MODELE TYPOMETRIQUE D'UNE INDUSTRIE
?Rj&ETTIENNE D'EUROPE CENTRA

Anta MONTET-WHITE

L'industrie gui fait 1'objet principal de cette étude
provient du site de Kadar en Bosnie du Nord, site gue Djuro
Basler et moi-méme avons fouillé en deux campagnes de fouilles
en 1974 et 1976 (Montet-White et Johnson, 1976; Montet-White
ot Basler, 1978). La présence de pointes a dos microlithiques
et de pointes & cran permet de rapprocher 1'industrie de Kadar
de 1'Epigravettien des niveaux 15-17 de la grotte de Pagglicci
en Gargano (Mez ha et Palma di Cesnola, 1967). D'autre part,
les techniques de débitage des lames, les grandes lames retou-
chées ou appointées, les grattoirs seraient 4 comparer aux
séries du Gravettien d'Europe Centrale tel qu'il est représenté
3 Arka (Vertes, 1963), Sagvar (Gabori, 1958) ainsi gqu'au
niveau 9 3 Willendorf (Felgenhauer, 1956-1959). Il ne sera pas
question de présenter ici 1'étude typologique détaillée du
Gravettien de Kadar; il s'agira plutét de présenter un résumé
des observations que j'ai pu faire au cours de 1'étude typo-
métrigque de ces outillages sur le caractére des courbes de
distribution de certaines mensurations. Ces observations ont
conduit a formuler une vue d' mble de 1'industrie et, en
méme temps, 4 revoir les QhLlOL mathématiques qui, de maniére
plus ou moins explicite, sont 3 la base de nombreuses études
de typologie ou de typométrie.

Paramétres et conditions de 1'étude typométrique
L'industrie de Kadar a ceci de commun avec toutes les
industries paléolithiques de la Bosnie du Nord, gu'elle est
faite entiérement sur galets de radiolarite. L1 matiére pre-
miére est donc de qualité elle est aussi accessible

en blocs de dimensions en qhelque sorte standardisées - a
1'heure actuelle, les galets de 8 a 10 cm de long abondent le

long des rives de la Bosna. Le débitage des galets se faisait
avec un minimum de préparation et prcuu1 sait un assez large
pourcentage de lames. L'ensemble récolté a Kadar, localité II,
se distribue de la fagon suivante :

Nucléus 43

Fragments de galets (shatters) 87

Eclats corticaux 189
Eclats (> 2 cm) 472
Eclats (chips, <2 cm) 2119
Lames brutes 759
Outils (dont 105 armatures) 248
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Les expériences de Poincaré qui cherchait a démontrer
'existence dans la nature de distributions logarithmiques,
ont prouvé gque lorsque 1l'on mesure les dimensions de matériaux
solides concassés par action naturelle en éléments de plus en
plus petits, on obtient des courbes de distribution gqui sont
en fait logarithmiques.

Le débitage du silex est un procédé qui tout en étant
contrdlé se rapproche du concassage naturel augquel sont soumis
les €léments roche et 1l'on pourrait donc s'attendre a ce gue
la courbe logarithmique soit le modé&le qui convienne a la
description des industries lithigques. Dans le cas des produits
de débitage, une courbe ose une limite imposée a
la production des petits & tel contrble de la pro-
duction se rencontre dans certains cas exceptionnels, tel celui
de la cache néolithique de Boldogk&varalja décrite par Vértes
(1965) . Dans le cas plus courant de sites préhistorigues gui
étaient des camps occupés pour des p“r40noq plus ou moins
longues, ce qui est le cas & Kadar, d Arka ou 3 Willendorf, on
aurait un ensemble logarithmique ol le nombre des éléments
petits ou moyens dép erait largement celui des grands élé-
ments. A 1'intérieur d'un tel ensemble, les chances de trouver
une lame d'une certaine dimension sont limitées: ainsi, &
Kadar, les chances de produire de trouver parmi les produits
de débitage des lames dépassant 10 cm de long et 3 cm de large
sont de 2 pour mille; celles de trouver une lame de 6-7 cm de
long et 2,5 cm de large sont d'environ 1 sur 10; et 1'on aurait
une chance sur 3 de trouver une petite lame de 5-6 cm de long
et 1,5 ecm de large.

soit 1'coutil

Dans le cas, peu probable, ol quel que
fabriquer, l'artisan aurait pris au hasard dans une pile de
lames brutes, on anral' pour catégorie outils des
courbes trés 5 autres, tenda nt vers le
modéle ngaTlfhjqu“ ion originale de lames bru-
tes. Ce n'est pas le pronablement pas non plus
le cas dans la plu es du Paléolithique supé-
rieur. Certains out - d'un premier choix, préle-
vant des lames d'une nsion et diminuant la proba-
bilité d'obtenir des cette dimension pour la fabrica
tion d'autres outils termes, si la courbe de
”‘Strlbitlon d'une Cerbaino catégorie d'outils est normale,
il s'ensuit que, dans la méme industrie, les courbes de distri-
bution d'autres catégories d'outils deviennent plus asymétri-
ques que la courbe de distribution des lames brutes. Il y
aurait donc, dans chaque industrie, une hiérarchie des catégo-
ries d'outils et c'est cette hiérarchie que j'ai cherché a
jéfinir pour Kadar, pensant qu'une organisation comparable
existerait aussi dans d'autres industries du Gravettien.
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Nombre d'élé&me 716
Intervalle de classes 5 mm
Moyenne 19,97 mm
Ecart-type 9,24 mm
Skewness 1,27
Kurtosis 2,2
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Les classes outils qui
pour permettre 1' -ude des courbes
grattoirs, les burins, les troncatures,
lames retouchées et, parmi les armatures, les piéces d dos et
les piéces & cran. Les courbes de distribution permettent de
reconnaitre parmi ces différentes classes d'outils trois
ensembles :

Les grattoirs ({ s (fig.20)
sont les deux classes C pour lesquelles la distribution
des largeurs maximums s'approche de la normalité.

Les grattoirs se :é;artissent en grattoirs simples -
de la liste typologique (Soneville-Bordes et Perrot, 1853) =;
en grattoirs sur lames retouchﬁ.s - n°5 - et en grattoirs-
éventails ou grattoirs sur lam appointées - n°7. Les grat-
toirs doubles, trés peu nombreux, ont été comptés au nombre des
grattoirs simples. Les retouches des fronts de grattoirs res-
tent les mémes quel que soit le type d'outil; elles sont géné-
ralement irréguliéres et non-conver tes. Les fronts sont
convexes et l'angle du front varie en relation avec le degré
d'utilisation de l'outil, non pas en relation avec le type de
grattoir (Montet-White et Basler, 1978). Ces observations
m'ont amenée 3 penser que, 4 Kadar au moins, les piéces de
type 5 et 7 sont des outils composites, grattoirs-couteaux ou
grattoirs-pointes dont la portion grattoir conservait la méme
fonction. Quoi qu'il en soit, les grattoirs sont le groupe
d'outils dont les dimensions sont les plus homogénes.
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Pointes 3 dos et pointes d& cran sont les deux formes
d'armatures les plus courantes. Lamelles d& dos et troncature
et segments de cercle ne sont représertés que par guelques
exemplaires qui ne seront pas inclus ici. Les pointes & dos
sont courtes, fines, portant des retouches secondaires variées
d la pointe et & la base (Montet-White et Basler, 1978). Les
pointes a cran se répartissent en plusieurs variantes selon le
traitement de la pointe qui peut étre une troncature droite ou
arquée ou une pointe formée par la convergence de deux lignes
de retouches. Les variations morphologiques ne sont pas reflé-
tées dans les courbes de distribution de largeur (voir tableau
ci-dessous). Quels que soient les modes de préparation des
2xtrémités, les piéces retiennent les mémes dimensions. Les
ourbes de distribution sont asymétriques et leptokurtique.

nm

Répartition des armatures en classes de largeur

| Classe de largeur Piéces a 509* Piéces 3 cran | Total
|
5 fe e
2.5 = i 4
45 131 25 i 156
1255 113 12 | 135
1o 17 2 | 19
22,5 11 = 1]
s > = 2
| Total 39 |I 317

x Pour les

P S la largeur du support est estimée au
double de la la

Conclusion

En résumé, l'analyse typométrique de 1'industrie de Kadar
montre que 1'ensemble du débitage et les lames en particulier
sont conformes au modé logarithmique. Les armatures sont les
formes les plus spécialisées. Grattoirs et lames retouchées
sont caractérisés par des distributions normales. Les burins,
et dans une certaine mesure les troncatures, se rapprochent de
la distribution logarithmique de 1l'ensemble des lames brutes,

les coches sont irréguliéres.

Dans le cas des grattoirs, la régularité de la courbe de
distribution des largeurs correspond a une certaine homogé-
néité typologique et technigque; ce qui n'est pas le cas pour
s lam d retouc térales. Forme et dimension varient
parmi les burins gu'il y ait de relation directe entre les
deux.
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Les tests que j'ai pu faire sur des &chantillons prove-
nant d'autres sites gravettiens 4'Europe Centrale indiquent
gue 1l'industrie de Kadar est, dans son ensemble, représenta-
tive du Gravettein d'Europe Centrale. Les différences assez

mineures gue j'ai pu observer peuvent s'attribuer 3 la variété
des matériaux employés. Le modéle typométrique que je propose
ici pourrait donc se généraliser ainsi :

Dans la plupart des industries sur lame du Paléolithique
supérieur et surtout lorsque le débitage se fait par percus-
sion indurecte, on devrait trouver :

1. une distribution logarithmique du débitage et surtout des
lames, avec une courbe voisine de celle de Kadar.

2. une distribution limitée et leptokurtique des armatures ou
pointes.

3. une distribution

normale de certains outils spécialisés qui
ne seraient pas néc

essairement les grattoirs.

4. une distribution asymétrigque, certaines trés irréguliéres
des autres classes d'outils.

Si l'on accepte que la distribution des variables gui
mesurent la masse des outils refléte le choix et 1'intention
des artisans paléolithiques, on devra considérer que les cour-
bes de distribution sont un élément important de 1'é&tude des
industries lithiques.
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4, Lames brutes,
Moyenne 15,75 mm
i

Ecart 5
Skewness 0,61 ur exc
Kurtosis 0,07 (valeur normale)

B. Grattoirs, nombre d'observations: 82
Moyenne 24,89 mm
Ecart 4,7
Skewness 0,5 (valeur se rapprochant d )
Kurto 0,2 (valeur se rapprochant de la normale)

ant. le

mm

C. Lames retouchées, nombre d'observations: 71
Moyenne 9,56 mm
Ecart 7,9 mm
Skewness 0,37 (valeur se rapprochant de la normal
Kurtosis -0,33 (valeur se rapprochant de la normale)




Distribution des largeurs maximum pour:
B - les troncatures; C -

;
lées. Traits pleins: fréquences observées et traits tirés:
tracé théorique de la courbe normale.
Note: Dans toutes les courbes, on a utilisé des intervalles
de classe constants de 5 mm afin de faciliter la compa-
raison visuelle des courbes.
A. Burins, nombre d'observations: 54

Moyenne 25,9 mm
8,2 mm

0,87 (valeur gui dépasse le seuil de la

A - les burins;
les pigces & coches ou denticu-

courbe normale)
0,68 (valeur qui se rapproche de la courbe
normale)
res, nombre d'observations: 37

18,14 mm

8,25 mm

L, 77 (wval "passe largement le seuil
de normale)

3,98 (valeur qui
la courbe normale)
nombre d'observations: 45
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