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Le pr6sent article est consacrd d !'6tude des formes bifaciales provenant des ateliers et des statiors-ateliers, locali-
sdes dam la rdgion de Rostov, dans la val6e du fleuve Sevenki Donetz. D'abord, il s'agit d'ateliers de quartzite connus
gdn6ralement sous le nom de Kditwnka (Kaliwenka l, la, lv, ll) sanr6s dans la rdgion de Kamensk d 170 km au
Nord de la ville de RostovsrrJe Don. Deuxi0mement,ils'agira d'une station-atelier du ravin de Birioutchya, r6cem-
ment ddcouverE dans la rdgion de Konstantinov, d 200 km au Nord-Est de Rostov-sr-le Don. Les outillages ont
6tf dcolt6s en surface, dans les sables av6r6s en place; pub, en profondeur dans les mdmes sables recouverts, par
endroi8, par des limom dont l'dpaisseur varie entre 6 et I metres dam les ateliers de Kaliwenka la. Les ateliers sont
directement li6s aux affleuremen8 des ryarEites dans lessables paldog0nes. L'6tudestratagraphique des d6pOtsetla
ddtermination de leur 6ge relCvent de celle li6e aux processus intenses des pentes, d la position secondaire des vestiges
et leur apparbnance arx sables en place ou aux d6p0ts des ravins. Les limons recouvrant les sables i industries sont
provboirement datds de la premidre moitid du Wtirm.

La pubsance de d6p08 de I'atelierstation de Birioutchya atteint 8-9 m. Cesite renferme quelques niveaux cultu-
rels: cerbins se rapportent au Pal{olithique supdrieur et d'autres au Moustdrien. L'6tude g6ologique du ravin de Bi-
riouthya commence i peine.

L'6tapesuivante de notre travail concernera les caractdristiques des atelien. En effet, nousavonspu d6finirtrois
types d'atelien: l) les atelien de d6bitap du quartzite pour l'obtention des supporb du nucl6us, surtout des 6clats-
supporb (Kalitvenka lb, Kaliwenka 2l;21 les ateliers of s'effectuaient entaerement (ou presque) tout le cycle de d6-
bitage du quartzite et la pr6paration partlelle des outils (Kaliwenka l, lv);3) les ateliers de taille pour la prdparation
des outils (Kalitvenka la) (Matioukhine, 1987, p.88). Les ateliers des deux premien types sont li6s aux nodules et
blocs abondanb de quaruite. Ceux du premier type abondent en nodules portant au moins des traces d'enlivements
0u n0n, et ausi en blocs nucldiformes, en nucl6us du premier stade de d6bitage, en 6clab, en debris et en esquilles.
Rares sont les nucldus des stades moyen et final de ddbitage. Parmi les outils, on d'stinge des macro-outils grosiers
qui ont d0 6tre utilisr6s pour d6terrer les nodules (Matioukhine, 1988, p.3940). Des outilssimilaires ontdtd d6cou-
verb su r fe terdtoire polonah dans les atelien du cycle masovien (Ginter, 1974, p.77 ;1984, p.232) et dans le Magda-
lenien (Dagnan-Giner, 1 975, p.l l  -25).

Les atelien du second type pr6sentent davantage d'6clab beaucoup plus grosien, des debris et d'esquilles et,
$lrtout, des 6clatsanppor8. Nous y avom identifid ausi des fragments de lames. Le nombre de nucl6us desstades
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moyen et final de d6bibge augmente consid6rablement. Certains ateliers (Kalitnnka ll sont dloignris des affleure-
menb importanb des quartzibs. 0n y apportait probablement les blocs pour le ddbitage des nucl6us. D'autres -

Kalitvenka lV - sont directement li6s i la concentrataon des quartzito. Sur les deux sites on a r6colt6 des
macro-outils grosien. Parmi la outils r6alisr6s sur 6clats nous avons ddtermind des rares racloin et des outils simi-
laires d ces derniers, des points foliacdes et des outils a taille bifeiale. Ls pointessontpresque absentes. Ensom-
me, les outils repr6sentent moins de l% du total des industris. Nous ferom remarquer, parexemple, que ce m€me
pourcenbgp est caractdristique pour les ateliers polonab dam lesquels se sont effectuds l'approvisionnement en
mati0re premilre et le dt6bitage grosier de celui-ci pour l'obtention des supporb destin6 d la mbe en forme des
outils (Kodowski, 1980, p.36; Sobczyk, 1984, p.3221. La plupart des outilssont fragmentds.

Les ateliers du trobiOme type sont li6s arx affleurements rnrineurs des quartzibs.400 m environ les sdparent do
principatx gisemenb de ladite roche. Pour la pr6paration des nucl6us les artirans util-saient les blocsnucldiformes.
Ce type d'atelier se dbtingue des deux premiers parl'absence des nucl6us de premierstirde de ddbitage;icipr6domi-
nent les nucldus de trds belle facture;ilssont plats, unifaciaux i enl0vement paralldles et d'scrids. 0n y obsewe 6ga-
lement un nombre comid6rable d'6calats, y compris les debris et ausi aquilla; rares sont les 6clas typiques et
les lames entidres. Des nucl6us, on d6tachait principalement les 6clab pourla confection des outils. Au plan typolo-
gique, nous dbtingons des grattoirs, des racloirs et outils similaires aux racloin et enfin, des pilces i taille bifaciale.
0n nob 6galement la pr6sence des outils nucldiforma et ceux d base amincie, avec la pr6dominance, surtouq des
premiers et ceux d taalle bifaciale. Les points foliacdes typiqus sont en tres faible quantitd. Dans l'ensemble,
l'inventaire des pr6sents atelien repose sur da produib semi-finb (pr6formes), et surtout, les pointes. Leurmise au
point se serait effectu6e ailleurs, c'est d dire, dans des stations. L'indice de tous les outils ne d6pase pas l%.

Les outils r6c0lt6s dans les niveaux 2 et 3 du site du ravin de Birioutchyase d'stinguent remarquablement de ceux
en quartzite, des abliers de Kalitvenka. Le silex dont ils sont faib est gdn6ralement de mauvabe qualitd etgitsous
forme de nodules, dars les d6p0ts marneux, sur le flanc oppos6 du ravin. Ce site a livr6 beaucoup de blocs nucl6i-
formes, de nucldus du premier sbde de d€bitage, d'6clats grosien, de debr's et d'esquilles. La forme de ddbitap
reste le systOme d?nlCvements paralldles plan;par contre le systime prismatique a 6t6 utilis tr0s peu ici. Rares sont
ausi les 6clats typiques. Presque toutes les lames sont fragment6es. L'inventaire du si@ de Birioutchya compte
beaucoup plus d'outils et, surtout, des outils finis, que celui des ateliers de Kalitvenka. Ce sont des grattoirs, des
pointes (en abondance), des racloires et outils similaires ir ces dernien, des bifaces, les outils nucldiformes, des den-
ticul6s, des encoches, etc... Les niveaux 4l et4 ne contiennent pas d'outils a taille bifaciale.

Au plan technico-typologique le matdriel des ateliers de Kaliwenka 6voque en g6n6ral le moustfrien; mab nous
nous abtiendrons d?mployer le concept "dAge moust6rien" d cause du caracGre complexe de l'invenbire indu-
striel. Par contre celui des niveatx 2 et 3 de Biriourchya appartient bien au Paldolitrique supdrieur. Les niveaux 4l et
4 (surtout celuici) renferment eux ausi des industries moustdriennes. Si l'appartenance culturelle des atelien d indu-
straes de quartzite reste encore difficile i ddfinir, celle des ateliers de Eirioutchya, quant i elle, est bien connue dam
la culture Kostenki-Streleskaya en raison des pointes triangulaires d base concave qui y abondentetausi des grat-
toars caractdristiques. Pour le moment on peut dire de l'industrie du niveaux de Birioutchya qu'elle est au plan chro-
nologique, proche de celle du niveaux 5 de Kostenkil, ou un peu plus r6cente que celle+i. Apparemmentil estfondd
de croire, auiourd'hui, i l?xtersion de plus en plus considdrable de l'aire culturelle Kostenki-Strdetkaya. Le site du
ravrn de Barioutchyase trouve A 400 km au sud de Kostenki.

Avant d'entamer l'examen des vestiges, nous nous attarderom, au plan mdthodologique, sur deux points impor-
tanb. PrerniCrement, les diffdrences fonctionnelles entre ces types de sius tels que lc stations proprement dites, les
campements de chase, les stations-ateliers, les ateliersstations, les ateliers,les haltes sont indubitablement li6es aux
diffdrentes activitds des pr6historiques. Ce qui ldgitimement explique la prdparation d'outils, en dernier esor, la ma-
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nifestation de cette diffdrence dans la typologie ds industries bien distinctes. En tenant compte, ausi bien, de la

complexit6 typologique du mat6riel de ces ateliers et stataons-ateliers, que des rlgles 6limentaires de la logique, nous

ddcrirons rationnellement n0n seulement les formes bifaciales, mais donnerons ausi leur interpr6htion. R. Schild

(1g80, p.57-80) et puis N. Sirakov (1983) ont tent6, dans ce sens, des d6marches intdresantes: le premier sur la

technique de d6bitage du sude initial. et sur les outils provenant des atelien et station-ateliers prd+t protohistori'

ques, le second, sur l'industrie du Paldolithique moyen de Samuilitsa 2. Dans certaans travaux de J. Kozlowski (1980,

p.3355) on retrouve quelques rdflexions trds intdresantes sur les corr6lation descriptives et anterpr6tatives, et le

contenu de l'interpr6tation.

Le second point se ramdne au modele structurel de l'outil, desa nature (Matioukhine, 1988a, p.24'30:1988b,

b2-b3). Les travaux de S. Krukowski (1930, fig. 25-33), dans ce sens sont trb intdressans (par exemple sur les

prdnuclfus); et, ces derniCres ann6es,les travaux de R. Schild sur les m6mes piices (1969, p. l3-15). ll convient de

rdpartir touts les outils en outils pr6par6s et non prdpards. Les dernidres peuvent se subdiviser d leur tour comme

suit: a) outils au stade pramaare de la taille (plus particulilrement,la op6rations d'applatisementinitial et de raffine'

ment); b) outils utilis6s au cours du travail sans quelconque pr6partation prdalable. Les outils prdpards renferment: a)

les outils inachev6s (fragment6s, imparfaits); b) les outils achevds (grosiers et parfaits); c) les outils atypiques. En

fonction de la prdparation et du volume des enldvements de la face d6bit6e, on peut mettre en dvidence, parmi les

outals achevds, da outils achevis complexes,dldmentaires et des outils de pr6paration minimale. En somme, le

moddle de tout outal se d6finit sur la base de ses caractdristiques morphologiques, technologiques et fonctionnelles,

li6es aux particularitds de la matiore premiCre. Les 6l6ments morphologiques principaux d'un outil -son tranchant,sa

zgne d'accomodation et sa zone pasive (Bordes,1987, p.29; Matioukhine, 1988a, p.2829). Les caract6ristiques du

moddle d'un outil sont la forme g6n6rale de l'outil, la forme et l'allongement des tranchants,les traits ddtaill6es de

leur morphologie, l?ngle des tranchants, la pr6sence des zones d'accomodation (leur forme et leun caracteristiques)

leur lien avec le tranchant; l'applatlsement,l'6troitesse,la fragmentation,l'amincbsement, la r6gularisation des faces

de l'outil, le carac$re de la retouche,la localisation de celle-ci dans les zones ouvrables et d'accomodation, le ca-

racsre et la dbpositon des micro- et macrotraces d'utilisation (Matioukhine, 1988a, p.29).

Les formes bifaciales des aeliers de Kalitrnnka et de l'atelier-station du ravin de Biriouthya peuvent Etre re-

parties en: poinbs, bifaces, outils e taille bifaciale, outils nucldiformes, et outils ir base amincie. Le concept de

formes bifaciales n?st pas chobi au hasard; il s'explique, d'une part, par le sens interne complexe, et d'autre part,

par la sp6cificit6 des industries des prdsents abliers et, surtout, par le rapprochement technico'typologique apparent

des cat6goreis d'outils indiqu6s. Nous en reparlerom. La definition concrlte de ces catdgories sera prdcb6e dans la

descript ion quisuivra.NousrappeleronsimplementqueN.Sirakovaesay6dedonneruneversionintdresanted'une
diff6renciation des formes d taille bifaciale (1983, p.81-82).

Les pointes comprennentd 'abord lespointest r iangula i resetsubtr iangula i res,par t icu l idrment lespointesd
base concare et poinbs i base droite. Les poantes foliacdes proprement dites sont asez rares. En gt'n6ral, nous

rapportors aux pointe , les formes prdpardes 0u presque prdpardes,les outils atypiques,ls fragments d'outils ou les

outils imparfaits. Les outils indiquent la concordance des 6l6ments structuraux de leur modble,le caracdre typique

et exceptionnel de ce modOle, et ausi l'entlCre$ et l'expression stricte de la forme et, enfin, le haut niveau techni-
que de d6bitage dgs outils. ll paraft dvident que les outils partiellement achev6s, malgr6 l'expression g6n6rale de leur

modCle, t6moignent tqJt de mdme de l'irrdgularitd et du caractlre atypique de l'interf6rence des 6l6mentsstructu-

raux. Les $tes de Kalitvenka comptent trds peu de pointes achev6es ou presque achev6es, de fragments d'outils et

d'outils entienr dont ls longueurs mesurent 5-G cm (fig.3,2). Beaucoup de ces outils rappellent les feuilles de laurier,

ar,ec des bases subrectilignes et portent des traces d'enllvements trds petits et de retouches dpaisses. La retouche

mince n'a $rtout pas 6t6 utilb6e ici; mab ces pointes se caractdrisent par des farrfrmb in6guliers et denticul6s. ll

s?git le peut€tre d'outils partiellement achev6s.
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Par contre lessies du ravin de Biriouuhya abondent en points(fig.l,l-9;2,l'-8;3/,6l.. Celles-ciconstituentun
groupe d'outils vari6s au plan morphologique, avec une prddominance de fragmenb d'outils. Cesont despointes de
formes triangulaira, triangulaires allongdes, subtrianElaires et pr6senbnt rarement des tranchan8 sinueux. Les
pidlces entidres ont une longueur qui varie de 1,50 e 6,50 cm, d l'exception de quelques exemplairs atteignant 8-g
cm; tandis que l'6paiseur oscille entre 0J0 et 1,40 cm (soit une moyenne de 0,7 d 0,8 cm). Les outilssont d'asez
bonne facure. Ceci concerne non seulement les pidces entiCres mais ausi quelques fragmenb d'outils se caractdri-
sant par une retouche rdguli0re, surtout, mince. Les outils presqu'achev6s ont d6 bords denticul6s. Dans la collec-
tion, on note la pr6sence de cinq poantes dont la longueur ne d6pase pas 4 cm; elles sont typiques et exeptionnelles
(fig. 1, l-4,6,7;5). Elles pourraient mdme appartenir i des pdriodes beaucoup plus rdcentes:n6olithique, dn6olithique
et bronze.

Gdndralement on pourrait penser que la majorit6 des pointes ont d0 0tre rdal's6es non seulement par la taille au
percuteur doux, mais ausi, par la taille par presion. La base rectiligne et, plus souvent, concave reste le traitmor-
phologique particulier de la plupart de ces pointa (fig. 1, 1-8;2,3,5;3,1, 3-7). Cet dldment est d'ailleurs commun aux
outils achev6s et non achev6s. ll s?git ld d'un trait sp6cifique du complexe KostenkiStreletskaya. De ce point de
vue, les points de Birioutchya sont similaires i celles ddcouvertes dans le niveau 5 de Kostenki l, Kostenki 12, Stre-
lerkaja 2 etc.

Dans la collection de Biriourchya, on note beaucoup de pointes atypiques, de pointe inachev6es et des piCces-re-
jeb pour une rabon ou pour une autre (ti9.2,2,6;3,1,3-5;4,2). Elles peuventdtre entidres ou non. Certaines pointes
prdsen0nt des trair irrdguliers, ds bords trds sineux. Leurs deux faces portent des traces e'enlOvements li6s au per-
cuteur dur, et une retouche 6paise. L'amincisement nt pas rdusisur quelques pointes; d'autres sont beaucoup
plus dtroites et courtes. La plupart ont une bce rectiligne ou concave. Les pointes sont tros rares, par contre, dans
ls collectiom de Kalitvenka.

Les b i f  aces ( f ig .5;  6 ,1-2;7,5,8,7;9,7) .  l l  conviendra i t  de lor6par t i ren quelquesgroupes:a)  lesbi faces
grosien achev6s; b) les bifaces grosiers non achev6s; c) les bifaces clasiques; d) les bifaces exprssifs non clasiques.
Aux bifaces grosien se rapportent, avant tout, les macro-outils de silex de 8 i 12 cm de long (fig.6,2). lls ont
souvent une base non taillde ou partbllement corticale. Mal916leurs formes et taille grosiires, ces bifaces prdsentent
un modle structur6 d'outils et diffdrenB 6l6ments. Le bout dbtal porte une retouche r6guli6re ou irrdgulibre ne
resemblant pas d une v6ritable retouche. Les bifaces non prdpards sont tris peu nombreux (fig.5,4,5; 7,5; 8,7-9). Les
exemplairs de silex, atteignent 7 A I cm de long, tandis que ceux de quartzite - 6 e 14 cm. Parmices outils, il exlste
des bifaces partbls. Ouoique le modCle de I'outilsoit fixd entiCrement, ses 6l6menu (structuraux) distinctifs ne sont
toujoun pas apparents. ll est difficile de dec6ler leur interfirence dans un bon nombre de cas. Ainsi, beaucoup de
bifaces pr6sentent des bords grosiers, non retouchds. lls sont habituellement masifs; partiellement corticaux. Leurs
bord n'ont pas 6td repris par la petite retouche r6gulidre. Un certains nombre de bifacesse caractdrisentparla pr6-
sence d'un plan de frappe i partir duquel se falsaientles enlivemenb dans le procesus d'applathsement pr6limi-
naire des supports originels. La partie supdrieure d'un outil de silex a 6t6 6laborde par enlivement buranoide et
cellecidtttit utilis6e en mdme Emps comme plan de frappe pour reprendre les bords. Les bifaces clasiques nesont
pas repdsentds dans nos collections.

Les piOcesfaitessursilex pr6dominent parmiles bifaces non clasiques (fig.5,1,6). Leur longeurvarie de 4 i l0 cm.
lls regrupent quelques outils varaes a.r plan morphologique. PremiErement, il s'agit d'un certain nombre de bifaces
peu masifs d talon oblique;et, deuxiCmement,les outils de la liste typologique de F. Bordessont d6crits comme des
bifaces racloin ou des couteaux pour G. Bosinski (1967) et Y. Kolosov (1983,1986). Leur trait commun r6side dans
le moddle pdcis d'outil, forme 6laborde, se dbtinguant des bifaces classiques. Le faqonnage des outils s'est rdalbd par
des enldvemenb r6guliers et au moyen de la mdme retouche y compris la petite retouche. Les deux bifaces masifs
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sont assymetriques. La part'E proximale droite du talon a 6t6 intentionellement rendue oblique. Les angles ds tran-

chans dbbl et latf ral mesurent 45-550. Le tranchant latdral oppose par contre forme un angle de 750. Le tranchant

a 6td faqonnd par une retouche rdgulidre concasde. L'un des outils d talon non taalld reste particulidrementintdres-

sant, pflr sa longarr de 4 cm,ses tranchanb dbal etlatdraux (en partie) bien ilabor6s (fi9.5,2). Certains outils p16-

sentent seulement un tranchant latdral form6 par retouche r6guli0re (angle 45-550) tandis que l'autre bord prdsente

dans sa grande moitid un mdplat (dos). Ces formes sont trds caractdristiques pour les complexes du Paldolithique

moyen d'Allemagne (Bosimki, 1967) et de Crimde (Kolosov, 1983,1986).

Les  ou t i l s  d  t a i l l e  b i f ac i a l e  ( f i g . 4 ,5 ;6 ,1 ,3 ,4 ,6 ;7 ,1 ,3 ,4 ;8 ,4 ,5 ,6 ,8 ;9 ,3 ,5 ,6 ) .C 'es tung roupe

d'outils trds nombreux. Dans la littdrature ces types d'outils sont habituellement rattach6s i diff6rentes catdgories,
particulidrement, aux bifaces, aux racloin, aux pointes foliac6es et divers. Dans la prdsente cat6g0rie ddfinie par

nous, entrent les outils dont le modCle structurel, la forme gdndrale (entiCre) et les d6tails de cette derniire, ne sont
pas $ffhamment exprimds pour qu'il soit posible d'dtablir avec certitude un lien entre ces outils et telle ou telle

autre catdgorie ou tel type. Les outils e taille bifaciale constituent, au plan morphologique, un groupe d'outils trDs

complexes. ll conviendrait ici de dbtinguer deux sous groupesr a) les outils dont un certain moddle et la forme

entpre sont non seulement notables dam leurs traib g6n6raux, mab trds faiblement exprimds (fi9.6,3,4; 7 ,1 ,3;8,6,8;
93); b) les outils similairs aux prdcddenb, mais beaucoup mieux expressifs (fi9.4,5; 6,1,6;7,4;8,4,5; 9,5,6). Les

outils du premier groupe ne prdsentent ni r6els tranchanb, ni zones d'accornodation. lln'existe aucun lien entre ces
dernien. ll ne serait pas indiqu6 de les rapporter aux bifaces. Les outils du second groupe sont mieux 6labords. lls
resemblent, par exemple, aux racloin, aux pointes, aux bifaces etc ... Les outils du premier et du second groupes

sont faitssur 6cla8. Leur longeur atteint 7 dl2 cm. Certains outils ont une section masiw; d'autres, dans la majoritd
des cas ont comervd leun plam de frappe d partir duquelse faisaient les enldvemens dans le cadre du degrosise-
ment prfliminaire de tels supporb (fig. 7,1; 8,3,6,8). Les enllvemens sont grands et la retouche grosiire. La re-
touche donnant d6jd la forme de I'outil futur ne caractdrise que les outils du second groupe (fig.1,4;8,4,5;9,5,6);sur

ces dernien, on note dgalement la retouche mince. Les tranchants forment un angle de 50-900. Beaucoup d'outils
des deux groupes prfsenbnt des bords la$rarx irr6gulien i encoches ou denticulds (fi9.6,6; 7,3I; 9,3,5). Sur un
certain nombre d?ntre eux le talon est entidrement enlevd ou partiellement tailld (fig.4,5; 6,6;7,4;8,3,4;9,3,5).
Cetb caractddstique et la pdsence d'une base concave doivent 6tre reconnues comme une sp6cificitd de la pr6sente

cat6gorie d'outils. La compldxitd morphologique des outils du premier et du saond groupes rdside dans I'asociation
des caract6ristiques comme par exemple la prdsence des tranchants f4onn6s, du mdplat, dela pointe paftiellement

ddgagde; la retouche envahissante dans la partie basale ddjd mise en forme, l'intensitd de la taille sur les facs tra-
vailhies. Sur un des outals, on remarque du coup quelques uns de ces traits. 0n pense que ces dernien ne peuwnt pas

caract6riser une telle catdgode comme les racloirs. llserait invrabemblable d'utilber des termes comme, par exemple,
racloir double d base amincie et d dos (fi9.5,6), ou outil denticuld masif d base amincie (fi9.8,3), ou racloir lat6ral d
dos et i base amincle (fi9.7,4).

Les  ou t i l s  du  t ype  rac l o i r s  ( f i 9 . 4 ,1 ,4 ,7 ;6 ,5 ;9 ,1 ) . l l e s td i f f i c i l edes6 lec t i onne rpou rceg roupe

d'outils un terme non fonctionnel. Ce ne sont pas des outils d taille bifaciale, dans la mesure oir beaucoup d'entre
eux posOdent un modle structurel net et une forme g6n6rale. A la prdsente catdgorie se rattachent les racloirs
proprement dits et les outils similaires aux racloin. Plus particuliCrement, ce sont des racloirs bifaciaux et aussi des
racfoirs a taalle bifaciale, o0 d enl0vemenbalbrneq ds racloirs convergenb, ou d6jdt6s ets... Beaucoup d'entre les
racloirs bifaciaux rssemblent davantage aux bifaces, aux outals a taille bifaciale, qu'aux racloirs proprement dits; tef
est, par exemple, cet outil de quartzite masif arec des n6gatifs d'6clatssur les deux faces, d mdplat (plan de frappe)
et d ba$ amincie (fig. 6,5). Le support d'origine, pendant le ddtachement des grands 6clab a 6t6 corsiri6rablement
applati. Le tranchant actif a 6tf formd par retouches r6guliCres directes sur toute sa longeur. Pour certains racloirs, le

tranchant est formd par enlOvements et par retouche 6paise envahhsante (ti9.4,1,7;7,5); pour d'autres,la retouche

se localise seulement $r le bord fin. La retouche biface est r6gulidre sur certains (fi9.4,4,7) outilsetirrdgulidresur
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d'auf6 (fi9.9,1). ll est curieux d'observer que sur un certain nombre d'outils,lapartie retouchde$rl'un des bords
est en fait, le plan frappe (fig.4,l).

Les  ou t i l s  nuc l6 i f  o rmes  ( f i 9 .4 ,3 ;6 ,3 ;8 ,2 ;9 ,2 ) .C 'es t l eg roupe lep lus impor tan t  numdr iquemen t . l l
est bien repr4sent6 dam la collection dessilex de Kalitwnka et de Birioutchya. Dam cette catdgorie on dbtingue des
outils bifaciaux proprement dits, des outils bifaciaux partiels et des outils unifaciaux. Du point de vue des pour-

cenbges,les outils nucldiformes prddominent dans les collections de Kalitwnka. Les outils de quarEite et desilex
mesurent 6 i 13 cm de longueur et beaucoup d'entre eux sont fragmentds. Selon lzun ar0tes, ils sont faits sur des
6clan diven y compris la 6clab de bords de nucl6us, entien ou partiels. ll estsouvent difficile de diffdrencier les
outils nucl6iformes des nucldus (fig.4,3). Le trait particulier est la pr6sence d'asez grands enldvements sur un seul
bord ou plusieun. Le plus souvent ces enldvements se fabaient d partir des plans de frappe, sp6cialement pr6par6s
(fi9.4,3; 8,2;9,21. ll st remarquable que la taille soit faite avant tout i paftir du bulbe. Dans des cas particuliers, les
enldvements se faisaient, sur les deux faces. Les peti8 enldvements, la retouche et, avant tout, la retouche mince
continue, sont peu caracterhdes ou n'existent pas en g6n6ral. Les bords latfraux fagonn6es sont habituellement
irr6guliers; ils sont grosiCrement denticul6s, prdsentent des encoches, pour la plupart des outils, soit les deux. 0n
note souvent une rdserw corticale sur la face dorcale de l'outil. Le plan de frappe n'est passeulementlat6ralmab,
peut etre dbtal ou proximal. ll existe dgalement des piica dont les enlivemenb n'ont pas 6td rdalb6s i partir des
plam de frappe pr6par6s, mais plut0t i partir des bords des suppors. Lm petib enldvement irrdguliers et la retouche
caractdrisant certains outils n'ont pas conduit i mettre en relief des 6l6men8 structurels quelconques de modOls
d'outils. Et enfin il n'est pas toujoursCvident qu'on peut distinguer un nucldus d'un outil nucl6iforme. Cependant, la
pr6sence des plam de frappe et les enl0vements rdallsds A partir de ceuxci, la prdsence (guoique rare) de la retouche,
la suppresion du bulbe et en gdn6ral,l'amincissement de la base, les enlCvemenb obliques par rapport i l'axe de
l'objet, etc... tout ceci montre dans une certaine meslre qu'il s'agit plut0t d'outils et non de nucl6us.

Les  ou t i l s  d  base  aminc ie  ( f i 9 .9 ,4 ,8 ) .T rCssouven t i l  s ' ag i td ' ob jesdon t lebu lbea6 t6suppdm6.
Dans certains cas, cette suppresion s'est faib par enldvements direcs. La mise en relief de cette catdgor't€ est la-
borieuse; de mdme que parait laborieuse la limite entre outils d base amincie et outils bifaciaux partiels. La longueur
des outils atteint 5-10 cm. Beaucoup d'entre eux sont fragmentfs. La supresion du bulbe s'est effectu6e par enllve-
mens ou par retouches d partir des plans de frappe prdpar6s, local's6e sur les bords latdraux, rarement en bout
(dhbl ou proximal). 0n ne note pas la retouche fine. Sur certaanes pihes la mille est accentude dans la zone du bulbe,
et sir d'autra, les enldvemen8 atteignent prds de la moitid de toute la surface conchoidale. Les bords latdraux
au-dessus de la zone d'amincissement peuvent €tre f4onnds, en outre, par enldvemenr grosiers rares. Comme de
rdgle, ces bords sont irr6gulien i denticules et i encoches. L'amincissement est 6galement d'une seule orientation:
c.a.d. plu6t d'un seul plan de frappe que de plusieun plans de frappe. Le dernier trait peut paraitre essentiel dans
l'in terp rdtation des outillags.

Exceptds les outils bifaciaux proprement diB, dans les collectiom ds deux groupes de sits et avant tout dans
les atelien de Kalitvenka, il exbte une serie d'outils relativement grands et unifaciaux. Au plan typologique, ce sont
des racloirs doubles, des racloirs latdraux simples, des racloin convergents, des pointes masives etc... (fig.4,6;
7,2,6J).0n a not6 la pr6sence d'un racloir double en quartzite, fragmentd, au couns de la taille (fig.7,6). Les deux
tranchants latdraux ont 6td formds par enl0vemenb grosiers et ausi par retouche envahissante. Enfin il est import-
ant de remarquer que la base a 6t6 modelde ausi par enlCvemens orient6s dans plusieun directions par raport d l'axe
central de I'outil.

llva de soi, qu'ici, on parlera, ne serait-ce que,sommairement, d'outils unifaciaux similaires aux racloirc trb repr6-
sentatifs dans les industries des deux groupes de sites. Comme de rdgle, ces outils pr6senbnt un bord lat6ral ou les
deux faqonn6s par dCI enldvements ausi bien grosiers que fins, sur toute leur longueur, ou dans une zone quelcon-
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que de cette longueur (fig.8,1 ). Beaucoup de ces outils sont fragment6s. Les bords 6tant grosiirement faqonndes, on

ne peut objectivement parler ici de tranchant actif ou de zone d'accomodation.llen r6$lte qu'on ne peut ddtermi-

ner ici un modCle d'outil concret, particuliCrement, un racloir. Les dclats retouchds constituent atsi un groupe nu-

m6riquement consid6rable; de mdme les denticulds et les encoches.

Comme ou peut le comtater, l ' inventaire des ateliers de Kalitvenka et celui de l'atelier-station de Birioutchya,

comportent et des outils typiques et des outils atypiques, et. d'autres dits grosiers. Oue repr6sentent, en fait, les

outils i taalle bifaciale, les outils mucl6iforms, les outils i base amincie, les 6clats retouch6s eft...? Sont-ils des ty-

pes inddpendants ou auxiliaires au plan morphologique et fonctionnel? Existe-t-ilun lien quelconque entre ces outils

et les pointes et aussi les racloirs c.a.d., la catdgorie des outils pr6dominans. lls'agit, dans la recherche, du niveau

d'interprftation qui, avec regret, demeure jusque-li tris peu ddveloppd. En fait, i l est facile de remarquer que les

dldmenb de l' interprdtation se manifestent directement dans les descriptions et les concepts, dans les termes etla

ddnomination des outils. Mais ld encore il s'agit de deux 6tapes de la recherche.

Avant tout il nous semble ndcasaire de poser le probldme des fondemenb m6thodologiques de l' interpr6tation

comme stade de recherche scientifique. PremiCrement, on retiendra qu'elle a dans le cas pr6sent, une nature empi'

rique. Par cors6quent, nous donnons iciun certain nombre de princips, quisont importan$ a notre avis. lls peuvent

se d6finir comme: a) quelques fondements d'ordre g6ndral; b) des donn6es planigraphiques;c) des informatiolls sur

les particularitds de la matidre premidre; d) des donn6es de la technologie de l'outillage d partir des r6$ltats de la

m6thode exp6rimentale et du remontage; f) des donndes fonctionnelles dCI outils; g) des donnees ethnoarch6olo-

giques. Mais ce n'est li qu'un schdma g6n6ral, iddal, qui sera unifi6 dans une certaine mesure. Et, les conditions

objectives existent toujours pour cela. Pour ainsi dire, les deux derniers principes n'ont pu 6tre appliq6s darts notre

dfmarche. ll en est de mdme pour le remontage. Cela affaiblit, sans doute, notre ddmonstration dans la ddmarche

interprdtative. Nous fabons remarquer que l'utilbation des donndes du remontage et de l'analyse tracdologique ont

permis d certains chercheurs de r6tablir la dynamique de la modelation des formes et des fonctiom ds outillages des

stations du pal{olithique supdrieur et m6solithiques en France et en Belgique (Cahen, Karlin, Keeley, van Noten,

1980, p.209 -259). Cependant il faut reconnaitre que l'dtude, disons, des fonctions et la rdalisation du remontage

d oiven t rep rdsen te r des rech e rches sp6ciales.

Par fondemen6 d'ordre gindral, nous entendons la prise en compte de l'aspect fonctionnel du type de site, son

contexte, son profil dconomique concret, la sp6cificit6 de l' industde, etaussila dynamique de modelation etle r0le

de la technologie dam l'6tude des outils. Ouant d la technologie de la prdparation des outils, on peuts'en faire une

id6e ausi bien dans le procesus de l'analyse d6taill6e de la morphologique des outillages, caractdrisant diffdrents

sbdes de d6bitage, que dans le rdsultat ds recherches sur beaucoup de donndes expdrimentales produites par diff6-

renb auteurs et qui concernent les bifaces et les formes i taille bifaciale (Matioukhine,1983). A propos,la descrip-

tion scrupuleuse des outils ir taille bifaciale du site de Musdlidvo a permis d S.Sirakova etS.lvanova (1988,p.13) de

proposer une variante de reconstruclion de la technologie de leur prdparation. Cependant,certaines6tapes decette

reconstru cti on sont discu tables.

L'aspect mdthodologique de l'analyse morphologique des outils est important. C'est une ddmarche qui doit pro-

c6der non seulement des listes typlogiques, tenir compte des caractdr'stiques complexes. Ce dernier aspect de la

question a joui d'une asez large utilisation (R0e,1968,p.1-82; Movius, Br00ks,l971,p.253-273; Stiles,1980,p.l89-

203; Sirakov,l983,p.59-61). La description des outils ir partir de leur moddle concret, de la dynamique de mode-

lation da formes et autres..., est d notre avb, une condition inacceptable.

ll est i noter que n'importe quel concept archdologiquey comprise la ddnomination des outils doitcorrespondre
au statut m6thodologique de la recherche. llparait wident que la caractdristique technico-morphologique des outils,
leur description sont li6es au stade empirique de la recherche. C'est pourquoi il sera justifi6, dans l'6tape actuelle de
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notre 6fude, d'dcarter l'utilbation des termes fonctionnels tels que, par exemple, "tacloit", "couteau",

"biface.racloir", "perqoir" eb...car cette terminologiesera utilisd dans l'6tape suivante de notre recherche - celle de

Itnterp16htion.

Un autre monpnt encore important. Etant donn6 que I'approvisionnementen matidre premiCre,le choix de celui'

ci, son fpannelage, ainsi que les divers stades de son d6bitage l'obtention des supports pour les nucl6us et les outils

se sont effectuds dans ls ateliers, atelienstatiom et stations, il conviendrait d'admettre, dans l'inwntaire de ces

derniers, la prfsence de beaucoup d'outils inachev6s, en particulier, atypiques, fragment6s, ou dans une certaine me-

sure, la prfsence d'outils rest6s, pour une raison ou une autre, au stade initial, moyen et final de leur prdparation;

et enfin, admettre la pr6sence de beaucoup de supports.

0n peut retrouver tous ces outils dam I'inwntaire des sits pr6- et protoh'rstoriques o! s'est r6alb6e la pr6para-

tion d'un grand nombre d'outils complexes - bifaces, hachereaux, haches, pointes foliac6es et. Nous citierons, par

exemple,lhtelier de Moravany-Dlha,connu pour la prdparation des pointes szdldtiennes (20t2,1951,p.182-187;

Barta, 1984,p.144-146); il exbb atsi beaucoup de formes inachev6es dans d'autres stttions sz6ldtiennes en Tch6co-

slovaquie (Prosek,l953 p.174-176; Valoch,l966p.5-60) et en Allemagne (20t2,1951,p.32-45). C'est avec justesse

que F.Prosk fait remarquer qu'ilestimposible d'attribuer unesignification particuliire au profil parfait ou grosier

des industries szdl6tiennes (1953,p.174). De ce point de vue, les ateliers mdsolithiques, niolithiques,6n6olithiques et
de l'ilge du Bronze sont encore plus significatifs. Cetains de ces sites abondent, par milliers, en outils atypiques,

inachevds et en fragmenb d'outils. Par exemple, dans les atelaers des Mont Do et Nuong au Vietnam, la prdparation

des haches tdmoigne de l'obtention des dclats levellob typiques. Les haches rest6s au sude initial du ddbitage ioutil-
lages atypiques) resemblement aux bifaces grosien, aux hachreaux, aux choppers, aux nucldus, aux racloirs etc...
(Matioukhine,l988,p.23J990). Ces outillages grossiers ontservi d'arguments fictifs ir certains chercheun pour dater
l ' industrie des mont Do du Chell6en et de lAcheul6en (Boriskovski, l97l,p. l4l;  1978,p.87-89). En r6ali td, l '6ge pa-

ldolithique de Mont Do est douteux. Par ailleun, les pointa foliac6es lais6es au stade initial du ddbitage dans les sta-

taons mdsolithiques et ndolithiques de la partie europ6enne de l'U RSS rapellent les bifaces grosiers, choppings, pics

et racloin. ll conviendrait de rappeler que dans les atelien attrabuds au Bronze ancien en Pologne, par exemple: Pola
ny Kolonie (Schild, Krolik, Moscibirodzka,lgTTl et Polany 2 (Chmielewska,l988, p. 139-147), beaucoup d'outil-
lages typiques et grosien resemblant aux bifaces, aux outils a taille bifaciale, aux couteaux d dos, aux racloin, aux
nucl6us, sont r6ellement des haches et des faucilles. Dans les ateliers indiquds, de tels supports 6taient obtenus pour

ces outils.

Dans quelle mesure cela est il caract6ristique pour les sites paldolithiques? Pour les sites de Kalitvenka nous note-
rons comme 6l6ments primordiaux: les pointes foliacdes, et, dam une moindre mesure, les grattoirs, les racloirs; tan-
db que pour celui de Birioutchya, ce sont d'abord les pointes trianrylaires, puis viennent les grattoirs, et, dans une
moindre mesure,les racloirs et les macro-outils. Parmi les pointes des sites de Kalitvenka etsurtout de Birioutchya,
les outils atypiques et les fragmenb d'outils ou les pidces imparfaites, c'est d dire: inachev6es, sont restds au stade fi-
nal du ddbitage. Les outils atypiques tdmoignent du nrarqre d'habilet6 de l'art'san prdhistorique ou de ses difficult6s
technique ir r6usir la symdtrie des outils,leur forme 6talon, par exemple, dans l'applatbement des outillages, en-
tDrement ou partiellement. Cette derniore opdration condubait souvent i la reduction extreme des pr0portions
(fig. 3,3). Sur certains pidces, la pointe distale n'a pu etre model6e, ce qui justifie l'absence de la sym6trie gdndrale de
l'outil. Souvent l'artisan ne rdusisait pas d applatir la pidce i l'endroitconvenable (fi9.3,4;4,2l.Lafragmentation

do outillages s'explique ausi bien par la rupture de proc6dure de la taille que par la mauvabe qualitd de la matiire

premidre. ll est difficile d'expliquer les causes des outils imparfaif (c.a.d. reietds ou abandonnds pour une raison
quelconque). ll ne reste plus, qu'd supposer que ces rabons dtaient li6es soit au refus de reproduire des formes

standard, soit i l'individualisme de I'artisan prdhhtorique, soit enfin i une situation concrdte donn6e.
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A notre avis, beaucoup de chercheurs ne font pas la diff6rence entre les formes typiques et les formes inachev6es,
particulidrement, les formes atypiques, imparfaits, fragmentdes. ll n'est pas justifid de claser les outillages malca-

ract6risds dans le groupe des pointes inachev6es aux proportions courtes, avec des bords tris irrdguliers, ou massives
dans leur section, c.a.d., des outils dont les 6l6mentsstructurelsindividuels ne tradubent pas une forme entiDre etun
moddle stable d'outil. 0n pourrait les observer dam bon nombre de statiom sz6ldtiennes en Tch6coslovaquie (Va-

loch,1966,fig.5,1), celles du pal6olithioue moyen de Samuilitsa 2 (Sirakov,1983,fig.33,3; 34,2,31et celle de Mous6-
f ievo (HaemerB, Sirakova,l979,f ig.4,1-2; 5,1; 6,1 ,4;7,1 ,5; Sirakova, lvanova,l988,f ig.3,5,7,8 ;4,1-2;5,1 ,2,41. Appa-
remment, l'analyse du matiriel doit s'appuyer sur des crit0res importans comme le d6tail morphologique des bords,
le rapport entre les diffdrenb 6l6ments de l'outil,sasymdtrie gpndrale,les caract6rlstiques de la taille etc.

Parmi les bifaces il conviendrait de dbtinguer des groupes d'outils d'aprds leur contenu (technologique, fonctio-
nnel, typologique). Ainsi, en caractdrisant les bifaces grosiersilfauttenircompte de la prdsence d'un moddlestruc-
turel strict, d'une forme typique et des diffdrents ddtails de celle-ci;ainsi que de la pr6sence de la retouche d'utilisa-
tion dans la partie dbale de l'outil. Cela montre qu'ils'agit d'u outil pour couper I'os et le bob (des rennes) (fig.6,

2). L'apect grosier des bifaces n'ayant pas 6t6 mis en forme s'explique, avant tout, par l'absence du modile d'outil,
en somme, et les d6tails morpho-technologiques de ses 6l6ments (structurels). Evidement, ils'agit d'outils, de prdfi-
rence les pointes du stadeinitial du dibitage, c.a.d., des outilsinachev6s (fi9.5,4,5;6,3;7,5). llconvient donc de par-
ler d'outils pr6pards, finis. 1l n?st pasexclu que ces outils aientdtd utilis6scomme couteaux racloirs. De ce point de
we,leur d6nomination est justifi6e comme bifaces-racloin ou couteaux bifaciaux.

Pourun grand nombre d'outils d taille bifaciale, des caractirbtiques comme la fragmentation,I'absence des formes
typiques et dE ddhils de celles+i,l'aspect grosier de la taille,l'imperfection dm proportions, la d'scordance des 616-
men8 dhtinctifs du modle structrrel de l'outil,l'irr6gulariti des bords, l'extrdme masivitd de lasection pourune
petite largeur eb... indiquent l'absence d'un modble nettement defini d'outil. Par consdquent il s'agit li d'un outil
inachevd, en g6n6ral. En tsnant c ompte des petites mesu res des outillages, il est logique de voir dans ces derniers, des
poin&s inachevda et non, des racloirs bifaciaux et ausi des couteaux,des denticul6s complexes et. (fi9.7,1,3;8,3-6,

8; 9,13,5,6). N.Sirakov (1983), S. Sirakova etS. lvanova (1988,f ig.5,5,6;6,1,4) ont absoluement rabon de rattacher
les outils grosiers a taalle bifaciale d la catdgorie des pointes inachvdes.

L'aspect grosier et le faconnement de quelques outils du type racloirs confirment l'existence d'un quelconque
moddle structurel d'outil. ll est fort probable que certains de ces outils ne soient pas des pointes achevdes, mals ina-
chev6es, resGes au stade initial du ddbitage. Parmi ces racloirs on peu t citer les racl oirs u nifaciaux et bifaciaux con-
vergeant, des racloirs doubles d base retouch6e (fi9.4,4,6,7;7,2,6,7!'. Notre attention portera sur un racloir grosier de
quartzite (fi9.6,5). Nous pensons que cet outil n'est pas pr6par6, par cons6quent, il ne s'agit pas d'un racloir. Pour
cette catdgorie d'outils, le pr6sent modlle et la mille intensive paraisent trds complexes. Noussupposons que ces
$pporb, selon toute apparence, dtaient destinds d modeler des pointes. Des formessimilaires purraientse retrouver
dans l'invenbire de Kostenki l2 (Anikovich,1977,fig.4,l) et dans celui de Gordinechty (Borzyak, 1984,p.26). Nous
admettons avec prudence que certains des racloirs de la collection de Mousr6lievosont rdelement des pointesinache-
v6es (Haesaerb, Sirakova,1979,fig.4,3,5; 5,2; Sirakova, lvanova,l988,fig.3,7). Toutefois ilestencore plus dificile de
ddfinir la limite entre les racloirs d taille bifaciale et les pointes inachevdes.

ll est fort posible que ceftains outils n6gligemment taill6es, similaires aux racloirs et les racloirs ainsi que les dclats
retouchds et les denticulds,soient des 6bauches, s.a.d., des outils au stade initial m€me de d6bitage (fig.B,1). Cela,

nous le $pptlsons seulement, En mdme temps, il faudrait, sans doute, rapporter au nombre des racloirs proprement

dib et des couteaux, les dclats d retouche nettement continue et soign6e, et i tranchants latdraux rdgulien, s.a.d.,

les outils type de racloirs. Cependant, ca ne serait pas de trop de faire remarquer que souvent le bord retouchd

soigneusement a 6tf utilisd comme plan de frappe ou zone d'accomodation. De tels objeb ont 6td dicouverts dans

les ateliers de Kalitvenka et du ravin de Birioutchya.
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Au groupe da poinus inachardes, il faudrait logiquement rapporbr les outils d bae amincie (fi9.9,4,8). Tel que le
laissent observer les pointes inachev&s,leur prdparation a commencd ryec l'aminclssement de la base, c.a.d.,la supp-

resion du bulbe, soit sdpardment, soit en mdme temps que la uille de la partie basale de la face donde. En outre, la

base dewnait imm6diabment concaw. Pour certains outils, paralldlement i l'amincbement de la base, s'effectuait la

mise en forme des tranchants latiraux; tandis que pour d'autr6, en fonction de ulle raison ou telle autre, l'affaire se

terminait par la premidre opdration. Nous ne retrouvors sur les stations que des outillages i bme amincie. Cependant

il faut noter que l'amincisement de la base en tant tel ou son ccomplssement simultan6 i la taille partblle des

tranchants donne un aspect atypique aux outils. Dans ce cas, il parait difficile d'6tablir un quelconque modile d'outil
et le lier d une fonction ou i une autre.

L e s o u t i I s n u c I ri i f o r m e s (fi9.4,3; 6,3;8,2;9,2). La uille grosiEre des prfsenb outils, I'absence d'une
retouche mince rdgulidre et soignde (les caractfrisant), la dbcordance des diff6rents d6uils morphologiqus indiquent
l'absence d'une forme typique et de son modOle structurel et ne permettent pas de reconnaitre ces outils comme
outils pdpards et achev6. Nous les ddfinissons comme des outils inachwds, restds au stade initial du ddbitage,
mieux, pendant le d{grosisement pr6liminaire des supporb, tr}s masifs dans leur section. Le procddd est carac$-
ristique pour la technologie ds bifaces et des formes bifaciales acheulCenno, moustdriennes et du pddolithique

supdrieur (Matiou khine, 1981 p.13-15; 1983p.146,165; Matioukhine, Grigorieva,l9Sl ,p.245-2481.ll 6tait largement
utilisti atsi pendant ls pdriodes beaucoup plus rdcentes pour la fabrication des poinbs et hthes, des tranchets,
etc... Cs types d'outils ont 6t6 rapportds aux supports des points par S.Sirakova et S.lvanwa (1988,fi9.6,2,3,5). Au
fait, beaucoup d'outils de ce type ddfinis par F.Bordes, comme 6bauches, sont des outils nucldiformes
(Bordes,1981pl.9l 3). L'amincissement s?ffectuait ausi bien par enlOvemenb d'6clab d partir ds plans de frappe
spdcialement prripar6s qu'd partir des bords naturels d'dcla$ suppor8. Ces enlDvemenbinvenesintenses facilitaient
par la srite le d6bitage de la partie dorsale du support originel. Apparement, il sera difficile dtmaginer la forme de
la poinb future, d partir d'un outil rest6 au stade de l'applatisementinitial. Toutefob,ilest6vident que la prdpara-
tion de bezucoup d'outils, $rtout ceux quisont masifs dam leursection, commenoe ar stade du ddbitage grosier.
0n peut le consbter non seulement dans l'outillage paldolithique. Par exemple, beaucoup de haches du sude initial
de ddbitage des sims n6olithiquesde Krasnoe Si6lo (en Bielorusie) (Gourina, 1976,p.66-67) prdsentent un profil
nucl6iforme.

De ce fait, dam l'inventaire des abliers de Kaliwenka et de Biriouthya on d6nombre tr0s peu d'urtils achevds.
Les pointes (s|rtout) et ls grattoirs sont les catdgories esentielles d'outils qu'on y rencontre. llsera logique du
supposer que la majoritd des outils atypiques et gro.sierssont dessupporb et des outils inachevds (pointesetgrat-

toin) abandonnds aux diffdrenc stades du ddbitage. Mis i part ces outils, on distingue encore (une petite quanti$)
d'outils pour gratter et couper. Leur nombre peut encore s'6lever au cours de l?nalyse complexe et, particuliire-
ment, de l'dtude tracdologique des collections. Ces propm concernent ausi bien les aelien de Kaliwenka que ceux
de Birioutchya, mah beaucoup moins pour le dernier site. En tenant compte du fait que le site de Birioutchya est un
atelier-station, 0n peut s?tbndre au fait que certains outils atypiques en particulier, les rac loin grosien, et outils
similaires aux racloirs, les denticul6s et les 6clats retouch6s ont d0 servir comme des outils proprement dits, par
exemple pour ddpecer les gibiers ou gratter les peaux ds b0tes etc. Mais cela nepounait €tre clarifi6 qu'ar coun de
l'6tude microscopique. Sur ce site l'obtention des supports d'outils et la pr6paration intensive de ces derniers s'est
effectude pendant une pdriode de temps suffisament long, ce qui a implicitement conduit i l'esor do aspects de
l'activitd quotidienne, par exemple, la chase aux gibiers, leur ddpqage, le travail des peaux de b€tes i l'aide de
diffdrents outils. Toutefob cela s'effectuait moins intensivement. Ce dont timoigne le nombre limis do outils pour
couper, ddp6cer...

A propos des indices des outils dans les ateliers, les sbtionsrteliers et ateliers-stationst eeratains chercheurs
supposent que les outils doivent y 6tre peu repr6ent6s. De ce point devue,lesa0liensontinterprdt6s, en principe,



Les formes bifaciales d'ateliers 151

comme des endroits oil se serait effectu6 le ddbitage primaire de la pierre. Le pourcentage des outils atteint 1 e2%

dans ces ateliers (Kozlowski,l980,p.36). Et ce chiffre parait trds 616v6 pour beaucoup d'ateliers. ll ne faudrait pas

oublier qu'ilexiste un grand nombre d'ateliers du Paldolithique supdrieur, maissurtout du N6olithique et du Bronze,

od s'est rdalisrie la prdparation d'une quantitd considdrable d'outils. Pour les ateliers de m€me que pour les station-

atelien de mdme profil. on propose des indices respectifs de 2-4% et de 4-10% (Kozlowski,l9B0,p.36). Ces indices

estim6s par J. Kozlowskisont acceptables en gdn6ral; mais ils restent, indubibblement, relatifs. Ainsi dans l' inven-

taire de Kalitvenka 1v, of I'on s?st procurd la matidre premidre, pour d6grosir celle-ciet obtenir les supports des

outils, ne serait-ce que pour leur moindre pr6paration, les outils atteignent 1%. Ce pourcentage est ausi vrai pour

Ka l i t venka 1a ,  o0  prddominent lessupporBpour laprdpara t iondesout i l s . l c i , i l fau tavo i renvueuncer ta innombre

de momenb amportants. Ainsi, d Kalitvenka la, les d6bris et les esquilla ne sont pas trbs nombreux. D'autre part,

il faut savoir de quels outils il s'agit. Parler d'outils prdpards c'est tout i fait diffdrent de parler d'outils inachevds

rest6s d diffdrents stades de ddbitage. ll est important de retenir que l'obtention partielle des 6clat-supports,et

surtout, la prdparation des outils, rBs'effectuarventquedans certains ateliers, tandls que dans d'autres, on prdparait

uniquement les outils. D'une part, il est tivident que les premiers fourniront beaucoup d't{cla$ grossiers, de d6bris et

d?squilles. D'autre part, dam les industries des deux groupes de sites,lesproduir i moiti6 manufactur6s,les outils

inachevds au sens large, les outils atypiques et, enfin, les outils achev6s seront reprdsentds dans leur grande maiorit6.

C'est pourquoi l ' indice des outils dans les ateliers est relalif. Ainsi dans l' inventaire de Kaliwenka 1a, on r6live

moins de 1% des formes d'outils, tandis qu'ir Mouselievo dont l ' industrie montre davantage la tendance i la prdpara-

tion des outils y compris les outils finis,l ' indice des outillages ddpase 26% dans un cas (d'aprb les fouilles de

1 975-1 976); dars le second, (d'aprds les fouilles de 1 980-1 981 ) ce pourcentage est supdrieur i 1 2% (Haesaerb, Sira-

kova, 1979, p.45;Sirakova, lvanova,1988,p.8).  Si  on se rdfbre aux foui l les de 1975-1976, alors dans cet inwntaire,

seulement les formes foliacdes (exceptde d'autres types) constituent plus de 16%. Malgr6 ce pourcentage 616v6,

certains auteurs rattachent Mouss6li6vo au groupe des atelien pour la pr6paration des outils (Kozlowski,l975,p.46;

lvanova, 1979, p.24). ll faut tenir compte de plusieurs facteurs y comprb, en g6ndral, la structure des sites, l '6tat des

recherches dudit site, le nombre r6el et probable, particuliCrement, des dclats, des dcailles,l'aspect 6conomique des

ateliers etc... Par voie de consdquence il est difficile d'dtablir un indicestrict des outils d'ateliers. Apparemmentcet

indice sera plus ou moins ddterminable pour les ateliers oil I 'onsesera procurd la matidre pr6miire pour l 'obtention

des dclatssupports ou seulement la pr6paration partielle des outils.

Conclusion

De ce qui a 6td dit plus haut, il conviendrait de repdter que dans l'analyse typologique des industries, l 'attention

doit gtre portde, avant tout, sur l 'aspect fonctionnel du site, son contexte. Pour l'6tude des outillages des ateliers en

gdndral, et des ateliers oi s'est effectude la pr6paration sp6ciale de ces outillages, il faut procdder par une autre d6-

marche par rapport d celle appliqu6e aux outils des stations-ateliers et i plus forte raison des stations. En tenant

compte de la r6alit6,la complexitd et I'aspect diversifi6 du procesus de la pr6paration des outils, et particuliErement,

la dynamique ldgitime de la mise en forme, il estindvitable d'admettre dans I'industrie de chaque atelier, atelier-sta-

tion et statign-atelier, la prdsence d'un plus grand nombre d'outils inachevds. En typologie, parler d'outils typiques,

c'est tout a faat diffdrent de parler d'outils atypiques, inachev6s, car ces derniers peuvent 6tre ind6pendants, c.a.d.,

qu'il pzuvent 6tre des outils pr6par6s, ou des modifications morphologico-technologiques d'un certain nombre de

cat6gories principales origr'nelles, comme par exemple, les pointes et les grattoirs. Ainsi, au nombre des pointesina-

chevdes peuvent se rattacher les diffdrentes formes bifaciales et, en particulier les bifaces non clasiques, les outils ir

uille bifaciale, les outils similaires aux racloin, et quelques racloirs unifaciaux, les outils nucl6iformes, les outils it

base amincie et, si posible, quelques 6clab retouchds et denticulds. 0n ne devra pas oublier que les outils typiques

prdsenb, avant tout, dans les stations sont le produit de tout processus technologique. Et si dans l' inventaire des sta-

tions, des haltes, et campemenb de chase les outils d l'6tape initiale de pr6paration peuventne pasexister,ils peu-
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vent etre reptdsentes. au contraire, dam les ateliers, ateliersstations, et les stalions-atelien. C'est ce que nous voyons

concr0tement, d la lumi0re des sibs respectifsde diffdrentesdpoques. La reconstruction du processustechnologique

contribue, indubitablement, d comolider les positions dans la ddmarche typologique; ce qui iustifie l'apport de R.

Schild dam ce sem (1980,p.57-65). Notre d6marche ne tend pas A remplacer la m6thode typologique traditionnelle.
Elle est typologique, mab enrichie par les donn6es d'autres mdthodCI, particulidrement, la mdthode technologique.

lci l'aspect mdthodologique de la recherche gagne en importance. La typologie ne doit passe limiter d la description.
Elle est directement li6e d l'interprdtation. La description et I'interprdtation doivent, dans la mesure du possible,

6tre des sbdes rdels et inddpendants de toute recherche arch6ologique, des donn6es de l'analyse fonctionelle, de la
planigraphie, du remontage et de l'ethnoarchdologie, dontnous ne noussommes passervies. La typologie estsurtout
apte i synth6tiser les donndes de toutes les autres m6thodes en une seule ddmarche scientifique, trbs complexe par

sa structure, et destinde d 6tud'rer les outillages de la pierre comme systdme, c'est-a-dire: les ddcrire,les expliquer et,
en dernier essor, les comprendre.

BIBLIOGRAPHIE

ANIK0VfTCH M. 1977. Kamenniy anventar nijnikh sloev Volkovskoj Stojanki (in:) Problemy paleolita vostot-

chnoj i Tsentnlnoj Evropy. Leningrad, 94-112.

BARTA J. 1985. Paleolititcheskiye pamyatniki Slovakii. Sovietskaja arkheolosiya,2:141-154.

B0RDES F. 1961. Typologie du Pal6ol i thique ancien etmoyen. Bordeaux.

B0RDES F. 1987. Comid6ration sur la typologie et les techniques dans le Paldolithique. Ouartiir, 18:25-55.

B0RISKOVSKIY P. 1971. Drevnyi kamennyi rrek Yojnoj i Yugo-vostochnoj Azii. Leningrad.

B0RISK0VSKIY P. 1978. Some problems of the Palaeolithic of South and Southern Asia (in:) Earty Palaeolithic

in South and East Asia.Parb.

B 0 RZf YAK l. 1 984. Verkhnepaleolititcheskaya stoyanka Gordinedtty v Moldavii. Kichinev.

B0SfNSKI G. 1967. Die Mittelpaldotithischen Funde im Westlichen Mitteleuropa. Fundamenta, A/4. Kiiln.

cAHEN 0.,  KARLIN C.,  KEELEY L.,  VAN N0TEN F.1980. M6thodesd',analysetechnique,spat ialeetf0nct io-

nnel le d'ensem bles lithiqu es. H el i niu m, XX :209-259.

CHMIELEWSKA M. 1988. The Early Bronze Age Fl intMineatSite l l ,Polany, Radom Dhtr ict .  PrzegladArcheo

logiczny,35:1 39-l 8l .
DAGNAN-GINTER A. 1972-1973. Le probldme des ateliers de la taille de silex au pal6olithique supdrieur du cOte

nord des Carpathes.4cta Archaeologica Carpathica, XXlll: 75-80.

DAGNAN-GINTER A. 1975. Wielokulturowa pracownia krzemieniarska w Wolowicach, pow. Krakow. Sprawo-

zdania Archeologiczne. XXXVII : 1 -25.

DR0BNIEWICZ 8.,  K0ZL0WSKI J. ,  SACHSE-KOZL0WSKA E. 1976. Studia nad technikami obrobki kamienia

w gornym paleolicie - pracownia kzemieniarska na stanowiska Krakow ul. SpadzisU. Archeologia Polski, XXl, 1:

3983.

GINTER B. 1974. Wydobywanie, przetworstwo i dystrybucja surowcow i wyrobow krzemiennych wschylko-

wym pafeolicie w polnocnej czsci Europy srodkowej. Przeglad Archeologiczny,22:5-122.

GINTER B. 1984. The Swiderian Flint Workshopsinthe Upperwarta Region (in:l tJpperPalaeotithicsettlement

Pa tterns i n E u rope. Tiibingen, p.221 -233.

GURf NA N. 1976. Drevnye kremnedobyvajutschiyechakty na territorri SSS8. Leningrad.

HAESAERTS P.,  SIRAK0VA S. 1979. Le pal6ol i thique moyen i  pointa fol iac6es de Mous6l ievo (Bulgarie).

lin) Uiaate and Ealy Upper Palaeolithic in Balkans. Zeszyty Naukowe lJJ, Prace Archeologiczne, 28: 35-63.

IVANOVA S. 1979. Cultural Differentiation in Middle Palaeolithic on the Balkan Peninzula. (in:l uiadb and
Early Llpper Palaeolithic in Balkans. Zeszyty Naukowe UJ, Prace Archeologiczne, 28: 13-33.



Les formes bifaciales d'atelierc

K 0Z L 0WSK I J.K. 1 967. pa leolit na G ornym S lasku. Wroclaw-Warva$n-Krakow.

K0ZLQWSKI J. 1975. Badania nad przejsciem od srodkowego do gornego paleolitu na Balkanach. Przeglad Arche-

ologiczny,23: 548.

K0ZLQWSKI J. 1980. Technological and Typological Differentiation of Lithic Asemblages in the Upper Palaeo-

fithic: an lnterpretation Attempt. (in:l lJnconventional Archaeology. New Approaches and Goals in Polish Archa-

e ol ogy .Wroclaw-Wa rszawa- Kra kow-G dansk : 33-5 5.

K0L0S0V f . 1983. Mousterstcye stoyanki nyona Eelogorska. Kiev.

K0 L0S0V l. 1986. artayskaya mousterskaya kulwn. Kiev.

KBUKOWSKI S. 1939. Paleolit. (in:l Prehistoria Ziem Potskich. Krakow, 1-117.

MATJUKHIN A.1981. Tekhnologya asgotovlenya itipologya bifasov Satani-Dara. Kratkye Soobtshenya lnsti-

wb Arkheologii, 165: 12-17 .

MATJUKHIN A. 1983. Orudya rannego paleolita. (in:l Temnotogyaproizvodswavepokhu paleolita. Leningrad.

MATJUKHIN A. 1987. Paleolithitcheskajya mastenkaya Kaliwenka l. Kratkye Soobtschenya Instituta Arkheo-

losi i  189:8388.

MATJUKHIN A. 1988a. Makroorudya iz paleolititscheskikh masterskikh. Sovenkaya arkheologya,2:2342.

MATJUKHf N A. 1988b. Problema klasifikatsii makroorud[. (in:) Zakonomernosti razvitia paleolititcheskikh

kulur na territorii Frantsii i Vostotchnoiy Evropy. Leningrad, 51-54.

MATJUKHIN A. 1990. 0 spornych voprosakh datirovki paleolititheskogo (?) mestonakhoidenya Gora Do vo

Vietname. So vieakaya arkheologiya ,2.
MATJUKHIN A.,  GRIG0RIEVA G. 1981. Tekhnologya isgotovlenya nakonetchnikov iz posdnepaleol i t ischeskoi

stoyan ki Korpats h. So veok aya a rk h eol ogya, 2: 245-251 .

M0VIUS H., BR00KS A. 1971. Analysb of Certain Major Clases of Upper Palaeolithic Tooh: Aurignacien

Scrapers. P r rceed in gs of th e P reh i sto r ic S rc i e t i es, 37 : 253 -27 3.

PR0SEK F. Szeletien na Slovensku .Slovenska Archeologia, l:133-194.

R0E D. 1968. British Lornrer and Middle Palaeolithic Handaxe Groups. Praeedings of Prehistoric Suietes,

182.
SCHILD R. 1969. Proba ustalenia listy form zwiazanych z procesem pnygotowania oblupni i

w cyklu mazowszarskim. (in:) tlt Sympozjum paleolityene, No 2, Dyskusja, 3-15. Krakow.
SCHILD R. 1980. lntroduction to Dynamic Technological Analysis of Chipped Stone Assemblages (in:) un-

contrcntional Archaeology: New Approaches and Goals in Polish Archaeology. Wroclaru-Krakow-Gdansk, 57-85.

SCHf LD R., KR0LIK H., MOSCIBR0DZKA l. 1977. Kopalnia krzemieniaczekoladowegoz pzelomu neolitu i

epoki bnzu w Polanach Kotoni. Wroclaw - Warszawa - Krakow - Gdansk.

SCHILD R., WEN00RF F. 1977. The Prehistory of Dakhla Oasis and Adjacent Desert. Wroclaw-Warszawa-

Krakow-Gdansk.

SIRAK0V N. 1979. Analytical Study on Blanks from the Cave Samuilisa ll (an Example of Application of

Attribute Correlation Method) lin..l uiaarc and Early lJpper Palaeolithic in Balkans. Zeszyty naukowe UJ, Prace

Archeologlczne, 28: 65-76.

SIRAK0V N. 1983. Reconstruction of the Middle Palaeolithic Flint Asemblages from the Cave Samuilisa ll
(Northern Bulgaria) and their Taxonomical Position Seen Against the Palaeolithic of South-Eastern Europe. Folia

Ouaternaria, 55. Krakow.

SIRAK0VA S., IVANOVA S. 1988. Le site paldolithique pris du village Musdlievo, departement de Pleven"

Studia Praehistorba, 9: 5-l 5.

S0BCZYK K. 1984. Modes de ddbitage dans le magdal6nien d'Eurpe Centrale. LAnthropologie,SS,3:309-326.

STILES D. 1980. Indutr ial  TaxonomiesintheEarl iestStoneAgeof Afr ica.Anthrapotog,b, 1980, XVl l l ,2-3.

Brno,189-203.

VAL0CH K. 1966. Die altertrimlichen BlattspiUenindustrien von Jezerany (Siidmdhrenl. Casopis Moravskdho

Musea. Ll : 5-60.

z0Tz L. 1951. Altseirueitkunde Mitteleuropas. Stuttgart.



154

tffi A(A
1 '

il
Fig.1. Ravin de Birioutchya 2. Pointesachevdes 0u prsque achev6es.
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6

3-7). Kalitvenka 1a (2). 1,3,5 - pointe non achev6e; 2' pointe presque achevde;

6 - pointe achev6e;7 - pointe atypique'
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Fig.3. Ravin de BirioutchYa 2 11,
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11,6,7 - outils de type racloir;2- pointe atypique;3 -

i taille bifachle.
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Fig.4. Ravin de Birioutchya 2. outil nucl6iforme; 5 - outil
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Fig.5. Ravin de Birioutchya2.(,2,4-61, Kalitvenka 1a (3). Bifaces.
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Fig.6. Ravin de Birioutchya 2 (2,3,4l', Kalitvenka 1a (1,5), Kalitvenka I (6). 1,3,4,6 - outils d taille bifaciale;

2- biface; 3 - outil nucldiforme; 5 - outif de type racloir.
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Fig.7. Ravin de Birioutchya 2 (3), Kaliwenka la (1,2l', Kalitvenka 1 12,4,71, Kalitvenka 1v (6). 1,3,4 - outils i taille

bifaciale; 2,6,7 - outils de type racloir; 5 - biface.



2Fig.8. Ravin de Birioutchya
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Ravin de Birioutchya 2 (1 ,6,71, Kalitvenka la (2-5,8). 1 - outil de type racloir; 2 - outil nucl6iforme; 3,5,6 -

outils e taille bifaciale; 4,8 - outils d base amincie; 7 - biface grosier.
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