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Ie Anadolu obsidieninin Canak Cémleksiz Neolitik DénemdeYakin Dogu’'da genis bir
dagilim gdsterdigi bilinmektedir. I¢ Anadolu’'da bu déneme ait en kapsamil olarak ka-
zilmis yerlesme ise Asikli Hoyiik'tir ve bu yerlesmede obsidien en dnemli buluntu top-
luluklarindan birini olusturmalktadir. Asikli Hoyiik obsidien endiistrisi tipolojik incele-
menin yanisira teknolojik inlemeye tabii tutulmus ve bu endiistrinin tretim zinciri or-
taya ¢ikarilnustir. Yerlesmeye ham bloklar veya tabletler durumunda getirilen obsidien
amaglanan dilgilerin iiretimi i¢in yerlesmede yongalanmistir. Yerlesmede yongalanma-
s1 sayesinde (iim liretim arfiklarimin yardimiyla bu liretim zinecirinin tim asamalari
kurulabilmistir. Asagidalki yaz bu tiretim zineirinin kurulma yontemini ve Asikl Hoytik
obsidien endiistrisinin teknolojik yoniinii incelemeltedir.

Introduction

L'obsidienne, on le sait, a diffusé en
Anatolie et au Proche-Orient dés I'Epipalé-
olithique (Cauvin, 1996). Si I'on considére
le 8 e millenaire cal. B.C. (9 e millenaire
B.P.), on constate que 1'obsidienne de Cap-
padoce se retrouve sous forme de lamelles
jusqu’au sud de la Jordanie, comme a Be-
idha on elle a été analysee encore réecem-
ment en activation neutronique (Gratuze
et alii, 1993) ou encore jusqu'au Négev, a
Lavan 109 (Perlman et Yellin, 1980). Pour
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I'instant, le principal habitat de cette epo-
que fouillé en Cappadoce est Asikli Hdé-
yiik. Le gisement, situé au contact des so-
urces (fig. 1), a livré une énorme quantité
d'obsidienne (environ 120 000 artefacts).
Cette étude préliminaire a pour but de
contribuer & caractériser son statut. En ef-
fet, le site a parfois été considéré , sans ar-
guments explicites (Ozdogan, 1994) com-
me un centre pour la diffusion de 'obsidi-
enne anatolienne,
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Cette caractérisation s’inscrit dans
une approche systémique. L'industrie lit-
higque est congue comme un élément du
systéme technique (Perlés, 1987). L'analy-
se de ce sytéme est fondée sur l'identifica-
tion de chaines opératoires de production
et sur 'ensemble des processus qui les ca-
ractérisent, depuis la quéte de la matiére
premiére jusqu’au rejet des outillages (Ini-
zan et alii, 1992).

Les productions laminaires néolithi-
ques preésentent des degrés variables de
complexité dont rendent compte les diffé-
rentes catégories technologiques de pro-
duits, sous produits et déchets du debita-
ge. Dans un méme ensemble lithique plu-
sieurs chaines opératoires peuvent coexis-
fer et correspondre & la mise en oceuvre de
schémas plus ou moins complexes. Cha-
cun de ces diffférents processus répond
lui-méme a des régles plus ou moins stric-
tes et connait une variabilité. Leur repro-
ductibilité permet de leur assigner une va-
leur culturelle et identitaire indéniable, au
méme titre que le fagconnage de certaines
formes de l'outillage et de I'armement.

L'analyse technologique, fondée sur
la lecture précise des gestes techniques,
permet donc de regrouper différents élé-
ments au sein d'un méme processus. Les
différentes catégories de vestiges s'inscri-
vent en effet dans des étapes successives
du débitage : dégrossissage des bloes, mi-
se en forme, production proprement dite,
entretien, réparation et, éventuellement
transformation du nucléus. Chacune de
ces étapes laisse des stigmates sur les pi-
éces gu'il est ainsi possible de replacer
dans la chronologie des événements.

L'identification et le décompte des dif-
férentes catégories de vestiges caractéristi-
ques de ces différentes étapes permet d'es-
timer la représentativité d'une industrie lit-
hique dans un espace et un temps détermi-
né en la comparant 4 une chaine opératoire
théorique dont le déroulement est analysé
grice 4 la mise en oeuvre d’expérimentati-
ons systématiques. Ce type d'analyse per-
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met donec de poser des hypothéses sur l'état
dans lequel les matiéres premiéres -ici 'ob-
sidienne - ont eté apportées sur les sites ou
elle est utilisée : blocs bruts, dégrossis ou
préformés, nucléus en cours de débitage ou
encore produits finis. Il est alors possible
de préciser comment s'articulent le débita-
ge des supports et le fagonnage des outilla-
ges (économie du débitage).

Outre la caractérisation des entités
culturelles, de leurs évolutions et de leurs
interactions, cette démarche permet d'ac-
céder a des informations d'ordre économi-
gue et social (organisation de 'approvisi-
onnement ef/fou de 1'échange, relations in-
ter-sites, différenciation des activités ..).
(Perlés ,1991; Binder et Perlés, 1990)

Vue Generale et Mode
d’Analyse de I'industrie

Le mobilier lithique d'Asikli Héyiik
comporte de trés nombreuses lames de
morphologies différentes et & profil majo-
ritairement rectiligne, retouchées ou lais-
sees brutes, des éclats retouchés ou non
et des nucléus qui présentent en presque
totalité deux plans de frappe opposés.
L'objectif de cette étude est de préciser
quels sont les liens entretenus entre ces
differentes catégories et de mesurer I'im-
pact de la matiére premiére, essentielle-
ment done l'obsidienne de Kayirl: qui est
le gite d'approvissonment, dans le mode
de production de l'outillage. On tentera
également d’'apprécier la position du site
au sein du processus d'acquisition de
I'obsidienne.

Un examen préliminaire du mobilier
en obsidienne d’Asikli a montré que, su-
ivant les secteurs de la fouille, l'industrie
se présentait sous différents aspects. On
s'est intéressé dans une premiére étape a
deux zones (7J et 4H) (Fig. 8) correspon-
dant & des phases différentes (Bicakegl et
Ozbasaran, com. pers.; Esin, 1995 et com.
pers.). L'horizon 2C, venant du secteur 7J
(GrN 19861 et 19860; 8670+60 et 8720+55
BP) est postérieur a4 'horizon 2D étudié en
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4H (GrN 20349: 8840+70 BP). Cette analyse
préliminaire indiquait que dans la phase
2D du secteur de 4H les produits sont la-
mellaires alors qu'en phase 2C du secteur
7J les lames sont de plus grandes dimensi-
ons. Il ¥y a moins de microlithes dans les
niveaux supérieurs que dans les niveaux
inférieurs. Partout, les grattoirs sont abon-
dants et les burins rares ; les pointes a
cran constituent une spécificité d'Asikh
Hdyiik (Balkan-Atl, 1984). Une étude déta-
illée est proposée ici pour 'horizon anci-
en, 2D / 4H ; la série récente a été surtout
examinée dans un but comparatif.

La dominance des produits lamina-
ires au sein de tous les ensembles lithiqu-
es recueillis 4 Asikh a nécessité 'etablis-
sement d'une grille d'analyse et d'une co-
dification adaptées (cf. Annexe).

Un premier tri des lames a été etfectué
en fonction de la position occupée sur le
nucléus au cours du débitage. On a établi
ainsi une distinection majeure entre les la-
mes qui sont extraites au centre de la sur-
face de débitage laminaire (et qui présen-
tent de ce fait sur leur face supérieure des
négatifs eux-mémes laminaires) et les aut-
res lames (lames d'entame et lames latéra-
les qui présentent, sur leur face supérieu-
re, des portions des surfaces non lamina-
ires qu’elles recoupent : traces de mise en
forme, plages naturelles non débitées).

On considérera ici que les lames cent-
rales correspondent 4 des produits de pre-
miére intention dont les caractéres morp-
hologiques sont recherchés et prédétermi-
nés par le tailleur qui organise le débitage
en vue de leur obtention. En revanche, les
lames d’entame et les lames latérales se-
ront considérées comme des sous-produ-
its, indispensables au bon déroulement du
débitage laminaire et obligatoirement pro-
duites pour obtenir les précédentes. Ces
lames ne sont pas pour autant des déc-
hets, elles ont en effet des caractéristiques
spécifiques qui justifient qu’elles puissent
parfois occuper une place particuliére au
sein de 'outillage.

ra

Les lames d'entame de la surface de
débitage laminaire (n"9 & 12, 19, 33 et 34
de notre liste) et leur premiere recoupe
axiale sont de plusieurs types : lames a
créte et recoupes 4 un ou deux versantis
préparés (Fig.3:2) et lames d'entame et le-
ur premiére recoupe axiale & 2 versants
naturels. (Fig.3:4,5,7)

Les lames centrales (n°35 4 42 et 44)
sont extraites uniquement du centre de la
surface pricipale de débitage du nucléus.
Elles caractérisent 'optimum du débita-
ge. Seul le type 42 correspond a la répara-
tion d'aceidents.

Les recoupes latérales (n°20 & 31) por-
tent 4 la fois des traces de la surface de dé-
bitage laminaire et de 1'un des flancs du
nucléus. Leur extraction permet de con-
server la surface de deébitage, voire de
I'étendre aux dépens des flancs du nuclé-
us, et de maintenir le rythme de deébitage
souhaité. De ce rythme dépend la morpho-
logie des produits du débitage. L'extracti-
on de ces lames permet aussi d'assurer le
maintien d'une convexité transversale
convenable (ou cintre) pour permettre de
procéder aux détachements laminaires .
La latéralisation de ces lames sur le nucle-
us (dextre ou sénestre) a également été en-
registrée, elle permet d'estimer la sériati-
on du débitage laminaire (infra).

Un groupe de lamelles a été isolé
(n°43). Elles peuvent se situer en position
centrale ou latérale et présenter fréquem-
ment un caractére torse. Ces lamelles pe-
uvent traduire la réduction progressive
des dimensions du débitage laminaire ma-
is elles peuvent également correspondre a
la modification des convexités longitudi-
nales, proximale et distale (caréne) avant
le détachement des lames. La multiplicati-
on des négatifs d'enlévements créés par
ces lamelles constitue une des difficultés
majeures pour la lecture de la chronologie
des enlévements laminaires bipolaires,
particuliérement en 4H / 2D ou elles sont
fréquemment intercalées entre les détac-
hements laminaires successifs.
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Un deuxiéme aspect fondamental du
classement consiste 4 identifier les direc-
tions des négatifs d'enlévements sur la fa-
ce supérieure des lames et leur chronolo-
gie, Cette lecture permet notament de déc-
rire les rythmes du débitage opéré a partir
des deux plans de frappe opposés.

En outre, I'analyse des types de nuclé-
us (n°15 a 17) et des éclats (n°1 4 8 et 14)
qui leurs sont associés permet de complé-
ter la reconstitution des mises en forme.
Pour les éclats, une attention particuliére
a été accordée aux piéces dont la morpho-
logie est prédéterminée et qui participent
4 la mise en forme ou 4 'entretien du nue-
léus, au méme titre que les crétes par
exemple (éclats d'ouverture des plans de
frappe, tablettes).

Il est fondamental dans cette perspec-
tive de prendre en compte la totalité du
matériel y compris I'outillage retouché, en
dépit du fait que les retouches aient parfo-
is masqué une partie des stigmates du dé-
bitage. L'analyse séparée du débitage et
du matériel retouché est d'autant plus ar-
tificielle que la typologie ne permet en au-
cune facon de rendre compie a elle seule
de l'outillage proprement dit et qu'une
proportion importante de piéces a été
sans doute utilisée sans retouches de fa-
connage (Anderson, com. pers.).

Tout I'outillage a été examinég ainsi et
décompté (cf. Annexe, Tab. 4) en prenant
en considération, non seulement les reto-
uches de mise en forme, mais aussi la po-
sition des supports retouchés ou utilisés
dans la chaine opératoire (économie de
débitage).

Un approche optimale de ce matériel
nécessiterait la recherche de remontages,
tiche particuliérement difficile compte te-
nu du nombre d'éléments réunis aprés de
nombreuses années de fouille. La lecture
de la chronologie des gestes techniques
permet de réaliser des remontages virtuels
qui peuvent pallier ce manque et d'expri-
mer ainsi les principales tendances.
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Résultats de I’Analse du
Maiterial du Secteur 4H
d’Asi1kl1 Hoyiik

Approvisionnement en
matiéres premiéres

Asikli Héyiik est situé 4 une vingtaine
de kilomeétres a vol d'oiseau de divers ap-
pareils volecaniques, en particulier le Gél-
li Dag avec les gites de Kayirh et Kémiir-
cli et le Nenezi Dag, volcan isolé au nord
du précédent (supra, fig. 1).

Les analyses géochimiques de 12 éc-
hantillons d'obsidienne provenant d'Asik-
I1 ont montré qu'ils provenaient de Kayirh
et du Nenezi Dag (Gratuze et alii, 1993).

Le gite de Kayirli, mentionné par
Payne (Todd, 1980), nous a livré une obsi-
dienne de teinte uniforme, noire a grise,
transparente. Elle est facilement acces-
sible en position sub-secondaire dans des
ignimbrites, ou elle se présente sous for-
me de plagquettes ou de gros bloes. Ces
derniers sont parfois fissurés et présen-
tent souvent des structures emboitées ; la
fracturation naturelle produit ainsi des
prismes convexo-concaves qui peuvent
étre facilement mis en forme. Deux réfé-
rences géologiques ont été analysées par
B. Gratuze. En remontant le versant
d'une coulée, des ébauches et préformes
bifaciales, des nucléus, des éclats et des
lames ont été recueillis ; ils témoignent
de l'existence d'un atelier de débitage sur
le gite méme.

Sur le gite du Nenezi Dag, également
mentionné par Payne (op. cit.), les blocs
bruts sont également faciles d'accés. Nous
¥ avons trouvé d’énormes ateliers. L'obsi-
dienne présente cependant une grande va-
riété de teintes (noir, gris-bleu, vert, rouge,
etc.) et une opacité qui contraste avec cel-
le de Kayirlh. Trois échantillons ont été
analysés par Keller et Siefried (1992),
d'autres sont en cours d'analyse dans dif-
férents laboratoires.
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Quelgues éclats en obsidienne gris-
bleu opaque (du Nenezi Dag) montrent
que les matiéres premiéres ont pu arriver
sous des formes diverses mais, devant la
rareté de ces témoins, on ne peut pas par-
ler pour autant d'exploitation différenciée
des matiéres premiéres.

A T'évidence, c'est I'obsidienne de Ka-
yirh gqui domine dans l'industrie d'Asikh
dans des proportions atteignant probable-
ment les 90%. La variété prépondérante est
une obsidienne grise translucide, plus rare-
ment chinée, La présence de perlites est ex-
ceptionnelle ; cependant de telles inclusi-
ons, pouvant atteindre les 8 mm de diamet-
re, ne paraissent pas avoir géné les tailleurs.

Du bloc brut a la préforme

Cette obsidienne a été apportée sous
forme de blocs bruts ou & peine aménagés
dont cing exemplaires ont été retrouveé a
Asikh. L'un d’eux semble particulierement
representatif. Il s'agit d'un bloc prismatique
convexo-concave de 170 mm de plus grande
dimension et de 47 mm d’épaisseur maxi-
male . Ce bloc présente naturellement les
caractéres géométriques nécessaires a la
mise en oeuvre du débitage laminaire et
provient du débitage naturel des sphéroides
& structure concentrique dont nous avons
observé la grande fréquence a Kayrl.

Cette conformation naturelle de la ma-
tiére premiere permet de faire 1'économie
d'une mise en forme complexe. En effet,
les faibles convexité et concavité des faces
de ces prismes permettent de procéder au
débitage en ne réalisant que des aménage-
ments sommaires, 'effort principal por-
tant sans doute sur les surfaces concaves,
Il est probable que le choix des tailleurs a
porté de préférence sur les bloes a grand
rayon de courbure (grandes sphéres frag-
mentees, enveloppes externes).

A plusieurs reprises cependant s'est
posée la question de la présence de préefor-
mes obtenues sur éclats. Il faut convenir
du fait qu'il est extrémement difficile de
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distinguer une portion de surface naturel-
lement convexe d'une portion de face infé-
rieure de grand éclat. A Asiklh les deux si-
tuations sont attestees et 1'on a pu obser-
ver plusieurs éclats Kombewa de dimensi-
ons importantes indiquant que la matiére
premiére pouvait arriver également sous
cette forme dans le village. Dans ce cas la
mise en forme est encore plus simple que
dans le cas précédent.

Cette situation est parfaitement cor-
roborée par le décompte des différents
types de lames d’entame (tabl. 1). On ob-
serve en effet la prépondérance des enta-
mes a deux versants naturels suivies par
les crétes &4 un seul versant préparé (1'aut-
re étant naturel). Il apparait ainsi, qu'une
fois la mise en forme terminée, les flancs
des préformes et la future surface de dé-
bitage laminaire (front) comptaient deux
fois plus de surfaces laissées brutes que
de surfaces totalement mises en forme
par des enlévements transversaux. On pe-
ut done dire avec certitude que, dans la
plupart des cas, la mise en forme se limi-
te 4 une correction de la géométrie natu-
relle des bloes prismatiques. Ce n'est que
dans un nombre trés réduit de cas que la
mise en forme peut étre complexe et mo-
difier toutes les surfaces du bloc par l'in-
termédiaire de crétes a deux versants
préparés. Ainsi une trés grande proporti-
on de nucléus a4 exhaustion portent enco-
re des reliques de surfaces naturelles. Ce
constat est valable pour l'ensemble de
l'industrie d’Asi1kl.

Dans ce contexte on peut considérer
gu'il n'y a pratiquement pas de mises en
forme bifaciales a créte frontale. La morp-
hologie générale des nucléus avant les
premiers détachements laminaires mont-
re une section transversale quadrangula-
ire avec deux crétes ou pseudo-crétes an-
téro-latérales. Ainsi, la largeur du front de
débitage, prédéterminée par la mise en
forme, est réduite et ne variera gueére au
cours du debitage. Un fragment de prefor-
me nous indique que la largeur du front
de debitage variait entre 30 et 40 mm au
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début du débitage pour atteindre 47 mm
au centre du nucléus et retomber 4 30 mm
dans le dernier tiers du nucléus.

La face postérieure du nucléus est di-
versement traitée mais géneralement plat
comme en témoigne l'analyse des trés
nombreux nucléus recueillis sur le site.
Ce sont probablement les différences de
traitement de la face posteriéure qui cons-
tituent un des facteurs déterminants de la
variabilié de ce débitage. En effet, ce tra-
itement influe sur le nombre de crétes et
pseudo-crétes (2, 3 ou 4) et done sur le
sens des enlévements transversaux gqui
mettent en forme les flanes et le front. Ain-
si il existe différentes combinaisons dans
le mode d’engrenage des éclats de mise en
forme. Cette variabilité n’a cependant gu-
ére d'incidence sur la morphologie des
produits de premiére intention,

Les déchets de cette mise en forme
sont des éclats, présentant pour la plupart
des plages non débitées correspondant
aux surfaces naturelles des blocs.

Le débitage bipolaire des lames est
assuré grace a l'ouverture de deux plans
de frappe lisses, opposés et formant un
angle aigu d'environ 60° avec la surface
de débitage laminaire. Les éclats d’ouver-
ture sont épais ; ils présentent parfois
des négatifs d'enlévements témoignant
d'une correction sommaire de la géomét-
rie (fig. 4:.1) ou encore les traces d'une
créte permettant de centrer et de guider
I'enlévement (fig. 4 : 2, 3). La présence de
tablettes atteste également de la reprise
de ces plans de frappe durant le débitage
(fig. 4: 4) ; I'intention est de maintenir du
début 4 la fin du débitage laminaire un
plan de frappe lisse (formant un angle de
l'ordre de 90% avec le talon des lames).
La largeur des éclats d'ouverture de plan
de frappe et des tablettes permet une trés
bonne estimation de la largeur des fronts
des nucléus et confirme les dimensions
déduites précédemment. Ainsi les éclats
de type 7 présentent une largeur moyen-
ne de 2.76 cm et ceux de type 8 une large-
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ur moyenne de 2.68 cm. Ce résultat est a
rapprocher de la largeur moyenne des
nucléus qui, pour l'ensemble du site
s'éléve A 3.36 + 0.46.

Le débitage laminaire
proprement dit.

Les détachements laminaires ont été
effectués par percussion directe. L'usage
de la pierre tendre est probable. En aucun
cas le recours a la pression ne peut étre
envisagé en raison de l'irrégularité des la-
mes. De méme, si le détachement par per-
cussion indirecte a pu étre utilisé, ce ne
peut étre gque de fagon marginale et pour
des cas d'espéce (fig. 5 : 9).

Le succés du détachement est assuré
par une frappe tangentielle sur le plan de
frappe lisse. Le point d'impact est isolé par
une réduction de la corniche aux dépens
de la surface de débitage laminaire. L'abra-
sion produit des enlévements atteignant
généralement les 5 mm et parfois un émo-
ussé de la corniche et des nervures proc-
hes du point d'impact. Cette reduction a
pour effet de reculer le point d’impact pour
eviter la fracturation du bord du nucléus et
I'échec de I'enlévement ; elle donne 4 la la-
me une silouhette caractérisée par une lé
gére infexion proximale et une morpholo-
gie ogivale de la partie proximale.

La surface de débitage peut étre ouver-
te par une série de lames d'entame dont la
description varie & la fois en fonction des
types de correction apportées aux surfaces
naturelles du bloc et en fonction de 'ordre
de leur détachement (fig. 5: 1 et 2). Ces pi-
éces et leurs recoupes présenteront des né-
gatifs différemment agencés sur leur face
supérieure si les deux crétes ou pseudo-
crétes antéro-latérales sont détachées si-
multanément ou si une ou deux lames en
position centrale sont intercalées entre
ces deux détachements. C'est probable-
ment a ce détail, et 4 1a sollicitation des de-
ux plans de frappe opposés, gque tient la va-
riabilité stylistique des lames d'entame. A
Asikl les lames 4 résidu central de surface
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naturelle ou & résidu central de versant fa-
conné par créte (types 33 et 34) réunissent
24 piéces (respectivement 22 et 2). Elle
sont ainsi relativement nombreuses en re-
gard des lames d'entame au nombre de 72,
(compte non tenu des crétes en cours)
(tabl. 1), Cette proportion (presque 1 pour
2) invite ici 4 considérer que le debitage
commence plutét par le détachement suc-
cessif des deux crétes antéro-latérales, ou,
pour les nucléus dont le front de débitage
est plus large, par des séries convergeant
vers le centre de la surface de debitage. La
surface du débitage peut étre ainsi « nervu-
ree » plus ou moins progressivement en
fonection de la largeur du front de débitage
et de la largeur des produits recherchés.

A la conception laminaire du débitage
on associe le plus souvent l'idée de pro-
duction en série. Cette association, évi-
dente par exemple pour le déhitage par
pression, ne doit s'appliquer qu'avec de
nuances aux débitages bipolaires d’Asikh.
Pour apprécier cet aspect il convient d’int-
roduire la notion de sériation laminaire.
On appellera ici série une séquence d'en-
lévements laminaires détachés entre deux
enlévements de lames latérales.

La morphologie des lames recherché-
es dépend fondamentalement de cette sé-
riation (Abbés, 1997). Dans le cas du débi-
tage bipolaire qui nous intéresse ici, il
s'agit d'obtenir des lames & profil rectilig-
ne (fig. 6: 1 4 7). Cela nécessite d'une part
la conservation de la rectitude longitudi-
nale du nucléus pendant tout le débitage,
d’autre part le maintien d'une convexité
transversale suffisante pour obtenir des
lames & peu prés prismatiques. Parmi les
480 lames et fragments de lames étudiées
dans ce secteur, 135 (soit 28%) sont des la-
mes centrales a profil & peu prés rectilig-
ne et des fragments de lames centrales.
Leurs dimensions sont comparables 4 cel-
les des lames latérales (tabl, 2).

La longueur des differents types de
lames, plus difficile & apprécier en raison
de la fragmentation, se situe entre 4 et 6
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cm, plus rarement entre 6 et 8 em. La ré-
partition des lames centrales de plein dé-
bitage (tabl. 3) montre le plus souvent
gue les séries laminaires ont été extraites
4 partir d'un plan de frappe préférentiel
(Abbes, 1997). Le second plan de frappe
est alors réservé 4 la correction distale
des nucléus. Ce schéma se traduit par le
fait gque les lames présentant dans leur
partie distale des terminaisons d'enléve-
ments provenant du plan de frappe oppo-
sé sont majoritaires par rapport a l'en-
semble des lames bipolaires (41 lames
des types 37, 38 et 41 contre 38 autres la-
mes bipolaires des types 39, 40 et 44). Par
ailleurs les lames unipolaires (types 35 et
36) représentent 59 éléments soit un peu
moins de la moitié des lames centrales
tandis que les nucléus unipolaires (pro-
bablement consécutifs 4 un outrepassa-
ge) sont rarissimes. Si il est bien attesté
gue l'extraction de chague lame n'est pas
produite en alternance a partir des plans
de frappe opposes, en revanche, il est at-
testé que les séries laminaires sont pro-
duites en alternance A partir de ces
plans. En d’autres termes, un plan de
frappe préférentiel pour l'extraction
d'une ou plusieurs séries peut devenir se-
condaire pour l'extraction des séries su-
ivantes. Le changement de plan de frappe
préférentiel est dans ce contexte marqué
par l'existence d'un nombre limité de la-
mes preésentant de longs négatifs oppo-
sés se recoupant (lames 38, 40 et 42,
n=23, soit environ 1/3 des lames bipola-
ires caractérisées auguelles il faudrait
ajouter une proportion non déterminab-
les de lames bipolaires non caractérisées
du type 41). Quelgues lames de type 42
montrent que ces alternances de plan de
frappe ont été rendues parfois nécessa-
ires par la réparation d'accidents (réfléc-
hissements) ; cette réparation conduit ob-
ligatoirement a la production de lames
de type 39 ou 40 si, aprés réparation, on
reprend le débitage a partir du plan de
frappe d'ou est issu le réfléchissement.
Cependant les accidents les plus fréqu-
emment observés sont des outrepassages
(fig. 7: 1, 2) emportant parfois tout le plan
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de frappe opposé et compromettant la
poursuite du débitage bipolaire, qui évo-
lue alors vers des modalités unidirection-
nelles si le nucléus peut encore en four-
nir la matiére. L'alternance des plans de
frappe pour les détachements de séries
laminaires et une réduction suffisante de
la convexité distale par des enlévements
lamellaires opposés permettent probable-
ment une prévention de ce type d’acci-
dent et d'optimiser ainsi le débitage.

Quelques éclats (fig 7 : 4) et des lames
larges (fig. 6: 8 et fig. 7: 3) permettent éga-
lement de faire état de la réfection des sur-
faces en cours de débitage laminaire (re-
mise en forme en cours de deébitage ou
transformation du nucléus).

L'inclinaison des deux plans de frap-
pe est principalement responsable de la
réduction progressive de la longueur des
lames au cours du débitage ; en effet la
percussion directe sur plan de frappe lisse
ne nécessite pas le détachement de nomb-
reuses tablettes et ces derniéres ont plutdét
pour réle de corriger occasionnellement
les défauts d'angulation du plan de frap-
pe. La reduction de la longueur du débita-
ge et le rapprochement des deux plans de
frappe opposés se traduisent par la mul-
tiplication des négatifs hipolaires.

Les nucléus a exhaustion, prismati-
ques et 4 surface de débitage étroite, ren-
dent bien compte du déroulement de cet-
te chaine opératoire. La largeur de la sur-
face de débitage ainsi que les deux plans
de frappe lisses sont définis dés la mise
en forme et ne varient guére tout au long
de l'exploitation et la morphologie géné-
rale n'est pas sensiblement modifiée du-
rant ce débitage,

"Productivité" et prélevements
au sein du débitage

L'analyse du matériel du secteur 4H
montre que 'ensemble des opérations de
taille ont été intégralement effectuces
dans le village, depuis la mise en forme

ABBES - BALKANATLI - BINDER - CAUVIN

jusqu'au rejet des nucléus débités. La ma-
tiére premieére a probablement été acquise
directement par les tailleurs.

Pour l'ensemble de lames étudié
(n=480) on observe gque le nombre de la-
mes centrales représente un peu plus de
28%, tandis que les lames latérales repré-
sentent 47% et les crétes et lames d'enta-
me environ 15%.

Le nombre de lames latérales renseig-
ne théoriguement sur le nombre de séries
laminaires extraites ; chaque série en com-
portant deux. Le rapport du nombre de la-
mes centrales (n=135) au nombre de lames
latérales (n=226) donnerait donc une esti-
mation, en tendance, du nombre de lames
centrales par série soit une et plus rare-
ment deux. Ce ratio est trés faible et doit ét-
re apprécié en prenant en considération la
largeur moyenne des lames (1.5 + 0.4 cm) et
la largeur des nucléus bipolaires épuisés
comprise ici entre 2.00 et 2.35 em (en mo-
yenne 2.53 cm pour 9 nucléus mesurables).

Les décomptes réalisés a titre de com-
paraison pour la couche 2¢ dans le secteur
7J donnent une proportion plus élevée de
lames centrales (n=105) par rapport aux re-
coupes latérales (n=89), soit deux et plus
rarement trois lames centrales par seérie.

Le nombre de lames latérales (n=226)
rapporte au nombre de nucléus bipolares
(n=25) donne également une idée trés app-
roximative du nombre de séries extraites
par nucléus, de l'ordre de six 4 sept; mais
ce chiffre serait & réviser a la baisse s'il ap-
paraissait que les nuclvus informes (n=9)
procédent de la transformation des nuclé-
us bipolaires. Si I'on inclut toutes les la-
mes produites (centrales et latérales) on
peut estimer ici que les nucléus ne produ-
isaient pas plus de 18 a4 28 lames chacun
(soit en moyenne 23 lames) dont 7 a 14 la-
mes centrales (en moyenne 11). Si l'on re-
tenait plutét les tendances exprimées par
les niveaux les plus récents dans la zone
7J on obtiendrait 24 4 35 lames par nuclé-
us (soit en moyenne 30 lames).
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Ces ordres de grandeur tout-da-tait
théoriques se situent au deld de la foure-
hette établie pour 'ensemble du site du
site (de 'ordre de 26 000 lames et outils
sur lames pour environ 1500 nucléus bi-
polaires soit un ratio de 16 lames par
nucléus); mais il faut remarguer gque
dans I'estimation de la fréquence lamina-
ire pour I'ensemble du site, les éléments
mésiaux et distaux n'ont pas tous été pri-
se en compte.

La longueur des éclats d'ouverture
des plans de frappe et des tablettes (de 4 4
7 cm) est également a4 mettre en rapport
avec le nombre de series extraites sur cha-
que nucléus et plus exactement en rap-
port avec l'épaisseur moyenne des lames
centrales (e = 4.1 + 1.2 mm) et des lames
d'entame (e = 5.8 + 2.2 mm) ainsi gqu'avec
I'épaisseur des nucléus bipolaires a exha-
ustion (variant entre 2 et 4 cm.); ces don-
nées semblent bien s'accorder avec les es-
timations réalisées ci-dessus,

Ces résultats doivent étre également
nuancés par le fait que les blocs apportés
au village dans le but d'y étre débités pré-
sentaient assurément des dimensions va-
riables. Mais en tout état de cause on ob-
serve que ce deébitage est peu productif
(Abbés, 1989%) en comparaison, par
exemple, de la plupart des débitages par
pression.

Economie du débitage

Les besoins en supports pour la con-
fection de l'outillage en pierre taillée
sont trés diversifiés et plusieurs grandes
options peuvent étre distinguées au sein
des cultures prehistoriques pour assurer
cette diversification (Perlés, 1991). Les
tailleurs ont pu multiplier les chaines
opératoires en exploitant une ou plusi-
eurs matiéres premiéres mais ils ont pu
aussi mettre en ceuvre une chaine opeéera-
toire intégrant les différents objectifs.
On parlera dans ce cas d'économie du
débitage (économie dans le sens de gérer
et non pas dans le sens d'économiser) ;
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des choix précis de supports sont alors
opérés au sein du débitage pour le fagon-
nage des outils.

L'industrie d'Asilch Héyiik présente
une telle tendance (tabl. 3).

Ainsi les grattoirs sont en majorité
faconnés & partir d'éclats épais de dég-
rossissage et de mise en forme et particu-
liérement d'ouverture ou de réfection des
plans de frappe. Cette sélection constitue
une des caractéristiques « stylistiques »
les plus frappantes d’Asikli En dehors de
I'échantillon examiné ici, l'industrie
d'Asikh présente de multiples exemples
de fagonnage de grattoirs sur des parties
proximales de lames outrepassées (type
18 de notre liste) ou encore sur des éclats
de réfection des nucléus en cours de de-
bitage laminaire (type 13 et 14). Il est
done trés clair que, pour l'essentiel, la
production des supports de grattoirs est
incluse dans la chaine opératoire lamina-
ire et n’a pas fait 'objet d'une production
spécifique.

Les éclats de dégrossissage et de mise
en forme (types 1 4 8) ainsi que les éclats
ou fortes lames de réfection en cours de
débitage (type 13 et 14) sont fagonnés en
grattoirs (n=46) dont les 2/3 sont confecti-
onnés sur des supports épais. Les autres
outils retouchés sont rarissimes (1 encoc-
he clactonienne, 1 burin, et 1 racloir) ; ne-
anmoins ces éclats présentent dans de
nombreux cas divers stigmates plus ou
moins assimilables a de 1'utilisation (28
encoches et retouches diverses et B piéces
esquillées). On note également une lame
outrepassée tronquée,

Les éclats épais présentent des occu-
rences de retouches beaucoup plus nomb-
reuses gue les éclats minces, respective-
ment 31% (55 sur 175) et 19% (30 sur 155).

Les lames a crétfe (types 8 4 12) et les
lames d'entame (type 19) sont peu retouc-
hées (1 grattoir, 1 percoir sur lame & créte
et 2 pointes sur lames d'entame a deux
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versants naturels) ; 5 piéces présentent
des retouche diverses ne modifiant pas la
morphologie du support initial.

Les recoupes latérales (types 22 a
34) sont trés diversement retouchées : 13
eléments en rapport possible avec des
armatures de projectiles, (4 pointes, 2
bords abattus, 1 piéce 4 cran, 1 lamelle
scaléne et 5 microburins), 2 troncatures,
7 grattoirs, 5 burins, 33 retouches diver-
ses incluant sans doute des écaillages
dus & 1'usage.

Les lames centrales présentent des re-
touches comparables : 5 éléments en rap-
port possible avec des armatures de pro-
jectiles (2 pointes, 1 géométrique et 1 pi-
éce 4 pigquant-triédre, 1 piéce & bord abat-
tu), 7 troncatures, 2 grattoirs et 29 piéces
diversement utilisées.

Il n'apparait donec pas de différence
significative dans la sélection des sup-
ports laminaires pour la retouche. La pré-
sence de lamelles latérales parmi les sup-
ports de microlithes montre bien que leur
production s'inscrit dans la conduite du
débitage laminaire (lamelles de réduction
des corniches proximales et distales) et
n'a pas fait I'objet d'une production spéci-
figque. L'intercalation de ces lamelles, (fig.
6: 9 et 10), qui ne modifie pas significative-
ment la conduite du débitage, donne au
débitage laminaire un style particulier qui
pourrait constituer un bon indicateur
chronologique, culturel ou fonctionnel,

Il faut remarquer que, pour la plu-
part, ces supports laminaires sont utili-
sés bruts ou portent des retouches indif-
férenciées pouvant résulter de processus
divers. La distinetion majeure qui peut
étre faite entre les deux grandes catégori-
es de lames observées (latérales et cent-
rales) tient 4 la morphologie des bords et
au profil des tranchants. Les bords des la-
mes centrales preésentent en effet des
morphologies comparables, ce qui n'est
pas le cas des lames latérales. Si des cho-
ix ont éte faits parmi ces lames, en fonec-
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tion par exemple de leurs capacités de
coupe (boucherie, collecte des végétaux),
ce n'est pas le seul croisement des carac-
téres typologiques et techneologigques qui
permet d'en rendre compte. Un approche
fine de I'économie du débitage doit égale-
ment se fonder sur une caractérisation
fonctionnelle des outillages (Binder et
Gassin 1988; Gassin 1996).

Pour Conclure

Toutes les étapes de la chaine opéra-
toire laminaire « bipolaire » ont donec pu
étre identifiées dans un échantillon repreé-
sentatif de l'industrie lithique apparte-
nant a une étape médiane de 'occupation
d'Asikh Héyilik, L'ensemble des opérati-
ons techniques liées 4 ce débitage a pu ét-
re caractérisé grice a 'analyse précise de
la totalité des restes de taille, outillage re-
touche inclus.

Cette analyse montre que toutes ces
opérations ont été réalisées au village ap-
rés acquisition directe de blocs prismati-
ques dont la morphologie permet une mi-
se en forme sommaire. Parmi les déchets
de la mise en forme des nucléus sont sé-
lectionnés les supports des grattoirs qui
constituent, durant cette étape, le princi-
pal outil faconné. Les principaux produits
et sous -produits du deébitage sont des la-
mes prismatiques extraites par petites sé-
ries a partir d'un plan de frappe préféren-
tiel, tandis que le plan de frappe opposé
permet de maintenir la convexité longitu-
dinale du nucléus. Les séries sont débité-
es en alternance a partir de ces plans de
frappe selon des rythmes qui restent a
préciser, notamment par des tentatives de
remontages. Ce type de débitage se distin-
gue donc bien de ceux pour lesquels les
plans de frappe opposés sont sollicités al-
ternativement pour l'extraction individu-
elle de lames ou de pointes 4 morpholo-
gie prédéterminée. Une production de la-
mes aux caractéres morphologiques et di-
mensionnels différents ou encore obéis-
sant 4 un enchainement différent au sein
du plein débitage aurait pu étre réalisée
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avec un type de mise en forme identique
(Abbés, 1993). L'étude des modalités pre-
cises d'extraction des lames révéle donc
des choix dont la pertinence culturelle
doit étre prise en considération.

Les perspectives d'analyse de cette in-
dustrie restent trés riches, aussi bien pour
ce qui touche a I'analyse interne du villa-
ge que pour ce qui concerne la caractéri-
sation des entités culturelles du proto-ne-
olithique anatolien.

En utilisant la méthode employée ici,
une analyse comparée des rejets prove-
nant du dépotoir de la zone 7J et de ceux
gui se trouvent dans les espaces entre les
maisons permettrait de discuter de 'orga-
nisation de l'organisation des activités de
taille au sein du village. La taille était-elle
pratiquée partout et par tous ? Observe-t-
on des différences stylistiques selon les
quartiers du village ? Comment et pour
quel usage se distribuent les produits
d'un méme débitage entre les maisons ?

Les éléments de comparaison gui au-
raient pu étre pris en référence a Asikh

ANNEXE:

Liste technologique pour Asikhy Hoyilik

. Eclat dpais (¢p.>8 mm) cortical

molat dpals non cortical

Eclat mince plus 2/3 cortical

Eclat mince 13 & 2/3 cortical

. Eelat mince & résidu cortical

Eclat mince non cortical

Eclat & eréte (ouverture de plan de frappe)

Tablette (réfection de plan de frappe)

Créte 4 2 versants (antérieure)

10, Créite 4 1 versant propard (recoupant une surface naturelle)
11. Créte en cours de débitage

12. Pseudo-erdte faconnée par bords distaux (recoupemont
d'une surface naturelle par les bords distaux d'une oréte pos-
térioure)

13, Lame ou éclat de recoupe de la surface de débitage lami-
naire

14 Eclat de réfoction transversale

15, Mucléus & exploitation bipolaire

18, Nucléus i exploitation bipolaire, repris en unipolaire

17. Autres nucléus

18. Qutrepassage sur nucléus bipolaire

19. Lame d'entame i 2 versanis naturels

20, Recoupe de surface naturelle, i droite

21, Recoupe de surfnce naturelle & gauche

22, Recoupe lorse de surface naturelle, o droite

23. Recoupe torse de surface naturelle, i gauche
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font malheureusement défaut au Proche
Orient. Rappelons cependant qu'en Anato-
lie centrale les niveaux supérieurs de Ca-
tal Hoylik, postérieurs a Asiklh, ont livre
des industries en obsidienne débitées par
pression, radicalement différentes. Le site
de Cafer Hoylik dans le Taurus, plus anci-
en, a livré, en plus de la pression, des de-
bitages bipolaires orientés vers des produ-
its de morphologie et de dimensions trés
différentes de ceux d'Asiklhi. A peu de dis-
tance d'Asikli, le style de Kaletepe (Bal-
kan-Athh et alii, 1998; Balkan-Ath et Der
Aprahamian, sous presse) dont la position
chronologique doit étre précisée, différe
fondamentalement (mises en formes et
types de produits recherches).

Produite et consommeée sur place, l'in-
dustrie d'Asikh Hdylik s'inscrit dans une
gconomie domestique. Asikl ne participe
pas, de ce fait 4 I'organisation de la pro-
duction et de la diffusion des outillages en
obsidienne cappadocienne en Anatolie
Centrale et, au dela, vers le littoral médi-
terranéen et vers le Levant. Le contrdle
des productions cappadociennes est donc
d rechercher ailleurs.

24, Recoupe de créte antérieurs, {4 droite

25. Hecoupe de oréte antérieure, & gauche

26. Hecoupe torse de créte antéricure, & droite

27. Recoupe torse de créte antéricure, 4 gauche

28. Hecoupe de crdte postévieurs, a droite

28, Recoupe de oréte postéricurns, i gauche

0. Hecoupe torse de oréte postéricure, d droite

31. Hecoupe torse de créte postérieure, 4 gauche

32, Recoupe indéterminds

33, Lame & versant ou résidu central natural

34, Lame A versant ou résidu central, mis en forme par créte
35, Lame unipolaive centrée

36, Lame unipolaire decentrée ou torse

37. Lame hipolaire centrée i 1 ou 2 reprises algues opposées,
axiales, immadiatement antéricures au ditachement

38, Lame bipolaire decentrée ou torse i 1 ou 2 reprises aigues
oppostes, axiale, immédintemont antérieures au détachement
39. Lame bipolnive centrée 4 1 enlévement laminaire opposs,
desaxé, immédinterment antérieur au détnchement

40, Lame bipolaire décentrée ou torse d 1 enlévement lamina-
ire opposé, desaxe immediatement antérieur an détachement
41, Lame bipolaire 4 1 enlévement laminaire de méme sens
immédintemaent antérieur au détachement

42. Lame de réparation de réfléchissement

43, Lamaelle

44. Lame bipolaire non caractérisée
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Tableau 1: Liste technologique d’Asikll avec les frequences.
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Largeur
Lames d'entame et crétes:
types 9413 et 19
, n=42 mesurables
Moyenne 1.60
Ecart type 0.42
Recoupes latérales

types 20 a 34
n=220 mesurables

Moyenne 1.54
| Ecart lype 0.38

' Lames centrales
types 35 2 41 et 44
n= 133 mesurables
Moyenne

| Ecart type

o~
%

Tableau 2: Dimensions des lames latérales.
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Tableau 3: La répartition des lames.
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Figure 2: Plan du site d’Asikll Hoyak (Esin, 1998).
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Figure 3: Bloc d’'obsidienne brut.
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Figure 4: Eclats d'ouverture de plan de frappe (1-3). tablette (3) (G, Der Aprahamian).
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Figure 5: Lames d'entame, crétes et recoupes latérales (G. Der Aprahamian).
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Figure &: Lames centrales (G. Der Aprahamian).
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Figure 7: Outrepassages (1-2), réfections des surfaces (3-4) (G. Der Aprahamian).



