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Magnesit aus Hochfilzen – 
eine bewegte Geschichte

Franz Fischeneder, Hochfilzen

Entdeckung, Erkundung 
und Versuche zur 
Nutzbarmachung

Die Geschichte des Magne-
sits „aus Hochfilzen“ (die 
Lagerstätten selbst befinden 
sich ja auf Fieberbrunner 
Gemeindegebiet) beginnt 
mit Andreas Egger (Abb. 1), 
der nach Abschluss der 
zweijährigen Bergschule in 
Leoben in Bergbaubetrie-
ben Tirols, Salzburgs und 
der Steiermark tätig war 
und ab 1925 die Schurfar-
beiten der Österreichisch-
Amerikanischen Magnesit 
AG (ÖAMAG) im Raum 
Hinterthal/Maria Alm lei-
tete . Von einem Bekannten erfuhr er, dass im 
Hörndlinger Graben bei Fieberbrunn auf „Erz“ 

Abb. 1: Andreas Egger (1873–1954), Foto von 
1933

Abb. 3: Ehepaar Egger, vor dem Mundloch des 
Schurfstollens II, Ostern 1940 

Abb. 2: Weißenstein, Foto von 1947. Sturzhalden der Schurfstollen II, I und 
IV (von oben), am linken Bildrand die Habachhütte. Markant ist der ganz 
aus Magnesit aufgebaute Gipfelbereich des Weißensteins, den es heute nicht 
mehr gibt.
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gelegenen Habachhütte (später Fritzalmhütte) und 
wurde von Frau Egger bekocht . Auch der kleine 
Sohn Paul Egger, der später einmal Betriebsleiter 
beim Magnesitbergbau Tux-Lanersbach werden 
sollte, war bei den Erkundungsarbeiten mit dabei . 

Andreas Egger untersuchte und kartierte auch alle 
Magnesitkörper auf dem Bürglkopf (Lärchrücken, 
Großer Palfen und Bürglalm), die mittels Röschen 
beprobt wurden (Abb. 5, 6) . Anfangs der 1930er 

Jahre wurden auch mehrere 
100 Tonnen Versuchsmate-
rial nach Radenthein gelie-
fert .1

1940/41 erfolgten weitere 
Versuchslieferungen vom 
Weißenstein nach Ra-
denthein . Der Magnesit 
wurde dabei mit Horn-
schlitten hinunter in den 
Hörndlinger Graben trans-
portiert (Abb. 7), von dort 
mit Pferdefuhrwerken zum 
Bahnhof Fieberbrunn und 
per Bahn weiter nach Kärn-
ten .1 Eine im Jahre 1948 er-
richtete Materialseilbahn 
vom Weißenstein in den 
Hörndlinger Graben sollte 
abgesehen von einer Ver-
suchslieferung von 1000 t 

prospektiert wird . Egger 
ging daraufhin systema-
tisch die Täler südlich von 
Fieberbrunn ab und ent-
deckte alle Magnesitausbis-
se am Weißenstein, auf der 
Rettenwandalpe und am 
Bürgl . Er erkannte diesen 
ungewöhnlich hellen, fein-
körnigen Magnesittyp auf-
grund seiner Erfahrungen 
bei den Schurfarbeiten im 
Hochköniggebiet .1 Im Jahre 
1926 wurden daraufhin der 
Alpenminen AG, Salzburg, 
einer Tochter der ÖAMAG, 
59 Freischürfe auf Magne-
sit verliehen . Egger führte 
auch Verhandlungen mit 
den Grundeigentümern, 
und so konnte die ÖAMAG 1928 die Abbaurechte 
für das grundeigene Mineral Magnesit erwerben .2 
Wo immer es möglich war, kaufte die ÖAMAG 
auch Grundstücke bzw . Anteile an Agrargemein-
schaften .

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

Abb. 4: Profil durch den Magnesitkörper Weißenstein (Ausschnitt). Hand-
schriftlich vermerkt eine überschlägige Vorratsberechnung von Andreas 
Egger: 3 Mio. m³ (= 9 Mio. t), ohne die Bereiche unterhalb 1500 m. Eine 
sehr gute Abschätzung auf der sicheren Seite – bisher wurden 8,8 Mio. t 
vom Weißenstein gefördert.

Abb. 5: Älteste Rohmagnesitanalyse, Juni 1929
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keine Bedeutung erlangen, denn in den Jahren 
1949–1953 verlagerte man die Untersuchungsarbei-
ten hinüber zum Bürglkopf .

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

Abb. 7: Erzziehen vom Weißenstein, Jänner 1941

–  1950 wurden 32 Mio . t 
„sichtbare“ und 63 Mio . t 
wahrscheinliche Vorräte 
errechnet .

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

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

Produkt hergestellt werden .

Durchbruch in der Magnesitaufbereitung –   
Beschluss zum Bau des Werkes Hochfilzen

Die aufbereitungstechnische Lösung 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 (Fettsäuren) zum Flotieren des Magnesits mit 
einem selektiven Drücker (Natriumpolyphosphat) 
zum Drücken des Dolomits charakterisiert ist .

Abb. 8: Flotation von dolomithaltigem Magnesit, 
Patentschrift, EKOF GmbH

Abb. 6: Karte (Ausschnitt) der Magnesitkörper Rettenwand und Großer 
Palfen (links) sowie Bürgl (rechts), A. Egger, 1933. Eingetragen auch die 
Besitzgrenze der 1930 von der ÖAMAG erworbenen Rettenwandalpe.



res montanarum 58/2018 Seite 59

ten (Abb. 9) . Man hatte 
auch schon Vorgesprä-
che mit Salzburger Be-
hörden geführt . Nach 
Hinweisen von Bauern 
wurden jedoch Probe-
bohrungen durchgeführt 
und es stellte sich her-
aus, dass der Untergrund 
dort geologisch nicht ge-
eignet war .4 Deshalb 
verlegte man den Stand-
ort über die Landesgren-
ze hinüber nach Hochfil-
zen in Tirol, wo die  
groben Schotter der 
Reischweide einen gu-
ten Baugrund bildeten . 
Den Salzburgern blieb 
dann nur noch der Klär-
teich (Abb. 10) . 

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

Vor dem Hintergrund eines weltweit enorm zuneh-
menden Bedarfes an Sintermagnesia für die Stahl-
industrie war dies der entscheidende Durchbruch! 
Die ÖAMAG beschloss die Errichtung eines Mag-
nesitwerkes zur Verarbeitung des Mag nesits vom 
Bürgl . Ursprünglich war ein Investitionsvolumen 
von 237 Mio . Schilling veranschlagt . Dieser Betrag 
erhöhte sich im Laufe der Zeit aufgrund von erfor-
derlichen Anpassungen 
während der Planung und 
Errichtung sowie Anla-
genverbesserungen in 
den ersten Jahren nach 
dem Anfahren auf annä-
hernd 400 Mio . Schil-
ling .3

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 südlich der 
Bahn auf Leoganger Ge-
meindegebiet im Bundes-
land Salzburg zu errich-

Abb. 9: Werksplan (Ausschnitt), Standort unmittelbar an der Landesgrenze, 
Gemeinde Leogang, 29. Juni 1956

Abb. 10: Werksplan (Ausschnitt), Standort Hochfilzen, 7. Februar 1957 (mit 
Baubestand vom März 1958 in Rot). Im Layout war auch Platz für eine zweite 
Flotation und einen zweiten Drehrohrofen vorgesehen!
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Ein Werk wird „aus dem Boden gestampft“

Nach dieser Standortverschiebung müssen die Pla-
nungen mit Hochdruck vorangetrieben worden sein, 
denn bereits im November 1957 ließen sich schon 
viele Teile der Anlage zumindest als Rohbau erken-
nen (Abb. 11) . Für 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) möglich!

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

Am Bürgl musste ein kompletter Tagbau samt Zu-
fahrten hergestellt werden . Auf dem Foto aus dem 

Jahre 1957 (Abb. 14) 
sieht man noch die 
nahezu unverritzte 
Bürglseite, zwei Jah-
re später war der 
Tagbau schon fertig 
entwickelt . Dabei 
war gerade in der 
Anfangszeit sehr viel 
Hand arbeit erforder-
lich (Abb. 15), nicht 
nur im Tagbau, son-
dern auch untertage 
beim Auffahren von 
Förderstollen und 
Rolllöchern . Einge-
setzte Maschinen, 
deren Funktionalität 
noch weit von jener 

der heute verfügbaren Bergbaumaschinen entfernt 
war, mussten oft in Teile zerlegt über schmale Zu-
fahrtswege auf den Berg geschafft werden .

Abb. 13: Einheben der Ofenschüsse, Juli 1958

Abb. 11: Baustelle Werk Hochfilzen, November 1957
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Auf der Ofenbergseite stellte 
die Baufirma Isola-Lerchbau-
mer, aus der sich später die Il-
bau bzw . Strabag entwickeln 
sollte, die Obertageanlagen 
her, weiters den Ofenbergstol-
len, die untertägige Brecher-
kaverne und die Schächte 
(Abb. 16, 17) . Parallel zu den 
Arbeiten ober- und untertage 
wurde die 3,9 km lange Seil-
bahn hinunter ins Werk errich-
tet .2

Über den Werksbau, zu die- 
ser Zeit das größte Investi-
tionsvorhaben in Westöster-
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-
änderungen beschreibt und 
auch vom Stil her ein schönes 
Zeitdokument ist:5

„Am äußersten Ende Tirols 
liegt am Paß Grießen, der die 
Grenze zwischen Tirol und 
Salzburg bildet, auf 1000 Me-
ter Höhe ein verträumtes 
Dorf: Hochfilzen. Eingebettet 
in Wälder und Buckelwiesen, 
spielte es nie eine große Rolle, 
obzwar es an der Bahnstrecke 
Wien – Paris einstmals als Zo-
nengrenze ausersehen war, wo 
man zitternd die I-Karte zog 
und manchmal eine DDT-
Spritze hinters Hemd in Kauf 
nehmen musste. Die Straßen-
verbindung über den Paß war 
seit eh und je miserabel, so 
miserabel, dass man diesen 
Verkehrsweg in die großen 
Manöver einbaute, die im Juni 
letzten Jahres die Tiroler und 
Salzburger Brigade vor man-
che Schwierigkeiten stellten.

Abb. 14: Gebiet Bürgl, 1957

Abb. 15: Händisches Freilegen von Magnesitkarren, 1958

Abb. 16: Ofenberg, Seilbahnbeladesilo und Gebäude, 1958
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Hochfilzen wäre wohl für alle 
Zukunft ein bedeutungsloses, 
vom Fremdenverkehr kaum 
berührtes Gebirgsdorf geblie-
ben, hätte man dort nicht ein 
riesiges Lager von Magnesit 
entdeckt, das sich unter den 
bewaldeten Hängen des 
Bürglkopfes 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 
Reisch weide schlugen, lagen 
unter dem grenzenlosen Lein-
tuch der Natur verborgen. 
„Hochfilzen ist die Hölle“, er-
klären Bauarbeiter, die aus 
südlicheren Gefilden Öster-
reichs stammen. Sie haben 
nicht ganz unrecht. Hochfilzen 
muss die Hölle für jeden sein, 
der nach der Arbeit die Frei-
zeit genießen will. 

Wo aber soll man die Freizeit 
auskosten, wenn es im ganzen 
Dorf nur zwei kleine Gasthöfe 
gibt und das Kino [in Fieber-
brunn, Anm .] erst im Rohbau 
vollendet wurde? Will man mit 
der holden Weiblichkeit in Be-
rührung kommen, muss man 
bis nach Saalfelden oder nach 
Kitzbühel fahren. So mag 
Hochfilzen, dieses windigste 
und unfreundlichste aller 
Schneelöcher in Tirol, tat-
sächlich für manchen eine 
weiße Hölle sein. Eine Hölle 
allerdings, in der Millionen 
Tonnen graues Gold zu gewin-
nen sind. Eine Hölle, die alle 
Segnungen und auch den 
Fluch des Wohlstandes be-
schwört.“

Abb. 17: Vortrieb Ofenbergstollen, Fa. Isola-Lerchbaumer, Oktober 1958

Abb. 18: Tagbau Bürgl, 1962

Abb. 19: Pressluftbetriebene Bohrlafetten (BVB), Herstellen von Sohllöchern



res montanarum 58/2018 Seite 63

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 für Adaptie-
rungsarbeiten wieder abgestellt werden 
musste, konnten im ersten richtigen Pro-
duktionsjahr 1960 bereits 55 .000 t Sinter 
hergestellt werden .

Produktionsablauf

Im Tagbau Bürgl wurden die Sprengbohr-
löcher mit den pressluftbetriebenen BVB-
Lafetten gebohrt (Abb. 18, 19) . Radlader 
führten den hereingeschossenen Rohma-
gnesit dem untertägigen Fördersystem zu 
(Abb. 20) . Über Rolllöcher, Gleisförde-
rung und Sturzschächte gelangte das Ma-
terial zur untertägigen Brecherkaverne, 
wo es mittels Prallzerkleinerung in zwei 
Brechstufen <30 mm gebrochen wurde . 
Das 1 km lange Förderband 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 Schlüsselprozess . 
Das Prozessschema (Abb. 22) soll daher 
etwas näher betrachtet werden:

Abb. 20: Materialabwurf in den Sturzschacht. Man beachte die 
Kinematik des Michigan Radladers.

Magnesitkonzentrat 
(Schaumprodukt) 

Sammler 

Schälzentrifugen 

Vorflotation 

Kugelmühle 

Hydro- 
zyklon 

Aufgabe 0-15 mm 

SELEKTIVE ZERKLEINERUNG 

FLOTATION 

ENTWÄSSERUNG 

Grobberge 

Hammermühle 
1. Reinigung 

2. Reinigung 

Feinberge 
(Flotationsrückstand) 

Eindicker 

Berge-
zyklone 

Klärteich 

Drücker 

1 mm 

0,7 mm 

Abb. 22: Magnesitflotation Hochfilzen, Prozessschema

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



Seite 64 res montanarum 58/2018

–  Bei der selektiven Zerkleinerung wurden die Un-
terschiede im Zerkleinerungsverhalten ausge-
nützt: Der poröse, krümelige Magnesit reicherte 
sich im Feinkorn an . Die härteren dolomitischen 
Verwachsungen blieben gröber, womit durch 
Nasssiebung sogenannte Grobberge mit einem 
CaO-Gehalt ähnlich den Flotationsbergen abge-
stoßen werden konnten . Dadurch wurden Mahl-
energie und Reagenzien gespart und das Ge-
samtausbringen verbessert . Diese Voranreiche-
rung kam bald nach dem Produktionsstart zum 
Einsatz, zunächst noch mit einer Durchlauf-Ku-
gelmühle, in den 1980er-Jahren dann mit einer 
Hammermühle als Zerkleinerungsaggregat .

–  Kugelmühlen im Kreislauf mit Schraubenklassie-
rern (Abb. 23) mahlten den Magnesit <150 µm .

–  Die Flotation (Abb. 24) war dreistufig, mit einer 
Vorflotation und zwei Reinigungen. Es gab keine 
Kreislaufschaltungen, auch das Prozesswasser, 
mittels Abwärme vom Ofen vorgewärmt, wurde 
nicht rückgeführt, da in einem geschlossenen 
Wasserkreislauf die Wasserhärte stark angestie-
gen wäre, was einen Mehrverbrauch an Sammler 
und eine geringere Selektivität zur Folge gehabt 
hätte . Als Flotationsreagenzien wurden Fettsäuren 
(Sammler), Na-Phosphate (Drücker) und Wasser-
glas eingesetzt .

–  Schälzentrifugen (im Kreislauf mit Eindickern) 
entwässerten das Konzentrat (Abb. 25) .

–  Der Flotationsrückstand („Feinberge“) gelangte 
über die Bergeleitung auf den Klärteich, in späte-
ren Jahren wurde eine Hydrozyklonklassierung 
der Berge in eine Grob- und Feinfraktion zur Ent-
lastung des Klärteichs installiert .

Abb. 23: Kugelmühlen 2 x 3 m und Schrauben-
klassierer

Abb. 24: WEDAG-Flotationszellen 1,5 m³

Abb. 25: Schälzentrifugen für Konzentratentwäs-
serung

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

Abb. 26: KÖPPERN-Brikettpressen, 1961
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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 vergrö-
ßert, wobei viele Maßnahmen auch durch das Werk 
unterstützt wurden .8 Sicherlich wären 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 Straße hackt jemand Holz.

Das neue Werk fand sogar Eingang in die Schullek-
türe . Das Neue Lesebuch für die 4 . Schulstufe, Aus-
gabe für Tirol, enthielt eine Geschichte mit dem Ti-
tel „Das Magnesitwerk Hochfilzen“.9 Erzählt wird 
darin zunächst 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 Magnesitlagerstätten so-
wie der Verarbeitung des Magnesits im Werk Hoch-
filzen. Die letzten beiden Absätze beschreiben nicht 
nur sehr bildhaft die Auswirkungen der Sinterpro-
duktion, sie vermitteln auch die Einstellung jener 

Der Sinterbrand der Briketts erfolgte anschließend 
in einem mit Heizöl schwer befeuerten Lepolofen 
der Fa . Polysius (Lepolrost als Vorwärmer + 80 m 
langer Drehrohrofen, Abb. 27) bei Temperaturen 
um 1900°C, hauptsächlich zu Steinsinter (für die 
Herstellung von Feuerfeststeinen), später dann auch 
zu sogenanntem Massensinter (früher auch als 
„Flicksinter“ bezeichnet, Verwendung als Repara-
turmaterial z . B . in Siemens-Martin-Öfen oder 
Elektrolichtbogenöfen) .

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

Ein Dorf wird verändert

Der Bau des Werkes Hochfilzen war nicht nur für 
die Magnesitindustrie in Österreich und weltweit 
beachtlich, er veränderte auch den Ort Hochfilzen, 
dessen Bewohner zu dieser Zeit hauptsächlich in 
der Land- und Forstwirtschaft, bei einer Betonwa-
renerzeugung oder der Eisenbahn Arbeit fanden .6 
Hochfilzen war vor dem Beginn des Werksbaus nur 
auf einer sehr schmalen Straße (Abb. 28) von Fie-
berbrunn oder Leogang aus erreichbar . Im Winter 
konnte man nur mit der Bahn nach Hochfilzen 
 gelangen, da die Straße im Winter nicht geräumt 
wurde .7

Mit dem Werksbau wurde die Straße Richtung Leo-
gang, die vorher quer durch das nunmehrige Werks-
gelände hinüber zum Grießensee geführt hatte, süd-
lich der Bahn verlegt, ab dieser Zeit hatte Hochfil-
zen auch im Winter eine Straßenverbindung .

Zwischen 1951 und 1961 nahm die Bevölkerung 
von 645 auf 956 Einwohner zu, also um knapp  
50 %, was auch die Gemeindevertretung vor schwie-
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Aufbauzeit: „Wer heute Hochfilzen besucht, wird 
das einst stille Bergdorf kaum wieder erkennen. Wo 
früher Felder und Weiden sich dehnten, stehen Fab-
riksanlagen, Verwaltungsgebäude und Arbeiter-
siedlungen. Aus dem Rauchfang des Werkes steigt 
pausenlos schmutziggelber, übelriechender Qualm. 
Feiner Staub bedeckt die Landschaft, jedes Blatt, 
jede Blüte, 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 Arbeitsplätze bei gutem Ver-
dienst und damit Wohlstand.“

Beseitigung von Umweltauswirkungen

Die im Volksschulbuch geschilderten Umweltaus-
wirkungen wurden mit der Zeit zu einem immer 
größeren Problem, und der Druck der Gemeinden 
und Einwohner auf das Werk erhöhte sich stetig .10 
Über den 105 m hohen Kamin wurden sowohl Staub 
als auch SO2 in erheblichen Mengen emittiert  
(Abb. 29). Staub, weil die Elektrofilter wegen des 
in der Brikettierung eingesetzten Bindemittels nur 
schlecht arbeiteten, SO2 aus dem Heizöl schwer und 
dem Bindemittel . Das Bindemittel hatte auch die im 
Lesebuch beschriebene Geruchsbelästigung zur 
Folge . Schon bald wurden massive Waldschäden 
durch den sauren Regen bemerkbar, es mussten Ent-
schädigungen an Waldbesitzer und Landwirte ge-
zahlt werden und das Land Tirol richtete ein Moni-
toringprogramm ein .

Abb. 30: Wäscher 3, September 2017

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

felung, wobei SO2 mit  
Magnesiumhydroxid, das 
sich aus dem kaustischen 
Ofenstaub des Abgases 
in wässriger Lösung bil-
det, absorbiert und mit 
dem Staub als Suspen-
sion abgeschieden wird .11 

Insgesamt wurden drei 
Wäschereinheiten instal-
liert, zu denen 1984 noch 
ein vierter Wäscher hin-
zukam . Diese Nasswä-
scher sind auch heute 
noch in Betrieb und er-
möglichen hocheffektiv 
eine Entschwefelung 
weit unter die Grenzwer-
te (Abb. 30) .

Abb. 29: „General View Hochfilzen Works“. Bild aus ÖAMAG-Broschüre 
„Hochfilzen Works“, ca. 1960/1961
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Die Waldschäden bildeten sich überraschend schnell 
zurück, bereits 1981 konnten die Entschädigungs-
zahlungen und das Überwachungsprogramm des 
Landes eingestellt werden . Mit Verwendung eines 
Teils der Wäschertrübe als Bindemittel in der Bri-
kettierung wurde schließlich auch die je nach Wind-
richtung weithin wahrnehmbare Geruchsbelästi-
gung eliminiert .

Vom Bürgl zum Weißenstein

Unmittelbar vor der Lösung des Umweltproblems 
war auch noch eine andere Aufgabe zu bewältigen . 
Die Reserven am Bürgl hatten sich schon Anfangs 
der 1960er-Jahre als wesentlich geringer herausge-
stellt als ursprünglich angenommen . Nach nur 5,4 
Mio . t Förderung vom Bürgl musste hinüber zum 
bereits in den 1930er Jahren gut erkundeten Wei-
ßenstein gewechselt werden, da die Reserven im 
Tagbau Bürgl erschöpft waren und ein untertägiger 
Abbau nicht wirtschaftlich darstellbar war . Nach-
träglich lässt sich darüber natürlich nur spekulieren, 
aber vermutlich wäre das Werk bei Kenntnis der tat-
sächlichen Lagerstättenverhältnisse wohl nie gebaut 
worden . Aus heutiger Sicht betrachtet war es aber 
eine glückliche Fehleinschätzung, denn das Werk 
Hochfilzen hat noch immer Bestand!

Die Umstellung auf den Tagbau Weißenstein wurde 
schon ab 1968 vorbereitet und 1972 vollzogen 
(Abb. 31) . Am Weißenstein wurden vier Sturz-
schächte, zwei Förderstollen und eine untertägige 
Brecherkaverne aufgefahren . Die auch heute noch 
spektakuläre Materialseilbahn 2 (Abb. 32) über-
querte mit einem 1000 m langen Spannfeld den 

Hörndlinger Graben und stellte so den Anschluss 
zum bestehenden untertägigen Fördersystem im 
Bürgl her .

Abb. 32: Seilbahn 2, 1000 m Spannweite, 270 m 
über 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 ÖAMAG) firmier-
te, viele Verbesserungen an den Anlagen durchge-
führt, die sowohl die Wirtschaftlichkeit als auch die 
Umweltleistung der Produktion erhöhten, wie zum 
Beispiel die Mahltrocknungsanlage für Petrolkoks, 
der neben Heizöl schwer ab 1982 als Brennstoff 
beim Drehrohrofen diente, und die Modernisierung 
der Entstaubungsfilter in allen Produktionsbereichen.

Eine für 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 ausschließlich als 
Rohstoff an Konzernbe-
triebe und andere Feuer-
festhersteller geliefert . 
Lediglich mit einer unzu-
reichenden Mischein-Abb. 31: Der Gipfel des Weißensteins wird abgebaut, 1975
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richtung in der Verladeanlage war in geringem Um-
fang die Herstellung einfacher „Reparaturmassen“ 
möglich . Nun konnte ein erheblicher Teil der Sinter-
menge über sorgfältig gesiebte Kornfraktionen und 
exakte Dosiereinrichtungen in hochqualitative Fer-
tigprodukte, sogenannte feuerfeste Massen, umge-
wandelt werden, die weltweit in Stahlwerken, 
hauptsächlich bei Elektrolichtbogenöfen sowie 
beim Strangguss, zum Einsatz kommen .

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

–  Man sieht, dass die Plankapazität von 100 .000 t 
Sinter sehr rasch erreicht wurde .

–  Das Jahr 1964 brachte die höchste Rohmagnesit-
produktion mit 477 .000 t, die höchste Sinterpro-
duktion war 1968 mit 115 .000 t .

–  Einen tiefen Einschnitt gab es im Gefolge der ers-
ten Ölkrise 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 über 400 
bei Aufnahme des Be-
triebes – damals waren 
besonders im Bergbau, 
aber auch in der Hütte, 

noch sehr viele manuelle Tätigkeiten erforderlich – 
bis auf 180 im Jahre 1991 . 

Die Komplexität 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 erhöhten Herstell-
kosten beitrug . Dennoch: Die Sinterproduktion war 
zumindest mengenmäßig auf einem immer noch 
guten Niveau und auch der Absatz an feuerfesten 
Massen stieg stetig an .

Die Zäsur – Dezember 1991

Was jedoch folgte, war ein Schock . Am 3 . Dezem-
ber 1991 gab die ÖMAG (Österreichische Magnesit 
AG), die im Zuge des Zusammengehens von Ra-
dex-Austria AG (Tochter der durch ein Manage-
ment-Buyout 1987 aus der ÖAMG entstanden Ra-
dex-Heraklith-Industriebeteiligungs-AG) und Veit-
scher Magnesit AG geschaffen worden war, bekannt, 
dass 600 der damals 4000 Arbeitsplätze in Öster-
reich abgebaut werden sollten . Damit wollte man 

Abb. 33: Massenanlage, November 1989
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auf die weltweite Stahlkrise reagieren und eigene 
Überkapazitäten beseitigen . Die Produktion in Trie-
ben und Radenthein sollte reduziert, das Werk 
Hochfilzen „vorübergehend“ stillgelegt werden.12

Viele Mitarbeiter oder ihre Angehörigen hörten 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 zerstört, 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 überzeugt und 
entwickelte ein Restrukturierungskonzept, unter-
stützt von einem kleinen Team .

Restrukturierungskonzept „TIMAG Neu“

Dieses Konzept mit dem zukunftsträchtigen Ar-
beitstitel „TIMAG Neu“ hatte in Stichworten zu-
sammengefasst folgende Inhalte:

–  massive Produktivitätssteigerung 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

–  damit verbunden eine 100 %ige Verwertung des 
abgebauten Rohmagnesits

–  Nutzung der Grob- und Feinberge (am Steinplatz 
und im Klärteich lagernde Rückstände der Flota-
tion) als Sekundärrohstoff

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

–  vollständige Verarbeitung des Sinters zu Fertig-
produkten

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

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

das für den sich damals 
in einer allgemeinen, tie-
fen Krise befindlichen 
österreichischen Berg-
bau geschaffene Sonder-
unterstützungsgesetz . Da- 
neben wurde die Hoff-
nung aufrechterhalten 
und die Produktion trotz 
Schließungsbeschluss bis 
in den April mit immer 
weniger Personal weiter-
betrieben .

Glücklicherweise hatte 
sich in Dr . Wolfgang 
Pöhl wenigstens ein Un-
terstützer des Konzeptes 
im Vorstand gefunden . 

Nach unzähligen Besprechungen und Diskussionen 
wurde schließlich Ende April 1992 der Schließungs-
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 äußerst produktive Zeit . Mit 
den wenigen Mitarbeitern mussten die Anlagen auf 
das neue Konzept adaptiert werden . Im September 
1992 war es schließlich so weit: Die Sinterproduk-
tion wurde wieder aufgenommen (Abb. 36) .

Abb. 35: „Besorgte Gesichter der TIMAG-Mitarbeiter unter dem Adventkranz 
bei der Krisensitzung“ – Foto aus Kitzbüheler Anzeiger, 14. Dezember 1991
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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 zunächst nur langsam, aber 
es war doch zu erkennen, dass es aufwärts ging . 
Und so wurde Schritt für Schritt wieder in die Zu-
kunft investiert . 

–  Im Jahre 1995 brachte das Projekt „Hüttenautoma-
tion“ eine computergestützte Steuerung und Anla-
genvisualisierung von der Steinplatzhalle bis zum 
Kühlerauslauf . Das war ein wichtiger Schritt für 
den Betrieb der Anlagen mit so wenig Personal .

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

–  Das Projekt „Körnungswirtschaft“ schaffte im 
Jahre 1999 die Voraussetzungen für eine weitere 
Steigerung der Massenproduktion . Bei der Sie-
bung in der Massenanlage anfallende Überschuss-
körnungen konnte man nun gezielt in vorhandene 
(bzw . in 2007 auch neu geschaffene) Silos im Be-
reich der nun nicht mehr benötigten Sinterverla-
dung auslagern und bei je nach Masse geändertem 
Bedarf – ohne neuerliche Siebung – wieder in die 
Silos der Massenanlage rückführen .

–  Der seit dem Anfahren des Rotierofens im Jahre 
1959 verwendete Brennstoff Heizöl 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-
ßung des sogenannten „Westfeldes“, die zur Ver-
längerung der Lebensdauer der Lagerstätte Wei-
ßenstein bewilligt worden war . Aufgrund des alpi-
nen Geländes musste ganz oben auf Etage 20 neu 
begonnen werden . Innerhalb von nur drei Jahren 
wurden über 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: Erschließung Westfeld, Etage 18, 2007

Abb. 38: Beginn Förderung 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 Rauchgaswäschern ein großes 
Schlauchfilter installiert, mit welchem nun Rein-
gasstaubgehalte <20 mg/m³ eingehalten werden 
können (Abb. 39) . Gemeinsam mit dem ebenfalls 
neuen Härterost zum Trocknen der Briketts war 
das mit 9 Mio . EUR die größte Einzelinvestition 
seit dem Werksbau .

Abb. 39: Schlauchfilter für Ofenabgasentstau-
bung, 2012. 1350 Schläuche, 4.200 m² Filterfläche

 –  Das 2014 realisierte Feinbergeprojekt ermöglich-
te die Nutzung der bislang nicht eingesetzten 
Feinberge vom Klärteich in der Brikettierung . 
Diese Feinberge haben Wassergehalte von  
20–25 %, sind pastös und haben damit sehr 
schwierige Fördereigenschaften . Mit einem spe-
ziellen Dosiersystem und einem Durchlaufmi-
scher mit hoher Intensität können sie in die Bri-
kettmischung aufgegeben werden (Abb. 40, 41) .

Abb. 40: Abbau von Klärteichmaterial, Wasserge-
halt 20–25 %

Abb. 41: Brikettierung, Einmischen der pastö- 
sen Klärteichberge mittels Durchlauf-EIRICH-
Mischer, 2014

–  Ende 2017 konnte ein dreijähriges Kernbohrpro-
gramm am Bürgl abgeschlossen werden, mit dem 
die noch vorhandenen Magnesitresourcen genau-
er erkundet und wenn möglich zusätzliche Men-
gen gefunden werden sollten . Eine schwedische 
Bohrfirma brachte dafür 10.000 Bohrmeter nieder 
(Abb. 42) . Die Erkenntnisse aus dem Bohrpro-
gramm bilden die Basis für weitere bergbautech-
nische Planungsarbeiten, deren Ziel die Sicherung 
der Rohstoffversorgung des Werkes über den Wei-
ßenstein hinaus ist .

Abb. 42: Kernbohrprogramm Bürgl, 2015-2017

Geschichte in Zahlen – Teil 2

Auch dieser zweite Teil der Werksgeschichte kann 
in Zahlen und Kurvenverläufen zusammengefasst 
werden (Abb. 43):
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here CaO-Gehalte . Die Sinter und die daraus herge-
stellten Feuerfestmassen sind nun viel besser auf 
die Lagerstätten abgestimmt, natürlich ohne Einbu-
ßen an Qualität und Leistung beim Kunden . Derar-
tige Anpassungen zeigen auch den strategischen 
Vorteil eines Konzerns mit vollständig integriertem 
Materialfluss vom Rohstoff bis zum Fertigprodukt.

In der Rückschau lässt sich feststellen, dass die 
Rücknahme der „vorübergehenden“ Schließung 
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 Schließungsbeschluss war . Bei ei-
ner Weiterführung der Flotation wäre der Weißen-
stein schon längst ausgeerzt .

Hochfilzen heute

Die Produktion am Standort Hochfilzen umfasst 
heute folgende wesentliche Arbeitsschritte:

–  Gewinnung und Zerkleinerung (<50 mm) des 
Rohmaterials in der Hauptrohstoffquelle Tagbau 
Weißenstein

–  umweltfreundliche Rohmagnesitförderung mittels 
Seilbahn 2, untertägiger Fördereinrichtungen im 
Bürgl (Förderbandstollen, Sturzschacht) und Seil-
bahn 1 hinunter ins Werk Hochfilzen

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

–  Rückgewinnung von Grob- und Feinbergen von 
der Sekundärlagerstätte Klärteich

–  Herstellung von Briketts aus feinen Rohmaterial-
körungen und dem aus dem Ofenabgas abgeschie-
denen Kausterstaub

–  Vorwärmung 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

–  Übernahme und Einlagerung von eisenarmer Sin-
termagnesia aus dem Werk Eskisehir (Türkei)

–  Siebung enger Kornfraktionen und Herstellung 
von feuerfesten Massen in der Massenanlage
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Abb. 43: Geschichte in Zahlen, Teil 2, 1992–2016

–  Der Maßstab zeigt, dass für die gleiche Menge 
Sinter nur mehr halb so viel Rohmaterial gewon-
nen werden muss . Dies ist möglich, weil seit Still-
legung der Flotation der abgebaute Rohmagnesit 
vollständig verwertet wird und zusätzlich ehema-
lige Flotationsberge rückgewonnen werden .

–  Nach recht zähem Beginn in den Anfangsjahren 
von „TIMAG Neu“ stieg die Sinterproduktion an 
und erreichte ab 2002 wieder die Größenordnung 
von 100 .000 t .

–  Die Massenproduktion wuchs kontinuierlich bis 
zum Höchstwert 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-
därlagerstätte“ (Grob- und Feinberge des ehemali-
gen Flotationsprozesses) lag zeitweise bei 40 % . 
Dabei handelte es sich um leicht gewinnbare Grob-
berge vom Steinplatz sowie den Dämmen der Fein-
bergedeponie, eine willkommene Kosteneinspa-
rung in den Anfangsjahren nach dem Neustart! Das 
Recycling ging später zurück, weil man mit den 
leicht einsetzbaren Bergen haushalten musste . Mit 
dem im Jahre 2014 realisierten Feinbergeprojekt ist 
nun wieder eine Anhebung auf ca . 25 % möglich .

Begleitet wurde dieses große Mengenwachstum 
durch die Weiterentwicklung der Sintersorten in Zu-
sammenarbeit mit der Forschung Leoben und der 
Marketingabteilung für feuerfeste Massen . Wurden 
bis zur Restrukturierung 1992 ausschließlich auf 
Briketts basierende Sinter mit 2,8–12 % CaO herge-
stellt, so haben heute die zwei aus Briketts- und 
Rohstein produzierten Sintersorten wesentlich hö-



res montanarum 58/2018 Seite 73

–  Versand ab Werk per 
Bahn und LKW, zu 
Kunden in der Stahlin-
dustrie weltweit 

Im Jahre 2017 wurden 
vom Magnesitbergbau 
Weißenstein (Abb. 44) 
161 .000 t Rohmaterial 
ins Werk (Abb. 45) ge-
fördert, hinzu kamen aus 
der Sekundärlagerstät- 
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, 
beschäftigt 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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