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ANTECEDENTES

La presencia de los romanos en la Peninsula Ibérica no fue la causa de la
introduccion de la moneda, porque en ella su uso se desarrollo progresiva-
mente desde los tltimos anos del siglo v a.C., a partir de unos asentamientos
costeros determinados, de origen griego primero, a los que después se unie-
ron otros de origen feno-punico e indigena. Sin embargo, los romanos si que
impulsaron y favorecieron la fabricacién y el uso de la moneda entre los indi-
genas, los cuales durante la época de la IT Guerra Panica (con motivo de la
financiacion de los ejércitos que se enfrentaron) habian visto circular un gran
volumen de moneda y habian tenido oportunidad de manejarla, solicitarla
como medio de pago y de atesorarla.

La presencia de las tropas romanas en Hispania, una vez derrotado el
ejército cartaginés, y la necesidad de su financiacion, asi como la economia
monetaria que se desarrollaba en su entorno, favorecié u obligé a la acuna-
cién de moneda por parte de algunas ciudades ibéricas. Durante el siglo 11
a.C. lamoneda fue un medio de pago importante, aunque s6lo uno mas de los
utilizados.

Asi pues, debemos considerar que la fabricacion de moneda se implanto
en la Peninsula Ibérica por influencia griega y, obviamente, siguiendo el mo-
delo griego de acunacion. La presencia romana en Hispania no modificé el
modelo de fabricacion, porque Roma también habia adoptado la acunacion
hacia los albores del siglo 11 a.C. y a fines de este mismo siglo ya habia abando-
nado la fundicion de monedas de bronce. El método de fabricacion de mone-
das mediante la fundicién no esta atestiguado en la Peninsula Ibérica.

Para profundizar en el conocimiento de la infraestructura necesaria para
la fabricacion de moneda, durante el siglo i1 d.C. y el funcionamiento de los
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talleres monetarios, la inica fuente de informacion disponible son las propias
monedas, especialmente las de bronce, porque se fabricaron con un mayor
descuido; no obstante, también pueden ser tenidas en cuenta evidencias grie-
gas y romanas, como son los cunos que se conocen, las representaciones de
instrumental y del proceso de acunacion y los testimonios literarios y
epigrificos, a pesar de que existan divergencias de opinion sobre su verdade-
ro valor documental. Asi, por ¢jemplo, las representaciones que algunos auto-
res consideran que muestran el proceso de acunacién (como por ejemplo el
friso pictorico de la casa de los Vettii, en Pompeya), también pueden escenifi-
car actividades relacionadas con la joyeria o con el trabajo de los metales; se
discute si realmente los cunos que se conocen son oficiales o si, por el contra-
rio, son obra de falsificadores, ya que abundan mas los que sirvieron para
monedas de metales preciosos (RRC pp. 576-7). A pesar de todos estos incon-
venientes y de la escasez de evidencias, es posible proponer, con ciertas garan-
tia, la reconstruccion del funcionamiento de los talleres monetarios ibéricos.

METALES

Por lo que se refiere a los metales que se utilizaron durante los siglos 1y 1
a.C., éstos fueron en la Citerior, los favoritos de la época, es decir, la plata y el
bronce; mientras que en la Ulterior solo se acuno bronce, por causas que
todavia no han sido aclaradas. El uso y acunacion de la moneda de oro es
bastante excepcional en esta épocay, en mayor medida, en la parte occidental
del Mediterraneo, donde solo la escasez de plata y la necesidad de financia-
cion promovieron acunaciones de oro o electron en momentos muy concre-
tos, como por ejemplo durante la Segunda Guerra Pinica o en la época de
Sila; pero las ciudades de Hispania nunca acunaron con este metal. La calidad
de la plata fue buena, ya que en términos generales son muy numerosos los
denarios analizados que alcanzan valores superiores al 95% de plata (Serafin,
pp- 161-7); no obstante del andlisis de los metales parece deducirse que la
calidad de la plata disminuyo a lo largo del siglo 11y los primeros anos del 1a.C.
Los problemas de datacion que tienen estas monedas nos impiden, por el
momento, relacionar estas aleaciones con acontecimientos histéricos, como
pudieran ser las guerras sertorianas. Los promedios mas bajos de calidad de la
plata se atestiguan en algunas emisiones de la Celtiberia (e.g. Sekobirikes,
Arekoratas) y en ciudades situadas en el curso alto del Ebro (e.g. Turiaso), que
usualmente se relacionan con la financiacion del ejército de Sertorio.

Los analisis de metales de monedas que normalmente denominamos de
bronce han puesto de manifiesto que esta calificacion no siempre es correcta,
pues las hay de bronce, de cobre y plomo y de cobre puro. En cuanto al bron-
ce, éste suele ser una aleacion de cobre y estano a la que se le ha anadido
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plomo, los margenes de los diversos metales son muy amplios: 60-90% para el
cobre, 5-40% para el plomo y 2-20% para el estano. Este tipo de bronce con
tanto plomo estd documentado en otros talleres del Mediterraneo durante el
periodo helenistico, donde la aleacion tipica de las monedas suele ser de: cu
70%, sn 8% y pb 20%. (Craddock et alii, BM Occasional Papers 18, 1980, pp. 53-
64; Sellwood, Minting, p. 64). Recientemente se ha puesto de manifiesto que,
en alguna ocasion, para la fabricacion de los cospeles solo se emple6 una
aleacion de cobre y plomo (Obulco y algunas emisiones de Castulo e Ikalesken);
el cobre puro también se utiliz6 en las emisiones de diversas cecas celtibéricas

(e.g. Sekobirikes, Titiakos, Ekualakos).

La fabricacion de moneda es una labor que requiere un escaso
equipamiento técnico, aunque la preparacion de los elementos que intervie-
nen en ella implica la posesion de un alto nivel tecnolégico. Los diversos ins-
trumentos y objetos necesarios para efectuar la acunacion de monedas son
fundamentalmente los cospeles y los cunos, porque el resto de utensilios y
equipamiento (tenazas, martillo, horno, etc.) es similar al que se utiliza en
otras tareas relacionadas con el trabajo de los metales, como pudiera ser una
herreria, por ejemplo. Pero de todos ellos, la elaboracion de los cunos es la
tarea que requiere una mayor habilidad y unos conocimientos técnicos espe-
cializados que solo estuvieron al alcance de unas pocas personas.

Por lo que respecta al proceso metalico de acunacion, éste es mucho me-
nos complicado y de sobra conocido; consiste en colocar un disco de metal
sobre un cuno inferior fijo, mantener un cuno movil por encima y golpearlo
con un martillo, con tal presion que se impriman en el disco de metal los
disenos y las letras grabadas en los cunos.

COSPELES

El disco de metal que se transformara en moneda recibe el nombre de
cospel o flan y se obtiene a partir de diversos procedimientos. El mas frecuen-
te consiste en el uso de moldes que permiten regularizar su peso, los cuales
pueden ser cerrados (formados por dos valvas), y abiertos. Mediante los mol-
des cerrados (fig. 1) se pueden obtener cospeles globulares, los cuales cuando
van a ser acunados se colocan con la linea de unién inclinada o vertical, para
evitar que en el borde de la moneda aparezca la linea de union de las valvas,
por ello los cospeles de este tipo una vez acunados presentan dos pequenas
proyecciones en ¢l borde, situadas la una enfrente de la otra (fig. 2). Este tipo
de cospeles y de procedimiento fue utilizado, por ejemplo, en Sicilia, en el
Sur de Italia y en algunas emisiones antiguas de Roma (RRC p. 580); sin em-
bargo, en Hispania las monedas no presentan un aspecto que haga suponer
que se utilizaran este tipo de cospeles.
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Figura 1. Molde cerrado para fabricar cospeles (lomado de A1ARCAO)

Figura 2. Cospel globular fabricado con un molde bivalvo y efecto de su acuniacién
(tomado de LAING)

Los cospeles mas habituales fueron planos y con una forma similar a la de
las monedas que debian acunarse con ellos. Estos cospeles se fabricaron me-
diante moldes cerrados o moldes abiertos; ambos tipos estan atestiguados en
las diversas emisiones hispanas. En el caso de los moldes cerrados (fig. 3),
para rentabilizar la operacion, éstos poseian diversos compartimentos que
estaban interconectados mediante pequenos canales, que a menudo no so-
lian cortarse y se perciben en el borde de las monedas. El principal problema
de estos moldes es el ajuste de las valvas, ya que cuando no se acoplan bien el
perfil del borde queda desajustado (fig. 3, n.® 4). Algunos talleres de Hispania
utilizaron este procedimiento, e.g. Carteia.

Los moldes abiertos parece que fueron, sin embargo, mucho mas utiliza-
dos (fig. 4). El examen de las monedas no permite pensar que se utilizaran
moldes de arcilla, con cavidades profundas y reducido diametro en relacion
con el que tenian los cunos, como los que se conocen en yacimientos de la
Edad del Hierro, en el continente o en Britania. La abundancia de bordes
lisos hace pensar que se utilizarian preferentemente moldes lineales abiertos,
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Figura 3. Formas de cospeles wlilizados para acunar monedas de bronce vepublicanas
(tomeado de Crawrorn)

Figura 4.  Molde abierto con alveolos interconectados
(tomado de Sei.Lwoon)

en el que los huecos tendrian una forma plana, bastante similar al de las mo-
nedas. Estos moldes podian tener los alveolos interconectados y, en ese caso,
las monedas con ellos fabricadas mantienen restos del canal que los unia, en
forma de lengtieta, contribuyendo a regularizar el peso de los cospeles. Sin
embargo, el modelo de molde utilizado para la moneda de plata, y para gran
parte de las de bronce, fue el abierto con alveolos independientes, pues no se
perciben restos del canal e interconexion; de forma similar a como se supone
que se fabricaron los cospeles de las monedas de plata romano-republicanas,
una vez extraidos del molde, con un martillo se le daria el diametro deseado,
recalentandolos después para que desapareciera el endurecimiento que la
operacion anterior les habia conferido.

En los moldes abiertos, una forma usual de los alveolos fue la de tronco-
conica, muy plana, para facilitar la extraccion del molde, lo cual tuvo como
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consecuencia que las monedas acunadas con este tipo de cospeles tengan una
cara con un diametro menor que la otra. No se ha detectado entre las
acunaciones ibéricas una preferencia manifiesta a la hora de colocar una u
otra cara sobre el cuno situado en el yunque.

En Hispania no se conocen restos de ningin molde, aunque como los
romanos, pudieron haber sido hechos con esteatita o pizarra.

Otro sistema de fabricacion de cospeles consiste en verter metal sobre
una superficie muy lisa; en este caso el metal tiende a formar delgados discos,
cuyo peso una mano habil puede llegar a controlar. Diversos experimentos
realizados por Sellwood han demostrado que este procedimiento es viable,
aunque no ha sido posible obtener evidencias que permitan aseverar su uso
en Hispania.

La utilizacion de monedas ya acunadas por otras cecas como cospeles fue
una practica bastante comtin en algunas ciudades griegas, especialmente aque-
llas que no poseian fuentes de aprovisionamiento de metal y lo obtenian a
partir de las acunaciones de otras ciudades. La reacunacion ahorra una fase
en el proceso de fabricacion de moneda, pero solo es posible detectarla cuan-
do la nueva acunacion no consigue borrar totalmente los diserios anteriores.
En la Peninsula Ibérica se conocen monedas de Obulco reacunadas por Castulo
y Acinipo, de Castulo por Ilipense y Carissa, de Carteia por Acinipo, de
Untikesken por Dipo, de Gades por Sexi; no obstante, este procedimiento fue
escasamente utilizado si se considera en términos globales.

Los cospeles de las monedas ibéricas se debieron fundir tratando de obte-
ner un determinado namero de piezas a partir de una unidad de peso mayor,
que podria ser la libra; este sistema es el que esta documentado para las emi-
siones romanas contemporaneas, pues Plinio (NH XII, 62) nos dice que el
denario republicano se fabricé con un peso de 84 piezas por libra. Que la
unidad de peso sea la libra y no otra de origen indigena, parece deducirse del
hecho de que el sistema de pesos de la moneda romana de bronce fue siem-
pre una referencia importante.

Los cunNos

Existen suficientes testimonios para tener una idea de como eran los cu-
fios en la Antigiiedad, a pesar de que algunos investigadores consideren que
la mayor parte de los que se han preservado corresponden a cunos de
falsificadores, ya que los grabadores de cunos oficiales pudieron haber estado
involucrados en su fabricacion.

La mayor parte de los cunios griegos, romanos republicanos y alto impe-
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Figura 5. Cu#io de reverso ateniense hallado en Lgipto
(tomado de Laivc)

Figura 6.  Cuiio de reverso para acutiar tetradracmas de Filipo 1T
de Macedonia (tomado de CoNorracos el alii)

riales que se conocen se fabricaron en bronce, con un elevado contenido de
estano, y fueron sometidos a un proceso de endurecimiento. Asi por ejemplo,
un cuno de reverso ateniense (fig. 5) que ha sido analizado (Conophagos el
allii, p. 23) contiene 24°2% de estano, 67'8% de cobre y 8% de plomo; otro
cuno, esta vez del reinado de Augusto ha proporcionado la siguiente alea-
cion: 75°1 % de cobre, 23°1% de estafio, 0'9% de antimonio, 0'3% de bismuto
y 0'2% de hierro.

El hierro también fue empleado para la fabricaciéon de cunos, aunque
con mucha menor frecuencia, como se deduce no solo de la menor cantidad
de cunos que de este metal se conservan, lo cual p()dria cxplicarst.‘ por ser este
metal mas perecedero, sino también a partir de las escasas huellas de corro-
sion de los cunos que aparecen sobre la superficie de las monedas. En el Mu-
seo de Sofia se conserva un punzon de hierro para acunar reversos de
tetradracmas de Filipo II (fig. 6).
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Figura 7. Cutio de anverso de Neron (tomado de ConorHAGOS et alii)

En Hispania no conocemos ningun cuno destinado a frabricar monedas
ibéricas, aunque A. Dominguez da notica de la existencia de un punzon cilin-
drico de bronce con la figura incusa del reverso de un denario de Bolskan;
desde luego, en ningun caso se han atestiguado huellas de corrosiones como
las que Sellwood senala para alguna emision de Siracusa (Sellwood, Minting,
p. 68). En cambio de emisiones romanas si que se conocen cunos aparecidos
en Hispania; de una localidad de la provincia de Zaragoza se dice que proce-
de un cuno de bronce para fabricar moneda romana republicana (denarios
RRC386/1, del ano 78 a.C.), y en Calahorra se encontraron varios cunos coni-
cos para fabricar moneda en metales preciosos a nombre de Augusto, que en
la actualidad se conservan en el Instituto Valencia de Don Juan.

Hace ya tiempo que se puso de relieve la similitud entre la técnica de
trabajo de los abridores de cuno y de los talladores de gemas y entalles. Cierta-
mente ambos utilizaban una técnica bastante similar (muchos de los instru-
mentos utilizados son los mismos) y esa es la razon por la que se piensa que
ambos pudieron pertenecer a un mismo sector artesanal, a pesar de que no se
haya atestiguado la identidad de personas entre las firmas conocidas en cunos
y entalles.

En muy pocos casos se conoce la identidad de los grabadores, porque no
se tenia la costumbre de firmar los trabajos, y la mayor parte de ellos se con-
centran en algunas emisiones sicilianas; desde luego, ningtin cuno pertene-
ciente a emisiones de la Peninsula Ibérica incluye la firma del grabador, si
exceptuamos un posible caso en un cuno de Rhode, pero que queda fuera del
periodo que estamos tratando.

Las monedas de Hispania, acunadas durante los siglos 11 y 1 a.C., mues-
tran una gran diferencia de calidad, incluso a lo largo de la produccion
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electuada por una misma ciudad (e.g. Turiasu, Arse, etc.). Algunos cunos
revelan el trabajo de grabadores muy cualificados, formados en un ambien-
te helenistico, mientras que otros suponemos que fueron obra de grabado-
res ibéricos o celtas.

Los cuiios utilizados para las emisiones ibéricas se labraron de forma indi-
vidual, por lo menos en su fase final. En ellos las letras de las leyendas y los
disenos se grabaron en «intaglio» (de forma incusa), igual que los sellos o los
entalles, para que en las monedas que se fabricaron con ellos aparezcan en
relieve.

El instrumental que utilizaron los grabadores fue, como ya se ha dicho,
idéntico, en muchos casos, al de los talladores de piedras duras. De entre los
posibles utensilios que han sido utilizados, se ha identificado el buril; el tala-
dro de arcos (fig. 8), que utilizaria brocas de distinto tamano y tipo de punta,
que tendrian incrustadas en la punta particulas de corindon (fig. 9), y con las
que se grabaron todo tipo de puntos; la rueda, que accionaria brocas con
puntas tronco-conicas, cilindricas o de perfil ahusado, cuya utilizacion se ma-
nifiesta en que la incision que produce es mas profunda en el centro que en
los extremos. El compas es otro instrumento que ha sido identificado, aunque
no se sabe a ciencia cierta cual podria ser su forma exacta; sirvio para trazar
circulos de todo tipo, desde grafilas hasta letras.

Figura 8.  Taladro de arco (lomado de STRONG-CiLARIDGE)

Figura 9. Reconstruccion de una punia de broca con particulas de corindén incrustas
(tomado de SErLLwoon)
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El proceso de trabajo consistiria en marcar mediante el compas y el tala-
dro los puntos principales, que esquemdticamente delimitarian la extension y
forma de las figuras y letras; diversos tipos de brocas, montados sobre el tala-
dro o sobre la rueda, se utilizarian para conseguir diferentes volimenes incusos;
Jas lineas rectas utilizadas en las letras y en otras partes de las figuras se obten-
drian marcando los extremos mediante ¢l taladro y uniéndolos con un buril,
ocasionalmente también podria utilizarse la rueda.

Los circulos, pequenos o grandes, presentaban muchos problemas a los
grabadores y para trazarlos se empleaba el compis. Se utiliz6 para grabar las
grifilas lineales o para marcar una fina linea que serviria de guia para el gra-
bado de las grifilas de puntos; en algunos casos también estd atestiguado su
uso para delimitar la altura de las letras en las leyendas circulares. Al ser un
instrumento fijo, su uso se detecta por la existencia de un punto que servia
para apoyar uno de los extremos del mismo, no obstante esta marca, en el
caso de las grafilas, normalmente desaparece al estar ocupada la parte central
del flan por una figura, tanto en el anverso como ¢n el reverso. Un ejemplo
griego paradigmatico del uso de lineas para centrar la figura lo ‘constituye la
decadracma de Siracusa denominada Demareteion.

Otro instrumento, cuya existencia y uso sigue siendo muy discutida, es un
punzon denominado patriz (hub en la terminologia inglesa) que presenta en
un extremo del disenio de la figura monetal en relieve; con €l se imprime la
figura que lleva grabada sobre la superficie de lo que ha de ser un cuno. No
hay testimonios de que los romanos utilizaran esta técnica, aunque parece
que los griegos si que lo hicieron. Todo hace suponer que este procedimiento
ofrece diversas ventajas, por un lado ahorra tiempo en el grabado, pues consi-
gue volimenes con mayor rapidez, y por otro endurece y refuerza la parte
central del cuno.

En Hispania no hay evidencias de que se utilizaran, aunque no se puede
negar su uso para obtener el volumen de las figuras, pues en algunas cecas la
similitud de las figuras podria explicarse por su uso, como por ¢jemplo Castulo;
no obstante, el examen de las monedas demuestra que en el supuesto de que
se utilizaran patrices, todos los detalles y leyendas se grabaron a mano, dificul-
tando su posible identificacion.

LA ACUNACION Y LOS TALLERES

Los dos cuiios que intervienen en la fabricaciéon de una moneda se utili-
zan de forma diferente, pues uno siempre esta fijo y el otro es movil y lo man-
tiene un operario con la mano (figs. 10a 12). El cuno fijo es el que convencio-
nalmente denominamos de anverso y suele tener una forma tronco-conica,
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barriliforme o tronco piramidal, en cuya base se encuentra el disenio grabado.
Las formas de estos cunos, especialmente el barriliforme (fig. 7), sugieren
que debieron estar dentro de una caja de metal que a su vez irla encajada en
un tronco de madera, como sucedia en época medieval (fig. 12): aunque un
yunque de hierro con un agujero preparado para albergar el cuno de anverso
también pudo haberse utilizado. La superficie en la que se encuentra el dise-
no incuso tiene un perfil plano y con un diametro o lado mayor que el de las
monedas que ha de fabricar.

El otro cuno que interviene en la operacion es el moévil y se le conoce
como cuno de reverso: suele tener una forma cilindrica o tronco-conica, sufi-
cientemente largo como para permitir ser mantenido con una mano o con
unas tenazas y suficientemente macizo como para soportar los golpes conti-
nuados de un martillo. Muchos de los cunos moviles conocidos tienen, sin
embargo, una reducida altura, lo cual hace suponer que debieron ir encaja-
dos y protegidos con un capuchon o un casquete. El perfil de la base en la que
se encuentra el grabado suele adoptar una forma convexa, que favorece su
vida media y contribuye a que el metal penetre mejor en el diseno concavo del
cuno de anverso.

Figura 10.  Recreacion de la forma de fabricacion de monedas

en la que intervienen dos personas: una coloca el cospel sobre el cutio
y la otra acuiia (tomado de CoNorracos el alii)
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El proceso de acunacion consiste, pues, en colocar un cospel, supuesta-
mente caliente, entre dos cunos y mediante la presion transmitida por el gol-
pe de un martillo sobre el cuno movil, imprimir (en relieve) sobre la superfi-
cie del cospel los disenos que tienen grabados los cunos. Decimos que los
cospeles se acunarian supuestamente calientes, porque no disponemos de
analisis metalograficos de su estructura cristalina, que son los que permiten
conocer la temperatura a la que se acunaron; no obstante el hecho comproba-
do de que en la Antigtiedad fue usual la acunacién en caliente (e.g. tetradracma
de Atenas y la mayoria de las acunaciones romanas) nos lleva a creer que
también en el mundo ibérico la acunacion se efectuaria en caliente. Para la
acunacion de la moneda de bronce, el uso de cospeles calientes favorece la
vida media de los cunos, ya que se necesita una menor presion para imprimir
en ellos los disenos de los cunos.

Para la fabricacion de moneda, los instrumentos y el personal que inter-
viene puede deducirse con suficientes garantias a través de los testimonios
romanos, ¢ incluso medievales, que se conocen y de los estudios realizados
sobre algunas de las cecas ibéricas. El reverso del denario de T. Carisius (RRC
464/2) representa con claridad los instrumentos que intervienen en la acuna-
cion; éstos serian el yunque, con uno de los cunos encajado en su superficie;
las tenazas para manipular los cospeles calientes y para mantener, en su caso,
el cuno movil; el martillo y el cuno movil.

Figura 11.  Recreacion de la forma de fabricacion de moneda en la que wun solo operario
coloea el cospel y lo acunia (fomado de Conoracos et alii)
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Por lo que se refiere al personal que intervendria en el proceso de acuna-
cion de las emisiones de las ciudades ibéricas, es dificil de concretar y depen-
deria del volumen de monedas de las emision y de la prisa que se tuviera. Con
todo, en una estimacion aproximada, su numero oscilaria entre las tres y las
cinco personas. En las cecds de tamano medio o incluso grande, las unidades
de produccion estarian formadas por unas cuatro personas, la primera colo-
caba con las tenazas el flan sobre el cuno fijo; la segunda mantenia el cunio de
reverso; la tercera manejaba el martillo golpeando sobre el cuno movil; y la
cuarta retiraba la moneda ya acunada. El ritmo de produccion de un taller no
se conoce a ciencia cierta, pero ha sido estimado por Sellwood en unas 100
monedas a la hora, incluyendo la fundicion y la fabricacion de flanes, mien-
tras que Carter propone que un par de cunos podria fabricar unas 3500 + 800
monedas por dia.

En el transcurso de la acunacion varias cosas pueden ir mal y se pueden
producir piezas delectuosas, aunque los accidentes que se documentan en las
emisiones ibéricas no son muy frecuentes. Para la plata es bastante dificil en-
contrar piezas mal acunadas, porque se ponia un mayor cuidado en la calidad
final del producto; no se puede decir lo mismo para la moneda de bronce que
es la que mayor numero de piezas defectuosas estda proporcionando. Su estu-
dio revela una valiosa informacion sobre el proceso de fabricacion. El grado
de presion que imprime la persona que maneja el martillo y el ritmo de acu-
nacion son los dos factores que mas alteraron la calidad de la moneda.

En ocasiones la moneda recién acunada quedaba adherida al cuno movil
y si ¢l operario no se daba cuenta de ello y no se desprendia, entonces el
anverso de la moneda adherida actuaba como un cuno vy, al colocar otro cos-
pel sobre el yunque, producia una moneda con dos anversos, uno de ellos
incuso; este error era propio de momentos de emision en los que el ritmo era
rapido; en las acunaciones ibéricas se conocen monedas de este tipo, e.g.
Bolskan y Carmo.

Las monedas también quedaron adheridas al cuno de anverso, como su-
cedio en Castulo, donde se conoce una pieza con dos reversos, uno de ellos
incuso; aunque también pudo suceder que la esfinge no se grabara en este
caso sobre el cuno que iba a ser mévil. El ritmo rdpido de acunacion fue tam-
bién la causa de que los disefios se imprimieran descentrados sobre los cospeles.

La acunacion de moneda s6lo requeria un golpe de martillo, sin embargo
en ocasiones éste no ejercio la suficiente presion para grabar adecuadamente
del disenio y se aplico un segundo golpe que no logré borrar los tipos previa-
mente impresos, por lo que la moneda presenta una doble acunacion. Por el
contrario, una excesiva presion podia producir grietas en el borde de la mo-
neda.
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Figura 12.  Relieve medieval en el que se representa
el momento de la acuniacion

Durante el proceso de acuniacion los cunos podian acoplarse siempre en
la misma direccion o bien podia ser éste un aspecto que no se tuviera en
cuenta, porque no se considerara importante. La observacion de este aspecto
en las monedas ibéricas indica que la posicion de los cunos en la fase de pro-
duccién de la moneda no fue un hecho que se cuidara, por lo que el resultado
[ue una posicién de cunos variable, que indica que ¢stos no estaban unidos
entre st a modo de tenazas y que ¢l cuno maovil no estaba disenado para que se
encajara dentro del cuno colocado sobre el yunque.

Los cunos tienen, en lineas generales, una vida variable, pero muy corta.
La presion a la que estuvieron sometidos durante su uso y la naturaleza del
trabajo que realizaron fueron, junto con la calidad de su fabricacion, los res-
ponsables de que los cunios se desgastaran y se fracturaran. No existen eviden-
cias sobre la durabilidad de los cunos ni sobre su produccion media, pero
propuestas razonables estiman que un cuno podria fabricar entre 10.000 y
30.000 piezas y tener una vida media de unos 5 6 6 dias, lo cual implica que un
cuno podia romperse a las pocas horas de haber comenzado su produccion y
otro estar en uso unos 10 dias de trabajo consecutivo o mas. Estas impresiones
quedan ratificadas con los datos que se conocen de la ceca de los Estados
Unidos, publicados por Esty y Carter, donde se aplican métodos modernos de
control de calidad de los cunos; segun los datos publicados, en febrero de
1987 se utilizaron 129 cunos de anverso para fabricar monedas de un cuarto
de dolar que produjeron desde 1 a 1.322.000 monedas, con numerosos valo-
res altos y bajos (e.g. 4 cunos produjeron mas de un millon de monedas cada
uno, pero otros produjeron 700, 1.500 6 1.900 monedas).
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El ritmo de las emisiones ibéricas fue irregular ¢ intermitente. De un buen
nimero de ciudades que acuniaron, tinicamente se conoce una o dos emisio-
nes para un periodo de aproximadamente un siglo; otras ciudades fueron
mas productivas, pero aun asi no se puede concluir que sus emisiones fuesen
regulares. Esta caracteristica es comun a la inmensa mayoria de ciudades de
este periodo y es el que desaconseja considerar la existencia de un edificio
destinado exclusivamente a estas actividades y proponer, como mejor marco
para llevar a cabo la producciéon de monedas, algtin establecimiento similar a
lo que podria ser una herreria.

La estructura de lo que denominamos un taller monetario puede ser muy
diversa, porque no es seguro que el conjunto de personas que son necesarias
para la fabricacion de monedas formaran un equipo estable. Son muchas las
posibilidades que pueden plantearse a la hora de definir como se forma el
equipo de acufacion, ya que una ciudad pudo contratar los servicios de un
taller de acunacion mas o menos completo, pero también pudo encargar la
fabricacion de los cunos a un grabador y después ocuparse ella misma del
proceso de acunacion.

Un examen minucioso de las emisiones ibéricas permite encontrar gran-
des similitudes entre anversos y también entre reversos de emisiones de distin-
tas ciudades, que delatan el trabajo de un mismo grabador; esto es mas per-
ceptible entre las emisiones de la Citerior donde la gran uniformidad de los
tipos hace que existan mas puntos de comparacién. Las similitudes estilisticas
observadas nos llevan a proponer que, en buena medida, los grabadoresy, en
su caso, los talleres fueron itinerantes, trabajando para las ciudades en las que
eran requeridos sus servicios. Es probable que las ciudades mas importantes
(e.g. Kese) contaran entre su poblacion con un artesanado capaz de elaborar
cunos monetarios, pero la mayoria es seguro que no.

El que un grabador pudiera elaborar los cunos para distintas ciudades es
un hecho constatado en las emisiones sicilianas donde el nombre de un mis-
mo grabador aparece en cunos de diferentes ciudades.

La similitud tipologica de las emisiones ibéricas de la Citerior hizo creer
que la produccion de moneda pudo haber estado centralizada, tal y como lo
estuvo en Asia Menor, en algin momento durante el periodo imperial; sin
embargo son muy raros los emparejamientos de cunios de distintas ciudades,
confusion ésta que podria haberse producido con relativa facilidad. Tampoco
es seguro que las monedas hibridas que se conocen no sean obra de
falsificadores, dada la mala calidad de los cunos empleados para su fabrica-
cién. Por consiguiente, la hipotesis mas probable es que las monedas se acu-
fiaron en sus respectivas ciudades, aunque cabria admitir alguna excepcion.
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