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Editorial	
	 The open days in our company has allowed any customer to visit our facilities, see our very 
specific and innovative appliances and to learn how we perform the tests for our customers compared to 
other testing laboratories who cannot do due to the specific equipment.
	 We had nothing to hide because not only we are at the top of the innovation and knowledge on 
the in vitro testing, but also because we apply day after day. This is not only words and marketing claims 
to pretend being  “the best or the expert…” or any further statement to convince customers who cannot 
always realize how it seems simple to test but how it is complicated. Moreover, it is not just a show 
because we again demonstrated in live the ability of robotic application to ensure the results.
	 The time when all customers will require their testing lab to get such equipment for their testing 
has not yet come for every one as price and just final results in accordance with the expected result are 
still the most important for most of them. 
	 But they know now we can do it. We have innovated, we have demonstrated (most of the 
time with international recognition) the effectiveness of the proposed solutions, not to mention the 
impossibility to go on with the further way of testing, we have published and now we showed the daily 
use of our equipment and skills.
	 We have also had the pleasure of welcoming some competitors’ as visitors. It means they also 
know how we master the in vitro testing. In this issue we report about this day and I am very proud of the 
development of this company which has never change its policy; to do only in vitro testing to be really the 
specialist.

Dominique Lutz, CEO Scientist Manager
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	 HelioScreen, as a leader in In Vitro tests for more than 15 years, was pleased to propose 
for the first time an Open Days dedicated to the In Vitro Suncare testing the April 15th 2016 
totally free of charge. 
	 With an agenda based on Theoretical and Practical within 1 day, our delegates discovered 
all fundamentals of sun protection tests to ensure reliable results and visited our company. 
Moreover, several equipments have been presented and In Vitro sunscreen tests have been 
performed. If you missed this event, discover or rediscover this spectacular day with pictures 
and contents presented to our delegates. 

History of HelioScreen
	 First, herein below are the different posters which were presented during this Open 
Days about the HelioScreen’s history. Just click on the picture to open the document.

IN  VITRO 
SUNCARE
OPEN DAYS 2016

JOURNEES PORTES-OUVERTES 2016

Since the firt method based on the evaluation 
of the absorption of a spread on a substrate 
product layer became the starting point of 
most In Vitro evaluation methods, different 
substrates have been proposed with variable 
success.

But for the first time in 2000, Dominique Lutz 
has made available a PMMA sandblasted 
substrate called «HELIOPLATE» for in vitro UV 
testing with a roughness of 5 to 10 microns.

They are produced by manual sandblasting 
and cutting up of large PMMA plates.

L’évaluation de l’absorption UV d’un produit 
étalé en couche mince sur un substrat est le 
point de départ des méthodes d’évaluation 

In Vitro. Différents substrats ont alors été 
proposés avec un succès partagé.

Mais, pour la première fois en 2000, 
Dominique Lutz a développé un substrat 

sablé en PMMA appelé «HELIOPLATE» ayant 
une rugosité comprise entre 5 à 10 microns 

et permettant l’évaluation In Vitro de la 
protection UV. 

Ces substrats étaient produits par sablage 
manuel de grandes plaques en PMMA qui 

étaient par la suite découpées en plaques de 
50 x 50 mm.

In 1999, Dominique Lutz founded the 
Helios Science Cosmétique laboratory. 

At this period, he was firmly convinced that 
the In Vitro tests will be the future. Based on 
his conviction, he started with no competitors, 
no market and no customers!

The beginning of the first compagny 
specialized in In Vitro sunscreen testing 
solution. 

En 1999, Dominique Lutz a fondé le 
laboratoire Helios Sciences Cosmétique.

A cette époque, il était fermement convaincu 
que les tests In Vitro seraient l’avenir de 
l’évaluation solaire. En se basant sur ses 

convictions, c’est ainsi que l’aventure a 
commencé : sans concurrents, sans marché et 

donc sans clients.

La première société spécialisée dans 
l’évaluation In Vitro de la protection solaire a 

vu le jour.

In order to offer a complete range of sun 
protection testing with high quality, a 
partnership with the leader Dermscan was 
created.

From this period, we also propose In Vivo 
tests for sunscreen products in compliance 
with different international standards and 
methods such as the assessment of the SPF, 
PPD, Water Resistance...

Following this partnership, networking with 
several agents was created in order to give 
a worldwide offer for substrate distribution. 
Firstly focussed in European Union, agents 
in Spain, Italy and Greece were engaged and 
expanded all over the world the next years.

Afin d’offrir une gamme complète de tests 
de protection solaire de haute qualité, un 

partenariat avec le leader Dermscan a été 
créé.

Depuis cette période, nous proposons 
également des tests In Vivo pour les 

produits de protection solaire en conformité 
avec les différentes normes et méthodes 

internationales telles que la détermination du 
FPS, PPD, Résistance à l’eau ...

Suite à ce partenariat, un réseau avec 
plusieurs agents a été créé afin d’offrir une 

distribution des substrats dans le monde 
entier. Tout d’abord concentré dans l’Union 

Européenne, des agents en Espagne, en Italie 
et en Grèce ont été engagés puis cela s’est 
étendu partout dans le monde les années 

suivantes.
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The beginning of HelioScreen / Les débuts d’HelioScreen
Introduction of the project / Introduction du projet

The properties of a cosmetic product can be impacted by plenty of factors such as ageing, minor modification of the formula, the manufacturing process between batches, etc. In the sunscreen field, the comparison of 
products regarding their properties for sun protection is until now just possible with a new measure of their indices. As there are several performance endpoints - SPF (Sun Protection Factor), UVA-PF (UVA Protection Factor), 
CW (Critical Wavelength) – sometimes only one index is again measured for practical and economical reasons. Nevertheless, the utilization of a single parameter will not ensure the efficacy equivalence between the products 
and this concept can lead to misinterpretation. Indeed, there is no comparative method for checking two cosmetic products supposed similar but with possible different sun protection performances in a global point of view 
in complement to different physical-chemistry checks such as UV filters concentration, particle and/or droplet size, viscosities, etc.
Thus, to ensure to the consumer that a sunscreen product fulfils the intended sun protection, this project describes a new statistical interpretation for sunscreen product comparison by three stepped checking based on all 
absorbance spectrums by means of an in vitro method.

Les propriétés d’un produit cosmétique peuvent être impactées par de nombreux facteurs comme le vieillissement, une modification mineure de la formule, le processus de fabrication entre les lots, etc. Dans le domaine des 
produits solaires, la comparaison des produits en ce qui concerne leurs propriétés de protection solaire est jusqu’à présent seulement possible avec une nouvelle mesure de leurs indices. Comme il y a plusieurs paramètres 

de performance - FPS (Facteur de Protection Solaire), FPUVA (Facteur de Protection UVA), LOC (Longueur d’Onde Critique) - parfois un seul indice est à nouveau évaluer pour des raisons pratiques et économiques. 
Malheureusement, l’utilisation d’un seul paramètre ne garantira pas l’équivalence d’efficacité dans sa totalité entre les produits et ce concept peut conduire à une mauvaise interprétation. En effet, il n’y a pas de méthode 

comparative pour vérifier si deux produits cosmétiques supposés similaires peuvent avoir une différence au niveau des performances de protection solaire d’un point de vue global en complément des différents contrôles 
physico-chimique tels que le dosage des filtres UV, l’analyse des particules et / ou la taille des gouttelettes, la viscosité, etc.

De ce fait, afin de garantir au consommateur que le produit solaire remplit ses performances de protection solaire initialement prévues, ce projet décrit une nouvelle interprétation statistique pour la comparaison des produits 
de protection solaire en trois étapes de vérification en se basant sur les spectres d’absorbance UV au moyen d’un procédé in vitro.

2006
Comparison method / Méthode de comparaison

A quantity equal to 1.3 mg/cm² sunscreen 
product is applied on HD6 PMMA plate with 
an automatic syringe.

Sunscreen product is spread on HD6 plates 
by means of a robotic spreading and drying 
step of 15 minutes in the dark.

Acquisition of initial UV absorbance spectrum.

Steps 2 to 4 repeated for the reference 
product.

Blank measurements of a glycerine or white 
petroleum on HD6 PMMA plate.

Statical analysis for two products.

Mesure du blanc avec la glycérine ou de la 
vaseline sur une plaque PMMA HD6.

Une quantité de 1,3mg/cm2 de produit solaire 
est appliquée sur une plaque PMMA HD6 
avec une seringue automatique.

Etalement robotisé du produit solaire à la 
surface d’une plaque HD6 et une étape de 
séchage pendant 15 minutes à l’obscurité.

Acquisition du spectre d’absorbance UV.

Etapes 2 à 4 repetées pour le produit témoin.

Analyse statistique des deux produits.
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Protocol / ProtocolePrinciple of the method / Principe de la méthode
In order to perform the comparison method, two important rules must be followed (as summarized herein 
below) and well described in previous papers including calculation and application parts [1-4].

First, the two products should be compared at the same time and shall be tested under the same conditions 
to limit the measurements variability. Obviously, the measuring conditions have to be mastered for reliable 
comparison.

Second, a three stepped checking for conformity of two supposed identical products based on (i) the comparison 
of the shape of the UV absorbance curves, (ii) the comparison of the product homogeneity through the standard 
deviations (SD), and (iii) the comparison of the product performance through the averages. For all criteria, if 
one of the results failed, the test is rejected even if other controls pass.

Afin d’effectuer la méthode de comparaison, deux règles importantes doivent être respectées (dont un résumé 
est disponible ci- dessous) et sont clairement décrites dans des précédents documents incluant l’explication du 
calcul et les différents applications [1-4].

Premièrement, les deux produits devraient être comparés en même temps et doivent être testés dans les 
mêmes conditions pour limiter la variabilité des mesures. De toute évidence, les conditions de mesure doivent 
être préalablement maîtrisées pour une comparaison fiable.

Deuxièment, trois étapes de vérification de la conformité des deux produits supposés identiques sont requises en 
se basant sur (i) la comparaison de la forme des courbes d’absorbance UV, (ii) la comparaison de l’homogénéité 
des produits à travers les écarts-types (SD), et (iii) la comparaison de la performance du produit à travers les 
niveaux de protection solaire moyens. Pour tous les critères, si l’un des résultats a échoué, le test dans son 
intégralité est rejeté même si les autres contrôles passent.

Statistic proposal for comparison / Proposition statistique pour la comparaison
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A Root Mean Square Error (RMSE) test for comparison was used to determine if there is 
a significant association between two UV absorbance spectrums. This test compares the 
statistic RMSE calculated for the sample against a critical value (RMSEcritical) equals to 5% 
(with a derogation limit equals to 7%):

   - RMSE < RMSEcritical: Both samples have similar curve and could be statistically compared 
           (cf. Figure 1).
  - RMSE > RMSEcritical: Both samples cannot be statistically compared (cf. Figure 2).

Un calcul de l’Erreur Quadratique Moyenne (RMSE) a été utilisé pour déterminer s’il y a une 
association significative entre deux spectres d’absorbance UV. Ce test compare le RMSE 
statistiquement calculé pour l’échantillon contre une valeur critique (RMSEcritical) égale à 5% 
(avec une limite de dérogation égale à 7%) :

  - RMSE < RMSEcritical : Les deux échantillons observés ont une courbe équivalente et peuvent
          donc être comparés (cf. Figure 1).
  - RMSE > RMSEcritical : Les deux échantillons ne peuvent pas être comparés statistiquement 
          (cf. Figure 2).

If we want to compare two products, it is also necessary to assure that both samples are 
statistically comparable in terms of homogeneity (standard deviation values CIσ). For this 
purpose, the difference is expressed in a multiplicative factor of the CIσ according to the 
threshold limit equals to 2.00 (with a derogation limit equals to 2.20) and represented by 
CIσmin and CIσmax:

   - CIσmin < 1 < CIσmax is respected:    Both samples have similar variance and could be 
        statistically compared (cf. Figure 3).
  - CIσmin < 1 < CIσmax is not respected:  Both samples cannot be statistically compared 
        (cf. Figure 4).

Si on veut comparer deux produits, il est également nécessaire de s’assurer que les deux 
échantillons sont statistiquement comparables (valeur de l’écart type CIσ). Pour cela, la 
différence est exprimée à travers un facteur multiplicatif de CIσ selon une limite égale à 2,00 
(avec une limite de dérogation égale à 2,20) et représenté par CIσmin et CIσmax :

  - CIσmin < 1 < CIσmax est respecté :   Les deux échantillons ont une variance équivalente 
         et peuvent donc être comparés (cf. Figure 3).
  - CIσmin < 1 < CIσmax n’est pas respecté : Les deux échantillons ne peuvent pas être comparés 
         statistiquement (cf. Figure 4).

This comparison part will allow to define if both observed samples, beforehand accepted as 
statistically comparable, are also statistically equivalent with a margin of error (represented 
by CIμ) in terms of sun protection level. In this part, the difference is expressed in an additive 
factor of the CIμ according to the threshold limit equals to 0.15 (with a derogation limit 
equals to 0.17) and represented by CIμmin and CIμmax:

   - CIμmin < 0 < CIμmax is respected:   The product is in accordance with regard to the
        homogeneity of the average. It is not different from 
        the reference product (cf. Figure 5).
   - CIμmin < 0 < CIμmax  is not respected:  The product is not in accordance with regard to the
        homogeneity of the average. It is different from the
        reference product (cf. Figure 6).

Cette partie du test de comparaison va permettre de définir si les deux échantillons observés, 
préalablement acceptés comme étant statistiquement comparables, sont également 
statistiquement équivalents avec une marge d’erreur (representée par CIμ) au niveau de 
leur niveau de protection solaire. Dans cette partie, la différence est exprimée à travers un 
facteur additif à CIμ selon une limite égale à 0,15 (avec une limite de dérogation égale à 
0,17) et représentée par CIμmin et CIμmax :

   - CIμmin < 0 < CIμmax est respecté :   Le produit est conforme par rapport à 
         l’homogénéité  de la moyenne. Il n’est pas différent 
         du témoin (cf. Figure 5).
  - CIμmin < 0 < CIμmax  n’est pas respecté :  Le produit est non conforme par rapport à 
         l’homogénéité de la moyenne. Il est différent du
         témoin (cf. Figure 6).Test pass
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[1] D. Lutz and S. Miksa. In vitro comparison - A new accessible and reliable statistical method to compare the global UV protection properties of 
cosmetics. HPC Today and Monographic supplement SUN CARE - Vol 8(4) July/August 2013
[2] D. LUTZ. AVIS D’EXPERTS | Contrôle de la production - Produits revendiquant une protection solaire : Enfin un outil adapté permettant le contrôle 

lors de la mise sur le marché. INDUSTRIES COSMÉTIQUES NUMÉRO 2 – SUPPLÉMENT CONTRÔLES ESSAIS MESURES N° 47 • JUIN 2014 
[3] D. Lutz, S. Miksa, C. Guy. Sunscreen products: some practical applications for a new comparison test method to help development and ensure 
quality controls. H&PC Today - Household and Personal Care Today, Vol. 9 nr. 6 November/December 2014  

[4] S. MIKSA and D. LUTZ. Accelerated stability method for sunscreen products performance assessment. EURO COSMETICS, 3-2016.

2008
HelioScreen Cosmetic Science

History

HelioScreen, evolution of Helios Science Cosmetic created in 1999 by 
Dominique Lutz, is the French laboratory pioneer of In Vitro methods for 
sunscreen products evaluation.

HelioScreen is situated in Creil (north of Paris) in a large building with 500 
m2. It is a very modern laboratory allowing to be in best conditions to offer 
now full services.

The team provides concrete solutions for sun protection evaluation by testing 
and screening, in conformity with existing international norms and methods.

HelioScreen has also changed its logo to protect its particular identity and to 
allow a clear identification. It’s the goal of this new graphic chart. 

New trade name, new building and now a new logo but clearly a long expertise 
in the field of sun protection.

Historique

HelioScreen, évolution du Laboratoire Helios Science Cosmetic créé en 1999 
par Dominique Lutz, est le laboratoire français précurseur des méthodes 
d’évaluation In Vitro des produits solaires. 

HelioScreen est situé à Creil (nord de Paris) dans un grand bâtiment de 500 m². 
C’est un laboratoire très moderne nous permettant d’être dans les meilleurs 
conditions pour vous offrir des services complets.

Notre équipe vous apporte des solutions concrètes pour l’évaluation et le 
screening de la protection solaire de vos produits cosmétiques, en conformité 
avec les normes et méthodes internationales en vigueur. 

HelioScreen a aussi changé son logo afin de protéger son identité si particulière 
et permet une identification claire. C’est le but de cette nouvelle charte 
graphique. 

Nouveau nom commercial, nouveau bâtiment et maintenant un nouveau 
logo mais clairement une longue expertise dans le domaine de la protection 
solaire.

Different services

With a portfolio of tests covering all needs and also French, European 
and International regulation, HelioScreen assist you in compliance with 
the latest standards and official methods. Specific methods are also 
available to assist you for screening,development and quality control of 
your products.

Through the global vision of sunscreen evaluation, HelioScreen provides 
all services and consumables allowing realization of the In Vitro solar 
tests with its PMMA molded (HD6) and sandblasted (SB6) substrates, 
the calibration of UV source and appliances specifically dedicated.

At the heart of In Vitro Evaluation solar, we also support the development 
of In Vitro solar tests in your laboratories by training and coaching.
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Différents services

Avec un portefeuille de tests couvrant la totalité des besoins ainsi que 
la totalité des réglementations Française, Européennes et mondiales, 
HelioScreen vous accompagne en respectant les dernières normes et 
méthodes officielles. Des méthodes spécifiques sont également disponibles 
pour vous aider dans le screening, le développement et le contrôle qualité 
de vos produits.

A travers une vision globale de l’évaluation solaire, HelioScreen fournit 
l’ensemble des services et consommables permettant de réaliser les tests 
solaires In Vitro avec ses substrats en PMMA moulés (HD6) et sablés 
(SB6), la calibration de source UV et des appareils spécifiquement dédiés.

Au coeur de l’évaluation solaire In Vitro, nous soutenons également le 
développement de tests solaires In Vitro en interne par l’intermédiaire 
de formations et de coaching personnalisés.
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Nos agents dans le monde

Afin de vous apporter le meilleur 
service, HelioScreen a développé un 
réseau de distributeurs à travers le 
monde. Pour chaque continent et pays, 
vous trouverez des agents locaux qui 
pourront répondre à vos demandes 
avec la qualité et le sérieux qui ont fait 
la réputation d’HelioScreen.

Our agents wordlwide

In order to provide you the best 
service, HelioScreen has developed a 
distributors network in the world. For 
each continent and country you will find 
local agents who can answer to your 
needs with the quality and the reliability 
that have made the HelioScreen’s 
reputation.

...

History and origin of the project
HelioScreen laboratory proposed in 2000 the first PMMA substrate called 
HELIOPLATE. Following the method proposed by Diffey and Robson [1], this 
sandlbasted substrate had been especially designed for the determination of 
the SPF (Sun Protection Factor) [2] or any other solar protection factors.

The fact was this first process based on sandblasting was not enough accurate 
to guarantee reproducibility for each plate. Indeed, the manufacture principle 
of the « former plates » was to start from a large PMMA plate containing no 
UV filters, to sandblast according to a manual method and then to cut into 50 
x 50 mm plates which are used for in vitro measurement. Unless it was a real 
contribution for the in vitro testing process by means of these plates, there 
were still some issues of reproducibility and questions about roughness and quality of the plates [3]. 

In order to propose reproducible plates for reliable solar 
protection factors assessment, HelioScreen laboratory 
was the first to develop a new manufacturing process by 
injection to offer a specifically adapted PMMA molded 
substrate with very precise specification to guarantee 
reproducibility.

 

The HELIOPLATE HD6 was borned.

A better reproducibility for reliable sun protection factors assessment
To have a benchmark, several measurements from our control card have been performed (such as the roughness or the in vitro SPF) on different 
kind of plates from different suppliers. The results of these studies have been published [4-7] with always the same conclusion: the Molded 
PMMA plates allowed better reproducibility and better correlation with in vivo values than other PMMA plates from any suppliers.

[1] BL Diffey and J Robson, A new substrate to measure sunscreen protection factors throughout the ultraviolet spectrum, J Soc Cosmet Chem 40 127–133 (1989)
[2] M Pissavini et al, Determination of the in vitro SPF, Cosm & Toil 118(10) 63-72 (Oct 2003)
[3] L. Ferrero, M Pissavini, A Dehais, S Marguerie and L Zastrow, Importance of substrate roughness for in vitro sun protection assessment, IFSCC 9(2) 1-13 (Apr/Jun 2006)

[4] M Pissavini, S Marguerie, A Dehais, L Ferrero and L Zastrow, Characterizing roughness: A new substrate to measure SPF, Cosm & Toil 124(9) 56-64 (Sep 2009)
[5] S Miksa, D Lutz and C Guy, In vitro/vivo SPF Correlation and Repeatability According to Substrate, Cosm & Toil 128(09) 648-657 (Sep 2013)

How to use the HELIOPLATE HD6
Product is applied on the substrate by weight and to ensure the correct application rate, the pipette has to be weighed before and after product 
application. Application rate is determined in such a way that the actual quantity of product left on the substrate before spreading is 1.3 mg/cm² 
for HELIOPLATE HD6. The amount of  sunscreen product is applied by pipette and distributed evenly over the whole roughened PMMA surface 
of the plate (50 x 50 mm) in the form of a large number of small drops of equal volume. Immediately after weighing, the sunscreen product is 
spread over the whole surface using a finger-cot «pre-saturated» with the product.

First, start the spreading by light circular strokes from the top left to the bottom right for recover all spots of product. Second, turn the plate at 
90° and start again the spreading. Third, replicate the same step. Spreading had to be completed as quickly as possible (less than 30 seconds by 
plate) for all replicates. 

Then the sample was rubbed with linear strokes into the rough surface using stronger pressure from the top right to the bottom left. Turn the 
plate at 90° and start again the same spreading. Finally, replicate the same step. This phase also had to take 20 to 30 seconds. 

The sample thus obtained was allowed to settle for 15-30 minutes in the dark at room temperature (ideally 25°C ± 2 °C) to ensure self-leveling 
of the formula. 

2008 - HELIOPLATE HD6
A NEW SUBSTRATE FOR UV ABSORPTION MEASUREMENT

Conception and industrial process
The industrial process included a prior phase of developing the mold. It has been a hard job to define all the parameters 
allowing correct spreading of the products on the substrate and to depose the adequate quantity. First, it has been defined 
previously a roughness around 5/7 microns to access to the most common index values such as SPF, UVA-PF (UVA Protection 
Factor) or CW (Critical Wavelength) with the less variability. Furthermore, several parameters have to be defined to be able to 
characterize the good topography parameters of the mold used to produce the plate. With the help of different partners, all 
the important parameters have been defined and a control card has been proposed to insure the quality of the plate between 
batches. 

Further on, our partners have the hard task to produce the plates following a strict process and quality control at each step of the production as 
presented in the images here in below. 

““

Injection in a mold Out of the mold Separating of each plate 1st quality control
(visual defects check)

2nd quality control
(roughness check)

Sandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates produced

Molded plate

Lock 
system

Heated 
PMMA balls

Pressure system

Mold Mold

New molding process

http://www.lfp-sa.com/en/home.html

Former sandblasting process

Sandblasting Cutting Plates producedManualManual Sandblasting Cutting Plate produced

2008 - HELIOPLATE HD6
UN NOUVEAU SUBSTRAT POUR MESURER L’ABSORPTION UV
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First, to investigate the overall 
improvement in roughness parameters 
variability of molded versus sandblasted 
plates in a qualitative way, a PCA (Principal 
Component Analysis) was performed. 
Clearly, the sandblasted plates, depicted 
by squares, are widely distributed, which 
indicates large inconsistencies in well 
represented variables (considering the 
whole set of topographic parameters). In 
contrast, the molded plates, depicted as 
circles, are strongly concentrated in one 
area, indicating better homogeneity and 
similarity between plates. After these 
analyses it is possible to conclude, on a 
broader scale, an overall improvement in 
roughness and dependent characteristics 
based on the use of molded PMMA plates.

Second, concerning repeatability of 
results, the univariate representations of 
quantitative data samples with a box plots 
graphic was used in order to represent in 
vitro SPF variation according to substrates. 
By means of this graphic, it is clear that 
Molded plates give better results about 
variability than Sandblasted substrates.
Indeed, the in vitro spreading method with 
the same operator allowed a low average 
coefficient of variation (CV) of 14.1% 
and a maximum of 21.3% for Molded 
substrates. In comparison, the CV% results 
for Sandblasted reach an average of 20.0% 
and a maximum of 29.0% due to its process 
of manufacture, which does not allow good 
reproducibility intra and inter-plates. 

From in vivo / in vitro SPF correlation 
results shown in the herein above figure, 
the Molded substrates led to the best 
correlation compared to Sandblasted plates. 
Indeed, beyond a higher correlation 
coefficient r, the slope of linear regression of 
Molded plates is equal to 0.990 compared to 
a slope of 1.728 for Sandblasted substrates. 
In other words, the in vitro SPF values were 
very slightly underestimated for Molded 
plates in comparison with a very high 
overestimation of in vivo SPF by means of 
Sandblasted plates.

Historique et origine du projet
Le laboratoire HelioScreen a proposé en 2000 le premier substrat en PMMA 
appelé HELIOPLATE. D’après la méthode proposée par Diffey et Robson [1], 
un substrat sablé avait été spécifiquement conçu pour la détermination du 
FPS (Facteur de Protection Solaire) [2] ou pour d’autres indices de protection 
solaires.

Ce premier processus basé sur le sablage n’était pas assez précis pour garantir 
la reproductibilité pour chaque plaque. En effet, le principe de fabrication 
des «anciennes plaques» était de partir d’une grande plaque de PMMA ne 
contenant aucun filtre UV, de la sabler selon une méthode manuelle et ensuite 
de couper des plaques de 50 x 50 mm qui sont ensuite utilisées pour la mesure 
in vitro. Malgré le fait que ces plaques apportaient une réelle contribution dans 
la réalisation des tests in vitro, il y avait toujours des problèmes concernant la reproductibilité des plaques en terme de rugosité et de qualité [3].

Afin de proposer des plaques reproductibles pour une 
évaluation fiable des facteurs de protection solaire, le 
laboratoire HelioScreen a été le premier à développer 
un nouveau processus de fabrication par injection pour 
obtenir un substrat moulé en PMMA spécifiquement 
adapté aux tests solaires pour garantir la reproductibilité.

 

   Le substrat HELIOPLATE HD6 était né.

Une meilleure reproductibilité pour une évaluation fiable de la protection solaire
Afin d’avoir une référence de comparaison, plusieurs mesures suivant notre carte de contrôle ont été réalisées (comme la rugosité ou encore le FPS in vitro) 
sur les substrats moulés ainsi que sur d’autres plaques provenant de fournisseurs différents. Les résultats obtenus ont été publiés [4-7] et nous permettent 
à chaque fois de faire le même constat : les substrats moulés en PMMA offrent une meilleure reproductibilité et une meilleure corrélation avec les résultats 
in vivo que les autres substrats en PMMA provenant de fournisseurs différents. 

Comment utiliser les HELIOPLATE HD6
Le produit est appliqué sur le substrat par pesée et, afin d’avoir une quantité exacte, la pipette doit être pesée avant et après application du 
produit. La quantité appliquée est déterminée de telle façon que la quantité réelle de produit déposée sur le substrat HELIOPLATE HD6 avant 
étalement soit de 1,3 mg/cm². Le produit solaire est distribué sur la totalité de la plaque de PMMA rugueuse (50 x 50 mm) sous forme d’un grand 
nombre de dépôts à volume égal. Immédiatement après la pesée, le produit solaire est étalé sur toute la surface en utilisant un doigtier «pré-
saturé» de produit.

Premièrement, commencez l’étalement par des rotations circulaires légères du coin droit au coin gauche pour récupèrer l’ensemble des spots de 
produit. Deuxièmement, tournez la plaque à 90° et recommencez encore l’étalement. Finalement, reproduisez la même étape. L’étalement doit 
être réalisé aussi rapidement que possible (moins de 30 secondes par plaque) pour l’ensemble des plaques.

Par la suite, l’échantillon est étalé sur la surface rugueuse en réalisant des mouvements linéaires et en utilisant une pression plus forte du coin 
droit au coin gauche. Tournez la plaque à 90° et recommencez encore le même étalement. Finalement, reproduisez la même étape. Cette étape 
doit durer 20 à 30 secondes par plaque.

L’échantillon ainsi obtenu est placé entre 15-30 minutes dans l’obscurité à température ambiante (idéalement 25°C ± 2 °C) pour assurer l’auto-
nivelage de la formule.
 

Conception et processus industriel
Le processus industriel inclua une phase préliminaire pour développer le moule. Ce fut un travail complexe pour définir tous les 
paramètres permettant d’étaler correctement les produits sur le substrat et pour déposer la quantité adéquate. Tout d’abord, 
afin d’avoir accès aux valeurs des indices les plus courants comme le FPS, le FPUVA (Facteur de Protection UVA) ou la LOC 
(Longueur d’onde Critique) avec le minimum de variabilité, il a été défini qu’une rugosité autour de 5/7 microns était optimale. 
En outre, plusieurs paramètres ont du être définis pour caractériser les bons paramètres topographiques du moule pour 
produire les plaques. Avec l’aide de différents partenaires, l’ensemble des paramètres ont été définis et une carte de contrôle 
a été proposée pour assurer la qualité des plaques pour chaque lots.

Nos partenaires doivent alors produire les substrats en respectant un processus de fabrication strict et réaliser des contrôles qualité à chaque 
étape de la production. Ce processus est présenté ci dessous.

““

Injection dans 
le moule

Sortie du moule Séparation pour chaque plaque 1er contrôle qualité
(vérification défault visuel)

2eme contrôle qualité
(vérification rugosité)

Sandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates produced

Plaque moulée

Système
de fermeture

Billes de PMMA
chauffées

Système de pression

Moule Moule

nouveau processus de moulage

http://www.lfp-sa.com/en/home.html

ancien processus de sablage

Sandblasting Cutting Plates producedManualSablage manuel Découpage Plaque produite
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Analyse en composantes principales des paramètres 
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Tout d’abord, pour évaluer de manière 
qualitative l’amélioration globale de la 
variabilité des paramètres topographiques 
des plaques moulées comparées aux plaques 
sablées, une ACP (Analyse des Composantes 
Principales) a été réalisée. 
Clairement, les substrats sablés, dont les 
points carrés sont largement distribués, 
possèdent une grande variabilité de leurs 
paramètres topographiques. En revanche, 
les substrats moulés représentés par le nuage 
de points en cercle possèdent une meilleure 
homogénéité et similitude entre les plaques 
puisque les points sont concentrés dans 
une même zone. D’après ces analyses, il est 
possible d’en conclure qu’à une plus grande 
échelle, l’amélioration de la reproductibilité 
des paramètres topographiques est meilleure 
avec les substrats moulés.

Deuxièmement, concernant la répétabilité des 
résultats, un graphique boîte à moustache a 
été utilisé pour mettre en évidence la variation 
du FPS in vitro en fonction des substrats. Il s’agit 
d’une représentation univariée et quantitative 
des données. A partir de ce graphique, il est 
clair que les substrats moulés donnent de 
meilleurs résultats que les substrats sablés 
concernant la variabilité du FPS in vitro. En 
effet, sur des plaques moulées, l’étalement par 
le même opérateur a permis d’atteindre un 
coefficient de variation (CV) moyen de 14,1% 
et un maximum de 21,3%. En comparaison, 
pour les substrats sablés, les % CV atteignent 
une moyenne de 20,0% avec un maximum 
de 29,0%. Le processus de fabrication des 
plaques sablées ne permettant pas une bonne 
reproductibilité intra et inter-plaques explique 
ces résultats.

Concernant la corrélation, en comparant le 
FPS in vivo versus le FPS in vitro des plaques 
moulées et sablées (cf. Figure ci-dessus), nous 
observons que les substrats moulés offrent 
clairement la meilleur corrélation.
En effet, au delà d’un coefficient de corrélation 
r plus élevé, la pente de régression linéaire des 
plaques moulées est égale à 0,990 comparée 
à une pente de 1,728 pour les substrats sablés. 
Autrement dit, les valeurs du FPS in vitro ont 
été légèrement sous estimées pour les plaques 
moulées en comparaison à une surestimation 
très élevée du FPS in vitro pour les plaques 
sablées.

Processus et carte des processus

HelioScreen a mis en place 17 processus qui permettent de maîtriser et 
d’améliorer ses activités. 

Chaque processus est dirigé par un ou des pilotes précisément décrit, contrôlé 
au moyen d’indicateurs et révisé chaque année. 

2010
ISO 9001 certification

““ Our vision of quality

«Quality assurance is a top priority in our daily work. The great loyalty of 
our customers is for us the best proof of their satisfaction. HelioScreen’s 

quality system is an integral part of all operations related to the realization 
of tests and the sale of substrates. Our laboratory has been Bureau Veritas 

Certification ISO-9001 certified since 2010 and yearly checked with success.»

Dominique LUTZ, CEO

Notre vision de la qualité

«L’assurance qualité est une priorité absolue dans notre travail quotidien. 
La grande fidélité de nos clients est pour nous la meilleure preuve de leur 

satisfaction. Le système qualité d’HelioScreen est partie intégrante de 
l’ensemble des opérations liées à la réalisation des tests et à la vente des 

substrats. Notre laboratoire est certifié Bureau Veritas Certification ISO 9001 
depuis 2010 et est contrôlé annuellement.»

Dominique LUTZ, CEO

Process and processes map

HelioScreen established 17 processes in order to control and improve its 
activities. 

Each process is managed by one or several pilots precisely described, 
controlled by means of indicators and yearly revised.
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Beyond our quality policy, our system is based on the «One Writing System». 

Since product sending, test perfoming and results sending, the system 
ensures totaly traceability without error while writing the information only 
once at the beginning of the process.

Ressources
Humaines

Au delà de notre politique qualité, notre système est basé sur le «One Writing 
System».

Depuis l’envoi du produit, la réalisation du test et l’envoie des résultats, ce 
système garantit une traçabilité totale sans erreur en écrivant les informations 
qu’une seule fois au début du procédé.

ONE WRITING SYSTEM

Parameters
Paramètres

Comments
Commentaires

Key figures
Chiffres clés
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Roughened plate is used to spread the product on its whole surface to perform the test. According to the standard, only 
polymethylmethacrylate (PMMA) plates having specific surface characteristics (see the right cell) controlled by means of a 
profilometer shall be used. The Molded PMMA plates HD6 are in total compliance with these rules.

Une plaque rugueuse est utilisée pour étaler le produit sur toute sa surface afin de réalier le test. En accord avec la norme, seules les 
plaques en PMMA possédant des caractéristiques de surface spécifiques (voir la cellule à droite) contrôlées à l’aide d’un profilomètre 

doivent être utilisées. Les plaques Moulées en PMMA HD6 sont en totale conformité avec ces règles.

 Parameters / Paramètres
Ra (µm) = 4.85 ± 0.32

Rv (µm) = 13.04 ± 0.63
Rdq (°) = 11.12 ± 1.29

A1 (µm²/mm) = 239.75 ± 44.51
Ssc (L/µm) = 0.03 ± 0.01

Vvv (mL/m²) = 1.04E-6 ± 6.19E-7
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Sunscreens behaviour spread over substrate can lead to different sun protection value if external parameters are uncontrolled. 
Therefore, the control of temperature at substrate surface, no direct sunlight and no direct air flow are required.

Le comportement des produits solaires lors de l’étalement sur le substrat peut conduire à différentes valeurs de protection solaire si 
des paramètres externes ne sont pas contrôlés. Ainsi, le contrôle de la température à la surface du substrat, la mise à l’obscurité lors 

du séchage et le blocage d’un éventuel flux d’air sont requis.

Control of temperature between 25°C to 35°C but with the same temperature during the application, the 
spreading, the drying and the UV exposure.

Contrôle de la température entre 25°C et 35°C mais avec la même température durant l’application, l’étalement, le 
temps de séchage et l’exposition aux UV.
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t Sunscreen is applied on untreated roughened substrate by means of an automatic syringe (recommended) and a precision balance 

(quantity by weight).

Le produit solaire est appliqué sur un substrat rugueux non traité au moyen d’une seringue automatique (recommandée) et une 
balance de précision (quantité massique).

1.3 mg/cm² of sunscreen for PMMA plate.

1,3 mg/cm² de produit solaire sur plaques en PMMA.
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t Spreading should be completed in a two phases process with a human or mechanical fingertip. Furthermore, spreading should be 

perfromed without a fingercot. A robotic spreading should be recommended for reliable results.

L’étalement devrait être réalisé en deux étapes à l’aide d’un doigt humain ou mécanique. D’autre part, l’étalement devrait être réalisé 
sans doigtier. Un étalement robotisé devrait être recommandé pour des résultats fiables.

- First: small circulation motions with minimal pressure less than 30 seconds.
- Second: alternation of horizontal and vertical strokes with moderate pressure (20 to 30 seconds).

- Premièrement: petits mouvements circulaires avec une faible pression en moins de 30 secondes.    
- Deuxièmement: alternance de mouvements horizontaux et verticaux avec une pression modérée (20 à 30 sec).
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re Calibrated appliance used for absorbance (transmittance) measurement properties of sun care product. It includes all absorbing and 
scattering effects and it is composed of an integrating sphere.

Appareil calibré utilisé pour la mesure d’absorbance (transmission) des propriétés du produit solaire. Il inclut les effects d’absorption et 
de diffraction et il est composé d’une sphère d’intégration.

- Dynamic Range Limit at 2.2 abs (DO) and Linearity Limit at 85%.
- Wavelength accuracy test and measurement each 1 nm.

- Limite de la plage dynamique à 2,2 abs (DO) et une Limite de Linéarité à 85 %.
- Test d’exactitude de la longueur d’onde et mesure à chaque 1 nm.

So
la

r 
si

m
ul

at
or

Si
m

ul
at

eu
r 

so
la

ir
e Used for UV irradiation during testing procedure in order to take into consideration the photodegradation of sunscreens. Device 

check with a radiometer before each test and yearly controlled by means of a spectroradiometer. UV source as similar as possible to 
natural sunlight. 

Utilisé pour l’irradiation UV pendant la procédure du test pour prendre en considération la photo-dégradation des produits solaires. 
Contrôle du dispositif avec un radiomètre avant chaque test et contrôlé à l’aide d’un spectroradiomètre tous les 18 mois. La source UV 

doit être la plus similaire possible que celle de la lumière naturelle du soleil.

- Irradiance level (40-200 W/m²) and UVA/UVB ratio (8-22).
- No heating, no air flow and beam uniformity (<10%) should be recommended.

- Niveau d’irradiance (40-200 W/m²) et le ratio UVA/UVB (8-22).
- Pas d’augmentation de la température, pas de flux d’air et une uniformité du faisceau (<10%) devraient être 

recommandés.

Va
lid

at
io

n
Va

lid
at

io
n

Respect the reproducibility criteria and use of standard product S2 with criteria to respect.

Respecter les critères de reproductibilité et utilisation du produit standard S2 avec des critères à respecter .

-UVA-PF results: 10.7 – 14.7. Correction factor C : 0.8 – 1.6.
- Minimum 4 plates and maximum 10 plates according to CI 95% value : Less than 17%.

- Résultats FPUVA : 10,7 – 14,7. Facteur de correction C : 0,8 – 1,6.
- Minimum 4 plaques et maximum 10 plaques selon la valeur du CI 95% value : Moins de 17%.

Curves example / Exemples de courbes

Equation / Formule
In Vitro SPF / FPS In Vitro

-  I(λ): Spectral irradiance of the UV SSR source.
- E(λ): Erythema action spectrum which expresses the relationship between cutaneous or subcutaneous reactions and 
energy of excitation light (as defined by “Commission Internationale de l’ Eclairage”). 

- I(λ) : Spectre d’irradiance de la source UV SSR.
- E(λ) : Spectre d’action érythémale qui exprime la relation entre les réactions cutanées ou sous-cutanées et l’énergie 

d’excitation du rayonnement UV (tel que défini par la “Commission Internationale de l’Eclairage”).

In vitro UVA PF / FPUVA In Vitro

- I(λ): Spectral irradiance of the UVA radiation source.
- P(λ): Persistent Pigment Darkening (PPD) action spectrum which expresses the relationship between cutaneous or 
subcutaneous reactions and energy of excitation UV light. 

- I(λ) : Spectre d’irradiation de la source UVA.
- P(λ) : Spectre d’action Persistent Pigment Darkening (PPD) qui exprime la relation entre réactions cutanées ou sous-

cutanées et énergie d’excitation du rayonnement UV.

2012
In vitro UVA-PF / FPUVA in vitro

400 nm 

∫ P(λ). I(λ). dλ 
    320 nm 

                  UVA PF= 
400 nm 

∫ P(λ). I(λ). 10-A(λ).C. dλ 
                320 nm 

Nowadays, sunscreens labelling depends on the market zone but, in most cases, it is compulsory to assess the UVA-PF to guarantee an UVA protection compared to SPF level. For this purpose, 
an in vitro standard has been published according to the ISO 24443:2012 and is often used. Mainly based on the Colipa rev. 2011 method, this standard shall respect a strictly protocol for 
reliable resutls.

Aujourd’hui, l’étiquetage d’un produit de protection solaire dépend de la zone de mise sur le marché mais, dans la plupart des cas, il est obligatoire de déterminer le FPUVA afin de garantir une 
protection UVA équilibrée par rapport au FPS. Pour cela, une méthode in vitro a été publiée selon l’ISO 24443:2012 et est souvent utilisée. Principalement basée sur la méthode Colipa rev. 2011, 

cette norme doit respecter un protocole stricte pour des résultats fiables.

Protocol / Protocole

1.3 mg/cm² of sunscreen product is applied on molded 
PMMA HD6 plate (minimum 4 replicates according to ISO 
24443:2012 standard).

Sunscreen product is spread by means of a defined protocol. 
The sample is allowed to dry during minimum 30 min in the 
dark according to ISO 24443:2012 standard.

In Vitro absorbance measurements of the sunscreen 
product prior to any UV irradiation. Acquisition of initial 
absorbance spectrum with A0(λ).

Conduct the calibration and validation of the key parameters 
described in the Table herein below including the blank 
measurement (glycerin on plate).

Conduire la calibration et la validation des paramètres clés 
décris dans le Tableau ci-dessous incluant la mesure du 
blanc (glycérine sur une plaque).

1,3 mg/cm2 de produit solaire est appliqué sur une plaque 
moulée PMMA HD6 (minimum 4 plaques selon la norme 
ISO 24443:2012).

Etalement du produit solaire à la surface du substrat d’après 
un protocole bien défini. L’échantillon subit une étape de 
séchage pendant au minimum 30 min à l’obscurité selon la 
norme ISO 24443:2012.

Ajustement mathématique du spectre UV initial en utilisant 
le coefficient ‘C’ pour obtenir un FPS In Vitro égal au FPS In 
Vivo mesuré. La protection UVA initiale (FPUVA0)  est par la 
suite calculée en utilisant A0(λ) et C.

Une dose unique D (J/cm²) d’irradiation UV est calculée 
selon l’équation D = FPUVA0 x D0.
D0 étant fixée à 1,2 J/cm² UVA

Mesure In Vitro de l’absorbance du produit solaire après 
exposition aux UV. Acquisition du deuxième spectre avec 
A(λ).
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                  UVA PF0 = 
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                320 nm 

Ajustement mathématique du deuxième spectre (après 
exposition UV) selon le même coefficient C.

Calcul du facteur de protection UVA In Vitro (FPUVA).

Mesure In Vitro de l’absorbance du produit solaire avant 
toute irradiation UV. Acquisition du spectre UV initial 
d’absorbance avec A0(λ).

Mathematical adjustment of the initial UV spectrum using 
coefficient ‘C’ to achieve an In Vitro SPF equal to the 
measured In Vivo SPF. Then initial UVA protection (UVA PF0) 
is calculated using A0(λ) and C.

A single UV exposure dose D (J/cm²) is calcultated according 
to equation D = UVAPF0 x D0.
D0 being fixed at 1.2 J/cm² UVA

In Vitro absorbance measurement of the sunscreen product 
after UV exposure. Acquisition of a second spectrum with 
A(λ).

Mathematical adjustment of the second spectrum (following 
UV exposure) according to the same C coefficient.

Calculation of the In Vitro UVA protection factor (UVA PF).
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Requirements of standard / Exigences de la norme

Labeled SPF = 50
In Vivo measured SPF = 54.5

UVA PF0 =  8.2
UVA PF =  5.2

Ratio UVA-PF / Labeled SPF = 0.10

Considering this result, this product no presents a good UVA-PF 
protection.

En regardant ce résultat, le produit ne posséde pas une bonne 
protection UVA.

Labeled SPF = 50
In Vivo measured SPF = 56.3

UVA PF0 =  37,0
UVA PF =  34,5

Ratio UVA-PF / Labeled SPF = 0.69

Considering this result, this product presents a good UVA-PF 
protection.

En regardant ce résultat, le produit posséde une bonne protection 
UVA.
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Dans la majorité des pays, le ratio FPUVA < 1/3 FPS 
Revendiqué doit être respecté pour une protection UVA/
UVB fiable.

In most of the countries, the ratio UVA-PF < 1/3 Labeled 
SPF shall be respected for reliable UVA/UVB protection.

+   /
x   -

Results / Résultats

In this study, 37 solar products have been tested covering various formulation and  
we studied graduated temperature levels, from 20°C to 35°C by steps of 5°C.

The temperature was controlled by means of the HD-THERMASTER developped by 
our laboratory. The temperature was maintained at substrate surface by means of a 
metallic support when the plate was taken off the appliance.

By means of the new HD-THERMASTER device, a great impact of temperature of 
substrate surface is demonstrated. Indeed, more than 80% of tested products show 
a SPF variation only with a difference of 5°C. Three behaviours can be discerned  
(Figure 1): 
 - a SPF increases with temperature increases,
 - a SPF decreases with temperature inscreases ,
 - no thermo-sensitive products.

We also studied a variation of 2°C on two thermo-sensitive products. The results 
show clearly an impact of temperature on substrate surface on SPF In Vitro value 
even with a slighly variation of 2°C. (Figure 2).

                          
          Figure 1                                                                      Figure 2

Dans cette étude, 37 produits solaires ont été testés ayant des galéniques différentes 
et nous avons étudié différents niveaux de température de 20°C à 35°C par pas de 5°C.

La température est contrôlée à l’aide du HD-THERMASTER développé par notre 
laboratoire. La température est maintenue à la surface du substrat à l’aide d’un support 
métallique qui permet de retirer la plaque de l’appareil sans perte de température.

Par le biais du nouveau dispositif HD-THERMASTER, l’impact de la température de 
surface du substrat est démontré. En effet, plus de 80% des produits testés montrent 
une variation du FPS pour seulement 5°C de différence. Trois comportements peuvent 
ainsi être observés (Figure 1):
 - FPS qui augmente avec l’augmentation de la température,
 - FPS qui diminue avec l’augmentation de la température,
 - produits non thermo-sensibles. 

Nous avons également étudié une variation de 2°C sur deux produits thermo-sensibles. 
Les résultats montrent clairement un impact de la température à la surface du substrat 
sur le FPS In Vitro même avec une très faible variation de l’ordre de 2°C. (Figure 2).

HD - THERMASTER

2012 - HD-THERMASTER
Temperature influence / Influence de la température
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Protocol / Protocole

This work evaluates the impact of temperature on substrate surface during the application, spreading and drying steps of the In Vitro method to measure ultraviolet (UV) transmission. 
The range of temperatures, between 20°C to 35°C, demonstrates that controlling temperature is a key parameter and should be strictly controlled to ensure reliability of In Vitro results.

Ce travail évalue l’influence de la température à la surface du substrat pendant l’application, l’étalement et la période de séchage du produit dans le cadre d’une méthode de la mesure 
In Vitro de la transmission ultra-violet (UV). Un intervalle de température entre 20°C à 35°C, démontre que le contrôle de la température est un paramètre clé et devrait être strictement 

contrôlé pour assurer la fiabilité des résultats In Vitro.

Conclusion / Conclusion

From this study, it appears that the majority of products is sensitive to temperature on substrate surface modification. By mastering this parameter, we improve 
the repeatability of In Vitro sunscreen evaluation.  In order to obtain an international harmonized method, only one temperature at 25°C ± 2°C should be 
requested to guarantee reliable results.

A partir de cette étude, il apparaît que la majorité des produits est sensible à une modification de la température à la surface du substrat. Par la maîtrise de ce 
paramètre, la répétabilité des tests In Vitro est améliorée. Afin d’obtenir une méthode harmonisée au niveau international, une seule et même température à 25°C 

± 2°C devrait être requise pour garantir des résultats fiables.

HD-THERMASTER especially designed for In Vitro suncreen test to 
control and to maintain the temperature during whole process.
Adapted to receive the HD6 and SB6 substrates, the future In Vitro 
methods for sun protection evaluation shall necessarily take into 
account the control of the temperature at the substrates surface. 

Le HD-THERMASTER, spécialement conçu pour les tests In Vitro permet 
de contrôler et de maintenir la température durant tout le procédé.

Adapté pour recevoir les substrats HD6 et SB6, les futures méthodes 
d'évaluation de la protection solaire In Vitro devront obligatoirement 

prendre en compte le contrôle de la température à la surface du 
substrat.
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A quantity of 1.3 mg/cm² of sunscreen 
product is applied over 3 molded PMMA 
plates HD6.

Sunscreen product is spread on molded 
PMMA plates at different temperatures 
between 20°C - 35°C.

Drying step of 15 minutes in the dark at 
different temperatures.

Acquisition of initial UV absorbance 
spectrum.

Calibration of equipments including blank 
measurement.

Calibration des équipements incluant la 
mesure du blanc.

Une quantité de 1,3mg/cm2 de produit 
solaire est appliquée sur 3 plaques 
moulées PMMA HD6.

Etalement du produit solaire à la surface 
du substrat à différentes températures 
entre 20°C - 35°C.

 Etape de séchage pendant 15 minutes à 
l’obscurité à différentes températures.

Acquisition du spectre d’absorbance UV.

2

3

4

5

HD - SPREADMASTER

Results / Résultats

2013 - HD-SPREADMASTER
Robotic spreading / Etalement robotisé

1

Protocol / Protocole

A quantity of 1.3 mg/cm² of sunscreen 
product is applied over 3 molded PMMA 
plates HD6.

Sunscreen product is spread on molded 
PMMA plates by means of manual vs. robotic 
spreading.

Drying step of 15 minutes in the dark.

Acquisition of initial absorbance spectrum.

Calibration of equipments including blank 
measurement.

Calibration des équipements incluant la 
mesure du blanc.

Une quantité de 1,3 mg/cm2 de produit 
solaire est appliquée sur 3 plaques moulées 
PMMA HD6.

Etalement du produit solaire à la surface du 
substrat à l’aide d’un étalement manuel vs. 
robotique.

Etape de séchage pendant 15 minutes à 
l’obscurité.

Acquisition du spectre d’absorbance UV.

2

3

4

5

In order to rely on a reliable In Vitro SPF method, both correlation and reproducibility are required. But clearly, the reproducibility is the prior condition of any methods. We started a larger reproducibility optimization program 
that aims to identify, demonstrate and control all variables that can influence In Vitro SPF. Since first In Vitro method, several keys parameters have been yet identified for improvement of reproducibility. In our opinion, one of 
the most important variation in the process is due to human spreading. Thus, we developped a robot which allows automatic sunscreen spreading on the plate. We compared the two spreading ways: automatic and manual. 
This article is partly extracted from a recent publication.

Afin de compter sur une méthode fiable de détermination du FPS In Vitro, à la fois la corrélation et la reproductibilité sont nécessaires. Mais de toute évidence, la reproductibilité est la condition préalable à toutes les 
méthodes. Nous avons commencé un vaste programme d’optimisation de reproductibilité qui vise à identifier, à démontrer et à contrôler toutes les variables qui peuvent influencer le FPS In Vitro. Depuis la première méthode 

In Vitro, plusieurs paramètres clés ont été identifiés afin d’améliorer la reproductibilité. Selon nous, une des variations la plus importante dans le processus est dû à l’étalement humain. Ainsi, nous avons développé un robot 
qui permet d’étaler un produit solaire sur le substrat de manière automatique. Nous avons donc comparé les deux moyens d’étalement : automatique et manuel. Cet article est en partie extrait d’une publication récente.

Thirty-six sunscreen products of different types and textures were chosen for this study, including: O/W 
emulsions, W/O emulsions, oils, creams, lotions and sprays. These products came from different worldwide 
companies. Finally, the manual spreading with 8 different operators has been compared to the robotic 
spreading with the results presented respectively in Figure 1 and Figure 2.

Trente-six produits de plusieurs types et ayant des galéniques différentes ont été choisis pour cette étude, 
incluant: émulsions H/E, émulsions E/H, huiles, crèmes, lotions et sprays. Ces produits proviennent de 

différentes entreprises mondiales. L’étalement manuel avec 8 opérateurs différents a été comparé à 
l’étalement robotisé et les résultats sont respectivement présentés en Figure 1 et Figure 2.

Thus, Figure 1 and Figure 2 show box plots of the In Vitro SPF for each product and for each operator using 
manual and automated spreading. Clearly, the variation between In Vitro SPF values according to products 
was greater for manual spreading than automated spreading. Indeed, for each case, the automated spreading 
showed higher reproducibility of In Vitro SPF (smaller boxes).

Ainsi, les Figure 1 et Figure 2 montrent des boîtes à moustache du FPS In Vitro pour chaque produit et pour 
chaque opérateur utilisant un étalement manuel et automatisé. La variation entre les valeurs du FPS In Vitro 

selon les produits est plus grande pour l’étalement manuel que pour l’étalement robotisé. En effet, pour 
chaque produit, l’étalement robotisé a clairement montré une meilleure reproductibilité du FPS In Vitro (boîtes 

plus petites).

Conclusion / Conclusion

The HD-SPREADMASTER allows total control of sunscreen spreading by means of its concept of 
robot spreading.
Suitable for Molded HD6 and Sandblasted SB6 substrates, this indispensable device especially 
dedicated for the In Vitro suncare tests ensures reproducible results, save time and save money.

Le HD-SPREADMASTER permet un contrôle total de l’étalement des produits solaires de part son 
concept d’étalement robotisé.

Utilisable avec les substrats Moulés HD6 et Sablés SB6, cet appareil indispensable pour les tests 
solaires In Vitro garantit une reproductibilité des résultats, un gain de temps et d’argent.

Participants / Participants

Figure 1. Box plots of In Vitro SPF variability according to manual spreading.
Figure 1. Boîtes à moustache de la variabilité du FPS In Vitro selon l’étalement manuel.

Figure 2. Box plots of In Vitro SPF variability according to robotic spreading.
Figure 2. Boîtes à moustache de la variabilité du FPS In Vitro selon l’étalement robotisé.

In conclusion, from this study, it appears that automated spreading improves repeatability and reproducibility for In Vitro SPF assessment. In both cases, we reduce the variation by a factor about 2. We can also conclude 
that even if all parameters are stricly controlled as in this study, a «natural» variation will be always present with human spreading and it is not acceptable for a futur harmonized method.
Clearly, the new appliance HD-SPREADMASTER demonstrates the needs to use an automated spreading for In Vitro SPF assessment. Obviously, mastering several key parameters will mainly influence In Vitro SPF variation 
but now we are able to assure repeatability and reproducibility. This was the first compulsory step and we pass it with success. Therefore, we will focus our work for improving In Vivo/In Vitro correlation. 

En conclusion, à partir de cette étude, il apparaît que l’étalement automatisé améliore la répétabilité et la reproductibilité de l’évaluation du FPS In Vitro. Dans les deux cas, nous réduisons la variation d’un facteur d’environ 
2 en comparaison de l’étalement manuel. Nous pouvons également conclure que, même si tous les paramètres sont strictement contrôlés dans cette étude, une variation «naturelle» sera toujours présente avec l’étalement 

humain et ce n’est pas acceptable pour une future méthode harmonisée.
De toute évidence, le nouvel appareil HD-SPREADMASTER démontre les besoins d’utiliser un système d’étalement automatisé  pour l’évaluation du FPS In Vitro. En effet, la maîtrise de plusieurs paramètres clés auront une 

influence sur la variation du FPS In Vitro, mais nous sommes maintenant en mesure d’assurer la répétabilité et la reproductibilité. Ce fut la première étape obligatoire que nous avons passé avec succès. Par conséquent, 
nous allons à présent concentrer notre travail pour améliorer la corrélation In Vivo / In Vitro.

Discover new spreading method by means of the HD-SPREADMASTER 
Découvrez le nouvel étalement grâce au HD-SPREADMASTER

http://www.youtube.com/watch?v=sk2tKM2cRIY

Asia
In Vitro sunscreen testing solutions

2014
HelioScreen Asia Co., Ltd.

History

HelioScreen Asia Co., Ltd. was born out of the joint venture between 
HelioScreen France Cie and Chemico Thailand Co. Ltd. in 2013. The company 
started its activity in 2014. The laboratoy is based in Bangkok and serves all 
ASEAN and Asia countries. 

Since 1999, HelioScreen is a laboratory dedicated to In Vitro Evaluation 
of solar products. Quickly accepted and viewed as a reference by the 
international cosmetics community, HelioScreen Asia Co., Ltd. provides the  
same environment  allowing  sun  protection  assessment  of   sunscreen 
products.

Historique

HelioScreen  Asia  Co., Ltd. est  né d’une joint venture entre HelioScreen France 
et Chemico Thailand Co. Ltd. en 2013. La société a démarré son activité en 
2014. Le laboratoire est situé à Bangkok et offre ses services à toute l’ASEAN 
et aux pays asiatiques.

Depuis 1999, HelioScreen est un laboratoire dédié à l’Evaluation In Vitro des 
produits solaires. Rapidement accepté et reconnu comme une référence par 
la communauté cosmétique internationale, HelioScreen Asia Co., Ltd. fournit 
le même environnement permettant l’évaluation la protection solaire des 
produits cosmétiques.

Laboratoire

Avec plus de 100 m2 consacré aux tests solaires In Vitro, notre laboratoire 
réalise des tests dans le respect des normes et des méthodes couvrant les 

besoins réglementaires au niveau Thaï, Asie, Européens et International. 

Des méthodes spécifiques sont aussi disponibles pour vous aider dans 
le screening, le développement et le contrôle de qualité de vos produits.

Avec une connexion en ligne permanente entre HelioScreen France et 
HelioScreen Asia Co., Ltd., nos équipes seront vos meilleurs partenaires 

pour l’évaluation de vos produits solairess.

Découvrer la vidéo d’HelioScreen Asia Co., Ltd.
https://www.youtube.com/watch?v=AOQ93VTpIj4

Laboratory

With over 100 m2 dedicated to In Vitro solar tests, our laboratory performs 
tests in full compliance with the standards and methods covering all needs 
in Thai, Asia, European and International regulations. 

Specific methods are also available for screening,  development and 
quality control of your products.

With a permanent online connection between HelioScreen France and 
HelioScreen Asia Co., Ltd., our teams will be your best partners for your 
solar product evaluation.

Discover the video of HelioScreen Asia Co., Ltd.
https://www.youtube.com/watch?v=AOQ93VTpIj4

Press conference

A press conference took place on September 2013 at Bangkok and 
received very wide coverage.

Discover video of the press conference
http://www.youtube.com/watch?v=CrXShcSTA0

Conférence de presse

Une conférence de presse a également eu lieu  en Septembre 2013 à 
Bangkok et a reçu une grande couverture médiatique.

Découvrer la vidéo de la conférence de presse
http://www.youtube.com/watch?v=CrXShcSTA0

A better reproducibility for reliable sun protection factors assessment
Thus, to have a benchmark, several measurements of roughness and other parameters from our control card have been performed on different 
kind of sandblasted plates from different suppliers. The results of this study has been published [2] with this conclusion: the newly Sandblasted 
PMMA plates (HELIOPLATE SB6) allowed better reproducibility and correlation with in vivo values than other PMMA plates from any suppliers.

History and origin of the project
Until now, two types of polymethylmethacrylate (PMMA) molded and sandblasted substrates have been used to assess the protection level of 
sunscreen products, but it has been shown that the roughness of molded plates (e.g. HELIOPLATE HD6) has higher reproducibility than sandblasted 
plates allowing lower sun protection variability [1]. Indeed, initially, sandblasted plates were produced using an uncontrolled manual sandblasting 
process on a large plate, before cutting the plate into several pieces. Unfortunately, this process leads to variability and poor reproducibility. 
In order to reduce this variation, this project focused on improving the sandblasting process. For this, all previously identified variables that 
influence the results were controlled—including pressure, distance between plates and the sand gun, abrasive grain size and type, passing time 
and mechanical process. The aim of this project  was to compare plates sandblasted by the previous method with plates treated using this new 
method to improve in vitro SPF repeatability and reproducibility.

Thus, although the HD6 plates are especially dedicated to In Vitro 
UV testing, we have done a huge work in order to propose an 
innovative and reliable version of the Sandblasted plates: the SB6 
plates. With a slightly different surface substrates compared to HD6, 
these substrates follow the same principle, the reproducibility of 
topographics parameters controlled by means of a profilometer. 
As for HD6 plates, the SB6 plates are delivred with a certificate of 
guaranty for all topographic parameters as defined in ISO 24443:2012  
standard.

[1] M Pissavini, S Marguerie, A Dehais, L Ferrero and L Zastrow, Characterizing roughness: A new substrate to measure SPF, Cosm & Toil 124(9) 56-64 (Sep 2009)
[2] S Miksa, D Lutz and C Guy, Sandblasting to Improve the Reproducibility of In vitro Sunscreen Evaluation, Cosm & Toil, 129(3) 30 (Apr 2014)

Conception and industrial process
The industrial process included a prior phase of developing the sandblasting appliance as previously explained. Based on the 
same principle of the HELIOPLATE HD6 study, all the important parameters have been defined and a control card has been 
proposed to insure the quality of the plate between batches. 
Sandblasting is performed plate by plate from a molded plate. Topographic parameters control is realized also in our laboratory 
with a specific equipment (Altisurf 500) following the ISO 24443:2012 standard requirement.

Further on, HelioScreen has the hard task to produce the plates following a strict process and quality control at each step of 
the production as presented in the images here in below. 

Use of molded plate Sabling phase + air cleaing Sandblasted plate takes off 1st quality control
(visual defects check)

2nd quality control
(roughness check)

Sandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates produced

First, to investigate the overall improvement in  
topographic parameters variability of the former and 
newly sandblasted plates in a qualitative way, a PCA 
(Principal Component Analysis) was performed. 
Clearly, the  former sandblasted plates, depicted by 
squares, are widely distributed, which indicates large 
inconsistencies in well represented variables (considering 
the whole set of roughness parameters). In contrast, the 
newly sandblasted plates, depicted as circles, are strongly 
concentrated in one area, indicating better homogeneity 
and similarity between plates. 
By means of these analyses it is possible to conclude, on 
a broader scale, an overall improvement in roughness 
and dependent characteristics based on the use of the 
newly sandblasted PMMA plates SB6.

Second, concerning repeatability of results, the univariate 
representations of quantitative data samples with a box 
plots graphic was used in order to represents in vitro 
SPF variation according to substrates. By means of this 
graphic, it is clear that the newly Sandblasted plates give 
better results about variability than former Sandblasted 
substrate.
Indeed, the in vitro spreading method with the same 
operator allowed a low average coefficient of variation 
(CV) of 14.1% and a maximum of 21.3% for newly 
Sandblasted substrates SB6. In comparison, the CV% 
results for former Sandblasted reach an average of 
20.0% and a maximum of 29.0% due to its process of 
manufacture, which does not allow good reproducibility 
intra and inter-plates. 

Historique et origine du projet
Jusqu’à présent, deux types de substrat moulés et sablés en polyméthacrylate de méthyle (PMMA) ont été utilisés pour évaluer les indices de 
protection solaire (c’est-à-dire le FPS, l’UVA-PF, la LOC, etc.). Néanmoins, il a été démontré que la rugosité des plaques moulées (comme les 
HELIOPLATES HD6) présente une reproductibilité supérieure à celle des plaques sablées permettant une plus faible variabilité des résultats de 
protection solaire [1]. En effet, par le passé, les plaques sablées étaient produites en utilisant un procédé de sablage manuel non contrôlé sur une 
grande plaque, avant de la découper en plusieurs morceaux. Malheureusement, ce processus conduit à une grande variabilité et une mauvaise 
reproductibilité. Afin de réduire cette variation, un projet visant à améliorer le processus de sablage a été conduit. Pour cela, toutes les variables 
précédemment identifiées qui influent sur les résultats ont été 
contrôlés comprenant la pression, la distance entre les plaques et la 
buse de sablage, la granulométrie et le type des grains abrasifs, le 
temps de sablage et le processus mécanique. L’objectif de ce projet 
était de comparer l’ancienne méthode de sablage avec ce nouveau 
procédé de traitement des plaques pour améliorer la répétabilité 
et la reproductibilité des indices de protection solaire.

Ainsi, bien que les plaques HD6 soient spécifiquement conçues 
pour les tests solaires In Vitro, un travail conséquent a été fait afin 
de proposer une version innovante et fiable des plaques sablées : 
les substrats SB6. Possédant une surface légèrement différente des 
substrats HD6, ces substrats respectent toujours le même principe, 
la reproductibilité des paramètres topographiques est contrôlée à 
l’aide d’un profilomètre. Comme pour les plaques HD6, les plaques 
SB6 sont délivrées avec un certificat qualité garantissant la 
reproductibilité pour l’ensemble des paramètres topographiques 
comme définie dans la norme ISO 24443:2012.

Une meilleure reproductibilité pour une évaluation fiable de la protection solaire
Ainsi, afin d’avoir un point de référence, plusieurs mesures de rugosité et d’autres paramètres de notre carte de contrôle ont été réalisées sur 
différents types de plaques provenant de fournisseurs différents. Les résultats de ces études ont été publiés [2] avec toujours la même conclusion : 
les nouvelles plaques en PMMA Sablées (HELIOPLATE SB6) permettent d’obtenir une meilleure reproductibilité que les autres plaques sablées 
provenant d’autres fournisseurs..

Conception et processus industriel
Le processus industriel a inclus une phase antérieure pour le développement de la machine de sablage comme expliqué 
précédemment. En se basant sur le même principe que l’étude sur les HELIOPLATE HD6, l’ensemble des paramètres importants 
a été défini et une carte de contrôle a été proposée pour assurer la qualité des plaques pour chacun des lots.
Le sablage est réalisé plaque par plaque à partir d’un substrat moulé. De plus, le contrôle des paramètres topographiques est 
également réalisé dans notre laboratoire avec un équipement spécifique (Altisurf 500) suivant les directives de la norme ISO 
24443:2012. 

En outre, HelioScreen a la dure tâche de produire ces plaques d’après un processus strict et un contrôle qualité à chaque étape 
de la production comme présenté dans les images ci-dessous.

Utilisation d’une 
plaque moulée

Phase de sablage + soufflage Récupération de la plaque sablée 1er contrôle qualité
(vérification défault visuel)

2eme contrôle qualité
(vérification rugosité)

Sandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates producedSandblasting Cutting Plates produced

Système de rotation

Sable Air
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Air

Air 
de

nettoyage

Ebauche des plaques sablées
Plaque
sablée

Plaque
Moulée

Nouveau processus de sablage

Rotation system
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Cleaning 
air
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New sandblasting process

2014 - HELIOPLATE SB6
THE NEW REPRODUCIBLE SANDBLASTED SUBSTRATE

2014 - HELIOPLATE SB6
LE NOUVEAU SUBTRAT SABLÉ REPRODUCTIBLE

How to use the HELIOPLATE SB6
Product is applied on the substrate by weight and to ensure the correct application rate, the pipette has to be weighed before and after product 
application. Application rate is determined in such a way that the actual quantity of product left on the substrate before spreading is 1.2 mg/cm² 
for HELIOPLATE SB6. The amount of  sunscreen product is applied by pipette and distributed evenly over the whole roughened PMMA surface 
of the plate (50 x 50 mm) in the form of a large number of small drops of equal volume. Immediately after weighing, the sunscreen product is 
spread over the whole surface using a finger-cot «pre-saturated» with the product.

First, start the spreading by light circular strokes from the top left to the bottom right for recover all spots of product. Second, turn the plate at 
90° and start again the spreading. Third, replicate the same step. Spreading had to be completed as quickly as possible (less than 30 seconds by 
plate) for all replicates. 

Then the sample was rubbed with linear strokes into the rough surface using stronger pressure from the top right to the bottom left. Turn the 
plate at 90° and start again the same spreading. Finally, replicate the same step. This phase also had to take 20 to 30 seconds. 

The sample thus obtained was allowed to settle for 15-30 minutes in the dark at room temperature (ideally 25°C ± 2 °C) to ensure self-leveling 
of the formula. 

+90° +90°

Comment utiliser les HELIOPLATE SB6
Le produit est appliqué sur le substrat par pesée et, afin d’assurer la quantité exacte, la pipette doit être pesée avant et après application du produit. 
La quantité appliquée est déterminée de telle façon que la quantité réelle de produit laissée sur le substrat HELIOPLATE SB6 avant étalement soit 
de 1,2 mg/cm². La quantité totale de produit solaire est distribuée sur la totalité de la plaque de PMMA rugueuse (50 x 50 mm) sous forme d’un 
grand nombre de dépôts à volume égal. Immédiatement après la pesée, le produit solaire est étalé sur toute la surface en utilisant un doigtier 
«pré-saturé» de produit.

Premièrement, commencez l’étalement par des rotations circulaires légères du coin droit au coin gauche pour récupèrer l’ensemble des spots de 
produit. Deuxièmement, tournez la plaque à 90° et recommencez encore l’étalement. Finalement, reproduisez la même étape. L’étalement doit 
être réalisé aussi rapidement que possible (moins de 30 secondes par plaque) pour toutes les plaques.

Par la suite, l’échantillon est étalé sur la surface rugueuse en réalisant des mouvements linéaires et en utilisant une pression plus forte du coin 
droit au coin gauche. Tournez la plaque à 90° et recommencez encore le même étalement. Finalement, reproduisez la même étape. Cette étape 
doit durer 20 à 30 secondes par plaque.

L’échantillon ainsi obtenu est placé entre 15-30 minutes dans l’obscurité à température ambiante (idéalement 25°C ± 2 °C) pour assurer l’auto-
nivelage de la formule.
 

+90° +90°

Principal component analysis of former 
sandblasted and newly sandblasted

Deuxièmement, concernant la répétabilité des résultats, 
un graphique boîte à moustache a été utilisé pour mettre 
en évidence la variation du FPS in vitro en fonction des 
substrats. Il s’agit d’une représentation univariée et 
quantitative des données. 
A partir de ce graphique, il est clair que les nouveaux 
substrats sablés donnent de meilleurs résultats que les 
anciens substrats sablés concernant la variabilité du FPS 
in vitro. En effet, sur les nouvelles plaques sablées SB6, 
l’étalement par le même opérateur a permis d’atteindre 
un coefficient de variation (CV) moyen de 14,1% et un 
maximum de 21,3%. En comparaison, pour les anciens 
substrats sablés, les % CV atteignent une moyenne de 
20,0% avec un maximum de 29,0%. Le processus de 
fabrication des plaques sablées ne permettant pas une 
bonne reproductibilité intra et inter-plaques explique ces 
résultats.

Analyse des Composantes Principales 
des anciennes et nouvelles plaques sablees

Tout d’abord, pour évaluer de manière qualitative 
l’amélioration globale de la variabilité des paramètres 
topographiques des anciennes plaques sablées en 
comparaison aux nouvelles plaques sablées, une ACP 
(Analyse des Composantes Principales) a été réalisée. 
Clairement, les anciens substrats sablés, dont les points 
carrés sont largement distribués, possèdent une grande 
variabilité de leurs paramètres topographiques. En 
revanche, les nouveaux substrats sablés représentés par 
le nuage de points en cercle possèdent une meilleure 
homogénéité et similitude entre les plaques puisque les 
points sont concentrés dans une même zone. D’après 
ces analyses, il est possible d’en conclure qu’à une plus 
grande échelle, l’amélioration de la reproductibilité 
des paramètres topographiques est meilleure avec les 
nouvelles plaques PMMA sablées SB6.

Influence of roughness homogeneity 
on the spf variance 
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Results / Résultats
In this study, 108 solar products have been tested with 
this method of in vitro SPF determination and results are 
summarized in Figure 1 and 2.

First, the reproducibility of any method is one of the most 
important conditions. Therefore, the variability of SPF has 
firstly been compared through the CV(%) for the products 
tested. According to the results in Figure 1, the mean variation 
expressed by CV(%) for the final In Vitro SPF values using (i) 
manual spreading or (ii) robotic spreading after mathematical 
adjustment and UV pre-irradiation and (iii) In Vivo SPF values 
was respectively approximately 45%, 10% and 30%. The results 
confirmed that the variability using this new In Vitro SPF 
method is in general very low and the maximum variation rises 
approximately 20% whatever the product.

Second, according to the Figure 2, the results led to a global 
correlation coefficient r of approximately 0.83, a linear 
regression close to 1.0 and a RMSE (Root Mean Square Error) 
of approximately 14. These results indicate a satisfactory accuracy with the In Vivo values. 

Therefore, the multisubstrates solution and the pre-irradiation step seem to be convenient tools for the In 
Vitro SPF determination.

Dans cette étude, 108 produits solaires ont été testés avec cette 
méthode de détermination du FPS in vitro et sont résumés en 

Figure 1 et 2.
Premièrement, la reproductibilité d’une méthode est une des 

conditions les plus importantes. Par conséquent, la variabilité du 
FPS a été comparée au moyen du CV (%) pour les produits testés. 
Selon les résultats de la Figure 1, la variation moyenne exprimée 
par le CV ( %) pour les valeurs finales du FPS in vitro en utilisant 

(i) l’étalement manuel ou (ii) l’étalement robotisé après un 
ajustement mathématique et une pré-irradiation UV et (iii) les 

valeurs de FPS In Vivo était respectivement approximativement 
de 45 %, 10 % et 30 %. Ces résultats ont confirmé que la 

variabilité en utilisant cette nouvelle méthode de détermination 
du FPS In Vitro est en général très faible et que le maximum de 

variation est d’environ 20 % quelque soit le produit.
Deuxièmement, selon la Figure 2, les résultats ont mené à un 

coefficient de corrélation global r d’environ 0,83, une régression 
linéaire proche de 1,0 et une RMSE (Erreur Quadratique Moyenne) d’environ 14. Ces résultats indiquent une 

corrélation satisfaisante avec les valeurs In Vivo. 
Par conséquent, la solution multisubstrats et l’étape de pré-irradiation semblent être des outils nécessaires à 

la détermination du FPS In Vitro.

Test protocol / Protocole du test
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In vitro SPF determination / Détermination du FPS in vitro

Selection of CMOLD and CSAND (respectively the coefficient of 
adjustment of absorbance values for molded and sandblasted 
plates) according to the group of product selected.

Sunscreen product is applied on untreated roughened PMMA 
plate with an automatic syringe at 1.3 mg/cm² for molded 
plate and 1.2 mg/cm² for sandblasted plate (3 replicates).

In Vitro absorbance measurements of the sunscreen product 
spread on molded and sandblasted PMMA plates by means 
of automated spreading, after drying step of 30 min in the 
dark and prior to any UV irradiation. Acquisition of initial UV 
absorbance spectrum with AiMOLD(λ) and AiSAND(λ).

Conduct the calibration and validation of all key parameters 
of the test including «blank» reference measurement.

Conduire la calibration et la validation des paramètres clés 
incluant la mesure du «blanc» de référence.

Sélection de CMOLD et CSAND (respectivement les coefficients 
d’ajustement des valeurs d’absorbance pour les plaques 
moulées et sablées) selon le groupe de produit choisi.

Le produit solaire est appliqué sur une plaque rugueuse de 
PMMA non traitée avec une seringue automatique à 1,3 mg/
cm² pour une plaque moulée et 1,2 mg/cm² pour une  plaque 
sablée (3 plaques).

Ajustement mathématique du spectre UV initial en utilisant 
les coefficients CMOLD et CSAND pour obtenir Ai(λ) et finalement 
un FPSi In Vitro (sans dose UV).

Une dose unique D (MED) d’irradiation UV est calculée en 
accord avec FPSi et Dcoeff.

Mesure In Vitro de l’absorbance du produit solaire après 
exposition aux UV. Acquisition du deuxième spectre avec les 
données AfMOLD(λ) et AfSAND(λ).

1

2

3

4

5

6

Ajustement mathématique du deuxième spectre d’absorbance 
(après exposition UV) et par multiplication avec les même 
coefficients CMOLD et CSAND pour obtenir Af(λ) et finalement le 
FPSf In Vitro.

Calcul de la moyenne arithmétique pour le FPS In Vitro et le 
coefficient de variation (CV).

Mesure In Vitro de l’absorbance du produit solaire étalé sur 
plaques moulées et sablées, au moyen d’un étalement robotisé, 
après une étape de séchage de 30 min à l’obscurité et avant 
toute irradiation UV. Acquisition du spectre d’absorbance UV 
initial avec AiMOLD(λ)  et AiSAND(λ).

Mathematical adjustment of the initial UV absorbance 
spectrum using coefficients CMOLD and CSAND to achieve Ai(λ) 
and finally an in vitro SPFi (without UV dose).

A single UV exposure dose D (MED) is calcultated according 
to SPFi and Dcoeff.

In Vitro absorbance measurement of the sunscreen product 
after UV exposure. Acquisition of a second spectrum with 
AfMOLD(λ) and AfSAND(λ) data.

Mathematical adjustment of the second absorbance spectrum 
(following UV exposure) and by multiplying with the same 
CMOLD and CSAND to achieve Af(λ) and finally the In Vitro SPFf.

Calculation of the arithmetic mean for the In Vitro SPF and 
coefficient of variation (CV).

7

8

9

CONCLUSION
For more than 20 years, there is no official method for the In Vitro SPF determination due to a lack of reproducibility and accuracy. As demonstrated with the present study, these problems have been solved and this new 
method could be employed at a worldwide harmonized level. By means of this present method, a high level of reproducibility is obtained thanks to the strictly follow-up of keys parameters, the appliance specifications and the 
process details. 

Pendant plus de 20 ans, il n’y a eu aucune méthode officielle pour la détermination du FPS In Vitro en raison d’un manque de reproductibilité et de corrélation. A travers cette méthode, ces problèmes ont pu être résolus 
et cette nouvelle méthode pourrait être employée en tant que méthode harmonisée mondiale. Cette méthode présente, un haut niveau de reproductibilité qui est obtenu grâce au suivi strict des paramètres clés, des 

spécifications d’appareil et des détails de processus. 
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Figure 2: In Vivo SPF vs. In Vitro SPF
Figure 2 : FPS In Vivo vs. FPS In Vitro

Figure 1: Box plots of SPF variability expressed by CV% 
Figure 1 : Boîte à moustache de la variabilité du FPS exprimée par le CV%

Ai(λ) = AiMOLD(λ).CMOLD+AiSAND(λ).CSAND

- AiMOLD(λ) and AiSAND(λ): Average of initial absorbance values for molded 
and sandblasted plates before the UV exposure.

- E(λ): Erythema action spectrum which expresses the relationship 
between cutaneous or subcutaneous reactions and energy of 
excitation light (as defined by “Commission Internationale de 
l’Eclairage”). 
- I(λ): Spectral irradiance of the UV SSR source.

D = In Vitro SPFi x Dcoeff

- Dcoeff: Coeffficient of UVB + UVA dose per unit SPFi to be applied 
with the UV source to achieve a fair correlation between In Vitro 
SPF and In Vivo SPF values.

Af(λ) = AfMOLD(λ).CMOLD+AfSAND(λ).CSAND

- AfMOLD(λ) and AfSAND(λ): Average final absorbance values for molded 
and sandblasted plates after the UV exposure.

- Σ In Vitro SPFf: The arithmetic mean of the SPFf values obtained 
per individual plate.
- n:  The total number of combinations of plates used.

Ai(λ) = AiMOLD(λ).CMOLD+AiSAND(λ).CSAND

- AiMOLD(λ) et AiSAND(λ) :  Valeurs moyennes d’absorbance initiale pour 
les plaques moulées et sablées avant exposition aux UV.

- E(λ) : Spectre d’action érythémale qui exprime la relation entre 
les réactions cutanées ou sous-cutanées et l’énergie d’excitation du 
rayonnement UV (tel que défini par la “Commission Internationale 
de l’Eclairage”).
- I(λ) : Spectre d’irradiation de la source UV SSR.

D = In Vitro SPFi x Dcoeff

- Dcoeff : Coefficient de la dose UVB + UVA par unité de FPSi à 
appliquer avec la source UV pour obtenir une corrélation entre les 
valeurs FPS In Vitro et In Vivo.

Af(λ) = AfMOLD(λ).CMOLD+AfSAND(λ).CSAND

- AfMOLD(λ) et AfSAND(λ) : Valeurs moyennes d’absorbance finale pour 
les plaques moulées et sablées après exposition aux UV.

- Σ FPSf in vitro : La moyenne arithmétique des plaques individuelles 
pour les valeurs de FPSf obtenus.
- n :  Le nombre total de combinaisons par plaques utilisées.

Introduction of the project / Introduction du projet
The SPF (Sun Protection Factor) is one of the most commonly used indicators for the classification of protection level afforded by sunscreen product against sun burn mainly due to UVB (ultraviolet) wavelengths. Today, the 
In Vivo SPF assessment using human volunteers UV exposed is generally performed. However, development of alternative methods such as In Vitro is strongly recommended for the gradual replacement of In Vivo methods 
on ethical, economical, practical and reliable grounds. During this last decade, methods have considerably evolved in terms of knowledge and equipments but due to both lack of reproducibility and accuracy, no harmonized 
method has been published. This new In Vitro method proposed for the SPF determination is based on the spectroradiometric measurement of residual ultraviolet transmitted through a thin irregular layer of sunscreen. For 
this purpose, the sample is spread with a robotic appliance on roughened multisubstrates and a single UV pre-irradiation dose is used.

Le FPS (Facteur de Protection Solaire) est l’un des indicateurs les plus couramment utilisé pour la classification du niveau de protection offert par un produit solaire contre les coups de soleil causés principalement par les UVB 
(ultraviolets). De nos jours, l’évaluation du FPS In Vivo utilisant des volontaires humains exposés aux UV est généralement réalisée. Cependant, le développement de méthodes alternatives telles que l’In Vitro est fortement 

recommandé pour le remplacement progressif des méthodes In Vivo pour des raisons éthiques, économiques, pratiques et de fiabilité. Au cours de cette dernière décennie, les méthodes ont considérablement évolué en 
termes de connaissances et d’équipements, mais en raison du manque de reproductibilité et de précision, aucune méthode harmonisée n’a été publiée. Cette nouvelle méthode In Vitro proposée pour la détermination du FPS 
est basée sur la mesure spectroradiométrique d’un rayonnement ultraviolet résiduel transmis à travers une fine couche de produit solaire irrégulière. A cet effet, l’échantillon est étalé avec un dispositif robotisé sur plusieurs 

substrats rugueux et une dose unique d’exposition UV est utilisée.

New In Vitro tests for the assessment of Resistant Factors
Nouveaux tests In Vitro pour la détermination de facteurs de résistance

Nowadays, customers are conscious of the harmful effects caused by the solar radiations and more particularly caused by ultra-violet (UV). Indeed, an overexposure to UV leads to many damages like the apparition of sun burns, a 
premature skin ageing or the development of skin cancers. It explains why they desire sunscreen products claiming a good UV protection but now they also require personalized sun care products with resistance factors such as Water 
Resistance, Rub Resistance, Sand Resistance, Sweat Resistance or a Wet Skin application. That is why our laboratory propose two new In Vitro tests allowing the assessment of the Rub Resistance factor and the Wet Skin factor of sun care 
products.

De nos jours, les consommateurs sont conscients des effets néfastes causés par les radiations du soleil et plus particulièrement engendrés par les ultra-violets (UV). En effet, une surexposition aux UV entraine de nombreux domages tels 
que l’apparition de coups de soleil, un vieillissement prématuré de la peau ou encore le développement de cancers cutanés. Par conséquent, les consommateurs souhaitent acheter des produits solaires ayant une bonne protection UV mais 
à présent ils désirent également avoir des produits personnalisés revendiquant des facteurs de résistance tels que la Résistance à l’Eau, la Résistance aux Frottements, la Résistance au Sable, la Résistance à la Sueur ou encore l’Application 

sur Peau Mouillée. C’est pourquoi notre laboratoire propose deux nouveaux tests In Vitro permettant l’évaluation du facteur de Resistance aux Frottements et du facteur d’Application sur Peau Mouillée des produits solaires.

In Vitro assessment of Rub Resistance factor of sun care porducts / Détermination In vitro de la résistance aux frottements de produits solaires
Results / Résultats

Conclusion / Conclusion

STEP 1

Sunscreen product is applied on untreated 
roughened molded PMMA plates with an 
automatic syringe at 1.3 mg/cm².

Sunscreen product is spread on molded PMMA 
plates by means of automated spreading.
Drying step of 15 minutes in the dark.

Acquisition of initial UV absorbance spectrum.

Realisation of an automated textile rubbing 
on surface substrates with a controled 
pressure, speed and time.

In Vitro absorbance measurements of the 
sunscreen product. Acquisition of a second 
spectrum.

Conduct the calibration and the validation 
of keys parameters of the test equipement 
including blanck measurement.

Calculation of the % of Rub Resistance:

STEP 2

STEP 3

STEP 4

STEP 5

STEP 6

STEP 7

ETAPE 1

ETAPE 2

ETAPE 3

ETAPE 4

ETAPE 5

ETAPE 6

ETAPE 7

Réalisation de la calibration et validation des 
paramètres clés des équipements incluant la 
mesure d’un blanc.

Dépôt de 1,3 mg/cm² de produit solaire à 
l’aide d’une seringue automatique sur un 
substrat en PMMA moulé.

Etalement robotisé du produit solaire à la 
surface du substrat.
Séchage des plaques à l’obscurité pendant 
15 minutes.

Acquisition du spectre initial d’absorbance 
UV.

Réalisation d’un frottement automatisé 
d’un textile à la surface des substrats en 
controlant la pression, la vitesse et le temps 
de frottement.

Mesure In Vitro de l’absorbance du produit 
solaire testé. Acquisition d’un second spectre 
d’absorbance.

Calcul du % de Résistance aux Frottements :
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Textiles

To assure the reliability of this new In Vitro test, the different testing conditions have been selected with a pressure at 4N, a speed at 0.03 m/s and a 
rubbing time at 2 minutes. The textile selected is the E which is cotton and which respects the degree of selectivity. This test is especially innovative 
because the devices used are automated and developed exclusively for this method. Finally, the assessment of the Rub Resistance is an added value for 
the product and it is a major asset for consumers and manufacturers.

Pour assurer la fiabilité de ce nouveau test In Vitro, les différentes conditions de test ont été sélectionnées avec une pression de 4N, une vitesse 
de 0,03 m/s et un temps de frottement de 2 minutes. Le textile E en cotton a été choisi puisqu’il respecte le degré de sélectivité imposé. Ce test est 

particulièrement innovant car les équipements utilisés sont automatisés et ont été développés exclusivement pour cette méthode. L’évaluation de la Rub 
Resistance apporte alors une plus value au produit, il s’agit d’un atout majeur pour les consommateurs et les industriels.

Figure 1: Mean %Rub of testing products according to the pressure, speed and time of rubbing.
Figure 1 : %Rub Resistance moyen selon la pression, la vitesse et le temps de frottement

There is a great variability of the %Rub Resistance between the different 
textiles. For example, with the textile A the mean of the %Rub for all 
sunscreens is 82.2% whereas for the textile K, the mean is 21.0%. So the 
textile used during the automated rubbing influenced a lot the results.
Furthermore, to obtain a good selectivity for the test, the mean of the 
%Rub should be between 50% and 70% and only textiles B, D, E and L give 
this degree of selectivity.

Il existe une grande variabilité du %Rub Résistance entre les différents 
textiles. Par exemple, avec le textile A la moyenne du %Rub pour 

l’ensemble des produits est de 82,2% alors que pour le textile K, la 
moyenne est de 21,0%. Donc le textile utilisé lors du frottement robotisé 

influence beaucoup les résultats. 
De plus, pour que le test ait une bonne sélectivité, la moyenne du %Rub 

doit être compris entre 50% et 70% et seuls les textiles B, D, E et L 
obtiennent ce degré de sélectivité.

Protocol for Wet Skin application test / Protocole pour le test d’application sur peau mouillée

STEP 1

STEP 2

Conduct the calibration and the validation 
of keys parameters of the test equipement 
including blanck measurement.

0.05 mg/cm² of distilled water are applied in 
substrate by means of a syringe. Then, the 
water was manually and homogeneously 
spread.

STEP 3

Sunscreen product is applied on wet and dry 
PMMA substrates with an automatic syringe 
at 1.3 mg/cm² (3 replicates).

STEP 4

Sunscreen product is spread on wet and dry 
plates by means of automated spreading.
Drying step of 15 minutes in the dark.

STEP 5

Acquisition of In Vitro UV absorbance 
spectrum of the sun care product on wet and 
dry plates.

STEP 6

Calculation of the Wet Skin percentage:

ETAPE 1

Réalisation de la calibration et validation des 
paramètres clés des équipements incluant la 
mesure d’un blanc.

ETAPE 2

0,05 mg/cm² d’eau distillée sont déposés à 
l’aide d’une seringue sur le substrat. L’eau est 
ensuite étalée manuellement et de manière 
homogène.

ETAPE 3

Dépôt de 1,3 mg/cm² de produit solaire à l’aide 
d’une seringue automatique sur les substrats 
en PMMA mouillés et secs (3 réplicats).

ETAPE 4

Etalement robotisé du produit solaire à la 
surface des substrats mouillés et secs.
Séchage des plaques à l’obscurité pendant 
15 minutes.

ETAPE 5

Aquisition du spectre d’absorbance UV In 
Vitro du produit solaire étalé sur les substrats 
mouillés et secs.

ETAPE 6
Calcul du pourcentage de Wet Skin :

In addition to the %Wet, the second criterion for a Wet Skin product is a homogeneous application without leaving white marks. This parameter isn’t a 
necessity because it doesn’t put in jeopardy consummers but it’s a real advantage for customers who don’t want white marks when they apply sunscreen 
product on wet skin. According to the Figure 4, on the left plate, it is a product leaving white marks on wet substrate and for the right plate it is not the 
case for another product in the same conditions.

En plus du %Wet, le second critère pour un produit Wet Skin est une application homogène ne laissant pas de traces blanches. Ce paramètre n’est pas une 
nécessité puisqu’il ne met pas en danger les consommateurs mais c’est un réel avantage pour les clients ne désirant pas avoir de traces blanches lorsqu’ils 
appliquent un produit solaire sur leur peau mouillée. D’après la Figure 4, sur la plaque de gauche, il s’agit d’un produit laissant des traces blanches sur un 

substrat mouillé et sur la plaque de droite ce n’est pas le cas.

The aim was to develop a standardized In Vitro method for the determination of Wet Skin factor of solar products. To optimize this method and to 
reduce the variability causes, several parameters have been tested to identify and master their influence on %Wet Skin. That is why, thanks to the results 
obtainend, the PMMA molded substrates, the dampening mode with a syringe and the testing temperature at 25°C were chosen allowing the best results 
with a low variability. It is a repetable and reproducible method.

Le but était de développer une méthode In Vitro standardisée pour la détermination du facteur Wet Skin des produits solaires. Pour optimiser cette méthode 
et pour réduire les causes de variabilité, plusieurs paramètres ont été testés afin d’identifier et de mesurer leur influence sur le %Wet. C’est pour cela que 

grâce aux résultats obtenus, les substrats moulés en PMMA, le mode d’humidification à la seringue et la température de test à 25°C ont été sélectionnés en 
tenant compte des meilleurs résultats ayant une faible variabilité. Il s’agit d’une méthode répétable et reproductible.
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Protocol for Rub Resistance test / Protocole pour le test de Résistance aux frottements
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There is a clear decrease of the %Rub Resistance when the pressure 
is high. Indeed, the textile is more in contact with the sunscreen and 
lead to a product less Rub Resistant.
Il y a une claire diminution du %Rub Résistance lorsque la préssion est 

forte. En effet, le textile est plus en contact avec le produit solaire et 
conduit alors à une diminution de la résistance aux frottments.
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There is a sligh decrease of the %Rub Resistance when the time of 
rubbing is longer.

Il y a une légère diminution du %Rub Résistance lorsque le temps de 
frottement est plus long.
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e Between the two speeds the difference of the %Rub Resistance is 
very small and insignificant.
Entre les deux vitesses, la différence de %Rub Résistance est vraiment 

faible et non significative.

Figure 2: Graph representing the mean of the %Rub Resistance according to the different textiles
Figure 2 : Grpahique représentant le %Rub Resistance moyen selon les différents textiles

In Vitro assessment of Wet Skin factor of sun care porducts / Détermination In vitro de lu facteur application peau mouillée de produits solaires
Results / Résultats
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The %COV is a little bit higher when the dampening is performed 
with a spray rather with a syringe. So, these two dampening modes 
have a slight influence on the %Wet. But, the spray wets the plates in 
a heterogeneous way and it’s easier to control the quantity of water 
apply with a syringe.
Le %COV est légèrement supérieur lorsque l’humidifcation est réalisée 

à l’aide du spray plutôt qu’avec une seringue. Par conséquent, ces 
deux modes d’humidification ont une faible influence sur le %Wet. 
Cependant, le spray humidie les substrats de manière hétérogène 

et il est plus facile de contrôler la quantité d’eau déposée avec une 
seringue.
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The %COV obtained for SB6 substrates is clearly higher compared to 
this obtained with the HD6 substrates. So, molded plates give results 
more reliable.

Le %COV obtenu à partir des substrats SB6 est clairement supérieur 
comparé à celui obtenu avec les substrats HD6. Par conséquernt, les 

plaques moulées donnes des résultats plus fiables.
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re The COV% is clearly lower when the temperature during the totality 

of the test is 25°C compared to 35°C.
Le %COV est nettement inférieur lorsque la température durant la 

totalité du test est de 25°C comparé à 35°C.

Figure 3: Mean %COV of testing products according to the wetting mode, substrate and testing temperature
Figure 3 : %COV moyen selon le mode d’humidification, le substrat et la température du test

Figure 4: Comparison of spray residuals on wet substrate (sunscreen products leave white marks on the left 
plate, transparent film on the right plate)

Figure 4 : Comparaison du résidu de produit sur un substrat mouillé (produit solaire laissant des traces blanches 
sur la plaque de gauche, film transparent sur la plaque de droite)
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Creation Comparison 
method

HelioScreen 
new office

Helioplate 
HD6 Quality system In Vitro 

UVA-PF

hd-
thermaster

hd-
spreadmaster

HelioScreen 
Asia Co., Ltd.

Helioplate 
SB6

In Vitro 
SPF

Rub Resistance
Wet Skin

http://fr.helioscreen.fr/JPO/01_HelioScreen_JPO_Creation.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/02_HelioScreen_JPO_Comparison.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/03_HelioScreen_JPO_HelioScreen.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/04_HelioScreen_JPO_HD6.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/05_HelioScreen_JPO_Qualite.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/06_HelioScreen_JPO_UVA.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/07_HelioScreen_JPO_HD-THERMASTER.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/08_HelioScreen_JPO_HD-SPREADMASTER.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/09_HelioScreen_JPO_HelioScreenAsia.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/10_HelioScreen_JPO_SB6.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/11_HelioScreen_JPO_SPF.pdf
http://fr.helioscreen.fr/JPO/12_HelioScreen_JPO_Rub-Wet.pdf


Visit of our company
	 Based at Creil in the north of Paris, HelioScreen maintains its goal to 
have a nice place to work. Thus during this event, our delegates had the 
opportunity to visit some parts of our company and its 500m² dedicated 
to the In Vitro sunscreen testing solutions. The different delegates? Some 
formulators, testors, cosmetics manufacturers, regulatory persons and 
also competitors.

	 Our delegates really appreciated this day. Discover the satisfaction 
survey on the Figure 1.

Theorical session
	 The first step of this day has been dedicated to a Theorical session 
with a presentation during 3 hours relating to the different aspects of the 
sunscreen testing including but not limited to:
   - Presentation of HelioScreen
   - Sun protection principle: Biological vs Analytical
   - Worldwide regulations
   - Goals of In Vitro sunscreen testing
   - Reproducibility and Correlation
   - In Vitro SPF for claiming: Fact of Fiction?

Practical session
	 After the lunch, a part of the In Vitro sunscreen process has been 
presented including but not limited to the:
   - selection of substrate,
   - control of the temperature at substrate surface,
   - application of the sunscreen product,
   - spreading by manual and robotic spreading,
   - UV transmission measurement.

		  During this practical session, the robotic spreading and 
manual has been again compared and again confirmed the compulsory 
need to use a robotic spreading for reliable sun protection values.

Social event
	 	 This spectacular day has been the opportunity to take part of social 

events such as lunch but also mainly followed with a coktail reception 
with a saxophonist. A very pleasant moment as demonstrated with some 
testimonials: “

“Très bonne journée, très claire 
et très bon acccueil.

“

“Accueil très agréable.

100% 100% 100%

0% 0% 0%
0%

10%

20%

30%

40%

50%

60%

70%

80%

90%

100%

Overall, which is your 
appreciation of the 

Open days ?

How did you judge the 
quality of the answers 

to your questions ?

Did our methods and 
materials have 
convinced you?

Pe
rc

en
ta

ge

Very Satisfied or Satisfied Not very satisfied or Not satisfied

Figure 1. Satisfaction survey of our Open Days

“Très bon accueil, très bonne 
formation.

“

Manual In Vitro SPF SD COV

Operator 1 61,8 3,5 5,7

Operator 2 56,0 3,6 6,4

Operator 3 49,0 0,2 0,4

ALL In Vitro SPF SEM COV

Mean 55,6 14,1 25,3

Robot In Vitro SPF SD COV

Operator 1 48,6 5,1 10,5

Operator 2 56,8 4,9 8,6

Operator 3 47,4 4,4 9,3

ALL In Vitro SPF SEM COV

Mean 50,9 5,9 11,6
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In Vitro assessment of Rub Resistance factor of sun care porducts

Introduction

	 Nowadays, customers are conscious of the harmful 
effects caused by the solar radiations and more particularly 
caused by ultra-violet (UV). Indeed, an overexposure to UV 
leads to many damages like the apparition of sun burns, a 
premature skin ageing or the development of skin cancers. It 
explains why they desire sunscreen products claiming a good 
UV protection but now they also require personalized sun care 
products with resistance factors such as Water Resistance, Rub 
Resistance, Sand Resistance, Sweat Resistance or a Wet Skin 
application. 
	 That is why our laboratory propose an innovative In 
Vitro tests allowing the assessment of the Rub Resistance 
factor of sun care products. The present paper is a short 
version of the published method[1].

Protocol for Rub Resistance test

Results

	 First, the influence of key paramters regarding the 
spreading process have been investigated including the 
pressure, the rubbing time and the speed (see Figure 1).
								      

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	

	 Moreover, there is a great variability of the %Rub Resistance 
between the different textiles (see Figure 2). For example, with the 
textile A the mean of the %Rub for all sunscreens is 82.2% whereas 
for the textile K, the mean is 21.0%. So the textile used during the 
automated rubbing influenced a lot the results.

	 Furthermore, to obtain a good selectivity for the test, the 
mean of the %Rub should be between 50% and 70% and only textiles 
B, D, E and L give this degree of selectivity.
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High 8N

Speed : Low 0,03 m/s / 
High 0,08 m/s

Time : Low 1 min / 
High 2 min

Figure 1: Mean %Rub of testing products according to the pressure, speed and time of rubbing.
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There is a clear decrease of the %Rub Resistance when 
the pressure is high. Indeed, the textile is more in 
contact with the sunscreen and lead to a product less 
Rub Resistant.

Ti
m

e There is a sligh decrease of the %Rub Resistance when 
the time of rubbing is longer.

Sp
ee

d Between the two speeds the difference of the %Rub 
Resistance is very small and insignificant.

Calculation of the % of Rub Resistance:

STEP 1

Sunscreen product is applied on untreated roughened molded PMMA 
plates with an automatic syringe at 1.3 mg/cm².

Sunscreen product is spread on molded PMMA plates by means of au-
tomated spreading. Drying step of 15 minutes in the dark.
 

Acquisition of the initial absorbance spectrum.

Realisation of an automated textile rubbing on surface substrates with 
a controled pressure, speed and time.

In Vitro absorbance measurements of the sunscreen product. 
Acquisition of a second spectrum.

Conduct the calibration and the validation of keys parameters of the 
test equipement including blanck measurement.

STEP 2

STEP 3

STEP 4

STEP 5

STEP 6

STEP 7

You missed this 1st edition of the In Vitro suncare Open Days 2016? 
You would like to take part of a possible 2nd edition?

Please give us your opinion with the following survey (click or scan):
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Figure 2: Graph representing the mean of the %Rub Resistance according to the different textiles

Survey
http://goo.gl/forms/o0Xzaq0LOj

http://goo.gl/forms/o0Xzaq0LOj
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Conclusion

	 To assure the reliability of this new In Vitro test, the 
different testing conditions have been selected with a pressure at 
4N, a speed at 0.03 m/s and a rubbing time at 2 minutes. The textile 
selected is the E which is cotton and which respects the degree of 
selectivity. This test is especially innovative because the devices used 
are automated and developed exclusively for this method. 
	 Finally, the assessment of the Rub Resistance is an added 
value for the product and it is a major asset for consumers and 
manufacturers.

Accelerated stability method for sunscreen products performance assessment
Introduction

	 To ensure to the consumer that a cosmetic product 
fulfills the intended physical, chemical and microbiological 
quality standards as well as functionality and aesthetics under 
its usage time or shelf life, specific tests are required to control 
stability. However, for sunscreen products, unless being 
the main purpose, no further control is performed in order 
to assess the remaining of the UV protection performance 
according to storage conditions and stability times. 
	 This is the goal of this study recently published[2], 
to present a fast and efficient testing procedure based on a 
comparison method allowing analyzing stability and remaining 
performance concerning the UV protection.
	 For this purpose, a method allowing the evaluation of 
the overall quality of sunscreen product (based on the shape 
of the curves, standard deviation and sun protection average) 
and the relevance of its UV protection claims was presented 
in previous publications* whom one of its applications 
is dedicated to the stability assessment of UV protection 
performance.

Results

	 The comparison of results with the Reference t0 
versus Samples according to storage conditions and stability 
times are presented in the Table 1. 
	 Based on these results, the Table 2 herein below 
shows the equivalence between the storage conditions and 
stability times versus the reference t0.

Conclusion

	 While sunscreen products have to fulfill physical, 
chemical and microbiological quality standards, it is also very 
important to know the level of UVA and UVB protection during 
shelf life of the product. Obviously, the condition of storage 
and usage as well as the transport, will influence the shelf life 
of a product but the accelerate stability can be investigated 

as an interesting and useful toolbox to predict the real time 
stability.
	 Indeed, it has been demonstrated that the UV 
protection performance according to storage conditions and 
stability time can be strongly impacted with a clear decrease 
in terms of efficiency. Thus it seems compulsory to check these 
characteristics for sunscreen products which could lead to 
consumer safety risk. In other hand, the results also shown 
that accelerated stability as described in this paper can be 
used in a first instance as a predictive tool to reduce long-term 
stability for the UV protection performance monitoring.

*D. Lutz and S. Miksa. In vitro comparison - A new accessible and reliable statistical method to compare the global UV protection properties of cosmetics. HPC Today and Monographic supplement SUN CARE - Vol 8(4) July/ August 2013
D. Lutz, S. Miksa, C. Guy. Sunscreen products: some practical applications for a new comparison test method to help development and ensure quality controls. H&PC Today - Household and Personal Care Today, Vol. 9 nr. 6 November/
December 2014


