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Les peaux sont exposées 
à l’air libre ou en étuve 
afi n de permettre leur 
déshydratation, avant 
pliage et stockage.

Avant d’être vendues aux tanneurs par les négociants et/ou collecteurs, 
les « peaux brutes » sont classées par choix en fonction des espèces/
races, des poids et de la qualité.

Cette étape est généralement confi ée à des professionnels très 
expérimentés qui connaissent la matière et ont développé les 
compétences qui leur permettront d’identifi er les qualités et les défauts 
de chaque peau.
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Tri des peaux

LA 
FABRICATION  

phase 2 

Quand la peau 
devient cuir

Séchage

Saumurage

Les peaux sont trempées 
dans une solution saline 
avant pliage et stockage.
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Épilage / Pelanage

Écharnage

Trempe reverdissage

Le travail de rivière a pour but de transformer les peaux brutes en peaux prêtes 
à être tannées. Il permet d’éliminer l’épiderme, les poils (ou les écailles) et les 
tissus graisseux ainsi que de nettoyer les peaux afi n d’améliorer la pénétration 
des agents tannants.

Le travail de rivière
première étape de transformation

Le tannage
la naissance du cuir

Cette opération consiste à transformer la peau en cuir grâce à des tanins, 
substances de différentes natures (végétal, minéral ou combiné) qui permettent 
de passer d’une peau périssable à une matière solide et durable, le cuir. 

Il existe plusieurs types de tannages :

Cette méthode est la plus courante. Elle nécessite l’emploi de tanins 
minéraux : sels de chrome, sels de fer, sels de zirconium… 

Ce type de tannage s’effectue par trempage des peaux dans des 
foulons. Le tannage le plus utilisé est celui qui s’effectue au moyen de 
sels de chrome, technique découverte à la fi n du XIXème siècle. 

Très rapide (de quelques heures à quelques jours), il produit des cuirs 
plus ou moins souples selon les conditions opératoires, présentant 
une grande résistance à la traction, aux déchirures, et supportant des 
températures élevées.

Les peaux sont trempées 
dans un bassin rempli 
d’eau claire pendant 
quelques heures, pour les 
assouplir.

Les peaux sont ensuite 
mises dans une cuve 
tournante accompagnées 
d’une solution alcaline. 
Cela permet de retirer les 
poils et rendre le cuir fi ni 
plus souple.

Les peaux sont passées 
sous des rouleaux 
équipées de lames afi n de 
retirer l’excès d’épiderme 
et de graisse restant.

Tannage minéral (ou chrome) 
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Tannage végétal

Cette méthode est la plus ancienne. Elle nécessite l’emploi de tanins 
végétaux qui peuvent être très variés : écorces d’arbres (de chêne le plus 
souvent, de mimosa, châtaignier, quebracho …), de feuilles ou de racines, 
utilisés seuls ou en association avec d’autres produits.

Le choix du tanin utilisé dépend de l’espèce animale dont provient la 
peau et des propriétés recherchées pour le cuir. 

Le tannage végétal peut s’effectuer par trempage des peaux dans des 
cuves contenant les tanins ou dans des foulons de tannerie. Il se réalise 
lentement sur des périodes allant de quelques jours à plusieurs mois. 

Il produit des cuirs souvent fermes voire durs, utilisés dans la 
fabrication de semelles, de selles et harnais, de bandoulières et poignées 
de sacs, de ceinturons et dans l’ameublement.

LA 
FABRICATION  

phase 3 

Du cuir tanné 
au cuir fi ni
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Cette partie du processus a pour but de transformer le cuir tanné en cuir fi ni, prêt 
à être façonné. 

Elle comporte de nombreuses opérations manuelles, mécaniques et chimiques au 
cours desquelles le tanneur tiendra compte des caractéristiques recherchées selon 
l’utilisation fi nale du cuir.

Les grandes étapes : 

Les cuirs sont remis dans 
des foulons contenant 
des tanins et des matières 
grasses pour subir un léger 
retannage.  

Un premier essorage 
servant à éliminer une 
grande quantité d’eau 
est effectué au moyen 
d’une machine munie de 
cylindres de feutre.

Les étapes 
de finition

Retannage

Essorage

Le dérayage 

Cette étape permet 
d’égaliser l’épaisseur 
des cuirs. 

Teinture

Mise à la couleur de façon uniforme à cœur des cuirs, plus ou moins en 
profondeur. 

Pour obtenir la teinte recherchée, le maître teinturier procède à plusieurs essais 
de bains de teinture. Une fois teints, les cuirs sont à nouveau essorés, mis au vent, 
séchés, humidifi és et palissonnés. 
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Grainage

L’impression qui s’effectue 
par pression d’une plaque 
gravée sur le cuir est une 
technique utilisée pour 
créer un grain artifi ciel sur 
le cuir, pour le décorer de 
dessins en relief.

Les dernières étapes pour fi naliser la transformation de la peau en cuir :  Puis :  

Mise au vent Finissage

Les cuirs sont suspendus 
pour le séchage, soit à l’air 
libre dans des greniers, 
soit en étuve équipée d’un 
système de ventilation d’air 
chaud ou sur des cylindres 
chauffants. Les cuirs ainsi 
séchés sont raides.

Cette opération consiste 
à appliquer des apprêts en 
surface du cuir de manière 
à le protéger et à lui donner 
son aspect visuel fi nal.

Mise en humeur palissonnage

Le tanneur procède alors 
à l’humidifi cation légère 
et harmonieuse des cuirs 
afi n de les préparer à 
l’opération suivante qui 
consiste à les assouplir. 
Il s’agit du palissonnage 
au cours duquel le 
professionnel exerce une 
pression plus ou moins 
forte sur le cuir placé 
contre les lames arrondies 
d’une roue tressautante. 
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Veloutage

Le lissage

Le liégage

Le veloutage s’effectue 
par meulage ou par 
ponçage très doux, 
pratiqué sur la fl eur pour 
donner un cuir nubuck, ou 
côté chair pour donner du 
velours.

Le lissage ou satinage 
est destiné à rendre le cuir 
lisse et brillant. 
Il est réalisé par frottement 
d’un cylindre de verre 
ou d’agate sur la fl eur 
ou par pressage du cuir 
contre une plaque chauffée. 

Le liégeage se fait au 
moyen d’une machine 
équipée de cylindres 
de liège ou à la main et 
permet d’amplifi er l’aspect 
du grain sur la fl eur. 

Les opérations de finition confèrent ensuite à la matière des propriétés 
protectrices contre les taches, le frottement, l’eau ou la lumière ainsi que des 
caractéristiques esthétiques (brillance, couleur, toucher ou relief) :  

•  Cuir pleine fl eur fi nition dite «aniline»
    Le fi nissage dit «aniline» met en valeur l’aspect de surface naturel du cuir en le 

recouvrant d’un produit transparent : très bel aspect, entretien délicat.

•  Cuir pleine fl eur fi nition pigmentée
    Il s’agit de recouvrir la surface du cuir de couches de pigments opaques qui unifi ent 

la couleur : moins sensible à l’eau et aux taches, entretien plus aisé.

•  Cuir fl eur corrigée fi nition pigmentée
    Le cuir subit un ponçage de la fl eur et reçoit une fi nition opaque généralement 

grainée. Les aspects sont diversifi és (couleur, relief), l’usage et l’entretien sont aisés. 
Le cuir est bien adapté à un usage intensif (chaussure, maroquinerie, ameublement, 
vêtement, automobile, sellerie).

•  Croute de cuir fi nition pigmentée
    Le matériau provient de la refente de cuir de bovin, buffl e, majoritairement. La 

surface reçoit une fi nition opaque, plus épaisse, lisse ou grainée, lui donnant dans 
ce cas l’apparence d’un cuir pleine fl eur.

•  Cuir pleine fl eur fi nition dite «semi-aniline»
    La surface du cuir est recouverte de couches de pigments légèrement opaques, 

eux-mêmes recouverts d’un fi lm transparent.

•  Cuir fi nition lissée
    L’opération mécanique de fi nissage réalisée à l’aide d’une pierre d’agate procure au 

cuir une surface très plane, brillante et une fl eur très compacte caractéristique. 
Elle est réalisée notamment sur du cuir de veau pleine fl eur, rendu ferme et dense 
par le procédé de tannage.

•  Cuir sans fi nition ou cuir naturel
    La surface du cuir ne reçoit pas de fi nition fi lmogène protectrice. Cette absence 

de fi nition permet de conserver l’aspect naturel exceptionnel du cuir ; toutefois, 
la surface n’est pas ou peu protégée des agressions extérieures. Ce sont de très 
beaux cuirs, mais d’utilisation délicate.

•  Agneau plongé
    C’est un cuir d’agneau très souple et soyeux sans fi nition dont la teinte a été 

obtenue en mélangeant des pigments au moment du retannage.

•  Box
    C’est un cuir de veau d’aspect ferme, brillant et tanné au chrome.

•  Daim / Nubuck / Cuir velours
    Le daim n’est pas le cuir de l’animal qui porte le même nom. C’est un terme qui 

désigne les cuirs velours. Le nubuck désigne un cuir d’aspect velouteux obtenu 
par ponçage spécifi que de la fl eur.

Glossaire
Appellations et caractéristiques des cuirs lisses
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Nous portons la voix de 21 fédérations 
professionnelles, unies par la passion  

du cuir et de ses savoir-faire 
d’excellence depuis 1948.

Chaque jour, nous soutenons les 
engagements responsables de la Filière 

Française du Cuir.  
Nous contribuons à dynamiser ce 

secteur en créant des synergies entre 
ses membres.

cuirsetpeaux.org lestanneursfrancais.fr


