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Nuevo tinel a prueba de hundimientos en la cuenca carbonifera
| del Sarre,

por Otto Weiss.

(De la Revista E, T, R, septiembre 1957, pags, 317
a 336.)

Bl antiguo tinel de Bildstock, perteneciente a la li-
nea Saarbriicken-Neunkirchen, atraviesa lus winas de
carbon de Maybach, Reden y Feinitz, A partir del aio

Desde e ano 1914 sc han venido considerando las
posibilidades de extraccion de tan importante canticad
de carbon, no habiéndose iniciado la explotacion por te-
mor a que los asientos irregulares produjesen dafios de
importancii en la boveda del tinel, Después de tantear
diversas soluciones se¢ decidio Ja construccion de una
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Fig. 1. — Seccién transversal y longitudinal del tanel,

1950, fecha de su construccion, se establecié la prohi-
bicién de extraer carbdén en una extensa zona situada

por debajo del timel, pues en caso contrario los hundi-

mientos’ producidos hubieran arruinado la obra. Esta
zona de seguridad tiene a la altura del tinel una an-
chura de 50 m. y desciende a ambos lados con una pen-
" diente de 60°, En su interior se conservan unos 8 mi-
llones de toneladas de hulla.
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variante del trazado que incluye un ntievo tanel a prue-
ba de posteriores asientos,

I

Construccién del nuevo trazado.

Generalidades. — La variante tiene una longitud total
de 1572 m., de los cuales 336,8 m. pertenecen al tinel.
l,as trincheras que dan acceso al mismo alcanzan pro-
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fundidades de 24 y 35 m.,, respectivamente, en cada
boca, El tinel es de seccidn circular de 9,34 m. de dia-
metro y de doble circulacidén, habiéndose construido se-
gin una idea del profesor Caquot.

Descripcidn del titnel, — Considerando los asientos
irregulares que se habrian de presentar, estaba claro que
solamente daria resultado wna bdveda construida por
varios clementos independientes entre si, La solucién
presentacda por el profesor Caquot estribu en que lis
dimensiones de estos clementos, tanto en sentido longi-
tudinal como transversal, se han reducido a un valor
minimo que asegura la estabilidud necesaria frente a to-
das las posibles solicitaciones, Sienda la seccién cireu-
lar la mds favorable en este caso, se encomendd Ia fun-
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Fig. 2" — Detalle de la unidén entre los dovelas
y el revestimiento.

cién resistente a unos anillos independientes constitui-
dos por dovelas prefabricadas de hormigén fuertemente
armado. HEntre estos anillos resistentes y la voca existe
un revestimiento de hormigén inyectado que por huberse
realizado con cemento sobresulfatado sirve de defensa
ante las aguas agresivas, Fn el interior del recubrimiento
quedaron embutidos los arcos de perfil laminado T 22 que
se utilizaron en la entibacion,

Una chapa metilica de 5 mm,, recubierta de betiin
deslizante, separa al revestimiento de los anillos resis-
tentes y permite el movimiento de estos Gltimos. Iin las
figuras 1.0 y 2.8 puede verse esta disposiciéon con mayor
detalle. ‘

La sucesion de estos anillos scparados entre si forma
un tinel que es movible en direccién longitudinal. La
movilidad queda asegurada por la capa deslizante des-
crita anteriormente,

Una vez cerrados los anillos se ponen en carga me-
diante gatos que actian entre dos dovelas-ménsula (fi-
gura 1), Las juntas que aparecen se rellenan de.mor-
tero descimbrandose a continuacién el anillo, Los gatos
se recuperan al cabo de veinticuatro horas, cuando el
mortero ha adquirido resistencia suficiente,
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Construceion del tinel, — Se realizd ¢n nueve fases
(figura 3.4, En las fases 1.0 y 24 se perford una galeria
de avance de 20 m*? de seccion, amplidndose luegn a de-
rechit ¢ izquierda. Se emplearon jumbos sobre carriles,
Iinla fase 3.0 se colocd la entibacion metdlica, neecesaria
para la prosecucion de los trabajos. Iin la fase 4.1 se
harmigond con bombas la parte superior de la boveda,
Fn la fase 59 se terming la excavacion de toda la sec-
¢ion, utilizindose jumbos sobre orugas, bulldozers y va-
gonetas sobre carviles, Tn la fase 6.0 se completd ¢l re-
vestimiento, quedando el tanel en condiciones parn ini-
ciar la construccion de los anillos resistentes, En la
fase 7.0 se colocaron las dovelas hasta llegar a la lori-
zontal mediante un puente-gria, continuindose la cons-
truccién de los anillos con una segunda mdaquina, que
servia al mismo tiempo de cimbra hasta la puesta en
warga (e los anillos,

Fabricacion, transporle y puesta en obra de las do-
velas, — T3l ntimero total de dovelas necesarias para la
construccion de los anillos alcanzd la cifra de 50000
(281 anillos de 178 dovelas cada uno)., Tl proceso de
su fabricicién y puesta en obra se mecanizé al maximo
para conseguir terminar la obra en el corto plazo pre-
visto con la mayor economia posible, '

I8l procedimiento de construccion adoptado fué el sis-
tema Billner, de hormigdén al vacio, Tl agna en exceso
que acompifia al hormigdn se extrae inmediatamente ces-
pués de rellenar ¢l molde mediante aspiracién a través
del encofrado, De cste modo se consigue desencofrar las
dovelas rapidamente mejorando al mismo tiempo la ca-
lidad det hormigdn gracias 2 un vibrado eficaz y a una
disminucidn de la relacién agua-cemento,

El taller de fabricacion se instald a pie de obra y
disponia de dos cadenas de producciéon, Cada caclena
estd formada por una mesa vibratoria, cuatro moldes y
un cabrestante monocarril, La produccién alcanzd la ci-
fra de 30 dovelas por hara,

T.os moldes tienen en cada una de sus paredes las
carrespondientes camaias de vacio, Cuando se inicia la
fabricacion se depositan Jos moldes sobre la mesa vibris
toria. mediante el cabrestante monocarril, Se introduce
posteriormente la armadura y se vuelen ¢l hormigon,
Ifinalizada la vibracion comienza la extraccion del agua,
retirandose ¢l molde a continuacidén meciante el mono-
carril, que lo deposita en el suclo, F] proceso de aspira-
ciébn continfia tres a cuatro minutos mas, pasados los
cuales se desencofra la dovela y se limpia el molde, que
queda dispuesto para su inmediata reutilizacion.

Para transportar las dovelas hasta el almacén se han
empleado unas ventosas de espuma de goma a través de
las cuales se hacia el vacio con una bomba rotativa ado-
sada al cabrestante monocarril, ,

La puesta en obra se ha realizado en su primera eta-
pa con un puente-griia equipado asimismo con ventosas
para el mejor manejo de las dovelas,
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Fig., 3" — Proceso constructivo del tunel.

En la scgunda etapa sc utilizo una maquina proyec-
tada y construida por 1a propia Kmpresa, Hs una cim-
bra circular que se apoya a través de dos brazos sobre
el revestimiento, Dispone de un tercer brazo telescOpico
que puede girar alrededor del centro del circulo. Fn su
extremo se han acoplado unas ventosas de espuma de
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goma que se adhieren perfectamente a las dovelas. De
este modo va tomando las dovelas situadas en una va-
goneta y las coloca en su lugar correspondiente.

Los procedimientos de vacio utilizados estan paten-
tados en todos los paises, habiéndose solicitado la corres-
pondiente licencia de la V. acuum-Concrete de Paris,

F.L.P. 4
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