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Admiramos en las grandes edificaciones clásicas sus monumentales elementos arquitectónicos; entre 
ellos algunos de los más llamativos para profanos y especialistas son las basas, fustes y capiteles. Pocas veces 
nos cuestionamos cuáles fueron los procesos que hicieron que. desde un frente de cantera. la piedra llegara 
a formar parte de templos, basílicas, pórticos. A continuación se presentan algunos datos sobre la fabricación, 
transporte y ensamblaje de elementos arquitectónicos en época romana, recurriendo para ello a algunos 
ejemplos italicenses. No es fácil encontrar homogeneidad: según los lugares, la calidad y posibilidades de la 
piedra, o el período cronológico, se optará por unas u otras técnicas. La información la aportan, por un lado, 
las canteras y los elementos inacabados abandonados, por otro, las propias piezas ya finalizadas que, lejos 
hoy de su lugar original de ubicación, muestran esas marcas y huellas que, en su momento, quedaban ocultas 
a los ojos del observador. 

Abstract 

We admire the monumental architectural elements in the great Classical buildings -among which bases, 
shafts and capitals stand out as sorne of the most atractive far both profans and specialists. However, we 
seldom ask ourselves about the processes that made these old stones travel from quarries to the temples, 
basilicae, porticus in which we find them now. In the following article we give sorne information about these 
fabrication, transport and attachment processes used in Roman times, including sorne examples from ftalica. 
It is not easy to find homogeneity: the choice of technique varies depending on places, the quality and cha-
racteristics of the stone, and the chrononological moment. The information comes from quarries and unfinis-
hed elements, as well as from finished pieces that today -removed as they are from their original places- show 
marks that were in old times hidden to the observer's eyes. 

Al contemplar los restos de los edificios romanos que han llegado hasta noso-
tros, pocas veces reparamos en la rnonumentalidad que por sí mismos ofrecen los ele-
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mentas arquitectónicos que componen su epidermis. Las basas, fustes y capiteles son 
solamente algunas de estas piezas, si bien se trata de las más fácilmente clasificables 
y también por ello las que hasta el momento han sido objeto de mayor número de 
estudios y de elaboración de corpora1. No obstante, un análisis pormenorizado de 
este tipo de elementos nos lleva a cuestionarnos acerca de la tecnología empleada en 
época antigua para su fabricación así como los métodos y sistemas de producción que 
favorecían su elaboración y transporte hasta su lugar de destino. Del mismo modo, 
no habría que olvidar los mecanismos, técnicas y maquinaria que permitían que, una 
vez acumulados al pie del edificio correspondiente, ocuparan su emplazamiento de-
finitivo. 

A lo largo de todo el territorio ocupado por el Imperio romano se han recogido 
numerosos datos que reflejan un panorama muy diverso según los casos y que, si bien 
demuestran la preferencia por determinadas prácticas, no permiten afirmar que unas 
normas generales rigieran el trabajo ya fuera en canteras, edificios en construcción o ta-
lleres. A pesar de esta diversidad y, para ilustrar con algunos ejemplos el presente traba-
jo, incluimos algunas piezas procedentes del teatro de Itálica. Se trata de un edificio del 
que se ha conservado un importante número de elementos constructivos, muchos de los 
cuales, por no haber sido aún integrados en su restauración2, permiten ser analizados de 
forma detallada. 

Entre las diversas marcas identificadas sobre las piezas se han distinguido tres gran-
des grupos según la fase de los trabajos a la que se asocien: fabricación, transporte3 y 
ensamblaje. No obstante, también su naturaleza sugiere una triple clasificación, pudien-
do combinarse ambas: 

Líneas guía en los bloques, para auxiliar en la realización de las piezas, o en 
éstas ya semielaboradas para dar las pautas a su futura decoración. 

Oquedades de diversa morfología: mortajas de grapas, espigas para pernos metá-
licos, canales de evacuación del metal sobrante, etc. Suelen estar asociadas al en-
samblaje y unión de las piezas entre sí en su ubicación definitiva, sin embargo, en 
ocasiones, también pudieron ser útiles en la fase previa de transporte y elevación. 

Letras y/o signos incisos. Pueden responder a diversas fases de la elaboración de 
las piezas: de cantera, de almacenaje, indicador de posición en el edificio, etc. 

1 Entre ellos cabe destacar los de Kahler, 1939; Scrinari, 1952 y 1956; Belloni, 1958; Heilmeyer, 1970; 
Rossignani, 1975 o Pensabene, 1973, para ejemplares extrapeninsulares. A su vez, los de La Barrera, 1984; 
Díaz Martas, 1985; Gutiérrez Behemerid, 1992 o Márquez, 1993 son conocidos trabajos sobre capiteles his-
pánicos. 

2 Sobre esta intervención, fases y alcance véase Jiménez 1982 y 1989; Jiménez et alii, 1991-92 y Rodrí-
guez Gutiérrez, 1998, 115ss. 

3 Entendiendo por transporte los diferentes traslados sufridos por las piezas, o por la piedra en bruto 
antes de su elaboración, desde que salía de la cantera hasta que era ubicada en su lugar exacto de destino 
en el edificio correspondiente. 
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LA EXTRACCIÓN: TRABAJOS PRELIMINARES DE CANTERA 

Las técnicas a emplear dependían de la naturaleza geológica, las características fí-
sicas de los depósitos y la calidad de la piedra de los mismos (WARD PERKINS, 1992a, 16; 
KOZELJ, 1988a, 4-5). 

La búsqueda de determinadas vetas pudo llevar a la realización de túneles en la 
roca, si bien lo más frecuente fue la explotación de los afloramientos naturales al aire 
libre. Ocasionalmente se aprovecharon galerías abiertas por cursos freáticos de agua. 

Se llevaba a cabo una explotación sistemática de las canteras, trabajando sus caras 
en sentido horizontal, vertical o ambos a la vez. Según señala]. P. Adam (41996, 26), los 
canteros solían aprovechar las fisuras de la roca ya que esto suponía una economía no 
sólo de material sino también de tiempo de trabajo. Cuando lo anterior no era posible, 
la técnica empleada con mayor frecuencia para separar los bloques de la roca consistía 
en delimitar su perímetro por medio de incisiones realizadas a distancias regulares en las 
que se introducían cuñas de madera o metal (cunei), ayudándose de martillos y mazas 
(malleoli y mallei). Las de madera, además, podían mojarse, lo que provocaba la dilata-
ción del material y su aumento de volumen forzaba los orificios dando lugar a la rotura 
de la piedra (LUGLI, 1957, 219). 

Según ]. B. Ward Perkins (1992a, 16) existió otra técnica: se realizaba un puntillea-
do delimitando el bloque, y sobre él se ejercían presiones para desgajarlo del frente de 
cantera. 

Era además importante que las canteras contaran con un medio de evacuación de 
la producción ya fuera por vía marítima, fluvial o terrestre. 

A esta primera fase de extracción de bloques en la cantera se le denomina caesura. 
Dolci (1989, 17) señala diferentes categorías o técnicas para esta etapa de trabajo: 

1. Percusión. Realizada con varios tipo de subulae (clavos y cuñas metálicas) y 
scalpra (cinceles), así como de malleoli (martillos) 4. 

2. Abrasión. Por medio de una serra (sierra) de hoja lisa o dentada simple o mon-
tada sobre un balancín de madera dotado de contrapesos. 

3. Sección. Con cunei (cuñas) de hierro y/o madera que se aplicaban directamen-
te a las litoclasas y a las fisuras del material y que se golpeaban con mallei (ma-
zas). También se empleaban palancas. 

4. Fragmentación y despiece. Por medio de mallei de grandes dimensiones. 

5. Recuadrado y semielaboración. Con la ayuda de subulae, scalpra y malleoli de 
diversos tamaños. 

4 Para una mayor precisión en la descripción del instrumental véase el último apartado del presente 
trabajo. 
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El grado de elaboración dado a las piezas en la cantera era diverso, dependiendo 
del tipo de pieza, la cantera y el material. No obstante, se tendió a un equilibrio entre la 
eliminación máxima de piedra superflua y la garantía de conservación de las piezas hasta 
su destino (ÜRTOLANI, 1989, 28). Una vez que bloques y/o piezas estaban preparados 
para su exportación podían inscribirse o pintarse sobre ellos diversas marcas, ya fueran 
de cantera o relacionadas con su punto de destino (BRUZZA, 1870; DUBOIS, 1908)5. 

Los bloques de piedra, cuando no recibían los rasgos de una tipología determina-
da, debían ser al menos regularizados; por un lado, para favorecer el transporte, por otro, 
la comercialización. A partir de bloques paralelepipédicos era más fácil la subdivisión 
para hacer nuevas piezas. De nuevo se recurría a la inserción de cunei a lo largo de la 
que se pretendía, fuera la línea de rotura. Pudieron utilizarse otros elementos, a modo 
de cuñas metálicas complejas, cuyas partes iban siendo introducidas progresivamente en 
las ranuras realizadas, donde, a mayor volumen de hierro, se producía mayor presión, 
hasta que la piedra se rompía. 

No obstante, también podía emplearse una sierra (serra, serrula), que producía un 
trabajo más perfecto y eficaz. Se necesitaban al menos dos serrarii. El tipo de piedra y 
el estado de la hoja de la sierra definían la calidad del resultado. En muchas ocasiones 
el plano de serrado queda interrumpido a pocos centímetros del límite de la pieza, con-
servándose la línea irregular de rotura del pequeño nexo de unión entre las dos partes 
(BESSAC, 1988, 44-46, fig. 7; MÁRQUEZ, 1996, 1131) (fig. 18). 

LA ELABORACIÓN DE LAS PIEZAS 

Las fases por las que pasaba un bloque de piedra desde que era extraído de la can-
tera hasta que era situado en un edificio, ya transformado en un elemento arquitectónico, 
eran numerosas. A su vez podían realizarse en diferentes momentos y lugares, sin que 
pueda establecerse un proceso uniforme para todas las épocas y áreas geográficas del 
Imperio. 

Los pecios documentados con cargamentos pétreos, a pesar de ser escasos, son va-
liosos para analizar el grado de elaboración en el que eran transportadas las piezas (PEN-
SABENE, 1978; KAPITÁN, 1971y1980; BEYKAN, 1988; PARKER, 1992). 

Pensabene (1972, 332-333) señala cómo se constata la elaboración total de piezas 
para su exportación en época bizantina, mientras que anteriormente, a excepción de fus-
tes y sarcófagos, aparecían tan sólo semielaboradas6. 

Frente a otro tipo de elementos realizados en piedra como los sarcófagos, los ele-
mentos arquitectónicos estaban directamente vinculados al diseño unitario del edificio 

5 Vid. infra. 
6 A fines del siglo m d.C. circularían, procedentes de oriente, capiteles corintios totalmente terminados. 

212 



para el se destinaban. P. Pensabene (1972; 1986) ha sistematizado el proceso de fabrica-
ción en tres fases fundamentales: 

1. Esbozado previo del bloque de mármol elegido definiendo a grandes rasgos su 
forma. 

2. Ubicación del esquema ornamental de la pieza, una vez establecidos sus volú-
menes. 

3. Acabado de la pieza, generalmente en el lugar de destino, mediante la ejecu-
ción de sus detalles decorativos. 

Basas7 (fig. 1) 

Siguiendo a N. Asgari (1990, 1992) su proceso de fabricación consistía en: 

1. Se partía de un bloque paralelepipédico extraído de la cantera. 
2. Se cortaba en cilindro parte de su superficie, con ayuda del pico de cantero o, 

en ocasiones, con un cincel apuntado. Podía realizarse de dos formas8: 

2a) La altura inicial se dividía en tres partes, siendo el tercio superior el des-
bastado de forma cilíndrica hasta que su diámetro era aproximadamente 
dos veces la altura del bloque. Esta opción es la mejor documentada. 

2b) La altura se dividía en dos partes, siendo en esta ocasión la mitad superior 
la trabajada en forma cilíndrica hasta que su diámetro era igual a la an-
chura del propio bloque. 

3. De nuevo con el pico de cantero y el cincel, la parte inferior se regularizaba de 
forma cuadrada para configurar el plinto. El tercio intermedio era trabajado 
adoptando aspecto cilíndrico, siendo su diámetro igual al lado del plinto; se 
unía de forma oblicua al cilindro superior. 

4. En este momento la basa estaba ya preparada para su exportación. No obstan-
te, en ocasiones, en la propia cantera pudo llegarse a fases de elaboración más 
avanzadas. Así, por ejemplo, podían definirse mejor las aristas con un cincel 
plano y darse un mejor acabado a las superficies con un cincel gradillado. 

7 A partir del análisis de basas inacabadas halladas en diversas canteras como las del Proconeso (As. 
CAR!, 1992) y las de Luni (WAELKENS, DE PAEPE y MOENS, 1988. 11 O). 

8 En las canteras del Proconeso en época imperial las basas se realizaron en su mayor parte hasta la 
fase 2. Un mayor acabado fue más frecuente en época tardía. 
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Figura 1.-Tabla explicativa del proceso de fabricación de basas (modificada a partir de Asgari, 
1992, 78, fig. 8) 

A partir de esta fase las basas adoptaban las diversas formas que definían su tipología 
que, no obstante, podía haber sido ya decidida según la división realizada en las fases an-
teriores ya descritas: ática, jónica, compuesta, así como otras variantes. En ocasiones, en la 
cantera, el tercio intermedio era transformado en un toro, o incluso se definían las diversas 
molduras que la configurarían. No obstante, lo más frecuente era que no se llegara a ese 
grado de finalización y que, manteniendo la vertical del cilindro de los dos tercios superio-
res, unas líneas incisas horizontales indicaran la separación de las diversas molduras9. 

9 En lo que respecta a este tipo de marcas y a la maquinaria empleada para realizarlas, véase como 
propuesta la presentada por G. Precht (1990). 
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En las canteras del Proconeso se han encontrado basas cuyos plintos ofrecen sus 
esquinas y aristas sin desbastar por completo, con el fin de protegerlas (ASGARI, 1992, 
77, fig. 6). 

En el teatro romano de Itálica fue hallado, en el transcurso de las excavaciones de 
comienzos de los años setenta, un valioso elemento que informa sobre el diseño y fa-
bricación de estas piezas. Se trata de una cornisa marmórea, exhumada en el hyposcae-
nium, desplazada de su lugar original de procedencia, la scaenae frons (fig. 2). En su 
parte superior se trazaron, valiéndose de punzón y compás, dos basas áticas de diferente 
tamaño pero, como defiende A. Jiménez (1983, 19), homotéticas, ya que las medidas de 
la mayor parecen ajustarse a múltiplos o submúltiplos del pie romano, mientras que la 
menor habría sido realizada por medio de proporciones a partir de la primera. Estos 
ejemplos podrían interpretarse como modelos en sí mismos para la fabricación de piezas 
o como pasos previos a la elaboración de plantillas, pero en ambos casos, demuestran, 
al menos, el acabado de las piezas en su lugar de destino. 

Fustes 

Tal y como indica N. Asgari (1992, 73), los procesos de fabricación no fueron los 
mismos para todas las piezas. En el caso de los fustes, éstos salían de las canteras con 
un mayor acabado que basas y capiteles (Pensabene, 1972, 322) . La razón debe buscarse 
en que, con menor trabajo y menos cualificado, podían adquirir una forma cilíndrica 
aproximada a la que debían presentar en su estado final, muchas veces incluso ya en el 
propio frente de cantera. Se han documentado ejemplos de ello en las canteras de Che-
mtou (Túnez) o Aliki (Isla de Thasos) (ADAM, 41996, 27), entre otras. 

También se podían cortar bloques paralelepipédicos en sentido horizontal a los 
que posteriormente se les daba forma cilíndrica. Las vetas de la piedra, cuando las tenía, 
se solían dejar en la vertical ya que, al parecer, era más estético; sin embargo, la piedra 
cortada con las vetas en sentido horizontal soportaba mayor peso. Del mismo modo las 
columnas realizadas con tambores independientes (frente a los fustes monolíticos) resis-
tían también mejor las presiones superiores. 

Se definen las siguientes fases para la ejecución de los fustes: 

1. Fase preliminar: se daba forma cilíndrica al bloque longitudinal mediante un 
pico de cantero. 

2. La superficie rugosa resultante era trabajada con un pico de menor tamaño y 
un cincel apuntado. Era en este momento cuando podían grabarse en sus ex-
tremos dos anillos a partir de los cuales se dejaba la pieza sin desbastar. Sus 
funciones eran varias: por un lado proteger estos extremos, que habrían de 
acoger el imoscapo y el sumoscapo, muchas veces moldurados; por otro, su 
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Figura 2.-Cornisa hallada en el teatro ro-
mano de Itálica, perteneciente a su scae-
nae frons. En el bloque inicial. y antes de 
ser transformado en elemento arquitectó-
nico se grabaron sobre él los diseños de 
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profundidad podía definir los diámetros que en ambos sectores debía alcanzar 
la pieza una vez finalizada. No obstante, también sería frecuente que se ex-
portaran de la cantera totalmente cilíndricas, sin esos anillos. Existen ejemplos 
de ello en las canteras del Proconeso y en los almacenes de la ciudad de Roma. 

N. Asgari (1992, 73) ha reconocido también en el Proconeso algunas pie-
zas que, siendo de longitud excesiva para ser tambores, podrían responder a 
encargos realizados a la cantera para la reparación de fustes monolíticos de edi-
ficios antiguos deteriorados. 

5. En un tercer momento podían ejecutarse toda una serie de anillos horizontales 
a los largo del fuste a distancias determinadas. Tendrían aproximadamente 3 
mm. de profundidad y unos 2 cm. de anchura (fig. 3). 

4. A continuación se trabajaba la superficie rugosa del fuste entre los surcos ho-
rizontales anteriores con la ayuda de una gradina hasta alcanzar la profundidad 
de aquéllos, que así desaparecían. Tal y como señala Pensabene, a partir de su 
estudio de algunos ejemplares inacabados del pórtico del Coliseo (PENSABENE, 
1992, 82), la profundidad de estos anillos habría marcado el perfil de contrac-
tura que debían ofrecer los fustes. Es posible que estas marcas vinieran ya rea-
lizadas de la cantera, tal y como ha documentado Asgari para el Proconeso, 
que auxiliarían y servirían de ayuda y de indicaciones para facilitar y dirigir su 
acabado. No obstante, el que no todos los fustes hallados en estas fases de pre-
paración ofrezcan este anillado, ha hecho a P. Pensabene proponer dos hipó-
tesis que incluso pueden ser simultáneas: que esta técnica fuera propia de pie-
dras y/o canteras específicas; o que respondieran a encargos determinados 
según los cuales las piezas debían tener medidas muy concretas para ajustarse 
a las del resto de las columnas ya existentes, asegurando esos anillos la ade-
cuación a lo solicitado (PENSABENE, 1992, 83). 

El proceso anterior será valido para la realización de fustes lisos; no obstante a par-
tir de éstos se podían obtener fustes estriados y torsos. 

Sobre un fuste liso se realizarían una serie de marcas producto de cálculos geomé-
tricos que permitirían la ejecución de estrías verticales en toda su longitud. Se cree que, 
en líneas generales, se siguió el mismo proceso tanto en la parte superior como en la 
inferior de los fustes, si bien el peor estado de conservación del segundo de estos sec-
tores ha impedido reconocerlo con total seguridad. 

A partir de un estudio de A. Claridge (1983) sobre las columnas del Templo de Adriano 
en Roma, también llevado a cabo por C. Márquez para el caso de ejemplares de Corduba 
(MARQUEZ, 1996, 1123-1127) se han podido establecer las siguientes fases (fig. 4). 

l. Sobre un fuste liso que ya cuenta con sus dimensiones y perfil de contractura 
definitivos. se traza una línea horizontal en el exterior próxima a las moldura 
de su sumoscapo, allí donde se sitúa el diámetro menor de la pieza. 
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Figura 3.-Ejemplos de fustes inacabados del templo tetrástilo de Thignica (a), el Foro de las Corpora-
ciones de Ostia (b) y el pórtico del Coliseo (c); en su superficie se trazó toda una serie de anillos para 
favorecer su realización. (Respectivamente de Pensabene, 1996, fig. 12; 1995. fig. 323 y 1992, fi.g. 10. 

Escalas diversas) 
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Figura 4.-Proceso de elaboración de un fuste estriado. (Según CLARIDGE, 1983, 124, fig. 12, a partir de 
columnas del Hadrianeum de Roma.) 
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2. Se trazan líneas verticales paralelas, perpendiculares a la anterior, a la que cortan. 
No obstante, las acanaladuras según se aproximan a la base del fuste se hacen 
más anchas y profundas. Para hallar estas líneas, la sección circular del fuste se 
dividía en ocho sectores iguales que volvían a dividirse cada uno de ellos en tres 
partes, dando como resultado veinticuatro puntos, tantos como acanaladuras. 

3. Se hallan las mediatrices de los segmentos resultantes anteriores. Éstas servirán 
como centro de pequeñas circunferencias de diámetro igual al grosor de las es-
trías. En ocasiones pueden documentarse dos circunferencias concéntricas con 
escasa diferencia entre sus diámetros que podrían indicar los límites máximo y 
mínimo en el vaciado de las acanaladuras. 

4. Tomando como centro los puntos donde las líneas verticales cortan a la hori-
zontal ejecutada en primer lugar, se trazan nuevas circunferencias de mayor ta-
maño cuyo diámetro señalará la anchura de las acanaladuras. En su parte su-
perior estas circunferencias serán aproximadamente tangentes a la línea inferior 
de la moldura del sumoscapo (a la superior de la del imoscapo en el caso del 
sector inferior del fuste). Las acanaladuras, arriba y abajo, se rematan por cuar-
tos de esfera. Ya se ha definido por tanto el contorno de las acanaladuras rec-
tas, semicirculares en sus extremos. 

5. Para desbastar éstas se emplearían, para darle su forma inicial, un cincel apun-
tado; se vaciaban con la ayuda de una gradina y, por último, con un cincel 
plano se les daba la forma definitiva. Su superficie final era obtenida, primero, 
trabajando en todas direcciones para eliminar las irregularidades de la piedra 
para, posteriormente, dar fuertes pasadas en horizontal, buscando imitar las 
bandas naturales del mármol. 

6. Las estrías por el contrario, los filetes situados entre las acanaladuras, presen-
taban una superficie pulida, ya que se trataba de la original del fuste. 

Si lo anterior corresponde al proceso seguido para la fabricación de fustes estriados 
monolíticos, en el caso de los realizados por medio de tambores, es de suponer su fac-
tura en su lugar de ubicación definitiva, a fin de hacer coincidir a la perfección entre 
todas las piezas las acanaladuras de su perímetro. 

Para la obtención de un fuste torso (fig. 5), se realizaba una retícula sobre su su-
perficie exterior formada por líneas verticales paralelas y perpendiculares horizontales. 
A continuación, las líneas oblicuas resultantes de las intersecciones de las anteriores se-
ñalaban el lugar de ubicación de las estrías helicoidales, que se desbastaban aproxima-
damente siguiendo técnicas semejantes a las ya descritas para los fustes estriados. 

No obstante, hay que tener en cuenta que cada taller y/o cantera tendría sus pro-
pios métodos. Se emplearían diversos patrones para determinar el perfil de los fustes, 
incluyendo sus medidas, contractura, etc. En las canteras del Imperio se había llegado a 
tal grado de estandarización en la producción que permitía un cálculo automático de las 
dimensiones del diámetro menor del fuste y de sus proyecciones en imoscapo y sumos-
capo (WILSON JONES, 1989, 48). 

220 



:==·: :: ·: ::·:~:~ ==~·~-·:·~r·~·~ :. 
: . . ....... 
:.'•, . .. :.· 
'" 1 •• !···· ····· •,• . 

~: ~~. 

~f.::' 
!~ ... . • .. 

. . 
··:· ·. ·· .. 
•''. • ... .. . . 
:: . 
~·~. . ... 
· . 

.. ·.· .. 
:: .. ... 

.. 
~·: . 
:.· 

... · .. ·.~ 
1 ::;:. :: : :·::. ·": ·.~.·:;::: 

2 3 4 

Figura 5.-Reconstrucción del proceso de elaboración de un fuste torso 

En un buen número de fustes hallados en el transcurso de las excavaciones reali-
zadas en el teatro romano de Itálica, se ha documentado toda una serie de líneas geomé-
tricas trazadas con el fin de auxiliar en su elaboración, ya sea en su plano horizontal 
inferior (imoscapo), superior (sumoscapo) o en ambos. 
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Entre ellas destacan, por un lado, la circunferencia que definía el diámetro del fuste 
y que por tanto en el imoscapo quedaría al interior del contorno exterior del mismo. Se 
aprecia en muchos casos también un punto central de compás, necesario para trazar la 
circunferencia citada 10. 

Otras líneas presentes con frecuencia son dos diámetros perpendiculares que di-
viden la circunferencia en cuatro sectores iguales. Parecen estar relacionadas ya no 
con la forma del fuste en sí mismo sino con la ubicación de sus orificios de ensamblaje 
(fig. 6, a,c-e). 
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Figura 6.- Ejemplos de fustes del teatro romano de Itálica en los que se ha documentado el trazo de líneas 
para auxiliar en su fabricación y en la ubicación de sus orificios de ensamblaje. 

(Conde, 1994, figs. 1-5) 

A pesar de que hay piezas que poseen además toda una serie de trazos secundarios 
(fig. 6, b-c), las citadas circunferencias exterior e interior y los dos diámetros perpendi-
culares, son las líneas incisas realizadas con mayor precisión y profundidad. Sus carac-
terísticas sugieren su realización por medio de un instrumento metálico de gran dureza: 
un compás en el caso de las circunferencias, una gubia o punzón para las líneas rectas. 

10 Este diámetro es la medida fundamental para el modulado de la columna. Véase Wilson Janes 
(1989' 38-39). 
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Si bien se observa uniformidad en la ubicación de las líneas y la manera de reali-
zarlas, se aprecian variantes que indican la presencia de diversos operarios que, siguien-
do diferentes criterios, obtuvieron idénticos resultados. De esta forma, con respecto a los 
pares de oquedades para cuya ubicación sirvieron, la circunferencia interior puede pasar 
por su centro, ser tangente exterior, o tangente interior a los mismos o, incluso, estar 
ausente (fig. 6 d-e). 

Al parecer, todo ello se llevó a cabo en Itálica o en un taller dependiente y no en 
la cantera, ya que se realizaron cálculos y procesos idénticos en fustes de mármoles de 
diversas procedencias. Por tanto no habría sido hasta que los mármoles fueron agrupa-
dos para su uso en el teatro cuando se comenzó a trabajar en ellos11 y a aplicar las reglas 
observadas, dependiendo de las necesidades arquitectónicas del edificio y sus órdenes. 

Como señala Dodge siguiendo a Ward Perkins (Dodge, 1988, 72; Ward Perkins, 
1992b, 25-26), la sistematización morfológica en la fabricación de fustes, dándoles unas 
medidas que les permitieran la fácil comercialización, hizo también más eficaz y rentable 
el trabajo de cantera12. 

Capiteles 

Para poder llegar a la uniformidad de las piezas dentro de un mismo programa de-
corativo, se seguían reglas geométricas estrictas que regían las relaciones de proporción 
entre las diferentes partes constituyentes de los capiteles. No obstante, su carácter arte-
sanal y la diversidad de operarios hace que existan múltiples variaciones entre las piezas. 

A continuación se incluyen dos ejemplos documentados de los diversos procesos 
que probablemente existieron en época clásica para la fabricación de capiteles corintios. 
A partir de ambos se habría obtenido un resultado muy semejante, lo que, de nuevo, 
demuestra la ausencia de unas normas estrictas para la obtención de este tipo de ele-
mentos. 

P. Pensabene (1973, 192-194) propone el siguiente, a partir del análisis de ejem-
plares ostienses13: 

1. Se partía de un bloque aproximadamente troncopiramidal que había sido 
desbastado por medio de un pico de cantero. Sus superficies inferior y supe-
rior adoptaban forma cuadrada. 

11 No obstante, podrían proceder de un centro aglutinador de materiales al estilo de los documentados 
en la ciudad de Roma. 

12 Al igual que los fustes, los bloques para lastras de enlosados y paredes también fueron fabricadas 
muy a menudo siguiendo unas medidas convencionales. 

13 También reconocido en ejemplares procedentes del teatro italicense, como veremos más adelante 
(CONDE, 1994, 127; RODRfGUEZ GUTIÉRREZ, 1998, 315-316). 
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2. Se marcaban las diagonales y los diámetros de ambos planos. 

3. En la superficie inferior se trazaba una circunferencia de diámetro igu~d al del 
sumoscapo de su fuste correspondiente. 

4. En la parte superior se inscribía dentro del cuadrado una circunferencia y, 
dentro de ella, un nuevo cuadrado de lados iguales al diámetro de hase de 
la columna. Este cuadrado delimitaba la superficie portante del capitel que 
podía dejarse ligeramente en relieve constituyendo el scamil/us (ÜRTOLANI, 
1989, 27) (Fig. 7). 

Figura 7.-Detalle de un capitel de la scae11aejiw1s del teatro romano de Itálica en el que se aprecia la 
circunferencia trazada en la superficie del {1haco para auxiliar en el cálculo de sus dimensiones 
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5. La línea que atravesara los centros de las circunferencias que se inscribirían 
en esos cuadrados constituiría el eje central de la pieza. Sobre el cuadrado 
del ábaco los extremos de las diagonales indican la posición de sus ángulos 
(fig. 8); los diámetros la de las flores del ábaco. 

6. El arco de círculo que definía la curvatura ele los lados cóncavos del ábaco 
tenía su centro en el vértice superior de un triángulo equilátero con hase 
igual al lado cuadrado del ábaco. 



7. Los extremos de las diagonales del cuadrado y los diámetros de la circunfe-
rencia de la base respectivamente, que proyectados en altura coincidían con 
los del plano superior, señalaban el punto de separación entre las hojas de 
la ima folia y el punto central de la base de las de la summa folia. 

8. Por medio de incisiones o trazos pintados se señalaban en las paredes late-
rales las diversas zonas en las que se organizaba la decoración del capitel. 

9. Se definía la decoración vegetal, pero ésta se conservaba lisa, sin las nerva-
duras o los lóbulos de las hojas. 

10. Por último, el acabado definitivo, especialmente en los siglos I y II d .C., se 
llevaba a cabo en el lugar de empleo 14 . Era entonces cuando se realizaba la 
decoración vegetal, con un auge del uso del trépano en época trajano-adria-
nea. No obstante, también podían dejarse sin trabajar aquellos sectores de las 
piezas que quedaran ocultos dado su lugar de ubicación en el edificio15. 

El único capitel completo conservado del orden de la scaenae frons del teatro ro-
mano de Itálica presenta los rasgos propios de algunas de las fases descritas. En su base 
ofreció dieciséis puntos, de los que hoy sólo se conservan catorce debido al deterioro 
de la pieza. Todos ellos son equidistantes a un punto central también marcado, y a su 
vez paralelos al límite circular exterior. En el plano superior del ábaco dos rectas per-
pendiculares se cortan generando cuatro cuadrantes no idénticos; sus extremos coinci-
den con la ubicación de las flores de ábaco. Al exterior del scamillus se aprecia una cir-
cunferencia de diámetro igual al de la base de la pieza. Finas líneas incisas señalan 
también las diagonales del ábaco (figs. 7 -9). Líneas semejantes han sido también identi-
ficadas en algunos otros fragmentos de capitel adscritos a esta serie de los dos órdenes 
columnados de la scaenae frons del edificio italicense. 

En el caso del Proconeso, a partir de materiales abandonados en la isla en diversas 
fases de elaboración, N. Asgari (1988, 115-118) ha reconocido las siguientes fases de ela-
boración (fig. 1 O): 

1. Se comenzaba a trabajar sobre un bloque extraído del frente de cantera con 
la ayuda de un pico. Su altura se dividía en cinco partes iguales horizontales. 
El centro de su plano superior se mantenía fijo y a partir de él se trazaba una 
circunferencia, de diámetro aproximadamente igual a la mitad de la diagonal 
de dicha superficie superior. 

14 Esto parece documentarse en un relieve hallado en Capua en el que un sculptor talla la decoración 
de un capitel mientras una maquina elevadora (majus tympanum) transporta un capitel hasta su lugar de 
destino. (Fig. 11). 

15 Esta razón es la que se ha querido ver para el origen del capitel corintio de hojas lisas. En Roma se 
ha identificado por primera vez en los órdenes superiores del Tabularium (GUTIÉRREZ, 1992, 153). 
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Figura 8.-Nuevo detalle del capitel amerior en el que se aprecian las líneas rectas que en la superficie 
del ábaco indican la disposicic>n de sus esquinas 
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Fig ura 9 .-Dihujo del plano ele la hase y del ábaco del capitel completo del orden superior de la scae11c1<! 
.firn1s del teatro romano de Itá lica. (SegC1n Conde, 199/i, figs. 8 y 9) 
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Figura 10.- Proceso de fabricación de capiteles de orden corintio, reconstruido a partir de los ejempla-
res inacabados hallados en las canteras del Proconeso (Asgari, 1988. 122, fig. 1) 
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2. Con ese diámetro se daba forma cilíndrica a 115 de la altura total del bloque 
que pasaba así a constituir la base del futuro capitel. 

3. Bajo el anterior y con diámetro algo mayor que éste se trazaba otro cilindro 
a modo de un toro, de nuevo con una altura aproximada de 1/5 de la altura 
total. 

4. Hasta el momento la pieza era trabajada en una posición invertida con res-
pecto a la que luego adoptara el capitel resultante. De esta forma se desbas-
taban con un pico las esquinas superiores, quedando una superficie oblicua 
en cada una de ellas sin llegar a alcanzar el toro, dejando hasta él una super-
ficie horizontal libre. 

5. A continuación, y una vez girada la pieza, se trabajaba en lo que sería el ába-
co. Se le da forma rectangular, dejando en cada uno de sus lados una protu-
berancia sobre la que más adelante se trabajarían las flores de ábaco. El plano 
superior se desbasta de manera tosca con un pico de cantero. 

6. Las protuberancias dejadas en reserva en el ábaco se prolongan hasta llegar 
al plano horizontal sobre el toro. Quedan así configurados cuatro rectángulos 
prismáticos verticales desde el ábaco hasta el toro. 

7. El toro se divide en·ocho partes que se trabajaban dando forma a otros tantos 
abultamientos separados entre sí por incisiones a distancias y anchuras regu-
lares. Se tendría en cuenta que éstas coincidieran con los ejes de la pieza, ya 
que aquéllos, los abultamientos citados, alojarían a cada una de las hojas de 
la ima folia. Hasta este momento casi todos los pasos pudieron hacerse con 
el empleo exclusivo del pico de cantero. 

8. El plano superior del ábaco podía recibir ahora un mejor acabado por medio 
de una gradina (BESSAC, 1988, 47), del mismo modo que una línea incisa ho-
rizontal indicaba el límite de su moldura16. 

9. Los rectángulos verticales dejados en reserva se dividen en dos, siendo de 
menor tamaño el sector destinado a la flor del ábaco. 

1 O. Se trabajaba la decoración de las hojas de acanto de la ima folia. Mientras 
que las fases anteriores se llevarían a cabo en la cantera a partir de este mo-
mento las realizarían operarios más cualificados en talleres próximos a puer-
tos y otros puntos de distribución de las piezas. 

11 y 12. Se llevaba a cabo el resto de la decoración vegetal del capitel: hojas de la 
summa folia, caulículos, cálices, hélices, volutas, flores de ábaco, etc. (fig. 11). 

Es muy posible, especialmente para los capiteles decorativos de lesena, que exis-
tieran cartones a modo de catálogos con los diversos modelos. Según P. Pensabene 

16 Que, no obstante, en adelante podría ser subdividida en otras dos: óvolo y caveto, a su vez suscep-
tibles de presentar su superficie decorada. 
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(1973, 189) es prueba de ello la existencia de motivos iguales sobre mármoles diferentes 
y sobre el mismo tipo de mármol pero hallados muy alejados geográficamente. También 
se han encontrado calcos de yeso a tamaño natural para favorecer la copia e imitación 
de las piezas. 

Figura 11.-Relieve de Capua en el que aparece un operario elaborando un capitel; tras él una máquina 
elevadora levanta un fuste de columna (tomado de Adam, 41996, 48, fig.92) 

OQUEDADES Y MORTAJAS PARA GRAPAS Y PERNOS COMO AUXILIO 
EN LAS LABORES DE TRANSPORTE, ELEVACIÓN Y ENSAMBLAJE 

Muchas piezas ofrecen orificios para posibilitar y facilitar su transporte; son de can-
tera, de oficina o de obra. Éstos eran generados con el fin de hacer uso de los diversos 
sistemas de transporte y elevación difundidos en época romana (ADAM, 41996, 49-53), si 
bien algunos de ellos procedían de la tradición griega (LUGLI, 1957, 227ss.). 

El transporte era lo que más encarecía los costes de los elementos arquitectónicos. 
Por ello, en la medida de lo posible, se buscaban puntos de extracción lo más cercanos 
posible a vías de distribución , prefiriéndose las marítimas y fluviales, dado el peso de los 
materiales a transportar17. 

17 Sobre los diversos sistemas de transporte según la ubicación de las canteras (véase WURCH-KOZELJ, 
1988, 56-57). 
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Los bloques pueden presentar espigas sobresalientes en sus laterales, los llamados 
ancones, para, por medio de cuerdas y amarres, elevarlos. Se ubicaban de forma simé-
trica en las piezas para evitar que éstas se desequilibrasen y cayeran. Se evitaba su em-
pleo en piezas muy pesadas, si bien la dificultad de documentar su uso viene también 
dada por su eliminación una vez en su lugar de ubicación definitiva. 

Cuando lo que se documentan son oquedades en las piezas, según su naturaleza, 
responden al empleo de diversos sistemas. Si se encuentran en el centro de gravedad 
del bloque y su sección es de paredes inclinadas, se debía a la castañuela, formada por 
tres piezas metálicas, las laterales de perfil oblicuo y la central recta, que, al unirse, adop-
taban forma de cola de milano. Las tres piezas metálicas se introducían progresivamente: 
las laterales de perfil divergente primero, la central recta en último lugar. Finalmente un 
clavo que atravesaba las tres piezas y una anilla permitían su elevación mediante cuer-
das. También se han documentado arqueológicamente castañuelas de una y dos piezas. 
Para ajustar al máximo la unión sería frecuente el auxilio de pequeñas piezas metálicas 
y arena (LUGLI, 1957, 228). Este sistema tenía toda una serie de ventajas sobre el anterior: 
permitía elevar mayor peso, la preparación de los bloques era más rápida y fácil, y no 
había que eliminar marcas una vez colocadas ya que, en la mayor parte de las ocasiones, 
quedaban ocultas. También han sido documentados orificios de paredes totalmente ver-
ticales. Adam sugiere que habrían sido realizados para emplear lo que él llama una cas-
tañuela auto-serrante, instrumento metálico de vástagos dentados que, introducido en 
la cavidad realizada en la pieza, al ejercer presión para alzarla, tendía a abrirse agarrán-
dose a las paredes del orificio. Si lo que se empleaba eran los ferrei forfices (forceps, 
tenazas) las cavidades eran simétricas y se situaban en las paredes verticales de la pie-
za 18. Con este instrumento metálico, a modo de pinzas, cuyos garfios se aseguraban en 
las citadas oquedades, se elevaban las piezas. A pesar de su eficacia, tan sólo permitían 
levantar las de igual o menor tamaño a la abertura máxima de las tenazas. 

Para auxiliar en la elevación de las piezas se utilizaron principalmente la polea (tro-
chlea, orbiculus) y el torno de mano (sucula) que, no obstante, fueron perfeccionados, 
hasta llegar a máquinas complejas que unían ambos sistemas (rechamum) 19. Dentro de 
esa mayor complejidad se ha visto como por ejemplo la fuerza motriz encargada de 
mover el torno podía proceder de una gran rueda de madera (majus tympanum) dentro 
de la cual hombres caminaban para hacerla girar (fig. 11). 

18 R. Durán ha documentado y analizado las huellas presentes en gran número de los edificios públi-
cos de Emerita Augusta, entre las que destacan las asociadas al uso de ferrei forfices o ferreus vectis como 
en los puentes sobre los ríos Anas y Albarregas, el Templo de Diana o el teatro (DURÁN, 1991-92, 48, 50, 58 
y 61). 

19 Vitruvio en el Libro X, cap. II, 2, al hablar de las máquinas de tracción, y más concretamente de 
una de las máquinas empleadas en la construcción de los templos dirá: "{. .J ad rechamum autem imum ferrei 
[ornees religantur, quorum dentes in saxa fora ta accommodantur. Cum autem funis habet caput ad su-
culam religatum et vectes ducentes eam versant, funis se involvendo circum suculam extendiur et ita sublevat 
onera altitudinem et operum conlocationes /. .. /". (El subrayado es nuestro.) 
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Para asegurar la unión perfecta y duradera entre los diferentes elementos de una 
construcción en ocasiones se hizo uso de grapas (metálicas o de madera), pernos y es-
pigas. Muchos de ellos hoy se han perdido pero han dejado sus orificios y lechos, cuyo 
análisis resulta de gran interés. 

Las huellas de grapas podían ser de diversas formas: así la que primero se utilizó 
en el mundo romano fue en forma de doble cola de milano, tomada de la arquitectura 
griega pero procedente de las técnicas constructivas egipcias (ÜRTOLANI, 1989, 26). Se 
han documentado también rectas, en forma de doble T y en pi (II). 

Serían fundamentales las uniones verticales, como en el caso de las columnas. Lo 
más frecuente era insertar primero una espiga metálica en la pieza superior en la que ya 
se había realizado previamente un orificio a tal efecto. A continuación se introducía en 
la cavidad correspondiente de la pieza inferior en la que se había vertido metal fundido. 
Es frecuente encontrar canales que comunican los orificios con el exterior, cuya función 
era la de evacuar el metal líquido sobrante. 

Otra variante era la anathyrosis que consistía en dejar parte de las superficies de 
unión entre las piezas desbastadas toscamente, pudiendo quedar rehundidas o en resal-
te: así se garantizaba una adhesión más perfecta entre ellas20. De esta forma, especial-
mente en el caso de los elementos arquitectónicos, se reducían también las presiones 
entre piezas inmediatas. 

Entre las basas, fustes y capiteles hallados en el teatro romano de Itálica, un buen 
número de ellos presentan huellas que responden a alguna de las funciones anteriores, 
si bien no siempre será fácil distinguir a cuál de ellas, ya sea transporte, elevación o en-
samblaje. De hecho es posible que un orificio hubiera asumido diversas funciones en 
momentos sucesivos de la vida de la pieza. 

En las basas del conjunto estudiado tan sólo se documenta una oquedad cuadrada 
central. Alojaría la espiga metálica que a su vez había sido previamente introducida en 
el fuste de columna situado sobre ella (fig. 12). 

En lo que respecta a los fustes los datos son más abundantes, por lo que hemos 
creído conveniente sistematizar las diversas variantes (fig. 13): 

a) Un orificio circular central y dos cuadrados laterales. Aparece tanto en planos 
de imoscapo como de sumoscapo. 

b) Un orificio central, pudiendo adoptar diversas características: 
- según su posición en el fuste: en el plano del imoscapo; en el plano del su-

moscapo; en fragmentos centrales de fuste de extremos regularizados; en tam-
bores. 

20 La anasthyrosis era empleada también para proteger los sectores más delicados de las piezas du-
rante su elaboración siendo posteriormente eliminada; es lo que M. Wurch-Kozelj ha denominado con el ilus-
trativo nombre de protective envelope (1988, 55). 
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Figura 12.-Basa del orden inl"crior de la scc1e1wejin11s del teatro romano de Ilé'ílica 

con orificio cemral para asegurar la uni(m con su ruste correspondiente 

- según su morfología: circulares; cuadrados; rectangulares; conectados con 
el exterior por medio de canales de evacuación del metal sobrante. Algunos 
conservan restos de éste. 

- según su profundidad: desde superficiales (en torno a 1, 5 cm) a muy pro-
fundos (hasta un máximo documentado de 25 cm); en el caso de los tam-
bores estos orificios los atraviesan en toda su altura. 

- según el tipo de fuste: en lisos; estriados; torsos. 

- según el material de la pieza sobre la que se han realizado: mármoles diver-
sos; caliza fosilífera; arenisca. 

e) Dos orificios simétricos: 

- una pareja de orificios de sección cuadrada y escasa profundidad (oscila 
entre 3 y 8 cm). 



a) 

.· 

o ) ) o 
b) 

...... _____ ,. 

e) 

d) 

60 cm 

Figura 13.- Tabla en la que se han tratado de sistematizar las diversas variantes de cavidades documen-
tadas en los fustes hallados en el teatro romano de Itálica 
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- dos grandes rehundimientos de forma cuadrada y sección trapezoidal; pre-
sentan canales de evacuación de metal y tan sólo han sido documentados 
en la superficie de sumoscapos. 

d) Dos cavidades simétricas rectangulares de escasa profundidad (2 cm aproxima-
damente) en la superficie del sumoscapo. Conservan restos de grapas metálicas 
en pi (II). 

En los capiteles lo más frecuente será encontrar oquedades en su base para facilitar 
y asegurar su unión al sumoscapo de su fuste correspondiente. Se han documentado ori-
ficios centrales, dos simétricos de forma cuadrangular (fig. 9). No obstante, se han halla-
do también ejemplares que, carentes de scamillus, presentan orificios en su ábaco para 
pernos metálicos encargados de la fijación del arquitrabe. 

ARTESANOS Y ESCUELAS 

Pero sin duda alguna un papel fundamental dentro del proceso de fabricación de 
piezas fue el desempeñado por los diversos operarios más o menos cualificados. Éstos 
las llevaban a cabo en cada una de sus fases, desde que la piedra era extraída del frente 
de cantera hasta que era situada en su lugar de destino correspondiente convertida en 
un elemento arquitectónico. Del mismo modo, estos trabajadores se organizaban en ta-
lleres que a su vez, según las características de la labor realizada, en muchas ocasiones 
muy estrechamente relacionadas con su lugar de origen (lo que les hacía expertos co-
nocedores de la técnica a emplear con una piedra determinada), podían definir escuelas. 
Éstas, en la mayor parte de los casos han sido definidas por la investigación actual pero, 
no obstante. nos consta su existencia en época antigua, como es el caso de la célebre 
Escuela de Afrodisias. 

Los artesanos 

P. Pensabene (1972, 352, nota 10) señala entre los artificeSJ-1 que participaban en 
el proceso de fabricación de elementos arquitectónicos y en el trabajo de la piedra en 
general: 

En la cantera, el lapidicaesor era el encargado de extraer los bloques de la roca. El 
lapicida hacía las marcas guía sobre la piedra. El que llevaba a cabo la regularización de 
los bloques dándoles formas adecuadas para su transporte y comercialización respondía 
al nombre de quadratarius. El serrarius cortaba la piedra. A su vez el término marmo-
rarius es muy amplio, pudiendo incluir prácticamente todas las fases del proceso. El 

21 Sobre el término artifex, véase: Calabi Limentani, 1958, 9. 
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nombre viene definido por el tipo de material que trabajaba, el marmor, teniendo en 
cuenta el significado de este término en época romana22. 

De nuevo P. Pensabene (1972, 317) señala cómo estos operarios se agrupaban en 
collegÍa y es posible que, al igual que ocurría con los talleres especializados en la ex-
tracción de piedra en las canteras, se rigieran por una serie de principios formales y téc-
nicos que obedecieran a una tradición generada por el uso, en aras también de una 
mayor funcionalidad. 

En la officjna, la presencia del lapÍdarÍus será muy frecuente. En el Edictum de 
PretÍÍs de Diocleciano se señala que su sueldo era diez denarios menor que el del mar-
morarÍus, también aquí presente23. Di Stefano Manzella (1987, 112) atribuye esta dife-
rencia salarial a la calidad del trabajo realizado por ambos. El sculptor se encargaba del 
acabado escultórico de las piezas, como por ejemplo los motivos de capiteles y basas 
decoradas (Fig. 11). 

P. Pensabene anota que la acusada especialización de los operarios no sería una 
prueba de elevado nivel técnico. Por el contrario, lo primitivo de los instrumentos y 
utensilios (fig. 16) obligaría a su creciente cualificación para compensar las insuficien-
cias técnicas. 

A pesar de los intentos llevados a cabo, especialmente por los estudios epigráficos, 
es poco y bastante confuso lo que puede obtenerse sobre las tareas, fases de elaboración 
y jerarquía de los empleados de los talleres (DI STEFANO, 1987, 54). No obstante, para el 
ámbito de las relaciones sociales aquéllos son extremadamente valiosos ya que incluso 
pueden recoger términos que no han sido documentados en la literatura clásica. Hay que 
tener en cuenta que la especialización del trabajo no sería tan estricta como una visión 
actual de los procesos industriales de fabricación nos podría sugerir. Diversos términos 
pudieron de facto corresponder a individuos que realizaran una misma actividad, espe-
cialmente si se trataba de talleres menores; es probable que la división de las tareas y 
funciones fuera más acusada en las grandes canteras y offi.cjnae. 

Estos artesanos eran de diversa condición social24 . Entre los que trabajaban direc-
tamente en las canteras, es decir, llevando a cabo los trabajos más duros, habría un im-
portante porcentaje de población esclava; entre ellos podría incluirse a los llamados 
damnatÍ a metalla, término este último que, según Cisneros Cunchillos (1988, 260), in-
cluía tanto a las explotaciones mineras como a las de extracción de piedra. 

22 Es decir, todo aquel material susceptible de ser pulido y de ofrecer un acabado liso. 
23 La diferencia entre ambos parece también estribar en el material de sorporte empleado. Con res-

pecto a esta distinción entre marmor y Japis, Lapuente. Cisneros y Ortiga (1988, 258) señalan que el último 
de ellos, a pesar de designar a las rocas en general, era acompañado de un calificativo que especificaba su 
variedad. Así documentamos en diversas inscripciones Japis lunensis, tiburtinus, o incluso lapis sicili mar-
moratus ( CJL m. 14120). Además de éstos. existían también otras expresiones que se acuñaron con el fin de 
indicar tareas especiales, como sculptor. quadratarius o sigillareus. 

24 Son escasas las referencias sobre la condición social y la situación en la que vivía este tipo de arte- . 
sanos dedicados al trabajo de la piedra en sus diversas fases. No obstante, y más referido a los sculptores, 
véase: Blázquez, 1994; Sánchez, Luján y Trillmich. 1992. 
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Siguiendo a Dodge (1988, 72) y a Ward Perkins (1980; 1992) sabemos que en las 
canteras había trabajadores especializados que conocían las técnicas a emplear en la ex-
tracción del material correspondiente y que incluso podían trasladarse con él a sus luga-
res de destino (RECASENS, 1987, 124). Estos especialistas llevaban a cabo la obtención de 
los bloques de piedra así como la preparación de las piezas, en sus diferentes fases, para 
su exportación. En algunos casos como en ciertas canteras de Frigia, las piezas habrían 
sido allí prácticamente finalizadas. No obstante esto será más propio de momentos tar-
díos en los cuales el complejo sistema de mercado extendido por todo el Imperio se 
había ya debilitado, limitándose a abastecer mercados locales. 

Las relaciones jurídicas y económicas entre los artesanos que trabajaban en las can-
teras y la administración de las mismas es también un tema hasta el momento poco co-
nocido. Pudieron quizá depender directamente de ella (ratio patrimonii imperialis) u or-
ganizarse en collegia (SANTERO, 1978, 126-127) tratando de conservar cierta indepen-
dencia en sus actividades. 

Las escuelas 

Señala P. Pensabene (1972, 318) la dificultad para poder precisar la existencia de 
talleres itinerantes, si bien contamos con ejemplos documentados como puedan ser al-
gunos de los dependientes de la ya citada Afrodisias. Aquéllos procedían de escuelas 
creadas, o bien en las propias canteras, propiciadas por las características de un material 
determinado, o bien en los centros de más intensa y continuada actividad edilicia. Se 
trasladarían a los lugares donde un nuevo edificio o todo un nuevo programa monumen-
talizador precisara de sus servicios. No será fácil aislar los elementos estilísticos que pue-
dan con seguridad identificar a una escuela determinada. Esto se debe principalmente al 
influjo que sobre ella ejercían las tradiciones locales así como el uso de modelos de di-
versa procedencia. 

La investigación debe ser cautelosa con los métodos tradicionales empleados ba-
sados en cuestiones estilísticas. Encontrar elementos de una misma tipología que proce-
dan de lugares alejados geográficamente, puede responder a diversos mecanismos: ta-
lleres transferidos, modelos imitados por talleres locales, productos importados. Incluso 
la procedencia del mármol no es un elemento tan decisivo como podría pensarse si te-
nemos en cuenta el papel aglutinador de materiales que ejercieron algunas ciudades 
como por ejemplo la propia Roma, dándose por hecho la existencia de este tipo de cen-
tros también para áreas locales25 . 

25 A pesar de ello, es interesante esta afirmación de M. Mayer (1994, 513): " ... Resulta, no obstante. 
indispensable pensar que los contactos artísticos están vinculados, en el caso de los materiales arquitectóni-
cos decorativos, a los soportes sobre los que se tallan y que la circulación de modelos está vinculada también 
muchas veces a la de materiales ... ". 
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En su análisis de los talleres presentes en la Península ibérica, P. Pensabene (1993, 
298, 302), reconoce diversos grados de intervención más allá de la clasificación tradi-
cional en talleres locales y urbanos: 

1) Directamente ligados a Roma e incluso procedentes de ella. 

2) Itinerantes; probablemente italianos y activos en la propia Italia y en las pro-
vincias occidentales en proyectos de arquitectura oficial. Utilizan modelos 
inspirados en la capital pero respecto a ellos aportan modificaciones adqui-
ridas en el curso de su actividad lo que permite distinguir su estilo del de la 
Urbs. 

3) Locales con un ámbito de actividad local y en ocasiones interprovincial, em-
pleados siempre en proyectos monumentales de arquitectura oficial con el uso 
tanto de mármoles importados como de otras piedras locales. Conocen los mo-
delos de Roma. 

4) Locales empleados en los monumentos oficiales de la ciudad; utilizan funda-
mentalmente piedras locales y siguen tradiciones decorativas relacionadas con 
la propia ciudad y no directamente vinculadas con los modelos contemporá-
neos al uso en Roma. 

En las ciudades o en sus proximidades era frecuente que se establecieran talleres 
ocasionales con motivo de una construcción puntual. Normalmente dependían de otros 
estables pero tampoco se descarta el hecho de que una obra de mayor envergadura tanto 
en el espacio como en el tiempo precisara de la transformación de estos canteros tem-
poralmente desplazados en oficinas independientes. 

Letras y signos: testimonio de la presencia de artesanos y escuelas 

Del mismo modo, han podido documentarse tanto sobre bloques de piedra en 
bruto como sobre elementos arquitectónicos semielaborados o incluso finalizados, toda 
una serie de inscripciones26 asociadas a la actividad desarrollada por estos operarios, 
dentro de las diversas fases de trabajo en las que intervenían. Trabajos ya clásicos como 
los de Bruzza (1870) o Dubois (1908) se encargaron de la identificación de muchos de 
estos epígrafes que, no obstante, continúan siendo objeto de trabajos más recientes 
(DODGE, 1988, PENSABENE, 1995). 

26 Si bien las inscritas son las mejor conservadas existen evidencias de tituli picti (DODGE, 1988. 69) 
así como de sellos de p lomo, que constituían una marca oficial que incluía la efigie del emperador (BACCINI. 
1979, lam. III; Dr STEFANO, 1987. 64). 
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Estas inscripciones, que pueden ser halladas tanto en los lugares de extracción 
como en los de destino, aportan una muy valiosa información. En ellas puede figurar 
(BRUZZA, 1870; DI STEFANO, 1987, 50) : 

1. Número de orden del bloque 
2. Número del Jocus o bracchium, es decir, el sector de extracción. 
3. Nombre del responsable de la caesura. 

4. Nombre de la oficina de producción 
5. Datación consular (año de producción). 
6. Referencia a la ratio urbica (administración central). 
7. Nombre del curator, funcionario administrativo encargado del registro. 

Los bloques solían salir de la cantera perfilados con forma aproximadamente pa-
ralelepipédica con el fin de facilitar su transporte. En esta fase la información que se aña-
día sobre ellos era de tipo burocrático-administrativo. 

Las fórmulas variaban según las canteras, de igual forma que no en todas ellas se 
emplearon27 ; a ello debe unirse el que se hayan conservado en un muy escaso porcen-
taje, ya que en muchos casos se habrían realizado con minio y, por tanto, se eliminaban 
al ser trabajada la pieza. H. Dodge (1988, 70) añade que ésta habría sido además una 
práctica restringida aproximadamente al período entre los gobiernos de Nerón y Septi-
mio Severo. 

Como sugirió L. Bruzza (1870, 106-107), los bloques de piedra en bruto también 
habrían sido objeto de marcas en los almacenes encargados de la distribución, como 
puedan ser los de Roma28, por él estudiados. En ellas se hacía referencia principalmente 
al destino de los materiales, ya que, en la mayor parte de los casos, se trataba de partidas 
que debían ser embarcadas para ser transportadas por mar a otros puntos del Imperio, 
en ocasiones muy alejados. 

En el lugar de destino podían adquirir nuevas siglas para ser almacenados. Lo más 
frecuente para este tipo de marca de producción era officina o ex officina seguido de 
la onomástica de un individuo en genitivo (ya fuera tan sólo su cognomen o los tria no-
mina). La officina era el lugar donde trabajaban los artífices; no obstante, este término 
parece haber hecho referencia a todo el ámbito de producción, incluyendo por tanto 
también a los centros redistribuidores de productos de áreas más amplias. 

P. Pensabene ha sugerido, a partir del estudio de capiteles procedentes de Ostia y 
Leptis Magna, que, en ocasiones, los operarios harían constar su nombre, la abreviatura 

27 Se conservan marcas en las canteras de Luni, Chias, Paros, Scyros, Docimium, Chemtou, Carystos, 
Teas, Proconeso y en las egipcias del Mons Porphyrites. 

28 El llamado Emporium del Aventino (Marmorata). almacenes creados en el 193 a.C. ante el creci-
miento de la ciudad y la imposibilidad de ampliación del antiguo puerto, en el área del Foro Boario. 
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del mismo o alguna marca que los identificara sobre las piezas realizadas, a fin de facilitar 
el posterior recuento y el consiguiente pago ele los ejemplares ejecutados. 

Es posible que a ello respondieran tres ejemplos documentados sobre fustes en el 
teatro romano de Itálica. El primero ele ellos, realizado en mármol cipollino, e identifi-
cado como del orden superior ele la scaenaefrons, se trata ele un fragmento correspon-
diente al sector ele su sumoscapo moldurado. En su plano superior, en torno a un ori-
ficio central con canal lateral, posee la inscripción LV EMILI / SE NS, en dos líneas 
horizontales (fig. 14, a). En un segundo fragmento ele fuste liso, en esta ocasión ele su 
mitad inferior, con imoscapo resaltado, se ha inscrito en su plano inferior, ele nuevo dis-
tribuido en torno a una cavidad cuadrangular central, el siguiente epígrafe: PIP / PCV. 
La dirección ele escritura de ambas líneas es perpendicular entre sí. La pieza está reali-
zada en mármol blanco y se adscribe a los órdenes ele módulo menor que formaron 
parte de la decoración del frente de la escena (fig. 14, b). Un último ejemplo, en mármol 
blanco rosado, en el plano de su imoscapo presenta las letras QCF, realizadas de forma 
muy tosca, como puede apreciarse en la figura 14, c. 

o 50 cm 

Figura 14.- Fustes ele c<llumna ha llados en el teatro romano ele Itálica en los que se han documentado 
caracteres latinos incisos 
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Por último, algunas de las inscripciones encontradas sobre elementos no corres-
ponden ni a marcas de cantero ni de oficina, pudiendo tratarse de lo que J. P. Adam 
(41996, 54) ha denominado índices de posicionamiento, encargadas de señalar el lugar 
de ubicación de cada pieza dentro del conjunto, ya que, en su gran mayoría éstas no 
podrían colocarse de forma aleatoria. 

Tres fragmentos de fuste del teatro italicense presentan pares de caracteres grie-
gos29. Sobre dos de ellos, en el plano de su imoscapo y de su sumoscapo respectivamen-
te, se han inscrito las letras griegas 8E30. Lo más probable es que se trate de numerales. 
No obstante, otras hipótesis sugeridas por la repetición de marcas pueden ser la ya citada 
de identificar las piezas realizadas por un operario, o incluso, tras analizar las medidas 
de ambas, la de señalar el ya citado índice de posicionamiento, haciéndolas correspon-
der en una misma vertical en la columnatio de la scaenae frons (fig. 15, a y b). En el 
tercero de ellos, un fragmento de fuste liso de columna en mármol blanco rosado, se 
han reconocido, no sin dificultad, debido a la irregularidad de la superficie, las letras 
AQ. Se sitúan sobre el plano de su imoscapo, siendo el segundo de los caracteres de 
menor tamaño que el primero (fig. 15, c). Formaría también parte del orden superior de 
la scaenae frons. 

Estas letras griegas podrían ponerse además en relación con trabajadores orientales 
encargados en el edificio del programa decorativo del siglo III d.C., y que pudieron tras-
ladarse en este momento junto con el abundante mármol euboico de Karystos3 1 emplea-
do en dicha reforma. 

LAS HERRAMIENTAS. EL INSTRUMENTAL 

Como bien señaló Ward Perkins (1992a, 17; 1992b, 23), no eran muchos los recur-
sos técnicos con los que se contaba en la antigüedad para la extracción de piedra en las 
canteras. Como cierto avance sugiere, a partir del siglo III d.C., el empleo de la sierra 
pendular en el propio frente de cantera para la extracción de bloques y no tan sólo para 
el serrado de piezas ya exentas como se había hecho hasta entonces. No obstante algo 
fundamental fue la introducción del instrumental de hierro en cantería. La conquista de 
Egipto supuso para el mundo romano no solamente el acceso a sus valiosas canteras de 
granito, sino también a sus sistemas de administración, así como a las técnicas de extrac-
ción y transporte desarrolladas en ellas (ÜRTOLANI, 1989, 20-25). 

29 Uno de ellos, el reproducido en la fig. 15, a, ha sido reintegrado durante las labores de restauración 
del edificio a su scaenae frons, por lo que no ha podido ser analizado personalmente por nosotros, limitán-
donos a incluir el dibujo que en su día presentó E. Conde (1994, 127, fig. 6). 

30 En uno de ellos, fig. 15, a, no se aprecia el brazo superior de la épsilon. 
31 También en Leptis Magna se han documentado en la base de algunos capiteles los nombres abre-

viados o por extenso en griego de los que han sido identificados como sus artífices. Estas marcas se asocian 
a la presencia de operarios de la escuela de Afrodisias en la ciudad y al auge de los modelos orientales. 
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o 50 cm 

Figura 15.-Fustcs ele columna hallados en el leatro romano de Itálica en los que se han elocurnent;1do 
caracteres griegos incisos 

Al margen de lo anterior resultan de gran interés las reflexiones que ya hizo el 
mismo autor con respecto a la tecnología y a la fuerza ele trabajo en época antigua. En 
este momento los avances tecnológicos serían limitados, sin embargo evolucionó la ca-
pacidad y la habilidad para usar dicha tecnología (WARD PERKINS, 1992a, 18). 

Para el conocimiento del instrumental empleado en época romana para el trabajo 
ele la piedra, en especial para la elaboración ele elementos arquitectónicos, la investiga-
ción se ha valido ele tres elementos. Por un lacio ele los útiles tradicionalmente empleados 
en cantería y que han permanecido casi inmutables hasta nuestros días (ORTOLANI, 1989, 
19)52; por otro, del registro arqueológico, que además ele proporcionarnos los utensi-
lios5·\ nos ha permitido comprobar 1~1 citada continuidad en el tiempo ele las herramien-
tas y de bs técnicas que estas suponen. Por último, aparecen en un buen número ele 
representaciones gráficas, en la mayor parte ele los casos en contextos funerarios ele in-

.H Vé~1se (~inouvés y Martín, J98'i, 1.l. Ag. 6. lkproelucimos en la figura 16 algunas ele estas herramientas. 

JI lln buen ejernplo de ello en Ponle, 1974. 
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dividuos que las emplearon en su trabajo diario y que quisieron también tenerlas pre-
sentes en su propia tumba34. Estas últimas son especialmente valiosas ya que en el re-
gistro arqueológico no se han conservado las piezas y elementos realizados en materiales 
perecederos como madera, que sería muy abundante. 

A pesar de los trabajos realizados (LUGLI, 1957; GINOUVÉS y MARTÍN, 1985; DI STEFANO, 
1987; BRUTO y VANNICOLA, 1990), existe todavía cierta confusión terminológica en lo que 
se refiere, primero, a la identificación de los nombres dados a las diversas herramientas en 
la antigüedad, después, a la correspondencia entre éstos y los que poseen en nuestros días. 
No ha contribuido a clarificar la situación el que, especialmente en lo referido a este tipo 
de instrumental de empleo ininterrumpido en el tiempo desde época antigua y generali-
zado geográficamente, sean abundantes las variantes regionales, dialectales, etc. 

Para ilustrar las observaciones anteriores y a modo de anexo, hemos creído opor-
tuno incluir un conciso listado que recoge los principales utensilios empleados en el tra-
bajo de la piedra y más concretamente en la fabricación de elementos arquitectónicos 
(fig. 16). Del mismo modo, aportamos una serie de ejemplos gráficos, de nuevo de ele-
mentos arquitectónicos procedentes del teatro romano de Itálica, en los que pueden ob-
servarse las diversas marcas dejadas por el empleo de algunas de estas herramientas 
(fig. 17) (BESSAC, 1988; PENSABENE, 1995, 349-352). 

Bujarda: (fig. 16, a) Se incluyen dentro de esta denominación dos variantes de 
cincel y martillo. El primero de ellos, también conocido como cincel grano de 
cebada (BESSAC, 1988, 47, fig. 12) presenta una hoja rectilínea dentada; otra va-
riante sería la gradina, cuyos dientes estaban curvados a modo de pequeños 
garfios. El segundo, llamado también martillo gradillado, ofrecía un frente de 
percusión a base de pequeñas puntas piramidales. Todos ellos se empleaban 
para retallar las superficies pétreas. Eran más eficaces con rocas blandas. La 
huella de trabajo consistía en surcos paralelos (KOZEJL, l 988b) . 
Cuneus (cuña): (fig. 16, b) realizado en metal o madera, se empleaba para cor-
tar la roca. 
Dolabra: (fig. 16, c) es un martillo de talla, a modo de un hacha de dos filos. 
Lima: (fig. 16, d) presenta una superficie a base de minúsculas protuberancias 
apuntadas utilizada para desgastar las superficies y/o eliminar sus imperfeccio-
nes o irregularidades. 
Malleus (mazo, maza): (fig. 16, e) podía estar realizado en hierro o madera, en 
este último material, más blando, era empleado en labores de acabado de las 
piezas. También se usaba para introducir las cuñas en el perímetro de los blo-
ques en las labores de extracción. 

34 En el clásico de G. Lugli (1957, 221-223) se incluyen algunos de los ejemplos más ilustrativos como 
puedan ser el frontón de una edícula funeraria en el Cementerio de Pretestato en Roma (1957, 222, n.0 1, 
lám. XXV, 1), o un cipo funerario del Museo Capitalino de la misma ciudad (1957, 222, n.0 4, lám. XXV, 4). 
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Figura J 6.-Algunos de los principales instrumentos empleados en la fabricación de elementos 
arquitectónicos en época antigua. (A partir de Ginouvés y Martín, 1985, fig. 6; Di Stefano, 1987, 256 

y Pensabene, 1995, figs. 365 y 366) 
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Figura 17.-Algunos ejemplos de las marcas de diversas herramientas al ser empleadas en la elahoracic'>n 
de elementos arquitectónicos 
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Mal/eo!us (martillo): (fig. 16, f) su menor tamaño y poco peso hacía de él un 
instrumento idóneo para , con ayuda de un cincel intermedio, llevar a cabo un 
desbastado controlado de la piedra. 
Materiales ahrasivos, arena: se utilizaban en las últimas fases, de acabado de 
las piezas. 
Po/ka: <Ag. 16, g) es nuestra piqueta actual, es decir un instrumento de e.los filos 
perpendiculares: uno vertical y otro horizontal. Debí() de ser un utensilio muy 
apreciado para el trabajo e.le la piedra, especialmente de las blandas, en sus diver-
sas fases, ya que permitía abordar el tallado e.le las piezas dese.le múltiples ángulos. 
Scalprum (escalpelo, cincel): Cfig. 16, h) de hoja cortante, se golpea con el 
mazo en su extremo opuesto, romo. Se empicaba tanto en las labores de cor-
tado como para tallar y esculpir. 
Serra (sierra): (fig. 16, i) solía ser de hoja recta, no dentada. Se mantenía rígida 
entre los extremos de un armazc)n de madera en el cual se desplazaba. Para au-
mentar su efectividad el operario se ayudaba de arena y agua, ésta última para 
evitar el sobrecalentamiento producido por el rozamiento. Para el serrado de 
grandes piezas también se emplearon sierras de gran tamat1o que se movían va-
liéndose de un sistema e.le péndulos. 



Figura 18.-Fragmento ele fuste ck columna en el que se aprecia la línea irregular ele rotura dejada tras 
el serrado de la pieza 

Suhula (gubia): (Ag. 16, j) clavo de hierro a modo de aguja, de punta piramidal 
(Dt STEFANO, 1987, 116). Parece haberse denominado también así a un cincel de 
secci(rn curva (BESSAC, 1988, 48). Las huellas de trabajo que dejaba su empleo 
sobre la piedra dependían del grado de inclinación con e l que se aplicara (PEN-
SABENE, 1995, 352, fig. 367). 
Terehra (trépano): (fig. 16, k) consistía en una punta que giraba sobre sí misma, 
propulsada por un sistema consistente en un arco de madera y una cuerda sujeta 
a sus extremos. Existirían diferentes tipos de puntas según las necesidades de la 
labor a realizar. 
Tornus (torno): proporcionando un movimiento circular a piezas cilíndricas, 
permitía trazar sobre ellas molduras a lo largo ele tocia su longitud (perímetro) 
(Ptrncr rr, 1990). 
[ijmpa (pico): Cfig. 16, 1) se usaba en diversos trabajos, desde en la cantería pro-
riamente dicha hasta en carpintería y albañilería. Según l. di Stefano Manzella 
dentro ele sus variedades podría incluirse el pico actual así como la piqueta me-
nor, más ligera y ele trabajo más ágil. Se emplearía en el trabajo ele cantera y al 
desbastar los bloques hasta conseguir un volumen aproximado ele lo que sería 
la pieza definitiva. La huella que deja su empleo es muy característica: un pi-
queteaclo rugoso. 
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Circinus (compás): (fig. 16, m) existían dos tipos. Uno de brazos curvos em-
pleado para tomar diámetros internos y espesores, que. suponemos especial-
mente útil para la realización de la decoración de los capiteles, y otro de brazos 
rectos para medir distancias, hallar puntos equidistantes, bisectrices, etc. 
Livella (nivel): (fig. 16, n) empleado para medir el grado de inclinación de un 
plano, consistía en dos brazos que se cortaban en ángulo recto. Sobre un tiran-
te graduado horizontal que unía ambos se hacía pasar una cuerda que partía 
del vértice del ángulo y se remataba en un peso (plomada). 
Norma (escuadra): (fig. 16, o) instrumento en forma de L, servía para trazar lí-
neas perpendiculares entre sí. Las había también de brazos articulados. 
Perpendiculum (plomada): empleado para proporcionar líneas verticales de re-
ferencia. Era de forma cónica. 
Regula (regla): (fig. 16, p) listón graduado, cuyas medidas correspondían a sub-
múltiplos del pie romano. Podía realizarse en madera con los extremos metá-
licos, pero lo más frecuente era de una sola pieza en bronce. 

CONCLUSIONES 

No parece haber existido uniformidad en lo que se refiere al proceso de fabricación 
de los elementos arquitectónicos. Así lo dejaban ver trabajos ya clásicos como los de F. 
Corsi (1833) o Ch. Dubois (1908). En los últimos años, especialmente P. Pensabene ha 
documentado cómo según las canteras, el tipo de piezas, etc., éstas podían ser esbozadas 
en aquéllas o realizadas directamente en los talleres próximos al lugar de construcción 
del edificio para el que estaban destinadas. 

A pesar de esta falta de regularidad, lo que si es cierto es que se pueden reconocer 
y sistematizar toda una serie de marcas, huellas de grapas, y signos que, formando ya 
parte de las prácticas de construcción en época griega, se difundieron en todo el Imperio 
romano, pudiendo hablar de un fenómeno generalizado aunque presente las numerosas 
variantes locales propias de unas prácticas meramente pragmáticas, en las que cada ope-
rario o su colectivo se dejaba guiar por la tradición o por las ventajas que unos sistemas 
suponían sobre otros dentro de los diversos procesos. 

Hemos propuesto aquí algunas cuestiones generales, otras, no lo son tanto y se 
refieren a ejemplos bien conocidos que pueden servir de modelos mientras se encuen-
tran nuevos datos arqueológicos que permitan la reconstrucción de procesos completos 
como los observados en las canteras del Proconeso, el pórtico del Coliseo o las columnas 
del templo de Adriano en Roma. 

La falta de sistematización impedirá que muchos de estos elementos nos sirvan de 
valiosos índices geográficos o cronológicos, no obstante, se reconoce la importancia de 
determinados centros aglutinadores de materiales que posteriormente los redistribuían a 
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centros menores, así como, en una fase posterior, las identificación de escuelas o deter-
minadas tendencias decorativas. 

Hemos querido recurrir, para demostrar no obstante, la realidad de los procesos y 
técnicas descritas, al ejemplo de un conjunto cerrado de elementos arquitectónicos como 
son los procedentes del teatro romano de Itálica. En ellos han podido constatarse todos 
y cada uno de los elementos analizados, ya sean líneas guía para la fabricación de las 
piezas, o cavidades, espigas y mortajas para grapas y pernos adoptando diversas varian-
tes como auxilio en sus procesos de transporte, elevación y ensamblaje. Todo ello nos 
debe llevar a valorar la complejidad de una construcción como pueda ser este edificio 
italicense, complejo pero también por ello muy bien organizado para que todas y cada 
una de sus piezas encajaran sin sorpresas de última hora. Esto obligaba a que se em-
plearan unas normas sistemáticas en la fabricación de piezas, regidas por estrictos cálcu-
los geométricos, puestos de manifiesto tanto en basas como también en fustes y capite-
les. Es además muy posible que existieran códigos que les permitieran en todo momento 
identificar la posición en la que deberían ubicarse todas y cada una de las piezas, ya que, 
en la mayoría de los casos, ésta no podía ser intercambiable. Muchas de estas marcas se 
borraron con el paso del tiempo, o incluso fueron eliminadas intencionadamente una 
vez que perdieron su utilidad, no obstante, algunas de ellas han llegado hasta nosotros, 
en forma de caracteres grabados sobre los planos de apoyo de determinados fustes. 
También estas huellas deben ser puestas en relación con los operarios y talleres en los 
que se fabricaban los elementos arquitectónicos. Aquí es necesario recordar la compleja 
cuestión de identificar el origen de los elementos y sus creadores, siendo para ello fun-
damental caracterizar los grados de acabado a los que se llegaba en las canteras y el es-
tado en el que las piezas eran exportadas. Del mismo modo valorar la movilidad de los 
talleres y artesanos, así como de las tendencias decorativas. Algunos caracteres griegos 
presentes en fustes del teatro de Itálica parecen poder sugerir la presencia de trabajado-
res orientales, que, muy posiblemente habrían viajado junto a materiales de su mismo 
origen, de los cuales eran expertos conocedores. 
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