verarbeitet — den sogenannten Herak-
lithplatten. Es entstanden die Heraklithwerke in
Ferndorf (Abb. 8) und Simbach am Inn.

Technologiesprung
durch Schmelz-
materialeinsatz

Mit der Errichtung der
Elektroschmelze erfolgte
schon 1941 ein bedeutender
Technologiesprung. Im
Lichtbogen konnte feuer-
feste Magnesia geschmol-
zen werden, bei Temperatu-
ren um rund 3.000°C. Die
Vorteile von geschmolzener
Magnesia (Abb. 9) sind die
hohe Dichte und die grofien
Kristalle, wodurch das Ein-
satzgebiet dieser Magnesia
auch die am stédrksten bean-
spruchten Stellen der Me-
tallschmelzofen waren.

Wirtschaftsaufschwung
und Hochkonjunktur

Von den Kriegshandlungen
relativ unberiihrt, konnte
die Produktion im Werk
Radenthein nach Kriegsen-
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de wieder rasch aufgenommen und auch gesteigert
werden. Der Wiederaufbau und der damit verbunde-
ne erhohte Verbrauch an Baumaterialien fiihrte zu
einem enormen Anstieg des Bedarfes von feuerfes-
ten Produkten.

Um auch den steigenden Qualititsanspriichen des
Marktes gerecht zu werden, wurde in Radenthein
eine Rohmagnesit-Aufbereitungsanlage errichtet.
Zunichst installierte man eine Schweretriibesortie-
rung, in den Jahren 1951 und 1958 ging eine Flota-
tion mit nachgeschalteter Brikettierung des Magne-
sitkonzentrates in Betrieb (Abb. 10).

Im Jahre 1950 édnderten sich die Besitzverhiltnisse
des Unternehmens, die Osterreichisch-Amerikani-
sche Magnesit Aktiengesellschaft wurde von der
General Refractories Company iibernommen.
Durch Lizenzen des neuen Unternehmens konnte
eine neue Steinsorte gefertigt werden, und zwar
blechummantelte, chemisch gebundene Steine. Das
Einsatzgebiet dieser Steine war vorwiegend der Sie-
mens-Martin-Ofen, in dem damals der Grof3teil des
Stahls erschmolzen wurde. Mit 4.380 Beschiftigten
am Standort Radenthein wird Ende der 50er Jahre
der Personalhochststand erreicht, im Bergbau wird
die 400.000 Jahrestonnengrenze iiberschritten.

Ende der 70er Jahre kommt es zu einer entscheiden-
den Wende im Bereich der Rohstoffversorgung des
Werkes in Radenthein, und zwar wurde der erste
Fremdsinter zugekauft.

In der Stahlherstellung setzten sich das LD-Verfah-
ren und das Elektrostahl-Verfahren immer stirker

Abb. 10: Flotationszellen
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durch, wodurch ein anderer Typ Steine bendtigt
wurde, die Magnesia-Kohlenstoffsteine. Fiir diesen
Steintyp war es jedoch technisch von Vorteil, eisen-
arme Sintermagnesia zu verwenden, wodurch der
eisenreiche, alpine Sinter mehr und mehr durch
Magnesia aus Griechenland und der Tiirkei ersetzt
wurde.

Im Jahre 1987 erfolgt der Verkauf der GENERAL
REFRACTORIES COMPANY an eine von Gene-
raldirektor Dipl.-Ing. Dr. Hellmut Longin und Dr.
Walter Ressler gefiihrte Interessentengruppe. Im
folgenden Herbst wurde die nunmehr RADEX HE-
RAKLITH INDUSTRIEBETEILIGUNGS AKTI-
ENGESELLSCHAFT, kurz RHI-AG benannte Un-
ternehmensgruppe an der Wiener Borse eingefiihrt.
Im Jahre 1992 folgte die Fusion der Osterreichi-
schen Magnesitindustrie und so die Griindung der
Veitsch Radex AG. Der Vertrieb und das Marketing
wurden in Wien und die Forschung und die Logistik
in Leoben konzentriert.

Die Produktionslinien in Radenthein wurden mo-
dernisiert und das Werk Radenthein ausgerichtet auf
Spezialprodukte mit hoher Fertigungstiefe in Klein-
losen. Die Sinterproduktion wurde vollstindig ein-
gestellt.

Entwicklung im Bergbau Millstitter Alpe

Da der Magnesit an der Tagesoberfliche anstand,
bestand zunichst iiber die Gewinnung im Tagebau
kein Zweifel. Erste Untertagetitigkeiten wurden im
Jahre 1938 mit dem Vortrieb des Grundgleisstol-

lens begonnen, welcher zu-
1 niichst die Rationalisierung
‘“ der Forderung ermoglichte.
1 So wurde aus dem Tagebau
tiber Sturzschichte gefor-
dert und der aufwindige
Transport iiber die Brems-
berge konnte entfallen.
Durch die ab dem Jahre
1951 in Radenthein instal-
lierte Aufbereitungsanlage
zur Trennung von Magnesit
und Nebengestein konnten
im Bergbau erste Schritte
in Richtung Mechanisie-
rung der Ladearbeit bei der
Gewinnung gesetzt werden
(Abb. 11).
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Abb. 11: Elektrischer Seilloffelbagger bei der Abraumverladung

Abb. 13: Grubenkarte 1961
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Anfang der 50er Jahre be-
gann im Tagebau das Ab-
raumverhéltnis wegen der
geologischen Bedingungen
und den topografischen
Verhiltnissen stark anzu-
steigen (Abb. 12). Die Tag-
baukapazitiit reichte wegen
der geringer werdenden
Angriffspunkte und des zu-
nehmenden Aufwandes fiir
die Abraumbewegung nicht
mehr aus, um die benotig-
ten Fordermengen zu lie-
fern. Ein  schrittweiser
Ubergang vom Tagebau-
zum Grubenbetrieb wurde
eingeleitet, um zunéchst zu-
sitzliche Kapazititen zu
erschlieBen. Vom bereits
bestehenden Grundgleiss-
tollen aus konnte ein unter-
tagiges Abbaufeld in An-
griff genommen werden,
aus welchem schon von Be-
ginn an erhebliche Mengen
an Rohmagnesit gefordert
werden mussten. Eine gro-
Be Umstellung, vor allem
fiir die Belegschaft, die mit
vollig neuen Arbeitsbedin-
gungen konfrontiert wurde.

Das erste Abbauverfahren,
welches zur Anwendung
kam, war ein Querbau mit
Spiilversatz (Abb. 13). Die-
ses Abbauverfahren musste
die Weiterfiihrung des Ta-
gebaus bis zu dessen
Einstellung  erméglichen,
oberste Prioritit hatte daher
die Sicherung der Tages-
oberflache. Es musste dem-
nach ein Abbau mit Versatz
sein, um ein Verbrechen der
Abbauhohlrdume zu ver-
hindern. Als Versatzmate-
rial wurde Spiilversatz ver-
wendet, welcher iiber
Rohrleitungen eingebracht
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wurde. Durch den Wieder-
aufbau konnten die Mengen
rasch gesteigert werden und
fanden im Jahre 1957 ihren
Hohepunkt mit 429.908 t,
wobei davon  bereits
132.000 t aus der Grube ka-
men. Zu diesem Zeitpunkt
wies der Bergbau einen Be-
legschaftsstand von iiber
500 Mitarbeitern auf.

Das Auslaufen des Tage-
baues im Jahr 1966 hatte
dann nicht nur eine kom-
plette Umstellung der Ar-

beitsbedingungen zur Fol-
ge, sondern ermdglichte
auch einen Wechsel des Ab-
bauverfahrens in der Grube.
Der Schutz der Tagesoberflache war nun nicht mehr
notwendig, und so konnte man das Abbauverfahren
auf einen Strebbruchbau mit kiinstlicher Firste um-
stellen (Abb. 14). Der groBte Vorteil der Gewin-
nung im Strebbau lag darin, dass der Abbau nun an
einer langen Front und nicht an mehreren kleinen
Angriffspunkten wie beim Querbau erfolgte. Des
Weiteren mussten auch die Abbauhohlrdume nicht
mehr mit Versatz verfiillt werden.

Abb. 14: Lange Front im Streb vor dem Schiefien

Seite 18

Ein wirtschaftliches Problem begann sich Anfang
der 70er Jahre abzuzeichnen — der Anteil der Lohn-
kosten an den Gesamtkosten lag bei ungefihr 70 %.
Da der Strebbruchbau kaum Moglichkeiten zur Ra-
tionalisierung bietet, musste das Abbauverfahren
ein weiteres Mal verdndert werden, um die notwen-
dige Produktivititssteigerung zu erreichen.

Die Abbauplanung fiihrte schlieflich zum Block-
bruchbau. Bei diesem Verfahren werden blockfor-
mige Lagerstittenteile durch ein System aus Stre-
cken und Trichtern schachbrettartig vorgerichtet.
Durch Féchersprengungen wird dann die gesamte
Fldche unterschnitten und der kontinuierlich durch
die Schwerkraft hereinbrechende Magnesit abgezo-
gen (Abb. 15).

Nach der Fusionierung der Radex Austria AG und
der Veitscher Magnesitwerke AG im Jahr 1992 wur-
de die Sinterproduktion in Radenthein aus strategi-
schen Griinden eingestellt, sodass der Rohmagnesit
der Millstétter Alpe seit diesem Zeitpunkt rein fiir
die Kausterproduktion Verwendung findet. Die Pro-
duktion wurde auf deutlich unter 100.000 Jahres-
tonnen reduziert, was das endgiiltige Ende des
Blockbruchbaus bedeutete. Die Belegschaft wurde
auf unter 10 Mann reduziert.

Das durch den Blockbruchbau bereits vorgerichtete
Streckensystem wurde genutzt und das Abbauver-
fahren Teilsohlenbruchbau mit temporirer Schwebe
eigens mit der Montanuniversitit Leoben entwickelt
und eingefiihrt. Dieses Abbauverfahren besteht bis
heute in mehr oder weniger leicht verinderter Form.
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Abb. 16: Elektroschmelze

Stand im Werk Radenthein im September 2017

Radenthein ist nach wie vor das Spezialititenwerk
im RHI — Konzern. Das Produktionsprogramm um-
fasst ca. 20.000 Einzelartikel und die Exportquote
liegt iiber 95 %.

Von den mehr als 300 Mitarbeitern am Standort
werden rund 55.000 t keramisch gebundene Steine,
also gebrannte Steine, 30.000 t kunstharz- bzw.
kohlenstoffgebundene Steine und rund 40.000 t
Kauster produziert.

In der Elektroschmelze
(Abb. 16) werden spezielle
Rohstoffe bei Temperaturen
um 3.000°C erschmolzen.
Die jihrliche Produktion
der Elektroschmelze be-
trdgt rund 17.000 t.

Das Produktionsverfah-
ren in der Steinfabrik

Im ersten Schritt werden
die Rohstoffe mit Binde-
mitteln und Zuschlagstof-
fen nach Rezeptvorgabe der
Forschung zu Pressmassen
vermischt. Neben der
GleichmiBigkeit der Kor-
nungen spielen die Misch-
folge, die Mischzeit und die

Mischtemperatur eine we-
sentliche Rolle. Mehr als
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200 von der Forschung ent-
wickelte Rezepturen garan-
tieren die Erfiilllung der
Produktanforderungen.

Die erdfeuchten Pressmas-
sen werden dann mit acht
vollautomatischen hydrau-
lischen Pressen mit ei-
ner Presskraft von bis zu
2.200 t zu Steinen geformt
(Abb. 17). Steine, die nicht
wirtschaftlich auf den Pres-
sautomaten  produzierbar
sind, werden halbautoma-
tisch gepresst oder von
Hand mit pneumatischen
Hidmmern gestampft.

Fiir den anschlieenden keramischen Brand stehen
zwei Tunneldfen mit einer Linge von jeweils etwa
140 m zur Verfiigung. Um eine keramische Bindung
zu erreichen, sind Temperaturen von 1.500 bis
1.800°C notwendig, die durchschnittliche Durch-
laufzeit betrdgt 4 — 5 Tage.

Kohlenstoffgebundene Steine werden in einem
Temperofen bei einer Temperatur von ca. 300°C
wirmebehandelt, um eine entsprechende Steinfes-
tigkeit zu erhalten.

Abb. 17: Hydraulische Steinpresse
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Die Steine werden anschlie-
Bend auf CNC Fris- und
Schneidmaschinen  nach-
bearbeitet und teilweise
zu  Bauteilen  verbaut
(Abb. 18).

Der Kauster wird nach wie
vor im seit 1912 bestehen-
den Rotierofen (Abb. 19)
bei Temperaturen um die
1.000°C hergestellt. Produ-
ziert werden pro Jahr rund
40.000 t diverser Sorten
Futtermittel- und Baustoff-
kauster.

Abb. 18: Setzroboter im Frdiszentrum Zwischen 1994 und 2016

wurde das Werk Radenthe-
in mit einer Investitionssumme von deutlich iiber
100 Mio. € umstrukturiert und stellt nun eine der
weltweit modernsten und effizientesten Feuerfestfa-
briken fiir Spezialrohstoffe und Spezialfertigpro-
dukte dar.

Literaturverzeichnis:

[1] Der GroBteil des Beitrages wurde aus der Festschrift: Alfred OL-
SACHER, 100 Jahre Magnesit in Radenthein, 1908-2008 (Radenthein
2008) tibernommen.

Abb. 19: Auslauf Rotierofen

Autor:

Dipl.-Ing. Christian Paulitsch

Werk Radenthein

Millstitterstralle 10

9545 Radenthein

E-Mail: christian.paulitsch@rhi-ag.com
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Geschichte der Styromag -

Oberdorf und Wald am Schoberpass

Ernst Stefan, St. Katharein an der Laming

1. Die Anfinge bis zum Ersten Weltkrieg

Der Bergbau in Oberdorf hatte bereits um 1850 mit
dem Abbau von Talk am Kaintaleck (Abb. 2) be-
gonnen. Das abgebaute Material wurde nach Tro-
faiach transportiert und dort verarbeitet.

1906 begann der Magnesitabbau in Oberdorf, und
zwar in der Lagerstitte Wieser. Dieser Magnesit wur-
de zunichst jedoch nicht in Oberdorf verhiittet, son-
dern nach Kraubath transportiert. 1911 wurde der ers-
te Schachtofen in Oberdorf errichtet mit einer Tages-
leistung von 1,5 t, sowie wenige Monate spiter ein
zweiter Schachtofen mit einer Tagesleistung von 12 t.

Bereits 1906 wird die Griindung einer Bergmanns-
kapelle erwéhnt.

Der Magnesitabbau und die Magnesitproduktion
nahmen einen sprunghaften Aufschwung, so dass
bereits damals drei Mal tdglich drei Lastautos von
Oberdorf bis Bruck und retour verkehrten. 1917
wurde das Werk unter Kriegsdienstleistung gestellt
und lieferte sowohl rohes, als auch gebranntes Ge-
stein fiir Kriegszwecke. Damals waren im Werk zu-
sitzlich 70 Soldaten des Militdrarbeiterkaders Leb-

ring als Tagelohner und Bergarbeiter beschiftigt, Abb. 2: Lageplan, aus dem sich die Bergbaue
dariiber hinaus kriegsgefangene Russen. Wieser und Kaintaleck ergeben

Abb. 1: Aktuelles Bild der Styromag wie im Firmenexposee
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2. Industrialisierung
zwischen den Kriegen

Erstaunlicherweise begann
bereits kurz nach dem Ers-
ten Weltkrieg eine intensi-
ve Investitionstitigkeit im
Zusammenhang mit dem
Magnesitabbau in Ober-
dorf (Abb. 3). Bereits 1919
wurde mit dem Bau ei-
ner Schmalspurbahn von
Bruck bis Oberdorf begon-
nen. Ab April 1920 ver-
kehrte regelmiBig ein Zug
auf dieser Strecke zum
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Abb. 3: Werk in Oberdorf um 1922
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Abb. 4: Schmalspurbahn von Bruck bis Oberdorf

Abb.5: Schachtofen Neubau in Oberdorf um 1920
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Transport von Kohle fiir
den Brand der Schacht-
ofen, bzw. zum Abtrans-
port des gebrannten Mag-
nesits (Abb. 4).

Um 1920 wurden vier neue
Schachtéfen (Abb. 5) er-
richtet zusammen mit der
zugehorigen Schachtofen-
halle.

1920/1921 wurde auch
eine Seilbahn gebaut, die
das Abbaugebiet Wieser
mit dem Werk in Oberdorf
verband.

1920 wurden die beiden
Steirischen =~ Magnesitge-
sellschaften in Oberdorf
und Kraubath zur MAGIN-
DAG (Magnesitindustrie
AG) fusioniert. Diese soll-
te das Werk in Oberdorf bis
zur ihrem Konkurs im Jah-
re 1995 fiihren.

Auch wihrend des Zweiten
Weltkrieges wurden fiir die
Arbeiten im Bergbau so-
wie in der Hiitte Kriegsge-
fangene eingesetzt, da vie-
le Bergleute Kriegsdienst
leisten mussten. Der ge-
brannte sowie der rohe
Magnesit  wurden  als
Kriegsmaterial verwendet.

3. Nach dem Zweiten
Weltkrieg,
von der Bliite 1960
bis zum Niedergang
der MAGINDAG 1995

Um 1950 begann eine neue
Ara der Technik. Bessere
Bohrhdmmer und Press-
luftstiitzen ergaben eine
hohere Bohrleistung, die
Versatzeinbringung  ge-
schah von Obertage mittels
Schrapper und die Versatz-
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verteilung in den Abbauen mit Kettenpanzern und
Schiittelrutschen. Anfang der 50er Jahre waren im
Bergbau 88 Bergleute beschiftigt. Bereits damals
wurde mittels einer Diesellok gefordert.

1954 wurden 30 Betonsilos mit einem Fassungsver-
mogen von je 80 t errichtet. 1960 diirfte Oberdorf
den Hohepunkt seiner bergménnischen Geschichte
erreicht haben. Das Werk umfasste 199 Mitarbeiter,
die Bergbaumannschaft mit ca. 88 Bergleuten for-
derte damals ca. 120.000 t Rohstein. Die vier
Schachtofen produzierten 30.000 t Kauster.

Damals gab der Bergbau in Oberdorf vier Gasthidu-
sern, zwei GreiBlereien, zwei Fleischhauereien, ei-
ner Volksschule und einem Kino ein Auskommen.
Heute haben wir nur noch ein Gasthaus, das bereits
seit 1699 existiert und welches von der Firma als
»ausgelagerte* Kiiche genutzt wird.

1964-1966 wurde die Materialseilbahn abgebaut
und auf LKW-Transport umgestellt.

1970 wurde eine Erdgasleitung von Bruck nach
Oberdorf gebaut und ab diesem Zeitpunkt wurden
die Brennofen mit Erdgas betrieben.

1974/1975 wurde im Abbaugebiet Wieser unter
Tage eine sogenannte Sanierungssprengung durch-
gefiihrt, die entgegen ihrer Zielsetzung weite Teile
des Grubengebdudes zerstorte und grofle Rohstoff-
vorrite unzuginglich machte.

1979 begann der Abbau im Gebiet Kaintaleck, dies-
mal von Magnesit und nicht Talk.

1984 begann der Bau des Wirbelschichtofens, der
jedoch erst am 1.11.1986 nach schwierigen techni-
schen Problemen in Betrieb ging. Der Wirbel-
schichtofen, der einzige der Welt, in dem Magnesit
gebrannt wird, ersetzte die vier Schachtofen.

1984 verduferten die Veitscher Magnesitwerke AG
ihre Beteiligung an der MAGINDAG (Steirischen
Magnesitindustrie AG) an die Franz Walek KG.

Ab 1989 wurde das Abbaugebiet Angerer unter
Tage erschlossen. Bislang wurde dort lediglich im
Tagebau gegeniiber dem Tagebau Wieser abgebaut.

Seit 1991 erfolgte die bis dahin ausschlieBlich gleis-
gebundene Forderung des Rohsteins mittels eines
Radladers bzw. Dumpers bis zu den vor den Mund-
I6chern der Forderstollen angelegten Deponieplét-
zen.
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Ab 1995 begann der Untertage-Abbau in dem Berg-
bau Angerer (10.000 t p.a.).

1993/94 errichtete die MAGINDAG eine Feuer-
leichtsteinfertigung in Bennewitz (neue Bundeslén-
der Deutschland), die jedoch nicht zu dem ge-
wiinschten Erfolg fiihrte.

Insbesondere die Inertisierung von Schwermetallen
in den Feuerleichtsteinen gelang nicht. Infolge des-
sen musste die MAGINDAG schlieB3lich Ende 1995
Konkurs anmelden.

4. Griindung der Firma Styromag 1996

Der Autor hatte als geschiftsfithrender Gesellschaf-
ter der Firma Duralit, die insbesondere fiir ihr Werk
in St. Marein im Miirztal den kaustisch gebrannten
Magnsesit aus dem Werk Oberdorf bezog, den Nie-
dergang der Rohstoffquelle in Oberdorf mit Sorge
beobachtet. Als Senior Partner der Kanzlei Dr. Ste-
fan, Dr. Freiherr von Holtz war der Autor iiber die
Vorginge der Firma MAGINDAG in Bennewitz gut
informiert. Als sich der Konkurs abzeichnete, war
der Erwerb des Werkes Oberdorf zum Zwecke der
Rohstoffsicherung fiir die Duralit IndustriefuBboden
GmbH & Co. KG ein wichtiges Ziel. Es gelang in
den Verhandlungen mit dem Konkursverwalter
Rechtsanwalt Freimiiller aus Wien, eine akzeptable
Ubernahmevereinbarung zu treffen. Infolge dessen
wurde die Styromag mit zwei weiteren Gesellschaf-
tern gegriindet, von denen einer Herr Dipl.-Kfm.
Lechner, der Finanzvorstand der insolventen
MAGINDAG AG, war.

Das Werk Oberdorf mit seinen Abbauen wurde aus
dem insolventen MAGINDAG Konzern herausge-
16st und mit der neuen Firmierung, die sich jedoch
an historische Firmennamen anlehnte, mit insge-
samt 50 Mitarbeitern weitergefiihrt. Im Zuge der
Ubernahme wurde das Bergbausystem moderni-
siert, insbesondere wurden die Anfahrtsstollen bzw.
Basisstollen, die bislang nur mit Spezialgeriten
(LF6 = 5 t) befahren werden konnten, auf LKW-
weite (3—4-achsige LKW mit 25 t Zuladung) umge-
stellt. Gednderte Bohrprogramme erhohten die Ab-
baueffektivitit.

2008 ging das Abbaugebiet Wald am Schoberpass
(Abb. 6) in die unmittelbare Abbauregie der Styro-
mayg liber.
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gung in der Hiitte Dona-
witz verwendet wurden.
1938 wurde auf Geheil} der
Reichsregierung der Be-
trieb in Wald eingestellt
und erst 1961 durch die
OMIG  (Osterreichische
Magnesitindustrie GmbH)
wieder aufgenommen.

Insgesamt wurden zwi-
schen 1961 und 1970 rund
290.000 t Rohmagnesit ab-
gebaut. Zu diesem Zeit-
punkt waren die Osterrei-
chische Amerikanische

Abb. 6: Tagbau Wald am Schoberpass

Wald am Schoberpass

Der Abbau in Wald am Schoberpass wurde bereits
ab 1860 von den damaligen Grundbesitzern als
Steinbruch betrieben (Abb. 7). Die gebrochenen
Steine wurden damals fiir Bauzwecke (Eisenbahn-
bau) verwendet. In weiterer Folge erkannte die Ei-
senindustrie die Bedeutung des Magnesits fiir den
Ofenbau, und im Jahre 1883 erwarb mit einem Ab-
bauvertrag auf immerwihrende Zeit die VOEST
(OAMG - Osterreichische Alpine Montangesell-
schaft) die Abbaurechte von den Grundeigentii-
mern. In den Jahren 1911 bis 1938 wurden rund
270.000 t Rohstein abgebaut, die zur Stahlerzeu-

Abb. 7: Bergbau Wald am Schoberpass vor dem Zweiten Weltkrieg

Seite 24

Magnesit AG (OAMAG)
und die Veitscher Magne-
sitwerke AG (VMAG) zu
je 50 % Eigentiimer des Bergbaues und die OA-
MAG hatte die Abbauberechtigung.

In der Zeit von 1982 bis 1996 fand ausschlieBlich
untertdgiger Abbau statt, der 1997 eingestellt wur-
de, seitdem erfolgt der Rohmagnesitabbau aus-
schlieBlich im Tagebau. Mit Wirkung zum 1.1.2006
hat die Styromag das Abbaugebiet Wald am Scho-
berpass in Eigenregie vollstindig iibernommen.

Zurzeit werden in Wald am Schoberpass 20.000
bis 30.000 t Rohstein im Tagebau gewonnen und
zur Verhiittung nach Oberdorf transportiert. Das
Wiederanfahren des Untertagebergbaus ist in Pla-
nung.

5. Ubernahme der
Styromag durch die
Familie Stefan 2010

1998 schied der dritte Ge-
sellschafter bei der Styro-
mag aus. Von den verblei-
benden  Gesellschaftern
fiihrte Herr Dipl. Kfm.
Lechner vor Ort die Tages-
geschifte. Erst nachdem
sich nach einem erfolglo-
sen Tiirkeiabenteuer und
einer Zurlicknahme der
Bergbauforderung ab 2005
der Niedergang der Styro-
mag abzeichnete, hat der
Autor versucht, intensiver
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in die Geschiftsfithrung einzugreifen. Dies fiihrte
2007 zur VerduBerung der tiirkischen Tochtergesell-
schaft und 2010 zur Ubernahme aller Geschiiftsan-
teile und der Geschiftsfithrung durch die Familie
Stefan.

,,Phonix aus der Asche*

Das Werk Oberdorf befand sich 2009/2010 jenseits
der Grenzen einer Konkursantragspflicht.

In den ersten 3 Monaten des Jahres 2010 (Ubernah-
me erfolgte zum 1.4.2010) ereigneten sich drei
Ofenstillstinde 1im Wirbelschichtofen, weil durch
angeordnete Sparmafinahmen des Vorgingers im
Amte Schieferverunreinigungen aus der Sohle des
Stollens in den Ofen gelangt waren und dort zu Ver-
schlackungen fiihrten. Die Beitragsriickstiinde bei
der Sozialversicherung fiihrten zu Vollstreckungs-
bescheiden in mittlerer sechsstelliger Hohe, Lohne
und Gehilter waren riickstindig, wesentliche Liefe-
ranten stellten wegen Zahlungsriickstinden die Lie-
ferungen ein (z. B. Diesel) und die Erdgasgesell-
schaft hatte den Lieferstopp angekiindigt.

In dieser nahezu ausweglosen Situation hat der Au-
tor nach duferst schwierigen Verhandlungen mit
dem Vorgidnger im Amte die Geschiftsanteile und
die Geschiiftsfiihrung iibernommen. Die Ubernah-
me erfolgte in der festen Uberzeugung, dass die
Styromag bzw. das Werk Oberdorf tiber ein auBer-
ordentlich gutes Potential verfiigt, insbesondere an
Lagerstitten, Mitarbeitern und stillen Reserven.

Die Ubernahme war vorbereitet durch einen ausge-
kliigelten Plan zur Errichtung eines weiteren Brenn-
ofens (Etagenofens) und dessen Finanzierung. Im
Zuge dessen wurden alle bisherigen Bankverbin-
dungen beendet und eine neue Finanzierung mit der
Raiffeisen Landesbank und der BKS Bank auf soli-
der Grundlage errichtet. Vor dem Hintergrund die-
ser Finanzierungszusage war fiir den Geschéftsfiih-
rer Stefan, auf den personlich die Finanzierungszu-
sagen lauteten, keine Insolvenzsituation gegeben.

Im Zuge dessen wurde unverziiglich mit der Pla-
nung des Etagenofens begonnen, verbunden mit der
Errichtung von zwei Schiittguthallen. Die Inbetrieb-
nahme des Etagenofens erfolgte im Oktober 2011.
Die Schiittguthallen mit einem Fassungsvermogen
von je ca. 7.000 t waren notwendig, um mit der vor-
handenen Rohsteinaufbereitung sowohl den Wir-
belschichtofen, als auch den Etagenofen mit trocke-
nem Rohmagnesit zu versorgen. Zu der bereits vor-
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handenen Kausterproduktion aus dem Wirbel-
schichtofen mit ca. 20.000 t p.a. kamen nun weitere
10.000 t p.a. aus der Etagenofenproduktion hinzu,
wobei lediglich drei weitere Mitarbeiter erforder-
lich waren. Zum Zeitpunkt der Ubernahme hatte die
Styromag 34 Mitarbeiter, heute zéhlt sie 44 Mitar-
beiter. Der Umsatz ist bezogen auf 2009 um ca.
50 % gesteigert worden. Das ist auch auf die hohere
Effektivitit des Bergbaues zuriickzufiihren, der suk-
zessive mit neuen Geriten ausgestattet wurde, unter
anderem einem Untertagebohrgerit, Mulden, Bag-
ger, Radlader usw.

Anfang 2013 konnte das Abbaugebiet Hohentauern
unter Vertrag genommen werden.

Im Werk Oberdorf wurden zwei weitere Schiittgut-
hallen errichtet. Die alte Schachtofenhalle musste
2015 wegen Baufilligkeit abgetragen und eine neue
Verpackungshalle errichtet werden. Um fiir weitere
Investitionen geniigend Platz zur Verfiigung zu ha-
ben, wurden 2014 an das bestehende Betriebsareal
(ca. 4 ha) angrenzende Grundstiicke mit weiteren
8 ha dazu erworben. Teile davon sind bereits jetzt
als Industriegebiet ausgewiesen.

Heute gewinnen sieben Bergleute ca. 120.000 t
Rohstein p.a., aus denen ca. 30.000 t Kauster produ-
ziert und ca. 40.000 bis ca. 50.000 t Rohstein ver-
kauft werden.

2014 wurden die Bergkapelle Oberdorf (Abb. 8)
und der Musikverein St. Katharein zur Bergkapelle
Styromag St. Katharein mit ca. 35 aktiven Musikern
zusammengelegt.

Ab 2014 ist Gabor Stefan zu knapp 50 % an der
Gesellschaft beteiligt, ab 2015 ist er alleinvertre-
tungsberechtigter Geschiftsfiihrer und fiihrt die Ta-
gesgeschifte der Styromag. Der Autor hat sich auf
die Rolle des Senior Gesellschafters zuriickgezo-
gen.

Fiir die Zukunft gelten die Aktivititen vor allem der
technischen Weiterentwicklung von Magnesitan-
wendungen. Die Styromag ist beispielsweise der
einzige Kausterhersteller, der iiber eine Zulassung
zur Verfiillung von Bohrlochern in Atommiilllager-
stitten der Bundesrepublik Deutschland verfiigt. Die
Styromag betreibt die Renaissance des magnesitge-
bundenen Steinholzestrichs, der als statisch wirksa-
me Decke in Bestandgebduden (z. B. in Wien) Ver-
wendung finden soll und dort auch die Erdbeben-
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sicherheit erhoht, wobei der Baustoff bei mindestens
gleichen statischen Eigenschaften nur etwa 50 % des
Gewichtes von Stahlbetonldsungen mit sich bringt

Alle Abbildungen aus dem Fotoarchiv Styromag
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Dr. Ernst Stefan

Geschiftsfiihrender Gesellschafter

Styromagnesit Steirische Magnesitindustrie GmbH
Oberdorf 41

8611 St. Katharein an der Laming

und die Brandschutzklasse
Al fiir sich in Anspruch
nehmen kann.

Styromag kooperiert mit
einer italienischen Firmen-
gruppe unter Mitwirkung
der Universitit Trient, um
im 3D-Druckverfahren un-
ter Verwendung von spezi-
ellen Kaustermischungen
ganze Bauteile herzustel-
len.

Alle wissen, wie arbeitsin-
tensiv, schwierig und risi-
koreich der Bergbau ist.
Die Styromag als kleines
inhabergefiihrtes ~ Unter-
nehmen versucht, sich und

ihren Mitarbeitern und deren Familien im wunder-
schonen Tal des Griinen Sees auch in der Zukunft
eine wirtschaftliche Uberlebenschance zu geben.
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110 Jahre Magnesitbergbau Breitenau

Christian Weber, Breitenau am Hochlantsch

Die Dokumentation der Breitenauer Lagerstitte
in der mineralogischen Fachliteratur

Bei der Suche nach den ersten Erwidhnungen des
Breitenauer Magnesitvorkommens in der mineralo-
gischen Fachliteratur wurde ich in dankenswerter
Weise tatkréftig unterstiitzt von Prof. Dr. Werner
Tufar und von Dipl.-Geol. Rene Prissang. Die fol-
gende Aufstellung von Literaturzitaten in chronolo-
gischer Folge der Dokumente zur Beschreibung des
Breitenauer Vorkommens sei als Ergebnis dieser
Suche im Folgenden angefiihrt.

Die erste Erwdhnung von steirischen Magnesitla-
gerstitten erfolgte im Jahrbuch der k. k. Reichan-
stalt im Jahre 1852, es werden die Lagerstitten Arz-
bach bei Neuberg, St. Katharein an der Laming so-
wie Sunk angefiihrt. Albert Miller von Hauenfels
berichtete schon 1859 iiber die Verwendung des St.
Kathareiner Magnesits als Rohstoff fiir die Herstel-
lung feuerfester Ziegel. Hinweise fiir deren Verar-
beitung erfolgten durch Franz M. Friese im Jahre
1870 in einer Schrift des Osterreichischen Ingeni-
eur- und Architektenvereines.’

In den Verhandlungen der k. k. Geo-
logischen Reichsanstalt 1867 berich-
tet Karl Ritter von Hauer iiber ein
neues Vorkommen von Magnesit, aus
dem dieser von einem Herrn Wenzel
Morawetz in Kapfenberg eine Reihe
von Magnesitproben zur Untersu-
chung bekommen habe.! Das Vor-
kommen wurde vom Einsender der
Proben siidwestlich von St. Erhard
und norddstlich von ,,Baernegg® bei
Breitenau erschiirft. Hauer berichtet
darin weiter, dass die ,, Localitdt im
Gebiete des devonischen Kalkes der
Grazer Bucht“ liege. Die analytische
Untersuchung von fiinf Probestiicken
ergab die heute bekannten Magnesi-
umkarbonate vom Dolomit bis hin zu
einem sehr reinen Magnesit. Auf die
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Ubereinstimmung der Analysenergebnisse mit dem
Vorkommen bei St. Katharein wird hingewiesen.
Hauer schlief3t seine Notiz ,, mit der Hoffnung, dass
der unternehmende Entdecker des Vorkommens eine
Industrie in grosserem Maasstabe darauf griinden
werde“.

Dieser Erstnotiz iiber die Breitenauer Lagerstitte
folgen zwei Abhandlungen iiber diverse Magnesit-
vorkommen in der Steiermark, und zwar in den Mi-
neralogischen Mitteilungen gesammelt von Gustav
Tschermak. Im Jahrgang 1871 berichtet Johann
Rumpf ,,Uber krystallisirte Magnesite und ihre La-
gerstitten in den norddstlichen Alpen®.? Neben der
detailreichen Bearbeitung von sdulenformigen Ma-
gnesitkristall-Funden aus ,,Maria Zell* (es diirfte
sich dabei um den Fundort Laussa handeln) und
Flachau werden die Pinolite aus Sunk und von
Wald, sowie deren Vorkommen am Semmering be-
schrieben. Es wird auf die bautechnische Verwen-
dung der Pinolite beim Bau der Stiftskirche zu Ad-
mont und die Verwendung des Walder Magnesits
fiir Briickenbauwerke der Kronprinz Rudolf-Bahn
hingewiesen. (Abb. 1)

Abb. 1: Unterfiihrung Gaishorn. Eine bereits historische Ansicht der
Strafenunterfiihrung der alten Trasse der Kronprinz Rudolf-Bahn
bei Gaishorn. Der Gewdolbeteil des Durchlasses wurde im Jahre 1872
aus behauenen Magnesitquadern der Lagerstitte Wald errichtet.
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Pinolite aus Lagerstitten am
Semmering fanden als Bau-
steine bei der Ausmauerung
der Tunnel am Semmering
Verwendung. Auch auf das
Auftreten von Talk in den
Pinoliten wird hingewiesen.

Ein sehr dhnlicher Bericht
von Prof. Johann Rumpf
,Ueber krystallisirte Mag-
nesite und ihre Lagerstitten
in den nordostlichen Alpen*
erschien in den Verhandlun-
gen der k. k. Geologischen
Reichsanstalt 1873.> Hier
fasst er die Notizen mehrer
Autoren zusammen. Neben
der Beschreibung der Vor-
kommen von Magnesitkris-
tallen aus Flachau und bei
»Maria Zell“ schlagt Rumpf vor, fiir den in der Bau-
technik bereits als ,,Pinolistein® bekannten Magne-
sit die Bezeichnung ,,Pinolit* einzufiihren, sowie er
dies in Tschermaks Mineralogischen Mitteilungen
schon angeregt hatte. Als Vorkommen werden Sunk,
Wald in der Steiermark und Vorkommen am Sem-
mering genannt. Auch bei den Vortrieben der Tun-
nel im Bereich Klamm und am Eichberg sei Pinolit
angetroffen worden.

Das Vorkommen in der Breitenau findet in beiden
Berichten keinerlei Erwdhnung.

Neun Jahre waren nach dem ersten Hinweis auf die
Breitenauer Lagerstitte vergangen, als die erste ge-
nauere Beschreibung des Aufschlusses in der Fach-
literatur erschien, und zwar in den ,,Mittheilungen
des Naturwissenschaftlichen Vereines fiir Steier-
mark 1876“* Abermals berichtet Prof. Johann
Rumpf: ,,Uber Steirische Magnesite* und beschreibt
Lagerstocke von Magnesit innerhalb der ,,Urge-
birgs-Alpenkette allgemein silurischen Alters®. Als
westlichste Lagerstitte nennt er Goldeck bei Lend
im Salzachtal und Klamm im Semmeringgebiet als
ostlichsten Punkt. Neben den Vorkommen in Sunk,
‘Wald, Mautern, und Oberdorf wird St. Erhard in der
Breitenau im Detail entsprechend der damaligen
Aufschlussverhiltnisse beschrieben. Ein Profil der
Lagerungsverhiltnisse und eine Skizze des Ortsbil-
des am ,,Siidgehédnge des Kreuzgrabens® sind in ei-
ner Beilage des Berichts dargestellt. (Abb. 2)
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Abb. 2: Situationsskizze des Magnesitaufschlusses am Kreuzkogel bei St. Er-
hard, Beilage zum Vortrag von Prof. J. Rumpf, gehalten am 21.9.1875 in Graz.

Auf die verdffentlichten Analysenergebnisse Karl v.
Hauers in den Verhandlungen der k. k. Geologi-
schen Reichsanstalt 1867 wird verwiesen. Es han-
delte sich bei dieser Beschreibung eindeutig um
jene Magnesitlinsen, die Ostlich der Breitenauer La-
gerstitte am sogenannten ,,Ostkogel liegen und die
unter der Bezeichnung ,,Kreuzbauerbruch* auch in
der VMAG-Monografie von Friedrich Walter des
Jahres 1951 erwihnt wurden.’

Zur Geologie der Lagerstiitte

Zur Erorterung der geologischen Position der Brei-
tenauer Lagerstitte wird auf Verdffentlichungen
von Hannes Gollner, 1985, Leopold Weber, 1997
und Bernhard Hubmann & Fritz Messner, 2007 ver-

wiesen.®’$

Die Magnesitvorkommen im Grazer Paldozoikum
mit der Lagerstitte Breitenau liegen als schichtkon-
kordante Linsen innerhalb einer pelagisch obersilu-
rischen Gesteinsfolge der Laufnitzdorf-Decke. Der
Breitenauer Magnesitstock liegt im oberen Bereich
der Hackensteinerformation dieser Deckeneinheit,
welche tektonisch iiberlagert wird von der Kogler-
formation der Kalkschiefer-Decke. (Abb. 3)

Der in der Breitenau abgebaute Magnesit weist in
seinen qualitativ hochwertigen Zonen zirka 44 %
MgO, 1 bis 2 % CaO, einen Fe,0,-Gehalt von maxi-
mal 3 % bei einem Gliihverlust von 50 % auf. Die
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Abb. 3: Geologisches Profil (erginzt) nach Gollner und Zier (1982).
Nord-Siid-Profil mit schematischem Schnitt durch die Magnesitlagerstitte.

Breitenauer Magnesitlagerstitte zeichnet sich ne-
ben geringen Gehalten von Al,O; und MnO durch
den niedrigen SiO,-Gehalt des Rohsteins aus, wo-
durch die direkte Verarbeitung im Sinterprozess
ohne vorherige aufwindige Aufbereitungsprozesse
des Rohstoffes moglich wird. Eine Sortierung des
Sinters nach verschiedenen Kalkgehalten erfolgt
nach dem Sinterprozess durch Starkfeldmagnet-
scheidung mit den fiir die Weiterverarbeitung klas-
sierten bendtigten Kornbédndern.

Zur ErschlieBungs-
geschichte der Breitenauer
Lagerstiitte

Die vorausschauende Lager-
stittenpolitik und die Grofzii-
gigkeit des Carl Spaeter beim
Erwerb von Lagerstitten liefl
ihn nach der vertraglichen Ab-
sicherung der Vorkommen in
der Veitsch mit Abbaurechten
im Laufe der Jahre 1882 bis
1891 iiber das Gebiet der
Veitsch hinausgreifen. Schon
im Jahre 1889 setzte er sich
mit Abbaurechtsvertrigen in
der Katastralgemeinde Lantsch
fest, 1891 kam in der KG St.
Erhard ein weiteres Abbau-
recht hinzu. (Abb. 4)

Eine Karte des k. k. Militér-
geographischen Institutes im
MaBstab 1 : 75.000 stammt
laut Abschlag eines Stempels
aus dem Archiv Carl Spaeter.
Wie die im Bereich von St.
Erhard eingetragenen Frei-
schurfkreise zeigen, liegt hier
ein frithes Dokument aus der
Phase der Entwicklung des
Breitenauer Bergbaues vor.
Wie zuvor erwihnt decken
die Freischiirfe jedoch nur
das Vorkommen um den
,,Kreuzbauerbruch* ab.

Zur Kldrung der Frage, wann
die eigentliche Hauptlager-
stitte auf den Griinden der
Schafferwerke am Grofrei-
terkogel erkannt und berg-
rechtlich gesichert wurde, konnten keine Dokumen-
te gefunden werden.

Die stark steigende Auftragslage fiir das Werk
Veitsch fiihrte dieses oft an die Kapazititsgrenze
und zwang kurzfristig zur Bereitstellung von zu-
satzlichen Sinterkapazititen auflerhalb des Veit-
scher Standortes.

Schon im Jahre 1906 wurde das Anstehende der
zwischenzeitlich erkannten Breitenauer Lagerstitte

Abb. 4: Kartenausschnitt. Specialkarte von Osterreich-Ungarn 1: 75.000,
Blatt Birkfeld, versehen mit Eigentumsstempel der Gutsverwaltung Carl
Spaeter. Freischurfkreise um den Kreuzbauerbruch, rot markiert ist der
Magnesitausbiss beim Gehdft Winkler am Eibegg.
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niher untersucht und mittels
Etagen ausgerichtet. Basierend
auf diesen guten Aufschlusser-
gebnissen wurde umgehend
mit dem Bau einer einfachen
Schachtofenhiitte mit vier Ofen
begonnen. Im Mirz 1907 wa-
ren der Bergbau und die Hiit-
tenanlage betriebsbereit und es
wurde zu Jahresende eine Pro-
duktion von 9.539 Tonnen
Rohmagnesit ausgewiesen.

Der Tagbau mit anfinglich vier
vorgerichteten Etagen wurde
1910 auf acht erweitert, ein
Bremsberg und eine daran an-
schlieBende rund 600 m lange
Seilbahn wurden zur Abforde-
rung des Rohsteins errichtet.
Im Jahre 1908 wurde bereits
eine Fordermenge von 33.329 Tonnen erreicht, die
Hiitte wurde um zwei Schachtofen erweitert, und
das Jahr 1914 weist die vorerst hochste Produktion
mit 61.149 Tonnen aus. (Abb. 5)

Abdem 11. September 1913 wurde auch das Trans-
portproblem durch das Breitenauer Tal mit der Er-
offnung der Lokalbahn Mixnitz — St. Erhard ent-
schirft. Der Erste Weltkrieg und die damit verbun-
denen Verdnderungen des Weltmarktes fiir Magne-

Abb. 5: Die Werksanlagen in der Breitenau im Jahre 1908. Das Biiroge-
béiude ist kurz vor der Fertigstellung, Magazin und Werkstiitte sind noch in
Arbeit.
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Abb. 6: Der Breitenauer Tagbau im Jahre 1926, dem Jahr des ersten
Betriebsstillstandes. Am linken Bildrand das Gehdft Grossreiter, auf den
Etagen sind die sogenannten ,,Figuren aus sortiertem Magnesit fiir die
Gedingeberechnung erkennbar.

sitprodukte unterbrachen die gedeihliche Entwick-
lung fiir das Breitenauer Werk.

Das Werk Breitenau nach dem Ersten Weltkrieg
bis 1945

Nach Uberwindung der Kriegsfolgen schien der
Bergbau im Jahre 1923 mit {iber 47.000 t Rohmag-
nesit die Vorkriegsleistungen erreichen zu kdnnen,
als das Werk Breitenau in der
Folge eines Konjunkturein-
bruches ab dem 1. April 1926
vollig  stillgelegt  werden
musste.

Diese Situation wurde mittels
einer Ansichtskarte des Tag-
baus dokumentiert, alles
macht einen geordneten und
aufgerdaumten Eindruck und
samtliche Betriebsmittel sind
abgezogen. (Abb. 6)

Erst nach Ablauf eines Jahres
konnte der Betrieb wieder-
aufgenommen werden. In der
Folge bekam das Werk nach
einer Fordermenge  von
34900 t im Jahre 1929 die
Auswirkungen der  Wirt-
schaftskrise zu spiiren, sin-
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kende  Produktionszahlen
kennzeichneten die folgen-
den Jahre. 1932 kam der
Bergbau wieder véllig zum
Stillstand, von 1933 an war
das Werk bis ins Jahr 1937
jeweils nur einige Monate in
Betrieb. Erst die mit der
Ausweitung der Inlandskon-
junktur und den anschlie-
Benden kriegsbedingten Be-
darfssteigerungen von Feu-
erfestmaterial fiihrten zu
einer kontinuierlichen Erho-
hung der Jahresforderung
bis auf 46.392 t im Jahre
1944. In dieser Zeit wurde
auch die Untersuchung der
Lagerstitte durch Dipl.-Ing.
Zeno Rohn systematisch betrieben, welche geolo-
gisch-lagerstittenkundlich von Prof. Dr. Eberhard
Clar begleitet wurden. Es zeichnete sich ein unterté-
gig geschlossener Magnesitkorper mit einer Subs-
tanzmenge der Groflenordnung von 1,25 bis 2 Mil-
lionen Tonnen ab. Der Zusammenbruch des Deut-
schen Reiches unterbrach die weitere Erforschung
und bedeutete auch fiir das Werk Breitenau einen
Stillstand von 15 Monaten ab Mai 1945.

Die Weiterentwicklung des Breitenauer
Bergbaues nach 1945

Die Nachkriegszeit brachte einen stindig wachsen-
den Bedarf von Magnesitprodukten fiir die Indust-
rie, die Jahresforderung von 1949 mit rund 64.000 t
iibertraf das erste Mal den Rekordwert des Jahres
1914. Es wurde auch die Lagerstittenerkundung in-
tensiviert, der Magnesitkorper wurde durch Kern-
bohrungen von neu aufgefahrenen Strecken ausge-
hend sowie im benachbarten Wollingergraben von
Obertage aus durch Tiefbohrungen verfolgt. Auch
der Wechsel des Abbauschwerpunktes vom Tagbau
in den Grubenbau wurde im ersten Nachkriegsjahr-
zehnt begonnen. In der Anfangszeit des Bergbaues
spielte die Breitenau nur eine Rolle fiir die Abde-
ckung von Bedarfsspitzen des Stammwerkes in
Veitsch. Mit der Erkenntnis, dass sich die Brei-
tenauer Lagerstitte Richtung Siiden in die Teufe
fortsetzt, war die Basis fiir eine Entwicklung der
Breitenau als eigenstindiges Sinterwerk gelegt.
(Abb.7)
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Abb. 7: Die Breitenauer Werksanlagen im Jahre 1952. Der Horizont X mit
dem ,,Augustinstollen* ist noch nicht angeschlagen. Im rechten Bildteil ist
der 1949 errichtete Sinterbunker mit Sinteraufzug zu erkennen.

Ausgehend von den Etagen II, IV und VI wurden
stollenbauartig untertigige Abbauhorizonte einge-
richtet, in denen mit unterschiedlichsten techni-
schen Ausriistungen Abbauverfahren entwickelt
wurden, die mit den damals zur Verfiigung stehen-
den Betriebsmitteln einen méglichst hohen Mecha-
nisierungsgrad zulieBen. Der erste gleisgebundene
Wourfschaufellader wurde im Jahre 1953 beschafft.
In der Versatz- und Abraumgewinnung wurden im
Tagbau ebenfalls die ersten Mechanisierungsinves-
titionen getitigt. Der lokal als ,,Hochabbau* be-
zeichnete Kammerbau mit Versatz erwies sich bei
den vorliegenden Gebirgsverhiltnissen als eine
praktikable Abbaumethode. Ausgehend von der
Ostflanke der Lagerstitte durchorterte der Stollen
VIII die Lagerstitte nach Westen und locherte in
den Wollingergraben.

Zur Mechanisierung des Abraumbetriebes im Tag-
bau sowie fiir die Gewinnung von Versatzmaterial
aus den alten Haldenschiittungen wurde 1953 ein
DEMAG Bagger mit 1,25 m3 Schaufel als erstes
Grofgerit investiert.

Die Unterfahrung der bis dato bekannten Lagerstét-
te erfolgte mit dem Anschlag des Horizontes X auf
dem Niveau 665 m. Dieser Stollen durchfihrt auf
rund 600 m die Tonschiefer im Liegenden der La-
gerstitte und hat, angepasst an die damals verbreite-
te Kipplorengrofe, einen Querschnitt von nur 6 m2.

Im Mai 1954 wurde der neue Bremsberg, der die
Etage I direkt mit dem Horizont X verband, in Be-
trieb genommen. Im Juli 1954 wurden die Seilbahn
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Verlagerung der
Magnesit Gewinnung
vom Tagbau nach
Untertage

Nach der Fertigstellung des
Unterfahrungsstollens — auf
Horizont X im Jahre 1955
und nach dem Hochbrechen
von Verbindungsschichten
auf die Horizonte VIII und
VI wurde der siidwestlich
gelegene  Lagerstittenteil
zwischen den Horizonten
XI und X als Schréigbaure-
vier vorgerichtet.

Abb. 8: Augustinstollen. Feierliche Stollentaufe des Unterfahrungsstollens auf
Horizont X (665 m SH) auf den Namen ,,Augustinstollen am 3. Juni 1957.

und der alte Bremsberg stillgelegt, nachdem eine
neue Zerkleinerungsanlage vor dem Hiittenbetrieb
errichtet worden war, mit der die gesamte Rohmag-
nesitforderung aus dem Tagbau und vom neuen For-
derhorizont X aus dem Grubenbau gebrochen und
klassiert werden konnte.

Am 3. Juni 1957 erfolgte die feierliche Stollentaufe
des Horizontes X auf Augustinstollen zu Ehren des
damaligen Generaldirektors der VMAG. (Abb. 8)

Im Bereich des Hiittenbetriebes setzt in den frithen
flinfziger Jahren eine rege Investitionstitigkeit ein.
Neben der Modernisierung der sechs Schachtdfen
(Breitenauer Doppelschachtofen)
wurde mit der Errichtung eines
Drehrohrofens mit Vorwérmrost
nach System Lepol begonnen.
Damit wurde es moglich, auch
die Schotterfraktion des Rohstei-
nes zu verwerten, welche fiir die
Begichtung der Schachtdfen zu
feinkoérnig war. Die Betriebser-
gebnisse dieses neuen Ofentyps
waren so erfolgversprechend,
dass im Jahre 1957 ein weiter
Ofen derselben Bauart gebaut
und in Betrieb genommen wer-
den konnte. Dem Werk Breitenau
war nun mit zwei Drehrohréfen
und sechs Doppelschachtofen
eine laufende Steigerung der Sin-
terproduktion moglich.
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Zwischen einer Basisstre-
cke und einer Kopfstrecke
wurde nach Herstellung ei-
nes Verbindungsaufbruches der Magnesit in schrig-
gestellten Stofen von unten nach oben héndisch
gewonnen und magaziniert.

Nach Abforderung mittels Wurfschaufellader und
Kipploren wurde von der Kopfstrecke Versatzmate-
rial verkippt. Der néchstfolgende Sto3 wurde auf
die Versatzboschung geschossen und wiederum ab-
gefordert. Der unterschiedliche Boschungswinkel
von Hauwerk und Versatz verursachte hohe Abbau-
verluste durch liegenbleibendes Magnesithauwerk.
Héndisches Ablassen der Magnesitboschungen
fiilhrte oft zu Unfillen, ebenso das Uberkopfbohren
vom Hauwerk aus. (Abb. 9)

Abb. 9: Bohrarbeiten im Schrigbau. Schrigbau am Horizont X im
Jahre 1958, hiindische Bohrarbeit am Hauwerk stehend. Die Versatz-
boschung und die (beleuchtete) Versatzstrecke sind im rechten Bildteil
oben zu erkennen.
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Die Versatzzufuhr konnte mit den ersten Einsatz-
versuchen von Gleislosfahrzeugen wie einem die-
selbetriebenen Ruhrtaler Pendelwagen teilmechani-
siert werden. 1958 erfolgte die Stilllegung des Gru-
benbaues am Horizont II, 1959 folgte der Grubenbau
IV wegen der Einbeziehung des Abbaufeldes in die
Tagbaugewinnung. Mit der Gewinnung der Subs-
tanz aus Bergfesten und der Randzonen des Gru-
benbaues IV endete auch die tagbaumiBige Gewin-
nung von Magnesit mit niedrigen CaO-Werten we-
gen Erschopfung dieser Vorrite. Fiir die Verwertung
der CaO-reicheren Magnesite oder fiir eine Anwen-
dung des Dolomits in der Feuerfestindustrie gab es
damals noch keine marktfahigen Produkte.

Die Entwicklung von Spritz- und Reparaturmassen
sowie der Einsatz spezieller Produkte mit Sinterdo-
lomit ermdglichte erst Ende der sechziger Jahre die
Wiederaufnahme der Magnesitgewinnung im Tag-
bau und die Ausrichtung der Dolomitstdcke im obe-
ren Teil der Breitenauer Lagerstitte.

Zur Deckung des steigenden Bedarfes an Rohmag-
nesit fiir die Steinsinterproduktion wurde parallel zu
den Schriagbaurevieren VIII und X im nordlichen
Lagerstittenteil des Horizontes X im Jahre 1958 der
»Hochabbau X* begonnen, aus dem der Hauptanteil
der Gewinnung kommen sollte. (Abb. 10)

Umfangreiche Kernbohrungen fiihrten in den sech-
ziger Jahren zur Kenntnis iiber bisher nicht nachge-
wiesene Lagerstittenteile einer Siidfortsetzung des
Magnesitstockes nach der Teufe. Der Rohmagnesit-
bedarf der Hiitte nahm in diesem Jahrzehnt stetig
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Abb. 10: Hochabbau Horizont X im Jahre 1958, Abbau-Grundsohle mit
den betonierten Abzugsstrecken vor dem Einbringen der ersten Versatz-
scheibe. Seitlich rechts sind zwei gemauerte Magnesitrollen zu sehen,
die dem Abbau folgend, im Versatz scheibenweise verlingert wurden. Das

zu, im Jahre 1960 wurde die 300.000 Tonnen-Gren-
ze iiberschritten und es war absehbar, dass eine wei-
tere Steigerung der Fordermengen nur aus den Re-
vieren {iber dem Horizont X allein mittelfristig nicht
zu erbringen war.

Das Auslaufen der Hauptgewinnungspunkte war
absehbar, der Rohmagnesitbedarf der Hiitte entwi-
ckelte sich iiber die 400.000 Tonnen Marke, eine
Vorrichtung eines neuen gro3en Abbaufeldes wurde
zwingend notwendig. Im Werk Veitsch wurde mit
31. Janner 1968 die Gewinnung von Rohmagnesit
eingestellt und nach Verarbeitung der noch lagern-
den Magnesit-Restmengen im August 1968 auch
die Schachthiitte stillgelegt. Der fiir die Werke
Veitsch und Trieben benétigte Sinter musste nun zur
Ginze vom Werk Breitenau bereitgestellt werden.

Die Ausrichtung der Lagerstitte mittels
Schriagstollen und Wendel

Fiir die gednderten Anforderungen an den Standort
Breitenau war der Zuschnitt des Bergbaues kom-
plett neu zu gestalten und es wurde fiir den Osterrei-
chischen Bergbau eine zur Ausrichtung nach der
Teufe vollig neue Auffahrungsmethode einer Lager-
stétte entwickelt.

Ein Schrigstollen- und Wendelstreckensystem mit
12 % Gefille und einem Streckenquerschnitt von
20 m? innerhalb des Lagerstittenkorpers stellten
eine neue Art der Ausrichtung einer Lagerstétte mit
20° bis 30° Generaleinfallen dar. Die Bergbau-
zulieferindustrie konnte schon ge-
eignete Gleislosgerite zur Verfii-
gung stellen, die fiir die vorliegen-
den  Gebirgsverhiltnisse, die
Erfordernisse einer flexiblen Be-
triebsfiihrung zur selektiven Roh-
magnesitgewinnung und fiir die
weitestgehende Mechanisierung
aller Produktionsschritte optimale
Losungen ermoglichten. Mit der
Mechanisierung der Betriebsab-
laufe wurde die erste Stufe einer
Betriebsdatenerfassung einge-
fiihrt, basierend auf einem System
von hiéndisch zu betitigenden
Schaltern an den Verkniipfungs-
punkten der einzelnen Material-
strome fiir Magnesit und Versatz.
Betriebsgeschehen wurde
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mittels dieser Impulse in einer
sogenannten  Forderungslen-
kung erfasst und mit Zdhlwer-
ken und Stromschreibern doku-
mentiert.

Zum Ende der sechziger Jahre
waren die Reviere III/Nord und
[II/Stid  ausgerichtet, wobei
auch die Vorarbeiten fiir die
weitere ErschlieBung der La-
gerstitte fiir die tiefer gelege-
nen Reviere IV und V durch das
Tiefertreiben der Hauptschrig-
und Wendelstrecke eingeleitet
wurden.

Abb. 11: Drehofen 3. Das Werk Breitenau am 24.6.1973, der Langdreh-

rohrofen DO3 befindet sich in der Endmontage. Das Kiihlrohr und der

Der Magnesitstock der unteren
Reviere wurde von zwei Han-
gendstrecken ausgehend vom
neuen Abbauniveau im Revier III/Stid durch um-
fangreiche Kernbohrungen erkundet. Der Teufen-
aufschluss durch die Weiterfiihrung des Wendelstre-
ckensystems wurde geplant, sowie die Gestaltung
und Dimensionierung der Abbaugrundrisse fiir das
neue Abbauverfahren Kammerbau mit Firstverhieb
in Scheiben und Einbringung von Versatz festge-
legt. Samtliche Bergfesten mit der Abmessung von
ca. 4,0 x 15 Meter der unterschiedlichen Reviere
sind exakt iibereinander positioniert, die Baubreite
und die Breite der verbindenden Fensterstrecken
wurde mit 7 Metern festgelegt.
Ein Schacht- und Horizontal-
stecken-System fiir einen zwei-
ten Befahrungsweg, fiir die Inf-
rastruktur, die Wetterfiihrung
und die Versatzversorgung wa-
ren zu planen und mitzufiihren.

Das Jahr 1970 markiert fiir den
Bergbau Breitenau einen For-
derrekord von 552.172 Tonnen
Rohmagnesit. Die Lagerstitte
erbrachte bis 1970 seit der Auf-
nahme der Gewinnung im Jahr
1907 eine Gesamtproduktion
von 7.242.366 Tonnen Magne-
sit. Im anschlieBenden Jahr-
zehnt bis 1980 wurde aus der
Lagerstitte die hochste Menge
von insgesamt 4.627.174
Tonnen Rohstein produziert.
(Abb. 11)
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Ofenkopf sind ohne die Verkleidung des Flugdaches noch gut erkenn-
bar. Dahinter befinden sich die neuen Rohsteinbunker.

Wesentlich fiir die intensivere Nutzung der Brei-
tenauer Lagerstitte war die Errichtung des Lang-
drehrohrofens DO3 in den Jahren 1972 bis 1973.
Mit diesem Brennaggregat wurde die Verwertung
von feinen Rohmagnesitkdrnungen moglich, und
die Entwicklung neuer Sintertypen gestattete auch
die Verarbeitung von Drehofen-Filterstduben sowie
von kalkreichen dolomitischen Rohmagnesitqua-
litdten. Dadurch wurde die Wiederaufnahme der
Magnesitgewinnung im Tagbau méglich.

Abb. 12: Ringzimmerung Revier IV. Uberbauen der Schriigstrecke Re-
vier IV =V im Jahre 1977. Der Einbau einer Stahlringzimmerung im
Versatz des Revieres IV West erhiilt den Zugang zur Ausrichtungsstrecke
fiir die tieferen Lagerstiittenteile.
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Im Jahre 1974 konnte das neue Revier IV/West mit
der Auffahrung der Kammerstrecken auf dem Ni-
veau von Seehohe 400 m in Betrieb gehen. Eine
Fortsetzung des Lagerstittenkorpers nach Osten
wurde durch eine horizontale Kernbohrung auf See-
hohe 425 m erkannt und in der Folge ausgerichtet.
Hier wurde ein Magnesit mit zum Teil starker koh-
liger Pigmentierung und extrem niedrigen CaO-Ge-
halten erschlossen. Der Abbau in diesem Lagerstét-
tenteil konnte im Jahre 1977 ausgehend von der
Grundsohle auf Seehohe 410 m begonnen werden.
Das Revier IV West iiberbaute die Schrigstecke
zum damaligen tiefsten Punkt des Grubengebdudes.
Durch den Einbau einer Stahlringzimmerung im
Versatz wurde der Zugang zur weiteren Ausrichtung
der Lagerstitte gesichert. (Abb. 12)

Die Fortsetzung des Vortriebes der Ausrichtungs-
strecke in das Revier V wurde 1978 aufgenommen
und in mehreren Etappen durch Kernbohrprogram-
me begleitet. Im Jahre 1998 konnte der fiir ldngere
Zeit tiefste und siidlichste Punkt des Breitenauer
Grubengebdudes auf Seehthe 255 m aufgeschlos-
sen werden, die Hohe der Uberlagerung betrigt hier
bereits iiber 1000 Meter. (Abb. 13)
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Abb. 13: Grubenbau. Magnesitbergbau Breitenau,
Gesamtansicht des Grubengebdiudes, Stand 2002,
mit der Explorationsstrecke in die Reviere V und
VI. Der siidlichste Punkt liegt auf Seehohe 255
Meter.
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Wesentliche Meilensteine der Entwicklung
zum modernen Bergbau

1975 Tagbaubohrwagen mit Hydraulikhammer
H 100, dieselhydraulische Bohrtechnnik, Hydrau-
likbagger mit Knidpper, Vollmechanisierung der
Tagbaugewinnung

1978 konsequenter Ubergang zum elektrohydrauli-
schen Bohren, Beschaffung der Pantofore Bohrwa-
gen. Beschaffung von zwei elektrischen Hagglunds
Ladern

Ab 1980 schrittweise Umstellung der Transporter-
flotte von 20 Tonnen auf 30 Tonnen Nutzlast, Be-
schaffung von Tiefschaufelfahrladern der 12 Ton-
nen Klasse

1982/83 Rationalisierung der Versatzeinbringung
durch Bau des zentralen Versatzschachtes vom Tag-
bau Etage 1a auf Horizont XII. Zwischenférderung
mit Forderband und Becorit-Durchlaufbrecher im
Tagbau

1984 Mechanisierung der hédndischen Bohrarbeit
beim Firstendriicken im Hochabbau durch Beschaf-
fung des Tamrock Langlochbohrwagens. Stillle-
gung des Druckluftnetzes, Einsatz von mobilen
Vorort Kompressoren

1986 Verlagerung der rechnergestiitzten Betriebsda-
tenerfassung von der RMZ ins Grubenhaus, Ein-
richtung eines Sprech- und Datenfunksystems im
Grubenbau

1987 weitere Mechanisierung der Bohrarbeit und
Sprengarbeit im Kammerbau durch den Montabert-
Féacherbohrwagen (Abb. 14)

1992 Einfiihrung einer rechnergestiitzten Qualitits-
steuerung basierend auf einer Lagerstittenmodellie-
rung mit geochemischen Daten

1993 Einfithrung des Ausbaues der Strecken mit
Betonanker und bewehrtem Spritzbeton

1994 Sanierung des Versatzschachtes und Siche-
rungsarbeiten im Schrigstreckensystem

1995 Errichtung einer zentralen Untertage-Brech-
station, Bandforderung Grube — RMZ Einstellung
der gleisgebundenen Forderung am Horizont X

2000 12 Tonnen Fahrlader mit Fernsteuerung, Aus-
laufen der elektrischen Joy- und Héagglunds Seiten-
griff-Lademaschinen
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chischen = Werksstandorte
der RHI mit Sinterproduk-
ten versorgt. Der Bergbau
weist heute eine durch-
schnittliche Jahresproduk-
tion von 350.000 Tonnen
Rohmagnesit auf.

Tradition, eine positive Ein-
stellung zum Beruf des
Bergmanns, des Gesteins-
hiittenmanns und techni-
sches Verstindnis der Mitar-
beiter brachten es mit sich,
dass die Entwicklung des
Magnesitbergbaues in den
Ubergangsphasen der ein-

. : : ph = zelnen Entwicklungsschrit-
Abb. 14: Ficherbohrwagen. Der im Jahre 1987 beschaffte Montabert Fd- te, beginnend vom Tagbau
cher Bohrwagen beim Sprenglochbohren fiir den Firstverhieb der néchsten zur Untertagegewinnung im
Magnesitscheibe in einem ,,Hochabbau‘“-Revier. Dieser Bohrwagen ist ~ Vvollmechanisierten Betrieb

auch 2017 noch immer im Einsatz. (Foto RHI/Brandner) und von der personenbezo-

genen schweren Arbeit hin
2003 Vorrichtungsarbeiten im Revier VI fiir neues zum teilautomatisierten Ablauf von Betriebsvor-
Abbauverfahren im Lagerstittentiefsten gidngen ohne wesentliche Schwierigkeiten erfolgen

2005 Einfiihrung eines Teilsohlen-Kammerbauver- konnte.

fahrens mit Pumpversatz in den tiefen Revieren Die Breitenauer Magnesitlagerstitte wird weiterhin
die wirtschaftliche Rohstoffbasis fiir Feuerfestpro-
dukte sein, die den Herausforderungen des Marktes
2014 Neukonzeption der Rohmagnesit-Zerkleine- gerecht werden.

rung und Klassieranlage zur
Anpassung an die gednder-
ten Anforderungen an die
Rohmagnesit-Kornbinder
fir endkornkonforme Sin-
terherstellung

2005 Bau der Pumpversatzanlage auf Etage 8

Laufende Erneuerung der
Lademaschinen- und der
Transporterflotte auf den
letzten Stand der Technik.
(Abb. 15)

Nach der FEinstellung der
Schachtofenhiitte und mit
den Anpassungen an die
Veridnderungen des Feuer-
festmarktes ist das Werk
Breitenau heute ein reiner
Drehofenbetrieb, der die ei-  Abb. 15: Fahrlader und Transporter. Ladearbeit im ,,Hochabbau* mit Atlas
gene Feuerfestmassenfabrik Copco Tiefschaufelfahrlader STI14 und Muldentransporter MT 42.
im Werk und die Osterrei- (Foto RHI/Brandner)
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Die Geschichte des Magnesitwerkes in Veitsch

Heinz Kopp, Fohnsdorf

Osterreich ist reich an armen Lagerstitten. In der
Veitsch gab es Bergbau auf Eisenerz, Kupfer, Grafit,
Mangan und Magnesit (Abb. 1). Wirkliche Bedeu-
tung aber erlangte nur der Abbau von Spatmagnesit
und die industrielle Produktion von feuerfesten
Steinen und Massen.

Gemeinsam mit seinem Geschiftspartner Max
J. Sachs sicherte sich der Koblenzer Geschifts-
mann Carl Spaeter 1880 am Friedlkogel Abbau-
rechte fiir Manganerze und entdeckte am Diirrko-
gel ein interessantes Mineral: MgCO, (Magnesit)
(Abb. 3).

i Hohe Ve EIET

Abb. 1: Erzlagerstiitten in der Veitsch

Die Magnesitlagerstitte Veitsch liegt in der Grauwa-
ckenzone, einer Zone schwach metamorpher, paldo-
zoischer Gesteinsserien (Oberostalpin), in der grof3e
Magnesitlagerstitten vorkommen. Die Magnesitan-
reicherungen befinden sich in Kalken und Dolomi-
ten des Unterkarbons (360-320 Mio. Jahre). Es han-
delt sich um eisenreichen Spatmagnesit (Abb. 2).
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Abb. 3: Carl Spaeter im Bergbau Veitsch

Mit der Griindung des Werkes Veitsch durch Carl
Spaeter im Jahre 1881 begann somit die industrielle
Fertigung von magnesitischen Feuerfestprodukten

hauptsichlich fiir die Produktion von

Stahl und Eisen.

Am 5. 9. 1881 begann der Abbau am
Diirrkogel mit vier Arbeitern, 1886 ging
dank des tiichtigen Werksleiters Hans
Horhager der erste brauchbare Schacht-
ofen mit Kohleheizung und Pressluft in

Abb. 2: Schema Lagerstiitte Veitsch
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Betrieb, und am Sattlerkogel wurde eine
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zweite Magnesitlagerstitte erschlossen (Abb. 4).
Die Firma nannte sich Carl Spaeter Magnesitwerke
Veitsch (Abb. 5).

Abb. 4: Werk Veitsch 1886

Abb. 6: Werksplan Veitsch 1890
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In den folgenden Jahren gab es groBen Kapitalbe-
darf fiir das Werk in GrofBveitsch (Abb. 6): Abbau-
vertrige, Grundstiickskédufe, Errichtung von Gebiu-
den, 1897 die Errichtung der 6.5 km langen Seil-
bahn der Firma Bleichert aus Leipzig iiber den
Hochreiterkogel nach Wartberg mit Anschluss an
die Siidbahn (Abb. 7). Schon damals war Logistik
wichtig, denn das Beamen funktioniert auch heute
noch immer nicht. 1891 wurde die erste Steinfabrik
zur Herstellung von feuerfesten Steinen errichtet
(Abb. 8).

Abb. 7: Seilbahn Veitsch

Auch die Belegschaft nahm zu. 1899 wurden be-
reits 600 Arbeiter beschiftigt. 1894 betrug die
Arbeitszeit elf Stunden am Tag an sechs Wochenta-
gen.

Der weitere Werksausbau (16 Schachtofen, 2 Mend-
heimofen, Aufbereitung, Sortierung, Mahlwerk, La-
ger und Transportmittel) erforderte immer mehr In-
vestitionskapital. Am 24. 7. 1899 wurde daher die
Veitscher Magnesitwerke AG (VMAG) gegriindet.
Das Aktienkapital wurde auf 8 Mio. Kronen festge-
setzt, 25 % des Aktienkapitals iibernahm Carl Spae-
ter, er wurde bis 1905 Président der neu gegriinde-
ten AG.
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Versand der Jahre 1881—1888: 2? Scheidern. Nacl.l der

: Frisstecss Elnzteliigng (.1er 31.r‘1[terl;

ltohmagnesit | Sintermagnesit| . esitziegel produktion 1n - VeItsc

& g _f,_, HEpS s et pot o 1968 wurden die Auf-

I = in_Tonnen in Tonnen in Tonnen in Tonnen bereitungsanlagen in

fm 20 == o 8 Breitenau  konzentriert

- 1882/83 996 - — | und schlieBlich 1993

- 1884 9108 0,396 1,965 durch  Hochleistungs-

L T gﬁ 1;;? e permanentmagnetschei-
1874 1&#’ m i der abgelost.

o . -jﬂﬂ;&_ __"_,;_-,;..-;'_ R 1921 wurde im Bereich

ADbb. 8: Versand 1881 bis 1888

In der Folge iibernahm die Unionbank als Hauptak-
tiondr die Fiihrung des Unternehmens, hiermit ge-
riet die Firma in das Getriebe einer Aktiengesell-
schaft, ein Zustand, der heute noch andauert. Bald
begann die Produktion auch an anderen Betriebs-
stitten, so 1905 in Eichberg, 1907 in Breitenau,
1909 in Trieben.

Magnesit fand in Siemens-Martin-Ofen fiir die
Stahlerzeugung immer mehr Anklang und die Auf-
tragslage war gut.

1910 wurde im Bergbau Veitsch eine neue pneuma-
tische Bohranlage, die auBlerordentlich zufrieden-
stellend arbeitete, in Betrieb genommen (Abb. 9).

1912 entstand in Veitsch die erste elektromagne-
tische Aufbereitung von Sintermagnesit mit bis zu

der heutigen Zerkleine-
rungshalle ein ca. 100 m
langer Drehofen gebaut,

*‘
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Abb. 10: Drehofen Veitsch 1921

der nie so richtig funktio-
nierte und schlieBlich
1939 samt Kohlenmiihle
wieder demontiert wur-
de. Somit war die Ver-
wertung von Uberschuss-
materialien wie Feinkorn
und Rohmagnesitschotter
gescheitert (Abb. 10).

Aus Kohlemangel muss-
ten im Dezember 1918
alle Werke der VMAG
den Betrieb einstellen.
Bald ging es aber wieder
aufwirts, 1922 waren im
Bergbau Veitsch acht
Benzinlokomotiven im
Einsatz, dazu kamen spéi-

Abb. 9: Bergbau Veitsch 1913
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ter noch drei Dieselloks.
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1924 wurde sieben Tage gestreikt, 1928 zwei Mona-
te gestreikt und ausgesperrt. Aber 1932 ruhten von
Janner bis Mitte Mirz der Bergbau und Schacht-
ofenbetrieb komplett. Die deutsche Riistungsindus-
trie kurbelte schlieBlich die Magnesitproduktion
wieder an, bis 1945 Arbeitermangel, Kohlemangel,
Stromausfélle und Transportschwierigkeiten die
Firmenleitung dazu zwang, den Betrieb fiir neun
Monate stillzulegen.

Die Bombardierungen am 1. 9. 1944 und 20. 3.
1945 iiberstand das Magnesitwerk nahezu unbe-
schadet (Abb. 11).

Abb. 12: Tunnelofen Veitsch
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1954 wurden im Bergbau eine Versuchsklaubanla-
ge und Versuchsflotationsanlage aufgestellt. 1956
wurde der Tunnelofen in Betrieb genommen und
die Mendheimofen abgestellt. Zuerst wurde mit
Heizol mittel und dann ab 1959 mit Erdgas ge-
brannt. Das war ein Quantensprung in der Produk-
tivitit (Abb. 12).

1957 wurde der erste Doppelschachtofen aufge-
stellt, der auch etwas Feinkorn verarbeiten konnte.
1959 wurde das Werk auf Erdgas umgestellt und die
kohlebeheizten Schachtofen und die Gasgenerato-
renanlagen stillgelegt (Abb. 13).

Abb. 13: Werk Veitsch 1929

1960 wurde die Seilbahn nach Wartberg eingestellt:
der LKW hatte gesiegt.

Im Bergbau
Veitsch erfolgte
die Magnesitge-
winnung auf acht
Etagen im Tag-
bau. Weiters gab
es drei Abbaus-
tollen.

Der Rohmagne-
sit wurde durch
Sprengarbeit mit
Gelatine Donarit
1 und Donarit 2
hereingewonnen.
Die Ladung wur-
de elektrisch ge-
ziindet

(Abb. 14).
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Abb. 14: Werk Veitsch, Bergbau 1951

In Veitsch gab es drei Bremsberge, die dem
Magnesittransport vom Bergbau zu den Schacht-
ofen dienten. Der erste wurde bereits 1886 errich-
tet. Der Transport von den Etagen zu den Brems-
bergen erfolgte bis 1961 auf einer Gleisanlage und
spater dann mit Muldentransportern (Robustern)
gleislos. Die Mulden fassten zwei Kubikmeter
(Abb. 15).

Die Gewinnung in der Grube war ein Weitungsbau
mit Firstenverhieb und mit Abraummaterial als Ver-
satz.

Im August 1966 kam es zur Einstellung des unterté-
gigen Bergbaus. Die Flotationsanlage wurde abge-
brochen.

1968 wurde der Bergbau in Veitsch geschlossen,
auch der Hiittenbetrieb und die Aufbereitung wur-
den stillgelegt. Griinde dafiir waren schlechtes Aus-
bringen, Qualitidtsprobleme (der Eisengehalt des
Veitscher Sinters lag bei 8 Gew%), hohe Kosten
und die starke Konkurrenz aus Breitenau (rationel-
lere Drehrohréfen), ebenso die Fortschritte mit ei-
senidrmeren Sintermagnesiten aus dem tiirkischen
Werk (MAS) der VMAG fiir hoherwertige, che-
misch reinere Produkte in anspruchsvolleren An-
wendungen.

Das Siemens-Martin-Verfahren wurde durch das
LD-Verfahren abgelost, was einen grofen Einfluss
auf den Feuerfestabsatz nach sich zog, denn der
spezifische Feuerfestverbrauch beim LD-Verfahren
war deutlich niedriger.

1964 wurde das neue Rohsinterlager gebaut, 1969
die neue Chromerz-Zerkleinerung und 1970 die 9 t
Krupp-Rohrmiihle und 1977 die neue Chromerz-
Trockenanlage.

Nun setzte man erfolgreich auf Finalprodukte, also
Steine- und Massenproduktion. Monolithische Feu-
erfestprodukte, Spezialmassen wurden ab 1950 pro-
duziert. Es handelt sich vor allem um Tundish-,
Spritz-, Schleuder-, Stampfmassen und Mortel. Ein
merklicher Aufschwung erfolgte nach der Schlie-
Bung des Bergbaues, es wurde modernisiert und ra-
tionalisiert.

Im Tunnelofen wurden gebrannte Steine mit zuneh-
mender Fokussierung auf Zementdrehofensteine
hergestellt. Kohlen-

—
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Grofl Veitsch, Stelermark gegen Hohe \Fm _

Abb. 15: Werk Veitsch 1955
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stoffsteine fiir Pfan-
nen, Konverter und
Elektrodfen  waren
der zweite Schwer-
punkt der Finalstein-
fertigung. Hier kamen
immer hochwertigere
Materialien zum Ein-
satz. Es wurden Pech-
und Kunstharzgebun-
dene Steine erzeugt,
getempert und ge-
trankt. Die  erste
Trankanlage ging
1983 in Betrieb.

Im Juni 1971 wurde
die erste moderne
hydraulische Presse,
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eine SGP 1250 t Presse in Betrieb genommen
(Abb. 16).

1980 wurde ein neues Werkstittengebédude errichtet
und die Lehrwerkstitte wurde neu eingerichtet. Die
Ausbildung von Facharbeitern gibt den jungen
Menschen der Marktgemeinde auch heute noch
Ausbildungs- und Entwicklungschancen.

Abb. 16: Werk Presse 70,1979

Abb. 18: Werksansicht Veitsch 2006
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Abb. 17: Brand Pechtrinke 1995
1991 wurde die Errichtung der Drehofensteinlinie

in Veitsch beschlossen, es begann der Siegeszug der
Roboter.

1995 kam es in Veitsch zu einem Grofbrand der
Pechtrinke. Die Anlage wurde neu aufgebaut und
verbessert (Abb. 17).

1999/2000 wurden die Drehofensteinlinie und die
Kohlenstoffsteinfertigung vollautomatisiert.

Im Bergbau Veitsch wurde in den 90er Jahren von
einer Fremdfirma Material fiir Wasserbausteine und
Schlackenkonditionierungsmittel abgebaut, immer-
hin 2005 rund 120.000 jato.

In den letzten Jahren wurden neue Pressen inves-
tiert (3.200 t Presse (2006), 2.000 t Presse Nr. 77
(2016)), ein neuer leistungsfahiger Temperofen in
Betrieb genommen (2015) und moderne Mischer
(schrig stehende Eirich-Mischer) installiert. So

konnte Produktion von
Standorten
iibernommen werden
und es kommt immer
mehr Recycling-Ma-
terial zum Einsatz
(Abb. 18).

Und nun steht die RHI
AG wieder vor grofien
strategischen Entschei-
dungen.

anderen

Si vis pacem para bel-
lum. Das Werk Veitsch
ist fiir die kommenden
industriellen

Herausforderungen gut
geriistet  (Abb. 19,
Abb. 20, Abb. 21,
Abb. 22).
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Versandmengen Werk Veitsch von 1900
bis 2005

2005
2000
1995
1990
1985
1980
1975
1970
1965
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1955
1950
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Abb. 19: Versandmengen Werk Veitsch

Produktion des Bergbaues Veitsch
von 1899 bis 1967
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Ein halbes Jahrhundert Bergbau Tux!

Peter Mernik, Innsbruck

In einem Seitental des Zillertals, dem Tuxertal, in
Vorderlanersbach, einem Ortsteil der Gemeinde
Tux, wurde auf einer Seehohe von etwa 1700 bis
2100 m ein halbes Jahrhundert lang ein Magnesit-
bergbau, nicht ganz zwei Jahrzehnte in diesem
Lagerstittenbereich der Abbau des Wolframerzes
Scheelit (CaWOQ,), betrieben.

In der zweiten Aprilhilfte 1968 wurde der Verfasser
von der Berghauptmannschaft Leoben zur Berg-
hauptmannschaft Innsbruck zuerst dienstzugeteilt,
spéter versetzt. Vom historischen Tiroler Bergbau
waren dem Verfasser der Silber- und Kupfererz-
bergbau Schwaz, durch den die Habsburger ihre po-
litische Vormachtstellung ausbauen konnten, auch
der Bergbau Rohrerbiihel bei Kitzbiihel mit seinen
tiber Jahrhunderte mit bis zu 900 m Teufe weltweit
tiefsten Schédchten bekannt, der aktuelle Bergbau
war praktisch unbekannt, was sich jedoch bald 4n-
derte.

Denn schon am 25. April 1968 waren Unfallerhe-
bungen beim Werk Tux durchzufiihren. Schon vom
Tal aus ergab sich fiir den Verfasser ein erster Ein-
druck tiber den Betrieb: Ein Bergbau mit einer riesi-
gen Tagbaumulde, Rutschflichen und ausgedehnten

Halden, eine rauchende Hiittenanlage und ein klei-
nes Dorf, das alles mitten im Gebirge, zu erreichen
fast nur mit einer Seilbahn. (Abb. 1)

Der Bereich, in dem bis zum Jahresende 1976 die
Gewinnung, Aufbereitung und Verhiittung dieser
mineralischen Rohstoffe mit bedeutenden Eingrif-
fen in die Landschaft erfolgte, ist heute weitestge-
hend renaturiert, also bereits Bergbaugeschichte!

Im Zuge des Augenscheins vom 25.4.1968, um den
Unfallhergang beim Scheelit-Abbauort auf Sohle
Barbara III-Siid zu rekonstruieren, gab es fiir den
Verfasser auch zum ersten Mal einen Einblick in das
fiir Anfanger etwas verwirrende Grubengebiude.
Der Befahrungsweg ging obertage bis zum Mund-
loch des Stollens Barbara II, dann durch das Fahrt-
rum des Rolllochs 5 zur Abbauscheibe auf Sohle A
I, durch das Rollloch 18 zur Sohle Barbara III, wei-
ter zum Rollloch 19 auf Sohle Martha II zum Fiillort
des Blindschachtes.> Aber nicht nur bei der Orien-
tierung in der Grube gab es Schwierigkeiten, es gab
auch Verstindigungsprobleme. Dem Verunfallten
machte es bei seiner Einvernahme offensichtlich
Freude, so in seinem Zillertaler Dialekt zu reden,
dass immer wieder beim Werksleiter nachzufragen

war, was denn gemeint

Abb. 1: Das Werksgelinde Tux 1974 (Foto H. Knechtel)
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war.

Am 5. Juni wurden bei ei-
ner Uberpriifung der Wet-
terfiihrung durch den Ver-
fasser zahlreiche Mingel
festgestellt, so dass be-
scheidmifig Anordnungen
zu treffen waren in der
Hoffnung, damit die Wet-
terfithrung in dem Stollen-
und Aufbriichegewirr zu
verbessern.’

In weiterer Folge waren
beim Werk Tux immer
wieder Unfille zu erhe-
ben, Arbeitnehmerschutz-
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bestimmungen besonders
nach der Allgemeinen
Bergpolizeiverordnung, zu
tiberpriifen, auch der Um-
weltschutz  begann ein
Thema zu werden, ebenso
waren Anlagen und deren
Anderungen sowie Be-
triebspldne zu genehmi-
gen, um nur einen Teil der
bergbehordlichen  Aufga-
ben zu nennen. Das ging
bis zur volligen Stilllegung
des Bergbaues am 19. De-
zember 1975 und zur Ein-
stellung des Hiittenbetrie-
bes ein Jahr spiter. Zuletzt
war noch der Abschlussbe-
triebsplan zu verhandeln, dessen Genehmigung sich
bis 1980 hinzog.

Geologie

Am Siidrand der Innsbrucker Quarzphyllitzone sind
an der Nordseite des Tuxer Tales Phyllite mit Mag-
nesit-Dolomitschollen verschuppt.

Die Tuxer Scheelit-Magnesitlagerstiitte ist sedimen-
tdr entstanden, Wolfram steht in genetischem Zu-
sammenhang mit dem untermeerischen basischen
Vulkanismus.* Mostler verfeinerte die zeitliche Da-
tierung tiber Karbonatproben aus dem Dolomit-Ma-
gnesitkorper und bestimmte das Alter mit hoherem
Mittelludlow bis unteres Ems, Epochen im oberen
Silur und unteren Devon. (~ 400 Millionen Jahre),
fand aber keine Beziehung zwischen dem basischen
Vulkanismus und einer Magnesiumzufuhr.

ANGEL/WEISS fassen zusammen: ,,Die Tuxer
Spatmagnesitlagerstétten sind von zweierlei Art:

a) Typus Kristaller: Eisenarm, in einer Gesteinsge-
sellschaft des Paldozoikums. Genetisch anzu-
schlieBen an die Mg-Mobilisation der variszi-
schen Gebirgsbildung, jedenfalls an eine zweit-
stufige Metamorphose.

b) Typus Wanglhochalm: Eisenreich. In Gesell-
schaft nicht nur paldozoischer, sondern auch me-
sozoischer Gesteinselemente (...). Genetisch an-
zuschliefen an die alpine Gebirgsbildung, deren
Fe-Mobilisation und Verjiingung alter Gesteins-
gesellschaften, darunter auch ilterer Magnesite,
jedenfalls in erststufiger Metamorphose.*
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Abb. 2: Magnesit-Dolomit-Lager (siehe Anm. 8)

WENGER unterscheidet drei Generationen von
Scheelit, doch wird von allen Scheeliten das Lie-
gende der Karbonatkorper bevorzugt. Vererzungen
im Hangenden konnten nur selten beobachtet wer-
den.’

Von Norden nach Siiden wurden fiinf raumlich
getrennte Magnesit-Dolomitkorper nachgewiesen
und waren Gegenstand bergbaulicher Tétigkeiten.
(Abb. 2)

Das Wangl-Lager in einer Seehdhe iiber 2000 m,
das teilweise abgebaut wurde.

Das Nord-Lager, in dem sowohl untertage als auch
im Tagbau Kristaller das Magnesitlager zur Géinze
abgebaut wurde.

Das Barbara-Lager und das darunterliegende Mar-
tha-Lager, die beiden Lagerstitten wurden im Gru-
benbau vollstindig hereingewonnen.

Das Wiesen-Lager, eine Gleitmasse vom Barbara-
und vom Marthalager, das im Tagbau zum GroBteil
abgebaut wurde, wodurch die Rutschung wieder ak-
tiviert wurde.

Nach PIRKL kann die Entstehung der genannten
Lagerstittenteile auf eine Karbonatplatte zuriickge-
fiihrt werden, die durch tektonische Vorgéinge zer-
brochen und verschoben wurde. Eine Besonderheit
der Tuxer Lagerstitte ist somit das gleichzeitige
Vorkommen von Magnesit und Scheelit. Das Wolf-
ramerz findet sich vorwiegend an Schiefern an der
Basis der Karbonatkorper, aber auch im Magnesit,
Dolomit und Phyllit. Insgesamt wurden 12 Scheelit-
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vorkommen, meist in Gangform, festgestellt, der
GroBteil war an die Karbonatkorper gebunden, je-
doch nur in einigen Bereichen bauwiirdig. Scheelit-
Derberz wurde im Dolomit des Zwischenlagers, ei-
nem Karbonatkorper zwischen Nord- und Barbaral-
ager, aufgefunden

Damit wurden zwei Arten von mineralischen Roh-
stoffen, die bergrechtlich unterschiedlich zu behan-
deln waren, in einem Lagerstittenbereich aufgefun-
den. Der grundeigene mineralische Rohstoff Mag-
nesit und das bergfreie Wolframerz Scheelit.

Auf Grund der Abbauvertriage mit den Grundeigen-
tiimern wurden die beziiglichen Gewinnungsbewil-
ligungen fiir Magnesit erteilt. Die Groe des Abbau-
feldes wurde mit 14,7 ha errechnet. Der Magne-
sitabbau erfolgte auf Grundstiicken der OAMAG
und auf Grundstiicken und Grundstiicksteilen von
Wilhelm Wechselberger in der Kat. Gem. Tux.

Fiir die Gewinnung von Scheelit wurden nach ei-
nem Gutachten von Univ.-Prof. Othmar M. FRIED-
RICH vorerst die Bergwerksberechtigungen fiir das
Grubenfeld Eduard mit Bescheiden des Revierberg-
amtes Hall ZI. 1591/1956 (5 Grubenmafle) bzw. der
Berghauptmannschaft Innsbruck ZI1. 1906/1/1968 (3
Grubenmalfle) und des Grubenfeldes Wolfgang mit
8 GrubenmalBen mit Bescheid der Berghauptmann-
schaft Innsbruck ZI. 1906/11/1968 verliehen. Die
Grundstiicke bzw. Grundstiicksteile befanden sich
in den Kat. Gem. Tux und Finkenberg.

Noch zum Zeitpunkt der Bekanntgabe der Schlie-
Bung des Bergbaues 1972 wurden die sicheren Vorri-
te an Rohmagnesit mit 1,2
Millionen t berechnet, bau-
wiirdige Vorrite an Scheelit
waren zu dieser Zeit nicht
mehr bekannt.’ Auch die
danach mit offentlichen
Mitteln finanzierten Unter-
suchungsarbeiten erbrach-
ten keine abbauwiirdigen
Scheelitvererzungen.

Geschichte
des Bergbaues Tux

Magnesit wurde in diesem
Gebiet von Bruno SAN-
DER!", dem Begriinder der
Gefiigekunde, 1910 aufge-
funden.

res montanarum 58/2018

Bereits 1911 und 1912 wurden privatrechtliche Ab-
bauvertrige zwischen den Veitscher Magnesitwer-
ken und dem Grundeigentiimer Wechselberger, vul-
go Hoserbauer, geschlossen. Diese Abbaurechte
wechselten mehrmals den Inhaber, wurden auch
tiber andere Grundstiicke ausgedehnt, bis 1926 die
Alpenlidndische Bergbaugesellschaft m. b. H., die
bereits vorher Grundstiicke — Wanglalpe, Vorderla-
nersbach, Biihel — angekauft hatte, auch diesen Ab-
bauvertrag und in weiterer Folge andere Grundstii-
cke erwarb.

1924/26 wurde die Materialseilbahn zum Transport
des Kaustermagnesits vom Werksgelidnde nach Bii-
hel in Mayrhofen tiiber eine Linge von 8,7 km ge-
baut. Von Biihel bis zur Antriebsstation Wangl war
ein Hohenunterschied von 1500 m, vom Wangl bis
zum Werk von 400 m zu iiberwinden. Das Tragseil
wurde allein mit menschlicher Kraft bis zum Wangl
hochgezogen. (Abb. 3)

Diese Bahn bestand in der Trassenfiihrung und ihrer
technischen Konzeption bis zur Betriebseinstellung
1976.

Alle Maschinen und Anlagenteile fiir den Bergbau
wurden nur mit einfachsten Methoden wie Seilwin-
den auf Holzgestellen hochgezogen.

Die einzelnen Schiisse des Drehrohrofens wurden
mittels Laschen und Nieten miteinander verbunden.

1927 konnte der vorerst nur 28 m lange Drehrohr-
ofen, der bis 1957 auf 66 m verlingert wurde, samt
den zugehorigen Anlagenteilen fiir die Herstellung

Abb. 3: Seiltransport (Foto Museum Tux)
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Abb. 4: Bergbau Tux, Hiitte mit Schrofensiedlung (Foto Museum Tux)

von Kaustermagnesit in Betrieb genommen werden,
damit nahm auch der Tagbau im Lager Wiese seinen
Anfang. Die Bewilligung hierfiir wurde von der Be-
zirkshauptmannschaft Schwaz 1-4893/10 erteilt.
1927 war auch das Geburtsjahr von Dipl.-Ing. Paul
Egger, der nach Dipl. Ing. Peter Weill und dem ver-
ungliickten Dipl.- Ing. Benno Poche die Betriebslei-
tung tibernommen hatte, spiter das Werk leitete und
schlieBlich fiir die Ausfiihrung der Arbeiten nach
dem Abschlussbetriebsplan verantwortlich war und
diese zum Teil auch personlich ausfiihrte.

Aber nicht nur Anlagen fiir den Bergbaubetrieb
wurden errichtet, auch fiir einen Teil der Beleg-
schaft musste Wohnraum geschaffen werden.
(Abb. 4)

SchlieBlich wohnten 73 Belegschaftsmitglieder mit
ihren Angehdrigen stindig in der Werkssiedlung,
der Grofiteil der Belegschaft schlief allerdings nur
wihrend der Woche am Berg, ein Teil der Arbeit-
nehmer wurde tdglich mit Autobussen bis zur Tal-
station der Schrofenbahn gefiihrt.

Im Laufe der Jahre wurden eine Werkskantine, ein
Gasthaus, ein Lebensmittelgeschift mit Trafik, eine
Werksarzt- und Zahnarztpraxis sowie eine einklas-
sige Volksschule eingerichtet, in der von 1951 bis
1972 unterrichtet wurde. Auch wurde auf Grund der
isolierten Lage der Siedlung auf 1700 m fiir eine
sinnvolle Freizeitgestaltung insbesondere durch
eine Werkssportgemeinschaft gesorgt.

Kaustermagnesit wurde an die Steinholz-Industrie
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und Rohmagnesit fiir die
Herstellung von metalli-
schem Magnesium gelie-
fert, weiters wurden Versu-
che zur Herstellung von
Sintermagnesit fiir Feuer-
feststeine gefahren.

Die Abférderung des Hauf-
werks vom Tagbau Wiese
bis zum Niveau der Hiit-
tenanlage wurde vorerst
iber Bremsberge durchge-
fiihrt.

1939 wurden die Kauster-
lieferungen fiir die Herstel-
lung von Heraklithplatten
nach Simbach begonnen.

1943 ging die Zustindig-
keit fiir den Bergbau Tux zur Bergbehorde iiber.

In der Zwischenzeit war auch die Befeuerung des
Drehrohrofens von Generatorgas aus Steinkohle auf
Heizol-schwer umgestellt worden. Von DI Egger
wurde mehrfach auf Schiden an der Vegetation hin-
gewiesen, die durch den Einsatz von schwefelhalti-
gem Heizol wihrend des Krieges entstanden seien.

Abbaumethoden

Im Tagbau wurden das Wangl-Lager, ein Teil des
Nord-Lagers (Tagbau Kristaller) und das Wiesenla-
ger im Etagenbau betrieben. Im Wiesenlager, das
bis zur Stilllegung des Bergbaues abgebaut wurde,
schwankten die Etagenhohen zwischen 8 und 15 m.
Die tiefste Abbauetage 8 lag auf Seehohe 1737 m.
In den letzten Betriebsjahren wurden allerdings mit
einem Tiefbau Magnesitreste bis zu 5 m unter das
Etagenniveau hereingewonnen. Durch den Abbau
des Wiesenlagers entstand eine Tagbaumulde, deren
Achse etwa in ONO-Richtung liegt. Der anfallende
Abraum, Karbonate und vorwiegend Phyllite, wur-
de an den Tagbauréndern verhaldet.!!

1948 wurden, schon unter Betriebsfiihrung der Os-
terreichisch-Amerikanischen Magnesit AG (OA-
MAG), Schurfarbeiten im Karbonatkoérper Kristal-
ler aufgenommen, die zur Auffindung der Magnesit-
lager Martha und Barbara fiihrten, so dass in
weiterer Folge mit dem Grubenbau begonnen wur-
de. Angefangen wurde der untertigige Abbau mit
einem kammerartigen Abbauverfahren mit Versatz.
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Diese Abbaumethode wurde wie folgt beschrieben:
»die ist ein Schrigbau mit 4 m breiten und 2-3 m
hohen Abbauen, die nachtriglich versetzt werden.
Die einzelnen Scheiben werden von unten nach
oben gebaut. Die Abbaureihen werden nebeneinan-
der angeordnet, sodass immer der folgende Abbau
auf einem Ulm Versatz hat. Diese Abbauweise wur-
de von Radenthein iibernommen und hat sich bisher
im allgemeinen bewihrt."?

1954 wurde jedoch darauf hingewiesen, dass ,,man
nun den Etagenbruchbau — einen Querbau mit ge-
staffelten Etagen ohne Versatz — versuchsweise
durchfithren* will."®

Dieser fallende Querbruchbau als Abbaumethode
gestattete es ebenso wie frither, die Lagerstitte fast
zur Génze hereinzugewinnen mit dem Vorteil des
Entfallens der aufwindigen Versatzwirtschaft. Hie-
bei wurde nach dem Aussteinen der Abbaustrosse
die Sohle des Abbaues mit Schwarten belegt, da-
nach wurden die Kappen fiir die nédchste Scheibe
aufgelegt. Die Stempel des Abbaues wurden
schlieBlich zu Bruch geschossen, so dass der darii-
ber liegende Alte Mann nachbrechen konnte. Als
Verzug an den Bruchulmen wurden Drahtgitter ver-
wendet.'*

In den letzten Betriebsjahren — ab 1973 — wurde un-
tertage der Magnesit im Marthalager nach der Me-
thode des Orterbaus mit entsprechen Abbauverlus-
ten abgebaut.

Fiir den Scheelitabbau im Kontaktbereich zum Kar-
bonat wurde die Methode des Firstenstobaus mit
Versatz angewandt. Die saigere Bauhohe zwischen
den Sohlen Martha I und Martha II betrug dabei
30 m.

Sonstiges

Am 20. Janner 1951 kam es nach tagelangen star-
ken Schneefillen zu einem Lawinenabgang, der
neun Tote forderte, Obertagsanlagen zerstorte und
zu einem mehrere Monate dauernden Betriebsstill-
stand fiihrte. In dieser erzwungenen Betriebspause
wurden Anlagendnderungen und Erweiterungen
durchgefiihrt.

Schon 1953 wurde festgestellt, dass das Abraum-
verhiltnis immer ungiinstiger wurde und zum Teil
schon bis zu 1:10 betrug."” Die Schiittung der das
Landschaftsbild doch sehr prigenden Halden be-
gann also schon sehr friih.
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Im Februar 1954 wurde der Sessellift von der Schr-
ofensiedlung zur Bergstation auf Etage 1993 m SH
in Betrieb genommen, womit die Personenfahrung
mit der Materialseilbahn aufs Wangl entfallen konn-
te.'® Uber Jahrzehnte waren die Seilbahnen fiir den
Bergbau von grofiter Notwendigkeit, denn der ge-
samte Personen- und Giitertransport erfolgte aus-
schlieBlich iiber Seilbahnen. Die Materialseilbahn
von Biihel zum Bergbau wurde schon angefiihrt.
Die Bergbauprodukte gingen nach Biihel und von
hier weiter mit der Zillertalbahn bis Jenbach, das
Heizol sowie andere Betriebsmaterialien und Giiter
kamen im Gegenverkehr zum Bergbau. Die alte
Personenseilbahn vom Tal in Vorderlanersbach zum
Bergbau war urspriinglich eine 1923 errichtete Ma-
terialseilbahn, die moderne Schrofenbahn wurde
1961 in Betrieb genommen.

1954 waren im Tagbau Kristaller sieben Etagen
zwischen SH 1933 m und 2030 m belegt. In diesem
Jahr waren beim Bergbau fiinf Angestellte und 154
Arbeiter angelegt, in der Hiitte 31 Angestellte und
152 Arbeiter, im Gesamtbetrieb somit 36 Angestell-
te und 306 Arbeiter."”

1957 wurde anlésslich von Probenahmen der Ge-
steinsstiube durch die Osterreichische Staub- (Sili-
kose-)Bekdmpfungsstelle festgestellt, dass die
Bohrarbeit in der Grube trocken erfolgt und auf
Wasserspiilung umgestellt werden miisste.'®

1955 wurde auf Seehohe 1704 m der Unterfah-
rungsstollen angeschlagen. Die umsténdliche ober-
tagige Haufwerksforderung aus den Grubenbauen
sollte durch eine Blindschachtforderung vom Ni-
veau des Unterfahrungsstollens bis zur Sohle Mar-
tha II ersetzt werden. Diese Umstellung dauerte al-
lerdings geraume Zeit. Der Richtaufbruch fiir den
Blindschacht wurde 1959 begonnen. Vorerst war es
allerdings erforderlich, die Stralen und Rampen
zwischen den Stiirzen vor den Mundl6chern der
Stollen zum Grubenbetrieb und dem Steinplatz her-
zustellen.

Die Forderung im Blindschacht ,,Maria Schnee* mit
einer Teufe von ca. 180 m zwischen dem Unterfah-
rungsstollen und der Sohle Martha II auf Niveau
1878 m SH wurde nach Erteilung der bergbehordli-
chen Betriebsbewilligung 1968 aufgenommen. Das
in der Grube gewonnene Haufwerk wurde damit
von den hoher gelegenen Sohlen Barbara II und III
tiber Rollécher zur Sohle Martha II gestiirzt und
mittels Diesellokférderung zum Blindschacht ver-
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fiihrt. Das im Unterfahrungsstollen in Kastenselbst-
kippern ausgefoérderte Haufwerk wurde in Mulden
gestiirzt und mittels Robusterfahrzeugen zur Aufbe-
reitungsanlage transportiert. Die Abforderung des
Rohmagnesits aus dem Tagbau Wiese erfolgte auch
nach Inbetriebnahme des Blindschachtes weiter mit
Fahrzeugen zum Steinplatz. Allerdings wurde aber
schon 1970 anstelle der Blindschachtforderung das
Haufwerk aus der Grube iiber Straen und Tagbau-
rampen bis zum Steinplatz durch einen Fremdunter-
nehmer transportiert.

Aber bald stellten sich schon wirtschaftliche
Schwierigkeiten ein.

Stilllegung der Bergbaue

Am 22. Februar 1972 wurde von der OAMAG an-
gezeigt, dass der Wolframerzbergbau, der im We-
sentlichen im Zusammenhang mit dem Magnesit-
bergbau gefiihrt wurde, voriibergehend eingestellt
werden sollte. Auch die geplante Auflassung des
Magnesitbergbaues wurde noch im Februar 1972
bekanntgegeben. Am 30. Juli 1973 wurde die Auf-
lassung der Bergwerksberechtigungen fiir den Wolf-
ramerzbergbau erklirt.

Diese Mitteilungen riefen verstiindlicherweise star-
ke Reaktionen hervor, ging es bei der geplanten
SchlieBung des Bergbaues doch um den Verlust von
damals noch etwa 250 gut bezahlten Arbeitsplitzen
in der Grundstoffindustrie. AuBerdem wurde die Of-
fentlichkeit in den 70-er Jahren fast tdglich mit Me-
dienberichten iiber die bevorstehende Energie- und
Rohstoffkrise konfrontiert. Laufend wurde darauf
hingewiesen, dass bei der Verfiigbarkeit der Roh-
stoffe nicht nur die Wirtschaftlichkeit betrachtet
werden solle, sondern auch die Versorgungssicher-
heit. Die SchlieBung von Tux wurde unter anderem
damit begriindet, dass die Produktion des hier er-
zeugten Kaustermagnesits von anderen Konzernbe-
trieben ohne Mehraufwand, weder personell noch
maschinell, erfolgen kénnte, womit es auch zu einer
Produktivititserhohung im gesamten Konzern kom-
men wiirde. Die Konzerninteressen gingen den Inte-
ressen der einzelnen Betriebe vor.

Nach diesen Ankiindigungen der Unternehmung
wurde bereits Ende Mirz 1972 vom Landeshaupt-
mann von Tirol, Eduard WALLNOFER, zu einer
Besprechung geladen. Danach wurde von der Tiro-
ler Landesregierung ein Gutachten bei der Austro-
mineral, einem Ingenieurbiiro, in Auftrag gegeben.
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In diesem Gutachten wurde keine Moglichkeit fiir
eine Weiterfilhrung des Magnesitbergbaues gese-
hen, fiir den Scheelitbergbau wurde eine Weiterfiih-
rung bei entsprechenden Weltmarktpreisen fiir
moglich gehalten. Die Gutachter vertraten die Mei-
nung, dass die SchlieBung des Wolframerzbergbau-
es einerseits durch den Preisverfall des Erzes, ande-
rerseits jedoch ,,offensichtlich durch unzureichende
AufschluBarbeiten der OAMAG verursacht* wor-
den seien. Nach dem Ergebnis dieses Gutachtens
wurden in den Jahren 1974 bis 1976 Untersuchungs-
arbeiten durchgefiihrt, die zum Ziel hatten, weitere
Scheelitvererzungen in einem bauwiirdigen Aus-
mal nachzuweisen. Fiir diese Arbeiten wurden zum
Teil offentliche Gelder zur Verfiigung gestellt. Von
der Tiroler Landesregierung wurde auch ein Ar-
beitskreis Tux ins Leben gerufen. Die Medien grif-
fen immer wieder das Problem Tux auf. Uber die
vom Betrieb durchgefiihrten Arbeiten, insbesondere
in den Untersuchungsstrecken auf den Sohlen Mar-
tha I und II, um eventuell vorhandene Karbo-
natschollen und die Teufenfortsetzung des Nord-
lagers nachzuweisen, an die Scheelitvererzungen
gebunden sein konnten, wurden monatlich Leis-
tungsberichte vorgelegt, die periodisch von der
Berghauptmannschaft tiberpriift wurden. Eine Ab-
bauwiirdigkeit der angefahrenen Scheelitvererzun-
gen konnte nicht nachgewiesen werden.

Uber Jahre hindurch wurden von verschiedenen
Seiten angebliche Interessenten fiir die Ubernahme
des Bergbaues genannt, die sich schlieBlich als un-
realistisch herausstellten. Es gab auch Bestrebun-
gen, Ersatzbetriebe in die Region zu bekommen,
was letztlich mit der Maschinenfabrik Alois Kober
in Biihel auch gelang.

Auf Grund der Anzeige der Auflassung des Berg-
baues wurde von der Berghauptmannschaft ein
geologisches Gutachten bei Univ.-Prof. Eberhard
CLAR?® in Auftrag gegeben. In diesem Gutachten
vom Juli 1972 wurde die Moglichkeit von GroB-
gleitungen, wie sie das Lager Wiese erfuhr, durch
den Abbau der stiitzenden Karbonatkorper ver-
neint. Die durch den Tagbau geschaffene Nische
wurde fiir ausreichend erachtet, um denkbare Gleit-
massen aufzunehmen. Auch andere Grofrutschun-
gen, wie sie im Nahbereich des Bergbaugebietes
erkennbar sind, wurden ausgeschlossen. Rutschun-
gen im Tagbaubereich Wiese gab es immer wieder,
da durch den Abbau des — eine Stiitze darstellen-
den — Magnesitlagers die Gleitbewegung der Hang-
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endschichten, vorwiegend Tuxer Phyllite, aktiviert
wurde !

Mehrmals erfolgten in den Jahren nach Bekanntga-
be des Stilllegungsbeschlusses informative Gespré-
che, um die erforderlichen Mallnahmen zur Siche-
rung der Oberflichennutzung nach Beendigung der
Bergbautitigkeit entsprechend den Bestimmungen
des Berggesetzes abzuklidren. Diesen Besprechun-
gen wurden z. T. auch die beteiligten Verwaltungs-
behorden sowie die Grundeigentiimer beigezogen.

Der Magnesitbergbau wurde schlie3lich am 19. De-
zember 1975 eingestellt, der Hiittenbetrieb mit
Brenn- und Weiterverarbeitungs- sowie allen Ne-
benanlagen am 21. Dezember 1976. Damit war ein
halbes Jahrhundert aktiven Bergmannslebens im
hinteren Zillertal zu Ende.

Von besonderer Bedeutung war damit 1975 die letz-
te Barbarafeier des aktiven Werkes Tux, da nur we-
nige Tage danach der letzte Hunt mit Rohmagnesit
ausgefordert wurde. Der Verfasser hatte Gelegen-
heit, als Vertreter der Berghauptmannschaft an die-
ser Barbarafeier teilzunehmen und war von der
SchlieBung des Bergbaues ebenso schmerzlich be-
rithrt, wie die betroffenen Arbeitnehmer, die einer
ungewissen Zukunft entgegengingen. Zu dieser Zeit
war auch noch nicht bekannt, dass die Firma
Al-KO? in Biihel ein Werk errichten wiirde.

Auch wenn kein unmittelbarer Zusammenhang ge-
geben ist, so war das Jahr 1975 auch in anderer Hin-
sicht bemerkenswert: Wie Schwaz als aller Berg-
werke Mutter bezeichnet

Bergbaugebiet, die wihrend einer Wahlkampfver-
anstaltung stattfanden, — u. a. wurde der oberste
Bergherr, der Bundesminister fiir Handel, Gewerbe
und Industrie,” durch einen alkoholisierten Ziegen-
bock attackiert — wurden Forderungen nach einer
Novellierung des Berggesetzes laut, woraus schlief3-
lich das Berggesetz 1975, BGBI. Nr. 259, entstand.
Im Riickblick duferst harmlos im Vergleich zum
MinRog-Mineralrohstoffgesetz, BGBI. I Nr.38/1999,
nach dem Grubenungliick von Lassing, wodurch die
Zustindigkeiten fiir die bergbaulichen Titigkeiten
vollig neu organisiert wurden und die historisch
gewachsenen Berghauptmannschaften aufgelost
wurden.

Der Abschlussbetriebsplan und dessen
Genehmigung

Nach mehreren Anlédufen, zahlreichen Besprechun-
gen, Verhandlungen, Ergiinzungen und Gutachten
wurde schlieflich mit Bescheid der Berghaupt-
mannschaft Innsbruck vom 11. Juni 1980, ZI.
1065/80, der Abschlussbetriebsplan unter Bedin-
gungen und Auflagen genehmigt. Die Auflagen hat-
ten im Wesentlichen zum Ziel, die den alpinen Ver-
hiltnissen des Gebietes entsprechende Nutzung
wiederherzustellen. Diese beinhalteten eine Planie-
rung und Ausformung des Gelédndes, Begriinungs-
und AufforstungsmaBnahmen, die gezielte Aus- und
Ableitung der Gruben- und Tagwisser, das Entfer-
nen séamtlicher Obertagsanlagen und Gebiude, lau-
fende Bewegungsmessungen in rutschgefihrdeten

wird, so kann man den im
16. Jahrhundert umgehen-
den Bergbau Rohrerbiihel
im Raume Kitzbiihel als
Vater des Berggesetzes
1975 bezeichnen. 1970
wurde bei diesem Bergbau
ein Versuch zur Aufnahme
von Aufsuchungsarbeiten
durch die siidafrikanische
Firma Union Corporation
gestartet, doch wurden die-
se Arbeiten durch das emo-
tionsgeladene ~ Verhalten
der Bevolkerung dieser
Region verhindert. Ausge-
hend von verschiedenen
Ereignissen in diesem
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Abb. 5: Halde- mit Retentionsbecken als Freizeitpark (Foto H. KNECHTEL)
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Gebieten und regelméBige
Kontrollen. Obwohl in dem
Bescheid eindeutige Fristen
festgelegt wurden, die letzt-
lich auch eingehalten wur-
den, ging es manchen Betei-
ligten und vor allem den Me-
dien zu langsam. So lautete
eine Schlagzeile in der Tiro-
ler Tageszeitung vom 27.
Juni 1981: , Magnesitwerks
Begriinung iiberfallig*
»Wildbachverbauung droht
mit Ersatzvornahme®. Aber
schlieBlich 19ste sich alles in
Wohlgefallen auf, von der
OAMAG wurde gute Arbeit
geleistet und die Natur tat freundlicherweise auch
das Thrige. Das zur Aufnahme von allfélligen
Rutschmassen angelegte Retentionsbecken hatte
sich mit Wasser gefiillt. (Abb. 5)

Kontrollen wurden bis 2000 von der Berghaupt-
mannschaft Innsbruck, danach entsprechend den
Bestimmungen des MinRoG vom Bundesministeri-
um fiir Wirtschaftliche Angelegenheiten, Montan-
behorde West, durchgefiihrt. Die Fortschritte in der
Renaturierung waren bemerkenswert, spielte sich
doch alles in einer hochalpinen Hohenlage ab.

Weitere erforderliche Mafinahmen

Auf Grund anhaltender Massenbewegungen in Tei-
len des Bergbau- und Haldenbereiches Tux wurde
der Montanbehorde nach einem Gutachten* vom
Jahre 2006 von der Veitsch-Radex GesmbH & Co

Abb. 6: Werksgelinde 2004 mit Rutschfliche Karl in der Mitte oben (Foto H.
KNECHTEL)
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Abb. 7: Ehemaliges Bergbaugebiet im Sommer 2017 (Foto H. KNECHTEL)

ein Sanierungsprojekt fiir den ehemaligen Tagbau-
bereich ,,Wiese* und die Halde ,,Karlalm* vorge-
legt. (Abb. 6)

Auf dieses Gutachten und das Sanierungsprojekt
griindet sich der Bescheid der Montanbehdrde vom
12. Juli 2007. Ziel war, die Bewegungsraten in den
betroffenen Haldenteilen durch eine Kopfentlastung
und Drainagemafnahmen zu verlangsamen, sowie
die Aufstandsfliche des ehemaligen Tagbaues zu
drainieren, ein Widerlager vorzuschiitten sowie
neue Wasserausleitungen zu schaffen, da die im
Zuge der Abschlussarbeiten verlegten nicht mehr
funktionstiichtig waren. Nach Beendigung der Sa-
nierungsarbeiten, die auch eine Kopfentlastung der
Karlhalde beinhaltete, ergaben Kontrollmessungen,
die weiter gefordert werden, eine deutliche Verrin-
gerung der Bewegungen.”

Heute, 40 Jahre nach Ein-
stellung des Bergbaues
Tux, prisentiert sich das
ehemalige Bergbaugebiet
mit Wildern und Almwie-
sen und nur wenigen Zeug-
nissen der nicht unbe-
trichtlichen Eingriffe in
die Natur, wie offenen
Stollenmundlochern  auf
Niveau Martha II und
Spritzbetonresten in die-
sen Bereichen. (Abb. 7)

Der Verfasser ist der Mei-
nung, dass abgesehen von
diesen Schonheitsfehlern
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die Bestimmungen des § 182 des Berggesetzes 1975
weitestgehend eingehalten wurden. Ich erinnere da-
ran, dass der Bergbauberechtigte zur Sicherung der
Oberflachennutzung nach Beendigung der Bergbau-
tatigkeit fiir Bergbauzwecke beniitzte fremde
Grundstiicke und Grundstiicksteile wieder in den
friiheren Zustand zu versetzen und eigene Grund-
stiicke wieder nutzbar zu machen hat. Diesen Be-
stimmungen wurde, wie besonders das letzte Foto
dokumentiert, entsprochen.

Heute erinnert auBer den Geldndestrukturen auch
die Barbarakapelle auf der Schrofenalm an den
Bergbau. Diese wurde 1953 nach Pldnen von Hu-
bert PRACHENSKY? errichtet und mit Fresken
von Max WEILER” versehen. Drei Bronzetafeln
erinnern an die Kriegs- und Lawinenopfer des Wer-
kes, eine Biiste an den 1953 verungliickten Be-
triebsleiter Benno Poche. In der Kapelle steht auch
eine Figur der hl. Barbara von Albin MORODER .

Anmerkungen

1 Verwendet fiir die Arbeit wurden die dem Abschlussbetriebsplan
der Osterr. Amerik. Magnesit AG fiir den Bergbau Tux beigefiig-
te ,,Bergbauchronik” vom 8. 5. 1976, OL.LE/W, der Bildband
,Magnesitwerk Tux"“ von Dietmar WaLcH, Fotos und Beschrei-
bungen im Museum Tux und in der Barbarakapelle, sowie Akten
der (aufgelassenen) Berghauptmannschaft Innsbruck im Archiv
der Montanbehorde West in Salzburg. Der GrofBteil der Fotos
wurde vom frilheren Bergbaubetriebsleiter Dipl.-Ing. Heimo
KNECHTEL zur Verfiigung gestellt.

2 Berghauptmannschaft Innsbruck (Bgh Ibk), Niederschrift vom
25.4.1968,7Z1. 1132/68.

3 Bgh Ibk, Bescheid vom 7. 6. 1968, ZI1. 1293/68.

4 Rudolf HoLL/Albert MaucHER, Genese und Alter der Scheelit-
Magnesit-Lagerstitte Tux. In: Sitzungsberichte der bayerischen
Akademie der Wissenschaften, math.-naturw. Kl., 1967 (Miin-
chen 1968), 1-11.

Von diesen beiden Geologen wurde auch die Scheelitlagerstitte
im Felbertal bei Mittersill entdeckt.

5 Helfried MOSTLER, Alter und Genese ostalpiner Spatmagne-
site unter besonderer Beriicksichtigung der Magnesitlagerstitten
im Westabschnitt der Nordlichen Grauwackenzone (Tirol, Salz-
burg). In: Festschrift Werner Heiflel zum 65. Geburtstag (Inns-
bruck 1973, Veroffentlichungen der Universitét Innsbruck, 86),
237-266.

6 Franz ANGeL/Peter WEiss, Die Tuxer Magnesitlagerstitte. In:
Radex-Rundschau 7/8 (1953), 351.

7 Herbert WENGER, Die Scheelitlagerstitte Tux. In: Radex-Rund-
schau 2 (1964), 110-132.

8 Herwig PIrkL, Die Magnesit-Scheelit-Lagerstitte Tux in Tirol.
In: Mitteilungen der 6sterreichischen Geologischen Gesellschaft
78 (1985), Festschrift W. E. Petrascheck (Wien 1986), 159-165.
Die Arbeit von PIRkL enthilt auch ein ausfiihrliches Literaturver-
zeichnis.

9 Bgh Ibk, Bericht iiber die Lage beim Bergbau Tux vom 24. 3.
1972.
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10 Bruno SanDErR (1884-1979), Professor fiir Mineralogie und
Petrographie an der Universitit Innsbruck 1922-1955, Promoti-
on 1907, Univ.-Assistent in Wien und Innsbruck, Habilitation
1912.

11 Bgh Ibk, Amtsbericht vom 14. 1. 1976, Z1. 262/76.

12 Revierbergamt Solbad Hall i. T. (RBA), Amtsbericht vom
19. Mai 1953, Z1. 1371/1953, iiber eine Uberpriifung des Unter-
tagebetriebes nach einem todlichen Unfall von zwei Hiduern am
30.4.1953.

13 RBA, Amtsbericht ZI. 1179/1954 {iber eine Nachschau vom
7.und 8.4.1954.

14 RBA, Amtsbericht Z1. 2863/1961 iiber eine Werksnachschau
vom 19.9. 1961.

15 RBA, Amtsbericht Z1. 1371/1953.

16 RBA, Amtsbericht ZI. 1096/1954 iiber eine Nachschau vom
26.und 27. 3. 1954.

17 Ebd.

18 RBA, Amtsbericht iiber eine Erhebung der OSBS vom 26. und
27.6.1957.

19 Tiroler Tageszeitung vom 29. Mirz 1973 10.

20 Eberhard CLAR (1904-1995), Univ. Prof. fiir Geologie an der
Universitit Wien.

21 Bgh Ibk, Amtsbericht. Z1. 1256/73 iiber eine Erhebung vom
10.5.1973.

22 AL-KO, AL-KO Technology Austria GmbH.

23 Dr. Josef STARIBACHER (1921-2014), Handelsminister im
Kabinett von Bundeskanzler Dr. Bruno Kreisky von 1970-1983.

24 IC Consulenten, Bergheim: Bergbau Tux, Stabilitdt Bergbau-
halde.

25 Mitteilung von Dipl.-Ing. Johannes JOBST, VRG Breitenau.
26 Hubert PRACHENSKY (1916-2009), Tiroler Architekt.

27 Max WEILER (1910-2001), Tiroler Maler.

28 Albin MORODER (1922-2007), Bildhauer aus dem Zillertal.
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Dipl.-Ing. Mag. Dr. iur. Johann-Peter Mernik
Luis-Zuegg-Strafie 22
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Magnesit aus Hochfilzen -
eine bewegte Geschichte

Entdeckung, Erkundung
und Versuche zur
Nutzbarmachung

Die Geschichte des Magne-
sits ,,aus Hochfilzen* (die
Lagerstitten selbst befinden
sich ja auf Fieberbrunner
Gemeindegebiet) beginnt
mit Andreas Egger (Abb. 1),
der nach Abschluss der
zweijdhrigen Bergschule in
Leoben in Bergbaubetrie-
ben Tirols, Salzburgs und
der Steiermark titig war
und ab 1925 die Schurfar-
beiten der Osterreichisch-
Amerikanischen Magnesit
AG (OAMAG) im Raum
Hinterthal/Maria Alm lei-

tete. Von einem Bekannten erfuhr er, dass im
Horndlinger Graben bei Fieberbrunn auf , Erz*

Franz Fischeneder, Hochfilzen

Abb.2: Welﬁenstem, Fotovon 1947. Sturzhalden der Schurfstollen 11,1 und
1V (von oben), am linken Bildrand die Habachhiitte. Markant ist der ganz
aus Magnesit aufgebaute Gipfelbereich des Weifiensteins, den es heute nicht
mehr gibt.

Abb. 1: Andreas Egger (1873-1954), Foto von
1933
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Abb. 3: Ehepaar Egger, vor dem Mundloch des
Schurfstollens 11, Ostern 1940
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prospektiert wird. Egger
ging daraufhin systema-
tisch die Téler siidlich von
Fieberbrunn ab und ent-
deckte alle Magnesitausbis-
se am Weilenstein, auf der
Rettenwandalpe und am
Biirgl. Er erkannte diesen
ungewohnlich hellen, fein-
kornigen Magnesittyp auf-
grund seiner Erfahrungen
bei den Schurfarbeiten im
Hochkoniggebiet.' Im Jahre
1926 wurden daraufhin der
Alpenminen AG, Salzburg,
einer Tochter der OAMAG,
59 Freischiirfe auf Magne-
sit verliechen. Egger fiihrte
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auch Verhandlungen mit
den Grundeigentiimern,
und so konnte die OAMAG 1928 die Abbaurechte
fiir das grundeigene Mineral Magnesit erwerben.?
Wo immer es moglich war, kaufte die OAMAG
auch Grundstiicke bzw. Anteile an Agrargemein-
schaften.

Von 1928 bis 1930 wurden unter der Leitung von
Andreas Egger am Weillenstein vier Schurfstollen
mit einer Gesamtlinge von 384 m aufgefahren
(Abb. 2 — 4). Die Mannschaft hauste auf der nahe-

Abb. 5: Alteste Rohmagnesitanalyse, Juni 1929

gelegenen Habachhiitte (spiter Fritzalmhiitte) und
wurde von Frau Egger bekocht. Auch der kleine
Sohn Paul Egger, der spiter einmal Betriebsleiter
beim Magnesitbergbau Tux-Lanersbach werden
sollte, war bei den Erkundungsarbeiten mit dabei.

Andreas Egger untersuchte und kartierte auch alle
Magnesitkorper auf dem Biirglkopf (Larchriicken,
GrofBer Palfen und Biirglalm), die mittels Réschen
beprobt wurden (Abb. 5, 6). Anfangs der 1930er

Jahre wurden auch mehrere
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100 Tonnen Versuchsmate-
rial nach Radenthein gelie-
fert.!

1940/41 erfolgten weitere
Versuchslieferungen
Weilenstein
denthein. Der Magnesit
wurde dabei mit Horn-
schlitten hinunter in den

vom
nach Ra-

RallE Horndlinger Graben trans-

portiert (Abb. 7), von dort

\\"-\. .
b i Se— mit Pferdefuhrwerken zum
o ALY =, .
$ Hive 0%, e Bahnhof Fieberbrunn und
ry Lamrgrrs Lt A per Bahn \yelter nach Kérn-
ten.' Eine im Jahre 1948 er-

Abb. 4: Profil durch den Magnesitkiorper Weifenstein (Ausschnitt). Hand-

richtete  Materialseilbahn
vom Weilenstein in den

schriftlich vermerkt eine iiberschligige Vorratsberechnung von Andreas
Egger: 3 Mio. m3 (= 9 Mio. t), ohne die Bereiche unterhalb 1500 m. Eine
sehr gute Abschdtzung auf der sicheren Seite — bisher wurden 8,8 Mio. t
vom Weifienstein gefordert.
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Horndlinger Graben sollte
abgesehen von einer Ver-
suchslieferung von 1000 t
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Abb. 6: Karte (Ausschnitt) der Magnesitkorper Rettenwand und Grofier
Palfen (links) sowie Biirgl (rechts), A. Egger, 1933. Eingetragen auch die
Besitzgrenze der 1930 von der OAMAG erworbenen Rettenwandalpe.

— 1950 wurden 32 Mio. t
,Sichtbare* und 63 Mio. t
wahrscheinliche Vorriite
errechnet.

— 1953 waren es nach wei-
teren Erkenntnissen im-
mer noch 71,5 Mio. t
Rohmagnesit.

Dennoch stellte die OA-
MAG 1953 die Erkundung
ein, da der Magnesit fiir die
Erzeugung von Steinsinter
nicht aufbereitbar war. We-
gen der fiir diesen Mag-
nesittyp charakteristischen
feinen Verwachsung mit
Dolomit konnte mit der da-
mals bekannten Dichtesor-

keine Bedeutung erlangen, denn in den Jahren
1949-1953 verlagerte man die Untersuchungsarbei-
ten hiniiber zum Biirglkopf.

Von Prof. F. Angel wurden in dieser Zeit mehrere
geologische Bearbeitungen und Vorratsermittlun-
gen des Reviers Biirgl vorgenommen:

Abb. 7: Erzziehen vom Weiflenstein, Jdnner 1941
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tierung kein verwertbares
Produkt hergestellt werden.

Durchbruch in der Magnesitaufbereitung —
Beschluss zum Bau des Werkes Hochfilzen

Die aufbereitungstechnische Losung dieser schwie-
rigen Aufgabenstellung brachte erst Mitte der
1950er-Jahre die Erfindung des Magnesitflotations-
verfahrens (Abb. 8), dessen Reagenzienregime
durch die Kombination eines unselektiven Samm-
lers (Fettsduren) zum Flotieren des Magnesits mit
einem selektiven Driicker (Natriumpolyphosphat)
zum Driicken des Dolomits charakterisiert ist.

BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND

iy

DEUTSCHES PATENTAMT

PATENTSCHRIFT

X 945 081
KLASSE t¢ GRUPPE 1010
INTERNAT. KLASSE B 034d
E 10822 VIf1c

AUSGEGEBEN AM
28, JUNI 1956

Dr. rer. nat. Joseph Siebel, Bochum

ist als Erfinder genannt worden

Erz- u. Kohle-Flotation G.m.b.H., Bochum

Flotation von dolomithaltigem Magnesit

Patentiert im Gebiet der Bundesrepublik Deuischland vom 5. Juni 1955 an
Patentanmeldung bekanntgemacht am 1. Dezember 1955
Patenterteilung bekanntgemacht am 7. Juni 1956

Abb. 8: Flotation von dolomithaltigem Magnesit,

Patentschrift, EKOF GmbH
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ten (Abb. 9). Man hatte
auch schon Vorgespri-
che mit Salzburger Be-
horden gefiihrt. Nach
Hinweisen von Bauern
wurden jedoch Probe-
bohrungen durchgefiihrt
und es stellte sich her-
aus, dass der Untergrund
dort geologisch nicht ge-
eignet war* Deshalb
verlegte man den Stand-
ort iiber die Landesgren-
ze hiniiber nach Hochfil-
zen in Tirol, wo die
groben  Schotter der
Reischweide einen gu-

.

Abb. 9: Werksplan (Ausschnitt), Standort unmittelbar an der Landesgrenze,

Gemeinde Leogang, 29. Juni 1956

Vor dem Hintergrund eines weltweit enorm zuneh-
menden Bedarfes an Sintermagnesia fiir die Stahl-
industrie war dies der entscheidende Durchbruch!
Die OAMAG beschloss die Errichtung eines Mag-
nesitwerkes zur Verarbeitung des Magnesits vom
Biirgl. Urspriinglich war ein Investitionsvolumen
von 237 Mio. Schilling veranschlagt. Dieser Betrag
erhohte sich im Laufe der Zeit aufgrund von erfor-
derlichen Anpassungen

ten Baugrund bildeten.
Den Salzburgern blieb
dann nur noch der Klar-
teich (Abb. 10).

Es war dies im Nachhinein betrachtet wohl eine
goldrichtige Anpassung, denn vermutlich wére das
neue Werk in der Gemeinde Hochfilzen auf wenig
Akzeptanz gestoflen, wenn Steuern und Abgaben
nach Leogang, ein Gutteil der — speziell in den An-
fangsjahren erheblichen — Emissionen aber nach
Hochfilzen gegangen wiren!

wihrend der Planung und L
Errichtung sowie Anla-
genverbesserungen  in
den ersten Jahren nach
dem Anfahren auf anna-
hernd 400 Mio. Schil-
ling.?

Von Salzburg
nach Tirol

Doch bevor es mit dem
Bau losging, sollte es
noch eine wichtige Wei-
chenstellung geben. Noch
Mitte des Jahres 1956
war  vorgesehen, die

Werksanlagen siidlich der

Bahn auf Leoganger Ge-
meindegebiet im Bundes-
land Salzburg zu errich-
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Abb. 10: Werksplan (Ausschnitt), Standort Hochfilzen, 7. Februar 1957 (mit
Baubestand vom Mdrz 1958 in Rot). Im Layout war auch Platz fiir eine zweite
Flotation und einen zweiten Drehrohrofen vorgesehen!

Seite 59



Abb. 11: Baustelle Werk Hochfilzen, November 1957

Ein Werk wird ,,aus dem Boden gestampft‘

Nach dieser Standortverschiebung miissen die Pla-
nungen mit Hochdruck vorangetrieben worden sein,
denn bereits im November 1957 lieBlen sich schon
viele Teile der Anlage zumindest als Rohbau erken-
nen (Abb. 11). Fiir das gesamte Bauvorhaben waren
700 Menschen im Einsatz, nur so und mit ausge-
zeichneter Koordination war ein derart rascher,
auch aus heutiger Sicht beeindruckender Baufort-
schritt (Abb. 12, 13) moglich!

- | .

Abb. 12: Flotationshalle mit einem der beiden
1500 t Silos, August 1958

Am Biirgl musste ein kompletter Tagbau samt Zu-
fahrten hergestellt werden. Auf dem Foto aus dem
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Jahre 1957 (Abb. 14)
siecht man noch die
nahezu  unverritzte
Biirglseite, zwei Jah-
re spiter war der
Tagbau schon fertig
entwickelt.  Dabei
war gerade in der
Anfangszeit sehr viel
Handarbeit erforder-
lich (Abb. 15), nicht
nur im Tagbau, son-
dern auch untertage
beim Auffahren von
Forderstollen  und
Rolllochern. Einge-
setzte Maschinen,
deren Funktionalitit
noch weit von jener
der heute verfiigbaren Bergbaumaschinen entfernt
war, mussten oft in Teile zerlegt iiber schmale Zu-
fahrtswege auf den Berg geschafft werden.
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Abb. 13: Einheben der Ofenschiisse, Juli 1958
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Abb. 16: Ofenberg, Seilbahnbeladesilo und Gebdude, 1958
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Auf der Ofenbergseite stellte
die Baufirma Isola-Lerchbau-
mer, aus der sich spiter die 1l-
bau bzw. Strabag entwickeln
sollte, die Obertageanlagen
her, weiters den Ofenbergstol-
len, die untertigige Brecher-
kaverne und die Schichte
(Abb. 16, 17). Parallel zu den
Arbeiten ober- und untertage
wurde die 3,9 km lange Seil-
bahn hinunter ins Werk errich-
tet.?

Uber den Werksbau, zu die-
ser Zeit das grofite Investi-
tionsvorhaben in Westoster-
reich, wurde auch in Zeitun-
gen berichtet. Ein gutes Bei-
spiel ist ein Artikel aus den
Vorarlberger Nachrichten vom
25. April 1959, der die Aus-
gangssituation und die mit
dem Bau einhergehenden Ver-
dnderungen beschreibt und
auch vom Stil her ein schones
Zeitdokument ist:’

»Am duflersten Ende Tirols
liegt am Paf; Griefsen, der die
Grenze zwischen Tirol und
Salzburg bildet, auf 1000 Me-
ter Hohe ein vertrdumtes
Dorf: Hochfilzen. Eingebettet
in Wdlder und Buckelwiesen,
spielte es nie eine grofie Rolle,
obzwar es an der Bahnstrecke
Wien — Paris einstmals als Zo-
nengrenze ausersehen war, wo
man Zzitternd die I-Karte zog
und manchmal eine DDT-
Spritze hinters Hemd in Kauf
nehmen musste. Die Strafien-
verbindung iiber den Paf; war
seit eh und je miserabel, so
miserabel, dass man diesen
Verkehrsweg in die grofien
Manover einbaute, die im Juni
letzten Jahres die Tiroler und
Salzburger Brigade vor man-
che Schwierigkeiten stellten.
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Hochfilzen wdre wohl fiir alle
Zukunft ein bedeutungsloses,
vom Fremdenverkehr kaum
beriihrtes Gebirgsdorf geblie-
ben, hdtte man dort nicht ein
riesiges Lager von Magnesit
entdeckt, das sich unter den
bewaldeten — Hingen  des
Biirglkopfes verbirgt. Millio-
nen Tonnen harren der Aus-
beute.

[...] Bereits am 15. Oktober
letzten Jahres ist der Winter in
Hochfilzen mit aller Macht he-
reingebrochen. Er deckte das
Land mit einem Meter Schnee
zu. Die Wunden, die Bagger
und  Planierraupen der
Reischweide schlugen, lagen
unter dem grenzenlosen Lein-
tuch der Natur verborgen.
»Hochfilzen ist die Holle“, er-
kldren Bauarbeiter, die aus
siidlicheren Gefilden Oster-
reichs stammen. Sie haben
nicht ganz unrecht. Hochfilzen
muss die Holle fiir jeden sein,
der nach der Arbeit die Frei-
zeit geniefen will.

Wo aber soll man die Freizeit
auskosten, wenn es im ganzen
Dorf nur zwei kleine Gasthdfe
gibt und das Kino [in Fieber-
brunn, Anm.] erst im Rohbau
vollendet wurde? Will man mit
der holden Weiblichkeit in Be-
rithrung kommen, muss man
bis nach Saalfelden oder nach
Kitzbiihel fahren. So mag
Hochfilzen, dieses windigste
und  unfreundlichste  aller
Schneelocher in Tirol, tat-
sdchlich  fiir manchen eine
weifle Holle sein. Eine Holle
allerdings, in der Millionen
Tonnen graues Gold zu gewin-
nen sind. Eine Holle, die alle
Segnungen und auch den
Fluch des Wohlstandes be-
schwort.*
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Abb. 18: Tagbau Biirgl, 1962

Abb. 19: Pressluftbetriebene Bohrlafetten (BVB), Herstellen von Sohllochern
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Abb. 20: Materialabwurfin den Sturzschacht. Man beachte die
Kinematik des Michigan Radladers.

L T s

Abb. 21: Seilbahn (heute Seilbahn 1) bei Hafenbergalm

Nur gut sieben Monate nach diesem Ar-
tikel, nicht einmal drei Jahre nach Bau-
beginn, erbrachte der Drehrohrofen am
9. Dezember 1959 das erste Produkt.
Obwohl kurz darauf die Anlage noch ei-
nige Male wegen nicht ausreichend
funktionierender Aggregate fiir Adaptie-
rungsarbeiten wieder abgestellt werden
musste, konnten im ersten richtigen Pro-
duktionsjahr 1960 bereits 55.000 t Sinter
hergestellt werden.

Produktionsablauf

Im Tagbau Biirgl wurden die Sprengbohr-
locher mit den pressluftbetriebenen BVB-
Lafetten gebohrt (Abb. 18, 19). Radlader
fiihrten den hereingeschossenen Rohma-
gnesit dem untertiigigen Fordersystem zu
(Abb. 20). Uber Rolllocher, Gleisforde-
rung und Sturzschichte gelangte das Ma-
terial zur untertigigen Brecherkaverne,
wo es mittels Prallzerkleinerung in zwei
Brechstufen <30 mm gebrochen wurde.
Das 1 km lange Forderband im Ofenberg-
stollen lieferte den Magnesit aus dem
Berg hinaus zur Seilbahn, die ihn hinun-
ter ins Werk transportierte (Abb. 21).

Die Flotation war der Schliisselprozess.
Das Prozessschema (Abb. 22) soll daher
etwas niher betrachtet werden:
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Abb. 22: Magnesitflotation Hochfilzen, Prozessschema
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— Bei der selektiven Zerkleinerung wurden die Un-
terschiede im Zerkleinerungsverhalten ausge-
niitzt: Der porose, kriimelige Magnesit reicherte
sich im Feinkorn an. Die hirteren dolomitischen
Verwachsungen blieben gréber, womit durch
Nasssiebung sogenannte Grobberge mit einem
CaO-Gehalt dhnlich den Flotationsbergen abge-
stoBen werden konnten. Dadurch wurden Mahl-
energie und Reagenzien gespart und das Ge-
samtausbringen verbessert. Diese Voranreiche-
rung kam bald nach dem Produktionsstart zum
Einsatz, zuniachst noch mit einer Durchlauf-Ku-
gelmiihle, in den 1980er-Jahren dann mit einer
Hammermiihle als Zerkleinerungsaggregat.

— Kugelmiihlen im Kreislauf mit Schraubenklassie-
rern (Abb. 23) mahlten den Magnesit <150 ym.

— Die Flotation (Abb. 24) war dreistufig, mit einer
Vorflotation und zwei Reinigungen. Es gab keine
Kreislaufschaltungen, auch das Prozesswasser,
mittels Abwidrme vom Ofen vorgewidrmt, wurde
nicht riickgefiihrt, da in einem geschlossenen
Wasserkreislauf die Wasserhirte stark angestie-
gen wire, was einen Mehrverbrauch an Sammler
und eine geringere Selektivitit zur Folge gehabt
hitte. Als Flotationsreagenzien wurden Fettsduren
(Sammler), Na-Phosphate (Driicker) und Wasser-
glas eingesetzt.

— Schilzentrifugen (im Kreislauf mit Eindickern)
entwisserten das Konzentrat (Abb. 25).

— Der Flotationsriickstand (,,Feinberge®) gelangte
iiber die Bergeleitung auf den Klarteich, in spéte-
ren Jahren wurde eine Hydrozyklonklassierung
der Berge in eine Grob- und Feinfraktion zur Ent-
lastung des Klirteichs installiert.

R s i
Abb. 23: Kugelmiihlen 2 x 3 m und Schrauben-
klassierer

Seite 64

Abb. 25: Schilzentrifugen fiir Konzentratentwds-
serung

In der Brikettierung wurde das Flotationskonzentrat
teilweise getrocknet und in Kugelmiihlen feinstge-
mahlen (ca. 70 % <15 pm, erforderlich zum Errei-
chen einer hohen Sinterdichte) und gemeinsam
feuchtem, ungemahlenem Konzentrat und kausti-
schem Ofenstaub auf vier Koppern-Pressen briket-
tiert (Abb. 26).

Abb. 26: KOPPERN-Brikettpressen, 1961
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Der Sinterbrand der Briketts erfolgte anschlieend
in einem mit Heizol schwer befeuerten Lepolofen
der Fa. Polysius (Lepolrost als Vorwéarmer + 80 m
langer Drehrohrofen, Abb. 27) bei Temperaturen
um 1900°C, hauptsidchlich zu Steinsinter (fiir die
Herstellung von Feuerfeststeinen), spiter dann auch
zu sogenanntem Massensinter (frither auch als
»Flicksinter bezeichnet, Verwendung als Repara-
turmaterial z. B. in Siemens-Martin-Ofen oder
Elektrolichtbogenofen).

Abb. 27: POLYSIUS-Drehrohrofen, Linge 80 m.
Strahlungsschirme zur Vorwdrmung von Flotati-
onswasser (gut erkennbar die Zu- und Ablauf-
schliuche), 1968

Ein Dorf wird verandert

Der Bau des Werkes Hochfilzen war nicht nur fiir
die Magnesitindustrie in Osterreich und weltweit
beachtlich, er verinderte auch den Ort Hochfilzen,
dessen Bewohner zu dieser Zeit hauptsidchlich in
der Land- und Forstwirtschaft, bei einer Betonwa-
renerzeugung oder der Eisenbahn Arbeit fanden.®
Hochfilzen war vor dem Beginn des Werksbaus nur
auf einer sehr schmalen Stra3e (Abb. 28) von Fie-
berbrunn oder Leogang aus erreichbar. Im Winter
konnte man nur mit der Bahn nach Hochfilzen
gelangen, da die Strale im Winter nicht gerdumt
wurde.’

Mit dem Werksbau wurde die Strale Richtung Leo-
gang, die vorher quer durch das nunmehrige Werks-
geldnde hiniiber zum Grieflensee gefiihrt hatte, siid-
lich der Bahn verlegt, ab dieser Zeit hatte Hochfil-
zen auch im Winter eine Stralenverbindung.

Zwischen 1951 und 1961 nahm die Bevolkerung
von 645 auf 956 Einwohner zu, also um knapp
50 %, was auch die Gemeindevertretung vor schwie-
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rige Aufgaben stellte. Parallel zur Errichtung der
Anlagen bzw. in den unmittelbaren Folgejahren be-
kam der Ort eine Kanalisation, das Wasserversor-
gungsnetz wurde ausgebaut, eine neue Volksschule
wurde errichtet und sogar die Pfarrkirche vergro-
Bert, wobei viele MaBBnahmen auch durch das Werk
unterstiitzt wurden.® Sicherlich wiren diese In-
frastrukturverbesserungen im Laufe der Zeit auch
ohne die Errichtung des Magnesitwerks geschehen,
der Werksbau aber hat die Entwicklung sehr stark
beschleunigt.

Abb. 28: Hochfilzen, westliche Ortseinfahrt, ca.
1950. Links das alte Schulhaus, rechts die Kirche
Maria Schnee, auf der Strafie hackt jemand Holz.

Das neue Werk fand sogar Eingang in die Schullek-
tiire. Das Neue Lesebuch fiir die 4. Schulstufe, Aus-
gabe fiir Tirol, enthielt eine Geschichte mit dem Ti-
tel ,,Das Magnesitwerk Hochfilzen“.? Erzdhlt wird
darin zundchst vom Versiegen des Bergsegens in
der Region, besonders mit der Einstellung des Ei-
senbergbaus und der Stahlherstellung (,,Pillersee-
stahl®) in Fieberbrunn. Es folgt eine Schilderung
des unerwarteten Wiederauflebens des Bergbaus
durch die Entdeckung der Magnesitlagerstitten so-
wie der Verarbeitung des Magnesits im Werk Hoch-
filzen. Die letzten beiden Absétze beschreiben nicht
nur sehr bildhaft die Auswirkungen der Sinterpro-
duktion, sie vermitteln auch die Einstellung jener
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Aufbauzeit: ,, Wer heute Hochfilzen besucht, wird
das einst stille Bergdorf kaum wieder erkennen. Wo
friiher Felder und Weiden sich dehnten, stehen Fab-
riksanlagen, Verwaltungsgebdude und Arbeiter-
siedlungen. Aus dem Rauchfang des Werkes steigt
pausenlos schmutziggelber, iibelriechender Qualm.
Feiner Staub bedeckt die Landschaft, jedes Blatt,
jede Bliite, jeder Grashalm hat seine frische Farbe
verloren.

Trotzdem sind die Bewohner Hochfilzens und der
umliegenden Gemeinden froh, dass das neue Werk
besteht. Es bietet ihnen Arbeitspliitze bei gutem Ver-
dienst und damit Wohlstand.*

Beseitigung von Umweltauswirkungen

Die im Volksschulbuch geschilderten Umweltaus-
wirkungen wurden mit der Zeit zu einem immer
grofleren Problem, und der Druck der Gemeinden
und Einwohner auf das Werk erhohte sich stetig.'
Uber den 105 m hohen Kamin wurden sowohl Staub
als auch SO, in erheblichen Mengen emittiert
(Abb. 29). Staub, weil die Elektrofilter wegen des
in der Brikettierung eingesetzten Bindemittels nur
schlecht arbeiteten, SO, aus dem Heizol schwer und
dem Bindemittel. Das Bindemittel hatte auch die im
Lesebuch beschriebene Geruchsbeldstigung zur
Folge. Schon bald wurden massive Waldschdden
durch den sauren Regen bemerkbar, es mussten Ent-
schidigungen an Waldbesitzer und Landwirte ge-
zahlt werden und das Land Tirol richtete ein Moni-
toringprogramm ein.

Abb. 30: Wiischer 3, September 2017

Nach umfangreichen Labor- und Pilotversuchen
konnte ab 1975 ein zweistufiges Nasswéschersys-
tem verwirklicht werden. Das Verfahren ermoglicht
eine kombinierte Entstaubung und Entschwe-

felung, wobei SO, mit

Abb. 29: ,,General View Hochfilzen Works*. Bild aus OAMAG-Broschiire

,Hochfilzen Works*, ca. 1960/1961
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Magnesiumhydroxid, das
sich aus dem kaustischen
Ofenstaub des Abgases
in wassriger Losung bil-
det, absorbiert und mit
dem Staub als Suspen-
sion abgeschieden wird."!
Insgesamt wurden drei
Wischereinheiten instal-
liert, zu denen 1984 noch
ein vierter Wéscher hin-
zukam. Diese Nasswi-
scher sind auch heute
noch in Betrieb und er-
moglichen hocheffektiv
eine Entschwefelung
weit unter die Grenzwer-
te (Abb. 30).
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Die Waldschéden bildeten sich iiberraschend schnell
zuriick, bereits 1981 konnten die Entschidigungs-
zahlungen und das Uberwachungsprogramm des
Landes eingestellt werden. Mit Verwendung eines
Teils der Wischertriibe als Bindemittel in der Bri-
kettierung wurde schlieflich auch die je nach Wind-
richtung weithin wahrnehmbare Geruchsbelésti-
gung eliminiert.

Vom Biirgl zum Weilenstein

Unmittelbar vor der Losung des Umweltproblems
war auch noch eine andere Aufgabe zu bewiltigen.
Die Reserven am Biirgl hatten sich schon Anfangs
der 1960er-Jahre als wesentlich geringer herausge-
stellt als urspriinglich angenommen. Nach nur 54
Mio. t Forderung vom Biirgl musste hiniiber zum
bereits in den 1930er Jahren gut erkundeten Wei-
Benstein gewechselt werden, da die Reserven im
Tagbau Biirgl erschopft waren und ein untertigiger
Abbau nicht wirtschaftlich darstellbar war. Nach-
triglich ldsst sich dariiber natiirlich nur spekulieren,
aber vermutlich wire das Werk bei Kenntnis der tat-
sachlichen Lagerstittenverhéltnisse wohl nie gebaut
worden. Aus heutiger Sicht betrachtet war es aber
eine gliickliche Fehleinschitzung, denn das Werk
Hochfilzen hat noch immer Bestand!

Die Umstellung auf den Tagbau Weillenstein wurde
schon ab 1968 vorbereitet und 1972 vollzogen
(Abb. 31). Am Weillenstein wurden vier Sturz-
schichte, zwei Forderstollen und eine untertigige
Brecherkaverne aufgefahren. Die auch heute noch
spektakuldre Materialseilbahn 2 (Abb. 32) iiber-
querte mit einem 1000 m langen Spannfeld den

Horndlinger Graben und stellte so den Anschluss
zum bestehenden untertigigen Fordersystem im
Biirgl her.

Abb. 32: Seilbahn 2, 1000 m Spannweite, 270 m
iiber Grund

Vom Rohstoff zum Fertigprodukt —
Errichtung der Massenanlage

Im Laufe der weiteren Jahre wurden im Werk Hoch-
filzen, das ab 1977 als Tiroler Magnesit AG (kurz
TIMAG, Tochtergesellschaft der OAMAG) firmier-
te, viele Verbesserungen an den Anlagen durchge-
fiihrt, die sowohl die Wirtschaftlichkeit als auch die
Umweltleistung der Produktion erhdhten, wie zum
Beispiel die Mahltrocknungsanlage fiir Petrolkoks,
der neben Heizol schwer ab 1982 als Brennstoff
beim Drehrohrofen diente, und die Modernisierung
der Entstaubungsfilter in allen Produktionsbereichen.

Eine fiir die weitere Zu-
kunft des Standorts sehr
wichtige Investition
konnte 1989 realisiert
werden — die mit einem
Aufwand von 24 Mio.
Schilling errichtete Mas-
senanlage (Abb. 33).
Bisher hatte das Werk
Hochfilzen Sintermagne-
sia fast ausschlieBlich als
Rohstoff an Konzernbe-
triebe und andere Feuer-
festhersteller — geliefert.
Lediglich mit einer unzu-

Abb. 31: Der Gipfel des Weifiensteins wird abgebaut, 1975
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reichenden Mischein-
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richtung in der Verladeanlage war in geringem Um-
fang die Herstellung einfacher ,,Reparaturmassen
moglich. Nun konnte ein erheblicher Teil der Sinter-
menge liber sorgfiltig gesiebte Kornfraktionen und
exakte Dosiereinrichtungen in hochqualitative Fer-
tigprodukte, sogenannte feuerfeste Massen, umge-

wandelt werden, die weltweit in Stahlwerken,
hauptsidchlich bei Elektrolichtbogenofen sowie
beim Strangguss, zum Einsatz kommen.

— Das Jahr 1964 brachte die hochste Rohmagnesit-
produktion mit 477.000 t, die hochste Sinterpro-
duktion war 1968 mit 115.000 t.

— Einen tiefen Einschnitt gab es im Gefolge der ers-
ten Olkrise in den 1970er Jahren. Die Sinterpro-
duktion sank bis auf 55.000 t im Jahre 1978, um
sich danach wieder zu erholen, nicht zuletzt auch
durch verbesserte Lieferabkommen mit dem Mut-
terwerk Radenthein.

—Klar zu erkennen ist
auch, dass der Steinsin-
teranteil ab 1974 kon-
tinuierlich von knapp
90 % bis auf 20 % im
Jahre 1991 fiel.

Durch  Optimierungen
der Anlagen sowie fort-
laufende =~ Mechanisie-
rung und Automatisie-
rung sank die Anzahl der
Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter von iiber 400
bei Aufnahme des Be-

Abb. 33: Massenanlage, November 1989

Geschichte in Zahlen — Teil 1

Wenn man diese ersten gut 30 Jahre in Zahlen kom-
primiert und als Diagrammkurven betrachtet
(Abb. 34), so zeigt sich, dass diese Zeit wohl nicht
einfach war, aber alle Schwierigkeiten offensicht-
lich gut gemeistert wurden:

450.000 \ / \/\/\ 90%
400.000 / \ 80%

350.000

300.000

250.000

Produktion t/Jahr

uuuuuu

1958 1960 1962 1964 1966 1968 1970 1972 1974 1976 1978 1980 1982 1984 1986 1988 1990

Abb. 34: Geschichte in Zahlen, Teil 1, 1958-1991

— Man sieht, dass die Plankapazitit von 100.000 t
Sinter sehr rasch erreicht wurde.
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triebes — damals waren
besonders im Bergbau,
aber auch in der Hiitte,
noch sehr viele manuelle Tétigkeiten erforderlich —
bis auf 180 im Jahre 1991.

Die Komplexitit der Produktion war 1991 jedoch
noch sehr hoch: Es gab 9 Sintersorten, und auch die
sogenannten ,,Massensinter* enthielten Flotations-
konzentrat, was aufgrund der unvermeidlichen Aus-
bringensverluste der Flotation zu erhohten Herstell-
kosten beitrug. Dennoch: Die Sinterproduktion war
zumindest mengenméafig auf einem immer noch
guten Niveau und auch der Absatz an feuerfesten
Massen stieg stetig an.

Die Zasur — Dezember 1991

Was jedoch folgte, war ein Schock. Am 3. Dezem-
ber 1991 gab die OMAG (Osterreichische Magnesit
AGQG), die im Zuge des Zusammengehens von Ra-
dex-Austria AG (Tochter der durch ein Manage-
ment-Buyout 1987 aus der OAMG entstanden Ra-
dex-Heraklith-Industriebeteiligungs-AG) und Veit-
scher Magnesit AG geschaffen worden war, bekannt,
dass 600 der damals 4000 Arbeitsplitze in Oster-
reich abgebaut werden sollten. Damit wollte man
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auf die weltweite Stahlkrise reagieren und eigene
Uberkapazitiiten beseitigen. Die Produktion in Trie-
ben und Radenthein sollte reduziert, das Werk
Hochfilzen ,,voriibergehend* stillgelegt werden."?

Viele Mitarbeiter oder ihre Angehdrigen horten die-
se lapidare Mitteilung aus dem Radio. Arbeiter der
Nachtschicht wurden von ihren Frauen geweckt:
,»Das Werk wird zugesperrt! Die geplante Barbara-
feier wurde abgesagt, stattdessen gab es am 6. De-
zember eine Krisensitzung im Speisesaal der Kan-
tine (Abb. 35).

Die Zuversicht der Mitarbeiter war zerstort, man
konnte diese Entscheidung nicht nachvollziehen.
Viele reagierten mit Resignation, nicht jedoch Sig-
mund Riedlsperger, der damalige Leiter der Ein-
kaufsabteilung und des Controllings des Werkes. Er
war vom Potential des Standortes iiberzeugt und
entwickelte ein Restrukturierungskonzept, unter-
stiitzt von einem kleinen Team.

— damit verbunden eine 100 %ige Verwertung des
abgebauten Rohmagnesits

— Nutzung der Grob- und Feinberge (am Steinplatz
und im Klérteich lagernde Riicksténde der Flota-
tion) als Sekundérrohstoff

—radikale Vereinfachung der Ofenproduktion auf
nur mehr zwei Sintersorten (diese konnten mit der
vorhandenen Silosstruktur parallel in der Massen-
anlage eingesetzt werden)

— vollstandige Verarbeitung des Sinters zu Fertig-
produkten

— hochflexibler Personaleinsatz (Mitarbeiter sollten
zwischen Ofen, Bergbau und Instandhaltung
wechseln)

Noch wihrend der Ausarbeitung der Restrukturie-
rung wurde die Mitarbeiterzahl sukzessive von 180
auf 56 reduziert. Dabei halfen ein Sozialplan und

das fiir den sich damals

Abb. 35: ,,Besorgte Gesichter der TIMAG-Mitarbeiter unter dem Adventkranz
bei der Krisensitzung* — Foto aus Kitzbiiheler Anzeiger, 14. Dezember 1991

Restrukturierungskonzept ,,TIMAG Neu*¢

Dieses Konzept mit dem zukunftstrachtigen Ar-
beitstitel ,,TIMAG Neu* hatte in Stichworten zu-
sammengefasst folgende Inhalte:

— massive Produktivititssteigerung zur Senkung der
Herstellkosten, beschrieben auch durch die Kurz-
formel ,,2/3 der Produktion von vorher mit 1/3 der
Mitarbeiter

— Stilllegung der Flotation und der Konzentrat-
feinstmahlung
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in einer allgemeinen, tie-
fen Krise befindlichen
Osterreichischen  Berg-
bau geschaffene Sonder-
unterstiitzungsgesetz. Da-
neben wurde die Hoff-
nung  aufrechterhalten
und die Produktion trotz
SchlieBungsbeschluss bis
in den April mit immer
weniger Personal weiter-
betrieben.

Gliicklicherweise hatte
sich in Dr. Wolfgang
Pohl wenigstens ein Un-
terstiitzer des Konzeptes
im Vorstand gefunden.
Nach unzéhligen Besprechungen und Diskussionen
wurde schlielich Ende April 1992 der SchlieBungs-
beschluss aufgehoben, das Zukunftskonzept ,,TI-
MAG Neu* angenommen und Sigmund Riedlsper-
ger zum Werksleiter bestellt.

Nach dem Abstellen des Ofens Anfang Mai begann
eine hektische, aber duferst produktive Zeit. Mit
den wenigen Mitarbeitern mussten die Anlagen auf
das neue Konzept adaptiert werden. Im September
1992 war es schlieBlich so weit: Die Sinterproduk-
tion wurde wieder aufgenommen (Abb. 36).
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Tagesbericht Rotierofen

Abb. 36: TIMAG neu! Dokument der Aufbruchs-
stimmung, 11. September 1992

Es geht wieder bergauf

Die ersten Jahre nach dem Neustart waren schwie-
rig, die Auslastung stieg zunéchst nur langsam, aber
es war doch zu erkennen, dass es aufwirts ging.
Und so wurde Schritt fiir Schritt wieder in die Zu-
kunft investiert.

— Im Jahre 1995 brachte das Projekt ,,Hiittenautoma-
tion* eine computergestiitzte Steuerung und Anla-
genvisualisierung von der Steinplatzhalle bis zum
Kiihlerauslauf. Das war ein wichtiger Schritt fiir
den Betrieb der Anlagen mit so wenig Personal.

— In den Jahren 1996 und 1997 erfolgten Rohstein-
lieferungen aus dem Bergbau Tutluca in der Tiir-
kei nach Hochfilzen, um daraus eisenarme Sinter-
magnesia zu brennen. Damit wurde nicht nur zu-
sdtzliche Auslastung fiir die Sinterproduktion
generiert, sondern auch wertvolle Erkenntnisse
fiir den Bau des ersten Drehrohrofens im tiirki-
schen Schwesterwerk gewonnen.

—Das Projekt ,,Kornungswirtschaft schaffte im
Jahre 1999 die Voraussetzungen fiir eine weitere
Steigerung der Massenproduktion. Bei der Sie-
bung in der Massenanlage anfallende Uberschuss-
kornungen konnte man nun gezielt in vorhandene
(bzw. in 2007 auch neu geschaffene) Silos im Be-
reich der nun nicht mehr benétigten Sinterverla-
dung auslagern und bei je nach Masse gedndertem
Bedarf — ohne neuerliche Siebung — wieder in die
Silos der Massenanlage riickfiihren.
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— Der seit dem Anfahren des Rotierofens im Jahre
1959 verwendete Brennstoff Heizol schwer wurde
ab 2002 durch Erdgas ersetzt. Nach Abschluss ei-
nes Liefervertrages hatte die TIGAS eine Fernlei-
tung von St. Johann in Tirol nach Hochfilzen er-
richtet. In der Folge wurden auch die Gasnetze in
den an der Leitung gelegenen Orten Fieberbrunn
und Hochfilzen eingerichtet.

—Im Jahre 2006 begann am Bergbau die Erschlie-
Bung des sogenannten ,,Westfeldes®, die zur Ver-
langerung der Lebensdauer der Lagerstitte Wei-
Benstein bewilligt worden war. Aufgrund des alpi-
nen Geldndes musste ganz oben auf Etage 20 neu
begonnen werden. Innerhalb von nur drei Jahren
wurden iiber 1 Mio. m3 Abraum abgetragen und
verhaldet, und im September 2009 konnte 120 m
tiefer auf Etage 12 der erste Magnesit aus dem
Westfeld gewonnen werden (Abb. 37, 38).

Abb. 37: Erschlieffung Westfeld, Etage 18,2007

oAl oy ek
Abb. 38: Beginn Forderung aus Westfeld, Etage
12,2009
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—Um die Entstaubung des Ofenabgases auf den
neuesten Stand der Technik zu bringen, wurde
2012 vor den Rauchgaswischern ein groBes
Schlauchfilter installiert, mit welchem nun Rein-
gasstaubgehalte <20 mg/m? eingehalten werden
konnen (Abb. 39). Gemeinsam mit dem ebenfalls
neuen Hirterost zum Trocknen der Briketts war
das mit 9 Mio. EUR die grofite Einzelinvestition
seit dem Werksbau.

Abb. 39: Schlauchfilter fiir Ofenabgasentstau-
bung,2012. 1350 Schléiuche, 4.200 m? Filterfliche

— Das 2014 realisierte Feinbergeprojekt erméoglich-
te die Nutzung der bislang nicht eingesetzten
Feinberge vom Klirteich in der Brikettierung.
Diese Feinberge haben Wassergehalte von
20-25 %, sind pastds und haben damit sehr
schwierige Fordereigenschaften. Mit einem spe-
ziellen Dosiersystem und einem Durchlaufmi-
scher mit hoher Intensitit konnen sie in die Bri-
kettmischung aufgegeben werden (Abb. 40, 41).

= v 1 .ri_?_'."' 5
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Abb. 40: Abbau von Klirteichmaterial, Wasserge-
halt 20-25 %
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Abb. 41: Brikettierung, Einmischen der pasto-
sen Klirteichberge mittels Durchlauf-EIRICH-
Mischer, 2014

— Ende 2017 konnte ein dreijdhriges Kernbohrpro-
gramm am Biirgl abgeschlossen werden, mit dem
die noch vorhandenen Magnesitresourcen genau-
er erkundet und wenn moglich zusitzliche Men-
gen gefunden werden sollten. Eine schwedische
Bohrfirma brachte dafiir 10.000 Bohrmeter nieder
(Abb. 42). Die Erkenntnisse aus dem Bohrpro-
gramm bilden die Basis fiir weitere bergbautech-
nische Planungsarbeiten, deren Ziel die Sicherung
der Rohstoffversorgung des Werkes iiber den Wei-
Benstein hinaus ist.

Geschichte in Zahlen — Teil 2

Auch dieser zweite Teil der Werksgeschichte kann
in Zahlen und Kurvenverldufen zusammengefasst
werden (Abb. 43):
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Abb. 43: Geschichte in Zahlen, Teil 2, 1992-2016

— Der Malistab zeigt, dass fiir die gleiche Menge
Sinter nur mehr halb so viel Rohmaterial gewon-
nen werden muss. Dies ist moglich, weil seit Still-
legung der Flotation der abgebaute Rohmagnesit
vollstindig verwertet wird und zusitzlich ehema-
lige Flotationsberge riickgewonnen werden.

— Nach recht zdhem Beginn in den Anfangsjahren
von ,,TIMAG Neu* stieg die Sinterproduktion an
und erreichte ab 2002 wieder die Groflenordnung
von 100.000 t.

— Die Massenproduktion wuchs kontinuierlich bis
zum Hochstwert 132.000 t im Jahre 2008, ein
Wert, der nur mittels Zukauf von eisenreicher Sin-
termagnesia erreichbar war. Es folgte ein Absturz
infolge der weltweiten Finanzkrise, danach wie-
der ein ,,gesunder Anstieg.

— Der Recyclinganteil aus der sogenannten ,,Sekun-
dérlagerstitte” (Grob- und Feinberge des ehemali-
gen Flotationsprozesses) lag zeitweise bei 40 %.
Dabei handelte es sich um leicht gewinnbare Grob-
berge vom Steinplatz sowie den Ddmmen der Fein-
bergedeponie, eine willkommene Kosteneinspa-
rung in den Anfangsjahren nach dem Neustart! Das
Recycling ging spiter zuriick, weil man mit den
leicht einsetzbaren Bergen haushalten musste. Mit
dem im Jahre 2014 realisierten Feinbergeprojekt ist
nun wieder eine Anhebung auf ca. 25 % moglich.

Begleitet wurde dieses grofie Mengenwachstum
durch die Weiterentwicklung der Sintersorten in Zu-
sammenarbeit mit der Forschung Leoben und der
Marketingabteilung fiir feuerfeste Massen. Wurden
bis zur Restrukturierung 1992 ausschlieBlich auf
Briketts basierende Sinter mit 2,8—12 % CaO herge-
stellt, so haben heute die zwei aus Briketts- und
Rohstein produzierten Sintersorten wesentlich ho-
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here CaO-Gehalte. Die Sinter und die daraus herge-
stellten Feuerfestmassen sind nun viel besser auf
die Lagerstitten abgestimmt, natiirlich ohne Einbu-
Ben an Qualitdt und Leistung beim Kunden. Derar-
tige Anpassungen zeigen auch den strategischen
Vorteil eines Konzerns mit vollstindig integriertem
Materialfluss vom Rohstoff bis zum Fertigprodukt.

In der Riickschau lisst sich feststellen, dass die
Riicknahme der ,,voriibergehenden® SchlieBung
eine Erfolgsgeschichte war. Man muss aber auch sa-
gen, dass dem Werk Hochfilzen nichts Besseres pas-
sieren konnte, als diese Restrukturierung, die ja die
Antwort auf den SchlieBungsbeschluss war. Bei ei-
ner Weiterfiihrung der Flotation wire der Weillen-
stein schon lidngst ausgeerzt.

Hochfilzen heute

Die Produktion am Standort Hochfilzen umfasst
heute folgende wesentliche Arbeitsschritte:

— Gewinnung und Zerkleinerung (<50 mm) des
Rohmaterials in der Hauptrohstoffquelle Tagbau
Weillenstein

— umweltfreundliche Rohmagnesitforderung mittels
Seilbahn 2, untertidgiger Fordereinrichtungen im
Biirgl (Forderbandstollen, Sturzschacht) und Seil-
bahn 1 hinunter ins Werk Hochfilzen

— Siebung des Rohmaterials am Steinplatz und Ein-
lagerung je nach Kérnung und chemischer Analy-
se; Aufgabe der Mischungen fiir die Brikettierung
und den Ofen mittels Radlader

— Riickgewinnung von Grob- und Feinbergen von
der Sekundirlagerstitte Klirteich

— Herstellung von Briketts aus feinen Rohmaterial-
korungen und dem aus dem Ofenabgas abgeschie-
denen Kausterstaub

— Vorwidrmung von Briketts und Rohstein mittels
Ofenabgas im Lepolrost und nachfolgende Sinte-
rung im Drehrohrofen; Befeuerung mit Erdgas
und Petrolkoks, moderne Entstaubung- und Ent-
schwefelung des Abgases

— Zerkleinerung der ofenfallenden Sintermagnesia
und Einlagerung im Sinterlager

— Ubernahme und Einlagerung von eisenarmer Sin-
termagnesia aus dem Werk Eskisehir (Tiirkei)

— Siebung enger Kornfraktionen und Herstellung
von feuerfesten Massen in der Massenanlage
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— Versand ab Werk per
Bahn und LKW, zu
Kunden in der Stahlin-
dustrie weltweit

Im Jahre 2017 wurden
vom  Magnesitbergbau
WeilBlenstein (Abb. 44)
161.000 t Rohmaterial
ins Werk (Abb. 45) ge-
fordert, hinzu kamen aus
der  Sekunddrlagerstit-
te 40.000 t Grob- und
Feinberge. Aus dieser
Rohstoffbasis ~ wurden
101.000 t Sinter und
120.000 t Massen herge-
stellt. Das Werk Hochfil-
zen, seit Abschluss der
Fusion Ende Oktober
2017 einer von insge-
samt 10 Rohstoffstandor-
ten von RHI Magnesita,
beschiftigt 87 Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter,
die mit ihrem Engage-
ment bestrebt sind, die
Geschichte des Magne-
sits aus Hochfilzen in die
Zukunft fortzuschreiben.
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Abb. 44: Magnesitbergbau Weifienstein und Seilbahn 2, September 2017

Abb. 45: Werk Hochfilzen, September 2017
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Geschichte und Zukunft der RHI
mit Beriicksichtigung der Entwicklung
der RHI-Aktie am Kapitalmarkt

Simon Kuchelbacher, Wien

Kurzfassung

RHI Magnesita (vormals RHI) ist ein global agie-
render Anbieter hochwertiger Feuerfestprodukte,
-systeme und Dienstleistungen, die fiir industrielle
Hochtemperaturprozesse iiber 1.200°C unverzicht-
bar sind. Feuerfeste Auskleidungen von RHI Mag-
nesita stellen sicher, dass unterschiedlichste Ag-
gregate (z. B. Stahlpfannen, Zementdrehrohrofen,
Kupferkonverter oder Glaswannen) extremen ther-
mischen, mechanischen und chemischen Belastun-
gen standhalten.

Als fithrender Feuerfesthersteller deckt RHI Mag-
nesita alle Schritte entlang der gesamten Wertschop-
fungskette ab. Damit ist RHI Magnesita in der Lage,
seinen Kunden auf Basis von Forschung und Ent-
wicklung, eigenen Rohstoffen und technischem
Produkt- und Prozess-Know-how qualitativ hoch-
wertige Feuerfestprodukte anzubieten. Zu den
Kernprozessen entlang der Wertschopfungskette
zdhlen Abbau, Brechen, Mischen, Brennen, Verpa-
ckung, Transport, Kundenanwendung, Recycling
und gesetzmiBige Entsorgung. Die Ausgangsbasis
fiir Feuerfestprodukte bildet unter anderem Magne-
sit, ein Mineral, das unter- sowie iibertage abgebaut
wird. Das Magnesiterz (MgCO;) wird zerkleinert
und in speziellen Ofen bei 1.800 Grad Celsius ge-
brannt. Beim Brennen entweicht das im Magnesit
enthaltene CO,, Magnesia (MgO) entsteht und die
Dichte des Materials wird erhoht. Danach wird das
noch lose Material entweder mit Bindemitteln ver-
mischt und abgepackt als Reparaturmaterialien ver-
sandt oder mit einem Druck von bis zu 3.200 Ton-
nen in unterschiedliche Gréfen und Formen ge-
presst. AnschlieBend werden die feuerfesten Steine
je nach Anwendung entweder bei bis zu 350 Grad
Celsius warmebehandelt oder bei bis zu 1.800 Grad
Celsius drei Tage in Tunneldfen gebrannt. Wihrend
die sogenannten ,,ungebrannten* Produkte vorwie-
gend in der Stahlindustrie verwendet werden, finden
gebrannte Produkte hauptsédchlich in der Zement-,
Nichteisenmetall-, Glas-, und Energieindustrie ih-
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ren Einsatz. Die Feuerfestprodukte werden bei Ser-
vicevertrdgen von erfahrenen MitarbeiterInnen des
RHI Magnesita Konzerns eingebaut. Nach dem Ein-
satz im Kundenproduktionsprozess wird die bean-
spruchte Feuerfestauskleidung ausgebrochen und,
wenn moglich, als Sekundérrohstoff wiederverwen-
det. RHI Magnesita steht somit fiir den gesamten
Kreislauf von der Rohstoffgewinnung bis zum Re-
cycling des Fertigfabrikates.

Die Produktpalette von RHI Magnesita umfasst
tiber 120.000 Produkte von Steinen und Ausklei-
dungsmischungen bis hin zu Durchflussreglern wie
Absperrschiebern, Diisen und Stopfen. Die Lebens-
dauer der Feuerfestprodukte hdngt von der jeweili-
gen Industrieanwendung ab. Mit wenigen Minuten
bis zu zwei Monaten weist die Stahlindustrie die
kiirzesten Intervalle bis zum Austausch der Produk-
te auf. Wihrend die Haltbarkeiten in der Zementin-
dustrie rund ein Jahr betragen, belduft sich der Aus-
tauschzyklus in der Glasindustrie auf bis zu zehn
Jahre. Bei der Produktion von diversen Nichteisen-
metallen wie beispielsweise Kupfer, Nickel, Zink,
Aluminium sowie einer Vielzahl an Eisenlegierun-
gen betrdgt die Haltbarkeit von Feuerfestprodukten
je nach Aggregat ein bis zehn Jahre. Der RHI Mag-
nesita Konzern bietet seinen Kunden mafgeschnei-
derte Losungen je nach Produktionsprozess und
Feuerfestbedarf. Obwohl Feuerfestprodukte weni-
ger als 2 % der Produktionskosten der Kundenin-
dustrien ausmachen, sind sie entscheidend fiir die
Qualitit der hergestellten Produkte.

Die Entstehung des Konzerns geht auf Carl Spaeter
zurlick, der 1881 eine Magnesitlagerstitte in Veitsch
in der Steiermark entdeckte und 1899 die Veitscher
Magnesitwerke Actien-Gesellschaft griindete. 1993
erfolgte der Zusammenschluss der Veitscher Man-
gesitwerke mit dem lokalen Wettberwerber Radex
Heraklith aus Kéirnten, dessen Wurzeln bis ins Jahr
1908 zuriickreichen, als Emil Winter Schiirfrechte
einer Magnesitlagerstitte auf der Millstitter Alpe
erwarb. Nach dem erfolgreichen Borsengang im
Jahr 1987 zihlte Radex Heraklith im Jahr 1991 auch
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zu den Griindungsmitgliedern des ATX — dem wich-
tigsten Aktienindex in Osterreich der die Kursent-
wicklung der 20 grofiten dsterreichischen Unterneh-
men widerspiegelt. Seitdem war das Unternehmen
als nur eines von drei weiteren durchgehend im
ATX vertreten (bis im Oktober 2017 infolge des Zu-
sammenschlusses mit Magnesita der Wechsel des
Borsenplatzes nach London erfolgte). Im Jahr 1995
erfolgte mit der Ubernahme der Aktienmehrheit der
deutschen Didier-Werke AG ein weiterer Expansi-
onsschritt. Infolge der Turbulenzen nach der auftau-
chenden Asbestproblematik in den USA kurz nach
Ubernahme der GIT/Harbison Walker Gruppe im
Jahr 1999 wurde eine Restrukturierung des gesam-
ten Konzerns eingeleitet, die mit dem Verkauf des
Isoliergeschiftes (Heraklith) im Jahr 2006 endete.
Danach erfolgten kleinere Akquisitionsschritte bis
im Jahr 2016 eine Einigung mit dem zweitgrofiten
Wettbewerber, Magnesita S.A. aus Brasilien, hin-
sichtlich eines Zusammenschlusses erzielt wurde.
Dieser stellt eine einmalige Gelegenheit dar, die
Pridsenz in bestimmten Regionen aufgrund der star-
ken Komplementaritét beider Unternehmen, sowohl
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hinsichtlich des Produktangebots als auch der glo-
balen Prisenz, zu festigen. Magnesita konzentriert
sich vorwiegend auf den siidamerikanischen Markt
und die USA, wihrend RHI eine herausragende
Marktposition in Europa und Asien vorweist. Des
Weiteren ist das dolomitbasierte Produktportfolio
von Magnesita komplementir zum Portfolio von
RHI, welches traditionell einen Schwerpunkt und
eine ausgezeichnete Reputation im Bereich magne-
sitbasierter Produkte besitzt. Zudem verfiigen beide
Unternehmen tiber eigene Magnesitlagerstétten und
weisen daher einen hohen Eigenversorgungsgrad an
Feuerfestrohstoffen auf. Durch den Zusammen-
schluss von RHI und Magnesita wird das kombi-
nierte Unternehmen seinen Kunden ein noch umfas-
senderes Leistungs- und Serviceangebot offerieren
konnen und somit einen gesteigerten Wertbeitrag
liefern. Es besteht weiteres erhebliches Wertschop-
fungspotenzial aufgrund der Realisierung ange-
strebter Synergien und der Umsetzung zusitzlicher
operativer und kommerzieller Verbesserungspoten-
ziale basierend auf dem kombinierten Know-how
der Unternehmen.
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RHI Magnesita
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1100 Wien

E-Mail: simon kuchelbacher@rhi-ag.com
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Geologie und Erforschungsgeschichte
der Magnesitvorkommen Osterreichs

Walter Prochaska, Kraubath

Kurzfassung

In der Mitte des 19. Jahrhundersts wurden die welt-
weit ersten Magnesitlagerstiitten in der Steiermark
entdeckt und es folgte unmittelbar darauf die wirt-
schaftliche Nutzung dieses Rohstoffes. Die wissen-
schaftlichen Veroffentlichungen iiber die Genese
der Magnesite, besonders der alpinen Spatmagne-
site, sind Legion und es soll in diesem Vortrag die
Entwicklung des Kenntnisstandes zur Entstehung
der Magnesitlagerstitten diskutiert werden.

Abgesehen vom Typus ,.Bela Stena“ in Serbien lie-
gen alle Typlokalititen im Bereich der Ostalpen in
Osterreich, was wohl darin begriindet liegt, dass
Magnesit als Industrierohstoff schon seit Mitte des
vorigen Jahrhunderts in Osterreich abgebaut wurde.
Gleichzeitig mit der ersten industriellen Verwen-
dung des Magnesits als bedeutender Industriemine-
ralrohstoff setzte auch die wissenschaftliche Bear-
beitung zur Entstehung der Magnesitlagerstitten
ein. Die Typusbezeichnungen stammen von den
friithen Bearbeitern (z. B. Redlich, 1909) und sollten
aus Griinden der Prioritét trotz der heutigen gerin-
gen wirtschaftlichen Bedeutung dieser Lokalitéiten
beibehalten werden.
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Die Diskussion um die syngenetische oder hydro-
thermal-epigenetische Entstehung der Spatmagne-
site wird bis heute mit Vehemenz gefiihrt und man
ist von einer ilibereinstimmenden Meinung weit ent-
fernt. Die friihen Bearbeiter bevorzugten epigeneti-
sche Bildungsmodelle (z. B. Redlich, 1909; Petra-
scheck, 1932; Friedrich, 1969; etc.) wihrend sich
spiter syngenetische Modelle durchsetzten (De Lla-
rena 1953, Siegl, 1955; etc). Man stiitzte sich im
wesentlichen auf strukturelle, texturelle und fazielle
Beobachtungen. In den letzten Jahrzehnten wurden
wieder verstirkt Argumente fiir epigenetische Bil-
dung der Spatmagnesite publiziert. Nach Haditsch
(1969) und Haditsch und Mostler (1979) seien me-
tamorphogene Losungen aus kiihleren, tektonisch
iiberschobenen Einheiten in héheren, hohertempe-
rierten Stockwerken fiir die Magnesitbildung in
Karbonaten verantwortlich. Umfangreiche chemi-
sche Untersuchungen in den letzten Jahren im be-
sonderen chemische Zusammensetzung der FEin-
schlussfluide lieferten aber eindeutige Hinweise fiir
die hydrothermal metasomatische Entstehung der
Spatmagnesite.
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Feuerfest - die Geschichte eines Rohstoffes

Karl-Heinz Krisch, Hohentauern

Die Geschichte eines einfachen Minerals muss nicht
zwangsldufig interessant sein. Zudem ist gerade
Magnesit ein eher unauffilliges Mineral, obwohl es
eigentlich gar nicht so selten zu finden ist. Vielleicht
kann man dennoch mit einigen Gegebenheiten die-
ses Rohstoffes iiberraschen.

Schwierigkeiten ergeben sich bereits fiir die Her-
kunft des Namens, denn in der antiken Literatur fin-
det man den Namen ,,Magnesia“ ofter: eine Land-
schaft entlang des Golfes von Saloniki an der Ost-
kiiste von Griechenland oder gleich zwei Stadte an
der Westkiiste der Tiirkei, allesamt mit dem Namen
Magnesia. Um die Angelegenheit noch verwirren-
der zu gestalten, ist in allen diesen Gebieten eine
dichte, porzellanartige, hellweille Varietdt von dem
erst viele Jahrhunderte spéter erkannten kryptokris-
tallinen Magnesit aufzufinden.

Fiir die Bekanntheit des Stoffes war wichtig, dass
etwa um das Jahr 1700 durch einen rémischen
Domherren, den Conte de Palma, ein Erzeugnis mit
Namen ,,Magnesia alba“ in den europdischen Han-
del kam. Es hatte, wie das damals bereits bekannte
englische Epsom-Salz, hervorragende Eigenschaf-
ten bei unangenehmen Ver-
dauungsstérungen und
wurde damit vorerst fiir die
gehobene Biirgerschaft in-
teressant. Fiir die rasche
Verbreitung war zudem
vorteilhaft, dass sich dieses
Pulver fabrikmifBig und
damit in groBerer Menge
erzeugen lie3. Der kirchli-
che Produzent war dariiber
verstandlicherweise erfreut
und hielt dessen Zuberei-
tung geschiftstiichtig zu-
erst einmal einige Zeit ge-
heim.

Eine weitere, iiber iibliche
Dekorsteine und das Wohl-
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befinden hinausgehende Verwendung ist von dieser
Zeit nicht bekannt, schon allein, da Kalk und Mag-
nesit damals gar nicht voneinander zu unterschei-
den waren.

So waren in unserem Sprachraum Bezeichnungen
des spiteren Magnesits mit den Wortbeifiigungen
,Bitter-“ und ,,Talk-“ ausgesprochen lange in Ge-
brauch. Namen wie ,,Bitterspath* (meist fiir Dolo-
mit) oder auch ,, Talkspath® weisen damit auf eine
Zeit zuriick, als man Magnesit in der Offentlichkeit
eher als aufergewohnliche Variation eines Karbo-
nates oder gar eines Marmors ansah. Dass man die-
se Verwendung als vermeintlichen Marmor schitz-
te, wissen wir. Der ilteste derzeit dazu bekannte
Hinweis stammt aus dem Jahre 1641. In diesem
Jahre wurde vom Bildhauer Johann Jakob Pock ein
Vertrag mit Fiirstbischof Philipp Friedrich Graf
Breuner von Wien geschlossen, in welchem die
Ausfiihrung der beeindruckenden Seitenpfeiler am
Hochaltar von St. Stephan zu Wien in ,,schwartz
und weifs gesprdngtem Steijrisch- oder Klagen-
furthischem Mdrbelstein“ — augenscheinlich Mate-
rial aus dem Sunk bei Trieben in der Obersteiermark
—in Auftrag gegeben wurde. (Abb. 1)

Abb. 1: Magnesit aus dem Sunk (,,Pinolit) (Foto Krisch)
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Zumindest dieser Auftrag setzt bereits einen organi-
sierten Abbau und vor allem eine durchdachte Ab-
forderung aus dem Hochtal von Hohentauern mit
seinen 1200 m SH voraus. Dies vor allem deshalb,
weil sich das Ausbringen bei der Steinbearbeitung
auch mit modernen Gerédten immer noch bei etwa
30 — 40 % bewegt! Das heif3it, dass auch heute noch
fiir jeden fertig geschnittenen Dekorstein fast drei
Mal mehr abgebaut werden muss. Eine beeindru-
ckende Leistung bei Gewinnung und Abfoérderung
fiir den Monumentalbau in Wien, vor allem in An-
betracht der damals vorliegenden Transportbedin-
gungen, die sich im Ubrigen auch wirklich spieBten
und den Bildhauer Pock knapp am Kriminal entlang
schrammen lief3en.

Der Erste, dem dann endlich ein unterschiedliches
Verhalten des Magnesits von anderen Karbonaten
auffiel, war der schottische Professor Joseph Black.
Er bezeichnete seine Entdeckung kurz als Verbin-
dung einer ,,eigentiimlichen Erde mit Kohlensidure*

Erst im Jahre 1807/08 gelang es dann dem engli-
schen Forscher Humphry Davy, reines Magnesium
herzustellen und als eigenstindiges Element zu er-
kennen. Der von ihm gewihlte Name der metalli-
schen Verbindung lautete ,,Metall aus Magnesia“.
Kurioserweise, jedenfalls fiir uns im deutschen
Sprachraum, musste er das Element selbst ,,Magni-
um‘ nennen, da damals das Metall Mangan bereits
den #hnlichen Namen ,,Manganesium® trug. Die
Umbenennung der Namen auf die heute gebrduchli-
chen Bezeichnungen erfolgte erst viel spiter und —
wie meist — ausgesprochen zogerlich. Warum war
nun die Bestimmung von Magnesit so aufwendig?
(Abb. 2)

Chemisch definiert man Magnesit als Einfachsalz
MgCO,. Leider ist die Kristallstruktur des Minerals
damit dhnlich aufgebaut wie Kalk (CaCO;) und ei-
gentlich nicht nur dhnlich, sondern fast gleichartig,
da auch viele andere physikalischen Eigenschaften
einander benachbart sind.

Ein hilfreicher Unterschied ergibt sich eventuell
durch die Tatsache, dass Calcit bereits auf einen
Tropfen Salzsdure mit heftigem Schiumen reagiert,
wihrend Magnesit der Sdure eher unberiihrt gegen-
tibersteht. Weiters ist der leicht seidige Glanz der
natiirlichen Spaltflichen von Magnesit gelegentlich
hilfreich.

Um nun die Erkennung weiter zu komplizieren,
macht sich ein weiterer Verwandter bemerkbar: der
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Abb. 2: Humphry Davy by Sir Th. Phillips (© Wiki-
media Commons)

Dolomit. Dolomit als Doppelsalz, welches sowohl
aus Calcium- als auch Magnesiumcarbonat-Ionen
zusammengesetzt ist. Die Unterscheidung im Felde
setzt entsprechendes Wissen und Erfahrung sowie,
oftmals genug, unerschiitterliches Selbstvertrauen
voraus.

Vorweggenommen auf die noch einzugehende we-
sentlichste Verwendung ist dariiber hinaus wichtig,
dass bei sogenannten ,reinen” Magnesiten selbst
geringfiligige Verunreinigungen eine wichtige Rolle
spielen. Es ist hier besonders der Gehalt an Eisen,
wenn auch nur im Kristallgitter, der bei kontinuier-
licher Zunahme am Ende der Mischreihe beginnend
mit Magnesit schlieBlich mit Siderit endet. Und ge-
nau diese Mischreihe in Richtung auf Siderit wird
im Hinblick auf spiter noch eine gravierend wichti-
ge Auswirkung zeigen.

Warum hat sich nun dieses Mineral ab der Mitte des
19. Jahrhunderts so plotzlich als bedeutend erwie-
sen?

Ausschlaggebend fiir seine wichtiger werdende
Verwendung ist die Tatsache, dass reines Magnesi-
umoxyd erst bei unglaublichen 2800°C zu schmel-
zen beginnt. Dies ist ein Wert, der bei weitem héher
liegt als er in den iiblichen industriellen Anlagen
benotigt wird. Er ist dazu auch nur mit einigem Auf-
wand zu erreichen. Leider bezieht sich dieser enor-
me Temperaturwert aber wirklich nur auf chemisch
reines Magnesiumoxyd, also Periklas.
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Das Verhalten von Magnesit verlduft beim Erzeu-
gen dieses Oxydes einigermalien trickreich. Brennt
man ndmlich Rohmagnesit bei Temperaturen von
etwa 800°C bis 1200°C so lange, bis sein Gehalt an
Kohlensédure fast vollkommen (dabei denkt man an
98 %) als Gas entwichen ist, so bleibt eine miirbe,
pordse, aber immer noch reaktionsfihige Substanz
zuriick, welche man als kaustisch gebrannt bezeich-
net. Dieser Kauster wird dadurch charakterisiert,
dass mit Wasser, in welcher geringer Dosierung
auch immer (es geniigt Luftfeuchtigkeit), immer
noch unerwiinschte chemische Verbindungen, &dhn-
lich gebranntem Kalk, eingegangen werden.

Totgebrannten Magnesit, also Sinter, erhilt man da-
mit nur, wenn man mit etwa 1500°C so lange brennt,
bis der urspriingliche Gehalt an Kohlensédure voll-
standig ausgetrieben ist. Dieser Sinter ist das eigent-
lich gewiinschte Feuerfestprodukt und die dafiir er-
forderlichen hohen Temperaturen sind Ursache fiir
die anfidnglichen Schwierigkeiten bei seiner Her-
stellung.

Die in der Stahlindustrie, wie auch bei anderen Me-
tallen, bei Glas und auch bei der Zementproduktion
erforderlichen Temperaturen stellen iibrigens nicht
die einzige Herausforderung an eine Feuerfestaus-
kleidung dar. Wichtig sind daneben Druckfestigkeit
und Formbestindigkeit bei den hohen Temperatu-
ren, die Abriebfestigkeit, der Widerstand bei schrof-
fem Temperaturwechsel, die Wirmedehnung, ge-
ringe Wirmeleitzahlen, das Raumgewicht, die Po-
rositiat und, wirklich nicht zuletzt, die Widerstands-
fahigkeit gegen chemische Angriffe wie Schlacken
und Dampfe. Also eine ganze Reihe von ausschlag-
gebenden Anforderungen. (Abb. 3)

Um den spiteren Vorzug des Magnesits gegeniiber
anderen Materialien hervorzuheben ist zu betonen,
dass es natiirlich auch andere Rohstoffe als Ausklei-
dung bei verschiedenen Warmeprozessen gibt und
gab. Blickt man zuriick ist anzufiihren, dass der Be-
ginn der feuerfesten Ausmauerung logischer Weise
schon mit dem Beginn der Metallzeit einsetzen
musste. Damals arbeitete man mit Hilfe von Erd-
gruben im Ton, dann mit einfach oder mehrmals ge-
brannten Ziegeltonen. Auf Grund des Kieselsédure-
gehaltes von Ton werden diese Schamotte als ,,sau-
er* angesprochen. Der Nachteil der Schamotte: sie
werden bei hoheren Temperaturen von Schlacke
angegriffen. Das war anfinglich kein besonderer
Nachteil, da man sowieso oftmals den Ofen zerle-
gen musste um an seinen Inhalt zu gelangen.
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Abb. 3: Beanspruchung eines LD-Konverters (Foto
RHI-AG/Wien)

Die in spdteren Zeiten eingesetzten Silikasteine,
Quarzite, oder folgend auch Serpentine und Talk-
steine, haben bereits eine insgesamt hohere Feuer-
bestindigkeit, sind aber ebenfalls ,,sauer* mit des-
sen Nachteil und besitzen zum Uberdruss meist un-
regelmifige Wiarmedehnung. Fiir einen kompakten
und solid erbauten Schmelzofen mit seinem schwe-
ren Inhalt sind diese womoglich unterschiedlichen
Dehnungen gewiss nicht erstrebenswert.

Gebrannter Kalk als weitere feuerfeste Moglichkeit
schlieBlich hat einen sehr hohen Schmelzpunkt und
ist bereits ein ,,basisches* Material. Weshalb er trotz
seiner Widerstandsfahigkeit gegen Schlacke keine
Zukunft hatte? Obwohl an sich hoch feuerbestindig
nimmt er begierig Feuchtigkeit von wo auch immer
auf und zerfillt dabei. Dariiber hinaus sind Kalkaus-
kleidungen gerne bereit, Verbindungen mit Eisen-
oxyd einzugehen, obendrein ausgesprochen leicht-
fliissige. Ein Vorgang, der in einer Auskleidung im-
mer hochst unerwiinscht bleiben wird.

Das Mineral Dolomit wieder eignet sich bei genii-
gender Reinheit natiirlich besser, liegt aber mit sei-
nen technischen Eigenschaften, wie vorauszusehen,
zwischen Kalk und Magnesit.

Ein weiteres Feuerfestmaterial, reine Tonerde — sie
ist keinesfalls mit Ton zu verwechseln — , tritt aus-
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gesprochen selten als Mineral Korund auf. Das rare
Auftreten ist leicht zu erkldren, wenn man darauf
hinweist, dass reiner Korund als Rubin oder Saphir
angesprochen werden kann. Deren kiinstliche Her-
stellung aus Bauxit ist zwar mdglich, jedoch kost-
spielig, so dass leicht einzusehen ist, dass reine Ton-
erde nur eingeschriinkt als Feuerfestmaterial einge-
setzt wird. Die dhnliche Einschrinkung gilt
gleichfalls fiir das teure Siliziumkarbid, dessen Ver-
wendung nur bei speziellen Aufgabenbereichen
wirtschaftlich sein kann.

Ergénzend zu den angefiihrten sogenannten ,,basi-
schen® und ,,sauren* Materialien findet sich bei aus-
reichender Reinheit noch das Chromerz mit ausge-
zeichneter Schlackenbestindigkeit. Chromit als ein
Mineral der Spinellgruppe kommt leider ebenfalls
selten rein vor und wird selbst innerhalb einer ein-
zelnen Lagerstitte vom jeweiligen Nebengestein
beeinflusst und ,,verunreinigt”. Abgesehen von Mi-
schungen mit Magnesit spricht man bei Chromit-
steinen iibrigens von ,,neutralem® Feuerfeststoff.

In neuerer Zeit fanden zusétzlich zu diesen Materi-
alien, besonders im Hinblick auf Schmelzwannen
bei der Glaserzeugung, hochfeuerfeste Rohstoffe
auf Basis von Zirkon-, Aluminium- und Silizium-
oxyden ihre — auf Grund der enormen Anschaf-
fungskosten — begrenzte Einsatzmdoglichkeit.

An weiteren temperaturwiderstandsfahigen Stoffen
sind noch das selten in reiner Form auftretende Mi-
neral Olivin und das Magnesiumhydroxyd Brucit
anzufiihren.

Damit bleibt zur vollstindigen Aufzéhlung der
wichtigsten feuerfesten Stoffe vielleicht noch As-
best.

Wenn dieses Mineral hochfeuerfest ist, warum hat
es dann nicht die entsprechende Wichtigkeit er-
langt? Es liegt nicht allein an der krebserregenden
Gefiahrlichkeit der feinsten Faserteile, deren Aus-
wirkungen auf die Gesundheit man erst seit relativ
kurzer Zeit richtig kennt. Stoffen wie Asbest fehlt
einfach die Widerstandsfdhigkeit gegen mechani-
sche Beanspruchungen wie Schlag, Biegung oder
Abrieb. Von Kaiser Karl V. wird in einer Legende
erzihlt, dass er zur ausgesprochenen Freude seiner
Giste gelegentlich ein Tischtuch zur Sduberung ins
Feuer geworfen hitte und, da aus Asbest, wieder
flammengereinigt entnehmen lieB. Oft hat er das
Tuch allerdings sicher nicht zusammenkniillen kon-
nen, denn die Fasern brechen zu leicht. Zu diesen
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Nachteilen kommt, dass die Verwendung von As-
best heutzutage weltweit eingeschrankt wird und in
der EU seit 1990 iiberhaupt verboten ist.

Ganz zu Ende ist noch als Besonderheit darauf hin-
zuweisen, dass selbst fast reiner Kohlenstoff in
Form des Minerals Graphit feuerfeste Fahigkeiten
besitzt. Gemischt mit entsprechendem Ton und
Quarzsand kann er ausgezeichnet dort Verwendung
finden, wo kaum Sauerstoff Zugang findet. Archéo-
logen ist der Ausdruck ,,Gestiibbe* als Material fiir
historische Schmelzdfen mit einer Mischung von
Lehm, Sand und Holzkohle aus diesem Grunde aus-
gesprochen geldufig.

Noch vor weiterem Eingehen auf die Feuerfestei-
genschaften stellt sich nun wohl die grundsitzliche
Frage, was man unter ,,Feuerfest™ eigentlich verste-
hen sollte.

Definiert werden damit vor allem Stoffe, die erst
jenseits von 1530°C erweichen. Unter Hochfeuer-
fest versteht man dann weiter Stoffe, die gar erst jen-
seits von 1780°C zu erweichen beginnen, grundsitz-
lich bis dahin formtreu bleiben und neben anderen
Eigenschaften besonders eine ausreichende Festig-
keit gegeniiber Schlackenbeanspruchung besitzen.

Es hat sich also schon bei einfachen Versuchen ge-
zeigt, dass Magnesit dort zur Anwendung kommen
sollte, wo sehr hohe Temperaturen und Beanspru-
chungen auftreten. Die anfangs angefiihrte Schmelz-
temperatur von 2800°C fiir ganz reines Magnesia
wird in modernen industriellen Ofen fiir Massener-
zeugung gottlob keineswegs benotigt. Die weltweit
verfiigbaren Spatmagnesite mit ihren gelegentli-
chen Verunreinigungen beginnen wohl friither zu er-
weichen, doch Temperaturbereiche bis 2200°C sind
fiir iibliche Abnehmer wohl absolut ausreichend.
Zur Erinnerung sei wiederholt, dass Roheisen ja
schon bei etwa 1200°C und speziell legierte Stdhle
bei etwa 1730°C schmelzen.

Mit diesem Hinweis sind wir der Vorgeschichte des
Magnesits jedoch weit vorausgeeilt, obwohl sich
zeigen wird, dass sein Einsatz untrennbar mit der
Entwicklung der Stahlerzeugung verbunden ist. Da-
mit sollte man auch kurz iiber die vorkommenden
verschiedenen Magnesite sprechen die ihrerseits
leider — oder Gott sei Dank — iiber verschiedene spe-
zielle Eigenschaften verfiigen.

Schon im Jahre1909 entdeckte der Osterreichische
Geologe Karl August Redlich (1869-1942), dass
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man die Magnesite ei-
gentlich in drei verschie-
dene Typen unterschei-
den konne.

Er unterschied dabei

1. den Spatmagnesit als
den damals fiir die da-
malige Monarchie
ausschlaggebenden
Magnesittyp. In ei-
nem Artikel einer
Veitscher Werkszei-
tung findet sich dazu
eine Wiirdigung, die
man fiir das weitere
Verstidndnis direkt
iibernehmen  sollte:
»Das, was den alpi-
nen, kristallinen Mag-
nesit und ganz beson-
ders den in unseren Vorkommen in Veitsch, Brei-
tenau und Sunk bei Trieben so wertvoll macht, ist
ein gewisser Gehalt an Eisen, welcher dem Mag-
nesit in allerfeinster, mit dem Auge nicht erkenn-
barer Form beigemischt ist. Der Eisengehalt er-
moglicht es, den Magnesit mit den normalen
Brennmethoden im Schacht- oder Drehofen in
solchem Grade zu brennen, wie dies fiir feuerfes-
te Produkte erforderlich ist.*

Im Hinblick auf den Eisengehalt muss man aus
heutiger Sicht dazu bemerken: so dndern sich die
Zeiten! Wohlgemerkt, der Artikel stammt bereits
aus dem Jahre 1954!

2. den feinstkristallinen Typus (also der kryptokris-
talline Typus) wie er in Form von hellweiflen
Géngen in Serpentinen auftreten kann. Auf
Grund in der Werkszeitung des geringen Eisen-
und Kalkgehaltes konnte man mit diesem Mag-
nesit bis in die 50er Jahre des 20. Jahrhunderts in
der Feuerfestindustrie allerdings kaum etwas an-
fangen. Sein Totbrennen erfordert wesentlich ho-
here Temperaturen als sein spitiger Vetter. Er
eignete sich nach miihevollen Versuchen damals
bestenfalls als Kauster, also nicht ganz totge-
brannten Magnesit. Die zum Sinterbrand erfor-
derlichen Temperaturen waren mit den damali-
gen Brennaggregaten weder wirtschaftlich noch
in grofziigigem industriellen MaBstab zu erzie-
len. (Abb. 4)
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Abb. 4: Kryptokristalliner Magnesit von Eskisehi

AR R s

r/Tiirkei (Photo Krisch)

3. als weitere wichtig gewordene Magnesitart ist

der sogenannte salinare Typus anzusehen, der in
Verbindung mit der Bildung von Salzlagerstitten
steht. Vor der Ausfillung der lange in Losung
bleibenden anderen Salze werden in den Salzla-
gunen die ausfallenden Karbonate abgelagert.
Fir die moderne bergménnische Gewinnung
wurden diesen an Karbonat gebundenen Vor-
kommen schon im Hinblick auf ihre oftmals ho-
heren Eisengehalte noch in den 1950er Jahren
keine groBe Zukunft vorausgesagt. Diese Ein-
schitzung betreffend eine eher unbedeutende
Zukunft war aber voreilig. Denn was man nicht
voraussehen konnte: sehr wohl interessant er-
wies sich spiter die Verarbeitung einer Losung
von eingedickten, ja gelegentlich bereits fest
werdenden ehemaligen chloridischen Salzen, die
dhnlich dem Erdol in geologischen Falten der
Erdformationen zu finden sind. Diese mit Mag-
nesium angereicherten Solen, fachménnisch
,Brines* genannt, gibt es nicht nur in verschiede-
nen Erdschichten, sondern zum Beispiel im
Great Salt Lake in Utah, in den Niederlanden, in
Mexiko, oder bekannter, im Toten Meer. Sicher
tiberraschend ist, dass alleine dem Great Salt
Lake jédhrlich an die 2 Millionen Tonnen geloster
Salze durch seine Zufliisse zustromen, unter de-
nen Bischoffit — ein Magnesiumchlorid — wirt-
schaftlich fiir die Feuerfestproduktion zwischen-
zeitlich beachtenswert geworden ist. Nicht zu

Seite 81



vergessen ist dazu die schwach eingedickte Sole
in Form von Wasser unserer Ozeane. Auch dieses
fast unendliche Vorkommen wird iibrigens ge-
niitzt.

Bezogen auf Spatmagnesit kannte man vor 1914 au-
Berhalb der Donaumonarchie damals keine qualita-
tiv vergleichbaren Magnesitvorkommen. Oster-
reich-Ungarn besall damit quasi ein Monopol, wes-
wegen die von der Belieferung im Ersten Weltkrieg
Abgeschnittenen kriegsbedingt intensiv selbst nach
eigenen Vorkommen zu suchen begannen.

Nicht wirklich iiberraschend wurden daraufhin wei-
tere Spatmagnesite aufgespiirt, so im Norden Spani-
ens,im SW Sibiriens, im Nordosten Chinas und, um
die Himmelsrichtungen zu vervollstindigen, im
Westen der USA und Kanadas. Das Innere Brasili-
ens vervollstindigt derzeit noch die Aufzihlung nur
der wichtigsten Rohstoffvorkommen.

Bestitigend zur zuletzt angefiihrten Gewinnung aus
Salzsole und damit auch aus Meerwasser finden wir
in einem Artikel einer Veitscher Werkszeitung:
» Trotzdem brachte der zweite Weltkrieg fiir die
Gegner der Achsenmdchte, ebenso wie der erste
Weltkrieg, einen Magnesitmangel. Die Not machte
erfinderisch und den Technikern gelang es, ein Ver-
fahren zu entwickeln, mit Hilfe dessen es moglich
ist, Magnesit kiinstlich aus Meerwasser herzustel-
len. England und Amerika haben in der Zeit des
zweiten Weltkrieges grofie Anlagen errichtet, die
diese Erfindung praktisch auswerten.*

Nach diesem Ausflug iiber verschiedene Magnesit-
typen und deren Vorkommen sollten wir uns wieder
auf die eigentliche Geschichte des Rohstoffes be-
sinnen und zum Hinweis auf die Stahlerzeugung
zuriickkehren.

Im Zuge der zunehmenden Industrialisierung mit
dem Bau von Maschinen, den damals ersten stihler-
nen Schiffen, der Eisenbahn mit all ihren Briicken
und Geleisen, begann sich ndmlich die Bedeutung
von Stahl um 1840-50 explosionsartig zu verdn-
dern: Der Bedarf war in den damaligen Puddelofen
mit Aufgabemengen von etwa 500-600 kg, was eine
Produktion zwischen 3 bis 4 t je Tag bedeutete, ein-
fach nicht zu decken. Bei diesen Puddelofen wurde
das teigig werdende Roheisen mit Stangen aufge-
rithrt. Durch den Kontakt mit der Luft verbrannte
ein Teil des iiberschiissigen Kohlenstoffes, sodass
das Roheisen in Stahl iibergefiihrt wurde. Wie man
sich leicht vorstellen kann, war dieses Riihren eine
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duBerst kriftezehrende Titigkeit, die ja auch Anlass
zum bekannten umgangssprachlichen Ausdruck ei-
nes ,,Puddlers* gegeben haben kann.

Zu dieser Zeit, 1855, erfand der Engliander Henry
Bessemer den Rohstahlkonverter, ein Frischverfah-
ren, bei dem durch dosiertes Einblasen von Luft
Roheisen direkt in walzfdhigen Stahl tibergefiihrt
werden konnte. Allerdings hatte dieses neue Verfah-
ren einen Haken: im Roheisen durfte kein Phosphor
enthalten sein. Leider hat die Natur bei mehr als
80 % aller Eisenerze nicht unbedingt mit Phosphor
gegeizt, und gerade dieses Element macht neben an-
deren Verunreinigungen Stahl briichig und sprode.

Bessemers Patent lief daher ganz gut, solange Ei-
senerz aus Schweden verwendet wurde. Die Sache
lief allerdings aus dem Ruder, als Hiittenbetreiber
Erze aus englischen Gruben oder gar aus Lothrin-
gen verwenden wollten. Diese Erze sind um einiges
reicher an Schwefel und Phosphor. Die Angelegen-
heit wurde heikel und erst Sidney Gilchrist Thomas
war in der Lage, das Problem um 1878 zu l6sen, als
er entdeckte, dass sich Schwefel und Phosphor aus
dem fliissigen Roheisen entfernen lassen, wenn man
es in einem mit Kalkstein, Dolomit oder Magnesit
ausgekleideten Aggregat verarbeitet. Die uner-
wiinschten Schadstoffe wurden vom Karbonat in
der Schlacke gebunden und somit aus dem Rohei-
sen entfernt, tiberschiissiger Kohlenstoff durch die
eingeblasene Luft verbrannt. (Abb. 5)

Windfrischverfahren (1855): Thomas-Verfahren

Abb. 5: Thomas-Verfahren (Foto RHI-AG/Wien)

Dennoch begann der eigentliche Siegeszug dieser
Ofenzustellung erst etliche Zeit nach dieser Entde-
ckung. Schuld waren triste Erfahrungen wie der Le-
obener Hochschulprofessor Franz Czedik-Eisen-
berg in einer seiner Verdffentlichungen ausfiihrte.
Er gibt eine miindliche Aussage beziiglich der Ver-
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wendung von weilem Magnesit aus der Obersteier-
mark in Vordernberger Hochofen wieder. Dieser
Magnesit, notiert er, den man damals nach dem be-
nachbarten Ort ,Leisinger Magnesit* nannte, wire
schon zu Zeiten von Erzherzog Johann (1782 —
1859) anfénglich sogar roh zugestellt worden. Das
klingt unglaublich, denn Magnesit verliert nun ein-
mal beim Brennen seine Kohlensdure und damit
ziemlich genau 50 % seines Gewichtes, er schrumpft
also um fast ein Drittel, was Ofenmeister auch vor
mehr als 130 Jahren kaum in Begeisterung zu ver-
setzen mochte.

Die Schwierigkeiten beim Einsatz von Magnesit
waren jedenfalls insgesamt enorm. Die Tatsache
wird anschaulich untermauert durch Sidney Gilch-
rist Thomas selbst, der auf einem Stahltreffen in Pa-
ris 1879 personlich mitteilte, die hohen Kosten von
gebrannten Magnesit wiirden dessen Verwendung
bei seinem Thomasverfahren nicht empfehlen.

Erst 1881 mit der Entdeckung der Magnesit-Lager-
stitten in Veitsch durch den deutschen Stahlindust-
riellen Carl Spaeter, dnderte sich die Spatmagnesit-
situation grundlegend. Die Zeit war reif fiir dessen
Verwendung geworden und Lagerstéitten waren im
Raum der osterreichischen Monarchie in ausrei-
chenden Mengen vorhanden. Dazu standen gerade
im Bergbau Veitsch die Eisengehalte der ersten Ab-
baue auf Magnesit in einem technologisch leichter
beherrschbaren Verhiltnis. (Abb. 6)

Abb. 6: Carl Spaeter (Foto RHI-AG/Wien)
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Trotzdem veranschaulichen zwei Zitate eindrucks-
voll die kostspieligen Schwierigkeiten beim anfing-
lichen Sinterbrennen. Historiker Dr. Friedrich Wal-
ter: ,,Aber auch bei Endres (in Leoben) will es nicht
gliicken. Der erste ihm aufgegebene Brand ist vollig
missraten; wéhrend des Brennens ist die Decke des
Kammerofens geschmolzen und teilweise einge-
stiirzt, so dass die Einlage grob verunreinigt wur-
de.”

Schadenfreude seitens der damaligen Veitscher
Konkurrenz wire nicht nur unpassend, sondern vor
allem giénzlich fehl am Platz gewesen. Wir verneh-
men als weiteres Zitat ndmlich gleich nach ebenfalls
missratenen Versuchen des ersten Direktors Herr-
mann Jiger in Veitsch im Folgenden: , Ubrigens
war sein Nachfolger, Heinrich Lentmann, mit dem
unter seiner Leitung erbauten, liegenden, direkt be-
feuerten Ofen keineswegs gliicklicher; wdihrend des
Brennens stiirzte der im Ofen aufgeschichtete Roh-
magnesit in sich zusammen, verlegte die Gaskandile,
hemmte die Gaszufuhr und verhinderte so das Tot-
brennen des Magnesits. Der neue Ofen wurde wie-
der abgetragen und mit dem Ofen verschwand auch
der neue Direktor.“

Man mag sich heute schwer vorstellen, dass die Ge-
duld der Geldgeber iiber fiinf lange Jahre (1881 —
1886) strapaziert wurde, bis man endlich das erste
funktionierende Sinteraggregat linger in Betrieb
halten konnte. Dazu kam die Sorge, ob Magnesits-
inter im harten Konkurrenzkampf gegen andere
Feuerfestmaterialien wie Chromeisenstein und dem
billigeren Dolomit kiinftig iiberhaupt wiirde beste-
hen konnen. Die Konkurrenten schliefen schlieSlich
nicht.

Vielleicht ist es hier angebracht, wenigstens kurz
auf die Lebensbedingungen der in den neu geschaf-
fenen Industrie-und Bergbauanlagen arbeitenden
Menschen einzugehen. Allgemein konnten in den
Bergbaugemeinden selten Beschiftigte eingestellt
werden, da Ortsanséssige in den zumeist entlegenen
Gebirgssiedlungen kaum geeignet, bzw. tiberhaupt
nicht fiir eine derartige Arbeit zu gewinnen waren.
Dies bedingte folglich einen Zuzug von Ortsfrem-
den, die andererseits wieder eine weitere Abschot-
tung der Einheimischen von den Neuankommlingen
bewirkten.

Unwillkiirlich ist man gezwungen, das Problem der
heute so oft angefiihrten Uberfremdung mit dem
Schock, dem die einheimische Bevolkerung eines
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Bergdorfes damals gegeniiberstand, zu vergleichen.
Einer Bevolkerung, die auf Grund herber Erfahrung
meist jedem Fremden von vorne herein zuerst ein-
mal abwartend und vorsichtig gegeniiberstand und
nun jah mit den zumeist alleinstehenden oder jeden-
falls fern der Familie lebenden Arbeitern und Ar-
beitssuchenden konfrontiert wurde. Klarerweise

waren dabei nicht unbedingt nur handzahme Chor-
knaben unter den Angereisten. (Abb. 7)

e — R ¥ S

Abb. 7: Bergmann beim Knauerbohren (Foto
RHI-AG/Wien)

Die Leute wurden einige Zeit in Notquartieren und
in nahegelegenen Bauernhofen untergebracht. Man
wird nicht weit fehl gehen, wenn man argwdohnt,
dass Arbeitssuchende dabei gelegentlich in Stille
und Scheunen eingebrochen sind, um dort zu néch-
tigen. Auch die Gemeinden als Behdrden waren be-
sorgt. Der Gemeindevertreter von St. Lorenzen im
Paltental zum Beispiel dngstigte sich, dass kiinftig
neben Schiden in der Landwirtschaft ein Mangel an
landwirtschaftlichen Arbeitern fiihlbar werden
konnte. Zusitzlich machten sich die Gemeindever-
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treter Sorgen nicht nur wegen einer vermehrten Zu-
wanderung, sie dachten, sie miissten fiir allfdllige
Armenlasten aufkommen, denn fiir die Mittellosen
und Gestrandeten hatte zur damaligen Zeit die je-
weilige Gemeinde in Osterreich aufzukommen.

Waren anfinglich nicht nur die Arbeitsbedingungen
fiir die Werktidtigen belastend, so waren auch die
Auswirkungen der Betriebe auf die Umwelt besorg-
niserregend. Die errichteten Schornsteine dienten
dazu, die Rauchgase vom Werk weg auf die Umge-
bung zu verteilen und sie so allenfalls zu verdiin-
nen. Dennoch begann man z. B. im Paltental der
Obersteiermark und auch in Radenthein bald,
werkseigene Wasserkraftwerke zu errichten, um die
Energiefrage wenigstens einigermallen befriedigen
zu konnen. Nachdem die Erzeugung von Feuerfest-
material besonders hohe Energieaufwendungen und
Umweltauswirkungen beim Brennen und Pressen
der Mauersteine bedingte, ging man relativ friih
noch vor Einwendungen der Behorde daran, Ent-
staubungsanlagen vorzusehen. Mit dieser Mafinah-
me wurde gleichzeitig die Riickgewinnung und
Wiederverwertung von Material sinnvoll gefordert.
Im Sinne der Umwelt und natiirlich auch rationeller
Erzeugung war man so bald wie moglich interes-
siert, die anfinglich eingesetzte Kohle durch Gene-
ratorgas aus der Kohlevergasung, dann durch
Schwerdl, spéter durch endlich verfiigbares Erdgas
zu ersetzen. Diese Verbesserungen stellten sich
nicht nur fiir die Umwelt, sondern auch fiir die Steu-
erung des Brandprozesses mehr als vorteilhaft her-
aus. Die verursachten Schiden durch Rauchgas und
Staub fiir die Wald- und Grundbesitzer der Umge-
bung, die fiir ihre Ertragsentgédnge jahrzehntelang
entschidigt werden mussten, konnten nach einge-
henden und auf Grund verschiedener Einspriiche
wiederholten Untersuchungen seitens der Behorden
allmihlich verringert und schlieBlich eingestellt
werden.

Die wesentlichste Neuerung im Feuerfestgeschift
wurde allerdings erst durch den Siegeszug des LD-
Frischverfahrens hervorgerufen. Dieses Verfahren
erforderte durch die hoheren Beanspruchungen der
Auskleidung beim Einblasen des Sauerstoffs einen
anders zusammengesetzten Magnesit-Kohlenstoft-
stein mit nunmehr geringen Eisengehalten wie sie
eher die kryptokristallinen Vorkommen aufweisen.
Die interessanten Vorkommen verlagerten sich da-
mit aus dem Bereich Mitteleuropa zunehmend in
Richtung auf den Siidosten des Kontinents. Durch
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die zunehmend weitere Verbesserung von Qualitit
erzielte man eine lingere Haltbarkeit und damit fiir
die Industrie einen geringeren spezifischen Ver-
brauch der Feuerfeststeine. Der so benannte alpine
Magnesit hatte zwar seinen absoluten Hohepunkt
damit erreicht, behauptet sich aber auch heute, denn
durch die vielfiltigen Verwendungen gilt es, Isolie-
rungen einzusetzen die den vielfdltigen Beanspru-
chungen ganz gezielt widerstehen kénnen. (Abb. 8)

Abstich-

foch

Sauverstoff

lanze

Abb. 8: System LD-Konverter (Foto RHI-AG/Wien)

Um tibrigens keine groBen Halden und damit Um-
weltprobleme zu verursachen, wurden brauchbare
Rohsteine bald gleich im Bereich der Bergbaue hin-
disch sortiert. Unbrauchbares Material wurde sofort
im Bergbaubereich verhaldet. Diese hindische Té-
tigkeit wurde natiirlich im Laufe der Zeit bald un-
tragbar und durch andere Verfahren ersetzt, unter
denen die Aufbereitung bald eine fiir die Qualitit
der Erzeugnisse iiberragende Rolle spielen sollte.

Die Aufbereitung ist bei Mineralien und Erzen so-
wohl auf physikalisch als auch physikalisch-chemi-
schem Wege moglich. Beide Methoden erfordern
allerdings einigen Aufwand, womit eben unaus-
weichlich zusitzliche Kosten entstehen.
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Eine der Moglichkeiten ist die elektromagnetische
Trennung, welche bei rohem Magnesit und Dolomit
allerdings vorerst geringen Erfolg zeigt. Erfolgrei-
cher kann sie durch Ferrit im Sinter angewandt wer-
den. Als durchschlagend zur Verbesserung von un-
reinem Rohmagnesit bot sich allerdings bald nach
der probeweisen Schweretrennung die sogenannte
Schwimmveredlung von feinkérnigem Gut an. Der
Rohmagnesit wird hierbei im Zehntelmillimeterbe-
reich gemahlen und in Wassertriibe eingebracht, in
einer Abfolge von Flotationszellen von eingeblase-
ner Luft durchspiilt. Der Erfolg liegt dabei im ver-
schieden starken Haftvermogen von Mineralteil-
chen an feinen Luftbldschen, welche durch das Ein-
blasen der Luft in diese Zellen entstehen.

Durch diesen Vorgang wird nun der Magnesit von
den begleitenden Gangarten getrennt, in dem das
Korn entweder aufschwimmt oder, von Luft unbe-
eindruckt, eher absinkt. Wenn man allerdings be-
denkt, wie nahe verwandt die Chemie der Karbona-
te Dolomit und Magnesit sind, ahnt man die Haus-
aufgaben der endgiiltigen technischen Ausfiihrung.

Die Entwicklung in der Feuerfestsparte ging aber
naturgemif} bald auch iiber diese moderne Art der
Aufbereitung hinaus. Denn wenn auch Magnesit ein
auBerordentlich feuerfestes Material ist, so ist es
doch mit entsprechendem Energieaufwand nicht
unschmelzbar. Dafiir kann beispielsweise ein Licht-
bogen sorgen. Die Temperatur von 3500°C beendet
den festen Zustand des Minerals. Der Vorteil der da-
mit erzeugten Magnesia liegt darin, dass in der
Schmelze Verunreinigungen in die Randbereiche
verdriangt werden und damit ein Produkt von hoher
Reinheit und auch Dichte mit groen Kristalliten
entstehen kann. Mit diesem Material kann wohl der
Traum eines Feuerfestentwicklers erfiillt werden,
allerdings nicht jedoch der Traum jedes Kosten-
rechners.

Die Entwicklung geht auch heute — besser gerade
heute — ungebremst weiter. Allein in Leoben, der
Forschungsstitte des Weltmarktfiihrers, arbeiten
rund 170 Mitarbeiter an der Verbesserung der Er-
zeugnisse. Die Arbeiten gehen soweit, dass auf ein-
zelne oOrtliche Schmelzanlagen eingegangen werden
muss und deren Einsatzmaterial, deren Schlacken-
bildner, die verwendeten Temperaturen und Gasdrii-
cke beachtet werden. Die Forscher haben dabei
nicht mehr nur das urspriingliche Rohmaterial im
Auge, sondern arbeiten auf spezielle Eigenschaften
von den anfangs angefiihrten anderen Materialien
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hin. Die Geschichte des Magnesits als bahnbrechen-
des Feuerfestmaterial ist damit im Gegensatz zu
diesen Ausfiihrungen noch lange nicht abgeschlos-
sen. (Abb. 9)

Abb. 9: Einsatz im Drehofen (Foto RHI-AG/Wien)
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Meilensteine der Entwicklung
feuerfester magnesitischer Produkte

Gerald Buchebner, Leoben

1. Einleitung

Die industrielle Revolution, die in England ihren
Ausgang hatte, setzte einen Innovationsschub in
Bezug auf die technologische Entwicklung in Gang.
Durch die Einfiihrung, der als ,,Puddling Furnaces*
(,,Puddelofen*) bezeichneten Flammofen im Jahre
1784 durch den Englidnder Henry Cort, konnte die
Produktivitit der Stahlerzeugung signifikant erhoht
werden und damit den rasant gestiegenen Bedarf an
Stahl decken'. Die Zustellung dieser Ofen erfolgte
anfangs mit Quarzitsteinen, jedoch mit unbefriedi-
genden metallurgischen Ergebnissen. Eine erste
Verbesserung brachte Henry Cort 1818, indem er
auf die saure Auskleidung verzichtete und den Herd
aus Eisenplatten aufbaute, die er durch Luftkiihlung
vor Verzunderung schiitzte. Eine weitere Verbesse-
rung brachte 1840 J. Hall, indem er auf die Feuer-
seite der luftgekiihlten Bodenplatten eisenoxidrei-
che Schweill- und Puddlingsschlacken ausbreitete
und bei hoher Temperatur einsinterte. Spiter hat
man auch Hammerschlag und Eisenerze fiir die
Auskleidung gewihlt. Dieses Futter musste infolge
der Reduktion dieser Erze durch ihre

de und ungebrannt zur Auskleidung der Vordernber-
ger Hochofen verwendet wurde, leitet sich ab, dass
die erste Verwendung von Magnesit als feuerfestes
Material in den Zeitraum 1852 — 1857 fillt*. Einen
wesentlichen Beitrag in Hinblick auf den Einsatz
von Magnesit als feuerfesten Werkstoff leistete Al-
bert Miller von Hauenfels, Professor an der k.k.
Montan-Lehranstalt, welcher mit Beginn der 1860er
Jahre zum Werksinspektor des Chromerzbergbaus
Kraubath bestellt worden war und nebenbei auch
Magnesit abbaute>® Die erste zugéngliche Litera-
turstelle beziiglich des Einsatzes von gebranntem
Magnesit als feuerfestem Material stammt aus den
Jahren 18577 und 1859%. Demnach wurden fiir die
feuerfeste Auskleidung der neu erbauten Puddel-
ofen in der Caroli- und Franzenshiitte des Franz
Maier, sowie im Puddling-, Cementstahl- und Walz-
werk des Franz Ritter von Friedau in Donawitz be-
reits (vor) 1857 ,,Magnesitziegel*, vorerst auf Basis
von gebranntem Kraubather Magnesit, eingebaut.
Mit diesen hatte man dank ,,deren hoher Feuerfes-
tigkeit, deren hoher Basizitit und Reaktionstrig-
heit* einen vollen Erfolg gehabt (Abb. 1, 2). Auf-

Reaktion mit dem Kohlenstoff des Roh-
eisens durch Zuschlag frischer Erze lau-
fend erneuert werden. So suchte man
nach weiteren Wegen, die unbefriedi-
gende Haltbarkeitssituation weiter zu
verbessern.

Als feuerfestes Materiale werden fir die Ofengewilbe Quarz-Ziegel von
Plehelmaier in Leoben zo 2 0. Mir den Ceniner bezogen, fir die snderen Ofen-
bestandtheile aber die in der eigenen Ziegelei erzeugten Magnesil-Ziegel verwendet.
Der Magnesit wird 2o diesem Zwocke in der Gulsen bei Kraubath ') sufl den
im Serpeatin vorkommenden, bis 8 Fuss michligen Gingen in Tagbrdchen gewonnen
und am Werke mil 58 kr. fir den Ceniner bezabll. Der Magnesit wird vor dem
Gebrauche gebranat und je ein Theil mit rwei Theilen Blansker Thon nebst etwas
wenigem (uarze gemengt und fir die Ziegeln verwendet. Eine grosse Schwierigheit
bei der Tiegel-Fabrication bildet die Eigenschaft des Magnesits, dass er sebr schwer
sich mit dem Thone bindet; allein sind die daraus geformien Ziegel gebranst, so

2. Leoben, die Wiege bewahren sie sich sebr feverbestindig.

der Magnesitindustrie

Abb. 1: Erste Erwidhnung der Herstellung von Magnesitsteinen
in Donawitz im Puddlings-, Cementstahl- und Walzwerk des
Franz Ritter von Friedau, S. 244 — 255¢

Das Magnesitvorkommen in Kraubath
war schon 1814 bekannt®. Von Magnesit
ist zu dieser Zeit als feuerfester Werk-
stoff noch kein Gebrauch gemacht wor-
den®. Von der Beschreibung Franz Fot-
terles und der Tatsache, dass unter Erz-
herzog Johann in Vordernberg bereits
weiber Rohmagnesit aus der Gegend um
Kraubath als Bruchstein gewonnen wur-

For die feuerfesten Ziegel wird Then von Blanske und (uarz aus der Nibe
von Trefaisch bezogen, und der erstere zu einem Theile mit mindestens 3, aber auch
bis 20 Theilen (uars gemengl: such Magnesit-Tiegel werden bei diesen, so wie bei
dem Ritter von Fridau'schen Raffinirwerke erzeugt uad erweisen sich sehr unem-
plindlieh gegen die Einwirkung der Schiacken,

Abb. 2: Erste Erwihnung der Herstellung von Magnesitsteinen
in Donawitz im Franz v. Mayr‘schen Hiittenwerk, S. 231 — 239°
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grund des geringen Eisengehaltes des Kraubather
Rohmagnesits waren die daraus hergestellten Steine
jedoch nur schwer dicht zu brennen. Zur Erzielung
einer ausreichenden Keramisierung musste Ton bei-
gemengt werden, was unbefriedigende Steineigen-
schaften mit sich brachte. Im Zuge des Baues der
Kronprinz Rudolf-Bahn ab 1866 wurde das Walder
Magnesitvorkommen entdeckt. Bedingt durch des-
sen hoheren Eisengehalt konnte sowohl beim Sin-
terbrand als auch beim Steinbrand eine wesentlich
bessere Keramisierung erzielt werden, auf die Zu-
gabe von Ton konnte verzichtet werden. Die Dona-
witzer Stahlwerke schlossen bereits 1868 einen Ab-
bauvertrag mit den dortigen Grundeigentiimern ab.
Der steigenden Nachfrage nach Flusseisen wurde
durch Aufstellung eines dritten Martinofens im Jah-
re 1888 fiir 9 t Einsatz Rechnung getragen’. Der
neue Ofen erhielt ebenso wie der im vorangegange-
nen Jahr neu zugestellte Ofen II unter Verwendung
von Veitscher Magnesit eine basische Zustellung,
eine wichtige Neuerung, die im Verein mit dem we-
nige Jahre spiter eingefiihrten Erzstahlprozess das
Martinverfahren erst fiir die Massenstahlerzeugung
brauchbar machte. Um den erhohten Bedarf an feu-
erfesten Steinen zu decken, wurde die Fabrik fiir
feuerfeste Steine in Donawitz durch Aufstellen ei-
nes Mendheimofens 1888 erweitert. Aufgrund ihres
ausgezeichneten Entsprechens wurde auch in der
Feuerfestfabrik des Franz Endres in Leoben-Leiten-
dorf die Produktion von Magnesitziegeln 1868 auf-
genommen und die Magnesitsteine auch an andere
steirische Stahlwerke versandt. Auf Basis der vor-
liegenden Unterlagen kann somit festgehalten wer-
den, dass in Leoben weltweit die erste, wenn auch
in ihrem Umfang noch beschrinkte Magnesitstein-
produktion ihren Anfang genommen hat.

3. Technologiespriinge in der Stahltechnologie

Im Jahre 1855 wurde das Bessemer-Verfahren zur
Herstellung von Stahl patentiert. Dabei wurde in ei-
nem schwenkbaren, birnenformigen Gefal fliissiges
Roheisen mit durch den Boden durch Diisen einge-
blasene Luft zu Stahl verblasen. Die Gefédfle waren
mit Quarzitsteinen ausgekleidet, wodurch jedoch
nur der Einsatz von phosphorarmem Roheisen mog-
lich war. Das Jahr 1856 ist das Geburtsjahr des von
den Briidern Friedrich und Wilhelm Siemens entwi-
ckelten Regenerativsystems, wodurch infolge der
Vorwirmung der Verbrennungsluft Betriebstempe-
raturen bis 1700°C moglich waren. 1864 nahm der
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erste fiir die Stahlherstellung geeignete Ofen durch
die Briider Martin, welche die Lizenz fiir das von
den Briidern Siemens patentierte Regenerativsys-
tem erwarben, in Sireul (Frankreich) seinen Betrieb
auf. Der Ofen, kiinftig als Siemens-Martin-Ofen be-
kannt, war vorerst mit hochwertigen Quarzitsteinen
zugestellt.

Um diese Zeit gab es viele Uberlegungen, auch
phosphorreiches Roheisen zu hochqualitativem Stahl
verarbeiten zu konnen. Peter Tunner schlug 1860 be-
reits vor, die Bessemer-Konverter mit gebrannten
Magnesitsteinen auszukleiden, um eine bessere Ent-
phosphorung zu erzielen. 1878 patentierten schlief3-
lich Sidney G. Thomas und Percy C. Gilchrist ein
auf Basis der Bessemerkonverter entwickeltes Ver-
fahren (,,Thomas-Verfahren*), wonach die Konver-
ter basisch mit billigen Dolomitsteinen auszukleiden
sind. In einem weiteren Patent schlugen sie einen
»reichlichen Kalkzuschlag® vor, um eine Abbindung
der aus der Verbrennung von Si und P gebildeten
Kieselsdure und Phosphoroxid zu erreichen.

Aufbauend auf diese Erkenntnisse, wurden 1880 in
Creusot (Frankreich) erste Versuche mit Magnesit-
ziegeln im Badbereich der Siemens-Martindfen mit
sehr gutem Erfolg durchgefiihrt, was zu einer ra-
schen Ausbreitung des basischen Martinprozesses
fiihrte. Mit der Einfiihrung des basischen Stahlher-
stellungsverfahrens erdffnete sich somit innerhalb
eines sehr kurzen Zeitrahmens ein grofles Einsatz-
potential fiir Magnesitsteine'.

4. Eine neue Industrie entsteht

Der Unternehmer Carl Spaeter aus Koblenz
(Deutschland) erkannte dieses Potential und griin-
dete in Veitsch, auf Basis des erst 1881 entdeckten
Magnesitvorkommens das weltweit erste Magnesit-
werk. Damit standen der Stahlindustrie Magnesit-
produkte von sehr guter Qualitit in ausreichender
Menge und nicht zuletzt zu wirtschaftlichen Preisen
zur Verfiigung'''2,

Mit dem Aufbau des Werkes Veitsch mussten erst
der Herstellungsprozess und die dafiir benttigenden
technischen Einrichtungen fiir die Herstellung von
Sintermagnesit und Magnesitsteinen in grofler Ton-
nage erarbeitet werden. Besondere Herausforderun-
gen waren dabei auch die richtige Anlage des Tage-
baues, sowie der Transport des Rohsteins in das Tal,
welcher durch den Bau dreier Bremsberge bewdéltigt
wurde.
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Abb. 3: Josef Horhager, ein Magnesitpionier’

Besondere Verdienste erwarb sich dabei der Unz-
markter Josef Horhager (Abb. 3), Absolvent der
k.k. Bergakademie Leoben'''>!*, Horhager wirkte
von 1884 bis 1898 als dritter Werksdirektor des Ma-
gnesitwerkes Veitsch. Er entwickelte gemeinsam
mit der Breslauer Ofenbaufirma Lezius den ersten
zum Brennen von Magnesit geeigneten Schacht-
ofen'*. Durch das Einblasen von Unterwind wurde
eine Sintertemperatur von 1.600°C ermdglicht.

Llodtgebrannter Magnesit”

Chem. Analyse (%)

Carl Spaeter in Coblenz*® | 2
Mgo 84,26-86,85
Ca0 2,25-2,26
o, o72-046
Fe,;04 840-846
Co, 0,50-0,35

Tabelle 1: Analysen von Veitscher Magnesitsinter
von 1890"

Desweiteren entwarf er die Pline zum Ausbau des
Werkes und leitete die Vorarbeiten zur Einfiihrung
des Mendheim-Ofens (Abb. 4) zum Brennen der
Magnesitziegel ein. Der erste Mendheim-Ofen ging
1898 in Betrieb. Im Jahre 1903 wurden bereits
75.000 t Magnesitsteine hergestellt, wovon 35.000 t
in den stark wachsenden US-amerikanischen Markt
geliefert wurden. Chemische Analysen des Veit-
scher Sinters aus dieser Zeit ist Tabelle 1 zu entneh-
men. Horhager verfasste 1911 einen ersten umfang-
reichen Fachartikel iiber die Gewinnung und das

Abb. 4: Mendheimofen VI, Veitsch; der Ofen besteht aus 24 Kammern. Jede Kammer ist mit einem Gasven-
til mit dem Gaskanal und iiber ein Rauchventil mit dem Rauchgaskanal verbunden. Ein Brand umfasst ca.
10 Kammern, wovon 5 bereits gebrannte Kammern fiir die Vorwdrmung der Luft dienen; dann folgt die
Brennkammer und iiber die nachfolgenden 4 Kammern stromen die Abgase und wirmen den Besatz dieser
Kammern auf 1100-1400°C vor. Die Brenndauer einer Kammer betrdgt 8-10 Stunden, die Brenntemperatur
betrigt je nach Qualitiit des Besatzes 1.500 — 1.700°C. Ein Rundbrand dauert ca. 10 Tage. Aufier den 10 zum
Brand gehorenden Kammern sind meist noch 3 vollbesetzte Kammern als Vorrat bereits zugemauert.
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Brennen von Magnesit und die Herstellung von Ma-
gnesitsteinen'®.

Josef Horhager schied 1898 aus dem Unternehmen
aus, er war jedoch als Magnesitexperte bereits aner-
kannt. 1907 entdeckte er auf Betreiben des Industriel-
len Emil Krieger gemeinsam mit Konrad Glanzer die
Magnesitlagerstitte auf der Millstétteralpe nahe Ra-
denthein. Krieger war das Bindeglied zu einer ameri-
kanischen Unternehmensgruppe, welche den Inves-
titionsbedarf fiir den Bau des neuen Magnesitwerkes
in Radenthein, der Osterreichisch-Amerikanischen
Magnesitwerke AG, bereitstellte'*. Horhager war als
erster Direktor des Werkes Radenthein bei der Pla-
nung des Bergbaues, der Seilbahn und des Hiittenbe-
triebes mafBgeblich beteiligt. 1909 wurden bereits
die ersten Schachtoéfen gebaut. Damit ist ein zweiter
Osterreichischer Magnesitproduzent mit Weltniveau
am Markt erschienen. Als besondere bemerkenswer-
te Innovationen wurden in Radenthein 1912 der
weltweit erste Drehrohrofen zum Brand von Roh-
magnesit, sowie 1919 der erste Tunnelofen zum
Brand von Magnesitsteinen in Betrieb genommen.

Die ersten mineralogischen Untersuchungen an Ma-
gnesitsteinen fiihrte Felix Cornu, Privatdozent und
Adjunkt an der Lehrkanzel fiir Mineralogie und La-
gerstittenlehre der k.k. Montanistischen Hochschu-
le in Leoben, 1908 durch®. Er beschrieb als erster
den mineralogischen Aufbau von Magnesitsteinen
anhand von Diinnschliffuntersuchungen (Abb. 5).
1912 erschien ein umfassender Bericht iiber ,,Mag-
nesiumkarbonat® im Handbuch der Mineralchemie
von C. A. Doelter's.

5. Neue Anwendungsgebiete durch die
Entwicklung von Spezialmagnesitsteinen

Gebrannte Magnesitsteine zeichnen sich durch fol-
gende herausragende Eigenschaften aus:

¢ hohe Feuerfestigkeit: der Schmelzpunkt von MgO
liegt bei 2.800°C

* hohe Korrosionsbestindigkeit gegeniiber kalkrei-
chen Schlacken, Eisenoxid und Kalzium-Alumi-
natschlacken

e hohes Wirmespeichervermogen: Einsatz fiir Re-
generativkammern bei Siemens-Martin-Ofen und
Glaswannen.

Ihre Nachteile sind jedoch ihre
* hohe thermische Dehnung (1,3 % bei 1.000°C)
* hohe Sprodigkeit

* mifBige Korrosionsbestindigkeit gegeniiber sau-
ren Schlacken

Ihre im Vergleich zu anderen feuerfesten Produkten
hohe thermische Dehnung und verhiltnismaBig
hohe Sprodigkeit fiihrt bei Temperaturwechseln zu
starken Abschalungen, was die Ofenhaltbarkeit
stark beeintrichtigt. Weiters ist ihre Korrosionsbe-
standigkeit gegeniiber kieselsdurereichen Schla-
cken beschrinkt. Der Einsatz der Magnesitsteine
beschrinkte sich somit zu dieser Zeit im Wesentli-
chen auf den Badbereich der Siemens-Martin-Ofen,
ein Bereich, welcher nur moderaten Temperatur-
wechseln ausgesetzt war.

Abb. 5: Mikrogefiige von gebrannten Magnesitsteinen; den Hauptanteil an der mineralogischen Zusam-
mensetzung der Magnesitziegel nimmt Periklas (MgO) ein, mit eingebauten kornformigen Mikrolithen ei-
nes dunkelbraunen Minerals (= Magnesioferrit). Die Periklaskorner werden durch Glaskitt zusammenge-
halten (94 % [MgO + Magnesioferrit] und 6 % Glaskitt)'.
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Abb. 6: Magnetscheider zur Abtrennung der unmagnetischen kalkreichen Sinterkorner; die Abtrennung
des Sinters erfolgt durch seinen Gehalt an magnetischem Magnesiaferrit.

Es wurde deshalb nach Moglichkeiten gesucht, die
Temperaturwechselbestindigkeit, aber auch die
Korrosionsbestindigkeit gegeniiber sauren Schla-
cken zu verbessern.

In Radenthein gelang es nach vielen Versuchen,
1932 zwei temperaturwechselbestindige Magnesit-
steinsorten mit groBem Erfolg auf den Markt zu
bringen'?. Bei der Sorte Radex-A wurde die Tempe-
raturwechselbestindigkeit durch Tonerdezusatz im
Bereich von 3 — 6 %, bei der zweiten Sorte Radex-E
durch einen Zusatz von Chromerz im Bereich von
15 — 35 % erheblich verbessert. Veitsch entwickelte
1936 bis 1942 Spezialsorten der ANKER-Serie:
~ANKRIT* war eine Sorte mit hoher Temperatur-
wechselbestindigkeit, erzielt durch eine Kornungs-
liicke, ,,ANKROM* war eine Sorte mit erhGhtem
Chromerzzusatz (55 %), besonders geeignet fiir den
Einsatz in der Nichteisenmetallindustrie, ,,ANK-
RAL* eine Sorte mit geringem Chromerzzusatz
(15 %), besonders geeignet fiir die Zustellung von
Zementdrehrohrdfen. 1937 kamen auflerdem kos-
tengiinstige chemisch gebundene Magnesit- und
Magnesitchromsteinsorten auf den Markt, welche
sich infolge ihrer ausgezeichneten Temperatur-
wechselbestindigkeit besonders fiir das Gewolbe
von Siemens-Martinéfen eigneten. Mit ihrer Ent-
wicklung wurde die Moglichkeit zur Einfiihrung
der ,,gesamtbasischen* Zustellung von Siemens-
Martinofen eroffnet. Durch diese Neuentwicklun-
gen erweiterten sich die Einsatzmoglichkeiten fiir
Magnesitsteine auch fiir die Zustellung von Ze-
mentdrehrohréfen, Ofen der Nichteisenmetallin-
dustrie, fiir Lichtbogenofen, fiir Roheisenmischer,
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sowie von StoB- und Schmiedeofen in betrichtli-
chem Umfang.

Durch den Zweiten Weltkrieg war die Serie an wei-
teren Neuentwicklungen unterbrochen. Erst ab den
1950er Jahren wurden weitere neue Meilensteine
bei der Herstellung von Rohstoffen und Fertigpro-
dukten gesetzt.

6. Meilensteine der Rohstoffentwicklung

Magnesia (MgO) wird aus drei Quellen gewonnen,
und zwar aus natiirlichen Vorkommen von Magne-
sit, aus Meerwasser, sowie aus magnesiumreichen
Salzsolen. Die Gewinnung von Magnesia fiir Feuer-
fest-Anwendungen aus natiirlich vorkommendem
Bruzit [Mg(OH),] spielt keine Rolle.

Der durch Sprengen gewonnene eisenreiche Roh-
magnesit wurde urspriinglich durch sein spezifi-
sches optisches Aussehen von Dolomit, Quarz oder
Schiefer hidndisch getrennt und nach verschieden
Qualitidtsklassen sortiert. Bis in die Zeit der 1950er
Jahre wurde eisenreicher Rohmagnesit aus den hei-
mischen Lagerstitten mit Eisenoxidgehalten von
4 — 8,5 % mit Erfolg eingesetzt. Zur Abtrennung
kalkreicher Anteile wurde bereits 1916 eine Mag-
netscheidung des gebrannten Sinters eingefiihrt*!
(Abb. 6). Ende der 1940er Jahre zeichnete sich be-
reits ab, dass die bisher eingesetzten Rohsteinquali-
titen den Qualitidtsanforderungen nicht mehr ge-
niigten. Die Griinde dafiir waren die sich ver-
schlechternden Lagerstittenverhiltnisse und die
stark steigenden Haltbarkeitsanforderungen primér
in der Stahlindustrie. Aus diesem Grunde wurden
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umfangreiche Versuche zur Aufbereitung des Roh-
steins mittels Flotation und Schweretriibe durchge-
fiihrt, um die Kieselsdure- und Kalkgehalte weiter
abzusenken. Entsprechende Anlagen wurden in
Trieben und Radenthein installiert. Mit Beginn der
1960er Jahre zeigte sich jedoch, dass fiir hochstbe-
anspruchte Einsatzbereiche der alpine Sinter nicht
mehr den Anforderungen entsprach, sodass in stark
steigendem Umfang eisenarme Sintermagnesia aus
tiirkischen und griechischen Lagerstétten mit Eisen-
oxidgehalten von ca. 0,2 % zum Einsatz kamen. Um
in diesem Rohstein den Kieselsduregehalt weiter
abzusenken, wurden in weiterer Folge Starkfeldma-
gnetscheider bzw. optische Sortierverfahren einge-
fiihrt, um den Magnesit von den Serpentin-Anteilen
Zu trennen.

Eisenreicher alpiner Rohmagnesit aus z. B. Breite-
nau oder Hochfilzen wird derzeit noch sehr erfolg-
reich fiir die Sinterproduktion fiir ungeformte Pro-
dukte (,,Massen*) eingesetzt und nur mehr in unter-
geordnetem Male fiir die Steinproduktion.

Eisenarme Rohsteine werden in der Hauptsache
nach wie vor hédndisch nach ihrem spezifischen op-
tischen Aussehen in verschiedene Qualititsklassen
sortiert. Werden eisenarme Rohsteine flotiert, sind
MgO-Gehalte der daraus hergestellten Sintermag-
nesia bis 98 % erzielbar, vergleichbar mit Sinterma-
gnesia hergestellt aus Brine (= Salzsole). Eine An-
reicherung durch Flotation erfolgt fiir die Erzeu-
gung von Hochstwertsinter zurzeit in China und in
Brasilien.

China hat mit 26 %, noch vor Nord-Korea mit 23 %
und Russland mit 21 % die grofiten Rohmagnesitre-
serven.

Sintermagnesit kann aus Rohstein auf direktem
Wege oder iiber den Umweg des Kausters mit an-
schlieBender Brikettierung hergestellt werden.
,,Kaustern ist ein Brand des Rohsteins bei ca.
900°C, zum Beispiel in Mehretagenofen® (Abb. 7).

Weitere Moglichkeiten sind die Herstellung von
Sintermagnesia aus Meerwasser (Abb. 8), aus Salz-
lagerstitten mit hohem Anteil an Magnesiumchlo-
ridsalzen, wie Carnallit oder Bischoffit (Abb. 9)
oder ,,Brine®. Brines sind hochkonzentrierte Salzlo-
sungen in Salzseen wie dem Toten Meer, oder in
pordsem Gestein gespeichert, wie in Mexiko oder
den USA. Das in Wasser geloste Magnesium wird
in entsprechenden Tankanlagen mittels Kalk- oder
Dolomitmilch als Magnesiumhydroxid gefillt. Die-
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Abb. 7: Mehretagenofen zur Herstellung von
Kauster?; zerkleinerter Rohmagnesit wird von
oben aufgegeben und mittels der sich drehenden
Krihlarme durch Bodendffnungen in den Herden
nach unten befordert.

Abb. 8: Gewinnung von Magnesia aus Meerwas-
ser, Mg’*-Gehalt: 1,3 % Fillungs- und Absetzbe-
cken; Fillung des Magnesiums gemdfs: MgCl, +
Ca(OH), > Mg(OH), + CaCl,. Fiir 1t Magnesium-
oxid werden 400 m3 Meerwasser, 22 m?3 Siifwasser
und 2,7 t Dolomit benotigt.

ses wird getrocknet, entwissert, gekaustert und bri-
kettiert. Das in Salzlagerstitten gebundene Magne-
sium wird durch das durch Bohrungen eingebrachte
Wasser gelost (Abb. 9)!7 und anschliefend in glei-
cher Weise verarbeitet wie Magnesia aus Seewasser
oder Brine. Sinter hergestellt aus Brine zeichnen

res montanarum 58/2018



Water

Abb. 9: Gewinnung von Magnesia aus einer Salz-
lagerstiitte (Nedmag, Veendam/Niederlande); Was-
ser wird durch Bohrlocher in den jeweiligen Salz-
horizont gepumpt und als mit Salz angereicherte
Sole nach oben gefordert”.

sich im Besonderen durch hohe Gehalte an Magne-
siumoxid bis 99 % aus.

Der Brand von Rohstein oder Kausterbriketts er-
folgt je nach Eisengehalt bei 1.700 bis 2.200°C in
Schachtofen!'! 81923 (Abb. 10) oder in Drehrohrofen.
Bei einem Brand bei 2.200°C unter Sauerstoffzusatz
entsteht ein Sinter mit sehr groBen Kristallen (bis
200 pm), sogenannter ,,Large crystal-Sintermagne-

Abb. 11: Gefiige einer Sintermagnesia; die rund-
lichen Aggregate entsprechen dem Periklas, da-
zwischen ,,verkittet“ die Nebenphase ,,Dikalzium-
silikat“ (grau) die Periklaskristalle; dunkel:
Poren.

sia®“. Die qualitdtsbestimmenden Merkmale der Sin-
termagnesia sind die chemische Reinheit, insbeson-
dere ihr Gehalt an Eisenoxid und Siliziumoxid und
die KristallgroBe der ein Sinterkorn aufbauenden
Magnesiumoxidkristalle. Je hoher der Gehalt an
Magnesiumoxid (bis 99 % MgO) und je grofer die
MgO-Kristalle sind, umso besser ist ihre Korro-
sionsbestidndigkeit und damit auch die Haltbarkeit
der daraus hergestellten Produkte** (Abb. 11).

Materialaufgabe

d Brenner;

Cras + Primsfiriufi

§ Materialaustrag

[ 8 Sekundiirluft

Abb. 10: Gasbeheizte Schachtifen; links ein gasbeheizter Schachtofen der Veitscher Magnesitwerke',
rechts eine moderner Hochtemperatur-Schachtofen 23. Mit Sauerstoffzusatz sind Brenntemperaturen von

2.200°C erreichbar.
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Abb. 12: Lichtbogenofen zur Herstellung von Schmelzmagnesia (linkes Bild); Rohstein oder Kauster wer-
den portionsweise von oben zwischen den Elektroden in einen Stahlmantel eingebracht’®. Nach dem
Schmelzen wird der Stahlmantel gezogen, die anhaftende Kruste entfernt, der Schmelzmagnesiablock
(rechtes Bild) gestiirzt, zerkleinert und in verschiedene Qualititsgruppen sortiert.

Feuerfeste Magnesia kann nicht nur iiber den Sinter-
prozess, sondern auch iliber den Schmelzprozess her-
gestellt werden. Schmelzmagnesia wird auf Basis
Rohstein oder Kauster in Lichtbogendfen erschmol-
zen® (Abb. 12). Dabei entsteht ein Produkt mit be-
sonders groBen MgO-KTristallen, welche sich im Be-
reich von 500 — 1500 xm bewegt (Abb. 13). Die gro-
Ben Kristalle 16sen sich in Schlacke nur sehr langsam.
Schmelzmagnesia wurde bereits in den 1950er Jahren
in Radenthein in groBerem Mafstab erschmolzen.
Nach der Offnung der chinesischen Wirtschaft in den
1990er Jahren hat sich China zum dominierenden
Produzenten fiir Schmelzmagnesia entwickelt mit ei-
nem Anteil von 81 % der Weltproduktion®.

Die Entwicklung der Analysen von verschiedenen
Magnesiatypen ist beispielhaft in Tabelle 2 zusam-
mengestellt.

Abb. 13: Schmelzmagnesia mit grofien Kristallen

Seite 94

Veitsch 1911 (1. Hirhager) *83 *3 <5 <5
Triebener Rohstein-Sinter 90,2 4.4 2.5 1.3
Trimbener Flotationssinter 91,5 40 7 1.0
Seewasser Magnesia 97,0 02 22 03 342
Sintermagnesit Tirked ar.0 0,2 1.9 o7 3n
Sintermagnesit China 970 0.6 14 0,7 3.27
Brine Magnesia 585 0105 08 015 340
Schmelze Radenthein 1948 927 30 2.2 12
Standard Schmelre China 97.0 0,6 13 0.7 3,50
Top-5chmelze China 99.0 0,2 05 015 3,56

Tabelle 2: Beispiele von Analysen verschiedener
Magnesiatypen

7. Technologie der Steinherstellung

In Abb. 14 ist der Herstellprozess von geformten
Magnesiasteinen schematisch dargestellt. In den
letzten Jahrzehnten kam es zu einem Entwicklungs-
schub in Richtung Leistungsfahigkeit der Anlagen,
sowie in Richtung Automatisierung und Digitalisie-
rung. Fiir die Herstellung von Kornungen stehen
leistungsfihige Aggregate zur Zerkleinerung und
Siebung der Sinter- oder Schmelzmagnesia zur Ver-
fligung. Fiir das Mischen der Pressmassen wurden
effiziente Hochleistungs-Intensivmischer entwi-
ckelt. Fiir das Verpressen der Steine stehen vollau-
tomatische Hochleistungspressen mit einer Press-
kraft bis zu 4.000 t zur Verfiigung® (Abb. 15). Der
Steinbrand erfolgt in automatisch gesteuerten Tun-
nelofen® (Abb. 16) mit priziser Temperaturfiihrung
und kontrollierter Ofenatmosphire. Pech- oder
kunstharzgebundene Steine werden in modernsten
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Herstellung von Kérnungen
aus Sinter und Schmelzmagnesit
- Zerkleinerung und
- Siebung in Kornklassen

Verwiegung der einzelnen Komponenten

= o T T T
............ iy o
B o i

*Standard: 300°C; Hochtemperaturtemperung: 700"C
(= emissionsfrei)

Abb. 14: Schritte der Herstellung von Magnesia-
steinen

Abb. 15: Vollautomatische prozessgesteuerte hyd-
raulische Presse mit 3.400 t Presskraft*’

Abb. 16: Prozessgesteuerter Hochtemperatur-
Tunnelofen mit einem Besatz von ,,Glasgitterstei-
nen* fiir Glas-Regeneratoren®
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Temperofen mit nachgeschalteter Nachverbrennung
sowie Abgasreinigung temperaturbehandelt. Der
gesamte Herstellungsprozess ist zu einem hohen
Grade vollautomatisiert und digitalisiert.

8. Maeilensteine der Produktentwicklung
8.1. Keramisch gebundene Magnesiasteine

Das Einsatzgebiet der Magnesitsteine ohne Zusétze
hat sich in den letzten Jahrzenten gedndert. Bei ei-
nem Hochbrand der Steine bei 1.800°C wird eine
starke Direktbindung zwischen den Periklaskristal-
len gefordert, sodass sich dieser Steintyp infolge
seiner ausgezeichnete Heifleigenschaften fiir hohe
Beanspruchungen in den oberen Lagen der Regene-
ratoren fiir Glaswannen, sowie fiir Einsétze in Fer-
rolegierungsofen besonders eignet** (Abb. 17). Sor-
ten auf Basis von Sintermagnesia mit einem MgO-
Gehalt von unter 97 % sind primér nur als Dauer-
futtersteine geeignet.

200 1)m

ADbb. 17: Gefiige eines hochgebrannten Magnesit-
steines** mit hohem Direktbindungsgrad; hell-
grau: Magnesia, dunkelgrau: Poren

8.2.  Kohlenstoffhaltige Magnesiasteine

Die Einfiihrung des LD-Verfahrens in Linz und Do-
nawitz Anfang der 1950er Jahre hat wesentliche Im-
pulse in Bezug auf die Steinentwicklung ausgeldst.
Gebrannte Magnesiasteine werden durch die calzi-
umferritischen Schlacken, wie sie beim LD-Verfah-
ren entstehen, im Temperaturgefille bis zu ihrer Er-
starrung infiltriert. Dies 16ste starke Abschalungen
aus, wodurch die Haltbarkeit stark beeintrichtigt
wurde. Als wesentliche Innovation hatte man er-
kannt, dass bei einer Imprignierung der Steine mit
Teer oder Steinkohlenteerpech die Infiltration von
Schlacke stark behindert wird. Die Ursache dafiir
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(Ca0-Fe0,Si0;Jymig* C wp [C;510 ] + Fe,
Eutektifum: ca 1.300°C

- Nicht-Benetzungseffekt:

ot
v

s Grau: Magnesia

|

Hell reflektierend: in den Steinporen
eingelagerter Kohlenstoff

Dunkelgrau: Pore

Ein weiterer Fortschritt in Be-
zug auf Haltbarkeit und Her-
stellkosten war in den 1970er
Jahren die Entwicklung unge-
brannter, pechgebundener Mag-
nesiasteine mit ca. 5 % Kohlen-
stoff>* (Abb. 19). Steinkohlen-
teerpech wird ab ca. 500°C
durch Pyrolyse in unschmelzba-
ren Kohlenstoff umgewandelt.
Das Kohlenstoffgeriist ~wird
durch die Zugabe von Ruf} wei-
ter gestédrkt. Die im Einsatz ent-

Abb. 18: Die Wirkung des Kohlenstoffs beruht im Wesentlichen auf
der Anhebung des Schmelzpunktes der Schlacke an der Feuerseite
durch die Reduktion des Eisenoxids und die schlechte Benetzbarkeit

des Kohlenstoffs durch Schlacke

liegt in der Reduktion des Eisenoxids der Schlacke
zu metallischem Eisen durch den durch das Imprig-
niermedium eingebrachten Kohlenstoff. Dadurch
wird der Schmelzpunkt der Schlacke von ca.
1.300°C auf iiber 1.650°C angehoben, wodurch der
Stein nicht mehr infiltriert werden kann. Ein weite-
rer positiver Effekt einer Teerimprédgnierung ist die
schlechte Benetzung des Kohlenstoffs durch silika-
tische Schlacken (Abb. 18). Aufgrund ihres relativ
hohen Preises war dieser Steintyp nur bei Konver-
terverfahren, wie LDAC- und Kaldo-Konverter
oder bodenblasende Konvertern, mit besonders ho-
her Beanspruchung wirtschaftlich einsetzbar. Fiir
das Standard-LD-Verfahren fanden in der Hauptsa-
che kostengiinstige teergebundene Dolomitsteine
Verwendung.

stehende ,,Kohlenstoffbindung*
bewirkt eine starke Bindung des
Steingefiiges und verbessert in
hohem Mafle die Empfindlich-
keit der Steine gegeniiber Tem-
peraturwechsel. Es wirken, wie bei den gebrannten,
pechimprégnierten Steinen, der Reduktionseffekt
und der Nichtbenetzungseffekt durch den einge-
brachten Kohlenstoff. Aufgrund stark gestiegener
Anforderungen in Bezug auf die Schadstoffgehalte
der eingesetzten Binder wurde die Entwicklung
schadstoffarmer Bindemedien erfolgreich umge-
setzt. Das Imprignierpech konnte durch das als
schadstoffarm eingestufte Bitumen ersetzt werden.

Ab Mitte der 1970er Jahre wurden fiir das Er-
schmelzen von Stahl Lichtbogendéfen mit beson-
ders hoher Einschmelzleistung, sogenannte ,,Ultra
High Powerd (UHP) Lichtbogenofen, mit grolem
Erfolg eingefiihrt. Diese wurden im Oberofen mit
wassergekiihlten Paneelen ausgestattet. Infolge der

Abb. 19: Gefiigebilder von Magnesiakohlenstoffsteinen®. Linkes Bild: pechgebundener Magnesiastein
(verkokt); grau: Magnesia; hell reflektierend: Kohlenstoff. Rechtes Bild: kunstharzgebundener Magnesia-
carbonstein; dunkelgrau: Magnesia; hellgraue Lamellen: Flockengraphit; weif reflektierend: Aluminium-
Pulver
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Weitere Versuche
mit diesem Stein-
typ in LD-Kon-
vertern®2627  so-
wie in Stahlbe-
handlungspfan-
nen gegen Ende
der 1970er Jahre

Lichtbogenofen (EAF) ab ca. 1975

brachten eben-
Spez. :F-m'r;m - Spnt, F-\Rrbmc: ot 2,6 kg0 falls ausgezeich-
Massen: 0,4 kg/t Stahl Massen: 4,0 kifto nete  Resultate
(Abb. 20).
Spez. FF-Verbrauch:
seformi: 3.7 ka/to Stahl Mit Erfolg wird
Massen 0.5 kg'to i .
dieser  Steintyp
auch als Abstich-
Abb. 20: Einsatzgebiete von Magnesiacarbonsteinen und ihre spezifischen Verbriuche element, sowie

durch den Lichtbogen entstehenden hohen Tempe-
raturen und die durch die Wasserkiihlelemente ini-
tiierten hohen Spannungen in der feuerfesten Zu-
stellung wurde nach einem Steinmaterial gesucht,
welches beiden Beanspruchungsarten am besten
widerstehen konnte. Die bis zu diesem Zeitpunkt
eingesetzten Magnesiachromitsteine und Dolomit-
steine waren unter diesen Bedingungen in hohem
Malfe iiberfordert. Die Losung brachten Magnesit-
steine welche mit Steinkohlenteerpech oder Phe-
nolharz gebunden wurden und der Kohlenstoff mit
natiirlich vorkommendem makrokristallinen Gra-
phit (sog. ,,Flockengraphit®) angereichert wurde®*
(Abb. 19). Es wurden durch gezielte Zugaben von
Flockengraphit und Rufl Kohlenstoffgehalte von
7 bis 25 % eingestellt. Diese sogenannten ,,Magne-
siacarbonsteine® zeichnen sich durch eine hohe
Korrosionsbestindigkeit aus und erweisen sich des
Weiteren als duflerst bestidndig gegeniiber hohen

als Spiilstein in
Konvertern und Lichtbogentfen®® eingesetzt. Das
Sortenprogramm umfasst Produkte auf Basis Sin-
ter- und/oder Schmelzmagnesia verschiedener
Qualitidtsklassen mit MgO-Gehalten von 95 bis 99
% und Kohlenstoffgehalten im Bereich von 7 bis 20
%. Die Oxidationsbestidndigkeit und Gefiigefestig-
keit dieser Steine kann durch Zusatz von Metallpul-
vern, wie Al, Si, Mg, B,C verbessert werden. Eine
Imprignierung bringt eine weitere Verbesserung
der Korrosionsbestdndigkeit.

8.3. Magnesiachromitsteine

Die Grundmaterialien fiir die Herstellung dieser Stei-
ne sind Sintermagnesia, natiirliches Chromerz bzw.
ein durch Sintern oder Schmelzen hergestellter
Magnesiachromit-Co Klinker (Abb. 21). Chromerze
bestehen iiberwiegend aus Chromit [(Mg,Fe)
(Cr,AlLFe),0O,] und silikatischer Gangart. Die erste
Generation von Magnesiachromitsteinen war silikat-
gebunden mit guter Temperaturwechselbestindig-

Einsatztemperaturen und starke Temperatur- keit, aber nur begrenzter Korrosionsbestindigkeit.
schwankungen. Durch eine hohe Brenntemperatur von ca. 1.800°C,
eine kontrollierte

Ofenatmosphire

« Rohstoffe: rE—— und dem Einsatz
kieselsdurearmer

Chromerze konn-

(Sudafrika)

. im Tunneiof te Anfang fier
1980er Jahre eine

Niedertemperaturbrand

ene Steine

1400-1600"C = REGUTTHESTRATINTY

neue Generation
von sogenannten

]— 1020- 5% 0y

»direktgebunde-
nen“ Magnesia-
Abb. 21: Magnesiachromitsteine: Aufbau und Steintypen chromitsteinen
res montanarum 58/2018 Seite 97



Niedrig gebrannter Magchrom-5tein

ey 4 o R
AuRerst gefiigeflexibel , fiir Zement-
drehrohrofen

Basis Magchrom- Sinter

Abb. 22: Gefiige von Magnesiachromitsteinen; hell reflektierend: Chromitspinelle; grau: Magnesia

auf den Markt gebracht werden (Abb. 22, 23). Die-
se zeichnen sich durch einen hohen Verwachsungs-
grad zwischen der Magnesia und dem Chromerz
aus, was zu einer hohen Heifestigkeit und Korro-
sionsbestdndigkeit der Steine fiihrt. Die Korrosions-
bestindigkeit und die HeiBeigenschaften konnen
durch FEinsatz von Magnesiachromit-Co-Klinker
erheblich verbessert werden. Geschmolzener Co-
Klinker wird in Radenthein hergestellt, gesinterter
Co-Klinker in Trieben. Haupteinsatzgebiet der Ma-
gnesiachromitsteine mit Cr,O;-Gehalten von 15 —
30 %, sind Aggregate der Nichteisenmetallurgie,
speziell der Kupferindustrie, sowie Aggregate zur
Nachbehandlung von Stidhlen, wie RH-Anlagen,
VOD-Pfannen oder AOD-Konverter.

Der Einsatz von Magnesiachromitsteinen mit ca.
10 % Cr,0; in der Zementindustrie war in den letz-
ten Jahrzehnten stark riickldufig, da wihrend ihres
Einsatzes sechswertiges Chrom (Cr®") gebildet

%] agnasia ",p-i nallsteing

Abb. 23: Aufbau von Magnesiaspinellsteinen;
ALO;-Gehalt: 3 — 16 %
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wird, was wegen der krebserregenden Wirkung von
Cr® zu Umweltproblemen bei der Deponie des Aus-
bruches fiihrt.

8.4. Magnesiaspinellsteine

Ab Mitte der 1970er Jahre vollzog sich in der Ze-
mentindustrie ein groBer Technologiewandel.
Durch die Vorschaltung von Vorwirmern und Kal-
zinatoren zur Vorwidrmung, Entsduerung und Ent-
wisserung des Aufgabegutes, wie Kalk, Mergel
und Ton, konnte die Leistung eines Drehrohrofens
um ein Vielfaches erhoht werden. Zudem kam es
infolge der stetig gestiegenen Energiepreise zu ei-
nem vermehrten Einsatz von Sekundérbrennstof-
fen, wie z. B. Altreifen, Altole oder Kunststoffe.
Dies fiihrte zu einem signifikanten Anstieg des Ver-
schleiles von herkommlichen Magnesiachromit-
steinen oder spinellbildenden Steinen auf Basis ei-
senreicher Sintermagnesia durch eingebrachte
Chlor- oder Schwefelverbindungen. Durch die Ent-
wicklung einer neuen Generation von tonerdehélti-
gen Steinen, den sog. ,,Magnesiaspinellsteinen® auf
Basis hochwertiger Sintermagnesia mit 97 bis 98 %
MgO und einem Zusatz von Sinter- oder Schmelz-
spinell, konnte den erhohten Anforderungen begeg-
net werden (Abb. 23).

Seit Mitte der 1990er Jahre werden auch Magnesia-
herzynitsteine mit grobem Erfolg eingesetzt. Her-
zynit wird in Radenthein erschmolzen.

8.5. Ungeformte Magnesiaprodukte

Mit der Einfilhrung der modernen UHP-Lichtbo-
genofen und der Sauerstoffblaskonverter ist der Be-
darf an ungeformten Magnesiaprodukten (,,Mas-
sen®) erheblich gestiegen. Diese werden als Bau-
massen und als Spritzmassen fiir die Reparatur von
Vorverschleilbereichen eingesetzt. Mit der Einfiih-
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rung der Stranggufitechnologie werden Magnesia-
massen auch erfolgreich als Verschleillfutter von
Tundishen eingesetzt. Als Sintermagnesia werden,
je nach Einsatzgebiet, alpine Sintermagnesia mit
verschiedenen Kalkgehalten, eisenarme Sintermag-
nesia mit MgO-Gehalten zwischen 95 bis 97 %, so-
wie in bestimmten Fillen auch Schmelzmagnesia
eingesetzt. Die Bindung der Massen kann chemisch,
hydraulisch oder keramisch erfolgen.

9. Ausblick

Die europdische Feuerfestindustrie ist durch stetig
sinkenden spezifischen Feuerfestverbrauch und den
steigenden Konkurrenzdruck durch chinesische An-
bieter erheblich unter Druck geraten. So produziert
China bereits 60 % des weltweiten Feuerfestbedar-
fes. Der osterreichischen Magnesitindustrie ist es
durch ein progressives Vorgehen bisher gelungen,
die Fiihrerschaft unter den westlichen Produzenten
zu bewahren. Folgende Faktoren haben zu diesem
Erfolg gefiihrt:

e Wachstum in den ,,Emerging markets* (,,BRIC*)

* Konsolidierung auf dem Weltmarkt durch Fir-
menmerger und angepasste Betriebsstittenkon-
zepte. Jiingstes Beispiel dafiir ist die Zusammen-
fiihrung der RHI mit dem brasilianischen Kon-
kurrenten Magnesita zu dem neugestalteten
Unternehmen RHI Magnesita, als den mit Ab-
stand groften westlichen Feuerfestproduzenten

* Riickwertsintegration in Bezug auf die Rohstoff-
versorgung

* Verbesserung der Umweltsituation durch Mini-
mierung der Emissionen bei der Produktion und
in der Anwendung, inklusive der Reduktion der
CO,-Emissionen in Hinblick auf die Kyoto-Ziele
und der Entwicklung von schadstoffarmen Pro-
dukten

e Steigerung der Produktivitit durch Automatisa-
tion der Produktion und der Qualititskontrolle,
sowie der Digitalisierung aller Prozesse

e Top-Qualitét durch eine ,,On-line* Prozess-Kont-
rolle der einzelnen Prozessschritte

e Entwicklung zu einem ,,Top Anbieter* fiir spe-
zielle Produkte und Losungen

* Fokus auf die Entwicklung von innovativen Pro-
dukten und Serviceleistungen durch Stirkung von
Forschung und Entwicklung.
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Gewinnung metallischen Magnesiums
aus Magnesit und/oder Dolomit vor allem
nach dem HANSGIRG-Prozess

Hans Jorg Kostler, Fohnsdorf

Kurzfassung

1.1.

1.2.

1.3.

22.
22.1.
222.

223.
2.3.

Zur physikalischen Chemie
des Magnesiums

Stellung in der elektrochemischen Span-
nungsreihe nach Alessandro VOLTA (1745-
1827). Normalpotentiale (in Volt) einiger
Redoxsysteme (nur Grundmetall angege-
ben): Li -3,03; K -2,92; Ca -2,76; Na -2,71;
Mg -2.40; Al -1,69.

Johann Wilhelm RITTER (1776-1810) er-
kannte, dass die Volta’sche Spannungsreihe
der Metalle mit deren Oxidationsreihe (Grad
der Verwandtschaft zu Sauerstoff) identisch
ist. Ritters Erkenntnis gilt als Basis des
Richardson-Diagramms (Zusammenhang zwi-
schen Temperatur und freier Reaktions-
enthalpie).

Stellung im Periodensystem der chemischen
Elemente (nach D. I, Mendelejew / J. R.
Meyer): Hauptgruppe 1A (Alkalimetalle;
Hauptgruppe 2A (Erdalkalimetalle; Be, Mg,
Ca, Sr,...); Hauptgruppe 3A bzw. 3B (Erdme-
talle, Al, Sc,...). Die Reaktionsfihigkeit der
Elemente nimmt in Richtung Erdmetalle ab.

Verwendung des Magnesiums

In der Pyrotechnik (Feuerwerkskorper, u. a.
grell-weilles Licht)

In der Metallurgie
Desoxidations- und Reduktionsmittel

Zusatz zu Gusseisen zwecks Bildung des Ku-
gelgrafits (Sphéroguss)

Legierungselement fiir Leichtmetalle
Wichtiges Element in Pflanzennéhrstoffen;

Spurenelement im menschlichen und im tie-
rischen Korper (auch als Medikament)
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32.

33.

33.1.

Gewinnung metallischen Magnesiums

Schmelzflusselektrolyse nach dem DOW-
Prozess

Zunichst Herstellung des MgCl, aus MgO
und Chlorgas in einem Chlorierungsofen, der
auch Widerstandskohle und zwei Elektroden
enthalt:

2MgO +2 C + Cl,>2MgCl, + 2 CO; MgCl,
fliissig abgestochen.

Elektrolytische Verarbeitung des MgCl, in
der sog DOW-Zelle: Stahlwanne als Katho-
de, Grafitelektroden als Anoden tauchen in
das Elektrolytbad ein (25 % MgCl,, 45 %
NaCl, 20 % CaCl,); Mg fliissig abgeschopft.

Metallothermisches Verfahren nach dem
PIDGEON-Prozess

Gebrannter Dolomit 2 MgO*CaO + Reduk-
tionsmittel (FeSi, Al, CaC,) >

2 Mg (als Dampf, sodann Kristalle) + 2 CaO.
Si0, + Fe (Riickstand). Gesamte Reaktion in
rohrférmiger, von auflen beheizter Retorte
aus zunderfreiem Stahl. Produkt: Rohmagne-
sium, daher Feinreinigung erforderlich: Sub-
limation unter 649°C, Destillation {iber
649°C, Ergebnis: 99 %iges Mg. Bei sehr
niedrigem Druck (unter 2 mm Hg) verdampft
Mg und bildet hierauf ein Kondensat hochs-
ter Reinheit (99,989 % Mg).

Carbothermisches Verfahren nach dem
HANSGIRG-Prozess

Fritz HANSGIRG (1891-1949) Kurzbio-
grafie

Geboren in Graz. Studium der Chemie an der
Universitit Graz, Promotion 1916. Assistent
bzw. Dozent im Chemie-Institut der Monta-
nistischen Hochschule Leoben. Seit Mitte der
1920er Jahre bei der Osterreichisch-Ameri-
kanischen Magnesit AG in Radenthein (Kérn-
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ten) titig. Erfindung bzw. Entwicklung eines
carbothermischen Verfahrens zur MgO-Re-
duktion; 1927/28 Bau und Inbetriecbnahme
einer Pilotanlage. Osterreichische Patent-
schrift datiert mit September 1931, angemel-
det im August 1929 fiir OAMAG:; Fritz Hans-
girg als Erfinder genannt. Verkauf der Patent-
rechte an E. Winter (USA).

Hansgirg war ab 1934 in Japan, wo er im
Rahmen der Kernforschung an ,,Schwerem
Wasser* arbeitete. 1940 in den USA; Verhaf-
tung und Internierung, 1945 Freilassung. Tod
1949 angeblich nach ,,schleichender Magne-
sium-Vergiftung®.

3.3.2. Prinzip des HANSGIRG-Prozesses

Briketts aus MgO (+ Fe,0;, CaO, SiO,) und
Kohlenstoff werden im Elektrolichtbogen-
ofen bei ca. 2.200°C (theoretisch ab 1.830°C)
zu Mg-Dampf (mit relativ hohem MgO-Ge-
halt) reduziert, der in einer Kiihltrommel
meist mit Wasserstoff ,,abgeschreckt® wird
(Explosionsgefahr!). Riickoxidation nicht
ginzlich verhindert. Niederschlag aus der
Kiihltrommel (Mg, MgO, C) wird in einer
Destillationsretorte gereinigt.

Trotz vieler Verbesserungen namentlich in
Deutschland und in den USA (z. B. bei der
Firma Permanente Metals Corp. in Perma-
nente) konnte sich das aufwendige und teils
gefihrliche HANSGIRG-Verfahren nur be-
schriankt durchsetzen und blieb beispiels-
weise hinter der Schmelzflusselektrolyse
weit zuriick.

Hommage fiir Dr.-Ing. Franz Czedik Freiherrn
von Eysenberg (1898 Wien — 1960 Leoben)

Studium des Hiittenwesens an der Montanisti-
schen Hochschule in Leoben, Abschluss 1921 als
(Dipl.-)Ing., dazwischen 1916/18 im Felde, zuletzt
als Leutnant d. Res.

1921-1924 Hiittenassistent der Mansfeld AG in
Mansfeld.

1924 Promotion zum Dr.-Ing. an Bergakademie
Clausthal.

1924-1927 Hiitteningenieur und sodann bis 1932
Chefchemiker der Mitterberger Kupfer AG in Mit-
terberghiitten (Salzburg); u. a. erfolgreiche Arbeiten
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bei der Nickel-Gewinnung aus Mitterberger (Cu-)
Erz.

1932 Auflassung des Bergbau- und des Hiittenbe-
triebes.

1933-1946 Chefchemiker der Veitscher Magnesit
AG in Veitsch, hierauf bis Ende 1952 Werksdirektor
in Veitsch.

Ab 1. Janner 1953 ordentl. Hochschulprofessor fiir
Wairmetechnik und Metallhiittenwesen an der Mon-
tanistischen Hochschule in Leoben.

Rektor in den Studienjahren 1957/58 und 1958/59.
4. Februar 1960 plotzlicher Tod auf dem Weg zur
Hochschule.

Professor Czedik-Eysenberg hatte sich grof3e Ver-
dienste um die Ficher (industrielle) Wiarmetechnik
(einschlieBlich feuerfester Baustoffe) und Metall-
hiittenwesen, sowie um die Vorbereitung der Erwei-
terungsbauten fiir die, seinerzeit an driickender
Raumnot leidende, Leobener Hochschule erworben.

Autor:

Professor Dr.-Ing. Hans Jorg Kostler
Grazer Straf3e 27

8753 Fohnsdorf
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Pinolit-Magnesit als Baustein im Stift Admont

Josef Hasitschka, Admont

Beschreibung

Der Schmuckstein Pinolit-Magnesit ist ein blau-
graues Mischgestein aus Dolomit und Magnesit mit
groflen, prismatischen (pinolithischen) Kristallen,
benannt nach den Niissen der Pinie (Pignoli). Fanta-
sievolle Benennungen wie Raureif-Pinolit, Eisblu-
menstein, Edelweiflstein, Mandelmagnesit oder
Sternmagnesit beziehen sich auf die bizarren Textu-
ren dieses Steines (Ebner/Prochaska).

Der geologische Terminus ,,Pinolit“ wird heute
ohne Endungs-h geschrieben.

Abb. 1c: Raureiftextur
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Vorkommen

Gebrochen wurde er im Steinbruch neben dem ehe-
maligen Magnesitbergbau Sunk in Hohentauern,
offensichtlich der einzige Steinbruch fiir diesen
Schmuckstein in Osterreich.

(In heute noch bestehenden Bergbauen auf Spat-
Magnesit wie Breitenau, Oberdorf, Hochfilzen und
Radenthein ist der Pinolit-Magnesit kaum zu fin-
den.)

Abb. 2: Historischer Steinbruch im Sunk um 1880,
Archiv Leitner

Abb. 3: Massiger Pinolit-Magnesit in der Nord-
halle des ehemaligen Bergwerks Sunk
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Verwendung als Baustein in der Barockzeit

Den ersten Hinweis auf die Verwendung des Pino-
lit-Magnesits als Baustein finden wir im Stefans-
dom in Wien: ,,Der Hochaltar des Stefansdomes
weist seitlich zwei Pfeiler aus sehr eigenartigem
Gestein auf: weifle Spindeln, die an Pignolienfriich-
te erinnern, stehen kreuz und quer in einer dunklen
Grundmasse. Es ist der sogenannte Pinolitmagnesit
aus Sunk bei Trieben in Steiermark. In dem Vertrag
mit dem Bildhauer M.J. Pock von 1641 wird er als
,schwartz und weif3 gesprdngter Steirisch- oder
Klagenfurthischer Mdrblstain‘ ausbedungen. Die
einzelnen Werkstiicke sind ziemlich grof3, die beiden
Hauptpfeiler messen immerhin 174,5 x 48 x 18 cm.
In der Barockzeit wurde dieses eigenartig gezeich-
nete Gestein gelegentlich als Ziermarmor verwen-
det* (Kieslinger, Die Steine von St. Stephan).

Der genannte Steinbruch im Sunk bei Trieben (er
lag und liegt im Ubrigen auf Stift Admontischem
Grund) wurde in der Barockzeit auch vom Stift
Admont genutzt, wie der Historiker Pater Fuchs in
seiner ,,Kurzgefassten Geschichte des Benedicti-
ner-Stiftes Admont* im Jahre 1859 schrieb: ,, Der
grofite Theil der Stiftsgebdude stammt aus dem
17. Jahrhunderte. ... Alle dlteren Gebdude sind
zwei Stockwerke hoch. Die Fenster- und Thiirsto-
cke in vielen derselben sind vom sogenannten Pig-
nolenstein, der am Rottenmannertauern bricht, und
sich zwar nur matt, aber schon poliren ldsst; er ist
ein graugriiner Hornblendporphir, dessen einge-
betteter Aktinolith auf der polirten Fliche die Ge-
stalt der Pignolenniifichen zeigt“.

Wichtiger Baustein in der Stiftskirche

Nach der Brandkatastrophe im Jahre 1865 wurde
das Stift Admont zum Teil neu erbaut. Beim Wie-
deraufbau der Stiftskirche ging der Baumeister Wil-
helm Biicher ein Wagnis ein: Erstmals wurde euro-
paweit Pinolit als Fundamentstein und Basis fiir die
tragenden Pfeiler gewihlt. Der Baumeister iiber-
wachte personlich den Abbau am Tauern. Wegen
des Zeitdruckes war der Steinbruch mit bis zu 22
italienischen Facharbeitern belegt. Nach genauen
Bemessungen der verschiedenen Bausteine, zum
Teil mit Hilfe von Schablonen, wurden die behaue-
nen Stiicke mit Pferdefuhrwerken nach Admont ge-
karrt und dort von Steinmetzen geschliffen. Aus Pi-
nolit bestehen auch die Stufen vom Hauptschiff des
Miinsters zur Apsis.
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Abb. 4: Baurechnungen 1866: Steinfuhrwerke im
Winter

Abb. 5: Sdulensockel

Abb. 6: Portalsockel
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ADbb. 7: Stufen zur Apsis

Baustein im Siidtrakt

Die Bausubstanz im heutigen Verwaltungstrakt
stammt aus dem 17. Jahrhundert. Die Fensterlai-
bungen, im 19. Jahrhundert iibertiincht, sind nun
wieder sichtbar. Auch die Stiegen im Biblio-
theksaufgang, Kellerfenster und vor allem Tiirsto-
cke fiigen sich harmonisch in den neu gestalteten
Museumstrakt ein.

Abb. 8: Stufen zur Bibliothek

Abb. 9: Fenster-Laibungen
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Abb. 10: Tiirportal

Behutsame Restaurierung

Der Stiftsbaumeister Lambert Gabauer ist stolz auf
die behutsame Restaurierung: ,, Wir haben iiberwie-
gend zugemalte Fensterlaibungen und Tiirgewdnde
freigelegt, Wunden und Fehlstellen ergdnzt, Fehltei-
le mit dem Originalmaterial, abgeschlagene Kanten
u.d. mit Steinersatz (aus dem gemahlenen Pinolit-
Magnesit) ergdnzt.”

Abb. 11: Ergiinzte Fehlstellen (Locher von friihe-
ren Fenstergittern)

res montanarum 58/2018



Abb. 12: Stiftsbaumeister Lambert Gabauer mit
seiner Lithothek

Der schone, zweckméBige, aber seltene Baustein
erfihrt damit im Stift Admont eine gebiihrende
Wertschéitzung.

Abb. 2 Archiv Leitner, Hohentauern

Ubrige Fotos vom Autor
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Bergbauplatze und Sagen in der Breitenau

Gert Christian, Breitenau am Hochlantsch

Die Breitenau ist ein al-
tes Bergbaugebiet mit
einigen Sagen, die dem
allgemeinen Sagengut
in den Bergbaugebieten
der Alpen entsprechen.
Fast iiberall im Tal hat
man im Laufe der Jahr-
hunderte geschiirft. So
liegen die alten Eisen-
bergbaue und der Mag-
nesitbergbau in der
Breitenau am NordfuB,
bzw. unter dem Kamm
des Hochlantschmas-
sivs. Nun gibt es aber
fir den Hochlantsch
keine Bergbausage, nur
einige =~ Wassersagen,
und auch diese haben so
gar keine Verbindung
zu den Wasserkatastro-
phen in der Breitenau, die mit dem Hochlantsch zu
verbinden wiren, denn von dort kam auch bei den
groften Tal-Uberschwemmungen kein Hochwasser.

Eine Erkldrung fiir diesen Sachverhalt wire der
Name des Berges. Im Namen Lantsch steckt nam-
lich das alpenslawische Wort >locica<, das so viel
bedeutet wie ,,feuchte Talwiese*, als vom Tal aufge-
wanderter Name. In der bairischen Ubersetzung
wurde daraus ,,die Aue“, (heute die breite Aue =
Breitenau). Es konnte das der Grund fiir die vielen
Wassersagen sein. Am Berg selbst hat sich ein wei-
terer gesamtslawischer Begriff erhalten, ndmlich
>lom<, was Bruch/Felsabbruch bedeutet und heute
mit ,,Lammeck®, einen aus dem Hochlantschmassiv
vorspringenden Felsen, bezeichnet.

Auf der gesamten Schattenseite des Ost-West aus-
gerichteten Tales haben sich die slawischen Namen
und Bezeichnungen reicher erhalten als auf der bai-
risch besiedelten Sonnseite. Auch das an Bergbau-
stellen reiche StraBegg hat in seinem Namen die
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Abb. 1: Das Hochlantschmassiv iiber dem Ort St. Jakob von Norden mit den
erzfiihrenden Vorbergen, links der ,,Breitenauer Erzberg”. Zu sehen sind Hal-
den der Breitenauer Eisengewerkschaft. Auf der Hinterseite dieses Berges liegt
der Magnesitbergbau (Postkarte 1916).

slawische Wurzel >straza<. Dieser Begriff kann
mehrfach {ibersetzt werden als Spahplatz, Wache
bzw. Wachturm, was der Lage hier an der Grenze
des Deutschen Reiches im 10. Jahrhundert gegen-
tiber dem Einflussbereich des mittelalterlichen Un-
garn entsprechen wiirde. Und weil iiber das StraB3-
egg seit der Spitantike eine Stra3e fiihrte, hat sich
der ,,Stralenname* festgesetzt.

Nach dem Untergang der romischen Verwaltung be-
siedelten slawische Bauern ab 650/700 die Gegend,
und es wire kaum anzunehmen, dass sie hier in die-
sem erzreichen Tal nur bduerlich und nicht auch
bergménnisch titig gewesen wéren. Vor allem um
das StraBegg liegen goldhaltige Arsenkieslagerstét-
ten. Gold, Silber, Blei, Arsen und Eisenerz sind
nachweislich an mehreren Stellen im Tal abgebaut
worden. Die Abbaue sind aber erst ab dem 13. Jahr-
hundert urkundlich zu belegen, als das Tal bereits
zum Herrschaftsbereich der Herren von Trevesse
(genannt 1103) und deren Nachfolger, der Herren
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Abb. 2: Pingen in der sogenannten Berghalt am Strafiegg in der Breitenau

Foto: G. Christian (1971)

von Pernegg (genannt 1140) im Murtal, gehorte und
die bairische Kolonisation im Tal bereits voll wirk-
sam war. Zu Beginn der Bergbautitigkeiten werden
es, wie fast iiberall, Bauern gewesen sein, deren
Sohne und Knechte geschiirft und die Ertrige gegen
Naturalien abgegeben haben. Die Hoffnungen der
Landesfiirsten, der Habsburger, auf reiche Ertrige,
diirften fiir die Breitenau ziemlich hoch gewesen
sein, denn sie lieBen im Tal zusammen mit den
Perneggern iiber einer élteren Kirche eine herzogli-
che Kirche mit , fiirstlicher* Ausstattung bauen, die
hochgotische Sankt Erhard Kirche (eingeweiht um
1360/70). Im Jahre 1400 wird dann noch die zweite
Breitenauer Kirche dem hl. Jakobus d. A. geweiht.

Vermutlich ist der Niedergang des Goldabbaues in
der Breitenau mit dem Aufkommen der Knappen-
ziinfte zu erkldren, wodurch sich die Erzbringung
enorm verteuerte und der Abbau hier um 1400 zum
Stillstand kam. Die Bergbaue waren zu Verwal-
tungssprengeln, mit einem Bergrichter an der Spit-
ze, zusammengefasst. Um die Mitte des 15. Jahr-
hunderts saf§ der fiir die Breitenau verantwortliche
Bergrichter in Semriach, er hie Hans Zuckenhut.
Hiezu passt die erste Sage:

Der Frevel der Bergknappen im Zuck‘nhut
in der Breitenau

Weit drinnen am Westabhang des StraBeggs im
Zuck‘nhutgraben liegt die Woaznbichler Berghalt.
Dort lagern, von den eifersiichtigen Berggeistern
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bewacht, ungeheure
Schétze von Gold und Sil-
ber. Vor vielen hundert
Jahren aber stand der Berg
noch offen und Bergknap-
pen forderten Gold und
Silber aus den Stollen. Sie
verdienten gut, und so
wurden sie mit der Zeit
tibermiitig. Nach Feier-
abend tranken sie in den
Wirtshdusern und spielten
sogar mit goldenen Ke-
geln und Kugeln. Einmal
kam ein altes Weib mit ei-
nem kleinen Kind auf
dem Arm des Weges, als
die Bergknappen wieder
einmal im Gasthaus zech-
ten. In ihrem frevelhaften Ubermut rissen die be-
trunkenen Knappen der Frau das Kind vom Arm,
schlugen ihm den Kopf ab und schoben damit nach
den Kegeln. Die verzweifelte Frau aber rief ihnen
zu: ,,Fir diesen Frevel erwartet euch eine schreckli-
che Strafe.” Und sie nahm aus ihrem Korblein ein
Sackchen mit GrieB, lief die Kegelbahn entlang und
streute die Kornchen aus, streifte sie beim Zuriick-
eilen aber wieder zusammen. Viele der Kérnchen
blieben jedoch in den Blutspuren kleben. Indem sie
auf diese Kornlein hinzeigte, rief sie aus:,,So viele
Kornlein hier liegengeblieben sind, so viele Jahre
wird der Bergsegen von euch genommen sein. Und
ihr habt einen Kameraden unter euch, den ihr wegen
seiner Schwerhorigkeit fiir dumm haltet. Ich aber
sage euch, dass er horen wird, was ihr nicht horen
werdet.” Mit diesen Worten eilte sie davon.

Am nichsten Morgen fuhren die Knappen wie ge-
wohnt in die Stollen ein, hidnselten den Schwerhori-
gen und machten sich iiber die erziirnte Frau vom
Vortag lustig. Als sie bereits einige Zeit an der Ar-
beit gewesen waren, vernahm der Schwerhorige
plotzlich ein unheimliches Rauschen, Tosen und
Brausen. Als er das seinen Kameraden sagte, lach-
ten ihn diese nur aus. Der Schwerhorige aber eilte
so rasch er konnte ins Freie. Kaum aber hatte er das
Bergwerk verlassen, stiirzte es mit fiirchterlichem
Getose ein und begrub die frevlerischen Knappen.

Seither ist der Bergschatz verschiittet und nur ab
und zu hat einer das Gliick, ihn zu sehen. Heben
konnte ihn aber bisher noch keiner.
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Abb. 3: Die ,,Woaznbichler Berghalt*“ mit Resten von Hiittengrundrissen, einem Teich als Wasserreservoir
und mehreren verfallenen Verhiittungsstellen, Foto: G. Christian (2007)

Nach neuesten Forschungen ist aber noch heute
Gold in geringen, nicht abbauwiirdigen Mengen am
StraBegg zu finden. Nach dem Niedergang des
Goldbergbaues schiirfte man nach Silber. Beim
Schmelzvorgang fiel auch Arsen an. 1505 und 1506
meldet der Bergrichter Hans Rueland, dass hier
,~Huttreich* (Hittrach = Arsen) gewonnen wird, das
nach Venedig verhandelt wird. Das Handelsmono-
pol hatte zeitweise der beriihmte Biirger Pankraz
Kornmesser in Bruck an der Mur. Auf Grund des
,» Venediger-Krieges* mussten der Handel und auch
der Abbau gedrosselt, doch nicht stillgelegt werden,
denn aus der Zeit um 1525 (Bauernaufstinde) ist
bekannt, dass namentlich die Knappen von Ubel-
bach, von Frohnleiten und vom Zuckenhut ,,als iibel
gesinnt* galten. 1541 wurden die Bergwerke am
Zuckenhut mit Verlust gefiihrt. Aus den Jahren um
1560 stammt die letzte positive Meldung iiber den
Silber- und Arsenbergbau an den Landesfiirsten.

Private Erzeugung von Hittrach in kleinem Ausmaf}
ist aber bis um 1800 nachweisbar, denn es wurde fiir
die Stimulierung von Pferden benutzt und auch die
Rossknechte schluckten das Pulver. In den Sterbe-
protokollen der Pfarre Breitenau kommt als Todes-
ursache bis ins frithe 19. Jahrhundert die ,,Rote
Ruhr* vor, eine Arsenvergiftung.

Der ein halbes Jahrhundert erfolglos betriebene
Bergbau hinterliel in den Geschichten und Sagen
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Abb. 4: Rest einer Arsenverhiittungsanlage in der
,» Woaznbichler Halt“, freigelegt vom Bundesdenk-
malamt, Foto: G. Christian (2007)

seine Spuren. Der Wunsch nach neuerlichem Reich-
tum lie die Breitenauer nicht ruhen. Und so gab es
immer wieder Bauern, die forschten und suchten.
Einer von ihnen war der Woaznbichler-Bauer. Dazu
die Sage:

Der Schatz in der Ochsenhalt des Woaznbichler

Einmal lag der alte Woaznbichler krank auf der
Ofenbank in seinem Hiusl weit drinnen im
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den geheimnisvollen Ein-
gang zur Schatzkammer.
Ohne Schwierigkeiten
konnte er das verrostete
Schloss aufsperren und die
Tiire 6ffnen. Voll Staunen
sah er am Boden schwere
Goldklumpen liegen und
von den Winden Goldzap-
fen hiingen. Dann rannte er
nach Hause und rief seiner
Frau zu: ,.Du, Alte! Hiaz
san ma stoanreich!“ Er lief
in den Stall, spannte seine
besten Ochsen ein und
fuhr zum Eingang der

Abb. 5: Aschenrost der Arsenverhiittungsanlage in der ,,Woaznbichler Halt“,

Foto: G. Christian (2007)

Zuck‘nhutgraben, als plotzlich ein altes, verhutzel-
tes Weiblein in die Stube trat und ihn fragte, was
ihm fehle. Als er ihr sein Leid geklagt hatte, riet sie
ihm zu einer Wallfahrt nach Maria Luschari. Trotz
seiner Krankheit beherzigte er ihren Rat und machte
sich zu Fuf} auf den Weg dorthin.

Als er durch Tarvis ging, rief ihm plotzlich aus ei-
nem Fenster ein Mann zu: ,,He! Woaznbichler! Wo
gehst denn hin?“ Erstaunt und neugierig ging der
Woaznbichler in das Haus hinein und erkundigte
sich nach dem Fremden, der ihn eben angesprochen
hatte. Als er ihn schlieBlich fand und dessen Woh-
nung betrat, sprach der Fremde zu ihm: ,Ich bin
reich, ja sogar sehr reich. Mein ganzer Reichtum
aber stammt von deinem Grund, und du kannst
ebenfalls reich werden, denn in deiner Ochsenhalt
liegt eine Goldgrube.* Der Fremde bezeichnete ihm
genau die Fundstelle und erkldrte dazu: ,,Auch du
kannst diese Schitze heben, doch darfst du nieman-
dem davon etwas erzidhlen, nicht einmal deiner
Frau. Ich schenke dir diesen umgekehrten Schliissel
hier, der dir die Tiir zu dieser Schatzkammer 6ffnet,
solange du das Geheimnis fiir dich behéltst.“

Dankbar verabschiedete sich der alte Woaznbichler
von dem Fremden und setzte seine Wallfahrt fort,
betete in Luschari und wurde auf der Riickreise
auch wirklich ganz gesund. Wieder zu Hause in der
Breitenau eilte er mit dem Schliissel des Italieners
in der Hand, unverziiglich in seine Ochsenhalt und
fand an der ihm bezeichneten Stelle auch wirklich
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Schatzkammer zuriick.
Doch soviel er auch such-
te, er konnte ihn nicht
mehr finden, und auch der
Schliissel, den er in den Hosensack gesteckt hatte,
war verschwunden.

Oft noch blickte der alte Woaznbichler aus seinem
Kiichenfenster zur Ochsenhalt hinauf, doch der
Schatz blieb fiir immer verschollen.

Soweit Geschichtliches und Sagenhaftes tiber das
StraBBegg und den Zuckenhutgraben.

Um die Mitte des 16. Jahrhunderts kam das Brei-
tenauer Eisen als Wirtschaftsfaktor zum Tragen.
Schon 1567 gibt es eine Nachricht iiber Eisenberg-

Abb. 6: Plan iiber die neu zu bauende Eisen-
schmelz des Herrn Johann Schatzl in der Breite-
nau im Bezirk Bernegg. Bruck a. d. Mur, 16. Aug.
1846. Orig. Plan StLA, OBG. Leoben
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Abb. 7: St. Erhard in der Breitenau. Im Vordergrund Gebdude ,,auf der
Schmelz mit Resten der Zufahrtsrampen zum ehemaligen Hochofen Marien-

hiitte, Foto 1910

werke, Himmer, Handel und Mautbefreiung fiir die
Breitenau im Zusammenhang mit der Eingabe, dass
sich ,,diese (Bergwerke) bishero zu ihrem Nachteil
und Schaden verbauen.” 1635 errichtete Thomas
Cassinedi, Herr auf Pernegg, im Rassgraben in der
Breitenau ein Hammerwerk, daneben entstand eine
Sensenschmiede, die 1647 der Leobener Roheisen-
verleger Thomas Hutegger aufkaufte. Damit war
eine iiber 250 Jahre bestehende Industrieanlage ge-
schaffen. Immer wieder versuchte man, das notige
Roheisen im Tal selbst zu erzeugen, und so ent-
schloss sich 1858 auch der damalige Besitzer der
Sensenwerke Josef II. Schaffer, einen kleinen Hoch-
ofen zu bauen, was ihm aber nicht gelang.

Schon 1842 ist im Grundbuch die Breitenauer ,,Ma-
rienhiitte”, eine private Hochofenanlage, zu finden,
die im Sommer 1847 von der neu gegriindeten Ei-
sengewerkschaft Breitenau {ibernommen wurde.
Man verhiittete Braun- und Spateisenerze aus den
Stollen in den Nordhingen des Hochlantsch und
anderer Breitenauer Lagerstitten, die zusammen
aber sehr unregelmifige Zulieferungen zulielen,
sodass bis zum endgiiltigen Ausblasen des Hoch-
ofens 1880, der Betrieb ofter eingestellt werden
musste. Man erzeugte vornehmlich Roheisen fiir
Gusszwecke.

Im Jahre 1867 wurde die Magnesitlagerstitte Brei-
tenau durch eine militdrische Prospektionsgruppe,
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die nach guten Baustei-
nen suchte, entdeckt. Im
Jahre 1880 fand der aus
Koblenz in Deutschland
stammende Kaufmann
Carl Spaeter im Veitsch-
tal ebenfalls Magnesit
und erkannte dessen
Wert fiir die Industrie.
Dies fiihrte schon in den
Jahren 1890/91 in der
Breitenau zum Abschluss
von Abbauvertrigen mit
den ,,Schafferwerken
und 1905/06 zum Bau
des ,,Veitscher Magnesit-
werkes Breitenau®.

Sagenhaft hoch ist nur
das derzeitige Abbauvo-
lumen.

Literatur

Gert ChrisTIAN, Studien zur Geschichte der Gemeinde Breitenau,
(HS Wien 1961).

Gert CHrisTIAN [Hrsg.], Die Breitenau, Marktgemeinde am Fuf3e des
Hochlantsch (Breitenau 1989)

Gert CHrisTIAN; Die Breitenau, Marktgemeinde am Fulle des Hoch-
lantsch — Eine Chronik, in: Mitteilungsblatt der Korrespondenten
der Histor. Landeskommission f. Stmk. 9 (2007), 7-15.

Gert CHrisTIAN, 50 Sagen und Geschichten aus den Télern rund um
das Rennfeld (Graz 2016).

Fritz LocHNER v. HUTTENBACH, Ortsnamen in der Steiermark. Zur
Herkunft und Deutung von Siedlungs-, Berg-, Gewisser- und Flur-
bezeichnungen (Graz 2008).

Anton Johann Murko, Deutsch — Slowenisches und. Slowenisch —
Deutsches Handworterbuch (Gritz 1833).

Hans PIRCHEGGER, Pernegg, in: Blitter fiir Heimatkunde 6 (1928),
1-4,49-53, 86-88.

Autor:

Prof. Mag. art. et Mag. phil. Gert Christian
Bahngasse 10, A-8614 Breitenau a. H.

Tel.: 03866 2259 bzw. 0699 17182259

Prisident des Archédologischen Vereines Flavia Solva
Obmann des Museumsverbandes Siidsteiermark —
Archiologie im Siiden

Korrespondent d. Histor. Landeskommission f. Stmk.

res montanarum 58/2018



MISZELLE

Die Barbarazeitungen vom Bergbau Hohentauern
der Veitscher Magnesitwerke A.G. -

humorvolle illustrierte Dokumente iiber das Alltagsleben der Bergleute

Hubert PreBlinger, Trieben

Um den 4. Dezember wird in vielen Betrieben die
Schutzpatronin der Berg- und Hiittenleute in einer
Feier verehrt. Von der Betriebsfiihrung wird diese
Feierstunde geniitzt, um der Belegschaft die Jahres-
bilanz zu prisentieren und eine Prognose iiber die
Zukunft des Betriebes abzugeben. Des Weiteren
werden Ehrungen verdienter langjdhriger Mitarbei-
ter von der Betriebsleitung vorgenommen.' Danach
wird nach altem Brauch von der Betriebsleitung zu
einer geselligen Tafel mit den Familien der Mitar-
beiter geladen.?? In manchen Betrieben werden hu-
moristische Schriftstiicke iiber die Ereignisse des
abgelaufenen Jahres verteilt. Ein solches Schrift-
stiick ist die ,,Barbarzeitung des Bergbau Hohentau-
ern der Veitscher Magnesitwerke A.G.“, ein lustiges
und humorvolles Sprachrohr zwischen Belegschaft
und Betriebsleitung.*

Im Vorwort der 1. Ausgabe der Barbarazeitung
Bergbau Hohentauern der Veitscher Magnesitwerke
A.G 361955 schreibt der Herausgeber Steiger Franz
Kurt Lercher,”® wie folgt:

Abb. 2: Erste Ausgabe der Barbarazeitung Bergbau
Hohentauern der Veitscher Magnesitwerke 1955.

Mrgneal-Borgbau am Hohentausrn

Abb. 1: Magnesitbergbau in Hohentauern mit der Knappensiedlung, Foto

Hochreiter 1960.
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Nach einer Stunde der
Besinnung und des Dankes
folgen Stunden des Froh-
sinns und der Heiterkeit.

Die Barbarazeitung bringt
nur einen kleinen, humor-
vollen Ausschnitt vom Le-
ben unserer Veitscher-Fa-
milie. Sie soll dazu beitra-
gen, den Hausfrieden noch
mehr zu festigen und das
Band des gegenseitigen
Vertrauens und der Zusam-
men-Arbeit noch enger zu
binden.

o Am Tische der Osterreichi-

schen Wirtschaft liegt auch
unser Laib Brot: Es ist un-
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ser Werk, unser Betrieb, von dem wir alle unser
Stiick abschneiden.

So sei denn zum Schluss unser Wunsch und unsere
Bitte an St. Barbara, dass sie gnddige Fiirspreche-
rin sei, damit uns auch fiirderhin unser tdglich Brot
erhalten bleibt.“

Humor und Frohsinn sind der rote Faden, der die
Belegschaft des Bergbaues Hohentauern der Veit-
scher Magnesitwerke und die Bewohner in Hohen-
tauern und Umgebung durch die Barbarazeitungen
von 1955 bis 1961 geleitet. Dazu im Folgenden fiir
den Leser dieser Zeilen zum Schmunzeln zwei
Kostproben:

,Nun,’ sehen wir uns Nummer Eins gleich etwas
ndher an,

da merkt man auf den ersten Blick — ein interessan-
ter — Mann.

Ein bunter Schal, ein Bart am Hut, vergrdfiern den
Effekt,

dass selbst manch‘ jungem Mcdgdelein das Herze
hoher schldigt!

Doch Bergchef Schuster merkt das nicht, — nein,
nein, der Herr studiert,

wie in der Grube Magnesit am schnellsten ,,zeitig
wird.“

Abb. 3: Dipl.-Ing. Toni Schuster bei der Priifung
des Reifegrades des Magnesits; illustriert von
Franz Stockinger 1957.
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,Soll'’ die Seilbahn bis nach Trieben
oder nur zum Lagerplatz

untersteh’n dem Bergchef oben?
Lautet hier der Fragesatz.

Soll die Kleinbahn, wenn sie gut geht,
(meistens tut sie‘s nicht, o Jammer!)
Unterstehn dem Herrn Schuster,

oder aber dem Herrn Klammer?

Nun, man einigt sich ganz friedlich
Und beschlief3t mit viel Geduld.
Klammer iibernimmt die Aufsicht,
Schuster iibernimmt die Schuld.*

Abb. 4: Kompetenzverteilung und Anweisungen
zwischen Betriebsleiter Dipl.-Ing. Toni Schuster
und Seilbahnverantwortlichen Herrn Klammer;
illustriert von Franz Stockinger 1956.

Aber nicht nur Ereignisse am Arbeitsplatz wurden
in der Barbarazeitung humoristisch aufs Korn ge-
nommen, auch die Freizeitaktivititen der Beleg-
schaft im abgelaufenen Jahr wurden durch Scheinin-
serate aufgezeigt. Beispiele?

Zwei passionierte Jiger,”? Spezialisten fiir Fuchs-
jagd, ersuchen alle Katzenbesitzer von Hohentau-
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Abb. 5: Berginspektor Dipl.-Ing. Toni Schuster
(links) mit Generaldirektor Dr. Lauda sen, Foto:
Karl-Heinz Krisch."

ern und Umgebung um eine genaue Beschreibung
ihrer Tiere, damit man sie nicht, wie schon gesche-
hen, mit Fiichsen verwechseln kann. , Weidmanns
Heil!“ Hans und Hermann Reitmaier.

Habe®? in der Niihe des Gasthauses Steinkogler, aus
bisher nicht gekldrter Ursache meine Halbschuhe
wdhrend des Gehens verloren. Bitte den ehrlichen
Finder um Riickgabe. Franz Fliigelhorn, Bergmann
a.D.

Habe'* wihrend der Fahrt mit dem Moped auf der
Strasse von St. Johann nach Hohentauern meinen
Rucksack samt darin beinhalteten Gebiss verloren.
— Ersuche den ehrlichen Finder um sofortige Zu-
stellung desselben, da ich nicht beifsen kann. Franz
Puster, St. Johann a. Tauern.

Am Schluss der Barbarzeitung von 1955 sind die
Zeilen zu lesen:

., Fiihle keiner sich beleidigt, —
Frohsinn ist der Zeitung Zweck,
und ein herzhaft, frisches Lachen,
scheucht so manche Sorgen weg.*

Die humorvollen Verse von Steiger Franz Kurt Ler-
cher sind fiir den Leser durch Illustrationen verdeut-
licht. Wer aber hat sich die Miihe gemacht, in den
Barbarazeitungen die Anekdoten zu illustrieren?
Dazu ist im Nachwort der Barbarazeitung von 1957
zu lesen: ,, Allen, am Zustandekommen und Gelin-
gen der Barbarazeitung beteiligten Herrn, insbe-
sondere Herrn Direktor Stockinger aus Rotten-
mann, der sich wiederum in bewdhrter Form als
Zeichner fiir unsere Zeitung zur Verfiigung stell-
te,...” Damit wird Herrn Direktor Franz Stockinger,
dem Illustrator der Barbarazeitungen, in wiirdiger
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Form gedankt. Im Folgenden nun der Lebenslauf
von Regierungsrat Franz Stockinger, dem Illustrator
der Barbarazeitungen vom Bergbau Hohentauern.

Lebenslauf von Regierungsrat Franz Stockinger'

Geboren in Admont, aufgewachsen in Gstatterbo-
den in drmlichen Verhiltnissen, Gymnasium Ad-
mont, dann wegen besonderer schulischer Leistun-
gen Lehrerbildungsanstalt in Graz. Danach arbeits-
los, 1 Jahr Arbeit als Vermessungsassistent, dann
Volksschullehrer in Gaishorn.

Soldat von 1939 bis 1945, Feldziige in Griechen-
land, Russland, Norwegen, zu Kriegsende Haupt-
mann. Nach dem Krieg Internierungslager der Eng-
lander in Kérnten (hier verdiente er sich zusitzli-
ches Essen durch den Verkauf von Zeichnungen an
die Besatzer), danach Holzknecht, ab 1947 (,,Entna-
zifizierung*) Lehrer in Gaishorn, dann beliebter
Hauptschullehrer (vor allem Mathematik und Na-
turlehre) und Berufsschuldirektor in Rottenmann,
spiter Bezirksschulinspektor.

1965 bis 1982 Biirgermeister in Rottenmann
(SPO), Ehrenbiirger der Stadt. Er verfasste zahlrei-
che Artikel zu Botanik und Geologie (z. B. in der
Zeitschrift ,, Kosmos®), weiters gab er das Buch
,,700 Jahre Stadt Rottenmann 1279-1979!° mit ei-
genen Abschnitten zu Botanik'” und Geologie'®
(z. B.: zur Grauwackenzone in Rottenmann). Viel-

Abb. 6: Regierungsrat Franz Stockinger (17. 1.
1914 bis 19. 1. 1997).
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filtige Interessen: Pflanzenliebhaber, Bergsteiger/
Kletterer, Philatelist und Mineraloge, Fuflball-
Funktiondr...

Verheiratet mit Margarethe Stockinger, zwei Sohne:
Gerfried (Hauptschullehrer) und Reinhard (Prof.
und Dir. an der HAK Liezen).

Kiinstlerischer Werdegang von Regierungsrat
Franz Stockinger'

Die zeichnerische Begabung wurde bereits in der
Schule und insbesondere in der LBA Graz erkannt,
im Wesentlichen war Franz Stockinger aber Auto-
didakt. Er entwickelte einen eigenen Stil der Aqua-
rellmalerei (realistisch und detailgenau, feinste Pin-
selstriche, lasierend, nicht nass in nass), und malte
bis ins hohe Alter zahllose Blumenbilder (Botanik
war sein besonderes Hobby*’). Neben der dominie-
renden Aquarellmalerei entstanden auch Karikatu-
ren in Tusche (fiir das Betriebslabor der Veitsch?! in
Trieben, fiir den Sportverein Rottenmann u. a.) und
spiter auch Kreidezeichnungen. Kunstschriften fiir
Urkunden und Billetts sowie u. a. Tuschzeichnun-
gen als Vorlage fiir Scherenschnitte (seiner Frau)
gehorten ebenfalls zu seiner Spezialitit.?

% £ s N

Abb. 7: Frauenschuh, Aquarell von Franz Sto-
ckinger.
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CORRIGENDUM

Der im Heft 56/2017 von res montanrum veroffent-
lichte Beitrag (S. 83-88) ,,Nachruf* fiir den (letz-
ten) gedruckten Studienfiihrer der Montanuniversi-
tit Leoben enthilt u. a. eine Auflistung der ,,Depart-
ments (mit Lehrstiihlen) und Institute (S. 87).
Leider fehlt in dieser Ubersicht das Department
Mathematik und Informationstechnologie mit vier
Lehrstiihlen infolge eines Fehlers bei Ubertragung

res montanarum 58/2018

des Konzeptes in den PC. Der Autor bedauert die-
sen Irrtum und bittet den Leser des ,,Nachrufs...“,
das nicht angefiihrte Department zwischen ,,Depart-
ment Materialphysik® und ,,Department Metall-
kunde und Werkstoffpriifung zumindest hand-
schriftlich einzutragen.

Hans Jorg Kostler
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Die Gruben- und Tunnellampenfabrik des

PIUS PIRRINGER

in Graz (1870 - 1919)

Hermann Schipers
Walter Schéngrundner
Werner Horn

Die Gruben- und Tunnellampenfabrik des

PIUS PIRRINGER

Pius Pirringer war der seinerzeit
groBte Erzeuger von Frosch-, Hiitten-
und Tunnellampen in der ehemaligen
Donaumonarchie Osterreich-Ungarn
und in dieser Region sicherlich einer
der Schrittmacher der handwerkli-
chen Herstellungstechnik im Beleuch-
tungswesen des Bergbaus. So warb
er 1909 mit einer fiir damalige Ver-
héltnisse beeindruckenden Zahl von ,,iiber 50.000 Lampen im
Gebrauch®.

Einhundert Jahre nach Pirringers Tod liegt nun endlich die be-
merkenswerte Geschichte dieses Unternehmers und seiner
Gruben- und Tunnellampenfabrik vor. Dabei lasst das umfas-
sende 500seitige Standardwerk mit mehr als 1500 farbigen
Abbildungen fiir alle an der Geschichte der Grubenlampen
Interessierten keinerlei Wiinsche offen.

Pirringers Herkunft, seine Privilegien und Patente, Punzierungs-
varianten auf den Lampen, Mitbewerber oder die erste erar-
beitete Nomenklatur liber Herstellungsverfahren und Ver-
schlussarten der Ollampen bieten dem Kenner und Sammler
bergmannischen Geleuchtes eine Fiille bisher nie gekannter
Informationen.

Die Autoren Hermann Schiapers, Walter Schongrundner und
Werner Horn liefern in anschaulicher Art und Weise den Zu-
gang zum Verstandnis dieser versunkenen Produktionsepoche
und entschliisseln so das auBerordentliche, liberregionale Re-
nommee der Pirringer'schen Produkte, eingebettet in das all-
gemeine geschichtliche Umfeld.

2019 jahrt sich zum 100sten mal der Todestag vom Gru-

benlampenfabrikanten Pius Pirringer aus Graz. Zu diesem

Anlass erscheint diese Biografie (Umfang 511 Seiten mit
ca. 1.500 Abbildungen) Ende des Jahres 2018.

Vorbestellung des Buches:

Walter Schongrundner
Tel.: 0664/73239836
E-Mail: w.schoengrundner@aon.at
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