CHAPITRE DEUXIEME

L’EPURE TECHNOLOGIQUE

(ou deuxiéme niveau d’analyse)

1. Contexte archéologique d’étude
1.1. La grotte: position géographique et description

Située a moins de 6 km a vol d’oiseau du littoral, la Cova del
Parpallo se présente comme une enclave creusée au pied d’un
grand massif calcaire culminant a 836 m d’altitude et auquel
fut donné le nom de Monduver (fig. 9). L’orientation NE-SO
de la cavité et sa position géodésique (600 m au-dessus du
niveau de la mer) lui permettent de profiter durant une bonne
partie de la journée de I’ensoleillement et de dominer les
hautes vallées qui lui font face (fig. 10).

Son entrée est exigué, bien qu’elle puisse atteindre une largeur
de 2,20 m (fig. 11 et 12), et donne accés a une salle centrale,
la camara, qui atteint les 80 m? en surface au sol (ou “surface
habitable”). Contigué a cette salle, une galerie de 13 m de pro-
fondeur est accessible par une étroite ouverture.

Figure 9. Le massif calcaire de Monduver (archives du Service
d'Investigation Préhistorique de Valencia).

L’autonomie et la pureté d’une série lithique, |'évolution des outillages apparte-
nant a une méme civilisation, la succession chronologique des différentes civili-
sations ne peuvent étre démontrées que dans un cadre stratigraphique inattaqua-
ble (J. Tixier 1967).

D¢s 1872, J. Vilanova i Piera y réalisa une “petite coupe dans
laquelle apparurent des ossements et des silex en abondance”
(Fullola 1979:63); découverte qui fit I’objet d’une publication
vingt ans plus tard et aujourd’hui considérée comme le premier
témoignage écrit sur la Cova del Parpall6 (Vilanova i Piera 1893).

1.2. La séquence stratigraphique
1.2.1. La fouille de Luis Pericot (1929-1931)

Si ce fut I’abbé Breuil qui y exhuma en 1913, durant I’un de
ses nombreux séjours dans la région, le premier fragment de
plaquette gravée, les circonstances de I’époque, que tout un
chacun connait, ’obligeront a retourner en France et a aban-
donner I’idée de fouiller la cavité. Cette tdche incombera
finalement a L. Pericot (fig. 12). Des travaux seront entrepris
au début de 1’ét¢ 1920, mais la campagne de fouille ne
débutera réellement qu’en 1929.

Figure 10. Vue de la Maxuquera depuis l'entrée de la Cova del Parpalld
(archives du Service d'Investigation Préhistorique de Valencia).
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Figure 11. Entrée de la Cova del Parpall6 (photo V. Villaverde).

Reprenant la coupe de 1928, “située au fond de la camara,
adossée a la paroi ouest” (Pericot 1942:20), I’équipe dirigée
par L. Pericot (fig. 13) atteindra dés cette année les premiers
niveaux magdaléniens, jusqu’a 1 m de profondeur. La situa-
tion rencontrée alors dans la galerie, marquée par de fortes
pertubations, obligera a poursuivre les travaux dans la salle
principale de la cavité.

La succession-superposition des niveaux archéologiques,
jusqu’a 2,45 m de profondeur, séparés par couches arbitraires
de 20 cm d’épaisseur dans le secteur opposé (sud-est), incitera
rapidement 1’équipe a étendre la fouille et a diviser la camara

-y

Figure 12. Aménagement de l'entrée de la Cova del
Parpalld (fouilles 1929 a 1931), avec L. Pericot au pre-
mier plan (archives du Service d'Investigation Préhisto-
rique de Valencia).
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en 6 secteurs (fig. 14): L (Levante); P (Poniente); CE (Centro-
este); CO (Centro-oeste); EE (Entrada Este) et EO (Entrada
Oeste).

Les campagnes qui suivirent, réalisées durant les étés 1930 et
1931, et pour lesquelles L. Pericot établit cette fois-ci une divi-
sion par couches de 25 cm d’épaisseur (toujours artificielles),
coincideront avec I’apparition de la premiére “pointe-lame
solutréenne” (entendons: PCM; secteur L 3,75 m), et celle, “en
tamisant la terre [secteur EO 4-4,25 m], de la premiére pointe
a retouche solutréenne dotée d’un pédoncule et d’ailerons”
(Pericot 1942); piéces qui perdront ensuite de leur influence
jusqu’a céder définitivement le pas a des ensembles aux
dimensions plus importantes (Solutréen inférieur et
Gravettien).

Les fouilles terminées, L. Pericot et son équipe pouvaient
alors contempler, dans le fond de la grotte (secteur Talud-
témoin), une séquence sur pres de 8,50 m de hauteur (fig. 16),
recouvrant une période comprise entre le Gravettien et le
Magdalénien sans aucune rupture stratigraphique. Secteur qui
disparaitra en 1931 aprés avoir fait 1’objet d’une fouille plus
“minutieuse” (voir § 11.1.2.3).

1.2.2. La périodisation du Solutréen de faciés ibérique (ou
Solutréen évolué)

C’est par ’intermédiaire des PAP et des PCM que 1’origina-
lité du Solutréen du Parpall6 fut tout de suite remarquée par

N =

Figure 13. L'équipe de fouille durant 1'été 1931, avec L.
Pericot assis a sa table (archives du Service d'Investiga-
tion Préhistorique de Valencia).



Galerie 0

k I Bty

Figure 14. Représentation schématique de la Cova del Parpallo,
avec indication des secteurs définis durant la fouille (d'apres
Pericot 1942, avec modification).

L. Pericot, proposant une premiére distinction entre un
Solutréen supérieur (4,50-5,25 m), pourvu d’un lot de 46 PAP
et de 22 pointes solutréennes (feuilles de laurier et de saule),
et un “Solutréo-aurignacien final” (4,50-4,00 m) ou les PAP,
apreés un moment de coexistence avec les PCM (couche 4,75-
4,50 m), étaient définitivement supplantées par ces derniéres.
Absentes ou trés rares dans les niveaux sus-jacents, et plus
précisément ici a partir de 3,75 m, ces ¢léments furent
logiquement considérés par I’auteur comme caractéristiques
des phases finales du Solutréen, montrant méme une grande
variété de types tout au long de cette séquence. Malgré ces
constatations, prédominance donc de la retouche abrupte a
partir de 4,50 m, L. Pericot ne pouvait établir une opposition
franche en stratigraphie entre ces deux “traditions tech-
niques”.

Cette distinction n’interviendra que quarante ans plus tard,
par Ientremise de son neveu J. Ma Fullola Pericot. A partir
des analyses typologiques (et morpho-techniques dans une
moindre mesure) des registres lithiques et osseux, pour
lesquelles il prit soin de croiser les méthodes Laplace et
Bordes [37], et aprés comparaison des séquences structurelles

et I’application du test d’homogéneité (y?), les résultats
obtenus permirent a J. Ma Fullola, d’une part, d’entrevoir une
rupture a partir de 4,75 m et, d’autre part, d’inclure la trame
4,75 m-4,50 m, anciennement affiliée au Solutréen supérieur,
dans un Solutréo-gravettien, devenu par conséquent plus
important en stratigraphie. Précisant combien “les différences
[entre ces deux épisodes] n’étaient pas dues au hasard mais
qu’elles existent bel et bien” (1979:66) - I’indice solutréen
“S” ayant atteint la valeur nulle tandis que les pieces (ou
pointes) a cran émergent subitement au point de former une
concentration (63,6%) -, ’auteur proposera finalement la
séquence structurale suivante [38]:

2,50-4,00 m S/ B // SE A E P
(Phase magdalénisante)

4,00-4,75 m A S /// B /I SE P E
(Solutréo-gravettien)
4,75-5,25 m S/ P A /// B /l/] E SE

(Solutréen supérieur)

Toutefois, I’absence d’homogénéité au sein du Solutréo-
gravettien [39], ainsi que la disparition du couple PCM-
lamelles a dos a partir de 3,50 m, remarquées par le méme J.
Ma Fullola, furent des raisons suffisantes pour tenter d’éclair-
cir le processus interne de cet épisode et son rapport avec le
Magdalénien.

Souscrivant a ces propositions, V. Villaverde et J.L. Pena
viendront renforcer dans un premier temps les présomptions
d’un saut qualitatif brutal enregistré par les piéces-pointes a
cran, lui-méme accompagné d’une forte tendance a la
microlithisation de ces éléments (ou du mobilier d’une fagon
générale), et d’une diversification tant typologique que mor-
phologique des sous-types. Ce n’est qu’ensuite qu’ils décriront
et mettront en évidence le “processus ascendant-descendant
suivi par les PCM tout au long du Solutréen supérieur et du
Solutréo-gravettien [...], significatif de la dynamique évolutive
de ces deux étapes du Paléolithique supérieur de facies
ibérique” (Villaverde & Pefa 1981:66), qui fut a 1’origine
d’une division bipartite du Solutréo-gravettien ou, ce qui est la
méme chose, tripartite du Solutréen évolué [40] (fig. 15). Mais
la limite Solutréen/Magdalénien ne pouvait toujours pas étre
fixée puisqu’il restait encore a interpréter la présence d’une
cinquantaine d’exemplaires de PCM identiques en tout point a
celles du Solutréen évolué 111 dans la couche du Magdalénien
I de L. Pericot (3,50-3,75 m): “comme une perduration ou
comme une contamination ?” (ibid.:81).

[37] La méthode Bordes fut utilisée pour les couches comprises entre le niveau superficiel et 4,50 m de profondeur.

[38] Pour chaque couche, les modes de retouche (A pour Abrupt, B pour Burin, S pour Simple, E pour Ecaillé, SE pour Surélevé et P pour Plan) sont classés
par ordre d'importance, de gauche a droite; les barres symbolisent le degré de discontinuité ou de rupture entre ces différents modes lorsqu'ils sont adjacents
(d'apres les effectifs), qui peut étre significative (/), tres significative (/) ou hautement significative (///) (Laplace & Livache 1975:13).
[39] 4,00-4,25 m S /A B /// SE /I E P; 4,25-4,50 m A S/ B /P /Il SE /Il E,
A S // B /Il SE P /Il E.

[40] Evolution du nombre de PCM: Solutréen supérieur (5,25-5 m = 25; 4,75-5 m = 88); Solutréo-gravettien (4,5-4,75 m = 200; 4,25-4,5 m = 196; 4-
4,25 m = 47).

4,50-4,75 m
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Figure 15. Histogramme diachronique des principaux indices typologiques du Solutréen évolué du Parpall6 (¢ + d:

coches + denticulés; p + b: pergoirs + becs).

Répondre a cette question n’était guére envisageable sans une
synthése sur le Magdalénien, et c¢’est donc dans ce contexte
que E. Aura eut pour tiche de reposer le probléme dans sa
globalité, optant pour une étude cette fois-ci détaillée des
ensembles osseux compris entre 4,25 m et le niveau superfi-
ciel. Une meilleure projection temporelle du Solutréen évolué
(ou Solutréo-gravettien), situé en stratigraphie jusqu’a 3,75 m,
fut confirmée, bien que les sagaies type “Le Placard” (fossiles
directeurs du Magdalénien ancien) se concentraient entre 4,25
m et 3,75 m, perdurant méme jusqu’a 3,50 m. Non seulement a
travers les caractéristiques typologiques de I’industrie en
pierre, mais aussi parce que ces sagaies ¢taient présentes dans
les Cantabres dans un Magdalénien inférieur archaique (niveau
5 du Rascafio), dont la datation absolue coincidait étrangement
avec celle du niveau Il de Malladetes attribué¢ au Solutréen
évolué I (respectivement 16433+131 BP et 16300+1500 BP).
Malgré tout, ’auteur rappelait la difficulté de situer en strati-
graphie le passage Solutréen/Magdalénien au Parpallo, basé
uniquement sur des “syllogismes typologiques” (Aura 1986).

Certes, il y eut bien M.J. Rodrigo pour venir confirmer ces
interprétations, d’aprés ses comparaisons entre les profils
typologiques des piéces lithiques (1987-88), puis E. Aura de
nouveau, qui, en confrontant 1’industrie lithique (typologie et
techno-morphologie) a I’industrie osseuse et a I’art mobilier,
et prenant comme point de référence le secteur 7alud-témoin,
que L. Pericot avait fouillé “méthodiquement” (voir infra),
allait définitivement attribuer la couche 4,00-3,50 m au
Solutréo-gravettien (Aura 1988, 1989, 1995) (fig. 15). Mais le
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probléme du parasitage créé par les sagaies type “Le Placard”
n’était pas résolu pour autant: “cet épisode eut des fluctua-
tions, différentes profondeurs selon les secteurs, qui
empéchent de proposer une profondeur valable pour I’ensem-
ble de I’occupation. Si la cause fut celle-ci [...] elle nous
échappe aujourd’hui totalement. Ce qui est évident, ¢’est que
certaines caractéristiques, prises isolément, ont servi et ser-
vent a reconnaitre deux traditions industrielles différentes, et
que I’explication de leur coexistence devra étre cherchée a
travers des comparaisons avec d’autres séquences ou en abor-
dant le probléme sous un autre angle” (Aura 1995:105-106).

1.2.3. Le Talud-témoin et la valeur archéologique des
couches

En réponse au découpage arbitraire par couches horizontales
établit par L. Pericot lors de la fouille, E. Aura proposa en
1995 une étude destinée a évaluer a grande échelle le “proces-
sus de sédimentation” des dépots du Talud-témoin, dernier
secteur fouillé durant I’année 1931 et dont les subdivisions,
selon les propres termes de L. Pericot, “se firent en respectant
les caractéristiques que montrait la coupe, individualisant les
couches aux endroits ou 1’étude réalisée durant I’hiver [1930]
indiquait I’existence d’une séparation” (1942).

A partir des documents photographiques (fig. 16 4 19) et des
notes de ce dernier conservées au musée de Préhistoire de
Valencia, 1’auteur put distinguer quatre grands épisodes sédi-
mentaires (fig. 20). Comparés aux épisodes archéologiques,



Figure 16. Situation du Talud-témoin avant sa fouille Figure 17. Situation approximative de la couche 14 du

(archives du Service d'Investigation Préhistorique de Talud-témoin avant sa fouille (archives du Service
Valencia). d'Investigation Préhistorique de Valencia).

Figure 18. Situation approximative des couches 16 et Figure 19. Situation approximative des couches 23 a 29
17 du Talud-témoin avant leur fouille (archives du du Talud-témoin avant leur fouille (archives du Service
Service d'Investigation Préhistorique de Valencia). d'Investigation Préhistorique de Valencia).
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“EPISODES ARCHEOLOGIQUES”

- Magdalenien superieur (1 a 4 + 5)

- Magdalénien ancien AetB (6 a 11)

- Solutréen évolué Il et Il {12 a 20), Solutréen
aévolué | (21 a 23) et Solutréen moyen {24 & 27)

- Solutréen inférieur et Gravettien {28 et 29)

1

Magdalénien supérieur

“EPISODES SEDIMENTAIRES”

-IV{1a8)
-6 & 11/12)
- 11 (1112 & 26)

-1{27 & 29)

llien

: Solutréo-gravettien
- Solutréen supérieur
- Solutréen moyen

Bl soiutréen inférieur

- Gravettien

Figure 20. A gauche: “couches pratiquées durant la fouille du 7alud-témoin (a partir de Pericot 1931)” (avec amélioration); & droite: “coupe
stratigraphique frontale du 7alud élaborée a partir de la documentation photographique [avec indication des épisodes sédimentaires]” (Aura

1995: fig. IV.3 et IV.4).

on remarque immeédiatement les trés fortes coincidences entre
les deux séquences, sachant que 1’épisode qui nous intéresse
ici, le IT en I"occurence, englobe dans un méme processus le
Solutréen moyen et I’ensemble du Solutréen évolué (ou
Solutréen de facie¢s ibérique). Fixant notre attention main-
tenant sur les profils des différentes couches qui forment cet
épisode, on constatera que les pendages et la disposition en
lentilles entrevues dans la figure 20, a droite, montrent a la
fois certaines concordances (partie gauche) et certaines con-
tradictions (partie droite). Or, dans la mesure ou les approches
typologiques n’ont jamais remis en question le découpage
artificiel de L. Pericot dans les autres secteurs de la fouille
(comment auraient-elles d’ailleurs pu le faire !), I’idée que ces
couches se soient vues tronquer d’une partie de leur produc-
tion d’origine ou, inversement, qu’elles se soient vues
attribuer un matériel étranger, ne peut donc é&tre écartée.
Méme si rien ne dit que la nature et I’intensité des processus
post-dépositionnels (ou autres) aient été les mémes en chaque
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point de la grotte, et principalement en son centre, les profils
“quelque peu” chaotiques adoptés par les couches 17 a 23 du
Talud-témoin (fig. 21) suffisent & s’en convaincre.

Aussi, nos “revendications” sur I'intégrité archéologique de la
séquence du Parpalld, et en particulier ici du Talud-témoin, ne
peuvent-elles étre les mémes pour tous les épisodes décrits par E.
Aura, tant en ce qui concerne 1’allure finalement assez horizontale
prise par les remplissages sédimentaires que la quantité exacte de
matériel exhumé dans chacune des couches. En effet, a la dif-
férence des autres paquets sédimentaires, 1’épisode II représente
“sans doute [par ses profils chaotiques donc] la partie la plus com-
plexe de la séquence” (Aura 1995:43). Bien entendu, on pourra
objecter, et a juste titre d’ailleurs, que cette quantit¢ de matériel
permet justement d’ “annuler” les problémes liés a la technique de
fouille employée, et d’obtenir une vision diachronique somme
toute pertinente dans ses grandes lignes (Villaverde 1994b:30).
Mais n’oublions pas qu’a un niveau de lecture beaucoup plus fin,



certains microphénomenes, malgré la puissance relative des
couches (25 cm) et des niveaux (50 cm), peuvent modifier a des
degrés divers cette tendance générale. Plusieurs raccords inter-
stratigraphiques sont fournis a titre d’exemple (pl. I). Comme on
peut 1’observer sur ces clichés, des picces, voire des ensembles,
que I’on aurait tout logiquement attribués au départ au Solutréen
évolué I proviennent en réalité du Solutréen évolué I11, et plus pré-
cisément ici de la couche 15 du 7alud (notée PT-15). Ces exem-
ples ne sont bien sir pas les seuls. Nous verrons en effet que les
niveaux 4,75-5,25 m et 4,25-4,75 m entretiennent de nombreuses
“relations stratigraphiques”, soit sous forme de raccords et remon-
tages, soit sous forme de “simples” rapprochements litho-tech-
nologiques; certaines d’ailleurs d’une trés grande valeur puisque
c’est sur elles que reposera une partie de 1’argumentation.

1.2.4. Représentativité du matériel exhumé

En termes de biais qualitatif, a I’instar de ce qui a été observé
dans les niveaux magdaléniens (Aura 1995:41), il semble
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Figure 21. Situation des couches 17 a 23 (Solutréen supérieur et
Solutréen évolué II) dans la coupe stratigraphique frontale du Talud-
témoin.

qu’aucun tri et/ou sélection n’ait été effectué durant la fouille:
toutes les catégories technologiques, et en particulier les piéces
dont les caractéristiques morpho-techniques sont généralement
les plus “insignifiantes” (débris de taille, cassons, picces
brilées, etc.) sont représentées. La seule absence notable, en
comparaison ici avec la fraction fine retrouvée dans le matériel
(picces de longueur supérieure ou égale a 5 mm), est celle des
fragments les plus petits: esquilles, micro-esquilles, frag-
ments de lamelles et d’éclats de retouche, etc., due sans aucun
doute au type de tamisage utilisé durant la fouille: a sec et
avec une maille supérieure ou égale a 4/5 mm (sélection “pas-
sive” donc).

Cela étant, le regroupement par unités litho-techniques et
unités techniques (voir § I1.3 pour les définitions) a permis de
révéler, pour les chaines opératoires de fagonnage des FLM
notamment (couches 4,75-5 m et 5-5,25 m), certaines discor-
dances technologiques (et non pas typologiques) assez
étranges. La cohérence de certains ensembles - par exemple,



un fragment de FLM associé a plusieurs éclats d’ébauchage,
qui témoigne donc que la piéce a été terminée hors du site
(objectif différé) - contraste fortement avec la présence de
chaines opératoires représentées par un seul éclat solutréen et
un fragment d’ébauche de FLM en stade bien avancé de fa-
brication. Plusieurs explications sont possibles, qui seront dis-
cutées bien entendu le moment venu (voir § 6.1.2.3), mais on
peut d’ores et déja se demander si une partie de ’activité
technique n’a pas eu licu a I’extérieur de la grotte, qui perme-
ttrait d’expliquer de telles aberrations (en 1958, L. Pericot
avait projeté la fouille de I’entrée, enfouie sous une énorme
couche de blocs calcaires, mais ’idée fut rapidement aban-
donnée pour des raisons inconnues). Reste donc a déterminer
la présence de sols d’occupation a I’entrée et a I’extérieur de
la grotte (Aura 1995). Mais ces “incongruités” sont assez
rares. Comme on le verra par la suite, I’étude de la représen-
tativité technologique des différentes chaines opératoires de
débitage et de fagonnage, tant en ce qui concerne les outils a
retouche rasante qu’a retouche abrupte, indique une
cohérence d’ensemble dans leur traitement: mémes états
d’importation, mémes opérations de taille effectuées dans le
site, etc.

Enfin, bien qu’il ne s’agisse finalement que d’un probléme
mineur, il faut signaler 1’absence de certaines pi¢ces de trés
bonne facture (2 en juger par les dessins) qui furent publiées
par L. Pericot (1942) et J. Ma Fullola (1979) (fig. 33:1 et 3).
Ce dernier I’avait du reste déja signalé (ibid.). Ces picces
auraient été égarées dans plusieurs musées provinciaux (B.
Marti, comm. orale).

En conclusion, le pourcentage d’objets prélevés reste tres
proche du nombre total de vestiges abandonnés dans la grotte;
le biais quantitatif étant par conséquent négligeable puisque
les variations ne jouent que sur des segments trés courts et
insignifiants de la production, qui ne peuvent en aucun cas
modifier les résultats de 1’étude techno-économique: la quan-
tité de matériel récolté compensant, en quelque sorte, les
pertes qualitatives.

2. Remarques sur les procédures d’analyse et
I’organisation de I’étude

Les contextes d’étude n’étant jamais les mémes, il y a donc
toujours nécessité de sérier ses priorités et d’adapter sa
méthodologie a la situation rencontrée. Dans le cas du
Parpallo, deux types d’interférence peuvent sur ce point étre
retenues: la fouille par couches horizontales de L. Pericot, qui
pose le probléme de I’intégrité stratigraphique du site, soit
scientifique de notre étude, et la quantité de matériel exhumé.

[41] Expression empruntée a Averbouh et alii 1999.

2.1. La méthode des remontages: plus qu’une néces-
sité, une obligation !

Nous avions considéré dans notre DEA que I’étude de la
représentation-répartition a la fois horizontale et verticale des
maticres premicres, ainsi que des picces diagnostiques caractéris-
tiques, se présentait comme un moyen privilégié pour tenter d’é-
valuer, voire corriger, les défauts inhérents a la technique utilisée
durant la fouille. Mais les données du probléme ont bien changé
depuis, passant du simple diagnostic technologique a une restitu-
tion globale des comportements techniques. Envisagée qui plus
est sur un axe diachronique, ou il importe donc de vérifier au
préalable la provenance exacte de chaque piece, de chacun des
ensembles étudiés, de vérifier I’homogéneité technique des deux
niveaux, soit I’intégrité stratigraphique: “l’autonomie et la pureté
d’une série lithique, 1’évolution des outillages appartenant a une
méme civilisation, la succession chronologique des différentes
civilisations ne peuvent étre démontrées que dans un cadre strati-
graphique inattaquable” (Tixier 1967:772).

Est-ce pour autant une raison suffisante pour recourir automa-
tiquement aux remontages physiques ? Non, bien sir. Une
méthode qui associerait des rapprochements litho-tech-
nologiques, des remontages par défaut [41] (ou “mentaux”:
Pelegrin 1995) et des raccords de cassure de lame ou d’éclat
(Tixier 1978; Villa 1982; Le Grand 1993; J.-G. Bordes 2000),
méme pour des stratigraphies anciennes, pourrait parfaite-
ment convenir. Ce qui les rend obligatoires dans le cas du
Parpalld, outre 1’absence, bien entendu, d’une caractérisation
du processus de formation du site [42], ne sont autres que les
circonstances matérielles rencontrées dans les différentes
couches étudiées, entrevues dés les premiéres étapes du
classement technologique:

- Si certains groupes de matiéres premicres peuvent étre
facilement individualisés (voir § 11.5.1), d’autres par contre,
qui représentent d’ailleurs une grande partie de la production
pour chacun des niveaux étudiés, sont de véritables casse-
tétes chinois: fortes variations dans les teintes, dans la taille
du grain et le type de cortex pour de nombreuses piéces, donc
au sein d’un méme nodule.

- Comparés entre eux, ces grands groupes de matiére premiére
posent eux aussi probléme: les convergences existent et la
séparation paraissait parfois trop excessive, d’autant qu’elles
sont présentes dans les deux niveaux sous forme de produits
(nature du support ici) parfois identiques: les lames par exem-
ple, avec donc la difficulté, pour ne pas dire I’impossiblité, en
I’absence de raccords et de remontages, de vérifier leur posi-
tion exacte dans la séquence. C’est le cas en particulier des
couches 4,50-4,75 m et 4,75-5 m, qui, bien qu’elles aient été

[42] En effet, J.-P. Texier rappelait encore tout récemment “que la plupart des concepts généraux proposés dans le domaine de la Préhistoire (définition, chan-
gement, évolution ou diffusion des cultures) s'appuient sur des données provenant de sites dont les mécanismes de formation ne sont pas connus” (2000:379).
Et concluait ainsi sa réflexion: “En conséquence, la caractérisation des processus de formation des sites préhistoriques constitue 1'étape analytique initiale
indispensable a une interprétation fiable des niveaux archéologiques. Une telle démarche implique les différentes disciplines classiquement utilisées dans I'¢-
tude des gisements (préhistoire, paléontologie, géologie). D'une fagon plus générale, cette problématique devrait étre intégrée dans toute approche visant a
deéfinir des cultures préhistoriques ou a batir des systemes de succession culturelle” (ibid.:384).



attribuées respectivement au Solutréen évolué II et au
Solutréen évolué I, sont situées a la charniére de deux “tradi-
tions”, et présentent donc des caractéres technologiques
hétérogenes.

- 1l fallait compter avec la présence, de surcroit en quantité
non négligeable, d’un matériel “attribué” par L. Pericot aux
deux niveaux: Talud 4,50-5,25 m et Levante 4,50-5,00 m, et
d’un autre noté “Solutréen indéterminé”. Or on verra que la
solution envisagée pour répondre au probléme posé par la
seconde interférence (cf. quantité de matériel exhumé: §
11.1.2.4.) interdisait de passer outre ce matériel.

- Les raccords de lames et d’éclats inter- et intra-strati-
graphiques, s’ils sont aisés (toutes proportions gardées bien
entendu ici) dans un contexte de lames ou de produits stéréo-
typés (J.-G. Bordes 2000), sont nettement moins “efficaces”
dans un contexte d’éclats, et demeurent pratiquement
inopérants si ces derniers présentent, comme dans le cas du
Solutréen supérieur (voir § 11.6.1.3.2), des caractéres trés ténus.

De raffinement méthodologique, il n’est donc point question
ici. Sans ces tests de remontages et autres raccords inter et
intra-stratigraphiques, dont les trés bons résultats au passage
doivent pour beaucoup a 1’état de conservation du matériel
(silex frais, non patiné et sans concrétions), les attributions de
certaines productions ou de certaines piéces isolées - consi-
dérées des lors comme des ensembles homogeénes -, a tel ou
tel niveau, auraient été erronées. D’autres exemples que ceux
fournis dans la planche I existent bien entendu - voir notam-
ment la structure hybride 7 (pl. XII; encart 14), qui fut
attribuée provisoirement au Solutréen supérieur dans notre
DEA et qui appartient en réalité, a priori du moins, au niveau
de transition -, qui permettront de juger des importants
déplacements verticaux avant et/ou durant la fouille.

Bien évidemment, si sa vocation premicre fut de vérifier la
“fiabilité stratigraphique” des niveaux étudiés, cette méthode
allait aussi avoir des implications directes dans la caractérisa-
tion technologique proprement dite, offrant donc la possibilité
de répondre a I'un des principes de base de toute approche
comparative: préciser “la valeur et les circonstances” tant
humaines que matérielles de la production lithique [43]. Ce qui
ne signifie absolument pas qu’elle ait été appliquée de fagon
systématique (cf. caractéres ténus des produits du Solutréen
supérieur), d’autant que, comme chacun sait, cette méthode ne
consiste pas seulement a raccorder une a une, tel un puzzle, les
différentes piéces d’un méme ensemble; elle nécessite un sup-
port graphique, une analyse détaillée et enfin une interprétation,
trois étapes qui supposent aussi un trés lourd investissement en
temps. (Sachons, par exemple, qu’il nous a été impossible d’i-
dentifier ni le mode opératoire ni le ou les objectifs d’un
ensemble constitué de plus de 60 piéces, dont 20 remontées).

Dans le chapitre consacré aux outils a retouche abrupte
(PCM, lamelles a dos...), sans doute nous reprochera-t-on

d’avoir forcé un peu la note a ce niveau. Toutefois, cette
procédure d’analyse nous a permis: 1) d’identifier avec préci-
sion les phases manquantes de certains débitages; 2) de véri-
fier les tendances générales entrevues dans I’analyse des
picces isolées, des unités lithologiques et des unités tech-
niques, ou tout simplement d’en affiner la lecture (rdle exact
du plan de frappe opposé, degré de prédétermination des sup-
ports, etc.); 3) de mieux discuter le probléme de la relation
lame/lamelle dans la production; 4) de montrer la négligence
précoce dans I’exploitation de certains nucléus; 5) de mieux
envisager les options et faire la part de ce qui reléve du “pro-
grammé” de ce qui reléve du contextuel (adaptations a des
circonstances créées au cours du débitage: changements tech-
niques, conceptuels, etc.); 6) de résoudre des problémes
ponctuels telle que 1I’évaluation des dimensions et des formes
originelles des maticres premiéres (impossible le plus souvent
a partir des nucléus) - on verra, par exemple, que certains des
nucléus a surface large sont en réalité les derniers maillons
d’une exploitation amorcée sur la partie la plus étroite des
nodules et/ou des galets -, ou encore (7) I’identification des
modalités de certains débitages (manic¢re dont ont été dis-
tribuées les différentes unités fonctionnelles): position exacte
de la créte initiale, de la surface de débitage, sa morphologie,
etc.

Etant donné qu’il s’agit dans la plupart des cas de remontages
non exhaustifs, tous les problémes n’ont donc pas pu étre
résolus. Il reste encore a deviner la finalité de certaines pro-
ductions, a éclairer la relation entre la PCM et la lamelle a
dos, qui, sur un plan technologique (caractéristiques des sup-
ports ici), entretiennent d’évidentes affinités. Précisons que
I’efficacité de cette méthode, et c’est sans doute ce qu’il y a
d’assez paradoxal dans cette démarche, ne se mesure pas
uniquement au nombre de raccords ou remontages réussis
mais aussi au nombre de raccords ou remontages... qui n’ont
pas aboutis. Leur absence répétée fournit en effet de pré-
cieuses informations (connues certes déja a partir des remon-
tages par défaut mais qui sont toujours contestables) sur les
véritables biais qualitatifs et quantitatifs (cette lame, ces
éclats, etc.), permettant d’identifier, par exemple, les formes
exactes d’importation et d’“exportation” des différents
matériaux, les modules des produits-supports, etc.

Par contre, et nous voudrions que le lecteur en soit d’ores et
déja averti, méme si a travers les remontages, en particulier
les plus exhaustifs, il nous a été possible d’inférer des
niveaux d’expérience, c’est-a-dire de savoir-faire différents
(Ploux 1989, 1991; Ploux & Karlin 1994; Ploux 1996), qui,
par le passé et dans d’autres contextes, ont conduit parfois a
des interprétations en termes d’organisation socio-
économique d’un groupe (Pigeot 1987, 1988; Olive 1988),
cette enquéte technologique n’abordera pas cette facette de
I’activité technique, pour des raisons de priorité tout simple-
ment.

[43] “La confrontation de deux séries, dans le but d'en mesurer I'écart ou la proximité technologique, ne peut se suffire dés lors d'une comparaison directe des
modalités mises en jeu pour chacune d'entre elles, tant que ne sont pas précisées la valeur et les circonstances” (Pelegrin 1995).



2.2. Principes de sélection du matériel et valeur scien-
tifique de I’ “échantillon” étudié

La quantité de matériel exhumée représente la seconde pierre
d’achoppement. Les valeurs réelles ne peuvent étre données,
mais les décomptes fournis par L. Pericot (1942), bien qu’ap-
proximatifs, et par J. Ma Fullola (1979), bien qu’incomplets,
permettent de se faire une idée assez précise sur la quantité de
matériel exhumée dans chaque niveau ou couche.

J. Ma Fullola dénombrait un total de 17924 témoins lithiques
entre 5,25 m et 4,50 m de profondeur, dont 2178 outils (Fullola
1979:80). Ce chiffre doit étre cependant majoré dans la mesure
ou certaines picces, les nucléus en particulier, et surtout cer-
tains secteurs ont été omis: secteur Levante 4,75-5 m par
exemple, ou Pericot avait relevé un total de 892 picces, qui
représentait déja prés d’un tiers de I’ensemble (Pericot
1942:64). Comparés aux chiffres donnés par ce dernier dans sa
monographie (environ 25000 piéces entre 5,25 et 4,50 m), on
serait donc plus proche des 20000/22000 témoins lithiques
(notons, pour information, qu’entre 4 m et 4,50 m, L. Pericot
avait proposé une valeur identique). Avec les détails fournis par
Fullola sur ces deux ensembles (Fullola 1979:79-84), on peut
estimer entre 10000 et 12000 le nombre de pieces trouvées dans
le niveau 4,75-5,25, et entre 12000 et 15000 dans le niveau 4,25-
4,75 m, ce a quoi il faut rajouter les 1000 piéces du secteur
Levante 4,50-5,00 m et les 700 du Talud-témoin 4,50-5,25 m.

Dans ces conditions, il convenait donc de résoudre un
dilemne bien connu de tous: fallait-il tout étudier ou fallait-il
opérer un choix et, par conséquent, établir une sélection ?

Etant donné que seuls les outils, ou tout au moins une partie
d’entre eux, portaient un numéro d’inventaire, il a donc fallu
avant tout chose mettre au point un code de marquage pour
I’ensemble du matériel afin de permettre sa manipulation
(voir encart ci-aprés, ou sont uniquement indiqués les codes
correspondants aux couches étudiées). Nous avons ensuite
repris le classement technologique du niveau attribué au
Solutréen supérieur, en partie effectué durant notre DEA, ou
nous avions du reste montré, grace aux rapprochements litho-
technologiques et a quelques raccords stratigraphiques, 1’in-
time relation entre les deux couches (Tiffagom 1997),
soumettant enfin le matériel du niveau attribué au Solutréen
évolué II a la méme opération. Nous donnons ici les détails de
ces deux niveaux [44]:

- niveau attribué au Solutréen supérieur (ou évolué I): il est
formé des couches 4,75-5,00 m et 5,00-5,25 m, auxquelles il
faut rajouter leurs équivalentes du Talud (Aura 1995): cou-
ches 21 a 23 (4,55-5,25 m);

- niveau attribué au Solutréen évolué II (ou Solutréo-gravet-
tien I): il est formé des couches 4,25-4,50 m et 4,50-4,75 m,
auxquelles il faut rajouter leurs équivalentes du Talud (Aura
1995): couches 17 a 20 (4,55-4,25 m).

L’étude technologique pouvait dés lors commencer. Décision
fut prise d” “ignorer” dans un premier temps la couche 4,50-
4,75 m, qui a cependant fait I’objet, répétons-le, elle aussi,
d’un classement technologique, afin de mieux percevoir en
effet les différences entre le niveau attribué au Solutréen
évolué I et la couche 4,25-4,50 m du Solutréen évolué II, et d’
“échapper” le plus possible aux contaminations et aux défauts
dus au découpage par “couches horizontales” de L. Pericot.
Ne pas avoir appliqué la méme méthode pour le niveau 4,75-
5,25 m trouve sa justification dans I’intime relation tech-
nologique qu’entretiennent ces deux couches (voir supra), et
parce qu’on se désintéresse “totalement” de la couche sous-
jacente attribuée au Solutréen moyen (5,25-5,50 m).

En ce qui concerne le choix des secteurs, I’étude détaillée de
quelques carrés - si possible les mémes pour chaque couche
ou niveau -, considérés comme représentatifs d’apres la quan-
tité et le type de piéces technologiques, serait apparue comme
la solution la plus “scientifique”. Mais prendre uniquement le
secteur Talud-témoin, comme a pu le faire E. Aura par exem-
ple dans son étude sur le Magdalénien (1995), n’avait aucun
sens ici, car: 1) il s’est vite avéré que les différents secteurs
maintenaient une évidente complémentarité technologique; 2)
certaines catégories technologiques, tels les éclats solutréens,
y sont quasiment absents; 3) les profils des couches correspon-
dantes a la séquence solutréenne, 17 a 23 en particulier (fig.
20), sont chaotiques - quelques raccords stratigraphiques avec
la couche 15 ont d’ailleurs été signalés (voir supra: pl. 1) -; 4)
notre problématique est absolument différente. Tous les
secteurs ont donc été inclus dans I’étude, en prenant bien soin
bien entendu de ne pas “surcharger” le classement tech-
nologique.

Une premiére sélection (sur la table bien sir et non sur le
papier) fut alors établie, séparant du reste du matériel les
témoins ou groupes de témoins considérés comme les plus
représentatifs de la production. Ce n’est qu’ensuite, dans une
troisiéme et derniére étape, que furent tentés les rapproche-
ments et les raccords-remontages inter-stratigraphiques afin
de s’assurer (cf. possibles contaminations) de ’homogéneité
des ensembles et des sous-ensembles sélectionnés: entre les
deux couches du Solutréen supérieur (étape 1), entre ces
derniéres et la couche 4,25-4,50 m du Solutréen évolué II
(étape 2), et enfin entre ces trois couches et le reste de la
séquence (étape 3) - couche intermédiaire 4,50-4,75 m (étape
3a), puis les niveaux attribués au Solutréen inférieur, moyen
et évolué III et au Magdalénien ancien (jusqu’a 2,50 m ici
uniquement) (étape 3b). La sélection s’est donc opérée pour
ainsi dire d’elle-méme (et non pas a priori), au fur et a mesure
des résultats obtenus, annulant cette partie du matériel consi-
dérée soit comme “inexploitable” (ou les remontages par
défaut étaient notamment incapables de rendre compte des
procédures employées), soit comme superflue, sachant
qu’elle n’offrait absolument aucun intérét par rapport aux
objectifs fixés. C’est notamment le cas de la trés grande

[44] Le niveau correspondant au Solutréen évolué 111 n'a pas été inclus dans cette étude, pour des raisons de temps uniquement.



CODE DE MARQUAGE DU MATERIEL ANALYSE

Secteurs principaux Secteurs secondai

Entrada este |
Entrada este = A b

Entrada oeste =B

= Al
Entrada este 2 = A2
Entrada este 3 = A3
Entrada este 4 — Ad

Entrada oeste 2 = B2

res

Secteurs principaux

Centro-oeste = H

Secteurs secondaires

my  Centro-oeste 3= H3

Levanie 1 =L1

Levante = L -y | Levante2 =L2
Levanie 3 = _L3

Levante 1.2 =14

Centro-este =C w | Centro-estel =Cl1 Poniente = P Pared oeste = O
Centro-este2 = C2 Talud =T Poniente centro-este = PC
Rincon norte-este = RNE
Profondeurs de référence Autres profondeurs
4,00-4,25m =18 o 4,25-4.65 m = 19/(20)
Fouilles

4,25-450m =19

1930 et 1931

4,00-5.00 m = 18/21

4,50-4,75 m = 20 o o cher de 4,50-5,00 m = 20/21
4,75-5.00m =21 p 95 om 4,65-5.00 m = (20)/21
2,20-5.25 m =22 500 m=(21)
_._.5-5>50 m=123 4,00 m= (18)
SECTEURS PRINCIPAUX PL1-21 = Levante 1 {4,75-5.00 m)

PA-19/20} = Entrada este (4,25-4,65 m}

PA2-19/(20) = Enfrada este 2 (4,25-4,65 m)
PA3-(20)/21 = Enfrada este 3 (4,65-5,00 m)
PA4-20/21 = Entrada este 1-2 (4,50-5,00 m)

PB-(18) = Entrada Oeste (4,00 m)

PB-19 = Entrada Oeste (4,25-4,50 m)
PB-18/21 = Entrada Oeste (4-5 m}
PB2-19/(20) = Entrada Oeste 2 (4,25-4,65 m)
PB3-(20)/21 = Entrada Oeste 3 (4,65-5,00 m)

PC-18 = Centro-este (4,00-4,25 m}
PC-19 = Centro-este (4,25-4,50 m}
PC-20 = Centro-este (4,50-4,75 m)
PC-21 = Centro-este (4,75-5,00 m)
PC1-21 = Centro-este 1 (4,75-5,00 m)
PC2-21 = Centro-este 2 (4,75-5,00 m)
PC-22 = Centro-este (5,00-5,25 m)
PC-23 = Centro-este (5,25-5,50 m}

PH-18 = Centro-oeste (4,00-4,25 m}
PH-19 = Centro-oeste {4,25-4,50 m)
PH-20 = Centro-oeste {4,50-4,75 m)
PH-21 = Centro-oeste (4,75-5,00 m}
PH3-21 = Centro-oeste 3 (4,75-5,00 m)
PH-22 = Centro-oeste (5,00-3,25 m}

PL-18 = Levante (4,00-4,25 m)
PL-19 = Levante (4,25-4,50 m)
PL1-20 = Levantel (4,50-4,75 m)
PL2-20 = Levante 2 (4,50-4,75 m)
PL-20/21 = Levante (4,50-5,00 m)
PL-21 = Levante (4,75-5,00 m)

PL2-21 = Levante 2 (4,75-5,00 m}
PL2-(21) = Levante 2 (5,00 m)

PL3-21 = Levante 3 (4,75-5.00 m)
PL4-21 = Levante 1-2 {4,75-5,00 m)
PL-22 = Levante (5,00-5,25 m)
PL-23 = Levante {5,25-5,50 m)
PL1-23 = Levante 1 (5,25-5,50 m}

PP-19 = Poniente (4,25m-4,50 m)
PP-20 = Poniente {4,50m-4,75 m)
PP-21 = Poniente {4,75m-5,00 m)
PP-22 = Poniente (5,00m-5,25 m)

PPC-19 = Poniente centro-este (4,25-4,50 m)
PO-19 = Pared oeste (4,25-4.50 m)
P-19 = sans secteur (4,25-4.50 m)

PRNE-20 = Rincon norte-este (4,50-4,75 m})

TALUD-TEMOIN

PT-16 = Talud 16 (4.00-4,25/4 00 m)
PT-17 = Talud 17 (4.25/4,00 m-4,55/4.25 m)
PT-18 = Talud 18 (4,55/4.25 m-4,55 m )
PT-(19)a = Tulfud 19 (4,55 m)

PT-20 = Talud 20 (4,95-4,55 m)

PT-21 4 PT-23 = Talud 21 & 23 (5,25-4.95 m)
PT-17/23 = Talud 17/23 (4,00-5,25 m)
PT-16/18 = Talud 16/18 (4,00-4,50 m)
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majorité des piéces provenant du secteur Centro-oeste, toutes
couches confondues. Dans le Solutréen supérieur (PH-22 et
PH-21), ces produits présentent d’ailleurs des caractéres trés
ténus et sont recouverts d’une patine blanche qui empéche 1’i-
dentification des matériaux, et on y reléve aussi la présence de
nombreux déchets d’outils types piéces a encoches, burins
(ravivages donc), pieces esquillées (batonnets) et “indéter-
minés”, pour la plupart fabriqués, semble-t-il, sur des éclats-
supports d’épaisseur variable; ’autre fraction est composée
d’éclats de débitage de nature indéterminée (cf. caractéres
ténus) qui peuvent provenir aussi bien de la fabrication des
supports des PAP et Flm que des outils domestiques (reste a
savoir lesquels et dans quel niveau [cf. contaminations] ?).
Des chaines de production de ce type existent aussi dans les
autres secteurs sous différentes formes (voir § 11.6.1.3.1). Une
grande quantité du matériel du Solutréen évolué II est donc
restée totalement “muette”, dans ’attente de pouvoir déter-
miner leur position stratigraphique exacte et leur finalité tech-
nique. C’est pour cette méme raison du reste que les listes
typologiques des niveaux pris en compte dans cette analyse
sont incomplétes. On ne s’étonnera donc pas de 1’absence
d’un décompte détaillé du matériel.

Au bout du compte, le matériel étudié peut étre considéré
comme un “échantillon”, puisqu’il s’agit d’une sélection
longuement “travaillée”, obtenue a posteriori. Les ensembles
et sous-ensembles constituent pour la plupart des
témoignages stratigraphiquement et technologiquement
“éprouvés” et “homogénes” (représentation qualitative et
quantitative des différentes chaines opératoires de fabrica-
tion), et restituent a notre avis une image fidele de Iactivité
technique telle qu’elle a eu lieu dans le site.

2.3. Lecture technologique des chaines opératoires de
faconnage et de débitage

2.3.1. Les chaines de fagonnage bifacial (ou unifacial)
2.3.1.1. Principes méthodologiques

Si la lecture technologique d’une chaine de débitage est assez
bien éprouvée aujourd’hui en préhistoire (voir § 11.2.3.2),
celle d’une chaine de fagonnage bifacial souffre encore d’ap-
proximations terminologiques. On congoit généralement un
“phasage” s’appuyant sur les notions d’ “épannelage”,
“Ebauchage”, “finition” (Inizan et alii 1995:44) [45].
Toutefois, la chaine technique étant linéaire, les coupures
entre les phases risquent donc d’étre arbitraires. L’un des

moyens d’éviter cette subjectivité est de rechercher des
événements techniques qui puissent scander la chaine de
fagonnage. Le changement de technique de détachement en
cours de processus (percussion, pression...), la réalisation
d’un traitement thermique, le polissage de la préforme, le fla-
tage, I’appointement d’une pointe de projectile ou encore le
coup du tranchet latéral [46] sont quelques-uns des meilleurs
marqueurs de ces ruptures dans 1’esprit méme des tailleurs qui
choisirent, en début, en cours ou en fin d’élaboration de 1’ob-
jet, de changer leur “mode opératoire”. Deux exemples tirés
des travaux anglo-saxons serviront a illustrer ce propos [47]:

1. Le découpage théorique (ou Idealized Biface Stage) pro-
posé par J.C. Whittaker (fig. 22), ou si la coupure entre les
phases 3 et 4 se justifie par le passage d’une percussion
directe au percuteur tendre a une pression, celles entre les
phases 1-2 ou 2-3 relévent par contre de I’arbitraire et n’ont
d’intérét que pour elles-mémes: les variations dans les angles
formés entre les deux faces de la piéce et dans les indices
d’aplatissement ne font que s’inscrire dans la logique d’un
processus de réduction d’une piéce bifaciale et ne peuvent
donc suffir, a eux seuls, a tracer une fronti¢re entre deux pha-
ses. (On remarquera, au passage, que la phase 4, selon
d’ailleurs les propres indications fournies par 1’auteur, devrait
étre subdivisée ou bien précédée d’une cinquiéme et derniére
étape, dans le cas d’un flitage, d’un dégagement d’un pédon-
cule et/ou des ailerons, par exemple.)

2. La chaine opératoire de fagonnage bifacial de E. Callahan,
divisée en 7 phases théoriques (fig. 22). En fait, ce schéma est
en tout point identique a celui de J.C. Whittaker puisque les
phases omises par ce dernier ont été rajoutées ici (6 et 7). Il
est donc lui aussi imprégné d’une certaine dose de subjecti-
vité: comment fait-il pour distinguer dans la réalité les trois
premiéres phases, voire les phases 3 et 4 ?

Lorsqu’aucun de ces événements techniques n’a pu étre
observé sur les produits du fagonnage, éclats et/ou pieces, ou
que le premier d’entre eux - la technique de détachement - ne
suffit pas a établir une césure franche dans le processus, on
peut alors avoir recours a d’autres critéres. Le probléme des
ruptures artificielles entrevues dans les schémas de J.C.
Whittaker et de E. Callahan pourrait ainsi étre résolu grace a
une description et une analyse détaillée des caractéres mor-
pho-techniques et dimensionnels des outils et des éclats de
fagonnage (archéologiques et/ou expérimentaux), couplée de
préférence a des remontages [48]. Analyse qui permettrait, le
cas échéant, de révéler la présence d’événements plus dis-
crets, comme peuvent I’étre la mise en relief d’un éperon

[45] Dans le cas de la chaine opératoire de fabrication des couteaux prédynastiques égyptiens (Midant-Reynes & Tixier 1981; Kelterborn 1984) ou des poi-
gnards danois de I'Age du Bronze, il faudrait ajouter a cette liste des trois états “physiques” la phase correspondant au polissage de la préforme.

[46] Respectivement: fabrication des couteaux prédynastiques égyptiens (Midant-Reynes & Tixier 1981) et des poignards danois de I'Age du Bronze
(Kelterborn 1984), des pointes de projectile du continent américain (Crabtree 1966), des pointes de fléche du Sahara (Tixier 1966) et des bifaces acheuléens
de la vallée de la Somme (Zuate & Zuber 1972, cités par Inizan et alii 1995:87).

[47] Le troisiéme exemple dont nous avons connaissance (Spear 1993) ne sera pas décrit ici pour son étroite ressemblance avec les schémas de Whittaker

et Callahan.

[48] Un remontage de 61 éclats de fagonnage a permis de suivre pratiquement pas a pas le processus de fabrication d'une FLM de type Volgu provenant du

gisement des Maitreaux (Aubry et alii 1998).



WHITTAKER (1994 : 201-202)
(“ldealized Biface Stage”)

) “EDGED BLANK”
( 1 ™ percussion directe au
o percuteur dur et/ou tendre
I/e =+ ou - 2 ; angle de 50/80°

) PREFORME
I."’z\ percussion directe
/

N au percuteur tendre
l/e = + ou - 3/4 ; angle de 40/60°
B BIFACE AMINCI
I/" ™, percussion directe
w2/ au percuteur tendre

Ife = 4 et + ; angle de 25/45°

i BIFACE FINI
( 4\. percussion directe
./ au percuteur tendre
etlou pression, et/ou fldtage, etc.

CALLAHAN (1979, 1996a)
(in Baena, 1999)

T ACQUISITION DU SUPPORT +
AMORCE DU FAGONNAGE
dur etfou tendre

EPANNELAGE
dur et/ou tendre

w  PREMIER AMINCISSEMENT
M dur etfou tendre

— DEUXIEME AMINCISSEMENT
[ 4 j percussion directe au percuteur
e tendre (et non au percuteur dur)

/=™  CREATION DE LA FORME
tendre plus léger et/ou pression

“PREFINITION"

regularisation des bords,

de la silhouette ; dégagement d'un
R pédoncule et/ou d'ailerons ; flltage
pression etfou percussion

FINITION
retouche courte, puis denticulée
pression et/ou percussion

Figure 22. Deux exemples de découpage théorique d'une chaine de faconnage bifacial proposés par
deux auteurs anglo-saxons (J.C. Whittaker et E. Callahan), et leur corrélation.

(seconde phase d’amincissement d’une FLM de type Volgu)
(Aubry et alii 1998, 2003a) ou la mise en place d’un plan
d’équilibre bilatéral (la “finition” des bifaces acheuléens
d’Isenya) (Roche & Tixier 1991), etc. (fig. 23) - notons, sur
ce point, qu’a lui seul, le plus grand soin porté a la prépara-
tion des bords de plans de frappe, en incluant ici 1’abrasion,
n’est pas un bon critére discriminant puisqu’il doit étre con-
sidéré comme une condition quasi sine qua non dans un
processus de fagonnage. Au passage, on remarquera que ces
deux découpages, ceux de la figure 22, peuvent étre comparés
presque terme a terme tant ils sont proches 1’un de I’autre sur
un plan conceptuel. D’une part, ces deux chaines opératoires
ont en commun |’utilisation quasi exclusive d’une percussion
directe au percuteur tendre, tout au moins en ce qui concerne
la seconde phase; d’autre part, et bien que non décrits par les
auteurs, on peut supposer que les éclats de retouche des
bifaces acheuléens ont fait I’objet d’une préparation plus
soignée; enfin, et étant entendu qu’un “fagconnage permet de
répartir et d’équilibrer les masses et les volumes de matiére
premicre par rapport [...] a deux plans d’équilibre [...], ou de
symétrie pour les picces les plus élaborées” (Texier & Roche
1995:31), on admettra volontiers que les phases 1 et 2 de la
chaine de fagonnage des FLM des Maitreaux correspondent
bel et bien a la mise en place, pour 1’une, d’un plan d’équili-
bre bifacial, pour 1’autre, d’un plan d’équilibre bilatéral.

Pour aller un peu plus loin dans I’interprétation, et si on s’en
tient a la définition donnée au concept bifacial [49], on établira
pour ces deux chaines opératoires un paralléle direct entre la
phase d’ “ébauchage” et I’étape 1, et entre la phase de “finition”
et I’étape 2. Un raisonnement qui peut aussi s’appliquer a la
chaine opératoire de fabrication des pointes de Paijan (Pelegrin
& Chauchat 1993) (fig. 24) puisque, la aussi, la phase 3 con-
siste a mettre en place un plan d’équilibre, ici de symétrie
bilatéral, par une réduction de la largeur; les phases 1 et 2 coin-
cidant quant a elles avec 1’ébauchage-plan de symétrie bifacial.
Le découpage proposé par ces auteurs montre par ailleurs que
d’autres parametres, telle la présence de nervures - on rajoutera
méme leur nombre - et concavités prononcées sur la face
supérieure des éclats de fagonnage (fig. 24 et 40:2), ou encore
d’ “éclats a face supérieure sans nervure” et d’ “éclats a bulbes
opposés” (et non pas Kombewa, voir § 11.2.3.1.3a), peuvent
constituer de bons éléments de différenciation.

Néanmoins, bien souvent, la phase de “finition” ne se limite
pas a une seule et unique séquence de gestes, comme dans le
cas des deux chaines opératoires que ’on vient de décrire.
Elle peut recouvrir en réalit¢ un ensemble plus ou moins
réduit de transformations visant a conférer au produit recher-
ché les caractéres techniques et/ou morphologiques requis
(dégagement du pédoncule et/ou des ailerons, denticulation

[49] “L'ébauchage consiste a mettre en place de fagon simultanée deux surfaces plus ou moins convexes de part et d'autre d'un plan d'équilibre bifacial [...]; le
travail de finition consiste a régulariser le contour de 1'objet en fonction d'un second plan d'équilibre bilatéral, [...]. La finition s'apparente a de la retouche”

(Inizan et alii 1995:44).



CHAINE OPERATOIRE DE FAGONNAGE
DES FEUILLES DE LAURIER DE TYPE VOLGU
{Les Maitreaux, France)

(Aubry et alii, 1998)

1ére PHASE D'AMINCISSEMENT
conservant la zone sous-corticale

- &clats épais & profil plutdt courbe |

- préparation sommaire, avec parfois
abrasion seulement de |a totalité
d'un bord ;

- percussion directe au percuteur
tendre, voire au percuteur dur

2éme PHASE D'AMINCISSEMENT
aboutissant a un tranchant constitué
par une succession de concavités ;
faconnage symétrique

(2
- préparation soignée, par de petits
enlévements de centrage ;
- mise en relief d'un éperon et abrasion ;

- percussion directe au percuteur tendre

-—p-@

- &éclats trés minces a profil rectiligne ; . @

CHAINE OPERATOIRE DE FACONNAGE
DES BIFACES ACHEULEENS D'ISENYA
(Isenya, Kenya)

(Roche & Texier, 1991)

1ére PHASE D'AMINCISSEMENT

- équilibrage des volumes ;

- mise en place d'un plan d'équilibre
bifacial par 1 a 3 générations d'éclats

- &clats ; éclats caractéristiques ;

- percussion directe au percuteur dur
occasionnelle et au percuteur tendre
presque exclusive

2éme PHASE D'AMINCISSEMENT

- régularisation des bords ;

- acquisition de la silhouette définitive ;

- mise en place d'un plan d'équilibre
bilatéral par une génération d'éclats
de retouche

- éclats de retouche ;

- percussion directe au percuteur dur
occasionnelle et au percuteur tendre
presque exclusive

Figure 23. Découpages théoriques des chaines opératoires de fagonnage des feuilles de laurier de type
Volgu du gisement des Maitreaux (France) et des bifaces acheuléens du gisement d'Isenya (Kenya), et

leur corrélation.

des bords, appointement, etc.). C’est ainsi que la phase 3 de
la chaine opératoire des pointes de Paijan pourrait étre subdi-
visée si le dégagement du pédoncule avait réellement consti-
tué la derniére opération dans le processus. Ici, les auteurs
n’ont pas isolé ce moment dans la mesure ou, a ce stade de la
fabrication - c’est du moins ce que nous avons pu en déduire
de nos propres expériences -, toutes les parties constitutives
de ce type de piéce sont travaillées de facon presque simul-
tanée (pointe, bords, pédoncule, ailerons...).

La méthode employée lors du fagonnage est un autre moyen d’i-
dentifier une possible “rupture” dans le processus de fabrication.
Nous nous référons ici a la section (transversale) de la picce et au
rythme d’exécution imprimé par le tailleur. Pour le premier
parameétre, la liste des cinq méthodes proposées par E. Boéda
(1995) suffit comme premier support de travail (fig. 25). Dans
cette étude, seules trois d’entre elles ont été retenues: les plans de
détachement peuvent étre paralleles ou subparalléles, formant
alors une surface (ou section) plan; ils peuvent étre sécants et
dans ce cas il s’agira d’une surface convexe; enfin, ils peuvent étre
a la fois paralleles et sécants, et on parlera alors d’une surface
plano-convexe. Pour le second, et dans le cas d’un travail bifacial,
le fagonnage peut étre alterne et/ou successif. A. Lamotte, par
exemple, pense avoir détectée sur les bifaces acheuléens de deux
gisements de la Somme, en France, un fagconnage alterne lors de
la phase d’ébauchage et un fagonnage successif lors de la finition
(1999). Le procédé inverse a €té utilisé par les Solutréens du gise-
ment des Maitreaux: dégrossissage de la face a grain épais et

dense, jusqu’a atteindre la zone “tendre” de la dalle (partie sous-
corticale), a grain fin et “cassant”, et a structure plus homogene,
puis faconnage symétrique jusqu’a 1’obtention de ’outil fini
(Aubry et alii 1998) (fig. 23). Enfin, n’oublions pas ’ordre des
enlévements, notamment pour les pieces aux formes stéréotypées
(retouche paralléle ici): a une standardisation des formes cor-
respond, en reégle générale, une standardisation des gestes, sous-
entendu ici des schémas de taille.

Précisons que toutes ces “ruptures” peuvent étre dictées par des
impératifs “économiques” (¢loignement des sources par exem-
ple) et donner lieu a une interruption dans le temps et dans 1’es-
pace de la chaine opératoire: piéces importées dans les sites sous
forme d’ébauches ou d’outils. Une situation qui pourrait notam-
ment permettre, si I’occasion se présentait, d’identifier deux états
de préforme qui sont généralement difficiles a distinguer dans la
réalité: ’épannelage et 1’ébauchage, et pour cause: le premier se
fondant le plus souvent dans le second (il est rare en effet que la
“rupture” se fasse précisément a ce niveau).

2.3.1.2. Les événements techniques qui peuvent marquer une
“rupture” dans le processus de faconnage: problemes d’iden-
tification [50]

a) Les méthodes

C’est bien plus la conjonction de plusieurs critéres qui permet-
tra leur identification: lecture diacritique des enlévements, sec-

[50] La liste des criteres d'identification proposée ici est un condensé des notes publiées sur ce sujet par différents auteurs (Smith 1966; Pelegrin 1995, entre
autres), ainsi que des notes personnelles tirées de nos propres expériences de taille.



Crmae D e

(du bloc brut & la préforme. au percuteur dur et/ou tendre)

&bauche bifaciale

PHASE 2

- grands éclats au percuteur tendre, épais, a profil courbe, nervures et concavités
prononcées sur la face supérieure

- éclats & facettes corticales planes

- &éclats Kombewa

(larges, fins, a faible courbure, trés souvent en éventail a talon réduit)

&clats solutréens

(éclats courts détachés a la percussion directe au percuteur tendre)

réduction de la largeur

préforme préte pour la retouche par pression
(&clats qui ont tendance a se fragmentear)

tion de la piéce, raccords, remontages (de tous types) et, dans
une moindre mesure, la surface des talons, lorsqu’ils sont
larges et qu’ils ont emporté une partie de la face opposée:
accident de type “lipped-flake”, “dont le négatif est une sorte
de large coche clactonienne [...]” (Roche & Texier 1982:74)
(fig. 26:1; pl. 1II:3 et IV:2), ou encore I’ “éclat clactonien”,
appelé ainsi, faute de mieux [51], par analogie, la aussi, avec
la coche du méme nom, qui présente en effet les mémes
caracteres morphologiques mais qui se différencie du premier

Figure 24. A: phases de la chaine opératoire
de fabrication des pointes de Paijan (Pelegrin
& Chauchat 1993); B: les trois stades de fabri-
cation: ébauche initiale (1), préforme terminée
(2) et pointe (3) (Chauchat 1991: fig. 2); en
bas: “éclats caractéristiques de certaines pha-

Q- ses du travail bifacial: (1-2) phase 2a, éclats a

nervures saillantes; (3-4) phase 2b, éclat de
style solutréen a talon réduit; (5-6) petits
’ éclats de la phase 3” (Pelegrin & Chauchat
| 1993: fig. 5).

par son caractere intentionnel et la forme du talon (fig. 26:2-
3). Le coup est porté tres loin du bord, permettant de rectifier
la forme brute du support ou de I’ébauche - ce type d’éclat
s’insérant en effet le plus souvent dans les premiéres phases
du processus -, tenu a plat dans la main ou sur la cuisse; il
s’agit donc d’un “arrachement” du bord a distance du point de
percussion” [52], le talon obtenu ayant des dimensions impor-
tantes et forme un angle généralement trés aigu avec la face
opposée.

[51] Ce terme peut en effet préter a confusion puisqu'il existe un mode de débitage clactonien (Turq 1988, cité par Inizan et alii 1995:140).
[52] L'expression est de J. Pelegrin (séminaire de technologie lithique, Université de Paris X- Nanterre, 1995-1996).
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plan convexe/plan convese .
comvexe/plan convexe

Figure 25. “Les différentes méthodes d'aménagement de deux surfa-
ces” dans un processus de faconnage (Boéda 1995: fig. 2).

b) Les techniques

Des techniques tels que le fliitage, 1’appointement par coup du
burin ou encore la denticulation, parce que non utilisées (ou trés
rarement dans le cas de cette derniére) sur les pieces du Parpallo
et faciles a identifier, ne seront pas abordées dans ce chapitre.

Les techniques de détachement

« Eclats de faconnage (solutréens ou non) détachés par per-
cussion directe au percuteur dur: morphologie en éventail,
mais éclats longs et droits existent; ondulations assez mar-
quées qui se terminent le plus souvent “en marche d’escalier”;
bulbes plutdt proéminents, quoique parfois tres diffus, voire

absents; cones incipients (ou de percussion) visibles sur le
talon mais pas toujours (talons facettés par exemple); lévre
absente ou trés peu marquée; esquillement bulbaire le plus
souvent. Ces éclats s’insérent le plus souvent dans les pre-
micres phases du processus, mais ils peuvent aussi intervenir
durant le plein fagonnage, voire la finition (pour surmonter
une situation compromettante, comme un bord de plan de
frappe endommagé, un rebroussé, etc.).

« Eclats de fagonnage (solutréens ou non) détachés par per-
cussion directe au percuteur tendre: morphologie en éventail,
mais éclats longs et droits existent; ondulations assez mar-
quées, qui se terminent souvent “en marche d’escalier”;
bulbes diffus, voire absents; lévre saillante le plus souvent;
esquillement bulbaire moins fréquent.

« Eclats de fagonnage (ou de retouche) détachés par pression:
nervures le plus souvent paralléles ou subparalléles; éclat en
forme de U (pour les plus petits appelés aussi en “écaille de
poisson”), quoique la forme en éventail existe aussi; 1’ex-
trémité se termine en biseau; longueur trés rarement
supérieure a 2-3cm, dépendant de nombreux facteurs (angle
de chasse, type de “presseur”, type de matériau [53], applica-
tion ou non d’un traitement thermique, section de la picce,
etc.): il est par exemple plus facile, et non pas impossible
(voir fig. 79 notamment), d’obtenir des éclats de ce type sur
des picces étroites et épaisses a section biconvexe (cf. pointes
de Paijan; annexe VIII:26) que sur des picces larges et minces
a section biplane. C’est peut-étre le cas des FLM de largeur
inférieure a 4 cm du Solutréen supérieur du Massif central
(Aubry 1991:180). D’aprés les expériences de J. Pelegrin,

Figure 26. 1: “Lipped-flake” (tiré de Roche & Tixier 1982); 2-3: “éclats clactoniens”, I'un
archéologique (2, Solutréen supérieur du Parpallo, secteur Centro-este, couche 5-5,25 m), repris
en grattoir, et l'autre expérimental (3) (dessins de 1'auteur).

[53] Les éclats “filent” mieux si la structure est cryptocristalline.



cette technique devient d’ailleurs quasiment obligatoire sur
des ébauches de 5 cm de largeur et de moins de 5 mm d’épais-
seur (Aubry 1991:181) - I’exemple des couteaux prédynas-
tiques égyptiens constituant bien entendu un cas a part
puisque les surfaces sont préalablement polies (Midant-
Reynes & Tixier 1981; Kelterborn 1984, 1987).

« Eclats de fagonnage (ou de retouche) détachés par percus-
sion indirecte (ou percussion “controlée™): elle a été démon-
trée a I’aide d’un chasse lame par F. Bordes (1967), mais les
caractéristiques morpho-techniques des éclats n’ont pas été
décrites. D’aprés Ph. Smith (1966), elles sont assez variables,
et on peut ajouter qu’elles dépendent, encore une fois, d’un
grand nombre de facteurs (qualité de la surface de fagonnage,
etc). L’auteur se demande justement si une retouche par pres-
sion, paralléle, longue et réguliére, peut étre obtenue par cette
technique (un témoignage ethnographique est donné dans sa
these) [54].

La distinction entre la percussion directe au percuteur dur
et/ou tendre et la pression est des plus malaisées dans la
mesure ou ces deux techniques peuvent produire les mémes
stigmates de taille: bulbe diffus, esquillement bulbaire et Iévre
saillante, par exemple. Tout dépend de 1’angle de chasse, du
geste (plus tangentiel, plus rentrant), du type de percuteur
(matériau et poids), etc. Si le talon est “facetté” et réduit la
difficulté est encore plus accrue. En effet, I’'un des principaux
caractéres de la percussion directe au percuteur dur et visible
(lorsqu’il existe) a I’ceil nu sur un talon lisse - le cone inci-
pient - se trouve comme occulté; une analyse au microscope
doit pouvoir trancher le probléme. Les pi¢ces présentant une
retouche (sub)paralléle, oblique ou non, ont toutes les chances
d’avoir été fagonnées par pression (voir par exemple Inizan et
alii 1995: fig. 69; Plisson & Geneste 1989:90), en particulier
les piéces “miniatures”, alors que des piéces de moyenne ou
de grande dimension peuvent poser probléme (Aubry 1991).
Sur de telles piéces d’ailleurs, abandonnées en cours de fabri-
cation et aux bords non abrasés, la pression peut étre plus
facilement identifiée grace a la présence des contre-bulbes
caractéristiques en forme de pseudo-coche (fig. 27:3; pl. I:1),
qui rappellent les accidents de type “lipped-flake”, et/ou, s’il
existe, d’un “enlévement torse” (voir § 2.3.1.3b pour défini-
tion) (fig. 27 et 80; pl. I:1 et 3). Il faut préciser en effet que,
normalement, différentes techniques de détachement pro-
duisent les mémes types de cassure.

Les techniques d’amélioration de la structure (ou “taillabilité”)
des roches siliceuses: le traitement thermique [55]

Critéres de reconnaissance [56]

Celles et ceux qui se sont penchés sur ce probléme, qu’ils
soient préhistoriens ou géologues de formation, ont directe-
ment ou indirectement hérité des travaux précurseurs dans ce
domaine de Don Crabtree, a qui I’on doit en effet la recon-
naissance de cette technique (Crabtree & Butler 1964). Les
principales altérations observées sur le matériau, dont le
processus, semble-t-il, est irréversible, ont été établies a I’ceil
nu (F. Bordes 1969; Purdy & Brooks 1971; Mandeville 1973;
Flenniken & Garrison 1975; Inizan et alii. 1975-76; Gregg &
Grybush 1976; Laloy 1980; Masson 1981). Elles sont au
nombre de quatre; chacune d’entre elles pouvant étre consi-
dérée comme un bon critére de reconnaissance:

* La rubéfaction (pl. II et V)

Elle n’est pas systématique, nécessitant une quantité mini-
male de fer dans la matiére. L’intensité du rougissement, qui
est plus important semble-t-il en surface qu’au cceur de la
roche (Masson 1981), est fonction d’ailleurs: de la représen-
tation quantitative de cet ¢élément et de la température de
chauffe (elle croit avec son augmentation: pl. II:5), plutdt que
de la durée. On situera le moment de son apparition dans une
fourchette comprise, grosso modo, entre 250 et 600°C. Une
bonne connaissance de la matiére brute permettant bien
entendu de mieux ’apprécier.

* Le blanchiment (pl. II)

Partiel ou total; il peut intervenir, suivant la structure du
matériau, trés rapidement (températures basses: 300/400°C)
ou trés tardivement (températures élevées: 800/900°C). Tout
comme la rubéfaction, il peut prendre 1’apparence d’un jaspe
porcelanique.

* Autre changement de coloration

Il se confond le plus souvent avec la rubéfaction; certains
auteurs ayant en effet observé une “tendance a la rubéfaction
des couleurs” (Inizan et alii 1975-76).

* Le lustre (pl. II, IV et V)

Aspect luisant ou “graisseux” de la maticre [57]; il n’est pas
systématique; son intensité dépendant: de la température de
chauffe - dés 160°C pour un silex Bergeracois par exemple
(Inizan et alii 1975-76), et une moyenne de 300°C pour tous

[54] “Le maitre ouvrier assis sur le sol pose un de ces éclats sur la paume de sa main gauche, le tenant fermement avec deux doigts ou plus de la méme main
et, avec sa main droite, entre le pouce et deux doigts, il place son ciseau (ou poingon) sur le point qui doit étre taillé; et un coopérateur (un frappeur), assis en
face de lui, avec un maillet de bois trés dur frappe le ciseau (ou le poingon) sur sa partie supérieure, taillant ainsi le silex sur sa partie inférieure sous chaque
point en saillie qui est frappé. Le silex est alors retourné et taillé de la méme maniére a partir du c6té opposé; et il est ainsi tourné et taillé jusqu'a ce que la
forme et les les dimensions voulues soient obtenues, toutes les fractures étant faites sur la paume de la main” (Catlin 1868:184, cité par Smith 1966:45).

[55] Texte qui a déja fait I'objet d'une publication mais amélioré ici (Tiffagom 1998, 1999).

[56] Le probléme li¢ a une reconnaissance par la thermoluminescence ne sera pas abordé ici: proposée par certains (par exemple Mercier 1991) et questionnée

par d'autres (entre autres Masson 1981), sa fiabilité reste encore a démontrer.

[57] Le terme “graisseux” est une traduction du mot anglais greasy, introduit dans les années 60 par Don E. Crabtree.
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Figure 27. 1-2: détails de deux “enlévements torses”; 1: expérimen-
tal; 2: archéologique (PAP 17; les zones en gris fongé et gris clair
correspondent respectivement au plan de cassure et aux coches des
ailerons); 3: ébauche théorique d'une pointe a ailerons et a pédoncu-
le (PAP 8) fagonnée par pression, d'apres les contre-bulbes caracté-
ristiques en forme de pseudo-coche (indiqués par des points) (des-
sins, photo et reproduction expérimentale de l'auteur).

les échantillons testés par A. Masson (1981) -; du maintien ou
non a température constante (et sa durée); de la structure de la
matiere: “sa réalisation est contrariée par ’hétérogéneité et la
grossiereté du grain du silex” (Masson ibid.).

Si la rubéfaction et le lustre peuvent étre considérés comme
les critéres les plus discriminants, il arrive néanmoins, et le
cas est fréquent, qu’on puisse les confondre, par exemple, soit
avec une rubéfaction d’origine accidentelle (contact involon-
taire avec un foyer), soit avec “la nature méme de la matiére
premicre (dans le cas d’une résinite par exemple) et surtout
avec certaines patines: éolisation, lustre di au brassage des

pieces dans le sable des griffons des sources ascendantes,
etc.” (Inizan et alii 1975-76:2). Confrontés a la premiére de
ces situations, sans aucun doute la plus dangereuse, il nous
sera bien difficile, voire impossible, de statuer sur une
chaufffe intentionnelle, alors que dans la seconde il suffira de
démontrer que le “lustre [est] limité aux retouches ou enléve-
ments les plus récents (qui correspondent aux enlévements
postérieurs a la chauffe), le reste des surfaces ayant un aspect
mat” (Inizan et alii ibid.).

D’autres cas litigieux existent bien entendu, comme la confu-
sion d’une ancienne surface (plan diaclasique) naturellement
grenue avec une surface de taille avant “chauffe”; ou encore
les silex “briilés”, qui peuvent en effet présenter des cupules
ou des plans de fracture granuleux, alvéolés, dont on ne peut
démontrer la chauffe intentionnelle préalable. Tel est le cas,
par exemple, de certains éclats de faconnage du Solutréen
supérieur du Parpallo, en particulier solutréens, puisque ce
phénomene s’observe le plus souvent sur des éclats fins, qui
présentent une face inférieure lisse et une face supérieure
alvéolée (cupules thermiques), rappelant la structure saccha-
roide (sugary texture) décrite par Collins & Clark (1974) et A.
Masson (1982). Des éclats qui ont pu subir une altération
accidentelle aprés un traitement thermique intentionnel, “sec-
tionnés” ensuite dans le sens de 1’épaisseur. A I’état naturel,
certains matériaux peuvent aussi induire en erreur: partie
externe mate et partie interne brillante, ou inversement.

La patine est un autre critére d’identification, des plus fiables
d’ailleurs. Celle-ci opére en effet de fagon sélective sur une
piece ayant subi un traitement thermique intentionnel (ou
non!), se déposant plus facilement, voire exclusivement, sur les
parties pourvues d’un lustre ou, ce qui est la méme chose, sur
les négatifs post-chauffe - dans le cas, par exemple, ou les sur-
faces mates font totalement défaut, la patine peut bien entendu
n’affecter qu’une seule face de la picce, suivant la position de
cette derniére dans le sédiment. Ce phénomeéne, que 1’on peut
d’ailleurs observer sur deux ébauches de FLM (1 et 16) du
Solutréen supérieur du Parpalld (pl. 11:6-7), est bien connu de
certains technologues comme J. Pelegrin, Th. Aubry [58] et D.
Binder [59], bien que, & notre connaissance, il n’avait encore
jamais été décrit en contexte archéologique [60]. Mais il
acquiert tout son sens dés lors qu’on se rappelle que “les
matériaux brilés sont plus altérables” (Masson 1981:31; voir
aussi Purdy & Clark 1979): face a la patine, un silex “traité”
réagit en effet comme un silex brilé (les négatifs patinés cor-
respondent aux négatifs lustrés, qui sont mats en réalité). Ce
critére est donc d’une grande aide, plus encore en 1’absence
de tout autre indice concluant, car, comme nous I’avons dit
précédemment, les autres modifications, le lustre en particu-
lier, ne sont pas systématiques.

[58] L'auteur y fait en effet allusion dans un article récent: “un éventuel traitement thermique, dont la détection serait facilitée par la patine ...” (Aubry et alii

1998:171).

[59] Nous avons justement eu l'occasion d'échanger quelques mots avec D. Binder a ce sujet au mois de décembre 2002, qui a confirmé, aprés examen des deux

exemplaires de FLM, notre diagnostic. Nous I'en remercions vivement.

[60] Cette question fut toutefois effleurée récemment par V. Léa (2003:518): “il semblerait en effet que la patine se forme préférentiellement sur les surfaces

brutes de chauffe (communication orale de D. Binder)”.



Enfin, et ce point est essentiel, il faut noter que les fissures
internes, quel que soit le type de support, fonctionnent comme
des zones mortes ou neutres dans un traitement thermique: si
la picce céde durant le fagonnage, les deux surfaces qui for-
ment cette fissure auront un aspect non pas brillant mais mat
(un exemple concret est fournit dans ce travail avec 1’ébauche
de PAP 17); en d’autres termes, il ne s’agit donc pas d’un
traitement thermique d’un seul support mais de deux (ou plus
bien sir, suivant le nombre de fissures !).

Nous avions proposé 1’expression “éclats thermiques”
(Tiffagom 2001, 2003) pour désigner ces produits caractéris-
tiques afin de les distinguer des éclats rubéfiés, lustrés ou
blanchis obtenus accidentellement (les éclats brilés), mais
nous lui préférons le terme d’ “éclat de fagonnage (ou
solutréen) aprés chauffe” proposé par J. Tixier, “[...] précis,
sans équivoque, [et qui contient] en lui-méme 1’intention de
I’artisan [...]” (sic !) (Tixier 1978:61).

Ces difficultés d’identification invitent a la prudence, d’autant
que P’interprétation d’une chauffe intentionnelle est lourde de
conséquences. Dans les témoignages que nous voulons établir
pour le Solutréen du Parpalld, nous avons préféré éliminer
tous les cas litigieux (qui sont assez nombreux) pour ne
présenter que les cas indubitables qui sont concernés par la
conjonction de plusieurs critéres, et notamment ici les cas
incontestables de lustres partiels associés a des changements
de coloration ou de texture.

2.3.1.3. Description des principaux produits caractéristiques
(ou descripteurs technologiques) [61]

a) Les éclats ou déchets de taille issus du fagonnage

A Pinstar de ce que ’on peut observer dans un débitage de
lames (“du plus grand au plus petit”), et abstraction faite ici
des “éclats clactoniens” (cf. fig. 26), les premiéres généra-
tions d’éclats se distinguent (trés) facilement des produits du
“plein fagonnage”. Les premiers, éclats solutréens ou non
(fig. 40), sont, en régle générale, plus épais, plus arqués, a
plage corticale (une surface diaclasique étant considérée
comme corticale) totale ou partielle (tout dépend du support),
a talon lui aussi plus épais, avec une préparation moins
soignée, voire absente; les nervures sont moins nombreuses et
les surfaces plus en relief. Les seconds, éclats solutréens et de
retouche (fig. 52:5-6, 8-9), sont, en régle générale, plus petits,
beaucoup plus minces, moins arqués et a profil plutot rec-
tiligne (tout dépend de la section recherchée), a plage corti-
cale réduite ou nulle, a talon plus fin, “facetté” le plus souvent
et avec une préparation soignée a trés soignée (abrasion par
exemple); les nervures et concavités étant ici peu prononcées.
Cela étant, gardons présent a ’esprit que les plus petits mo-

dules peuvent étre confondus, entre autres et surtout, avec les
éclats de préparation des bords des plans de frappe, qui peu-
vent donc s’insérer dans toutes les phases du processus.

Lorsque le support utilisé a été débité et attaqué a la percus-
sion, le travail de la face inférieure produit deux types de
déchets caractéristiques: les “éclats (de fagonnage) a face
supérieure sans nervure” et les “éclats (de fagonnage) a
bulbes opposés” [62] (a ne pas confondre avec la contre-
esquille bulbaire). Les “éclats a face supérieure sans nervure”
sont des éclats qui ont emporté une partie de la face inférieure
du support, présentant donc, comme leur nom 1’indique, une
face supérieure totalement lisse (fig. 71:1, 72 et 108) - on
notera qu’il est parfois trés difficile de les distinguer d’un
simple éclat de fagonnage (solutréen ou non) dont la surface
lisse n’est en réalité qu’un négatif d’un enlévement précédent.
Les “éclats a bulbes opposés”, eux, variantes des premiers
(fig. 71:2-3 et 109), ne peuvent étre assimilés aux éclats
Kombewa (éclats Janus a bulbes opposés), car, bien que leurs
caractéres technologiques soient identiques - face supérieure
de I’éclat ayant emporté la totalité ou une partie de la zone
bulbaire du support débité (fig. 28) (voir aussi Tixier & Turq
1999: fig. 2-3) -, ils sont totalement différents sur un plan con-
ceptuel: les uns forment les produits recherchés, tandis que les
autres ne constituent que des déchets, puisqu’ils s’insérent
dans un processus de fagonnage. Certains auteurs ont proposé
les expressions “déchet Kombewa” et “enlévement bifacial”
(respectivement: Pelegrin & Chauchat 1993:373; Inizan et
alii 1995:73, fig. 8), mais elles sont respectivement trop
restrictive, dans la mesure ou elle préjuge de la nature du sup-
port (et préte donc a confusion), et trop imprécise. Nous pro-
posons donc de leur substituer le terme d’ “éclats a bulbes
opposés”, qui, bien qu’il soit encore ambigu, présente 1’avan-
tage d’étre neutre et de décrire une action facile a visualiser
(cf. I’intention de ’artisan).

b) Les accidents de taille

* Les cassures: la reconnaissance des types de cassure se base
sur des critéres d’identification observés et publiés par dif-
férents auteurs (Roche & Tixier 1982; Cheynier 1949; Rigaud
1981; Geneste & Plisson 1990; Aubry 1991; Whittaker 1994,
entre autres), ainsi que par nous-mémes lors de nos propres
expériences de taille. Ces derniéres nous ont d’ailleurs permis
d’établir une relation étroite entre un type de cassure et I’em-
ploi de la pression. Plusieurs tentatives de cassures “volon-
taires” et accidentelles ont en effet été¢ effectuées sur des
ébauches de PAP et/ou FLM “microlithiques”, obtenant dans
dix cas au moins des résultats trés probants (fig. 27; pl. I). Le
phénomene peut étre décrit de la fagon suivante: la picce,
tenue dans la main, céde sous ’effet de la pression (résultat:
cassure en flexion), mais la propagation des ondes de fracture

[61] Certaines des notes qui suivent ont été publiées dans un article récent (Tiffagom 2001).

[62] Ces deux expressions se substituent a celles proposées dans nos précédentes publications (Tiffagom 2001, 2003), respectivement “éclats inverses” et
“éclats bulbaires”, que J. Tixier et J. Pelegrin considérent, avec raison, trop ambigués. Toutefois, il s'agit encore d'une terminologie d'attente, en particulier pour
la seconde - éclats a bulbes opposés -, plus neutre certes que l'expression “déchet Kombewa” [voir infra] mais toujours insatisfaisante. La premiere - éclats a

face supérieure sans nervure - a été proposée par J. Tixier.



Figure 28. Racloir latéral convexe sur éclat Kombewa (tiré de Tixier
& Turq 1999: fig. 2:4).

voit sa course se prolonger et déviée, sous forme de négatif
trés étroit, sur le plan de fracture du fragment de 1’ébauche
(résultat: “négatif envahissant torse”). Un phénomeéne, en
revanche, qui n’a pas ¢été observé sur les vingt autres
picces testées, qui ont en effet cédé avant méme que les
ondes de fracture n’aient eu le temps de poursuivre leur
course; la cassure nette obtenue, par flexion dans la main
donc, peut tout a fait se confondre avec une cassure par
percussion directe au percuteur dur ou tendre. Dans un
article publié¢ en 2001 et dans la premiére version de ce tra-
vail (Tiffagom 2003), il fut bien précisé que ce type d’ac-
cident, décrit sous le terme impropre de “cassure en vrille”,
ne pouvait étre érigé en critére a cause du faible nombre de
pieces-témoins. Depuis, cette hypothése a été néanmoins
confirmée par deux spécialistes: J. Tixier d’abord, qui
avait déja observé dans les années 60, et ce a plusieurs
reprises, tout comme Don Crabtree, la présence de ce type
de négatif sur ces piéces expérimentales fagonnées par
pression (Tixier, comm. orale); et J. Pelegrin ensuite, mais
de fagon indirecte ici, puisque “le micro-outrepassage”
auquel il fait référence (2004:163-164 et fig. 131) est com-
parable a I’ “enlévement torse” du point de vue de la
physique pure uniquement; technologiquement, il est dif-
férent, puisqu’il n’est pas associ¢ a une fracture (ou un
accident de taille, au sens strict).

* Les outrepassages et autres accidents: on se reportera a I’ar-
ticle publié par H. Roche et J. Tixier en 1982 pour les détails.

c) Les fractures d’impact

Leur identification, comme armatures de projectile donc, s’est
faite & un niveau macroscopique et repose sur des critéres
morphologiques qui ont été décrits par de nombreux spécia-
listes ayant effectué au cours de ces vingt dernieres années
des tests expérimentaux pertinents et fiables (entre autres:
Odell 1978; Barton & Bergman 1982; Bergman & Newcomer
1983; Moss 1983; Fischer et alii 1984; Geneste & Plisson
1986; Odell & Coman 1986; Titmus & Woods 1987; Ataman
& Calley 1988; Moss 1988; Plisson & Geneste 1989; Woods
1989; Fischer 1990; Nuzhnyj 1990; Gassin 1991, 1993, 1998;
Plisson & Beyries 1998; Soriano 1998; Jardon 2000).

2.3.2. Les chaines de débitage

Les chaines de débitage, au contraire des chaines de fagon-
nage bifacial (ou unifacial) qui ont été longtemps négligées
et reléguées, pour des raisons historiques, au second plan,
ont fait 1’objet trés tot en préhistoire d’un décodage systé-
matique, au point de proposer dés le début des années 80,
dans le premier volume de la Préhistoire de la pierre tail-
lée (Inizan et alii 1980), une grille de lecture assez
¢élaborée des principes de fonctionnement des débitages
Levallois, Laminaire et Kombewa. Depuis, cette grille a
bien entendu été améliorée, grace notamment aux travaux
de N. Pigeot, J. Pelegrin, E. Boéda et C. Perl¢s (respective-
ment: Pigeot 1987; Pelegrin 1995; Boéda 1994; Perlés
1987, 1991, entre autres), et la liste actuelle des descrip-
teurs technologiques est largement éprouvée sur un plan
conceptuel, méthodologique et terminologique (Inizan et
alii 1995). Les deux seules structures conceptuelles identi-
fiées au Parpalld et rattachées de fagon directe ou indirecte
a la production des outils a retouche rasante et abrupte sont
les méthodes “classiques” dites Levallois et Laminaire. On
se reportera par conséquent a ces différentes publications
pour les définitions exactes des termes utilisés dans cette
étude.

3. Précisions terminologiques
3.1. Distinction entre méthode et technique

Pour J. Tixier, et pour une majorité des technologues actuels,
qui ont en effet adopté cette définition, ces deux termes ne
recouvrent pas la méme signification: “la technique est le
moyen, la méthode, I’esprit qui agence les moyens”
(1967:807) [63]. Toutefois, sur cette dichotomie conceptuelle,
le débat reste entiérement ouvert, puisque certains chercheurs
préferent employer 1’expression “technique Levallois”
(Pigeot 1991a) par exemple, au lieu de méthode Levallois
donc (voir Tixier 1991:393).

3.2. Distinction entre faconnage et débitage

Elle a été précisée il y a seulement quelques années par E.
Boéda (1991:40-42), mais les définitions qu’il en donne
sont, de notre point de vue, trop sibyllines et, dans le cas
du fagonnage, trop restrictive. Nous leur préférons les dé-
finitions du “manuel du parfait technologue” (Inizan et alii
1995):

- Le fagonnage est une “succession d’opérations de taille dont
le but est de fabriquer un objet et un seul en sculptant la
matiére premiére selon la forme désirée” (Inizan et alii
1995:43);

- Le débitage est une “action qui consiste a fractionner la
maticére premiére afin d’obtenir des supports” (Inizan et alii
1995:59).

[63] Pour les non francophones, par “agence”, il faut comprendre “organise” ou “structure”.
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3.3. Distinction entre faconnage et retouche

L’école de Paris I, dans le cas d’un biface par exemple,
n’établit aucune distinction entre les deux termes (N. Pigeot,
séminaire de technologie lithique, 1994-95), tandis que les
technologues de Paris X réservent le terme fagonnage a la
“fabrication d’un outil sur masse” (Inizan et alii ibid.) et le
terme retouche a 1’**aménagement d’un support débité” (J.
Pelegrin, séminaire de technologie lithique, 1995-96). Cette
derniére définition est bien entendu restrictive, puisqu’il existe
une grande quantité d’outils retouchés sur des supports non
débités (voir notamment les armatures de fléche ou encore les
feuilles de laurier utilisées comme couteaux). Il parait donc
plus juste de dire que “la retouche modifie un support, que
celui-ci soit naturel ou débité” (Inizan et alii 1995:83). Mais ce
n’est encore qu’une fagon de repousser le réel probléme. En
effet, dans le cas par exemple d’une chaine de fabrication
d’une feuille de laurier, on emploie plus “naturellement”, ou
spontanément, comme on voudra, le terme “enlévement” ou
“¢clat de fagonnage” pour se référer aux premiéres phases du
processus, et le terme “retouche” pour décrire le travail de fini-
tion. Toutefois, on ne commettra aucun crime a parler de
“retouche de préparation” [64], qui peut donc parfaitement se
substituer au terme enlévement. On emploiera par conséquent
a sa convenance 1’une ou I’autre de ces expressions.

3.4. Unité technique (ou fonctionnelle)

Groupe de piéces procédant, ou censées procéder dans le cas
d’un remontage partiel, de ’exploitation d’un seul support
(nodule, galet, éclat-support...) et de la fabrication d’un ou
plusieurs outils.

3.5. Unité litho-technique

Groupe de pieces procédant ou censées procéder (possibles
convergences) de 1’exploitation de plusieurs supports ayant
une méme origine géologique et/ou géographique, soit de
plusieurs unités techniques donc, et de la fabrication de
plusieurs outils (identiques ou non).

3.6. Unité lithologique

Groupe de piéces ayant a priori une méme origine géologique
et/ou géographique.

4. L’organisation de I’étude

A une organisation par thémes opératoires: technologie du
débitage, du fagonnage et de la retouche, nous avons préféré,
pour chacun des trois “épisodes” culturels définis dans cette
étude, une présentation par thémes techniques, utilisant le
critére chronologique afin de respecter I’ordre d’apparition
supposé des différents morphotypes: les outils a retouche ra-

sante d’abord (FLM, PAP et objectifs indéterminés), les outils
a retouche abrupte ensuite (PCM, lamelles a dos...), sans
oublier bien entendu les outils a usage domestique (grattoirs,
burins, etc.).

Des remarques préliminaires sur les procédures d’analyse et
la présentation, ainsi qu’un bilan des résultats viendront intro-
duire et conclure respectivement chacun de ces volets, congus
donc dans le méme esprit. En précisant toutefois que pour les
outils a retouche rasante, ce bilan général sera précédé de
deux synthéses interprétatives: une pour les FLM, et une autre
pour les PAP-objectifs indéterminés (PAP et/ou Flm ici). Sur
les résultats en eux-mémes, trois catégories de témoins ont été
créées: les pieces isolées, qui ne sont donc rattachées a aucun
contexte de fabrication en particulier, les unités techniques
(avec ou sans remontages) et enfin les unités litho-techniques
les mieux représentées dans chaque niveau (Gr. 1 a 4).

5. Présentation du matériel
5.1. Les matiéres premiéres

Commencé dés 1’étape du DEA, le classement lithologique
fut sans aucun doute I’une des taches les plus ardues a accom-
plir. Nous I’avons déja évoqué dans un chapitre précédent, les
convergences sont nombreuses, autant d’ailleurs pour les
grandes que pour les petites unités (sous-représentation tech-
nologique ici), et empéchent par conséquent d’évaluer le
nombre et les types exacts de matériaux utilisés pour chacun
des niveaux retenus dans cette étude. A cette circonstance
s’en superpose une autre: ’absence d’une lithothéque de
référence, qui aurait permis, au moins en partie (en particuli-
er pour les grandes unités), de résoudre ces problémes de con-
vergence (variations intragites et/ou intergites ?), et, par la
méme bien sir, d’évaluer 1’étendue du territoire d’approvi-
sionnement. Une lithothéque qui est en cours d’élaboration
(Menargues 1994, 2000), mais qui restera toujours incom-
pléete si on tient compte en effet que 1’exploitation intensive
du littoral levantin, d’un point de vue agricole (richesse des
terrains) et, surtout, plus récemment, urbanistique (les
maisons et hotels poussent comme des champignons !) et
ludique (parcs d’attractions), a eu malheureusement un
impact trés fort sur le milieu naturel, détruisant une partie du
substrat antérieur et avec lui une partie de 1’information
lithologique. Quant aux affleurements littoraux, et a moins
d’effectuer des prospections sous-marines systématiques, il
faudra attendre un refroidissement climatique semblable a
celui de la derniére glaciation pour établir des comparaisons
avec les nombreux galets utilisés par les Solutréens du
Parpallo !...

Une note d’optimisme tout de méme. Les prospections
menées dans la région de Gandia (Cova del Parpalld) et de
Teulada-Moraira (Cova de les Cendres), a titre personnel pour

[64] “Des enlévements peuvent provenir d'une action antérieure a la finition de l'outil (préparation) ou d'une action postérieure: utilisation ou actions méca-
niques. Dans ce dernier cas, il est parfois trés difficile de faire la distinction avec des retouches de fabrication" (Inizan et alii 1995:83, souligné par nos soins).



les premicres et dans le cadre du projet de recherche
Pleistoceno superior y Holoceno en el dera valenciana pour
les secondes - ces derniéres réparties sur les années 1997 et
1998 et qui ont fait I’objet d’une publication récente
(Villaverde et alii 1999) -, ainsi que les renseignements
fournis aimablement par plusieurs personnes [65] ont per-
mis d’identifier I’origine géologique et géographique de cer-
taines des grandes unités individualisées lors du classement.
Trois des quatre grands groupes les mieux représentés dans
les niveaux étudiés (fig. 29; annexe I), dans des proportions
du reste assez similaires, semblent correspondre en effet a
des matériaux “allochtones” (oligocénes et/ou crétacés): le
silex cryptocristallin “melado” (Gr. 1), le silex “vert
opaque” (Gr. 2) et le silex “vert-marron semi-opaque” (Gr.
3), tous localisés dans la région d’Alcoi, a 40 km environ a
vol d’oiseau du Parpalld, bien qu’on ne puisse exclure
totalement une origine locale ou semi-locale, d’aprés juste-
ment les quantités retrouvées dans le site (Fernandez Peris,
comm. orale). Précisons que le dernier type est d’ailleurs
assez douteux, pouvant constituer une variété soit du pre-
mier, soit du second, voire des deux, puisque certaines
pieces présentent des caracteéres “hybrides” ! Les deux pre-
mieres catégories montrent de surcroit des variations trés
nettes dans les teintes, la structure (opaque a translucide,
plus ou moins cristalline), la texture (lisse a rugueuse) et le
type de cortex (roulé, néo-cortex) (annexe I). Il existe donc
un gradient entre les types 1 et 3, et 2 et 3. En ce qui con-
cerne les petites unités, dont la position stratigraphique
exacte demeure parfois trés incertaine (cf. découpage artifi-
ciel et contaminations), les informations font par contre
totalement défaut, excepté peut-étre pour le silex “noir
opaque” (annexe I), qui pourrait provenir, avec de grosses
réserves donc, de la vallée d’Alcala, dans la région de
Dénia, soit a 30 km environ du Parpalld. Un matériau qui est
justement représenté dans ce site par des produits de plein
faconnage ou de plein débitage et/ou des produits finis (ou-
tils, supports d’outils). Le silex jaspoide, qui montre lui
aussi un déficit trés net en produits de taille, offre toute une
gamme de couleur, du jaune clair au marron clair/marron
foncé veiné, en passant par le jaune orangé, et pourrait
provenir de plusieurs zones géographiques. A ce jour, les
affleurements les plus proches connus se situent dans la
région de Murcia (M. Martinez Andreu, comm. orale), dans
la bassin de Lorca pour étre exact, a plus de 100 km donc au
sud du Parpalld. Les deux gites découverts par S. Ripoll
Lopez dans les environs d’Ambrosio (Ripoll Lopez et alii
1988:112-113) sont peu probables dans la mesure ou les
picces du Parpall6 proviennent pour la plupart, du moins a
notre avis, de petits nodules roulés et non de silex tabulaires,
forme sous laquelle se présente ces matériaux dans cette
région.

Les autres petites unités, qui, semble-t-il, varient totale-
ment d’un niveau a [’autre - ce qui est somme toute logique
dans la mesure ou les objectifs techniques étaient eux-
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Figure 29. Zones d'affleurements en silex autochtones et allochtones
du Parpall6 (d'aprés Villaverde et alii 1999: fig. 3).

mémes différents -, restent donc indéterminées. Notons,
toutefois, pour information, que certaines d’entre elles,
ainsi que le silex blanc cryptocristallin qui n’a pas non plus
été localisé (annexe I), ont été repérés, a un niveau macro-
scopique bien sir, dans les niveaux moustériens de Cova
Negra, les niveaux solutréens de Malladetes et de Beneito,
et dans les niveaux néolithiques de la Cova de I’Or, gise-
ments qui sont plus ou moins proches géographiquement
du Parpallé.

La représentation technologique de chacune de ces matiéres
premicres, c’est-a-dire leur forme d’importation, et la gestion
qui en a été faite dans le site (“économie” des matériaux,
économie de débitage, relations type de matiere/type d’outil,
etc.) seront traitées dans les différentes synthéses proposées
dans cette é¢tude. On se contentera ici de signaler la présence
d’un large spectre lithologique dans les deux niveaux, avec
une nette prédominance des silex cryptocristallins, qui offrent
toute une gamme de couleurs et qui montrent des marques de
transport aisément décelables, indiquant donc une origine
secondaire pour la plupart d’entre eux.

Deux remarques pour terminer. Afin d’éviter toute confusion
ou erreur d’interprétation avec les matériaux de la Cueva de
Ambrosio, nous avons préféré ne pas reprendre la classifica-
tion établie par S. Ripoll et A. Morala (Ripoll Lopez et alii
1988); les douze unités sélectionnées ici (annexe I) ne suivent
donc pas le méme ordre. Dans ces fiches, ont été enregistrées
toute une série d’informations, quand cela était possible du
moins, sur 1’origine géographique et géologique (théoriques
ici), et sur les caractéristiques “internes” et “externes” des
matériaux. Les caractéristiques du matériau chauffé n’ont pas
¢été retenues dans la mesure ou ces tests en laboratoire ou a
I’air libre n’ont pas été effectués (projet en cours d’¢labora-
tion: Menargues & Tiffagom, sous presse).

[65] J. Fernandez Peris, O. Garcia Puchol, P. Jardon Giner et J. Menargues, que nous remercions vivement.




Type de pitces témoins Nbre Couches prises en
compte
Unités techniques ébauches FLM ]
6 464
(FLM 1 462) éclats de fagonnape
éclats de fagonnage isolés 604
¢éclats de fagonnage aprés chauffe 62
éclats de fagonnage 39
silex ¢clats solutréens 39
“vert opaque” - - -
FLM (Gr. 2) éclats indélerminés non corticaux 73
éclats indéterminés a plage corticale 29
Unités silex “verbmaron éclats de fagonnage 20 400 - 495
. . : A =4.L3 1M
litho-techniques semi-opaque” éclats solutréens 29 ' '
425 -450
(Gr. 3) éclats indétenninés 5 ’ S0
25-4.65
éclats de fagonnage 20 4 4,65 m
silex “melado™ -4.75
sriex metada ¢clats solutréens 89 4,50-4,75 m
(Gr. 1) 4,50 - 5,00
éclats indéterminés non corticaux 25 20 U
unités nucléus 22 4,65-5,00m
techmques débris de taille 14 4,75 - 5,00 m
¢clats a dos {Levallois ?) 26 500-525m
Deébitage -
éclats-supports théoriques 13
+
débris de taille 18
{éclats-supports vus “en négatif™) Talud 154 23
PAT
PAP vues “en négatil™
. 12
(remontages ct/ou raccords entre éclats)
Faconns PAP vues “en positif” 08
agommage (ébauches, pigces Mnies el utilisées) ’
éclats 4 face supérieure sans nervure 192
&clats & bulbes opposés 11
Flm
et/ou piéces (ébauches et picces finies) 28
PAP
Total = 1932 pi¢ces témoins

Tableau 2. Décompte des pieces rattachées a un contexte de fabrication d'outils a retouche rasante (FLM,
PAP et possibles Flm) et utilisées dans la définition de la structure techno-économique du Solutréen supé-

rieur (substrat d'origine).

5.2. Décompte et détail des piéces analysées

5.2.1. Les débris de taille

Nous I’avons dit dans un chapitre précédent, une bonne par-
tie des productions des deux niveaux pris en compte dans
cette étude est restée dans I” “anonymat” le plus complet. Si
les chiffres proposés antérieurement sont justes: entre 10000
et 12000 produits de taille pour le niveau 4,75-5,25 m et entre
12000 et 15000 pour le niveau 4,25-4,75 m (cf. § 11.1.2.4),
cette portion représenterait, dans I’un, entre 75 et 80% du
matériel abandonné (ou plutoét exhume), dans 1’autre, entre 70
et 75%. Toutefois, ces valeurs ne doivent pas faire illusion
puisqu’il s’agit en effet de chiffres approximatifs qui ne tien-
nent pas compte de toutes les contaminations et que le
matériel étudié est considéré comme représentatif. Les quan-
tités exactes de picéces analysées sont indiquées dans les
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tableaux 2 a 5, ainsi que les couches et secteurs pris en
compte.

5.2.2. Les outils

La liste et les chiffres fournis dans les tableaux 6 et 7 ne sont
bien sir pas absolus puisque les problémes liés au découpage
artificiel de L. Pericot et aux contaminations, en particulier
pour les outils a retouche rasante (FLM, PAP...) du Solutréen
évolué II et les outils a retouche abrupte (PCM) du Solutréen
supérieur, n’ont pas tous été résolus. Il s’agit donc d’une
typologie orientative uniquement, dans laquelle I’aspect qua-
litatif prend le pas sur I’aspect quantitatif (ce qui explique que
les pourcentages respectifs ne soient pas donnés ici).
Précisons d’ailleurs que pour les PCM, I’analyse a porté sur
les deux couches du Solutréen évolué II, tandis que pour le
reste des outils seule la couche 4,25-4,50 m a ¢été prise en



:y P Couches prises
Types de piéces témoins Nbre P
cn compte
nucléus 89
Débris de taille lames/elles 493 4,25-4.50 m
isolés lames/elles d’entretien 215 Tatud 17 3 20
éclats d’ouverture de plan de frappe et tablettes 135
PCM avec fracture d’mmpact 62 4.25.525 m
W aane frae LT A + Talud 174 23
Outils isolés PCM sans fracture d'impact 444
. . 4,25-4,50 m
lamelles a dos 56 + Talud 17 3 20
R " nucléus 6
emontages B
8 débris de taille divers 276 4,25-475m
nucléus 2 .
Unités technigues - — Talud 17220
debris de taille divers 100
. nucléus 10
silex “melado™ - - -
débris de taille divers 61
i nucléus 16 4.25-4,50 m
Tnités silex “vert opaque™ _
Unités © paque débris de taille divers 152 I
litho-techniques Tald 174 20
nucléus 49
» silex . . débris de taille divers 482
blanc cryptocristallin
non analysés {“vus™) 907
Total = 2648 + 1265 “vus” (dont 358 correspondent au tableau 28) = 3913 piéces témoins

Tableau 3. Décompte des pieces rattachées a un contexte de fabrication d'outils a retouche abrupte (PCM,
lamelles a dos et autres) et utilisées dans la définition de la structure techno-économique du Solutréen supé-
rieur évolué I (nouveau substrat).

Niveau Types de piéces témoins Nbre Couches prises en compte
Lames/clles 34 4,25-450 m+ Talud 17 a 20
Lames/elles d’entretien 17 425-450m~Talud 174 20
SOLUTREEN Remontages 13 4,25-525m+ Talud 17 a 23
SUPERIEUR EVOLUE 1 Unités techniques 24 425-525m+Talud 172423
Unités litho-techniques 130 4,25-525m~Talud 17a 23
Piéces isolées 574 4,25-450m~+ Talud 17 a4 20
Ensembles FLM 16 4,25-525m + Talud 17 a 23
SOLUTREEN
Ensembles PAP 23 425-525m~Talud 17a 23
SUPERIEUR ) )
silex divers 594
Pié¢ces isolées - 4,75-525m+ Talud 174 23
silex 1a4 145

TOTAL = 1570 outils (+ 150/200 chutes de burin “vues™)

Tableau 4. Décompte des outils du fonds commun rattachés a un contexte de fabrication d'outils a retouche
rasante et abrupte et utilisés dans les définitions des structures techno-économiques du Solutréen supérieur
(substrat d'origine) et du Solutréen supérieur évolué I (nouveau substrat).
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Types de piéees témoins Nbre Couches prises en compte

Eclats de fagonnage 79 4,23 - 4_6_15,_,{1‘_} :F;t;,i,]u1;4"?5 o
Picces isolées Eclats de fagonnage aprés chaufle 8 -ia{tj{i(-] h_lj',jﬂfln:—:%jl;j??i
clat de débitage (Laminaire ?} aprés chauffe 1 3.50-3.75m
Felats indéterminés apres chaufle 2 3.75-4.00m
PAP et/ou Flm 1 3.75-4.00m
Nucléus 5 425-465m
Débris de taille 179 i:g - i;; ”
Structures PAP 1 4?_: ) <OO m
hybrides PAP et/ou Ilm 2 5.00-525m
PCM ! Talud Jlrs a23
Outils du fonds commun 31 Talud 17/23

TOTAL = 310 piéces témoins (+ 150/200 “vues™ du Solutréen moyen 5,25-5.75 m)

Tableau 5. Décompte des pieces utilisées dans la définition du substrat intermédiaire.

Ne Type Nbre N? Type Nbre
la Grattoir simple sur éclat 183 22b Piéce csquillée-encoche 1
1b Grattoir simple sur éclat retouché 6l 22d Racloir-encoche 4
Ie Grattoir simple sur lame 22 22e Denticulé-encoche 1
1d Grattoir simple sur lame retouchée 23 22f Grattoir-burin-piéce esquillée 1
2a Grattoir atypique sur éclat 14 30a Burin d’angle sur cassure 4
2h Gratoir atypique sur éclat retouché 1 30b Burin d’angle sur pan naturel lisse 3
3a Grattoir double sur éclat 8 30e Burin d’angle sur pan lisse 1
3b Grattorr dpuble sur éclat retouché 3 35a  Burin sur troncature retouchée oblique 1
3c Grattoir double sur lame 4 : ) )
35¢ Burin sur froncature lisse oblique 1
4a Grattoir ogival sur éclat 12 . ) .
41 Burin multiple mixte 2
4b Grattoir ogival sur éclat retouche 3 . e
43 Burin nucléiforme 1
6a Grattoir solutréen 1 . ) o
70 Feuille de laurier “macrolithique” 80/200
Ta Grattoir en ¢ventail sur éclat 15
& Pointe a pédoncule 100/
T0h T
i i . {avec ou sans ailerons) 150
7h Grattorr en éventan] sur éclat refouché 7
. - 70 Feuille de Igurlef ‘1'.[’11CT(J‘|11hlt]_le 28 2
Te Grattoir en éventail ogival 2 {ou pointe 4 pédoncule)
9 Gt anenlais 4 72d Pointe & cran de type méditerranéen 126
10 Grattoir unguiforme 1 74 Piece a encoche (ou microcoche) 20
14 Grattoir 4 museau 1 75 Pi¢ce denticulée 7
17a Cialtsin ki 6 76 Piéce esquillée 227
17b Gratioir-encoche 1 7 Racloir 38
19¢ Buciticsalai 4 93b Iclat a retouche d’utilisation 19

Tableau 6. Décompte typologique des outils du niveau 4,75-5,25 m attribué¢ au Solutréen supérieur (70 et 70h: chif-
fres approximatifs; en italique: appartenance douteuse).
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N? Type Nbre
1a Grattoir simple sur éclat 14
1c Grattoir simple sur lame 241
1d Grattoir simple sur lame retouchée 26
2a Grattoir atypique sur éclat 4
2c Gratoir atypique sur lame 10
2d Grattoir double atypique sur lame 8
3a Grattoir double sur éclat 1
3¢ Gratioir double sur lame 23
4a Grattoir ogival sur éclat 1
11a Grattoir caréné sur éclat 1
17a Grattoir-burin 16
17b Grattoir-encoche 2
18a Grattoir-lame tronquée 2
18b Grattoir circulaire-rabot 1
19a Burin-lame tronquée 1
19b Burin-encoche 7
19¢ Burin-racloir 3
19d Burin-denticulé 1
22a Percoir-piece esquillée 1
22b Piéce esquillée-encoche 1
22¢ Piéce esquillée-encoche-burin 1
23 Percoir ? 11
27 Burin diédre droit 4
28a Burin diédre dgjeté 1
28b Burin diédre sur pan naturel 1
28¢ Burin diédre sur pan lisse 2
30a Burin d’angle sur cassure 20
30b Burin d’angle sur pan naturel lisse 2
32 Burin “busqué” 1
3d4a Burin sur troncature retouchée droite 3
- Bl
34¢  Burin d’angle sur troncature retouchée 2
35a  Burin sur troncature retouchée oblique 6
35b Burnin d’angle sur troncature oblique 3

N? Type Nbre
35¢ Burin sur ironcature lisse oblique 2
36a  Burin sur troncature retouchée concave 1
- Pl
38 Burin transversal 2
40a Burin multiple d’angle sur cassure 8
40b  Burin multiple sur troncature retouchée 14
41 Burin multiple mixte 19
43 Burin nucléiforme 1
44 Burin plan 2
53 Lame/elle gibbeuse 15
57 Lamefelle a cran 1
59 Lame/elle a téte arquée 7
60 Lame a troncature droite 1
6la Lame/elle a troncature oblique 34
61b  Lame/elle a troncature oblique-concave 53
62 Lame/elle & troncature concave 4
70 ? Feuille de laurier “macrolithique” ? 97
70k Pointe 4 pédo_ncule 5
{avec ou sans ailerons) (=97
70 Feuille d,c |Z.LIII'iCI’ “‘mi‘c-rolithique“ 1
et/ou pointe a ailerons {+27)
72d Pointe & cran de type méditerranéen =200
T4 Piéce a encoche (ou microcoche) 11
75 Piéce denticulée =
76 Piéce esquillée 31
77 Racloir 2
85 Lamelle 4 dos 55
85a Lamelle 4 dos solutréenme 2
92 Lame/elle a bord abattu obtuse 10
03 Lame/elle a rcltouchc d'uti!isaticln sur 10
partie distale {en pointe)
93a Tame/elle i retouche d’utilisation 104
93b Ticlat a retouche d’utilisation g
04 Indéterminé 120/150

{a retouche abrupte et/ou d utilisation)

Tableau 7. Décompte typologique des outils de la couche 4,25-4,50 m attribuée au Solutréen supérieur évolué 1.




compte. Les 126 PCM “défectucuses” et les quelques PCM
avec fracture d’impact recensées dans le Solutréen supérieur
ont toutes les chances d’appartenir en réalité au(x) niveau(x)
sus-jacent(s), comme nous le verrons dans ce travail. D’autre
part, ces valeurs ne tiennent pas compte des chutes de burins,
de grattoirs ou encore de picces esquillées ou d’outils indéter-
minés, qui sont trés nombreuses dans les deux niveaux.

6. Définition du substrat d’origine: structure
techno-économique du Solutréen supérieur

6.1. Les outils a retouche rasante (ou solutréenne)

6.1.1. Reconnaissance des objectifs techniques (ou typolo-
giques)

Les seuls objectifs techniques (ou typologiques) qui ont pu étre
identifiés sans ambiguité sont la feuille de laurier dite
“macrolithique” (FLM) et la pointe a ailerons et a pédoncule
(PAP), avec la possibilité d’établir une liste de sous-types, li-
mitée toutefois comme on le verra puisque les pieces utilisées ou
supposées achevées, ou proches de leur stade final, sont
absentes en ce qui concerne la premicre catégorie d’outils et
rares en ce qui concerne la seconde. Deux autres morphotypes
caractéristiques en général des phases moyenne et avancée du
Solutréen n’ont pas été identifiés de fagon directe, sachant qu’il
est difficile, voire impossible, de les distinguer d’une ébauche
de PAP: s’agit-il de produits finis, de pi¢ces utilisées ? C’est le
cas des feuilles de laurier dites “microlithiques” (notées Flm) et
des “vraies” feuilles de saule, ¢’est-a-dire unifaciales.

Comme nous le verrons par la suite, s’il demeure assez sim-
ple de séparer les feuilles de laurier “macrolithiques”, FLM
donc, des PAP de petites dimensions, obtenues en général a
partir d’une chaine opératoire “courte et simplifiée” (voir §
11.6.1.3.2), la distinction entre les plus petites ébauches de
FLM et les plus grandes ébauches de PAP (sans dégagement
encore du pédoncule et/ou des ailerons) est beaucoup moins
évidente. Cinq raisons au moins peuvent étre invoquées ici:

1. Aucune FLM sous sa forme définitive n’a été retrouvée
dans le matériel.

2. La reconnaissance des produits-supports des plus grandes
PAP est des plus malaisées étant donné I’extréme rareté de ces
dits produits. Deux ensembles tout de méme (PAP 1 et 2: fig.
71 et 72) offrent de précieuses informations a ce sujet, bien
qu’il s’agisse de témoignages vus “en négatif” et qu’on ne
puisse affirmer qu’ils soient représentatifs des plus grands
éclats-supports.

3. Les seuls éclats-supports potentiels, vus cette fois-ci “en
positif”, qui ont pu étre inclus dans cette catégorie sont des
éclats-supports théoriques (PAP 3: fig. 73; encart 5: fig.
103:3), qui occupent de surcroit une position stratigraphique
assez singulic¢re: Pared oeste 4,25-4,50 m ou indéterminée;
comme éléments isolés, il ne peuvent donc étre considérés
comme représentatifs, d’autant que la nature et les caractéris-
tiques morpho-dimensionnelles des supports des plus grandes
PAP, comme nous le verrons, sont trés variables.
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4. Une seule ébauche de grande PAP sans dégagement encore
ni du pédoncule ni des ailerons fut retrouvée et considérée
comme telle par nous-mémes dans le matériel (PAP 15: fig.
77). Or le support peut n’étre qu’un fragment d’ébauche de
FLM - cassée donc au fagonnage - récupéré opportunément
par 1’un des tailleurs; une solution qui ne peut constituer par
conséquent la régle de fonctionnement pour I’ensemble des
grandes PAP. Dans le cas contraire, il se peut que 1’éclat-sup-
port de cette ébauche soit identique en dimension a celui
décrit ci-avant (fig. 103:3): I’absence de résidu de “face
inverse” (ou surface lisse) s’expliquant facilement par les ca-
ractéres technologiques nettement différents: la premicre est
une ébauche en phase initiale du processus de fagonnage (n°3,
ép: 10 mm); la seconde, une ébauche en phase avancée (PAP
15, ép: 5 mm).

5. Les plus grandes ébauches de PAP avec dégagement cette
fois-ci du pédoncule et/ou des ailerons abandonnées au
Parpall6 (PAP 16 a 18 et 85: fig. 79 a 81 et 84) ne représen-
tent pas forcément le gabarit maximum de ces piéces. On ne
peut exclure en effet une fabrication au Parpalld de piéces,
donc d’ébauches, aussi grandes que celles rencontrées a
Ambrosio et au Portugal (fig. 30), mais qui ici, parce qu’elles
ont été emportées, sont absentes. Ainsi, au contraire de ce qui
a été affirmé récemment par J. Zilhdo (1995:5-42 et fig. 5-26)
et Bicho et alii (2003:55 et fig. 3), les PAP “macrolithiques”
du Parpallo et d’ Ambrosio ont des dimensions trés proches de
celles du Portugal (voir notamment la PAP 83; annexe XIII).
Une observation des auteurs d’autant plus surprenante que la
PAP 18 du Parpall6 et celles d’Ambrosio (fig. 30) avaient été
publiées respectivement par L. Pericot (1942: fig. 24:4) et S.
Ripoll Lopez (1986: fig. 68).

Cela étant, la présence de ces quelques rares témoins peut
déja permettre de tracer une limite dimensionnelle provisoire
entre ces deux catégories de picces (fig. 31 et 32). Ce a quoi
il faut cependant rajouter d’autres critéres pour trancher le
probléme, considérés non pas séparément mais conjointe-
ment: caractéristiques morpho-techniques des derniers en-
lévements, qui peuvent étre couvrants et/ou “creusants”, indi-
quant a priori un “ébauchage”, ou envahissants et “rasants”,
indiquant a priori une “finition”; section de la piece; indices
d’allongement et d’aplatissement; type de matériau; nature du
support. Les cas les plus douteux serviront d’exemple...

- La FLM 14 (pl. IV, en bas). Ses caractéristiques morpho-
dimensionnelles (65 x 33 x 10 mm) rappellent plutdt une
ébauche de PAP “macrolithique” qu’une FLM, mais le
matériau utilisé est un silex a grain fin-moyen. Or toutes les
PAP “macrolithiques” ont été fabriquées dans des silex a
grain treés fin. On peut d’ailleurs se demander si le tailleur
avait dans I’intention de réduire de fagon conséquente 1’épais-
seur de la picce, sachant que les derniers enlévements de la
face A, qui sont (trés) inclinés et seulement envahissants (!) -
on a du mal a croire qu’il puisse s’agir ici d’une surface de
préparation des plans de frappe - trahissent une volonté de
“préserver” les dimensions du support. Ou alors s’agit-il d’un
probléme de compétence du propre tailleur et/ou de qualité du
grain.



- La FLM 22 (fig. 45). Sa forme, sa largeur (40 mm) et son
épaisseur (8 mm) permettraient sans nul doute de I’inclure dans
le groupe des ébauches de PAP “macrolithiques”. Mais, d’une
part, on se trouve ici dans une phase déja bien avancée du
processus de fabrication, voire trés proche du stade final:
enlévements rasants et presque couvrants, pour une section
biconvexe-biplane. D’autre part, encore qu’ici les données
fassent particulierement défaut, sa longueur (70/80 mm) est
nettement supérieure a celle des plus grands supports et des
plus grandes ébauches de PAP - remarques qui peuvent s’appli-
quer dans les mémes termes a la FLM 35 (> 50 x 40 x 8 ? mm)
(annexe III).

- La FLM 29 (annexe III). Sa longueur (55/65 mm) et sa largeur
(30/40 mm) ne sont pas si ¢loignées que cela, par exemple, de
I’ébauche de PAP 17 (fig. 80), respectivement 48 et 22 mm,
mais son €paisseur, alors qu’il s’agit d’une phase bien avancée
du processus, voire d’un stade final (section biconvexe, enléve-
ments envahissants mais surtout “rasants”, surface lisse), est
nettement supérieure: 6,5 mm contre 4,7 mm. Comparée cette
fois-ci a I’ébauche de PAP 15 (fig. 77), les différences sont
encore plus nettes: longueur et largeur trés voisines (50 et 30
mm), mais la piéce a une section biplane obtenue a partir
d’enlévements “creusants” (négatifs trés en relief); les bords
sont donc sinueux, et non pas rectilignes. A ce stade du fagon-
nage, le tailleur recherchait encore ’amincissement de
I’ébauche, pour une épaisseur ici de 4,5 mm.

Le probléme est encore plus épineux pour les ensembles
représentés par un ou plusieurs éclats de fagonnage unique-
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Figure 30. Pointes a ailerons et pédoncule “macrolithiques” du
Solutréen supérieur du Caldeirdo (1), d'Ambrosio (2 et 4, niveau I1I-
fouilles 1963) et du Parpallo (3) (d'aprés Zilhdo 1995: fig. 5-43 et
Ripoll Lopez 1986: fig. 68, respectivement; 3: dessin de l'auteur).

ment: les caractéres morpho-techniques et dimensionnels de
ces produits issus de la fabrication des FLM et des PAP peu-
vent parfaitement coincider. D’autant que, méme si on peut
soupgonner une différence dans la nature des supports: FLM
sur masse centrale (nodule plat, éclat diaclasique) et PAP sur
support débité, le simple fait que les premiéres, comme nous
le verrons, aient été, pour une trés grande majorité d’entre
elles, importées sous forme d’ébauches - ce qui expliquerait
I’absence des éclats a face supérieure sans nervure et/ou des
éclats a bulbes opposés -, interdit de faire de la relation FLM-
masse centrale une régle définitive.

D’aprés les dimensions minima des ébauches des FLM et
maxima des supports de PAP, les modules théoriques des
éclats de fagonnage (et non pas solutréens) peuvent déja cons-
tituer le premier vrai critére de différenciation: 40 x 40 mm
maximum pour les PAP, alors qu’au-dela on peut supposer
qu’il s’agit d’'une FLM. En effet, comparés aux éclats de
petite et moyenne dimension, qui peuvent trouver leur place
dans toutes les étapes du processus, les plus grands, eux, s’in-
sérent presque toujours dans les premieres phases de la chaine
de fabrication. Bien entendu, 1’attribution a 1’un ou 1’autre de
ces objectifs techniques ne peut dépendre de ce seul critere
puisque certains groupes d’éclats ne fournissent pas ce type
de module. Remarque qui vaut aussi pour la présence ou non
d’éclats a face supérieure sans nervure (ou a résidu de surface
lisse) et/ou d’éclats a bulbes opposés (cf. FLM introduites
sous forme d’ébauches), et pour la présence ou non de plage
corticale, puisque 1’ébauche théorique de la PAP 3 (fig. 73) et



CHAINE OPERATOIRE DE FACONNAGE DES FLM
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Figure 31. Critéres technologiques théoriques d'identification de 1'objectif technique (dimensions et nature du support):
feuille de laurier “macrolithique” (FLM) ou pointe a ailerons et pédoncule “macrolithique” (PAP).
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Figure 32. Critéres morpho-dimensionnels et technologiques d'identification de 1'objectif technique: FLM “macrolithique” ou PAP “macro-
lithique” (la zone blanche correspond a la forme finale). Pour les FLM, la piéce correspond a une ébauche en stade avancé voire terminal du
processus, tandis qu'elle correspond a une ébauche en stade initial pour les PAP (les fonds gris représentent les supports d'origine). Ces deux
réductions concernent I'ensemble des pieces pour chaque catégorie d'outil, et non pas d'une seule et méme FLM ou PAP (dessin de l'auteur,
échelle 1/1).

62



certains des éclats a face supérieure sans nervure et/ou des
éclats a bulbes opposés, qui sont censés appartenir a une
chaine de fabrication de PAP, en sont pourvus (fig. 108:4 et
109:1-4). A ’opposé, le type de matériau utilisé peut étre con-
sidéré d’ores et déja comme un bon critére discriminant, car
tous les ensembles dont 1’objectif est incontestablement une
PAP ne sont jamais représentés par des matériaux a grain
moyen ou fin-moyen (silex “gréseux” par exemple).

Décision fut donc prise d’appliquer un coefficient a chaque
critére en fonction aussi bien du nombre d’éclats que de leurs
caractéristiques technologiques: il peut étre fortement (= 2),
faiblement (= 1) ou insuffisamment (= 0) discriminant (tabl.
8), sachant que pour un méme ensemble ces critéres peuvent
se renforcer mutuellement ou se neutraliser, et ainsi définir,
ou non, parfois, une hiérarchie. Pour la FLM 41, les modules
des éclats (de coefficient 2) fait que les critéres tels que 1’ab-
sence de surface sans nervures et le nombre réduit de témoins
acquiérent une valeur équivalente et non pas moindre (= 1).
La valeur du critére “absence d’éclats a face supérieure sans
nervure” sera d’autant plus forte que le nombre de témoins
sera important ! Plusieurs ensembles constitués d’un ou
plusieurs éclats de fagonnage et/ou solutréens, les FLM 40,
43, 52, 54 a 56 et 58 a 62 notamment, ont été ainsi attribués
de fagon provisoire, et ce malgré 1’absence ou la faiblesse des
critéres, a un contexte de fabrication de FLM, sachant qu’on
n’encourait aucun risque dans I’interprétation techno-
économique qu’on pouvait en faire. Le tableau 8 n’est donc
donné qu’a titre indicatif.

Quant aux FLM 3 et 8, les dimensions théoriques des support
d’origine, d’aprés les remontages et les modules des éclats qui
leurs sont associés, permettaient de les classer dans le groupe
des FLM, mais les outrepassages intervenus lors du fagon-
nage ont pu obliger les tailleurs a changer d’objectif tech-
nique: ébauches recyclées comme supports de PAP,
“macrolithiques” ou “microlithiques”.

6.1.2. Objectif technique: les feuilles de laurier “macroli-
thiques” (ou FLM)

6.1.2.1. Remarques préliminaires

La chaine opératoire de fagonnage des FLM ne peut étre
appréhendée dans sa totalité. Telle est la premiére constata-
tion que l’on peut faire aprés I’analyse des ensembles
attribués a cette catégorie d’objets. C’est au niveau des deux
extrémités de la chaine de fabrication que les absences se font
le plus ressentir, notamment et surtout, pour n’avoir recensé
aucune piéce finie et/ou utilisée - les FLM de la figure 33 (1-
2), apparemment trés proches de leur forme finale, occupent
malheureusement une position incertaine dans la séquence
(Solutréen moyen ou supérieur ?) -, en ce qui concerne la
phase terminale. Il est donc impossible de statuer sur 1’exis-
tence d’une éventuelle “finition” a la pression, forte ou douce,
pour une retouche locale ou périphérique, courte ou
envahissante, comme dans le cas des FLM de petit gabarit du
sud-ouest de la France (Plisson & Geneste 1989:90), et peut-
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Tableau 8. Coefficients de discrimination appliqués aux ensembles
représentés par un ou plusieurs éclats de fagonnage (solutréens ou non):
insuffisamment (0), faiblement (1) ou fortement discriminant (2), per-
mettant l'identification de I'objectif technique (FLM “macrolithique”
ou PAP “macrolithique”).

étre des FLM de moyenne dimension (largeurs <= a 4 cm;
pression forte) (Aubry 1991:180) - n’oublions pas que J.
Pelegrin a démontré I’emploi de cette technique sur des
picces de 50 mm de largeur et de moins de 5 mm d’épaisseur
(in Aubry 1991:181). Cette technique n’est bien sir pas la
seule possible, et on peut donc tout a fait envisager le recours
a une percussion directe ou indirecte pour obtenir, par exem-
ple, une véritable retouche (voir les bifaces triangulaires du
Grasshopper Pueblo: Whittaker 1994: fig. 8.22a), ou encore
pour créer un tranchant vif (brut de taille) a 1’aide d’un coup
du tranchet.

Cela étant, il faut signaler la présence d’un fragment de FLM,
attribué a la premiére couche du Solutréen évolué I1I (pl. V:4),
qui pourrait représenter le dernier maillon d’une chaine de
fagonnage de certaines ébauches de FLM des niveaux étudiés
dans ce travail. On y observe d’ailleurs une retouche cou-
vrante paralléle semi-oblique obtenue par pression, ainsi
qu’un possible traitement thermique, d’apres la brillance et
I’aspect soyeux des surfaces. L’hypothése d’une origine
néolithique est peu probable: les traces d’occupation sont
quasi inexistantes dans les derniers niveaux du Parpallo,
séparés du reste de ce fragment par plus de quatre métres de sédi-
ment, et aucune picce de ce type n’est connue pour cette période.
Par contre, il peut s’agir d’un apport extérieur, par le biais
d’échanges par exemple, d’autant qu’elle se distingue assez net-
tement de 1’ébauche représentée dans la figure 33 (n°3) - picce
qui n’a malheureusement pas été retrouvée -, attribuée, elle, au
Solutréen supérieur (couche 5-5,25 m). En tout cas, quelle que
soit I’hypothése, il faudrait pouvoir préciser sa provenance.

D’un point de vue typologique, on peut tout de méme définir
au moins trois grandes catégories de picces: des piéces aux



deux extrémités en pointe, qui peuvent étre larges ou tres
étroites (sous-type A et B de Ph. Smith), et des pieces plutot
larges aux deux extrémités convexes (sous-type C). Toutefois,
parce qu’il s’agit de picces en cours de fabrication, la perti-
nence de ces sous-types reste bien entendu a démontrer: si la
catégorie A est bien représentée, les deux autres par contre ne
sont connues que par de trop rares exemplaires pour étre
¢levées au rang de sous-type. Qui plus est, les impromptus
sont fréquents lors d’un fagonnage de FLM, comme peut
I’étre I’apparition inopinée d’une fissure, d’une cassure d’une
des extrémités, d’une inclusion, d’une alvéole, d’un grain plus
épais, d’un outrepassage, de réfléchissements successifs, d’un
accident de type “lipped-flake” (ou pseudo coche clactonienne)
(Roche & Tixier 1982:74; Inizan et alii 1995:38) (voir aussi fig.
26), etc., qui peuvent modifier a des degrés divers les ca-
ractéristiques de la piéce, créant parfois méme un décalage
important entre 1’objectif et son résultat (cf. FLM 3 et 8).

Quant aux relations type de support/type de matiére pre-
miere/méthode/technique, elles n’ont pas été détectées, d’au-
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Figure 33. 1-2: FLM du Parpall6 proches de leur stade final, voire
terminée (2), de position stratigraphique incertaine (1: Levante 5,25-
6,25 m; 2: Centro-este 5,25-5,50, non retrouvée dans le matériel). 3:
FLM du Solutréen supérieur (Centro-este 5-5,25 m), non retrouvée
dans le matériel, fagonnée, en partie au moins, par pression (indiquée
par des fléches) (dessin de 1'auteur: 3, et tirés de Pericot: 2 et 3, 1942:
fig. 18 et 22:1).

tant que, répétons-le, n’est entrevu qu’un segment plus ou
moins long de la chalne technique: piéces importées sous
forme d’ébauches, objectifs avortés (accidents au fagonnage)
ou différés, présence des éclats et/ou absence de la FLM, etc;
la nature des supports n’ayant de toute fagon été identifice
que trés rarement.

Pour toutes ces raisons, nous avons préféré opter pour une
présentation suivant deux critéres technologiques: la nature
du support d’abord, et le type de témoin ensuite. Les FLM
ayant été étudiées indépendamment de leur position dans la
séquence, dans la mesure ou, comme nous le verrons, les rela-
tions stratigraphiques entre les différentes couches - du
Solutréen supérieur, du niveau de transition et du Solutréen
supérieur évolué I (ex-Solutréen évolué I) - sont évidentes. En
témoigne les nombreux rapprochements litho-tech-
nologiques, les remontages ou encore les raccords inter-strati-
graphiques: la position stratigraphique exacte de ces 62 unités
techniques n’étant pas déterminée. Par exemple, les picces
(fragments de FLM et éclats de fagonnage) attribuées aux




Figure 34. FLM 1. Deux éclats de fagonnage aprés chaufte et fragment de la picce sur lequel ont été remontés deux
éclats, le tout attribué a la phase 2 de la chaine de fagonnage. Seules les parties mates (en haut) et brillantes (en bas)
sont traitées (d'apres Inizan et alii. 1975-76) (dessins de l'auteur).

couches 4,25-4,50 m et 4,50-4,75 m peuvent avoir été retrou-
vées a une profondeur de 4,45 m et 4,70 m respectivement, et
peuvent donc appartenir au niveau 4,75-5,25 m. Nous revien-
drons de toute fagon sur cette question dans la définition du
substrat intermédiaire (§ 8). Sur un plan typologique et tech-
nologique, les deux ensembles ne montrent d’ailleurs aucune
différence.

L’accent a été mis sur les illustrations, proposant pour une
partie assez importante des FLM, en particulier celles dont le
traitement thermique est bien attesté, une “fiche tech-
nologique” ou ont été consignés les caractéres jugés les plus
pertinents. Ce travail peut étre un support privilégié a I’heure
d’établir des comparaisons plus fines dans le futur.

Enfin, précisons que le traitement thermique est le seul événe-
ment technique qui marque, a notre niveau de lecture tout au
moins, une césure dans la chaine opératoire de fagonnage des
FLM. 1l y avait donc une phase “d’avant” et une phase
“d’aprés”. La premicre que nous avons choisi d’interpréter
comme celle de la “phase 17, la seconde comme celle de la
“phase 3”; la “phase 2” correspondant par conséquent au traite-
ment thermique. Dans la premiére version de ce travail
(Tiffagom 2003), nous avions proposé la double terminologie
“phase 1 ou ébauchage 1”’/“phase 2 ou ébauchage 2”. Toutefois,
parce qu’il n’existe aucun indice d’une éventuelle finition a la
pression de ces piéces, et parce que nous avons finalement et
justement postulé ’utilisation exclusive de la percussion pour
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les sous-types A et C (voir § 11.6.1.2.3), il est préférable, pour
son caracteére neutre, de parler uniquement de “phase”. Nous
verrons d’ailleurs dans ce méme chapitre qu’ assimiler la phase
2 aune “finition” n’avait aucun sens. Quant aux ensembles qui
ne présentaient aucune trace de traitement thermique, ils ont
bien entendu tous été attribués provisoirement a la phase 1.

6.1.2.2. Treize unités techniques illustrées et commentées

Nous ’avons dit supra, les 62 unités techniques ont été
classées en fonction du type de support (masse centrale, sup-
port indéterminé) et de témoin (remontage, sans remontage,
picces isolées), réparties de la fagon suivante:

- sur masse centrale avec remontage(s), associant un fragment
de I’ébauche et un ou plusieurs éclats de fagonnage: FLM 1 a
3;

- sur masse centrale sans remontage, associant ou non un frag-
ment de 1’ébauche et un ou plusieurs éclats de fagonnage:
FLM 4 et 5;

- sur support indéterminé avec remontage(s), associant un
fragment de 1’ébauche et un ou plusieurs éclats de fagonnage:
FLM 6 a 8;

- sur support indéterminé avec remontage(s), associant ou
non un fragment de I’ébauche et un ou plusieurs éclats de
fagonnage: FLM 9 a 20;

- sur support indéterminé et représentée par un ou plusieurs
fragments de I’ébauche: FLM 21 a 38;



- sur support indéterminé et représentée par un groupe d’é-
clats uniquement: FLM 39 a 62.

Afin d’alléger le discours et quitter plusieurs dizaines de pages
et de grammes a cette publication, le nombre de fiches tech-
nologiques a été réduit au minimum et le modéle modifié par
rapport a celui utilisé dans la premicre version de ce travail
(Tiffagom 2003): 13 fiches au lieu de 23, incluant a chaque fois
une courte synopsis et une illustration. Les informations rela-
tives au matériau, aux caractéristiques technologiques des
éclats et/ou des fragments de 1’ébauche, a la cause de I’aban-
don, aux méthode(s) et technique(s) employées, au traitement
thermique (caractéristiques de la matiére premiére avant et
aprés chauffe), etc., ont été consignées dans des tableaux sy-
noptiques, avec les autres FLM (annexes II et III).

* Feuille de laurier “macrolithique” 1 (ou FLM 1)

Les convergences lithologiques sont trés nettes et indiquent
donc que tous ces éléments procédent bel et bien de la fabri-
cation d’un seul et méme objet. Il s’agit d’un fragment de
FLM (PH-21) sur lequel ont pu étre remontés deux éclats de
fagonnage (PC1-21 et PC-21), dont un solutréen. Tous
présentent sur leur face supérieure un résidu de négatif mat
qui contraste avec la brillance des derniers enlévements.
L’application d’un traitement thermique ne fait donc aucun
doute. Elle est du reste corroborée par la présence d’une
patine blanche sélective sur 1’une des deux faces du fragment
de I’ébauche (face B; pl. 11:6), qui s’est en effet uniquement
déposée sur les négatifs des enlévements post-chauffe. Les
autres témoins lithiques sont pourvus d’un lustre d’aspect
“graisseux” sur les deux faces. Il n’existe dans cet ensemble
aucun éclat aux deux faces mates, bien qu’ils puissent exister
dans le matériel. Il est donc impossible de savoir si le traite-
ment thermique est intervenu avant ou aprés ’introduction
dans le site du support ou de 1’ébauche. On notera que cette
technique fut appliquée alors que la piéce conservait une par-
tie, plus ou moins réduite, de sa gangue. A 1’échelle macros-
copique, le cortex ne semble pas avoir subi d’altération
(couleur et texture identiques). Le profil rectiligne des éclats
ainsi que leur module - on pourrait rajouter la “platitude” de
la face A et le talon facetté épais (2 mm) de 1’éclat 4 - mar-
quent manifestement une volonté, a ce stade du processus, de
réduire 1’épaisseur de la piéce tout en préservant sa largeur.
Enfin, comme le montrent les états de surface (plage corticale
importante sur la face B) du fragment de la picce, il restait
encore un gros travail d’ébauchage au moment de ’accident.
Le fragment de I’ébauche a été repris postérieurement (patine
tronquée). Une seule technique de détachement est attestée
ici: la percussion directe au percuteur tendre.

* Feuille de laurier “macrolithique” 2 (ou FLM 2)

Il s’agit d’un remontage associant 3 éclats de fagonnage (PC-
21 x 2, PP-21 et PH-20) et d’un raccord entre deux autres
(PH-21 et PC-21). La piéce était de “grande” dimension, et
fut introduite dans le site sous forme d’ébauche conservant
une plage corticale assez importante.

Les deux ensembles n’ont pas été raccordés, mais les dimen-
sions du remontage, son orientation par rapport a ce qui serait
I’axe morphologique de la FLM, ainsi que la direction des
enlévements sont des indices en faveur d’un fagonnage
alterne a ce moment du processus. La section, d’apreés les pro-
fils adoptés par le raccord, d’un coté, et le remontage, de
’autre, pourrait étre plano-convexe.

La piece, ici sous forme d’ébauche en stade avancé, n’a pas été
retrouvée dans le matériel, pas méme sous forme de fragment.
Elle a donc été trés vraisemblablement emportée et achevée
dans un autre site. A-t-elle été préalablement chauffée ?

¢ Feuille de laurier “macrolithique” 3 (ou FLM 3)

11 s’agit d’un remontage entre 3 éclats solutréens (PC-21 x 2
+ PH-20 + PP-21: fig. 36:3) et un raccord entre deux autres
(fig. 36:2). Leur orientation par rapport a ce qui serait 1’axe
morphologique de la piéce ne peut étre précisée. On imagine
une piéce assez ¢troite, ¢lancée, d’aprées le gabarit de 1’éclat
outrepassé 5. En tous cas, on notera la réduction assez impor-
tante de la largeur de la piéce aprés deux outrepassages suc-
cessifs: le second entrevu sur ’éclat 5; le premier sur son
talon, bombé et lisse. Les dimensions de I’ébauche avant son
traitement thermique étaient les suivantes: 60/80 x 30/35 x

Figure 35. FLM 2. Raccord (en haut) et remontage entre trois éclats
d'épannelage (en bas), le tout attribu¢ a la phase 1 de la chaine de
fagonnage (dessins de l'auteur).



8/10 mm, puis d’une largeur de 22 mm apreés le premier ou-
trepassage et de 18 mm apres le second. Ce dernier aurait pu
étre évité; il était méme prévisible en percutant sur une sur-
face de ce type, et on peut donc se demander si le tailleur avait
dans I’idée de réduire par un éclat épais et couvrant 1’épais-
seur de la FLM... Une autre hypothése existe néanmoins: un
tel accident n’a pu que dévier le tailleur de son objectif initial,
et sans doute a-t-il considéré que I’outrepassage intentionnel
était la solution la mieux adaptée a son nouveau schéma.

L’état des surfaces des éclats raccordés et remontés, ainsi que
de T’éclat 1, contraste fortement avec celui des éclats de
fagonnage aprés chauffe, dont les négatifs les plus récents
sont en effet luisants et de coloration rosatre.

On remarque, une nouvelle fois ici, que le traitement ther-
mique fut appliqué assez tot dans le processus - la piéce con-
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servant une partie de son cortex - et sur le site méme. Mais
était-il techniquement nécessaire ? La qualité du matériau a
I’état brut (homogéne a grain trés fin) permettait en effet 1’u-
tilisation de la percussion directe au percuteur tendre tout au
long du processus. Etait-ce donc pour faciliter 1’amincisse-
ment de I’ébauche (n’oublions pas que cette technique permet
d’obtenir des enlévements plus couvrants) et/ou pour
anticiper sur une future finition a la pression ?

¢ Feuille de laurier “macrolithique” 4 (ou FLM 4)

11 s’agit bel et bien ici d’un fagonnage sur masse centrale: les
deux faces de la picce conservent des résidus du cortex. On
notera la présence, a coté de cette ébauche de FLM, d’un petit
éclat de fagonnage a face supéricure mate et a face inférieure
(ou d’éclatement) brillante. Les autres éclats de fagonnage
aprés chauffe étant absents, on peut donc en déduire que la

Figure 36. FLM 3. Reconstitution partielle de la chaine opératoire de fabrication a partir des caractéristiques technologiques des témoins
lithiques. Seules les parties mates (en haut) et brillantes (en bas) sont traitées (dessins de 'auteur).
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Figure 37. FLM 4. Seules les parties mates (en haut) et brillantes (en
bas) sont traitées (dessins de 'auteur).

piece a été introduite dans le site sous forme d’ébauche
“préchauftée”. Il faut aussi relever sur cette derniére un
changement de coloration et de texture, visibles d’ailleurs sur
la piece. L’un des négatifs post-chauffe montre une altération
assez importante de la structure, due soit a un traitement ther-
mique défectueux, soit a la structure hétérogene du silex a I’¢-
tat brut (surface chagrinée) (pl. 1:2). Ce “défaut de fabrica-
tion” est sans doute a 1’origine de 1’abandon de 1’ébauche.
Quant aux deux méplats situés aux deux extrémités latérales
de I’ébauche, ils correspondent a des surfaces diaclasiques,
déja présentes a priori sur le support d’origine.

* Feuille de laurier “macrolithique” 5 (ou FLM 5)

11 s’agit d’un “simple” raccord entre deux éclats de fagonnage
(PL-23 et PL-22), mais qui permet de restituer les dimensions de
I’ébauche au moment de leur détachement. La pi¢ce a une forme
¢élancée et a été faconnée vraisemblablement sur un nodule plat

68

Figure 38. FLM 5. Raccord entre deux éclats de fagonnage (en haut)
et grattoir sur éclat de fagonnage (PC-21, en bas), le tout attribué a
la phase 1 de la chaine de fagonnage (dessins de l'auteur).

car les autres témoins sont des éclats dépourvus de surface lisse
(cf. éclats a face supérieure sans nervure). On peut donc suppo-
ser que 1’outil recherché était une FLM et non une PAP.

Aucun traitement thermique visible a ce stade de 1’ébauchage,
méme sur les plus petits éclats solutréens; le silex est
d’ailleurs de trés bonne qualité. Malgré tout, la piece a pu
subir une chauffe intentionnelle avant son “exportation”.
Enfin, on remarquera que I’un des deux éclats raccordés a été
détaché dans le sens de la longueur par rapport a 1’axe
théorique morphologique de la FLM; il présente un talon
épais, facetté et prend I’apparence d’un éclat débordant ou a
dos lisse.

* Feuille de laurier “macrolithique” 6 (ou FLM 6)

Il s’agit ici d’un raccord entre deux éclats solutréens (I’'un
avant chauffe et a 1’état de fragment; [’autre apres chauffe)
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Figure 39. FLM 6. A: raccord entre deux éclats solutréens avant chauffe et apres chauffe; B: remontage entre deux éclats solutréens apres
chauffe et un fragment de 1'ébauche; le tout attribué a la phase 3 de la chaine de fagonnage. Seules les parties mates (en haut) et brillantes (en

bas) sont traitées (dessins de l'auteur).

(fig. 39:A; pl. 11:2-4; pl. IV:1), et d’un remontage entre deux
éclats de fagonnage apres chauffe et un fragment de FLM (fig.
39:B; pl. 11I:1, 3 et 5; pl. IV:2-3). Leur présence constitue un
témoignage unique pour la période considérée ici, étant donné
qu’il s’agit de raccords entre des éclats dont le détachement a
précédé et suivi le traitement thermique de I’ébauche. Le lus-
tre est intense et le changement de coloration trés net (pl.
IV:1-3). En revanche, I’amélioration de la structure est plus
difficile a apprécier (surface plus en relief). En termes de biais
qualitatif, on note I’absence des éclats correspondant aux pre-
micres phases du faconnage. Ces produits sont peut-étre
présents dans le matériel mais ils peuvent tout aussi bien
appartenir a un autre ensemble. La nature de support reste
donc indéterminée. On notera uniquement la présence d’un
méplat latéral, sans doute d’origine, sur I’extrémité du frag-
ment de I’ébauche. Une reconstitution partielle de la chaine
opératoire de fabrication est proposée dans la planche III.

Observations complémentaires:

- un accident de taille (fig. 39:3; pl. II1:3; pl. IV:2) - “lipped-
flake” - dont on attribue généralement la cause “a un ren-
forcement de préparation du bord [...] trop poussé” [66];

- les procédés de préparation de détachement : la préparation

du bord du plan de frappe aprés chauffe (fig. 39:3-4, indiquée
par des fleéches; pl. 111:3-4; pl. IV:1-2).

* Feuille de laurier “macrolithique” 7 (ou FLM 7)

Comparé aux autres ensembles, le nombre de témoins
lithiques est, toutes proportions gardées, tres élevé. On s’est
donc demandgé si ces éclats ne procédaient pas en réalité de la
fabrication de deux FLM. A notre avis, les convergences
litho-technologiques sont trop fortes et les quelques variations
dans les textures et les couleurs, perceptibles a 1’ceil, sont
dues au matériau. La piece a sans doute été introduite dans le
site soit sous forme de préforme en partie épannelée, soit sous
forme de support testé. Les dimensions de la piéce, méme
apres remontage des deux groupes d’éclats, sont difficiles a
évaluer. Toujours est-il qu’il s’agit d’'une FLM de grand
gabarit.

Nous figurons ici deux groupes de remontages entre éclats
solutréens (PL-22 x 2 et PC1-21 pour le premier; PC1-21 x 3
et PC-21 pour le second). Les modules sont assez importants,
et il semble que I’absence d’éclats plus petits (15 x 15 mm, 10
X 5 mm...) soit liée a un travail de finition effectué dans un
autre site: la piéce ayant donc été exportée sous forme

[66] En voici la description: “[...] partie proximale avec talon tres large, un bulbe tout a fait diffus, concave en profil deés que celui-ci se termine, une constric-
tion postbulbaire, et toute la partie restante absolument “normale”, le négatifest une sorte de large “coche clactonienne” qui défigure sensiblement la piece ou
le plan de frappe [...]. Cet accident est indépendant de la matiere premiere [...]” (Roche & Tixier 1982:74, fig. 4).



d’ébauche. Le traitement thermique n’est pas a exclure
puisque les textures et les colorations des négatifs les plus
récents sur les plus grands éclats sont différentes, ou alors
sont-elles naturelles (n’oublions pas que certains matériaux
ne lustrent pas). On notera la présence de quelques éclats
solutréens, dont deux représentés dans la figure 40 (3 et 4).
Leur profil rectiligne, leur talon réduit, treés fin, abrasé et
facetté, ainsi que le nombre de nervures et leur surface trés
peu en relief sont des indices en faveur d’un fagonnage en
phase déja bien avancée du processus, pour une FLM de sec-
tion biconvexe-biplane, voire biplane.

* Feuille de laurier “macrolithique” 9 (ou FLM 9)
Cette reconstitution partielle d’une préforme de feuille de lau-

rier, obtenue a partir du raccord entre un fragment d’éclat ou-
trepassé et une partie de son “négatif’ (la préforme défi-
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Figure 40. FLM 7. 1-4: différents modules d'éclats de
fagonnage (3-4 solutréens); la phase de finition est-elle
déja représentée ici ? 5-6: remontages entre éclats
solutréens (dessins de l'auteur).

gurée), mérite un commentaire a part. Les contours et les
bords sont réguliers, régularisés dirait-on méme, dépouillés,
et les deux plans d’équilibre et de symétrie, bifacial et
bilatéral, sont installés (fig. 41; pl. V:3). Qui plus est, la face
B, celle qui a été entierement reprise apres la chauffe (pl.
V:3), a ¢été travaillée a 1’aide d’enlévements rasants et
envahissants, et non rentrants, sans doute soigneusement pré-
parés, a en juger par la nature des talons des quatre éclats de
fagonnage apreés chauffe associés a cette préforme: tous
“facettés” (bien que non abrasés). Les enlévements larges et
envahissants de la face opposée (face A donc), restée mate,
elle (pl. V:3), et le talon “facetté” du futur éclat outrepassé
obligent toutefois a nuancer cette impression. Ces caracteres
témoignent d’un travail d’amincissement encore important a
ce stade de la fabrication, juste avant sa préparation ther-
mique: surface trés en relief, au concavités prononcées, ou
apparaissent des négatifs larges et couvrants.



Figure 41. FLM 9. Ebauche reconstituée a partir du raccord entre un éclat grand éclat solutréen outre-
passé et une partie de son négatif (préforme défigurée), attribuée a la phase 3 de la chaine de fagonna-
ge. Seules les parties mates (en haut) et brillantes (en bas) sont traitées (dessin de 'auteur).

En ce qui concerne I’éclat outrepassé, le tailleur avait sans
doute I’intention de réduire avantageusement 1’épaisseur de
I’ébauche par un enlévement, 1a aussi, large et couvrant, et
surtout a profil rectiligne, ce qui contraste (ou qui est en con-
tradiction ?) avec le traitement appliqué a la face B.

Le traitement thermique est patent: changement de coloration
de type rubéfaction (pl. V:2-3), tirant sur un rouge brique
(indice ici d’une forte concentration en oxydes de fer), asso-
ciée a un lustre assez intense et un aspect graisseux. La
présence d’un éclat aux deux faces mates confirme I’applica-
tion de cette technique sur le site méme. Quant aux enléve-
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ments de la face B, a surface mate et brillante (pl. V:3), ils ne
sont représentés que par deux exemplaires. La préforme avait
une épaisseur de 15 mm au moment de son introduction dans
le foyer.

¢ Feuille de laurier “macrolithique” 13 (ou FLM 13)

L'aspect des derniers négatifs, de types envahissants et ra-
sants, indiquent qu'il s'agit trés vraisemblablement d'un stade
déja bien avancé du fagonnage, effectué a priori a la percus-
sion directe au percuteur tendre, d'aprés la morphologie “en
éventail” des éclats et, surtout, 'absence de contre-bulbes en



forme de pseudo-coches (cf. fig. 27). 1l est dommage que les
déchets obtenus - éclats solutréens de module 20 x 20 mm a
10 x 10 mm - n'aient pas été retrouvés dans le matériel.

Cette FLM a-t-elle été fabriquée sur un éclat-support débité,
d'apres l'aspect lisse d'un des négatifs de la face B (fig. 42: en
haut a droite, lignes espacées), ou s'agit-il tout simplement
d'un résidu d'éclat de fagonnage large et couvrant ? Le traite-
ment thermique étant patent (fig. 42; pl. V:5), il a donc pu
s'effectuer soit avant I'amorce du fagonnage (éclat-support
introduit directement dans le foyer), soit aprés une premicre
phase d'ébauchage. Cette technique a-t-elle été appliquée sur
le site méme ? Difficile de répondre ici, puisqu'aucun éclat
aux deux faces mates n'a été retrouvé. Les 4 éclats qui ont été
associés a ce fragment, dont deux aprés chauffe, I'ont été d'un
point de vue lithologique et non technologique; par con-
séquent, rien ne permet de confirmer leur appartenance a un
processus de fagonnage.

L'ébauche a ensuite cédée; 1'un des fragments ayant été réuti-
lisé comme coin (future piéce esquillée), comme en témoigne
la morphologie “en escalier” des négatifs sur les deux
extrémités de la picce, indiqués par des fléches.

* Feuille de laurier “macrolithique” 14 (ou FLM 14) (fig. 43)

C'est l'un des rares exemplaires, avec la FLM 7, qui soit
associé a un nombre relativement élevé de déchets de fabri-
cation. Parmi ces produits, il faut signaler la présence de
deux “éclats a dos cortical” dont les faces supérieures, lis-
ses, sont recouvertes d'un pigment naturel rouge brique. Il
s'agit ici d'une surface diaclasique, et non pas d'un éclat-sup-
port débité dont la face inférieure aurait été intentionnelle-
ment recouverte d'ocre rouge. On la retrouve aussi sur
I'ébauche reconstituée de la planche IV: raccord entre un
fragment méso-distal d'éclat solutréen outrepassé (PH-20) et
son négatif (PC-21).

Cette piéce, d'aprés ses dimensions, pourrait parfaitement
s'interpréter comme une ébauche de PAP de grand gabarit,
mais son épaisseur est encore importante a ce stade du fagon-
nage, et le matériau utilisé est un silex a grain fin-moyen, va-
riété qui n'est jamais associée a de telles picces, toujours fa-
briquées en effet dans des silex a grain fin-trés fin.

Le traitement thermique n'est pas a exclure. On observe en effet
certaines variations dans les teintes et la texture, aussi bien sur
les éclats que sur la piéce reconstituée (le lustre et le change-
ment de coloration, rappelons-le, ne sont pas systématiques).

* Feuille de laurier “macrolithique” 16 (ou FLM 16)

L’isolement technologique de cette ébauche (fig. 44) est, une
nouvelle fois ici, des plus étranges. Ou sont les éclats de
fagonnage apres chauffe qui devraient logiquement accompa-
gner ces deux fragments raccordés ? Difficile donc de savoir
si cette technique a été appliquée avant ou aprés 1’introduc-
tion de la picce dans le site.
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Figure 42. FLM 13. Seules les parties mates (en haut) et brillantes
(en bas) sont traitées (dessins de l'auteur).

Figure 43. FLM 14. Eclat solutréen (dessin de 'auteur).

Sachant qu’elle n’a pas pu étre acheminée sous forme
d’ébauche cassée, un éclat au moins, en particulier celui qui
est a lorigine de la fracture, devrait se trouver dans le
matériel. Les enlévements rasants et envahissants, aussi bien
mats que brillants, signalent une phase avancée du processus
de fabrication, sans doute trés proche du stade final.

Les deux fragments présentent des états de surface différents en
qui concerne les enlévements post-chauffe. Si les négatifs sur le
fragment B sont d’un bleu grisatre et d’aspect mat, ceux du
fragment A en revanche sont blancs et d’aspect brillant-luisant



Figure 44. FLM 16. Seules les parties mates (en haut) et brillantes
(en bas) sont traitées (dessins de l'auteur).

(pl. I1:7). La présence du premier attestant d’un traitement ther-
mique intentionnel, ces différences ne peuvent donc s’expli-
quer que par I’action d’une patine sur le second (les deux picces
n’ont d’ailleurs pas été retrouvées dans le méme secteur: PH-
21 dans I'un, PC-21 dans I’autre). Or, sachant que les matéri-
aux briilés sont plus vulnérables a 1’action de la patine (Masson
1981:31), et que cette patine s’est uniquement déposée sur les
négatifs les plus récents, on peut donc en conclure: 1) qu'un
matériau chauffé réagit de la méme facon qu’un matériau bralé
(cf. § 11.2.3.1.2b); 2) que le fragment A aurait été suffisant pour
détecter la présence d’un traitement thermique de 1’ébauche.
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Enfin, on notera qu’un premier accident de taille est intervenu
trés tot dans le processus, comme en témoigne le méplat sur
le fragment A, suivi d’une autre fracture; le fragment B ayant
été repris ou éventuellement recyclé comme couteau.

* Feuille de laurier “macrolithique” 39 (ou FLM 39)

Les trés fortes convergences litho-technologiques indiquent
que tous ces éclats procédent a priori de la fabrication du
méme objet. Certes, les lustres et/ou les changements de co-
loration qui apparaissent sur dix des douze éclats de fagon-
nage n’ont pas tous le méme aspect, mais ces différences
pourraient s’expliquer par la structure hétérogéne du maté-
riau, en référence au grain ici (fin a trés fin) et/ou par une
chauffe accidentelle postérieure (présence d’éclats bralés: fig.
46:4, entre autres).

Les dimensions de certains de ces éclats (fig. 46:5, a talon
épais et “facetté”) indiquent un gros travail d’amincissement
de I’ébauche aprés son traitement thermique, effectué a la per-
cussion directe au percuteur tendre et/ou dur (pierre tendre
ici), sans changement de technique donc. La présence de 1¢é-
clat 1 témoigne d’un traitement thermique exécuté sur le site
méme.

¢ Feuille de laurier “macrolithique” 40 (ou FLM 40)

Puisqu’il existe une différence trés nette entre les dimensions
des suppports des FLM et ceux des PAP (fig. 26 et 27), et que
ce type d’éclat - en référence ici a I’éclat solutréen mat 1 (fig.
47) - ne peut s’insérer dans les premiéres phases d’une chaine
opératoire de PAP, on peut donc en conclure que pour un
méme module le nombre de négatifs sur la face supérieure de
I’éclat sera plus élevé pour une FLM que pour une PAP.

En outre, on reléve 1’absence d’éclats a face supérieure sans
nervure et/ou a bulbes opposés, pourtant associés théorique-
ment a une chaine opératoire de PAP. 4 priori, donc, les douze
éclats qui ont été associés ici sur la base des convergences
lithologiques et thermiques (lustre identique) appartiennent a
la méme ébauche de FLM. Certes, ces mémes convergences
existent aussi avec une ébauche théorique de PAP retrouvée
dans la couche 4,75-5 m du Solutréen supérieur (PAP 15),
mais il s’agit ici du seul témoignage attesté au Parpalld de
recyclage éventuel de fragments d’ébauches de FLM. Dans le
cas contraire, ébauche obtenue a partir d’un éclat-support,
certains des éclats de fagonnage aprés chauffe attribués a cette
FLM 40 pourraient donc appartenir en réalité a I’ébauche 15
de PAP (les tentatives de raccords n’ayant malheureusement
donné aucun résultat). L’association éclat mat-éclat lustré
indique clairement que le traitement thermique a été appliqué
sur le site méme.

6.1.2.3. Synthése interprétative
Rappelons, avant toute chose, que certains des ensembles, ou

plutot certaines des unités techniques qui viennent d’étre
décrites, ne procédent pas nécessairement de la fabrication
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Figure 45. FLM 17 a 25 (dessins de 'auteur).
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Figure 46. FLM 39. Reconstitution partielle de la chaine opératoire de fabrication a partir des caractéristiques techno-
logiques des témoins lithiques. Pour I'ébauchage 2, seules les parties mates (en haut) et brillantes (en bas) sont traitées
(dessins de 1'auteur).
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Figure 47. FLM 40. Reconstitution partielle de la chaine opératoire de fabrication a partir des caractéristiques
technologiques des témoins lithiques. Pour la phase 3, seules les parties mates (en haut) et brillantes (en bas)
sont traitées (dessins de 'auteur).
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d’une FLM, mais peuvent étre rattachées a une chaine de
fagonnage de PAP. Cela concerne tout particuliérement les
groupes d’éclats isolés (FLM 39 et 40 notamment) dont I’at-
tribution a I’un ou 1’autre de ces objectifs techniques, en I’ab-
sence de ’outil finalisé donc, demeure des plus malaisées.
Les raisons qui nous ont poussé a les classer parmi les pro-
duits de fabrication des FLM ont été exposées en introduction
de ce chapitre, mais il parait utile d’y revenir ici afin de don-
ner a notre discours un peu plus de “consistance scientifique”.

Lors du classement litho-technologique, et sans préjuger de
leur appartenance a I’un ou I’autre de ces objectifs techniques,
deux grands groupes de témoins ont pu étre distingués:

- D’un coté, la présence d’éclats a face supéricure sans
nervure et a bulbes opposés - ces derniers, comme nous le
verrons plus loin (§ 6.1.5: encarts 7 et 8), sont d’ailleurs trés
rares -, qui étaient parfois associés a des ébauches de PAP ou
qui, remontés ou raccordés, permettaient de reconstituer des
supports dont les caractéres morpho-dimensionnels coin-
cidaient parfaitement avec ceux des éclats-supports (débités)
qui furent justement réservés a la fabrication de ces pieces.
Ou encore I’absence notable des déchets de fabrication pour
chacune des PAP, qui, lorsqu’ils existent, ne sont que trés
rarement a plage corticale - phénoméne que 1’on observe
aussi sur toutes les ébauches de PAP.

- De I’autre, des FLM, et plus généralement des fragments
indiscutables de FLM qui étaient toujours associés a des
éclats de fagonnage (solutréens ou non) au sens strict: absence
d’éclats a face supérieure sans nervure et/ou a bulbes opposés
donc. Eclats qui, de surcroit, conservaient dans la majorité des
cas une plage corticale. Or, sur un plan dimensionnel (mo-
dules centrés sur 20 x 20 mm) et surtout lithologique, les
paralleles entre les éclats a face supérieure sans nervure/a
bulbes opposés isolés et les ensembles attribués aux FLM
étaient totalement inexistants. Seuls quatre éclats de fagon-
nage a face supérieure sans nervure de grand et moyen gaba-
rit (52 x 33, 40 x 30,30 x 30, 30 x 25 mm) ont été identifiés
dans le matériel (fig. 50:8). Du reste, il est difficile de dis-
tinguer entre un résidu de surface diaclasique et un simple
résidu de face inférieure, voire supérieure, d’un éclat-support.
Une partie des FLM ont pu étre fabriquées sur des éclats-sup-
ports débités, mais leur importation sous forme d’ébauches
(voir infra) concorde parfaitement avec ce que I’on sait de 1’¢é-
tat d’introduction des PAP, importées elles aussi, le plus sou-
vent, du moins semble-t-il, sous cette forme ou a I’état d’é-
clats-supports. Ces derniers, en effet, peuvent étre assimilés
sur un plan technologique a une ébauche de FLM, puisque
tous deux sont le résultat d’une premicre phase d’¢élaboration
dans la chaine technique: fabrication du support dans I’un,
épannelage dans 1’autre.

Avec de tels arguments technologiques en main, il était donc
“facile” d’associer ces deux groupes a deux chaines de fabri-
cation différentes: 1’une réservée aux PAP (premier groupe
donc); I’autre aux FLM (deuxiéme groupe). Certes, le pro-
bléme est loin d’étre résolu, mais de tels résultats, répétons-
le, n’ont aucune incidence dans I’interprétation techno-
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économique que I’on peut en faire, réduite ici au versant tech-
nique.

a) Des piéces importées et emportées sous forme d’ébauches

Bien entendu, il est impossible de pouvoir démontrer le ca-
ractére homogéne (ou unitaire) de ’ensemble analysé. Rien
ne dit en effet que toutes les unités fonctionnelles aient été
fabriquées par le méme groupe et au méme moment (possi-
bles palimpsestes), d’autant que les produits, éclats et/ou
picces, ne sont pas tous localisés dans la méme couche ou le
méme niveau. Les positions stratigraphiques des 62 ensem-
bles répertoriés sont indiquées dans la planche VI. La grande
majorité provient des couches attribuées conventionnellement
au Solutréen supérieur. Pour le reste, les produits ont pu étre
trouvés a une profondeur de 4,75 m et non 4,50 m - leur posi-
tion (dans les couches) sur le graphique est purement arbi-
traire -, tout comme celles marquées d’un trait discontinu dont
on ne peut préciser la position stratigraphique exacte. Les
picces de la couche 4,25-4,50 m ont, quant a elles, toutes les
chances d’appartenir a une occupation postérieure, en
témoigne la présence de plusieurs éclats solutréens dans cette
méme couche (voir infra et § 8).

Partant donc du postulat que tous ces témoins peuvent étre
étudiés comme un seul et méme ensemble (ou plutot, ce qui
est plus honnéte, qu’ils ne peuvent étre analysés séparément),
on constate que les éclats de fagonnage isolés (voir infra) ou
associés a une FLM (piéce ou fragment) sont représentés
principalement par des éclats non corticaux ou a plage corti-
cale trés réduite, tout comme les FLM isolées, qui ont été
introduites sous forme de piéces en partiec (FLM 1 a 3 et 14
notament) ou totalement épannelées, ou encore les outils, en
particulier les grattoirs sur éclat de fagonnage (cf. §
11.6.2.2.1). Or il ne peut s’agir ici d’une absence artificielle,
car, dans ce cas, il faudrait imaginer un biais de sélection
“passif” (tamisage a sec) n’affectant qu’une catégorie des
débris, en 1’occurence les éclats corticaux. “Actif” ? Mais
comment expliquer alors le nombre élevé d’éclats indéter-
minés corticaux dans ces couches, d’éclats briilés, de cassons,
etc. (cf. § 11.1.2.4) ? Il ne peut s’agir non plus d’un probléme
d’identification puisque la fiabilit¢ du classement tech-
nologique, a ce niveau tout au moins, ne peut étre mise en
doute, et que les pieces brilées, dont le nombre ne pouvait de
toute facon suffir a couvrir toutes ces absences, ont été
passées au peigne fin. Quant a un possible épannelage-
ébauchage exécuté a I’extérieur de la grotte, autant dire que
I’hypothése nous parait peu convaincante, bien qu’aucun argu-
ment a ce jour permette de I’écarter. Certes, il est possible de
relever des absences pour le moins étranges, pour ne pas dire
aberrantes, non pas des fragments de FLM, puisqu’on a vu
qu’ils avaient parfois été recyclés et utilisés comme burins et
pieces esquillées, mais bel et bien des éclats de fagonnage:
FLM 6 et 9 par exemple, qui, parce qu’elles ont été travaillées
sur place (en atteste le traitement thermique), auraient da
fournir un nombre plus important de produits; ou encore les
FLM 4, 10, 12 et 16 a 38, dont I’isolement technologique est
assez surprenant. Mais le classement lithologique demande



encore a étre confirmé pour certains ensembles. Nous avons
préféré multiplier les subdivisions, méme si elles semblaient
trop excessives parfois: mieux vaut en effet un regroupement
postérieur qu’une distinction postérieure [67] ! La seule expli-
cation logique serait donc une interruption dans le temps et
dans I’espace de la chaine opératoire de fabrication (pl. VII).
Les FLM ayant d’ailleurs été introduites sous des formes non
standardisées - nodules testés, piéces en partie ou totalement
épannelées, ébauches en stade avancé -, il est donc plus que
probable que les matériaux dans lesquels elles ont été manufac-
turées furent collectés a différents moments, et par conséquent
en des licux différents, lors des déplacements.

Certains des arguments qui viennent d’étre invoqués ici (biais
de sélection, fiabilité¢ du classement litho-technologique) peu-
vent servir a expliquer, cette fois-ci, ’absence de pieces finies
dans le site, ou, ce qui est la méme chose, une exportation des
FLM a I’état d’ébauches. Ce a quoi il faudrait rajouter le
faible nombre en général de produits-déchets par unité tech-
nique, puisque 4 d’entre elles seulement ont fournit plus de 20
éclats: FLM 3 (n = 32), FLM 7 (n = 46), FLM 14 (n = 37),
FLM 43 (n=21) FLM 47 (n = 28). Dans un cas au moins, il
s’agit d’ailleurs d’un abandon dans le site (FLM 14). Or, sur
ces bases et d’aprés nos expériences de taille, on peut estimer
qu’entre 70 et 150 éclats de fagonnage sont nécessaires pour
fabriquer une FLM de ce gabarit !... Un biais de sélection,
méme passif, n’étant pas suffisant pour expliquer un tel
déséquilibre quantitatif, nous sommes donc trés loin du
compte. En outre, les modules des éclats, plus que leurs ca-
ractéristiques morpho-techniques (talon et face supérieure), et
abstraction faite bien entendu ici des piéces abandonnées dans
le site, ne coincident que trés rarement ou pour ainsi dire
jamais avec ceux des petits éclats de retouche typiques d’une
phase finale: 15 x 15, 10 x 10 mm. De tels modules ne
représentent d’ailleurs que 15 a 20 % du nombre total d’éclats
de fagonnage isolés. Sans compter que certains d’entre eux,
malgré les tests infructueux, peuvent procéder de la fabrica-
tion du méme objet - on sait en effet, par expérience, que ces
éclats, parce que plus fins, se fracturent plus facilement -,
alors que les 30 x 30 et 25 x 25 mm en forment plus de la
moitié (tabl. 9). Mais ce critere dimensionnel est beaucoup
moins pertinent pour deux raisons au moins: 1) ces petits
éclats solutréens peuvent s’insérer dans les différentes phases
du processus, en particulier 1’ébauchage, et il n’est donc pas
assuré qu’ils correspondent a celle de la “finition”; 2) les
derniers éclats (de retouche) pouvant alors étre divisés en
deux catégories: les éclats envahissants ou semi-envahissants
d’une longueur comprise entre 10 et 20 mm, et destinés plus
spécifiquement au fagonnage du support, et les éclats de
retouche proprement dits (entre 5 et 10 mm de longueur), des-
tinés a la préparation des bords de la piéce, soit du tranchant.
Dans ce cas, il est probable que ces déchets de fabrication et
d’entretien des bords aient “échappé” au tamisage. Malgré
tout, comment expliquer qu’aucun de ces supposés couteaux
n’aient été retrouvés dans le site, alors que les risques d’acci-

dents encourus, s’ils ne sont pas plus élevés, sont au moins les
mémes que pour une ébauche ? Comment expliquer 1’ab-
sence, la aussi, des déchets de ces couteaux, sous forme de
fragments ou d’éclats de ravivage (coups du tranchet par
exemple) ? Dans la premiére version de ce travail (Tiffagom
2003:129), nous avions envisagé une possible valeur symbo-
lique des FLM pour répondre a ces deux questions. Mais les
remarques formulées a ce sujet par Th. Aubry (comm. orale)
et une lecture plus attentive des informations fournies dans ce
chapitre nous obligent aujourd’hui, dans ce cas précis tout au
moins (voire infra), a rejeter cette explication. En effet, et
nous anticipons un peu sur la réflexion qui va suivre, les biais
quantitatifs en éclats de fagonnage et de retouche, avant
chauffe et aprés chauffe, et I’absence de pieces finies et/ou
utilisées (cf. le fractionnement spatial des chaines opéra-
toires), suggerent que les Solutréens sont venus au Parpalld
pour renouveler, sous forme de “préformes prétraitées”, leur
stock de FLM. Or, si on part du principe, émis par Th. Aubry,
et que nous partageons, que “le caractére spécifique de la
retouche solutréenne est la mise en relief d’un micro-tran-
chant concave et protégé a haute valeur fonctionnelle”, nous
pouvons donc en conclure que ces FLM ont été congues
comme des outils a usage différé.

b) Zooms technologiques
* Les méthodes et les techniques de détachement

D’une fagon générale, il semble bien que les différents
matériaux, et donc les différentes FLM, aient été traités sui-
vant les mémes procédés de fabrication: fagconnage alterne,
rarement successif, et emploi de la percussion directe au per-
cuteur tendre. Reste a savoir si les premieres (éclats d’épan-
nelage-ébauchage) et les derniéres (éclats de retouche propre-
ment dits) générations d’enlévements ont nécessité 1’adjonc-
tion d’une autre technique: percussion directe au percuteur
dur et/ou pression, respectivement. Des éléments de réflexion
sont apportés a ce sujet dans les lignes qui vont suivre.

* Le traitement thermique “sophistiqué”

Notons, avant d’entrer dans le vif du sujet, que les matériaux
utilisés pour la fabrication de ces FLM sont principalement
des silex a grain fin et trés fin (fig. 48), et parmi eux les silex
cryptocristallins (blanc, rouge, marron; n = 16) et “calcé-
donieux” (n = 1), tandis que les silex a grain fin-moyen, de
type “gréseux’ notamment, ont été employés beaucoup plus
rarement (10 sur 62). Les silex “jaspoides” gris (Gr. 10) et
vert (Gr. 11), que I’on retrouve sur certaines PAP et autres
picces a retouche rasante “indéterminées”, ne sont pas attestés
de fagon directe ici; les quelques rares éclats solutréens isolés
attribués a cette matiére premiére pouvant justement procéder
de la fabrication de ces piéces et non des FLM. En tout cas, et
en I’attente ici de connaitre la provenance exacte de tous ces
matériaux, le spectre lithologique est assez diversifié.

[67] Une maxime apprise au séminaire de technologie lithique de J. Pelegrin (Nanterre, 1995-96).
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Comme le lecteur a déja certainement pu s’en rendre
compte, le traitement thermique est le seul événement tech-
nique qui, a notre niveau de lecture, marque une “rupture”
dans le processus de fabrication. Mais peut-on véritablement
parler d’une “rupture” quand on observe que les éclats de
faconnage pré et post-chauffe ont des caractéristiques mor-
pho-techniques identiques: retouche couvrante et/ou
envahissante, pour un amincissement de I’ébauche assez
conséquent, et effectuée dans tous les cas a la percussion
directe au percuteur tendre et/ou dur. En fait, il s’agit bien
entendu d’une césure, mais la coupure n’est pas si franche
que cela puisqu’elle intervient toujours, tout au moins pour
les piéces dont le traitement thermique est bien attesté, et en
excluant ici la FLM 13, durant I’ébauchage, le divisant donc
en deux sous-phases: “ébauchage 1” (ou phase 1) et
“ébauchage 2” (ou phase 2). Par ailleurs, on observe que les
plans de symétrie bifacial et bilatéral ne sont pas toujours
installés et que les piéces conservent une partie plus ou
moins importante de leur gangue.

On peut donc 1égitimement se demander pourquoi cette tech-
nique a été appliquée a ce moment du processus ou, mieux
encore, pourquoi n’a-t-elle pas été appliquée plus tot (chauffe
du support) ou plus tard (chauffe de la piéce proche de sa
forme finale) ? La réponse est simple a notre avis: une chauffe
directe du support est en soi une aberration. En effet, juger des
qualités intrinséques de chaque support lors de la sélection,
que I’on ait ou non une parfaite connaissance des matériaux,
est chose impossible puisque deux nodules d’un méme
affleurement (comme les deux les feuilles d’un méme arbre !)
ne sont jamais identiques. Une phase d’épannelage-
¢ébauchage plus ou moins “intensive” est donc souvent néces-
saire, et, de ce point de vue, il n’est pas surprenant, en fait il
est méme logique, que cette technique soit intervenue a ce
moment du processus (picces testées, semi-épannelées ou
véritables ébauches). Au moment de la chauffe, la plupart des
picces conservent une partie du cortex. Son épaisseur étant
d’ailleurs trés réduite, quasiment assimilable dans tous les cas
a du néo-cortex, on ne peut donc imaginer qu’il puisse agir ici
comme une contrainte physique lors d’une opération de ce
type (c’est sans doute le cas par contre avec un cortex épais,
bien que des expériences dans ce domaine fassent défaut). Le
test de qualité du support auquel nous faisions référence plus
haut allant de pair avec le nettoyage complet ou partiel de la
couche de cortex.

Ne pas avoir appliqué cette fois-ci le traitement thermique
dans une phase plus avancée du processus peut s’expliquer
de deux fagons au moins. La premiére est liée a notre avis
aux caractéristiques morpho-techniques des FLM a I’état
d’outil fini, que certaines ébauches permettent de deviner:
il s’agit de piéces bifaciales épaisses, et non de feuilles de
laurier minces a section biplane ou trés peu convexe. Or
quiconque a fagonné par percussion directe des bifaces ou
des FLM chauffées n’aura pas manqué d’apprécier les

avantages procurées par cette technique (cf. § 11.2.3.1.2b):
les enlévements “filent” et sont nettement plus couvrants,
facilitant donc 1’aplatissement du volume de la piece. Nous
nous risquerons méme a affirmer que le traitement ther-
mique améliore non seulement les qualités du matériau,
mais aussi celles du tailleur ! Certes, les risques de cassure
sont accrus, mais ce serait une erreur de considérer la
fragilité de la structure comme une contrainte physique
supplémentaire. Quant a la seconde, disons qu’il est plus
facile d’accepter un traitement thermique défectueux d’une
ébauche grossiére (stade initial ou avancé) que d’une
ébauche plus “raffinée”, c’est-a-dire d’un fagonnage en
stade final. Il est vrai que la chauffe de supports fins est
plus aisée (Crabtree & Butler 1964), mais n’oublions pas
que les tailleurs du Parpalld maitrisaient parfaitement,
toutes proportions gardées bien entendu ici, celle de sup-
ports “épais” (entre 8 et 14 mm).

Aussi, le fait que le traitement thermique soit un préalable a
la percussion directe au percuteur dur et/ou tendre n’autorise
pas a faire de cette derniére la cause du premier: ¢’est un lien
statistique de premier ordre uniquement. Envisagé par contre
dans un cadre purement technique, et dans 1’hypothése ou la
finition n’a pas été exécutée a la pression, ce lien pourrait bien
étre de type organique: la relation percussion tendre/traite-
ment thermique acquérant alors une valeur hautement signi-
ficative. Or, nous avons de bonnes raisons de croire qu’il en
fut justement ainsi. Les caractéristiques morpho-techniques et
dimensionnelles de la FLM 13 d’abord. Sachant en effet qu’il
est plus facile de retoucher par pression (on pourrait tout aussi
bien dire “débiter”) une surface convexe qu’une surface rec-
tiligne, que les derniers enlévements visibles sur 1’ébauche
sont des enlévements rasants qui ont été détachés a la percus-
sion directe (morphologie plus “en éventail”, contre-bulbes
absents), et qu’on associe plus volontiers la pression aux
derniéres phases d’une chaine de fagonnage, comment expli-
quer que le tailleur n’ait pas utilisé cette technique alors que
toutes les conditions “physiques” requises étaient pourtant
réunies: section biconvexe, largeur de 27 mm - donc bien en-
dega du seuil de 50 mm a partir duquel J. Pelegrin préconise
I’emploi de la pression [68] - et une épaisseur de 8 mm.
Ensuite, I’absence d’une retouche par pression sur les FLM,
dans I’attente bien sir de connaitre la provenance exacte du
fragment de la planche V. Or, si ces piéces sont contemporaines
des PAP, ce dont personne ne doute bien entendu, il parait peu
vraisemblable que ces deux objectifs techniques, qui, sur un
plan conceptuel, et donc technologique, sont identiques (enfin
presque), aient fait I’objet d’un traitement différent (on verra en
effet que toutes les PAP ont été terminées a la pression).

A notre avis, donc, la percussion directe au percuteur tendre
(et/ou dure) semble avoir été la seule technique de détache-
ment utilisée pour la fabrication des FLM larges (sous-types
A et C) et a section biplane (le fragment 4 de la planche V a
une section biconvexe).

[68] En effet, cette regle peut aussi s'appliquer aux pi€ces a section convexe, et non pas seulement a section plate.

80



AVANT

FLM chauffée et importée

SEJOUR DANS
LA GROTTE

traitement sur place,
pour une FLM importée

»

APRES

FLM emportée a 'état
d'ébauche "préchauffée” (?)

a |'état d'ébauche en stade : & I'état d'ébauche en stade : en stade :
INITIAL AVANCE INITIAL AVANCE INITIAL AVANCE _
n° 4-10 n° 1 3 n°® 6 2
12-16 39 9-40 5
7
8
0 42_94_97 :
N 13-a1-43 n® 41 a 47
? 32-35-47-48-50 ?
s L - 56 4 58
52355 60
59-61

Figure 49. Formes d'introduction et d'exportation des FLM en relation avec le traitement thermique.

Cette parenthese fermée, revenons sur la question centrale de
cette réflexion: la chauffe intentionnelle. L'un des points sur
lequel nous voudrions attirer I’attention est 1’absence d’un
traitement thermique - qu’on ¢était pourtant en droit d’attendre -
pour au moins 1'une des FLM. Nous nous référons a 1’ébauche
15, qui a été fagonnée dans un silex de type “gréseux”, a grain
fin-moyen donc, identique ou trés proche a celui de la FLM 6.
Or ces pieces s’inserent toutes deux dans un stade déja bien
avancé de I’ébauchage: travail d’amincissement important par
des enlévements presque couvrants et pour des pi¢ces d’une
épaisseur de 9 et 11 mm respectivement. Néanmoins, la se-
conde, la FLM 6 donc, a déja subi un traitement thermique,
étant d’ailleurs plus épaisse. Pourquoi les tailleurs ont-ils agit
de cette maniére ? Autant dire que nous nous trouvons devant
une situation des plus paradoxales, bien qu’il s’agisse d’un cas
isolé, a laquelle il est impossible pour le moment d’apporter
une explication rationnelle (si tant est qu’elle soit rationnelle).

Dans le méme ordre d’idée, comment “justifier” qu’une bonne
partie des matériaux a grain fin ou trés fin et a structure (tres)
homogene, en particulier les silex cryptocristallins (fig. 49),
aient eux aussi subi un traitement thermique intentionnel,
sachant qu’on aurait pu aboutir aux mémes résultats sans 1’ap-
plication de cette technique ? Comme si les tailleurs du
Parpall6 avaient eu recours a une sorte d’artifice technique. Et
puisque nous en sommes a parler d’artifice, ne serions-nous pas
en droit de proposer pour ces FLM, cette fois-ci (voir supra),
une fonction autre que cynégétique - symbolique ? L’hypothése
est d’autant plus risquée qu’elle est impossible a démontrer.
Elle est, du reste, avouons-le, I’alternative la plus facile. Mais
la solution économique, c’est-a-dire ici 1’¢loignement des
sources, est trés vite épuisée. A moins qu’il s’agisse d’une sim-
ple “inertie technique”, si on tient compte en effet que le traite-
ment thermique diminue la tenacité du matériau et ’effort a
fournir, permettant d’obtenir des enlévements plus couvrants.
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Un des autres phénomenes observés, et nous passons ici a une
toute autre question, est I’importation de certaines FLM sous
forme d’ébauches chauffées (pl. VII; fig. 49), a moins qu’une
partie de I’activité technique ait bien eu lieu a I’entrée (quin’a
pas été fouillée, rappelons-le) ou a I’extérieur de la grotte, ou
encore que certains des produits manquants n’aient pas été
identifiés dans le matériel (piéces brilées). A 1’opposé, de
nombreuses ébauches ont été chauffées sur le site méme et
trés vite abandonnées a cause d’un accident malencontreux.
Une troisiéme catégorie semble aussi exister: des picces
exportées sous forme d’ébauches “préchauftées” - “préchauf-
fées” car il s’agit d’objectifs différés. Dans ce cas, et en par-
tant du principe que: 1) les éclats de fagonnage apres chauffe
des ébauches 4, 10, 12 et 16 appartiennent bel et bien au
groupe des éclats “anonymes” (ils ne sont finalement pas si
nombreux que cela: voir chaque FLM); 2) cette troisiéme
catégorie n’est pas le fruit de notre imagination mais qu’elle
correspond a une réalité archéologique; 3) les FLM ont été
exportées non pas sous forme de piéces finies (pour éviter de
parler d’outils, voir supra) mais d’ébauches; nous pourrions
en déduire que 1’objectif principal des tailleurs fut unique-
ment de pratiquer la chauffe intentionnelle de ces picces au
Parpallo. Cette hypothese serait corroborée par le faible nom-
bre de déchets avant chauffe et aprés chauffe retrouvés dans
le matériel pour chacune de ces pi¢ces (voir infra et tabl. 9-
10: éclats de fagonnage avant chauffe et apres chauffe isolés).
La vocation aurait donc été plus technique - le fractionnement
spatial des chaines opératoires - que fonctionnelle.

Quant a I’intervention du traitement thermique sur des pi¢ces
aux caractéristiques technologiques différentes (cf. formes
non standardisées), I’explication a déja été donnée plus haut:
matériaux collectés a des moments et en des lieux différents,
sans compter les contraintes techniques et matérielles (acci-
dents de type “lipped-flake”, outrepassages, fissures internes,



Modules Type de
(LxI) Quantité % cortex Talons Secteurs et couches
fragment
en mm
3 conservés -4.75-5 m=2{PCI-21, PP-21)
S0=L=60 5 10% =1 lisses abrasés E=4 5525 m =2 (PL-22, PC-22)
25=1=60 . MD=1
tous “percussion tendre” -PT-17/23 x 1
§ conservés ~4755m=3 (PH-21 x 1; PCL-
n=4 6 lisses abrasés E=5 21x2)
A =T <50 2 lisses non abrasés
i L M= -3-525 m =4 (PL-22 x 3; PH-
25 <1<40 § >50 % =2 1 lipped-flake™ non ML
<209% =2 abrasc MD=2 ) o
Lous “percussion lendre” - PB2-19/20) x 1
) 73 conservés
n=16 Loconserves -475-5m = 50 (PCI-21 x 10;
6 corticaux abrasés E=65 PC2-21x1; TPC-21 x 22 ; PH-21
) 35 lisses abrasés PM =27 x2:PP-21 x 14 PI4-21x 1)
=50%=2 2 lisses non abrasés -
35=L<40 107 ) 17 facetiés abrasés MD =8 -5-525m =64 (PL-22 x 18 ; PP-
20 <1<40 <50 % =12 6 facettés non abrasés M=4 22 x 10 PC-22 x 8: PH-22 x
- (dont B = 10 %) 2 punctiformes ’ 10;PB-22x1;PT-22x 2; PT-
) 4 digdres abrasés P=: 21x5)
+2 SOUS-COItICAUX 1 double filiforme abrasé D=0
alo% “ . " -PL-20/21 x 1 ; PA2-19/(20) x 1
1 seul “percussion dure
226 conserviés - 4755 m = 140 (PC1-21 x 46 ;
n =40 . . PC-21 x 34; PH-21 x 12 ; PP-21
333 wﬁfﬁ;‘:;‘:;‘bﬁ;g;cs E=230 X 39, PI4-21 x 6;PL221 x 1 ;
(d::ﬂsg ;}E']Enz%) 44 lisses non abrasés M=2 PL2-21)x2)
75 < 1. < 30 surtout - 2§ facc’ncs abrascs' MD = 44 - 5525 m =178 {PT_.-_ZZ x 60;
dules 50 9 = 35 28 facettés non abrasés PP-22 x 39 : PC-22 x 46, PH-22
10=<1<30 %30 (d<~t”° 10 %) 26 filiformes PM=54 | x 17;PA-22 x 1; PT-23 x 10;
- :t- ont === 8 puncu:t:curmcs abrasés P=2 PT-22x5)
25x 25 +3 sops-conicaux 7 pgr{]ﬁél{i?gflascgﬁgsab. D=1 - PI-20421 x 3, PA2-19/20) x
al10 % 51 PA4-20/21 x 2 PB2-19420)
1 seul “percussion dure” x2:PT-20x2; PT17/23 x 1
n=7 76 conservés - 4755 m =96 (PC1-21 x 41 :
2 corticaux abrasés =75 | PC-21x27;PH-21 x 1;PP-21 x
=50% =2 25 lisses abrasés 21 PL1-21 £ 3 PL4-21 x 3)
S lisses abrases PM =27
15=L=20 2 lisses non abrasés ~ )
133 <50 % =4 15 facettés abrasés MD =23 -5-525m=36(PL-22 x 13 ; PP-
10=1=20 (dont 3 = 10 %) 6 facettés non abrasés M=5 22x4;PC-22x11;PH-22x3;
) 26 filiformes R PT-21x1;PT-23x4)
+ 1 sous-cortical i P=3
M G tous “percussion lendre” SPL-20721 x 1
. . -4755m=11(PC-21 x 6 ; PP-
10x 10 s Seo Tous facctds abrascs E=15 | 21x3:PL21x1:PL421x1)
y = e H Lt
5x10 ’ percussion tendre PM=3 |-5525m=7(PL22x3;PC-
et pression (?) 22x3:PH22x 1)
394 E- 111 PM - 78 MD
TOTAL = 8P-12M-1D
Possibles éclats i face supérieure sans nervare = 35 Avec retouche d'utilisation = 25 Possibles éclats aprés chanffe = 95

Tableau 9. Décompte et caractéres techniques des éclats de fagonnage (solutréens ou non) isolés (E: entier; P: fragment
proximal; PM: fragment proximo-mésial; M: fragment mésial; MD: fragment méso-distal; D: fragment distal).

inclusions, vacuoles, etc.), qui peuvent faire dévier le tailleur
de son projet initial.

* Les éclats de faconnage (solutréens ou non) isolés
Seuls les éclats des deux couches attribuées au Solutréen

supérieur ont été pris en compte ici. Nous reviendrons dans la
définition du substrat intermédiaire (§ 8) sur les quelques éclats
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du niveau 4,25-4,75 m. Précisons aussi que les résultats présen-
tés ici ne tiennent pas compte des grattoirs sur éclat solutréen,
qui montrent en effet les mémes tendances (§ 11.6.2.2.1).

Leur isolement technologique (cf. possibles raccords et/ou
rapprochements avec les 62 ensembles décrits antérieure-
ment) et les objectifs techniques auxquels ils ont été rattachés,
puisque nous aurions trés bien pu les intégrer dans le chapitre



Unité | ... . Cortex Modules Talons et techniques
. LI'ype d’éclats | Nbre . 4 Secteurs ct couches
lithe. (%) (L x 1) en mm de détachement
i 100/30 % de 40/30 x 40/20 10 “percussion tendre™ | - 475-5 m = 9 (PP-21 x 6 ; PCl-
Eclats de 20 =6 a25x 10 {lisses, abrasés ou non) | 21 x 3)
fagonnage 3005 % mais cenirés el 2 “percussion dure” - 25 m =11 {PC-22 x 4 ; PP-
=14 sur 35 x 25 (lisses et abrasés) 22x2:PL-22x3:PT-23x2)
parité lisses abrasés A . el
de 40 x 20 flacetlés -abrasés 5 3 'i i 'm il (FC I‘l x l_j‘ P('ll
N (+ 2 corticaux) Hlfél,}i‘ﬂ—élxﬁ,PL-l-Alxl,
Eclats 410/10x 10/5 Pour les plus petits PP"‘_ x 13) N
89 30/5% =5 R . -5-525m =43 (PC-22x 21 ;: PL-
solutréens . . modules, majorité de lisses | L3715 0500 L 4. P77 x4 -
1 solu mais centrés sur abrasés 22x 17:PP-22x4;PT-23x 4,
it T.21x 2
2520 x 20/15 (difficile distinguer | PLZIX2)
pression/percussion) Hheslialx
) dont 2 grands (55 x SAESmolL O3] x2;FCI-
Eclats 80/50=5 | 30x12:55x35x7) . P
. . . 25 4045 = 20 entrés § talons divers PL-21x 1)
indéterminés 2T CENIISs ST - 5-525m =11 {PC-22 x 6 ; PH-
30/25x 30/20 22x1;PL22x1:PT-23 x 3
Eclats de faconnage (solutréens ou non} = 109 Eclats indéterminés = 25
_ de 50x 15 toujours lisses, excepté 3 | - 4,75.5m =24 (PC-21x 10 ; PH-
Eeclats de 100/50 =12 a corticaux ; parfois épais | 21x4;PL-21 x 1; PP-21x9)
39 15x15 {5 mm), en majorité fins | -5-525m=12{(PC-22x 7; PL-
faconnage 50/2 =27 mais centrés “percussion tendre”™, sauf 2 [ 22x 2 :PP-22x 1;PT-23x2)
sur 25 x 25 “percussion dure” -PL-2021x2
ded0x202a10x% 10 talons fins -4.75-5m =14 {PC-21 x 4 ; PH-
Eeclats mais centrés ) pa}‘itlé . 21x%3:PL-21x1:PP-21x6)
) 39 - sur 20 x 20 lisses-abrases/“facettés”- | -5-525m=20({PC-22x 12 ; PH-
solutréens (trés rares 15 % 15 ou . abrasés . 22x2;PL-22x4;PT-23x2)
inf) percussion tendre” -PL-20/21 x 2 ; PA4-20/21 x 2
talons divers _ _
. de mais le plus souvent lisses :.4 E'? m = 40 (PP"N x 18 ; FE3-
Eclats . P . 21 x5:PC-21x11:PL-21x6)
2 40 x 30 {abrasés ou non) ; ~5.525m=31 (PL22 x 10 : PC-
indéterminés 73 - a rares facetiés et quelques | T -nl-;P-‘zz 4 PT)-(ZI ’ 3.
non corticaux 20x13 corticaux. E':f-x’3 X‘3] o o
) O | eming® | ~PL2021 x 1:PA2-2021 x 1
Eelats P -4.75-5m=15(PP-21 x 6 ; PH-
indéterminés . 4 . ]m]‘lms divers p 21x1:PCI21x1:PC-21x7)
{(proches de 1004 10 % 0% 35 :::]2 ) mms' r(,: pus :01[1_&_*(an ins,
Péclat de 29 | mais centrés x33x12(ep.) Tros e e ) | 5525 m =12 PT-22x1:
fagonnage trés a res rares faceties (n = 2) | 53 H 0«2 PC22 % 8)
souvent) 2 plage sur 50/10 % 20x10x3 et corticaux n=1) TR ==
corticale percussion tendre - PA4-20/21 x 1 PL-20/21 x 1
Felats de faconnage (solutréens ou non) = 78 Felats indéterminés = 102
i entre S0 et 5 de 40 x 20 lisses, abrasés ou non, - 475-5m=T7(PC1-21x1;
Eclats de 20 % mais a20x20 quelques corticaux (n = 5) | PL4-21 x 2 : PP-21 x 4)
fagonnage - centrés sur mais centrés “percussion tendre” mais | -5-525m =13 (PC-22x2;
20010 % sur 30 x 20 possible “dure” parfois. PP-22 x 5;PL-22x5;PT-23x 1)
Lclats ded0x204a10x5 tous lisses (abrasés ou -P[‘ii?gl_s ']n ;Pl751 (.1‘1(_'5?1—21 x2:
3 ) 29 - mais centrés non), sauf 3 corticaux 5 5 - ﬁx 23 4'&,(},;{ 3.
solutréens sur 25 x 20 “percussion tendre” e L
p P-22x6:PL-22x3:PT-23x2)
. ) =475 5m=2(PC1-21x 1;
Eclats < ~ dont 2 avec “percussion tendre” P-21x 1)
indéterminés B L =50 mm a priori -5-525m=3(PC-22x 2; PL-22

x 1)

Eclats de lagonnage (soluiréens ounon) = 49

Felats indéterminés = 5

Tableau 10. Eclats (ou possibles éclats pour les indéterminés) de fagonnage, solutréens ou non, des unités lithologiques 1 a
3 du Solutréen supérieur: décompte et principaux caracteres technologiques.
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sur les PAP, sont sujets a caution. Toutefois, les tendances
générales entrevues ici ne seront en rien modifiées par les
quelques erreurs commises lors de 1’attribution (tabl. 9). Par
exemple:

- Le faible nombre d’éclats a plage corticale: 71 sur 603
seulement (94 sur 658, en comptant les grattoirs sur éclat
solutréen). Dans la majorité des cas, il s’agit d’ailleurs d’une
plage tres réduite (entre 5 et 20 %).

- Les modules, centrés clairement sur 30 x 30 et 25 x 10 mm
(avec ici L x 1): 466 sur 604, soit 77 %. Pour la plupart, il s’ag-
it d’éclats solutréens - ont été volontairement omis ici les
grattoirs sur éclat de fagconnage (solutréen ou non) dans la
mesure ou les proportions restent identiques (tabl. 9). Du
reste, le nombre d’éclats entiers est lui aussi nettement
supérieur; les éclats de 20 x 20/15 x 10 mm et de 40 x 40/35
x 20 mm sont beaucoup plus rares et les éclats de grand gaba-
rit (40 x 40 mm et plus) sont, eux, nettement sous-représentés
(tabl. 9). Parmi ces derniers, on notera la présence de deux
magnifiques éclats de 60 mm de longueur (théorique pour le
second puisqu’il s’agit d’un rebroussé), indiquant donc un
fagonnage de FLM d’une largeur, sinon supérieure, au moins
équivalente (fig. 50:2 et 5); éclats dont I’isolement tech-
nologique, il faut le préciser, ne peut étre mis en doute.

- La technique de détachement, qui est toujours la méme,
d’apres les caractéres des talons (lévres saillantes, bulbes trés
diffus ou inexistants, pas d’esquillement bulbaire): percussion
directe au percuteur tendre. Seuls deux éclats semblent avoir
été détachés a la pierre dure et/ou tendre.

- Le pourcentage assez élevé, quels que soient les modules, des
talons lisses-abrasés, bien que les talons “facettés-abrasés”
soient aussi trés bien représentés. Ce caractére a son impor-
tance puisqu’il pourrait témoigner d’un fagonnage successif, et
non alterne, pour certaines FLM; une méthode qui a d’ailleurs
été observée sur au moins deux d’entre elles: FLM 1 et 9.

- La grande diversité des matériaux. Nous nous risquerons
méme a affirmer qu’a chaque éclat ou fragment d’éclat
correspond un matériau différent ! Nous sommes donc trés
loin a priori des 62 FLM répertoriées jusqu’ici. Mais quel est
le nombre exacte d’ébauches importées dans le site: 100, 150,
200, plus de 200 ? De tels chiffres nous font bien str “tourner
la téte”, mais sans doute ne sommes-nous pas si loin que cela
de la réalité. Et, finalement, il est bien possible que le traite-
ment thermique ait été la principale activité développée dans
le site; hypothése que méme des palimpsestes, dans le cas ou
ces picces auraient été acheminées par des vagues successives
d’occupation, ne viendraient pas contredire. Les matériaux a
grain fin-moyen sont assez rares (une trentaine tout au plus);
le reste est donc composé en trés grande majorité de silex a
grain fin a trés fin, avec une trés bonne représentation des va-
riétés cryptocristallines (30 % environ).

- Enfin, le déséquilibre apparent entre le nombre total d’éclats
de fagonnage (solutréens ou non), et parmi eux le role mineur

joué par les plus petits gabarits (tabl. 9), et le nombre total
d’éclats de fagonnage aprés chauffe (voir infra): 400 environ
contre 69 ! Ce qui, une nouvelle fois ici, pourrait confirmer
I’hypothése émise précédemment d’une préparation ther-
mique dans le site des FLM, dont I’utilisation a été différée.
Des tests préalables d’efficacité - “le traitement thermique a-
t-il fonctionné ?” - ayant été ponctuellement ou systématique-
ment réalisés (bien entendu, une partie de ces éclats de fagon-
nage apres chauffe peut provenir des chaines opératoires de
fabrication des PAP, d’autant que 35 d’entre eux sont de pos-
sibles éclats a face supérieure sans nervure).

* Les éclats de fagonnage aprés chauffe isolés

Seuls les éclats des deux couches attribuées au Solutréen
supérieur et un éclat trouvé entre 4,50 m et 5 m de profondeur
ont été pris en compte ici [69]. Nous reviendrons dans la de-
finition du substrat intermédiaire sur les éclats du niveau
4,25-4,75 m.

Nous en avons dénombré 63 (dont 3 raccordés), pour la plupart
totalement isolés de leur contexte de fabrication. Or, sachant
qu’aucun rapprochement n’a pu étre établi ni avec les 62 FLM
ni avec les 98 PAP et les 26 PAP et/ou Flm (voir § 11.6.1.5), et
que 90 % de ces éclats sont des éclats solutréens (sans plage
corticale donc) et de retouche, nous pouvons en conclure - a
moins que cette partie de I’activité technique ait eu lieu a I’ex-
térieur de la grotte - qu’une cinquantaine au moins de piéces
indéterminées a retouche rasante (en comptant en effet les
marges d’erreur possibles) ont été introduites sous forme
d’ébauches dans le site, traitées thermiquement puis emportées
a I’état de pieces “préchauffées” (fig. 49; pl. VII). D’apres les
modules de certains éclats - n°4 de la figure 51 et n°1, 4 et 7 de
la figure 52 -, la longueur en particulier, et les directions des
négatifs sur les faces supéricures, qui permettent d’en déduire
la largeur théorique des ébauches au moment de la chauffe, on
peut supposer que certaines d’entre elles étaient des FLM; les
autres pouvant procéder de la fabrication de PAP. Dans deux
cas, ’utilisation du percuteur dur est soupgonnée (fig. 51:1 et
5). La présence parmi ces produits d’un éclat cortical (fig. 51:1)
ne témoigne pas forcément d’un traitement thermique du sup-
port brut (non épannelé). On a vu en effet que la chauffe directe
d’une plaquette ou d’un nodule plat était une aberration (voir
supra). Le reste des éclats ont des modules variables, entre 20
x 20 mm et 10 x 10 mm, détachés en général, d’aprés les ca-
ractéres des 28 talons conservés et des zones bulbaires, a la per-
cussion directe au percuteur tendre. Enfin, on notera la
présence de 6 éclats de retouche a priori (et non de préparation
du plan de frappe), dont 3 au moins semblent avoir été¢ détachés
par pression (fig. 52:2 et 9, entre autres).

En outre, il faut signaler la présence d’un magnifique exem-
plaire, attribué¢ a une FLM d’aprés ces caractéristiques mor-

[69] Solutréen supérieur (4,75-5 m): n =34 (PL1-21 x 1, PL4-21 x 2, PL2-(21) x 2, PP-21 x 11, PC1-21 x 9, PC-21 x 7, PH-21 x 2); Solutréen supérieur (5-
5,25 m): n =29 (PL-22 x 14 (dont P3215 et P3257), PC-22 x 6, PP-22 x 4, PT-21 x 3, PT-23 x 2); PL-20/21 x 1; Solutréen moyen (5,25-5,50 m): n =1 (PL-

23).



Figure 50. Eclats de fagonnage de grand gabarit attribués a une chaine de fabrication de FLM; 2-3 et 5-7 peuvent étre considérés

comme des éclats solutréens (dessins de 1'auteur).
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pho-techniques et dimensionnelles (largeur théorique de
I’ébauche: 30/35 mm), de coloration rosatre et dont le maté-
riau a pris ’apparence d’un silex “plastique”, rappelant la tex-
ture de certaines variétés d’obsidiennes nord-américaines
(fig. 52:7). La morphologie et I’ordre des négatifs visibles sur
la face supérieure n’est pas, au contraire de ce que 1’on pour-
rait croire, le résultat d’un fagonnage par pression: la méthode
utilisée ici laisse apparaitre des négatifs a bords subparalléles
alors qu’en réalité ils ont une morphologie “en éventail”.
L’éclat en lui-méme a d’ailleurs été détaché par percussion
(directe tendre a priori). Cette méthode est attestée unique-
ment sur cet éclat. Mais quel role exact a-t-elle joué dans les
stratégies de fabrication des FLM ?

Les unités lithologiques 1 a 3 ou les témoignages indirects
d’une production de FLM

Il faut de nouveau préciser ici que tous ces éclats, en parti-
culier les plus petits, peuvent procéder de la fabrication aussi
bien des FLM que des PAP, voire des Flm, si tant est qu’elles
existent. Plusieurs des unités techniques qui ont été rattachées
a ces contextes de fabrication (62 FLM, 98 PAP et 26 PAP
et/ou Flm, voir supra et infra) ont d’ailleurs fournies ces trois
variétés de silex (“melado”, “vert opaque” et “marron-vert
semi-opaque”). Qui plus est, les éclats a face supérieure sans
nervure, théoriquement attribuées aux PAP, sont assez nom-
breux (tabl. 10).

Tous ces éclats, on I’aura compris, sont donc considérés a pri-
ori comme des piéces isolées. Trois catégories ont été
définies: les éclats de fagonnage, les éclats solutréens et les
éclats indéterminés (a plage ou non corticale), qui, malgré
leurs caractéres ténus, pourraient appartenir a la premiére de
ces catégories (éclats de fagonnage “atypiques” ?), en parti-
culier pour le silex type 2; une attribution a des chaines opéra-
toires de débitage n’étant pas a exclure.

Les caractéres technologiques qui ont été consignés dans le
tableau 10 (nombre, modules, types de talons, technique de
détachement) ne signalent pas de grandes différences avec le
reste de la production (précisons que les éclats qui ont servi
de supports de grattoirs, de burins et autres outils n’ont pas été
pris en compte pour leur faible nombre et leurs caractéres
technologiques identiques; voir § 6 pour les détails):

- Quel que soit le type de silex, on reléve I’absence d’éclats
corticaux ou semi-corticaux, ce qui confirme 1’idée d’une
importation des FLM sous forme d’ébauches en partie ou
totalement épannelées.

- Les éclats solutréens, c¢’est-a-dire de “plein fagonnage”, sont
les plus nombreux, en particulier pour le silex “melado” (Gr.
1), car la parité éclats de fagonnage/éclats solutréens pour le
silex type 2 n’est pas démontrée, dans la mesure ou les con-
vergences avec le groupe 3 sont trés fortes et fréquentes.
Leurs dimensions sont généralement moyennes, centrées
clairement sur 20 x 20 mm. Le déficit important en éclats de
petites dimensions et, dans une moindre mesure, puisqu’ils
ont pu échappé au tamisage, en éclats de retouche proprement
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dits, pourrait donc indiquer, de nouveau ici, que les FLM
et/ou les PAP ont été terminées dans un autre site.

- Les longueurs sont parfois importantes, pouvant atteindre
les 50 mm, et signalent donc, de nouveau ici, du moins a pri-
ori puisqu’elle ne correspond pas forcément a la largeur max-
imum de la piéce, une production de FLM de grand gabarit.
Les modules sont variables, entre 50 x 15 mm et 15 x 15 mm,
avec une proportion trés nette de 25 x 25 mm.

- Parité des types de talons (lisses-abrasés/facettés-abrasés)
pour les éclats solutréens.

- Le profil généralement rectiligne ou peu arqué de ces éclats,
qui indique qu’une grande majorité des ébauches ont une sec-
tion biconvexe-biplane.

- La technique de détachement, par percussion directe au per-
cuteur tendre, excepté peut-étre dans certains cas (possible
“percussion dure”).

6.1.3. Objectif technique: les pointes a ailerons et a pédon-
cule (ou PAP)

6.1.3.1. Phase d’acquisition des supports: les chaines opéra-
toires de débitage

a) Remarques préliminaires

La reconnaissance des méthodes utilisées par les Solutréens
du Parpallé pour fabriquer les supports des PAP aurait été
grandement facilitée si nous avions pu établir des relations
directes, grace a des raccords, des remontages ou encore des
convergences lithologiques sires, entre certaines piéces et
certains nucléus, entre certaines piéces et certains produits
caractéristiques d’un mode de débitage, par exemple.
Malheureusement, et ce n’est pas faute d’avoir essayé, ces
corrélations n’ont pas été détectées, si tant est bien entendu
qu’elles existent réellement dans les couches examinées.
Restait donc la solution des liens indirects, en recherchant de
possibles convergences technologiques entre certains nucléus
ou groupes de picces et I’ensemble des PAP qui ont été aban-
données dans le site a différents stades de fabrication. Les
résultats existent, mais ce n’est pas sans difficulté qu’ils ont
été obtenus:

1. La grande majorité des témoins lithiques du Solutréen
supérieur, soit des couches 4,75-5,00 m et 5,00-5,25 m, se sin-
gularisent par leur “absence” de caractéres morpho-tech-
niques distinctifs. Les tentatives de regroupement suivant des
critéres litho-technologiques et typologiques n’ont rien
donné, non seulement a cause de ces caractéres ténus, mais
aussi de la faible représentation quantitative pour chacune des
unités techniques ou lithologiques (du reste, n’oublions pas
que les positions stratigraphiques de ces ensembles ne sont
pas précisées, car certains des matériaux auxquels nous fai-
sions référence ici, en I’occurence les types 1 a 4, se retrou-
vent, parfois méme en grande quantité, dans les couches du
Solutréen supérieur évolué I). Si certains d’entre eux avaient
pu permettre un rapprochement, méme hypothétique, avec un
mode de débitage en particulier (Laminaire, Kombewa,
Levallois, etc.), nous aurions bien entendu pris la peine de les



analyser. Parmi ces témoins, il existe un nombre finalement
assez important de nucléus a éclats (n = 30) qui ont fait I’ob-
jet soit d’une tres faible exploitation (1 a 3 produits maxi-
mum), et il s’agit trés souvent, pour ne pas dire exclusive-
ment, de matériaux “médiocres” (tres hétérogenes, a cortex
trés épais, a fissures internes, aux formes trés irrégulieres,
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Figure 51. Eclats de fagonnage aprés chauffe isolés attribués & une chaine de fabrication de FLM (dessins de l'auteur).

voire anarchiques, a gros grain ou a grain moyen-fin), soit
d’une exploitation plus intensive sur des matériaux parfois de
meilleure qualité, mais dont I’isolement technologique (rap-
prochements infructueux), et en I’absence de raccords et/ou
de remontages significatifs, posait un frein a 1’interprétation,
méme si les négatifs des derniers enlévements pouvaient cor-
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Figure 52. Eclats de fagonnage aprés chauffe isolés attribués & une chaine de fabrication de FLM (1, 4 et 7) et a un objectif
technique indéterminé (2, 3, 5, 6, 8 et 9). Les numéros indiqués sur la vue de gauche de I'éclat 7 correspondent a 1'ordre des
enlévements (dessins de l'auteur).
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"CONCEPT GRAND-PRESSIGNY"

5 RECURRLN
¢ Ak -Vasst o

CONCEPT LEVALLOIS

Figure 53. “Jeu des 7 différences” entre la méthode Grand-Pressigny (Geslin et alii 1975) et la méthode Levallois récur-
rente unipolaire (Boéda 1990). Ce qui est en gris dans le premier, et qui correspond aux phases de réaménagement des
convexités latérales et distales, est laissé en blanc dans le second; en effet, comme I'ont indiqué certains auteurs, et en
référence ici aux “livres de beurre”, “l'artisan a débité une couche de x lames [et] a procédé ensuite a un réépannelage
des deux cotés du nucléus et sur toute la longueur” (Geslin et alii 1975:415).

respondre a certains supports de PAP. En conséquence, et
pour des raisons évidentes de priorité, une partie importante
du matériel du Solutréen supérieur n’a pas été inclue dans
cette étude;

2. Malgré la rareté des picces finies ou utilisées, le groupe des
PAP, d’apres les formes et les dimensions des pi¢ces abandon-
nées dans le site (voir le groupe des ébauches notamment),
peut étre qualifié de typologiquement hétérogéne. A cette
variabilité typologique peut étre associée une variabilité
“technologique”. En effet, méme dans le cas ou la retouche a
totalement oblitéré le support, et les exemples sont nombreux,
la morphologie de la piece peut parfois suffir a établir une
premiére distinction entre des éclats et des éclats allongés
et/ou des lames. L’identification du type et/ou des caractéris-
tiques morpho-techniques du support étant par contre beau-
coup plus aisée lorsque la picce a été abandonnée précoce-
ment, excepté, bien sir, pour des petits fragments. Or certains
exemplaires ont ¢té fabriqués a priori sur des éclats de fagon-
nage de FLM. Par conséquent, cette gamme assez diversifiée
de produits-supports peut réponde elle-méme a une variabilité
des méthodes;

3. Le matériel présenté dans les pages qui vont suivre, et
censé étre rattaché a la production des supports des PAP, ne
permet qu’une lecture partielle des chaines opératoires de
débitage, limitée qui plus est aux phases finales de I’exploita-
tion, puisqu’il s’agit le plus souvent de nucléus-témoins. Il
peut s’agir, par exemple, de nucléus de “seconde vie”, et, dans
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ce cas, la ou les derniéres phases de I’exploitation ne sont pas
forcément représentatives du schéma initial. Méme si les con-
vergences, ou tout simplement les coincidences tech-
nologiques existent, on ne peut affirmer que toutes ces piéces
ou tous ces groupes de pi¢ces proviennent de la fabrication
des supports des PAP.

On vient donc de le voir, la reconnaissance des méthodes de
fabrication des supports des PAP repose sur un groupe assez
réduit de piéces-témoins. Mais ne sombrons pas dans le pes-
simisme, car a cette faible quantité de témoins ne répond pas
forcément une faible quantit¢ d’informations, bien au con-
traire...

b) Les débitages de conception levallois

Réflexion critique préliminaire sur la notion de Levallois en
préhistoire: pour une définition “ouverte” du concept

On se souvient que I’approche comparative menée par E. Boéda
sur des industries du Paléolithique moyen (1994) permit a I’au-
teur d’inférer ’existence de mémes principes volumétriques et
techniques régissant la production de ces ensembles. Si les
méthodes et les objectifs peuvent varier, la structure con-
ceptuelle qui les gouverne, elle, ne change pas, reposant sur six
critéres de fonctionnement indissociables. Depuis lors, un cer-
tain nombre de préhistoriens, et en particulier E. Boéda lui-



méme (2005), proposent de réserver I’'usage de ce concept aux
seules industries du Paléolithique inférieur et moyen.

Cette hypothése suscite néanmoins de nombreuses interroga-
tions. En effet, certaines populations ou certains groupes ont été
amenés, pour différentes raisons (contraintes de la matiére, tra-
dition technique...), mais toujours en fonction du ou des objec-
tifs a atteindre: a privilégier une surface sur une autre (critére
1), délimitant ainsi un plan d’intersection (critére 2); a mettre
en place sur cette surface les convexités latérales et distales
nécessaires au controle du module des éclats (critére 3); éclats
qui seront détachés suivant un axe de percussion perpendicu-
laire a cette surface (critére 4) et suivant un plan de débitage
paralléle ou subparalléle au plan d’intersection des deux sur-
faces (critére 5). Comme 1’ont rappelé encore tout récemment
certains auteurs, “le débitage Levallois [...] n’est pas un bon
marqueur chronologique car il peut aussi exister au
Paléolithique supéricur et jusque dans des industries trés
récentes” (Inizan et alii 1995:63). Tel est le cas:

- des “livres de beurre” du Grand-Pressigny, qui aprés avoir
ét¢ morphologiquement comparées aux nucléus résiduels
Levallois par F. Bordes (1949) peuvent étre aujourd’hui
assimilées d’un point de vue conceptuel au “systéme”
Levallois (fig. 53); I’emploi d’une percussion indirecte en fin
de préparation du nucléus, aprés une percussion directe au
percuteur dur, et lors du détachement des lames (Pelegrin
1986-87) n’est qu’une variante et non pas un critére de dif-
férenciation (voir infra);

- de certains nucléus néolithiques de Bega du sud du Liban
(Cauvin 1971, cité par Inizan et alii 1995) (fig. 54);

- d’au moins deux nucléus a éclats de la Ereta del Pedregal
(Navarrés, Valencia), gisement daté du Ille millénaire av. J.-
C. [70] (fig. 55);

- de certains nucléus, a priori du moins, a lames triangulaires
du Proto-solutréen du Portugal, “évoquant les pointes
Levallois du Proche-Orient” (fig. 56) ; supports destinés a la
confection des pointes de Vale Comprido (Zilhdo 1995:5-26;
Zilhdo & Aubry 1995:126, 132 et fig. 1);

- et enfin, de certains nucléus a éclats, a éclats allongés ou a
lames du Solutréen supérieur du Parpalld (voir infra).

Les productions pressigniennes sont associées a la fabrication
de couteaux; celles de la Ereta del Pedregal, du Portugal et du
Parpall6 a la fabrication d’armatures de projectile.

Le recours a un concept Levallois dans des contextes aussi
différents ne doit pas nous surprendre. C’est une idée qui
touche de pres finalement a la question d’une diversité des
méthodes. Tant que les propriétés mécaniques (entendons:
contraintes physiques) des roches dures n’auront pas été
manipulées ou “transcendées” dans le but d’en modifier leur
nature, nous persistons a penser que les méthodes mises en
jeu pour transformer ou plus simplement tailler ces roches ne
sont pas infinies ni méme seulement nombreuses, mais

Figure 54. Nucléus Levallois a éclats de Beqa (Liban) (tiré¢ de
Cauvin 1971).

qu’elles se déploient dans un espace somme toute assez
réduit. Par exemple, quels procédés auraient pu employer les
Solutréens du Parpalldé ou les Néolithiques de la Ereta del
Pedregal pour fabriquer des éclats-supports “plats” (ou a
faible courbure), de telle morphologie, telle épaisseur, tel
gabarit ?

Pour avoir fait varier un seul critére, ici la technique utilisée
pour préparer le nucléus et extraire les lames, nous devrions
éviter toute analogie avec le concept Levallois, et proposer
par conséquent une autre dénomination du type... “concept
Grand-Pressigny” ? Mais il serait excessif tout en acceptant la
seconde, qui se justifie pleinement, de nier la premiére. En
effet, on peut se demander si nous aurions passé sous silence
I’intime connivence qui existe entre ces deux solutions tech-
niques si les productions pressigniennes avaient été étudiées
d’un point de vue technologique avant celles du Paléolithique
moyen: aurait-on refusé aux groupes du Paléolithique
inférieur I’invention du concept Grand-Pressigny, et a ceux du
Paléolithique moyen, et parmi eux Néandertal, sa “généralisa-
tion” ?

Réserver le concept Levallois a ces seules périodes nous con-
damne d’une certaine manic¢re a augmenter indifiniment la
liste des terminologies pour décrire des modes de débitage

[70] Nous tenons a remercier J. Cabanilles pour avoir mis ce matériel a notre disposition.



Figure 55. Nucléus Levallois a éclats de la Ereta del Pedregal
(Valencia, Espagne) datés du Ille millénaire (dessins de l'auteur).

qui, pourtant, réunissent en partie ou totalement les mémes
critéres, ceux requis donc pour accéder au rang de Levallois.
Le “débitage a éclats normalisés” du Badegoulien de I’ Abri
Casserole (Les-Eyzies-de-Tayac) (Morala 1993) est bel et
bien d’essence Levallois, notamment parce que “la méthode
[utilisée] se caractérise par un débitage unipolaire récurrent et
la mise en ceuvre de modalités permettant le maintien des
convexités latérales (et éventuellement distales), nécessaire a
la bonne conduite des opérations (Boéda 1988)” (Morala
1993:197, fig. 1). Les principes de fonctionnement demeurent
fondamentalement les mémes et n’induisent en aucune
maniére une notion de valeur puisque les objectifs et le con-
texte global de production sont différents. Certes, il est vrai
que, quelle que soit la formule utilisée, le nom ne pourra
jamais rivaliser avec celui de Levallois, si bien enveloppé
qu’il est de son “aura transcendantale”, mais le risque est
alors grand d’établir involontairement, entre autres, des dif-
férences de capacité “mentale” entre les Moustériens d’un
coté, et les Néolithiques, les Badegouliens et les Solutréens de
I’autre - n’oublions pas les préjugés sur les comportements
techniques des Badegouliens.

Réserver I’exclusivité du concept Levallois aux industries de
la fin du Paléolithique inférieur et, surtout, finalement, a
celles du Paléolithique moyen, génére une autre ambiguité, et
non des moindres. Méme si cela n’apparait pas dans les écrits,
on associe depuis quelques années trop directement, comme
une sorte d’automatisme, ces productions au concept
Levallois. Or, a trop insister sur le mode de débitage, a le
sacraliser de cette fagon, on en vient a imaginer que le con-
cept est voulu pour soi: penser Paléolithique moyen, c’est
penser Levallois. Comme si les Néandertaliens, entre autres,
avaient eu conscience de produire un autre mode de fabrica-
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Figure 56. “Chaine opératoire de production et d'utilisation de la
pointe de Vale Comprido...” (Zilhdo et alii. 1999: fig. 4). Le nucléus
et la pointe levallois sont indiquées par les zones ombrées.

tion, de révolutionner le milieu technique de son époque, et de
considérer ainsi ce mode de débitage non pas comme une
standardisation de gestes possibles acquis socialement, ce qui
autorise donc sa possible résurgence dans des contextes plus
récents, mais comme une construction mentale réfléchie de
possibilités physiques de la propagation d’une onde hertzien-
ne. Goya, a travers sa période noire, est considéré comme
étant I’inventeur de 1’expressionnisme, alors que I’artiste n’a
jamais eu la nécessité de faire de I’expressionnisme. On isole
ainsi le phénoméne de son contexte; décision qui se justifie
uniquement dans le cadre d’une interprétation sur 1I’évolution
technique et historique (Boéda 1988; Pigeot 1991). En réalité,
ce qui fait I’originalité de Néandertal n’est pas le concept en
lui-méme mais le trindbme réinvention-concept-objectif(s).
C’est avec la prise en compte de ces trois facteurs qu’on se
donne les meilleures chances de nourrir un véritable débat sur
I’évolution des techniques, puisqu’ils représentent trois des
mécanismes qui participent a sa formation, c’est-a-dire a sa
compréhension. Ce qui préoccupait les Néandertaliens était
tout autre chose, et ce tout autre chose trouve d’abord ses
motivations dans les finalités de la production. Il est donc
assez paradoxal que 1’objet (fini) et/ou son support soit en
quelque sorte exclu de I’interprétation alors qu’il représente
justement 1’objectif de toute approche technologique: n’est-ce
pas transcender la mentalité de I’étre préhistorique pour qui le
processus de production n’est qu’un moyen en vue d’une fin ?
A T’encontre de ce qui vient d’étre souligné ici, la démarche



adoptée met donc forcément beaucoup plus I’accent sur
I’aspect apparent du probléme au détriment des mécanismes
qui le gouverne: 1’expression suffisant a elle-méme, une fin
en soi en quelque sorte. Si ’emploi d’arguments théoriques
nous permet d’instaurer un langage avec les préhistoriques et,
surtout, entre préhistoriens, encore faut-il que ces arguments
reposent sur une lecture globale de la chaine opératoire,
depuis I’amont (la collecte des matériaux) jusqu’a I’aval (la
relation support-outil-fonction). Le nucléus n’est pas le seul
témoin des intentions du débitage; c’est la fin du débitage
qu’il faudrait essayer de mieux cerner ainsi que sa relation et
sa cohérence avec les autres sphéres de ’activité technique.

Il semble donc que nous ayons totalement mis de coté le role
didactique, voire pédagogique (le mot n’est pas trop fort), de
la démarche technologique. La description d’un mode de
débitage, ou de fagonnage, sert non seulement a échafauder
des théories sur I’évolution humaine, et par conséquent ne
peut étre congue comme une finalité (sinon il s’agirait d’une
affirmation), mais elle a aussi et surtout pour but d’établir un
cadre de lecture qui soit “pratique” dans sa fonction. En
d’autres termes, le concept Levallois n’est pas seulement
“objet sémantique” (sic !) (cf. Boéda 1994), mais aussi et
avant tout “outil dialectique”: il fait figure de catégorie rela-
tive qui permet une orientation dans I’espace social des
préhistoriens, et en particulier ici des technologues.

En “ajoutant” aux caractéres intrinséques de la méthode (ici au
sens large du terme) un caractére purement extrinséque - la
technique (utilisation exclusive de la percussion directe au per-
cuteur dur) -, E. Boéda pensait certainement pouvoir isoler un
trait culturel propre aux groupes du Paléolithique moyen, ou
plutot de certains groupes (voir infra). Toutefois, la définition
du concept Levallois proposée par ’auteur, d’apres les stig-
mates entrevus sur les nucléus (Ereta del Pedregal) et sur les
supports (Solutréen supérieur du Parpallé et Badegoulien de
I’Abri Casserole), doit s’appliquer en réalité a des industries
postérieures au Paléolithique moyen. D’un trait culturel nous
passons donc a un trait... transculturel.

Mais que la technique soit ou non différente importe peu
finalement. Des six critéres énumérés par l’auteur, cing
doivent étre en réalité considérés comme “immuables” ou
fixes; le dernier quant a lui, la technique donc (de préparation
et/ou de détachement), peut varier, au contraire de ce qu’ont
pu affirmé certains spécialistes (Inizan et alii 1995:65): si
nous acceptons que le concept Laminaire puisse s’exprimer,
selon le temps et le lieu, a travers une large gamme de solu-

tions techniques pour mettre en forme le nucléus et/ou débiter
les produits (pression, percussion...), pourquoi ne pas appli-
quer le méme raisonnement pour le concept Levallois ? Du
reste, nous pensons avoir identifié I’emploi de la percussion
directe au percuteur tendre sur certains débitages Levallois du
Solutréen supérieur du Parpalld [71]. Deux “systémes” au
combien “efficaces” et “altruistes” puisqu’ils offrent la possi-
bilit¢ de faire varier les caractéres morpho-techniques des
produits. Tant et si bien que le Levallois retrouve le sens qui
aurait di étre le sien depuis le début, entendu dés lors comme
un concept générique au méme titre que la méthode
Laminaire, Discoide ou encore Kombewa.

Cette “légére” modification permet d’indexer sur une
meilleure définition du réle assigné au concept Levallois, et
n’implique en aucune maniére le rejet ou ’annulation des
théories sur I’évolution technique (cf. filiation débitage
Levallois/débitage type Paléolithique supéricur [72]) - en
acceptant d’ailleurs le caractére “ubiquiste” ou transculturel du
Levallois, sa théorie n’aurait d’ailleurs pas perdue de sa vita-
lité -, et encore moins d’effacer de notre mémoire 1’idée que le
concept Levallois est une invention acheuléenne, et que son
emploi sera généralisé par les groupes du Paléolithique
moyen. Bien au contraire, non seulement Néandertal se voit ici
réaffirmé dans sa position, puisque son “invention” fera ses
preuves dans des contextes plus récents, mais cela permet
aussi, d’une certaine fagon, de réintroduire les Badegouliens
dans la sphére de I’ “humanité”, ou encore de ne pas minimiser
la qualité des débitages du Solutréen supérieur du Parpalld. On
ne commettrait par exemple aucun péché a présenter Jérome
Bosch comme le premier vrai peintre surréaliste !

Mais si parler de concept Levallois pour les “livres de beurre”
du Grand-Pressigny n’est point génant, puisque plusieurs millé-
naires les séparent des nucléus du Paléolithique moyen, “pro-
poser” en revanche un concept Levallois pour I’industrie
solutréenne du Parpalld, alors que les hypothéses sur sa sup-
posée relation avec I’Atérien ont occupé les esprits durant
plusieurs décennies, est quelque peu embarrassant (voir § 111.2).

Treize unités techniques illustrées et commentées

Le principe adopté ici est le méme que celui utilisé pour les
FLM et les PAP: les piéces ou les ensembles les plus signifi-
catifs sont présentés sous forme de “fiches technologiques”,
ou chaque illustration est accompagnée d’une synopsis. Les
informations relatives au matériau, au poids, aux dimensions,
etc. ont été regroupées dans 1’annexe IV.

[71] Dans la premiére version de ce travail (Tiffagom 2003), nous avions évoqué l'emploi de cette technique dans plusieurs productions de 1'Atérien récent du
Maroc (Bouzouggar 1997). Toutefois, ce diagnostic a été contesté depuis par J. Pelegrin (J. Tixier, comm. orale).

[72] Boéda 1988. On peut méme se demander s'il n'est pas quelque peu génant de comparer le débitage Levallois au débitage lamimaire de type Périgordien
ou Magdalénien pour expliquer le passage d'une exploitation a deux dimensions a celle a trois dimensions (Boéda 1990) ou, si on préfére, entre le
Paléolithique moyen et supérieur. Car si cette proposition peut aider a mieux cerner les raisons de cette transformation, elle peut malheureusement avoir pour
effet opposé de considérer ces derniers comme représentatifs du Paléolithique supérieur: les débitages de lames périgordien et magdalénien ne sont pas des
débitages de type Paléolithique supérieur, mais des types de débitages du Paléolithique supérieur. La théorie d'E. Boéda peut nous faire oublier que le premier
représente le modéle conceptuel et les autres une variante du concept Laminaire. Il aurait donc fallu préciser que cette comparaison avait pour intention d'ex-
pliquer un segment de la chaine évolutive, dans un point du globe qui plus est, et non pas “seulement” (parce qu'il s'agit bien ici d'une critique sur le non-dit)
de rappeler que “la réalité archéologique nous montre que dans bien des cas les modes de débitage ne sont pas aussi tranchés et qu'il reste des plages obscu-
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Figure 57. Débitage Levallois 1, méthode récurrente centripéte ?
Remontage entre deux éclats prédéterminants (7 et 13) et un éclat de
préparation de la surface de plan de frappe (8) (dessin de l'auteur).

Cinq catégories ont été définies en fonction du type de sup-
port recherché et de la méthode employée:

1. Débitages d’éclats de conception Levallois, méthode récur-
rente centripéte ? (n°l et 2);

2. Débitages d’éclats de conception Levallois, méthode récur-
rente unipolaire (a “éclats transversaux”) (n°3);

3. Débitages d’éclats multiples de conception Levallois,
méthode récurrente multidirectionnelle ? (n°4 a 17);

4. Débitages a éclat préférentiel ou envahissant de conception
Levallois, méthode linéale et/ou récurrente, avec deux va-
riantes: débitage dans I’axe transversal (n°18 et 19) et longi-
tudinal (n°20 a 23);

5. Débitage de lames (et/ou d’éclats allongés) de conception
Levallois, méthode indéterminée (n°24).

Précisons que dans la catégorie 3 peuvent étre inclus au moins
7 nucléus. Cependant, pour certains d’entre eux (ensembles
18 a 20), les derniers enlévements préférentiels ne sont pas

nécessairement représentatifs du schéma initial: il peut s’agir
des derniers maillons d’une chaine d’exploitation a éclats
multiples. Quoi qu’il en soit, deux variantes peuvent étre pro-
posées par rapport a la plus grande longueur utile de la sur-
face de débitage: éclat préférentiel débité dans I’axe longitu-
dinal (“éclat longitudinal” donc) et éclat préférentiel débité
transversalement (“éclat transversal”). Bien entendu, ces deux
solutions n’ont peut-étre qu’une valeur descriptive puisqu’il
peut s’agir d’une simple adaptation aux caractéristiques mor-
pho-métriques de la surface a exploiter et/ou aux contraintes
de la matiére premiére, mais les éclats-supports potentiels des
nucléus 19 et 20 auraient pu étre obtenus par un débitage,
dans I’axe pour le premier, et transversal dans [’autre.

» Débitage levallois 1 (fig. 57)

11 s’agit ici d’un remontage entre 3 éclats: les deux premiers
interprétés comme des produits prédéterminants (7 et 13); le
troisiéme comme un éclat de préparation de la surface de plan
de frappe (8). Les directions des négatifs sur les faces
supérieures convergent toutes vers le centre, pour un débitage
a priori centripéte donc, du moins a ce stade de I’exploitation,
puisque cette méthode peut ne pas correspondre au schéma
initial.

Le nucléus résiduel n’ayant pas été retrouvé, on peut suppo-
ser qu’il s’agit ici d’un nucléus mobile qui a été introduit dans
le site, en partie débité, puis emporté.

1. éclat-support (30/40 x 20/40 x 2/5 mm) ?

2. idem (30 x 20/30 x 2/5 mm) ?

3 a 5. série d’éclats prédéterminants préparant extraction
éclat-support 6 ?

6. éclat-support (?) ayant rebroussé (module théorique: 50/40
x 30/20 x 3/6mm).

7. éclat de rajeunissement permettant de nettoyer la surface de
débitage de ces défauts (rebroussés 3 et 6), sans abrasion de
la corniche. Talon lisse, non abrasé, linéaire, sous cortical (8
X 5 mm), bulbe proéminent et court.

8. éclat de préparation de la surface de plan de frappe; talon
lisse, non abrasé, linéaire (3 x 1 mm), bulbe diffus.

9. idem.

10. éclat prédéterminant ?

11. éclat-support rebroussé ?

12. éclat prédéterminant ?

res” (Boéda 1990:64). Le pas est tres vite franchi pour faire de cette interprétation l'explication a I'évolution des techniques, tenu compte d'ailleurs du fait que
la lame, et plus encore le débitage laminaire de type Périgordien ou Magdalénien, semble aux yeux de l'auteur représenter I'apogée de la taille: “la concep-
tualisation volumétrique du nucléus et ses différents modes d'aménagements [...] convergent vraisemblablement vers des formes optimales” (Boéda 1988).
On a en effet I'impression qu'ils sont une étape obligatoire de I'évolution des industries lithiques, ou encore que le Levallois et le débitage type Magdalénien
représentent les deux extrémités de la chaine évolutive. Dans ce cas, que dire des Aborigénes australiens qui n'ont jamais fabriqué de lames ? En réalité, la
lame est une option technique parmi d'autres, reflet d'une option culturelle dont nous ne pouvons percevoir les motivations (Tixier 1984:15). Celles-ci peu-
vent d'ailleurs étre multiples: le changement de mode de vie, de l'approvisionnement en matiére premiere, des techniques du travail du bois, des peaux, etc.
Causes interdépendantes dont la cause premicre est impossible a discerner. S'il existe une réelle adéquation entre cette lame et cette option culturelle, il serait
ethnocentrique d'affirmer que ces deux options sont meilleures car plus proches de nous. La “société magdalénienne” est aussi réussie que celle des Kung !
(Salhins 1974), en ce sens que toutes deux se sont reproduites. Au méme titre que ces techniques dites inefficaces ou dangereuses, les débitages laminaires
sur la plus grande face (et non la plus petite: cf. type Périgordien et Magdalénien supérieur) “restent dans l'ombre de la tendance puisqu'[ils] sortent de facto
de la réflexion sur I'évolution des techniques” (Lemonnier 1991:19). On rejoint aussi ici la réflexion sur les notions d'archaisme et de modernité dangereuse-
ment appliqués aux productions du Paléolithique moyen et supérieur, respectivement (Pelegrin 1995).
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13. éclat de rajeunissement a talon lisse, non abrasé, épais (4
mm), en “chapeau de gendarme” et en aile d’oiseau.

* Débitage levallois 2 (fig. 58)

Plusieurs éclats indéterminés présentent des caractéristiques
lithologiques semblables a celles de ce nucléus, mais les
rapprochements sont peu probables. Il s’agit donc a priori
d’un nucléus isolé. La surface de débitage est 1égérement
convexe et on peut y distinguer une série d’éclats courts
recouvrant le négatif d’un éclat envahissant (7). Les deux
surfaces, d’aprés le schéma diacritique, sont bien hiérar-
chisées. L’abandon pourrait s’expliquer par la présence
d’une fissure interne, déja visible sur la surface de plans de
frappe.

1 a 6. négatifs d’éclats successifs de préparation de la surface
de plan de frappe.

7. éclat-support ? (30/50 x 20/30 mm) ?

8 a 15. série d’éclats courts destinés sans doute a la prépara-
tion d’un grand éclat-support mais la production est arrétée
avant que ce dernier ne soit détaché.

* Débitage levallois 3 (fig. 59)

Nucléus brilé, ou peut-étre chauffé car certains négatifs, les
plus récents justement, présentent un brillant plus intense, en
particulier ceux qui correspondent aux éclats-supports
théoriques. Le schéma utilisé ici reléve d’une grande abstrac-
tion: débitage de deux éclats-supports uniquement (2 et 4),
assez fins et a profil rectiligne. D’ailleurs, le tailleur aurait pu
travailler la plus grande longueur. A noter que le matériau est
identique a celui des PAP 8 et 28 (silex “jaspoide” gris, Gr. 10).

1. courte séquence, éclats de préparation de la surface de
débitage.

2. éclat-support transversal rebrousssé. Module: 33 x 22 x 2/3 mm.
3. éclat de réfection de la surface de débitage préparant 4.

4. éclat-support transversal rebroussé. Module: 26 x 15 x 2/3 mm.
5. éclat d’entretien.

* Débitage levallois 4 (fig. 60)

Les caractéristiques morpho-techniques de cet éclat rappel-
lent celles de I’éclat préférentiel Levallois, mais il peut tout
aussi bien s’agir, d’aprés sa forte convexité et le rebroussé de
I’éclat 6, d’une réfection compléte de la surface de débitage.

La dimension de 1’éclat, le résidu de cortex ainsi que le con-
trebulbe de ’éclat 6 donnent les dimensions du nucléus, plus
ou moins équivalentes donc ici a celui de 1’éclat.

L’enlévement 3 pourrait correspondre a un éclat-support de
module moyen (45 x 25 x 2/4 mm).

Quant aux retouches sur la face inverse (en gris dans la fi-
gure), elles pourraient indiquer une utilisation comme racloir

(atypique ici).
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Figure 58. Débitage Levallois 2, a éclats multiples (méthode récur-
rente centripete ?) (dessin de 'auteur).

Figure 59. Débitage levallois 3, a éclats multiples, méthode récur-
rente unipolaire a “éclats transversaux”. Les zones en gris clair cor-
respondent aux supports théoriques; en gris moyen, a la face infé-
rieure de 1'éclat-support; et en gris foncé, a un éclat de préparation
(dessin de l'auteur).

 Débitage levallois 5 (fig. 61)

11 s’agit, une nouvelle fois ici, d’un nucléus isolé. Les deux
surfaces sont bien hiérarchisées, avec au moins quatre néga-
tifs visibles sur la surface de débitage.

1. éclat-support ? (ici débordant).

2. éclat-support ? 25/35 x 18/25 mm.
3. réfection de la surface de débitage.
4.7



Figure 60. Débitage Levallois 4. Eclat préférentiel outrepassé ou
simple éclat de rajeunissement de la surface de débitage (dessin de
l'auteur).

 Débitage levallois 6 (fig. 62)

Autre nucléus isolé. Le schéma final correspond-il au schéma
initial ? Les deux surfaces sont bien hiérarchisées. Deux supports
théoriques sont représentés dans les figures de droite (4 et 7).

0

Figure 61. Débitage levallois 5, a éclats multiples, possible métho-
de récurrente multidirectionnelle (dessins de l'auteur).

1. éclat-support ?

2. éclat de flanc réduisant largeur surface.

3. courte séquence d’entretien convexité de la surface de débitage.
4 a 6. possibles éclats prédeterminants, préparant le module
de I’éclat 7, ou 4 = éclat-support: 25 x 25 x ? mm.

7. éclat allongé-support, théorique, rebroussé accidentelle-
ment (35 x 13 x 3 mm), rectiligne.

» Débitage levallois 18 (fig. 63)

La production s’est limitée a I’extraction d’un seul éclat (de
module théorique 27 x 24 x 2/4 mm et a section 1égerement
arquée), tres faiblement prédéterminé (négatifs absents ici).
La prédétermination s’est donc peut-étre faite plus en amont,
lors de la sélection du support. La surface opposée, réservée
ici a la préparation des plans de frappe, est constituée aussi
d’une surface lisse en position subparalléle par rapport a la
surface de débitage. S’agit-il dun négatif d’éclat-support,
témoignant par conséquent d’une exploitation successive de
deux surfaces Levallois, ou de la face inférieure du support ?

» Débitage levallois 19 (fig. 64)

Les enlévements de la face opposée, en particulier 1’éclat 1,
correspondent-ils a une exploitation successive de deux sur-

Figure 62. Débitage levallois 6, a éclats multiples, méthode récurrente multidirectionnelle. Les zones grises cor-
respondent aux supports théoriques (dessin de l'auteur).
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Figure 63. Débitage levallois 18, a éclat préférentiel ou envahissant
“transversal”. La zone grise correspond au support théorique, et les
pointillés indiquent l'extension de la surface de plans de frappe (des-
sin de 1'auteur).

faces levallois, a une surface diaclasique ou la face inférieure
d’un éclat-support ? Ces négatifs sont larges et pourraient donc
témoigner d’une production récurrente a partir d’un grand éclat
débité. Toujours est-il que le négatif 9 correspond a un enléve-
ment préférentiel en fin d’exploitation, de module théorique 36
x 24 x 3/6 mm et de section plano-convexe.

» Débitage levallois 20 (fig. 65)

1l s’agit ici d’un raccord entre un nucléus et un éclat. Difficile de
reconnaitre le type de support: un gros éclat sectionné en deux,
par percussion indirecte (sur enclume ?), ou un galet acheminé
sous forme de nucléus en partie exploité ? L’éclat a un aspect
assez fruste certes, mais la structure conceptuelle utilisée,
d’aprés la hiérarchisation des surfaces, est clairement levallois.

 Débitage levallois 21 (fig. 66)

Cette picce a été interprétée comme un nucléus Levallois a
éclat préférentiel, bien que le schéma soit assez trivial. Le
faible investissement dans la préparation des éclats est difficile
a expliquer ici. Le support est un éclat épais débité, cassé dans
sa partie mésiale et sur lequel a été installé un plan de frappe
avec une préparation trés sommaire donc (ou régularisation)

des convexités. Les deux négatifs interprétés comme des éclats
de préparation du plan de frappe pourraient étre confondus
avec des enlévements d’un front de grattoir. En effet, le bord ne
présente aucune trace de retouche d’utilisation (esquillement,
ébréchures) observable en général a I’ceil sur ce type d’outils.
L éclat-support théorique a rebrousssé en fin de course, di a la
légére concavité de la surface de débitage.

 Débitage levallois 22 (fig. 67)

Ce nucléus s’apparente conceptuellement au précédent: le
support utilisé est un éclat épais débité, qui a fait I’objet d’une
préparation trés sommaire pour ’extraction d’un éclat
préférentiel. Apres le rebroussé, le nucléus semble avoir été
recyclé en grattoir (atypique ici).

 Débitage levallois 23 (fig. 68)

Piéce aux caractéristiques technologiques identiques a celles
des deux précédents nucléus (21 et 22). Il s’agit en effet d’un
nucléus sur éclat-support débité dont la face inférieure
présente un négatif d’éclat-support préférentiel théorique (qui
a rebroussé ici). La préparation s’est limitée au dégagement
du plan de frappe, par une série d’enlévements subparalléles
et obtenant sans doute un talon facetté. Module théorique de
I’éclat-support: 30/35 x 22 x 2/3 mm. Le nucléus fut ensuite
repris en coin, comme en témoigne la morphologie “en
escalier” et la position des derniers négatifs.

» Débitage levallois 24 (fig. 69)

Une série d’éclats provenant de la surface de plan de frappe
ont été remontés, au nombre de quatre mais non représentés
ici. A cela, il faut ajouter une série de quatre éclats rattachés
a la surface de débitage, interprétés comme des enlévements
prédéterminants. Deux d’entre eux présentent des négatifs
de produits allongés, subparalléles et de méme direction,
c’est-a-dire de lames-supports donc. Difficile de proposer
des modules, mais 1’arrét de la production a ce stade de 1’ex-
ploitation, alors qu’on aurait pu la poursuivre, et les négat-
ifs des produits font penser a une production de supports de

Figure 64. Débitage levallois 19, a éclat(s) préférentiel(s) ou envahissant(s) débités transversale-
ment. La zone grise correspond au support théorique (dessin de 1'auteur).



Figure 65. Débitage levallois 20, a éclat préférentiel débité dans 1'axe longitudinal. La zone grise correspond
au support théorique (dessin de l'auteur).

Figure 66. Débitage levallois 21, a éclat préférentiel débité dans 1'axe longitudinal. La zone en gris
moyen correspond au support défectueux (a gauche) et théorique (a droite); en gris clair, a la face infé-
rieure de I'éclat-support; et en gris foncé, aux éclats de préparation (dessin de l'auteur).
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Figure 67. Débitage levallois 22, a éclat préférentiel débité dans 1'axe longitudinal. La zone en gris
moyen correspond au support défectueux (a gauche) et théorique (a droite); en gris clair, a la face infé-
rieure de 1'éclat-support; et en gris foncé, aux éclats de préparation (dessin de 1'auteur).
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Figure 68. Débitage levallois 23, a éclat préférentiel débité dans
l'axe longitudinal. La zone en gris moyen correspond au support
défectueux; en gris clair, a la face inférieure de 1'éclat-support; et en
gris foncé, aux esquillements dérivant d'une utilisation comme coin
(dessin de l'auteur).

gation rappelle la face inférieure d’un éclat, tout comme celui
du nucléus. Les deux peuvent appartenir au méme produit.

Négatifs lus aprés le raccord de 1’éclat débordant 9:

1-2. éclats-supports ?

3. éclat débordant.

4 a 7. éclats prédéterminants.
8. éclats débordants.

¢) Les débitages de conception non Levallois

Nous I’avons évoqué en introduction de ce chapitre (§
11.6.1.3.1a), les quelques nucléus (moins de 15) a éclats non
levallois repérés dans les deux couches attribuées au
Solutréen supérieur n’ont pas été analysés du fait de leur
isolement technologique et, surtout, de la difficulté d’identi-

Figure 69. Débitage levallois 24, a lames, voire a éclats allongés et a éclats, méthode récurrente (multidirec-

tionnelle ?) (dessin de l'auteur).

dimension moyenne: 60/40 x 40/20 x 3/8 mm. S’agit-il d’un
schéma de production a objectifs mixtes: lames, éclats
allongés [73] et éclats ?

Le matériau a été¢ importé, semble-t-il, sous forme de nucléus
en partie exploité. Le négatif indiqué par un point d’interro-

fier, pour chacun d’entre eux, la méthode utilisée (les carac-
téres technologiques sont extrémement variables). On retien-
dra uniquement que les négatifs des derniers enlévements,
dans certains cas, peuvent correspondre a des supports de
PAP et/ou de Flm, et que plusieurs sont semble-t-il discoides,
pouvant donc représenter les derniers maillons des chaines

[73] Nous préférons l'emploi de ce terme (Boéda 1994) a celui d' “éclat laminaire” (Delagnes 1996) afin d'éviter toute analogie, et donc confusion, avec les
produits du méme nom rattachés a un débitage de conception Laminaire, dont la fonction est du reste différente.



opératoires levallois (nucléus “de seconde vie” par exemple).
Trois autres catégories de débitage ont été aussi isolées, plus
douteuses encore: le “débitage bifacial” (ou “facial”) [74],
c’est-a-dire un recyclage des ébauches des FLM (cf. §
11.6.1.2.3), sur lequel nous reviendrons dans la synthése inter-
prétative (§ 11.6.1.5), et les débitages Laminaire et “ambigu”
(Levallois et/ou Laminaire ?), qui proviennent a notre avis du
substrat intermédiaire, sans toutefois exclure totalement une
appartenance au Solutréen supérieur (voir § IL.8).

6.1.3.2. Phase de transformation ou d’élaboration propre-
ment dite des PAP: les chaines opératoires de fagonnage

a) Remarques préliminaires

D’apres J. Ma Fullola, 76 exemplaires de PAP, la plupart bifa-
ciales, ont été trouvés dans la grotte, répartis de la fagon sui-
vante dans la séquence solutréenne: 11 entre 4 m et 4,75 m,
59 entre 4,75 m et 5,25 m, 5 entre 5,25 m et 5,75 m, et 2 entre
6,25 m et 7,25 m. Toutefois, ces chiffres ne sont donnés qu’a
titre indicatif car seules les piéces pourvues d’un pédoncule
et/ou d’ailerons furent inventoriées; l’auteur ayant bien
évidemment négligé les déchets de fabrication, en particulier
les éclats a face supérieure sans nervure et les éclats a bulbes
opposés. Bien que cette “erreur” ait été corrigée dans cette
étude, le nombre exact de ces morphotypes ne peut toujours
pas étre précisé, et ce pour une raison bien simple: aucune
feuille de laurier “microlithique” (ou Flm) sous sa forme
définitive n’a été identifiée dans le matériel. Leur présence est
bien slr fortement suspectée puisque certaines piéces, en par-
ticulier celles qui sont proches de leur stade final et celles
présentant de possibles fractures d’impact, sont presque
entiéres (ablation uniquement des deux extrémités).
Néanmoins, ’absence de toute trace d’aileron(s) et/ou de
pédoncule ne permet pas de statuer entre une PAP et une Flm.
Probléme qui se pose dans les mémes termes pour de nom-
breuses ébauches, dont la finalité “technique” demeure par
conséquent indéterminée.

Les PAP portant des traces d’impact ou supposées terminées
étant elles-mémes trés rares et de position stratigraphique
incertaine, nous ne sommes donc pas non plus en mesure de
proposer une liste typologique de référence pour chacun des
niveaux, ni d’inférer une éventuelle évolution des formes. On
verra d’ailleurs que les critéres technologiques demeurent
inopérants dans certains cas: piéces entiéres dont on ne s’ex-
plique pas I’abandon, par exemple. Différentes formes exis-
tent bien entendu, qui vont des piéces trapues aux picces
graciles, triangulaires ou subtriangulaires, a ailerons droits,
aigus ou obtus, qu’elles soient “macrolithiques” ou
“microlithiques”, mais les relations type de chaine opéra-
toire/type de matériau/nature du support/type de PAP sont dif-
ficiles a déterminer. Ce qui explique que cette question ne soit
traitée qu’en fin d’analyse (voir § 6.1.5), et que nous ayons
opté pour une présentation suivant deux critéres tech-

nologiques uniquement: le type de chaine opératoire et le type
de support.

Pour I’avoir déja évoqué dans un chapitre précédent, nous
savons que le classement litho-technologique du matériel du
Solutréen supérieur et, dans une moindre mesure, du
Solutréen supérieur évolué I a permis d’isoler un groupe de
picces dont les caractéristiques morpho-techniques et dimen-
sionnelles coincidaient parfaitement avec celles d’une PAP.
Ce groupe est formé essentiellement d’ébauches et de picces
finies qui ont été soit abandonnées, pour des raisons diverses,
donc vues “en positif”, soit emportées et donc vues “en
négatif” (éclats a face supérieure sans nervure, a bulbes
opposés, solutréens). Or, premi¢rement, ces éclats a face
supérieure sans nervure et ces éclats a bulbes opposés ont tous
été détachés a la percussion directe (au percuteur dur et/ou
tendre); deuxiémement, ces éclats proceédent parfois de la fa-
brication d’une PAP portant des stigmates incontestables
d’une retouche par pression; troisiémement, certaines ébau-
ches indiquent d’ailleurs que les supports ont parfois été
attaqués directement a la pression; quatriémement enfin, nous
avons toutes les raisons de croire que ¢’est cette méme tech-
nique qui a été systématiquement utilisée pour la “finition”.
En d’autres termes, nous venions d’identifier, jusqu’ici tout
au moins, deux types de chaine opératoire de fagonnage: 1’une
“longue et complexe”, parce que plus élaborée (percussion +
pression); I’autre “courte et simplifiée”, parce que de concep-
tion (et non pas d’exécution) nettement plus triviale (pression
seule). En effet, ’expression “courte et simplifiée” n’est pas
a prendre au pied de la lettre car la durée et/ou la difficulté
d’exécution peut étre la méme, voire supérieure; les
guillemets ne sont donc pas une simple coquetterie.

Mais a cela il fallait encore ajouter deux autres parameétres: le
type de support, qui peut étre un éclat, un éclat allongé ou une
lame, et I’intervention ou non d’un traitement thermique. Ce
qui élevait donc a huit le nombre total de chaines opératoires
(ce nombre en réalité est plus élevé puisqu’il faudrait aussi
prendre en compte a chaque fois la nature exacte du support:
éclat Levallois, éclat allongé solutréen, éclat a face supérieure
sans nervure, lame de conception Laminaire, etc., mais dans
la trés grande majorité des cas celle-ci n’a malheureusement
pas pu étre identifiée):

1. Chaine opératoire “longue et complexe” sur éclat-support
sans adjonction d’un traitement thermique.

2. Chaine opératoire “longue et complexe” sur éclat-support
avec adjonction d’un traitement thermique.

3. Chaine opératoire “longue et complexe” sur éclat allongé
et/ou lame-support sans adjonction d’'un traitement thermique.
4. Chaine opératoire “longue et complexe” sur éclat allongé
et/ou lame-support avec adjonction d’'un traitement thermique.
5. Chaine opératoire “courte et simplifiée” sur éclat-support
sans adjonction d’un traitement thermique.

6. Chaine opératoire “courte et simplifiée” sur éclat-support

[74] Expressions empruntées respectivement a D. Binder (1998:94) et a J. Pelegrin (comm. orale).



avec adjonction d’un traitement thermique.

7. Chaine opératoire “courte et simplifiée” sur éclat allongé
et/ou lame-support sans adjonction d 'un traitement thermique.
8. Chaine opératoire “courte et simplifiée” sur éclat allongé
et/ou lame-support avec adjonction d 'un traitement thermique.

11 faut toutefois préciser que I’existence de certaines de ces
chaines opératoires n’est pas démontrée (4, 6 et 8), puisque
I’intervention du traitement thermique n’y est que fortement
suspectée. Toutes les autres, en revanche, correspondent a une
réalité archéologique, en particulier la premiére ou la chauffe
intentionnelle est bien attestée. En outre, I’attribution a 1’'une
ou 'autre de ces chalnes opératoires pour certains exem-
plaires n’est que provisoire, dans la mesure ou un fagonnage
a la percussion a pu précédé la retouche a la pression. Deux
autres catégories ayant ¢été créées pour les cas les plus dou-
teux: une chaine opératoire indéterminée sur éclat-support et
une chaine opératoire indéterminée sur éclat-allongé et/ou
lame-support.

D’autres remarques sur ’analyse et sur le choix de la présen-
tation s’imposent enfin. En premier lieu, et pour les raisons
qui ont été évoquées plus haut (piéces sous forme d’ébauches,
PAP finies trés rares, etc.), n’ont été consignés que les carac-
téres jugés les plus importants, pour ne pas dire les plus per-
tinents. Outre, bien entendu, le numéro d’inventaire de
chaque piéce, le lecteur trouvera dans les tableaux synop-
tiques (annexes IV a VII) les informations relatives:

- au type de matériau utilisé et ses caractéres aussi bien
“extrinseques” qu’ “intrinséques”;

- au type de support (module et caractéres morpho-tech-
niques);

- a I’ébauche ou a la piece (dimensions, section, poids);

- a ’emploi d’un traitement thermique (attesté ou suspecté);
- a la cause de 1’abandon;

le tout complété de quelques observations personnelles trés
bréves, notamment sur le type de retouche. D’un point de vue
typométrique, pour les piéces bien entendu ici, les indices
d’allongement (L/I) et d’aplatissement (l/e), ainsi que la
forme des ailerons et des pédoncules et leurs mensurations
n’ont donc été, respectivement, ni calculés ni consignées. De
toute facon, les échelles sont toujours indiquées (annexes VIII
a XIV), et sachant que 1’épaisseur, en section longitudinale,
est constante, il est donc aisé d’en déduire celle des pédon-
cules. Concernant d’ailleurs ces illustrations, et étant donné
qu’il était impossible de proposer un dessin pour chaque
picce, un code technologique trés simple a été mis au point,
en référence ici au type de retouche et aux fractures d’impact,
principalement (fig. 70).

En second lieu, et ce point vient compléter ce qui vient d’étre
dit, les résultats ne seront exploités qu’ultérieurement, dans la
synthése interprétative générale (§ 11.6.1.5), nous attachant
donc uniquement a la description pure et simple du matériel.
En précisant bien, de nouveau ici, que les picces ont été
étudiées indépendamment de leur position stratigraphique,

incluant en effet les 28 exemplaires de PAP et/ou de picces
indéterminées du Solutréen supérieur évolué I et du Solutréen
évolué II (16 et 12 respectivement), et ce pour les mémes
raisons que celles invoquées dans 1’analyse des FLM (voir §
11.6.1.2.1). Quant a la présentation proprement dite, nous
avons utilisé le méme modéle que celui des FLM: “fiches
technologiques” donc, commengant toujours par les ébauches
abandonnées précocement pour finir avec les PAP présentant
des fractures d’impact.

En troisiéme lieu, et dans la mesure ou chaque chaine opéra-
toire n’est représentée que par de trop rares effectifs et que le
traitement thermique est le plus souvent impossible a détecter,
les chaines opératoires ne seront pas toutes analysées séparé-
ment: les n® 3-4, 5-6 et 7-8 ayant été regroupées.

Pour terminer, et nous passons ici a une toute autre question,
débuter par les éclats a face supérieure sans nervure et les éclats
a bulbes opposés isolés, parce que non rattachés a un contexte
de fabrication en particulier, n’avait aucun sens. En effet, bien
qu’ils entretiennent une relation trés étroite avec les PAP et
avec la premiére des chaines opératoires, ces éclats peuvent
tout aussi bien procéder de la fabrication d’un objectif tech-
nique différent: les FIm par exemple, voire les FLM dans cer-
tains cas, a partir d’ailleurs de supports d’une toute autre
nature: éclats allongés et/ou lames “robustes”. On se reportera
donc a la synthése interprétative pour y trouver toutes les infor-
mations relatives a ces pi¢ces diagnostiques (§ 11.6.1.5).

b) 17 unités techniques illustrées et commentées

Seules les “fiches technologiques” des PAP fabriquées sur des
éclats-supports et a partir d’une chaine opératoire “longue et
complexe” (PAP 1 a5, 8, 15 a 18 et 20) et indéterminée (PAP
85 a 88), et des PAP 89 et 90 sur éclat allongé et/ou lame-sup-
port & partir d’une chaine opératoire indéterminée ont été
sélectionnées ici. Les informations relatives au matériau, au
traitement thermique, etc., nous 1’avons dit, ont été rassem-
blées dans des tableaux synoptiques en annexe (IV a XIV).

* Pointe a ailerons et a pédoncule 1 (ou PAP 1)

Les caractéristiques technologiques de ce remontage: épais-
seur, dimensions et ordre des enlévements (en particulier),

résidu de la face inlErieurs du supporl, aves indicalion du sens el de
la direction die 'enlévement

vue de profil, avec indication de la face inférieure {(théorique) en aris

L

{

par pression (direction el sens) : la longueur de la féche indique
§%il g"agit d une retouche courte {sans waif), eavahissante
UL COUVTANLE, vOIre oulrepassée {aves un Lrail)

par percussion directe probable dure et'on fendre (direction of sens) @
I lomgmenr de la fleche mdique s'il s"agit dme retouche courte,
envahissante ou convrante

UTILISATIGN Traclure(s} A impacl

v|+ !:1

Figure 70. Code de lecture technologique des PAP et des pieces
indéterminées (PAP et/ou Flm).
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Figure 71. Ebauche théorique 1 de PAP vue en “négatif” a partir
d'un remontage entre un éclat a bulbes opposés et de deux éclats a
face supérieure sans nervure (dessin de l'auteur).

évoquent bien plus une ébauche de PAP (moins d’une Flm
d’aprés I’indice d’allongement) qu’un débitage (levallois ou
autre) sur éclat-support, ou encore un fagonnage de support de
coin (future picce esquillée).

Aucun autre témoin lithique. On peut donc envisager, d’aprés
les caractéres des talons des trois éclats et les négatifs d’en-
lévements sur les faces supérieures entrevus sur deux d’entre
eux (1 et 2), une importation sous forme d’ébauche. En effet,
les résidus de négatifs sur les talons ne proviennent pas forcé-
ment d’une préparation des plans de frappe, mais pourraient
correspondre a un fagonnage partiel ou complet, pour un pos-
sible fagonnage successif donc, de la face supérieure de 1’¢-
clat-support.

La concavité distale (vue de profil) indique trés vraisem-
blablement un outrepassage de 1’éclat, détaché, d’aprés le
talon (cortical) “reconstitué” (raccord entre les éclats a bulbes
opposés 2 et a face supérieure sans nervure 3), a la percussion
directe au percuteur tendre, malgré la proéminence du bulbe.

Son épaisseur peut se déduire facilement de celle des talons,
et donc des trois éclats remontés: entre 12 et 15 mm. Deux
accidents successifs, de type rebroussés, visibles sur 1’éclat 1,
ont contraint le tailleur a réduire de fagon assez conséquente
I’épaisseur de I’ébauche (éclats a bulbes opposés 2 et a face
supérieure sans nervure 3, ce dernier outrepassé). Un tel con-
tre-temps aurait sans doute pu étre évité si la percussion
directe au percuteur tendre avait été utilisée pour le détache-
ment de 1’éclat 1, malgré le premier rebroussé, encore que les
enlévements “rentrants” et assez inclinés des trois négatifs
visibles sur les faces supérieures des éclats 1 et 2 pourraient
indiquer le recours a une percussion directe au percuteur dur
durant le “plein fagonnage” (voire dés le début). Les éclats 1
et 2 ont des bulbes proéminents et des cones incipients trés
marqués, caractéres techniques que 1’on associe toujours a la
percussion directe au percuteur dur, tandis que 1’éclat 3 sem-
ble plutot avoir été détaché au percuteur tendre. L’ébauche
n’a pas été retouvée dans le matériel mais ces caractéristiques
morpho-techniques devaient étre semblables a celles de
I’ébauche 8 (fig. 76), fabriquée d’ailleurs dans une méme va-
riété de silex (type 10: “jaspoide™).

* Pointe a ailerons et a pédoncule 2 (ou PAP 2) (fig. 72)

Il s’agit, une nouvelle fois ici, d’aprés ’absence d’autres
témoins lithiques, en particulier d’un hypothétique nucléus,
d’une importation dans le site sous forme d’éclat-support.

Bien entendu, ces trois éclats a face supérieure sans nervure,
aux talons facettés et a angles de chasse compris entre 70 et
90°, détachés d’ailleurs, a priori du moins, par percussion
directe au percuteur dur (bulbes proéminents et cones inci-
pients), pourraient correspondre a une régularisation de la
surface de débitage d’un nucléus, de type levallois a éclat
préférentiel (rebroussé ici) par exemple. Toutefois, nous pen-
sons qu’ils procédent plutdt de la fabrication d’une PAP dans
la mesure ou leur module et la dimension théorique du sup-
port sont semblables a ceux de 1’ébauche théorique 1 (notam-
ment). Ces deux ensembles s’apparentent donc sur un plan

Figure 72. Ebauche théorique 2 de PAP vue “en négatif” a partir d'un raccord de deux éclats a face supérieure
sans nervure; 1: autre éclat a face supérieure sans nervure (dessin de l'auteur).
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Figure 73. Ebauche théorique 3 de PAP sur éclat-support (levallois ?)
(dessin de l'auteur).

conceptuel. On retrouve la méme concavité distale que sur
Iéclat-support précédent, bien qu’elle soit beaucoup moins
prononcée ici. Il s’agit donc bien d’un éclat-support qui a ou-
trepassé au moment de son détachement. Son épaisseur, que
I’on peut déduire de celle des éclats a face supérieure sans
nervure raccordés, est évaluée entre 12 et 15 mm, ce qui a pu
obliger, et cela en comparaison avec les gabarits des PAP
retrouvées dans le site (pieces trés fines), a utiliser une per-
cussion plutdt rentrante que rasante, pour un angle de chasse
assez fermé (entre 70 et 80°), et qui pourrait donc expliquer
I’emploi de la percussion directe au percuteur dur entrevue
sur les éclats raccordés. L’ébauche est, la aussi, absente.

Figure 74. Ebauche théorique 4 de PAP. Les zones grises signalent
les cupules thermiques et le plan de fracture (dessin de l'auteur).

Toutes les couches ayant été passées au peigne fin, on peut en
déduire qu’elle a été emportée hors du site, pour une fabrica-
tion et une utilisation différées donc.

* Pointe a ailerons et a pédoncule 3 (ou PAP 3)

Peu de commentaires a apporter ici. L’ébauche, aprés un tra-
vail partiel d’une des faces (fig. 73, a gauche) a rapidement
¢été délaissée, sans raison apparente. Bien qu’on ne puisse pré-
ciser sa position stratigraphique exacte, cette piece présente
les mémes caractéres morpho-techniques que les deux précé-
dentes ébauches, dont il pourrait parfaitement en constituer le

Figure 75. Ebauche théorique 5 de PAP. 2: la zone blanche correspond & un résidu de la face inférieure de I'éclat-support 1; 3: piéce esquillée;

4: éclat Siret (dessins tirés de Péricot 1942: 2 et de l'auteur).
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support d’origine. Le talon est encore conservé et la présence
d’un cone incipient indique 1I’emploi d’une percussion directe
au percuteur dur; 1’éclat-support ayant 1égérement rebroussé.

* Pointe a ailerons et a pédoncule 4 (ou PAP 4)

La face B (fig. 74, a droite) est plate et pourrait donc corres-
pondre a la face inférieure d’un éclat-support, pour une
ébauche a section plano-convexe. Un traitement thermique
défectueux (cupules et plan de fracture représentés par les
zones grises), intervenu a un moment de 1I’ébauchage ou les
enlévements étaient encore envahissants et rasants, est peut-
étre a ’origine de 1’abandon (le plan de fracture laisse appa-
raitre en effet une structure de type saccharoide).

* Pointe a ailerons et a pédoncule 5 (ou PAP 5)

Il s’agit bel et bien ici d’un “éclat transversal” (fig. 75:1),
fagonné, d’aprés la morphologie et les dimensions des néga-
tifs, par percussion directe (au percuteur tendre et/ou dur). Il
présente un méplat latéral, et on ne sait bien sir pas si sa par-
tie distale était arrondie (éclat rebroussé ?) ou saillante.
L’aspect soyeux et brillant des négatifs pourrait témoigner
d’un éventuel traitement thermique. L’ébauche a été fabriquée
dans un matériau assez bien représenté dans les couches 4,75-
5 m et 5-5,25 m, mais les caractéristiques technologiques trés
hétérogeénes des produits ainsi que I’absence de nucléus, de
raccords et/ou de remontages ne nous ont pas permis d’iden-
tifier le mode de débitage utilisé. Un grand éclat Siret (fig.
75:4), a talon lisse, en aile d’oiseau, et détaché semble-t-il au
percuteur dur, et une picce esquillée (fig. 75:3), possiblement
fabriquée sur une ancienne €bauche de picce foliacée ou sur
un éclat-support préparé a cet effet, sont représentés ici a titre
indicatif.

* Pointe a ailerons et a pédoncule 8 (ou PAP 8) (fig. 76)

La retouche par pression ne fait aucun doute ici: présence de
plusieurs contre-bulbes concaves en forme de pseudo-coches

Figure 76. Ebauche théorique de PAP 8 (dessin de I'auteur).

(indiqués par des points: cf. § 2.3.1.2b, fig. 27:3) et, surtout,
d’une fracture en flexion associée a un “enlévement torse”
(cf. § 2.3.1.3b). Le détail de cet accident caractéristique est
proposé dans la planche I:1. A ces deux critéres d’identifica-
tion, il faut ajouter le type de matériau utilisé: silex a grain
trés fin, tendre, trés homogéne, assimilable a un silex
jaspoide, et donc parfaitement adapté aux contraintes
physiques de la pression.

Cette retouche fut précédée d’un fagonnage a la percussion
directe au percuteur tendre et/ou dur, d’aprés la morpholo-
gic des autres négatifs. Il s’agit par conséquent d’une
chaine opératoire “longue et complexe”, sur éclat-support a
priori.

* Pointe 2 ailerons et a pédoncule 15 (ou PAP 15) (fig. 77)

Cette piece reconstituée (raccord entre deux fragments) est un
exemplaire unique dans toute la séquence solutréenne
analysée. On en remercierait presque le tailleur de 1’avoir
cassée a ce moment du processus ! D’un point de vue tech-
nologique, elle doit étre considérée comme une ébauche de
PAP de gabarit moyen.

Figure 77. Ebauche théorique de PAP 15. Les zones en gris foncé correspondent a priori a un fagonnage par percussion directe au percuteur

tendre et celles en gris clair par pression (dessin de l'auteur).
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PHASE 2
ou 2a-2b

PREMIER AMINCISSEMENT
a la percussion directe au percuteur dur
{2a) etfou tendre (2b).

Mise en place de deux plans d'équilibre,
en particulier bifacial.

Section d'abord biconvexe, puis biplane.
Déchets caractéristiques : éclats a face
superieurs lisse, éclats a bulbes opposés
et solutréens, & talon lisse et

facetté, abrasé ou non.

SECOND AMINCISSEMENT
& la pression "forte", puis ablation de
la base de 'sbauche par grignotage

Figure 78. PAP 15. Reconstitution hypothétique du processus de fabrication a partir des caractéristiques techno-morpho-
logiques de I'ébauche et d'autres pi¢ces-témoins (dessins de 1'auteur et tiré de Inizan et alii 1995, échelle réduite).
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La chaine opératoire de fabrication, hypothétique bien
entendu, associe de facon artificielle ici (fig. 78) plusieurs
picces-témoins: 1’éclat-support 16 de I’encart 5 (fig. 103),
I’ébauche de PAP 16 (fig. 79) et la PAP 87 (fig. 86). En effet,
si on compare les indices d’aplatissement (L/1) et d’allonge-
ment (I/e) a ceux des FLM décrites dans le chapitre précé-
dent, cette piéce peut tout aussi bien s’interpréter comme un
fragment d’une ancienne FLM, recyclée ensuite, donc,
comme €bauche de PAP.

Certains des négatifs sur les deux faces de la piece laissent
peut-étre entrevoir 1’utilisation d’une pression forte, d’autant
qu’il s’agit d’une ébauche de 4,5 mm d’épaisseur, se situant
donc juste en-dessous du seuil a partir duquel cette technique
devient quasiment obligatoire: 5 mm, d’aprés les expériences
de taille menées dans ce domaine par J. Pelegrin (in Aubry
1991:181). La piece, dont la structure aurait été fragilisée par
un éventuel traitement thermique, d’aprés I’aspect soyeux et
brillant du fragment basal, tandis que 1’autre a subi une altéra-
tion du méme type mais accidentelle, aurait donc cédé sous
I’effet de cette pression (cassure en flexion ici). Les contre-
bulbes trés profonds de certains négatifs, notamment ’en-
levement d’axe central, large et évasé, indiquent un amin-
cissement encore important a ce stade de 1’ébauchage, et,
indirectement, la préparation soignée d’un plan de frappe
pour un talon somme toute assez épais (1 et 2 mm).

A noter que la matiére premiére et les caractéristiques techno-
dimensionnelles, plus que morphologiques, de cette ¢bauche
coincident fortement avec celles des éclats solutréens de la
figure 47, interprétés cependant comme les déchets de fabri-
cation d’une FLM (7).

* Pointe a ailerons et a pédoncule 16 (ou PAP 16) (fig. 79)

Il s’agit, 1a aussi, d’un exemplaire unique d’ébauche de
PAP en phase déja bien avancée du processus de fabrica-
tion. Comme on peut le constater sur la figure ci-contre, les
ailerons, et par conséquent le pédoncule, ont été dégagés
par deux larges coches, alors que la piéce présente encore
des bords sinueux et auquelle il manque donc un gros tra-
vail de fagonnage. Les deux contre-bulbes trés marqués sur
la face A (en gris foncé, a gauche) trahissent un amincisse-
ment encore important a ce stade du processus, tout en
préservant, semble-t-il, la largeur de 1’ébauche. S’agit-il ici
des derniers enlévements effectués a la percussion directe
(au percuteur tendre trés vraisemblablement) ? Difficile de
répondre a cette question car la méme morphologie peut
étre obtenue avec une pression forte ! Par contre, cette tech-
nique est sans doute intervenue ensuite, d’apreés le négatif
en forme de U visible sur la face B (en gris clair, a droite),
qui correspond a un accident de type “lipped-flake” (éclat
“arraché”). Cet enlévement vient d’ailleurs couper le
négatif d’une des coches du pédoncule, obtenue sans aucun
doute, elle, par pression. Les autres négatifs sur la face B
sont plus larges et tous antérieurs. Les dimensions de
I’ébauche (1 =32 mm et ép. = 4,5 mm), comme dans le cas
précédent, sont des arguments en faveur de cette hypothése
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Figure 79. Ebauche 16 de PAP. Les zones en gris foncé correspon-
dent a priori a un fagonnage a la percussion directe au percuteur ten-
dre (voire au percuteur dur) et celles en gris clair a une pression plus
ou moins forte (dessin de 'auteur).

(cf. tests de J. Pelegrin). Si le négatif de 1’éclat de type
“lipped-flake” pourrait faire douter de la technique utilisée,
sachons néanmoins, d’aprés nos propres expériences de
taille, qu’un tel accident n’est pas exclusif de la percussion
directe au percuteur tendre.

Le plan de fracture - fracture en flexion ici, intervenue a pri-
ori durant le faconnage - est lisse et contraste fortement avec
celui de ’aileron droit, qui, par chance, a été retrouvé dans le
matériel: la surface est accidentée et la structure de type sac-
charoide. On peut donc se demander si cette altération ther-
mique, visible d’ailleurs sous forme de fissures sur les deux
faces de 1’ébauche - sans compter I’aspect brillant et “grais-
seux” des surfaces - n’est pas intervenue accidentellement
apres 1’abandon de la picce, ou si elle n’est pas liée a la struc-
ture méme du matériau, tout simplement, hétérogéne dans ce
cas. Une troisieme hypothése peut étre envisagée: toutes les
zones n’ont pas atteintes la méme température, si traitement
thermique intentionnel il y a eu. Une reconstitution simplifiée
et hypothétique du processus de fabrication est proposée dans
la planche VIII, associant de facon artificielle, de nouveau ici,
plusieurs piéces-témoins.



* Pointe a ailerons et a pédoncule 17 (ou PAP 17)

Les éclats de fagonnage - n°1 a face supérieure sans nervure -,
interprétés comme des éclats d’ébauchage, ont une coloration
rouge, proche de la rubéfaction, identique a celle du fragment
de la PAP. Or, dans la mesure ou leur gabarit “coincide” avec
les négatifs les plus larges visibles sur celle-ci, décision a été
prise de considérer ces témoins comme appartenant a un seul et
méme objet. La présence de la surface mate (fig. 80:4; pl. 1:3)
aun double intérét ici. D une part, elle contraste nettement avec
le reste des négatifs, qui ont été tronqués et emportés par 1’autre
fragment de PAP (non retrouvé dans le matériel), et avec les
éclats de fagonnage qui ont un aspect soyeux et brillant: le

traitement thermique est donc patent. D’autre part, ce méplat,
interprété comme le résidu d’une fissure interne de 1’éclat-sup-
port, est un témoignage unique qui prouve que la fissure au sein
d’un support, quel qu’il soit, fonctionne comme une zone
morte, ou neutre, lors d’un traitement thermique (voir §
11.2.3.1.2b). On doit donc imaginer que ces deux surfaces, a une
échelle microscopique, ne sont pas soudées 1’une a I’autre,
mais qu’il s’agit en réalité, de facon fictive ici bien entendu,
d’un traitement thermique de deux supports.

Il faut mentionner la présence, a coté des négatifs les plus
larges, d’enlévements étroits, paralléles a subparalléles et en
forme de U, dont certains ont rebroussé ou outrepassé, et qui
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Figure 80. Ebauche de PAP 17. Reconstitution hypothétique de processus de fabrication a partir des piéces-témoins.
Seules les parties mates (en haut) et brillantes (en bas) sont traitées. En bas: les zones en gris foncé sur le fragment de la
PAP (a gauche) correspondent aux éclats détachés par percussion directe au percuteur dur et/ou tendre; celles en gris clair
(a droite) a I' “enlévement torse” et aux deux coches (dessin de I'auteur).
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Figure 81. Ebauche de PAP 18. Les zones en gris foncé correspondent a priori 4 un fagonnage par percussion directe au percuteur tendre (a
gauche) et a la face supérieure ou inférieure de I'éclat-support (a droite), et celles en gris clair & une retouche par pression (les numéros indi-

quent l'ordre des enlévements) (dessin de l'auteur).

sont postérieurs aux premiers. Il s’agit ici d’une tres belle
retouche couvrante paralléle oblique obtenue par pression,
suffisamment forte pour emporter 1’extrémité opposée (éclat
outrepassé donc). Ce changement de technique de détache-
ment est d’ailleurs intervenu avec le dégagement du pédon-
cule et, par conséquent, des ailerons, ce qui pourrait confirmer
I’idée émise précédemment (cf. PAP 16) d’un abandon de la
percussion directe au percuteur tendre au moment d’attaquer
la phase pédoncule-ailerons, ou nous avions supposé une
retouche par pression “forte”, d’aprés la morphologie des
négatifs. L’emploi d’une percussion directe au percuteur dur
peut étre envisagée durant la phase 2, puisque nous 1’avons
détectée sur les ébauches 13 et 14. Toutefois, 1’absence des
premiers éclats et la présence de talons “facettés” (éclats 1 a
3) - le 1 a angle de chasse proche des 90° rappelle les éclats a
face supérieure sans nervure des ébauches 13 et 14 -, sur
lesquels il est difficile d’identifier un cone incipient, ne per-
mettent pas de valider cette hypothése (pour I’éclat 3, et mal-
gré des doutes certains, il s’agirait plutét d’une percussion
directe au percuteur tendre). La cassure a été provoquée par la
pression exercée sur la piéce lors de la retouche, comme le
prouve la présence d’un “enlévement torse” (fig. 27:2; fig.
80:4; pl. I:3).

* Pointe a ailerons et a pédoncule 18 (ou PAP 18)

Le support envisagé dans la figure 83 n’est qu’hypothétique,
d’autant que la face B de I’ébauche (fig. 81: zones en gris foncé)
montre plusieurs négatifs d’aspect lisse et de méme direction
qui pourraient correspondre a des résidus de la face inférieure,
voire supérieure, de 1’éclat-support (en effet, arrivé a ce stade du
faconnage, les enlévements sont normalement toujours
opposés). Qui plus est, la zone siliceuse, visible dans la planche
V:6, peut correspondre a un résidu de cortex. Dans une telle
hypotheése, 1’éclat-support aurait un module assez différent de
ceux entrevus jusqu’ici, plutot épais rappelons-le (ébauches 13,

14, etc.): éclat a profil rectiligne, fin (entre 5 et 6 mm) et large
(environ 30 mm), ce qui permet d’envisager, tout comme les
¢ébauches 85 et 86, un éclat ou un fragment d’éclat de fagonnage
d’une FLM. Dans le cas contraire, puisqu’il s’agit de négatifs
envahissants, couvrants et trés larges, nous aurions 1’emploi
d’une percussion directe au percuteur dur et/ou tendre durant les
premicres phases de la fabrication.

En I’absence d’indices d’un éventuel traitement thermique - il
est impossible de savoir si les trés bonnes qualités du maté-
riau (silex “tendre” a grain trés fin) sont naturelles ou “artifi-
cielles”, malgré I’aspect soyeux des surfaces -, seul le change-
ment de technique de détachement, percussion/pression
(“forte”), permet de marquer une premicre “rupture” dans le
processus de fabrication: “ébauchage” de la partie ailerons-
pédoncule. Néanmoins, reste a savoir, d’une part, si le retour
a la percussion (négatif 7) correspond a une simple “inertie
technique” et, d’autre part, si I’enlévement noté “1 ou 8 ?” sur
la méme face, détaché a priori par percussion directe (d’apres
sa morphologie, le contre-bulbe profond et les lancettes
macroscopiques), est a I’origine de la fracture. Questions aux-
quelles il est impossible de répondre ici.

* Pointe a ailerons et a pédoncule 20 (ou PAP 20) (fig. 82)

Peu de commentaires a apporter ici. On retiendra surtout la
forme triangulaire de la base, qui permet d’inclure cette
ébauche dans le groupe des PAP (et non des Flm). L’inter-
vention de la pression, pour le dégagement de la partie
ailerons-pédoncule, allait donc avoir lieu a ce moment du pro-
cessus (opération absente ici puisque la piece a cédé). C’est la
présence de cette ébauche qui est a ’origine du modele de
préforme utilisée dans les différentes reconstitutions (fig. 78:
phase 3a; fig. 83: phase 1; etc.). Cette ébauche n’est associée
a aucun autre témoin lithique, bien que le méme matériau
(type 4) soit représenté dans ce niveau par de nombreux
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PREMIER AMINCISSEMENT
a la percussion directe au percuteur dur
{2a) etfou tendre (2b).

Mise en place de deux plans d'équilibre,
en particulier bifacial.

Section d'abord biconvexe, puis biplane.
Déchets caractéristiques : éclats a face
supérieure lisse, & bulbes opposés et
solutréens, a talon lisse et facetts,
abrasé ou non.

PHASE 1 Puis ablation de la base de [ébauche

par grignotage a la percussion.

EBAUCHAGE DE LA PARTIE
& la pression "forte"” et "douce",

Figure 83. PAP 18. Reconstitution hypothétique du processus de fabrication a partir des caractéristiques techno-morpholo-
giques de I'ébauche et d'autres pieces-témoins (dessins de l'auteur et tiré de Inizan et alii 1995, échelle réduite).
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Figure 82. Ebauche de PAP 20. Les zones en gris foncé correspon-
dent a priori a un fagonnage a la percussion directe au percuteur ten-
dre et celles en gris clair a une pression (dessin de l'auteur).

déchets caractéristiques (éclats solutréens, éclats de retou-
che). Aucune trace de traitement thermique.

* Pointe a ailerons et a pédoncule 85 (ou PAP 85) (fig. 84)

Tout comme pour les ébauches 18 et 86, nous supposons,
d’apres la section et 1’épaisseur réduite du support, qu’il s’agit
d’un fragment (méso-distal) d’éclat de fagonnage, voire
solutréen, d’une FLM de grand gabarit (entre 50 et 80 mm de
largeur), a section courbe, cassé au moment de son détachement
ou peut-étre intentionnellement. Une autre hypothése existe
aussi: un grands éclat transversal de préparation de créte d’un
nucléus a lames et/ou lamelles, auquel cas cette PAP appar-
tiendrait au substrat intermédiaire puisque le débitage Laminaire
semble absent dans le Solutréen supérieur (voir § 11.8).

On notera les deux possibles amincissements (1 et 2) effec-
tués soit a la percussion, hypothése la plus vraisemblable, soit
a la pression forte. La morphologie des négatifs postérieurs,
pour certains d’entre eux du moins puisque les ailerons et le

Figure 84. PAP 85. Reconstitution hypothétique et simplifiée du processus de fabrication a partir des caracté-
ristiques morpho-techniques de I'ébauche (dessin de 'auteur).
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Figure 85. Ebauche 86 de PAP. Reconstitution hypothétique partiel-
le et simplifiée du processus de fabrication d'apres les caractéris-
tiques morpho-techniques de 1'ébauche (dessin de l'auteur).

pédoncule ont été déja ébauchés, ne permet pas de distinguer
entre une pression forte et une percussion directe au percuteur
tendre. Les derniers enlévements, en particulier ceux visibles
sur la face B (a droite), de belle facture, ont donc sans doute
été obtenus par pression. La cassure est intervenue lors du
fagonnage (en flexion), mais il ne semble pas qu’elle soit
attribuable a I’enlévement visible sur la face B, dont le négatif
est tronqué: le contre-bulbe et I’axe de détachement ne coin-
cident pas avec le plan de cassure.

* Pointe a ailerons et a pédoncule 86 (ou PAP 86) (fig. 85)
Les caractéristiques techno-morphologiques du support rap-
pellent trés nettement celles d’un éclat de faconnage, d’une

FLM sans doute, proche de 1’éclat solutréen.

Il s’agit, a ce stade du fagonnage, d’une retouche unifaciale,
effectuée a la percussion directe au percuteur tendre (négatifs

plus larges) et/ou a la pression (négatifs les plus récents), car,
de nouveau ici (cf. PAP 16 a 18 et 85), les ailerons et le
pédoncule ont déja été dégagés.

La piéce a sans aucun doute été abandonnée a cause de la
zone siliceuse située a la hauteur du pédoncule droit et qui tra-
verse dans toute son épaisseur le support.

* Pointe a ailerons et a pédoncule 87 (ou PAP 87) (fig. 86)

Les enlévements de la face B, indiqués par des fléches, pour-
raient correspondre a un fagonnage préalable a la percussion
directe au percuteur tendre. L’utilisation de la pression ne fait
aucun doute ici: enlévements paralléles ou subparalléles sur
les deux faces, en particulier la A. Pourquoi cet exemplaire, le
plus beau de toute la séquence du Parpallo, a-t-il été abandon-
né dans le site ? A-t-il été utilisé ? S’agit-il d’une cassure acci-
dentelle de la base du pédoncule et de la partie apicale ? Les
bords sont trés effilés et les concavités correspondent aux
contre-bulbes des enlévements effectués par pression, et non
a retouche denticulée.

* Pointe 2 ailerons et a pédoncule 88 (ou PAP 88) (fig. 87)

On remarquera 1’aspect assez fruste de cette ébauche, qui
pourrait étre mis en relation avec sa position dans la séquence,
retrouvée en effet entre 4,25 et 4,65 m de profondeur. Le sup-
port est un “éclat transversal” de nature indéterminée.

* Pointe 2 ailerons et a pédoncule 89 (ou PAP 89) (fig. 88)

Il s’agit sans doute d’une lame-support (semi-corticale), au
sens technologique du terme, d’aprés la direction du résidu de
négatif situé dans la partie mésiale de 1’ébauche (voir pl. IX).
Les négatifs en gris clair, d’aprés leur morphologie et leur
subparall¢lisme, peuvent correspondre a un fagonnage par
pression, avec une préparation encore visible sur la face
opposée (face inférieure de la lame-support), en bas. Un tra-
vail préalable d’amincissement sommaire par percussion
directe au percuteur dur et/ou tendre (négatifs en gris foncé,
plus larges) peut étre envisagé. Une fissure interne, qui a cédé
sous I’effet de la pression, est a I’origine de la fracture. Une
reconstitution hypothétique de la chaine opératoire de fabrica-

Figure 86. PAP 87 (dessin de I'auteur).
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Figure 87. Ebauche de PAP 88. La zone en gris clair correspond &
un résidu de 1'éclat-support; celles en gris foncé a une retouche par
percussion et celles laissées en blanc a une retouche par pression
(dessin de l'auteur).

tion est proposée dans la planche IX, associant de fagon arti-
ficielle cette ébauche et la suivante (90).

* Pointe 2 ailerons et a pédoncule 90 (ou PAP 90) (fig. 89)

11 s’agit malheureusement d’une picce isolée de son contexte
de fabrication; il est donc impossible de pouvoir identifier la
nature exacte du support (lame, éclat allongé ?) et, par con-
séquent, le mode opératoire utilisé. La retouche par pression
est patente: négatifs les plus récents subparalléles, en forme
de U et “ébauchage” de la partie ailerons-pédoncule. S’agit-il
d’une chaine opératoire “courte et simplifiée” ? Le seul résidu
de négatif large et envahissant pourrait correspondre en effet

Figure 88. Ebauche théorique de PAP 89. Les zones en gris foncé correspondent a priori a une retouche par
percussion; celles en gris clair a une retouche par pression; et celles en blanc aux résidus d'un négatif de lame
d'entame et de la face inférieure du support (dessin de l'auteur).

Figure 89. Ebauche de PAP 90. Les zones en gris clair correspondent a priori a une retouche par
pression; celles en gris moyen a une retouche par percussion; et celle en gris foncé aux coches

des ailerons (dessin de 1'auteur).
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a la face inférieure du support. A noter les nombreuses fis-
sures qui ont endommagé cette ébauche et qu’il faut plutot
attribuer, a notre avis, a une altération thermique accidentelle
qu’a une chauffe intentionnelle. Dans le cas contraire, la piéce
aurait cédé des les premiéres retouches. L’aspect graisseux et
brillant des surfaces concerne tous les négatifs. Une reconsti-
tution hypothétique de la chaine opératoire de fabrication est
proposée dans la planche IX, associant de fagon artificielle
cette ébauche et la précédente (89).

6.1.4. Les objectifs techniques indéterminés: PAP et/ou
Flm ?

Parmi toutes les picces a retouche rasante recensées dans les
niveaux étudiés ici, 28 au moins ont une finalité technique
indéterminée (annexes XV a XVIII). On peut certes soupgon-
ner que la plupart de celles qui ont été fabriquées a priori a
partir d’une chaine opératoire “courte et simplifiée”, sur éclat
allongé et/ou lame-support (13 a 28), d’aprés leur morpholo-
gie et ’absence des pédoncules et/ou des ailerons, sont des
feuilles de laurier “microlithiques” (ou Flm); certaines pour-
raient d’ailleurs se présenter sous leur forme définitive (19) ou
avoir ¢té utilisées (25 a 28 avec de possibles fractures d’im-
pact). Mais ces deux critéres nous semblent peu pertinents
pour quatre raisons au moins: 1) la gamme exacte des PAP
n’est pas connue; 2) toutes les PAP analysées dans cette étude
n’adoptent pas une forme triangulaire ou subtriangulaire, et
leurs bords ne sont pas forcément droits; 3) bien qu’il s’agisse
d’ébauches en stade avancé de fabrication et que le dégage-
ment du pédoncule et/ou des ailerons, comme on I’a vu, inter-
vient généralement assez tot dans le processus, rien n’interdit
de croire que cette opération ait été déja effectuée ou était sur
le point d’avoir lieu; 4) il n’est pas dit que les piéces 19 et 22,
qui sont ou semblent étre dans le cas de la seconde (qui n’a pas
été retrouvée en effet) de trés belle facture, ne soient pas des
PAP “défectucuses™: la dextérité du tailleur est patente ici et
peut-étre est-elle directement corrélée a un niveau d’exigence
¢élevé, ce qui expliquerait leur abandon dans le site.

En réalité, le seul argument solide (et encore...) en faveur
d’une production de Flm dans ces niveaux, puisque plusieurs
de ces pieces indéterminées semblent en effet perdurer dans le
substrat intermédiaire (20 notamment), est la présence de
nombreuses piéces de ce type dans les couches sous-jacentes,
attribuées au Solutréen moyen. De toute fagon, nous revien-
drons sur cette question dans la définition du substrat intermé-
diaire (§ I1.8).

Afin d’alléger le discours, nous avons préféré rassembler
toutes les informations en annexe, sous forme de tableau sy-
noptique (annexe XV) et d’illustrations (annexes XVI a
XVIII), sachant que ces picces ont été classées dans deux
catégories différentes, en fonction du type de chaine opéra-
toire et du support:

- picces indéterminées fabriquées a partir d’une chaine opéra-
toire “longue et complexe” sur éclat, éclat allongé et/ou lame-
support (1 a 12);

- pieces indéterminées fabriquées a partir d’une chaine opéra-
toire “courte et simplifiée” sur éclat allongé et/ou lame-sup-
port (13 a 28).

6.1.5. Synthése interprétative

Rappelons, avant d’entrer dans le vif sujet, que les principales
unités lithologiques identifiées (silex 1 a 4, 6 et 7) ont fourni,
dans le site méme et dans des quantités variables, les produits
nécessaires a la fabrication des PAP. D’une part, tous ces maté-
riaux, sans exception, sont représentés dans le matériel qui a été
analysé et qui vient d’étre décrit; d’autre part, et bien que leur
nature technologique ne soit pas connue, les débris de taille pour
chacune de ces unités lithologiques présentent des caractéris-
tiques morpho-techniques et dimensionnelles qui pourraient par-
faitement coincider avec celles des supports des PAP entrevus
dans notre analyse: éclats a profil rectiligne, dont les faces
supérieures présentent parfois des négatifs d’enlévements
envahissants (éclat-supports potentiels donc), possibles nucléus a
éclats et, surtout, présence d’éclats solutréens et a face supérieure
sans nervure. Compte-tenu du déficit en nucléus et en déchets
caractéristiques (cf. caractéres ténus des éclats) des chaines
opératoires de débitage, les relations entre ces unités
lithologiques et les 126 picces isolées (dont 28 indéterminées) et
les remontages par défaut sont restés infructueux. Prétendre dans
ces conditions, répétons-le (cf. § 6.1.3.1a), a une analyse globale
de la production du Solutréen supérieur et, dans une moindre
mesure, du niveau sus-jacent 4,50-4,75 m, relevait de 1’utopie.

6.1.5.1. Les convergences technologiques évidentes entre
“nos” chaines de débitage et “leurs” chaines de fagonnage

On pourrait donc regretter que tout un pan de 1’activité tech-
nique réservée a la production des supports des PAP soit resté
dans I’ “anonymat” le plus complet. Toutefois, cette “lacune”
technologique est largement compensée par les informations
précieuses obtenues a partir de I’ensemble analysé: “nos”
chaines opératoires de débitage. Plusieurs arguments nous
incitent en effet a penser que la plupart, pour ne pas dire la
totalité, des ensembles décrits dans cette étude, et indépen-
damment ici de leur position stratigraphique, entretiennent
des rapports trés étroits avec ces outils, et avec d’autres bien
str telles les possibles Flm:

1. Comparée aux nucléus faiblement exploités (cf. §
I1.6.1.3.1a et ¢), la qualité des matériaux est ici nettement
supérieure: silex d’un grain fin a trés fin, souvent cryp-
tocristallins et a structure plutét homogéne. Comparées cette
fois-ci aux silex 1 a 4 et 6 et 7, certaines de ces matiéres pre-
miéres ont fait I’objet d’un traitement treés particulier et sont
sous-représentées.

2. Les caractéristiques litho-technologiques des éclats-sup-
ports potentiels, vus donc “en négatif” sur les nucléus isolés,
les raccords et les remontages, coincident parfaitement avec
celles entrevues sur les ébauches des PAP et/ou des Flm (voir
les figures 90 a 92, ou sont comparés les modules respectifs):
“éclats d’axe”, “éclats transversaux”, éclats “semi-transver-
saux”, éclats allongés et/ou lames (“robustes” ou “graciles”),
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a profil le plus souvent rectiligne, épaisseurs similaires, etc. I1
est donc raisonnable, pour ne pas dire logique, de penser que
certains d’entre eux, voire tous, sont des supports Levallois.
3. Comme nous le verrons dans le chapitre 6.2, les outils a
usage domestique (racloirs, grattoirs, burins, piéces a
encoche, pieces esquillées...) ont été fabriqués sur une large
gamme de supports. Supports, de surcroit, dont la nature, au
sens technologique ici, méme si elle demeure le plus souvent
indéterminée, différe totalement de celle de nos supports
théoriques et des ébauches des PAP. Une diversité qui pour-
rait s’expliquer par I’emploi de chaines opératoires dites inté-
grées (Perlés 1991) (tout au moins pour le Solutréen
supérieur, car le role exact joué par les outils a retouche ra-
sante dans le niveau intermédiaire reste a déterminer): les
grattoirs sur éclat de fagonnage (solutréens ou non) sont assez
nombreux, et plusieurs burins et piéces esquillées ont été fa-
briqués sur des fragments de FLM ou des produits défectueux
(éclats outrepassés par exemple). Ce qui, bien slr, n’exclut
pas le recours a de possibles chaines opératoires spécifiques,
réservées donc a la fabrication de ces supports (cf. silex 1 a 3
par exemple).

4. Les positions stratigraphiques sont les mémes grosso modo
(fig. 93 et 94; pl. X). En tous cas, tous les débitages qui ont
été individualisés dans cette étude sont absents dans la pre-
miere couche du Solutréen supérieur évolué I (4,25-4,50 m)

et dans les niveaux sus-jacents - le matériel attribué au
Magdalénien, en particulier le Badegoulien, ayant été passé
au peigne fin. Par contre, certains produits Levallois ont été
identifiés dans la couche 5,25-5,50 m du Solutréen moyen.
(Signalons, a ce sujet, la présence d’au moins trois nucléus
Levallois dans le Solutréen moyen ancien (couche 5,75-6 m),
due soit a une contamination, soit a une simple coincidence !)

Ce point éclairci, passons sans plus attendre a I’interprétation
proprement dite de ces chaines de débitage.

Et pour commencer les caractéres finalement assez ténus de la
production Levallois. Nous 1’avons dit, les biais qualitatifs et
quantitatifs sont importants, puisqu’il s’agit le plus souvent
de nucléus ou d’éclats isolés. Une premiére explication peut
étre envisagée: les débitages Levallois ne formeraient qu'une
production d’appoint. En effet, d’autres méthodes non identi-
fiées - plus ou moins élaborées - ont pu étre employées, et il
n’est pas impossible non plus qu’une grande partie des sup-
ports des PAP, en particulier celles qui ont été fabriquées a
partir d’une chaine opératoire “courte et simplifiée”, provien-
ne d’une ponction systématique parmi les déchets de fabrica-
tion des FLM: éclats d’ébauchage et de “plein fagonnage”,
solutréens ou non pour ces derniers (cf. PAP 24, 56, 85 et 86;
fig. 50:7-8; encart 1). Les ébauches ayant méme pu revétir la
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fonction de nucléus a certains moments du fagonnage
(“débitage bifacial” ou “facial” donc), sans en entraver le bon
déroulement (cf. § 11.6.1.2.3). Mais cette hypothése n’est pas
trés convaincante, et nous aurions méme tendance a choisir la
solution inverse: les débitages Levallois, et les éventuels
indéterminés (voir supra: point 3), ont fournit le plus gros des
supports, et leurs caractéres discrets (déficit en déchets carac-
téristiques: encart 2) sont dus uniquement a la faible exploita-
tion de certains nucléus, a un acheminement dans le site de
supports préts a I’emploi, d’ébauches de PAP et de nucléus
configurés et/ou en partie exploités, et enfin a une exportation
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de certains nucléus. Deux arguments au moins avalisent cette
hypothese:

- Le premier plus strictement technologique, puisque le nom-
bre d’ébauches de PAP isolées est élevé et que certains nucléus
sont absents (débitages 1 et 4 notamment); des caractéristiques
que I’on retrouve d’ailleurs dans les unités lithologiques 1 a 3
(voir plus loin). Ce a quoi il faut rajouter la présence, dans le
Solutréen supérieur, d’un certain nombre de pieces-témoins
aux caractéristiques morpho-techniques et dimensionnelles
des plus singulicres et totalement isolées, elles aussi, de leur
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contexte de fabrication (encarts 3 a 5; annexes XIX et XX):
éclats a talon facetté (éclats Levallois?), etc. - pieces dont les
modules théoriques des supports, vus “en négatif” ou “en posi-
tif’, correspondent parfaitement a ceux entrevus sur les
¢bauches ou les pieces finies authentiques (fig. 104 et 105).

- Le second plus strictement “fonctionnel”, puisque la plupart
des PCM du Solutréen supérieur semblent provenir en réalité
du niveau sus-jacent (voir § 7 et 8). Or, si les PAP, qui les
précedent en stratigraphie, sont les seuls outils (avec les FIm)
de cette “période” a présenter des fractures d’impact et
qu’elles entretiennent un rapport si étroit avec les productions
Levallois (et “indéterminées”), c’est donc bien que le bindme
(ou le trinome) Levallois-(“indéterminées”)-PAP a di jouer,
d’une fagon générale et dans le site méme, un role clé¢ dans
I"activité technique des groupes: on est venu au Parpall6 pour
fabriquer, entre autres et surtout, des armatures de projectile
(entendons: outils finis).

Du point de vue des méthodes cette fois-ci, plusieurs va-
riantes ont été utilisées: méthode récurrente centripéte, unipo-

laire, multidirectionnelle (?), linéale. Toutefois, il est encore
trop tot pour pouvoir non seulement évaluer leur nombre
exact, mais aussi définir les caractéristiques techniques des
différentes productions, tant en ce qui concerne les modalités
en elles-mémes que les supports, ou encore la ou les tech-
niques de détachement employées. En effet, quel est le degré
de prédétermination exact des supports ? Quelles sont les ca-
ractéristiques exactes des supports bruts ? On peut certes
soupgonner qu’il existe une certaine souplesse dans les com-
portements, et plus précisément ici une adaptation aux maté-
riaux, puisque les caractéristiques morpho-techniques (plus
que dimensionnelles) des supports théoriques, des ébauches
et des pieces utilisées sont finalement trés variables: talons
lisses/talons facettés; “éclats d’axe”, “transversaux”, “semi-
transversaux, etc.; formes qui peuvent s’inscrire dans un rec-
tangle, un carré, un losange, un triangle isocele, un cercle
allongé, etc.; et que les mémes supports semblent avoir été
obtenus a partir de méthodes différentes. Toutefois, n’ou-
blions pas que sur un plan aussi bien diachronique (temps
long ici) que synchronique (temps court, avec donc de possi-
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Figure 94. Positions stratigraphiques des ensembles 24 a 83 rattachés a la fabrication d'une pointe a ailerons et a pédoncule “microlithique”,
obtenue a partir d'une chaine opératoire “courte et simplifiée” sur éclat-support (en noir) et sur éclat allongé et/ou lame-support (en gris). Les
pieces dont la position stratigraphique demeure indéterminée sont indiquées par un trait discontinu.

bles palimpsestes), 1’'unité technique de tous ces témoins est
loin d’étre démontrée, et que la part des contraintes matérielles,
techniques ou encore économiques a donc pu fluctuer d’une
occupation a I’autre et au sein d’un méme groupe.

6.1.5.2. Les chaines opératoires de faconnage: zooms techno-
logiques

a) Le dégagement précoce de la partie ailerons-pédoncule

Le dégagement précoce, de fait I’ “ébauchage”, de la partie
ailerons-pédoncule semble étre une constante pour les picces
fabriquées sur des supports larges (éclats, éclats allongés,
lames “robustes”), et ce quel que soit le type de chaine opéra-
toire (“longue et complexe”/“courte et simplifiée”) et de PAP
(“macrolithique”/“microlithique): PAP 16 a 19, 85, 88 et 90,
entre autres. S’agit-il d’une option ou d’une simple adaptation
aux contraintes morphométriques du produit recherché,
sachant que les ailerons et le pédoncule représentent, avec la
partie apicale, les éléments les plus fragiles de ces armatures?
Nous nous inclinerons volontiers pour la premicre hypothése.
En effet, s’il est vrai qu’un dégagement précoce est plus
“rentable” d’un point de vue économique - mieux vaut un
défaut de fabrication (entendons: fracture d’un des ailerons
par exemple) d’une ébauche que d’une piéce finie -, n’ou-
blions pas que cette contrainte économique intervient tout au
long du processus de fabrication; combinée, de surcroit, a une
contrainte technique, puisque le travail d’amincissement de

I’ébauche augmente les risques de fracture de la partie basale.
Dans le cas d’un dégagement en fin ou en extréme fin du
processus (fig. 106), cette contrainte technique est pratique-
ment inexistante; la contrainte économique, elle, ne devant
étre surmontée qu’une seule fois. C’est bien cette solution
qu’ont d’ailleurs adopté des tailleurs modernes comme J.
Tixier et J. Pelegrin (comm. orale) (voir aussi Inizan et alii
1995, fig. 8), ou encore moi-méme, et qui fut aussi utilisée par
les Mayas pour “sculpter” leurs célébres excéntricos (Boletin
de Antropologia Americana 1982; Titmus & Woods 2003).
Les pointes de Paijan (Pelegrin & Chauchat 1993), elles, con-
stituent un cas a part, dans la mesure ou ce ne sont pas les
risques de fracture qui sont en cause mais les risques de créer
des angles morts: avec une telle épaisseur, le dégagement pré-
coce et la reprise constante, jusqu’a la finition, des ailerons ne
peut qu’augmenter les risques d’endommagement des plans
de pression, pour des contraintes a la fois morphométriques et
techniques donc. Quant a 1’assertion de N. Pigeot sur la
nécessité de dégager trés tot, dans le processus de fabrication
des pointes de Punta Baja, la partic ailerons-pédoncule
(“avant que la piéce ne soit fragilisée a la suite du fagonnage
bifacial”) (in Legoupil et alii 1989:131), elle ne vient point
contredire cette hypothése: ces pointes ont un aspect plutot
fruste et les ailerons sont peu développés, assez courts et sou-
vent absents, plus proches du cran d’ailleurs que du véritable
aileron. L’absence, ou a I’inverse la présence, des coches-
témoins en extréme fin du processus sur de nombreuses PAP
du Parpalld (ébauches, pieces avec fractures d’impact) n’est
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ENCART 1

ECLAT-SUPPORT THEORIQUE DE PAP
ISSU A PRIORI D’UNE CHAINE DE FACONNAGE DE FLM

Matiére premiére: silex
Caractéristiques de la matiére premiére avant son traitement thermique:
- transparence: opaque a translucide
- couleur: marron (pas de référence Munsell)
- texture: lisse
- structure: trés homogeéne a grain fin-trés fin

Caractéristiques de la matiére premiére aprés son traitement thermique:

- transparence: aucun changement

- couleur: marron (pas de référence Munsell)
- texture: aspect soyeux

- structure: trés homogeéne a grain tres fin

Secteur et couche: PL2-(21) (P4702)

Module de I’éclat-support: 50 x 30 x 4 mm

Section: concavo-convexe

Synopsis

Le résidu de surface mate sur la face supérieure de 1’éclat
ne correspond pas a une surface diaclasique mais a un
enlévement, et les derniers négatifs - face inférieure et
plan de cassure compris - sont brillants et d’aspect soyeux:
le traitement thermique est donc patent ici. Cette solution
d’une chauffe directe de la matiére premicre n’ayant pas
¢été utilisée dans les chaines de débitage des supports des
PAP (ou autres outils), cet “éclat transversal” ne peut donc
provenir que d’une chaine de faconnage de FLM, voire
d’un “débitage facial”.

Les caractéres morpho-dimensionnels de la retouche
(courte, subparallele et en forme de U), sa position (bifa-
ciale), I’ordre des enlévements et 1’absence de traces d’u-
tilisation macroscopiques plaident en faveur d’un fagon-
nage par pression d’une PAP que d’un quelconque autre
type d’outil (grattoir, racloir...). Cette retouche serait donc
a ’origine de la cassure du support (flexion dans la main)
et expliquerait son abandon dans le site.

S’il s’avere que cette piece est une ébauche de PAP, son
profil “concavo-convexe” trés prononcé aurait obligé le
tailleur a réduire de plus d’un tiers la longueur initiale du
support, a moins de se contenter d’une retouche marginale
sur la face inférieure (future PAP unifaciale donc).

Figure 95. Fragment d'ébauche théorique de PAP sur éclat de
fagonnage de FLM traitée thermiquement, avec reconstitution
probable du support d'origine (en bas). Seules les parties mates
(en haut) et brillantes (en bas) sont traitées (dessin de 'auteur).
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ENCART 2

ECLATS A DOS (OU DEBORDANTS) ISOLES LEVALLOIS ET/OU INDETERMINES

Une courte parenthese ici dans la mesure ou 26 de ces éclats seulement ont été recensés. Ce chiffre n’est pas surprenant si on tient compte que les
ensembles levallois ne sont représentés que par les derniers maillons de la chaine de débitage et que certains nucléus n’ont fourni que deux ou trois
supports maximum. L’angle formé par le dos et la surface de débitage est toujours compris entre 60 et 90°, excepté pour I’éclat 3, mais son dos lisse
pourrait correspondre en réalit¢ a la face inférieure d’un éclat-nucléus, ce qui expliquerait cet angle plus saillant. Bien que les doutes sur leur vraie
“nature technologique” ne soient pas totalement dissipés - tous ces éclats sont-ils levallois ? -, on observe que tous ces éclats proviennent du niveau
4,75-5,25 m, c¢’est-a-dire du Solutréen supérieur, et de la couche 4,50-4,75 m. Quant aux techniques de détachement, on peut uniquement signaler 1’u-
tilisation de la percussion directe au percuteur dur, associée le plus souvent a des talons lisses, dans six cas au moins, et au percuteur tendre, associée
parfois a des talons facettés, dans treize cas.

Numéros d’inventaire: PL-23 x 1; PL-22 x 3; PC-22 x 2; PH-22 x 2, dont P3066; PP-22 x 2, dont P3014; PT-21 x 3; PT-23 x 1; PC1-21 x 1; PC2-(21) x 1 (P3756); PL2-(21) x 1; PP-21 x 2; PP-20 x
1; PH-20 x 1; PL1-20 x 1; PC-20 x 1; PL-20/21 x 1; PB2-19/(20) x 1 et PT-17/23 x 1.

Figure 96. Eclats & dos (ou débordants) levallois et/ou indeterminés. Les silhouettes noires indiquent les angles formés entre les deux
surfaces (1: PP-22; 2: PT-23; 3: PH-22; 4: PH-22; 5: PL-22; 6: PP-20;7 et 13: PP-21; 8: PL-23; 9: PB2-19/(20); 10: PC1-21; 11: PT-
23 et 12: PT-21). 10 a 13, respectivement: burin d'angle sur cassure, racloir ou simple retouche d'utilisation, burin diédre d'angle et
possible picce esquillée (dessins de 1'auteur).
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ENCART 3 A5

SUPPORTS THEORIQUES DE PAP VUS EN “NEGATIF”
SUR CERTAINS PRODUITS AUX CARACTERES
MORPHO-TECHNIQUES ET DIMENSIONNELS PARTICULIERS

Nous I’avons dit, une partie de la production lithique du Solutréen supérieur et, dans une moindre mesure, des deux couches sus-jacentes, en particu-
lier la couche 4,50-4,75 m, n’a pas été prise en compte dans cette étude. Toutefois, nous avons relevé au sein de ce groupe la présence de certains out-
ils et débris de taille (n = 37) dont les caractéres technologiques (morpho-techniques et dimensionnels ici) indiquaient de possibles relations avec les
chaines de fabrication des supports des PAP et des pi¢ces indéterminées:

- la grande majorité de ces produits proviennent des deux couches attribuées au Solutréen supérieur;

- a chaque piece correspond un matériau différent !

- tout comme les PAP et les piéces indéterminées, qui ont été introduites dans le site a priori a 1’état de supports et/ou d’ébauches, et les débitages le-
vallois, toutes ces pieces sont isolées de leur contexte de fabrication; si I’on excepte les 4 outils (3 grattoirs et | racloir), qui ont toutes les chances
d’avoir été importés sous cette forme, et si I’on ajoute a cet isolement technologique 1’absence systématique de cortex, la plupart de ces pieces, voire
la totalité, ont donc sans doute été débitées sur place a partir de nucléus mobiles en partie exploités. Ce qui explique que nous n’ayons pu identifier le
ou les modes de débitage, qui peuvent aller du schéma le plus simple (voir par exemple les deux picces ci-dessous) au schéma le plus compliqué (voir
par exemple les cinq éclats a talon facetté - levallois ? - des figures 100, 101:1, 4-5 et 103:17.

Trois précisions ici: 1) ces 37 piéces-témoins ont été classées dans deux catégories: supports théoriques vus “en négatif” (18 piéces: encart 3) et sup-
ports théoriques vus “en positif” (19 picces: encarts 4 et 5, dont cinq ébauches); 2) le type de chaine opératoire n’est pas indiqué; 3) tous les détails
de ces pieces (matériau, dimensions, provenance, etc.) sont donnés dans les annexes XIX et XX.

Figure 97. Supports théoriques de PAP et/ou de FIm vus “en négatif” sur un racloir droit et un grattoir double (dessins de l'auteur).
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Figure 98. Supports théoriques de PAP et/ou de Flm (éclats et lames) vus “en négatif” sur plusieurs outils et débris de taille
(dessins de 1'auteur).
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Figure 99. Supports théoriques de PAP et/ou de Flm (éclats et lames) vus “en négatif” sur plusieurs outils et débris
de taille (dessins de l'auteur).

122




ENCART 4

ECLATS, ECLATS ALLONGES ET/OU LAMES-SUPPORTS THEORIQUES
DE PAP ET/OU DE FIM
CASSES A PRIORI AU MOMENT DE LEUR DETACHEMENT OU “DEFECTUEUX”

Les 8 éclats-supports sélectionnés ici (fig. 100 et 101) pourraient étre des éclats levallois (préférentiels ou non): direction et ordre des enlévements sur
la face supérieure, talon facetté, profil rectiligne, forme ovalaire a quadrangulaire. Mais on pourrait tout aussi bien les interpréter comme de simples
éclats de rajeunissement de la surface de débitage, auquel cas les négatifs sur les faces supérieures correspondent aux éclats-supports, ou encore, en
particulier pour I’éclat 3 (fig. 151), comme des éclats de fagonnage de FLM. En tout cas, quelle que soit leur nature exacte, ces produits se distinguent
trés nettement du reste de la production et méritaient donc d’étre signalés.

Pour les 6 éclats-allongés et/ou lames-supports (fig. 102), nous devons préciser que les rebroussés des piéces 1, 2, 4 et 5 peuvent étre intentionnels, a
I’instar de ce que I’on a pu observer sur les débitages levallois 3, 21 et 26. Cette hypothése est tout a fait envisageable dans la mesure ou cette mé-
thode permet de créer un plan de pression “naturel” (voir figure ci-dessous), qui peut donc étre attaqué directement a la pression (ou a la percussion).
Par contre, un angle aigu nécessite toujours, tout au moins dans le cas d’un travail d’amincissement du support, une préparation. Dans le cas contraire,
c’est-a-dire avec un rebroussé accidentel donc, le tailleur devait en toute logique rechercher un support plus long (voir les reconstitutions des supports
théoriques de la figure 102).

SUPPORT REBROUSSE
aucune préparation —_
’ plan de pression “naturel” . T ==
{talon lisse) ‘
compresseur
angle trop aigu .
préparation obligatoire T -
! . du plan de pression par . T !
i ablation du bord
(talon facetté) S

SUPPORT NON REBROUSSE

Figure 100. Fragment proximo-mésial d'un éclat (levallois ?) a talon facetté (silex “melado”; Solutréen moyen,
Levante 5,25-5,50 m) (dessin de l'auteur).
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Figure 101. Eclats-supports théoriques de PAP cassés a priori au moment de leur détachement, et leur reconstitution proba-
ble pour les 1 a 5 (dessins de 1'auteur).
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Figure 102. Eclats allongés et/ou lames-supports théoriques “défectueux”; la silhouette grise es

support recherché (dess

ins de l'auteur).
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ENCART 5

EBAUCHES THEORIQUES DE PAP ABANDONNEES PRECOCEMENT
ET TRAITEES OU NON THERMIQUEMENT

A\
!
\

Figure 103. Ebauches théoriques de PAP abandonnées précocement; les zones grises correspondent aux pre-
mieres phases du fagonnage (dessins de 1'auteur).
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"LONGUE ET COMPLEXE" "COURTE ET SIMPLIFIEE"
SUR ECLAT-SUPPORT SUR ECLAT-SUPPORT

/ 1 16<1<35

- éclats levallois ?

- éclats de fagonnage (déchets FLM) ?
- éclats solutréens (déchets FLM) 7

- éclats indéterminés

- éclats levallois
- éclats solutréens (déchets FLM) ?
- éclats indéterminés

INDETERMINEE ECLATS-SUPPORTS
SUR ECLAT-SUPPORT THEORIQUES

m ’
bt -
. Wl \.-"I
i — o
I )
l “ ; m

R/ 24<1<30
/ A 25<1=30 .
n

35<ép.<5

. . . - éclats levallois ?
) ',’c:a:"' ?‘:‘,‘;"e'_'s (déchets FLM) - éclats de fagonnage (déchets FLM) ?
eclats indetermines - éclats solutréens (déchets FLM) ?
- éclats indéterminés (a talon facetté ou lisse)

Figure 104. Modules comparés (maxima/minima) et nature des vrais supports des PAP et de certains supports théo-
riques (gris foncé); PAP obtenues a partir de plusieurs chaines opératoires. Les fleches indiquent le sens et la direc-
tion de I'enlévement (théoriques en trait discontinu).
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"COURTE ET SIMPLIFIEE"
SUR ECLAT ALLONGE
ET LAME-SUPPORT

. B

INDETERMINEE ECLATS ALLONGES
SUR ECLAT ALLONGE ET/OU LAMES-SUPPORTS
ET LAME-SUPPORT THEORIQUES
. = - B

- éclats allongés levallois ?

- lames levallois ?

- éclats de fagonnage (déchets FLM) ?
- éclats solutréens (déchets FLM) ?

- éclats allongés indéterminés

- lames indéterminées

45 <=L =60 45=L <60
25=1<30 25=1=30
3,5=¢p.=5 3.5<ép.=5

- éclats solutréens (déchets FLM) - éclats allongés levallois ?

- éclats indéterminés - éclats solutréens (déchets FLM) ?

- éclats indéterminés
- lames levallois ?
- lames indéterminées

Figure 105. Comparaison entre les modules (maxima/minima) et la nature des supports des PAP (chaines opératoires

LX)

“courte et simplifiée

sur éclat allongé et lame-support, et indéterminée) et certains supports théoriques (en noir). Les fl¢-

ches indiquent le sens et la direction de I'enlévement (théoriques en trait discontinu).
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Dégagement précoce (ébauchage)

de la partie ail

N

ECLAT-SUPPORT

erons-pedencule

2 -

/ OUTIL FINI

Dégagement des ailerons et du
pédoncule en (extréme) fin du processus

Figure 106. Deux variantes possibles pour la fabrication d'une PAP a partir d'une chaine opératoire “longue et complexe” (ou
“courte et simplifiée” ?): la seconde (en bas) est mieux adaptée aux contraintes économiques et techniques.

pas non plus en contradiction avec cette idée de “préférence”.
Sur certaines pieces, les ailerons sont d’ailleurs inexistants ou
peuvent avoir été dégagés tout a la fin, mais cette modalité
n’est en parfaite adéquation qu’avec des picces étroites a
pédoncule large: la marge d’action entre les deux largeurs est
trop faible pour dégager de véritables ailerons. Dans le cas
d’une chailne opératoire “courte et simplifiée” sur lame
gracile, cette opération peut (doit ?) intervenir au dernier
moment. Dans le cas contraire, ébauchage en cours de proces-
sus donc, le dégagement ne pourra de toute fagon se faire qu’a
1’aide de petites coches, dont la largeur est déterminée en effet
par celle de la piéce-support: 1’option “coches” est d’autant
plus inadaptée ou superflue que la PAP est étroite, alors rem-
placée par un dégagement progressif par “grignotage”.

En fait, le seul argument qui permettrait de privilégier I’hy-
potheése des contraintes morphométrique et technique est le
faible niveau de “savoir-faire moteur et idéatoire” [75] des
tailleurs de PAP du Parpall6: seule la forme de 1’objet est
acquise (“pointe a deux ailerons et un pédoncule™), ce qui est
loin d’étre le cas ici. Par conséquent, cette variante technique
doit étre interprétée comme une option culturelle ou “indivi-
duelle”. “Individuelle”, parce que plusieurs tailleurs solu-
tréens, a I’instar de ce qui a été observé en Irian Jaya chez les
tailleurs d’herminettes Dani et Wano (Pétrequin & Pétrequin
1992:228), ont pu développé une méthode a haut risque - le

[75] Pour la définition, se reporter a l'article de J. Pelegrin 1991:108.
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dégagement précoce de la partie ailerons-pédoncule - pour
aboutir au méme résultat.

b) La chaine opératoire “longue et complexe” ou le change-
ment de technique de détachement percussion/pression durant
le processus de fabrication

Nous I’avons vu, la reconnaissance des techniques de détache-
ment sur certaines ébauches demeure des plus malaisées (cf.
PAP 15, 16 et 18). Les schémas diacritiques des piéces con-
cernées sont incomplets (piéces cassées) et la morphologie des
négatifs ne permet pas de trancher entre une percussion directe
au percuteur tendre et une pression “forte” (fig. 79 et 80). Le
changement de technique aprés [’ébauchage de la partie
ailerons-pédoncule est une modalité qui n’est attestée que sur la
PAP 17, et ne peut donc étre affichée comme une regle. Cela dit,
si on part du principe que les caractéristiques morpho-dimen-
sionnelles des ébauches se trouvent déja bien en deca du seuil
critique a partir duquel la pression devient obligatoire (I = 50
mm; ép. = 5 mm), établit expérimentalement, rappelons-le, par
J. Pelegrin (in Aubry 1991:181), on peut supposer que ce
changement a déja eu ou ne tardera pas a avoir lieu; le travail a
la percussion ne pouvant se poursuivre plus longtemps.

Reste 1’autre possibilité: ’intervention de la pression avant
I’ébauchage de la partie ailerons-pédoncule, qui est tech-



niquement possible puisqu’avant cette opération 1’indice
d’aplatissement des piéces 15 a 18 - respectivement 6,6
(30/4,5), 7,1 (32/4,5), 4,7 (22/4,7) et 5,6 (28/5 mm) - était
déja nettement inférieur a celui proposé par J. Pelegrin (50/5
mm = 10). Mais le probléme ne peut se poser dans les mémes
termes selon qu’il s’agit d’un support épais ou fin, variable
non maitrisée ici: quelles sont les épaisseurs exactes des
éclats-supports de ces quatre PAP ?

En effet, dans le premier cas de figure (largeur/épaisseur de
I’éclat-support nettement supérieur a celui des ébauches
cassées), et en admettant ici, dans le cas précis du Parpallo,
que la pression - contrairement a la percussion qui permet de
travailler le volume de la piéce - a plus a voir avec les
derniéres étapes d’un fagonnage (travail de la “surface”), cette
technique ne pourra intervenir qu’au moment ou 1’ébauche
présentera les caractéristiques dimensionnelles adéquates,
c’est-a-dire aprés avoir atteint 1’épaisseur de la piece finie (ou
tout au moins s’en étre approché) et/ou, puisqu’ils peuvent en
effet coincider, le seuil critique indiqué par Pelegrin (la largeur
des ¢ébauches 15 a 18, déja nettement inférieure aux 50 mm,
pouvant parfaitement étre négligée), soit juste avant 1’ébauchage
de la partie ailerons-pédoncule (I’épaisseur des ébauches avant
cette opération étant déja comprise entre 45 et 55 mm). Mais
que la pression intervienne juste avant - hypothése a ne pas
rejeter (cf. ébauche 15) - ou juste aprés importe peu dans ce con-
texte: cette donnée n’acquerra une valeur technologique que si
les schémas de taille sont stéréotypés, question a laquelle nous
ne sommes pas en mesure de répondre ici.

Dans le deuxiéme cas de figure (largeur/épaisseur de 1’éclat-
support proche de celui des ébauches cassées), le travail a la
percussion est si insignifiant en regard de celui qui suit a la
pression que la chaine opératoire “longue et complexe” passe
facilement a la chaine opératoire “courte et simplifiée”; la
phase d’“avant” n’existant pas.

Conclusion: il ne s’agit donc pas tant de connaitre le moment
exact du changement de technique que de chercher a savoir si
les tailleurs ont oui ou non continué, et jusqu’ou, malgré les
risques encourus (cf. seuil critique de Pelegrin), le travail a la
percussion apres 1’ébauchage de la partie ailerons-pédoncule.
Premiére conclusion subséquente: I’intervention de la pression
a ce moment précis du processus, et non pas avant ou apres,
est liée uniquement, a notre avis, a un probléme de contrainte
dimensionnelle de 1’ébauche. Deuxiéme conclusion: il ne s’a-
git donc pas d’une variante mais bel et bien d’une adaptation.

Quant a la question: pourquoi ne pas avoir fagonné les PAP de
bout en bout a la percussion directe au percuteur dur et/ou
tendre, elle n’a bien slr pas lieu d’étre posée dans le contexte
culturel étudié ici: la retouche par pression est au Solutréen ce
que le harpon est au Magdalénien (par exemple) !

¢) Le traitement thermique “sophistiqué”

Plusieurs points doivent étre traités ici. Les problémes d’iden-
tification d’abord. En effet, et en partant du principe que les

126 picces trouvées dans le site (98 PAP et 28 indéterminées)
forment un “échantillon” - le nombre d’exemplaires abandon-
nés sans cause apparente et d’aspect fruste pouvant étre né-
gligé -, exceptée 1’ébauche 17, toutes les autres pieces sont
isolées de leur contexte de fabrication. A cette difficulté s’en
ajoute trois autres:

- le déficit en déchets caractéristiques, et plus exactement en
éclats de retouche, obtenus aussi bien par percussion (éclats a
face supérieure sans nervure, a bulbes opposés et solutréens)
que par pression (éclats de retouche proprement dits; cf. §
11.1.2.4);

- la nature technologique exacte des 63 éclats de fagonnage
aprés chauffe isolés (cf. § 11.6.1.2.3b), qui n’a pas été déter-
minée. Par exemple, les plus petits modules peuvent
appartenir aux chaines de fabrication des PAP, mais les rap-
prochements avec les 98 exemplaires identifiés sont demeurés
infructueux (cf. piéces isolées);

- P’inefficacité de certains critéres d’identification tels que
I’aspect brillant-luisant ou “graisseux” des surfaces, la co-
loration rosatre, rougeatre ou blanchatre de la picce, la
présence de cupules thermiques et celle, lorsqu’elle est visi-
ble (piéce cassée), d’une structure saccharoide (ou en feuil-
lage), qui, méme réunis, ne sont pertinents que s’ils sont asso-
ciés a des négatifs mats. En effet, a eux seuls ces critéres ne
permettent pas de lever ’ambiguité puisqu’ils peuvent avoir
une origine naturelle ou accidentelle (caractéristiques du
matériau, début de patine, piéce abandonnée dans ou prés
d’un foyer, etc.). C’est le cas des PAP 15, 16, 29, 39, 46, 62,
65, 67, 71, 81, 83, 87, 90, 93 et 95, et des piéces indéter-
minées 15, 18, 23 et 26.

Par contre, les mémes conclusions ne s’imposent pas
lorsqu’on applique le raisonnement inverse, c’est-a-dire en
I’absence de tout critére d’identification. Bien que le lustre et
le changement de coloration ne soient pas systématiques dans
une chauffe intentionnelle, et bien que le raisonnement ne soit
pas scientifiquement “honnéte” (au moins ’est-il a moitié),
puisqu’il manque une analyse microscopique pour 1’étayer,
une grande majorité des piéces du Solutréen supérieur et, dans
une moindre mesure, du substrat intermédiaire, n’a pas subi
de traitement thermique (tabl. 11): 86 sur 121, soit 71 % de
I’ensemble (72,5 % des PAP et 71 % des piéces indéter-
minées); dans trois cas seulement, cette interprétation
demande confirmation (PAP 58, 76 et 82). Si on exclut de ce
groupe les piéces aux formes singuliéres ou d’aspect fruste et
celles dont on ne s’explique pas I’abandon - respectivement
13 et 3 pour les PAP, et 20 et 3 pour les indéterminées -, qui
peuvent en effet polluer I’échantillon, les valeurs restent de
toute fagon similaires: 41 sur 65 pour les PAP, soit 63 %, et 14
sur 22 pour les pieces indéterminées, soit 64 % (tabl. 12). De
méme, s’il fallait inclure dans cette catégorie certains des
ensembles théoriquement rattachés aux FLM, cette tendance
ne serait en rien modifiée (voir par exemple la FLM 40, dont
on a vu d’ailleurs la possible relation avec la PAP 15, ou
encore les FLM 43, 54 a 56 et 58 a 61). Et puis, n’oublions
pas les éclats a face supérieure sans nervure et les éclats a
bulbes opposés isolés (encarts 7 et 8), théoriquement rat-
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Traitement thermique | PAP Pitces indéterminées
oui 1 0
trés probable 5 1
probable 9 3
indéterminé 16 7
non 69 17

Tableau 11. Fréquence du traitement thermique pour chaque
catégorie d'outil (98 PAP et 28 piéces indéterminées).

Catégorie de piéces PAP Piéces indéterminées
o 63 % (41 sur65) 64 % (14 sur22)
Fracture accidentelle 1A 3,6, 8 13,14, 19,20, 26, 28 4 30,
{au fagonnage) 32,37 .45, 46, 51,54 461, 66, 68, m"1,2,4, 7414,
LT3, 76, B4 A 86, #8492, 94,97 et 98) 16,20 et 25)
B0 %% (16 sur 24
Abandon inexpliqué (07 7.9, 12, 24, 25, 27, 36, 40, 43 0%  (0sur3}
47049, 56, 64, 77, 79, 87 e1 96}
Aspect [ruste 92 %  (12sur13) 100 % (3sur 3
etfou singulier (n°22, 23,31, 33 i 35, 41,44, S0 et 734 75) (n° 3,6 et 24)

Tableau 12. Pourcentage de PAP et de pi¢ces indéterminées non
chauffées pour chaque catégorie de témoin.

tachés a un contexte de fabrication de PAP (chaine opératoire
“longue et complexe” sur éclat support): 7 seulement sur 192
pourraient étre des éclats de faconnage apres chauffe (!).

Si on les compare a la nature des matériaux utilisés, de tels
pourcentages n’ont rien de surprenant. Toutes les PAP et les
pieces indéterminées, sans exception, tout comme les éclats a
face supérieure sans nervure et les éclats a bulbes opposés
isolés (encarts 7 et 8), ont été fagonnées dans des silex a grain
fin ou trés fin, voire vitreux (variétés cryptocristallines), et a

structure (trés) homogéne (tabl. 13), qualités requises pour
répondre correctement aux contraintes physiques de la pres-
sion [76]. Une affirmation dont la valeur scientifique ne peut
étre mise en doute, bien qu’elle repose sur des arguments
indirects: tests expérimentaux personnels effectués sur des
matériaux similaires a ceux du Parpalld, et caractéres de la
retouche entrevus sur les 128 piéces archéologiques (cou-
vrante, avec parfois méme de magnifiques outrepassages -
ébauches 26 et 40 notamment - et trés souvent subparalléle a
paralléle, oblique ou non).

Toutefois, n’oublions pas que le seul témoignage de chauffe
intentionnelle d’une PAP attesté au Parpallo (cf. ébauche 17),
concerne un matériau qui, sous sa forme brute, du moins a
priori, ne nécessitait point I’adjonction de cette technique. “4
priori”, car le plan de fracture mat (fissure interne du support)
indique clairement qu’il s’agit d’une structure a grain trés fin
et trés homogene du silex, de type cryptocristallin ou non (que
les éclats de fagonnage aprés chauffe procédent ou non de la
fabrication de cette piéce importe peu ici). Or ce type de
matériau a été utilisé, toutes piéces confondues - avec 1’ad-
jonction ou non d’un traitement thermique (puisqu’on a vu
que 71 % avaient été faconnées “brutes”) -, dans prés de 94 %
des cas pour les PAP et 96 % pour les piéces indéterminées.

Que faut-il en conclure ? Pas grand chose a vrai dire. Il n’est
pas assuré d’ailleurs que 1’ébauche 17 soit un cas isolé: les
pieces les plus douteuses concernent en effet, 1a aussi, pour la
plupart, des roches de nature identique (tabl. 14). On se heurte
donc ici, puisqu’il s’agit finalement de la méme contradiction
(ou paradoxe, on choisira), aux mémes difficultés d’interpré-
tation que celles rencontrées dans notre synthése sur les FLM
(§ 11.6.1.2.3): les PAP chauffées étaient-elles destinées a
d’autres fonctions ? étaient-elles réservées a des personnes en
particulier ? etc. On pourrait penser que [’un des principaux

. o . . . autres variétés de silex
I'vpe de pieces silex cryptocristallins silex “jaspoides™ . o
- {plus “durs™ et *secs™ a grain fin a tres fin)
PAP 62 % (58 sur95) 6,3% (6 sur95) 32,5% (31 sur9s)
indéterminées 46 % {11 sur 24) 4% {1 sur 24) 50 % {12 sur 24)

autres variétés

Traitement thermique

silex cryptocristallins

silex “jaspoides”

(silex a grain fin 2 trés fin)

trés probable 341 0/0 1
probable 6/2 1/0 2/1

indéterminé ViE 2/1 711
TOTAL 16 sur 29/6 sur 9 10 sur 29/2 sur 9 3 sur 29/1 sur 9

Tableaux 13 et 14. Fréquences en pourcentage des différents matériaux par type de picce, indépendamment de
la chauffe (en haut) et pour les piéces dont la chauffe est suspectée ou indéterminée (PAP/picces indétermi-

nées), en bas.

[76] En effet, I'avantage de cette technique est de diminuer la tenacité de la roche, ce qui permet “de diminuer dans des proportions considérables 1'effort a four-
nir lors de ces opérations et par conséquent de maitriser un peu mieux les autres parameétres” (P.-J. Texier 1984:143). Bien que l'auteur se référait ici a des opé-
rations de débitage de lames, ce raisonnement peut aussi s'appliquer a des opérations de fagonnage.
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obstacles est 1’absence de contexte stratigraphique, mais le
nombre d’outils sur éclat-allongé et/ou lame fabriqués a par-
tir d’une chaine opératoire “courte et simplifiée” - et cela,
bien entendu, a condition que 1’unité culturelle dans le temps
du Solutréen de faciés ibérique, proposée dans cette étude,
soit vraie -, reste trop faible par rapport au nombre total de
piéces retrouvées dans le site: 28 sur 126. Il y a donc de fortes
chances que la trés grande majorité de ces picces, et par con-
séquent de ces pieces non chauffées, proviennent du niveau
attribué au Solutréen supérieur ou au niveau de transition.
Une substitution rapide du traitement thermique et de son cor-
rolaire la PAP par le couple débitage Laminaire-PCM ne suf-
firait pas a démonter cet argument. Une autre explication au
recours trés ponctuel du traitement thermique peut étre
écartée d’emblée, parce que peu convaincante: matériaux qui
répondraient mal a I’action du feu.

Quoi qu’il en soit du role exact joué par le traitement ther-
mique dans les stratégies de productions des PAP (et des
possibles Flm), la seule présence de 1’ébauche 17 et/ou,
faute de pouvoir démontrer leur relation technique, des
éclats de fagonnage aprés chauffe constitue déja une base
solide pour entamer une réflexion sur un point encore non
traité ici: le moment exact de son intervention dans la chaine
opératoire.

La chauffe directe des éclats-supports

Sans qu’on puisse ’afficher comme une régle, la chauffe
directe des éclats-supports, entrevue, rappelons-le, sur 1’éclat
a face supérieure sans nervure n°l de la figure 80, pourrait
bien étre la seule modalité utilisée par les tailleurs du
Parpallo, et ce pour deux raisons au moins. La premiére: 1’¢-
paisseur plus ou moins réduite des supports permet de juger
plus facilement des qualités intrinséques du matériau
(présence ou non d’impuretés, de fissures ou encore de va-
cuoles). La seconde: tout en améliorant les qualités physiques
des matériaux, le traitement thermique en fragilise la struc-
ture; méme parfaitement dominée, cette technique est donc
plus “rentable” si elle est directement appliquée sur 1’éclat-
support.

Cette solution se justifie d’autant mieux que, sur un plan tech-
nologique, et en tracant ici un trait d’équivalence entre les deux
expressions (entendons: objectifs techniques), puisqu’on a vu
que le traitement thermique d’une plaquette ou d’un nodule,
dans le cas des FLM, était en soi une aberration (cf. 6.1.2.3), 1’¢é-
clat-support dans la chaine opératoire des PAP (ou des piéces
indéterminées) correspond ni plus ni moins a 1’ébauche avant
chauffe dans celle des FLM: le traitement thermique intervenant
au méme moment. Une solution que I’on retrouve d’ailleurs, du
moins semble-t-il, dans des contextes plus récents, chez les
Néolithiques de la Ereta del Pedregal par exemple. Partant de 1a,
on peut donc supposer que, dans le cas des picces litigieuses
évoquées plus haut, ce traitement thermique, s’il existe, a été
appliqué lui aussi des le début (en guise de complément, nous
fournissons ici deux autres exemples de chauffe intentionnelle
théorique sur éclat-support de PAP: encart 6).

d) La chaine opératoire “longue et complexe”

Dans les reconstitutions hypothétiques proposées dans le
chapitre 6.1.3.2 (fig. 78 et 83; pl. IX), la distinction entre les
deux derniéres phases du processus a été établie grace a la
présence de I’ébauche de PAP 16. Mais qu’en est-il des ca-
ractéristiques techniques des éclats de retouche ? En effet, et
en laissant de coté le parametre “chauffe” qui n’influe en rien
sur cette question, une retouche d’amincissement (phases 3c,
3b ou 2b) n’a pas la méme fonction qu’une retouche de fini-
tion (phases 3d, 3¢ ou 2c¢), si bien que la premicre, outre bien
entendu qu’elle puisse étre exécutée avec un “presseur” plus
puissant, nécessite obligatoirement une préparation du bord
du plan de frappe non pas plus soignée mais différente. Nos
propres expériences dans ce domaine montrent clairement
que le dégagement d’un “micro-éperon”, lui-méme dégagé a
I’aide de deux microcoches latérales, est un procédé qui
garantit 1’obtention d’une retouche de ce type, plus longue
donc et, dans une moindre mesure, plus large et épaisse. Le
méme procédé de préparation, qui répond a une contrainte
technique, mais associé¢ cette fois-ci a la percussion, est
d’ailleurs utilisé par de nombreux tailleurs actuels, durant la
phase de plein fagonnage, pour fabriquer un biface ou une
feuille de laurier (Pelegrin 1981); archéologiquement, il est
attesté sur les pieces de Volgu du Solutréen des Maitreaux
(cf. fig. 18, ainsi que Aubry et alii 1998 et 2003a) (sans
aucun doute est-il étroitement 1lié au profil sinueux adopté
par les bords de 1’ébauche, obtenus par un fagonnage “en
couture”). Remarque qui oblige a ouvrir une autre parenthése
ici. Sachant qu’on associe plus souvent ce procédé a la per-
cussion (voir aussi les débitages de lames d’Etiolles), on
pourrait donc, concernant la chaine opératoire des PAP,
émettre certaines réserves sur I’emploi présumé de la pres-
sion “forte” aprés 1’ébauchage de la partie ailerons-pédon-
cule, d’autant que 1’ébauche 16 présente des bords sinueux.
Question a laquelle nous ne pouvons malheureusement
apporter aucune réponse. Une retouche de finition, en
revanche, nécessairement courte et rasante, peut se satisfaire
d’une simple abrasion: le but étant de renforcer le plan de
pression afin d’éviter 1I’écrasement du bord ou un possible
“ripage” (“presseur” qui n’accroche pas). Dans un sol d’oc-
cupation, de tels éclats devraient donc pouvoir étre identifiés,
a I’ceil nu ou en laboratoire (a la loupe binoculaire par exem-
ple). Au Parpalld, leur absence s’explique facilement par le
type de maille utilisée durant la fouille: supérieure ou égale
a5 mm.

Une derniére observation enfin, mais sur un tout autre sujet
cette fois-ci: il reste encore a déterminer si le changement de
technique et/ou 1’ébauchage de la partie ailerons-pédoncule
(puisqu’on a vu qu’ils pouvaient coincider) et/ou le traitement
thermique (puisqu’il est encore possible, malgré les argu-
ments allégués plus haut, que son intervention se fasse a un
autre moment) sont effectivement les deux seuls événements
qui marquent une césure dans le processus. En effet, n’ou-
blions pas I’ordre des enlévements, que ce soit pour une seule
face (retouche paralléle) ou pour les deux (fagonnage
alterne/successif).

132



ENCART 6

ECLATS-SUPPORTS THEORIQUES DE PAP CHAUFFES ?

ECLAT-SUPPORT 1

Matiére premiére: type 4
Caractéristiques intrinseques de I'éclat:

- transparence: opaque a translucide

- couleur: voir annexe I

- texture: lisse

- structure: trés homogene a grain trés fin
Secteur et couche: PC-21
Dimensions du fragment: 25 x 15 x 6 mm
Section: biplane

Il est impossible ici de démontrer le caractére intentionnel ou
accidentel de l'altération thermique, visible sur le plan de fractu-
re et les retouches (lustre brillant et soyeux). Il s'agit a priori
d'une retouche d'utilisation.

ECLAT-SUPPORT 2

Matiére premiére: type 4
Caractéristiques intrinseques de I'éclat:
- transparence: opaque a translucide
- couleur: voir annexe 1
- texture: lisse
- structure: trés homogene a grain trés fin
Secteur et couche: PC-21 x 2
Module: 41 x 28 x 6,5/7 mm
Section: biplane
Talon: lisse, linéaire, épais (15 x 4), a angle de chasse compris entre 60
et 70°
Technique de détachement: cone incipient et bulbe proéminent, soit per-
cussion directe au percuteur dur.

L'éclat présente dans sa partie distale un méplat. S'agit-il d'un
¢éclat Levallois ? Le trait épais sur la face supérieure, en haut,
délimite le fragment thermique (éclat sectionné). Une autre
cupule thermique est visible sur la face inférieure. Il est impos-
sible ici de démontrer le caractere intentionnel ou accidentel de
la chauffe.

Figure 107. Eclats-supports théoriques de PAP traités thermiquement ? Pour le 1, seules les parties mates (en haut) et
brillantes (en bas) sont traitées (d'apres Inizan et alii 1975-76, dessins de 1'auteur).
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e) La chaine opératoire “courte et simplifi¢e”

Il n’est pas str que la chaine de fabrication soit totalement
linéaire. Les remarques qui viennent donc d’étre émises a pro-
pos de la chaine opératoire “longue et complexe” peuvent
s’appliquer ici.

f) Les éclats a face supérieure sans nervure et les éclats a
bulbes opposés isolés (encarts 7 et 8)

Rappelons les raisons qui nous ont conduit a rattacher ces
éclats aux chaines opératoires de fabrication des PAP.

Premiérement, tous sont totalement isolés de leur contexte de
fabrication: a chaque éclat correspond un matériau. Il y a donc
autant d’éclats qu’il y a de supports potentiels. Or les ensem-
bles rattachés sans ambiguité aux PAP sont eux-mémes large-
ment sous-représentés: les ébauches sont trés souvent isolées
ou uniquement associées a 2 voire 5 éclats de fagonnage ma-
ximum, et il n’existe a priori aucune relation directe avec les
24 débitages levallois identifiés dans les niveaux.
Deuxiémement, les modules des éclats a face supérieure sans
nervure, ou présentant un résidu de face lisse, et les éclats a
bulbes opposés coincident parfaitement avec ceux des éclats-
supports théoriques des PAP (voir 1 a 3 et 17): 25 x 20 mm;
20 x 20 mm; 15 x 15 mm). A de rares exceptions prés (fig.
108:3 par exemple), ces modules différent donc totalement de
ceux qu’auraient pu fournir d’éventuelles FLM sur éclat-sup-
port: seuls quatre éclats a face supérieure sans nervure de
grand et moyen gabarit, répétons-le (cf. § 6.1.3.2), ont été
identifiés dans le matériel, de surcroit assez douteux puisqu’il
peut s’agir de simples éclats de fagonnage. Enfin, si tous les
cas de chauffe intentionnelle des FLM attestés au Parpalld
concernent toujours des ébauches, et non des supports bruts
(plaquette, nodule plat ou fragment diaclasique), et que cette
technique dans la chaine opératoire des PAP préceéde 1’étape
du fagonnage, c’est donc qu’une partie au moins des FLM a
nécessairement ét¢ fabriquée sur des supports naturels. Mais
que faire de I’autre partie, les FLM non chauffées, si tant est
qu’elles existent bien entendu ? Dans une telle hypothése, ces
ensembles auraient di fournir des éclats a face supéricure
sans nervure et/ou des éclats a bulbes opposés, car la chaine
opératoire considérée ici se confond totalement, tout au moins
dans sa premiére phase, avec celle des PAP. Or, il parait peu
probable que deux chaines de fabrication qui sont quasiment
identiques sur un plan conceptuel aient pu recevoir deux
traitements différents: les dimensions plus grandes des éclats-
supports des FLM n’étant pas suffisantes pour expliquer un
tel comportement.

Ce point éclairci, nous nous limiterons a rajouter aux
quelques commentaires des encarts 7 et 8 les trois observa-
tions suivantes:

- le déséquilibre entre le nombre d’éclats a face supérieure sans
nervure (n = 192) et nombre d’éclats a bulbes opposés (n=11)
n’est pas trés surprenant, si on part du principe que tous ces
déchets proviennent de la fabrication de PAP “macro-

lithiques” sur éclat-support, piéces qui sont assez rares au
Parpallo;

- bien que cela ait déja été signalé, il faut insister sur la grande
quantité présumée d’éclats-supports (cf. 1 éclat = 1 matiére
premiére): aux 126 PAP-piéces indéterminées identifiées
directement dans le site, il faudrait donc rajouter plus d’une
centaine d’ébauches potentielles !

- enfin, le pourcentage trés élevé d’éclats a face supéricure
sans nervure et/ou d’éclats a bulbes opposés avant chauffe
(196 contre 7 apres chauffe, qui plus est probables), qui pour-
rait confirmer le roéle mineur joué par le traitement thermique
dans les chaines opératoires des PAP (voire des picces
indéterminées).

g) Les éclats a face supérieure sans nervure des unités
lithologiques 1 a 3

11 s’agit ici des éclats a face supérieure sans nervure - les éclats
a bulbes opposés étant absents - qui proviennent du niveau
4,75-5,25 m, étant donné que les couches sus-jacentes en sont
dépourvues. Leurs caractéres technologiques sont indiqués
dans le tableau 15, qui sont similaires a ceux décrits précédem-
ment. Comparé aux deux autres variétés de matériau, le silex
“melado” cryptocristallin (Gr. 1) en fournit un plus grand
nombre, mais le point important ici est que tous ces témoins,
qui n’ont donc pu étre rattachés a aucun contexte de fabrica-
tion en particulier, confirment une importation dans le site d’¢é-
clats-supports et/ou I’utilisation de nucléus mobiles, qui, dans
certains cas, conservaient une plage corticale plus ou moins
réduite (9 éclats a bords corticaux et 12 talons corticaux).
Enfin, on remarquera I’emploi exclusif de la percussion
directe au percuteur tendre pour le détachement de ces éclats.

Ces différents points techniques traités, deux questions au
moins restent en suspend ici: 1) Pourquoi les tailleurs du
Solutréen supérieur ont-ils employé non pas une mais deux
chaines opératoires de fagconnage ? 2) Quelles méthodes ont
été utilisées pour 1’obtention des éclats-supports des PAP
“macrolithiques” fabriquées a partir d’une chaine opératoire
“longue et complexe” ?

La formulation de la premiére question renvoie sans aucun
doute au probléme de I’origine de la seconde de ces chaines
opératoires, la “longue et complexe”, puisque toutes les PAP,
sans exception, ont été terminées a la pression, et que cette
technique est déja largement utilisée dans le Solutréen moyen
pour la fabrication des feuilles de laurier “microlithiques” (et
“macrolithiques” ?). D’aucuns pourraient invoquer des pro-
blémes d’intégrité stratigraphique encore non résolus a ce
jour pour ce niveau. Néanmoins, plusieurs circonstances
plaident en faveur d’une antériorité de ces morphotypes sur
les PAP. Outre, bien évidemment, I’argument typologique,
avec des Flm recensées, et en grand nombre, dés 5,75 m de
profondeur, on peut faire appel a:

1. L’argument technologique, puisque les témoins potentiels,
indirects ici, d’une fabrication des supports de Flm existent
entre 5,25 m et 5,75 m sous forme de nucléus, d’éclats, etc. (qui
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ENCART 7

LES “ECLATS A FACE SUPERIEURE SANS NERVURE” ISOLES (n = 192)

Leur attribution a une chaine de fagonnage de PAP a donc été postulée. Toutefois, répétons-le, certains d'entre eux peuvent étre des éclats Levallois
(voir débitages 3 et 21 a 23), ou rattachés a un mode de débitage (sur éclat) indéterminé, ou encore des éclats a face supérieure sans nervure de FLM,

recherchés ou non comme supports.

Fragments: entiers, 137; proximaux, 5; proximo-mésiaux, 15; mésiaux,
5; méso-distaux, 18; distaux, 12 (dont 51 rebroussés).

Matériaux: Silex a grain fin a trés fin, trés souvent cryptocristallins (plus
de 40 %) et aux colorations tres variées (on pourrait pratiquement attri-
buer un matériau a chaque éclat !). Des petites unités sont parfois percep-
tibles mais elles ne dépassent jamais les 3 éclats.

Cortex:46 d'entre eux conservent une plage corticale, toujours inférieure
a 20 % et trés souvent entre 2 et 10 %, limitée bien entendu aux des
talons et aux bords (“éclats débordants™: voir éclat 2).

Talons:142 conservés (épaisseur moyenne: 1,5 mm; longueur moyenne:
3 mm), dont: 102 lisses, linéaires et abrasés; 21 corticaux et abrasés; 1
sous-cortical non abrasé; 5 facettés non abrasés; 2 facettés abrasés; 2
punctiformes; 4 diédres lisses abrasés; et 5 “lipped-flake” abrasés.

Techniques de détachement: 128 détachés par percussion directe au per-
cuteur tendre, 11 indéterminés et 3 au “percuteur dur”

Modules (L x 1): 40 x 30 mm = 1; 35 x 25/30 x 20 = 14; 25 x 25/20 x 10
=97, 15x 15/10x 5= 62

Avec retouche d'utilisation: 4
Avec possible traitement thermique: 7
Avec chauffe de 1'éclat-support: 1

Secteurs et couches: PP-22 x 22; PC-22 x 35; PH-22 x 21; PL-22 x 32;
PT-23 x 2; PP-21 x 28; PC-21 x 12; PH-21 x 3; PC1-21 x 31; PC2-21 x
1; PL4-21 x 3; PT-17/23 x 1; PA2-19/(20) x 1

Figure 108. Eclats a face supérieure sans nervure (n°2 “clactonien”) du Solutréen supérieur, rattachés
a priori a un contexte de fabrication de PAP (chaine opératoire “longue et complexe” sur éclat-sup-

port) (dessins de l'auteur).
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ENCART 8

LES “ECLATS A BULBES OPPOSES” ISOLES (n = 11)

Peu de choses a signaler ici. Au moins cinq de ces éclats conservent une plage corticale réduite (entre 5 et 25 %), sous forme de fine pellicule ou de
néo-cortex, qui correspond dans trois cas au talon lui-méme. Six ont ét¢ détachés a la percussion directe au percuteur tendre, deux sont cassés et deux
sont indéterminés. Quant aux éclats-supports, quatre ont été détachés a la percussion directe au percuteur dur, d'aprés les cones incipients, les lancet-
tes marquées et les bulbes proéminents, tandis que les sept autres semblent 1'avoir été au percuteur tendre. Les modules sont semblables a ceux de 1'é-
bauche théorique de PAP 1, d'apres I'extension du bulbe et I'épaisseur du talon (ou de I'éclat). Les matériaux sont tous des silex d'un grain fin a trés
fin, dont 3 cryptocristallins, tous différents (11 éclats = 11 éclats-supports !).

Secteurs et couches: PL-23 x 2; PH-22 x 5; PA-22 x 1; PP-22 x 1; PP-21 x 1; PT-17/23 x 1.

(P21

(FA-22)

(PIL22) @ 6
(P1.-23)

Figure 109. “Eclats a bulbes opposés” du Solutréen supérieur rattachés a priori & un contexte de fabri-
cation de PAP (chaine opératoire “longue et complexe™ sur éclat-support) (dessins de 'auteur).
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Unité : Cortex Modules Talons et technique de
. Nbre ° p Secteurs et couches
litho. {en %) (en mm) détachement
. . -4.75-5m :PC-21x3; PC1-21x 18 ;
8 entre 35 x 20et 10x 7 57 lisses, 12 corticaux et 6 facettés | pL4-21x1;PH-21x1;PP-21x 10;
1 75 {entre 30 el 5% ; mais centres sur tous fins a trés fins -5-525m:PL-22x 16 ; PC-22x 13 ;
centré sur 10 %) 25/20x 20/15 Tous “percussion tendre”™ PH-22x1; PP-22x 7; PT-23x 4 ; PT-
21x1
-4.75-5m :PC-21x2:PP-21x2;
. . . PH-21x3;
2 16 10%x 1 entre 30 16 Lisses, fins & tres fins -5:5.25m: PC22% 2; PL-22 x4 ;
et15x 15 Tous “percussion tendre PT-23x1:
-PL-2021x 1
i . -475-5m PC-21x1:PCI1-21x1;
8 lisses et 7 corticaux PH-21x 1; PP-21 x 3 ;
3 15 aucun centrés sur 20 x 20 tous fins a trés fins -5-525m:PC-22x4;PL-22x 2;
Tous “percussion tendre™ PP-22x2;PT-23x 1,
-PL-2021x ]

Tableau 15. Décompte et caractéristiques technologiques des éclats

n’appartiennent donc pas forcément aux outils domestiques).
2. L’argument “fonctionnel”: comme toute bonne culture du
Paléolithique supérieur qui s’entend, et pour étre qui plus est
encadré par un Solutréen inférieur et supérieur qui ont tous
deux usé de telles stratégies (pointe a face plane [77] et PAP,
respectivement), le Solutréen moyen a di nécessairement
employer des pointes lithiques pour la chasse. Les FLM de ce
méme niveau au Parpall6 (ou ailleurs) ne présentant aucune
fracture d’impact, cette fonction revient donc “de plein droit”
a la Flm (et/ou a la PFP) - I’absence de fracture d’impact sur
ces pieces ne suffit pas a démonter cet argument.

3. D’argument historique: si le Solutréen moyen et supérieur
sont en continuité culturelle, ce qui est plus que probable
d’aprés la présence des FLM dans le second auprés des PAP
et d’un méme substrat (piéces a encoches, piéces esquillées,
grattoirs sur éclat de fagonnage, etc.), les quelques rares Flm
pédonculées, dans I’attente de connaitre leur position strati-
graphique exacte (possible contamination en effet), pour-
raient donc représenter les prototypes des PAP.

4. Enfin, I’argument chronologique: la pression est attestée
dans le Solutréen ancien sur des pieces de typologie indéter-
minée et sur des pointes a face plane (P 5,5-5,75 m; CE 5,75-
6 m; P 5,75-6 m; L 6-6,25 m).

On voit donc que la variable temporelle, ¢’est-a-dire 1’ordre
d’apparition des différentes techniques et morphotypes, est ici
incontournable. Aussi, pour répondre plus facilement a notre
question devrait-on tout simplement en changer les termes, sans
en altérer le sens bien entendu: I’emploi exclusif de la chaine
opératoire “courte et simplifiée” était-il possible sachant que la
PAP émerge dans un contexte de fabrication de FLM, outil avec
lequel il partage bien des principes techniques ? Ou encore, mais
ce qui est finalement la méme chose: I’emploi exclusif de la
chaine opératoire “longue et complexe” était-il possible sachant
que la PAP émerge dans un contexte de fabrication de Flm, outil
avec lequel il partage bien des principes techniques ? La

réponse, on 1’aura compris, est contenue dans la question.

a face supérieure sans nervure des unités lithologiques 1, 2 et 3.

Mais que le contexte technologique ou plus largement cul-
turel du Solutréen moyen, a travers le couple FLM-Flm, ait
été un facteur dynamique a I’ “invention” de la PAP par per-
cussion-pression n’autorise cependant pas a en faire la seule
et unique explication. Utiliser deux chaines opératoires, qui
requicrent de surcroit la fabrication de supports différents, a
des avantages économiques: éviter un épuisement rapide des
mémes sources de matiére premicre. Or, on a bien vu que ce
spectre était justement trés diversifié: a chaque PAP corres-
pond pratiquement un matériau différent. Il est vrai qu’il reste
encore I’hypothése d’un possible déterminisme de la matiére
premiére, mais on ne peut ici ni la confirmer ni I’infirmer.

Bien entendu, sachant que nous ne disposons d’aucune infor-
mation sur une éventuelle hiérarchie entre ces chaines opéra-
toires (ce qui aurait au moins permis d’envisager une pre-
micre explication - et non pas I’explication - a leur coexis-
tence), la réflexion menée jusqu’ici n’a de sens que si est
postulé dés le départ que ces deux stratégies techniques - et
en faisant abstraction ici de savoir si elles ont ou non été
réservées a des fins identiques (cynégétiques vs. symbo-
liques par exemple) - ont fait jeu égal dans la société
solutréenne. Une question que 1’on pourrait du reste traiter
sans plus attendre dans la mesure ou elle nous permettrait
d’envisager un tout autre type de scénario. Bien que le con-
texte culturel (héritage ici de la percussion directe) du
Solutréen moyen ait été prégnant, il se peut que les
Solutréens aient accordé un statut différent a la chaine opéra-
toire “longue et complexe sur éclat (allongé)-support épais”
(ou “PAP”), et ce pour une raison bien simple: comparée aux
autres modalités, “longue et complexe sur éclat fin” et
“courte et simplifiée” (ou “Pap”) - cette derniére étant
d’ailleurs la solution la plus “naturelle” -, cette stratégie se
présente finalement comme un procédé technologique plutot
encombrant. D’autant plus encombrant que certaines picces
trahissent un fort investissement technique (15 a 18 et 87).
Nous serions bien en peine de pouvoir répondre a cette ques-

[77] Dans l'attente de connaitre sa position stratigraphique exacte, signalons la présence d'une pointe a face plane a retouche partielle par pression et associée
a une fracture d'impact typique dans la couche 5,75-6 m du Solutréen inférieur (secteur Poniente).
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tion - le déséquilibre en effet entre les “PAP” et les “Pap” est
dd uniquement a une importation sous forme de supports des
premicres - si certains des plus beaux exemplaires finis, et
cela a condition bien entendu qu’ils aient été fagonnés sur
des éclats (allongés)-supports épais et par percussion-pres-
sion, n’avaient ét¢ abandonnés sans cause apparente (PAP
49, 62, 87 et 95) ! De la a supposer, alors, que les Solutréens
aient pu leur conférer une valeur plus esthétique que cynégé-
tique, il n’y a qu’un pas, qu’on se hasardera bien entendu a
franchir ici, mais sans oublier de poser I’hypothése inverse:
les Solutréens se sont rendu compte des qualités trop esthé-
tiques de ces piéces, superfétatoires a leurs yeux puisque
toutes les PAP étaient destinées a la chasse. En envisageant
de la sorte une fonction identique, nous pouvons dés lors
saisir 1’occasion pour proposer un quatriéme et dernier scé-
nario. S’il s’avére que les autres PAP (par pression directe ou
par percussion-pression sur petit éclat fin ou épais) ont fourni
le plus gros de la production, il se peut que la chaine opéra-
toire “longue et complexe” sur éclat-support (allongé) épais
ait uniquement répondu a des problémes d’inertie technique
(cf. FLM du Solutréen moyen): les Solutréens ayant été con-
traints a adopter cette stratégie mais ont vite rechigné a une
telle besogne (cf. avantages de la retouche par pression
directe), ’abandonnant donc rapidement.

Quant a la seconde question - quelles méthodes ont été uti-
lisées pour [’obtention des éclats-supports des PAP
“macrolithiques” ? -, tout porte a croire qu’il s’agit dans la
majorité des cas d’éclats (allongés)-supports débités, c’est-a-
dire, 1a aussi, d’une chaine de fabrication “bimodale” (parce
que composée de deux chaines opératoires: débitage et fagon-
nage):

- certaines des ébauches théoriques sont effectivement des
éclats débités (PAP 1 a3, Set 17);

- les éclats a surface diaclasique sont absents;

- les éclats a face supérieure sans nervure sont nombreux;

- enfin, il est trés difficile de trouver dans les affleurements, a
1’état naturel donc, des éclats de ce gabarit !

Reste alors a identifier le ou les modes de débitage utilisés,
qui peuvent aller du schéma le plus simple (débitages peu
¢laborés) au schéma le plus compliqué (débitages avec
prédétermination). Les deux catégories pouvant aussi bien se
retrouver, selon les expressions employées par P.-J. Texier et
H. Roche, en référence aux chaines de fabrication des bifaces
et des hachereaux acheuléens du Kenya (1995:411), sous
forme de nucléus passifs ou dormants (travaillés sur le gite
méme avec une préparation minimum et obtention rapide du
support) que de nucléus mobiles (préparation soignée). Tout
cela, bien entendu, en gardant bien a ’esprit qu’a une faible
prédétermination du support ne correspond pas forcément un
mode de débitage peu élaboré, et vice versa. Par contre, une
forte prédétermination du support ne peut se concevoir sans
un mode de débitage ¢élaboré. Ces remarques sont d’autant
plus importantes qu’un fagonnage amorcé a la percussion
n’est pas forcément synonyme d’une (trés) faible prédétermi-
nation.

6.2. Les outils a usage domestique
6.2.1. Remarques préliminaires

Cette analyse portera sur cette partie de I’outillage qui n’a
donc été rattachée a aucune des unités techniques (ensembles
remontés ou non) ou litho-techniques (silex 1, 2 et 4) décrites
dans les chapitres antérieurs, a I’exception toutefois des
quelques rares outils sur piéce solutréenne (FLM et PAP), des
encarts 3 a 5 et ceux manufacturés dans les silex 1 a 3.

Les caractéres technologiques étant décrits dans le texte, le
tableau synoptique (annexe XXI) comporte donc uniquement
le décompte par catégorie et la liste détaillée des numéros
d’inventaire (secteur, couche et numéro proprement dit). En
précisant bien, de nouveau ici, qu’il ne s’agit pas de quantités
absolues (possibles infiltrations en effet), ayant d’ailleurs
inclues les piéces du secteur Talud-témoin; et que 1’existence
de certaines catégories d’outils, les grattoirs et burins sur lame
notamment, est sujette a caution (voir § 11.8).

Pour ce qui est de I’analyse en elle-méme, nous avons limité
le nombre de variables a 7: nature du support; présence et
étendue de la plage corticale; module du support et/ou de
I’outil (longueur, dans 1’axe du débitage; largeur et épaissseur
dans la partie mésiale); direction des négatifs sur la face
supérieure (pour les lames et lamelles uniquement); carac-
téres du talon (type, largeur/épaisseur); technique de détache-
ment; et enfin, le profil et la régularité (des lames surtout) du
support. Critéres jugés suffisants pour répondre aux dif-
férentes questions soulevées jusqu’ici dans cette étude, et qui
ont été bien entendu choisis a posteriori, aprés un premier
examen rapide des caractéres technologiques de ces picces.
Précisons d’emblée que pour certaines catégories d’outils
plusieurs de ces caractéres ont été omis, jugés en effet non
pertinents ou sans intérét par rapport aux objectifs fixés dans
cette enquéte.

Les informations relatives aux matériaux n’ont pas été con-
signées dans la mesure ou les variations étaient beaucoup trop
grandes, attribuant pratiquement a chaque outil un matériau
différent.

Enfin, les outils auxquels il ne manque qu’une partie trés
réduite du support utilisé (partie proximale et/ou distale donc)
ont été considérés comme des piéces enticéres, et comme des
chutes d’outils les fragments d’une longueur inférieure ou
égale a 15 mm.

6.2.2. Les grattoirs

6.2.2.1. Sur éclat de fagonnage (solutréen ou non)

a) Les pieces isolées

On en dénombre 56: 42 entiers et 14 sous forme de fragment.

La gamme des modules est trés étendue (avec ici L x 1 x ép.):
entre 55x45x 8 mmet 17 x 13 x 5 mm (fig. 110 et 111), va-
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Figure 110. Histogramme des largeurs des grattoirs sur éclat de
fagonnage (solutréen ou non) du Solutréen supéricur (niveau 4,75-
5,25 m), avec indication des épaisseurs (moyenne et valeurs maxi-
ma/minima) (n = 56).
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Figure 111. Distribution des longueurs des grattoirs sur éclats de
fagonnage (solutréen ou non) du Solutréen supéricur (niveau 4,75-
5,25 m) (n = 42).

lable aussi bien pour les outils que pour les supports, si on
tient compte en effet que le front du grattoir - toujours instal-
1¢ sur la partie distale -, dans la trés grande majorité des cas,
épouse la forme de 1’éclat; seule la longueur doit étre aug-
mentée: 60 mm au lieu de 55. I n’est donc pas assuré que les
différents types identifiés (ogivaux, en éventail, etc.) aient
une valeur “fonctionnelle”. Des supports qui ne présentent
que trés rarement une plage corticale supérieure a 25 %: 5
entre 25 et 75 %, et 2 seulement entre 75 et 100 % (dont un a
surface diaclasique); 28 en sont totalement dépourvus en
effet, et 7 conservent une plage trés réduite (entre 5 et 10 %).
Il y a autant de matériaux qu’il y a de grattoirs, a grain fin a
trés fin en général. De tels caractéres technologiques, ainsi
que la prédominance des grattoirs sur module moyen a petit
et le profil rectiligne en général de ces supports confirment
donc: 1) la fabrication de FLM de “trés grand” gabarit; 2) 1’é-
tat d’importation de ces pi¢ces sous forme d’ébauches, en par-
tie ou totalement épannelées, sans oublier bien sir les possi-
bles PAP (éclats-supports mobiles par exemple), travaillées
sur le site méme. En ce qui concerne les talons, dont les
dimensions n’ont pas été consignées {caractere jugé en effet
non pertinent), il n’existe aucune corrélation entre le type de
support (éclat de fagonnage, éclat solutréen) et ses dimen-

sions: les différents types montrent une trés bonne dispersion.
Sur 29 talons conservés, 14 sont lisses-abrasés (dont un
“lipped-flake” et 2 concaves), 2 sont corticaux {(dont 1 punc-
tiforme), 1 est sous-cortical facetté, 8 sont facettés-abrasés
(dont 2 “lipped-flake™), 1 est diedre facetté et 3 sont puncti-
formes.

Quant aux types, 41 sont simples (contre un double donc) - les
14 fragments restant indéterminés -, parmi lesquels on reléve
la présence d’un grattoir atypique, de 2 grattoirs sur éclat
semi-retouché, de 2 ogivaux, de 10 en éventail (dont 8
“micrograttoirs”) et d’un en éventail ogival.

b) Silex “melado” (Gr. 1)

Six exemplaires seulement: 4 entiers et 2 sous forme de frag-
ments. Trois simples et un ogival, tous sur éclat solutréen; les
modules sont variables: 20/35 x 20/30 x 2/4 mm, valables
aussi bien pour les outils que pour les supports. Tous les
talons indiquent I’emploi d’une “percussion tendre”.

c) Silex “vert opaque” (Gr. 2)

Ils sont peu nombreux: 14 seulement, tous entiers, dont § a
plage corticale réduite (50 % x 1; 5/20 % x 7), de modules
variables compris entre 40 x 25 x 10 mm et 25 x 25 x 3 mm,
et 6 non corticaux, de modules plus petits ici (entre 25 x 25 x
5 et 15 x 10 x 2 mm). Tous sont des grattoirs simples (dont 1
atypique, 1 unguiforme, 1 en éventail, 1 a museau et 1
“micrograttoir”).

Les caractéres des talons (non consignés ici) indiquent dans
tous les cas I’emploi d’une “percussion tendre”.

d) Silex “vert-marron” (Gr. 3)

Deux grattoirs, dont un atypique, sur éclat solutréen (modules
20 x 20 mm).

6.2.2.2. Sur éclat indéterminé
a) Les pieces isolées

Leur nature exacte n’est donc pas connue. S’agit-il d’éclats de
fagonnage “atypiques”, d’eclats Levallois ? Proviennent-ils de
chaines opératoires spécifiques ? Il peut s’agir aussi, dans cer-
tains cas, de sous-produits des chaines opératoires Laminaires,
bien qu’elles soient trés mal représentées dans ce niveau et,
surtout, de position stratigraphique douteuse (elles peuvent
provenir en effet de la couche sus-jacente; voir § I1.8). Les sup-
ports adoptent en général un profil assez rectiligne.

Leur nombre s’éléve a 104: 81 entiers et 23 sous forme de
fragment. Et, de nouveau ici, les fronts ont toujours été instal-
Iés sur la partie distale des supports, excepté dans un cas (par-
tie proximale). Plus de 35 % d’entre eux (entiers et quelques
fragments) sont des éclats non corticaux (34 sur 92), tandis
que 12 % le sont a 100 % (n = 11), que 13 % le sont & moitié
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Figure 112. Histogrammes comparés des largeurs des grattoirs sur
éclat indéterminé non retouché (n = 98) et retouché (n = 68), avec
indication des épaisseurs (moyenne et valeurs maxima/minima) dans
le tableau ci-dessous.
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(n=12) et que 38 % conservent une plage réduite, entre 10 et
30 % (n = 35).

Les largeurs sont comprises dans I’intervalle 12/50 mm (fig.
112) et les longueurs dans I’intervalle 20/60 mm (fig. 113).
Ces derniéres, bien entendu, devraient étre augmentées pour
les supports, sans doute jusqu’a 70/80 mm. Les types sont: 5
atypiques, 5 doubles, 4 circulaires, 5 en éventail et 5 ogivaux;
il n’existe aucune relation entre le type de grattoir, le module
du support ou encore le “type” d’éclat (sa forme ici).

Les caracteres des talons ne seront pas détaillés ici (45 con-
servés et 25 cassés au débitage). Notons simplement que la
plupart sont lisses-abrasés (plus rarement donc facettés-
abrasés) et que 7 seulement indiquent une “percussion dure”
(contre 38 par “percussion tendre”). Enfin, il faut relever la
présence de 4 grattoirs a “ravivage” inverse (de la face
inférieure donc): 3 sur la partie distale et 1 sur la partie pro-
ximale.

b) Silex “melado” (Gr. 1).

IIs sont nettement plus nombreux: 33 picces, dont 7 corticaux;
20 entiers et 13 sous forme de fragment, pour des modules
compris entre 15/50 x 15/30 x 2/15 mm, valables aussi bien
pour les outils que pour les supports. Au moins 4 d’entre eux
semblent avoir été détachés par “percussion dure”. La forme
ogivale adoptée par trois d’entre eux peut ne pas avoir de
valeur fonctionnelle dans la mesure ou elle est a chaque fois
déterminée par celle du support.

c) Silex “vert opaque” (Gr. 2)

Ils sont peu nombreux, 14 aussi: 10 seulement (tous entiers),
dont la moitié¢ a plage corticale comprise entre 20 et 100 %.

Longumarrorgonr (classe § mm)

Figure 113."Distributions comparées des longueurs des grattoirs sur
éclat indéterminé non retouchés (n = 98) et retouchés (n = 66) du
Solutréen supérieur (niveau 4,75-5,25 m).

La gamme des modules est assez semblable pour les deux
catégories, entre 40 x 30 x 15 mm et 25 x 25 x 7 mm pour les
corticaux et semi-corticaux, et entre 40 x 25 x 7et 30 x 15 x
5 mm pour les non corticaux. Tous sont des grattoirs simples
(dont 3 atypiques). Les caractéres des talons (non consignés
ici) indiquent dans tous les cas ’emploi d’une “percussion
tendre”.

d) Silex “vert-marron” (Gr. 3)

Trois sur éclat indéterminé, dont un cortical (25 x 20 mm et
20 x 20 mm).

6.2.2.3. Sur éclat indéterminé retouché (piéces isolées
uniquement)

Ici, la retouche affecte plus souvent les deux bords. Il n’existe
aucune corrélation entre le type de grattoir, les modules, le nom-
bre de bords retouchés et le “type” d’éclat (entendons: sa forme).

On en dénombre 70: 62 entiers et § sous forme de fragments;
le front ayant toujours été installé sur la partie distale du sup-
port. Plus de 38 % d’entre eux (entiers et deux fragments)
sont des éclats non corticaux (25 sur 64), tandis que 15,5 % le
sont a plus de la moitié (entre 50 et 75 % x 10) et que 45,5 %
conservent une plage réduite, entre S et 25 % (n = 29). Les
modules sont indiqués dans les figures 112 et 113 (largeur-
épaisseur et longueur). Les supports, 1a aussi, ont le plus sou-
vent un profil rectiligne.

Nous ne donnerons pas non plus ici les détails des caractéres
des 49 talons conservés, semblables du reste a ceux des grat-
toirs précédents. Notons simplement que la grande majorité
d’entre eux présentent des stigmates typiques d’une “percus-
sion tendre” (contre 6 par “percussion dure”).

On reléve la présence de 4 grattoirs a “ravivage” inverse (sur
la partie proximale).

Les types sont: 3 doubles, 3 en éventail, 3 ogivaux, 1 atypique
et 1 en éventail ogival.
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6.2.2.4. Sur lame (piéces isolées uniquement)

Ce groupe pose probleme. Nous I’avons déja évoqué dans les
précédents chapitres, le débitage Laminaire dans le Solutréen
supérieur est en effet trés mal représenté, et les mélanges avec
la couche sus-jacente, de composante, elle, clairement
Laminaire, sont évidents puisqu’il existe, entre autres, un
déficit en produits caractéristiques (voir § I1.8). Les types de
supports utilisés et les modules sont d’ailleurs semblables a
ceux des grattoirs du Solutréen supérieur évolué I (voir § 7.2):
34 % sont fabriqués sur des lames d’entretien (de flanc, net-
toyage de la surface aprés un rebrousssé ou de progression du
débitage); le reste, 66 % donc, sur des supports a priori de
PCM défectueux (lames/lamelles outrepassées, rebroussées,
cassées au débitage, etc.). Qui plus est, la plupart de ces grat-
toirs proviennent de la couche 4,75-5,00 m et, une nouvelle
fois ici, il y a autant de matériaux qu’il y a de grattoirs (n =
68) (41 montre un débitage unipolaire et 18 bipolaire). La
gamme des largeurs est tres étendue (fig. 114).

Les piéces entiéres ne représentent que 32 % de I’ensemble (n
= 22); leur longueur moyenne a ¢té comparée a celle des piéces
entiéres et a I’état de fragment et a celle des supports (L maxi
et mini) (fig. 115). Outre le probleme de leur véritable nature
technologique: production intégrée et/ou spécifique, reste donc
encore a déterminer leur position stratigraphique.

6.2.2.5. Sur lame retouchée (piéces isolées uniquement)

Ils ne sont représentés que par 3 exemplaires, qui peuvent
donc provenir, 1a aussi, de la couche sus-jacente: 1 sur frag-
ment de lame large PM (27 x 15 x 5 mm), 1 sur lame entiére
(35 x 16 x 4,5 mm; support L = 40 mm) et 1 sur lame ou-
trepassée (45 x 13 x 3 mm).

6.2.3. Les burins
a) Les piéces isolées

On en dénombre 15: 13 entiers et 2 sous forme de fragment
(fracture en flexion a priori), pour des dimensions trés varia-
bles: 18/45 x 7/35 x 3/12 mm. La plupart ont ét¢ confection-
nés sur des éclats indéterminés allongés (n = 11), qui conser-
vent parfois une plage corticale importante (50/100 % x 3) ou
réduite (10/20 % x 5), contre 1 sur éclat solutréen épais (40 x
23 x 7 mm), 2 sur lame - 1 robuste (> 30 x 20 x 4 mm) et 1
autre plus gracile (40 x 16 x 3 mm) - et 1 sur “éclat laminaire”
420 % cortical. Il est probable, 12 aussi (cf. représentation dis-
créte du débitage Laminaire) que ces burins sur lame
appartiennent en réalité a la couche sus-jacente.

Les 4 talons conservés (un cortical épais, un lisse-abrasé, un dié-
dre et un facetté-abrasé) signalent un détachement par “percus-
sion tendre” (x 2) et “dure” (x 2). Il n’existe aucune corrélation
entre le type de support et le type de burin. Ces types, justement,
sont les suivants: 4 burins d’angle sur cassure, 3 burins d’angle
sur pan naturel lisse, 1 burin d’angle sur pan lisse, 1 burin d’an-
gle sur troncature oblique, 1 burin d’angle sur troncature oblique
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Figure 114. Histogramme des largeurs des grattoirs sur lame du
Solutréen supérieur (niveau 4,75-5,25 m) (n = 68).
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Figure 115. Longueurs moyennes comparées des grattoirs sur lame
entiers sur support non fracturé (n = 22), entiers sur support fracturé
(n = 68) et des supports (longueurs maxima/minima théoriques; n =
68 a chaque fois) du Solutréen supérieur (niveau 4,75-5,25 m).

retouchée, 2 burins multiples mixtes (dont 1 d’angle sur tronca-
ture retouchée oblique/d’angle sur cassure et 1 d’angle sur tron-
cature retouchée droite/troncature droite lisse), 1 burin nucléi-
forme, 1 burin diédre dejeté et 1 burin indéterminé. Enfin, il
faut mentionner la présence d’un burin indéterminé sur frag-
ment d’ébauche de FLM (31) et de deux autres plus douteux
(FLM 32 et PAP 13).

b) Silex “melado” (Gr. 1)

Ils sont tous sur éclat indéterminé (n = 25), de module varia-
ble: 20/40 x 20/40 x 4/6 mm, souvent demi-corticaux.

c) Silex “vert opaque” (Gr. 2)

Un burin douteux (type non défini) sur gros éclat indéterminé
(35 x 20 x 20 mm).

6.2.4. Les racloirs
a) Les pieces isolées

Ce groupe est représenté par 29 exemplaires (22 entiers et 7
sous forme de fragment):




- 10 sur éclat solutréen, de module variable (25/50 x 17/50
x 2,5/7 mm) et conservant parfois une plage corticale
réduite (10/15 % x 4); les talons sont majoritairement lis-
ses-abrasés, contre 2 facettés (dont un “lipped-flake”) et 1
cortical, et présentent les stigmates caractéristiques d’une
“percussion tendre” (excepté dans un cas: “percussion
dure”);

- 4 sur possible éclat solutréen (27/45 x 15/35 x 4,5/7 mm)
dont deux a plage corticale réduite (5/15 %) et 1 demi-corti-
cal (talons cassés);

- 1 sur éclat a face supérieure sans nervure (40 x 12 x 3 mm),
a talon facetté-abrasé assez fin (“percussion tendre”);

- et enfin 14 sur éclat indéterminé, dont 1 de trés grand gaba-
rit: 85 x 50 x 9 mm (cf. fig. 147 et tabl. 23); les autres mo-
dules sont trés variables mais il s’agit toujours de supports
de grande dimension (30/70 x 13/55 x 4/12 mm); a noter que
9 d’entre eux conservent une plage corticale réduite (10/40
%) et que trois au moins ont été détachés par “percussion
dure”.

Quant aux types exacts, toutes catégories de support confon-
dues (pas de corrélation type de racloir/type de support), les
racloirs convexes et droits sont le plus nombreux (n = 10 a
chaque fois), suivis des concaves (n = 4), des doubles droits (n
=2), des doubles convexes (n = 2) et concave-convexe (n=1).

N’oublions pas de mentionner la présence de deux autres
racloirs sur fragment d’ébauche de PAP (11 et 12).

b) Silex “melado” (Gr. 1)

2 piéces seulement: 1 sur éclat fin, sans doute solutréen (25 x
20 x 2 mm), et ’autre sur possible fragment de FLM (30 x 20
X 6 mm).

c) Silex *“vert opaque” (Gr. 2)

Les 6 exemplaires répertoriés sont tous des racloirs droits: 3
sur éclat solutréen (20/30 x 20/30 x 2/4 mm), 1 sur éclat a face
supérieure sans nervure (30 x 30 x 3 mm) et 2 sur éclat
indéterminé (25/40 x 20/30 x 6/10 mm), dont un & 20 % cor-
tical. A noter la présence d’un racloir a “ravivage” inverse
(sur la face inférieure donc du support).

6.2.5. Les piéces a encoche
a) Les piéces isolées

11 piéces uniquement: 7 entiéres et 4 sous forme de fragment.
Les supports sont tous des éclats, mais leur nature exacte n’est
pas connue, excepté pour I’'un d’entre eux, sur éclat solutréen
ici (a talon réduit facetté; 30 x 27 x 6 mm). Huit conservent
une plage corticale importante (50/100 % x 5) ou réduite
(5/10 % x 3). La gamme des modules est trés étendue, entre
50 x 30 x 14 mm et 20 x 20 x 3,5 mm. Dans un cas, il s’agit
en réalité d’une microcoche. Enfin, deux des éclats indéter-
minés ont été détachés par “percussion tendre”, contre un a la
“percussion dure”.

b) Silex “melado” (Gr. 1)

4 piéces, dont 3 sont en réalité des microcoches. Toutes sur
éclat indéterminé entier de module 25/40 x 25/35 x 2/4 mm.
c) Silex “vert opaque” (Gr. 2)

Un sur petit éclat indéterminé (15 x 15 x 6 mm), un sur éclat
solutréen (18 x 10 x 2 mm) et deux sur éclat indéterminé (30
x 30 x 10 mm). Trois d’entre elles sont en réalité¢ des micro-
coches.

6.2.6. Les piéces denticulées
a) Les piéces 1solées

Une entiére (30 x 30 x 12 mm), 2 fragments (30/40 x 20/25 x
10 mm) et 10 chutes (15/20 x 15 x 5/8 mm), toutes sur éclat
indéterminé, dont un a plage corticale réduite (40 %).

b) Silex “vert opaque” (Gr. 2)

3 sur éclat indéterminé (25/40 x 20/30 x 7/12 mm), dont deux
a plage corticale réduite (10/20 %).

6.2.7. Les outils composites
a) Les pieces isolées

- 5 grattoirs-burins entiers: 2 sur éclat indéterminé (32/40 x
18/25 x 7/9 mm) a plage corticale réduite (10/30 %), 2 sur
éclat solutréen (25/35 x 15/30 x 3/7 mm) et 1 sur fragment de
lame robuste (26 x 16 x 4 mm); plus 1 fragment sur éclat épais
indéterminé de grand gabarit (40 x 15/25 x 15 mm). Les
burins sont sur troncature retouchée concave (n = 2), d’angle
sur pan naturel lisse (n = 2) et d’angle sur cassure (n = 1)
oblique (n = 1);

- 4 burins-racloirs sur éclat indéterminé, tous a plage corticale
réduite (5/40 %) et de module variable (30/35 x 15/25 x 4/13
mm), dont un diaclasique et deux, semble-t-il, débités a la “per-
cussion dure”. Les burins sont diedres (n = 2) et d’angle sur
troncature oblique retouchée (n = 1) ou lisse (n = 1); les racloirs
sont droits (n = 2), convexes (n = 1) et concaves (n = 1);

- 1 racloir-encoche sur fragment d’éclat indéterminé (20 x 20
x 7 mm), débité par “percussion dure”;

- 1 piéce esquillée-encoche sur fragment d’éclat indéterminé
(15 x 10 x 5 mm);

- 1 denticulé-encoche sur éclat indéterminé (40 x 20 x 15 mm).

b) Silex “melado” (Gr. 1)

2 racloirs-encoches: un sur éclat entier indéterminé épais et
semi-cortical et un sur éclat de fagonnage de grand gabarit (50
x 30 x 5 mm) détaché a la “percussion tendre”;

¢) Silex “vert opaque” (Gr. 2)

Cinq types ici: un grattoir-burin, un grattoir-encoche, un grat-
toir-burin-piéce esquillée, une piéce esquillée-encoche et une
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piéce esquillée-denticulé, tous sur éclat indéterminé (20/35 x
15/25 x 4/12 mm), sauf le dernier sur éclat solutréen de mo-
dule 30 x 30 x 6 mm.

6.2.8. Les piéces esquillées (niveau 4,75-5,25 m)
a) Les piéces isolées

Trés large palette de matériaux (mais toujours a grain fin ou
trés fin) et de supports. Pour ces derniers, les éclats a plage
corticale sont assez bien représentés (30 % environ), parmi
lesquels on reléve la présence de quelques éclats en partie ou
totalement corticaux. La nature exacte des supports reste
dans tous les cas indéterminée. Quant aux modules, ils va-
rient considérablement, allant de I’éclat épais a I’éclat fin. Le
plus grand: 50 x 30 x 15 mm; le plus petit: 15/20 x 8 x 2 mm.
Les formes et les sections sont aussi trés variées. Il faut noter
la présence de possibles coins sur d’anciens grattoirs, a
moins que les fronts droits et semi-abrupts correspondent a
des plans de frappe (I’extrémité opposée, elle, est aigué et est
la seule a présenter des esquillements). Certains de ces outils
sont aussi fabriqués sur des ravivages transversaux de front
de grattoir, ou encore sur les propres déchets des piéces
esquillées (pseudo-batonnets de petites dimensions: (20/30 x
12/8 x 3/6 mm).

Les 197 piéces recensées incluent un certain nombre de
batonnets (n = 25) mais pas tous. Il existe en effet de nom-
breux déchets de ce type, et d’autres moins caractéris-
tiques, dans ce niveau, qui n’ont donc pas été pris en
compte ici.

Enfin, il faut mentionner la présence d’une piéce esquillée sur
fragment d’ébauche de FLM (13), et de deux autres plus dou-
teuses (FLM 29 et PAP 13).

b) Silex “melado” (Gr. 1)

18 pieces entieres (25/40 x 20/30 x 4/15 mm) et 12 frag-
ments (L = 20/25 mm), tous sur éclat indéterminé, dont la
moitié au moins conservent une plage corticale réduite
(10/50 %); certains pourraient bien étre des fragments de
FLM et de PAP.

¢) Silex “vert opaque” (Gr. 2)

4 piéces entiéres (30 x 25 x 10/5 mm en moyenne), 12 frag-
ments (L = 25/20 mm) et 8 batonnets; tous sur éclat
indéterminé, a plage corticale réduite dans 5 cas au moins
(40/10 %).

d) Silex “vert-marron” (Gr. 3)

Deux piéces entiéres: une sur éclat indéterminé a 20 % corti-
cal (30 x 25 x 10 mm) et une sur fragment de pi¢ce foliacée
(sur éclat-support, PC1-21, retouche par percussion) (20 x 20
x 6 mm); et un fragment sur éclat indéterminé a 50% cortical
(25 x 20 x 10 mm).

6.2.9. Les percoirs

Un pergoir “atypique” (cf. ébauche solutréenne indéterminée
24).

6.2.10. L’outillage laminaire et lamellaire a retouche abrupte

Les quelques pigces retrouvées dans le niveau 4,75-5,25 m,
qui ne dépassent pas les 10 exemplaires, proviennent & notre
avis des occupations postérieures (voir § 11.8), d’aprés notam-
ment leurs caractéres typologiques (lamelles a dos a retouche
uni ou bilatérale et lames retouchées). Elles ne seront donc
pas décrites ici.

6.2.11. Les indéterminés

Nous ’avons dit, le nombre de chutes d’outils non analysées
s’éleve a plus de 200.

6.2.12. Les piéces a retouche d’utilisation

Outre les quelques piéces signalées dans les chapitres précé-
dents, 6 seulement ont été identifiées dans le reste du
matériel, toutes d’ailleurs dans un silex “vert opaque” et sur
éclat de fagonnage, d’aprés les caractéres technologiques des
supports (profil, face supérieure, type de talon, etc.): 5 a plage
corticale réduite (entre 40 et 2 %) de module variable (entre
45 x 30 et 25 x 25 mm), et un sur éclat & face supérieure sans
nervure de grand gabarit (40 x 17 mm). Bonne régularité des
bords en général; profils plutdt rectilignes.

6.2.13. Conclusions sur les outils & usage domestique du
Solutréen supérieur (ou substrat d’origine)

Le trait marquant ici est sans aucun doute la prédominance
des grattoirs et des pieces esquillées. Pour les premiers, les
chaines de fagonnage des FLM et/ou des PAP ont donc fourni
une quantité¢ non négligeable des supports (80 sur 300 envi-
ron), soit pres de 30 %, voire plus si on tient compte qu’une
partie des “indéterminés” semblent correspondre a des éclats
de fagonnage. Mais d’ou proviennent les autres grattoirs (n =
150/200) ? Bien que les caractéres technologiques des
nucléus analysés n’indiquent a priori aucune relation avec ces
outils, on ne peut exclure ’emploi d’un débitage Levallois.
La vingtaine de nucléus a éclats et/ou a éclats allongés sur
lesquels nous avons fait I’impasse, et dont il est difficile de
déterminer le mode de débitage utilisé (certains sont cepen-
dant discoides), ne peuvent suffir a couvrir une telle quantité
d’outils, car, répétons-le, plusieurs d’entre eux n’ont fait I’ob-
jet que d’une trés faible exploitation (1 a 3 produits maxi-
mum). On peut donc se demander si une partie de ces grattoirs
ne correspond pas a des outils et/ou des supports mobiles.
Pour les piéces esquillées, le probléme se pose a peu prés dans
les mémes termes, puisque dans la grande majorité des cas les
supports demeurent indéterminés.

Quant aux grattoirs et burins sur lame, nous verrons que leur
présence dans ce niveau est plus que douteuse (voir § 11.8).
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6.3. Synthese finale

Nous sommes donc arrivés a la conclusion que les FLM
avaient été importées sous forme d’ébauches en partie ou
totalement épannelées, parfois “pré-traitées”, a priori du
moins, et terminées dans un autre site: leurs formes et leur(s)
finalité(s) n’étant donc pas connues. Cette absence de piéces
finies ou utilisées, ainsi que celle, d’une fagon générale, des
éclats avant chauffe et post-chauffe suggérent d’ailleurs, bien
qu’elle ne soit pas systématique, que les Solutréens s’étaient
sans doute uniquement consacrés a la préparation thermique
des ébauches.

En ce qui concerne la nature des supports, les méthodes et
les techniques de détachement, les données font parti-
culiérement défaut: ont-elles été exclusivement fabriquées
sur des supports naturels (nodules plats, fragments dia-
clasiques, plaquettes) ou ont-elles été précédées par des
chaines de débitage (élaborées ou non) ? Ont-ils utilisé
indifféremment les fagonnages alterne et successif ? Quel
est le role exact, si tant est qu’il y en ait un, joué par la per-
cussion directe au percuteur dur, sachant que la “percus-
sion tendre” est la technique la miecux représentée ?
Certaines catégories de FLM ont-elles été terminées par
pression ? etc. Autant de carences typologiques et tech-
nologiques, sans oublier lithologiques, qui empéchent
d’établir des corrélations entre le type de FLM, le type de
matériau, le type de méthode ou encore I’application ou
non d’un traitement thermique (qui auraient permis notam-
ment d’inférer une éventuelle économie des matieres pre-
miéeres), et de préciser le nombre de chaines opératoires
employées.

Des soupgons existent par contre sur ’emploi d’une
éventuelle “économie du fagonnage”. En effet, certaines PAP
présentent des caractéres technologiques (forme, profil, épais-
seur, dimensions) qui rappellent ceux des éclats solutréens, et
les ébauches des FLM ont le plus souvent une section biplane
(ou biplane-biconvexe). Il n’est donc pas impossible que ces
piéces se soient converties, occasionnellement ou systéma-
tiquement, durant la phase de “plein fagonnage” ou aprés un
abandon (pi¢ces recyclées ici), en nucléus a éclats (“débitage
bifacial” ou “facial” donc). D’autre part, une quantité non
négligeable d’outils domestiques, les grattoirs en particulier,
ont eux aussi ét¢ fabriqués sur ces sous-produits (éclats
solutréens ou non).

Bien qu’elles n’aient pas €té directement identifiées dans
le matériel, les Flm (ou feuilles de laurier
“microlithiques”) pourraient bien constituer 1’un des prin-
cipaux objectifs techniques de cette production. Des outils
dont les supports, d’aprés les coincidences morpho-
dimensionnelles, ont di étre obtenus vraisemblablement a
partir des mémes méthodes que celles utilisées pour fabri-
quer les PAP. Mais les débitages Levallois et “bifacial”
ont-ils été les deux seuls modes utilisés pour la fabrication
des supports des PAP et/ou des Flm ? Un concept
Laminaire ? Cela semble peu probable puisqu’on verra

qu’il fait défaut non seulement dans le Solutréen moyen
mais aussi, du moins a priori, dans le Solutréen supérieur
(voir § I1.8). Pour le fagonnage en revanche, il ne fait
aucun doute que la ou les mémes chaines opératoires ont
été utilisées pour fabriquer ces possibles FIm: “longue et
complexe” et/ou “courte et simplifiée”, avec toutes leurs
variantes possibles, selon qu’il y ait eu traitement ther-
mique préalable, intervention d’une ou plusieurs tech-
niques de détachement, etc. Les comparaisons avec la PAP
ne s’arrétent pas la, car, a I’évidence, ces deux morpho-
types ont été introduits dans le site sous forme de supports
bruts (nodules plats, ovoides...), de nucléus configurés
(mobiles donc), de nucléus en partie exploités, de supports
débités (mobiles eux aussi) ou encore d’ébauches. Par
contre, répétons-le, seules la forme finale et la finalité
(armatures de projectile) de la seconde sont connues - ce
qui laisse d’ailleurs supposer que les tailleurs sont venus
au Parpalld, entre autres et surtout, pour renouveler leur
stock de PAP et/ou de Flm. Des PAP qui, justement, rap-
pelons-le, ont pu étre obtenues a partir de méthodes nette-
ment moins ¢laborées, en particulier la variante
“macrolithique” sur éclat.

Pour ce qui se référe au traitement thermique de ces pieces,
nous avons vu que cette technique ¢tait le plus souvent dif-
ficile a détecter, ne pouvant donc déterminer son incidence
exacte dans la production. Toutefois, & partir des quelques
témoignages fournis dans notre étude et des expériences
personnelles acquises dans ce domaine ces dernieres
années, nous sommes arrivés a la conclusion que la chauffe
directe du support était la solution la plus “économique”.
C’est, du reste, de la méme fagon qu’ont pu étre obtenus
certains des supports théoriques des PAP provenant des
“débitages bifaciaux”, c’est-a-dire a partir des ébauches
des FLM chauffées), les variantes “microlithiques” en par-
ticulier.

Bien plus que la typologie des outils, qui n’est finalement
qu’un aspect secondaire - les piéces finies ou utilisées sont de
toute fagon trop rares -, c¢’est la typologie des supports qui
doit avant tout retenir notre attention. Contrairement a ce que
I’on peut observer dans les couches sus-jacentes (voir infra),
et on anticipe un peu sur la définition du substrat intermé-
diaire (§ I1.8), les supports des PAP, et des éventuelles Fim,
sont principalement des éclats et des éclats allongés, pour des
piéces qui peuvent adopter des formes trapues ou graciles.
Reste alors a savoir si des lames, Levallois et/ou Laminaires
ici, ont pu compléter le stock. Question a laquelle justement
nous répondrons dans le chapitre 8.

Quant a Poutillage a usage domestique, outre bien entendu I’
“économie de fagonnage” évoquée précédemment (grattoirs,
burins, etc., sur éclat solutréen ou non), les tailleurs ont pu
recourir a une économie des débitages (chaines opératoires
intégrées) et/ou des matiéres premieres (chaines opératoires
spécifiques), puisque la nature exacte d’une trés grande
majorité des supports est restée indéterminée. Or, nous
venons de le voir il y a seulement quelques lignes, il faut
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justement se souvenir qu’une trentaine de nucléus a éclats ont
été repérés dans ce niveau - dont deux discoides -, mais qui
n’ont pas €té analysés pour des raisons de priorité (cf. §
[1.6.1.3.1 et 6.1.3.1c).

7. Définition du nouveau substrat: structure
techno-économique du Solutréen supérieur
évolué I (ex-Solutréen évolué II)

7.1. Remarques préliminaires

Afin d’échapper le plus possible, répétons-le, au probléme
liés aux contaminations et au découpage artificiel de L.
Pericot durant la fouille, et dans la mesure ou un diagnostic
rapide, mais néanmoins approfondi, du matériel a permis d’en
tirer une méme impression d’ensemble, décision a été prise de
n’inclure qu’une partie de la production de la couche 4,50-
4,75 m, les PCM en ’occurence. La méme procédure a été
utilisée pour le niveau 4,75-5,25 m, mais pour des raisons
légérement différentes. En effet, outre les étranges coinci-
dences technologiques avec la couche sus-jacente, il existe
une contradiction dans ce niveau entre le nombre de PCM,
important comme nous le verrons, et la rareté des nucléus ou
des déchets en géneral rattachés a un contexte de fabrication
Laminaire. Nous reviendrons de toute fagon sur cette inco-
hérence et sur ces parentés techniques dans la définition du
substrat intermédiaire (§ 11.8).

L’analyse portera donc principalement sur le matériel de la
couche 4,25-4,50 m, en commengant par les pieces isolées,
outils et débris de taille - indépendamment de la matiere pre-
miére -, et terminant par les unités techniques (remontées ou
non) et litho-techniques (silex 1, 2 et 4).

7.2. Reconnaissance des objectifs techniques (ou con-
cepts typologiques)

Le terme “abrupte” doit étre pris ici dans son acception la plus
large, ¢’est-a-dire en opposition avec les outils a retouche ra-
sante de tradition solutréenne. 1l inclut un ensemble assez
varié de piéces a retouche aussi bien abrupte que semi-
abrupte qui occupent, grosso modo, une méme position dans
la séquence du Parpalld. I s’agit des PCM, des lamelles a dos,
des lames/lamelles gibbeuses, a cran (ou a troncature con-
cave-oblique), a téte arquée, a troncature (droite, oblique ou
concave), obtuses, des fragments de pieces a dos appointées
(qui peuvent étre des fragments apicaux de PCM étroites), et
enfin d’un lot de pi¢ces toutes aussi différentes les unes des
autres par la nature, I’étendue et le type de retouche, et qui
interdisent par conséquent toute tentative de classement et/ou
d’attribution typologique (I’inventaire détaillé de cet outillage
est donné dans I’annexe XXVIII). Quant aux microburins,
pour n’avoir décelé aucune relation avec un ou plusieurs des
morphotypes de cette liste et pour I’avoir entrevue par contre
avec certaines PCM et lamelles a dos du Solutréen évolué II1

[78] Voir liste bibliographique du § 2.3.1.3c.

(couches 3,75-4,00 m et 4,00-4,25 m), nous avons préféré ne
pas les inclure dans cette étude.

Une premicre analyse (détaillée) des caractéristiques tech-
niques des différents morphotypes, ¢’est-a-dire ici des sup-
ports, vint confirmer ce que les études typologiques (cf. V.
Villaverde, J. Ma Fullola...) avaient déja bien su mettre en
évidence: les PCM et les lamelles a dos maintiennent, derriere
une apparente variabilité morpho-dimensionnelle, une forte
unité typologique, et surtout technologique puisqu’elles ont
toutes été fabriquées sur des produits laminaires (entendons:
Laminaires). Cette homogéneité contraste nettement,
comme nous le verrons plus tard dans ce travail, avec la
palette assez diversifiée des caractéristiques morpho-tech-
niques des supports des piéces a cran ou encore des pi¢ces a
troncature, notamment. Or, dans 1a mesure ou il existe de
treés fortes coincidences, aussi bien en termes qualitatifs que
quantitatifs, avec certains pour ne pas dire la majorité des
nucléus du niveau 4,25-4,75 m, les PCM et les lamelles a
dos, indépendamment ici de la matiere premicre, peuvent
étre déja considérées comme des objectifs techniques prio-
ritaires de la production lithique de ce méme niveau. Elles
forment a n’en pas douter les deux groupes les plus
homogenes. C’est donc sur elles que portera I’étude tech-
nologique dans le but de décrire les chaines opératoires de
fabrication, limitée ici aux supports (méthodes, tech-
niques...), et d’évaluer leur possible relation.

7.3. Premiére approximation sur la variabilité
typologique et “technologique” des PCM: les piéces
fracturées a lutilisation (ou “les PCM utilisées”)

Les PCM présentant des fractures d’impact forment un
groupe que ’on peut qualifier de tres éclectique. Comme le
prouvent nos tentatives de reconstitution a partir de certains
fragments (fig. 116 a 118), la variabilité morpho-dimension-
nelle est patente. Sans aucun doute n’est-elle pas représenta-
tive de I’ensemble des “PCM utilisées”, mais son intérét ici ne
peut étre discuté.

L’identification des ces piéces comme armatures de projectile
s’est faite a un niveau macroscopique, reposant sur des critéres
morphologiques qui ont été décrits par divers spécialistes
ayant effectué au cours de ces vingt dernieres années des tests
expérimentaux pertinents et fiables [78]. Elle confirme les
résultats obtenus notamment au Portugal (Aubry 2000) et en
France (Plisson & Geneste 1989) sur les pointes a cran
solutréennes, ainsi qu’en Italie sur les PCM de I’Epigravettien
ancien (Broglio et alii 1993). Toutes ne présentent pas des
fractures caractéristiques, telles les languettes dont la longueur
doit généralement dépasser les 2 mm (Plisson & Geneste
1989:95), mais I’ablation de ’extrémité opposée (pointe ou
cran), associée ou non i une fracture d’impact, permettait de
résoudre le dilemne. Les cas les plus douteux ont été éliminés
et maintenus dans le groupe des PCM sans fracture(s) d’im-
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Figure 116. PCM avec fracture(s) d'impact (les fractures sont indiquées par des zones ombrées; en noir: si-

thouette probable de la piéce au moment de son utilisation). 1 et 3-5: 4,75-5 m; 2: Talud 21; 6-8: 4,50-4,75 m
(dessins de l'auteur).
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Figure 117. PCM avec fracture(s) d'impact (les fractures sont indiquées par des zones ombrées; en noir: si-
Ihouette probable de la pi¢ce au moment de son utilisation). 1-6: 4,25-4,50 m (dessins de l'auteur).

147




Figure 118. PCM avec fracture(s) d'impact (les fractures sont indiquées par des zones ombrées; en
noir: silhouette probable de la piéce au moment de son utilisation). 1: 4,25-4,50 m; 2-3: Talud 17; 4-
6: Talud 4,50-5,25 m; 7: Talud 23; 8: 5 m (dessins de l'auteur).
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Secteur et/ou couche | Nbre Type(s) de silex
425-450 m 21 ;gclerx;rj:tbolz:ztai)l(x)x:;el;jl((;zx}; 2 blancs) ; silex a grain fin-trés fin = 8 (dont un
4,50-4,75 m 12 silex cryptocristallin = 7 (dont 3 blancs) ; silex a grain fin-trés fin = 5
Talud 17 4 silex cryptocristallin = 3 ; silex jaspoide ( ?) =1 ‘
Talud 18 2 silex cryptocristallin = 2 (dont 1 blanc)
Talud 19 (4,55 m) 1 silex a grain moyen-fin
Talud 19 (4,55-4,95 m) 3 silex cryptocristallin = 2 (dont 1 blanc) ; silex a grain trés fin = 1
4,75-5,00 m 7 silex cryptocristallin = 3 (dont 1 “melado™) ; silex a grain trés fin = 4
Talud 21 2 silex cryptocristallin = 2 (dont 1 blanc et I’autre marron)
Talud 23 2 silex cryptocristallin = 1 ; silex jaspoide marron caramel = |
Levante 4,50-5,00 m 2 silex cryptocristallin = 2 (dont 1 blanc)
Levante 4,50-525 m 4 silex cryptocristallin = 4 (dont 2 blancs)
Levante 2 5,00 m 2 silex cryptocristallin = 1 ; silex & grain trés fin beige = 1

Tableau 16. Décompte par couche, secteur et matériau des PCM avec fracture(s) d'impact.

pact (“les autres PCM”, voir infra), au sein duquel il faut
d’ailleurs relever la présence, en quantité non négligeable, de
fragments “mésiaux”. Une étude tracéologique aurait été d’un
grand secours, d’autant que ce phénomene s’observe tres sou-
vent sur les “PCM utilisées” (fig. 116:1, 3-4; pl. XI:3; fig.
117:1-2, 4-6; fig. 118:2, 4-5, entre autres). Quant aux types de
fracture, leur exploitation statistique n’était pas envisageable
étant donné le faible nombre de piéces recensées. Notons sim-
plement qu’il s’agit dans la majorité des cas de fractures “en
languette” (de longueur le plus souvent supérieure a 3 mm),
burinantes (rappelant parfois des burins plans), “en gradins”
(écrasement ou type piéce esquillée) ou présentant des
ébréchures latérales (pl. XI). Enfin, il faut préciser que les
fractures situées juste au-dessus du cran (fig. 116:2 et 4; pl.
XI:1 et 3; fig. 117:3), d’aprés les travaux réalisés dans ce
domaine par H. Plisson et J.-M. Geneste (ibid.:93), pourraient
témoigner d’un mode de fixation de ces pointes sur les fiits
par ligature.

Sur les 62 exemplaires répertoriés, le cran est toujours fa-
briqué sur la partie proximale du support (sauf dans un cas ou
il est fabriqué dans la partie distale) et en position dextre
(excepté dans un cas ou il est senestre). Dans le tableau 16,
sont indiqués les provenances, le nombre et les types de
matériau utilisés [79].

L’étendue de la retouche, sa localisation et son type ne seront
pas décrits dans la mesure ou I’on peut sans trop de risque les
mettre en étroite relation avec les caractéristiques du support,
hypothése déja avancée par d’autres auteurs (Villaverde &

Pefia 1981). En effet, celles-ci semblent bien conditionner
I’aspect final pris par les PCM, comme le prouve la diversité
des types. Quelques piéces conservent par exemple le talon ou
un des deux bords totalement ou en partie bruts de taille; dans
le cas contraire, la retouche affecte généralement tres peu le
support d’origine. Cinqg PCM ont d’ailleurs ét¢ confection-
nées sur des lames, voire des lamelles, “néo-crétes” (2 dans
PT-17 et PL2-5,00 m, et 1 dans PT-4,50-5,25 m), vues donc
en position latérale sur le nucléus: il s’agit de produits issus
des flancs qui conservent les traces d’une correction de la
careéne et du cintre de la surface de débitage, et qui sont donc
antérieurs 2 la retouche de fagonnage de la PCM; elles ont une
section triangulaire a nervure décalée. Mais ne nous trompons
pas ici: dire que le type de support conditionne le type de
PCM n’implique pas que son résultat releve du hasard, bien
au contraire. Nous reviendrons sur ce point le moment venu,
et notamment donc sur le probléme de la plus ou moins
grande prédétermination des supports.

Une premiére approximation sur la typométrie des PCM ne
constituant pas une priorité dans cette étude - quand bien méme
en serait-il ainsi nous faudrait-il nous contenter d’une liste trés
réduite de sous-types -, et étant donné que les modules des sup-
ports, d’une certaine maniére, “donnent” ceux des PCM, nous
traiterons plus en détail de ’aspect technologique de ces piéces,
en particulier du choix des supports; seule la distribution des
largeurs des PCM est donnée ici (fig. 120).

Les modules ont pu parfois étre donnés en valeur réelle. Dans
le cas contraire, des limites inférieure et supérieure ont

[79} Nous donnons ici les numéros d'inventaire lorsqu'ils existent: 4,25-4,50 m: P6267, P6281, P6284, P6348, P6360, P6375, P6384, P263 n°87, P263 (n = 3),
P381, P-19 (n = 3), PH-19, PL-19 (n = 2), PPC-19 et PC-19; 4,50-4,75 m: J-150, P4034, P4100, P4105, P4115, P4120, P4192, P5040, P5044, P5096 et P5113;
PT-17: P6685, P6732, P6734 et P6743; PT-18: P6861 et P6882; PT-19 (4,55-4,95 m): J-64, P4586 et P4598; PT-19 (4,55 m): P5161; 4,75-5,00 m: P3790,
P3866, P4848 et P4887; PT-21: P3623; PL-4,50-5,00 m: P4560 et P4563; PT-4,50-5,25 m: P5168; PL2-5,00 m: P4711 et P4715.
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Figure 119. Pointe a cran “hybride” avec fracture d'impact burinan-
te sur la pointe (Solutréen supérieur du Parpallé; CO 4,75-5,00 m;
dessin de l'auteur).

4-6 6-8 8-10 10-12 12-14 14-16

Largeur (classe de 2 mum)

Figure 120. Histogrammes comparés des largeurs des supports des
PCM avec fracture d'impact (n = 54 [80]) et des PCM seules (n = 60).

d’abord été proposées pour la longueur et la largeur, déduites
pour une grande part, il faut le préciser, des modules des PCM
sans fracture(s) d’impact, calculant ensuite la moyenne pour
chacune de ces mesures: par exemple, pour une lame de 30/50
x 12/15 x 3 mm (avec ici L x | x ép.), on obtiendra les dimen-
sions suivantes: 40 x 13,5 x 3 mm. Il existe des cas ou seul un
paramétre a pu étre consigné, la longueur le plus souvent,
mais ils n’altérent en rien les résultats de 1’analyse. Le spec-
tre des modules des supports demeure inchangé. C’est
uniquement au niveau des effectifs, et encore, puisqu’il ne
s’agit que d’un nombre trés réduit de piéces, que certaines
variations pourraient apparaitre.

La gamme des produits-supports, et donc des PCM, est finale-
ment trés étendue (fig. 121 et 122): entre 50 x 13 mm et 20 x
7 mm (ici L x 1). La piéce la plus grande (65/70 x 15 mm) mon-
tre des caractéres “hybrides” - retouche abrupte du cran et

l 020-25 2530 £120-38 @35-40 D 40-45 R4s.50 6570

100% -
90% A
80% -
70% +

50% 11—
40% 41— —
30% {4

10% -1t B
ove et 14 B 1
6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Largeur (classe de 1 nun)

Figure 121. Distribution des longueurs des supports des PCM avec
fracture d'impact (classes de 5 mm; n = 50).

ici (pottr 1 = 10 mm), L
toujours plun proche de 30 mm

-—

» w28 2 2590 30 303 33 1540 40 4043 43 a550 6 &M

Longueur (en valeur réelle: 2 mm et en valeur approtmetive: 20-25 mm)

Figure 122. Distribution des largeurs des supports des PCM avec
fracture d'impact (n = 50; classe de I mm).

retouche rasante partielle de la pointe -, qui rappellent cer-
taines pointes & cran du Solutréen supérieur de Combe-
Sauniére (Plisson & Geneste 1989: fig. 19:2), fabriquée de sur-
croit dans un silex des plus singuliers (référence Munsell: 10B
4/1), ce qui interdit donc de ’assimiler a une PCM (fig. 119).
Sa valeur scientifique, notarmment en ce qui concerne ces deux
limites, ne peut étre questionnée ici. En effet, bien qu’on ne
puisse toujours déduire des dimensions de la PCM, ou plus
exactement de ce qu’il en reste, la longueur et/ou la largeur du
support (la zone bulbaire, ou plus simplement la partie proxi-
male, étant le plus souvent absente ou impossible a identifier),
de nombreux exemplaires conservent le talon (fig. 116:2 et §;
fig. 118:6), ou présentent dans leur partie proximale un profil
torse trés caractéristique (fig. 116:3, 6-7; fig. 117:6; fig. 118:1
et 3). En outre, les modules coincident parfaitement avec ceux
vus “en positif”’ sur les PCM sans fracture(s) d’impact et les
lames/lamelles abandonnées (voir les histogrammes respectifs

[80] Notons que sur 8 échantillons de largeur indéterminée, 4 se situent entre 12/15 mm, 2 entre 10/15 mm, 1 entre 8/12 mm et 1 entre 6/9 mm
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des figures 128, 130, 131, 133 et 134, en tout point identiques),
avec ceux vus “‘en négatif” sur la face supérieure de ces mémes
produits (voir § 11.7.6.1) et avec les seuils d’abandon maxima
et minima des nucléus (voir infra).

Bien évidemment, les histogrammes fournis ici ne tiennent
pas compte de la position stratigraphique des picces. Si des
différences étaient apparues entre couches ou entre niveaux,
celles-ci auraient été signalées, quand bien méme auraient-
elles portées sur de trés petits effectifs (nettement inférieurs a
100 !). Néanmoins, la distribution des largeurs des supports
demeure identique d’un niveau (4,25-4,75 m; n = 42) a I'autre
(4,75-5,25 m; n = 12), par exemple.

Il nous parait de peu d’intérét de nous attarder plus longue-
ment sur ces histogrammes, ainsi que sur celui des épaisseurs
(fig. 123); les résultats que nous apportera I’analyse des autres
segments de la production permettront de toute fagon de
restituer leur véritable sens.

Intéressons-nous sans plus attendre aux caractéristiques mor-
pho-techniques des supports qui, par contre, peuvent déja
nous renseigner sur une possible sélection de ces derniers, et
plus modestement sur les modalités du débitage.

La lecture diacritique montre clairement une parité des
enlévements unipolaires, de direction identique a celle du
support, et bipolaires, quels que soient les modules. Toutefois,
on ne peut exclure la présence d'un plan de frappe opposé
pour les premiers, jouant un réle d’entretien et de préparation
de 'extrémité distale du support, puisque celle-ci est absente
sur de nombreuses piéces, méme si, il faut le préciser, les
enlévements occupent (ou sont censés occupés pour les frag-
ments les plus courts), dans les deux cas, la totalité ou plus
des trois quarts de la longueur initiale du support. Des
séquences plus ou moins longues ont donc pu se succéder
durant I’exploitation, attribuant tour a tour aux plans de
frappe un réle préférentiel et secondaire. Du reste, les sup-
ports sont en général trés rectilignes, bien que les tailleurs se
soient parfois contentés d’une courbure plus ou moins
prononcée, et il existe au moins deux PCM de type YY.

AL E
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200 20-25 25 25-30 30 30-35 35 35.40 40 40-45 45 45.50 S50 65-70

Longueur (en valeur réefle: 20 mm et en valeur approximative: 20-25 mm)

Figure 123. Distribution des ¢épaisseurs des supports des PCM avec
fracture d'impact (n = 50; classe de 0,5 mm).

On notera la présence de 7 sous-crétes antéricures partielles,
d’une largeur toujours égale ou supérieure 4 9 mm, dont 4 au
moins conservent un large négatif transversal.

En ce qui concerne les sections (transversales), et en partant du
principe ici que les PCM n’offrent pas toutes la méme résis-
tance & I'impact, étions-nous en droit d’attendre certaines dif-
férences, par exemple, dans les rapports section/module: une
méme épaisseur pour les lames et les lamelles ? Non, a priori,
car si les plus petites PCM ont été utilisées pour la chasse, quel
que soit le type de gibier, les préhistoriques ont pu se contenter
de pigces plus graciles: une lamelle a section triangulaire 2
nervure centrale (ou obtusangle) est sans doute plus fragile
gu’une lamelle & section trapézoidale ou a section triangulaire
a nervure décalée (triangle rectangle); raisonnement qui, bien
siir, ne peut s appliquer & un triangle équilatéral ou isocéle, car
il s’agit dans ce cas non pas d"une piéce gracile mais “robuste”.

Les résultats obtenus, indiqués dans le tableau 17, n’indiquent
pas de relation particuliére entre le type de section et le type
de module, encore que la gamme des largeurs des sections tri-
angulaires 4 nervure décalée et trapézoidale soit plus étendue
(respectivement 6/12 et 7/15 mm) que celle des sections tri-
angulaires 4 nervure centrale (8/12 mm). Les PCM les plus

Directions négatifs : | ~ 11 :n=23
toujours/t -t in=25
-yl in=2

(n =57 sur 62)

quel que soit le module de PCM

- 1= ou | — : n=7 (sous-crétes antér, particlles dont 4 a large enlévement et pour | = 9 mm)

- section M :n =14 avec/entre § et 12 mm

- section WA :n = 14 avec /entre 6 et 10 mm + 1 de 13 mm (dont 5 néo-crétes partielles)

Sections
- section < :n =8 avec/entre 6 et 12 mm
transversales )
- section 4B :n=16avec/entre 7et 15 mm
(n = 59 sur 62) - > 2 nervures

:n=7avec /entre 8 et 14 mm

Tableau 17. Direction des enlévements sur la face supérieure et sections transversales des supports des PCM avec fracture d'impact.
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étroites, et donc les plus petites, puisqu’on a vu que la
longueur diminuait proportionnellement a la largeur (cf. fig.
120 & 122), semblent avoir été fabriquées préférentiellement
sur des lamelles ayant au moins un des bords formant un
angle compris entre 60 et 90° (voir les sections trapéze rectan-
gle: L entre 5 et 10 mm), c’est-a-dire des lamelles de flanc, ce
qui confirmerait 1’idée émise plus haut (on reléve d’ailleurs la
présence d’une possible chute de burin a angle droit et d’une
largeur de 5/8 mm). En outre, une telle observation permet
d’écarter toute relation entre la technique du coup du
microburin et la fabrication de ces PCM, que nous étions
pourtant en droit d’attendre: les plus petites PCM auraient pu
étre fabriquées en effet sur des lames, et non des lamelles.

7.4. Le probléme de l’étroite parenté technologique
entre les PCM et les lamelles a dos...

Les lamelles 2 dos forment un groupe bien individualisé
typologiquement, mais qui d’un point de vue purement tech-
nologique posent probléme. Notons la présence tout d’abord,
parmi ces outils, de deux pieces assez singuliéres (fig. 124).
Elles se distinguent du reste du groupe non seulement pour
présenter des stigmates possibles d’impact (fracture en languette
postérieure a la retouche, ébréchures latérales), mais aussi pour
leurs dimensions, leurs deux bords réguliers subparalléles et leur
profil trés rectiligne. Elles rappellent notamment les lamelles a
dos du Solutréen supérieur du gisement frangais des Maitreaux,
en Indre-et-Loire (Aubry et alii 1998: fig. 6), et leur utilisation
comme armatures de sagaie est tout a fait plausible (Geneste &
Plisson 1986:20); une origine magdalénienne n’étant pas a
écarter bien entendu. Reste néanmoins qu’il ne s’agit que de
deux exemplaires, qui plus est absents de la couche 4,50-4,75 m,
méme sous forme de fragments (piéce cassée a la fabrication ou
a I'utilisation), et non identifiés dans le niveau 3,75-4,25 m
(elles ne peuvent étre mises en relation avec les picces a cran
courtes a fracture transversale et/ou oblique, et encore moins
avec les microburins, puisqu’il ne manque qu’une partie tres
réduite des zones proximale et distale). Nous en donnons les
principales caractéristiques dans le tableau 18.

Quant a Pautre groupe, qui est majoritaire donc, il est consti-
tué de piéces en général plus petites, moins réguliéres (méme
pour les plus grandes dont les dimensions sont proches des
deux piéces décrites précédemment) et a profil plus courbe, et
surtout plus “torse™ Il s’agit ici des lamelles a dos unilatérale.
Leur nombre s’éléve a4 54 et ont été omises les lamelles a
retouche bilatérale (n = 7) dans la mesure ou les modules
(piece et support) sont identiques.

Figure 124. Lamelles & dos présentant de possibles stigmates d'im-
pact (indiqués par les fleches) (dessins de F'auteur).

Nous avions distingué au sein de ce groupe des pieces dont
I'incidence de la retouche était soit abrupte, soit semi-abrupte
(et parfois proche de la retouche d’utilisation). Toutefois,
cette séparation n’est pas corroborée par les comparaisons
entre les modules des piéces d’un c6té, et ceux des supports
de P'autre (cette méthode est la seule possible en ’absence de
critéres tracéologiques). Et parce qu’il s’agit de picces
entiéres le plus souvent, on peut supposer que le type de
retouche est lié a "'usure plus ou moins intensive du bord
(atilisant directement, par exemple, le tranchant brut). Iln’y a
donc aucune corrélation entre le type de retouche, les modules
des piéces et les modules des supports, ni leur nature au sens
strict (lamelle, chute de burin, etc.). Quel que soit le type de
lamelle & dos, les mémes modules de pieces et de supports
sont représentés (fig. 125 et 126): I’ensemble formant donc un
groupe techniquement homogeéne. Méme au niveau des
matériaux (non indiqués ici), des épaisseurs, des sections et
des directions des enlévements sur la face supérieure, les rap-
ports sont évidents (tabl. 20). Nous avons choisi de comparer
les modules des piéces, mais on aurait trés bien pu le faire
pour les supports. En effet, la majorité d’entre elles conser-
vent le talon, et lorsque ce dernier est absent (6 exemplaires
seulement !), tout comme la partie distale d’ailleurs, la partie
manquante ne dépasse jamais 4 mm de longueur (tabl. 19).

Précisons que la fracture est toujours postéricure a la
retouche, ou intervenue, s’il s’agit d’une retouche d’utilisa-
tion, lors de l'activité développée a ce moment. Pour les
lamelles a retouche abrupte, on dénombre 27 exemplaires,
dont 4 seulement ne permettent pas de juger de la longueur
initiale (toutes situées entre 15 et 30 mm), tandis que 16
piéces sont données en valeur réelle et 7 en valeur approxi-
mative (pour lesquelles nous avons proposé une longueur

Lxixép. (enmm) | L xIxép. (en mm) Type Type
Secteur et h Type de fract
ectenr et couche de la piéce du support de silex de retouche ype de fracture
Levant(ePzSZle_ ; S0m 30/40x 6,2x2,5 35/40x 7/10x 2,5 Groupe 1 abrupte languette + ébréchures latérales
592"5’2;’3‘;’ 30/35x 62 x 1,8 35x7/8x 1,8 Groupe 4 | semi-abrupte burinante torse

Tableau 18. Caractéres technologiques des deux lamelles a dos “cynégétiques”.
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Figure 125. Histogrammes comparés des modules des lamelles a
dos a retouche abrupte (n = 22) et semi-abrupte (n = 25).

de 0,5 mm)

Epmisseur (cluste

Figure 126. Histogrammes comparés des épaisseurs des lamelles a
dos a retouche abrupte (n = 27) et semi-abrupte (n = 27).

Type de témoin Lamelles i retouche Lal.nelles aretouche
abrupte (n= semi-abrupte (n=27)
lamelle entiére n=9 n=16
lamelle sans talon (fragment : L <4 mm) n=3 n=3
lamelle sans partie distale (fragment : L <2 mm) n=9 n=1
lamelle sans talon et sans partie distale _ _
(fragments : <4 mm et < 2 mm, respectivement) n=6 n=4
fragment distal n=0 n=1
fragment mésial n=0 n=2

Tableau 19. Détail des lamelles a dos “domestiques” (retouche abrupte et semi-abrupte).

Lamelles a retouche abrupte
(n =27 sur 27)

Lamelles a retouche semi-abrupte
(n =24 sur 27)

Directions négatifs :

=1
ti=14

toujours/}

(quel que soit le module

de lamelle a dos) t—=oul—==0

}{ =2 (dont 1 non paralléles)

=15
ti=8
=1

ft—=ou|—>=0

Sections transversales

{quel que soit le module
de lamelle a dos)

il

N

12
1

- =14
|
-/ =10
= ()

Tableau 20. Direction des enlévements sur la face supérieure et sections transversales des lamelies 4 dos.

moyenne); toutes les largeurs sont réelles. Pour les lamelles
a retouche semi-abrupte, on dénombre aussi 27 exemplaires:
2 seulement ne permettent pas de juger de la longueur ini-
tiale (entre 15 et 30 mm), 19 piéces sont données en valeur
réelle et 6 en valeur approximative (pour lesquelles nous
avons proposé une longueur moyenne); toutes les largeurs
sont réelles.

Le groupe des lamelles & dos ainsi défini, le lecteur aura pu
constaté par lui-méme la trés forte coincidence entre les mo-
dules de ces piéces et ceux de certaines “PCM utilisées”, qui

forment, rappelons-le, un “échantillon” représentatif. Le
graphique de la figure 127, ou ont été comparés cette fois-ci
les modules des supports, suffit a s’en convaincre. Il permet
par ailleurs de fixer a ce niveau de I’analyse, s’il en était
besoin, une limite théorique entre la lame et la lamelle pour ces
deux catégories d’outils: 1 = 8 mm. Limite qu’il faudrait peut-
étre modifier dans le cas des lamelles a dos a fracture d’impact
(volontairement omises dans le graphique), si on tient compte
qu’au moins I'une d’entre elles a pu étre fabriquée sur un sup-
port plus large (10 mm) et plus long (35-40 mm). Et la ques-
tion d’étre posée: pourrons-nous détecter dans le reste de la
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Figure 127. Histogrammes comparés des supports des PCM utilisées (n = 51) et des lamelles a dos “domestiques” (retouche abrup-
te et semi-abrupte; n = 47). La premicre ligne de valeurs en abscisse correspond aux largeurs; la seconde, aux longueurs.
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Figure 128. Epaisseurs comparées des PCM avec fracture d'impact (groupe 20-25 mm de longueur; n = 28) et des lamelles 4 dos (2 retou-
che abrupte et semi-abrupte; n = 45).

production des ensembles qui furent réservés exclusivementa  directions des négatifs et la nature au sens strict des supports.
la fabrication de tels supports ?

En ce qui concerne les épaisseurs, il semble que les
Mais revenons sur notre parenté technologique, puisqu’il  Solutréens aient choisi des lamelles-supports 1égerement plus
nous reste encore a comparer les épaisseurs, les sections, les  épaisses pour les PCM (2,5/3 mm: fig. 128). En ce qui con-
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cemne les sections, les différences apparaissent peut-étre plus
nettement, avec, pour les lamelles a dos, une trés bonne
représentation des sections triangulaires a nervure centrale et
la présence d’une seule section trapéze-rectangle (tabl. 20).
Ce qui, au demeurant, ne doit pas nous surprendre, dans la
mesure ol nous avions supposé une utilisation du bord brut,
pour des piéces soumises a d’autres types de contraintes,
beaucoup moins fortes d’ailleurs. Quant aux directions des
négatifs, les pourcentages indiquent de petites variations,
mais elles ne sont qu’anecdotiques, tout comme peut ’étre, a
notre avis, I’absence de lamelles sous-crétes et/ou néo-crétes
(échantillon trop réduit en effet).

Un dernier aspect doit étre enfin mentionné. Il s’agit des
talons, puisqu’on a vu qu’ils étaient conservés sur quelques
PCM et, surtout, sur de nombreuses, la majorité en fait,
lamelles & dos. Tous, sans exception, sont identiques: lisses,
linéaires, fins et/ou filiformes, abrasés et a léevre plus ou
moins prononcée. La méme technique semble donc avoir été
utilisée dans les deux cas. Et dans la mesure ot les bulbes sont
soit trés diffus, soit inexistants, nous nous prononcerons ici en
faveur d’une percussion directe au percuteur tendre.

7.5. Les PCM sans fracture(s) d’impact isolées (ou “les
autres PCM”)

Sans la sanction de la tracéologie, la distinction entre les
vraies PCM et les simples pieces a cran, qui ont sans aucun
doute été réservées a un tout autre usage (domestique a notre
avis), ne se fit pas sans difficulté. Sachant, qui plus est, que
les circonstances liées a la fabrication des unes (PCM cassées
accidentellement) peuvent participer & la naissance des autres
(pitces a cran) - linverse étant nettement moins probable.
Seules les pieces présentant les attributs incontestables d’une
PCM ont donc été inclues dans cette catégorie; les criteres
choisis dérivant directement bien entendu de ceux entrevus
sur les “PCM utilisées™: les picces entiéres, dont on ne peut
expliquer la cause de I'abandon (fig. 129:1-2 et 5, par exem-
ple) et les pieces auxquelles il manque une partie plus ou
moins importante de la longueur, mais dont les modules (des
supports) peuvent étre facilement évalués [81], et qui ont été
abandonnées a cause d’un accident (fig. 129:3-4, 6-8, par
exemple). Le reste est formé de fragments plus courts qui per-
mettent uniquement d’obtenir des valeurs approximatives,
quoique réelles parfois, sur la largeur du support, et non sur la
longueur. Le code de fragmentation mis au point par H.
Plisson et J.-M. Geneste, pour les pointes a cran du gisement
de Combe-Sauniére (1989:91), a été utilisé ici, mais dans un
but descriptif uniquement (tabl. 21). Nous devons tout de
méme préciser que, quelle que soit la catégorie de pice-

témoin, la régularité des bords du support et/ou de 1’ébauche,
du cran ou encore leur aspect plus ou moins rectiligne, ont
joué leur role lors de la “sélection”, sans que ces critéres aient
nécessairement répondu a des principes esthétiques (ce qui
n’est de toute fagon pas le cas puisqu’il existe par exemple
des piéces au profil courbe: cf. “PCM utilisées™).

Le nombre d’exemplaires étant beaucoup plus élevé que celui
des “PCM utilisées” (444 contre 62; tabl. 21), décision fut donc
prise de séparer les pieces attribuées au Solutréen supérieur de
celles attribuées au Solutréen supérieur évolué I [82]. Ne pas
avoir étudié séparément les deux couches du premier niveau
(4,25-4,50 m et 4,50-4,75 m) trouve sa justification dans les trés
fortes relations qu’elles entretiennent -dans les ensembles
remontés et les similitudes entre les histogrammes respectifs.

D’un groupe a l'autre, la gamme des produits-supports
n’indique pas de grandes différences avec celle des “PCM uti-
lisées”. Les histogrammes des largeurs restent en effet assez
proches (fig. 130 et 131) - la PCM fabriquée sur la lame de
18 mm ne serait-elle pas une simple pi¢ce a cran ? -, tout comme
les distributions des longueurs (classes de 5 ou 10 mm), ou les
lamelles de 15-20 mm, absentes dans le Solutréen supérieur, ne
sont représentées que par 3 exemplaires (fig. 131). Nous I’avons
déja signalé, de tels résultats viennent compléter et non modifier
ceux auxquels nous étions parvenu dans I’analyse des “PCM
utilisées”. Le trait marquant ici est la présence, certes en tres
faible nombre, des lamelles-supports longues et étroites, dont
les modules pourraient coincider avec ceux des deux lamelles a
dos avec fracture d’impact, respectivement 35/55 x 7/8 mm et
35/40 x 7/10 mm. Le méme raisonnement peut étre tenu pour les
autres caractéristiques technologiques de ces PCM:

- La gamme des épaisseurs varie entre 1,5 et 3,5 mm, princi-
palement; rares sont les produits se situant en de¢a (1 mm) ou
au-dela (4/6 mm) de ces deux limites (fig. 132). On notera
simplement que les lamelles de 15 & 30 mm de longueur ont
en majorité une épaisseur de 2 mm (pour une meilleure résis-
tance a I’'impact ?).

- Les directions des négatifs révélent, de nouveau ici, une cer-
taine parité des supports uni et bipolaires, et ce quel que soit
leur module; les lames/lamelles sous-crétes, surtout
antérieures, sont assez bien représentées (tabl. 21).

- Si les sections trapézoidales sont indifféremment utilisées
pour les PCM de grande, moyenne et petite dimension, il sem-
ble bien, tout au moins pour les piéces du Solutréen supérieur
évolué I (tabl. 21), que les triangulaires a nervure centrale con-
cernent avant tout les produits de largeur supérieure ou égale a
9 mm (60 sur 80), et les triangulaires a nervure décalée les pro-
duits de largeur inférieure ou égale a 8 mm (42 sur 68; deux

[81] Rappelons qu'aucune relation entre les microburins et les PCM n'a ét€ entrevue dans les niveaux 4,25-4,75 m et 4,75-5,25 m, malgré les nombreuses ten-
tatives de rapprochements; et que le profil torse, de nouveau ici, observé sur de nombreuses PCM “défectueuses”, souvent remarqué sur les parties proximales
des produits laminaires en général, quel que soit le contexte, permet, en l'absence du talon et/ou de la zone bulbaire, d'évaluer plus facilement la longueur initia-

le du support.

[82) Groupe 1 (Solutréen supérieur): 4,75-5,00 m x 37; 5,00-5,25 x 1; PT-21 x 16; PT-22 x 2; PT-23 x 13; PT-4,50-5,25 m x 14; PL 4,50-5,00 m x 12 et 1.2
5,00 m x 15 = 110 piéces au total. Groupe 2 (Solutréen évolué II): 4,25-4,50 m+ PT-17 + PT-18 x 116; 4,50-4,75 m x 125; PT-19 x 9; PT-20 x 6; EE2 4,25-

4,65 m x 4 et matériel vitrine “Solutréen évolué 11" x 27 = 287 piéces au total.
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Figure 129. PCM sans fracture d'impact. Une reconstitution probable du support est proposé pour chaque piéce-
témoin (en noir, & droite) sous forme de silhouette (1 4 6) ou sous sa forme d'origine (4 gauche). On remarque-
ra la présence d'une retouche “en pelure” du cran sur les pitces 2 et 5, effectuée a priori a la pression (2 et 5:
4,25-4,50 m; 1 et 7: 4,50-4,75 m; 3: Talud 18; 4 et 6: 4,75-5 m; 8: Talud 4,50-5,25 m) (dessins de l'auteur).

exemples sont fournis dans la figure 129:7-8).

- Les matériaux utilisés sont tous d’un grain fin ou trés fin,
qu’ils soient ou non a structure cristalline; la gamme des
couleurs étant trés variée.

- Les supports adoptent le plus souvent un profil rectiligne,
avec une tres bonne régularité des bords (fig. 129). De tels
caractéres, ainsi que les quelques reconstitutions proposées
dans la figure 129, valables, précisons-le, pour une majorité
des pieces analysées - partie distale en pointe (bords conver-
gents), lamelles de réglage en position centrale ou

périphérique et proximale (méme direction au débitage) ou
distale (plan de frappe opposé), et enfin différences minimes
entre la longueur/largeur de la PCM et celles du support -,
permettent de conclure a une prédétermination assez élevée
des supports: Dinvestissement se faisant donc durant le
débitage. A signaler, tout de méme, la présence de quelques
PCM i retouche inverse, destinée en effet, comme ’avaient
d’ailleurs déja suggéré V. Villaverde et J. L. Pefia (1981), a
rectifier le profil courbe et/ou torse des parties emmanchées
(parties proximales).
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Type de mt]l)jl(::::(/];‘se:‘i?llf;uc Type de
piéces A Sectians
témoins so0it le module du fragment
support
( 1t =81 -0
PCM =3 A - 68
“entiéres” 1 =102 AR, - 95 -
(n=287) t—ou|—-=20 . - 18
< te—=1 > 2 nerv =26
PCM sous =10 - -6
forme de =1 A -7 P78=25 —
fragments ti =10 AR -15 | P7ouP67=6
\ (n=31) t—ou |- =4 >2nerv.=3
( tr=24
13 - -1 2
PgM 1ty =60 P £
“entiéres” t—ou|—=6(dont2 -
(n=110) A large négatif) AR - 60
te=1 >2nerv.= 4 b Cran
< et 2 NCP
PCM . -5 5;5; 11
sous th= . -2 SPi6=35 h
forme de =1 SP35=1
fragments 1= AR, -6 P7SP316’6=71 5
\ =19 > Znerv.= e
L I ép. L I ép. L 1 ép.
25/40 7 2.2 27/45 >55 1.7 30/40 9.5 2
25/30 6.2 2 >20 6.5 1.8 30/4¢ 9/10 1.9
>20 79,5 2 >20 6/9 2,2 >20 911 1,5
>30 710 2 7 6,5/9 2,5 >25 10 2,5
>20 8 3 >20 7 22/45 10 2
>20 8.2 2 20735 7 3 40/50 10 3
3538 8,5 2.5 20/35 7.5 2.5 40/50 10,5 2.5
>20 8/10 2 >20 >7 2 >25 10/11 2
>30 8/12 2 >20 719 2 >25 10/11 29
>20 9 1,5 >20 710 ? 25/45 10/12 2
18/40 9,5 2 27/45 8 2 40/60 1 2,5
>20 10 3 35/45 8.5 1.9 40/60 11.5 2.5
30/35 10/11 2 >25 =28 1,9 35/40 11/12 2
>20 9/13 2.2 >20 810 35 35/40 11/12 2
>20 15720 3 >20 29 1,5 25/40 11/14 3,5
40/60 12.5 3

Tableau 21. Décompte et caractéres technologiques des PCM sans fracture d'impact attribuées respectivement au Solutréen
supérieur et au Solutréen supérieur évolué I. Les modules approximatifs des supports des PCM a l'état de fragments sont
donnés dans les trois tableaux ci-dessus: Solutréen supérieur 4 gauche (4,75-5 mx 7; PT-21 x 3; PT-23x 3; L25mx l et L
4,50-5 m x 2) et Solutréen supérieur évolué I au centre et a droite (4,25-4,50 m x 15; 4,50-4,75 m x 6; PT-17 x 3; PT-18 x
3; PT-19 x 1 et PT-20 x 3).

- Mais qui dit prédétermination ne dit pas forcément standar-
disation, puisqu’on observe, & nouveau ici, une trés grande
variété morpho-dimensionnelle.

7.6, Les supports laminaires et lamellaires isolés

Seuls les produits de la couche 4,25-4,50 m et leurs équiva-
lents du Talud-témoin (couches 17 a 20) ont été pris en
compte. Il s’agit bien entendu de piéces répondant exclu-
sivement aux critéres technologiques habituellement recon-
nus aux lames, c’est-a-dire présentant des nervures paral-
leles ou subparalléles. Ont été séparées les pieces dont la
longueur pouvait étre évaluée ou identifiée sans ambiguité,
considérées donc comme entiéres. Ce sont des produits aux-

quels il ne manque qu’une partie trés réduite (proximale
et/ou distale) de la longueur initiale, emportée lors du
débitage; qui ont rebroussé en fin de course (interprétés
comme tel d’aprés les modules des PCM et des lamelles a
dos); présentant un “évasement” proximal, mésial et/ou dis-
tal; qui ont ou non outrepassés; et des lames réguliéres qui
auraient pu servir de support de PCM mais qui ont cepen-
dant été délaissées pour des raisons inconnues. Tous sont
considérés comme des supports potentiels pour présenter,
notamment et surtout sur leur face supérieure, un ou
plusieurs enlévements lamellaires centraux de préparation
du produit; le reste est formé de fragments dont on ne peut
proposer qu’une valeur tres approximative de la longueur du
support (tabl. 22).
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Figure 130. Diagramme en aire des largeurs des supports des PCM
sans fracture d'impact du Solutréen supérieur (n 110) et du
Solutréen supérieur évolué I (n = 27).

7.6.1. Les lames et lamelles “entiéres” (ou considérées
comme telles)

Des 139 produits répertoriés, quatre seulement ne permettent
pas d’évaluer la largeur initiale du support. L’étendue de la
gamme est absolument identique a toutes celles entrevues
jusqu’ici (“PCM utilisées”, “les autres PCM”, etc.): les
lamelles de 4 mm ne sont représentées que par un seul exem-
plaire (fig. 133). Quant aux proportions, les lamelles de 6 ¢t 7
mm de largeur sont les plus nombreuses, suivies des lames
entre 9 et 12 mm, tandis que celles de 8 mm pourraient mar-
quer un léger point d’inflexion. Ces résultats s’ajustent par-

faitement, 13 aussi, sur ceux obtenus lors de I’analyse des
PCM, de méme que les relations longueur-largeur (fig. 134) -
les lamelles longues et étroites (35/45 x 7/8 mm) sont a nou-
veau présentes - ou encore largeur-épaisseur (fig. 135). Un
tableau synoptique des principales caractéristiques tech-
nologiques de ces piéces est proposé ici (annexe XXII). (Afin
de déceler d’éventuelles différences dans les stratégies de
prodution des lames et des lamelles, si tant est qu’on puisse
bien sfir y prétendre avec de tels critéres et & ce niveau de
I’analyse, ces deux groupes ont été traités séparément).

Passant rapidement sur I’aspect des négatifs et les sections,
qui montrent en effet les mémes tendances que celles entre-
vues jusqu’ici: séries de lames/lamelles en débitage uni et
bipolaire (on notera I’absence de produits de type YWA avec
des valeurs équivalentes, le plus souvent a section trapézoi-
dale et a profil rectiligne (fig. 137 et 138; annexe XXII), arré-
tons-nous un instant sur les caractéristiques des talons. Nous
avions déja évoqué, au début de ce large chapitre consacré
aux outils a retouche abrupte, la possibilité de I’emploi d’'une
méme technique de détachement pour les lames et les
lamelles, et plus précisément des PCM et des lamelles a dos.
Or les données fournies dans 1’annexe XXII viennent ren-
forcer cette hypothése: le nombre de talons lisses-linéaires
(sans cones incipients) et, dans une moindre mesure, fili-
formes, ainsi que les longueurs et les épaisseurs moyennes
évoquent sans conteste I’utilisation d’une percussion directe
au percuteur tendre, et ce, donc, quel que soit le module du
support - sans oublier les bulbes toujours trés diffus, voire

O Solutréen supérieur

™ Solutréen supérieur évolué I

-3

o

~

~

=]

57 57 19 S

[N—

-7 79 911 57

Al —

79 911 1113 7-9 911 11-13 13-15 79 9-11 11-13 13-15 9-11 11-13 13-15 5-7

79 9-11 11-13 13-15 11-13 17-19
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Longueur/largeur (en mmy)

Figure 131. Histogrammes comparés des supports des PCM sans fracture d'impact du Solutréen supérieur (n = 110) et du Solutréen supérieur
évolué [ (n = 239). La premiére ligne de valeurs en abscisse correspond aux largeurs (classes de 2 mm); la seconde, aux longueurs (classes

de 5 mm).
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Figure 132. Histogrammes comparés des épaisseurs des PCM sans fracture d'impact du Solutréen supérieur (n = 110) et du Solutréen supé-

rieur évolué I (n = 287).

Largeur (mm) 5-6 7 8 9 10 11 12 13 14 16
20/,50 20/59 . 30755 35/65 35/50 35/70 40/60 40/70 45/50

Longueur (mm) 20/30 centrée sur centrée (ép. moyenne ¢p. =25 i =27 | ép.=27 ép. =3 ép. =3 ép =3
20830 | sur30/40 =1,8) P-=50 ) e EAT P TS P P P-

Tableau 22. Longueurs approximatives des produits laminaires et lamellaires a I'état de fragments (déduites en partie des

modules des “PCM utilisées” et des “autres PCM”.

2,5
i O fragments —
M entiers

Largeur (classe de 1 mm)

Figure 133. Diagrammes en aire comparés des largeurs des produits
laminaires et lamellaires “entiers” (n = 135) et a I'état de fragments (n
= 358; avec indication de I'épaisseur moyenne pour chaque classe).

absents (non mentionnés dans le tableau). L’abrasion s’étant
toujours effectuée vers la surface de débitage, d’ou 1’absence
de talons (semi-)facettés. Ce dernier trait technique prend-il
valeur d’option ou n’est-il qu’une adaptation aux confraintes
des matériaux ? A notre avis, la seconde hypothese est la plus
probable. L’expérience montre en effet que le recours a un
(micro)facettage oblige a un ravivage plus fréquent des plans
de frappe. Une technique qui est par exemple en parfaite
adéquation avec le débitage de puissantes lames magdalénien-
nes (cf. Etiolles), ou encore avec une technique de détache-
ment comme la pression, mais qui dans le cas des petits no-
dules aurait été trop dispendieuse en matiére premiére.

Concemant les modalités du débitage, deux observations au
moins peuvent d’ores et déja étre faites ici. D’aprés I’analyse
des négatifs lus sur les faces supérieures des lames et des
lamelles entiéres, qui sont donc des produits “fantdmes”, nous
pouvons confirmer 1’absence d’une production de lamelles en
débitage uni et/ou bipolaire sur des nucléus de petite ou
“grande” dimension, qui occuperaient non pas la totalité ni les
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Figure 134. Distribution des longueurs des produits laminaires et
lamellaires “entiers” (classes de 5 mm).
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Figure 136. Comparaison entre la longueur théorique des lamelles
outrepassées et celle des nucléus au moment de leur détachement
(les valeurs sont données dans le tableau ci-dessus, en mm).

Largeur (dasse de | mm)

Figure 135. Distribution des épaisseurs des produits laminaires et
lamellaires “entiers” (classes de 0,5 mm; n = 139).

trois quarts de la longueur utile de la surface de débitage mais
la moitié; le graphique de la figure 136 illustre parfaitement
cette idée, ou ont été comparées, pour les lamelles ou-
trepassées, la longueur théorique du support et celle du
nucléus (déduite de !'outrepassage) au moment de son
détachement. Enfin, sur un total de 135 supports “ratés”, une
trentaine au moins fournissent des indications sur les moda-
lités de mise en forme et d’entretien des nucléus, assez variées
ici: lames/lamelles & pan cortical total ou partiel (fig. 136:8 et
10; fig. 137:1, 3-4), sous-crétes antérieures partielles ou
totales (fig. 136:3; fig. 137:5-6 et 8), sous-crétes postérieures
(fig. 137:9), néo-crétes partielles, etc. Des piéces diagnos-
tiques qui, par ailleurs, renseignent sur la progression latérale
de certains débitages, investissant donc les flancs des nucléus.

7.6.2. Les lames et lamelles a I’état de fragments

Un seul fait majeur doit retenir notre attention: la présence de
lames dites “robustes”. Certes, les dimensions de ces produits

Secteur et L L 1 &p section Talon négatifs/} Type de Autres
couche (frgt) théorique ) (Lxép) fragment observations
PT-18* 20 < 60 14 4 N absent 1t M ret. d’utilisation
PL-19 25 =60 15 4 AR 4x1 1 P -

PC-19 30 < 60 15 4 i, absent 1 MD ret. d’utilisation
PPC-19 25 <70 15 5 AR absent 11 M ret. d’utilisation

PC-19 30 <70 15 5 i 2x1 1t PM ret. d’utilisation
PPC-19 20 <70 15,5 4,5 AR Ixt 11 P -

PC-19 30 <70 16 4.5 > 2 nerv. absent 1t M brilée

PC-19 20 <70 16 y__N 7x3 1l P -
PPC-19 25 <70 16 5 A absent [ M -

PT-17 40 <60 16 s - absent 14 MD rebrousséc et

brillée
PL-19 20 s 70 17 4,2 AR 5x1 1t P -
PL-19 2 <60 17 s - 6x1,5 t— P fract piéce
esquillée ?

PC-19 32 <70 17 5 i, absent t1 M -

PC-19 37 50/60 17 5 AR 3x1 11 PM -
PL-19** 20 <70 17 5.5 A absent 1t M ret. d’utilisation

PC-19 30 <60 17 6 AN absent $e MD ret. d’utilisation

PC-19 25 <70 17 7 > 2 nerv. 6x1 1t P PCP 20 %

PL-19 27 <70 17 7 i absent t— M -
PPC-19 25 =< 60 20 4,5 Al filiforme t— P ret. d’utilisation
PPC-19 30 < 60 20 6 P N filiforme 1 P ret. d’utilisation

Tableau 23. Caractéres technologiques des fragments de lames “robustes” (les dimensions sont données en mm)
(pour les types de fragments: P = proximal, M = mésial et D = distal; *: n® de séric P6783 et **: n° de série P6008).
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Figure 137. Produits laminaires entiers défectueux (1-10: 1-7 outrepassés et 8-10 “débordants”) et “délaissés” (11-

15), dont une sous-créte antérieure 2 large enlévement transversal: 12 (dessins de l'auteur).
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a pan cortical + sous-créte
antérieure (2-4), sous-créte antérieure totale ou partielle (5-8), sous-créte postérieure totale (9) et  retouche d'utilisa-

Figure 138. Produits laminaires a |'état de fragment (cassés au débitage), a pan cortical (1),
tion (11-12) (dessins de l'auteur).
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(indiquées dans le tableau 23) peuvent parfois coincider avec
les modules des plus grandes PCM (1 = 14/16; ép. = 4/6 mm),
mais, dans les deux cas, il ne s’agit que de trés rares exem-
plaires, qui plus est pour un nombre déja trés réduit de lames
robustes: 20 seulement ! Plusieurs autres indices tech-
nologiques, considérés conjointement, permettent de les dis-
tinguer des lames-supports des PCM et d’établir un rap-
prochement avec celles des grattoirs de la méme couche (voir
fig. 162 et 163):

- enlévement lamellaire central de préparation somme toute
assez fréquent sur les supports des PCM, mais absent ici;

- modules identiques (les largeurs des grattoirs sur lame sont
d’ailleurs centrées sur I'intervalle 14/18 mm);

- retouche d’utilisation sur de nombreuses piéces;

- et une fracture toujours en flexion (et non au débitage),
¢’est-a-dire d’utilisation, que 1’on retrouve sur de nombreux
fragments de grattoirs.

Reste alors a déterminer si ces fragments de lames “robustes”
proviennent d’une production spécifique de supports de grat-
toirs et/ou de lames utilisées “brutes”. Question que nous
traiterons ultérieurement (voir § 11.7.9.1).

7.7. Les nucléus et les produits d’entretien isolés (ou
Daccés a un deuxiéme niveau d’analyse)

Les informations obtenues jusqu’ici, bien que treés fragmen-
taires, ont tout de méme permis de préciser certains des
principes de fonctionnement de la production. Résumons-en
les principaux points:

- Les caractéristiques morpho-techniques des supports des
PCM et des lamelles a dos entretiennent de trés fortes
affinités: les modules se recouvrent partiellement (voir figure
ci-dessous) - la gamme des supports des PCM est trés étendue
en effet, entre 50/60 x 14 mm et 15/20 x 5 mm -; les direc-
tions des négatifs sur les faces supérieures sont identiques en
type et en nombre; les mémes matériaux ont été utilisés; et
I"aspect des talons indique des procédés de préparation - vers
la surface de débitage - et une technique de détachement - la
percussion directe au percuteur tendre -, eux aussi, identiques;
les plans de frappe ayant été traités a I’aide de ravivages par-
tiels (cf. talons “en escalier”) et/ou totaux.

- Derriére cette apparente homogéneité technique semblent
néanmoins se dissimuler certaines différences: les PCM sur
produit lamellaire ont été fabriquées apparemment sur des
supports légérement plus épais (2/3 mm contre 1/2 mm pour
les lamelles & dos), plus rectilignes, plus réguliers, moins tor-

lamelles (armatures)

PCM +
lamelles a dos

< I

ses et, de préférence, a section trapézoidale ou triangulaire 4
nervure décalée.

- Le nombre d’enlévements de direction opposée trahit une
vocation bipolaire d’une grande majorité des débitages, a pri-
ori du moins. Et bien que ces pi¢ces-témoins, d’un point de
vue technologique et stratigraphique, ne forment pas un
groupe homogeéne, le déséquilibre apparent entre le pourcen-
tage de négatifs de type AA/ A (trés élevé) et de type YV/ A (trés
faible), et le profil trés souvent rectiligne des supports con-
stituent deux autres indices d’une permutation des rdles des
plans de frappe durant I’exploitation, tantdt principal, tantdt
secondaire. Une exploitation, donc, rythmée par des
séquences unipolaires et bipolaires plus ou moins longues,
utilisant toujours, en référence ici aux lamelles surtout, la
longueur utile de la surface de débitage (cf. fig. 136), et non
pas seulement la moitié.

- Les caractéres morpho-techniques des PCM (avec ou sans
fracture d’impact) “attribuées” au Solutréen supérieur et au
Solutréen supérieur évolué I n’indiquent pas de différence
notable entre ces deux “niveaux”, fabriquées a priori a partir
d’un méme mode de débitage: le concept Laminaire. Certes, le
degré de contamination, et donc de relation, n’a pas été évalué,
et il peut donc s’agir d’une séparation artificielle masquant de
possibles variations, mais celui-ci jouerait plutét en notre
faveur si on tient compte en effet du caractére isolé des 136
“autres PCM” et des quelques lamelles a dos du Solutréen
supérieur (cf. déficit en piéces caractéristiques: nucléus
Laminaires, tablettes, lames/lamelles, etc.) (voir § I1.8).

- La présence, en particulier dans le lot des PCM (avec ou sans
fracture d’impact) et des produits laminaires isolés, de pieces
diagnostiques caractéristiques - lames a pan cortical total ou
partiel, lames sous-crétes ou encore lames néo-crétes -, indique
une préférence trés nette pour un réaménagement non pas
transversal mais axial de la surface de débitage (correction du
cintre ici): la progression se faisant donc aux dépens des
flancs. Elle révéle par ailleurs une mise en forme variée des
nucléus, allant d’une préparation sommaire a une préparation
plus soignée (lames sous-crétes totales) a 1’aide de crétes
et/ou de néo-crétes le plus souvent antérieures (3 postérieures
uniquement).

- Tres grande variété de matériaux.

- La petite fraction de lames larges (et épaisses) a 1’état de
fragment dans le Solutréen supérieur évolué I pourrait
témoigner d’une production spécifique de supports, utilisés
bruts (lames a retouche d’utilisation) et/ou retouchés comme
grattoirs (ou autres).

Dés lors, I’étude des nucléus et des produits d’entretien isolés
(lames de réglage, tablettes...) devrait permettre de confirmer

PCM

20-25x 5 mm 30-35x8 mm
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les observations faites jusqu'ici, et surtout de répondre, tout
au moins en partie, a I'une des questions cruciales de cette
analyse: quelles relations - et nous nous référons aussi bien
aux PCM “microlithiques” qu’aux lamelles a dos & usage
domestique et cynégétique, puisque ces derniéres ont pu joué
un roéle plus important (piéces emportées) -, entretiennent les
lames et les lamelles dans les chaines opératoires de fabrica-
tion 7 Ces supports ont-ils fait 1’objet d’une production spéci-
fique ou sont-ils en continuité technique ? En effet, pourrons-
nous identifier dans ces déchets caractéristiques, en particu-
lier sur les nucléus, des objectifs techniques qui rappelleraient
les lamelles a dos avec fractures d’impact, dont I’existence,
ne Poublions pas, reste a démontrer ? Existe-t-il des témoins
indirects d’une production de supports encore non identifiés:
des microlamelles par exemple ? En d’autres termes, quel est
le nombre exact de chaines opératoires et, surtout, comment
ces chaines opératoires s’articulent entre elles ?

Des questions qui, bien entendu, nous conduiront a traiter
plus en détail certains aspects de la production, comme la
nature des supports utilisés, leur état brut, la mise en forme
(quel est le type, le nombre et la position exacte des crétes ?),
le déroulement du débitage, le traitement des plans de frappe,
la préparation au détachement, la fin du débitage et la produc-
tivité dans une certaine mesure. Quelles modalités exactes
furent utilisées ?

En derniére instance, elles devraient déboucher sur des inter-
rogations nouvelles, mais celles-ci seront abordées ultérieure-
ment avec la description et 'interprétation des ensembles
remontés (voir § 11.7.8.1).

7.7.1. Les nucléus résiduels isolés (a grain fin et trés fin en
géneral)

Ce sont donc des pieces qui n’ont pu étre associées a aucun
autre produit de débitage. Nous nous occuperons avant tout des
nucléus ou fragments de nucléus de la couche 4,25-4,50 m et
de ceux du Talud-témoin qui sont censées lui correspondre en
stratigraphie: couches 17 et 18 [83]. Tous les secteurs de la
couche 4,25-4,50 m ont été inclus, excepté le secteur Centro-
oeste dont le matériel est en partie patiné et ne montre de toute
fagon aucune différence avec les résultats qui vont suivre.
C’est d’ailleurs pour ce dernier motif, mais aussi pour les con-
vergences litho-technologiques évidentes qu’ils entretenaient
soit avec la couche sous-jacente (4,50-4,75 m), soit avec la
couche sus-jacente (4,00-4,25 m), que plusieurs nucléus, dont
le nombre s’éléve a 10 seulement, ont été exclus de cette
analyse. Nous reviendrons le moment venu sur les premiers
pour essayer de répondre a des questions laissées en suspend
dans I'étude technologique (voir § 11.7.9.1).

Nous avons dénombré un total de 89 témoins de ce type: 86
sous forme de nucléus (dont deux fragments), deux sous

20

18-22 22-26 26-30 30-34 34-38 38-42

Longueur (classe de 4 mm)

Figure 139. Histogramme des longueurs d'abandon (en mm) des
nucléus isolés (classes de 4 mm; n = 81).

forme de lame outrepassée ayant emporté une bonne partie de
Pextrémité opposée (du nucléus) et un sous forme de frag-
ment de table de débitage (cupule thermique ici). Le
graphique de la figure 139 montre la distribution des
longueurs des nucléus (quel que soit le type) a leur abandon
dans le site - 5 demeurent indéterminées (un entre 25-30 mm;
deux entre 25-35 mm; un de 22 mm (?); et un >4 22 mm). Les
deux premiers de la liste n’y sont pas mentionnés, pour cons-
tituer des cas a part en effet: I'un est un nucléus a surface
étroite, trés long (55 mm), type trés mal représenté comme on
le verra, n’ayant fourni que 3 ou 4 supports potentiels maxi-
mum, et dans un silex que I’on peut qualifier de médiocre (a
grain moyen et a structure hétérogeéne); ’autre est un nucléus
présentant de larges négatifs (entre 15 et 20 mm) et abandon-
né précocement, alors qu’il s’agit d’un matériau de trés bonne
qualité (type cryptocristallin de couleur marron-rouge), qui
offrait donc la possibilité de produire de trés bons supports de
PCM et/ou de lamelles & dos. De la méme maniére, a été
volontairement exclu de ce graphique un nucléus a deux sur-
faces de débitage contigués (unique en son genre) et dont la
longueur d’abandon est de 17 mm.

On peut donc des lors situer le seuil d’abandon dans une
fourchette comprise, grosso modo, entre 40 et 20 mm, centré
sur 26-30 mm (n = 28). Ce qui coincide parfaitement avec les
longueurs des supports des PCM et des lamelles & dos les
mieux représentées (entre 20 et 40 mm), sachant, qui plus est,
que sur des nucléus de 20 et 40 mm ne peuvent étre détachées
des lamelles guere supérieures a 18 mm et 38 mm, respective-
ment. Vue I"impossibilité de restituer les formes et les dimen-
sions originelles, c’est-a-dire 1’état brut des supports - sauf
pour 8 d’entre eux mais elles concernent uniquement les
€clats-supports et le “nucléus 55 mm” (sur galet plat) -, la dis-
tinction n’a donc pu étre établie qu’en comparaison avec la
morphologie des nucléus. Suivant la position et la largeur de
la ou des surfaces de débitage, cinq grandes catégories ont

[83] Les couches 19 et 20 du Talud-témoin ont ét¢ exclues de I'analyse pour ne contenir qu'une trés faible quantité de nucléus et pour entretenir des affinités
technologiques évidentes avec le matériel analysé issu des autres secteurs et couches.
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Cortex et/ou néo-cortex
Extension de la surface de débitage
Traces de créies

Large négatif (d'origine indéterminge)

Surface diaclasique

Eclat-support

Figure 140. Schémas descriptifs des nucléus a surface large.

@i
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Largear de k surface de débltage (chsse de S mm)

Figure 141. Distribution de la longueur des surfaces de débitage
(largeurs en abscisse; n = 60).

ainsi été¢ définies: les nucléus a surface large; les nucléus a
surfaces large et étroite; les nucléus a surface étroite; les
nucléus a surfaces étroite et large; et les nucléus a surfaces
“égales ”. Bien entendu, il s’agit ici de termes descriptifs: la
question étant de savoir si a cette variabilité typologique des
nucléus correspond une variabilité technologique (intentions
différenciées par exemple). Chaque catégorie sera donc
traitée séparément, offrant a chaque fois une description
détaillée des nucléus, ot ont été consignés les principaux car-
actéres techniques (voir légende de la figure 140).

7.7.1.1. Les nucléus a surface large

Leur nombre s’éléve a 60, soit 68 % de I’ensemble des
nucléus, parmi lesquels il faut signaler la présence de 2 gros-
ses lames outrepassées. Leurs caractéristiques techno-mor-
phologiques sont assez variées, comme en témoignent les
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schémas descriptifs de la figure 140. La nature du support est
impossible a identifier dans 26 cas au moins; le reste est
formé de 28 nucléus sur nodule ou sur galet (impossible de
faire la distinction), 3 sur fragment (ou éclat) diaclasique et 3
sur éclat-support débité. On remarquera la trés bonne
représentation des nucléus conservant un dos totalement (n =
15) ou en partie (n = 17) cortical, auquels il faudrait en réalité
rajouter les surfaces diaclasiques qui, d’un point de vue tech-
nologique, sont assimilables a du cortex. Quant aux supports
indéterminés, dans 4 cas le dos est formé par un large négatif
(couvrant donc) d’éclat transversal, sans que 1’on puisse
déterminer s’il s’agit d’un éclat-support ou d’un aménage-
ment avant ou durant son exploitation.

Il n’existe aucune corrélation entre la longueur, la largeur et
les caractéristiques techno-morphologiques des nucléus: les
débitages de lames et de lamelles ont donc mis en jeu les
mémes solutions techniques. Le graphique de la figure 141
montre clairement les recouvrements, avec une trés bonne
dispersion des largeurs des surfaces de débitage pour les dif-
férentes classes de longueur. De méme, les modules des
derniers (et avant-derniers !) négatifs, en particulier des pro-
duits de largeur inférieure ou égale a 8 mm, sont représentés
dans toutes les catégories (non indiqué ici), et pas seulement
donc sur les plus petits nucléus.

Comme nous le verrons plus loin dans cette étude (les nucléus
a surface étroite), certains de ces nucléus se trouvent a mi-
chemin entre la surface large (moyenne: 21 mm) et la surface
étroite (moyenne: 10 mm). En effet, douze d’entre eux présen-
tent une largeur comprise entre 13 et 17 mm. Ont-ils été¢ “fa-
briqués” sur des supports spéciaux et présentent-ils des carac-
teres techniques qui different de ceux des autres nucléus ?




Dimensions éclat-support Largeur table

Modules des produits

Nombre de plans de frappe

25/30 x 20 x 10/15 mm 16 mm 20 x 5/6 mm 1 principal, I’ autre secondaire
30 x 20 x 8 mm 19 mm 20/25 x 6/8 mm 1
27 x 16 x 7 mm 16 mm 15/20 x 6/8 mm 1

Tableau 24. Caractéres technologiques des nucléus 2 surface large sur éclat-support débité (dans les
trois cas, la surface de débitage a été installée sur la face inférieure de 'éclat).

Dans deux cas seulement le support peut étre identifié avec cer-
titude (éclat-support débité); 6 I'ont été, semble-t-il, avec de
grosses réserves en effet, sur un support du méme type. Or 4
des 5 nucléus a surface étroite et au moins un des nucléus a sur-
face large (1 = 19 mm), plus 3 probables, sont aussi sur éclat-
support; qui plus est, ils ont fourni les mémes modules (voir
tableau de la figure 143). Il semble donc qu’il n’existe aucune
corrélation entre le type de nucléus et le type de support: la
dichotomie surface large-nodule (ou galet)/surface étroite-
éclat-support n’ayant pas sa raison d’étre. Les principaux ca-
ractéres technologiques des nucléus sur éclat-support débité
sont indiquées dans le tableau 24.

Cette constatation trouve un autre argument dans les modules
des derniers enlévements, lus sur les tables des nucléus, qui se
recouvrent parfaitement: les négatifs sur les galets et/ou no-
dules les plus petits, et sur les éclats-supports débités mon-
trent, dans les deux cas, une production de lamelles entre
15/25 mm de longueur et entre 5/8 mm de largeur (tabl. 24).
Certes, la valeur scientifique des premiers, tout au moins pour
certains d’entre eux, peut étre mise en doute, puisqu’il s’agit
trés souvent d’un abandon “forcé” du nucléus (rebroussés
successifs par exemple), mais il faut tout de méme préciser
que les avant-derniers enlévements, lorsqu’ils sont encore
visibles, forment le gros de I’ensemble de ces négatifs; celle
des seconds, par contre, ne peut étre questionnée, n’ayant
fournit en effet que 2 a 4 produits maximum.

Sur 61 nucléus, 47 sont dotés de deux plans de frappe [84]
opposés, qui ont di jouer trés vraisemblablement un réle
équivalent, d’aprés la longueur des négatifs des derniers pro-
duits qui occupent toujours plus des trois quarts de la surface
de débitage (cf. longueur des lames/lamelles abandonnées,
des PCM, etc.); 5 seulement ont un seul PDF (3 sur galet ou
nodule... et 2 sur éclat-support débité !), et 8 demeurent
indéterminés dans la mesure ou un second PDF a pu exister
au cours du débitage, emporté ensuite par un outrepassage par
exemple. Les plans de frappe lisses sont majoritaires (pres de
90 %), quelle que soit la longueur d’abandon du nucléus, son
type (4 un ou deux plans de frappe ici) et la nature du support.
Quant aux ravivages, ils sont souvent couvrants et trés
rarement partiels; la direction des éclats est, elle aussi, tres
souvent transversale a semi-transversale.

Les surfaces de débitage sont presque toujours plates ou
faible convexité, quel que soit le nombre de PDF, et leur rap-

[84] Noté “PDF” dans le texte afin d'alléger le discours.

Largeur face large 1 Largeur face étroite
20 mm 15 mm
22 mm 12 mm
18 mm 12 mm
15 mm 10/15 mm
1S mm 12 mm
16 mm 12 mm
16 mm 13 mm
22 mm 17 mm
18 mm 12 mm
17 mm 9 mm
18 mm 10/15 mm

n=1 n=1

Figure 142, Schémas descriptifs des nucléus a surfaces large et
étroite.

port avec la forte représentation du débitage bipolaire peut
étre mis en relation avec le désir d’obtenir des produits rec-
tilignes. D’autre part, ces surfaces sont presque essentielle-
ment représentées par des négatifs de méme direction, indi-
quant une production de lame/lamelles par des séquences plus
ou moins longues a partir d’un seul PDF; I'autre jouant un
role secondaire destiné a P’ajustement de la caréne (moins du
cintre), voire a la préparation de la partie distale (soit de sa
plus ou moins forte prédétermination morphologique). Or, Ia
technique utilisée, nous le savons, est toujours la percussion
directe au percuteur tendre: la méthode est donc bien adaptée
aux caractéristiques du matériau, c’est-a-dire & ses con-
traintes, car, dans le cas contraire, les difficultés de produire
rectiligne et de conserver ce caractére, surtout durant le
débitage, n’auraient pas pu étre surmontés avec I’emploi d’un
seul PDF - n’oublions pas que 2 des 5 nucléus a un seul PDF
ont été “aménagés” sur des éclats-support débités, et que les
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3 autres, sur galet ou nodule, ont pu en avoir un second (table
rectiligne au départ et a profil courbe a la fin). Ou non ! car il
s’agit dans les deux cas d’une production limitée: ces derniers
ont ét¢ abandonnés précocement (L = 32, 32 et 34 mm !). On
notera d’ailleurs, sur ce point, que d’autres nucléus, assez
nombreux, ont eux aussi été abandonnés sans cause appa-
rente: pas d’accidents successifs (ou non) de type rebroussé,
outrepassage, aucun accident siliceux (vacuoles par exemple),
aucune fissure, etc. Pour au moins 26 d’entre eux la poursuite
du débitage était possible, pour une longueur moyenne d’a-
bandon de 33 mm (20 sur galet ou nodule, 1 sur fragment dia-
clasique et 5 indéterminés); dans 3 cas la difficulté existait
mais n’interdisait pas la poursuite, et enfin dans 30 cas, pour
des raisons diverses, il était impossible de le faire, pour une
longueur moyenne d’abandon de 25 mm. Plusicurs causes ont
pu présider a ["abandon précoce de ces 29 nucléus: seuil
économique, dimensionnel, répartition des tiches (des
tailleurs qui seraient “spécialisés” dans la fabrication des sup-
ports entre 60 et 30 mm, et d’autres jusqu’a 20 mm ?). La
palette des matériaux est trop diversifiée pour imaginer
quelque rapport & ce niveau. Nous reviendrons sur ces nucléus
délaissés dans la synthése finale.

7.7.1.2. Les nucléus a surfaces large et étroite

Ici, la surface étroite - il s’agit donc d’un débitage semi-tour-
nant - semble étre le résultat d’une production en fin de
processus et non pas d’un schéma de fabrication initial. La
encore, les caractéristiques techno-morphologiques des
nucléus sont trés variées (fig. 142). Nous avons dénombré 13
exemplaires. Dans 8 cas, le support ne peut étre identifié, tan-
dis que 4 sont sur galet ou nodule et 1 sur fragment dia-
clasique.

Les mémes résultats que ceux entrevus sur les nucléus a sur-
face large peuvent étre reproduits ici. Les longueurs d’aban-
don varient entre 35 et 19 mm, sans que 1’on puisse détecter
de relation entre la longueur, la largeur et la rectitude de la
surface de débitage, le type de support et le nombre de PDF.
La moyenne des longueurs est de 26 mm (un seul indéterminé
entre 25 et 35 mm). Dans 7 cas, le débitage aurait pu se pour-
suivre (L moyenne = 29 mm); dans 3 cas, la difficulté existait
mais n’était pas insurmontable (Lm = 25 mm); et dans 2 cas,
elle était impossible (Lm = 24 mm). Les nucléus sont traités
de la méme maniére, par des surfaces lisses, avec une nette
prédominance des nucléus a deux PDF (n = 9), contre 2 3 un
seul, plus 2 indéterminés.

Notons que la moyenne des surfaces larges (18,2 mm) et celle
des surfaces étroites (12,8 mm) s’ajustent assez bien sur celle
des nucléus précédents (voir tableau ci-dessus). Mais on
observe, une nouvelle fois ici, que trois largeurs se situent
cheval sur ces deux limites (deux de 15 mm et un de 17 mm).

7.7.1.3. Les nucléus a surface étroite (fig. 143)

IIs ne sont représentés, nous ’avons dit, que par 5 exem-
plaires: un sur galet plat (“nucléus 55 mm”) et quatre sur

Secteur et couche P-19 P-19 | PP-19 | PL-19 | PT-17
Dimensions support 60x 17 | 40x 16 ? 25 x 30x
x 35/40 x 20 9x17 | 8x14
Longueur nucléus 55 35 22 25 30
Largeur surface 1s 9 9 9 8

Modules produits 30/50 25/35 15/20 | 20/25 15/25
(lames/elles) x8/12 | x5/7 x 5/8 x 4/6 x 5/8

2 lisses 1la

2 enta- (“bruts ravi- 2dont | 1 lisse
Plan(s) de frappe mes de vages larav. | brutde
lisses taille”) | courts courts taille

Figure 143. Schémas descriptifs des nucléus a surface étroite.

o=

Figure 144. Schémas descriptifs des nucléus & surfaces étroite et
large (la fleche grise symbolise un large négatif d'éclat).

éclat-support (cortical) débité. Les modules des négatifs lus
sur les surfaces de débitage sont indiqués dans le tableau ci-
dessus. Leur nombre indique une production trés faible de
supports (2 a 4 maximum, voire 6 pour le “nucléus 55 mm”).
Les surfaces de débitage sont toutes rectilignes.

7.7.1.4. Les nucléus a surfaces étroite et large (fig. 144)

Trois nucléus seulement. Un sur nodule ou galet et les deux
autres sur support indéterminé. Pour le premier, la surface
étroite correspond en réalité a une surface large (1 = 19 mm),
tandis que celles du second et du troisiéme sont de 11 mm et
13 mm respectivement; les surfaces larges sont respective-
ment de 27, 20 et 20 mm, valeurs qui s’ajustent parfaitement
sur celles des nucléus a surface large, tout comme les
longueurs d’abandon (29, 33 et 24 mm). Précisons que les
difficultés pour poursuivre le débitage existaient mais étaient
loin d’étre insurmontables. Pour le reste, les tables sont
toutes rectilignes, bien que deux des nucléus n’aient qu’un
seul PDF (lisse a reprises partielles); ’autre ayant été
exploité a I'aide de 2 PDF (entame + reprise totale/entame),
et surtout les modules des derniers enlévements se recou-
vrent, quelle que soit la largeur de la surface (large ou
étroite): lamelles de 20/25 x 5/8 mm, 25 x 8/10 mm et 30 x
5/7 mm (ici L x 1).
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Largeur (en mm)
Longueur Type de nucléus
4 5 6 7 8 9 10
face large 1 7 7 7 5 non non
15-20 mm g
face étroite 2 2 1 1 ? non non
face large ? 6 9 8 & 1 1
20-25 mm
face étroite ? ? 1 1 1 ? ?
face large ? 3 4 3 7 N 5
25-30 mm —
face étroite non non non non non non non
30-35 tmm face ’lmge non non non non ? 1 2
face étroite non non non non non nan non
40-50 mm “pucléus S5 mm™ non non non non 1 1 1

Tableau 25. Modules comparés des derniers produits des nucléus a
surface large et des nucléus a surface étroite.

7.7.1.5. Les nucléus a surfaces égales (fig. 145)

On en dénombre 7 uniquement. La largeur des surfaces varie
entre 27 et 11 mm. C’est pourquoi on peut distinguer au sein de
ce groupe un nucléus a surfaces étroites (12/11 mm), un nucléus
a surfaces “moyennes” (15/13 mm) et 5 autres a surfaces larges
(25/27, 19/20, 25/23, 19/18, 22/20 mm) - la moyenne de ces
derniers étant de 22 et 21,5 mm respectivement, identiques donc
comme on pouvait s’y attendre. Dans trois cas, le support est un
nodule ou un galet; trois demeurent indéterminés et un seul est
sur possible fragment diaclasique. La poursuite du débitage était
possible pour au moins 3 d’entre eux (L = 25, 29 et 35 mm),
alors qu’elle était difficile dans un cas (L = 22 mm) et impossi-
ble dans deux autres (L = 26 et 37 mm !). Comme on peut le
constater, la majorité conservent un dos entierement cortical (ou
diaclasique), témoignant encore une fois d’une préparation som-
maire des nucléus. A 1’exception d’un cas indéterminé, tous ont
été exploités a I’aide de 2 PDF opposés, le plus souvent traités
par des ravivages partiels (n = 4), contre une reprise totale.
Quant aux derniers enlévements, leurs dimensions n’indiquent
pas de différence avec les autres catégories de nucléus.

7.7.1.6. Conclusions sur les nucléus isolés

Cette description des différents types de nucléus terminée, il
apparait clairement, d’aprés la dichotomie surface large/sur-
face étroite, que la production s’est orientée vers la fabrica-
tion de deux types de supports: des lames et des lamelles.
Toutefois, a ce premier constat s’en ajoute immédiatement un
autre: cette intention différenciée ne s’appuie pas sur une
exploitation différenciée, en fonction ici de la nature du sup-
port, du type de nucléus ou encore de son traitement (nombre
de plans de frappe, position des crétes, etc.). En d’autres ter-
mes, il n’existe pas de corrélation entre la largeur de la sur-
face et le type de produit recherché (pas de dichotomie sur-
face large-lame/surface étroite-lamelle, si on préfere):

- La nature du support d’abord. Bien qu’elle demeure indéter-
minée dans 44 % des cas (39 sur 89), la seule présence de 3
éclats-supports parmi les nucléus a surface large, qui ont
fourni de surcroit des modules identiques a ceux des S
nucléus a surface étroite (tabl. 25), suffit a démontrer son ca-
ractére totalement “neutre”. En excluant cette fois-ci les
nucléus a surface étroite, on se rend compte que les mémes
supports (galets et/ou nodules et fragments diaclasiques ici)

Figure 145. Schémas descriptifs des nucléus a surfaces égales.

sont représentés dans chacune des catégories de nucléus.

- Le type de nucléus ensuite. On I’a vu, toutes les longueurs
d’abandon se situent, si on excepte bien entendu le “nucléus
55 mm”, dans la méme fourchette: entre 40 et 20 mm. De
méme, les moyennes des surfaces larges et des surfaces
étroites restent finalement trés proches. On observe d’ailleurs
que la limite entre ces deux surfaces est souvent trés fragile.
Qu’ils soient considérés individuellement ou conjointement,
les recouvrements existent en effet: la surface étroite pouvant
correspondre en réalité a une surface large, et inversement, la
surface large a une surface étroite. Pour les (derniers) sup-
ports, les convergences sont aussi trés nettes puisque les sur-
faces larges et les surfaces étroites ont fourni dans de nom-
breux cas les mémes modules.

- Le traitement des nucléus enfin. Toutes catégories confon-
dues, 'exploitation s’est faite la plupart du temps aux dépens
de deux plans de frappe opposés (67 sur 89), dont les rdles ont
€té a priori permutés au cours du débitage. En effet, les
derniers négatifs sont toujours bipolaires et “couvrants”, occu-
pant donc plus des trois quarts de la surface utile. Un trait tech-
nique qui est a mettre en étroite relation avec le profil rec-
tiligne adopté par les surfaces de débitage, étant donné que
pres de 90 % des nucléus a deux PDF présente ce caractére. Un
caractere que l'on retrouve d’ailleurs aussi sur au moins 4
nucléus a un seul PDF ! Concernant ['aspect de ces plans de
frappe, les surfaces lisses, qui peuvent correspondre, rappelons-
le, a des éclats d’ouverture ou a un ravivage complet, sont net-
tement majoritaires; scules les catégories 4 et 5 ont été traitées
par des reprises partielles, mais il s’agit a priori des derniers
temps de la chaine d’exploitation. Quant aux crétes, et en par-
tant du principe que leur absence ou plus exactement leur rareté
dans les catégories 2 a 5 n’est qu’un trompe 1’ ceil, tout au moins
en partie (voir infra), on peut raisonnablement en conclure que
la gamme trés variée des solutions entrevue sur les nucléus a
surface large n’est pas exclusive a cette catégorie.

Arrétons-nous la, car la conclusion ou plutét les conclusions
sont d’ores et déja acquises: il n’existe aucune corrélation
entre la nature brute du matériau, le type de nucléus, le type
de support recherché et les modalités proprement dites du
débitage. En d’autres termes, les catégories 2 a 5 constituent
des sous-types de la premiére catégorie: sur un plan plus tech-
nique pour les catégories 2, 4 et 5; sur un plan plus
économique pour la troisieme. Cette derni¢re en effet, sans
oublier les trois nucléus a surface large sur éclat-support, peut

168



&tre considérée. d’apres le faible nombre de supports (une
trentaine maximum) comme une production d’appoint -
encore que I’on puisse attribuer aux surfaces étroites de la
catégorie 2, qui ne représente finalement que 14,5 % de
i’ensemble (13 sur 89), une fonction identique, puisqu’il s’a-
Zit trés probablement d’anciens nucléus a surface large.
Précisons que ce complément a la production concerne
surtout les lamelles, et plus précisément ici, du moins a priori
dans la mesure ou il s’agit de supports assez fins et & section
triangulaire a nervure centrale, les lamelles & dos “domes-
tiques” (nous avions en effet suggéré que les lamelles-sup-
ports des PCM étaient plus épaisses et a section trapézoidale
ou triangulaire a nervure décalée).

Si la typologie des nucléus n’a aucune signification tech-
nologique, c’est bien que les différentes catégories ont été
investies, non pas des mémes modalités de mise en forme et
d’entretien, mais au moins des mémes principes techniques;
et donc que les traces de crétes de la catégorie 2, en particu-
lier (voir supra), ont disparues au cours du débitage. La diver-
sité des solutions employées (crétes antérieure, postérieure,
large négatif en guise de dos...) répondant directement a la
variabilité des formes brutes des supports, mais aussi aux con-
traintes morpho-techniques des produits recherchés. Tout un
éventail de solutions dans la mise en forme, V’entretien et la
progression du débitage qui témoigne d’une grande “sou-
plesse conceptuelle” chez ces tailleurs. Les différentes
matiéres premiéres ont été ainsi exploitées selon diverses
modalités mais pour des objectifs techniques identiques.

Ces observations faites, plusieurs questions restent encore a

élucider, que nous traiterons par theéme ici afin d aérer I’exposé.
La mise en forme et 'entretien des débitages

Nous I’avons vu, un nombre trés élevé de nucléus, toutes caté-
gories confondues, conservent leur dos et/ou leur(s) flanc(s)
totalement corticaux. Il s’agit donc, de toute évidence, d'une
préparation sommaire. Mais sommaire jusqu’a quel point
exactement, et surtout quelle en est la raison ? En effet, sachant
que les nucléus ne sont pas de bons indicateurs du nombre de
crétes, de leur position et de leur “nature” (au sens fonctionnel
ic1), les traces conservées, qui, précisons-le, se présentent pour
la plupart sous forme de large négatif transversal, ne peuvent
donc s’interpréter que de deux fagons: crétes d’entames et/ou
crétes de réaménagement (“néo-crétes” donc). Probléme,
évidemment, qui se posc aussi pour les éventuelles crétes
emportées: les tailleurs ont-ils eu recours a des crétes antéro-
centrales, en association ou non ici avec les crétes antéro- et
postéro-latérales entrevues sur les nucléus ?

Autant le “confesser” dés maintenant: les éléments tech-
nologiques qui pourraient permettre de répondre a ces ques-
tions, que ce soit au cas par cas ou pour ’ensemble des nucléus,
font totalement défaut. Les raccords stratigraphiques avec les
éclats corticaux, non corticaux et les outils sur éclat (grattoirs,
burins...) isolés - entre le Solutréen supérieur évolué I, le
Solutréen évolué II et la couche 4-4,25 m (puisqu’il fallait

penser aux possibles contaminations !) - ont bien été tentés,
mais n’ont donné aucun résultat. Si on tient compte d’ailleurs
que: 1) dans la couche 4,25-4,50 m, la premiére catégorie (n =
110) et les lames a créte (6 exemplaires seulement ') sont, en
proportion, largement sous-représentées par rapport au nombre
total de nucléus; 2) ces mémes éclats corticaux le sont rarement
a 100 % (n =20 ") et trés souvent a moins de 50 % (n =90 !);
3) les remontages présentés plus loin sont des remontages
“exhaustifs”; on peut donc en conclure, tout au moins pour une
partie d’entre eux et dans 1’hypothése que I’activité technique
se soit entiérement développée dans la grotte, d’une part, que
leur isolement technologique n’est pas le fruit de notre imagi-
nation et, d’autre part, qu’ils ont été importés sous forme
nucléus configurés et/ou de nucléus en partie exploités.

Concernant I’entretien de la surface de débitage, et plus spé-
cifiquement ici du cintrage, les données extraites des nucléus
(flancs corticaux, larges enlévements transversaux) signalent
une certaine préférence pour les enlevements axiaux: lames
de réglage a pan corticale et néo-crétes.

Quant aux traitements des plans de frappe, ou les tentatives de
raccords sont demeurées, 1a aussi, infructueuses, il convient de
se demander, premiérement, si les surfaces lisses, qui sont
majoritaires ne 1’oublions pas (excepté pour les nucléus a sur-
faces égales), correspondent a des éclats d’entame, c’est-a-dire
a des éclats d’ouverture des plans de frappe ou a des ravivages
complets; deuxiemement, si les directions (semi-) transver-
sales sont dues a des contraintes techniques et économiques -
le défaut d’un éclat d’axe est de créer en effet un PDF concave,
avec donc la nécessité de rabaisser la comiche, soit la longueur
utile de la surface de débitage - et/ou a des contraintes plus
strictement matérielles (morphologies et qualités des blocs).

Les problémes d’identification ou plus exactement de restitution
des formes brutes ont des répercussions a d’autres niveaux bien
entendu, nous empéchant de répondre aux questions telles que:

- Les débitages ont-ils été amorcés sur les surfaces larges ? les
faces étroites ?

- La préparation sommaire et la rareté des crétes postérieures
répondent-elles & des problémes de contraintes mor-
phologiques (formes accidentées) et/ou dimensionnelles des
supports (“petitesse” des galets, des nodules, des fragments
diaclasiques) ?

- Ou encore: combien de lames/lamelles-supports ont produit
(dans le site méme bien sir) chacun des 89 nucléus ?

Les derniers temps du débitage et I’abandon des nucléus

Sur 81 nucléus, 39 au moins, soit prés de la moitié, présentent
des réfléchissements successifs et peuvent donc étre consi-
dérés comme des pieces épuisées. La longueur d’abandon est
trés variable d’une catégorie a ’autre ou au sein de chaque
groupe. Par exemple, trois nucléus a surface large ont une
longueur supérieure ou égale a 30 mm, tout comme les nucléus
a surface étroite (55, 35 et 30 mm), et un nucléus a surfaces
égales a une longueur de 37 mm ! En les éliminant du calcul

169




des moyennes, celles-ci diminuent donc notablement: respec-
tivement 22,5 contre 25, 23,5 contre 33,5 et 26 contre 31,5.
Ces valeurs restent trés proches finalement du seuil minimum
indiqué au début de ce chapitre (20 mm); les tailleurs n’étant
pas intéressés, pour donner ici une limite approximative, par
des supports d’une longueur inférieure ou égale & 15 mm (en
effet, sur des tables de 25 4 20 mm les modules ne peuvent
dépasser les 23 et 18 mm, respectivement).

Pour le reste, dans 10 cas au moins la poursuite n’était pas
impossible, avec des longueurs de nouveau ici trés variables:
entre 22 et 33 mm, toutes catégories confondues, alors que
dans 32 cas (26 a surface large !) I’abandon ne peut s’expli-
quer que par une norme économique ou dimensionnelle; les
moyennes étant par contre plus élevées: n°l = 33 mm, n°2 =
29 mm et n°5 = 29,5 mm. Quant aux objectifs techniques,
bien que ces longueurs se situent toujours dans I'intervalle de
variation 20-30 mm, le profil rectiligne de la table et les mo-
dules des derniers négatifs entrevus sur ces 32 nucléus délais-
sés (>= a 30 x 8/10 mm) permettent, malgré les recouvre-
ments, de réduire a deux le nombre de possiblités: PCM et/ou
lamelles a dos “cynégétiques” (on a vu en effet que les
lamelles a dos “domestiques™ ont un aspect plus fruste), si
tant est bien entendu que ces derniéres appartiennent effec-
tivement au Solutréen supérieur évolué I. En revanche, il
serait excessif d’établir une relation, par exemple, entre les
quelques nucléus a surface (légerement) convexe ou encore
les nucléus épuisés et les lamelles a dos a usage “domestique”
(cf. profils courbes, torses, etc.).

L'origine exacte des éclats-supports débités

D’ou proviennent-ils en effet, sachant qu’ils sont tous corticaux:
€clats d’entame, déchets de préparation des nucléus, production
spécifique... ? Cette derniére hypothése est peu probable étant
donné qu’il s’agit de 8 exemplaires seulement (aucune lamelle
a surface lisse n’a été retrouvée dans les débris de taille).

Enfin, l'absence de nucléus a éclats

C’est 'un des traits caractéristiques du niveau attribué au
Solutréen supérieur évolué I. Et si on ajoute & cela que les
éclats sur lesquels ont été fabriqués un grand nombre d’outils
a usage domestique sont trés variés, rappelant sans conteste
les débris caractéristiques des débitages Laminaires/Lamel-
laires, on peut donc en conclure qu’une partie de ces outils
proviennent des sous-produits de ces chaines opératoires
(chaines opératoires intégrées donc).

7.7.2. Les éclats d’ouverture et d’entretien (tablettes de
ravivage) des plans de frappe

Leur identification est parfois malaisée puisqu’ils peuvent
étre confondus, notamment et surtout, avec de simples éclats
de mise en forme et d’entretien des flancs. Quoi qu’il en soit,
méme en incluant les cas les plus douteux (n = 25), et en cal-
culant que chaque nucléus ait fournit un minimum de deux
éclats d’entame ou tablettes, soit au total 178 (89 x 2) -

majorité en effet & deux plans de frappe -, le nombre de ces
produits reste assez faible en regard de celui des nucléus
isolés: 135 contre 89. D’autant plus faible que les tentatives
de raccords, en particulier des quelques éclats corticaux ou
semi-corticaux (dans leur partie distale ici) - n’oublions pas
en effet que le dos et les flancs de la plupart des nucléus
analysés étaient restés bruts -, ou tout simplement de rap-
prochements, répétons-le, n’ont pas abouties. D’autant plus
faible que les dimensions des tablettes de ravivage, dans 70 %
des cas, ne coincident que trés rarement avec celles des
nucléus: 15 x 15 mm en moyenne pour les premiéres, contre
20 x 20/25 x 25 mm pour les secondes Il faut préciser ici que,
tout en limitant I’analyse aux produits de la couche 4,25-4,50 m
- probleme des contaminations oblige -, les raccords et les
rapprochements ont bien entendu porté sur ’ensemble du
matériel attribué au Solutréen évolué II et au Solutréen évolué
II1. Par conséquent, il s’agit de toute évidence d’un déséquili-
bre a la fois quantitatif et “qualitatif”’, au sens lithologique,
technologique (nature exacte de 1’éclat) et dimensionnel.

Reste a déchiffrer cette incohérence. L’hypothése d’un travail
effectué a I'extérieur de la grotte peut étre exclu d’office dans
la mesure ou il parait peu vraisemblable que pour des objectifs
a priori identiques (nucléus et tablettes isolés), les différents
matériaux aient regu deux types de traitement: une exploitation
a I'extérieur (cf. tablettes isolées) et une autre i I’intérieur (cf.
nucléus isolés) ! Et si on part du principe que les marges d’er-
reur dans le classement litho-technologique ne peuvent suffir a
couvrir toutes les absences, il faut donc considérer que P'isole-
ment technique de ces deux groupes de produits, d’une partie
tout au moins, correspond a une réalité archéologique, et, par
conséquent, qu’il existe un déficit en nucléus dans le site.

Ce probléme résolu, trois scénarios au moins sur I’état d’impor-
tation des nucléus isolés peuvent dés lors étre envisagés: sous
forme de supports bruts, sous forme de nucléus configurés ou
sous forme de nucléus en partie exploités, sachant que, dans les
trois cas, ’absence des produits de mise en forme et de réamé-
nagement, ainsi que celle des supports laminaires et lamellaires,
ne peut s’expliquer que par une “gestion intégrée” des dif-
férentes matiéres premiéres, ou les produits secondaires seraient
donc réservés a outillage domestique (ce que ne démentie pas
I'étude des supports de ces outils, voir § I1.7.10). A notre avis,
les deux derniers scénarios se soutiennent plus facilement:

1. Il est peu probable que cette gestion intégrée touche I’ensem-
ble des débris de taille: si les blocs avaient été acheminés dans
le site sans aucune préparation, une fraction au moins de ces
produits serait parvenue jusqu’a nous, or ce n’est pas le cas ici;
2. De ce point de vue (deuxiéme argument donc), le déficit en
produits de mise en forme (éclats corticaux...), d’amorce
(lames a crétes...) et d’entretien des débitages (lames i pan
cortical...) ne peut €tre dii a ce “recyclage” uniquement;

3. Si, comme semblent I’indiquer les caractéres typo-tech-
nologiques de leurs productions respectives, tant d’un point de
vue qualitatif que quantitatif - les nucléus sont identiques par
exemple -, les couches 4,25-4,50 m et 4,50-4,75 m et les nom-
breux raccords stratigraphiques (voir les remontages notam-
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ment), sont de méme obédience, les probabilités quant a un
traitement technique différent des matériaux, qu’il s’agisse ou
non de palimpsestes, sont donc pratiquement nulles. Or on
constate justement dans la couche 4,50-4,75 m le méme déficit
en produits corticaux, semi-corticaux, tablettes, etc., et le méme
isolement technologique des nucléus;

4. La production sur silex blanc cryptocristallin (type 4) mon-
tre elle aussi des signes évidents d’isolement technologique
pour au moins une fraction des nucléus, importés donc, a pri-
ori, sous forme de nucléus configurés et/ou en partie exploités
(voir § 11.7.9.3);

5. Comme nous le verrons plus loin dans cette étude, la tres
grande majorité des unités techniques non remontées identi-
fiées dans cette couche sont incomplétes, témoignant donc
qu’une partie de la production s’est faite aux dépens de nucléus
mobiles, préformés et/ou en partie exploités (voir § 11.7.8.3);
6. Les formes brutes et la qualité en général des matériaux
utilisés dans ce niveau sont respectivement tres variables et
trés inégale (voir aussi les ensembles remontés plus loin), ce
qui a di nécessairement obligé les tailleurs & effectuer des
tests sur les gites mémes, et pourrait alors expliquer, si tant est
bien entendu que ces couches ou ce niveau ne correspondent
pas a des palimpsestes, qu’ils soient aussi nombreux;

7. Enfin, puisqu’il s’agit en effet de I’argument le plus fragile,
et on anticipe un peu ici sur les résultats de ’analyse des
ensembles remontés (voir § I1.7.8.2), il semble que I'on
puisse distinguer deux groupes de témoins au sein des remon-
tages: d'un coté, des débitages “relachés”, qui ne sont asso-
ciés, tout au moins pour certains d’entre eux (RSNI et 2), a
aucune PCM ou lamelle a dos mais a des grattoirs et/ou des
burins, alors que la qualité des matériaux peut étre qualifiée
de bonne a trés bonne (un trés beau support potentiel de PCM
du RSN 2 a d’ailleurs été délaissé); de I’autre, des débitages
soignés, qui étaient destinés sans conteste a la production de
supports de PCM et/ou de lamelles a dos. Or, bien que les pre-
miers, il est vrai, ne soient représentés que par deux exem-
plaires, cette dichotomie se retrouve aussi dans les formes
d’introduction de ces matériaux: les premiers a priori sous
forme de nodules bruts, tandis que les seconds I'ont été a 1’é-
tat de nucléus configurés ou en partie exploités.

Une demniére remarque pour terminer. Les faces supérieures
des tablettes présentent trés souvent des ravivages partiels, au
contraire de ce qui a été observé sur les nucléus isolés (cf. sur-
faces lisses en général). Ces matériaux étaient-ils réservés a
d’autres outils ou s’agit-il d’une simple adaptation aux con-
traintes morpho-techniques de ces supports ? Impossible de
répondre ici, mais il faut savoir que cette modalité a tout de
méme été identifiée sur certains nucléus (types 4 et 5) et sur
plusieurs remontages (voir § 11.7.8.2).

7.7.3. Les lames et les lamelles d’entretien isolées

Pour des raisons de priorité, et dans la mesure ou leur valeur
technologique est nettement supérieure a celle des *“éclats

laminaires”, seuls les produits issus des flancs des nucléus ont
été analysés ici, incluant I’ensemble des secteurs de la couche
4,25-4,50 m et ses équivalents du Talud-témoin (couches 17
et 18) [85]. Il s’agit de pieces isolées bien siir, qui n’ont donc
pas pu étre rattachées a contexte de débitage en particulier
(ensembles remontés, unités techniques et litho-techniques,
notammient).

Un total de 215 produits de ce type ont été identifiés, représen-
tés majoritairement par des lames et des lamelles a pan corti-
cal total (PCT) ou partiel (PCP): 82 sur 215, soit prés de 40 %
de I’ensemble (annexe XXIII), suivies des sous-crétes et/ou
des néo-crétes antérieures (SCA et/ou NCA = 27 %), puis des
lames a pan cortical partiel-sous-crétes antérieure (PCP-SCA
=16 %). Les détails des autres catégories sont donnés dans le
méme tableau. Précisons que deux classes ont été créées pour
chaque type de lame: d’une longueur supérieure a 30 mm, et
d’une longueur inférieure ou égale 2 30 mm. Cette limite n’a
pas été établie arbitrairement mais en référence aux modules
théoriques des supports des lamelles a dos (& usage domes-
tique et cynégétique), aux longueurs d’abandon des nucléus
isolés et, surtout, aprés avoir constaté une parité des valeurs
pour une limite a 35 mm.

Les données de I’annexe XXIII permettent de tirer les conclu-
sions suivantes:

» Sur I’état d’importation des matériaux:

Si les négatifs transversaux entrevus sur de nombreuses lames
et lamelles correspondent a des opérations de mise en forme
des blocs et non d’entretien, nous aurions de nouveau ici (cf.
nucléus isolés), d’aprés le déficit important en éclats et en
crétes d’entame, une importation sous forme de nucléus confi-
gurés et/ou en partie exploités. Il est d’ailleurs plus que proba-
ble qu'une fraction importante de ces lames et lamelles de
réglage ne proviennent pas des nucléus isolés: les rapproche-
ments n’ayant donné aucun résultat. (de toute fagon, avec un
minimum de deux lames a pan cortical par unité, leur nombre
ne suffirait pas a couvrir tous les manques: 135 contre 178).

» Sur la mise en forme des blocs:

- Le nombre important de lames a pan cortical, total ou par-
tiel, toutes catégories confondues, confirme la préparation
sommaire d’une majorité des nucléus, en particulier ici, bien
entendu, des flancs et/ou du dos.

- La longueur de ces lames a pan cortical “donnant” celle des
nucléus, cette préparation sommaire concerne pratiquement
(excepté pour les 20 mm en effet) toutes les longueurs de
nucléus: entre 25 et 70 mm (fig. 146).

- 55 % de ces produits (119 sur 215) sont des lames/lamelles
sous-crétes antérieures, totales ou partielles et a large négatif
transversal ou non. A priori donc, et dans la mesure ou il s’a-
git surtout de lames, ou tout au moins de supports d’une

[85] Détail des secteurs et couches : PL-19 x 62 ; PPC-19x 43 ; PC-19x 50 ; P-19 x 12 ; PH-19x 6 ; PT-17 x 26 et PT-18 x 16.

171




, PCP +

a pan cortical partiel (PCP, 2-5)

a pan cortical total (PCT, 1),

Figure 146. Lames et lamelles de réfection de la surface de débitage,

sous-créte antérieures (SCA, 6-10) et SCA (11-15) (dessins de l'auteur).
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Figure 147. Lames et lamelles d'entretien (ou de réglage). 1-2: sous-crétes postérieures partielles (SCPP); 3-7: sous-crétes antérieurcs par-
tielles a large enlévement transversal (SCAPL); les zones en gris clair correspondent aux supports théoriques de PCM. 8-11: ¢clats de réfec-
tion de la surface de débitage aprés un rebroussé accidentel (zones grises) (dessins de I'auteur).

longueur supérieure a 30 mm (106 sur 119, soit 90 % !), une
quantité x au moins de blocs a été préparée a ’aide d’un nom-
bre x de crétes, en position antéro-latérale et/ou antéro-cen-
trale.

- Bien qu’elles ne soient pas indiquées dans le tableau, une
vingtaine au moins sont des lames sous-créte(s) antérieure(s)
a large négatif transversal (fig. 147:3-7). A priori donc, et ce,
d’aprés I’absence d’éclats transversaux non corticaux de
grand gabarit (puisqu’il peut s’agir en effet d’un simple
réaménagement), les tailleurs ont eu recours assez souvent a
un large éclat transversal d’entame pour mettre en forme le
volume a débiter. Précisons que leur nombre peut étre plus
élevé (négatif totalement ou en partie oblitéré par un réamé-
nagement au cours du débitage), ce que nous avions observé
sur les nucléus: la rareté des lamelles a large négatif ne doit
donc pas faire illusion.

- Le nombre élevé de lame/lamelles sous-crétes (antérieures
surtout) a négatifs en série indique, a son tour, 1’utilisation
ponctuelle ou fréquente de 1’autre modalité: fagonnage partiel
ou complet de la créte d’entame a 1’aide d’éclats transversaux
(a un ou deux versants préparés donc).

- La variété des produits (lames a pan cortical et/ou sous-
crétes antérieures/postérieures et/ou néo-crétes...), toutes
catégories de nucléus confondues, signale la variété des solu-
tions dans la mise en forme des blocs, qu’ils soient de grande,
de moyenne ou de petite dimension.

* Sur I’entretien et la progression des débitages:

- Une telle quantité de produits issus des flancs indique claire-
ment que la progression des débitages a été le plus souvent (sys-
tématiquement ?) réalisée aux dépens d’enlévements axiaux, et
non pas transversaux. Sur ce point, il faut d’ailleurs préciser que
la préparation des lames/lamelles néo-crétes s’est toujours effec-
tuée vers les flancs et non vers la surface de débitage. Reste
alors a savoir si ces choix répondent a une norme culturelle (une
“préférence”) ou a une contrainte technique, voire économique;
question que nous traiterons dans la synthése finale (§ I11.7.11).

- La variété des types de lames, toutes catégories de nucléus
confondues, signale la variété des solutions dans la progres-
sion et I'entretien du débitage, qu’il s’agisse de lames ou de
lamelles. 11 faut toutefois pondérer ce raisonnement dans la
mesure ou les produits d’une longueur supérieure a 30 mm
sont majoritaires (80 % de I’ensemble).

- Les lames sous-crétes antérieures, en particulier, indiquent a
priori que les flancs ont été parfois ou bien nettoyés, ou bien
préparés partiellement ou totalement a 1’aide d’éclats trans-
Versaux...

- ... Les mémes modalités ayant donc été mises en jeu dans la
production des supports laminaires et lamellaires.

- Le nombre élevé de talons lisses est en accord avec I’aspect
en général des plans de frappe des nucléus isolés, et pourrait
confirmer par conséquent ’absence de ravivages (maintien du
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négatif de 1’éclat d’ouverture d’entame) et/ou une préférence
pour les ravivages complets (voir aussi I’aspect des plans de
frappe opposés: annexe XXIII). Un raisonnement qui doit étre
toutefois pondéré dans la mesure ou ces produits occupent une
position latérale, pouvant donc ne pas coincider avec le point
de détachement de la tablette partielle. Cette modalité est
d’ailleurs attestée, en particulier sur les nucléus d’une longueur
supérieure a 30 mm (annexe XXIII: catégories II et IV), par la
présence de quelques talons “en escalier” (et semi-facettes).

- La présence, sur les lames et les lamelles outrepassées,
d’une partie distale corticale signale I’emploi d’un seul PDF
ou ’ouverture tardive d’un second pour certains débitages,
tandis que les parties distales lisses indique le recours précoce
ou tardif a un deuxieme PDF pour d’autres.

- Un PDF opposé qui a pu joué un rdle a la fois préférentiel et se-
condaire au cours du débitage, comme en témoigne les quelques
éclats et lames/lamelles a négatifs rebroussés (fig. 147:8-11).

* Sur le rythme des débitages:

Les directions, 'ordre et les longueurs des négatifs sur les
faces supérieures indiquent un rythme de débitage tantot
alternatif (séries bipolaires), tantét successif (séries unipo-
laires), mais c’est cette derniere modalité qui est surtout
représentée. En effet, les enlévements opposés sont souvent
(trés) courts ou occupent seulement la moitié de la surface
utile; le PDF opposé assumant alors le rdle d’entretien et/ou
de préparation des supports, de la partie distale en particulier.
Les réles des plans de frappe ayant donc été permutés au
cours du débitage.

« Sur les modules des produits recherchés:

- Les longueurs de ces produits et celles des négatifs sur les
faces supérieures, excepté pour les petits fragments, “don-
nant” celles des supports recherchés, I’intervalle de variation
s’ajuste donc parfaitement sur celui des PCM et des
lames/lamelles “défectueuses” isolées, lui-méme compris en
effet entre 20 et 70 mm.

- La largeur de ces négatifs, ou le nombre réduit en général de
nervures, coincide parfaitement avec celles des supports des
PCM, des lamelles a dos et des produits défectueux, comprise
entre 14 et 5 mm. Ces modules sont aussi visibles sur les
négatifs rebroussés des quelques éclats et lames/lamelles de
réfection a partir du PDF opposé (cf. fig. 147:8-11).

- Cette largeur des négatifs, d’une fagon générale, et de ces
lames d’entretien en soi signalent des débitages sur des sur-
faces plut6t larges qu’étroites: rares sont les lamelles en effet
(aucune lame !) ayant plus de 2 ou 3 nervures guides (plus ou
moins “serrées”, fig. 147:10-11); 6 des 18 “lamelles”
(longueur <= a 30 mm) a pan cortical partiel ou total ont une
section trapézoidale.

- ... Il faut du reste préciser que certaines de ces lames ou
lamelles, les plus réguliéres et le plus souvent enticres, sont
sans doute des supports “défectueux” (débordement acciden-
tel sur les flancs, avec un talon dejeté et incliné par rapport a
I’axe morphologique de la piece).

- S’il existe une correspondance étroite entre les modules des

faces supérieures et ceux des lames d’entretien, on peut donc
exclure a priori: 1) une production de lames courtes ou de
lamelles a partir de nucléus de moyenne et de grande dimen-
sion; 2) une production de lames courtes et de (micro)
lamelles a partir de nucléus de petite dimension qui occu-
peraient la moitié de la surface utile de débitage.

* Sur les techniques de détachement et les procédés de prépa-
ration:

Si Pépaisseur et la largeur plus importantes des talons sont
directement corrélées a la nature méme de ces produits, leur
aspect par contre - talons lisses abrasés en général, a 1évres plus
ou moins prononcées, non fissurés, sans cones incipients et a
bulbe trés diffus ou absent - confirme un procédé de prépara-
tion vers la surface de débitage et un détachement a priori (ou
plutét a fortiori !) a la percussion directe au percuteur tendre.

« Sur les dimensions des blocs:

La présence de lamelles, ou plus généralement de produits
d’entretien de longueur inféricure ou égale a 30 mm de type
PCP ou PCT, ne doit faire illusion. Il ne s’agit pas forcément
d’une production de lamelles a partir de petits nodules; elle
peut avoir été précédée par un débitage de lames sur un
nucléus sommairement préparé. Néanmoins, il existe: 1) des
remontages sur de petits blocs dont la base du nucléus est
entiérement corticale; 2) des lamelles défectueuses et d’entre-
tien PCP ou PCT outrepassées a PDF opposé cortical.

7.8. Les unités techniques remontées et non remontées
(ou ’accés a un troisiéme niveau d’analyse)

Parce qu’ils sont “éprouvés” stratigraphiquement et tech-
nologiquement - toutes les couches comprises entre le
Solutréen moyen et le Madgalénien moyen ont été passées
“au peigne fin” -, les remontages proposés ici peuvent étre
considérés comme des remontages “exhaustifs”. Bien
entendu, ils ne peuvent étre considérés comme autre chose
que des “exceptions”, puisqu’il est impossible de les
replacer dans un contexte précis de fabrication. Tout juste
peut-on affirmer leur appartenance au Solutréen supérieur
évolué I. Leur position stratigraphique exacte par contre,
d’autant qu’il s’agit d’un niveau de 50 cm d’épaisseur, avec
donc de possibles palimpsestes, reste indéterminée: couche
4,25-4,50 m ou couche 4,50-4,75 m ? Par conséquent, rien
ne dit qu’ils soient absolument contemporains. De toute
fagon, telle n’était pas leur fonction. Précisons d’ailleurs
que les 27 unités sélectionnées ici peuvent constituer un
échantillonnage. Outre la présence évidente de remontages
virtuels (voir § 11.7.8.3), d’autres ensembles existent en
effet (n = 7), mais leur origine douteuse (raccords strati-
graphiques avec les couches directement sus-jacentes) et/ou
le caractére redondant de I’information incitaient & ne pas
les inclure dans cette étude. Nous avons cherché unique-
ment & individualiser certaines unités fonctionnelles dans le
but de compléter les observations obtenues a partir des
pieces isolées, et, par la méme, d’évaluer la relation entre
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REMONTAGE SUR NUCLEUS 1 (ou RSN 1)

La décision de faire progresser le débitage sur le flanc gauche du nucléus a-t-clle été prise dés le début ou est-elle en rapport avec la mauvaise qualité
du matériau (zone & grain moyen dans la partic droite du nodule), entrevue aprés la préparation de la créte ? Difficile de répondre 2 cette question. Ce
qui est sr, ¢’est que la table n’a pas ¢1é installée sur la facc la plus large, correspondant ici 4 I'éclat d’entame 1. Or, les contraintes morphologiques
(surface bombée de I'éclat 1) étaient, de ce point vue, inexistantes. Le tailleur a donc cherché un parfait compromis entre le type de supports désirés,
plus étroits que larges, et la largeur de la surface exploitée, suffisamment cintrée pour obtenir de tels supports et éviter par ailleurs les risques de
réfléchissements successifs. Quant a 1a hauteur de la table de débitage, elle correspond 4 la plus grande longueur.

La situation rencontrée ici - préparation soignée ct de grande qualité (les talons des éclats de mise en forme ne présentent aucun procédé de prépara-
tion), mais débitage trés peu soigné, au point d’abandonner prématurément Je nucléus - pourrait sembler contradictoire au premier abord. Par exem-
ple, la partie distale de la lame 29 a été totalement négligée, alors qu’on aurait pu obtenir un trés bon support. La zone a grain moyen (concentrationde
silice) du versant droit du nucléus, qui s*étend trés largement et profondément, ainsi que les fissures internes qui apparaissent apres I’extraction des
premiéres vraies lames, ne peuvent sutlir & expliquer une telle négligence, intervenant d’ailleurs dés Iextraction des premieres lames. Toutefois, la
dextérité du tailleur est patente et sans doute est-clle directement corrélée a un niveau d’exigence élevé, tout simplement. La moindre petite imperfec-
tion peut servir de prétexte 4 1’abandon du débitage, tandis qu’un tailleur moins confirmé, et donc moins exigeant, n’y aurait prété aucune attention.
Ou alors surestime-t-on la qualité de la préparation. D’ailleurs, les éclats 1 et 3 sont déterminés par la forme trop ovale du nodule, si bien que I'amorce
du débitage n’aurait pu étre réalisée & I'aide d’une lame corticale d’entame !

Les autres paramétres de la production faisant défaut (par exemple: s’agit-il d’un seuil économique ?), ¢’est donc ’aspect qualitatif de ce débitage qui
retiendra notre attention ici, c’est-a-dire les modalités du débitage et le type de support recherché.

Signalons, pour terminer, un traitement des plans de frappe par ravivages particls (2 4 3 éclats). L’installation du PDF opposé a été rendu nécessaire
par le rebroussé 12, mais le débitage bipolaire peut trés bien correspondre & un schéma initial.

Figure 148. Remontage sur nucléus 1 (dessin de l'auteur).
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REMONTAGE SUR NUCLEUS 3 (ou RSN 3)

Les premiéres phases de Iexploitation n’étant pas représentées ici (fig. 149; pl. X1:9), on ne peut donc ni restituer la forme brute du galet ni identi-
fier, si tant est qu’il y en ait eu, la position exacte de la ou des crétes d’entame. Le large négatif sur le flanc droit du nucléus (indiqué par une fléche)
pouvant correspondre 4 un aménagement au cours du débitage. Le fragment proximo-mésial de Ja lame “A”, qui devrait s’insérer dans les premiéres
phases du débitage d’aprés sa longueur, indique une production de lames-supports plutét étroites (module théorique: 40/50 x 9 x 2 mm). Sa largeur
étant identique a celle de la lame 9, située dans la partie centrale de la table, on peut donc imaginer qu’il s’agit ou d’une exploitation de la face la plus
large dés le début, suffisamment cintrée pour obtenir un support aussi étroit, ou d'une initiation sur I’un des flancs, a I'aide d une créte antéro-latérale,
pour un débitage glissant rapidement vers e centre.

On notera les ravivages fréquents a 1’aide de tablettes assez tines et couvrantes qui n’ont pas ét¢ détachées, comme c’est trés souvent le cas dans les
autres ensembles (remontages et piéces isolées), depuis les tlancs du nucléus, ¢’est-a-dire transversalement ou semi-transversalement. Toutefois, ce
choix semble avoir été déterminé par les contraintes morphologiques du nucléus.

Enfin, il faut signaler la présence d’un fragment de lamelle & dos a retouche abrupte (I = 7,5 mm; P 4391) dont les dimensions théoriques du support
(25/35 x 9/10 x 2,5 mm) rappellent plutdt celles des deux lamelles 4 dos avec fracture d’impact ou celles des PCM.. Reste & savoir §°il s’agit d’un
débitage & objectif technique double - les produits finalisés étant donc les PCM et les lamelles a dos - ou d’un simple opportunisme.

Figure 149. Remontage sur nucléus 3 (dessin de 'auteur).
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REMONTAGE SUR NUCLEUS 5 (ou RSN 5)

Les produits de mise en forme, d’amorce et de plein débitage sont absents. Des traces d’une créte antéro-latérale sont visibles sur le nucléus, mais
s’agit-il d’une créte initiale ou d’une néo-créte ? Le débitage a connu, semble-t-il, deux phases d’exploitation:

- Une premiére phase ou la production s’est faite aux dépens d’une face étroite (la plus étroite ?), entrevue sur le fragment méso-distal de la lame ou-
trepassée raccordée. Celle-ci présente deux larges négatifs d’éclats de créte antéro-latérale, sur le flanc droit du nucléus done, et un débitage bipolaire
avec un plan de frappe trés incliné dont on peut relever la présence d’au moins un négatif d’ouverture possible du plan de frappe, sans doute trés tot
dans le débitage, et trois négatifs plus ou moins couvrants de tablettes de ravivage. On reléve la présence de deux trés beaux négatifs de lamelles a
faible courbure, recherchées sans doute comme supports (modules théoriques: 40/45 x 6 x 1,5 mm et 40/45 x 6/8 x 1,5 mm). Le fragment proximo-
mésial de la lame pourrait correspondre aux modules recherchés: 40/50 x 9 x 2 mm, ainsi que la lamelle (sans talon) n°2, de module 43 x 8 x 1,5 mm.
- Puis, aprés un rebroussé, attendu, le tailleur décide de détacher une lame large et épaisse {15 x 4 mm) afin de nettoyer compléterment le flanc droit. On
peut méme supposer qu’il s’agit d’un outrepassage volontaire, d’aprés le gabarit de cette lame donc. L'autre solution aurait ét¢ de sectionner la base du
nucléus a I’aide d’un gros éclat. On ne s’explique donc pas cette décision, sauf si le tailleur avait I’intention, & ce moment du processus, de changer ses
objectifs et d’installer sa table de débitage sur une autre face afin d’obtenir des lamelles courtes, et non plus des lames (ou lamelles longues ?), d’une
longueur comprise entre 25 et 35 mm (tout dépend & quel moment est intervenu le ravivage du plan de frappe oppos¢).

Figure 150. Remontage sur nucléus 5 (dessin de l'auteur).
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REMONTAGE SANS NUCLEUS 1 (ou RSAN 1)

La table de débitage a été installée sur la face la plus longue, la plus étroite et sur la plus grande profondeur. La créte a été préparée a I’aide d’enléve-
ments assez larges, tandis que le dos du nucléus est resté cortical, a priori du moins. On peut constater sur 1a lame 13 la force du concept “support rec-
tiligne”; une contrainte technique qui a des implications directes sur la productivité, diminuant notablement le nombre de supports potentiels.

Remontage
“éclaté”

Figure 151. Remontage sans nucléus 1 (dessin de 'auteur).
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REMONTAGE SANS NUCLEUS 2 (ou RSAN 2)

Le caractére trés hétérogéne du matériau a réduit considérablement le nombre potentiel de supports, et ce n’est que vers la fin, a partir des enlévements
16 a 20, que la qualité s’est améliorée. Les dimensions du nucléus, non retrouvé et donc sans doute emporté, étaient 4 ce moment trés réduites, com-

parées en effet a celles du support brut. Un support théorique de PCM est représenté ici (A).
On notera la présence de deux grattoirs, un simple et un double, sur lame épaisse d’entretien (dont une néo-créte antérieure partielle), et d’une lame a

retouche d’utilisation.

Figure 152. Remontage sans nucléus 2 (dessin de I'auteur).
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REMONTAGE SANS NUCLEUS 3 (ou RSAN 3)

C’est donc, de nouveau ici, la face la plus étroite qui a été investie, indépendamment des contraintes morphologiques du galet. Des contraintes mor-
phologiques qui ont toutefois obligé a une légére préparation du flanc droit a ’aide d’un ou plusieurs éclats postérieurs (noté X), permettant le détache-
ment des enlévements 17 a 19, qui auraient rebroussés sinon. On peut imaginer que le débitage s’est poursuivi jusqu’a I’obtention de lamelies. Bien
qu’elle ne soit pas représentée sur le dessin, la piéce a cran 15 a été aussi remontée (voir cliché de gauche, en bas).

ANERNRY

NI

AN

Figure 153. Remontage sans nucléus 3 (dessin et photo de l'auteur).
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REMONTAGE SANS NUCLEUS 4 (ou RSAN 4)

On ne peut distinguer entre une face large ou étroite. Toujours est-il que 1a forme ovoide du nodule obligeait, semble-t-il, a une préparation d’une créte:
"amorce du débitage ne pouvant se faire a I’aide d’une lame d’entame corticale. Les produits recherchés sont plutdt étroits, 4 section trapézoidale et
présentant de nombreuses nervures, alors que la largeur et la section transversale de la table permettait d’obtenir des supports plus larges. On notera la
présence d’un fragment proximo-mésial de lame (module théorique: 35/50 x 11 x 3 mm; notée A), et de 3 éclats laminaires ou lames défectueuses non
remontées, ainsi que d’un burin d’angle sur cassure, aménagé sur une possible tablette de ravivage ¢épaisse demi-corticale, d’une piéce 4 cran atypique sur
lamelle d’entretien (23) et d’une lamelle 4 dos & retouche semi-abrupte (voire d’utilisation) partielle (notée B, de module 31 x 7/7,5 x 2 mm).

Figure 154. Remontages sans nucléus 4 (dessin de l'auteur).

181




I 400 m

SOLUTREEN

4,00 m '

SOLUTREEN

i
i
i
EVOLUEI 16 T
|
i

425m
S
v [
H 17
R
o
E 18
g u
R
T <4,50m
FE
EV
NO
L 19
U
E
I>4,75m
$ S 20
ou
L P
U E
TR<5,00m
RI
EE 21
f}g 22
23
\ 525m
vamm—mmvmo
ZZZZZZ<Z(<Z(§<2(<ZK<ZK
n nu o u o oo nnnun un
[5 s > o s s o5 s o o oo N ¢ wl o o o

RSAN7

EVOLUE 1

S
U
P
£
R
S
I
Ok
UU
TR
2 E
E g
NL
U
£
1
S s
ovUu
L P
U E
T R
R 1
EE
EU
N R

RSAN 8
GAV1

GAV 2

GSAN 1
GSAN 2
GSAN 3
GSAN 4
GSANS
GSAN 6
GSAN7
GSAN 8
GSAN 9

Figure 155. Positions stratigraphiques des unités techniques remontées (RSN 1 2 RSAN 9) et non remontées (GAV 1 3 GSAN
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ces deux couches, ou, ce qui est la méme chose, le degré de
contamination. Tous les détails sont fournis dans la figure
155 et les annexes XXIV et XXV, ou ’on constate juste-
ment la présence de nombreux raccords inter-strati-
graphiques entre les deux couches du Solutréen supérieur
évolué I et, dans une moindre mesure, avec celles du
Solutréen supérieur.

C’est donc sur un plan strictement qualitatif que ces unités
offrent un intérét ici, qui vont permettre de confirmer, de
pondérer ou tout simplement d’infirmer les hypothéses
avancées jusqu’ici. L’information extraite de ces 27 unités,
divisées ici en deux groupes: remontages sur nucléus (RSN 1
a 6) ou sans nucléus (RSAN 1 & 9) et groupe de piéces avec
(GAV 1 4 3) ou sans nucléus (GSAN 1 A 9), sera traitée dans
le méme esprit que celui des piéces isolées.

7.8.1. Sept remontages illustrés et commentés
Seuls les remontages sur nucléus 1, 3 et 5 et sans nucléus 1 a

4 ont ét¢ sélectionnés ici. On se reportera aux annexes XXIV
et XXV, et a la figure 155 pour les détails.

7.8.2. Conclusions sur les unités techniques remontées
» Sur la mise en forme des volumes a débiter:

- La variété¢ des crétes (type et position) d’abord: antéro-
latérale (RSN 1, RSAN 4), antéro-centrale (RSAN 1 & 3),
postérieure (RSAN 3), lame d’entame corticale (RSN 2,
RSAN 6). Certes, tous les produits finalisés ne pas connus,
mais les modules des supports théoriques ou réels, entrevus
sur les fragments de PCM notamment, indiquent que ces dif-
férents matériaux ont été traités a priori dans un méme objec-
tif, si bien que cette variété semble directement corrélée a
celle des formes brutes des blocs. Par conséquent, les larges
éclats transversaux d’entame, qui sont souvent associés aux
deux premicres catégories, ne trahissent pas forcément une
préférence pour cette modalité, mais peuvent tout simplement
indiquer des problémes de contrainte morphologique (éclat 1
du RSN 1 par exemple); une créte ayant justement été pré-
parée par une série d’éclats transversaux (RSAN 1).

- Hormis RSN 5 (mais il s’agit d’un nucléus épuisé), la pré-
paration est toujours sommaire, limitée le plus souvent aux
parties antérieures; les flancs des nucléus conservant une
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plage plus ou moins importante de cortex.

- Abstraction faite du premier remontage (RSN 1), les traces
de crétes antéro-latérales, sous forme de large négatif en par-
ticulier, sur les flancs et/ou le dos, sont inexistantes dans le
groupe des RSN. Par contre, elles apparaissent virtuellement
dans RSAN [, 3 et 4, tout au moins au moment ou le nucléus
a été emporté hors du site (dans le groupe des nucléus isolés,
ces traces peuvent donc appartenir & des néo-crétes). RSN 1
illustre parfaitement cette idée: si le nucléus avait été exploité
ou épuisé, les traces de la créte antéro-latérale auraient tres
vite disparues, et il elit donc été impossible d’inférer la mise
en forme du bloc a partir de cette modalité, méme en présence
des lames sous-crétes.

» Sur I'entretien et la progression du débitage:

- Plusieurs reconstitutions (RSAN 1 a 3) montrent clairement
que l'utilisation du terme “large” dans 1’analyse des nucléus -
puisque c’est sous cette forme qu’ils auraient pu apparaitre
s’ils avaient été abandonnés dans le site - peut n’avoir qu’une
valeur descriptive: ces nucléus a surface large représentent en
réalité les derniers maillons d’une exploitation amorcée sur la
partie la plus étroite des supports bruts.

- Que des matériaux différents ont été exploités selon des
modalités différentes mais pour des objectifs identiques,
témoignant par conséquent d’une variablité des modalités
d’exploitation, due aux formes brutes des matériaux.

- Bien que le nucléus de RSN 2 soit le résultat d’un débitage
“relaché”, ses caractéres techniques, en particulier des plans
de frappe, n’en sont pas moins dépourvus d’intérét. On
observe en eftet, alors qu’il s’agit d’un nucléus “minima-
liste”, que les surfaces lisses correspondent non pas a des
ravivages mais aux éclats d’ouverture des PDF, “envahis-
sants” et tres inclinés. Une solution que 1’on retrouve aussi
dans RSAN 4, puisque les talons des lames remontées sont
lisses. D’autres ensembles montrent au contraire le recours a
des tablettes de rajeunissement, plus souvent couvrantes que
partielles a priori, toujours d’apres I'aspect lisse des talons
des lames/lamelles (RSAN 2 par exemple).

- Les directions des éclats d’ouverture et/ou d’entretien des
plans de frappe peuvent étre (semi-)transversales (RSN 1, 2,
4-6; RSAN 3) ou axiales (RSN 3, RSAN 4), sans que !’on
puisse réellement faire la part de ce qui releve de I’intention-
nel du contextuel (n’oublions pas que les ravivages transver-
saux et semi-transversaux ont I’avantage de créer des surfaces
de plan de frappe totalement lisses).

- L’entretien de la convexité longitudinale de la surface de
débitage (cintrage) se fait toujours aux dépens de produits
transversaux, et non pas axiaux, pour une progression semi-
tournante donc du débitage.

» Sur la finalité des débitages:

“Ainsi, toute la difficulté de I’analyse vient de ce que le pro-
duit final n’est pas forcément le produit finalisé” (Pigeot
1987:57). Cette conclusion a laquelle était arrivée N. Pigeot
dans son étude sur les débitages magdaléniens d’Etiolles ne
convient pas dans le cas de nos remontages ou de la produc-

183

tion en général du Solutréen supérieur évolué 1. Toute la dif-
ficulté ici, en effet, vient de ce que la PCM, dans de nombreux
cas, n’est pas forcément le seul produit final, et dans d’autres
que le ou les produits finaux sont impossibles a identifier.
Pour s’en convaincre, passons en revue chacun des remon-
tages (excepté RSN 1 bien siir):

- RSN 2: la lame 22, de belle facture pourtant, n’a pas été uti-
lisée comme support de PCM ; les 6 supports théoriques qui ont
précédé son extraction auraient-ils suffit ? La détérioration rapi-
de du débitage s’expliquerait-elle par cette norme économique ?
Quels sont, outre les grattoirs, les outils recherchés ?

- RSN 3: les modules des différents supports et la présence du
fragment de lamelle a dos (noté¢ C) ne permettent pas de dis-
tinguer, par exemple, entre un produit final de type PCM ou
de type lamelle a dos a usage cynégétique (les deux ?).

- RSN 4: les premicres sont, de nouveau ici, absentes; qui
plus est, il s’agit d’un des rares débitages sur la tranche.

- RSN 5: les supports recherchés sont plutot longs et étroits et
conviennent aussi bien a des PCM qu’a des lamelles a dos
“cynégétiques”; sans compter que la hauteur du nucléus a été
ensuite “rabaissée” pour produire des lamelles plus courtes (a
usage domestique ?).

- RSN 6: la lame 5 correspond-elle aux produits recherchés,
c’est-a-dire a des PCM (d’aprés son module) ?

- RSAN 1: le débitage a pu se terminer par une production de
supports lamellaires... pour des outils différents (PCM,
lamelles a dos “domestiques”, “cynégétiques”) !

- RSAN 2: idem que RSAN 1.

- RSAN 3: bien qu’ils aient investi la face la plus étroite, les
supports recherchés (11 et 15 notamment) sont plutot larges;
des modules qui conviennent mieux aux PCM, mais que dire
des derniers temps du débitage ?

- RSAN 4: la largeur de la surface de débitage est proche de
la précédente (RSAN 3), tout comme celle des supports, et
leur épaisseur (fragments 21 et A) ; le produit final semble
donc étre la PCM, d’autant que deux lamelles trés fines ont
été délaissées (31 et 36), mais que dire de plus...

- etc. (RSAN 5 a 8).

On voit donc que 1’identification des produits finalisés et fi-
naux est le plus souvent impossible. S’agit-il de chaines
opératoires a objectif unique, a objectif double, voire triple ?
La continuité technique entre la lame et la lamelle, ou entre
les PCM et les lamelles a dos, n’est donc pas assurée pour
tous les débitages.

La plupart de ces remontages associant des outils de premiere
intention, en particulier les PCM, a des outils domestiques
fabriqués sur les produits de mise en forme, d’entretien ou
défectueux, nous pouvons au moins confirmer ici I’hypothése
avancée plus haut quant a ’utilisation de chaines opératoires
intégrées.

« Sur la productivité:

La réle qu’a pu joue chacun de ces débitages dans la chaine
économique étant impossible a évaluer, il ne s’agit donc pas



de donner des chiffres exacts mais de réflechir sur le rapport
entre le nombre théorique de supports par débitage (tout au
moins pour les phases représentées ici) et les contraintes tech-
niques liées aux matériaux et au(x) type(s) de produit(s)
recherché(s). Or, plusieurs remontages apportent des élé-
ments de réponse a cette question. Sur les 15 débitages “sélec-
tionnés”, sept au moins ont vu leur bon déroulement entravé
par I'une ou I’autre de ces contraintes, parfois méme les deux:

- RSN 1: apparition d’une zone a grain plus épais sur le flanc
droit et de plusieurs fissures internes sur la surface de
débitage.

- RSN 3: deux fissures intermes qui ont interrompu la produc-
tion (nucléus “explosé™).

- RSN 6: zones a concentration de silice et fissures internes
mtervenues tres tot, empéchant la poursuite du débitage.

- RSAN 1: rebroussés successifs qui ont conduit au rajeu-
nissement complet de la surface de débitage, au moyen d’une
forte lame.

- RSAN 2: une géode de 2 cm de diametre qui vient retarder
la phase de plein débitage (série de lames épaisses).

- RSAN 4: une petite géode associée a une fissure sur le PDF
opposé qui obligent le tailleur a diminuer la hauteur du
nucléus, puis rebroussés successifs (lame-support 21 et lame
de réfection 23).

Toutefois, en termes de productivité, les contraintes mor-
phologiques et physiques des matériaux (fissures, vacuoles,
géodes, formes accidentées) n’ont qu’un intérét anecdotique,
puisqu’elles n’ont pas empéché le renouvellement complet ou
partiel du stock (PCM, lamelles a dos, outils domestiques du
type grattoirs, burins, etc.). C’est la force du concept support
rectiligne, pour son caractere véritablement intentionnel, qui
doit étre retenu comme seul critére pertinent dans cette dis-
cussion. En effet, les tailleurs auraient pu se contenter de sup-
ports légérement arqués et éviter ainsi ses nombreux
réfléchissements et outrepassages (voir notamment RSN 3 et
4; RSAN 1 et 4, en particulier), qui sont coliteux en matiére
premiere. Une qualité des produits qui, ne ’oublions pas,
avait déja été signalée dans 1’étude des PCM et des
lames/lamelles isolées. Tout comme celle, a priori, des mo-
dules et des formes des supports (cf. degré de prédétermina-
tion élevé), si bien qu’il n’y aurait peut-tre non pas une mais
(au moins) trois contraintes techniques: la largeur-longueur, la
forme (partie distale en pointe) et la rectitude du support.

Qu’il y ait eu ou non calibrage des supports, la seule nécessité
de fabriquer rectiligne constitue déja en soi un compromis
économique important: les pertes prévisibles devant étre
comblées par une plus grande quantité de matiére premiére; la
trés bonne représentation des silex types 1 4 4 (voir § 11.7.9)
pourrait en témoigner.

L’épaisseur des couches établit par L. Pericot (25 cm) n’est
donc peut-étre pas aussi artificielle qu’on le pense ! Si la
couche 4,25-4,50 m correspond effectivement 4 une seule
occupation et que chaque nucléus (n = 170 environ) a fourni
un maximum de 3 supports potentiels, la productivité lami-

naire-lamellaire a donc pu atteindre les 500 supports. Une
quantité considérable qui invite a la réflexion (possibles
palimpsestes ?). Il faut rester prudent sur les dimensions des
nucléus isolés, qui étaient peut-étre plus grands mais dont
Pexploitation a été différée a cause de la mauvaise qualité des
matériaux. Si on ajoute a cela I'isolement technologique de
nombreux supports de PCM, il est donc plus que probable
qu’une quantité x de ces pieces ait été importée sous forme de
lames et/ou de lamelles mobiles.

* Sur I’état d’importation des matériaux:

- Si on excepte peut-étre RSN 1 et 2, tous les autres matériaux
semblent avoir ét¢ importés sous forme de nucléus configurés
et/ou en partie exploités. En effet, on observe systématique-
ment un déficit en produits de mise en forme. Il faut cepen-
dant pondérer ce raisonnement puisque certains de ces sous-
produits ont pu étre recyclés comme grattoirs, burins, etc.
(sous forme donc de supports et/ou d’outils mobiles).

- Les mémes opérations de débitage ont donc été effectuées
sur le site.

* Sur la nature et les dimensions des matériaux:

Aucun changement ici. Les mémes supports que ceux entre-
vus jusqu’ici (cf. nucléus isolés) ont ¢té utilisés: nodules et
galets aux formes diverses (ovoides, plats, etc.). En ce qui
concerne les dimensions par contre, on constate la présence, a
coté des grands supports attendus, celle d’un petit nodule ou
galet de 35 a 40 mm de longueur.

* Sur les techniques de détachement et les procédés de prépa-
ration:

Tous les produits inclus dans ces remontages (éclats/lames de
mise en forme, d’entretien, lames/lamelles-supports) ont été
détachés par percussion directe au percuteur tendre. La prépa-
ration des bords de plans de frappe, en particulier pour le
débitage des supports des PCM et/ou des lamelles a dos, se
faisant toujours vers la surface de débitage.

7.8.3. Les unités techniques non remontées

Des 19 unités techniques qui ont pu étre individualisées dans
la couche 4,25-4,50 (associant trés souvent, précisons-le, de
nombreuses piéces de la couche sous-jacente), qui n’ont donc
pas, faute de temps, été soumis a des tests de remontages sys-
tématiques (bien qu’ils existent a priori virtuellement), seules
12 d’entre elles, les plus singuliéres d’un point de vue litho-
technologique, ont été sélectionnées ici (mais non représen-
tées).

Elles fournissent des informations de premiére main sur:

- le déficit apparent et systématique en débris de taille, en par-
ticulier des produits de mise en forme; les matériaux ayant
donc été introduits dans le site sous forme de nucléus confi-
gurés et/ou en partie exploités;
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- la continuité technique entre la lame et la lamelle (GAV 1 et
2, GSAN 1);

- la force, de nouveau ici, du concept “support rectiligne”;

- les modules des PCM, qui coincident parfaitement avec
ceux entrevus jusqu’ici;

- Putilisation de chalnes opératoires intégrées, dans lesquelles
les outils domestiques sont fabriqués sur les sous-produits et
les supports défectueux (GAV 1 et 2, GSAN 1 a 5);

- ... et/ou le recours a de possibles chaines opératoires spé-
cifiques, réservées donc exclusivement a la fabrication
d’outils domestiques, associés ou non: grattoirs (GSAN 1, 3
a 5), burins (GAV 1 et 2, GSAN 3), lames a troncature
oblique (GSAN 6), piéces esquillées (GSAN 1) et racloirs
(GSAN 1);

- une préparation vers la surface de débitage des plans de
détachement (talons lisses-abrasés), pour un emploi exclusif
de la percussion directe au percuteur tendre, tout au moins
pour les produits dont le talon a été conservé.

7.9. Les unités litho-techniques (ou l’accés a un qua-
triéeme niveau d’analyse)

Trois des cinq grandes variétés de silex utilisées par les tailleurs
du niveau 4,25-4,75 m ont été sélectionnées ici. Il s’agit des
silex “melado” (Gr. 1), “vert opaque” (Gr. 2) et “blanc cryp-
tocristallin” (Gr. 4). Les deux autres catégories - silex “vert-
jaune opaque” (Gr. 6) et silex “bleu opaque” (Gr. 7) - ayant été
exclues de cette analyse pour le caractere redondant de I’infor-
mation et leur absence dans le Solutréen supérieur.

L’étude proposée ici ne sera pas aussi exhaustive que celle
des piéces isolées, des remontages et des unités techniques.
En effet, d’un point de vue techno-économique, ce matériel
ne fait que confirmer et compléter les informations
obtenues jusqu’ici. Ce qui explique pourquoi nous avons
préféré inclure dans ce chapitre les outils domestiques.
D’autre part, ces silex sont présents dans la couche 4,50-
4,75 m, dans des proportions légérement inféricures certes
mais technologiquement identiques a priori. Seul le
matériel de la couche 4,25-4,50 m a donc été analysé,
prenant en compte tous les secteurs (excepté Centro-oeste).
Nous reviendrons sur ces résultats dans la synthése finale (§
I1.7.11).

7.9.1. Unité litho-technique 1: silex “melado”
Les nucléus

Trois sur dix sont des nucléus & surface étroite: deux vrais
nucléus et une grosse lame outrepassée. Les deux premiers ont
été fabriqués vraisemblablement sur des éclats-supports épais
et le troisiéme sur un galet ou nodule, pour des longueurs com-
prises respectivement entre 35 et 38 mm et entre 45 et 50 mm.
Les négatifs des lames avant les rebroussés successifs, qui ont
donc présidé a leur abandon, et avant I’outrepassage signalent
un débitage de supports rectilignes ou peu arqués de modules
25/45 mm (L) x 7/9 mm (1), assez étroits donc. La largeur des
tables varie entre 10 et 17 mm.

Les 7 autres sont des nucléus a surface large d’une longueur
comprise entre 40 et 23 mm (fig. 156:8-10). Pour S d’entre eux
le support reste indéterminé: il s’agit de 3 nucléus vrais et de 2
lames outrepassées; les deux autres ont été “fabriqués” sur un
galet ou nodule et sur un éclat-support (ici, lame outrepassée
reprise en grattoir sur la partie proximale). La largeur des tables
coincide parfois avec celle des nucléus a surface étroite, étant
en effet comprise dans 'intervalle 14/20 mm - modules des
derniers négatifs: 20/38 mm (L) x 5/10 mm (1).

Quant aux plans de frappe, pour les deux catégories de
nucléus ici, excepté dans deux cas ou ils ont été traités par des
ravivages partiels (fig. 156:9-10), les négatifs sont totalement
lisses, pouvant donc correspondre a des éclats d’entame et/ou
a des tablettes couvrantes. On notera les directions souvent
(semi-)transversales des enlevements. Tous les nucléus ayant
été exploités a I’aide de deux plans de frappe opposés, dont
les roles ont été a priori permutés durant le débitage: tantot
préférentiel, tantot secondaire.

Les lames et les lamelles isolées

Douze exemplaires seulement: 10 enticres, dont une ou-
trepassée (fig. 156:7), et 2 sous forme de fragment proximo-
mésial (fig. 156:3). Difficile d’expliquer pourquoi ces lames
et ces lamelles ont 3té délaissées, s’agissant en effet de sup-
ports de belle facture (fig. 156:4-5). Les modules, réels ou
théoriques (lame outrepassée), sont indiqués dans le tableau
ci-dessous, qui cadrent trés bien avec tout ce qui a été vu
jusqu’ici, en particulier avec les nucléus décrits ci-avant. Les
épaisseurs varient entre 2 et 3 mm.

Un débitage de lamelles courtes, occupant la moitié de la sur-
face utile, sur des nucléus d’une longueur de 35/50 mm, n’est
pas a exclure, d’apres les faces supérieures de certaines lames
(fig. 156:4 et 7 notamment). Les talons, lisses-abrasés, sont
souvent filiformes et assez “étroits”: les supports ayant été
détachés & la percussion directe au percuteur tendre. A noter
enfin, la présence de 3 lames entiéres a retouche d’utilisation,
dont celle outrepassée.

Les produits d’entretien du débitage
Les lames et lamelles de flanc

On en dénombre 24; 6 d’entre elles avec une retouche d’uti-
lisation. Toutes conservent une plage corticale réduite et des

Largeur (mm) Longueur (mm)
7 30
25
8 30
9 36
45
10 46
S0
11 52
37
12 20
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Figure 156. Silex “melado” (Gr. 1). Piéces diagnostiques: lame corticale (1), lame  pan cortical total (2); frag-
ment proximal de lame sous-créte antérieure partielle et & pan cortical (3); lames défecueuses ? (4-5); lame ou
lamelle d'entretien outrepassée et section probable du nucléus au moment de son détachement (6); lamelle-sup-
port théorique outrepassée (7); nucléus (8-10; 8 sous forme de grosse lamelle outrepassée) (dessins de 'auteur).
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N° Types d’outils Quantité % Nature et dimensions du support et/ou de Poutil
la Grattoir simple sur éclat 3 (entiers) 12 tous sur éclat semi-cortical indéterminé
7 (5 entiers tous sur lame de flanc (d’entretien ou support de PCM défectueux) dont
1b Grattoir simple sur lame + 7 frats) 28 3 outrepassées. Le front du grattoir est installé sur fa partie distale (x 4)
T8 ou sur la partie mésiale du support (x 3)
17b Grattoir-burin (diddre 1 (entier) 4 sur éclat indéterminé (40 x 30 x 5 mm)
d’angle)
18a Grattou—lam:c 4 troncature 1 (entier) 4 sur lame outrepassée
oblique
30b Burin d’angle sur cassure 1 (entier) 4 sur lame d’entretien
Burin multiple d’angle
40a (sur cassure et sur 1 (entier) 4 sur lame d’entretien
troncature retouchée)
4 Burin plan 1 (entier) sur lame & pan abrupt cortical partiel
74 Piéce a encoche 1 (entiére) 4 sur lame de flanc a pan cortical et néo-créte antérieure
Lames/elles - 3 sur tame d’entretien épaisses (4 2 5,5 mm)
92 R BTN 9 (entiéres) 36 | -3 sur lame d’entretien fines (1,5 4 2 mm)
dretouche d"utilisation -3 sur lame/elle défectueuse, prévue a priori comme support de PCM
[OTAL =25 OUTILS

Tableau 26. Silex “melado” (Gr. 1). Décompte et principaux caractéres technologiques des outils du fonds commun.

traces de crétes antérieures (n = 10) et postérieures (n = 1) et
de néo-crétes (n = 14). Leur longueur varie entre 27 et 54 mm,
et les négatifs sur les faces supérieures indiquent toujours des
modules de lames de largeur supérieure ou égale & 9 mm.
Certaines sont outrepassées (n = 3) et conservent un PDF
opposé cortical. Le débitage unipolaire est d’ailleurs fortement
majoritaire (n = 18), mais il n’indique pas grand chose finale-
ment. Les talons sont fins et présentent toujours des stigmates
typiques d’une percussion directe au percuteur tendre.

Les lames ct lamelles d’entretien a proprement dites

On en dénombre 16, dont 4 avec une retouche d’utilisation.
L’intervalle des longueurs est identique ici: entre 30 et 52 mm.
Sur au moins trois d’entre elles, Ia face supérieure présente un
rebroussé de direction identique a celle de la lame ou de I'é-
clat, ce qui pour-rait confirmer I’absence d’un second PDF,
tout au moins a ce moment de I’exploitation. D’ailleurs, les
parties distales de ces lames, qui sont toutes outrepassées, sont
corticaux. A noter la présence de 3 lames épaisses (4/5,5 mm)
qui présentent, elles aussi, une retouche d’utilisation.

Les “éclats laminaires™

On en dénombre 19: 10 entre 15 et 25 mm et 9 entre 25 et 30 mm,
avec des négatifs exclusivement bipolaires, ce qui pourrait
donc confirmer le recours & un second PDF durant ’exploita-
tion. Les talons sont lisses-abrasés, fins a filiformes, et
témoignent une nouvelle fois d’un détachement a la percus-
sion directe au percuteur tendre.

Les outils 4 usage domestique

1ls ont été fabriqués sur les sous-produits de la chaine opéra-
toire laminaire et/ou lamellaire: éclats de mise en forme, lames

d’entretien issues des flancs et de la surface de débitage, etc,,
sans exclure pour autant de possibles chaines opératoires spéci-
fiques. Les détails sont fournis dans le tableau 26.

7.9.2. Unité litho-technique 2: silex “vert opaque & points
blancs”

Les nucléus

Le corpus est composé de 16 nucléus: 9 entiers et 7 sous
forme de lames épaisses outrepassées. Les plages corticales,
d’épaisseur variable (entre 3 et 0,5 mm), sont le plus souvent
réduites, voire absentes, ce qui, outre le fait d’indiquer une
préparation sommaire des blocs, empéche d’identifier la
nature des supports; seul un nucléus a ét¢ incontestablement
fabriqué sur un nodule, de forme patatoide a priori.

Du point de vue des dimensions, on reléve la présence d’une
lame épaisse outrepassée, c’est-a-dire d’un nucléus, d’une
longueur de 45 mm.

5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15

Largeur (classe de 1 mm)

Figure 157. Histogramme des largeurs des supports laminaires et
lamellaires (n = 56).
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Figure 158. Silex “vert opaque” (Gr. 2). Piéces diagnostiques et outillage: lame a créte (sans talon) a deux versants préparés (1); grattoir aty-
pique sur lame sous-créte antérieure (2); lamelle sous-créte antérieure & large négatif (3); lamelle sous-créte antérieure totale outrepassée (4);
lame 2 pan cortical partiel (5); éclats (d’axe et transversal) de réfection de la surface de débitage (6-7 et 9); grattoir double atypique sur lame
outrepassée (8); lames et lamelles-supports défectueuses (10 ?, 11-12 et 13 ?) ou délaissées (14-17) (11 sur lame-sous-créte postérieure tota-
le outrepassée) (dessins de 1'auteur).
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La longueur moyenne d’abandon est de 25 mm, avec un seuil
minimum a 15 mm (un seul exemplaire). La largeur des tables
varie quant a elle entre 20 et 12 mm, montrant une tres bonne dis-
persion en fonction du type de nucléus: a surface large (n = 12)
ou a surface étroite (n = 4). Le traitement des plans de frappe
montre des différences trés nettes d’une piece a I'autre, allant des
surfaces lisses aux reprises partielles (quasi “facettées™), toutes
catégories confondues. Les types de nucléus sont identiques a
ceux décrits précedemment, avec une majorité de nucléus a sur-
face large, qui conservent des traces de crétes antéro-latérales. Le
débitage bipolaire est nettement majoritaire: 13 contre 3. Les
négatifs des derniers produits indiquent un débitage de
lamelles entre 20/10 mm de longueur et 4/8 mm de largeur.

Les lames et les lamelles isolées

Dans ce lot, formé de 76 exemplaires, ont été inclues 11 piéces
aux bords irréguliers, dont la largeur réelle ne peut donc étre éva-
luée. Pour le reste, les largeurs (par classes de 1 mm) se répartis-
sent de fagon assez inégale, avec une nette représentation des pro-
duits de 7 et 8 mm (fig. 157). Par contre, seules 19 pieces entieres
(dont 3 outrepassées) permettent de proposer une longueur réelle:

- pour 1 = 5 mm: 26 réelle, sinon > 20 mm;

- pour 1 =6 mm: 28-28-35, sinon > 25 mm,

- pour 1 =7 mm: 26-30-32-40-40, sinon > 20/25 mm;

- pour 1 = 8 mm: 27-32-36-37, sinon > 20/25 mm;

- pour I = 9 mm: 40-40-50, sinon > 25 mm;

- pour 1 = 10 mm: 20-30-35, sinon > 20/30 mm;

- pour une largeur comprise entre 11 et 15 mm, d’apres le
module de la plus grande lame d’entretien de la figure 158:8)
et les valeurs entrevues dans ’analyse des autres témoins
(piéces isolées, remontages...), nous pouvons sans trop de
risque proposer une longueur comprise entre 30 et 60/70 mm.
Les tailleurs ont donc produit des lamelles plus ou moins
longues, mais certaines de tres belle facture ont pourtant été
délaissées (fig. 158:14-17) !

Les lames et lamelles présentent, dans leur grande majorité, des
négatifs unipolaires de méme direction que I’axe de débitage (n

= 33), contre 23 en débitage bipolaire et 2 en débitage unipolaire
opposé. Parmi ces produits “défectueux”, on releve la présence
de 5 lames sous-crétes antérieures et une postérieure. Quant aux
talons, lisses-abrasés et fins en général, ils indiquent clairement
I’emploi de la percussion directe au percuteur tendre.

Les produits d’entretien du débitage

11 faut relever la présence de 22 éclats laminaires vrais et de
16 éclats présentant un négatif au moins de lame ou lamelle
en direction opposée. Ce a quoi il faut rajouter une quaran-
taine de produits d’identification difficile mais destinés a pri-
ori a I’entretien du nucléus.

Les lames de flanc, a pan abrupte, semi-abrupte ou a section
plate, sont représentées par 25 exemplaires. Il s’agit de lames
sous-créte antérieures partielles ou totales, de néo-crétes par-
tielles et de lames a pan cortical partiel. On notera la présence
d’un large éclat transversal de réfection de la table de débitage
(fig. 158:9), qui conserve d’ailleurs un beau négatif de lame-
support. Leur longueur varie entre 70 et 20 mm. Ces carac-
teres techniques coincident donc parfaitement avec ceux
reconnus jusqu’ici (cf. pieces isolées).

Quatre tablettes de ravivage seulement, toutes débitées, sem-
ble-t-il, par percussion directe au percuteur tendre. Elles réveé-
lent un débitage sur une surface large, a convexité transver-
sale douce et forte, en débitage semi-tournant. Leurs dimen-
sions sont moyennes (25 x 20 mm).

Les éclats corticaux

La grande majorité conservent une plage corticale réduite,
entre 10 et S0 % (néo-cortex, cortex, fine pellicule ou tres
épais, type crayeux). Ils proviennent d’au moins 5 ou 10
nucléus. Les longueurs varient entre 40 et 10 mm, et la
technique de détachement employée est le plus souvent
impossible a identifier, bien que nous nous inclinions plus
volontiers pour une percussion directe au percuteur ten-
dre.

Ne Types d’outils Quantité % Nature et dimensions du support et/ou de ’outil
tous @ priori sur produit défectueux et d’entretien ; la plupart en
Grattoir simple atypique . effet présentent sur la face supérieure des rebroussés ou des
2 sur lame 4 (entiers) 28,5 outrepassages de lames/elles-supports de modules identiques a ceux
des PCM et des lamelles & dos
L =35/60mm;1=1220mm ; ép. = 2/7 mm
2 Grattoir double atypique 8 (6 entiers et 57 Pour les grattoirs simples, l.c front est toujours installé sur la partie
sur lame 2 frgts) proximale du support
30b Burin d’angle sur cassure 1 (entier) 7 sur éclat laminaire (25 x 19 x 4 mm)
4“4 Burin plan 1 (entier) 7 sur éclat [aminaire (40 x 17 x 3 mm)
- chutes de burin 3 (entiéres) - -
TOTAL =14 OUTILS

Tableau 27. Silex “vert opaque a points blancs”. Décompte et principaux caractéres technologiques des outils du

fonds commun.
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Les outils a usage domestique

Ils ont été confectionnés sur les sous-produits de la chaine
opératoire laminaire et/ou lamellaire: éclats de mise en forme,
lames d’entretien issues des flancs et de la surface de
débitage... Les détails sont fournis dans le tableau 27.

Ces caractéristiques évoquent des opérations de rajeunisse-
ment des surfaces au moyen de lames larges et épaisses donc.
Les nucléus étaient assez grands, entre 35 et 70 mm (voir les
lames 1 et 8 de la figure 158), ce qui permet d’envisager un
deébitage de lames entre 30 et 50/60 mm de longueur sur le site
méme; certaing nucléus ayant sans doute été emportés
ensuite. Le débitage de lamelles s’insere donc a priori dans la
chaine opératoire de fabrication des lames, dont il constitue
par conséquent la premiere étape.

7.9.3. Unité litho-technique 3: silex blanc cryptocristallin

Cette variété de silex est représentée dans toutes les couches par
un grand nombre de témoins lithiques, en particulier dans celles
attribuées au Solutréen supérieur évolué I. Nous reviendrons sur
ce probleme, mais on peut d’ores et déja préciser que les carac-
téristiques technologiques des outils et des restes de taille des
deux couches de ce niveau (4,25-4,50 m et 4,50-4,75 m) sont
identiques, ce qui explique finalement que seule la premiére
ait fait I’objet d’une étude détaillée. Nous avons bien sir
procédé a des tentatives de rapprochement, et donc de possible
isolement technique, mais la quantité de matériel a brasser
(plus de 2500 pieces) et les trop rares résultats obtenus au
début nous ont vite dissuadé de poursuivre dans cette voie.

Le diagnostic technique proposé dans les pages qui vont suivre
prend en compte tous les secteurs de la couche 4,25-4,50 m et
ses ¢équivalentes du Talud-témoin (17 et 18), exceptés le
secteur Centro-oeste et les couches 19 et 20 du Talud qui ne
foumnissent qu’un nombre tres réduit de pieces-témoins. Un
décompte de ce matériel n’aurait aucun sens puisque les rela-
tions avec les autres couches sous et sus-jacentes n’ont pas été
évaluées. Le classement technologique a porté sur un total
1515 piéces, mais seulement 30 % environ d’entre elles ont
été analysées; I’autre fraction ayant été “survolée” et jugée de
trop peu d’intérét en termes d’information, aussi bien d’un
point de vue qualitatif que quantitatif (annexe XXVI).

L'un des traits les plus marquants de ce matériel est sans aucun
doute la présence sur les nucléus d’'un dos et/ou de flancs
entiérement corticaux, quel que soit le type, a surface large ou
étroite, qui sont les deux grandes categories représentées. Une
caractéristique que I’on retrouve aussi sur les tablettes de ravi-
vage, en particulier sur les parties méso-distales justement. Il en
ressort donc que la trés grande majorité, voire la totalité, des
supports, essentiellement formé de nodules et/ou de galets
comme nous le verrons, ont fait I’objet d’une préparation som-
maire; les quelques lames corticales d’entame (n = 10) et lames
a crétes a deux pans partiellement préparés (n = 5) sont pour-
tant rares en regard du nombre de nucléus (n = 50). Mais n’ou-
blions pas que I’homogeéneité technologique de ce matériel est
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Figure 159. Distributions des longueurs des produits laminaires par
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Figure 160. Distributions des épaisseurs des produits laminaires
(classes de 0,5 mm; n = 108).

loin d’étre démontrée. L'important, ici, est qu’elles existent, et
que, d’une certaine maniére, leur présence, surtout des pre-
miéres, vient confirmer ’idée émise précédemment.

Le déséquilibre entre le nombre de tablettes (n = 47) et celui
des nucléus, presque toujours & deux plans de frappe, apporte
des informations complémentaires a ce sujet. Un calcul rapide
devrait permettre d’évaluer entre 100 et 200 la quantité de pro-
duits destinés a I’ouverture et/ou ’entretien des PDF: 2 éclats
d’entame, et entre 2 et 4 tablettes de ravivage au moins. Or,
dans les deux cas, on est trés loin du compte: tous les eclats
corticaux ou semi-corticaux (98 au total) - il n’existe pas d’¢-
clats <a 50 % -, d’aprés leur morphologie assez différente de
celle des supports bruts des nucléus, ne peuvent étre, suivant
le raisonnement tenu ici, des éclats d’ouverture de plans de

frappe; une bonne partie pouvant d’ailleurs appartenir a la ou
aux couches supérieures ! En effet, si tel était le cas, nous au-
rions dd multiplier les raccords sur les nucléus et/ou sur les
tablettes, sachant que les plans de frappe des premiers sont en
majorité lisses (plus de 90 %) et que les faces supérieures des
secondes montrent le plus souvent, pour ne pas dire exclusive-
ment, des enlévements couvrants. A lui seul un biais de sélec-
tion lors de la fouille ne peut expliquer une telle absence. Reste
donc la solution d’un fractionnement spatial des chaines
opératoires. Or la qualité des matériaux est trés inégale, voire
assez médiocre (formes trés accidentées, nombreuses
impuretés et fissures, etc.), ce qui, a notre avis, et en partant du
principe qu’ils ont agit en connaissance de cause, a di obliger
les tailleurs a sélectionner les meilleurs supports en effectuant
des tests appropriés; la logique voulant que ’ouverture d’un
ou deux PDF et/ou la préparation d’une créte (voire de son
extraction) soient justement les deux premicres opérations a
envisager - la présence de dix “nucléus-débris”, qui n’ont donc
fait I’objet d’aucune exploitation, en constitue un témoignage.

Les éclats a plage corticale montrent dans 50 % des cas des
stigmates d’une percussion directe au percuteur dur.

1’étape suivante est a ’évidence réservée uniquement a 1’ob-
tention de supports laminaires et lamellaires. La gamme des
modules, que les piéces isolées (outils et restes de taille) nous
avait permis jusqu’ici d’identifier, ne varie pas (fig. 159 et
160). Bien entendu, sur les 108 témoins qui composent cet
“échantillon”, tous ne permettent pas la méme exploitation
statistique. Si la distribution des largeurs et des épaisseurs
prend en compte la totalité de 1’effectif, bien que certaines
soient données en valeur approximative, celle des longueurs
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Figure 161. Histogrammes comparés des modules théoriques des derniers enlévements lus sur les surfaces de débitage des
nucléus a surface large (n = 316) et 4 surface étroite (n = 61) (en abscisse: largeurs par classes de 1 mm).
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ne concerne que 40 % d’entre eux (42 sur 108). Les piéces
entieres ou les fragments longs ne sont pas trés nombreux
comparés aux fragments courts, mésiaux pour la plupart
(annexe XXVI). Les caractéres des talons (n = 45), qui n’ont
pas ét¢ consignés dans ce tableau, sont aussi identiques a ceux
des piéces isolées: qu’il s’agisse des lamelles ou des lames, ils
sont toujours lisses-abrasés - la préparation s’effectuant donc
vers la surface de débitage -, fins et montrent des stigmates
incontestables d’une percussion directe au percuteur tendre
(levres plus ou moins prononcées, bulbes trés diffus, voire
absents, etc.). Quant aux directions des négatifs, lues sur les
faces supérieures des produits laminaires, et aux sections,
autant dire que les valeurs ne détonnent absolument pas avec
celles obtenues jusqu’ict: parité des lames uni et bipolaires (20
et 22 respectivement), bien qu’il manque plus de la moitié des
produits, et meilleure représentation des sections trapézoidales
(plus de 50 % de I'ensemble), quel que soit le module.

De telles caractéristiques technologiques, sans oublier le pro-
fil rectiligne des produits en général, se retrouvent sur les
nucléus “organisés”, qui ont donc fait I’objet, eux, d’une
exploitation plus intensive. Certes, les nucléus a surface
étroite (n = 17) ont été exploités aussi bien a I’aide d’un seul
PDF (n = 8) que de deux (n=9), valeurs qui contrastent forte-
ment avec celles des nucléus a surface large (3 et 28 respec-
tivement). Mais, d’une part, la nature corticale de la base du
nucléus n’est pas synonyme de zone morte: il peut s’agir d’un
PDF opposé secondaire; or les éclats courts a talon cortical
existent (n = 15), bien qu’on ne puisse préciser leur place
exacte dans les chaines opératoires. Dautre part, ces nucléus
n’ont fourni que 3 a 6 supports, alors que les débitages pou-
vaient parfaitement se poursuivre; leur longueur moyenne d’a-
bandon est d’ailleurs supérieure a celle des nucléus a surface
large (35,3 mm contre 32, 5 mm). Ce raisonnement acquiert
d’autant plus de sens a nos yeux que [’histogramme montre
une importante dispersion des modules des demiers (et avant-
demniers) enlévements sur les tables de débitage, quel que soit
le type de nucléus (fig. 161). L’écart entre la moyenne des
largeurs des surfaces de débitage, qui est de 15 mm pour les
nucléus a surface étroite et de 23 mm pour les nucléus a sur-
face large, n’étant pas suffisant pour démontrer I’existence
d’une intention différenciée dans les objectifs (dichotomie
faces larges-lames/faces étroites-lamelles). Du reste, la limite
entre ces deux catégories est parfois assez fragile: un nucléus
a surface étroite a une largeur de table de 23 mm et au moins
6 nucléus a surface large ont une largeur comprise entre 17 et
18 mm, plus proche donc des 15 mm. Les corrélations que
I’on peut observer entre la nature brute des nucléus et leur
type: galet plat-nucléus a surface étroite/galet ovoide-nucléus
a surface étroite ne viennent pas pour autant contredire ces
assertions puisque le faible nombre et I’abandon précoce des
nucléus a surface étroite indiquent clairement que ces derniers
ont joué un role secondaire dans la production, au contraire
des nucléus a surface large dont la plupart ont été “épuisés”.

L’emploi de ce demier terme impose justement d’ouvrir une
courte parenthése sur le type d’exploitation de ces nucléus.
Pour 14 d’entre eux au moins, le débitage s’est étendu sur I'un

des flancs, voire les deux, ce qui aurait di nous inciter a les
distinguer des autres nucléus. Néanmoins, les surfaces
étroites ne se trouvent pas dans le prolongement des surfaces
larges, mais forment un angle de 90° avec ces derniéres et en
sont par conséquent “totalement” dissociées. Or, premiere-
ment, I’association enlévements rebroussés-surface étroite est
systématique sur ces nucléus; deuxi€émement, un seul PDF a
été utilisé. En d’autres termes, il semble que ces nucléus a
surface large et étroite ne correspondent pas un schéma de
taille @ part entiere mais a une simple adaptation “oppor-
tuniste”, ce qui explique qu’ils n’aient pas été considérés
comme de véritables sous-types. Aussi, les causes de ’aban-
don doivent-elles étre recherchées sur les surfaces larges et
non sur les flancs de ces nucléus. Or, dans la majorité des cas
(n = 23), il s’agit justement d’accidents successifs de type
rebroussés, eux-mémes causés par 1’apparition de fissures ou
d’un grain plus épais - sur au moins 6 nucléus la poursuite du
débitage n’était pas impossible, pour une longueur moyenne
d’abandon de 30 mm.

Le traitement regu par les nucléus a surface étroite, ainsi que
les trés rares nucléus sur éclat-support débité (6 seulement
mais tous corticaux, dont 3 & surface large), qui ont été, eux
aussi, tres faiblement exploités, sont des indices évidents
d’une production d’appoint, permettant donc de compléter
celle obtenue a partir des nucléus a surface large, dont on sait
pertinemment qu’il fallait compenser les pertes potentielles
dues au caractére hétérogéne du matériau.

Quant a la continuité technique entre la lame et la lamelle, elle
est bien difficile 8 démontrer. Le déficit en tablettes de ravivage
n’est pas un bon indicateur en effet, puisque plusieurs unités
ont pu étre introduites sous forme de nucléus en partie
exploités. Le nombre d’éclats corticaux et semi-corticaux reste
d’ailleurs assez faible en regard de celui des nucléus: 98 et 50
respectivement, soit une moyenne de 2 éclats seulement par
nucléus, tout comme les crétes d’entame (cf. 5 uniquement).
On notera simplement que les longueurs des lames d’entretien,
qui sont essentiellement représentées par des lames a pan cor-
tical partiel ou total et/ou sous-créte antérieure partielle ou
totale (les néo-crétes sont trés rares) sont somme toute assez
variables, entre 35 et 50/70 mm (centrées sur 35/40 mm).

Les outils a usage domestique (annexe XXVII)

Qu’ils soient considérés individuellement ou conjointement,
les outils du fonds commum ont été a 1’évidence fabriqués sur
une large gamme de supports: supports défectueux et produits
d’entretien (lames/lamelles de flanc, éclats indéterminés,
etc.). Si on ajoute a cette circonstance que la quantité d’outils
retrouvée est identique a celle des nucléus: 91 et 89 respec-
tivement, avec un rapport de un pour un donc, et que 1’objec-
tif principal de ces mémes nucléus était la production de sup-
ports de PCM et/ou de la lamelles a dos, nous avons donc de
bonnes raisons de croire qu’une bonne partie, voire la totalité,
de ces outils proviennent des sous-produits de ces débitages
(utilisation de chaines opératoires intégrées, c’est-a-dire
d’une véritable économie des débitages); sans exclure pour
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Figure 162. Longueurs moyennes comparées des grattoirs sur lame
entiers seuls (n = 116) et des grattoirs avec fracture (au débitage
et/ou d'utilisation) (n = 211) de la couche 4,25-4,50 m du Solutréen
supérieur évolué L. ’

autant, bien sir, I’emploi de chaines opératoires spécifiques,
non représentées ici (outils et/ou supports mobiles).

7.10. Les outils a usage domestique (ou ’accés a un
cinquiéme et dernier niveau d’analyse)

Cette analyse portera sur cette partic de 1’outillage qui n’a
donc été rattachée a aucune des unités techniques (ensembles
remontés ou non) ou litho-techniques (silex 1, 2 et 4) décrites
dans les chapitres antérieurs.

Ici, toutefois, les piéces de la couche 4,25-4,50 m - les outils de 1a
couche 4,50-4,75 m n’ayant pas ét¢ pris en compte pour leur
étroite parenté typo-technologique - recevront un traitement dif-
férent a celui du Solutréen supérieur. En effet, la majeure partie
des informations ont ét¢ transférées dans un tableau synoptique
(annexe XXVII). Afin d’alléger le discours d’abord, car la liste
typologique est nettement plus variée; du fait de la présence de
nombreux supports indéterminés ensuite; et enfin, parce que nous
soupgonnons que ces supports indéterminés, justement, d’apres le
nombre et la variété des autres produits, sont issus des chalnes de
fabrication des PCM et/ou des lamelles & dos (voir § 11.7.11).

Précisons, de nouveau ici, que les quantités ne sont pas don-
nées en chiffres absolus (possibles infiltrations en effet),
ayant d’ailleurs inclus les piéces du Talud-témoin. Les types
sont sans doute plus siirs par contre, car la caisse a outils de
la couche sus-jacente (4-4,25 m) est identique a priori.

7.10.1. Les grattoirs (piéces isolées)

Les grattoirs du secteur Centro-oeste n’ont pas été pris en
compte ici, parce que peu nombreux et identiques.

7.10.1.1. Sur lame et lamelle

Nous avons dénombré un total de 211 exemplaires (plus 20
chutes de longueur <=3 20 mm). Bien entendu, nombreux sont
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Figure 163. Histogramme des largeurs des grattoirs sur lame de la
couche 4,25-4,50 m du Solutréen supérieur évolué I (classe de 2 mm,
n=211).

ceux qui présentent une cassure soit par flexion, produite donc
lors de I'utilisation, soit au débitage (n = 42). Le reste est com-
posé de grattoirs entiers (supports outrepassés et rebroussés
inclus), ou considérés comme tel dans la mesure ou il ne
manque qu’une partie trés réduite (n = 116). Les longueurs
moyennes ne montrant pas de grandes différences, les deux
groupes n’ont donc pas été analysés séparément (fig. 162). De
méme, les différents types (simples ou doubles) ont été étudiés
ensemble étant donné qu’il n’existe aucune corrélation avec les
modules des supports, les sections ou encore les matériaux: 150
simples, 25 doubles et 36 indéterminés. A signaler la présence
de 6 lames détachées 2 la “percussion dure”.

La plupart des fronts ont été installés sur la partie distale du
support (n = 150, soit 80 % de I’ensemble), contre 37 sur la
partie proximale. La gamme des largeurs (grattoirs ou sup-
ports) est treés étendue, comprise entre 7 et 30 mm, mais cen-
trée clairement sur 12-20 mm (fig. 163). Une fraction des sup-
ports semble provenir des chaines de fabrication des PCM sur
lame (moins sur lamelle): présence de 14 lames outrepassées;
bonne régularité en général des bords (subparalleles a paral-
léles); rebroussés sur les faces supérieures; modules des
négatifs sur ces mémes faces qui coincident avec ceux des
PCM,; et surtout 88 lames/lamelles de flanc (a pan cortical,
sous-crétes antérieures, etc.). Le reste peut donc provenir de
chaines opératoires spécifiques, représentées ou non dans le
site (supports et/ou outils mobiles).

Plus de 30 % des supports conservent une plage corticale plus
ou moins importante (68 sur 211) - tous les témoins ont été
inclus ici dans la mesure ol la plage corticale des pieces a 1'é-
tat de fragment peut étre facilement évaluée. Notons tout de
méme que les supports de largeur comprise entre 15 et 26 mm
ont une plage plus importante.

Par conséquent, 88 supports correspondent & des produits
d’entretien ou de progression sur les flancs des débitages
(lames surtout), soit prés de 42 %, une quantité non négligea-




ble ici: 18 a pan cortical partiel (dont une abrupte), 2 PCP-SCAP
[86] (dont 1 abrupte), I PCP-NCAP abrupte, 38 SCAP (dont
une abrupte), 3 SCPP, 14 NCAP (dont 3 abrupte), 7 SCAP-
NCAP, et enfin 5 lames a pan abrupt. Tous les modules sont
représentés: il n’existe donc aucune corrélation entre la nature
exacte et les longueurs, excepté peut-étre pour les NCAP, cen-
trées sur I’intervalle de largeur 12/15 mm. Quant aux talons, leur
largeur et épaisseur, qui n’ont pas été consignées ici, sont bien
str trés variables. Notons simplement 1’absence de talons (semi)
facettés et “en escalier”, et une préparation au détachement
effectuée exclusivement vers la surface de débitage.

Enfin, les produits sont en général rectilignes.
7.10.1.2. Sur lame retouchée

On en dénombre 25, tous simples et avec le front toujours amé-
nagé sur la partie distale (n = 21), excepté dans un cas, sur la
partie proximale. Les modules des outils et ceux des supports
sont identiques a ceux de la catégorie précédente et ne seront
donc pas détaillés ici: 15/70 mm x 9/20 mm x 2,5/7 mm pour
les premiers, et une longueur comprise entre 30/35 et 70 mm
pour les seconds (8 sont entiéres et 17 sont a 1’état de frag-
ment). Toutes sont des lames non corticales, d’entretien et/ou
défectueuses et/ou de premicre intention, débitées donc a cet
effet (possibles chaines opératoires spécifiques); plusieurs ont
une largeur et un profil rectiligne évoquant sans aucun doute
des supports de PCM (1’une d’entre elles a d’ailleurs été amé-
nagée sur une lame-support outrepassée). Cette rectitude et la
régularité des bords s’observent sur la plupart des supports.

7.10.2. Les burins (pieces isolées)

Ils sont plus nombreux dans cette couche: 98 exemplaires
entiers, sans compter 1’énorme quantité de chutes de burins
(entre 150 et 200) ! De nombreuses piéces ont donc été
emportées, qui n’ont pas été prises en compte dans les études
typologiques antérieures a ce travail. Pour les détails, on se
reportera a I’annexe XXVIII.

7.10.3. Les piéces a encoche (piéces isolées)

13 piéces seulement (voir annexe XXVIII pour les détails).

7.10.4. Les piéces denticulées (pieces isolées)

Un seul exemplaire ici, qui plus est douteux (possible racloir
en effet) (voir annexe XXVIII pour les détails).

7.10.5. Les outils composites (piéces isolées)

Ils sont assez rares la aussi: 16 au total (voir annexe XXVIII
pour les détails).

[86] Voir annexe XXII pour les abréviations.

7.10.6. Les piéces esquillées (piéces isolées)

Elles sont nettement moins nombreuses: 23 exemplaires
seulement (voir annexe XXVIII pour les détails).

7.10.7. Les percoirs (piéces isolées)

11 exemplaires ont été identifiés attribués (voir annexe
XXVIII pour les détails).

7.10.8. L’outillage laminaire et lamellaire a retouche abrupte

Ils ont été classés dans cinq catégories: 1) les lames et
lamelles gibbeuses; 2) les lames et lamelles a cran; 3) les
lames et lamelles a troncature (droite, oblique ou concave); 4)
les lames et lamelles a téte arquée; 5) les lames et lamelles
obtuses. Les deux derniéres par analogie avec les n°36 et 55
définis par J. Tixier dans sa typologie de I’Epipaléolithique du
Maghreb (1963). Tous les détails sont fournis dans I’annexe
XXVIII, en précisant bien que la plupart des piéces de la se-
conde catégorie pourraient parfaitement étre interprétées
comme des piéces a troncature concave-oblique (cela avait
déja été signalé par V. Villaverde et J. L. Pefia en 1981 (p. 25),
mais, en I’absence de critéres tracéologiques, il est impossible
de lever I’ambiguité).

Une autre catégorie de piéces a retouche abrupte existe aussi,
mais il ne s’agit pas a notre avis d’outils a proprement parler.
Nous nous référons ici aux “lames/lamelles a cran proximal
ou distal” ou pseudo microburins (F. Bordes 1957), dont la
fracture est perpendiculaire a I’axe de morphologique du sup-
port. Ces picces sont assez nombreuses dans cette couche (66
exemplaires [87]), et bien que le cran ne soit que trés rarement
distal (n = 2 !), elles devraient étre interprétées comme des
déchets de fabrication de lamelles a dos: les supports sont fins
(entre 1 et 3,5 mm; moyenne 1,9 mm), plutdt étroits (entre 5
et 12 mm ; moyenne 8,7 mm), longs (entre 20 et 50 mm en-
viron) et de bonne facture a priori, d’aprés le parallélisme des
bords et des nervures, tout comme les talons (fins, lisses-
abrasés, vers la surface de débitage). Ces caractéres coinci-
dent parfaitement avec ceux des 2 lamelles a dos a usage
cynégétique signalées dans les chapitres antérieurs, dont
I’isolement technologique posait d’ailleurs probléme. Qui
plus est, ces déchets proximaux sont absents dans le Solutréen
supérieur, le Magdalénien ancien et le Magdalénien moyen
(Villaverde & Pena 1981:30). Par conséquent, ces piéces peu-
vent faire partie de la “caisse a outils” du Solutréen supérieur
évolué I ! Par contre, comme ’avaient suggéré V. Villaverde
et J.L. Pefia (mais avec d’autres arguments), leur relation avec
les PCM est peu probable (Villaverde & Pefia 1981:30-31),
puisqu’on a vu que ces piéces étaient le plus souvent, pour ne
pas dire exclusivement, fabriquées sur des supports entiers
(présence du talon, profil courbe et/ou torse caractéristique

[87] Nous indiquons ici les numéros d'inventaire: PPC-19 x 15 (739, 758, 140, 759, 134); PC-19 x 1; PL-19 x 11 (P6279, 6410, 6403, 6408, 6297, 6406,
6401, 6407); PH-19 x 4; P-19 x 7; PT-17 x 8 (P6760, 6759, 6757, 6667, 6751, 6754, 6755); PT-18 x 1 (P6841).

194



des parties proximales). A notre avis, cette relation entre les
pseudos microburins et les PCM ne peut étre envisagée que
dans le niveau sus-jacent (Solutréen évolué III), et ce pour
deux raisons au moins: nous 1’avons dit, certaines PCM des
couches 3,75-4 m et 4-4,25 m ont, semble-t-il, été obtenues
par la technique du microburin (base du cran en piquant-die-
dre en effet); technique qui, justement, intervient “au moment
ou apparaissent toute la variété des crans distaux” (Villaverde
& Pefia 1981:26).

Par conséquent, les 10 microburins vrais et les 5 microburins
Krukowski identifiés dans la couche 4,25-4,50 m (et ceux,
non consignés, de la couche 4,50-4,75 m) peuvent provenir du
niveau sus-jacent.

Pour terminer, signalons la présence de 4 fragments de piéces
a dos appointées (sur support gracile) qui correspondent a pri-
ori a des fragments apicaux de PCM étroites.

7.10.9. Les indéterminés (piéces isolées)

Ils ne seront pas décrits ici. Il s’agit en effet d’un lot de picces
toutes aussi différentes les unes des autres par la nature, 1’é-
tendue et le type de retouche et qui interdisent donc toute ten-
tative de classement et/ou d’attribution typologique. Les sup-
ports sont du reste d’assez mauvaise facture et trés variés.

7.10.10. Les piéces a retouche d’utilisation (piéces isolées)

Elles sont beaucoup plus nombreuses et sur des supports de
nature trés variée (voir annexe XXVIII, ainsi que les dif-
férentes groupes de piéces analysées dans le chapitre 5 pour
les détails). Bonne régularité des bords et des supports en
général.

7.10.11. Conclusions sur les outils a usage domestique du
nouveau substrat

Ici, la “caisse a outils” a été entierement renouvelée: les grat-
toirs sur lame se sont substitués aux grattoirs sur éclat
(solutréen ou non, indéterminé, etc.); les burins et les outils
composites sont plus nombreux; les racloirs et les pi¢ces den-
ticulées ont disparues (pour les premiers) ou pratiquement
disparues (pour les secondes); les piéces esquillées sont large-
ment sous-représentées; et enfin 1’outillage a bord abattu fait
son entrée en sceéne. Certaines catégories d’outils montrent
par conséquent une distribution stratigraphique ou chrono-
logique importante. Un profil typologique, donc, assez typi-
que d’une industrie du Paléolithique supérieur, que 1’on
retrouve d’ailleurs dans la couche sous-jacente 4,50-4,75 m.

Reste bien entendu le point crucial de cette “caisse a outils™:
d’ou proviennent les supports ?

Si on part du constat que: 1) une partie de ces outils a été con-
fectionnée sur des produits d’entretien (lames de flanc, éclat
laminaires, tablettes, etc.) et défectueux (lames outrepassées,
rebroussées, etc.); 2) leurs modules coincident fréquemment,
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pour ne pas dire systématiquement, avec ceux des supports
des PCM; 3) la plupart des unités techniques présentées dans
cette analyse montraient une association PCM et/ou lamelles
a dos-outils expédients; nous avons par conséquent les argu-
ments technologiques suffisants pour envisager 1’utilisation
d’une économie des débitages, c¢’est-a-dire de chaines opéra-
toires intégrées. Certes, cette hypothése semble valable pour
certaines catégories d’outils, en I’occurence les moins nom-
breux (burins, piéces esquillées, outils composites, etc.), sans
oublier les outils a bord abattu, qui, tout compte fait, com-
parés au nombre de PCM, sont plutdt assez rares. Mais cette
économie des débitages pourrait concerner une bonne partie
des grattoirs: si des chaines opératoires avaient été réservées
a la fabrication de ces outils (chaines opératoires spécifiques),
un pourcentage assez ¢levé de supports de meilleure facture,
normalisés ou standardisés, auraient di apparaitre dans le
matériel, ce qui est loin d’étre démontré ici. Les vingt exem-
plaires de lames “robustes” décrites dans le chapitre 7.1.6.2
pourraient appartenir a une autre catégorie d’outils (lames a
tranchant brut par exemple).

Bien plus, sachant qu’il n’existe a priori aucune relation avec
les 89 nucléus isolés, tout comme les silex 1, 2 et 4, et avec les
débris de taille non analysés ou analysés - tous les nucléus
organisés ont d’ailleurs été réservés a la fabrication des sup-
ports des PCM et des lamelles a dos -, il est donc plus que pro-
bable qu’il s’agit ici d’outils et/ou de supports d’outils mobiles.

Une économie des débitages qui, en outre, se trouve associée,
d’aprés la présence des quelques outils composites, a une
économie de I’outillage.

7.11. Synthése finale

Tout semble indiquer que les 164 nucléus organisés (hors
remontages et unités techniques), dont 30 % au moins
proviennent du silex blanc cryptocristallin (Gr. 4), étaient
avant tout destinés a la production des PCM et des lamelles a
dos cynégétiques. Nous donnons ici les arguments a 1’appui
de cette hypothése (en négligeant les possibles contamina-
tions post-occupationne-les et post-fouille):

1. IIs sont en parfaite syntonie non seulement avec le nombre
de PCM: entre 300 et 500 piéces (2 a 3 minimum par
nucléus), voire plus, puisque les 200 piéces retrouvées dans la
couche 4,25-4,50 m (chiffre approximatif ici) sont des exem-
plaires “défectucux” (ou “ratés”), mais aussi avec leurs carac-
téres technologiques: surface de débitage rectiligne/profil rec-
tiligne, modules identiques, plans de frappe lisses/talons lis-
ses-abrasés, etc.

2. IIs sont en parfaite syntonie aussi avec le nombre et les ca-
ractéres technologiques des lames et des lamelles isolées
(prés de 500, soit 3 supports minimum par nucléus), des
lames et des lamelles d’entretien (plus de 200, dans leur
grande majorité a pan cortical, partiel ou total; modules lus
sur les faces supérieures...).

3. Par contre, on reléve une certaine dissonance avec la faible
personnalité des lamelles a dos domestiques, tant d’un point



de vue quantitatif que qualitatif: elles sont en effet, en com-
paraison ici avec les PCM, largement sous-représentées,
d’exécution assez triviale et fabriquées sur des supports de
moins bonne facture (plus courbes, plus torses...), ¢’est-a-dire
de seconde main ; et peuvent donc correspondre, par exemple,
aux derniers temps des débitages.

4. Le méme raisonnement peut étre tenu pour la plupart des
outils domestiques (pi¢ces a troncature, picces gibbeuses, a
téte arquée, burins, outils composites, etc.), excepté pour les
grattoirs (voir supra). On vient de le voir en effet: les propor-
tions pour chaque catégorie d’outil sont plutot faibles et leur
fabrication est assez simple. On peut d’ailleurs se demander
si les bord abattus ne correspondent pas une simple retouche
d’utilisation. Ajoutons a cela la variété des supports utilisés,
qui, dans le cas de I’outillage a retouche abrupte, sont tou-
jours des lames et des lamelles non pas de mauvaise facture
mais tout au moins irréguliéres ou de seconde main.

5. Tous ces nucléus correspondent a des débitages de lames et
de lamelles graciles, et non robustes (ou larges), comme
celles utilisées trés souvent pour les grattoirs (voir §
11.7.10.1).

6. Les nucléus sur silex “vert-jaune” (Gr. 6), sur lesquels nous
avons fait ’impasse et qui sont au nombre de 10, sont en tout
point identiques, excepté peut-étre pour certains (derniers
enlévements larges).

7. Ces 164 nucléus sont identiques (nucléus présents) ou
théoriquement identiques (nucléus absents) a ceux des unités
techniques remontées et non remontées.

8. Ces unités techniques remontées et non remontées ont
d’ailleurs fourni une partie des outils a usage domestique
(grattoirs, burins, piéces a cran...), confectionnés sur les sous-
produits et/ou les supports défectueux; ’autre partie étant
elle-méme fabriquée pour moiti¢ sur des supports de cette
nature (voir 11.7.10).

9. Enfin, on vient de le voir, ces nucléus sont en parfaite syn-
tonie avec les caractéres technologiques des 66 lames/lamelles
a cran proximal ou distal (pseudo microburins, selon la termi-
nologie de F. Bordes (1957) retrouvées dans la couche 4,25-
4,50 m, qui sont elles-mémes en parfaite syntonie... avec les
lamelles a dos cynégétiques ! C’est pourquoi elles ont été inter-
prétées comme les déchets de fabrication (parties négatives) de
ces pieces (qui en forment donc les parties positives), qui ont
été emportées hors du site bien entendu.

Partant de 14, on peut donc affirmer qu’il en est de méme pour
les remontages et les unités techniques, de sorte que les con-
cepts “support de PCM” et “support de lamelle a dos cynégé-
tique” fixent les grandes orientations de 1’activité technique.
11 s’agit donc ici d’une véritable économie des débitages. Une
économie des débitages qui peut bien évidemment associer
différents types de chaines opératoires intégrées, si on tient
compte en effet que les produits finalisés sont restés le plus
souvent indéterminés (PCM-outils expédients/PCM-lamelles
a dos cynégétiques-outils expédients, etc.). Ces difficultés d’i-
dentification unies a d’autres phénomeénes observés dans le
matériel - norme dimensionnelle et/ou économique de cer-
tains débitages (cf. abandon inexpliqué de certains nucléus),
grattoirs sur lame large et épaisse (voir § 11.7.10.1) - laissent

aussi place a ’emploi de possibles chaines opératoires spéci-
fiques (économie des maticres premiéres donc). Et pas seule-
ment pour les PCM et les lamelles cynégétiques, mais aussi
pour les petites lamelles domestiques, malgré ce qui a été dit
plus haut: présence en effet de quelques micronucléus dans le
Solutréen supérieur évolué I (et surtout le Solutréen évolué III).

Ces questions résolues, revenons sur les autres aspects de la
production, toujours en rapport avec ces unités techniques et
ces pieces isolées.

Les matériaux

Nous avons suggéré que la plupart d’entre eux avaient été
introduits sous forme de nucléus testés, configurés et en par-
tie exploités, car: 1) il existe un déficit trés net en éclats cor-
ticaux et semi-corticaux; 2) les éclats d’ouverture, eux-
mémes corticaux, et d’entretien (tablettes de ravivage) des
plans de frappe n’entretiennent a priori aucune relation avec
les 164 nucléus; 3) déja peu nombreux, ces éclats d’ouverture
peuvent correspondre a des plans de frappe opposés créés
durant le débitage; 4) cette forme d’introduction se retrouve
sur la plupart des ensembles remontés et des unités tech-
niques; et enfin 5) les contraintes techniques (caractéres
hétérogenes des blocs, et caractéres des supports, car “tailler
rectiligne”, répétons-le, constitue en soi déja un compromis
économique important) sont fortes, ce qui a obligé les
tailleurs a utiliser un large spectre lithologique pour com-
penser les pertes potentielles, et a effectuer des tests préa-
lables de qualité sur les gites mémes. Ce qui permettrait a son
tour d’expliquer: 1) la présence de certains débitages
“relachés” dans des matériaux pourtant de trés bonne qualité;
2) le recours ponctuel a des débitages sur éclat-support; 3) le
stock important en silex blanc cryptocristallin; 4) la présence
de quelques nucléus de mauvaise qualité (non analysés) en
silex “bleu-opaque” (Gr. 7), “beige-blanc opaque” a grain
moyen-fin et en silex “rose marbré” cryptocristallin, qui for-
meraient donc une production d’appoint (sans oublier d’in-
clure ici une partie des nucléus en silex types 1 a 3). Il n’est
donc pas assuré que ’origine allochtone présumée de cer-
taines de ces matiéres premiéres (cf. § I1.5.1.) soit seule
responsable de ce fractionnement spatial des chaines opéra-
toires.

Les modalités du débitage

On a vu que la variété des solutions dans la mise en forme et
I’entretien des débitages répondait plus volontiers a des pro-
blémes de contraintes morpho-techniques des supports, soit a
la variété elle-méme des formes brutes (“la typologie des
nucléus n’a pas de valeur technologique”). En effet, la force
du concept “lame de flanc” n’est pas démontrée, car I’option
inverse - éclats transversaux vers la surface de débitage - est
assez dispendieuse en mati¢re premiére (elle n’a d’ailleurs,
pour ainsi dire, jamais été utilisée: 2 a 5 éclats seulement; voir
§ 11.8). La contrainte technique ici, excepté dans les phases
finales bien entendu, n’est pas 1’épaisseur utile de la surface
de débitage, mais la qualité générale des matériaux (cortex
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roulé et/ou néo-cortex, occultant donc de possibles fissures,
cortex épais, formes globuleuses, accidentées, etc.) et la
largeur des tables. De méme, la direction souvent transversale
ou semi-transversale des éclats d’ouverture et de réaménage-
ment des plans de frappe est en parfaite adéquation avec les
dimensions des nucléus et la quantité de supports recherchés:
un ravivage axial systématique est techniquement (surface
créée concave) et économiquement (réduction de la longueur
utile de la table) contraignant. De méme, 1I’emploi exclusif de
la “percussion tendre” et le recours le plus souvent a deux
plans de frappe opposés sont en parfaite adéquation avec le
caractére rectiligne (ou a faible courbure) des supports. Quant
a la mise en forme des volumes a débiter au moyen d’un large
éclat transversal, qui a été souvent observée, rappelons-le (cf.
flancs des nucléus, lames sous-créte, remontages, etc.), elle
pourrait trahir par contre une certaine préférence pour cette
modalité, bien que la fréquence exacte de sa variante a
plusieurs éclats transversaux ne soit pas connue.

Le degré de prédétermination des supports

Il est somme toute difficile a évaluer puisque les tailleurs se
sont trés souvent contentés de supports a profil courbe, a partie
distale “en U” et/ou a bords non paralléles. Mais on peut sup-
poser, d’aprés la quantité de matériaux exploités et le nombre
¢élevé de lames/lamelles de trés bonne facture (profil rectiligne,
bords et nervures paralléles, partic distale en pointe, talon
soigneusement préparé), qu’une bonne partie des nucléus a fait
I’objet d’un traitement “privilégi€”, pour un trés fort investisse-
ment donc durant le débitage (de tels supports et nucléus exis-
tent d’ailleurs aussi dans la couche 4,50-4,75 m), et ce malgré
la contrainte technique supplémentaire que suppose le fagon-
nage du cran des PCM: les piéces au cran “filiforme” (I mm
ici) sont en effet de véritables “petites” prouesses techniques !

Arrétons-nous 13, car la conclusion est d’ores et déja acquise.
Les chaines opératoires étant a priori identiques pour les deux
principaux objectifs techniques recherchés: PCM et lamelles
a dos cynégétiques (en termes de supports ici), il est donc
désormais possible d’en dégager la “matrice conceptuelle”,
c’est-a-dire le schéme technique (Balfet 1991), ou encore le
modele de chaine opératoire (Karlin 1991):

- mise en forme partielle des blocs, a I’aide d’un ou plusieurs
enlévements transversaux;

- exploitation a I’aide de deux plans de frappe opposés, dont
les roles sont permutés au cours du débitage;

- ouverture et entretien des plans de frappe a 1’aide d’enléve-
ments transversaux et semi-transversaux;

- surface de débitage rectiligne ou a faible caréne;

- progression du débitage aux dépens de produits axiaux;

- procédés de préparation du détachement des produits de pre-
micre et de seconde intention vers la surface de débitage;

- technique de détachement exclusive a la percussion directe
au percuteur tendre (possiblement associée toutefois a la “per-
cussion dure”);

- et enfin, modules des supports recherchés: 20/60 x 5/14 x
1/4 mm (avec L x 1 x ép. ici).

Un modeéle de chaine opératoire qui est valable non seulement
pour la couche 4,25-4,50 m, mais aussi, nous 1’avons com-
menté a plusieurs reprises dans cette analyse, pour la couche
4,50-4,75 m (voir les PCM notamment), ou plus exactement
une partie de celle-ci (voir § 11.8).

8. Définition du substrat intermédiaire: struc-
ture techno-économique du (ou des) niveau(x)
de transition

Nous nous ¢étions engagés en commengant cette enquéte a
rechercher au Parpalld les preuves technologiques qui permet-
traient de corroborer le processus de “désolutréanisation” pro-
posé au début des années 90 par V. Villaverde et J. Ma Fullola
a partir des données typologiques. La réponse, nous la connais-
sons déja, annoncée dans I’introduction et contenue dans la
nouvelle terminologie adoptée jusqu’ici: le Solutréen supérieur
(ou substrat d’origine), auquel succéde un Solutréen supérieur
évolué I (nouveau substrat). 1l ne reste donc plus qu’a boucler
la boucle, ¢’est-a-dire passer a la “démonstration”.

Le but étant de confirmer 1’existence d’une filiation culturelle
entre ces deux substrats, il nous faut donc rechercher, parmi
les vestiges lithiques abandonnés dans le site, des productions
qui associent des ¢éléments du Solutréen supérieur et du
Solutréen supérieur évolué I, soit, en d’autres termes, des
structures hybrides. Pour cela, nous utiliserons I’une des qua-
tre opérations de la théorie des ensembles, 1’intersection, dont
nous rappelons ici la définition: /’intersection de deux ensem-
bles A et B est I’ensemble des éléments qui appartiennent a la
fois a A et a B. Or, ces deux ensembles, nous les connaissons:
nous venons en effet de définir la structure techno-
économique du Solutréen supérieur (ensemble A) et celle du
Solutréen supérieur évolué I (ensemble B). Tout au moins en
partie, car n’oublions pas que furent “inclus” (entendons:
étudiés), dans chacune de ces structures, des éléments dont la
position stratigraphique est sujette a caution, considérés donc
a priori comme intrusifs:

- les quelques outils a retouche rasante du niveau 4,25-4,75 m
(6 FLM, 17 PAP, 3 PAP et/ou Flm);

- et les nombreux outils a retouche abrupte du niveau 4,74-
5,25 m (139 PCM, 10 lamelles a dos, 71 grattoirs sur lame, 3
burins sur lame et 1grattoir-burin sur lame);

auxquels il faut ajouter les possibles unités techniques et ou-
tils situés a cheval sur ces deux niveaux:

- les piéces a retouche rasante (17 FLM, 12 PAP, 1 PAP et/ou
FLM);

- les piéces a retouche abrupte (RSN 1 a 5, RSAN 1 a 8 et
GSAN 1).

Autrement dit, les piéces a retouche abrupte trouvées dans le
niveau 4,75-5,25 m, c’est-a-dire dans le substrat d’origine,
peuvent appartenir au niveau 4,25-4,75 m et/ou a un niveau
intermédiaire. Et vice versa, les outils a retouche rasante du
niveau 4,25-4,75 m (nouveau substrat) au niveau 4,75-5,25 m
et/ou a un niveau intermédiaire.
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Type de Lame/elles | Lame/elles Eclats Lames Tablettes Lamelles Lames Lames a
silex défectueuses de flanc laminaires | & créte ) 4 dos retouchées | troncature
Divers 137 45 82 3 0 4 10 0
Groupe 1 15 24 11 0 0 0 0 1
Groupe 4 26 0 0 0 0 0 5 0
TOTAL = 358 pieces (dont 342 restes de taille et 16 outils) ; 232 proviennent de la
couche 4,75-5 m el 88 du secteur Talud-témoin, dont 184 a I’élat de fragment.

Tableau 28. Décompte des pieces lithiques rattachées a un mode de débitage Laminaire du Solutréen supé-
rieur (niveau 4,75-5,25 m).

Couche Secteur Nucléus Lames/ Lanles A | Tablettes L?Iuesfe!les Outils sur
lamelles crite d’entretien lame/elle
Centro-oeste 2 dont | 7 dont 5 - - - -
Centro-este 2 5 - - - 2
5.25-550m
Levante 1 1 - - - 3
Poniente 1 nucléus-burin 5 - - - -
Centro-oeste® - 13 dont 3 - - - 11 dont 3
Centro-este®* 11 dont 2 - - -
50-5
5,50-5,75 m Levant 4 dont 2 3 produits 1 POM A+ fat
evanie - ont - prép. créte 7 - B PCM sur lame ?
Poniente - 6 dont 2 - - - 6 dont 2
Centro-oeste - 5 dont | - - - -
5,25-575m - L. . . . 1 burin sur
Entrada Este Débitage Laminaire bien représenté Tame large
* Nombreux grattoirs sur lame apparemment (pas de chiffre ici)
##* Nombreux grattoirs sur lame apparemment, épaisse en particulier et Jarge (12/15 sur 35)
5,25-550 m | 5,50-5,75 m | 5,25-5,75 m
TOTAL « siirs » 17 41 Y% elevé

TOTAL « douteux »

12

16 1

Tableau 29. Décompte approximatif des picces lithiques rattachées (en noir) ou théoriquement (en gris: possi-
ble débitage Levallois a lames) a un mode de débitage Laminaire du Solutréen moyen supérieur et de la “cou-

che 5,25-5,75 m”.

Toutefois, a ce premier constat s’en ajoute immédiatement un
autre: parce qu’il est constitué d’un nombre nettement plus élevé
de picces (224 contre 29), le parasitage stratigraphique créé par
le groupe des outils a retouche abrupte acquiert une valeur haute-
ment significative, celle du groupe des outils a retouche rasante
étant pratiquement négligeable. Par conséquent, il suffit, dans un
premier temps, pour définir le contenu exact de nos deux ensem-
bles, de montrer pourquoi il existe des doutes sur la position
stratigraphique des outils a retouche abrupte et du débitage
Laminaire dans le substrat d’origine, et pourquoi ils furent donc
exclus de sa structure techno-économique, sachant que six scé-
narios peuvent étre envisagés ici:

1. Solutréen supérieur a débitage Levallois a éclats (allongés).
2. Solutréen supérieur a débitage Levallois a éclats
(allongés) et a lames.

3. Solutréen supérieur a débitage Levallois a éclats (allongés)
et a débitage Laminaire ponctuel (sous-représenté).

4. Solutréen supérieur a débitage Levallois a éclats
(allongés) et a débitage Laminaire bien représenté.
5. Solutréen supérieur a débitage Levallois a éclats (allongés)
et a lames et a débitage Laminaire ponctuel (sous-représenté).
6. Solutréen supérieur a débitage Levallois a éclats (allongés)
et a lames et a débitage Laminaire bien représenté.

Premiére étape de la “démonstration”: les indices d’une
absence de dynamique évolutive du débitage Laminaire
dans le Solutréen supérieur.

Nous nous appuierons sur une premicre liste d’arguments (11
au total) pour justifier du bien-fondé de cette hypothése, en
commencant bien sir par le plus décisif pour terminer par le
plus fragile:

1. Dans le niveau attribué au Solutréen supérieur, le nombre de
PCM, de produits défectueux ou ratés (entendons: supports
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potentiels) et d’entretien est en contradiction avec la rareté des
nucléus résiduels de conception Laminaire (n = 10) et des
autres outils a retouche abrupte caractéristiques (tabl. 28). Qui
plus est, on observe, d’une part, que 90 % de ces pieces (80 %
dans le cas des PCM: 110 sur 140 environ) proviennent de la
couche directement sous-jacente (4,75-5 m) au niveau
attribué au Solutréen supérieur évolué I et du secteur Talud-
témoin (65 et 25 % respectivement), ou ont été repérées, ne
I’oublions pas, malgré la fouille “minutieuse” de L. Pericot (cf.
§ 11.1.2.3), de nombreuses infiltrations et contaminations (sur
62 PCM a fracture d’impact, une douzaine seulement
“appartiennent’” au Solutréen supérieur); d’autre part, que 52 %
d’entre elles se présentent a I’¢tat de fragments !...

2. ... Un déséquilibre qui n’existe pas dans la couche 4,50-
4,75 m. Le contraste technologique est d’ailleurs frappant
avec la couche sous-jacente (4,75-5,00 m): le débitage
Laminaire est devenu exclusif, représenté par un nombre trés
élevé de débris de taille caractéristiques (lames, lamelles,
nucléus, éclats laminaires...), sous forme, de surcroit, de frac-
tion fine (5/10 mm) (secteurs Centro-este, Levante 1 et 2).

3. La majorité de ces PCM, voire la totalité, d’aprés leurs ca-
ractéres technologiques (face supérieure, parallélisme des
bords, talon, module), sont issues a priori d’un concept
Laminaire, et non pas, donc, d’un concept Levallois.

4. Neuf de ces dix nucléus de conception Laminaire (cf. point 1)
proviennent, 1a aussi, de la couche directement sous-jacente (4,75-
5,00 m) au niveau 4,25-4,75 m, a partir duquel, justement, on vient
de le voir (cf. point 2), le nombre de nucléus Laminaires augmente
“vertigineusement”, et non pas, donc, de la couche 5,00-5,25 m.
5. Si, comme nous le proposons, I’apparition du bindme
débitage Laminaire-PCM est postérieure a celle du bindme
débitage Levallois-PAP et/ou Flm, et que le bindme débitage
Laminaire-PAP et/ou Flm représente 1'une des intersections
entre ces deux sous-ensembles, les traces matérielles de cette
association auraient di apparaitre dans 1’une des couches
étudiées ici. Or, trois des dix nucléus au moins auxquels nous
venons de faire référence supra semblent avoir fourni, juste-
ment, non pas des lames étroites, rappelant les modules des
supports des PCM du nouveau substrat (voir § 11.7.3 et 7.5),
mais des lames larges, robustes ou non, supports potentiels a
priori de PAP et/ou de Flm (argument, bien entendu, a double
tranchant, puisque ces trois nucléus peuvent étre utilisés pour
valider I’hypothése inverse: un débitage Laminaire présent
dans le Solutréen supérieur, voir infra).

6. Les caractéres technologiques des outils sur lame (PCM,
grattoirs, lames retouchées) du Solutréen supérieur sont
“identiques”, ou plutét, ce qui est intellectuellement plus cor-
rect, ne difféerent pas de ceux des outils sur lame du Solutréen
supérieur évolué 1. Les analyses comparatives proposées dans
le chapitre 7 ont montré en effet que ces deux échantillons
pouvaient former un groupe homogéne.

7. Le débitage Laminaire est trés mal représenté dans le
niveau attribué au Solutréen moyen supérieur (tabl. 29), en

particulier dans la couche 5,25-5,50 m. Dans la couche 5,50-
5,75 m, il existe en effet un lot somme toute assez important
de grattoirs sur lame large et épaisse issue incontestablement
d’un concept Laminaire [88]. Par conséquent, rien n’interdit
de croire que les quelques nucléus, lames et autres produits
caractéristiques de la couche 5,25-5,50 m appartiennent en
réalité, soit a la couche sous-jacente (5,50-5,75 m) - I’épais-
seur du niveau (50 cm) permet de le supposer -, soit au sub-
strat intermédiaire (“couche 4,50-4,75 m”), voire au nouveau
substrat (“couche 4,25-4,50 m”). Qui plus est, une partie des
picces Laminaires notées “5,25 et 5,75 m” (tabl. 29) provient
de I’entrée de la grotte (secteur Entrada este), ou les pertuba-
tions post-dépositionnelles ont sans doute été plus fortes
qu’ailleurs.

8. La nature technologique des 17 PAP [89] et des 3 PAP et/ou
Flm [90] attribuées aux couches 4,50-4,75 m, 4,25-4,50 m et 4-
4,25 m: 10 au moins ont été fagonnées sur des éclats allongés
et/ou des lames (entendons supports non Levallois) - les sup-
ports des PAP 30 et 31 pourraient ne pas étre des éclats -, soit
plus de la moitié. Ce a quoi il faut ajouter 1’aspect fruste et
trapu des PAP 31 et 44, cette derniére sur éclat justement. En
d’autres termes, les premiéres PAP de forme élancée, c’est-a-
dire graciles, et fagonnées a priori sur des supports
Laminaires, semblent faire leur apparition a partir de la
“couche intermédiaire 4,50-4,75 m”.

9. Un seul débitage Levallois a lames a été identifié dans toute
la séquence étudiée ici et attribué au Solutréen supérieur (cf.
débitage 24). Un chiffre assez faible si on part du principe que
la connaissance de 1’une (la lame Levallois) peut impliquer la
connaissance de 1’autre (la “lame Laminaire”) (cf. point 5)...
10. ... Un débitage, de surcroit, qui était peut-&tre réservé
aussi a une production d’éclats, allongés ou pas, c’est-a-dire a
objectif mixte...

11. ... Un débitage, de surcroit, qui occupe une position
strastigraphique intermédiaire, c’est-a-dire a cheval sur les
deux substrats (deux picces de la couche 4,50-4,75 m, et une
entre 4,50 et 5,00 m), et dont deux pi¢ces proviennent du
secteur conflictuel 7alud-témoin.

On vient donc de le voir, les soupgons sur la présence d’un
débitage Laminaire dans le Solutréen supérieur reposent sur
des données tres fragiles: les deux seuls arguments “convain-
cants” sont ’emploi d’un débitage Levallois a lames (24) et
la possible présence de trois nucléus Laminaires a lames
larges, supports potentiels de PAP et/ou de FIm, ce qui, on en
conviendra, est nettement insuffisant (la présence de 5 PCM
dans le Solutréen moyen initial, entre 5,50 et 6,25 m de pro-
fondeur [91], repérées par nous-mémes, ne remet absolument
pas en cause cette observation puisqu’il peut s’agir d’une
infiltration). D’autant plus insuffisant qu’il s’agissait en réa-
lité, ne ’oublions pas, de la premiére partie de I’argumenta-
tion. Nous allons voir en effet que la définition qui va suivre
du substrat intermédiaire va permettre d’asseoir ce raison-

[88] Notons que le débitage Laminaire est majoritaire dans le niveau directement sus-jacent attribué¢ au Solutréen moyen initial (5,75-6,25 m).

[89] PAP 30, 31, 43, 44, 48, 52, 53, 63, 71, 76 4 78, 94 et 97.
[90] PAP et/ou Flm 19 et 20.

[91] 1 PCM dans la couche 5,50-5,75 m; 1 autre dans la couche 6-6,25 m et 3 PCM sans profondeur de référence.
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SOLUTREEN
SUPERIEUR
(substrat d'origine)

SOLUTREEN SUPERIEUR

SOLUTREEN SUPERIEUR EVOLUE |

(substrat intermédiaire)

SOLUTREEN
n

SUPERIEUR EVOLUE |

(nouveau substrat)

LEVALLOIS-PAP 1 | LEVALLOIS-PAP + PCM | - PCM
LEVALLOIS 2 I LEVALLOIS + PCM | « PCM
PRESSION 3 | FACONNAGE DES PCM PAR PRESSION | « PCM

LAMINAIRE-PCM etiou LAMELLES LAMINAIRE-PCM
PAP et/ou Fim 4 + PAP etiou Fim ‘ et/ou LAMELLES
PAP etfou Fim s | LAMINAIRE + PAP et/ou Fim | « LAMINAIRE
PAP 6 | PRODUCTION DE PAP | ABSENCE PAP

CHAINES OPERATOIRES EMPLOI EXCLUSIF DE LA CHAINE
“longue et complexe et ‘ 7 “ N lifi P LAMINAIRE
“courte et simplifiées= PAP et/ou Flm DE FACONNAGE courte et simplifice
PAP ‘ 8 | EVOLUTION DANS LES FORMES DES PAP I ‘ LAMINAIRE
FLM ’ 9 | PRODUCTION DE FLM I ABSENCE FLM
SILEX types 1, 2, 3 etc. ‘ 10 | CONTINUITE DANS LE CHOIX DES MATERIAUX I ‘ SILEX types 1, 2, 3, etc.
LEVALLOIS ‘ 11 | LEVALLOIS + LAMINAIRE | ‘ LAMINAIRE
_ PAP ‘ 12 LAMINAIRE-PCM et/ou LAMELLES . LAMINAIRE-PCM
SUR ECLAT-SUPPORT SUR ECLAT-SUPPORT et/ou LAMELLES
LAMINAIRE + ECLAT TRANSVERSAL de
12 LAMINAIRE
LEVALLOIS ‘ réfection de la surface de débitage ‘
TRAITEMENT THERMIQUE * 14 ‘ SUPPORTS DE PCM CHAUFFES ‘ ﬁ PCM
TRAITEMENT THERMIQUE ‘ 15 ‘ NUCLEUS LAMINAIRES CHAUFFES ‘ ‘ LAMINAIRE
NUCLEUS LAMINAIRES DEBITES
PRESSION 16 LAMINAIRE
‘ ‘ PAR PRESSION ‘ ‘
FLM ‘ 17 ‘ EVOLUTION DANS LES FORMES DES FLM ‘ ABSENCE FLM
Fim ? ‘ 18 ‘ PRODUCTION DE Fim ? ‘ ABSENCE FIm
Fim ? ‘ 19 ‘ EVOLUTION DANS LES FORMES DES Fim ? ‘ ‘ LAMINAIRE

Figure 164. Les 19 criteres technologiques théoriques du modele d'évolution interne du Solutréen supérieur de faciés
ibérique. Les 13 critéres qui assurent la filiation sont signalés par un trait épais (1 a 8 et 11 a 13 correspondent aux
structures hybrides). Abréviations: pointe a ailerons et a pédoncule (PAP); pointe a cran méditerranéenne (PCM);
feuille de laurier “macrolithique” (FLM); feuille de laurier “microlithique” (FIm).

nement, et, par conséquent, de privilégier les deux premiers
scénarios proposés en introduction de ce chapitre.

Deuxiéme et derniére étape de la “démonstration”: I’énon-
cé d’un modéle d’évolution interne du Solutréen supérieur
en 19 critéres technologiques théoriques

Dés lors, nous pouvons passer a la seconde partie de la
démonstration: la définition proprement dite de la structure
techno-économique du (ou des) niveau(x) de transition,
sachant que nos ensembles sont définis de la fagon suivante
(ont été volontairement omis ici les outils a usage domestique,
a I’exception des lamelles a dos bien sir, et ce pour deux
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Figure 165. Positions stratigraphiques des unités techniques hybrides 1 a 10. Les losanges gris indiquent
la présence d'un ou plusieurs raccords et/ou remontages entre produits d'une méme couche; les traits
continus signalent I'existence d'au moins un raccord stratigraphique réel (en gris) ou virtuel (en noir); les
pieces dont la position stratigraphique demeure indéterminée sont indiquées par un trait discontinu (les
trois losanges noirs situés sur 1'axe 5,25 m correspondent a des pices attribuées en réalité a la couche 5-

5,25 m).

raisons: la filiation a été démontrée au niveau des concepts;
leurs caractéres technologiques sont mal définis) (fig. 164):

- Substrat d’origine (ensemble A): débitage Levallois, PAP,
FLM et possibles Flm; traitement thermique; retouche par
pression; chaines opératoires de fagonnage “longue et com-
plexe” et “courte et simplifiée” sur éclat-support; silex types
1a3.

- Nouveau substrat (ensemble B): débitage Laminaire, PCM
et lamelles a dos ; silex types 1 a 3.

Le “jeu” consistera ici a dresser la liste compléte des manifes-
tations matérielles qui se seraient théoriquement produites - A
intersection B donc - si cette filiation avait bien eu lieu, et a
en rechercher les possibles traces - les critéres technologiques
- dans les couches analysées. Trois précisions avant d’entrer
dans le vif du sujet:

1. Ces critéres technologiques (n = 19) ont été eux-mémes
classés suivant trois critéres, avec par ordre d’importance: le
critére présence/absence (preuve matérielle ou non); le critére
chronologique, c’est-a-dire 1’ordre d’apparition des nouvelles
idées techniques, sachant que nous postulons 1’adoption
d’abord du concept de PCM (voir § III.1.2); et le critére
valeur faible/valeur forte, puisqu’un coefficient a été appliqué
a chaque critére, qui, comme pour les PAP/FLM (cf. §

I1.6.1.1), peut étre insuffisamment (= 0), faiblement (= 1) ou
fortement (= 2) discriminant, et qu’ils peuvent bien sir se ren-
forcer mutuellement (voir tableau ci-dessous).

2. Ces 19 critéres technologiques concernent les différents
aspects de la production (8 items):

- les modes de débitage (critéres 1-2, 4-5 et 11);

- les modes de fagonnage (critére 7);

- les modalités proprement dites du débitage (critere 13);

- les objectifs techniques proprements dits (criteres 6, 9 et 18);

- la nature des supports (critére 12);

- les techniques de détachement (critéres 3, 14-16);

- la typologie (critéres 8, 17 et 19);

- la lithologie (critére 10).
3. Afin de suivre pas a pas et avec plus de clarté le raisonnement,
le lecteur devra se reporter a chaque fois, outre la figure 164 et
les “fiches technologiques™ des structures hybrides proposées
dans les encarts 9 a 14 (voir ci-aprés), et leurs tableaux synop-
tiques (annexe XXIX), a la figure 165, ou sont indiquées les
positions stratigraphiques de ces structures hybrides, et a la fi-
gure 175, ou sont regroupés 1’ensemble des résultats.

N eritére 12345 | 67|89 (101 |12, 1141516 |17 | 18] 19
Coefdebase | 2 | 2 |2 (2|2 2|2 |2 (2L |0 ojo|o|2|2]2]|2]2
Coelleorrigé | - [ - | - [ - |- - |- -|-[2|2 2]2|[2]-]-
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Couche Secteur Eclats de* Eclats
faconnage solutréens
425-465m Entrada Este 2 4] 7
Centro-este 4 6
Levante 1 4 10
4,50-475 m
Centro-oeste 5 10
Poniente - 2
4,50-500m | Entrada Exte 4 10 15
* Tous de plein fagonnage, excepté 5 a plage corticale
(modules : entre 50 x 30 x 4 et 10 x 10/5x 1,5 mm}

Tableau 30. Décompte des éclats de fagonnage (solutréens ou non)
du niveau 4,25-4,75 m et de la couche 4,50-5,00 m.

Passons maintenant a 1’énumération de ces 19 critéres
théoriques:

- Critére technologique 1. Débitage Levallois-PAP et/ou Flm
+ PCM. Preuves matérielles théorigues: unités techniques (ou
structures) hybrides 1 et 5 (encarts 9 et 12), a objectifs tech-
niques mixtes donc.

- Critére technologique 2. Débitage Levallois + PCM.
Preuves matérielles théoriques: unités techniques (ou struc-
tures) hybrides 1 et 5 (encarts 9 et 12).

- Critere technologique 3. PCM-retouche par pression (PCM
fagonnée par pression dans la main, et non pas par pression
sur “enclume”). Preuves matérielles: PCM 2 et 5 de la figure
128 (retouche sur le cran), et PCM de la figure 119 (retouche
sur la partie apicale).

- Critére technologique 4. Débitage Laminaire-PCM et/ou
lamelles a dos + PAP et/ou Flm. Preuves matérielles
théoriques: unités techniques (ou structures) hybrides 4, 5
(encart 12), 7 et 8 (encarts 14 et 15; pl. XII et XIII).

- Critére technologique 5. Débitage Laminaire + PAP et/ou
Flm. Preuves matérielles théorigques: unités techniques (ou
structures) hybrides 2, 3, 5 (encarts 10 a 12), 7 et 8 (encarts
14 et 15; pl. XII et XIII), ainsi que les 3 nucléus a lames larges
signalés supra (point 5).

- Critére technologique 6. Production de PAP (sur éclat et/ou
lame, d’aspect fruste ou non, et associées ou non a un traitement
thermique). Preuves matérielles: 20 exemplaires ont été recensés
dans le niveau 4,25-4,75 m: 7 PAP sur éclat (30, 31, 43, 44, 48, 52
et 53), dont 2 d’aspect fruste (31 et 44); 6 PAP sur lame (63, 71 et
76 a 78; structure hybride 8: encart 15 et pl. XIII); 4 PAP sur éclat
allongé et/ou lame (94, 95 et 97); 3 PAP et/ou FIm sur éclat allongé
et/ou lame (1, 19 et 20; structure hybride 7: encart 14 et pl. XII). Les
piéces attribuées a la couche 4,50-4,75 m peuvent avoir été retrou-
vées & une profondeur de 4,75 m ! A noter qu’une seule des 8 piéces
solutréennes appartenant ou attribuées (cf. encarts 14 et 15) a la
couche 4,25-4,50 m (5 PAP et 3 PAP et/ou Flm) pourrait présenter
des signes de chauffe (78), contre 4 pour la couche 4,50-4,75 m,
dont une trés probable (71). Bien entendu, il faudrait aussi tenir
compte des éventuelles infiltrations dans le Solutréen supérieur.

La fabrication de ces PAP est du reste attestée, de fagon indi-
recte ici, par la présence de plusieurs picces caractéristiques:

- une cinquantaine d’éclats solutréens (tabl. 30);

- 6 (ou 7) éclats de fagonnage aprés chauffe [92];

- plusieurs débitages Levallois (cf. § 11.6.1.3.1b: 1, 2, 4, 6,

12, 17, 19, 21 et 24): en effet, bien qu’ils aient été attribués

au substrat d’origine, leur position stratigraphique exacte

demeure indéterminée, pouvant donc appartenir, pour cer

tains d’entre eux tout au moins, au substrat intermédiaire;

- une ébauche de picce solutréenne (PAP ou Flm), retouchée

par pression et sans doute chauffée, attribuée au Solutréen

évolué III (Poniente 3,75-4 m), mais qui pourrait donc ap

partenir en réalité au substrat intermédiaire;

- et un éclat aprés chauffe, semble-t-il de fagonnage, attribué

au Solutréen évolué 111 (Levante 4-4,25 m), mais qui pour

rait donc appartenir en réalité au substrat intermédiaire.
- Critére technologique 7. Emploi exclusif ou théoriquement
exclusif de la chaine opératoire “courte et simplifiée” (qui est
en effet la seule possible sur des supports étroits et fins
comme le sont les lames graciles). Preuves matérielles
(théoriques): voir la liste présentée dans le critére tech-
nologique 6: en effet, se devrait étre le cas pour une grande
majorité de ces picces.
- Critére technologique 8. Evolution dans les formes des PAP.
Preuves matérielles: il est évident, nous I’avons déja dit (cf. §
11.6.1.5), que les PAP ont du subir des modifications, car les
supports employés, outre bien entendu qu’ils soient moins sou-
vent trapus (voir supra), sont plus graciles. Mais lesquelles ?
Les PAP en forme de sapin (76 a 78: annexe XII) appartien-
nent sans doute au(x) niveau(x) de transition. Qui plus est,
toutes les trois proviennent des couches 4,50-4,75 m (76 et
77) et 4,25-4,50 m (78).
- Critére technologique 9. Production de FLM (d’aspect
fruste ou non, et associées ou non a un traitement ther-
mique). Preuves matérielles: 6 exemplaires ont été recensés
dans le niveau 4,25-4,75 m (23-24, 33-34, 37-38), sans
compter les ensembles situés a cheval sur les deux niveaux
(voir pl. VI). La fabrication de ces FLM est du reste attestée,
de facon indirecte ici, par la présence de plusieurs piéces
caractéristiques:

- 26 éclats de fagonnage (tabl. 30);

- une cinquantaine d’éclats solutréens (tabl. 30);

- 6 (ou 7) éclats de fagonnage aprés chauffe;

- et un éclat aprés chauffe, semble-t-il de fagonnage, attribué

au Solutréen évolué 111 (Levante 4-4,25 m), mais qui pour

rait donc appartenir en réalité au substrat intermédiaire.
- Critére technologique 10. Continuité dans le choix des
matériaux. Preuves matérielles: les silex de 1 a 3 ont été
recensés dans les couches 4,50-4,75 m et 4,25-4,50 m, ainsi
que le silex vert a grain fin-moyen de la structure hybride 8
(encart 15; pl. XIII).
- Critére technologique 11. Débitages de conception
“ambigué” (ni totalement Levallois, ni totalement Laminaire),
a caractéres mixtes donc. Preuves matérielles théoriques:

[92] Trois dans la couche 4,50-4,75 m (PC-20, PL1-20 et PH-20), trois entre 4,25 m et 4,65 m (PA2-19/(20) et un entre 4 m et 5,25 m (PT-17/23).
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ENCART 9

UNITE TECHNIQUE HYBRIDE 1
Débitage Levallois a éclats et a lames, méthode indéterminée

Les caractéristiques technologiques de cet ensemble sont des plus singuliéres. D’un point de vue lithologique, d’abord, puisqu’il s’agit d’une excel-
lente matiére premiére (silex cryptocristallin a structure homogéne, voire trés homogene), que 1’on peut facilement identifier dans le matériel grace a
son aspect marbré. D’un point de vue technique, ensuite, puisque les talons des deux lames raccordées (7 et 8) sont des talons facettés en aile d’oiseau;
des caracteres que 1’on ne retrouve sur aucun autre produit du Solutréen supérieur ou du Solutréen supérieur évolué I, en particulier sur les lames-sup-
ports des PCM et les lames d’entretien. Les bulbes, bien que courts et proé-minents, ne présentent aucun esquillement bulbaire. S’agit-il d’une percus-
sion directe au percuteur dur ? Ces piéces sont associées a 3 éclats levallois, deux a dos, dont le plus grand (8) présente un négatif (4) d’un possible
éclat-support, préférentiel ici, de module théorique 40 x 28 x 2/4 mm et qui a légeérement outrepassé. Cet éclat (8) ne peut étre interprété comme une
tablette de ravivage, car: 1) ce type de produit, qui plus est d’un tel gabarit, emporte toujours une partie, méme trés réduite, des négatifs laminaires de
la surface de débitage; 2) la face supérieure adopte le plus souvent un profil concave et non convexe comme c’est le cas ici. La lame-support de la
PCM, de module théorique 45 x 14/15 x 2,7 mm, présente un bel enlévement central lamellaire destiné soit au réajustement de la convexité longitudi-
nale, soit a la création d’une section trapézoidale plutdt que triangulaire, ou peut-étre tout simplement a réduire 1’épaisseur du support. La retouche
semi-abrupte visible sur le plan de cassure, ainsi que celle, marginale, du bord gauche permettent d’assimiler cette piéce a une ébauche de PCM, qui
a cédé lors de son fagonnage. Le module théorique de cette PCM coincide parfaitement avec celui de la lame (7), ainsi que la direction des enléve-
ments (opposée).

Figure 166. Unité technique hybride 1. Débitage mixte (lames et éclats) de conception
Levallois, méthode indéterminée (A: raccord entre deux éclats, dont un a dos; B: éclat a dos;
C: raccord entre deux lames a talon facetté; D: fragment de PCM cassée au fagonnage (des-
sins de 1'auteur).
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ENCART 10

UNITE TECHNIQUE HYBRIDE 2
Débitage Laminaire a supports “robustes”, méthode bipolaire

Le débitage est clairement orienté vers 1’exploitation de la plus grande face. Les témoins lithiques de la phase de mise en forme, si tant est qu’elle ait
existée, soit par deux crétes antéro-latérales, soit par une lame corticale d’entame épaisse en position centrale, puis a ’aide de deux néo-crétes antéro-
latérales, sont absents, ainsi que les pieces du début et du plein débitage. Toutefois, les négatifs résiduels entrevus sur la tablette et le nucléus permet-
tent d’évaluer les modules théoriques d’au moins 4 lames-supports potentielles, “robustes™ ici, car épaisses et larges. Une reconstitution hypothétique
du débitage tel qu’il a pu se dérouler est aussi proposée. On peut envisager I’ouverture précoce (des le début ?) d’un ou deux plans de frappe par deux
grands éclats transversaux. Cette direction est importante car elle pourrait confirmer, avec le résidu de cortex sur le flanc droit du nucléus, une intention
délibérée d’exploiter la plus grande face dés le début. Le recours a un plan de frappe opposé traduit bien une volonté d’obtenir des produits rectilignes,
et le maintien de I’exploitation sur la plus grande et large face, celle d’obtenir des produits plutdt larges. Les rebroussés sont-ils intentionnels ? (voir fi-
gure de ’encart 4).

Figure 167. Unité technique hybride 2. Débitage de lames “robustes” de conception Laminaire.
Raccord entre deux tablettes de ravivage (une sous forme de fragment) et le nucléus résiduel, et recons-
titutions hypothétiques de quatre lames-supports (10, 14, 17 et 21, en gris clair) (dessin de l'auteur).
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ENCART 11

UNITE TECHNIQUE HYBRIDE 3
Débitage Laminaire a supports “robustes”, méthode bipolaire

11 s'agit d'un débitage trés original, sur un matériau de surcroit de trés bonne qualité. Les premiéres phases de l'exploitation étant absentes, on peut donc
envisager une importation dans le site soit sous forme de nucléus configuré, soit sous forme de nucléus en partie exploité. Une reconstitution du
débitage, tel qu'il a pu se dérouler, est proposée dans la figure ci-dessous, obtenue a partir du remontage de six produits caractéristiques. Les lames de
ce débitage étaient sans doute destinées a servir de supports d'outils solutréens (PAP et/ou Flm), et ce pour cinq raisons au moins: 1. Dans le Solutréen
supérieur évolué I, l'entretien des surfaces de débitage ne se fait jamais aux dépens d'éclats transversaux (voir § 11.7). Certes, trois produits de ce type
ont été retrouvés dans ce niveau, mais il s'agit d'éclats isolés, qui proviennent d'ailleurs de la couche “intermédiaire” 4,50-4,75 m; 2. On retrouve les
mémes éclats transversaux dans la structure hybride 5 (encart 12), associés d'ailleurs a un débitage de lames larges (15/20 mm). Or les PCM du
Solutréen supérieur évolué I n'ont que trés rarement une largeur supérieure ou égale 4 14 mm (voir § I11.7); 3. A l'opposé, ces modules théoriques de
lames “robustes” et de lames larges coincident parfaitement avec ceux des PAP ou des piéces indéterminées (voir § 11.6.1.5); 4. La grande majorité des
outils du fonds commun (grattoirs, burins...) du Solutréen supérieur et, surtout, pour son caractére exclusivement Laminaire, du Solutréen supérieur
évolué I ont été fabriqués sur les sous-produits de la production; il est donc peu probable que ce débitage de lames “robustes”, réalis¢ dans un silex de
surcroit de trés bonne qualité, ait été réservé a la production de tels supports; 5. On retrouve la méme modalité dans la structure hybride 7 (encart 14;
pl. XII): amorce sur la face étroite, puis glissement vers la surface la plus large.

Figure 168. Unité technique hybride 3. Débitage de lames “robustes” de conception
Laminaire, méthode bipolaire ? reconstitution hypothétique du processus de fabrication
a partir du remontage de 6 piéces (PL-22 x 2, PC1-21 x 2 et PC-21 x 2). Les zones en
gris clair correspondent aux supports théoriques, en gris foncé au remontage et en blanc
aux produits d'entretien (dessin de l'auteur).
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ENCART 12

UNITE TECHNIQUE HYBRIDE 4
Débitage laminaire a éclats et/ou lames

11 s’agit ici d’un nucléus isolé. Par conséquent, rien ne dit que les deux éclats larges et successifs 8 et 15 soient représentatifs du schéma initial, d’au-
tant qu’il s’agit du dernier maillon de la chaine d’exploitation. Il peut donc s’agir d’un débitage de lames et/ou lamelles terminé opportunément en
débitage d’éclat(s), dont les modules théoriques, précisons-le, coincident avec ceux de certains supports de PAP (voir § 11.6.1.5): éclat 8 = 40 x 30 x
3/6 mm, a section rectiligne et 1égérement outrepassé, et éclat 15 = 35 x 25 x 3/6 mm. Ce type de nucléus est connu aussi dans la couche 4,25-4,50 m

(voir § 7: RSN1), mais I’éclat a pu étre raccordé ici, sans qu’il ne présente d’indice, a un niveau macroscopique tout au moins, d’utilisation comme
grattoir ou racloir, ou encore comme ébauche de PAP.

Figure 169. Unité technique hybride 4. Nucléus a éclats (et/ou lames) de conception Laminaire. Les zones
grises correspondent aux supports théoriques (dessin de 1'auteur).
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ENCART 12 (suite)

UNITE TECHNIQUE HYBRIDE 5
Débitage de conception indéterminée a lames “larges”

Deux indices technologiques conduisent a rattacher cet ensemble a un débitage de conception Levallois, plutot que Laminaire donc: 1) les caractéres
morpho-techniques, les directions et I’ordre des enlévements du nucléus reconstitué (en bas), qui laissent entrevoir une préparation centripéte soignée
a I’aide d’éclats prédéterminants - non reconnue dans les débitages de lames-supports de PCM du Solutréen supérieur évolué I - d’une lame préféren-
tielle; 2) les caractéres techniques des éclats remontés, de directions d’ailleurs transversales, dont les talons présentent des négatifs d’éclats perpendi-
culaires ou semi-obliques a la surface de débitage. L’entretien par des éclats transversaux larges et couvrants de la surface de débitage n’est pas a met-
tre au compte d’un événement intervenu inopportunément durant la production, et plus précisément ici aprés 1’extraction de la lame. Il s’agit bien au
contraire d’un choix délibéré. Mais on ne s’explique pas alors le fort gabarit des éclats transversaux... S’ils étaient destinés a rajeunir la surface, enten-
dus donc comme des enlévements prédéterminants, pourquoi ne pas avoir débité des éclats plus courts et donc moins larges ? S’ils étaient congus
comme des éclats de plein rajeunissement, il est clair que le tailleur n’a pas hésité a réduire de fagon conséquente 1’épaisseur utile du nucléus.
L’entretien des surfaces de débitage dans le Solutréen supérieur évolué I s’effectue toujours aux dépens de néo-crétes antéro-latérales d’axe, jamais
par des enlévements transversaux de ce type; de méme que les caractéristiques morpho-dimensionnelles de la lame-support théorique 10 (de module
50 x 20 x 2/4 mm) différent totalement de celles des supports les plus larges (1 = 15 mm) et les plus longs des PCM.

Figure 170. Unité technique hybride 5. Reconstitution hypothétique du nucléus avant le détachement de la lame
remontée sur les deux éclats transversaux (en haut a droite). Les zones en gris foncé correspondent aux éclats de pré-
paration (éclats prédéterminants ?) de la future lame-support 10, et celles en gris clair (2 et 4) a deux précédentes
lames (dessin de 1'auteur).
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ENCART 13

Unité technique hybride 6
Débitage de conception indéterminée a lames “trapues”

Cette piéce a subi une altération accidentelle par le feu, comme le prouve la présence d’une large cupule thermique sur I’une des deux faces. La matic¢re
premiére ne pouvant étre identifiée, certains des déchets ou produits de fabrication sont donc peut-étre présents dans le matériel. La face sur laquelle
cette cupule thermique a été raccordée se présente comme un large négatif d’éclat, outrepassé semble-t-il, qui a été détaché avant I’exploitation de la
face opposée. Le rapport qu’il peut entretenir avec cette derniere est difficile a évaluer, quel que soit le mode de débitage envisagé ici. Mais quelle est
justement la structure conceptuelle utilisée: Levallois ou Laminaire ? Les enlévements 1 et 6, entre autres, évoquent bien plus des tablettes de ravi-
vage, d’aprés leur direction et largeur, que des éclats de préparation d’une surface de plan de frappe levallois, tout comme I’enlévement 11, qui peut
étre interprété comme une lame de flanc. Quant aux supports proprement dits, les derniers négatifs indiquent clairement une production de lames de
modules assez variables, suivant deux directions opposées (débitage bipolaire donc), a profil rectiligne et a nervures paralléles ou subparalléles; deux
d’entre elles rebroussées. Ce dernier caractére est-il a mettre au compte d’un manque de soin propre aux phases terminales d’une exploitation, sachant
qu’on aurait pu les éviter par une simple régularisation des convexités latérale et distale ? Certes, 1’exploitation aurait pu se poursuivre, mais si ces
supports étaient réservés a la fabrication de picces solutréennes, PAP et/ou Flm, destinés donc a étre fagonnées par pression, le caractére intentionnel
du rebroussé peut dans ce cas étre envisagé (voir encart 4). L’horizontalité de la surface de débitage, et donc des lames, n’est pas forcément représen-
tative du schéma initial. On peut donc se demander si toutes les lames débitées avaient cette largeur - modules théoriques: 30 x 22 mm, 36 x 17 mm
et 31 x 17 mm, avec une épaisseur comprise entre 3 et 5 mm - ou s’il s’agit d’un nucléus “épuis¢” (norme dimensionnelle ? économique ?). En tous
cas, la face investie ici n’est pas la plus longue: le tailleur ayant recherché des lames courtes.

Figure 171. Unité technique hybride 6. Nucléus a lames “trapues” de conception indéterminée ? Les zones grises correspon-
dent aux supports théoriques (dessins de 1'auteur).
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ENCART 14

UNITE TECHNIQUE HYBRIDE 7
Débitage Laminaire a lames et lamelles graciles, méthode bipolaire

Les surfaces trés accidentées et I’épaisseur du cortex sur le flanc droit du nodule ont forcé le tailleur a installer la table de débitage sur la face la plus
large. Le schéma opératoire est identique a celui de 'unité technique hybride 3 (encart 11), pour des objectifs techniques peut-étre identiques d’ailleurs.
La coexistence entre deux ¢bauches de feuilles de laurier microlithiques et/ou de PAP et plusieurs outils caractéristiques du Solutréen supérieur évolué
I (PCM, piéces a cran, piéces a troncature) conférent a cette unité un caractére hybride (pl. XII). Certes, les premieres proviennent des couches du
Solutréen supérieur et les secondes de la couche 4,25-4,50 m, mais les convergences lithologiques (plus que technologiques, puisque la retouche a
totalement oblitéré les supports) et le raccord stratigraphique, notamment, entre un éclat PL-22 et un autre PT-18 nous semblent suffisants pour rat-
tacher tous ces produits a une seule et méme unité technique (attribué justement par erreur au Solutréen supérieur dans notre DEA). Dans une telle
hypothése, il est bien évidemment que seul un tailleur expérimenté, solutréen donc, peut en étre ’auteur. Ces pieces ont été fabriquées soit sur des
lames aux modules prédéterminés, soit sur des lames d’entretien, voire sur un éclat (de quel type ?) dans le cas de I’ébauche 4. Le nombre de témoins
(n = 123) ne doit pas tromper sur ’unité de cet ensemble: la partie externe du nodule est trés accidentée et a donc obligé le tailleur a multiplier les
éclats de mise en forme et d’entretien du nucléus, réduisant de fagon conséquente son volume initial. Qui plus est, le nodule a été exploité jusqu’a son
épuisement. Nous indiquons ci-dessous les caractéres morpho-techniques des produits laminaires et des ébauches théoriques des PCM, ainsi que la
liste des outils.

Caractéres morpho-techniques des produits laminaires (2 gauche)
et des ébauches théoriques de PCM (a droite)

Lames (supports) | Section L 1| ép. PCM (supports) | Section | Type L 1 ép.
fragment mésial AR ? 15 2 non dessinée i, Tl 407 11713 3
eniiére e, 45/50 | 15 2 non dessinée AR T 40/45 11 1.7
tragment distal outrep. AR ? 14 4 n"l N T 40/45 9.5 3.2
fragment proximal i, ? 13 2 n' 2 i, SCA | 35/40 9 2.2
fragment distal AR ? 11 2 n®3 AR " 35/40 | 12/13 | 2.1
fragment méso-distal . ? 9.5 | 1.5 non dessinée . T 35/45 9 2
fragment proximal AR ? 85 1.5 non dessinée i ? ? 9 3

Outils

- 1 racloir sur éclat semi-cortical (de mise en forme ?);

- 1 grattoir a front épais sur gros éclat semi-cortical (de mise en forme ?);

- 1 burin d’angle sur cassure sur éclat cortical (de mise en forme ?);

- 1 burin nucléiforme sur fragment de nucléus ou lame outrepassée ?

- 1 burin indéterminé sur éclat semi-cortical (de mise en forme ?);

- 1 grattoir ogival sur petit éclat semi-cortical (de mise en forme ?);

- 1 pigces a encoches + burin (d’angle sur pan naturel) sur éclat indéterminé;
- 1 denticulé sur éclat indéterminé, fracturé et repris en coche double;

- 2 éclats indéterminés a retouche d’utilisation;

- 1 lamelle d’entretien a retouches d’utilisation;

- 3 piéces esquillées (2 sur éclat plat et large indéterminé et I’autre sur lame large d’entretien);
- 1 indéterminé (piece a encoche ?).
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ENCART 15

Unité technique hybride 8
Débitage Laminaire a lames (et lamelles ?) robustes et graciles, méthode bipolaire

Rien ne dit ici que ces 24 pieces lithiques appartiennent a une seule et méme unité technique. On reléve en effet certaines variations, entre les ensem-
bles de la figure 171 et de la planche XIII, dans les dimensions du grain, plus grossier pour ce dernier, et dans les tonalités, ¢’est pourquoi nous avons
préféré les séparer. Le premier ensemble pourrait correspondre, d’apres les caractéres technologiques des produits et le nombre élevé d’outils, a une
chaine opératoire spécifique, réservée ici a une production d’outils domestiques (grattoirs, burins, piéces a encoches...). Le second, en revanche, a été
interprété comme une unité technique hybride d’aprés la coexistence entre une pi¢ce/pointe a cran et une PAP (pl. XIII). Les caractéres morpho-tech-
nique de la PAP - épaisseur, forme élancée, longueur et section (biconvexe déviée) du cran, ailerons miniatures, retouche semi-abrupte - indiquent
clairement que le support utilisé fut une lame (ou un éclat laminaire). Une lame dont le module, qui plus est, coincide avec celui des autres lames
représentées dans la planche XII. Un nucléus peut étre associé a I’un de ces ensembles, sans qu’on puisse toutefois déterminer sa relation exacte. Sa
longueur (30 mm) et I’aspect des derniers négatifs pourraient témoigner d’une production de lamelles. Il s’agit d’un débitage semi-tournant, a partir
d’un ou de deux plans de frappe (dont un a ravivages partiels), pour une table de 23 mm de largeur. Son dos est totalement cortical. Les témoins de la
mise en forme du ou des nodules sont soit absents, et dans ce cas on peut envisager un apport sous forme de nucléus configuré(s), soit situés a I’ex-
térieur de la grotte, ou encore présents, et dans ce cas le groupe des éclats corticaux indéterminés, tous retrouvés dans la couche 23 du Talud-témoin,
appartient a cet ensemble, de grande dimension (entre 60 et 80 mm) et abandonné peut-étre dans le site.

Description des pieces technologiques de la planche XIIT

- Lame sous-créte et néo-créte antérieure partielles. L = 70 mm (1).

- Lame outrepassée. Plan de frappe opposé lisse, avec ravivage dans 1’axe. L = 60 mm; 1 =31 mm. Recul du front de taille sans doute important, afin d’éviter un rebroussé
(forte rectitude). Module théorique du support: 50/55 x 10/13 x 2,5/3 mm. Négatif A (lame outrepassée): L = 60 mm; 1 >= 10 mm. Négatif B: L entre 50/60 mm; 1 = 11/15
mm. Talon concave, léger facettage ou ravivage antérieur (3).

- Raccord entre deux lames outrepassées (4).

- Module théorique: 50 x 10/11 x 2,5 mm. Plan de frappe opposé lisse, avec ravivage transversal. Lame type 2-1-2. Négatifs (x 3) = L 50/52 mm; 1 > 7/9 mm.

- Prévue comme lame ? Si oui, module théorique: 45/50 x 9/10 x 2,5/3 mm. Négatif A: L =43 mm; 1 > 5 mm.

- Eclat laminaire torse (L = 60). Négatif A = L entre 45 et 60 mm (rebroussé) et I >= 9 mm; négatif B: L entre 50/60 mm et 1 > 5 mm (2).

- Grattoir sur lame (outrepassée sans doute). Support théorique: 45/60 x 10/12 x 3,5/4 mm. Module du grattoir: 55/70 x 19 x 4,5 mm. Trois négatifs: L prévue = 50/70 mm;
1>=9 mm (5).

- Fragment de grattoir sur lame (sans doute outrepassée): 30/50 x 10 x 4,5 mm.

- Fragment de grattoir sur lame: ? x 14 x 3,2 mm.

- Un talon de lame (ép = 3 mm).

- Fragment méso-distal de lame légérement rebroussée: 30/50 x 10 x 3 mm (6).

- Fragment mésial de lame: ? x 9,5 x 1,9 mm.

- PCM ou piéce a cran cassée sur éclat laminaire cassée: 30/50 x 10 (support = 12/14) x 2,1 mm (9).

- PCM avec fractures burinantes sur le cran, sur lamelle ou éclat laminaire long et étroit: 37/39 x 6,6 x 2 mm (8).

- PAP sur lame, conservant son talon (base du pédoncule). Module théorique du support: 35/45 x 13/15 x 3/3,5 mm.

Description des pieces technologiques de la figure 171

- Burin double sur cassure. Lesupport pourrait étre une tablette de ravivage provenant du méme nucléus que celui des lames et grattoirs, conservant une partie ou I’ensem-
ble du dos cortical. L = 45/50 mm (3).

- Grattoir sur lame (outrepassée sans doute). Support théorique: 45/60 x 10/12 x 3,5/4 mm. Module grattoir: 50/70 x 18 x 5 mm. Deux négatifs: L prévue = entre 50/70 mm;
I=>=9 mm (1).

- Deux fragments mésiaux de lames raccordés, dont un burin d’angle sur cassure. Lames épaisses et larges. B: 45/80 x 18 x 5,5 mm. Lame: 45/80 x15 x 4 mm (2).

- Lame a troncature oblique, sur éclat laminaire. Talon épais, lisse: 35 x 12,5 x 3.5 mm (4).

- Grattoir sur lame épaisse et large (4 x 15), a pan cortical (2%). Talon légérement facetté.

- Un burin sur troncature retouchée (confectionné sur un ancien grattoir ?): 30/45 x 24 x 6 mm.

P-j

Figure 172. Unité technique hybride 8 (dessin de l'auteur).

210




ENCART 16

UNITE TECHNIQUE HYBRIDE 9
Débitage Laminaire sur éclat-support ?

Le matériau utilisé ici est d’une exceptionnelle qualité, unique dans toute la séquence solutréenne. Le remontage entre 3 éclats d’entretien de la sur-
face laminaire (1) laisse apparaitre une surface lisse, bombée, rappelant la face inférieure d’un éclat-support. On la retrouve sur deux autres produits
laminaires d’entretien, non représentés ici. Les talons et les bulbes plus ou moins en relief des éclats indiquent peut-étre 1’utilisation d’une percussion
directe au percuteur dur, tandis que les lames et les éclats laminaires isolés ont été détachés, sans ambiguité ici, a la percussion directe au percuteur
tendre (talons fins, linéaires, lévres saillantes et bulbes diffus). A noter la présence de plusieurs outils caractéristiques :1 fragment de pidce & cran con-
fectionnée sur une ancienne PCM. Le cran de cette derniére, dégagé par pression ou par percussion (sur “enclume” dans les deux cas) a cédé au
moment de son fagonnage (3); la lame, épaisse, a une courbure assez prononcée et un léger gauchissement (module: 45/50 x 11 x 4 mm); 1 PCM cassée
a la fabrication (4), sur lame-support de module théorique 40 x 11/12 x 2,5 mm, légérement torse dans sa partie proximale; 1 fragment de front de grat-
toir atypique sur lame épaisse, sans doute d’entretien (45/50 x 15 x 4,5 mm); 1 possible pi¢ce a cran sur lame large (30/40 x 16 x 2,2 mm); 1 une “piéce
a languette” [93] sur lame étroite et épaisse rebroussée.

Figure 173. Unité technique hybride 9 (dessin de 'auteur).

[93] Voir la liste typologique de 'Epipaléolithique du Maghreb (Tixier 1963): n® 111.
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ENCART 16 (suite)

UNITE TECHNIQUE HYBRIDE 10
Débitage Laminaire sur éclat-support ?

11 s’agit encore une fois ici d’un matériau d’une exceptionnelle qualité, unique dans toute la séquence solutréenne. Les surfaces lisses visibles sur le
remontage 2 (en haut, a gauche et a droite, en lignes hachurées) pourraient correspondre aux deux faces d’un éclat-support, pour un débitage sur la
tranche donc, d’aprées 1’étroitesse de la table entrevue sur la section de la lame 5 (en bas). La silhouette grise est censée re-présenter la lame-support
en-trevue sur le remontage, de module théorique 70 x 11/12 x 2 mm. On notera la trés forte rectitude des produits laminaires (talons lisses-abrasés) et
la présence d’un grattoir sur éclat cortical robuste (1), acheminé sans doute sous forme de support.

Figure 174. Unité technique hybride 10 (dessin de l'auteur).
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Figure 175. Modéle d'évolution théorique en trois phases du Solutréen supérieur de la Cova del Parpall6 a partir des transformations techno-

logiques.

unités techniques (ou structures) hybrides 5 et 6 (encarts 12 et
13), auxquelles il faut ajouter une unité technique encore plus
ambigué dont la conception et la ou les finalités techniques,
bien qu’elle ait été en partie reconstituée (24 pieces sur 98
remontées), n’ont pu étre déterminées. C’est bien pour cette
raison qu’elle fut exclue de cette analyse. Il s’agit du reste
d’un silex gris de trés bonne qualité et unique en son genre
dans toute la séquence solutréenne.

- Critére technologique 12. Débitage Laminaire sur éclat-sup-
port-PCM et/ou lamelles a dos (sachant en effet que les PAP ont
été faconnées sur ce type de support). Preuves matérielles
théoriques: unités techniques (ou structures) hybrides 9 et 10
(encart 16), sur des matériaux d’ailleurs d’une exceptionnelle
qualité et absents dans les couches sus-jacentes. Or les
débitages de ce type ne forment qu'une production d’appoint
dans le Solutréen supérieur évolué I - ils proviennent d’ailleurs
pour la plupart de la couche 4,25-4,50 m - et sont toujours
associés a des lamelles, tandis que les ensembles présentés ici
peuvent étre attribués soit a la couche 4,50-4,75 m, soit a la
couche 4,75-5 m, et sont donc tous deux associés a des lames.
- Critére technologique 13. Débitage Laminaire-éclat transver-
sal de réfection de la surface de débitage (sachant en effet que,
sur un plan conceptuel, il est comparable a 1’éclat prédétermi-
nant Levallois, et que cet entretien, dans le niveau 4,25-4,75 m,
s’effectuait systématiquement - 4 éclats seulement de ce type
ont été retrouvés dans le matériel, dont 3 d’ailleurs proviennent
de la couche “conflictuelle” 4,50-4,75 m: fig. 158:9 - a I’aide

d’enlévements axiaux: lames a pan cortical par exemple).
Preuves matérielles théoriques: unités techniques (ou struc-
tures) hybrides 2, 3 et 5 (encarts 10-12), qui ont d’ailleurs
fourni des supports non pas de PCM mais de PAP et/ou de
Flm (d’aprés les modules).

- Critére technologique 14. PCM-traitement thermique
(PCM sous forme d’ébauches, de picces finies ou de supports
dont on aurait cherché a améliorer la structure et/ou la
couleur. Preuves matérielles théoriques: plusieurs fragments
de PCM (non notés) présentent un lustre brillant et un change-
ment de coloration sur les plans de fracture, mais nous ne
sommes pas encore en mesure de pouvoir démontrer la
chauffe intentionnelle. Rappelons, pour information, que
cette technique a été identifiée sur plusieurs exemplaires de
pointes a cran du Portugal - de type atlantique, il est vrai
(Aubry 2000:264) - fagonnées donc par pression.

- Critére technologique 15. Nucléus a lames et/ou a
lamelles-traitement thermique. Preuves matérielles théo-
riques: le seul nucléus Laminaire qui ait fait 1’objet d’une
reprise apres chauffe, dans toute la séquence étudiée ici,
provient de la couche 4,25-4,50 m-secteur Levante (pl. XI:8).
Le caractére intentionnel du traitement thermique est forte-
ment suspecté, d’aprés l’absence de cupules thermiques
internes et/ou externes qui sont généralement associées aux
chauffes accidentelles (généralement puisque cette “homo-
géneité thermique” peut étre obtenue accidentellement:
nucléus enfoui a la base d’un foyer par exemple). Les cinq
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enlévements post-chauffe ont été détachés suivant un ordre
logique propre a un schéma Laminaire: une tablette et quatre
lames (dont une raccordée et une autre rebroussée), laissant
apparaitre une structure trés hétérogéne du matériau (de type
saccharoide) liée a un traitement thermique défectueux. Un
témoignage isolé qui pour-rait donc s’interpréter comme un
cas d’inertie technique. Un autre petit nucléus Laminaire (fin,
a deux plans de frappe opposés, a surface rectiligne et plate,
et au dos et flancs corticaux) a été repéré dans la couche 4,75-
5,00 m, qui présente un brillant intense et un début de
rougissement, mais le caractére intentionnel de la chauffe
reste 4 démontrer. A ces deux témoignages non décisifs, il
faut ajouter la présence d’un éclat de taille, Laminaire a pri-
ori, dans la couche 3,50-3,75 m (Centro-este) du Solutréen
évolué 111, et de deux éclats indéterminés aprés chauffe dans
les couches 18 (7alud-témoin) et 3,75-4 m (Centro-este) du
Solutréen évolué I1I.
- Critére technologique 16. Débitage lamellaire-pression.
Preuves matérielles théoriques: on peut uniquement le
soupgonner, d’apres les caractéres technologiques (parallélisme
des nervures, rectitude de la surface de débitage, partie distale
en forme de “U”) repérés sur plusieurs micro-nucléus (n = 5/7)
du niveau 4,25-4,75 m. 1 faudrait effectuer des tests exprimen-
taux comparatifs pour statuer entre une percussion directe au
percuteur tendre et une pression dans la main.
- Critére technologique 17. Evolution dans les formes des
FLM. Preuves matérielles: aucune. Impossible de répondre ici.
- Critére technologique 18. Production de Flm (sur éclat
et/ou lame, d’aspect fruste ou non et associées ou non a un
traitement thermique). Preuves matérielles théoriques: trois
exemplaires de PAP et/ou FIm sur éclat allongé et/ou lame ont
été recensés dans le niveau 4,25-4,75 m (1, 19, 20), auxquels
il faut ajouter les deux piéces de la structure hybride 7 (encart
14; pl. XII). Bien entendu, les pieces attribuées a la couche
4,50-4,75 m peuvent avoir été retrouvées a une profondeur de
4,75 m ! Aucune de ces picces présente des signes de chauffe.
La fabrication de ces éventuelles Flm est du reste attestée, de
fagon indirecte ici, par la présence de plusieurs piéces carac-
téristiques:

- une cinquantaine d’éclats solutréens (tabl. 30);

- 6 (ou 7) éclats de fagonnage aprés chauffe;

- une ébauche de picce solutréenne (PAP ou Flm), retouchée

par pression et sans doute chauffée, attribuée au Solutréen

évolué 111 (Poniente 3,75-4 m), mais qui pourrait donc ap

partenir en réalité au substrat intermédiaire;

- et un éclat apres chauffe, semble-t-il de fagonnage, attribué

au Solutréen évolué 111 (Levante 4-4,25 m), mais qui pour-
rait donc appartenir en réalité au substrat intermédiaire.
- Critére technologique 19. Evolution dans les formes des
Flm. Preuves matérielles: aucune. Impossible de répondre ici.

Premiére conclusion subséquente: la présence des unités tech-
niques 1 a 10, par leur caractére hybride et leur position strati-
graphique intermédiaire (cf. fig. 165), renforce I’idée d’une
absence du débitage Laminaire dans le Solutréen supérieur,
s’ajoutant ainsi a la liste des 11 arguments fournis plus haut.
Elle I’a renforce mais ne I’exlut pas totalement, puisqu’une
utilisation ponctuelle est encore envisageable, qui aurait com-

plété le stock des supports Levallois et, peut-étre, des
“débitage faciaux”, dont I’emploi reste en effet a démontrer.

Deuxi¢éme conclusion: ce petit exercice terminé, on se rend
compte que plus de la moitié de ces critéres technologiques
(13 sur 19 exactement: cf. fig. 164), malgré 1’inconsistance, il
est vrai, de certains arguments, ont été satisfaits; et, surtout,
que 11 d’entre eux correspondent a des structures hybrides
qui ne peuvent étre attribuées qu’aux Solutréens eux-mémes
(1 a8et 1l a13), faisant donc plutot pencher la balance du
coté de la filiation. En effet, cette association ne saurait étre le
fruit d’un mélange: il ne s’agit pas d’une juxtaposition ou
encore d’une superposition mais bel et bien d’une véritable
“fusion” entre les anciens et les nouveaux procédés tech-
niques. A cette sanction technologique s’ajoute d’ailleurs la
sanction “symbolique”, puisque les trois niveaux auxquels
nous faisons référence ici participent, selon V. Villaverde, du
méme courant artistique (1994b:343).

Troisiéme conclusion: nous sommes donc maintenant en
mesure de pouvoir énoncer un modele d’évolution interne du
Solutréen supérieur de faciés ibérique en 13 critéres tech-
nologiques, sur 19 théoriques, qui permet d’étayer la théorie
du processus de désolutréanisation émise conjointement par
V. Villaverde et J. Ma Fullola (1990).

Quatriéme et derniére conclusion: si I’utilisation du terme
“solutréo-gravettien” se justifiait sur un plan typologique, elle
ne ’est plus par contre sur un plan culturel, et devrait par con-
séquent étre abandonnée.

Bien entendu, il demeure impossible de pouvoir déterminer la
position stratigraphique exacte de ce(s) niveau(x) intermé-
diaire(s). On peut uniquement constater que la plupart des
structures hybrides semblent provenir a priori des couches
“4,50-4,75 m” et “4,75-5 m” (fig. 165; annexe XXIX), et que
les quelques picces a retouche rasante de la couche 4,25-4,50
et du Solutréen évolué peuvent avoir été retrouvées respec-
tivement a une profondeur de 4,50 m et infiltrées (déplace-
ments verticaux). C’est donc bien “a ce moment précis de la
séquence”, a cheval sans doute entre la couche 4,75-5 m et
4,50-4,75 m, que la transformation s’est opérée (cf. “ce n’est
d’ailleurs pas un hasard si les premiéres PAP de forme
¢élancée/gracile, rappelant donc les produits Laminaires, sem-
blent faire leur apparition a partir de 4,50-4,75 m”). Les con-
cepts Laminaire et de PCM se substituant définitivement aux
concepts Levallois, indéterminés et de PAP a partir de la
couche 4,00-4,25 m. Reste le point crucial de cette transfor-
mation, que nous traiterons ultérieurement (§ I11): comment et
pourquoi ces groupes solutréens ont-ils évolués ?

Partant de 13, et sachant qu’il est somme toute logique que des
supports “miniatures” plutdt étroits (éclats, éclats allongés et
lames) soient attaqués directement a la pression, il serait ten-
tant de trouver dans ce modéle I’explication a la présence de
deux chaines opératoires de fagconnage des PAP (et/ou des
éventuelles Flm): I’'une “longue et complexe”, I’autre “courte
et simplifiée”. Toutefois, ce serait oublier que: 1) la seconde
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est trés souvent associée a des éclats-supports, allongés ou
pas; 2) ces éclats-supports sont eux-mémes étroitement asso-
ciés aux productions Levallois et aux FLM, tant sur un plan
technologique que stratigraphique (cf. supra); 3) ces
débitages Levallois et ces FLM appartiennent justement au
Solutréen supérieur. En conséquence, la frontiére entre les
bindomes Chaine opératoire “longue et complexe”-Solutréen
supérieur et Chaine opératoire “courte et simplifiée”-
Solutréen évolué 11 s’estompe partiellement.

Le raisonnement consisterait en réalité, puisqu’il existe aussi
des Flm dans le Solutréen moyen - sous-entendu ici une
retouche directe du support a la pression -, et qu’on ne reléve
aucune corrélation entre le type (“macro” ou “microlithique”™)
de PAP et le type de chaine opératoire (cf. ébauche 19), a
établir une opposition de type: Chaines opératoires “longue
et complexe” + “courte et simplifiée ’-substrat d’origine /
Chaine opératoire “courte et simplifiée ’-substrat intermé-
diaire. Ou bien, puisqu’on a vu, primo, que le débitage
Laminaire intervenait postérieurement; secundo, qu’un
débitage de lames Levallois “pré-Laminaire” n’était pas a
exclure (cf. débitage Levallois 24 et encart 4: fig. 102) ; et ter-
tio que les PAP sur éclat sont rares dans le substrat intermédi-
aire (le plus souvent d’ailleurs d’aspect fruste), de type:
Eclats (allongés)-lames de conceptions Levallois et indéter-
minées-substrat d’origine / Eclats laminaires-lames-de con-
ception Laminaire-substrat intermédiaire. Bien plus, dans la
mesure ou les PAP macrolithiques, de forme trapue ou
¢élancée, semblent provenir du substrat d’origine, des corréla-
tions entre le type de chaine opératoire, le type de support et
le type de PAP (ou Flm) sont donc possibles, d’ou la
dichotomie finale suivante:

SUBSTRAT INTERMEDIAIRE

- PAP “microlithiques”

- chaine opératoire “courte et simplifiée” sur éclat laminaire
et/ou lame-support

SUBSTRAT D’ORIGINE

- PAP “macro” et “microlithiques”

- chaines opératoires “longue et complexe” et “courte et sim-
plifiée” sur éclat (allongé) et lame-support

Mais ce qui en termes cette fois-ci d’évolution des formes est
valable pour les PAP “macrolithiques” ne 1’est peut-étre pas
pour les PAP “microlithiques”, qui, elles, ont perdurées. On
peut donc se demander si le nouveau mode de débitage
employé, le concept Laminaire, ou sa généralisation, a eu des
répercussions sur la typologie de ces outils, sachant que ces
deux épisodes ont en commun les produits allongés (dans
I’un: éclats Levallois, indéterminés et solutréens; dans
I’autre, éclats laminaires et lames), susceptibles donc de
donner les mémes formes. Pour répondre a cette question, il
faudrait pouvoir, d’une part, évaluer le réle exact joué par
ces outils dans le substrat intermédiaire - a savoir: combien
de temps ont-elles perdurées ? -, et, d’autre part, identifier
avec précision les “caisse a outils” respectives, ¢’est-a-dire
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Figure 176. Lame-support (levallois ?) théorique de PAP ou de Flm
du Solutréen supérieur (P 4,75-5 m), a talon en aile d'oiseau et déta-
chée a priori a la percussion directe au percuteur dur (dessin de 1'au-
teur).

celles du Solutréen supérieur et du niveau de transition:
quel est le répertoire et le degré de standardisation exact des
formes ? Les supports étant devenus plus graciles, il est
donc évident que les PAP ont di subir quelques modifica-
tions, mais autant dire qu’a notre niveau, problémes de
stratigraphie et de biais qualitatifs obligent (les piéces
finies sont rares dans le niveau de transition), il demeure
impossible de pouvoir préciser lesquelles et a quel niveau
(n’oublions pas a ce sujet les possibles décalages entre le
projet initial et le résultat final dus aux fréquents impromp-
tus lors d’un fagonnage). Si I’étape de transition, c’est-a-
dire ici la coexistence PAP-débitage Laminaire, fut de
courte durée - ce que semble indiquer les quelques rares
productions hybrides et 1’apparition “précoce” des PCM - il
se peut que les PAP “n’aient pas eu le temps d’évoluer™...

En d’autres termes, ’apparition de lames Levallois dans ce
niveau (cf. supports “ratés” de la figure 102, dont quatre sur
six appartiennent a la couche 4,75-5 m !) a pu se faire “sous
la pression” du concept de PCM et/ou Laminaire, dont on est
(quasiment) str par contre qu’ils interviennent a partir de la
“couche 4,50-4,75 m”. Dans une telle hypothése, et en né-
gligeant bien sOr ici les possibles palimpsestes, le niveau
4,75-5,25 m défini par L. Pericot correspond:

- soit a une réalité archéologique, auquel cas la plus grande partie
des produits de conception Laminaire (nucléus, PCM, grattoirs,
etc.) proviennent de la ou des couches sus-jacentes, tandis que le
reste et les ensembles hybrides peuvent trés bien lui correspondre;
- soit a un niveau artificiel, auquel cas le Solutréen supérieur du
Parpall6 pourrait donc étre composé uniquement de FLM, de
Flm (?) et de PAP - ces derniéres ayant pu étre fagonnées sur
des supports laminaires de conception Levallois (fig. 176) -, et
serait surmonté d’un niveau occulté durant la fouille, a cheval
sur les couches 4,50-4,75 m et 4,75-5 m, incluant ou non, la
aussi, les débitages hybrides.



