
El 92% de las viviendas unifamiliares en E E W  se consimyen en 
madera. Sobre esta cifra el 1,8% se consimye un "madera pesada" 
(heavy timber) y el 1% en paneles sandwich. El resto se constru- 
yen en el sistema tradicional comentado alprincipio. 

Winter Panel Homes: 
Fabricante de casas de madera. 

Por Joro Enrique Perua Slnchez 
Arwilecto de AlTlM 

Frente al sistema tradicional de construcción con madera de 
viviendas unifamiliares en EEUU a base de montantes, cara 
exterior de tablero contrachapado o de virutas orientadas, 
relleno de aislante térmico grapado in situ, barrera de vapor y 
panel de cartón yeso, se está introduciendo en el mercado un 
nuevo procedimiento a base de paneles sandwich. 
Amos Winter, presidente de Winter PanelHomes (W.P.H) co- 
menzó en 1981 a fabricar este tipo de paneles para 
complemento o cerramiento de edificios de madera. La 
fábrica está situada en una pequeña ciudad del estado de 
Vermont, llamada Brattleboro. 

Seaún Winter. su emDresa controla ademds el 40% de ese 

se subcontra- acabados. El secreto estátambi6n en el entusiasmo que Sabe 
tan fuera de imprimir a laempresa y la gran capacidad de trabajo que 1 WH. combina la racionalidad con la flexibilidad. Lo único 

1 importante es la calidad final y la sat'sfecci6n del cliente. El 
prototipo de empresario tipicamente americano. 
Lavisiiaalafábrica, realizadael 10de Junio DaSadO. com;enza 
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13% de conslrucci6n'de "madera pesada". 
La firma W.P.H contemplatodas las fases del proceso, desde 
la fabricaci6n del Danel hasta la instalaci6n fhal de la vivienda. 
responsabilizándose tambien del diseno del conjunto atrav6s 
de un gabinete anexo a la propia fábrica. 
Esto supone una gran complejidad puesto que se han de 
subcontratar todos los servicios intermedios, complementa- 
rios y de montaje, pero es la estrategia de marketing que está 
siguiendo Amos Winter para introducir su producto en el 
mercado. Un productoquees relativamente nuevo y queexige 
unas garantias de confianza ante el cliente, mayores que las 
de los sistemas tradicionales. 
Por este motivo la caoacidad de oroduccián de oaneles oor ,~~ ~ - -  

el momento noesmuy elevada, yaquesuinteriiactual lelleva 
a controlar especialmente las otras fases. en especial el 
Drovectov la direccidn de obra. Su estrateaia a medio llarao 
p lgo es demarcarse de los constructore~semiartesana~s 
dreciendo un producto más industrializado. de superiores 
~restaciones v con un control de calidad. 
De hecho es sorprendente encontrarse con alguien como 
Winterque domine los aspectos empresar;ales y de gesti6n, la 
fabricaci6n. el diseno. lac estructuras. la construcci6n v los 

con una somera ex~licaci6n sobre la comoosici6r¡del oanel. 
Las caras son de' tablero de virutas orhtadas (0riented 
Strand Board. OSB) o contrachapado estructural en ambas 
caras o con unade cartón yeso. Elalmaes una espumade po- 
lisocianato (familia de los metanos). Esta se consigue 



mediante la mezcla de doscomDonentes líauidos. aue al mez- 
clarse, reaccionan con un aumento de volumen considerable 
y endurece completamente en unas pocas horas. Al minuto 
v medio va tiene una forma dl ida de suficiente rigidez como 
óara facilitar su maniobrabilidad v corte. Inclüso oueden 
iabricarse paneles curvos aprovechando las primeras fases 
de reacción de los componentes (menos de 1 minuto) 
cuando la esnuma Dermite todavía adabtarse a estas formas., 
La unión de iabler&alma no se confía a ninguna cola ya que 
la propia espuma se adhiere pefiectamente al tablero. 
E l  material resunante tiene unas excelentes prestaciones 
mecánicas y de reacción al fuego : clase 1 según normas 
ASTM. (A modo comparativo la madera de roble es clase 3). 
Comparando este panel a los de alma de poliuretano las 
diferencias son enormes. va oue la caoacidad resistente de 
estos últimos es mucho m& bija y la resistencia y reacci6n al VMcn& de 
f ~ e g o  es muy mala una vez quemado el tablero. En este lujo can 
sentido existe un vacío normal~o y de certificaci6n en EEUU sistema WPII 
yaque este producto puede dar serios problemas en caso de ,, vcmoni. 
sniestro. W.P.H. s61o los utiliza por expreso deseo del cliente. 
A nivel de innovación. la firma está trabaiando actualmente en 
un nuevo producto que incorpore una ldminametdlica más un 
producto bituminoso que se pueda utilizar directamente en 
c~b;ertas. El Danel de Dor sí. sin estos acabados. Dosee 
sobradamente las característi~as mecanicas necesarias para 
esta función, ya que trabaja como una viga de doble T. 

Proceso de fabricación del panel 

Winter compra tableros de distintas clases que se introducen 
deforma automática en una línea donde lleva la seoaraclón 
conveniente al espesor del panel. El panel inferior sufre un 
calentamiento cercanoalos5O0C paraacelerar la reacción de 
los componentes de la espuma. 
Una serie de inyectores impulsan los componentes de la 
espumadeforma líquidamezclándose en ese instante, sobre 
el panel, de manera uniforme. 
A continuación. v mientras seva oroduciendo el aumento 
de volumen delá espuma, se pasa a una formadora y a su 
posterior corte y manipulación para el almacenaje. 
El rendimientoaclual es de3 ~arieles ~orminutoviadimensi6n 
en ancho es de4 pies ( 122 cm), 11,s cm en es&ory el largo 
que;ntereseencadacaso (puedeser laaiiuradel piso0 mayor, 
sin limkación) 
La fase mds crbica de la fabricación es la mezcla de compo- 
nentes y su proyecci6n sobre los tableros. Dada sd alta 
velocidad de fraguado, laexistenciade rebabassólidas puede 
prooucir atascos en la línea. Un operario vigila permanente- 
mente este aspecto y limpia los proyectores de la mezcla. 
Actualmente estan estudiando las Dosibilidad de utilizar este 
tipo de sólidos en la formación de ia manta lo que favorecer& 
un ahorro de material y que haya menos desperdicios. 

Departamento de dlseño 

Cuando se realizó la visRa a WPH trabajaban 4 delineanies 
Provectistas en estasección, baiola remonsabilidad de un 
encargado. Todo el procesose iealiza informAticamente. Se 
util:za el programa AUTOCAD con un ordenador para cada 
t8cn;co. con pantalla grande v Dloner Dara el dibuio completo 
de plantas, aizados, k c i o & s  y sobre todo despieces que 
son enviados a la planta de fabricación de forma detallada. 

Corte de las plezas 

El Corte de las piezas se realiza en una nave separada ya que 
en la de fabricación sólo realizaeldimensionado en bruto sin 
huecos ni formas especiales. 
Para este proceso se utiliza un sistema de CADICAM en el que 
se define' tdalmente la forma definitiva v se Dractican ios 
hJBCOS necesarios de puertas y ventanas: EI corte se realiza 
con fresa circular pudiendo hacerse penetraciones con un 
cieno grado de inclinación y circulares. Los corte oblicuos al 

Demostración m silu de la 
resistencia de la espuma al 
fuego. 



planose hacen amano con herramientas portátiles. Asimismo 
se realizan allí los rebaies necesarios Dara la unión de los 
paneles en vertical. El iolape es mediante un sistema doble 
de falsas lengüetas con una gran superficie de contacto que 
lueao es clavada. Normalmente se deia unaacanaladura lon- 
gitÜdinai que permite la introducción de un sellante. 

Ventajas e lnconvenlentes del sistema 

- Es algo más caro que el tradicional (5% más). 
- Ofrece mayor aislamiento t6rmico. 
- La introducción de conducciones electricas v de fontanerla 
se hace mediante taladros practicados previamhe en el alma 
lo que obliga e prever los pasos de instalaciones con anterio- 
ridad. 

Unión vertical entre paredes can '310caci6n de los herrajes de 
doble falsa lengueta clavada. apoyo denguelas en el 

segundo piso, y detalles de 
fijación. 

macla de campanen- 
tes de la espuma sobre 
el lablm. 

-Permite los mismos tipos de acabados que las viviendas 
tradicionales: estucos, chapados de ladrillo o madera natural. 
-Las cubiertas pueden solucionarse con el empleo de cer- 
chas o directamente con vigas rectas y paneles, que es algo 
más caro, pero permite la habitabilidad de la cubierta. 

Vlsnas a construcciones realizadas por W.P.H. 

Amos Winter condujo las visitas a una serie de viviendas 
ejecutadas por su empresa. Desde algunas de clase baja 
hasta otras de lujo. Contrastan los precios con nuestro país. 
Las de tipo medio (125 m2 más garaje) oscilaban alrededor de 
los 10 millones de pesetas (incluidoterreno con valor de 
3 3  millones de ptas) y las de lujo (300 m2 más garaje) 
alrededor de los 30 millones de ptas. (incluido terreno). 
A lo largo de lavisitael constructor insistióen variosfactores: 
la gran capacidad de aislamiento que ofrecen sus casas, su 
excelente acabado y la rapidez de construcción. El tiempo 
record de terminación de unacasaes de 1 semana, esosícon 
una gran cantidad de operarios trabajando. Lo normal es una 
duración de alrededor de dos meses. 
La carpintería exterior suele ser de PVC con doble 
acristalamientoy secciones muy reducidas. El accionamiento 
de la ventana no es el convencional en Europa. Se realiza a 
traves de una manivela que permite una apertura graduada 
hacia el exterior. Hay que tener en cuentaque laventilación no 
se confia a lasventanas, sino al aire acondicionado. Este va 
instalado bajo el suelo y sale a traves de rejillas en cada 
habnación. 
En el estado de Vermont, donde se visitaron estas viviendas, 
se incorpora asimismo mosquitera exterior en la ventana. 
Los acabados dependen de la capacidad económica del 
comprador, pero las variaciones se limitan a los techos, que 
pueden hacerse en madera machiembrada. 
Las puertas son generalmente huecas con bajorrelieve acaba- 
dascon pinturay notienen tanto carácter representativocorno 
en España. 
El acabado de suelos es a base de moquetas salvo en 
cocinas y baríos que se resuelvencon pavimentos plásticos 
con dibujos imitandoterrazos o gres, lo que les da un aspecto 
más cálido. 
Los colores son invariantes para todo el conjunto: cremas, 
grises y blancos. 

Winter paneis comenzó a fabricar paneles "sandwich 
como respuesta a la crisis energética de los aríos setenta. Los 
paneles fueron ideados como muros de cierre en estructuras 
de madera de gruesa escuadría con el fin de proporcionar 
un aislamiento ininterrumpido. Pronto se descubrió que los 
paneles podían utilizarse por sí solos. Podían ser utilizados 
a la vez como estructura portante y elementos decierre en las 
viviendas. Como consecuencia se creó Amos Winter Homes 
para ampliar este mercado ofreciendo, además, una gran 
flexibilidad gracias a los modernos sistemas CADICAM con 
que cuenta la empresa. 
En laactualidad, AmosWinter Homes abastece un mercado en 
rápida expansión, tanto nacional como internacional. 
Combinando una eficiencia energética sin precedentes con 
total libertad dediseño, Amos Winter Homes dispone de una 
extensa gama de opciones, desde una pequetia vivienda 
económica hasta la residencia más sofisticada. La firma ha 
suministrado unidades a Groenlandia, Portugal y Espana, y 
ha sido seleccionada para fabricar la vivienda de demostra- 
ción de Estados Unidos en su Pabellón de la Exposición 
Universal de Sevilla. Actualmente, en colaboración con 
Dragados y Construcciones, está constryendo las unidades 
destinadas a un complejo residencial en las cercanias de 
Madrid. 


