
/l--*fi\

+-4
.# #\i'q\"d 

"+J

$i*".,f.,.i.*

Iit*-$i""ti

€:$"-tj

eYt Ci,Tg-+.r
q;'r..lt',..fJ

-.!1" s\
'ljtr*ri,1+'

a:f*R+.tal}.1

Prihistoire Europ1ennel volume '/..')., \997, p. 33 e 52.

ETUDE SUR LES METHODES DE PRODUCTION LITHIQUE EN CRIMEE
OCCIDENTALE ruKRAINE)

M. YAMADA* et V.N. STEPANCHUK*'i

Rdsunft

L'itrdustrie lithique i biface ("Para-Micoquien") ile la derniire ahase du Pal6olithiqile moven se carnctirise
par l'association d'un sclitnn op?ratoire de fagonnhge et un d1bitage Leiallois. Deux mdthodes ont"6td rttilisdes pour'produire 

des supports allongis transforifts en nutil d bords- conaergents. La diffictrlt€ technologique pour'I'acquisntion 
des'itroiluits laminaires siandardisds risiilant dans Ia mdthode de dEbitageiLeaallois ir lani leut1rous

antener it considdrer la prlsence de la techniEte bifaciale i boril conztergent.

Abstract

Tlrc lithic industry with a biface tool ("para-Micoquien") in the final Middle Paleolithic periorl is
clnracterized bv n associati6n of a "scfiema opiratoire" of producing tools ("faconnage") et of Lez,alloii prinnnt
flaking ("dtbita'ge Leaallois"). Two methods weie organized'to produce"a bkde [omponeit which tpere transft)rnted io'conae1sent 

edsdd tools. The technolosical problent tb obtain a elonsateil anil standarilized artifacts bv the nrctlrcd of
Lez,alldis prininry blade making maf exllain a aery reason of tlie presence of "fagonnage"'in the"industry Pari-
Micoauien.

INTRODUCTION

Le s i te nomm6 G.A.  Bonch-
Osmolovskij (Gabo), d6couvert en 1988 par
Stepanchyk B.N, se situe dans une vall6e de
la rividre de Bodrak. Le gisement peut 6tre
divis6 en 10 couches lithographiques dont
quelques couches arch6ologiques parmi
lesquelles la couche 4 qui est consitu6e par des
petites roches et du sable gris-blanchAtre;
elle a livr6e des mat6riaux lithiques et osseux
(KOLOSOV Yu.g. et a1.,1993).

La  c lass i f i ca t i on  t ypo log ique
propos6e par Mr. Stepanchuk a plac6e cette
industrie l i thique dans un groupe de
Staroseli 'e en Crim6e correspondant e
I' industrie l i thique du Para-Micoquien
oriental (STEPANCHUK V.N., 1994). La
couche arch6ologique a 6t6 estim6e dans le
cadre de la p6riode moust6rienne sup6rieure
(STEPANCHUK V.N, 1994). Les fouilles
(1988 a 1993) ont mise au jour plus de 18 milles

* Institut de Pal6ontologie Humaine, 1 rue Ren6
Panhard 750L3, Paris, France.
** Institut d'arch6ologie. Acaddmie des sciences de
l'Ukraine. 25201,4 Kiei', Vydubetskaya 40, Ukraine.

industries lithiques moust6riennes de la
couche en question parmi lesquelles des
nucleus (128 pidces), des'pr6'nucleus (nucleus
non accomplis,195 piices), des 6clats, des
lames, des pidces retouchdes. Le nucleus est
repr6sent6 par le nucleus discoidal (67 %) et
quelques nucleus Levallois. Les indices
typologiques sont les suivants : l ' indice
laminaire (4,9), l'indice de facettage large
(51,8), le pourcentage d'outi ls bifaciaux
(4,8%) (KOLOSOV Ylu-g et al.,1993).

1)  ETAT DE LA QUESTION :  LE
MICOQUIEN ORIENTAL

L'industrie lithique du Micoquien se
caract6rise par la prdsence des bifaces
( M i c o q u i e n ,  H a l b k e i l e ,  F d u s t e l ,
Fiiustkeilbiitter, Keimesser) ou racloirs h
retouches bifaciales; chronologiquement on
peut la subdiviser en quatre cat6gories :
Bockste in,  Klausenniche,  Schambach,
Rcirshaim. La technique de ddbitage est du
t y p e  " W e c h s e i t i g - g l e i c h g e r i c h t e t e " ,
caract6ris6e par I 'am6nagement ou la
r6servation du dos ou de la base et le
fagonnage par des retouches alternes et/ou
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alternantes (BOSINSKI G., 196n. L'industrie
lithique du Micoquien oriental se diffusait de
la r6gion des Carpathes orientales
(Roumanie) i la plaine Russe et jusqu'en
Crimee. Bien que deux industries lithiques
Micoquiennes montrent une similitude
typologique, il n'est pas certain qu'il y ait un
lien culturel entre le Micoquien central et le
Micoquien oriental au point du vue de la
production lithique.

Si l'on peut consid6rer Ie Micoquien
corune une industrie lithique compos6e de
deux sch6mas op6ratoires diff6rents (sch6ma
op€ratoire de fagonnage et celui de d6bitage),
il est important de s'interroger sur la raison de
cette dualit6. Nous devons aussi tenir compte
du fait que cette dualitd a pour finalit6 de
produire diff6rents types d'outils.

L'industrie lithique para-Micoquien
de Gabo se caract6rise par I'association entre
le sch6ma opdratoire de fagonnage de I'outil
bifacial et celui du d6bitage Levallois. Au
niveau morphologique, les outils 6tant
produits par des schdmas op6ratoires
diffdrents, il faut d'abord remarquer que deux
sch6mas op6ratoires produisaient le m6me
type d'outil : l'outil i bords convergents.

Les outillages A bords convergents
unifaciaux et bifaciaux sont gdndralement
longs, peu 6pais et ont des dimensions
similaires. Nous pouvons trouver une
homog6n6it6 dimensionnelle dans I'outil

La proc6dure du sch6ma op6ratoire de
fagonnage peut 6tre expliqu6e de la fagon
suivante : 1) le choix d'un bloc mince et long en
tant que matibre premibre, 2) le ddcorticage
alternant sur deux faces (cette op€ration doit
aussi servir i la mise en forme des bords
convergents), 3) certaines pibces qui conservent
des plages corticales (fig. 14, no 4, 5, 7 , 9 et ll,

bifacial et une h6t6rog6n6itd dimensionnelle
dans I'outil unifacial (fig. 1; fig. 14 et 15). Le
sch6ma op6ratoire de fagonnage permet donc
au tailleur d'obtenir des outils ayant des
dimensions homogbnes, mais pour cela le
pr6historique devait choisir des matidres
premi0res sp6cifiques. Pour le profil d'outil,
nous pouvons remarquer le plano<onvexe et le
biconvexe. Les profils des outils i bords
convergents unifaciaux sont plano-convexes
puisqu'ils ont 6t6 fagonnes sur des eclats (fig.
15, no 1 i 13), tandis que les outils i bords
convergents bifaciaux pr6sentent un profil bi-
convexe (hg. 14, no 1, 3, 6,7, 70 et 11) et un
profil plano-convexe (fig. 15, no 2, 4,5, 8, 9 et
12). Il est probable que certaines pibces ayant
un profil plano-convexe ont pu amdnag6es sur
des supports d'6clat.

En ce qui concerne les morphologies de
la base d'outil, on peut les classer en trois
cat6gories : convexe, concave et rectiligne
(fig.z). La vari6t6 des formes de la base
d'outil i bords convergents ne permet pas de
mettre en corr6lation le type d'am6nag€ment
sur la surface (unifaciale et bifaciale) avec la
forme du profil. Lcs diff6rences observ6es sont
dues sans doute au fait qu'il s'agit d'un
ph6nomEne d'homog6n6itd technologique :
I'acquisation de la forme i bords convergents
ayant un support mince et la base am6nagee.
Le choix du fagonnage unifacial et bifacial
n'est li6 ni i une diversit6 technologique ni un
facibs culturel.

Uniface (Fig.15) Biface (Fig.1a)

Convexe 2,3 ,4 ,7 ,9 ,1 .1 . t , 2 , t l

Concave 1. ,8 5, 6,8, 10

Rectiliene 5,6 ,12 ,13 4 , 7 , 9

Fragement 10 3,12 ,73

Fig. 2 : Forme de la base d'outil unifacial et bifacial. Le caractEre en italique correspond d la pidce
ayant la base aminci, et le caractbre en gras correspond A pibce ayant le profil biconvexe.

fig.15, no 4 i 6, 8, 10 A 12) montrent que
I'exploitation de la surface est limitde. La
mise en forme de pibces (ou d6corticage) est
r6alis6e par les enlbvements transversaux
pour la partie de I'extr6mit6 proximale et la
partie m6diane, et les enlbvements
centripdtes pour la partie de I'extr6mit6
distale (fig. 3). L'am6nagement de la forme
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triangulaire devait €tre assur6e par la
r6pdtition des enlbvements ou retouches
jusqu'i ce que le tailleur trouve une forme
ad6quate. Dans le cas d'eclat (fig. 3 : B), les
parties am6nag€es sont limitdes puisque la
forme d'6clats est souvent triangulaire. C'est
ainsi que cette op€ration d6pend en grande
partie de la forme du support.

Afin de confectionner I'outil i bords
convergents grAce au sch6ma opdratoire de
fagonnage, le tailleur a cherch6 des supports
peu 6pais et longs. C'est une meilleure
m6thode pour obtenir des outils ayant des
dimensions homogbnes puisqu'elle permet de
"pr6d6terminer" la morphologie de I'outil
par le choix de la matidre premidre. Mais en
mOme temps cette op6ration comportait des

2) METHODES DE DEBITAGE

La matibre premibre employ6e, en
I'occurence le silex, pouvait €tre trouv6e i
proximit6 du site. La pr6sence d'une grande
quantit€ des blocs de matibre premibre, de
nucleus non accomplis, d'6bauches de bifaces
et de d6bris de d6bitage nous conduit i penser
que I'homme prdhistorique a transport6 des
blocs de matiEre premiEre et les a d€bit6 (ou
fagonn6) sur le site. Les sch6mas op€ratoires

risques d'enlbvements accidentels (fig. 14,
no 1). Par contre le sch6ma op€ratoire du
ddbitage ne permet pas de "prdl6terminer" la
forme de la pibce, toutefois cette m6thode
pouvait diminuer les risques de d6bitages
accidentels.

Il semble que le choix d'amdnagement
des surfaces (bifaciale ou unifaciale) d6pend
en grande partie de la forme des supports, et
les retouches couwantes sur les surfaces ont 6t6
plut6t employ6es comme un mode
d'amincissement des objets. Ce qui est
important pour les outils i bords covergents,
c'est I'acquisation d'une forme mince et longue
et d'une base am6nag6e.

du Gabo devaient €tre organisds dans un
espace limit6.

Le mode de production lithique se
caract6rise par la dominance du d6bitage
Levallois dont les mdthodes de ddbitage
rdcurrent uniplaire, bipolaire, et pr6f€rentiel.
La proportion des nucleus i lame est loin
d'Otre n6gligeable, alors que la proportion de
nucleus discoidaux est mddiocre (Fig.4).

jn/
------+ ts

<-

Fig. 3 : Sch6ma de la mise en forme des bords convergents. A : support en bloc, B : support en 6clat.
Dans ce dernier cas, le tailleur n'am6nage qu'une partie necessaire (voir, par exemple Fig.15.No.4
et 5).
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Fig.4:TypesdunucleusduGabo.B-NucleusLevalloisrecurrentbipolaire,D-nucleusdiroide,L-
Nucleus i lame, N - nucleus non classifiables (non accompli ou fragments), P - nucleus Levallois
pr6f6rentiel, U - nucleus levallois r6current unipolaire.

3O7o

La m6thode de ddbitage d6pend en
grande partie de la dimension des nucleus. Les
nucleus Levallois rdcurrents unipolaires et
bipolaires pr6sentent des dimensions trbs
larges et peu 6paisses, tandis que celles des
nucleus A lame sont dpaisses et moins larges
que celles des pr€cddentes. La largeur du
nucleus Levallois pr6f6rentiel est moins
importante que celle du nucleus Levallois
unipolaire et bipolaire, et son 6paisseur est
moins importante que celle du nucleus
Levallois A lame.

la longueur moyenne du nucleus A lame
(52,5 mm) et celle du nucleus Levallois
rdcurrent bipolaire (65,6 mm) sont supr€rieures
i celles du nucleus Levallois prdf6rentiel (58,4
mm) et du nucleus Levallois recurrent
unipolaire (59,7 mm). La largeur moyenne du
nucleus Levallois pr6fdrentiel (55,1 mm) et
celle du nucleus i lame (54,1mm) sont
inf6rieures A celles du nucleus Levallois
r6current unipolaire (52,1 mm) et du nucleus
Levallois rdcurrent bipolaire (63,3 mm).
L'6paisseur du nucleus i lame (35,7 mm) est
nettement sup6rieure aux restes des nucleus :
nucleus Levallois pr6fdrentiel (22,8 mm),
nucleus Levallois r6current unipolaire (25,0
mm) et nucleus Levallois r6current bipolaire
(28,7mm).

Le  rappor t  des  d imens ions
(largeur/6paisseur) des nucleus i lame et des
nucleus Levallois pr6f6rentiel montrent une
homog6n€it6, alors que les dimensions des
nucleus Levallois r6currents unipolaire et
bipolaire se caract6r isent par une
h6t6rog6neit6 (Fig.l ).

Nous avons analyse chaque nucleus en
fonction de Ia mise en Guvre du volume sur la
surface de d6bitage par les enlbvements
prEd6terminants qui peuvent €tre distingu6s
en trois cat€gories diff6rente qui sont les
suivantes (Fig.S);

a) Mdthode du d€bitage Leval lois
prdfdrentiel

La m6thode des enldvements
pr6d6terminants du nucleus Levallois
pr6f6rentiel ne pr6sente pas de type A , mais
le type B (Fig.5, No.3, 5 et 5) et le type C
(Fig.S, No.1 et 2 et 4 et7).

b) M€thode du d€bitage Levallois r€curent
unipolaire

La mdthode des enldvements
pr6d6terminants du nucleus Levallois
r6current unipolaire se caractErise par le type
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ABC

+ Directions des enlbvements
prdd6terminants

Fig.5 : Types des enlbvements pr6d6terminants. A : lames (eclats)
d6bordantes, B : dclats periph6riqueq C : association des types prec&ents.

B (Fig.7, No.l, 6, 7, l0 et 12) et le fy-pe C
(Fig.Q No.2 i 5 et 8, 9 et 11).

c) Mdthode du d€bitage Levallois rdcurrent
bipolaire

Le nucleus Levallois rdcurrent
bipolaire monbe non seulement la disposition
des plans de frappes opposds (Fig.8, No.1 i 8)
mais 6galement celle des plans des frappes
orthogonaux (Fig.8, No.9 i 15). La m6thode
des enlbvements pr6d6terminants repr6sent6e
majoritairement par le type B (Fig.8, No.1, 3,
5 a 15), et le type C (Fig.8, No.2, 4 et 5) ne se
trouve qu'en une faible proportion. Signalons
qu'il y a quelques nucleus Levallois r€currents
ayant 3 plans de frappes (Fig.8, No.14 et 15).

d) M€thode du d6bitage i larne

La pr6sence d'une production lithique
laminaire est un des caractbres les plus
importants de la production lithique
moust6rienne dans ce site (Fig.9). La
production lithique laminaire se r6alise par
deux mdthodes diff6rentes : un d6bitage i
lame sur la matibre premidre globuleuse
(Fig.lQ No.1 i 8 ) et un d6bitage d lame sur la
matibre premibre peu 6paisse et longue
(Fig.lQ No.9 i 15).

d-1) Nucleusglobuleux

En mettant en place le plan de frappe
par les enlbvements transversaux par rapport
i la surface de d6bitage, le tailleur a enlev6
des supports allong6s grAce i I'initialisation
du d6bitage guidee par les lames A dos naturel
(TIXER 1., et a1.,1980) (Fig.11, No.l) et les
lames A cr6te "demi" ou simples (faqonnage
unidirectionnel) (Pigeot N.,1987) pr€sentant
une plage corticale (Fig.11, No2 et 4 i 6). Les
enlEvements n6gatifs sur la surface de
d6bitage montrent que les produits issus de
nucleus globuleux sont souvent des supports
allong6s et peu larges, voire des lamelles. On
n'a observ6 qu'une seule pibce qui a subie un
r6am6nagemant du plan de frappe cont6l6 par
les lames arqu6es. L'entretien et l'extension de
la table laminaire est limit6e (Fig.ll, No.3).
C'est un type de nucleus i larne s€mi-tournant
(Fig.l1, No.3 et Fig.l2, No.1).

Nous avons trouvd deux nucleus non
accomplis (Fig.12, No.2 et 3) pr6sentants des
enlAvements transversaux i deux versants
dans les directions oppos6es comme une
"cr€te". Il semble que ce soient des
enlbvements faits pour am6nager la lame i
cr€te i deux versants (No.2) et demi versants
(No.3).
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432

5678

+ Directions des enldvements

Fig.13 : Schdma de I'initialisation du d€bitage i lame sur nucleus globuleux. Les num€ros indiqu6s
correspondent aux numdros de la Fig.10.

Les sch6mas (Fig.13) pr6c6dents
concernent les dispositions relatives des
enldvements autour des produits laminaires
qui ont servi i I'initialisation du d6bitage
laminaire. Il a mis en 6vidence I'absence de
v6ritable m6thode pour initialiser le
d6bitage laminaire par lame a "cr0te".

d-2) Nucleus long et peu €pais

Les nucleus sur la matidre premibre
longue et peu €paisse se caract6rise par la
m6thode de d6bitage Levallois i lame
bipolaire. Le d6bitage "frontal" (PIGEOT N.,
1987) a coneu deux surfaces distinctes, et a mis
en Guvre un volume sur la surface de d6bitage
par des enldvements prfi6terminants du type
A (lames d6bordantes) (Fig.10, No.9 n 15).
Signalons que la m€thode des enlbvements
pr€d€terminants du type A est une m6thode
sp6cifique pour produire les supports allongds
: cette m6thode permet de cont6rer la longueur
des enlbvements qui sont souvent envahissants
sur la surface de d6bitage du nucleus (Fig.lQ
No.9 i 12). Ce fait nous suggdre que cette
mdthode aurait fournit des supports longs et
peu 6pais qui devaient €tre transform€s en
outils A bords convergents unifaciaux.
N6anmoins I'absence de v6ritable technique
de la lame A cr6te ne permet pas la production

systdmatique des produits laminaires. Pour
cette raison principale, le pr6historique
devait Otre d6pendant de la technique
bifaciale pour fabriquer les outils A bords
convergents. En m0me temps, le schdma
opdratoire de fagonnage ne permet pas de
produire syst6matiquement les outils i bords
convergents i cause de la difficult6 bchnique.
Nous citons ici des pibces abandonn6es au cours
de la fabrication d'outils bifaciaux (Fig.13).

CONCLUSIONS

L'industrie lithique moust6rienne en
Crim6e se classe en quatre groupes culhrrels du
point de vue typologique : Ak-kajya, Kiik-
Koba, Staroseli'e, Kabazi. Chaque groupe
possbde un outillage spdcifique ('fossile
directeur') : biface-couteau pour Ak-kaiya,
biface-couteau de forme triangulaire pour
Kiik-Koba, pointes A retouche marginale pour
Kabazi, pointes foliac6es pour Staroseli'e.
Les proport ions d'out i ls bi faciaux
caract6risant l'industrie' lithique dans la
pdninsule sont : Ak-kajya Q6 %), Kiik-Koba
(15 7o), Staroseli'e (6 Vd et nulle pour Kabazi.
Ce sont des groupes qui pouvaient coexister
dans les couches diff€rentes du m€me site. Par
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exemple, les couches I et III du Kabazi II
peuvent €tre rapport6es au groupe du
Staroseli'e, alors que la couche II du Kabazi II
appart ient au groupe du Kabazi
(KOLOSOV Yu.g., et al., 1,993).

Pour mieux comprendre I'industrie
lithique de Gabo, il est n6cessaire de la
comparer avec les sites voisins principaux
dans I'ouest de la Crim6e : il s'agit du site de
Staroseli'e, Bakhchisarajskaya, Shaitan-
koba, et Kabazi II. Parmi eux, Kabazi II
( n i v e a u  I I ) ,  S h a i t a n - k o b a ,  e t
Bakhchisarajskayal appartient au groupe
culturel de Kabazi, et Stroseli'e et Gabo ont
livr6 I'industrie lithique para-Micoquienne.
L'industrie lithique dans cette rdgion se
caract6rise par la pr6sence du sch6ma
opdratoire Levalloisien et I'absence de
sch6ma op6ratoire de ddbitage par la
m€thode bifaciale 0AMADA M., 1996). Au
niveau de I'inventaire des outilt celui-ci est
domind par les outillages i bords convergents
sur des supports allongds produits par la
mdthode du ddbitage Levallois i lame.

Nous pouvons remarquer une forte
repr6sentation d'outil i bords convergents
dans le site de Kabazi II (Fig.12, No.5 et 5).
L'absence d'outils bifaciaux i bords
convergents au Kabasi II peut 6tre expliquee
par le d6veloppement du ddbitage L,evallois i
lame. En ce qui concerne la coexistance de la
mdthode du d6bitage A lame semi-tournant et
celle i lame Levallois, il est encore difficile
de preciser assez clairement leurs positions
chrono log iques  dans  le  contex te
stratigraphique2 .

Au cours de la dernidre phase du
Paleolithique moyen, la m6thode de biface en
tant que production d'outils i bords
convergents devait 6tre associ6e A la
production lithique laminaire. L'origine du
d6bitage laminaire semi-tournant devrait
€tre consid6r6e dans autre contexte
technologique.
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en question.
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Fig. 1 : Dirnension (largeur/6paisseur). P : Nucleus Levallois p6fdrentiel, U : Nucleus Levallois
r€current unipolaire, U : Nucleus Levallois r6current bipolaire, L : Nucleus i lame, UF : outil
unifacial, BF : outil bifacial.
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Fig.7 ; Nucleus Levallois rdcurrent unipolaire.
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Fig. 8 : Nucleus Levallois r€current bipolaire.
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Fie.9: Produits laminaires. No.l : lame tr c€te, No.2,10: lame d€bordante. No.3 : couteau A dos sur

uire aeUoraur,r". No.f tl'ame retoucheu. No'S'ru*e retouchde i bord convergent' No'5'lame cass6e

(lame i cr6te narurell" il. No'2g,11 et 21 ei7 t l"*" Levallois' No'5 et 12 : lame corticale' No'13 i

20 : lamelle.
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Fig' 10 : Nucleus i lame sur.la matidre premibre globuleuse (No.l i 8) et sur la matibre premidre peu
6paisse et longue (No.9 i 15).
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Fig. 11 : Mdthode de d6bitage i lame semi-tournant ; No.l : remontage des trois lames, No.2 :
remontage de deux lames et un nucleus monbant Ie processus d'initialisation du d6bitage lamimaire.
La mdthode de la lame i cr6te naturelle (Tixer.!., et al., 1980) qui devait aider i la fracturation de
la premilre lame (Fig.11.No.2) pouvait proc6der i partir du plan de frappe pr6par6 qui se trouve sur
l'exr6mit6 distale (ou proximale) du galet. En frappant sur ce plan de frappe pr6par€, le tailleur a
enl6vd une (ou des) lame(s) (ou 6clats) de la partie diddre naturelle du galet (Fig.12, No.2 et 3).
Cette op6ration pouvait cr6er des nervures qui permettaient de guider l'entame du d6bitage
laminaire. No3 : remontage d'une lame arqu6e qui avait servi de r6am6nagement du plan de frappe.
No.4 i 6 : lames A cr0tes pr6sentant des plages corticales.
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Fig. f 3 : Ebauche de biface. No.l i 5.
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Fig. 15 : Or'rtils unifaciaux. I-es petites pibces i retouche couvrante etlou i deux extr€mit6s opposdes
pointues (Fig.15, No.9 et 10), peuvent 6tre typologiquement class6es corrune limaces.
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