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Verfahren zum Schutz gegen Stein- und Kohlenfall aus der Ortsbrust beim untertagigen Streckenvortrieb.

@ Es wird zu dem Verfahren zum Schutz gegen Stein- und
Kohienfall aus der Ortsbrust beim untertagigen Streckenvor-
trieb durch Abdecken der Ortsbrust mit einer Kunststoff-
Folie, durch die hindurch das Bohren der Sprenglocher
sowie das Einfilhren und Verddammen der Sprengladungen
erfolgt, wihrend die Ziinderdrahte vor der Folie verbunden,
werden, vorgeschlagen, eine Kunststoff-Folie einzusetzen,
die auf der gesamten Flache Locher von 5 bis 10 cm Durch-
messer aufweist.
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BEZEICHNUNG
siehe Titelseite
Zum Schutz gegen Stein- und Kohlenfall aus der Ortsbrust

beim untertdgigen Streckenvortrieb wird die Ortsbrust
mit einer geeigneten Verkleidung abgedeckt. Wenn Kunst-
stoff-Folien als Verkleidung eingesetzt werden, erfolgt
das Bohren der Sprenglocher sowie das Einfihren und Ver-
démmen der Sprengladungen durch die Folien hindurch,

wdhrend die Zinderdrdhte vor den Folienbahnen verbunden

werden.

Bei dieser Arbeitsweise 1dRt sich zwar das Bohren der
Sprenglocher wie- auch das Einbringen und das anschliefen-
de Verddmmen der Sprengladungen durch die Abdeckfolie
hindurch ohne weiteres ausfiithren. Schwierigkeiten treten
jedoch auf, wenn die Bohrlocher 2zwecks Reinigung von
Bohrklein mit Druckluft ausgeblasen werden. Débei sam-
melt sich die aus den Bohrlochern rilickstrémende Dmckluft
hinter der Kunststoff-Folie an und fihrt zu einem ballon-
formigen Aufblidhen der Folie, was die Durchfiihrung der

weiteren Bohr-und Ladearbeiten ganz erheblich behindert.

AuBerdem ist es hdufig notwendig, 2zur Abdeckung der
Ortsbrust mehrere Folienteile oder -bahnen einzusetzen,
deren Kanten aneinanderstoRen. Um eine vollstdndige und
wirksame Abdeckung der Ortsbrust zu erreichen,vmﬁssen
die aneinanderstofenden Kanten fest miteinander verbun-
den werden. Ein Verkleben oder VerschweiRen der Folien-
kanten ist unter den Betriebsbedingungen vor Ort prak-

tisch nicht realisierbar. Einfache Druckknopfverbindungen
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geniigen den hier gestellten Anforderungen ebénfalls
nicht, da die Abdeckfolien hdufig erhebliche Zﬁgkréfte
aufnehmen miissen, unter denen sich einfache Druckknopf-
verbindungen unerwiinscht l&sen. Hieraus stellte sich

die Aufgabe, eine aus - einer Kunststoff—Folie—bestéhen—
de Abdeckung flir die Ortsbrust im untertégigen Bergbau
zu entwickeln, die sich nicht aufbliht, wenn die durch
diese Folie in die Ortsbrust vorgetriebenen Bohrlocher
mittels Dfuckluft vom Bohrklein gereinigt werden uni sO—
fern die Abdeckung aus mehreren Folienteilen bésteht,
deren Kanten mittels Druckknopfverbindungen fest mitein-

ander zu verbinden.

Es wurde ein verbessertes Verfahren zum Schutz gegen

Stein- und Kohlenfall aus der Ortsbrust beim untertigigen™

Streckenvortrieb durch 2bdecken der Ortsbrust mit einer
Kunststoff-Folie, wobei das Bohren der Sprengléchersmﬁe
das Einfiihren und Verc&mmen der Sprengladungen durch die
Folienbahnen und das Verbinden der Zﬁnderdréhté vor den
Folienbahnen vorgenommen wird, gefunden. Das Verfahren
zeichnet sich dadurch aus, daf Kunststoff-Folien verwen-
det werden, die auf der gesamten Fliche L&cher von 5 bis
10 mm Durchmesser in einem Abstand von 5 bis 20 cm zu—

einander aufweisen.

Die Anordnung der Locher ist dabei nicht kritisch. Die

Locher konnen beispielsweise an den Ecken eines Quadrats

mit 5 bis 20 cm Kantenl&nge liegen oder reihenweise un-

tereinander um den halben Abstand versetzt sein. Sie kdén-
nen aber auch vdllig unregelmdpfig iiber die Fléche der

Schutzfolien verteilt sein. Entscheidend ist lediglich,
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daf die Anzahl der Locher und ihr jeweiliger Durchmesser
so auf die Menge der zum Ausblasen der Sprengldcher ein-
gefithrte Druckluft abgestimmt ist, daf die Druckluft

durch die Lochungen der Folien ohne grdReren Widerstand

5 abflieRen kann, ohne daf dabei der Folienvorhang aufge-
bldht wird.

Fiir das erfindungsgemidBe Verfahren konnen Flachfolien
bzw. flachgelegte Schlauchfolien mit einer Dicke von vor-
zugsweise etwa 0,5 mm verwendet werden, die, sofern es

10 erforderlich ist, flammwidrig und antistatisch ausgeriistet
und durch Gewebe, Glasfasern, Drahtnetze oder andere

Mittel verstdrkt sein kbnnen.

Das Lochen der Folien kann unmittelbar bei der Herstellung
erfolgen, indem die Folienbahnen, die den Extruder als

15 Flachfolien oder als Schlauchfolien verlassen, beispiels-
weise iUber ein Walzenpaar gefiihrt werden, das mit ent-
sprechenden Stiften und zugehorigen Vertiefungen auf der
GCegenwalze ausgeriistet ist. Ebenso kann eine geeignete

Stanze Anwendung finden.

20 Um die Wirksamkeit der Folie sicherzustellen, d.h. ein
freiés Fallen von Berge- oder Kohlenstiicken aus der Orts-
brust trotz vorgehingter Folie zu verhindern, hat es sich
als vorteilhaft erwiesen, die Folie zusdtzlich zur Auf-
hdangung an der Ortsbrust zu verankern. Dazu dienen handels-

25 {bliche Schlag- oder Schraubdiibel, die in an sich bekann-
ter Weise in Diibelldcher eingepreft und darin verankert
werden. Die Diibellocher dazu werden mit Hilfe gebrduch-
licher Kohlendrehbohrmaschinen durch die Folie hindurch-
gebohrt. Anschliefend werden die Diibel eingefiihrt und

30 Vverankert. Um ein Ausreiflen der Folie an den Befestigungs-
stellen zu vermeiden, sind die Diibel, die eine L3ange von

10 bis 20 cm und einen Durchmesser von 8 bis 16 mm haben,
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an ihrem hlnteren Ende zu einem Teller von vorzugsweise
50 bis 100 mm Durchmesser abgeplattet ‘der die Folle
fest an das Gestein der Ortsbrust driickt. Der Teller kann
wahlweise zusatzllch am Rand oder in der ganzen Fliche
perforiert sein, um einen besseren Kraftfqu von der
Folie auf den Diibel zu erreichen bzw. ein Einreifen der -
Folie zu vermindern. Der Teller kann'wahIWeise als
Einzelteil gestaltet sein, welches. durch einen Schlag—
stift oder eine Schraube mit dem Diibel verbunden wird.
Es ist auch mogllch den Teller als Elnhelt mit dem
Schlagstift zu komblnleren, wobel,der Schlagstlft am
riickwirtigen Ende als Teller aﬁSgebildet sein_kahn.
Zusdtzlich kann die Folie an diesen Stellen durch.Ver~
stdrkungen, die- belsplelswelse aufgeklebt sein konnen,

gegen Ausreifen gesichert werden.

Das Handhaben der Folie bis zum Bphreh*der Dﬁbellaeher
kann in der Weise vd:gehommen und'daaﬁrch'vereinfacht
werden, daﬁ.dierFolie von ihrer spétereh Unte:kanie zur
Oberkante hin zUnéehst aufgerollt und die Rolle durch -
Klebestreifen zusaﬁmengehelten wird. In diesef Form ist

die Folie verhéltnisméﬁig leichtiZu;transpofﬁie:en. An

‘der Ortsbrust wird der /gfiffbereit gebliebeneeobere

Rand der aufgerollten Folie an der Aufhéngung befestigt.
Anschliefend werden die'Klebestreiﬁenientfernt oder durch—
trennt, so daB die Folie vor der Ortsbrust nach unten ab-
rollt. Sie kann nunmehr in. der beschrlebenen Weise durch

Diibel verankert werden.

zur erfindungsgemifen Abdeckung der Ortsbrust im Unter—

- tagebergbau konnen auch mehrere 'nebeheinander gehidngte

Folienbahnen in glelcher Welse elngesetzt werden, deren
Kanten vortellhaft mittels Druckknopfe mltelnander ver—-
bunden werden Hierzu haben 31ch Druckknopfe besonders

bewdhrt, bei- denen Jede der belden Druckknopfhalften

| e ot
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4a und 4b eine Grundplatte von rdglichst rechteckiger
Form hat, deren Linge mindestens dem Vierfachen und
deren Breite mindestens dem Doppelten des Lochdurchmes-
sers entspricht, und die L3nge ces Dorns auf der einen

5 Druckknopfhdlfte 4a so bemessen ist, dal bei eingeraste-
tem Druckknopf der innere Abstand zwischen den beiden
Grundplatten sehr genau der Dicke der beiden Verschlufi-
streifen 2a + 2b der zu verbindenden Folienbahnen la,

1b entspricht.

10 Die beiden Abbildungen 1 und 2 zeigen die erfindungsge-
mafe Druckknopfverbindung im Querschritt und in perspek-
tivischer Ansicht. Die beiden zv verbindenden Folienbah-
nen la und 1b sind an den zu verbindenden Kanten zu
einem VerschluBstreifen 2a bzw. 2b senkrecht abgewinkelt.

15 Diese Verschlufstreifen bilden sich ohne besondere Vor-
kehrung, wenn die beiden Folienkanten zwecks Verbindung
der Bahnen in der dargestellten Weise aneinandergebrecht
und in dieser Lage mittels der zweiteiligen Druckknopfe
4a, 4b fixiert werden. Diese Druckknopfe kbnnen aus Me-—

29 tall cder einam anderen geeigneten Werkstoff hergestellt
sein. Vorzugsweise bestehen sie aus Kunststoff. Um die
Druckkndpfe anbringen zu konnen, ist jeder VerschluB-
étreifen 2a bzw. 2b an der Folienkante mit LOchern 3a,
3b versehen, die in den beiden zu verbindenden Bahnen

25 jeweils genau aufeinander passern. Der Durchmesser dieser
Ldcher ist so groR, dal der Dorn cder einen Druckknopf-
hilfte 4a sich ohne Schwierigkeit, zber auch ohne un-
ndtiges Spiel, hindurchstecken 1lEB3t. Der Abstand der
Locher von der Folienkante entspricht etwa der Hohe der

30 rechteckigen Druckknopf-Grundplatte. Der Abstand der

L8cher untereinander betrdgt vorteilhaft 100 bis 300 mm.

Die vorbereitende Lochung der Folienbahnen zur Aufnahme
der Druckknopfe 1&d8t sich umgehen, wenn der Dorn der

Druckknopfhdlfte 4a so gestaltet und zugespitzt ist, daB



10

15

20

25

30

., 26.9.1980
-0029921.

- 4 -

er perforierend cdurch die beiden Verschluﬁstreifen 2a,

2b hindurchgefiihrt werden kann. Dadurch 1lift sich die
Zahl der anzubringenden Iruckkndpfe den jeweiligen Gege-
benheiten anpassen. Die Druckkn&pfe bestehen aus den
beiden Hilften 4a und 4b, die zur besseren Handhabung
durch einen leicht biegsamen Biigel 5 miteinander ver—
bunden sein k&nnen. Es sind auch andere Verbindungen der
beiden Druckknopfteile moglich, beispielsweise,indem sie
in geeignetem Abstand auf den beiden Hdlften eines durch-
gehenden Plastik-, Papier- oder Textilstreifens ange-
bracht sind. Natirlich lassen sich die beiden Druckknopf-
hZlften auch ohne Verbindung miteinander anbringen. Die
eine der Druckknopfhdlften 4a trdgt einen Dorn, deér in
den an der anderen Druckknopfhd@lfte 4b befindlichen
Schaft eingefilhrt wird und hier in bekannter Weise un-
verriickbar fest einrastet. Die Linge von Dorn und Schaft -
ist dabei so auf die Dicke der zu verbindenden Folien

lza und 1b abzustimmen, daf bei eingerastetem Druckknopf
der innere Abstanrnd zwischen den beiden Grundplatten der
Druckknopfhdlfter 4a und 4b sehr genau der Dicke der
beiden VerschluBstreifen 2a + 2b der zu verpindenden
Folienbahnen la und 1b entspricht, so daB die beiden Ver-

schlufstreifen 2z und 2b fest gegeneinandergepreB £ werden.

Wesentlich fiir das Zustandekommen eihér zugfestén Ver—
bindung zwischen den beiden Folienbahnen la und 1b ist
auBerdem die Form und Groke der Grundplatten der beiden
Druckknopfhidlften 4a und 4k. Die Grundplatten sollen eine
moglichst rechteckige Form haben, wobei die ldngeren der
Rechteckseiten parallel zu den Kanten der Folienbahnen
verlaufen. Dabei haben die lingeren der Rechteckseiten
mindestens die vierfache und die kilrzeren Rechteckseiten
mindestens die doppelte Grofe des Durchmessers der
Locher 3a bzw. 3b, Fir eine bevorzugterAusfﬁhrungsform

betrdgt der Lochdurchmesser 4 bis 10 mm und demnach die
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GroRe der Grundplatten 16 bis 40 mal 8 bis 20 mm.

Durch das erfindungsgemdBe Verfahren wird erreicht, daR
die zum Ausblasen in die Bohrldcher eingeprefte Luft
durch die Lochungen der Folie austreten kann, ohne
letztere dabei aufzubldhen. Eine Behinderung der weiteren
Bohrarbeiten tritt dadurch nicht auf. AuBerdem wird durch
die Lochung eine Beobachtung der Ortsbrust ermdglicht.
Weiterhin wird durch die zusdtzliche Diibelbefestigung

der Folie eine bessere Sicherung gegen Stein- und Kohlen-

fall bewirkt, als es durch die nur frei herabhingende
Folie mdoglich ist.

Die rechteckigen Formen der Grundplatten der erfindungs-
gemdB einzusetzenden Druckknopfe bewirken, daf die Kanten
der Folienbahnen an der Lingsseite dieser Grundplatten ab-
knicken, so daf zwischen den Druckknopfen 4a und 4b die
VerschluBstreifen 2a, 2b gebildet werden. Da die Ver-
schlufstreifen durch die Druckknopfe 4a, 4b, erfindungs-
gemdB sehr fest aufeinandergepreft sind, werden Zug-
krdfte, die in beiden Folienbahnen senkrecht zur Richtung
der Verschlufstreifen an diesen angreifen und die Bahnen
voneinander zu trennen versuchen, von der im Knick der
Folie anliegenden Kante der jeweiligen ersten Grundplatte
aufgenommen, iber den Dorn und den Schaft auf die jewei-
lige zweite Grundplatte und von dort auf die zweite
Folienbahn iibertragen. Da die Krdfte, die im Gegensatz

zu den bisher bekannten Druckknopfverbindungen, nicht
iiberwiegend an den Lochungen der Folienbahnen angreifen,
wird ein Ausreiflen der Locher und damit eine Trennung der

Folien, auch beli relativ grofen Zugkrdften, mit Sicher-
heit verhindert.
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Verfahrer zum Séhuté,gegehrsteine ﬁnd,Kohlenfail aus

der Ortsbrust beim:ﬁﬁtertégigen Stfédkeﬁ?drtriéb durch
Abdeckern der Ortsbrust mit einef7KunstStoff-Folie'in
einer oder mehreren Bahnen,'wobel das Bohren der Spreng-
18cher sowie das Elnfuhren und Verdammen der Sprengla-
dungen cu:ch die Folienbahnen und das Verblnden der Zin-
derdrdhte vor den Follenbahnen vorgenommen w1rd dadurch'

gekennzeichnet, daR elne Kunststoff Folle,verwendet

wird, die auf der gesamten Flache Locher von 5. bls 10 mm
Durchmesse; in einem Abstand,vop 5 bis 20,cm zueinander

aufweist.

Verfahren nach'Ansprudh 1, déduféh qékéhnzeichnet' das

die vor aer Ortsbrust frei herabhangende Folle zusatzllch
mit Hll:e von in der Ortsbrust- zu verankernden.Dubeln,
die an ihrem hlnteren Ende zu elnem Teller angeplattet

sind, bef Sblgt wird.

Verfahren nach Anspruchen l und 2 dadurch qekennzelchnet

daf die Folie an den,Befestlgungsstellen durch Verstar—

kungen ge"en Ausrelﬁen ge51chert wird.

Verfahren nach Ansprhch1l( dédurﬁhrqgkénnzeiChpet;&aB

Diibel mit einer ais Unferlegscheibe,ausgebildeten losen

Platte verwendet werden. -

Verfahren nach Anspruch l" dadurch,g4kennzeichnet dag

der im Diibel befindliche Schlagstlft ‘am ruckwartlgen Ende
als Tell** ausgeblldet 1st.
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6. Verfahren nach Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekennzeich-

net, daR bei Einsatz mehrerer Folienbahnen deren anein-
anderstoBende Kanten mittels unldsbarer Druckkndpfe mit-
einander verbunden werden, beil dernen jede der beiden
Druckknopfhdlften (4a und 4b) eine Grundplatte von mdg-
lichst rechteckiger Form hat, deren Ldnge mindestens

dem Vierfachen und deren Breite mirncdestens dem Doppel-
ten des Lochdurchmessers entspricht, und die L&nge des
Dorns auf der einen Druckknopfhdlfite (4a) so bemessen
ist, daR bei eingerastetem DruckkncpZ der innere Abstand
zwischen den beiden Grundplatten sehr genau der Dicke
der beiden Verschlufstreifen (2a + 2b) der zu verbin-

denden Folienbahnen {(la, 1b) entspricht.
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