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Description

Titre de l'invention : Procédé de fabrication de compositions solides

[0001]

[0002]

[0003]

[0004]

[0005]

[0006]

[0007]

ou semi-solides par coulage a chaud

La présente invention concerne un procédé de fabrication de compositions solides, ou
semi-solides, par coulage a chaud.

De telles compositions, fabriquées par des méthodes de coulage a chaud, sont
largement connues. On citera, a titre d’exemple, les baténnets de rouge a levres, les
sticks corporels tels que des déodorants et les batdnnets de colle.

Ces produits se trouvent généralement conditionnés dans des étuis et présentent un
bloc de composition souvent cylindrique et allongé, dit « raisin », qui se déploie hors
de I’étui par action mécanique. La surface inférieure du bloc constitue la base de la
composition et n’apparait pas hors de I’étui lorsque le bloc est déployé. Seule la
surface supérieure qui constitue le sommet du bloc est apparente lors de 1’usage.

Le procédé classique de fabrication de ces compositions solides est réalisé par une
méthode de coulage a chaud des compositions liquéfiées dans des moules ou des ré-
ceptacles. Le procédé comprend les étapes suivantes :

Une étape de préparation des compositions : cette étape se réalise par mélange de ses
divers composants. Dans le cadre des compositions cosmétiques du type rouge a
levres, il s’agit essentiellement de cires et de maticres grasses dont des huiles,
auxquelles s’ajoutent d’autres composants tels que des pigments ou des filtres anti UV.

Une étape de liquéfaction des compositions par chauffage a une premicre tem-
pérature adaptée a la liquéfaction des compositions : la liquéfaction des compositions
est obtenue en les chauffant a une température supérieure a leur point de fluidification.
Cette étape a donc pour but de rendre fluide la composition en vue du coulage soit dans
des moules, soit directement dans les réceptacles, c¢’est-a-dire les étuis qui seront
proposés a la vente. En effet, pour certaines compositions solides telles que les dé-
odorants, la composition est coulée a chaud directement dans son €étui final. Les étuis
sont généralement disposés par groupes sur des supports. Pour d’autres compositions
solides, par exemple les rouges a 1evres, la composition est coulée a chaud dans des
supports servant de moules. Une fois solidifiée elle sera démoulée et conditionnée dans
son €tui final.

Une étape de versement d’un dépdt de composition liquéfiée dans chaque moule ou
réceptacle par son fond : le remplissage se réalise aujourd’hui a température ambiante,
par versement d’un dép6t de composition, selon une quantité déterminée, dans chaque
moule, ou dans chaque réceptacle, au moyen de buses ou d’autres organes de dis-

tribution. Le remplissage est tel que le dépdt de composition présente une surface en
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contact avec le fond du moule ou du réceptacle et une surface exposée, au niveau de
I’ouverture des moules ou réceptacles.

La surface en contact avec le fond du moule ou du réceptacle deviendra le sommet de
la composition solide présentée dans son réceptacle. Cette surface sera visible par le
consommateur. La surface qui se trouve a I’opposé du fond du moule ou du réceptacle
et qui est exposée deviendra la base de la composition solide, non visible par le
consommateur.

Une étape de solidification des compositions pour former les blocs par refroi-
dissement des moules ou réceptacles a une seconde température adaptée a la solidi-
fication des compositions : cette étape se réalise aujourd’hui soit par refroidissement
par flux d’air, en faisant circuler les moules ou réceptacles au travers d’un tunnel de re-
froidissement soumis a un flux d’air froid, soit par disposition des moules ou ré-
ceptacles dans un bain d’eau froide. La seconde température est ici inférieure au point
de fluidification des compositions.

Une étape de conditionnement : cette €tape inclut la mise en place des compositions
dans leur packaging et, pour celles issues d’un moule, leur démoulage et condi-
tionnement préalables dans leurs réceptacles ou étuis.

Les compositions solides ou semi-solides obtenues par un tel procédé montrent de
nombreux défauts, notamment au niveau de leurs bases. Les bases correspondent aux
surfaces qui se trouvaient exposées et en contact avec I’air durant les étapes de rem-
plissage et de refroidissement dans les moules ou les réceptacles. La fabrication de
compositions par coulage a chaud fait intervenir des notions physiques complexes
notamment dues a des variations de températures importantes lors des étapes de
coulage a chaud et de refroidissement. On note ainsi qu’au cours de ces étapes, les
surfaces exposées des compositions se creusent et forment un rétreint en prenant une
forme de U qui va fragiliser le bloc de composition une fois solidifié€. La composition
solide se brise et ne tient plus dans son réceptacle. Par ailleurs on note également
d’autres phénomenes similaires et défavorables tels que des craquelures ou fissures a
I’intérieur du bloc. Ces défauts ne sont généralement pas visibles par le consommateur
mais ilscontribuent a la fragilité du produit.

Suite au versement des dépdts de compositions liquéfi€es dans les moules ou les ré-
ceptacles, des flux de chaleur s’établissent depuis 1’ intérieur du dépdt de composition a
I’intérieur des moules ou réceptacles, ¢’est-a-dire depuis la matiere chaude de la com-
position, en direction de I’extérieur des moules ou réceptacles, mais aussi en direction
de la surface exposée de la composition qui se trouve en contact avec I’air a tem-
pérature ambiante au niveau de I’ouverture du moule ou réceptacle. Ces flux
thermiques résultent du phénomene de transfert de chaleur entre milieux de tem-

pératures différentes. Lors de I’étape de refroidissement qui suit, ce phénomene se
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poursuit et est amplifié. Le creusement en U de la surface exposée de la composition et
les phénomenes similaires a I’intérieur du bloc résultent ainsi du fait qu’il existe une
divergence positive du transfert de chaleur. La divergence correspond a un flux de
chaleur par unit€ de volume. Selon cette divergence, 1’orientation des flux thermiques
qui se produit provoque la solidification plus rapide au niveau de la surface exposée et
en contact avec I’air et au niveau du fond du moule ou du réceptacle.

Le but de la présente invention est de résoudre les problématiques liées aux flux de
chaleur qui s’établissent durant les procédés de fabrication de compositions solides ou
semi-solides par coulage a chaud afin de proposer de telles compositions qui ne
présentent pas les défauts structurels énoncés précédemment, c’est-a-dire qui ne
présentent pas de creux au niveau de leur base ni de fissures dans leur bloc. Dans ce
but, I’invention propose un nouveau procédé de fabrication de ces compositions, le
procédé se montrant efficace et simple a mettre en ceuvre.

A cet effet, I’invention concerne un procédé de fabrication de compositions solides
ou semi- solides présentant un bloc, une base et un sommet, par coulage a chaud des
compositions dans des moules ou dans des réceptacles qui présentent un fond et une
ouverture a I’opposé du fond, le procédé comprenant les étapes suivantes :

une étape de préparation des compositions,

une étape de liquéfaction des compositions par chauffage a une premiere température
adaptée a la liquéfaction des compositions,

une étape de versement d’un dépdt de composition liquéfiée dans chaque moule ou
réceptacle par son fond,

une étape de solidification des compositions pour former les blocs par refroi-
dissement des moules ou réceptacles a une seconde température adaptée a la solidi-
fication des compositions,

une étape de conditionnement.

Selon I’invention, le procédé se caractérise en ce qu’il comprend :

une étape de blocage des flux de chaleur susceptibles de se générer depuis les dépdts
de compositions liquéfiées en direction de I’extérieur des moules ou des réceptacles,
par ’application, le contrdle et le maintien d’une température constante et identique a
la premiere température dans 1’environnement de chaque moule ou réceptacle, durant
un temps déterminé, immédiatement apres 1’étape de remplissage,

une étape de génération de flux de chaleur depuis les dép6ts de composition a
I’intérieur des moules ou des réceptacles en direction de 1’extérieur de ceux-ci dans des
directions verticales dirigées vers les fonds des moules ou des réceptacles, par
I’application, le contrdle et le maintien d’une température constante et identique a la
premicre température au-dessus de 1’ouverture des moules ou des réceptacles, durant

I’étape de solidification par refroidissement.
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Le procédé selon I’invention peut se décrire comme étant un procédé de fabrication
de compositions solides ou semi-solides par flux thermiques dirigé€s et non aléatoires.

Immédiatement suite au coulage a chaud des compositions liquéfiées dans leurs
moules ou leurs réceptacles, ceux-ci se trouvent disposés dans un environnement dans
lequel une température identique a la température de la composition liquéfiée est
appliquée, contr6lé et maintenue. I1 s’ensuit que la température dans 1’environnement
de chaque moule ou réceptacle, c’est-a-dire la température qui réegne au niveau du
fond, des parois et de 1’ouverture du moule ou du réceptacle, donc tout autour du
moule, est contrdlée et maintenue a une température identique a la température qui a
permis de liquéfier la composition. Dans ce cas, il n’y a pas de flux de chaleur qui
s’¢établissent entre la mati¢re de la composition, ¢’est-a-dire 1’intérieur du moule ou ré-
ceptacle, et I’extérieur du moule ou réceptacle. Cette étape de blocage des flux de
chaleur est maintenue durant un temps déterminé nécessaire a 1’évacuation des
éventuelles bulles d’air résultant du coulage. Ce temps peut étre relativement court et
sera adapté en fonction de la matiere formant la composition.

Durant I’étape ultérieure de solidification par refroidissement, une température
toujours identique a la premiere température est appliquée, contrdlée et maintenue au-
dessus des moules ou des réceptacles, c’est-a-dire au niveau de I’ouverture de ceux-ci,
et donc au niveau de la surface exposée de la composition en cours de solidification.
Dans ce cas, des flux thermiques se généerent, dans des directions verticales des-
cendantes dirigées vers les fonds des moules ou des réceptacles, ¢’est-a-dire dans des
directions qui s’étendent des surfaces exposées vers les surfaces en contact avec le
fond des moules ou réceptacles. En conséquence, il se produit alors une divergence
négative des transferts de chaleur, qui peut €tre formulée par 1’équation suivante :

[Formulel]

dans laguelie p est la masse volumique de la composition

et g est la quantité de chaleur et § représente un flux de chaleur 2
travers une surface.

La partie droite de la formule correspond au changement de densité de la com-
position durant le refroidissement. Elle est égale a la divergence négative du transfert
de chaleur.

Ainsi, la solution selon I’invention pour éviter les défauts de structures dans les com-
positions solides ou semi-solides obtenues par coulage a chaud est de créer un champ
de vecteurs représentant les flux de chaleur de telle sorte que la partie gauche de la
formule 1 soit négative.

A I’issue du procédé selon I’invention, les blocs des compositions solidifiées ne
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présentent pas de fissures et les surfaces qui étaient exposées sont planes, dépourvues
de creux en forme de U. Ces surfaces correspondent aux bases des compositions qui
sont insérées au niveau du fond de leurs contenants définitifs. Ainsi, méme si les
défauts au niveau des bases et de I’intérieur des blocs ne sont pas visibles par le
consommateur, ils nuisent a la qualité du produit. Ces phénomenes ne se produisent
pas dans le cadre de I’invention.

Selon un mode de réalisation de 1’invention, I’étape de blocage de flux de chaleur
comprend, avant I’étape de remplissage des moules ou réceptacles, une étape préalable
de disposition des moules ou des réceptacles dans un bain de liquide dans lequel la
température est contrdlée et maintenue a une température identique a la premiére tem-
pérature et, immédiatement suite a 1’étape de remplissage des moules ou réceptacles,
une étape d’émission de chaleur en continu au-dessus de 1’ouverture des moules ou des
réceptacles a une température identique a la premicre température tout en maintenant
les moules ou les réceptacles dans ledit bain de liquide a une température identique a la
premiere température durant un temps déterminé.

Avantageusement, 1’étape de génération de flux de chaleur comprend une étape
préalable de disposition des moules ou des réceptacles dans un bain de liquide dans
lequel ladite seconde température est contrdlée et maintenue, ou atteinte par paliers de
températures, avant 1’étape de refroidissement des moules ou réceptacles, et le
maintien de I’émission de chaleur en continu au- dessus de 1’ouverture des moules ou
des réceptacles a une température identique a la premiere température, pendant 1’étape
de refroidissement et jusqu’a 1’obtention de la solidification des compositions.

Selon un mode de réalisation, la premiere température est comprise entre 30 et 200
°C, préférentiellement entre 50° et 150 °C.

Selon un mode de réalisation de 1’invention, la seconde température est comprise
entre -10 et 0°C.

Selon un mode de réalisation, la seconde température est atteinte par des paliers selon
lesquels la température est abaissée de 3 a 10 °C a chaque palier.

Selon un mode de réalisation, le temps détermin€ de 1’étape de blocage de flux de
chaleur est compris entre 20 secondes et 10 minutes, préférentiellement entre 20
secondes et 5 minutes.

Préférentiellement, I’étape d’émission de chaleur en continu par le dessus des moules
comprend la commande d’une plaque chauffante.

Avantageusement, le controle et le maintien de la premicre température dans le bain
de liquide et le maintien ou I’atteinte de la seconde température dans le bain de liquide
comprennent les commandes d’un ou plusieurs bains thermostatés.

L’invention concerne encore une composition cosmétique obtenue par un procédé tel

que décrit précédemment.



[0042]

[0043]

[0044]
[0045]

[0046]
[0047]
[0048]

[0049]

[0050]

[0051]
[0052]
[0053]

[0054]

[0055]
[0056]

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description détaillée qui suit d’un
mode de réalisation de I’invention, en lien avec la Fig. 1 ci-dessous.

[fig.1] est une représentation schématique d’un mode de réalisation du procédé selon
I’invention.

Exemple 1 : Composition solide en stick pour les levres

Des compositions cosmétiques solides en sticks pour les 1evres ont été fabriquées
selon un premier mode de réalisation de I’invention dans lequel les compositions sont
coulées a chaud dans des moules, puis démoulées une fois solidifiées, et conditionnées
dans un étui du type de ceux classiquement utilisés pour la commercialisation de sticks
a levres.

Le procédé de fabrication se déroule selon les étapes suivantes :

Préparation des compositions

Les composants a partir desquels les compositions sont préparées peuvent &tre
choisis parmi les ingrédients classiquement utilisés pour la fabrication de sticks a
levres. Il s’agit principalement de cires et d’huiles, auxquelles sont ajoutés des
composés tels que des pigments, des colorants, des antioxydants, des conservateurs,
des parfums. L’invention n’est nullement limitée au choix des composants. Les in-
grédients s€lectionnés sont placés a I'intérieur d’une cuve ou d’un mélangeur Mel (Fig.
y

Liguéfaction des compositions par chauffage a une premiere température adaptée a

la liguéfaction des compositions

La liquéfaction ou fluidification de la composition est obtenue en la chauffant a une
température T1 supérieure a son point de fluidification. Le point de fluidification est la
température de fusion a laquelle tout ou partie de la composition est a 1'état liquide. En
fonction du choix des ingrédients, le point de fluidification varie. Cependant, cela fait
partie des pratiques courantes de I’homme du métier de déterminer les points de fluidi-
fication selon des méthodes bien décrites.

Dans le cadre de cet exemple illustratif, la premiere température T1 est de 80 °C.

Préparation des moules

Des moules M sont disposés dans un ou plusieurs supports S. Chaque moule M
présente une paroi latérale PL, un fond F et une ouverture O a I’opposé du fond (Fig.
D).

Les supports S sont répartis et disposé€s dans un ou plusieurs bains d’eau thermostatés
BT1 de telle sorte que le fond et les parois latérales des moules soient immergés. Dans
chacun des bains, la température est controlée et maintenue par des moyens de contrdle
C1 a une température identique a la premiere température T1, c’est-a-dire a 80°C.

Remplissage d’un dépot de composition liquéfiée dans chaque moule

Le remplissage est réalisé par I’intermédiaire de buses de coulage B d’un dispositif
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de distribution du type connu, chaque buse déversant un dépdt Dp de composition
liquéfiée a I’intérieur d’un moule M. Apres remplissage, chaque dépot présente alors
une surface en contact avec le fond du moule. Cette surface deviendra le sommet de la
composition visible par le consommateur, et, a I’opposé, une surface exposée qui
deviendra la base de la composition non visible par le consommateur.

Blocage des flux de chaleur

Les moules sont maintenus dans les bains thermostatés BT1 mais, immédiatement
suite au remplissage des moules, les flux de chaleur susceptibles de se générer depuis
I’intérieur du dépdt Dp de composition en direction des parois latérales PL, du fond F
et de I’ouverture O du moule, ¢’est-a-dire depuis I'intérieur du moule vers I’extérieur
du moule, sont empéchés.

Pour ce faire, un ou plusieurs moyens de chauffage P, tels que des plaques
chauffantes pourvues de résistances R, maintenus a une température controlée
identique a la premiere température T1, c’est-a-dire a 80°C, sont disposés au-dessus
des bains thermostatés BT 1 et donc au-dessus de 1’ouverture des moules et de la
surface exposée des dépdts de composition. Ces moyens se trouvent a des distances au-
dessus de I’ouverture des moules qui peuvent varier de quelques millimetres a
quelques centimetres. Ces moyens de chauffage fonctionnent par exemple par flux
radiants dirigés verticalement vers 1’ouverture O des moules, c’est-a-dire vers les
surfaces exposées des dépdts de composition.

Ainsi, une température T1 constante et identique a la premiere température est
maintenue tout autour de chaque moule, au niveau de son fond F, de ses parois
latérales PL et de son ouverture O par des moyens de controle C2. Contrairement aux
procédés de 1’état de la technique, les surfaces exposées des dépdts de composition ne
sont pas en contact avec un environnement a température ambiante ou non controlée.

Les moules sont ainsi laissés durant un temps déterminé, mais variable selon la
nature de la composition, permettant aux éventuelles bulles d’air de remonter vers la
surface exposée et d’étre €liminées. Le temps nécessaire est ici compris entre 30
secondes et 1 minute.

Refroidissement et génération de flux de chaleur

Les supports sont ensuite transvasés dans un ou plusieurs autres bains d’eau ther-
mostatés BT2 dans lesquels une seconde température T2 est réglée, contrdlée et
maintenue, ou bien atteinte par paliers de températures, par des moyens de contrdle C3,
en vue du refroidissement et de la solidification des dépdts Dp de composition. La
encore, le fond et les parois latérales des moules M sont immergés.

La seconde température T2 est inférieure a la premicre température T1 et suf-
fisamment inférieure au point de fluidification de la composition pour obtenir une soli-

dification de la composition. Dans cet exemple, la seconde température est comprise
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entre -10 et 0 °C.

Durant cette étape de refroidissement, le ou les moyens de chauffage P de 1’étape
précédente sont maintenus au-dessus des bains thermostatés BT2 et donc au-dessus de
I’ouverture des moules et de la surface exposée des dépdts Dp de composition. La tem-
pérature est controlée et maintenue identique a la premiere température T1, ¢’est-a-dire
a 80°C. Ces moyens de chauffage P génerent donc encore des flux de chaleur dirigés
verticalement vers 1’ouverture O des moules, c¢’est-a-dire vers les surfaces exposées
des dépdts Dp de composition. En conséquence, cela va générer des flux de chaleur
depuis I’intérieur des dépo6ts Dp de composition en direction de 1’extérieur des moules
M dans des directions verticales dirigées vers les fonds F des moules.

Les moules sont ainsi laissés durant le temps nécessaire a leur solidification, ce
temps étant variable selon la nature de la composition.

De manicre alternative, la seconde température T2 est atteinte par paliers de tem-
pératures. Par exemple, les bains d’eau BT2 peuvent €tre réglés initialement a une tem-
pérature identique ou inférieure de quelques degrés a la premiere température T1 puis
abaissée de 3 a 10°C toutes les 1 a 5 minutes jusqu’a I’obtention de la seconde tem-
pérature T2. Il a en effet ét€ remarqué que le refroidissement par paliers de température
améliorait encore davantage la qualité structurelle des compositions solidifiées.

Conditionnement des compositions solides

Une fois les blocs de compositions solidifi€s, les moules sont récupérés et acheminés
dans un environnement a température ambiante. De maniére classique, les com-
positions solides CP sont démoulées et disposées dans les réceptacles, ou €tuis E, par
insertion de leur base Ba, dans le fond de I’ étui, puis emballées dans le packaging dans

lesquels elles seront commercialisées.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

Revendications

Procédé de fabrication de compositions solides par coulage a chaud des
compositions dans des moules ou dans des réceptacles présentant un
fond, des parois latérales et une ouverture a I’opposé du fond, le procédé
comprenant les étapes suivantes :

une étape de préparation des compositions,

une étape de liquéfaction des compositions par chauffage a une premiere
température adaptée a la liquéfaction des compositions,

une étape de versement d’un dépdt de composition liquéfiée dans
chaque moule ou réceptacle par son fond,

une étape de solidification des compositions pour former les blocs par
refroidissement des moules ou réceptacles a une seconde température
adaptée a la solidification des compositions,

une étape de conditionnement,

caractérisé€ en ce qu’il comprend :

une étape de blocage des flux de chaleur susceptibles de se générer
depuis les dépots de compositions liquéfiées en direction de 1’extérieur
des moules ou des réceptacles de ceux-ci par 1’application, le contrdle et
le maintien d’une température constante et identique a la premicre tem-
pérature dans 1’environnement de chaque moule ou réceptacle, durant un
temps déterminé, immédiatement apres 1’étape de remplissage,

une étape de génération de flux de chaleur depuis les dép6ts de com-
position a I’intérieur des moules ou des réceptacles en direction de
I’extérieur de ceux-ci dans des directions verticales dirigées vers les
fonds des moules ou des réceptacles, par ’application, le contrdle et le
maintien d’une température constante et identique a la premicre tem-
pérature au-dessus de 1’ouverture des moules ou des réceptacles, durant
I’étape de solidification par refroidissement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que 1’étape de
blocage de flux de chaleur comprend une étape préalable de disposition
des moules ou des réceptacles dans un bain de liquide dans lequel la
température est contrdlée et maintenue a une température identique a la
premicre température, avant I’étape de remplissage des moules ou ré-
ceptacles, et immédiatement suite a 1’étape de remplissage des moules
ou réceptacles, une étape d’émission de chaleur en continu au-dessus de
I’ouverture des moules ou des réceptacles a une température identique a

la premicre température tout en maintenant les moules ou les réceptacles
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dans ledit bain de liquide a une température identique a la premicre tem-
pérature durant un temps déterminé.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que I’étape de
génération de flux de chaleur comprend une étape préalable de dis-
position des moules ou des réceptacles dans un bain de liquide dans
lequel ladite seconde température est contrélée et maintenue, ou atteinte
par paliers de températures, avant 1’étape de refroidissement des moules
ou réceptacles, et le maintien de I’émission de chaleur en continu au-
dessus de I’ouverture des moules ou des réceptacles, pendant 1’étape de
refroidissement et jusqu’a 1’obtention de la solidification des com-
positions.

Procédé selon I’une des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la premiere température est comprise entre 30 et 200 °C, préféren-
tiellement entre 50° et 150 °C.

Procédé selon I’une des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la seconde température est comprise entre -10 et 0 °C.

Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que la
seconde température est atteinte par des paliers selon lesquels la tem-
pérature est abaissée de 3 a 10 °C a chaque palier.

Procédé selon I’une des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le temps déterminé de 1’étape de blocage de flux de chaleur est
compris entre 20 secondes et 10 minutes, préférentiellement entre 20
secondes et 5 minutes.

Procédé selon I’une des revendications précédentes, caractérisé en ce
que I’étape d’émission de chaleur en continu par le dessus des moules
comprend la commande d’une plaque chauffante.

Procédé selon I’une des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le contrdle et le maintien de la premiere température dans le bain de
liquide et le maintien ou I’atteinte de la seconde température dans le
bain de liquide comprennent les commandes d’un ou plusieurs bains

thermostatés.
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