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L'ART DU BRONZIER
ET LA FIN DE LA TENE

Le bronze, jaune aux reflets rougeatres, est le seul
métal qui, par son aspect et ses traitements de sur-
face, donne lillusion dg la matiére inaltérable, l'or.
Aussi l'art du bronzier, é'est-a-dire le tour de main, la
maitrise parfaite de la matiére, est-il primordial chez
les Gaulois qui, nous dit Diodore, « abusent de l'or
Eour leur parure, non seulement les femmes, mais les
OMmmes... ».

Ala fin de la Tene, les peuples celtiques, dont les plus
célebres sont les Arvernes, les Eduens, les Carnutes,
les Lingons, les Séquanes, les Helvetes et les Boiens,
sont alors impla:Qtés définitivement sur de vastes ter-
ritoires dénommés « cités ». Ces pays sont couverts
sur de vastes territoires, de hameaux, d'écarts, de vil-
lages, de bourgs et de véritables centres urbains, les
oppida, ol se regroupent tous les pouvoirs économi-
ques et sociaux et qui ont donné son nom a cette
période. C'est par la fouille de quelques-uns de ces
grands centres, dont le plus célebre en France est la
capitale des Eduens, Bibracte, sur le Mont-Beuvray
(Sadne-et-Loire et Nievre), et, en Europe Centrale
Stradonice (Tchécoslovaquie), que nous connaissons
les activités de cette époque.

L'oppidum, bien desservi par un réseau routier,
entouré de hauts remparts, symbole de la richesse et
de la Fuissance de la cité, possede une organisation
spatiale qui est le reflet de la hiérarchie sociale de
cette société. De grands espaces sont réservés aux foi-
res et aux marchés autour du lieu de culte principal.
Des quartiers bien orientés regroupent les résidences
des nobles et des riches commercants et le long des
remparts, prés des portes, et méme a l'extérieur, se
ﬁroupent les artisans du métal, de la céramique, de
os, du cuir...

Le bronzier, qui fabrique aussi en tant qu'orfévre, des
objets en or et en argent en petite quantité, torques,
bracelets, fibules, anneaux et rouelles, bronze doré a
la feuille, recoit tout le métal qu'il utilise déja épuré et
traité sous forme de lingot. Par de savants dosages, il
arrive a obtenir du bronze d'une couleur et d'une tex-
ture proche de l'or. Ce métal, qui ne doit donc ses pro-
priétés qu'aux proportions précises de chaque élément
déposé dans le creuset, est alors souvent appelé
improprement «bronze doré». C'est probablement
I'une des causes de la légendaire richesse en objets
d'or des populations celtiques.

Au début de La Tene, l'artisan coule et cisele essen-
tiellement des torques, des bracelets et des fibules.
Dans la derniere période, i produit le, plus souvent de
grandes séries dobjets manufacturés exécutés a la
cire perdue, et des pieces martelées qui donnent la
mesure de la virtuosité des chaudronniers.

Le travail du fondeur a la cire perdue est sans doute le
fait de plusieurs spécialistes. L'opération se réalise en
plsieurs étapes. Il faut, pour fabriquer de grandes
séries rapidement, posséder un moule capable sans
étre détruit, de reproduire en cire, autant de fois que
nécessaire, la méme piece ; le moule, en pierre, en
terre cuite ou en bronze est fait en plusieurs pieces. Le
tirage en cire, refroidi et démoulé, parfois retouché
pour affiner les détails, est alors englljobé d'une terre
préparée spécialement, souvent un mélange d'argile
épurée et de matiéres végétales et animales (paille,
crin, crottin de cheval). Le mouleur regroupe alors un
certain nombre de ces pieces dans une chape d'argile
et ﬁ)erce les canaux qui relieront chaque piece ala cou-
pelle de coulée. Les quelques moules que nous possé-
dons montrent quil n'y a pas d'évent et que l'évapora-
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tiondes gaz = réalise a travers la terre poreuse du
:‘moule. Ensuite, le métal, chauffé dans un creuset, est
versé dans le moule préalablement mis a la tempéra-
ture adéquate. Lorsque l'ensemble est refroidi, on
casse la gangue de terre et chaque piece est séparée
au burin du jet de coulée ; les loupés, nombreux
d'aprés les rebuts découverts sont mis de cbété pour
étre refondus, les piéces bien venues sont nettoyées,
polies, ciselées et décorées. C'est alors que l'artisan
choisit la mise en place d'émail si besoin est. Le
fameux émail rouge est alors posé, en fusion, sur la
partie de la piéce incisée a coups de burin et réchauf-
fée auparavant. Aprés refroidissement, on use la par-
tie supérieure de la calotte (il s'agit en effet, le plus
souvent de clous émaillés) par polissage sur petit mor-
ceaux de grés jusqu'a ce qu'apparaissent, alternées,
les lignes de bronze et les lignes d'émail.

On trouve un grand nombre de ces piéces fondues.
Elles sont les prémices de ['instrumentum de I'épo-
que gallo-romaine et leur production sous-entend
I'existence d'un marché ouvert a une large part de la
population et correspond au moment ou s mettent en

.place de nouveaux monnayages, souvent dévalués,

signes d'une économie de marché. Innombrables bou-
cles de ceintures fai es d'un simple anneau avec bou-
ton d'attache, d'une palmette trés simplifiée, d'une
grande tige de bronze cintrée et terminée par un cro-
chet et décorée de boutons émaillés ; fibules coulées
en grand nombre, de formes variées et ornées de gra-
vures, d'estampages, de gorges parfois garnies de
tresses d'étain ; peignes, cures-oreilles et autres ins-
truments de toilette abondent, ainsi qu'anneaux a
nodosités, parfois somptueux. en forme de cage, fer-
rets, boutons et piéces de harnachement, poignées de
poignard terminées par une téte humaine. Ce qui
frappe dans toutes ces productions, e sont les varian-
tes innombrables et les multiples fagon de - poser le

“décor avec seulement quelques outils, petits poingons

a estamper, ciseaux pour les ciselures et gravures,
limes pour les gorges et, pour souligner le bronze poli,
I'émail rouge sang.

Une nouvelle production apparait aussi a cette épo-
que : les animaux en bronze fondu de petite taille, en
général de 10 cm de long environ et de 4 a 5com de
haut. Le bestiaire celtique y est figuré en ronde-bosse,
plus particulierement biches et sangliers, en stylisant
les volumes et en exagérant leurs caractéristiques.
Ces petits animaux ont probablement un but unique-
ment décoratif et leur allure générale fait penser sou-
vent a des ceuvres du début de notre siécle ; on serait

tenté quelquefois d'évoquer Pompon.

Une autre technique du bronzier se développe alors et
prend une dimension qui n'existe pas aux périodes
antérieures, la chaudronnerie. Proche par ses techni-
ques de frappe et ses recuits, du travail du forgeron,
elle produit des dizaines de chaudrons de moins d'un
millimétre d'épaisseur, dont certains en deux piéces
avec rebord et attaches en fer, des imitations de situ-
les italiques, des casques avec ou sans couvre-nuque,
des ‘plaques ornementales au décor au repoussé pour
orner les coffres et boites en bois et les seaux aux atta-
ches coulées en forme de tétes de bovidés. C'est aussi
I'époque, ou s généralisent les splendides fourreaux
d'épées et de poignards, a barettes en bronze, a
l'aspect étincelant.

La finesse de la tole de bronze obtenue par martelage,
0,6 a 0,3 mm, s'explique par les moyens employés. Le
chaudronnier, appelé aussi batteur, fond entre deux
pierres des plaques d'environ 3'mm ou prépare des
pastelles, ce sont des demi-sphéres pleines, en bronze,
proche du poids de I'objet terminé. Ces piéces sont
battues avec un marteau a panne arrondie. Une fois
grossiérement mises en forme, les coupelles formées
sont empilées aprés avoit été badigeonnées de glaise
humide pour éviter que s produise une surchauffe du
métal lorsqu'elles seront placées dans: le foyer ce qui
les aménerait a e coller, par fusion, les unes aux
autres. Ces opérations qui s répete entre chaque
martelage empéchent I'éclatement des cristaux du
métal et permettent un martelage a chaud, car seul le.
cuivre jaune, ou laiton, peut s travailler a froid. Aux
phases suivantes, on empile plusieurs séries de coupes
déja martelées pour garder une certaine épaisseur a
battre afin d'éviter la déchirure du métal, et I'étirer
jusqu'a I'épaisseur voulue. Lorsque la forme et I'épais-
seur désirée sont obtenues, on achéve la mise en
forme au maillet, on pose les pieces secondaires et on’
effectue un décapage complet et un polissage de
I'ensemble. '

Techniques élaborées faisant appel a une grande mai-
trise de la matiéere, I'art et la technique du bronzier a
la période des oppida montrent l'ingéniosité et le
savoir-faire du peuple celtique. Implanté solidement
dans nos régions al'arrivée de Rome, il saura profiter
des apports technologiques et les faire fructifier dans
la civilisation gallo-romaine ou les influences de I'une

et I'autre sont tellement interpénétrées qu'elles font

un tout ou il est souvent difficile de discerner I'apport
de chacune. :
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