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ASPECTOS DE TECNOLOGÍA DE PRODUCCIÓN 

DE LA CERÁMICA mÉRICA 

The semitic colonialism on the south-east coast of the Iberian peninsula during the jirst millenium BC, was the main reason on the chan­
ges at every level of dinamics in local population. Changes not only ocurred in political or social orders, but in econocmic and technological 
spheres. Ceramic technology changed radically from a home-system production to a workshop- massive one, involving improvements as fast 
potter s wheel and the upright double-chamber ceramic kiln, lower for stocking!uel and jire-chamber and upper for stacking pots; also, as part 
of the bulk of the new ceramic system, were introduced new clay elaboration procedures. All those, were pushed by society to get better cera­
mic produces accomplishing the requeriments ot the items for new rites or uses, as containers for 101lg trade traffic, cups, jar or dishes, and 
other ones. 

Desde fines del segundo milenio, navegantes orientales 
identificados generalmente con los fenicios, provocaron la 
mayor transformación de los pueblos del occidente mediterrá­
neo, de su sociedad y sus sistemas de producción, distribución 
y consumo. Este hecho se plasma de forma evidente en la 
cerámica que adapta una técnica de fabricación desconocida 
hasta el momento, con la introducción del tomo, de los hor­
nos de tiro directo y de un repertorio tipológico-funcional 
relacionado con los usos y tradiciones de los colonos orienta­
les. La adopción de esta tecnología evidencia la aparición de 
un colectivo especializado y la organización de la producción 
en talleres. Junto a ello pervive la fabricación manual de 
carácter doméstico, ceñida al utillaje de cocina, todavía pro­
bablemente ligada al trabajo de la mujer con un modelo de 
producción que hoy subsiste en escasos centros alfareros 
peninsulares (Moveros, Mota del Cuervo), o entre los berebe­
res del norte de África. 

El modelo de producción doméstica de la cerámica debía 
incluir una cuidadosa selección y un bajo procesado de la 
materia prima, la conformación manual con sistemas de baja 
tecnología, desde la técnica de rollos al modelado con yunque 
y, a lo sumo, la torneta o tomo lento, y la cocción en hoguera, 
hornera u hoyo. Conocemos la cerámica ibérica producida 
con estos procedimientos, pero no las estructuras de cocción, 
que son dificiles de distinguir por ser muy rudimentarias. 

La nueva técnica introducida en el mundo ibérico se des­
cubre inicialmente en la Turdetania y en el sureste peninsular. 

* Director del Museo Nacional de Cerámica. 

Se caracteriza por la introducción del tomo rápido, por la pro­
ducción de formas de origen fenicio (los platos, tazas y ánfo­
ras), que indican una nueva pauta en el uso de la cerámica 
ligado al consumo de bienes suntuarios y al tráfico comercial. 
La nueva cerámica introduce estructuras de combustión com­
plejas, con claros precedentes en el mundo semita, como hor­
nos de doble cámara separada por parrilla y tiro vertical que 
encontramos en la Península desde el siglo VII (Cerro 
Macareno, Marmolejo). En el siglo VI esta tecnología se 
encuentra ampliamente generalizada en todo el ámbito ibéri­
co, y más tardíamente se produce su introducción en la 
Celtiberia. 

Las áreas de producción de la cerámica ibérica pueden 
distinguirse a nivel general por los grandes estilos decorati­
vos. Sin embargo, los hallazgos de los lugares en los que ésta 
se fabricó, en especial las estructuras de cocción, permiten 
acercamos a aspectos de la organización del sistema de traba­
jo a través de detalles del proceso técnico, del funcionamien­
to particular de las estructuras, de las características de los 
objetos producidos, etc. 

Esta aportación intentará aproximarse a la técnica de la 
cerámica ibérica y a cuestiones íntimamente relacionadas, 
como reflejo de la estructura social, partiendo de una valora­
ción realizada a partir de los aspectos materiales de las pro­
ducciones cerámicas. Utilizaremos los resultados de la 
arqueometría de la cerámica ibérica de forma puntual, ya que 
ésta se encuentra todavía en sus inicios, conscientes de que su 
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aplicación como método arqueológico debe partir de unos 
planteamientos teóricos iniciales, que en parte aquí se reco­
gen, debiendo dirigirse a buscar soluciones que demuestren la 
validez de los conceptos generales que hoy tenemos, o a abrir 
nuevas vías de interpretación desechando aquellas hipótesis 
incontrastables. Nuestra propuesta se basa en conocimientos 
generales que pueden consultarse en la extensa bibliografia 
básica sobre técnica cerámica, de las cuales existen aproxi­
maciones esenciales desde el punto de la arqueología 
(Shepard, 1956; Matson, 1980; Peacock, 1982; Arnold, 1985; 
Rice, 1987; Orton el alii, 1997). 

Antes de iniciar la valoración de los temas que pueden ser 
relevantes en el estudio de la cerámica ibérica, cabe realizar 
una primera aproximación a las especies de la cerámica como 
representativas de la aplicación de diversos modelos y técni­
cas de fabricación. 

Generalmente la cerámica ibérica se agrupa en tres gran­
des clases tecnológicas diferenciadas (Mata y Bonet, 1992): 

- Clase A o de Cerámica Fina, en la que se incluyen las 
piezas elaboradas a tomo rápido, con pastas compactas, duras, 
generalmente de sonido metálico, y sin impurezas visibles. 
Los acabados que ofrecen suelen ser engobes, bruñidos o ali­
sados. 

Dentro de la clase A se distinguen dos calidades: 
- Cocción oxidante. 
- Cocción reductora. 
Su fabricación va ligada a la introducción del tomo y del 

horno de tiro directo de convección, aspectos que a su vez se 
relacionan con producciones especializadas destinadas al 
comercio. El cambio tecnológico debe indicar la adaptación 
del nuevo modelo ligado a una producción de escala, a pesar 
de que luego existan talleres de alcance local. En Andalucía se 
inicia hacia fines del siglo VIII o principios del siglo VII a. C., 
y entre fines del siglo VII e inicios del siglo VI en la fachada 
mediterránea. 

- Clase B o Cerámica Tosca, en la que se incluyen piezas 
de terminación poco cuidada, realizadas a tomo, con pastas 
que incluyen gran cantidad de desgrasante, con aspecto poro­
so y cocción reductora en general. Decoraciones escasas y 
simplificadas, realizadas por incisión o aplicación plástica. 

Como en el caso anterior se observan dos calidades: 
- Con desgrasante abundante, pasta friable y apta para el 

fuego. 
- Sin apenas desgrasante visible. 
Como en el caso anterior su fabricación va ligada a la 

introducción del tomo y del horno de tiro directo, intervinien­
do en este caso un elemento tecnológico especializado, como 
exige la producción destinada a la cerámica de cocina. Su cro­
nología es similar al grupo anterior. 

A estas clases debemos añadir una tercera (clase C) refe­
rida a las producciones realizadas a mano, de carácter domés­
tico, a partir de barros seleccionados a corta distancia, y coci­
das en hoguera o estructuras de cocción por contacto. Este 
grupo utiliza una tecnología de producción muy básica, y es 
substituida con rapidez por los productos especializados. En 
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Andalucía desaparece hacia el siglo VI, en el área valenciana 
hacia el siglo V y en Cataluña perdura hasta el siglo III, en 
general con gran variabilidad regional. 

l. FACTORES DE LOCALIZACiÓN DE LA INDUSTRIA ALFARERA Y 

CERÁMICA 

Para la existencia de una producción cerámica en la época 
en estudio, debían darse una serie de condiciones básicas 
como eran: proximidad a la materia prima básica (arcilla), 
eXistencia de agua y cercanía a fuentes de provisión de com­
bustible vegetal. La arcilla se conseguía en las llanuras alu­
viales cuaternarias o en las terrazas sedimentarias terciarias o 
secundarias, en la proximidad de cursos fluviales o cerca de 
zonas pantanosas. Las arcillas utilizadas por los íberos solían 
ser calcáreas o ferruginosas, y de buena plasticidad en bruto. 
Junto a las arcillas se necesitaban ciertos minerales como síli­
ce o calcita, usados como aplásticos o desengrasantes, así 
como hierbas, tallos de gramineas o estiércol de ganado vacu­
no o equino, recursos éstos últimos debidos a la propia activi­
dad controlada por el hombre. Sin duda, la existencia de bue­
nas vetas de arcilla o de minerales desengrasantes son los 
requisitos minimos indispensables, aunque no se debe mini­
mizar la necesidad del agua. Para las cerámicas del mundo 
clásico se ha calculado que se necesitaban 10 litros de agua 
para obtener 1 Kgr. de arcilla utilizable, desechándose otro 
Kgr. de materia prima en el proceso de preparación del barro 
(Echallier y Montagu, 1985). Sin embargo, puede hacerse 
alfarería sin necesidad de un aporte voluminoso especial de 
agua en el taller, ya que el líquido de un mismo contenedor 
puede procesar varios Kgr. consecutivos de material, con pér­
didas de un 20 a 30% en cada operación. Por otra parte, la 
selección de la arcilla obteniéndola de zonas naturales embal­
sadas puede reducir notablemente estas necesidades teóricas. 

En cuanto al combustible, pueden utilizarse varias fuentes 
energéticas en función del producto a obtener. Por una parte 
están el estiércol o los residuos herbáceos, generalmente usa­
dos en aquellas producciones de carácter doméstico, por otra 
el monte bajo, la leña pequeña y por último la leña gruesa. 
Cada tipo de combustible tiene unas cualidades específicas a 
la hora de ser usado. Como ejemplo de su especial utilización 
podemos acudir a los sistemas de cocción cerámica de los 
bereberes (Schütz, 1992a, b y 1994). 

Además de estos condicionantes del medio existen otros 
de carácter social o económico. La implantación de la nueva 
técnica cerámica va ligada a la satisfacción de la demanda, 
expresada en la solución de nuevas necesidades del grupo 
social. Sus instalaciones son complejas y en cierto modo 
necesitan un espacio considerable, en especial por el volumen 
de producción. Frente a la tónica general del mundo ibérico en 
el cual los centros de transformación y producción se sitúan 
en los propios núcleos de habitación, la cerámica parece evi­
denciar otra situación. La posición de los hornos, en general 
alejados de las poblaciones, indicaría que al menos la cocción 
de la cerámica se realizaría lejos del núcleo habitado. Se cons­
tatan escasas instalaciones para la fabricación de cerámica en 
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los extremos de centros de población, como tal vez ocurra en 
la Illeta deis Banyets (López Seguí, 1997), o en Casilla del 
Cura (Martínez Valle y Castellano, 1997). Por contra, muchas 
localidades parecen estar alejadas de los núcleos habitados y 
cerca de las fuentes de recursos necesarios, en especial cursos 
de agua y lugares con sedimentación de arcillas, como ocurre 
en Alcalá del Júcar (Broncano y Coll, 1988), Pla de Piquer 
(Aranegui y Martí, 1995), o Borriol (porcar, 1933; 1948). El 
caso de Mannolejo parece evidenciar que ya en el siglo VII 
existían talleres rurales con especialización alfarera lejos de 
lugares de habitación general (Molinos et alii, 1990 y 1994). 
La misma situación podría aducirse para lugares como Alcalá 
del Júcar o Casa Guerra (El Rebollar, Valencia). Es bastante 
improbable que la cocción se realizase lejos de los propios 
talleres alfareros, en caso de que éstos estuvieran en los luga­
res de habitación, por el riesgo que conlleva trasladar los 
vasos crudos al horno. Mucho más probable es que la pobla­
ción alfarera viviera cerca del lugar donde se ubican los pro­
pios hornos, ubicación que suele coincidir con lugares aptos 
para el desarrollo de la alfarería. Sin embargo, debe tenerse en 
cuenta que este factor está en relación con las características 
de la industria y el volumen de producción, por lo que las ins-

talaciones de carácter doméstico no suelen seguir esta norma. 
El conocimiento actual de los centros alfareros del mundo 

ibérico es escasamente satisfactorio. Observando la distribu­
ción de las evidencias materiales constatadas, en cuanto a res­
tos de desechos de fabricación y hornos básicamente, pode­
mos observar la escasa coincidencia de éstos con los grandes 
núcleos considerados como centros productores o difusores 
de los diversos estilos decorativos (Azaila, Arse, Edeta, Ilici, 
etc.). Sin embargo, si bien no conocemos los grandes talleres 
de las series mejor estudiadas, sí se puede observar la gran 
intensidad de explotación y la atomización de focos de pro­
ducción cerámica en toda la geografia ibérica (fig. 1). Por otra 
parte, podemos empezar a conocer la dispersión regional de 
los productos de alguno de estos talleres, como ocurre con el 
caso del Pla de Piquer (Aranegui y Martí, 1995). 

n. TÉCNICA DE PRODUCCIÓN 

La producción de la alfarería requiere ciertos trabajos que 
vamos a numerar y describir a partir de lo que podemos entre­
ver de los aspectos materiales de la cerámica ibérica. En pri­
mer lugar es necesario el acopio y preparación de la arcilla. 
Esta fase comprende la localización de la cantera, la extrac-
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Figura 1. Localización de los hallazgos de hornos y testares cerámicos prerromanos del primer milenio. 
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ción y el procesado mediante su depuración, preparación de la 
masa plástica, alteración con aditivos en su caso y el amasa­
do. Después viene la fase de conformación, o confección del 
vaso, seguida del secado hasta el punto de cuero cuando se 
practica la adición de elementos plásticos (cordones, asas, 
pitorros, añadidos de partes del vaso, etc.) o el retocado de la 
forma. En este punto se practican también las decoraciones 
impresas o incisas. Posteriormente viene el secado, el pintado 
o engalbado y, por último, la cocción. 

/I.l. Obtención y preparación de las arcillas 
Las arcillas se seleccionan generalmente en las proximi­

dades del lugar de elaboración. En la cerámica de carácter 
doméstico, realizada a mano y cocida en hoguera, nuestra 
clase C, se tiende a invertir mayor tiempo en la localización 
de arcillas aptas que en la manipulación de éstas alterando sus 
propiedades para conseguir las aptitudes deseadas. En este 
caso, la arcilla suele recogerse en el estado de plasticidad 
necesario para la elaboración inmediata. Sin embargo, en 
época ibérica ya se conocía la adición de calcitas, dolomitas o 
conchas machacadas, utilizables como desengrasantes en coc­
ciones de temperatura inferior a 700 oC. La adición de paja o 
estiércol produce vasos de gran dureza a temperaturas bajas, 
por el efecto reductor que ocasiona la presencia de la materia 
orgánica. La mezcla de estos elementos usados como desen­
grasantes reducen la manipulación de las pastas, los tiempos 
de secado y el riesgo de estallido en la cocción al aumentar la 
resistencia al estrés térmico a baja temperatura. 

Los análisis arqueométricos efectuados tanto en Las 
Calañas de Marmolejo, como en el área ilergete para localizar 
las fuentes de provisión de arcillas (Molinos et alii, 1994; 
Junyent y Alastuey, 1991), han permitido una aproximación 
arqueométrica al problema de la procedencia de la materia 
prima. La difracción de rayos X (DRX) identifica las fases 
minerales presentes en cerámicas cocidas, las cuales son 
representativas de diferentes gradientes de temperatura en 
función de las características químicas de las arcillas de base 
y de su atmósfera de cocción. Su aplicación, por tanto, ofrece 
elementos para aproximarnos al conocimiento de la tempera­
tura de cocción y para comparar con arcillas naturales de la 
zona para observar su comportamiento y determinar su posi­
ble uso como materia prima. Esta técnica debe complemen­
tarse con otras, como la fluorescencia de rayos X (FRX), la 
cual identifica la composición química de los elementos 
mayoritarios de las arcillas o la espectrometría de absorción 
atómica (AAS) y la técnica de la espectrometría por emisión 
de plasma inducido (lCP), que determinan la presencia de ele­
mentos traza, o marcadores específicos asociables a sedimen­
tos particulares, además de la microscopía óptica o microsco­
pía de polarización. Las técnicas de alto nivel, como las 
microscopías, ofrecen información interesante para conocer 
aspectos tecnológicos como detalles que caracterizan las téc­
nicas de conformación, los tratamientos decorativos, el grado 
de procesamiento o manipulación de las arcillas, la presencia 
de minerales residuales (los que no se descomponen hasta 
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determinadas temperaturas) y su identificación, así como fósi­
les que pueden ser determinantes de recursos de un área espe­
cífica. La presencia de dermatoglifos puede acercarnos al 
conocimiento de los individuos, pudiendo reconocer el géne­
ro, aproximarnos a la edad o al grupo étnico. 

El mundo ibérico se caracteriza por la aparición de las 
cerámicas realizadas a torno, en gran cantidad, y cocidas en 
hornos de elevado rendimiento y capacidad considerable. En 
suma, es un sistema de producción que requiere especiali­
zación y, probablemente, dedicación a tiempo completo 
durante, por lo menos una parte del año que suele ser coinci­
dente con los meses de mejor clima (primavera, verano, 
otoño), lo cual hace del alfarero especialista un individuo con 
poco tiempo para prácticas agricolas excepto algunas de com­
plemento de dieta. En estas condiciones el alfarero depende 
de su especialidad para procurarse los bienes de subsistencia 
que intercambiará con su producto. La preparación de la arci­
lla requiere, para este sistema productivo, un trabajo más ela­
borado en general que en el caso doméstico. La arcilla podía 
proceder también de la selección previa en caso de produc­
ciones cortas, pero si la cantidad exigida es alta precisará de 
una manipulación en volumen mayor de materia prima y de 
un procesado más intenso para obtener un producto adecuado 
para temperaturas elevadas y con mejores calidades tanto para 
garantizar un mayor volumen de producción como para obte­
ner un mejor resultado en usos industriales, los cuales inclu­
yen necesariamente mayor resistencia, dureza o dimensiones. 
Las arcillas debían seleccionarse obteniendo de la cantera las 
consideradas más idóneas y tratarse por meteorización duran­
te un tiempo para su desamalgamado. Algunas fuentes icono­
gráficas griegas como las tabletas corintias de Penteskoupia 
(fig. 2) ofrecen imágenes del proceso utilizado en la Grecia 
clásica, seguramente muy próximo al de los íberos. Tras la 
extracción es necesario partir los terrones y desmenuzarlos al 
máximo, operación realizable con mazas. Luego debe mez­
clarse con agua para obtener su decantación y filtrado y la eli­
minación de los áridos contenidos en los terrones. En la 
inmersión, que podía realizarse en tinajas o cubetas excava­
das, es necesario un batido para dejar las partículas más fmas 
en suspensión y obtener la decantación de las partículas 
mayores. Cuando el barro de asienta, puede ir extrayéndose el 
agua sobrante para utilizarla en otra cubeta o dejarla evaporar. 
Del residuo restante quedará una masa con fracción fina de 
materia prima en la cima y más gruesa en el fondo. Si el pro­
ceso se realiza batiendo y trasbalsando el agua del batido 
podremos obtener depósitos gruesos de aplásticos en la pri­
mera cubeta y masas de más calidad en las siguientes. No 
existen indicios de levigación por balsas y tamizado con malla 
en la alfarería ibérica, aunque pudieron usarse tamices o este­
ras de esparto, por lo que podemos suponer que el sistema 
básico en la preparación de las pastas consistía en el batido y 
trasbalsado. Luego se deja evaporar el sobrante de agua hasta 
la formación una masa plástica que es la base del proceso. 

Tras la preparación del barro suele ser aconsejable la lla­
mada "pudrición", consistente en el reposo de éste en lugares 
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húmedos y oscuros para que bacterias y . microorganismos 
digieran la materia orgánica contenida en la masa. La falta de 
esta pudrición podría ocasionar efectos como corazón negro o 
pastas sandwich de interior reducido durante la cocción. 
Debemos suponer, por su presencia en muchas cerámicas, que 
no siempre se procedía de forma rigurosa. 

Figura 2. Tres imágenes del trabajo del barro procedentes de pinax 
votivo s greco-corintios de los siglos VI y V a. C. De arriba a abajo: 
excavación de la cantera de arcilla, amasado del barro con los piés 
sujetos a un tirante, torneado. 

Si el barro va a ser utilizado para cerámicas finas, aquellas 
del tipo A, es deseable escoger el más depurado. Si va a ser 
usado para recipientes grandes, puede contener aplásticos de 
tamaño pequeño o medio, lo cual le dará más resistencia al 
estrés térmico y mecánico a la pieza, por lo cual podremos 
usar masa menos depurada. Los aplásticos calcáreos nunca 
son deseables para piezas cocidas entre 700 oC y 950 oC, ya 
que al cocer se convierten en óxido cálcico, el cual al reac­
cionar con e! aire se transforma en hidróxido cálcico, aumen­
tando de volumen y formando los indeseables "caliches" que 
provocan la presencia de escamados superficiales o roturas de 
la masa. Éstos efectos perniciosos pueden minimizarse por 

inmersión de la cerámica en agua tras su cocción, 10 que pro­
voca la disolución de gran parte de los nódulos de óxido cál­
cico. 

Por último, algunos usos especiales de las cerámicas 
requieren el uso de aditivos. La sal, añadida a una masa cerá­
mica para cocer entre 900 y 950 oC, le ocasiona mayor poro­
sidad tras la cocción, no alterando su durabilidad. Sin embar­
go, si la cocción es corta y no se elimina totalmente el cloru­
ro sódico, las sales remanentes provocarán a medio plazo la 
destrucción del recipiente. El agua de mar por ello, puede ser 
usada para la confección cerámica siempre que la temperatu­
ra final y el tiempo de cocción sean adecuados. Este caso 
puede explicar la localización de los hornos de Campello 
(Simón, 1990; López Seguí, 1997). 

Para conseguir una mayor resistencia al estrés térmico la 
pasta podrá ser manipulada con adición de desengrasante. Si 
se va a cocer por debajo de 700 oC pueden usarse los de natu­
raleza calcárea o vegetal, como parece que es el caso mayori­
tario de las cerámicas de los grupos B Y C. Sin embargo, a 
éstas o mayores temperaturas son especialmente indicados los 
aplásticos silíceos, como la arena de rodeno, aunque en la 
naturaleza pueden conseguirse arcillas que poseen esta cuali­
dad. 

Antes del torneado el barro necesita un amasado para su 
puesta a punto. Durante la preparación, es necesario este ama­
sado en diversas fases para homogeneizar la masa y eliminar 
el aire que puede contener en pequeñas burbujas, ya que éstas 
harían estallar el vaso en el horno. 

112. Técnicas de conformación 
La conformación es aquella operación que consiste en dar 

forma al objeto. Las cerámicas del grupo C suelen realizarse 
utilizando el procedimiento del modelado manual. En este 
caso no se usa e! tomo de alfarero, el producto se fabrica en 
el ámbito doméstico y su uso es restringido a esta esfera. Este 
tipo de producciones se asocian a la alfarería femenina y es 
una técnica esencialmente prehistórica que pervive en el 
mundo ibérico con un carácter minoritario. En el modelado 
manual se pueden usar tres técnicas básicas, el modelado por 
rollos o urdido, el modelado a partir de una bola de arcilla o 
el modelado con yunque. En este caso se usa una horma para 
ayudarse en la confección del vaso, en general otro vaso ya 
hecho o una pieza de madera tallada y pulida. A veces, para 
ciertos productos se usa una parte del cuerpo del alfarero, 
como la rodilla para realizar un cuenco abierto o el muslo para 
elementos como las tejas. 

E! tomo lento o tometa, un simple plato giratorio de 
pequeño diámetro, pudo ser usado en piezas del grupo C, las 
cuales se caracterizarían por presentar estriados de torneado 
irregulares, que en general no completan horizontalmente 
todo e! perímetro de! vaso, y que en ocasiones llevan direc­
ciones cruzadas. A veces los bordes se presentan más acaba­
dos y regulares, pero los estriados del cuello o de la panza. 
denuncian fácilmente el uso de esta técnica. La torneta es 
usada generalmente en combinación con e! urdido, el cual se 
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realiza mientras el vaso gira con la torneta por la simple apli­
cación de la fuerza del alfarero al colocar los rollos. Luego la 
superficie es alisada con una pequeña paleta o caña, y fmal­
mente se gira la torneta rápidamente para repasar toda la 
superficie con la mano húmeda, creando los estriados comen­
tados. 

Sin embargo, la mayor innovación de la cerámica ibérica 
y una de sus características esenciales es el uso masivo del 
tomo de alfarero de rotación rápida. Según los testimonios 
contemporáneos el modelo conocido debió ser el tomo bajo 
de rueda grande. En general, según vemos en las representa­
ciones del mundo clásico (fig. 2), éste era movido por un 
auxiliar y podía alcanzar una notable capacidad de revolución. 
El eje solía estar clavado en el suelo, mientras la rueda pivo­
taba sobre él. En general sus elementos eran de madera, aun­
que a veces la base era una gran piedra parecida a las de 
moler. Otro sistema probablemente usado era la rueda de eje 
solidario, el cual, sostenido por unos travesaños, pivotaba 
sobre un pequeño canto aplanado. El punto de contacto podía 
ser metálico con lo cual se minimizaba la fricción. Por otra 
parte parece que también era conocido el tomo de plato 
pequeño y doble rueda. Ejemplares parecidos a este tipo son 
visibles en pinturas de vasos griegos usados como soportes de 
piezas que se están decorando. Cabe citar una representación 
de tomo de doble rueda, la inferior de tamaño grande para 
impulsión, y la superior de menor diámetro, en un relieve 
helenístico de Egipto lo que indica que el modelo también era 
conocido en la antigüedad (Cook, 1972; Rice, 1987),siendo 
similar al usado por la alfarería hasta el siglo XX. 1 

El moldeado es otra técnica de conformación utilizada por 
los Iberos. En general los moldes hallados, de barro cocido, se 
utilizaban para realizar partes de algunas piezas cerámicas 
(asas, apliques), o para la producción de vasos quemaperfu­
mes, terracotas o coroplastia. La técnica usada era la del apre­
tón, que consiste en presionar la masa contra el molde y regu­
larizar posteriormente las superficies interiores y exteriores, 
uniendo las diversas piezas mediante barbotina. 

lI3. Técnicas de decoración 
Las decoraciones más simples son las practicadas sobre 

cerámicas del grupo C, consistentes en cordones aplicados 
que se decoran con impresiones, a veces digitales, peinado e 
incisión. Las aplicaciones se realizan sobre el vaso todavía 
fresco o en estado de cuero, lo mismo que el peinado. La inci­
sión se realiza mejor en estados avanzados de secado, en el 
punto de dureza de cuero. 

Las decoraciones plásticas, conseguidas mediante la adi­
ción de asas, cordones o elementos moldeados aplicados con 
barro semilíquido o barbotina cuando el vaso se halla en esta­
do de cuero, eran frecuentes en urnas o kalalhos. 

Sin embargo, la técnica más generalizada y propia de estas 
cerámicas es la pintada, la cual se aplica básicamente sobre 
cerámicas de la clase A. Según Pradell (el alii, 1995a), la pre­
sencia del calcio por encima del 10% en las arcillas favorece, 
tras la cocción, una coloración clara de las pastas, lo que jus-
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tifica su uso por parte de los alfareros ibéricos al necesitar un 
fondo que contrastara con el color de la decoración. Estas 
decoraciones se realizaban a pincel y se inician en momentos 
antiguos, ya en el siglo VII en Andalucía y hacia el siglo VI 
en la zona mediterránea. Para practicarla se disolvían los pig­
mentos en agua, en general colores cerámicos realizados con 
óxido de hierro (rojo) y óxido de manganeso (negruzco). Hay 
que tener en cuenta que las diversas calidades de los minera­
les de hierro, o las arcillas que los contienen y que pudieron 
usars~ como pigmentos, pueden proporcionar una cierta gama 
variada de colores. De hecho los análisis de materiales ibéri­
cos de Torrelló de Almassora indican que pese a las variacio­
nes de color del rojizo al marrón, el pigmento usado fue siem­
pre el óxido de hierro (Boix el alii, 1995). Por otra parte, el 
efecto de una reducción provocada por llamaradas reductoras 
que se pueden producir accidentalmente, o la mayor o menor 
exposición a la llama directa durante la cocción, puede alterar 
el color o la textura de un mismo pigmento mineral en dife­
rentes puntos de la decoración del vaso. Una llama reductora 
ocasional provocará que el pigmento rojo se vuelva negro, y 
una llama directa de calor intenso puede ocasionar una mayor 
sinterización de parte de la superficie del vaso y la presencia 
de tonos púrpura y brillos en la pintura. 

También es perfectamente perceptible sobre algunas pro­
ducciones la técnica del engobe. En general se trata de vasos 
de pastas rosadas que presentan la superficie de color blan­
quecino. Las piezas que presentan esta técnica de forma más 
evidente ofrecen por el interior del labio una clara línea ondu­
lada que indica el extremo cubierto por el engobe. Para reali­
zar estos engobes se utilizaban arcillas más claras o calcáreas 
que las del cuerpo del vaso, las cuales se diluían en agua y se 
aplicaban a la pieza a pincelo por inmersión antes de cocer el 
vaso, estando éste en estado de cuero o casi seco. 

Ciertas decoraciones, como los llamados "barnices rojos", 
pudieron conseguirse bruñendo la superficie pintada antes de 
su cocción. Sin embargo también pudieron usarse los barnices 
(engobes fundentes), como se ha argumentado para el caso de 
la cerámica de barniz rojo ibérica andaluza, aunque su calidad 
no sea similar a la de los barnices del mundo clásico, la cerá­
mica ática o la lerra sigillala. Para el caso ilergete en particu­
lar, parece que el barniz tenía la misma composición que la 
pasta con mayor concentración de hierro (Junyent y Alastuey, 
1991) y ausencia de calcio, habiendo sido aplicado a pincel. 
La alta sinterización se conseguiría por esta mayor presencia 
de hierro. Actualmente la mayoría de los autores coinciden en 
que la obtención de los barnices antiguos se debía a una pri­
mera preparación de arcillas ricas en óxido de hierro con 
agentes defloculantes, como lejía de ceniza de madera (carbo­
nato de potasio K2C03) (Blanc, 1963; Noble, 1988). La 
acción defloculante de la disolución puede ser aumentada por 
el uso de agua con un pH alto. Con la desfloculación, en baños 
de 8 a 12 h. se consiguen partículas de un tamaño de 0,75 11 o 
menor, lo cual, unido a la presencia del potasio de alta capa­
cidad fundente, garantiza un barniz de gran calidad. El aspec­
to más irregular del barniz rojo ibérico únicamente indicaría 
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Figura 3. Pintado "al vuelo" de un skyphos ático. 

una menor elaboración del engobe con tiempos de desflocula­
ción más cortos o realizados con elementos de menor poder 
desagrumador. Creemos que se trata de barnices monococ­
ción, y no de segunda cocción como a veces se ha indicado 
(Molinos et alii, 1994, 40), ya que estos últimos se aplican 
generalmente a cerámicas de alta temperatura y son comple­
tamente ajenos a la tradición tecnológica del mundo clásico. 

fases. Por un lado las bandas y líneas concéntricas que 
enmarcaban la decoración se realizaban con el vaso 
sobre el torno o torneta de pintor, sin rueda de impulsión, 
como así se hacía en la Grecia clásica. Una vez se había 
realizado la decoración de base compuesta por bandas y 
filetes, ésta se completaba probablemente con el vaso 
sobre el regazo, como vemos también en escenas áticas 
(fig. 3). 

11.4. La cocción 
Tras la decoración, la cerámica ibérica se sometía a un 

secado para luego poder proceder a la cocción del vaso. El 
secado en temporadas frías y húmedas o países poco soleados, 
era facilitada por la construcción de cobertizos o cámaras cer­
canas a los hornos, para así aprovechar el calor residual para 
acelerarlo. 

La cocción es la operación que culmina la producción 
cerámica siendo la fase más crítica. En el mundo ibérico se 
sometía a las piezas a una sola cocción. Esta monococción 
aseguraba la transformación y la estabilidad de la decoración. 
Sin embargo, y a pesar de que podamos pensar que la cocción 
es un proceso delicado pero sencillo, es en este momento 
cuando se producen la mayor parte de los accidentes que ter­
minan con pérdidas considerables del trabajo de meses. La 
menor alteración de la composición de las pastas por explota-

Figura 4. Distribución de tipologías de los hornos prerromanos del primer milenio en la Peninsula Ibérica. 

Para pintar los vasos solían usarse pinceles de una o varias 
puntas y también el compás. La pintura se aplicaba sobre el 
vaso seco, y la misma porosidad de la pasta absorbía el pig­
mento que quedaba fijado tras la cocción. En ocasiones, tras 
la cocción, se aplicaban otros pigmentos en frío aglutinados 
mediante colas o cal, como ocurre con algunas decoraciones 
blancas que se encuentran sobre cerámica gris o sobre vasos 
tardíos. Para realizar las decoraciones se debían seguir varias 

ción de nuevas vetas no testadas, un cambio en el combusti­
ble, la alteración de las condiciones ambientales habituales, 
los desperfectos que pueden ocurrir en el horno por un man­
tenimiento deficiente, o incluso, una mala carga dellaborato­
rio, pueden ocasionar daños en la estructura y objetos a cocer. 

La cocción confiere el aspecto final a las cerámicas. 
Teniendo en cuenta la naturaleza de las arcillas usadas en el 
mundo ibérico, en general calcáreas o ferruginosas, la tem-
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peratura no debía superar los 1000 oC para cerámicas de la clase 
A y B, consiguiendo productos ya consistentes a partir de 850 oC. 
Para arcillas de estas características del área ilergete (Junyent y 
Alastuey, 1991) se ha demostrado que su cocción óptima debió 
situarse entre 800 oC y 900 oc. Las cerámicas de clase C podían 
cocerse a temperaturas incluso menores, como bien se demuestra 
en el caso del Torrelló de Almassora donde se ha determinado la 
temperatura de cocción de un vaso de cerámica gris, a mano, en 
550-600 oC (Boix el alii, 1995), o en El Castellón de Hellin (Soria 
y Córdoba, 1994), donde no parecen superar los 700 oC. Los aná­
lisis de Pradell para Ullastret (Pradell el alii, 1995a) manifiestan 
la presencia de alumino-silicatos y silicatos (akermanita-gehleni­
ta y plagioclasa), lo que indicaría que las cerámicas oxidantes y 
reductoras de aquel lugar no rebasarían los 950 oC en su cocción, 
mientras la cocción reductora se realizaría entre 850 oC y 900 oC. 

Otro factor de interés que contribuye al acabado de las pie­
zas es la atmósfera de cocción. Ésta depende de la mayor o 
menor presencia de oxígeno en los gases de la combustión. Las 
cocciones reductoras son las que se realizan con deficiencia de 
oxígeno, provocando circulaciones de gases expansivas, que 
hacen que las llamas y éstos salgan en horizontal y vertical. En 
general dificultan la observación de las cámaras de cocción por 
las mirillas que sirven de control al salir llamas por ellas en las 
fases reductoras. Con estas cocciones se producen cerámicas 
de colores negros o grises con nuestras arcillas. En general, 
cuando más oscuro es el color más baja es la temperatura 
usada. La pieza presenta en este caso una sonoridad sorda al 
golpearla. El sonido metálico y el color gris claro indican, en 
general, que se han superado los 900 oC. El color gris o negro 
depende de la presencia de hierro en la masa cerámica, el cual 
en ausencia de oxígeno se transforma en óxido ferroso o mag­
netita, tiñendo de oscuro la pasta. En el caso de Ullastret se ha 
planteado la hipótesis de la utilización de arcillas menos cal­
cáreas para realizar cerámicas en reducción (pradell et alii, 
1995a y b). Las cocciones cerámicas realizadas con combusti­
ble vegetal presentan, en general y de forma natural, fases 
reductoras y oxidantes que se alternan. Lo que marcará la cali­
dad del producto es forzar cada tipo de atmósfera en el 
momento álgido de la cocción y teniendo en cuenta el tiempo 
de acción. Para conseguir esto las cocciones reductoras parten 
de fomentar una mala aireación de la estructura mediante la 
deficiencia del tiro, cerrando salidas y utilizando combustibles 
húmedos o especies leñosas de alto contenido en hidrocar­
buros Garas, romero, etc.). Las cocciones oxidantes, realizadas 
con abundante aportación de oxígeno, mantienen el hierro en 
estado de óxido férrico, y por ello las pastas obtenidas mues­
tran colores rosados o amarillos. Sin embargo, pueden presen­
tar el fenómeno del "corazón negro"o "sandwich" si no han 
sido suficientemente maduradas perdiendo la materia orgánica 
que suelen tener las arcillas naturales, las cuales provocan 
reducciones localizadas en el interior de las pastas. Las coc­
ciones de ciclo largo terminan por eliminar estos efectos, por 
lo que su presencia manifiesta a su vez un acortamiento de los 
tiempos de cocción y enfriamiento (pastor, 1992). 

Desde el siglo VII a. C. se introduce en la Península ibé­
rica una nueva estructura de cocción de origen oriental: el 
horno de doble cámara y tiro directo. Junto a este elemento 
aparece la rueda de alfarero, provocando una transformación 
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Figura 5. Imágenes de pinax greco-corintio de los siglos Vi y V, 
mostrando diversos aspectos de cocciones cerámicas. 

absoluta en la técnica de producción cerámica. Estos cambios 
conllevan una especialización similar a la del trabajo del 
metal, y posiblemente no surgen hasta que la sociedad ibérica 
se plantea la necesidad de producir contenedores de carácter 
comercial de mejores prestaciones que la cerámica realizada a 
mano. Sin duda el nuevo sistema alfarero es paralelo a un 
cambio en el sistema social y económico. 

Con anterioridad, los hornos locales eran de una sola cáma­
ra y cocían por el sistema de contacto, es decir, colocando com­
bustible y materiales a cocer juntos en la estructura de cocción. 
Estos hornos derivan de la tecnología prehistórica y son los uti­
lizados habitualmente para cocer objetos de la clase C, trabajan­
do generalmente en atmósfera reductora. Sin embargo en 
Marmolejo (Jaén) parece que se detectó un horno de este tipo 
usado para la cocción de platos grises, ya realizados a tomo 
(Molinos et alii, 1990; Ruiz Rodríguez y Molinos, 1993, 174). 
En este caso los platos deberían tener una composición mayor 
de desengrasantes para resistir el contacto directo con el com­
bustible, por lo que suponemos que serían cerámicas de clase B. 

Los nuevos hornos aprovechaban el efecto de la convec­
ción, o tiro directo, permitiendo la producción de piezas de 
pastas más depuradas, con un mayor control sobre la atmós­
fera y sobre la temperatura en el laboratorio. La cocción se 
realiza por el contacto de los gases con las piezas, el cual 
puede controlarse a voluntad, mediante la colocación de ele­
mentos reguladores o la ordenación de la carga en el labora­
torio, sistemas absolutamente necesarios para obtener pro­
ductos de clase A. El mecanismo fisico más refinado, usado 
por lo menos en Cartago ya en el siglo III a. C., es la cocción 
por el calor de radiación. El calor de radiación es el que per­
mite cocer a través de la emisión calórica de un cuerpo que 
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es calentado directamente con los gases de la combustión, 
sistema utilizado para producir la lerra sigi/lala romana. 

Los tiempos de la cocción son también cruciales. 
Generalmente, se necesita una fase inicial en la que la tem­
peratura del horno asciende lentamente. Esta fase es llamada 
de templado, y en ella se alcanzan los 280 oC ó 300 oC, sien­
do el momento en que se pierde el agua de hidratación. En 
esta fase el laboratorio se observa absolutamente negro, ahu­
mado. Este punto marca el inicio del aumento de fuego y de 
la fase de cocción, con un tiempo largo inicial hasta observar 
el laboratorio limpio de humos y de color rojizo. En este 
punto se han alcanzado aproximadamente los 500 oC y la arci­
lla ha perdido el agua de composición. Posteriormente se ini­
cia el fuego intenso, oxidante o reductor, según interese, hasta 
observar cambio en el sistema social y económico. 

Con anterioridad, los hornos locales eran de una sola cáma­
ra y cocían por el sistema de contacto, es decir, colocando com­
bustible y materiales a cocer juntos en la estructura de cocción. 
Estos hornos derivan de la tecnología prehistórica y son los uti­
lizados habitualmente para cocer objetos de la clase C, trabajan­
do generalmente en atmósfera reductora. Sin embargo en 
Marmolejo (Jaén) parece que se detectó un horno de este tipo 
usado para la cocción de platos grises, ya realizados a tomo 
(Molinos el alii, 1990; Ruiz Rodríguez y Molinos, 1993, 174). 
En este caso los platos deberían tener una composición mayor 
de desengrasantes para resistir el contacto directo con el com­
bustible, por lo que suponemos que serían cerámicas de clase B. 

Los nuevos hornos aprovechaban el efecto de la con­
vección, o tiro directo, permitiendo la producción de piezas 
de pastas más depuradas, con un mayor control sobre la 
atmósfera y sobre la temperatura en el laboratorio. La coc­
ción se realiza por el contacto de los gases con las piezas, el 
cual puede controlarse a voluntad, mediante la colocación 
de elementos reguladores o la ordenación de la carga en el 
laboratorio, sistemas absolutamente necesarios para obtener 
productos de clase A. El mecanismo fisico más refinado, 
usado por lo menos en Cartago ya en el siglo III a. C., es la 
cocción por el calor de radiación. El calor de radiación es el 
que permite cocer a través de la emisión calórica de un 
cuerpo que es calentado directamente con los gases de la 
combustión, sistema utilizado para producir la lerra sigi/la­
la romana. 

Los tiempos de la cocción son también cruciales. 
Generalmente, se necesita una fase inicial en la que la tem­
peratura del horno asciende lentamente. Esta fase es llamada 
de templado, y en ella se alcanzan los 280 oC ó 300 oC, sien­
do el momento en que se pierde el agua de hidratación. En 
esta fase el laboratorio se observa absolutamente negro, ahu­
mado. Este punto marca el inicio del aumento de fuego y de 
la fase de cocción, con un tiempo largo inicial hasta observar 
el laboratorio limpio de humos y de color rojizo. En este 
punto se han alcanzado aproximadamente los 500 oC y la arci­
lla ha perdido el agua de composición. Posteriormente se ini­
cia el fuego intenso, oxidante o reductor, según interese, hasta 
observar los objetos con coloración blanca brillante, como de 
hielo, punto que marca el alcance de los 900 oC y marca el fin 
de la cocción y el inicio de la fase de enfriamiento. Los hor­
nos en reducción no pueden observarse por la mirilla, por lo 
cual el alfarero, cuando se fabrican objetos muy delicados 
(p.e. cerámica de barniz negro) dispone de probetas sujetas 
con un alambre, que se extraen periódicamente y que le indi­
can el efecto de la reducción (Noble, 1988). 

111. Los HORNOS 

La estructura de los hornos ibéricos o prerromanos entre 
los siglos VII al 11 a. C. es bien conocida por el hallazgo de 
numerosos ejemplares (fig. 4). Sin embargo, su funciona­
miento, inferible exclusivamente de la descripción y el análi­
sis de los restos y contextos conservados, es deficiente en 
especial por la parquedad o insuficiencia de las descripciones 
que las memorias científicas acostumbran a dejar. Es impor­
tante recalcar este hecho ya que sólo un análisis exhaustivo 
permite averiguar aspectos relevantes de cara a su interpreta­
ción técnica y cultural, ante la escasez de las fuentes icono­
gráficas referidas a ámbitos coetáneos cuyo casi único ejem­
plo vemos en los pinax corintios del siglo VI (fig. 5) 
(Scheibler, 1983; Noble, 1988; Cook, 1961 y 1972). A ello se 
deben añadir los necesarios análisis arqueométricos que pue­
den aportar datos cruciales. 

Con motivo del estudio del horno de Alcalá del Júcar pro­
pusimos hace unos años una tipología básica de las estructu­
ras de las cámaras de cocción de los hornos prerromanos de la 
Península (Coll, 1987 y 1992; Broncano y Coll, 1988) (fig. 6). 
Aquel esquema, aunque sólo tiene en cuenta los elementos 
fundamentales de las estructuras inferiores sigue siendo váli­
do para una primera aproximación, mientras esperamos la 
publicación de los resultados del proyecto Officina desarro­
llado hace algunos años y centrado en los hornos prerromanos 
y romanos de la Península Ibérica. Antes de pasar a describir 
el aspecto general de los hornos ibéricos, es conveniente 
comentar cuáles son sus detalles significativos. 

La mayoría de los hornos ibéricos pueden describirse téc­
nicamente como hornos de tiro vertical y llama libre, funcio­
namiento discontínuo ya que no mantienen el fuego perenne­
mente, y doble cámara por poseer dos niveles diferenciados: 
el lugar donde se produce la combustión, la cámara de com­
bustión o caldera, y donde se depositan las cerámicas, la 
cámara de cocción o laboratorio. Tiro vertical, significa que 
los gases evacuan por la parte superior de la estructura, y en 
general tienen una sola boca de alimentación del combustible. 
Aunque existen algunos casos de hornos en grada (Riera de 
Sant Simó, Mataró)(Pons, 1983), donde ambas partes se 
hallan dispuestas escalonadamente, la caldera en la grada 
inferior y el laboratorio en el escalón superior, se trata en 
general de construcciones con una parrilla que separa ambas 
zonas. 

El modelo de Alcalá del Júcar puede ayudamos a entender 
su estructura y funcionamiento (figs. 7 y 8). En la parte infe­
rior se sitúan la boca o túnel de alimentación y la caldera. Esta 
cámara se construye muchas veces excavándola en el substra­
to para evitar fugas térmicas y mejorar la estabilidad estructu­
ral. Cuando la superficie del horno es grande se sitúan en el 
centro de la cámara inferior los elementos de sustentación de 
la parrilla (columnas o pilares), y su suelo suele tener una 
cierta pendiente ascendiente hacia el fondo que favorece un 
mejor rendimiento térmico evitando el calentamiento innece­
sario de un mayor volumen de aire. La parrilla, o piso perfo­
rado con conducciones de los gases sobre la que se colocan 
los objetos a cocer, se delimita por los muros del laboratorio. 
La estructura se cierra con una bóveda superior en la cual se 
dejan uno o varios conductos para la evacuación de gases. No 
existe ninguna prueba de que estas bóvedas o cubiertas sean 
fijas, al contrario, se construirían cada vez que se cargaba el 
horno pudiendo ser únicamente un techo realizado con gran-
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des cascotes revestido con tierra, o bien, en hornos de esca­
so diámetro, una cupulilla realizada por convergencia de los 
muros, solución imposible en los hornos mayores al reque­
rir muros perimetrales de gran grosor. De hecho, los parale­
los etnográficos más similares los hemos encontrado en 
Aragón, en especial Calanda o Huesa del Común. El caso 
de Calanda nos muestra hornos de doble cámara y cubierta 
cupular realizada enteramente en adobes, con muros muy 
sólidos (piedra en el exterior y adobe en el interior), de gran 
grosor y resistencia, los cuales absorben el peso y las trac­
ciones de la cúpula. Desgraciadamente en el mundo ibérico 
desconocemos en la mayoría de casos la estructura de los 
muros del laboratorio, y cuando existen no son compara­
bles, como ocurre en Alcalá del Júcar (Gastaldi, 1988), lo 
que nos niega la posibilidad de utilizar estos hornos como 
modelos directos. 

De hecho podríamos distinguir tres espacios bien delimi­
tados en la mayoría de los hornos, el hogar, la cámara inferior 
que funciona como un regulador térmico, y la cámara de coc­
ción sobre la parrilla. El hogar puede ubicarse en la mitad 
anterior de la cámara inferior o en el corredor que la antece­
de. La segunda disposición permite un mejor control de la 
combustión, aunque exige un mayor consumo de combusti­
ble. Este es el motivo por el que la mayoría de hornos tienen 
un largo corredor de alimentaciónlhogar. En las estructuras 
históricas se substituyó la ubicación del hogar en túnel por 
una mayor altura de la cámara inferior, aprovechándose mejor 
los gases y el calor generados por la combustión. 

Según análisis de difracción de rayos X realizados sobre 
materiales de la estructura de una tobera de la parrilla del 
horno de Alcalá del Júcar (Galván y Galván, 1988), ésta llegó 
a soportar temperaturas de 850 OC a 1150 oC. 

IlLl. Tipología y dispersión de los diversos modelos 
La tipología básica de las cámaras de combustión puede 

verse en la figura 6. Hay que decir que la estructura general 
de la cámara de combustión no es definitoria de la del labora­
torio, hecho demostrado por el modelo histórico de Huesa del 
Común (Burillo, 1983), donde una cámara cuadrada del tipo 
A3 sostiene un laboratorio circular. 

Los hornos más antiguos corresponden a los tipos B6 y B5 
y han sido localizados en Andalucía (Marmolejo, Cerro de los 
Infantes, Cerro Macareno) (Molinos el alii, 1990; Contreras el 
alii, 1983; Fernández el alii, 1979). Es curioso observar que 
al sur del Ebro, con anterioridad al siglo III a. C. todos los 
hornos localizados pertenecen a este tipo, común a los mode­
los orientales traídos por los semitas, entre los cuales pode­
mos incluir también los hornos tipo B7 con ejemplares en 
Cádiz (perdigones y Muñoz, 1990) (figs. 4 y 6). Aunque el 
modelo tiene sin duda sus paralelos más evidentes en el 
mundo semita, no debe olvidarse un horno griego de grandes 
dimensiones hallado en Marsella y fechado en el siglo V a.C., 
cuya morfología se asemeja a nuestro tipo B6 (Conche, 1999, 
90). Sin embargo, en el mundo ibérico catalán predominan los 
hornos cuadrados, hecho que tal vez deba relacionarse con 
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una expansión tardía de los hornos, que manifiestan una clara 
raíz helénica o itálica (fig. 4) (Véase apéndice 1). 

Por otro lado, la dispersión de los hallazgos de hornos o 
alfares evidencia una situación extraña, con una distribución 
de patrón no regular, existiendo claraS concentraciones de 
hallazgos (área andaluza, alrededores de Alicante, entorno del 
Palancia o zona catalana, con otros focos diseminados como 
la zona turolense o el alto Júcar), lo cual demuestra, por la no 
coincidencia con los lugares de estilos o producciones cono­
cidas, que los datos son insuficientes para evaluar la produc­
ción de la cerámica ibérica en su conjunto. 

Existe otro factor que hemos podido evidenciar reciente­
mente al analizar la mayoría de conjuntos conocidos con des­
cripciones suficientes, y es que los hornos de tamaño mayor 
(p. e. Borriol, Campello) son estructuras de tipo B5. Le siguen 
en tamaño, a continuación los hornos del tipo B6 aunque tam­
bién los hay B5 algo menores, lo cual indica que en parte el 
modelo tipológico está relacionado con cuestiones de estabi­
lidad de la misma construcción, ya que los hornos de mayores 
dimensiones presentan soporte de muros adosados al fondo de 
la cámara. 

Por último hemos realizado una aproximación a aspectos 
de capacidad productiva, intentando la formación de modelos 
de reconstrucción de los hornos ibéricos. Para ello hemos con­
sultado la literatura etnográfica analizando los casos de hor­
nos documentados con mayores similitudes a los ibéricos. La 
variabilidad de estructuras, modelos, sistemas de producción 
y distribución del producto dentro de la alfarería española es 
muy amplia, por lo cual los comportamientos humanos son de 
dificil aplicación al caso ibérico, más si tenemos en cuenta 
que en la actualidad se reflejan adaptaciones culturales de 
varios milenios, que condicionan de forma variada y comple­
ja las diversas conductas. El modelo cultural de los hornos 
etnográficos es de dificil aplicación conociendo que la civili­
zación ibérica se basaba en una sociedad originada en víncu­
los de sangre integrada en una estructura clientelar regida por 
jerarcas que han sido en ocasiones definidos como Príncipes, 
aunque no se trata de un modelo estable ya que evoluciona 
interiormente. Sin embargo, los modelos tecnológicos sí pue­
den resultar parangonables ya que en general son más univer­
sales. 

Cabe decir que hemos sufrido una decepción al analizar 
esta literatura. En la mayoría de casos no se recoge un estudio 
detallado de los hornos, ni junto a los dibujos se publican las 
escalas a las que se reproducen, lo cual es un grave problema 
al intentar su aplicación como modelo etnoarqueológico. Sin 
embargo, hemos podido reunir datos fiables de 11 hornos de 
planta circular y un sólo piso de laboratorio, que nos permite 
intentar una primera aproximación a la capacidad de carga de 
las estructuras. En la tabla 1 recogemos los principales pará­
metros de sus dimensiones, lo que permite conocer que la 
altura probable del laboratorio en relación con el diámetro de 
su planta es de un 104%, existiendo de hecho una gran varia­
bilidad. Partiendo de esta premisa y de otra variable práctica, 
como es la suposición de que el laboratorio permite trabajar 
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Variantes I A B 

1 O O 
2 mi ® 
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Figura 6. Tipología básica de las cámaras de combustión de los hor­
nos ibéricos 

con cierta comodidad si su altura no sobrepasa los 2 m., 
hemos intentado aproximarnos a la reconstrucción de las posi­
bles dimensiones y capacidades de trabajo de los hornos ibé­
ricos de planta circular. 

La morfología de los muros de los restos de hornos ibéri­
cos plantea que los laboratorios podían ser cilíndricos. En 
algunos casos podían disponer de una cúpula que, como con­
vención, hemos supuesto que sería equivalente a un segmen­
to de circunferencia que inscribiese regularmente allaborato­
rio según la hipótesis expresada en la figura 10. Para conocer 
el volumen probable de los laboratorios se aplica la fórmula 
del volumen del cilindro, dato que en nuestras tablas (Tabla 1 
y 2) se recoge en una primera variable (VLabCil), y el volu­
men del cilindro más el del segmento de esfera que se pre­
senta en otra (Volumen Pos). Las diferentes capacidades, en 
total cuatro posibles según las alternativas alturas del labora­
torio (2 m. o índice 104%) y su cubierta con cúpula o sin ella, 
se presentan en la tabla 2. El análisis teórico nos permite 
conocer que los hornos menores tendrían una capacidad de 
cerca de tres metros cúbicos, mientras los mayores podrían 
oscilar entre 20 y 40 mJ

• Comparando estos datos con los ofre­
cidos por el modelo etnográfico observamos que los hornos 
ibéricos son en general mayores, ya que existe un gran núme­
ro de ellos con diámetros de laboratorio superiores a los 2,25 
m. Este hecho se debe poner en relación con dos factores, el 
primero es que nuestro modelo etnográfico se basa en las 
estructuras más primitivas en uso hasta hace pocos años, sien-

AIi 

Figura 7. Planta y alzado del horno ibérico de Alcalá del Júcar 
(Albacete). 1. Parrilla del laboratorio, 2. Subestructura de la cámara 
de combustión. 

do poco representativas de los modelos de taller industrializa­
do que caracterizan la producción cerámica en los últimos 
cien años. El segundo factor a tener en cuenta es que los hor­
nos ibéricos obedecían a una lógica productiva diferente a la 
del modelo etnográfico, ya que la raíz del cambio tecnológico 
en la cerámica ibérica se asienta en satisfacer demandas espe­
cializadas, en especial la producción de grandes contenedores 
como ánforas o tinajas destinadas a resolver los problemas de 
conservación y distribución de bienes perecederos. Se obser­
va la presencia de hornos de pequeñas dimensiones en muy 
pocos casos, siempre agrupados con otros mayores, destina­
dos lógicamente a suplementar la producción de aquellos con 
piezas de menor tamaño, como platos, jarritas, vasos, etc. 

Por último, en la tabla 3 hemos intentado una aproxima­
ción de la capacidad de carga de tres de hornos de dimensio­
nes diferentes. Se ha supuesto la fabricación de tres elemen­
tos característicos tomados de ejemplos identificados en yaci­
mientos. La carga del laboratorio se efectúa de forma concén­
trica formando anillos con las piezas a quemar. El modelo teó­
rico aplicado (fig. 10), con carga en estructura anular y por 
niveles que son las alturas de los diferentes objetos, se apro­
xima bastante a la carga real, sólo que en un horno auténtico 
se aprovechan los pequeños intersticios con elementos meno­
res. En los diferentes resultados, obtenidos en función de la 
altura del laboratorio, pueden disponerse un piso o dos de 
ánforas, seguido de otros de tinajas y por último de varios con 
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Figura 8. Restitución hipotética del horno de Alcalá del Júcar 
(Albacete). 

platos, lo cual nos aproxima con bastante fidelidad a la capa­
cidad de trabajo real de esos hornos ante una cocción. 

En cuanto a los tiempos de cocción y peso del com­
bustible utilizado, cabe decir que se trata de variables con­
dicionadas por muchos factores como el tipo de combusti­
ble, la experiencia previa y la tradición del conductor de la 
cocción, las dimensiones del horno y la calidad de la arci­
lla (nivel de plasticidad, resistencia térmica, etc.), entre 
otras. Las arcillas con más desengrasan tes resisten coccio­
nes más rápidas que las arcillas más plásticas y depuradas. 
Las cocciones de arcillas con aditivos químicos como la 
sal requieren en general tiempos más largos, tanto de tem­
plado, como de cocción y enfriamiento. No existen tiem­
pos universales y sólo la experiencia respecto al material, 
el horno y el tipo de combustible determina la duración de 
una cocción. Podemos aproximar que un templado de 5 
horas, con cocciones de 8 a 12 h. y enfriamientos de otras 
12 h. son generales en hornos de pequeña capacidad. 
Cuanto mayor sea el horno, mayores deberán ser estos 
tiempos si pretendemos conseguir resultados sin asumir 
riesgos. 

De hecho Echallier y Montagu (1985) señalan que una 
cocción simulada en un horno de llama invertida, en combus-
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tibie vegetal, cuyo rendimiento térmico es entre un 30% a 
40% más eficaz que un horno clásico, precisa 52 horas, 12 de 
cocción y 40 de enfriamiento. En cuanto al combustible con­
sumido en esta simulación, se necesitaron 400 Kgr. de leña 
para cada m) de capacidad. Estos autores calculan que por cada 
Kgr. de arcilla se necesitan 6,2 Kgr. de madera para su cocción. 

Figura 9. D!stribuc.ión.de tipologías de los hornos prerromanos y tes­
tares del pruner Illllemo en el País Valenciano. 

IV. HACIA UNA INTERPRETACIÓN SOCIAL DE LA ALFARERÍA 

IBÉRICA 

La técnica empleada en la producción de la cerámica ibé­
rica de clase A significa un cambio cualitativo radical frente a 
las tradiciones anteriores. Este cambio no sólo demuestra una 
nueva técnica, producto tal vez del contacto con los pueblos 
colonizadores, sino una verdadera transformación de la orga­
nización productiva social. 

La implantación de la nueva cerámica permite un aumento 
en la fabricación de envases y contenedores a través de la pro­
ducción estandarizada y seriada, pero exige una clara especia-
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lización de la mano de obra que además debe adiestrarse en 
el manejo de instrumentos como la rueda de alfarero, de 
aprendizaje arduo y el control de la cocción, que exige una 
experiencia en general rica. Pero además existen toda una 
serie de tareas como la obtención de la arcilla, su acarreo y 
preparación, el acopio de combustible y su conservación, etc. 
que involucran a un colectivo numeroso. Por otra parte el 
hecho se relaciona claramente con la masiva fabricación de 
grandes contenedores para almacenamiento y transporte, los 
cuales exigen la construcción de hornos de dimensiones con­
siderables, cuyos laboratorios casi nunca tienen diámetros 
inferiores a los 2 m. Junto a ello debe necesariamente produ­
cirse un cambio en la mentalidad del colectivo y un replante­
amiento de los roles de género, ya que la alfarería con 
anterioridad se centraba, en general, en la satisfacción de 
necesidades del ámbito doméstico estando ligada su produc­
ción a la mujer. 

• Cálculo de volumenes oompuestos. 

Cilindro oon segmento de esfera. 

121 Parrilla rParrilla Altura Lab Dlam Clrc. Rad.DlamClrc. AlL Cúpula 

· ~§:1F-J~~~~'tfr,;M~.g_~~le~~~?L~'üt~~{;..~ 

;1,~fi.~~J~i~~~~~'f#'i!·~t,~"';!ilrM;'.";-;!í;:() I":;\'k'::i·;;¡,:'iifp.Ba.~;i, · · · 

I V= 1/3 t/l'x (3R-h) I 

Cálculo de la capacidad de carga del laboratorio. 

L=2<¡R 
Unidades B en cada anillo de L(ll.I2...~) cVi0B 

Figura 10. Fónnulas para calcular restituciones teóricas de volúme­
nes de hornos cilíndricos y de su capacidad de carga. 

Esta transformación no sólo indica un cambio tecnológico 
sino la aplicación de la cerámica a la satisfacción de nuevas 
necesidades sociales. Sin duda estas necesidades surgen de 

una transformación económica fundamental, cual es la del 
paso de una economía de subsistencia con excedentes para 
asegurar la supervivencia del grupo, a una economía con 
especialización productiva y gestión de excedentes para el 
comercio, el primer paso de una economía de escala. Si no es 
así, no hay capacidad social para mantener operativa la com­
plejidad que exige el nuevo sistema de producción si conside­
ramos que desde su implantación se convierte en proveedor 
del 80 ó 90 % de los bienes cerámicos de consumo recabados 
por el colectivo en los siglos iniciales, alcanzando rápida­
mente el 100 %. El trabajo en este sector debe ser especiali­
zado y contínuo, tal vez compartido con actividades secunda­
rias durante cortos períodos de tiempo al año, pero sin duda 
convirtiéndose en la primera actividad económica de un 
numeroso grupo de individuos del colectivo para poder ase­
gurar los beneficios que con él se consiguen. 

Hay varios factores que hacen pensar que la alfarería debía 
ser una actividad principal de dedicación completa dentro de la 
sociedad ibérica. En primer lugar, el ciclo anual básico del tra­
bajo alfarero, en especial las mejores épocas para la cocción, 
coinciden con los meses de mayo a septiembre, momento en 
que también se desarrollan las actividades agrícolas principales 
en los cultivos mediterráneos. Los alfareros, por tanto, no debí­
an participar con intensidad en ellas. Por otra parte, de verano 
a otoño es cuando se exigen la mayoría de vasijas o grandes 
contenedores para almacenar o dar salida a los productos agra­
rios, y por tanto la producción debía estar lista para estas fechas 
sin demora. Hay que pensar que el tránsito de las ánforas a pun­
tos lejanos convertía a éstas en envases sin retorno en un gran 
porcentaje, por lo cual anualmente había que prever su reposi­
ción coincidiendo con los ciclos agrícolas. Por otra parte, la alfa­
rería está sometida a un desgaste de uso que obliga a su reposi­
ción periódica incluso en ciclos cortos, en especial la destinada 
al agua, ya que mientras ésta evapora correctamente por la poro­
sidad del recipiente la temperatura del agua es fría y ello impide 
el crecimiento de las bacterias o el mal sabor, mientras que cuan­
do los poros empiezan a cerrarse la vasija pierde esa capacidad 
y es necesario reemplazarla. Lo mismo ocurre con la cerámica 
de fuego carente de revestimientos vítreos, ya que su porosidad, 
ante la falta de detergentes potentes, ocasiona la asimilación de 
restos orgánicos que provocan ranciedad o mal sabor en usos 
continuados. Además, los homos ibéricos son estructuras de 
dimensiones considerables, capaces principalmente de cocer 
grandes contenedores, lo cual indica también la especialización 
del alfarero ya que el torneado de grandes vasos y su cocción 
requieren la participación de agentes con profundos conoci­
mientos y práctica. Por otra parte, los hornos en sí mismos eran 
endebles (de adobe y tapial) necesitando un cierto manteni­
miento a lo largo del año, en especial en los períodos de lluvias 
para asegurar su conservación sin hipotecar el rendimiento de la 
producción en el momento necesario. 
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TABLA 1. VOLUMENES DEL LABORATORIO EN HORNOS CERAMICOS. MODELO ETNOGRAFICO. 

Tipo Horno Tip. CC. 0 Lab. H Lab. Volumen Rad. C. VLabCil. Rad.MH o C. hs Prop0LH 

Bl Huesa del Común / etnográfico Al 2,30 1,70 8,37 1,43 7,06 3,71 2,86 0,58 . 73,91 

Bl Bilbo-Begoña / etnográfico 81 .2,00 3 ,00 9,91 _ 1,80 9,42 5,11 3,61 0,30 ' 150,00 

Bl Cotillas / etnográfico Bl 2,52 2,19 12,45 1,67 10,92 4,43 3,34 0,57 86,90 

Bl SigO enza / etnográfico Bl 1,67 2,01 4,75 1,31 .' 4 ,40 3,62 2,61 0,30 120,36 

Bl Posadas (Córdoba) / etnográfico Bl 2,30 1,86 8,95 1,48 " 7,73 3 ,89 2 ,96 0,55 80,87 

Bl Lucena (Córdoba) / etnográfico Bl 2 ,32 3,12 14 , 03 1,~4 13,19 5,45 3 ,89 0,38 134,48 

Bl Priego (Cuenca) / etnográfico Bl 2,18 2,36 9,65 1,61 8,Bl 4,39 3,21 0,43 108,26 

Bi Mota del Cuervo (Cuenca) Hogar cuadrado / etnográfico Bl 1,92 2 ,50 7 ,73 1,58 7,24 4,40 3,15 0,33 130,21 

Bl Salvatierra de los Barros (Con sagén) / etnográfico Bl 2,08 1,58 6,31 1,30 5,36 3,40 2,61 0,52 75,77 

Bl Pontecorvo (Italia) / etnográfico Bl 1,12 1,25 1,36 0,84 1,24 2,31 1,68 0,22 111,11 

Bl San Lorenio (Italia) / etnográfico Bl 1,60 1,14 2,74 0,98 2,29 2,53 1,96 0,41 71,25 

Tabla l. Volúmenes del laboratorio en hornos cerámicos. Modelo etnográfico. Tip.CC: tipología de la cámara de combustión; 0 Lab.: Diámetro 
del laboratorio; H. Lab.: Altura del laboratorio observada; Volumen: Volumen del laboratorio en m3; Rad. C.: Radio de la circunferencia que 
inscribe el cilindro del laboratorio (teórico); VLabCil.: Volumen del cilindro del laboratorio en m3.; Rad.MH: valor de cálculo; 0C: Diámetro 
de la circunferencia que inscribe el cilindro del laboratorio (teórico); hs: Altura del segmento de esfera; Prop0LH: Proporción Altura/Diámetro. 

TABLA 2. HIPOTE51S DE RESTITUCION DE VOL UMENES DE L LABORATORIO EN HORNOS IBERICOS. 

Propuesta de restitución del vol umen del laboratorio de los hornos Ibéricos. H. Lab.= 2m. 

Tipo Horno Ti p. o Lab. H Lab Volum e n Pos. Rad. C. VLab Cil. Rad.MH 0 C. hs Prop"'LH HLAut 

B Campello 5 B 1,35 . 2 3,02 1,21 2,86 3,41 2,41 0,21 148,15 1,40 

81 Camp'ello 4 B1 2 2 6,97 1,41 6,28 3,83 2,83 0,41 100,00 2,08 

85 Casill~s del Cura B5 2 2 6,97 1,41 6,28 3,83 2 ,83 0,41 100,00 2,08 

B-7ah Orriois B7a 2 ,2 2 8,59 1,49 7,60 3,97 2,97 0,49 90,91 2,29 

Indet. El Arsenal 2 (Elche) 2,25 2 9,02 1,5 1 7,95 4,01 3,01 0,51 88,89 2,34 

Indet. El Arsenal 1 (Elche) 2,45 2 10,90 1,58 9,43 4,16 3,16 0,58 81,63 2,55 

B-6 Itálica. Pajar de Artillo. B6 2,6 2 12,46 1,64 10,62 4,28 3,28 0,64 76,92 2,70 

B-2 Riera de Sant Simó (3). B2 2,8 2 14,73 1,72 , 12,32 4,44 3,44 0,72 71,43 2,,91 

B-6 o Cerro de los Infantes B6 2,8 2 14 ,73 1,72 12,32 4,44 3,44 0 ,72 71,43 2,91 

B7 Campello 1 B7 2,84 2 15,21 1,74 1 2,67 4,47 3,47 0,74 70,42 2,95 

8-6 Alcalá del JÚcar. B6 2,85 2 15,33 1,74 12,76 4,48 3,48 0,74 70,18 2,96 

B5 Campello 3 B5.1 2,9 2 15,96 1,76 13,21 4,52 3,52 0,76 68,97 3,02 

B5 Campeno 2 B5.1 3,25 2 20,75 1,91 16 ,59 4,82 3,82 0,91 61,54 3,38 

B-s Barria l B5 3,57 2 25,85 2,05 20,02 5,09 4,09 1,05 56,02 3,71 

Med. 2,6 

Propuesta de restitución del volumen del laboratorio de los hornos ibéricos. h. Lab. = Indice 104% "'Lab. 

Tipo Horno Tip. '" Lab. H Lab Volumen Pos. Rad. C. VLabCil. Rad . MH '" C. hs Prop0LH HLAut 

B Campeno S B 1,35 1,40 2,21 0,97 2,01 2,65 1,95 0,27 104,00 1,40 

B1 Campello 4 Bl 2 2,08 7,20 1,44 6,53 3,93 2,89 0,40 104,00 2,08 

Bs Casillas del Cura B5 2 2,08 7,20 1,44 ' 6,53 3,93 2,89 0,40 104,00 2,08 

B-7ah Orriols B7a 2,2 2,29 9,59 1,59 8,70 4 ,32 3,17 0,44 104,00 2,29 

Indet. El Arsenal 2 (Elche) 2,25 2,34 10,25 1,62 9,30 4,42 3,25 0,45 104,00 2,34 

Indet. El Arsenal 1 (Elche) 2,45 2,55 13,24 1,77 12,0 1 4,81 3,53 0,49 104,00 2,55 

B- 6 Itálica . Pajar de Artillo . B6 2,6 2,70 15,82 ·1,88 14,36 5,10 3,75 0,52 104,00 2,70 

B-2 Riera de Sant Simó (3). B2 2,8 2,91 19,76 2,02 17,93 5,50 4,04 0,56 104,00 2,91 

B-6 Cerro de los Infantes B6 2,8 2,91 19,76 2,02 17,93 5,50 4,04 0,56 104,00 2,91 

B7 Campello 1 B7 2,84 2,95 20,62 2,05 18,71 5,57 4,10 0,57 104,00 2,95 

B-6 Alcalá del JÚcar. B6 2,85 2,96 20,84 2,06 i ~,91 5,59 4,11 0,57 104,00 2,96-

B5 Campeno 3 B5.1 2,9 3,02 21,95 2,09 19,!!2 5,69 4,18 0 ,58 104,00 3,02 

B5 Campello 2 B5.1 3,25 3 ,38 30,90 2,34 28,04 6,38 4,69 0,65 104,00 3,38 

B-5 Borriol B5 3,57 3,71 . 40 ,96 2,58 37.,16 7,01 5, 1 S 0,72 104,00 3,71 

Tabla 2. Volúmenes del laboratorio en hornos cerámicos de los territorios del País Valenciano. Restituciones teóricas de los volúmenes. 
Calculada sobre una altura teórica de 2 m. o sobre la base de la relación obtenida a partir del modelo etnográfico (H=104% del Diámetro del 
laboratorio). Tip.CC: tipología de la cámara de combustión; 0 Lab.: Diámetro del laboratorio; H. Lab. : Altura del laboratorio observada; 
Volumen Pos.: Volumen máximo suponiendo cubierta de cúpula en segmento de esfera en m3; Rad. C.: Radio de la circunferencia que inscri-
be el cilindro del laboratorio (teórico); VLabCil.: Volumen del laboratorio contando únicamente el cilindro, en m3.; Rad.MH: valor de cálcu-
lo; 0C: Diámetro de la circunferencia que inscribe el cilindro del laboratorio (teórico); hs: Altura del segmento de esfera; Prop0LH: Proporción 
Altura/Diámetro; HLAut: Altura del laboratorio según el índice H=104% del Diámetro del laboratorio. 
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TABLA 3. CAPACIDAD TEORICA DE ALGUNOS HORNOS IBERICOS. 

Cálculo realizado a partir de volumen cilfndrico, con h. constante de 200 cm. en laboratorio. 

Horno: Horno: 

Casillas del Cura Campello 1 

Tipologla objetos Dimensiones "" 200 x 200 h. cm. 0 284 x 200 h. cm. 
Antora 1-4. Patrón: Tossal de la Cala o 32 x 121,5 h. cm. 31 61 
Tinajilla 2.2 . 1.. Patrón: Sant Miquel 271-0.2 o 35,4 x 30,3 h. cm. 50 101 
Plato 8.1-2. Patrón: Sant Miquel 222-0.2 o 15 x 2,9 h. cm. 696 1404 

TOTAL 777 1566 

Cálculo realizado a partir de volumen cilfndrico, con h. Lab. = Indlce 104% 0Lab. 

Tipologla objetos Dimensiones 

Antora 1-4. Patrón: Tossal de la Cala 032 x 121,5 h. cm. 

Tinajilla 2.2.1.. Patrón: Sant MiqueI271 -D.2 035,4 x 30,3 h. cm. 

Plato 8.1-2. Patrón: Sant Miquel 222-0.2 0 15 x 2,9 h. cm. 

TOTAL 

Horno: Horno: 

Casillas del Cura Campello 1 

o 200 x 208 h. cm. 0 284 x 295 h. cm. 

31 123 

50 

1106 

' 1187 . 

51 

1685 

1859 

Horno: 

Campello 2 

o 325 x 200 h. cm. 

81 

130 

1833 

2044 

Horno: 

Campello 2 

0325 x 338 h. cm. 

162 

195 

367 

724 

Horno: 

Borriol 

o 357 x 200 h. cm. 

97 

160 

2212 

2469 

Horno: 

Borrlol 

o 357 x 200 h; cm. 

290 

O 
885 

1175 

Tabla 3. Hipótesis de la capacidad de carga teórica de algunos hornos ibéricos, calculada a partir de la hipótesis de laboratorio cilíndrico con 
cámara de 2 m. de altura o de H= 104% Diámetro de la parrilla. La hipótesis supone la carga de tres tipos diferenciados de objetos que se dis­
ponen concéntricamente y por pisos en el laboratorio hasta la totalidad de la altura de la cámara. 

Apéndice 1. 

Localización y cronología de los hornos 
ibéricos de los grupos A y B en la 
perúnsula ibérica: 

TiAlfO Cronologla Homo 
11 a. C. Bigues Riells del Fai, FUase 1, 

11 (2) (Hemández lIIán,1983a, 1983b) 
A3 IVa. C. Bigues Riells del Fay, F.Uase 
IV (Hemández IlIán, 1983a, 1983b) . 
A3 111-11 a. C. Foz Calanda 11 
A3 111 a. C. Fontsealdes 
A4 Cambio de Era Valdecebro. I 
A5 11-1 a. C. Valdecebro 11 
A5 IV-II a. C. Bigues-R del Fay. F.2 y 3 (2) 
A7 111-117 a. C. Can Cassanyes 
A 7 III-II? a. C. Les Badies 
A 7 111-117 a. C. Puig Castellar 
A7 111-11 a. C. Sant Miquel de Fluviá 
A7 111-117 a. C. Matadepera 
A7 III-II? a. C. Rubl 
A7 III-II? a. C. Pin6s 
A7 111-117 a. C. Rubí 
A7 III-II? a. C. Sant Llorenl( del Pla 
A7? ? Darro del Nou (11) 

8 IV-III a. C. Campello 5 
81 IV-1I1 a. C. Campell04 
82 1II-lIa. C. Rierá de Sant Sim6 (3) 
85 11-1 a. C. Foz Calanda 1. 
85 111 a. C. 80rriol 
85 IV-lIIa. C. Campell02 
85 IV-III a.C. Campello3 
B5 ~Va. C. Casillas del Cura 
85 VII-Vla.C. Marmolejo 
86 lIa. C. Itálica. Pajar de Artillo 
86 1II-lIa.C. Alcalá del Júcar 
86 f. VII-VI a. C. Cerro de los Infantes 
86 Va. C. Cerro Macareno (4) 
86 IVa. C. Pla de Piquer 
87 IV-lIla. C. Campello 1 
87 IV-lIa. C. Torre Alta (Cádizl 
87 IV-lIa. C. Torre Alta (Cádiz 
87 7 El Chinchorro 
87ah 7 Orriols (Martln Ortega, 1980) 

Fuente 

(An6nimo, 1981) 
(Colominas 1923) 
(Vicente, Herce y Escnche,1984) 
(Vicente, Herce y Escriche,1984) 
(Hernández lIIán, 1983b) 
(Virella 1978-1979) 
(Virella 1978-1979) 
(Virella 1978-1979) 
(Martín Ortega, 1980) 
Inédito Exc. Xavier Font 
(Colominas 1931) 
(Colominas 1931) 
Inédijo Castell Vallparadls 
Inédito Castell Vallparadls 
(Ferrer 1978) 

López,1995) 
López, 1995) 
Pon s Mellado, 1983) 
An6nimo,1981) 
Porear, 1933, 1948) 
L6pez, 1995) 

(L6pez, 1995) 
(Martlnez y Castellano, 1997) 

¡Molinos et al., 1990, 1994) 
Luzón, 1973) 
ColI,1992) 
Contreras, Carrión y Jabaloy,1983) 

(Femández, Chasco y Oliva, 1979) 
(Aranegui y Martí, 1995) 
(L6pez, 1995) 
(Perdigones y Muñoz, 1990) 
(Perdigones y Muñoz, 1990) 
(Rosser, 1993) 
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