


Fig. 1. - Hornos para cocer tinajas (IGE, 1926)
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Constanza, F. (1891) en su libro
"Colmenar de Oreja ", señala la existen
cia de treinta y dos hornos, de los cuales
estaban disponibles veintinueve: "Se
cuecen en ellos de 150 a 200 hornadas
anuales, calculándose cada una de ellas
entre 3.500 y 4.000 arrobas de cabida
(.. .) Son varias las fábricas que existen.
La de don Fermin Herrero posee una
hermosisima tinaja de 664 arrobas de
cabida (...) La que mejor montada está
es la de don José González, en una sola
finca llamada "El Convento ": Posee la
mayor tinaja que hasta ahora se ha
hecho, construida por uno de sus oficia
les, llamado León Sánchez, el año 1889.
Su cabida es de 1.041 arrobas. Está en
crudo porque no pudo cocerse en nin
gún horno por su gigantesco tamaño... ".

Hernández Pacheco, E. y F. (1926) seña
lan que "la industria de fabricación de
tinajas destinadas a la elaboración y
conservación del vino tiene en
Colmenar un desarrollo grande y aun
persiste con los caracteres que tuvo en
siglos anteriores". Señalan asimismo
estos autores que existen fábricas en
gran número, donde los dueños son, a
la vez, los operarios (Fig.-1)

Kindelán, J. A. Y Cantos, J. (1946) en el
"Mapa geológico de España:
Explicación de la Hoja N° 606.
Chinchón", indicaron que "en los pue
blos de Chinchón y Colmenar funcionan
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varias fábricas que explotan capas de
arcilla que se encuentran cerca del muro
de la caliza pontiense. Algunas de estas
fábricas son las que se dedican a la
fabricación de grandes tinajas para vino
y aceite, que aprovechan los materiales
finos de las capas explotadas" (Figs.- 2
y 3)

El 4 de febrero de 1966, Gómez
Figueroa, J. publicaba en el diario
"ABC" un reportaje titulado "Adiós a las
tinajas. En Colmenar de Oreja se fabrica
una de 100 arrobas que será la última de
esta clase que se haga en el mundo ". Es
en esta época cuando se inicia el
declive; otros productos irán sustitu
yendo al tradicional barro. A estas altu
ras ya sólo quedaban los hornos de D.
Celestino Crespo y de D. Antonio Mingo.

En el momento de redactar estas líneas,
nos han comunicado en el pueblo que
hace cinco años dejaron de funcionar
los últimos hornos. Dicen que fueron los
de Crespo (Fig.- 4), como así también lo
recoge Montejano, 1. (1990) en sus "11
Crónicas de los pueblos de Madrid": "A
Celestino Crespo le concedió la Cámara
Oficial de Comercio e Industria de
Madrid el diploma de artesano desta
cado de la Comunidad. Nació hace
medio siglo y, como dice, el negocio va
mal, sigue trabajando, porque esto de
las tinajas viene desde antiguo y esta
cosa de hacerlas es hermoso. No tiene
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domingos ni festivos; es laborioso reco
ger el barro, mojarlo en el jaraiz, batirlo,
construir la pieza, dejar sentar el barro,
preparar el horno y cocerlas. Pero
Celestino Crespo sabe que en las pro
fundidades de las bodegas son una
estampa inolvidable. Y que cuando el
vino se renace, al florecer los pámpanos
de las vides, está cantando, con lirismo
de siglos, a Colmenar de Oreja, de la
piedra y de las tinajas"

Guerrero, J. (1988) en "Alfares yalfare
ros de España", también se refiere a
Celestino Crespo, "que heredó su amor
por la alfareria de su padre, D. Eugenio
Crespo Cuesta, de 88 años, y que trabaja
junto a su sobrino Eugenio Crespo de 30
años". Según se puede leer en este
texto, puesto en boca de Celestino, "por
Colmenar de Oreja antes de la guerra
civil habia treinta o cuarenta fabricantes.
Los que quedaron después de la guerra
lo fueron dejando, y desde hace unos 25
años sólo estamos nosotros. Aqui se
han llegado a hacer tinajas de hasta 650
arrobas. Tenían más de cuatro metros
de altura y necesitaban quince hombres
para ser introducidas en el horno, cosa
que se hacia con una red. Hoy, las mayo
res que hacemos son de cuarenta arro
bas, y suelen comprárnoslas para meter
vino o para decoración. Hay dos tipos:
cilindrica y panzuda. Para hacerlas, sólo
utilizamos las manos, la "astilla" o
paleta y el mazo. Una vez preparada la
tierra, la pieza se va haciendo a trozos,
totalmente a mano, aproximadamente
una cuarta a la semana. Una tinaja de
400 ó 500 arrobas habia que hacerla de
dieciseis veces, y duraba nueve meses
su preparación. Ahora, una tínaja de
quince arrobas, si es en el buen tiempo,
suele tardar en hacerse unos 35 dias. Se
hacen 50 a la vez, porque mientras en
unas se va trabajando, las otras se van
secando; luego se van añadiendo trozos
a las más secas, mientras se orean las
húmedas, y asi sucesivamente ".

D. Celestino Crespo, que contaba 44
años en el momento de la publicación
del libro, sigue contando que "el grueso
de la tinaja grande es de unos cuatro
centimetros, y de dos centimetros las
más pequeñas. Las tinajas que más se
venden en la actualidad son las de una a
seis arrobas. Las de una arroba suelen
venderse a mil quinientas pesetas, y las
de seis arrobas, a seis mil, y las de cua
renta arrobas a veinticinco mil, o como
se pueda, porque esto va mal, y no me
extrañaria que tuviera que dejarlo, por
que se vive muy mal".
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Figs. 2 Y 3 - Fotos antiguas de tinajeros (Cortesia O. Antonio Mingo).

Fig. 4 - Último horno de tinajas que funcionó en Colmenar de Oreja.

PROCESO DE FABRICACiÓN

Pudimos conocer de primera mano el
proceso de fabricación de las tinajas
gracias a las sabias explicaciones de un
antiguo productor, O. Antonio Mingo
Andaluz, de apodo "Jai Alai", vecino de
la calle Aranjuez n° 31 de dicho munici
pio (Fig.- 5). Además de su experiencia y
conocimientos sobre la materia, su ama
bilidad nos permitió curiosear en su
casa, donde guarda recuerdos, fotogra
fias y herramientas.

El proceso constaba de cuatro etapas: a)
Preparación del barro; b) Dar forma a las
tinajas; c) Cocción de las tinajas; y d)
Acabado.

PREPARACiÓN DEL BARRO

Todo el proceso se iniciaba en otoño con
la construcción de un pozo para sacar la
greda. Según los ya citados Hernández
Pacheco, E. y F. (1926), por debajo de la
caliza del páramo existen dos niveles
arcillosos, intercalados entre areniscas.
El superior es "arcilla plástica, buscada
para la fabricación de tinajas: Forma una
capa de algo más de un metro de espe
sor, de color rojizo en la mitad superior
y verdoso grisáceo en la inferior. En el
fondo de la capa existen frecuentes con
creciones irregulares de caliza margosa

que llaman calmarros". Por otra parte,
el tramo inferior es un "lecho de arcilla
plástica negruzca empleada también
para la fabricación de tinajas de espesor
variable de medio a menos de un
metro", que a muro se transformaba en

marga arcillosa. Estos pozos se hacían
en el lugar conocido como Vallejondo y
paraje llamado Los Terreros, a un kiló
metro y medio de los alfares, y tenían
una profundidad de 10 ó 12 metros, a
veces algo menos, justo hasta alcanzar
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Asímismo, Gómez Figueroa, J. (1966)

Señalan Hernández Pacheco, E. y F.
(1926) que "deshechos los terrones y
convertidos en barro muy fluido, pasa
éste a una balsa mayor, donde se sedi
mentan y aislan los granos de arena y
piedrecillas que quedan acumulados en
forma de delta en la parte de entrada de
la corriente de barro"

La arcilla se llevaba en burros hasta un
pilón para hacer el barro. En las balsas o
"jaraices" se vertía el barro y se ablan
daba con agua. Estas estaban situadas
algo más arriba, ya que los aportes
hídricos salen por los contactos entre
las arenas y su substrato margoso
impermeable.

En la balsa se batía la arcilla con unas
gruesas tablas, generalmente tres por
cada lado, para deshacer los terrones,
formándose así una espesa pasta que se
dejaba caer a través de un caño en una
balsa más grande (Fig.- 6). Estas pisci
nas mayores tenían unas dimensiones
de 6 a 7 metros de largo por 5 metros de
ancho, y una profundidad de 1,5 metros.
En la actualidad no quedan restos de
ninguna de ellas.

Estos sucesivos pisos solían tener un
pie de altura. Cada mes, cuando se
había secado el piso inferior, se añadía
el tramo siguiente, y así sucesivamente.
De esta manera, en un mismo taller
podían estar fabricándose treinta o cua
renta tinajas a un mismo tiempo.

mento, consistente en una plancha de
madera, llamada "astilla", que iba
sujeta a la mano mediante un correaje.
Explica Martínez de Velasco, E. (1892)
en "La Ilustración Española y
Americana" que "en la mano izquierda
tienen una pella de barro; en la derecha
una pequeña tabla, con la cual asientan
y pulen los pisos de la tinaja, de igual
modo que las hiladas de sillería de un
edifício". La operación de alisado se
conocia con el nombre de "palmear".
Asímismo, con una cuerda de esparto se
hacían unas marcas circulares concén
tricas a la base, denominadas "niñue
los"; una tinaja de 500 arrobas tenía 20
11niñuelos".

Hernández Pacheco, E. y F. (1926), tras
conformar la base, explican que "en
días sucesivos se van elevando circular
mente las paredes de la vasija, colo
cando, a modo de cinchos, de trecho en
trecho, algunas cuerdas delgadas de
esparto para evitar que la mitad inferior
de la tinaja se deforme". También se cui
daba que los hielos invernales no afec
taran al lento proceso de secado.

apunta que "sobre la pasta se derrama,
espolvoreándola, una capa de arena, y
unos cuantos hombres descalzos y con
el pantalón remangado hasta la rodilla
se meten dentro del pilón y comienzan a
pisar aquel barro a un ritmo cadencioso,
como de "ballet", lo mismo que se
pisan las uvas en el lagar". La arena
ayudará posteriormente a eliminar ten
siones en el proceso de contracción por
secado.

Por fin, la arcilla depositada se transpor
taba en burros, aún húmeda, a una nave
o lugar de fabricación de las tinajas.

En la fábrica se almacenaba el barro en
cuevas profundas, a humedad y tempe
ratura constante, para evitar la deseca
ción.

CONFORMAR LAS TINAJAS

La fabricación de las tinajas se realizaba
manualmente sin torno. Sobre una ban
queta de unos 30 centímetros de díáme
tro, se conformaba el asiento del reci
piente. Cuando la tinaja alcanzaba
medio metro de altura, se bajaba de la
banqueta al suelo. A veces, se confor
maba el asiento directamente en el piso
disponiendo una capa arenosa para evi
tar que se pegara al suelo.

El obrador manejaba él sólo el instru-

niveles. La extracción era
empleándose un torno de
similar a los utilizados en las

dichos
manual,
manivela
obras.

Fig. 6 - Balsas para decantación de arcillas (IGE, 1926).
Fig. 5 - Retrato de uno de los últimos

tinajeros, D. Antonio Mingo.

•

•
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Cuando la tinaja era excesivamente
grande se necesitaba montar un anda
miaje periférico para su elaboración.
Este lento proceso duraba nueve meses,
"como un parto", apuntó Antonio
Mingo, ya que comenzaba en octubre y
finalizaba en junio. Era en el mes de julio
cuando se ponía el remate o boca; más
tarde, tras cuarenta dias de secado, la
llamada cuarentena, se transportaban
en carros hasta los hornos.
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muy seca, unos seis kilogramos aproxi
madamente".

Al principio, como explica Pérez-Dolz, F.
(1950) en su "Historia y Técnica de la
Cerámica ": "la práctica más aconseja
ble es utilizar fuego moderado y mucho
tiro para, al llegar a unos 100 oC favore
cer la resudación de las piezas de arcilla.
La segunda fase es la cochura a fuego
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lentamente progresivo, hasta los 400 oC,
y después, la operación más delicada:
se ha de caldear sin tregua la obra
expuesta a la llama, hasta alcanzar la
temperatura deseada. Esta fase exige
una constante vigilancia del interior del
horno, y obliga al hornero a ir cargando
el horno de leña de modo que no se
"duerma", es decir, que no disminuya
su temperatura. Conseguida la última

COCCiÓN DE LAS TINAJAS

Por la calle "Afuera de Tinajeros", se
llega a la calle "Casas Quemadas", en
clara alusión a los hornos cerámicos de
las tinajas existentes (Fig.- 7). En esta
zona se conservan tres, más o menos a
la altura del "Camino de la Poza del
Moral"; a Poniente, ya en el campo,
sobrevive otro (Fig.- 8).

La operación de cocido se realizaba
entre los meses de julio y septiembre.
Los hornos son de gran capacidad.
Como todos los hornos cerámicos tradi
cionales consta de hogar, cámara y chi
menea. Su cámara de cocción es pris
mática, terminada en cúpula, cuyas
dimensiones rondan entre 7 y 9 metros
de lado y unos 3,5 de altura. No se han
podido medir correctamente todos los
hornos por estar ubicados en fincas pri
vadas a las que no se ha podido acceder.
En ellos se introducían hasta 40 tinajas
de diversos tamaños, unas sobre otras.
El acceso se llevaba a cabo por unas
puertas de dintel semicircular y de
altura unos 3 metros.

En la parte inferior, por debajo del nivel
del suelo, hay una bóveda de cañón, con
arquerías de ladrillo formando arcos de
medio punto, que constituye el hogar,
también llamado "bacha ". De esta
manera, la altura real de todo el horno
se sitúa entre 7 y 10 metros. En la
cámara de combustión también hay una
puerta para alimentar el proceso, con el
combustible (Fig.- 9).

Una vez introducidas las tinajas en la
cámara se tabicaba la puerta con ladri
llos, dejando una ventana de observa
ción. Entonces era cuando se iniciaba el
proceso conocido como "cardear", voz
probablemente derivada de caldear,
mediante la combustión de todo tipo de
madera, carrasca, sarmientos y vigas de
derribos. Señala de Pablos y Constanza,
F. (1891) que "se lleva cada hornada
para cocerla sobre 2.000 gavillas de sar
mientos, que pesa cada una, estando

Fig. 7 - Parte superior de un horno de tinajas con puerta rehabilitada para otros usos.

•

Fig. 8 - Horno antiguo de tinajas, a poniente de Colmenar de Oreja.
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Fig. 10 - Oleo relativo a los hornos de tinajas (Cortesía D. Antonio Mingo).
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Fig. 9 ~. Puerta de la cámara de com
bustión, en la parte inferior del horno.

"calda" y cuando se da la orden de no
echar más leña, se obstruye la salida del
fuego por la chimenea con lo que se
evita que la corriente de aire continúe y
enfríe con demasiada rapidez el horno"

Cada cochura duraba entre 48 a 50
horas por término medio: de veinticua
tro a veinticinco horas para el templado
y otras tantas para el caldeado. El ope
rario se basaba en el color de los humos
que salían por las ocho lumbreras o chi
meneas, ubicadas en los vértices y parte
central de las paredes del horno.
Normalmente se tapaban algunos de
estos tiros para orientar el fuego. En rea
lidad, se buscaba que el material no
estuviese ni muy crudo ni muy cocido.
Ese color de los humos está normali
zado según el criterio de Pouillet, citado
por Pérez Dolz, F. (1950).

ACABADO Y ARREGLOS

La operación final era la denominada
como "empegar", que no es sino la
impermeabilización de la superficie
interna, con pez para el vino o con sebo
para el aceite. La pez siempre se ha uti
lizado para impermeabilizar botas. Dice
a este respecto un refrán que "cuando el
arriero vende la bota o es que sabe a pez
o es que está rota ". Ya Vitrubio cita esta
técnica.
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La tinaja se ponía sobre un trébede,
encima de una lumbre, con la boca
hacia abajo, saliendo el humo por el
agujero destinado al vaciado del líquido
contenido en las tinajas, llamado "cani
llero". A la tinaja caliente se la hacia
rodar por el suelo, mientras se la daba
con una batidera, con la que se emba
durnaba de pez líquida. Previamente,
por supuesto, se había calentado la pez.

Terminado el proceso se vendían a pre
cio en consonancia con su capacidad.
De pueblos cercanos llegaban los carre
teros, cargándose las tinajas mediante
difíciles operaciones sobre carros prote
gidos por ramajes. Y de ahí, se dirigían
por los caminos de carretería a La
Mancha (Tomelloso, Valdepeñas,
Campo de Cripta na, etc.) y al resto de
España. Todavía existe en el municipio
el "Camino de los Tinajeros".

El 25 de Enero de 1903 se prolongó el
llamado ferrocarril de Arganda hasta
Colmenar. De la Torre Briceño, J. A.
(1986) en su libro "Centenario del Tren
de Arganda", nos aporta el siguiente
dato: "Sus célebres tinajas de tipo
pequeño y mediano se transportaban en
ferrocarril con destino a las tabernas de
aquel romántico Madrid" Este nuevo
medio de transporte de las tinajas sería,
años después, complementado con el
uso de camiones.

En tinajas viejas se habían originado
grietas, se restauraban mediante
"lañas", "de patilla" o "de codillo", o
grapas con las que coser esos desper
fectos. Se rebajaba la zona a zurcir, se
aplicaba la "laña", y luego se terminaba
la superficie con barro.

CONSIDERACIONES Y CONCLUSIONES

Este estudio se inscribe dentro del
Proyecto realizado por los autores y
financiado por la Consejería de Cultura
de la Comunidad de Madríd, bajo el
título "Conservación del Patrimonio
Minero-Metalúrgico de la Comunidad de
Madrid".

El alcalde de Colmenar de Oreja, D.
Antonío Fernández, nos comunícó que
los hornos de tinajas se han incluido,
dentro del Plan General de Ordenación
Urbana del Municipio, para su protec
ción; estos aun se mantienen gracias a
su sólida construcción ya su utilización
como naves de almacenaje. En algún
caso se les ha dotado de puertas de
cochera, mientras que en el resto de los
casos se mantiene el tapiado de la
entrada.

Las obras de la fábrica, sobre todo por
las cúpulas y las bóvedas de las cáma
ras de combustión, son muy vistosas
(Fig.- 10). Se trata de monumentos de
tipo arqueológico-industrial que respon
den a una industria singular. Según
nuestro criterio, por los motivos ya
mencionados, debieran protegerse
como B.I.C.

Todavía en casas particulares, como la
de D. Antonio Mingo, se conservan las
herramientas del oficio. Estas piezas
pudieran reunirse y mostrarse en un
museo local (Fig.- 11).
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