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Productos cerámicos en el mercado

Sistemas constructivos aplicablesSistemas constructivos aplicables

Terreal-briques monolithes. Piezas de gran formato listas para ser colocadas Brazo mecánico colocador de ladrillos

Jean-Baptiste BEOVARDI, Josep Antoni CARREÑO, 
Alexander  HOLLPERG, Josep ROVIRA2. BENCHMARKING TOSCA _2010-11

Instalacion de carton yeso. Colocación en seco Paneles de hormigón prefabricados
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Fase 1: ¿que debe cumplir un nuevo concepto 
de tabique cerámico?

Fase 2: ¿como puedo lograr el nuevo 
concepto de tabique cerámico?

Final: ¿Que valores debe caracterizar un 
nuevo concepto de tabique cerámico?

Ubicación de servicios
Nucleos tecnicos
Rapidez de montaje

Pre-instalado de servicios
instalaciones asociadas

Cerámicas antirotura
Cerámica autoportante Cerámica reforzada TECNIFICACIÓN

Pre-instalado de servicios

Cerámica autoportante

Comportamiento resistente

Panel sándwich

Cerámica reforzada

PREFRABRICACIÓN

TECNIFICACIÓN

Acabados contínuos
Tabiques con acabados de quita y pon
Despieces a medida

Panel sándwich
PREFRABRICACIÓN

PARAMETRIZACIÓN
Formato

Cerámica reponible

Arquitectura parametrizada

PARAMETRIZACIÓN

Cerámica reponible
Cerámica en seco
Cerámica Lego

Mecanización
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Proceso de producción Objetivos

Crear núcleos y particiones técnicas

+
3.1. Las piezas son 
cortadas 
automáticamente de 
acuerdo a unos 
parámetros.

Crear núcleos y particiones técnicas
Minimizar el trabajo en obra
Gestión controlada de residuos
Dotar de mayor precisión la construcción de tabiques
Automatizar el proceso
Acercar las nuevas tecnologías y formas de proyectar + parámetros.Acercar las nuevas tecnologías y formas de proyectar
al mundo cerámico
Paneles modificables con el paso del tiempo sin
renunciar a su integridad

=

1. Un promotor 
demanda obra a bajo 
coste y rápida 
ejecución

2. Se lleva a cavo un único 
proyecto para toda la obra de 
manera interdisciplinar 

3.2. Una manufactura 
lleva a cabo el trabajo 
complementario para 

Valor añadido

Listo PARA llevar
Disposición sándwich: tres capas en una pieza

=
ejecución complementario para 

la producción de la 
pieza

Disposición sándwich: tres capas en una pieza
Rapidez de montaje en obra
Comodidad para el usuario, eliminación de polvo y
ruido
Personalización, producto a medida para cada
proyectoproyecto
Reducción de residuos
Mejora de condiciones laborales de la mano de obra
Estandarización de producto: garantía.

3.3 La pieza montada lista 
para ser instalada sale de 
taller

4 Un equipo de 
técnicos montadores 
pone en su lugar el 
tabique a instalar 

5. Tras la instalación de los 
objetos complementarios para 
finalizar el proyecto, la obra 
estará lista a entregar.

Nuestro sistema plantea dos fases de desarrollo:

Fase 1: Producción de tabiqueria en fábrica en base a 
piezas cerámicas en stock. (arriba, en subrayado fase 1)
Fase 2: Producción de tabiquería en fábrica a partir de 
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Fase 2: Producción de tabiquería en fábrica a partir de 
piezas cerámicas optimizadas para el sistema. 



Tabiquerías técnicas para 
aquello que es fijo en una 
edificación.

Situación: Núcleos técnicos Materiales, componentes

edificación.

BAÑOS
COCINAS
ASCENSORES
NUCLEOS DE ESCALERANUCLEOS DE ESCALERA
SALAS DE INSTALACIONES

Cemento

Piezas cerámicas Terreal

Premarco metálico galvanizado

Instalación electrica
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Sistemas de instalaciones en bloque



Concepto “pastel”Pasos de fabricación

1. Encofrado 2. Núcleos húmidos 3. Instalaciones

4. Ladrillos y relleno 5. Tabique en bruto 6. Cubrimiento con el acabado

Mediante un pastel con 
galleta se emula 

TOSCA _2010-11 Jean-Baptiste BEOVARDI, Josep Antoni CARREÑO, 
Alexander  HOLLPERG, Josep ROVIRA8. PRODUCCCIÓN

galleta se emula 
nuestro proceso de 
fabricación.



Ubicación e instalación del producto

1. La pieza llega en obra y 
mediante maquinaria auxiliar 
se sube hasta su ubicación.

2. Un equipo de técnicos montadores 
pone en su lugar el tabique a instalar 

3. Ensamblaje y últimos 
repasos in-situ.

4. Tras la instalación de los objetos 
complementarios para finalizar el 
proyecto, la obra estará lista a entregar.

Spin-Off del producto (o hacia donde vamos)Spin-Off del producto (o hacia donde vamos)
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Piezas cerámicas base optimizadas para la 
producción de tabiques en fábrica

Proceso de producción desde pieza básica 
hasta acabado completo


