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Les recherches mendes sur Ie site des Conques ont livre un
total de 1259 pieces lithiques, parmi lesquelles 1224 parais-
sent devoir Ctre directemenl associ6es d I'activit6 de d6bitaee
(tabl. l).

Ces derniires regroupent: des ddbris rdsultant de
I'operation de taille (284 pieces soit 23.2 %), des produits
bruts dont les dimensions autorisent un classement en eclats
(280 pieces soit 22.9 %), lames (60 pidces soit 4.9 %) et
lamelles (252 pieces soit 20.6 ?o), mais egalement des outils
plus ou moins 6labor6s (255 pieces soit 20.6 7o). Il convient
d'y ajouter des nucl6us (32 pidces soit 2.6 %) et des chutes de
burin qui resultent de la mise en forme ou des reaffutages suc-
cessifs des biseaux (61 pidces soit 5 %).

La plus grande partie (80.7 9i,) de ce materiel lithique
provient des couches C2 et C3 telles qu'elles furent reconnues
au cours du sondage Campamjo 1974 et confirm6es durant la
fouille de sauvetage 1992 et 1994.

Cependant, un certain nombre de pieces r6suitent
d'une localisation plus impr6cise. M€me si leur appartenance
i I'occupation magdal6nienne du site ne semble pas devoir
€tre mise en doute, le fait qu'elles aient 6t6 decouvertes en
position remani6e nous a contraint d ne pas les prendre en
compte dans la suite de notre 6tude. Elles proviennent: soit du
sommet du remplissage, ensemble nornme <surface> (24 pie-
ces), soit de zones de remaniement tel I'alcdve terminale (25
pieces), le couloir d'entree (48 pieces), ou du tamisage des
sddirnents r6sultant de l'dboulement des coupes du sondage
Campmajo (38 pieces). Quelques rare s objets ( l0 pieces) pro-
vierulent d'une zone i I'aplomb de la lumidre (zones Ol8 et
Ol9). La stratigraphie reconnue en ce lieu montre un ph6no-
mene de ravinement des occupations magdaldniennes. Dans
ce demier endroit, la diff6renciation entre les deux couches
est devenue impossible d'autant que les vestiges semblent
avoir subi des deplacements vers la paroi, effet visible au
niveau de la zone Nl8 en particulier. Nous avons 6galement
dcartd de notre 6tude des objets decouverts dans la couche
protohistorique Cl (82 pidces), m€me si I'on peut raisonna-

blement penser qu'ils proviennent. pour partie au moins. plu-
t6t de la couche C2 sous-jacente. C'est enhn le cas d'un
ensemble de 9 pidces d6couvert dans la couche C4. Le fait
que cette dernidre formation soit archdologiquement sterile
nous amdne i penser que ces objets appanierment ir la couche
C3 sus-jacente. Nous ne les avons donc pas intdgr6s dans nos
comptaSes.

Un lot de 36 objets en pierre ne semble pas relever des
operations de d6bitage stricto sensu (tabl.2). Il s'organise en
4 ensembles morphologiques. Des pidces aux formes genera-
les arrondies igalet, bille), d'auffes aux contours pius anguleux
(bloc), des 6lements caractens6s par leur faible taille et leur
qualitd colorante (nodule d'h€matite ou d'ocre) enfin un spd-
cimen unique d I'aspect aplati (plaquefte). Ces objets different
non seulement par leur silhouette, mais egalement par le min6-
ral qui les compose. On trouvera une 6tude detaill6e de ces
mobiliers dans le chapitre "Matdriaux bruts ou peu am6nag6s".

Plein ddbitage et chaine operatoire: similitude
entre les produits des couches C2 et C3

Un effectif de 28 nucl6us entiers ou fragment6s a 6t6 mis au
jour dans les couches C2 et C-l des Conques. Ils repr6sentent
2.83 % de la totalit€ des produits lithiques. Ces nucl6us se
pr6sentent, dans la majorite des cas, comme des supports
n'autorisant plus la poursuite de la taille. Ils se caractdrisent
alors par des dimensions r6duites indiquant un fort degr6
d'exploitation (dimensions moyennes entre 25 mm et 3 I nrm)
qui nous permeftent de les considdrer comme 6puis6s, les opd-
rations de maintien et de percussion s'avdrant impossibles
dans ces conditions. Leurs mesures assez peu dispers6es don-
nent une morphologie standardis6e courte et 6paisse (tabl. 3).
Ils prdsentent 6galement une grande similitude morpholo-
gique dans la mesure oir la majorit6 d'entre eux (70 %o) sont
pyramidaux (tabl. a).

De forme et de r6alisation identiques, ces nucleus
pyramidaux apparaissent comme le resultat d'un sch6ma op6-
ratoire relativement complexe visant i produire des lamelles
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dont la longueur n'excedait que rarement 30 mm. L'artisan
d6gageait, dans un premier temps, une surface plane faisant
fonction de plan de frappe. Cette dernidre pouvait Otre am6na-
gee i partir d'enldvements, ou parfois d'une simple fracture.
A partir de ce plan de frappe unique s'organisait une s6rie
d'enldvements periph6riques i tendance cenfripdte. Ce proc6-
d6 fagonnait une extr6mit6 conique caract6ristique (fig. 1:1).
Occasionnel lement, faute peur€tre d' une maitrise suffrsante
du geste technique, l'artisan obtenait au lieu de I'extr6mit6
punctiforme attendue, un plan de frappe secondaire ou une
cr€te. Cette dernidre pouvait alors faire fonction de nouveau
plan de frappe pour des enldvements oppos6s au plan de frap-
pe principal (f ig. l:2).

A terme, lorsque I'exploitation a 6t6 pouss6e ir son
maximum, ne subsiste qu'un rdsidu epuis6 assez informe.
C'est le cas d'un nucldus cylindrique allongd dont les negatifs
d'enldvements montrent qu'il faut le considdrer dans son 6tat
initial comme unipolaire. Les produits recherch6s furent ici
des micro-lamelles.

Le d6bitage bipolaire a 6t6 moins pratiqu€ que celui uni-
polaire pyramidal. Quatre nucl6us reldvent de ce schema op6-
ratoire. Soit par fracture corticale ou non, soit par enldvements,
le tailleur amenage 2 plans de frappe opposes. Ces surfaces
sont par la suite exploit6es, en altemant les plans de frappe de
fagon opportuniste et en utilisant les nervures des enldvements
anterieus comme guide des enldvements successifs (fig. l:3).

Signalons dgalement un unique nucl6us de forme
cubique d enldvements multidirectionnels. Cette technique,
assez differente de celles pr6c6demment employ6es, vise plu-
t6t I 'obtention d'6clats que de lamelles (fig. l:4). Des impera-
tifs directement lies d la qualit6 du materiau ont pu influer sur
les choix strat6giques du tailleur. C'est sans doute le cas d'un
autre nuclius qui, d cause de ses nombreuses inclusions cal-
caires, porte des enldvements multidirectionnels ir caractdre
apparemment anarchique. Cet 6tat de fait semble n'avoir eu
pour but que d'eviter les zones d'alteration.

Un certain nombre de pidces (tabl. 5) portent encore
des surfaces corticales (10.2 %). L'extension variable de ces
plages r6siduelles permet de positionner ces produits dans la
chaine des 6tapes du d6bitage. Ainsi certaines pidces dont I'a-
vers pr6sente entre 80 % et 100 o% de cortex et dont le talon
est cortical peuvent €tre considerdes comme d'authentiques
€clats de d6corticage (Brdzillon 1968:94). De tels produits
existent dans les couches C2 etC3 mais s'avdrent rares ( 1 .06 %).
Presentant des plages de cortex moins 6tendues, d'autres pid-
ces correspondent A des stades plus tardifs dans la suite chro-
no-technologique de la chaine opdratoire.

Ces 6clats d'6pannelage sont ainsi directement li6s soit
i la mise en forme du nucleus, soit d la production d'6clats,
lames et lamelles. On peut penser que I'operation de d6corti-
cage ayant 6td plus ou moins par.faite, certains enldvements
aient alors emport6 des zones rdsiduelles de cortex dont les
faces sup6rieures conservent les traces. Les pidces qui mon-

ffent des zones de cortex dont I'extension est inferieure d50%
peuvent entrer dans cette cat6gorie. Elles repr6sentent, d elles
seules, 75.2 7o des pidces i r€sidu cortical et sont donc les
plus nombreuses au sein de ces dernidres.

La face sup6rieure des pidces d6bit6es porte-gen6rale-
ment les cicatrices des enldvements antdrieurs. Etablir un
d6compte de ces dernidres peut donner des indications sur l'6-
tat d'exploitation du nucleus. Qu'ils soient 6clats, lames ou
lamelles, les produits du plein debitage presentant plus de 5
enldvements sont rares (entre 3 o/o et 4 Yo) (tabl. 6). D'un autre
c6t6, les autres classes de 0 d 2 et de 3 i 5 enldvements
regroupent la majorit6 des pidces (46 % et 49 %). Que prds de
la moiti6 des produits lisibles montre la pr6sence de 3 a 5
enldvemeuts nous semble aller dans le sens d'une exploitation
plutdt intensive du bloc de matiire premiere.

Un certain nombre de lames et lamelles a crete (20 ptd-
ces) (f ig. 1:8, f ig. 2:19,25, 26 et ftg.3: l6) donnent des indi-
cations sur la technique de ddbitage employ6e (tabl. 7). Ainsi
la rdalisation d'une cr€te latdrale, comme stade pr6liminaire ir
l'obtention de produits laminaires, semble avoir €td mairrisde
par les tailleurs magdal6niens des Conques. Les faibles
dimensions de certaines lamelles d cr€te (28.6 mm) indiquent
que cene technique a pu 6tre employee soit sur des blocs de
matidre premiere naturellement petits. soit colnrne operation
intercurrente visant d rectifier les ar0tes de nucl€us dejd large-
ment exploites.

Les stigmates de taille (tabl. 8) que sont les ondula-
tions, les esquillements et les lancettes sont difficilement
rep6rables sur notre echantillon. Peu souvent visibles, rare-
ment accuses, i ls sont le si-qne d'un debitage peu agressif
caract6ris6 par une percussion indirecte d intermediaire tendre
(bois v6g6tal ou animal).

Les talons montrent une nette prEdominance des for-
mes lisses et r6duites. de 30 % ir 40 % (tabl. 9).

Le fait que les talons diedres et facettds soient peu
repr6sent6s (moins de l0 %) au detriment des formes lisses ou
r€duites peut Ctre interpr6td comme une marque de la volont6
des tailleurs de ne pas amenager les plans de frappe. Cette
stratdgie est peut-efie ?r mettre en relation avec la faible taille
des rognons de matidre premidre. Cependant si les plans de
frappe montrent peu ou pas de pr6paration, le geste d'abrasion
de la corniche au niveau du iront de debitage reldve d'une
pratique courante. Il s'agit pour le tailleur de se debarrasser
d'un surplomb de matidre pouvant s'av6rer g0nant lors des
percussions ult6rieures.

Les dimensions des supports bruts de d6bitage indiquent
des produits aux dimensions plut6t standardis6es (tabl. l0). Ce
ph6nomdne est assez net en ce qui conceme les lames et lamel-
les. Pour celles-ci, on remarque des 6carts types assez faibles,
m€me si certaines pidces peuvent sembler hors norme (fig. 5).

Ainsi la lame type est une pidce de 48 mm de long
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Figure I. Nucleus de la couche C3. l-2,9: nucleus pyramidaux;3: nucleus multidirectionnel; 4: nucleus bipolaire; 5-7: burins diddres; 8:
lame d cr€te; l0: lame entiCre; I l: burin sur troncature oblique; I 2: pidce d encoche; | 3: pergoir-burin.
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environ et l8 mm de large, la lamelle type ayant 24 mm de
long et l0 mm de large (tabl. l0). Concemant le debitage
laminaire, un certain nombre de travaux exp6rimentaux
r6cents ont affrne notre cormaissance des strat6gies mises en
Guvre par les tailleurs pr6historiques. Les resultats obtenus
vont dans le sens d'une non-d6pendance n6cessaire entre lon-
gueur et largeur des lames (Gallet 1998). On sait aujourd'hui
que <le constat de cette double homog6n6it6, supposant la
mise en Guvre et la maitrise de deux processus inddpendants,
montre que nous sornmes en pr6sence d'une technologie de
haut niveau, associant conception et 16alisation>>. Certes, cetle
standardisation a pu €tre induite par les dimensions souvent
reduites des blocs de matidre premidre, elle n'en demeure pas
moins une marque visible de la volont€ des tailleurs magda-
l6niens de ce site. Les angles lies i I'operation de d6bitage, de
chasse et d'6clatement, montrent des valeurs sensiblement
egales (80-90o pour les angles de chasse et 90-100'pour les
angles d'eclatement) (figs. 6 et 7).

Ces inclinaisons entrainent des produits d6bit6s aux
faces sensiblement paralldles, morphologie qui permet d I'ar-
tisan d'esp6rer d6tacher des pidces plutdt longues. Le fait que
I'angle de chasse avoisine 90o pourrait indiquer, selon M.
Gallet (o.c. p. 78), que nous aurions affaire d une percussion
indirecte. Dans un tel cas, I'abaissement moins rapide du plan
de frappe permet une limitation de la diminution des lon-
gueurs tout au long du d6bitage, ce qui autorise une produc-
tion plus homogine et plus nombreuse de lames.

Le debitage des roches siliceuses reconnu sur la base
des mobiliers lithiques des couches C2 et C3 des Conques
s'inscrit facilement parmi les moddles dont nous disposons
pour les derniers grands chasseurs du Tardiglaciaire.

Aprds r6colte de la matidre premidre sur les gites
respectifs (voir "L'origine des matieres premidres
lithiques"), les op6rations de premidre mise en forme du
nucl6us ont, au moins partiellement, eu lieu dans la cavit6.
La presence d'6clats d'dpannelage rep6res dans le stock
lithique va dans ce sens. La rdalisation du plan de frappe est
faite par d6calotage du bloc, la tailleur n'am6nageant pas, en
rdgle g6nerale, sa surface. La direction gdn6rale des enldve-
ments est donn6e, en ce qui concerne les produits laminaires,
par la technique de la cr6te laterale. Le caractdre peu accen-
tud des stigmates inherents ii la percussion, les caract6ris-
tiques des angles de chasse et d'6clatement, les dimensions
des produits plaident en faveur d'une percussion indirecte
avec intermddiaire tendre.

La d6couverte d'un chasse-lame en bois de cerfrenfor-
ce la probabilit€ d'une utilisation ciu bois animal pour ce t'?e
d'op6ration.

A terme, la rep6tition des enldvements suivant la tech-
nique 6voqu6e aboutit i un nucldus de forme pyramidale qui
sera abandonn6 lorsque sa taille en rend le maintien impossi-
ble ou lorsque les enldvements demontrent des dimensions
trop reduites.

Cette chaine op6ratoire a pu €tre occasionnellement
contraride par le fait que tous les rognons ne presentent pas les
caract6ristiques esperees pour la taille: morphologie, texture,
enclaves ont ainsi pu entraver les op6rations. Les autes tlpes de
nucl6us d6montrent quelquefois I'am6nagement d'un second
plan de frappe, soit oppos6 au premier (nucl6us cylindrique),
soit de direction differente (nucl6us bipolaire orthogonal) soit
encore par d6bitage plus anarchique (nucl6us globuleux).

La d6couverte de quelques rares pidces esquillees (fig.
2:32) (IEsq/C2: 5.1 o/o et IEsq/C3: 3.2%) [1] nous amdne i ne
pas 6carter I'hypothdse d'une occasionnelle percussion bipolai-
re sur enclume. (Demars & Laurent 1992:94). A intervalle
regulier, le tailleur abat la corniche de fagon i maintenir une
certaine orthogonalit6 entre les plans de frappe et d'6clatement.

Il semble bien que les magdal6niens des Conques aient
atteint une bonne maitrise de la technique du ddbitage des
roches siliceuses et ce en d6pit d'une matidre premidre relati-
vement indigente. L'analyse des diverses 6tapes de la chaine
operatoire permet d'y recoruraitre la volont6 des artisans de
produire des pidces d tendance laminaire ou lamellaire tout en
exploitant au maximum la matidre, puis en conservant aux
produits debit6s des caractdres morphom6riques standardises.

La forte similitude observee entre les caractdres que
nous avons 6tudies nous invite d avancer qu'il n'y pas de dif-
f6rence rep€rable dans la strategie de taille des roches siliceu-
ses entre les couches C2 et C3. Il reste cependant int6ressant
de relever les proportions respectives des €clats d'une part,
des lamesilamelles d'autre part. Pour la couche C2, les
lames/lamelles (34.2 %) dominent les eclats (26.8 %). Cette
tendance se retrouve en C3, mais de fagon moins nette
puisque les 6clats repr6sentent 28.48 % du d6bitage et les
lames/lamelles 29.61 7o. Au vu de ces donn6es, on peut pen-
ser que le d€bitage de C2 est i tendance plus laminaire/lamel-
laire que celui de C3.

Les outils (212 piices)

Un effectifde 212 pidces provenant des couches C2 et C3 cor-
respond d la d6nomination d'outils rdpertori6s dans la liste-
type de Sonneville-Bordes et Penot (Sonneville-Bordes &
Penot 1954, 1955 et 1956) (tabl. 14). Nous excluons de ce fait
les produits pr6d6termin6s qui ont pu 6tre utilis6s bruts de
debitage sans qu'aucune retouche ne leur soit appliquee. Il
convient cependant de ne pas 6carter la possibilit6 pour ces
pidces d'une 6ventuelle utilisation au m€me titre que les outils
(Leroi-Gourhan 1988:309).

Nous parait relever de cette cat6gorie un certain nom-
bre de lames et surtout de lamelles brutes que leurs caractires
morphologiques invitent d regarder comme des produits de
ta i l le  e labor6s ( f ig .  1:10;  f i9 .2:16,21; f rg.3:10-11,  13-14,  17-
18; fig. 4:19-23, 27 -28).
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pidce d troncature; 29: grattoir; 32: pidces esquill6e; 33-34: burins-gratroirs.
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Les pieces de plus grande longueur pourraient peut-
€tre relever de cette classe et donc €tre consid6r6es comme
d'authentiques outils (fig. 4:27). Nous proposons cependant
de ne conserver que les 212 outils reconnus comme tels dans
la liste-type.

Les grattoirs (15 pidces)

Typologiquement les grattoirs simples sur 6clat sont les plus
abondants (69.2 %). Ces pidces sont en rdgle g€n6rale 6pais-
ses. Plus rarement, les supports de ces grattoirs simples peu-
vent €ffe retouch€s. Ces demiers sont alors soit des dclats A un
bord am6nagd (15.4 o/o), soit des lames retouch6es sur les 2
bords (15.4 %) (frg.4:17). Tres occasionnellement, dans le
cas d'un grattoir i museau, le front peut Ctre d6gag6 par deux
encoches iat6rales (frg. 4:16). I l existe egalement un unique
exemplaire de grattoir en dventail (frg.2:29\.

La comparaison des frequences des diff6rents types de
grattoirs met en 6vidence la nette pr6clominance, dans ies
deux couches C2 et C3, des formes simples ou atypiques.
Dans certains cas, le support pr6sente des am6nagements sous
forme de retouches des bords. Le grattoir en 6ventail ou il
museau demeurent exceptionnels. Il en est de m€me de l'am6-
nagement de certaines faces de nucl6us en grattoir solrlmalre
(fig.2:34). Les indices respectifs des grattoirs des couches C2
et C3 n'indiquent pas de diffdrence notable (lGl2llC2:8.62 et
IG/C3:6.49) (tabl. I 3).

Les burins (26 pidces)

La classe des burins comprend 26 piices, largement domin6e
par les formes did&es (IBdr:61.5) [3]. Parmi ces dernidres,
celle droite est ia plus abondante (fig. l:5-7; frg.2:36; f ig. 3:1,
l2), mais il existe egalement des exemplaires d6jet6s (fig.

2:3 i ,  35) ,  d 'angle ( f rg.  3:2,9)  ou mul t ip les ( f ig .  1:11) .  Le
morphotype sur troncature retouch6e constitue la deuxieme
classe des burins la plus fr6quente (lBt':27) [4]. Son effectif
est nettenlent moindre, que celui des burins diddres (26.9 %)'
La troncature y pr6sente des d6li6naments vart6s: oblique
(hg. l:11), concave (frg. 3:8), convexe (fig. 4:16). Enfin la
demidre classe est celle des burins plans (11.6 %) (fig. 2:18:
frg. 3:3).

La presence de nombreuses chutes (6.5 % du d6bitage
des couches C2 et C3) va dans le sens d'une fabrication des
burins sur site. Parmi ces produits du d6bitage, on distingue
les chutes premiires (40.8 %) et les recoupes (50.2 %). Les
chutes premidres montrent que la rdalisation de I'outil a eu
lieu dans la grotte, les recoupes sont le signe des r6affutages
successifs destinds d redonner du taillant au biseau. Dans un
certain nombre de ces pidces (18.7 %) le coup a emport6 une
portion variable de bord pr€alablement retouch6. Il peut s'a-

[2] lG: indice de gmttoirs.

[3] IBdr: indice de burins diddres restreint.

[4] IBtr: indice de burins sur troncature restreint.

gir de r6emploi d'outils qui ont et6 amenag6s en burin dans un
second temps.

On ne remarque pas de diff6rence notable entre la
composition typologique des burins provenant des couches
C2 etC3. Dans les deux cas, les burins diddres sont les plus
nombreux (IBdVC2:60 et lBd'lC3:62.5) representent plus de
la moiti6 de I'effectif, les burins sur fioncature (IBr/C2:30 et
IBt'lC3:25), puis les burins plans suivent dans I'ordre
decroissant.

Deux burins ont 6t6 observes en microscopie electro-
nique ir balayage [5]. Le premier est un burin diddre droit
r6alis6 sur lame de section triangulaire. Un retouche directe,
ordinaire amincit partiellement le bord droit pres du talon (fig.

2:36). Le pan droit du diedre montre des traces d'abrasion
indiquant un travail du biseau perpendiculairement d la direc-
tion du grattage. Ce pan constifuerait ainsi la face d'attaqr"re
lors de l 'uti l isation (fig. l1:1). Comme I'a remarque M.
Dauvois (Dauvois 1977), I'autre pan du burin repr6sentant la
face de d6pouille pr6sente alors de tins esquillements et I'ar6-
te du diidre s'en trouve microdentel6e. Cette denticulation,
lors du grattage de matieres dures animales, produit des inci-
sions i fond aplati et micro-relief. Ce type d'esquil lements
fonctionnels de la face de d6pouil le est visible sur le pan gau-

che d'un autre burin diedre droit r6alis6 sur petit eclat retou-
ch6 (fig. 1l:2) que nous avons observ6.

Les outils multiples (3 pidces)

Les pidces r6unissant plusieurs outi ls sont trds exceptiomel-
les au sein de I 'outi l lage des Conques. Dans les 3 cas repdr6s.
l 'obJet composite associe un burin d uu atttre outi l. C'est alors
soit un grattoir (f ig.2:33-34; hg. 3:15). soit une lame tron-
quee ( f ig .  3:7) ,  so i t  un pergoi r  ( f ig .  1:13) .

Les pergoirs (14 piices)

Cette classe regroupe i parite 6gale d'authentiques pergoirs

identifiables d leur pornte d6gag6e par retouches (frg. 2:17.
20, 30) et des becs plus grossiers (fig. 2:23). On remarque
6galement quelques rares micropergoirs r6alises sur des sup-
ports lamellaires.

Un pergoir a 6te observ'6 en microscopie elecn'onique
(fig. 2:20). C'est un outi l r6alis6 sur une lamelle dont seule la
partie distale est am6nag6e par une retouche hmitee. L'ar€te

dorsale de la lamelle montre, ir 5 mm de I'apex, des microes-
quillements form6s aux d6pens de I'enldvement droit (fig.

11:3). On peut interpr6ter ces stigmates corrune le resultat

d'un mouvement de rotation effectu6 dans le sens des

[5]  Le microscope ut i l is6 est  I 'XL30 ESEM Phi l ips de I 'UMR 5590 du CNRS
(Tautavel) dans lequel les objets sont observds, sans preparalion prealable ni

metallisation. Dans ce type d'appareil "environnemental", les oblets sont

dispos6s dans des conditions de vide degrade et d'hydratatron qui assurent lettr

bonne conservation, I'ionisation des molecules d'eau par les dlectrons secon-

daires conduisant au signal qui sera amplifi6 pour la r6alisation des images.
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Figure 5. Longueurs en mm des produits de d6bitage (iclats, lames
et lamelles). La marque carrde indique la position de la moyenne.

aiguilles de la monfre, sens qui est celui habituellement adop-
te par un uti l isateur droitier.

L'orrtillage d bord abattu (l piice)

La couche C2 a l ivr6 une pointe ir soie realisee sur support
laminaire (frg. 4:24). Sa longue soie est degag6e par une
retouche directe abrupte. Quelques retouches portees sur le
bord droit appointent le limbe. Sans 6tre une authentique
pointe de Teyjat. I'exemplaire des Conques s'en rapproche
sensiblernent.

Les piices tronquies (4 piices)

Quelques rares pidces ont 6t6 sectionnees par ffoncature. La
retouche directe et abrupte donne au d6lin6ament de leur fion-
cature une or ientat ion obl ique ( f i9 .2:22,28;  f ig .4:12) .  Les
supports sont larnellaires (3 cas) ou laminaire (1 cas).

Les piices retoucl ies (l 3 pi)ces)

Les retouches de ces pieces concement, dans la majorit6 des
cas. un bord unique (92 %) (fig. 3:4-5; hg. 4:26\ et trds rare-

ment les deux bords. On ne remarque pas de pr6ference mar-
quee pour la localisation sur I'un ou I'autre des bords. Les
supports sont pour moiti€ de I'effectif (53.8 %) des lames,
I'autre moiti6 6tant soit des lamelles (23 %) soit ce que nous
avons identifi6 comme des eclats (23 %), la fragmentation ne
perrnettant quelquefois pa5 d'€tre plus pr6cis dans la determr-
nation du support. M€me si ces pidces sont morphologique-
ment incompldtes (61 7o sont brisees), elles se caract6risent
par leur grande dimension en regard de I'ensemble des indus-
tries du site. L'abattage du bord se fait par le biais d'une
retouche directe, souvent ordinaire et marginale.

Les piices d enceche (ll piices)

Nous regroupons dans cette classe les pieces ir encoches (9
pidces) (f ig. l:12) et les denticulees (2 pidces). Des eclats
entiers ou bris6s servent souvent de supports i de tels objets
('73 %J,les lamelles et les lames 6tant nettement moins fre-
quentes (27 %).

Les pilces esquillies (B pidces)

Caract6ris6es par leur forme subrectangulaire, les pieces
esquillees sont prdsentes, mais rares au sein de I'industrie des
Conques (frg. 2:32). Elles sont dans tous les cas portdes par'
des 6clats, le plus souvent larges et entiers.

L'ontillage lamellaire ( I l7 pieces)

Nous associons sous cette appellation, et suivant la typoiogie
Sonneville-Bordes et Penot, les lamelles tronqu6es d dos ou
non et les lamelles ir dos, denticul6es ou non.

Les lamelles tronqu6es (4 pieces)

Ces pidces se caract6risent par leur fabrication sur des sup-
ports lamellaires de petites dimensions, leur longueur exce-
dant rarement 20 mm (fig. 4:10). La retouche de leur tronca-
ture est directe ir inclinaison le plus souvent abrupte. Il peul

Figure 6. Diagramme
ddbit6s.

des angles de chasse des produits

lE..*e;tm-l
lojnq!dr.bbmil ar

Figure 7. Diagramme en radar des angles d'6clatement des produits
d6bit6s.
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cependant exister des variantes i retouche ordinaire, voire
couvrante. Le d6lineament de la troncature est en s6n6ral
droit.

Les lamelles ir dos tronqu6es (28 pidces)

La troncature qui sectionne ces pidces rappelle, par ses carac-
tdres de direction et d'inclinaison celle des lamelles brutes
tronqu6es. Elle est en rdgle g6nerale directe et abrupte. Le
d€lin€ament est souvent droit (fig. 2:5, 8, l0; fig. 4:9), plus
rarement concave ou convexe (fig. a:ll). Ces pidces sont
assez frequentes dans les couches C2 et C3 (ILdt/C2:13.8 et
ILdVC3=13) [6]. Dans 62.5 % des cas en C2 et 45 %o enC3.
l'amenagement du dos conceme exclusivement le bord droit
de la lamelle. Le dos d gauche demeure, quant i lui, rare (25 Yo
en C2 et  l0  % en C3).

Certains exemplaires en C2 ou C3 montrent un angle
dositroncature obtus bien marqu6 (fig. 2:5, 8, 10-11). Ce sont
alors de v6ritables lamelles scaldnes au sens ou Tixier ies
entend: <lamelle ayant un bord abattu rectiligne, une tronca-
ture plus ou moins oblique lui faisant suite en formant un
angle au sonunet bien marque> (Tixier I 963: I I 3). La pr6sen-
ce d'un talon r6duit permet d'orienter morphologiquement
ces pidces, la troncature sectionnant alors la partie distale (fig.
2 :8 .  l 0 -11 ) .

Il existe 6galement des lamelles a dos tronqudes dont
I'angle form6 par le dos et la troncature d tendance i s'adou-
cir, l'oire d disparaitre. On passe alors insensiblement d la
pointe d dos courbe (fig. 2:15) ou au segment de cercle (fig.
2:3; frg. 4:8). Bien que rares, ces formes ont 6t6 identifi6es
dans les 2 couches (l cas en C2 et2 cas en C3).

Les lamelles i dos (83 pidces)

Elles constiruent, dans les 2 couches, I 'outi l le plus largement
repr6sente (fig. 2:2, 4, 6-7, 9; f ig. 4:l-6, l3-15). Lorsqu'elles
sont entidres, les lamelles d dos montrent une forte variabilite
dans leur longueur. Il existe ainsi des exemplaires hypermi-
crolithiques (fig. 4:7) et d'auhes aux dimensions plus impor-
tantes (fig. 4:15). Cet hdt6romorphisme peut 6tre interprete
corrune le signe d'utilisations diff6rentes. Dans leur grande
majorit6 (83.1 %), elles ont 6t6 ddcouvertes bris6es et dans
50.6 % des cas c'est la partie m6sio-distale qui a 6t6 retrouvde
alors que la partie m6sio-proximale I'a 6t6 dans seulement
19.2% ( tabl .  l l ) .

S'il s'av6rait qu'une telle situation ne soit pas forruite
et si ces outils etaient tout ou partie d'une arrnature. on pour-
rait avancer I'hypothdse que ces fragments ont ete ramen6s
sur le site fiches dans les carcasses des animaux abattus.

Le choix du bord concern6 par I'abattage n'indique
pas de pref6rence av6r6e. La fr6quence du double dos est int6-

ressante (35.7 % en C2 et 14.7 % en C3) car elle pourrait etre
I'indice d'un glissement morphologique de la lamelle d dos
vers la pointe vraie \frg.2:2,4, 9, l3). Ce ph6nomene serait
plus sensible dans la couche C2 (tabl. l2).

Deux lamelles d dos ont fatt I'objet d'une observation
en microscopie 6lectronique. L'une d'elles est brisde d ses 2
extr6mit6s (fig. 1l:4-5). Malgre cette amputation qui nous
prive de I'appr6ciation exacte de la longueur de la pidce, ce
rype d'outil frappe par ses faibles dimensions, voire son
nanisme. Le bord droit pr6sente une retouche directe abrupte
frdquente sur ces objets. Les enldvements sont adjacents et
nettement marques. Les conchoides de percussion sont pro-
fonds (fig. I l :4). Le bord gauche pr6sente une microdentrcu-
lation de I 'ar€te r6sultant d'une sene de microesquil lements
sans doute lids d une contrainte de travail. Morphologi-
quement, ces enldvements sont plats ou rasants et affectent
faiblement la matiere dans son 6paisseur (f ig. l1:5).

L'autre lamelle d dos est tronqude. On y retrouve des
stigmates identiques ir ceux reperes sur I'exemplaire plecd-
dent. Le bord gauche prdsente des microesquillements rasants
qui onr provoque une denticulation fine de I 'ardte (fig. I l :6).
Ces enldvements de contrainte ne peuvent 6tre conlbndus
avec la retouche abrupte directe du dos (frg. ll:8). Sur cer
exemplaire, on peut remarquer d la jonction du dos et de la
troncanrre, une s6rie de microfissures dont I'origine reste it
pr€ciser: stigmates l ies a I 'operation de debitage ou contrain-
tes induites par un ffavail sp6cifique (fig. l1:7).

L'observation des caractdres des microesquillements
affectant les bords bruts des lamelles i dos devraient perrner-
tre de preciser les mouvements qui les ont engendrees et, de
fagon plus hypothetique, la matidre travaillee. Dans ce domai-
ne, I 'apport de la microscopie electronique devrait se releler
conrne determinant.

El6ments de comparaison entre les mobiliers
l i thiques des couches C2 et C3

Malgre un 6cart important dans I'effectif entre les mobiliers
des couches C2 et C3 (256 pieces en C2 et 672 pieces en C3).
il nous a paru int6r'essant de tenter de mettre en evidence
quelques particularit6s qui pourraient permettre de caracteri-
ser chacun des 2 ensembles.

Au niveau des indicateurs li6s aux operations de piein
ddbitage, on ne reldve pas de diff6rence significative. La chai-
ne op6ratoire restitu6e donne I'impression d'un comportement
identique du tailleur face ir la succession des dtapes conduisant
du bloc brut de matidre premiere d I'outil acheve. Rien dans
les stigmates 6rudi6s, ni dans les produits bruts ou elabores. ne
r6vdle I 'emergence d'un nouveau savoir taire dans la couche
C2 par rapport ir Ia couche C3. La percussion indirecte utili-
sant un punch interm6diaire est celle qui semble la plus pro-
bable en se basant sur le caractdre peu accus6 des stigmates et
sur la standardisation des produits obtenus. Tout au plus peut-
on dire que l'6cart entre les frdquences des lames/lamelles et[6] lLdt: indice de lamelles i dos rronquees.
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Figure 8. Diagramme

lOn

rayonnant des frdquences des principaux outils des couches C2 et C3

Figure 9. Diagramme cumulatif des fr6quences des outils des cou-
ches C2 et C3.

des 6clats s'amenuise au Droflt des seconds en C3.

L'observation des fr6quences de certains outils engage
cependant d constater certaines diff6rences. C'est le cas des
produits ayant servi de supports aux divers outils. Il ressort
que, dans la couche C3, les r6alisations d'outils sur lamelles
sont sensiblement plus fr6quentes qu'en C2 (IOUC2:51.7%
et IOI/C3=65.6%) I7l, alors que, comme constat6 plus haut, il
y aurait proportionnellement davantage de lamelles en C2
qu'en C3 aprEs le debitage.

Les indices des principaux outils: burins, grattoirs,
outils multiples, pergoirs et lamelles A dos indiquent, ir partir
de C3 vers C2, quelques €volutions (tabl. 13).

On remarque globalement une augmentation des fr6-
quences de certains types d'outils. Cette tendance est particu-
lidrement sensible chez les burins, sans que cet accroissement
soit imputable ir un type particulier. Il en est de m€me pour les
pergoirs et de faEon moindre pour les grattoirs. Paralldlement

ris',,,,, t 'ro; ;;; ;,,;;,; 'r;;r;.; ;, ;quences des
outils des couches C2 et C3.

se marque une r€gression des fr6quences des lamelles a dos
(denticuiees et tronqu6es incluses) qui passent de 54.6 '7u

(rldic3) i 37.e3 % (ILdtc2) 181.

Les diagrammes cumulatifs des fr6quences (figs. 9 et
10) montrent la grande similitude que l'on perqoit entre les 2

s6ries lithiques des couches C2 et C3. On note cependant une
diff6rence sensible au niveau du taux des pergoirs (n"24 it26).
Leur plus forte pr6sence enC2 (IPlC2 = l2.l) qu'en C3 (lP/C3
:4.6) [9] est responsable du l6ger d6crochement obsen'abie.

Enfin, en bout de s6rie, I'outillage lamellaire marque
1'6cart le plus fort entre les 2 couches, particulidrement sensl-
ble surtout au niveau des iamelles dr dos (n' 85 e 87). Le fait
d'int6grer le poids statistique des outils sur lamelles provoque
1'6crasement graphrque des courbes. Les diagrammes dela-
mellis6s (fig. 10) meftent en 6vidence de fagon encore plus
nette I'analogie qui existe entre les 2 s6ries lithiques.

Notre approche typologique des productions lithiques

[8] lLd: indice de lamelles ir dos.

[9] IP: indice de pergoirs.

I 9 f! ft 1l t, t9 l l  !t al aJ & Jl f lt 6a 63 1t ntcli l  1l t l  tt l l  3! i9

[7] IOI: indice d'outils sur lames ou lame'lles.
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Figure Il. l. Traccs d'abrasion sur pan droit de burin; 2. Esquillements fonctionnels sur face de ddpouille d'un burin; 3. Microesquillements
prds de l'apcx d'un pcrgoir; 4. Conchoide de percussion sur bord retouch6 de lamelle i dos; 5. Enldvements plats rasants sur bord non retou-
chi de lamclle ii dos; 6. Denticulation fine du bord non retouch6d'une lamelle ir dos; 7. Microfissures li6es ir des contraintes de d6bitaee; 8.
Detail de la retouchc directe du dos d'une lamelle ir dos.
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des Conques corrobore la difficult6 rencontree par les typolo-
gues A diff6rencier les phases moyenne et sup6rieure du
Magdalenien pyren6en. Sur la base du seul mobilier des deux
couches des Conques, il faut reconnaitre que, comme I'avait
remarqu6 Jean Cloffes "l'outillage lithique ne varie gudre
d'un stade d I'aute". (Clottes 1989).
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4 . 1 5.2
7 2

r 3
3.2

3.2
6.3

t . J

2.8

Ianre lles
C2
L J

33
73

26.4
z z o t .6

t 2  l
8 4

3.9
4 . 1

) . I

J . I

2 . 1
I . )

l . l

0.6
1 .3
0.7

Tbbleau 10. Dimensions de supports entiers



larnelle
entlere nrcsio-oroximale rnes io-d istale rnes iale

total
effectif % effectif o/o effectif Vo effectif 0/6

C2 2
l ' )

1 4 3
t7.4

3 2 1  4
18 .8

a

J J

64.3
47.8

0
l l

0
15.9

t 4
69C3

lanrlle
bord  sauche bord drort deux bords

total
effectif % effectif % effectif oh

C2 5
27

1 5 7
l9 I

4

30
286
41.5

)
l 2

) 5 7
t 4 7

t 4
69

Tableau,l/. Fragmentation des lamelles ir dos,

Tableau 12. Lat6ralisation des lamelles d dos

Tableau 14. Inventaire typologique.

c o u c h e s IB l bd IG Iom IP IId
C2 t i 2

1 0 4
10 3
6 5

8 6
b )

0
2

l 2  I
4 6

3 7 9
5 4 6C]

Tableau 13. Indices des principaux outils

enomrnatron C2 cl
grat to i r  srmple
gratto ir at! p iq ue
grattoir sur larne retouchde

Srat to i r  en eventai l

S ra t t o l r  su r  ec l a l
grat to i r  epais a museau
grat torr  nucle l lbrme
grat lorr-bunn
bur in- lamc t ronqude
perqrrir-b urin
perqo ir
bec
mrc ro-perQ o rr
bunn drddre droi t
bunn diedre ddjete
bur in d iedre d 'angle
bu r i n  d ' ang le  su r  cassu re
bur in mul t ip le dredrc
bunn sur t roncalure retouchde oblrque
burtn sur t roncatrr re retouchde concavc
burrn s ur  t roncature retouchee conve>e
buf ln l ransversal  sur t roncature la ldrale
bur in p lan
pointe d so:e nugdaldnrenne
piece ?r  t roncature obl ique
pidce d t roncature concave
pidce i r  retouche cont inue du bord
piece d retouches cont lnues sur les 2 bords
pidce d encoche
piece dent iculee
piece esqui l lee
racloir
lamel le t ronqude
lanrelle d dos
Iamelle ir dos tronquee
lamel le i i  dos dentrculee
oointe azi l ienne

I
I
I
0
0
I
I

0
0
0
)
2
0
I

I

2
I
I
2
0
0
l

I
I
I
0
l
0
3
I
J

0
I
l 4
8
0
I

3
I
3
I

0
I
I
1
I
I
4
2
6
3
0
I
0
I
I
2

2
U
3
0
8
I
6
I
5
I
3
69
20
I
0

58 154
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