MAKE-UP

Rossetti: aggiornamenti
sulle tecniche di colaggio

cosmetologi

allestimento di stick per
la decorazione o il trat-
tamento delle labbra e
un’'operazione industria-
le che, comunque venga
realizzata, presenta una
notevole serie di proble-
mi, sia per quanto riguarda 'applicabi-
lita sia per quanto riguarda l'aspetto
Lassillante necessita di avere produttivita sempre cre-
scenti ha fatto in modo che tutte le operazioni (proces-
so tradizionalmente manuale) possano essere eseguite
con linee di produzione parzialmente, se non addirittu-
ra completamente automatizzate. Il procedimento base
prevede il seguente ordine: fusione del prodotto base
in fusori riscaldati, versamento del prodotto in stam-
pi, raffreddamento, rimozione dagli stampi e inseri-
mento nel contenitore. Per una produzione manuale
(metodo split mould, fig.1) il versamento del prodot-
to viene fatto in stampi a piastra a posizione multipla,
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il raffreddamento su piastra refrigerata e I'estrazione
dei singoli stick manualmente. E necessario osserva-
re strettamente dei cicli termici ideali per I'ottimizza-
zione delle caratteristiche di aspetto e di applicazione.
Lesperienza insegna che la temperatura della massa
liquida deve essere di 5+10 °C piu alta del suo punto
di goccia, mentre gli stampi di colaggio devono esse-
re utilizzati a una temperatura di circa 20° C piu bas-
sa della stessa. La messa a punto del giusto metodo
richiede una definizione accurata dei parametri ope-
rativi. Naturalmente il punto focale e stretto attorno
alle caratteristiche chimico-fisiche del prodotto in fab-
bricazione, che in gergo, viene definito «macchinabi-
lita» della pasta.

Background
Metodo manuale split mould

La massa viene fusa e colata manualmente in stampi
precedentemente riscaldati. Il preriscaldo dello stampo
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¢ molto importante per la struttura della superficie del-
lo stick. La colata viene effettuata lentamente e con cura
per evitare la formazione di bolle d’aria dovuta alla tur-
bolenza (contro le pareti dello stampo) che potrebbero
causare la formazione di buchi sulla superficie dello stick.
Con questo metodo la massa a colaggio continuo inizial-
mente scende nello stampo da una parte e si assiste a un
effetto falls more e successivamente alla formazione di
un cuore centrale. Lamassa che inizialmente scende nel-
la cavita riscalda la sezione della cavita di fronte e quin-
di risale dalla parte opposta per riempire lo stampo
formando la seconda parte (fig. 2). Anchela
direzione di colata e la conformazione
dello stampo occupano aree di gran-
de interesse per la riuscita ideale del
modo di raffreddare e quindi della
qualita dello stick. Una forma sin-
gola contenente 5 g di massa fusa
puo cominciare a solidificare in 30
secondi, mentre 500 g (circa 100 for-
me a grappolo) in uno stampo compo-
sto di alluminio il tempo necessario pud

arrivare a 15 + 20 minuti. Nello stesso tempo i vari gra-
dienti termici (A; B; C) possono portare a temperature
non-lineari all'interno delle cavita e quindi alla formazio-
ne di strutture di cristalli diverse. (fig. 3). La struttura
del pastello, a seguito di questo riscaldamento/raffred-
damento non omogeneo, assume nel centro una confor-
mazione ovale e rappresenta le condizioni termiche del-
la crescita colonnare concava/convessa. Questo perché
igradienti termici producono, all'interno della cavita,
una scala di temperatura non-lineare. Siccome le
cere alto fondenti (come la carnauba) solidifica-
no prima delle cere a basso punto di goccia
(come la cera d’api), il centro dello stick
ha una piu alta concentrazione di
olii e cere basso fondenti che sul-
la superficie. 1l raffreddamen-
to rapido dopo il riempimento
da un immediato indurimen-
to lungo le pareti dello stampo
causando il processo di «ritiro»
che simanifesta principalmente
nel centro dello stick determinan-




Fig. 1
Metodo
manuale.

Direzione del colaggio

Fig. 2-3 - Aree di grande interesse.
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do la formazione di un «camino» relativamente largo al-
la base e profondo. Con un raffreddamento graduale la
concentrazione avviene molto pit uniformemente e con

un «camino» molto piu ridotto.

Metodo automatico

In occasione di alte rese produttive e possibile ricorrere a
macchine automatiche con cicli termici diversi dall’alle-
stimento manuale (fig.4): metodo soft mould con stampi
singoli in silicone o metodo blow-out mowuld con stam-
pi in alluminio singoli trattati. La tecnica ideale di co-
laggio consiste nel dosare la massa liquida in uno stam-
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Carta cerata

Piastra raffredante

1) Colaggio in stampo preriscaldato; 2) raffreddamento stampo su piastra raffreddante; 3) rimozione del surplus; 4) aprire lo stampo;
5) esaminare lo stick; 6) inserimento dello stick nel contenitore finale.

po singolo in modo da considerarla esente da gradienti
termici esterni. Ogni stick colato singolarmente non ha
influenza o interazione con gli stick adiacenti e, quindi,
il solo gradiente termico che esiste e puramente quel-
lo della massa (fig. 5). La massa che entra nello stampo
e immediatamente raffreddata all'interfaccia prodotto/
stampo e forma una struttura fine che e praticamente
la struttura finale del rossetto. La superficie € composta
da una rete di finissimi cristalli di cera a matrice di lat-
tice i quali diventano i nuclei per la crescita di cristalli
fini verso il centro. La crescita colonnare verso il centro
€ molto omogenea e la struttura ¢ composta da cristal-
li cosi fini che la differenza tra amorfismo e cristallinita
non e pitt molto chiara.

The future outlook

Influenza della scelta del materiale dello stampo
Dalle prove effettuate appare evidente che, come era at-
tendibile, anche la scelta del materiale dello stampo ha
impatto sulla cinetica di raffreddamento; in particola-
re il materiale con una conducibilita termica maggiore
(alluminio) permette un raggiungimento piu rapido di
temperature inferiori, nelle pareti esterne del rossetto.
E chiaro che la scelta del materiale dello stampo non di-
pende solamente dalle temperature raggiungibili nell'u-
nita di tempo, ma anche da costi, reperibilita e igienicita
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dello stesso. Lesigenza sempre crescente di determina-
re un aspetto praticamente perfetto allo stick, ci porta
inoltre a funzionalizzare le superfici interne degli stam-
pi con l'applicazione di opportuni coatings. Queste pro-
prieta possono essere proprieta classiche quali la ridu-
zione dell’attrito, la resistenza all'usura, la resistenza al
graffio, ma anche proprieta innovative quali superfici
con funzioni o proprieta estreme superlipofobiche. Tut-
te queste caratteristiche sono funzioni di indici presta-
zionalilegati soprattutto ai fenomeni adesivi. Gli stampi
attualmente pitl in uso sono in gomma siliconica atossi-
ca, le cui proprieta fondamentali sono: eccellente effetto
antiaderente; elevata elasticita che consente di sfornare
pezzi anche con notevole sottosquadra; perfetta ripro-
duzione anche nei minimi dettagli; assoluta atossicita,
resistenza a temperature da -30°C a +300°C; buona re-
sistenza all'abrasione. Il trattamento piti innovativo ap-
plicabile alle superfici di tutte le leghe a base di allumi-
nio invece consiste in una speciale ossidazione anodica
con sigillatura delle microporosita mediante ioni d’Ar-
gento (Ag+). Lelevata durezza dell'ossido anodico unito
alle straordinarie proprieta degli ioni d’argento conferi-

scono alla superficie trattata caratteristiche biotecno-
logiche di estremo interesse applicativo che sono: bas-
so coefficiente d’attrito, autolubrificazione e resistenza;
elevata resistenza alla corrosione; elevata conducibilita
termica e alto rendimento termomeccanico; conducibi-
lita elettrica e antistaticita; capacita di assorbire colore
e diriemetterlo con onde ultra-infrarosse; elevata capa-
cita antibatterica e antimuffa.
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1) Fusore bulk

2) Dosatore

3) Zona fredda a settori

4) Zona preriscaldo stampi

5) Elevatore a piastre corpi

6) Elevatore a piastre cappucci

7) Pick & Place trasferimento
corpi per il trasferimento
del pastello e posizionamento
cappuccio

8) Pressore di chiusura stick

9) Pick & Place di scarico pezzi

10) Nastro stampi

11) Siliconatura stampi

12) Aspiratore silicone in eccesso

Influenza del processo di raffreddamento

Nelle tecnologie di produzione si hanno sempre fasi di
raffreddamento funzionali a garantire condizioni qua-
litative ottimali. Le situazioni ottimali della cinetica di
raffreddamento di un rossetto dipendono essenzialmen-
te dalle caratteristiche della composizione, dalle condi-
zioni dell'ambiente esterno e dalla velocita di raffredda-
mento. E tuttavia noto che all'interno della matrice si
crea un gradiente termico centripeto che porta ad ave-
re una differenza tra superficie e cuore del prodotto con
il conseguente problema del ritiro del prodotto. La velo-
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probabile sito
per la contrazione
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Cuore centrale

Zona colonnare

Struttura fine

]

Fig. 5- Gradiente
termico ideale.

Struttura iperfine
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Fig. 4 - Metodo

automatico.

cita del raffreddamento ha un effetto significativo an-
che sulle proprieta reologiche, riducendo il modulo di
rigidita G, lo sforzo di taglio e la durezza. Data quindi
l'influenza che le temperature raggiunte e raggiungibili
hanno sui fenomeni temperatura-dipendenti & impor-
tante poter prevedere gli effetti dello scambio di calore
tra bulk e ambiente e la distribuzione spazio-temporale
della temperatura in funzione delle diverse condizioni,
soprattutto di formulazione e la conseguente riduzione
di volume. Di conseguenza, per una migliore compren-
sione dell'andamento del raffreddamento occorre svi-
luppare un modello predittivo di scambio termico adat-
tando I'equazione generale di Nusselt che sia in grado
di considerare le proprieta termo-fisiche (conduttivita
termica e calore specifico) del rossetto e le caratteri-
stiche di ambiente e stampo.

Il fenomeno del «camino»

Al di sopra della temperatura vetrosa, se vi e presen-
za di cere semicristalline, le macromolecole disposte
nelle zone ordinate iniziano a slegarsi dalla loro strut-
tura conseguendo una mobilita via via maggiore. Al
raggiungimento della temperatura di fusione le stes-
se sono del tutto libere e I'intera massa acquisisce una
struttura completamente amorfa. A questo fenomeno
si associa unimportante incremento del volume speci-
fico. Raffreddandosi, le macromolecole tendono a rior-
dinarsi secondo la propria natura, ovvero a recupera-
re quella percentuale di cristallinita originaria. Nelle
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zone nuovamente ordinate lo spazio libero tra le molecole
e decisamente inferiore a quello delle aree amorfe, cosic-
ché ne deriva una concreta diminuzione del volume spe-
cifico, ovvero una contrazione. Per tale ragione maggiore
sara la densita e I'estensione delle aree cristalline, maggio-
re sara il ritiro allo stampaggio. Con materie prime amorfe,
invece, il raffreddamento ha il solo difetto di congelare la
struttura senza alcuna riorganizzazione molecolare. Il bas-
so ritiro che ne deriva é praticamente imputabile solo alla
diminuzione del volume specifico dovuto all'abbassamento
della temperatura.

Conclusione
Nelle tecnologie di produzione della maggior parte degli
stick, la fase di raffreddamento permette di gestire le cine-
tiche della fase di solidificazione. E buona norma sviluppare
un modello predittivo capace di descrivere con buona accu-
ratezza il raffreddamento includendo le funzioni tempera-
tura-dipendenti dello stick, le caratteristiche termo-fisiche
degli stampi e i parametri dell’ambiente circostante.
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