PREMIERS ELENENTS POUR UNE ETUDE DES TECHNIQUES DE DEBITAGE

Michel Gallet

Tout travail de transformation des matériaux ohéit & des lois ¢
la technicue moderne connaft, par exemple des lois de la coupe in-
dustrielle des métaux sur mechines—outils. Ces lois font intervenir :

1)} la nature et les caractéristiques mécanicues du matériau
travaillé,

2) les processus techniques employés et toutes les conditions
particuliéres d'application de ces technicues. De plus, il
est possible de retrouver dans l'snalyse du produit fini les
modes particuliers de son élaboration.

C'est aussi le cas pour les "outils" préhistoriques dont une a-
nalyse fine permet parfois de retrouver les étapes et les conditions
de fabrication. C'est certainement le cas pour le débitage qui est
le premier stade de la fabrication de l'outil : le produit débité ac-
quiert des caractéristiques différentes suivant le mode de débitage
employé et il est trés probablemenﬁ possible & vartir de l'étude de
ces caractéristiques, de distinguer de fagon sysitématique (et non plus
seulement intuitive) les technigques différentes.

Il faut préciser que l'on doit entendre dans le mode de débitage,
non seulement le choix du mode de percussion (direct ou indirect, par
pression, au percuter dur ou tendre...) mais l'ensemble du processus
de fabrication, c'est-a-dire : la préparation du nucleus et sa forme,
la préparation du ou des plans de frappe, la position des noints
d'impact par rapport aux ar8tes qui marquent le nucléus, la vosition
successive de ces points d'impact sur le ou les plans de frappe, etCeee
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Quelgues remarques.

Une telle étude est rendue difficile parce que @

1) peu d'ensembles industriels nous livrent la totalité des pro-
duits débités & partir d'un méme nucléus, '

2) dans un méme ensemble, plusieurs techniques peuvent avoir été
employées en vue d'obtenir des produits différents,

3) bon nombre des produits débités ont été transformés en outils
qui ne permettent plus de retrouver toutes les caractéristi-
cques primitives de l'éclat. Dans cette derniére perspective,
il faut mBme ajouter que les produits manquants sont logique-
ment ceux qui répondaient davantage au "schema" recherché par
1l'artisén,.

Malgré ces difficultés, 1'étude des produits de débitage pa~
raft possible. La premiére démarche consiste & dégager les paramé-
tres vraiment significatifs qui doivent 8ire pris en compte.

Les premiers travaux devront porter & la fois et comparati~-
vement sur des séries, les plus complétes et homogénes possibles,
provenant d'ensembles industriels stratigraphiquement bien défi-
nig, et sur des séries "modernes" débitées en laboratoire dans des
conditions parfaitement définies et dont les produits pourront &-
tre recueillis en totalité et dans leur ordre chronologique d'ob-
tention.

Une autre difficulté est celle de l'abord métrologique de pro-
duits dont les formes sont toujours irréguliéres pour ne pas di-
re "fantaisistes". Mesurer la largeur d'une lame peut consister
a4 prendre une largeur au milieu, ou bien la largeur maxi, ou
bien multiplier les mesures & l'infini pour en prendre la moyen-
ne. Aucune solution n'est satisfaisante. La mesure ici doit &tre
un choix délibéré mais bien précis de fagon & permetire des com-
paraisons entre travaux de chercheurs différents. Les choix que
propose cette petite étude, font suite & une série d'essais. Ce
sont des suggestions, mais ils tiennent compte de certains impé-
ratifs sans lesquels la mesure n'est qu'une illusion de préci-
sion. Ils tendent en particulier d'organiser les mesures autour
d'axes et de références précis.

Les études entreprises portent exclusivement (pour l'instant)
sur les produits débités & partir de nucléus du paléo-sup.(pris-
matiques, pyramidaux,...). Aprds plusieurs essais il est apparu
important de pouvoir étudier séparément et donc de distinguer
les produits issus de ces débitages.



Il est vrai que 1l'on trouve, transformés en outils, les sup-
ports les plus divers : des éclats de décorticage, des lames a
crétes aussi bien que des lames plus régulidres fagonnées "en sé-
rie" sur les traces en cannelures d'enldvements antérieurs longi-
tudinaux. Mais outre gque les caractéristicues mesurées sur l'en~
semble de ces derniéres sont différentes de celles des lames &
créte ou comportant une partie de cr@te ou de cortex, 1tétude de
l'outillage du gisement étudié (1) a permis de mettre en éviden-
ce le choix de certains supports en vue de la fabbrication d'ou-
tils spécifiques.

exemple : 90% des LD, PD, DT, comportent au moins 2 canne-
lures sur la face dorsale, alors que le pourcentage des autres
types fabriqués sur ce mé&me support n'atteint pas 50%. Pour les
grattoirs, ce pourcentage est de 35%.

Si l'on congoit tout le processus préparatoire de fagonna-
ge d'un nucléus (du paléo-sup.) comme visant & obtenir finalement
des "lames en série", il faut définir ce produit final sur des
critéres techniques (excluant délivérément le rappori longueur/
largeur, et donc incluant éventuellement des produits courts com-—
me des lames dites réfléchies). Nous avons défini ainsi la lame
produit débité aprés les enlévements de préparation et comportant
au minimum une ardte longitudinale entre deux cannelures d'enlé-
vements préalables selon l'axe de la piéce (enlévements totaux ou
partiels).

Cette définition parafira trés restrictive. Elle l'est. No-
tre but n'est pas d'exclure la possibilité d'une étude globale de
1'ensemble des produits. Mais nous voyons ici l'avantage de pou-
voir étudier séparément les produits les plus élaborés d'une tech-
nicque, et de permettre ainsi des comparaisons plus fines avec les

© produits issus d'une autre industrie , et peut-8tre d'une autre
technigque.

4 - Une étude systématique du débitage devrait 8tre complétée par une
étude des caractérigtiques des matériaux mis en oeuvre. Il fau-
drait pouvoir réaliser, pour chacun, les essais classicues de du-
reté, résistance & la compression, au choc, & la flexion, a la
torsion, etc...

On peut toujours r8ver des crédits nécessaires a l'installa~
tion de laboratoires comportant des éouipements dans ce but !

(1) - La Rouvidre (Ardéche) - B.S.P.F., tome 68, 1971.Etudes et tra-
vaux - fasc. 1.

- Les piéces & cran de la Rouv1ere - Etudes préhistoriques, n.5
juin 1973 .




Les paramétres proposés.

1 - Longueur / L : mesurée selon l'axe du produit de débitage (mesu-

re & 0,5 mm prés).

2 ~ Largeur moyenne / 1 3 la piéce est posée sur le graphique n.l en

fonction de sa Longueurs.

L'axe de la piéce est divisée en 4 parties égales.
On mesure alors au pied & coulisse la largeur pro-
ximale, la largeur médiane, la largeur distale et
éventuellement la largeur maxi si celle-ci est
différente des 3 premidres (mesure & 0,2 mm prds).
La largeur moyenne est la moyenne des 3 ou 4 mesu-
res.

3 -~ Epaisseur moyenne e ¢ aux m8mes repéres cue précédemment, on
4 ?

mesure les épaisseurs proximale, médiane, dista-
le et éventuellement maxi.

4 - Parallélisme de direction des profils latéraux : on appelle di-

4ol ~
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rection d'un profil la droite donnant l'orienta-
tion d'un bord de la piece.

Par convention, c'est, dans le cas général, la droite pas-
sant par les points de ce bord situés au quart et au trois
quarts de la Longueur. La pente des deux profils latéraux
est donnée en pourcentage par la relation 100 1d - 1lp

0,5 %L
Cette pente est donc marcuée du signe + si les profils sont
divergents, et du signe - si les profils sont convergents.
On proceéde de cette fagcon méme si la largeur maxi est si-
tuée entre les largeurs distale et proximale (Fig. 2). Le
bombé éventuel d'un bord sera pris en compte avec le para-
métre ne.5.

3i le bord de la piéce venait & couper la droite, définie
précédemment, sur l'un des quarts extr8mes proximal ou dis-
stal, un graphicue d'angles, dont les pentes s'echelonnent
par accroissement de 5%, donne directement la valeur de la
pente de la pidce (Fig.3). ‘

Les lames sont ainsi séparées en classes : de 0 & 5%, de 5
4 10%, de 10 & 15% etc... et affectées d'un signe.

5 - Indices de rectitude des profils ¢ un indice concerne le bord
dextre, un autre le bord senestre. Il me parait suffisant, pour
1'instant, de placer la pi&ce sur un papier millimétré et d'éva-
luer & 1'0eil (& 0,5 mm prés) 1'écart maximal des profils réels
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de la piece par rapport & la droite utilisée dans le paragraphe
précédent, comme direction du profil (Fig. 4). L'indice est alors
calculé en rapportant 1'écart trouvé 34 la longueur servant de ré-
férence. Le résultat est donc donné en pourcentage. Il est posi-
tif pour un bord convexe, négatif pour un bord concave. Enfin il
comporte une valeur positive et une valeur négative pour les bords
sinueuxe.

Types de talons : classés selon la typologie habituelle. Il fau-
dra cependant préciser davantage, dans l'avenir, ce cui concerne
la préparation technique du point d'impact et ajouter le mesure
d'angle.

Morphologie des extrémités proximales et distales : ceci reste &
préciser.

Morpholagie de la face dorsale : cette face s'organise autour de
une ou plusieurs arétes princivales. On peut retenir plusieurs
types 2
une aréte
deux ar8tes
trois arétes =
deux arétes trés proches = 3 (ce type tend vers a)

ft

]
lo o’ i

Lorsgue l'organisation est différente depuis l'extrémité proxi-
male en allant vers l'extrémité distale, on pourra noter, sous la
forme §—»b (cas d'une ar8te principale se dédoublant — voir fi-
gure 1),

Sens des enlévements précédents sur la face dorsale : on note @

-~ d'une part, les piéces pour leSGuelles_l'ensemble de ces enlé-
vements a été pratiqué dans le sens du débitage de 1'éclat,

~ d'autre part, les piéces dont au moins un enlévement m8me par—
tiel est en sens inverse,

- enfin, les pi&ces pour lesguelles 1'examen ne permet pas d'és-
tre affirmatif.

Remarque ¢ Cette notation paratt intéressante, on peut en effet
se poser la cuestion d'une relation entre la forme de cambrure
du revers de la piéce et la présence d'enlévements de sens op-
posés. Cette hypothése est suggérée var 1'étude du gisement de
La Rouviére, ol certains types d'outils, les piéces & cran par
exemple, semblent avoir été fabriqués de fagon préférentielle
sur des supports présentant des traces d'enlévements 0OpPPoOsSés.

Cambrure de la face plane : cette cambrure met en cause l'équi-
libre dynamique des piéces susceptibles de faire partie d'un ou-
til de jet par exemple. Un tel outil n'a ou 8&tre fonctionnel sans
une cambrure extrémement réduite ou un profil sinueux rétablissant



1'égquilibre des masses. Certains outils par contre (des grattoirs
par exemple) présentent parfois un profil concave de la face pla-
ne.

Les références de mesures sont choisies sur la face plane au
quart ou au trois quarts de la Longueur (Fig. 5). Un petit appa—
reil mis au point pour cette mesure, permet & la fois de mettre
la piéce en place sur les deux appuis en fonction de sa Longueur,
et de prendre frois mesures : dans les zones proximale, médiane
et distale. Les mesures donnent la valeur des écarts des trois
points mesurés par rapport su plan passant par le sommet des ap-
puis. Ces valeurs peuvent &tre positives, négatives ou nulles.

On en déduit le profil de la face plane. Pour comparaison, les
valeurs d'écart sont rapportées a la Longueur de la piéoe./

O 0 o0 o

Cette étude n'est que le point de départ d'une réflexion qui doit
permettre de préciser et améliorer les méthodes, les paraméires choi-
sis, et les moyens de mesure. Les criticues pourront certainement y
aider, et elles sont souhaitées. Toutefois, les critéres retenus a-
prés plusieurs séries de mesures peuvent permettre des premiéres com-
paraisons et ce sont les résultats de celles—-ci cui nous permettront
de juger de la valeur des premiers,
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