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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betriftt Kerze aufwei-
send ein brennbares Material und einen Docht und ein Kunststoffelement.
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Kerze mit einem kompostierbaren Kunststoffelement

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kerze aufweisend ein brennbares Material und einen
Docht und ein Kunststoffelement. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung

einer Kerze aufweisend ein brennbares Material und einen Docht und ein Kunststoffelement.

Derzeit werden Kerzen, insbesondere Teelichter, in einem Aluminiumbehalter oder in einem
spritzgegossenen Polycarbonatbehalter vorgesehen. Die Herstellung dieser Kerzen ist
jedoch sehr aufwandig und es entsteht eine grolte Menge an umweltbelastendem
Verpackungsmiill. Dieses Problem ergibt sich insbesondere in Kirchen, in Tempeln sowie auf
Friedhofen, wo Kerzen in grofder Anzahl verwendet werden. Ein weiteres
Anwendungsbeispiel sind Schwimmkerzen, die religidsen Brauchen folgend auf

Wasserflachen abgebrannt werden.

Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Kerze zur Verfiigung zu

stellen, die die Nachteile des Standes der Technik nicht aufweist.

Gel6st wird die Aufgabe mit einer Kerze aufweisend ein brennbares Material und einen
Docht und ein Kunststoffelement, wobei das Kunststoffelement zumindest teilweise oder
vollstéandig aus einem Biopolymer, insbesondere Gelatine und/oder Polysacharid und/oder

Cellulose, besteht.

Gel6st wird die Aufgabe ferner durch ein Verfahren zur Herstellung einer Kerze aufweisend
ein brennbares Material und einen Docht und ein Kunststoffelement, wobei das

Kunststoffelement zumindest teilweise oder vollstandig aus einem Biopolymer gebildet wird.

Die zu diesem Gegenstand der vorliegenden Erfindung gemachten Ausflihrungen gelten fir

die anderen Gegenstande der vorliegenden Erfindung gleichermalden und umgekehrt.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kerze, die einen Docht, ein brennbares Material und
ein Kunststoffelement aufweist. Das Kunststoffelement weist vorzugsweise einen Boden-
und einen Wandbereich auf. Der Boden- und Wandbereich sind vorzugsweise einstlickig
vorgesehen, kénnen alternativ dazu aber auch mehrteilig vorgesehen sein, wobei der Boden-
und Wandbereich miteinander verbunden, insbesondere miteinander verklebt, verschachtelt
oder kraftschliissig verbunden, sind. Vorzugsweise handelt es sich bei dem
Kunststoffelement um ein becherartiges Gefaly, das das brennbare Material zumindest

teilweise, vorzugsweise vollstandig aufnimmt. Das Kunststoffelement kann als Mulde
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ausgebildet sein. Der autere Umfang des Kunststoffelements, insbesondere der
Wandbereich kann aber auch zumindest teilweise von dem brennbaren Material
umschlossen werden. Fur den Abbrand der Kerze wird das Kunststoffelement nicht von dem
brennbaren Material getrennt, sondern stellt ein wichtiges Element der Kerze dar,
beispielsweise um zu verhindern, dass das brennbare Material unkontrolliert verlauft
und/oder beispielsweise zum Brandschutz, beispielsweise damit der Docht nicht in Kontakt
mit der Auflageflache der Kerze kommt. Gemal einer weiteren bevorzugten
Ausfuhrungsform ist das Kunststoffelement ein Dochthalter. Der Dochthalter kann mit dem
Docht, insbesondere mit einem Ende des Dochts, verbunden sein. Besonders bevorzugt ist
der Dochthalter mit dem Boden eines becherartigen Kunststoffelementes oder eines

becherartigen Metallelements verbunden.

Das brennbare Material ist insbesondere Wachs, beispielsweise Bienenwachs, Stearin
und/oder Paraffin, also insbesondere gehartete oder raffinierte pflanzliche und/oder tierische
Fette, wachsahnliche Materialien und/oder technische Wachsgemenge. Der Docht wird von
dem brennbaren Material umgeben. Das brennbare Material ist zunachst fest und wird durch
die Warmeabgabe des brennenden Dochts zumindest teilweise verflissigt. Das brennbare
Material weist vorzugsweise keinerlei Farbstoffe auf. Vorzugsweise ist das brennbare
Material mit einem oder mehreren Duftstoffen versetzt. Vorzugsweise ist das brennbare
Material mit einem Zusatz versetzt, der eine Flammfarbung bewirkt. Hierdurch ist es in
vorteilhafter Weise moglich, eine weilde oder farbige Kerze bereitzustellen, insbesondere
auch eine Kerze, die auch im angeziindeten Zustand farbig ist, d.h. eine gefarbte Flamme
aufweist. Falls auch das Material, aus dem die Mulde bzw. das Material gefertigt ist, farbig

ist, wird ein asthetisch ansprechender Gesamtfarbeindruck erzielt.

Sofern die erfindungsgemalie Kerze geschlossen ausgebildet ist, kdnnen auch bei
Raumtemperatur, insbesondere bei 14 bis 26°C, flissige Brennmaterialien eingesetzt

werden.

Grundsatzlich kommen alle Ublichen, dem Fachmann bekannten Brennmaterialien, wie

Lampenole beispielsweise auf Basis von Mineral6l, Petroleum oder Paraffin in Betracht.

Bevorzugt werden als fliissige Brennmaterialien pflanzliche Ole, vorzugsweise Rapsdl,
Sonnenblumendl, Olivendl oder Mischungen aus wenigstens zwei dieser vorgenannten

Materialien eingesetzt.
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Diese flussigen Brennmaterialien kdnnen farblos sein oder einen oder mehrere Farbstoffe
aufweisen, um so einen asthetisch ansprechenden Eindruck vermitteln. Vorzugsweise kann
das flissige Brennmaterial mit einem oder mehreren Duftstoffen versetzt sein. Vorzugsweise
kann das flissige Brennmaterial mit einem Zusatz versetzt sein, der eine Flammfarbung
bewirkt. Hierdurch ist es in vorteilhafter Weise mdglich, eine weilde oder farbige Kerze
bereitzustellen, insbesondere auch eine Kerze, die auch im angeziindeten Zustand farbig ist,
d.h. eine gefarbte Flamme aufweist. Das Material, aus dem die Mulde bzw. das Material

gefertigt ist, kann ebenfalls farbig sein.

Das fliissige Brennmaterial weist vorzugsweise einen Duftstoff auf, dessen Duft sich beim
Abrennen des Brennmaterials entfaltet und/oder andert. Alternativ oder zusatzlich weist das
flissige Brennmaterial einen Farbstoff auf, der sich beim Abrennen des Brennmaterials

verteilt, aktiviert wird oder den farblichen Gesamteindruck verandert.

Die flissigen Brennmaterialien sind wesentlich kostengiinstiger als beispielsweise gehartete,
raffinierte Wachse aus Mineral6l oder Pflanzenfette. Ein weiterer Vorteil, insbesondere der
pflanzlichen Ole, besteht darin, dass diese aus nachwachsenden Rohstoffen erhalten
werden, und sehr rein, insbesondere rufdfrei, abrennen. Durch die Verwendung fllissiger
Brennmaterialien kdnnen gegenuber der Verwendung fester Brennmaterialien einige
Verarbeitungsschritte bei deren Herstellung entfallen, so dass diese Zeit- und Energie-

sparender hergestellt werden kdnnen.

Ein weiterer grofder Vorteil, den der Einsatz von flissigen Brennmaterialien mit sich bringt,
besteht darin, dass die Kerzen enthaltend diese Brennmaterialien auch bei kalteren
Temperaturen abgebrannt werden kbénnen, als Kerzen, die feste Brennmaterialien
aufweisen, beispielsweise bei Temperaturen von bis zu -25°C oder bis zu -10°C oder bis zu -
5°C oder bis zu 0°C. Dies ist besonders vorteilhaft bei allen Anwendungen, bei denen die
Kerze unter kiihlen Aul3enbedingungen oder in kilhlen Raumen abgebrannt wird,
beispielsweise bei der Anwendung als Schwimmkerze, Friedhofskerze, Kirchen oder

Tempeln.

Erfindungsgemaf besteht das Kunstoffelement ganz oder zumindest teilweise aus einem
Biopolymer, wobei hierunter Polymere verstanden werden, die aus nachwachsenden
Rohstoffen erhalten werden und/oder biologisch abbaubar, insbesondere vollstandig
biologisch abbaubar, sind. Die Herstellung dieser Biopolymere kann dabei umfassende
Reinigungsschritte und/oder Modifizierungsschritte beinhalten. Erfindungsgemal? kdnnen

auch Mischungen von zwei oder mehreren Biopolymeren eingesetzt werden, wobei auch
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Mischungen von zwei oder mehr Biopolymeren unterschiedlicher Klassen beispielsweise
Gelatine und Polysacharide oder Gelatine und Cellulose oder Polysaccharide und Cellulose
oder auch Gelatine und Polysaccharide und Cellulose in Betracht kommen. Diese
Materialien haben den weiteren Vorteil, dass die daraus erhaltenen Kunststoffelemente

vegan und/oder koscher und/oder halal hergestellt werden kénnen.

Bevorzugt besteht das Kunstoffelement zumindest teilweise aus Gelatine, Polysacchariden,
Polylactiden, Cellulosen oder Mischungen aus zwei oder mehr dieser Biopolymere.
Vorzugsweise betragt der Biopolymeranteil in dem Material, aus dem das Kunstoffelement
hergestellt wird, > 70 Gew.-%, vorzugsweise > 80 Gew.-%, noch mehr bevorzugt > 90 Gew.-
% und am meisten bevorzugt > 95 Gew.-%. Insbesondere kann das Kunstoffelement auch

vollstandig aus Biopolymer bestehen.

Erfindungsgemaf noch weiter bevorzugt besteht das Kunststoffelement zumindest teilweise
aus Gelatine und/oder Polysacharid und/oder Cellulose. Vorzugsweise betragt der Gelatine
und/oder Polysacharid- und/oder Celluloseanteil des Materials, aus dem das
Kunststoffelement hergestellt wird > 70 Gew.-%, vorzugsweise > 80 Gew.-%, noch mehr
bevorzugt > 90 Gew.-% und am meisten bevorzugt > 95 Gew.-%. Insbesondere kann das

Kunstoffelement auch vollstédndig aus Biopolymer bestehen.

Erfindungsgemaf am meisten bevorzugt besteht das Kunststoffelement zumindest teilweise
aus Gelatine und/oder Hydroxypropylmethylcellulose und/oder Pullulan. Vorzugsweise
betragt der Gelatine- und/oder Hydroxypropylmethylcellulose- und/oder Pullulananteil des
Materials, aus dem das Kunststoffelement hergestellt wird > 70 Gew.-%, vorzugsweise > 80
Gew.-%, noch mehr bevorzugt > 90 Gew.-% und am meisten bevorzugt > 95 Gew.-%.

Insbesondere kann das Kunstoffelement auch vollstandig aus Biopolymer bestehen.

Gelatine ist vorzugsweise ein tierisches Protein, vorzugsweise ein Stoffgemisch.
Hauptbestandteil ist vorzugsweise denaturiertes bzw. hydrolysiertes Kollagen, das aus dem
Bindegewebe verschiedener Tierarten, vor allem Schweinen und Rindern, aber auch Fischen
und Gefliigel produziert werden kann. Bei der Gelatine kann es sich aber auch um

pflanzliche Gelatine handeln, die meistens Polysacharide sind.

Als Gelatine kommt erfindungsgemald insbesondere Gelatine zum Einsatz, wie sie im
Bereich der pharmazeutischen Technologie zur Herstellung von Hartgelatine oder

Weichgelatinekapseln Verwendung findet.
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Vorzugsweise weist die Gelatine im Kunststoffprodukt einen Wassergehalt von 6-20 Gew.%,
noch mehr bevorzugt von 9-18 Gew.-%, viel mehr bevorzugt 10-16 Gew.-% und am meisten

bevorzugt 12-16 Gew.-% auf.

Vorzugsweise kann die Gelatine, wie sie zur Herstellung des Kunstoffproduktes eingesetzt
wird, einen Bloom-Wert von 50-300, besonders bevorzugt von 150-280 Bloom oder 180-280

aufweisen.

Vorzugsweise ist die Gelatine gehartet und/oder wasserunldslich gemacht. Alternativ dazu ist
die Gelatine gehartet und/oder temporar wasserunldslich oder temporar
feuchtigkeitsresistent. Unter einer temporar wasserunloslichen oder temporar
feuchtigkeitsresistenten Gelatine wird beispielsweise Gelatine verstanden, die nach einer
gewissen Zeit, beispielsweise nach 1-14 Tagen, insbesondere 1-7 Tagen, bevorzugt 1-5

Tagen, Anzeichen einer Zersetzung zeigt.

Dies ist beispielsweise durch Vernetzung des Produktes mit einer oder mehreren
Chemikalien erreichbar, also inbsesondere ein Prozess, der das Molekulargewicht des
Proteins wirksam erhoht. Daflir eignen sich beispielsweise Alginsaure-Alkylenglykolderivate,
mit Natriumperoxid oxidierte Alginsaure, Amylopectindialdehydoktenylsuccinat,
Bisacryloylurea, Bis(azidinethyl)sulfon, Bis(bromacetyl)ethylendiamin,
Bis(chlormethyl)adipat, Bis(chlormethyl)diethylmalonat, Bis(chloracetyl)dimethylendiamin,
Benzoldisulfonylfluorid, Bromessigsaure, Carbodiimide, Carboxylbenzylbromid,
Bis(chlorethyl)urea, Chromacetat und —alaune, Cyallurchlorid, Dialdehydstarke behandelt mit
kaustischer Soda, Dichlorhydroxy-s-triazin, Natriumsalz, Dichlorquinoxolinkarbonylchlorid,
Diethylenurea, Diformyldihydroxytrioxanonan, Ditrioxynaphthalin, Difluordinitrobenzol,
Dihydroxydioxan, Diglycidylmono(propylenchlorhydrin)ether von Glycerin,
Dihydroxymaleillsaure, Di(maleimido)benzol, Di(maleimido-)hexan, Dimaleimid,
Dimethylaminophosphoryl, Bis(dimethylamino)phosphorylchlorid,
Dimethylbis(vinylsulfonyl)benzol, Dinatriumsalz, Tris(sulfatetyl)sulfonium-Innerethersalze,
Ethylenglykol, Ethoxymethylisocyanat, Formalin(formaldehyd, Fluorsulfonylazetophenon,
Glycerin, Gummi arabicum, beispielsweise oxidiert mit Perjodsaure, Glutaraldehyd,
Hydroxytetramethylhydrooxazoniumchlorid, Milchsaure, Methotoluolsulfonat, Mono-I-O-
bromethylmaleat, Methylendiethansulfonamid, Methansulfonsdurehalogenalkoholester,
Mercaptoethylaziridin, Methylglucanopyranosid, Naphthalindisulforylfluorid, Pektinsaure,
Peroxydisulfat, Phenolformaldehydharze, Phenyltriazinidinylsilan, Phloroformalin,
Phosphonitrilchlorid, Phloroglucin, Polyurethan, Polyformal(e), Polyacrolein, Polyvinylmaleat,

Kaliumpermanganat, Kaliumferrocyanid, Pyromellithanhydrid, Resorcindiglycidylether,
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Resorcin, Saccharid(e), Sulfanilinodichloro-s-triazin, Natriumhypochlorit, Natriumsalz von
Dichlorhydroxytriazin, Stearylaminobenzoyl-Essigsduure, Sucrose, oxidiert mit
Perjodat,Tannin, Tetrahydroxyphenol, Trimellithanhydrid, Trimethylenbis(isomaleimid),
Tris(chloracetyl)hexahydrotriazin, Tetraisopropyltitanat und/oder deren Gemisch aus

mindestens zwei der oben genannten Substanzen.

Polysacharid ist der Hauptbestandteil von pflanzlichen Zellwanden. Vorzugsweise wird das
Polysacharid in Form von Cellulose, beispielsweise Methyl-Cellulose und/oder
Hydroxypropylmethyl-Cellulose und/oder Celluloseacetat, vorgesehen. Andere Cellulose
basierende Verbindungen sind ebenfalls denkbar. Alternativ kann das Polysacharid in Form
von Pullulan vorgesehen. Das Polysacharid kann als Mischung von mehreren Substanzen
zur Verfigung gestellt werden. Weiterhin kann das Kunststoffelement ganz oder teilweise
aus Cellulose, beispielsweise Methyl-Cellulose und/oder Hydroxypropylmethyl-Cellulose
und/oder Celluloseacetat bestehen. Andere Cellulose basierende Verbindungen sind

ebenfalls denkbar.

Unter Cellulosen werden erfindungsgemaf’ auch deren Derivate verstanden, inbesondere
Celluloseether, welche durch teilweise oder vollstandige Substitution der Wasserstoff-Atome
der Hydroxy-Gruppen in der Cellulose entstehen. Diese Celluloseether kbnnen vorzugsweise
ausgewahlt werden aus der Gruppe bestehend aus Carboxymethylcellulose, Methylcellulose,
Ethylcellulose, Hydroxyethylcellulose, Hydroxypropylcellulose, Methylethylcellulose,
Hydroxyethylmethylcellulose, Hydroxypropylmethylcellulose, Ethylhydroxyethylcellulose und
Carboxymethylhydroxyethylcellulose. Erfindungsgemaf kénnen dabei auch Mischungen aus

zwei oder mehr dieser Celluloseethyer zum Einsatz kommen.

Ganz besonders bevorzugt ist Hydroxypropylmethylcellulose. Eine entsprechend geeignete
Hydroxypropylmethylcellulose wird beispielsweise auch in der Herstellung von veganen

Hartkapseln im Bereich der pharmazeutischen Technologie eingesetzt.

Vorzugsweise weist die Hydroxypropylmethylcellulose im Kunststoffprodukt einen
Wassergehalt von 1-23 Gew.%, noch mehr bevorzugt von 1,5-20 Gew.-%, viel mehr
bevorzugt von 2,0-15 Gew.-% und am meisten bevorzugt 2,5-10 Gew.-% auf.
Erfindungsgemaf’ wird im folgenden unter der Bezeichnung Kunststoff basierend auf
Gelatine und/oder Polysaccharid und/oder Cellulose, insbesondere Kunststoff basierend auf

Gelatine und/oder Hydroxypropylmethylcellulose und/oder Pullulan verstanden.
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Vorzugsweise wird das Biopolymer, insbesondere der Kunststoff basierend auf Gelatine
und/oder Polysacharid und/oder Cellulose, als Film/Folie zur Verfligung gestellt, die dann
geformt, insbesondere tiefgezogen wird. Es ist aber auch moglich das Biopolymer,
insbesondere den Kunststoff, zu verfliissigen und zu giel3en und/oder zu spritzen, um so die

gewiinschte Form des Kunststoffelementes zu erhalten.

Alternativ bevorzugt wird eine Form des herzustellenden Kunststoffelementes ein- oder
mehrmals in ein fliissiges Biopolymer, insbesondere eine fllissige Kunststoffmasse,
eingetaucht bis die gewiinschte Materialstarke erreicht wird.

Sodann erstarrt das Kunststoffmaterial beispielsweise mittels Trocknung, Warme- und/oder
Kaltebehandlung und/oder Vernetzung, beispielsweise mittels IV- oder UV-Strahlung, bis das
Biopolymer, insbesondere der Kunststoff, so weit erstarrt ist, dass er die Verwendung als
Kunststoffelement fir Kerzen zulasst. Durch mehrmaliges Eintauchen der Form kann ein
Kunststoffelement mit mehreren Schichten erzeugt werden. Die Form kann nacheinander in
verschiedene flissige Biopolymere eingetaucht werden. Die Schichten, die durch das
Eintauchen in verschiedene fliissige Biopolymere erzeugt werden, kénnen sich hinsichtlich
ihrer optischen Eigenschaften, ihrer UV-Bestandigkeit, Harte, Entflammbarkeit, und/oder

Dichtheit gegenlber Flissigkeiten unterscheiden.

In diesem Zusammenhang hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Form eine
Tauchform des Kunststoffelements ist, wobei die Tauchform eine Auflenkontur mit einem
Tauchbereich aufweist, welcher in das flissige Biopolymer eingetaucht wird. Der
Tauchbereich entspricht bevorzugt einem Negativ der Innenkontur des herzustellenden
Kunststoffelements. Bei dem Herstellungsverfahren wird der Tauchbereich der Auldenkontur
mit einer Schicht des Biopolymers iberzogen. In einem weiteren Schritt kann die Form aus
dem flissigen Biopolymer entnommen werden. Die Schicht des Biopolymers, die die
AulRenkontur der Form uberzieht, kann erstarren und getrocknet werden. Ein
entsprechendes Verfahren ist beispielsweise im Bereich der Pharmazie als Colton-Verfahren
zur Herstellung von pharmazeutischen Kapseln bekannt. Insbesondere kann die iberzogene
Form wahrend des Erstarrens und/oder Trocknens in einer oder mehreren Dimensionen
gesteuert werden, um die Ausgestaltung des Kunststoffelements, insbesondere die Form

und/oder die Dicke gezielt einzustellen.

Das erstarrte Kunststoffelement kann dann mit dem brennbaren Material und/oder dem

Docht verbunden werden.
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Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemalien Verfahrens ist
vorgesehen, dass die Form durch das brennbare Material der Kerze gebildet wird. Das
brennbare Material kann ein- oder mehrmals in das flissige Biopolymer eingetaucht werden.
Das brennbare Material kann teilweise in das flissige Biopolymer eingetaucht werden. Auf
diese Weise lasst sich ein becherartiges Gefalt aus dem Biopolymer erzeugen, dessen
Innenkontur an die Aufdenkontur des brennbaren Materials angepasst ist. Alternativ ist es
mdglich, dass brennbare Material vollstandig in das fllissige Biopolymer einzutauchen, so
dass ein verkapseltes Behaltnis flr das brennbare Material gebildet wird. Bevorzugt ist der
Docht der Kerze beim Eintauchen des brennbaren Materials in das flissige Biopolymer
bereits mit dem brennbaren Material verbunden. Besonders bevorzugt wird das brennbare
Material beim Eintauchen durch den Docht gehalten, so dass das brennbare Material mittels

dem Docht aus dem flissigen Biopolymer herausgezogen werden kann.

Gemal einer alternativ bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens ist
vorgesehen, dass ein Substrat, beispielsweise eine Folie oder ein Papier, mit dem
Biopolymer getrankt wird und das Kunststoffelement aus dem mit dem Biopolymer
getrankten Substrat geformt wird. Alternativ ist es moglich, mehrere Substrate,
beispielsweise Folien oder Papiere, mit dem Biopolymer zu tranken, die getrankten
Substrate miteinander zu einem Mehrschichtsubstrat zu verbinden und das

Kunststoffelement aus dem Mehrschichtsubstrat zu formen.

Das Material, aus dem das Kunststoffelement hergestellt wird, kann ein- oder mehrlagig
vorgesehen sein. Hierbei kbnnen zwischen zwei Lagen oder innerhalb einer Lage weitere
Strukturelemente angeordnet sein. Derartige Strukturelemente kdnnen beispielsweise Gitter
Pappwaben, Gewebe aus gleichem oder unterschiedlichem Material sein. Alternativ kbnnen
zwischen zwei Lagen oder innerhalb einer Lage Partikel, wie beispielsweise
Granulatpartikel, als Strukturelemente angeordnet sein. Diese Strukturelemente kdnnen
Werkstoffeigenschaften, wie beispielsweise die Festigkeit, Verformbarkeit, Flexibilitat,
Haltbarkeit, Restfeuchte, Resistenz gegen Feuchtigkeit oder Temperaturbestandigkeit des

Kunststoffelements gezielt einstellen.

Vorzugsweise ist das Material, aus dem das Kunststoffelement hergestellt wird, nicht
brennbar und/oder schwer entflammbar. Trotz dieser nicht brennbaren bzw. schwer
entflammbaren Eigenschaften ist das Kunststoffelement insbesondere weiterhin biologisch
abbaubar. Besonders bevorzugt entspricht das Material, aus dem das Kunststoffelement
hergestellt ist, einer Brandschutzklassifizierung gemaf der Norm UL94 VO, V1 oder V2
und/oder gemaft den Normen IEC/DIN EN 60 695-11-10 bzw. IEC/DIN EN 60 695-11-20.

Dafiir weist das Biopolymer, insbesondere die Gelatine und/oder das Polysacharid und/oder
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die Cellulose vorzugsweise eine brandhemmende Substanz auf, das ihr eine hdhere
Brandschutzklasse verleiht. Diese Substanz kann fest oder in flissiger Form vorgesehen
sein. Die Substanz kann mit der Gelatine und/oder Polysacharid und/oder der Cellulose
chemisch und/oder physikalisch gebunden und/oder beispielsweise wie eine Mikrokapsel

von der Gelatine und/oder Polysacharid und/oder Cellulose umschlossen sein.

Das Kunststoffelement aus Gelatine und/oder Polysacharid und/oder Cellulose kann bei
Raumtemperatur fest, das heif3t elastisch, allenfalls nur geringfligig deformierbar, sein.
Alternativ ist das Kunststoffelement elastisch deformierbar, beispielsweise gelartig

vorgesehen.

Gemal} einem bevorzugten Beispiel wird das Kunststoffelement aus einem Polysacharid,
das unter dem Namen Pullulan gefiihrt wird, hergestellt. Vorzugsweise weist die Komposition
aus der das Kunststoffelement hergestellt wird folgende Bestandteile auf:

Pullulan ( FCC & E-1204 ) und Wasser; vorzugsweise Additive: Titaniumdioxid,
Flammschutzmittel, UV Protector, vorzugsweise Verarbeitungshilfen: Sodium Lauryl Sulphat,
pflanzliches Ol, Lubricant, vorzugsweise Hilfsstoffe wie Carrageenan, Lubricant, Sodium

Lauryl Sulphat, Gellan, Xanthan und/oder Kaliumchlorid auf.

Weiterhin bevorzugt weist das Kunststoffelement Gelatine auf. Vorzugsweise weist die
Komposition aus der das Kunststoffelement hergestellt wird folgende Bestandteile auf:
Gelantine pflanzlich und/oder tierisch und Wasser, vorzugsweise Additve: Titaniumdioxid ( E
- 171), Flammschutzmittel, UV Protector, vorzugsweise Verarbeitungshilfen: Sodium Lauryl

Sulphat, Essigsaure , pflanzliches Ol.

Weiterhin bevorzugt weist das Kunststoffelement Cellulose auf. Vorzugsweise weist die
Komposition aus der das Kunststoffelement hergestellt wird folgende Bestandteile auf:
Hydroxypropylmethylcellulose (HPMC, E-464 & USP) und Wasser, vorzugsweise Additive:
Titanium Dioxid ( E - 171 ), Flammschutzmittel, UV Protector, vorzugsweise Hilfsmittel:
Careageenan ( E-407 & USP), Kaliumchlorid, vorzugsweise Verarbeitungshilfen, Citric Acid
Estersof Mono-Diglycerides from refined Sunflower oil d.h. Zitronensaureester von Mono-

diglyceriden aus rafinierrtem Sonnenblumendl auf.

Das Kunststoffelement kann aus einem Gemisch aus einer oder mehreren
Gelatinesubstanzen und/oder einem oder mehreren Polysachariden und/oder mehreren

Celluloseverbindungen vorgesehen sein.
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Der Querschnitt des Kunststoffelementes ist vorzugsweise so vorgesehen, dass die Lange
des Dochts, der aus dem brennbaren Material heraussteht, immer kiirzer ist als die kiirzeste
Dimension des Querschnitts der Mulde. Dadurch wird verhindert, dass der Docht oder die

Flamme des Dochts mit einer Seitenwand der Mulde in Kontakt gerat.

Fir den Fall, dass das Kunststoffelement aus einer Folie tiefgezogen ist, betragt die
Foliendicke vorzugsweise zwischen 0,00001 mm und 2 mm, besonders bevorzugt zwischen

2 ym und 7 ym, ganz besonders bevorzugt zwischen 3 ym und 4 pm.

Das Kunststoffelement kann transparent und/oder farbig sein. Das Material kann mit jedem
beliebigen, dem Fachmann gelaufigen Verfahren bedruckt werden. Insbesondere kann das
Material transparent sein und farbig bedruckt werden. Hierdurch ist es vorteilhafterweise
moglich, eine im Wesentlichen transparentes Kunststoffelement bereitzustellen und
dennoch wichtige Produktinformationen und/oder Warnhinweise darauf vorzusehen. Ferner
ist es im Falle eines wenigstens teilweise farbigen Materials vorteilhafterweise moglich, dass
ein ansprechendes Erscheinungsbild der Kerze realisiert wird. Insbesondere flir Duftkerzen
ist somit eine einfache Farbkodierung realisierbar. So kénnen zum Beispiel rote Kerzen, d.h.
Kerzen, deren Kunststoffelement aus einem wenigstens teilweise roten Material hergestellt
sind, nach Rosen duften, griine Kerzen nach Apfel und weilde bzw. farblose
Kerzenmagazine kénnen im Wesentlichen duftlos sein. Bei transparenten
Kunststoffelementen ergibt sich der weitere Vorteil, dass das Brennmaterial von aufden
sichtbar ist. Dies ermdglicht es den farblichen Gesamteindruck tGiber die Farbe des
Brennmaterials zu beeinflussen. Weiterhin kann von auf3en erkannt werden, ob das

Brennmaterial flissig oder fest ist.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist das brennbare Material wenigstens
teilweise die gleiche Farbe auf wie das Material, aus dem das Kunststoffelement hergestellt
wird. Hierdurch ist es vorteilhafterweise maoglich, ein einheitliches Erscheinungsbild der

Kerze bereitzustellen.

Das zumindest teilweise, vorzugsweise vollstandig aus Gelatine und/oder Polysacharid
und/oder Cellulose hergestellte Kunststoffelement hat den Vorteil, dass es kompostierbar ist.
Erfindungsgemal’ wird deshalb eine Kerze, beispielsweise ein Teelicht, zur Verfligung
gestellt, das rlickstandsfrei entsorgbar ist. Nach dem Abbrand der Kerze kann das

Kunststoffelement in dem ,Biomll* entsorgt werden.
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Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform ist der Docht ein fadenférmiges Geflecht.
Besonders bevorzugt weist der Docht, insbesondere an seiner Aulenseite, ein
Versteifungsmittel auf, beispielsweise einen Hartwachslberzug und/oder eine Hilse,
insbesondere aus einem brennbaren Material. Dadurch ist es vorteilhafterweise moglich,
dass der Docht eine gewisse Eigenstabilitat aufweist und/oder seine Brenneigenschaften in

gewiinschter Weise beeinflusst werden kdnnen.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrung weist der Docht in einem Brennstoppbereich ein
Biopolymer, insbesondere Gelatine und/oder Polysacharid und/oder Cellulose, besonders
bevorzugt Gelatine und/oder Hydroxypropylmethylcellulose und/oder Pullulan auf, so dass
eine Kerze mit einem selbstlidschenden Docht bereitgestellt werden kann. Beispielsweise

kann der Docht in dem Brennstoppbereich mit dem Biopolymer getrankt sein.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Docht der Kerze direkt oder indirekt
form-, kraft- und/oder stoffschlissig mit dem Kunststoffelement verbunden. Beispielsweise
weist der Docht einen Dochthalter auf, der vorzugsweise mit der Mulde durch Kleben,
Siegeln, Schweilden oder vorzugsweise durch einen Schnappverschluss verbunden wird. Es
ist aber auch denkbar, dass der Docht ohne einen Dochthalter form-, kraft- und/oder
stoffschliissig mit der Mulde verbunden wird, beispielsweise durch Einpressen und/oder
Siegeln. Besonders bevorzugt werden der Docht, der Dochthalter und/oder die Mulde Uber
Ultraschallsiegeln und/oder Giber einen, insbesondere feuerfesten, Klebstoff, insbesondere
einen Schmelzklebstoff (Hotmelt) verbunden. Fir den Fall, dass der Docht einen Halter
aufweist, ist dieser vorzugsweise aus einem Werkstoff hergestellt, der Gelatine und/oder

Polysacharid zumindest teilweise aufweist.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrung des erfindungsgemalen Verfahrens wird ein
Kunststoffelement gebildet, welches eine Mulde zur Aufnahme des brennbaren Materials und
einen Dochthalter zum Halten des Dochts aufweist. Insofern sind Dochthalter und Mulde

einstlickig miteinander verbunden.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung weist das
Kunststoffelement einen Bodenbereich auf, in dem eine Ein- und/oder Ausbuchtung und/oder
eine Offnung vorgesehen ist, in der der Docht und/oder ein Dochthalter befestigt oder
zumindest teilweise eingebettet ist. Die Befestigung erfolgt besonders bevorzugt durch einen
Form-, Kraft- und/oder Stoffschluss. Durch die Ein- oder Ausbuchtung wird verhindert, dass

der Docht bei der Herstellung des Kerzenmagazins und/oder beim Abbrand der Kerze
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verrutscht. Vorzugsweise weist die Ein- und/oder Ausbuchtung einen Hinterschnitt auf, der

form- und/oder kraftschliissig mit dem Docht und/oder mit dem Dochthalter zusammenwirki.

Weiterhin bevorzugt ist der Bodenbereich zumindest abschnittsweise geneigt gegeniiber der
Horizontalen vorgesehen. Dadurch wird sichergestellt, dass das brennbare Material, das sich
beim Abbrand der Kerze verflissigt, in Richtung des Dochts flief3t, so dass zumindest ein

mdglichst vollstandiger Abbrand des brennbaren Materials sichergestellt ist.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Seitenwand des Kunststoffelements
zumindest abschnittsweise gegeniiber der Vertikalen geneigt vorgesehen. Besonders
bevorzugt weist die Mulde eine im Wesentlichen konische Form auf, wobei insbesondere der
Durchmesser im Bodenbereich kleiner ist als der Durchmesser im Bereich einer dem
Bodenbereich gegeniiberliegenden Offnung der Mulde. Hierdurch wird zum einen ein
kontrollierter und vollstandiger Abbrand des brennbaren Materials sichergestellt und zum
anderen wird in besonders vorteilhafter Weise sichergestellt, dass die Kerze in Gefalte
unterschiedlicher Passformen, d.h. unterschiedlicher Durchmesser, passt. Somit ist die
Kerze vorteilhafterweise flexibel einsetzbar. Au3erdem kann eine derartige Mulde besser
entformt werden. Gemalf} einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Seitenwand
des Kunststoffelements zylindrisch vorgesehen. Vorzugsweise ist Ubergang zwischen der
Seitenwand und dem Bodenbereich mit einem Kriimmungsradius, besonders bevorzugt
zwischen 1 und 5 mm vorgesehen. An dem dem Bodenbereich gegeniiberliegenden Ende
der Seitenwand kann eine Stapelkante vorgesehen sein, die es ermdglicht mehrere Kerzen
libereinander zu Stapeln. In diesem Fall ist es vorteilhaft, wenn der Fiillstand des brennbaren
Materials und/oder der Docht so vorgesehen werden, dass der Docht die obere Kante der

Seitenwand nicht tberragt.

Vorzugsweise weist die Seitenwand des Kunststoffelements an seinem dem Bodenbereich
gegeniberliegenden Ende einen im Wesentlichen horizontalen, vorzugsweise um den
Umfang der Seitenwand umlaufenden, Flansch auf, der diesem Teil des Kunststoffelementes
Stabilitat verleiht und/oder als An und/oder Auflageflache fiir ein Werkzeug, die Hande eines

Menschen und/oder eines Gegenstands, in dem die Kerze abgebrannt wird, dienen kann.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Kunststoffelement ein Mittel auf, das
das brennbare Material form- und/oder kraftschliissig mit dem Kunststoffelement verbindet.
Dieser Form- und/oder Kraftschluss ist vorzugsweise so, dass er das brennbare Material
beispielweise beim Transport und/oder bei Benutzung der Kerze im Verbund mit dem

Kunststoffelement halt, dass dieser Verbund aber mit menschlichen Kraften vergleichsweise
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leicht Uberwunden werden kann, so dass die Kerze aus der Mulde entfernt werden kann,

sofern dies erwiinscht ist.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Kunststoffelement eine
Verbindungsflache auf, an der eine Deckelfolie befestigt, insbesondere gesiegelt, werden
kann. Durch diese bevorzugte Ausfithrungsform der vorliegenden Erfindung ist jedes
Kunststoffelement abgeschlossen und dadurch das darin befindliche brennbare Material
bzw. der Docht geschiitzt. Insbesondere bei sogenannten Duftkerzen wird durch eine
Deckelfolie ein Ausgasen des Duftstoffes vor dem Abbrennen verhindert. Des Weiteren kann
diese Deckelfolie mit Informationen oder Warenzeichen oder dergleichen bedruckt werden.
Die Deckelfolie kann mit jedem beliebigen dem Fachmann gelaufigen Verfahren bedruckt
werden. Die Verbindungsflache ist vorzugsweise der beschriebene umlaufende Flansch, an

den die Deckelfolie gesiegelt wird. Insbesondere erfolgt das Siegeln durch Ultraschall.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Deckelfolie zumindest teilweise
Gelatine und/oder Polysacharid und/oder Cellulose auf. Ganz besonders bevorzugt ist die
Deckelfolie aus demselben Material hergestellt wie das Kunststoffelement. Noch mehr

bevorzugt ist die Deckelfolie aus einem siegel- und/oder schweil3fahigen Material hergestellt.

Hierdurch kann eine abgedichtetes Kunststoffelement erhalten werden, welches mit einer
flissigen oder gelartigen Brennmasse gefiillt werden kann. Derartige Brennmassen kénnen
einen oder mehrere Duft- und/oder Farbstoffe aufweisen und sind deutlich kostenglinstiger

herzustellen als feste Brennmassen.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das Kunststoffelement als Mulde oder
becherartiges Gefalt ausgebildet, wobei das Kunststoffelement einen Bodenbereich und eine
dem Bodenbereich gegeniiberliegende Offnung aufweist, wobei die Kerze einen Deckel
aufweist, der die Offnung verschlielt. Bevorzugt verschlieRt der Deckel das
Kunststoffelement flissigkeitsdicht, so dass in dem Kunststoffelement ein brennbares
Material vorgesehen werden kann, welches flissig ist. Der Deckel kann ebenfalls aus einem
Biopolymer, insbesondere demselben Biopolymer wie das Kunststoffelement, gebildet sein.
Der Deckel kann als Platte, als Folie oder als becherartiges Gefal ausgestaltet sein.
Bevorzugt weist der Deckel eine Durchfiihrung zum Durchfiihren des Dochts auf. Besonders
bevorzugt ist an dem Deckel im Bereich der Durchfiihrung ein Dochthalter zum Halten des
Dochts angeordnet, der bevorzugt aus demselben Biopolymer wie der Deckel gebildet ist.

Der Dochthalter ist bevorzugt einstlickig mit dem Deckel ausgebildet.
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Alternativ oder zusatzlich kann die erfindungsgemalfie Kerze insgesamt in einer Verpackung,
beispielsweise einer Schlauchbeutelverpackung, vorgesehen werden. Diese Verpackung
kann ebenfalls mit Warenzeichen, Produktinformationen oder dergleichen bedruckt werden.
Vorzugsweise ist diese Verpackung vollstandig kompostierbar. Besonders bevorzugt ist die

Verpackung aus demselben Material wie das Kunststoffelement.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Kerze ein Einlegemittel auf.
Insbesondere ein farbiges und/oder bedrucktes Einlegemittel. Besonders bevorzugt ist das
Einlegemittel vereinzelt oder vereinzelbar im Bereich des Kunststoffelements angeordnet,
insbesondere im Bereich der dem Bodenbereich gegeniiberliegenden Offnung. Hierdurch ist
es in vorteilhafter Weise mdglich, Informationen, Warnungen und/oder Werbehinweise in den
einzelnen Kerzen vorzusehen. Ferner brennen die Kerzen mit dem Einlegemittel
gleichmaliger ab. Im Falle von Werbehinweisen sind diese vorteilhafterweise gut von oben

Uber die gesamte Brenndauer der Kerze hinweg ablesbar.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das Einlegemittel rund oder eckig
vorgesehen, insbesondere entspricht die dul3ere Kontur des Einlegemittels einem inneren
Querschnitt des Kunststoffelements. Besonders bevorzugt ist das Einlegemittel im
Wesentlichen scheiben- oder plattchenférmig ausgebildet. Ganz besonders bevorzugt ist das
Einlegemittel auf dem brennbaren Material angeordnet. Noch mehr bevorzugt ist das
Einlegemittel form-, kraft- und/oder stoffschlissig mit dem brennbaren Material verbunden,
insbesondere auf dieses aufgeklebt, vorzugsweise mit einem nicht brennbaren Klebstoff.
Hierdurch wird vorteilhafterweise sichergestellt, dass das Einlegemittel beim Transport bzw.
Gebrauch der Kerze nicht verrutscht. Vorzugsweise ist das Einlegemittel aus einem Material
gefertigt, das zumindest teilweise Gelatine und/oder Polysacharid und/oder Cellulose
aufweist. Besonders bevorzugt ist es dasselbe Material, das auch zum Herstellen des

Kunststoffelements eingesetzt wird.

Vorzugsweise weist das Einlegemittel eine, insbesondere mittig angeordnete, Offnung auf, in

der der Docht angeordnet werden kann bzw. durch die der Docht durchflihrbar ist.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Kunststoffelement im oberen, dem
Boden gegeniiberliegenden Bereich einen umlaufenden Rand auf. Besonders bevorzugt ist
der Rand im Wesentlichen horizontal vorgesehen, insbesondere in einem Winkel zu der
Seitenwand von ungefahr 90 Grad, wobei ganz besonders bevorzugt zwischen dem Rand
und der Seitenwand ein Kriimmungsradius vorgesehen ist. Alternativ ist der Rand gegeniiber

der Horizontalen geneigt vorgesehen. Ganz besonders bevorzugt ist der Rand als
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Verbindungsflache vorgesehen. Noch mehr bevorzugt weist der Rand eine umlaufende
Pragung, insbesondere eine Erhebung wie z.B. einen Grat, auf. Durch die Vorsehung eines
Randes wird sichergestellt, dass die Kerze besser von einem Benutzer gefasst werden kann,
insbesondere auch in einem brennenden bzw. heiden Zustand. Zudem wird
vorteilhafterweise die Stabilitdt des Kunststoffelements durch einen solchen Rand deutlich
erhdht. Dabei ist ein horizontaler Rand, bzw. ein Rand, der mit der Seitenwand einen rechten
Winkel einschlielit, stabiler als ein geneigter Rand. Ein geneigter Rand, bzw. eine Pragung
bietet den Vorteil einer besseren Siegelflache fur die Verbindung mit der Deckelfolie.
Insbesondere eine Pragung ermdglicht ein schnelles und einfaches Ansiegeln einer
Deckelfolie, ohne dass die Siegelvorrichtung, beispielsweise eine Sonotrode bei einer

Ultraschallsiegelung, exakt zu dem Rand ausgerichtet werden muss.

Vorzugsweise weist das Kunststoffelement einen Bodenbereich und eine Seitenwand sowie
eine dem Bodenbereich gegeniiberliegende Offnung auf. Besonders bevorzugt weist die
Mulde eine rechteckige, insbesondere quadratische, runde, sternférmige, oder polygonale
horizontale Querschnittsflaiche auf. Ganz besonders bevorzugt ist die Seitenwand gegentiber
der Vertikalen geneigt vorgesehen und/oder ist der Bodenbereich gegeniiber der
Horizontalen geneigt vorgesehen, insbesondere so geneigt, dass das brennbare Material im
flissigen Zustand entlang des Bodens in Richtung des Dochts, der sich in der Mitte des
Bodens befindet, flie3t. Hierdurch wird eine flexible Verwendung in Behaltnissen
unterschiedlichen Durchmessers ermoglicht, zudem kann das brennbare Material entlang
der Neigung besser in Richtung des Dochtes flielRen und somit ein verbesserter und

moglichst vollstandiger Abbrand der Kerze sichergestellt werden.

Der Fachmann versteht, dass sich Begriffe wie horizontal oder vertikal auf eine Ubliche
Ausrichtung einer Mulde bzw. Kerzen beziehen, also insbesondere auf eine Positionierung
der Mulde bzw. Kerze auf einer ebenen Flache. Der Fachmann erkennt weiterhin, dass die

Ausrichtung der Kerze nicht auf eine solche Ausrichtung beschrankt ist.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist der Docht als Endlosband vorgesehen, wobei
besonders bevorzugt an dem Endlosband, insbesondere in regelmafigen Abstanden,

Dochthalter vorgesehen, insbesondere angeformt, sind.

Gemal} einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist da Kunststoffelement ein
Stabilisierungsmittel auf. Besonders bevorzugt ist das Stabilisierungsmittel wenigstens eine
Pragung der Seitenwand, insbesondere eine um den ganzen Umfang der Seitenwand

umlaufende Ein- und/oder Ausbuchtung. Alternativ oder zusatzlich ist das
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Stabilisierungsmittel wenigstens eine Préagung in einem Ubergangsbereich zwischen dem
Bodenbereich und der Seitenwand. Vorzugsweise ist das Stabilisierungsmittel als eine Sicke
oder Doppelsicke, insbesondere in dem o0.g. Bereich, vorgesehen. Hierdurch ist es in
vorteilhafter Weise moglich, dass eine thermische Riickformung bzw. Riickstellung des
Materials, aus dem die Mulde gefertigt ist, zumindest vermindert wird, beispielsweise wenn

der Ubergangsbereich beim Abbrand der Kerze erwarmt wird.

Gemal einer bevorzugten Ausfitlhrungsform weist das Kunststoffelement auf seiner
Unterseite, wenigstens eine Auflageflache, insbesondere einen Ful, auf, auf dem die Kerze
auf einer Unterlage aufliegt. Besonders bevorzugt ist die Auflageflache einstiickig mit dem
Bodenbereich hergestellt, d.h. ebenfalls durch Tiefziehen und/oder Spitzen gefertigt. Ganz
besonders bevorzugt ist der Fuld eine wenigstens abschnittsweise umlaufende,
konzentrische Pragung oder Materialanhaufung. Alternativ oder zusatzlich ist der Ful® eine
lokale, insbesondere halbkugelférmige oder quaderférmige, Pragung/Materialanhdufung.
Hierdurch wird eine Auflageflache zur Verfigung gestellt, die vorteilhafterweise einen
stabilen Stand der Kerze ermdglicht, was die Betriebssicherheit der Kerze erhéht. Zudem
wird eine Luftzirkulation auf der Unterseite des Kunststoffelements ermdglicht, wodurch ein
Warmestau vermieden wird und der Abbrand der Kerze kontrollierter und langsamer verlauft.

Auch wird eine Beeintrachtigung der Flache, auf der die Kerze abgestellt wird, vermieden.

Gemal} einer bevorzugten Ausgestaltung weist das Kunststoffelement ein Halteelement auf.
Das Halteelement kann einen Sockel des Kunststoffelements ausbilden. Alternativ kann das
Halteelement ein Verbindungselement zum Verbinden des Kunststoffelements mit einer
Vorrichtung zum Halten einer Kerze sein. Das Verbindungselement ist bevorzugt derart
ausgebildet, dass es die Vorrichtung zum Halten der Kerze in einer Verbindungsstellung
umgreift. Bei der Vorrichtung zum Halten der Kerze kann es sich beispielsweise um einen

Teil eines Opferkerzentischs handeln.

Das brennbare Material wird vorzugsweise als fllissiges oder pastéses Medium in das
Kunststoffelement eingeflillt und hartet dort aus. Wird das Element auslaufsicher versiegelt,

kann die Brennmasse fllissig sein.

Vorzugsweise werden die Kunststoffelemente vor, beim und/oder nach dem Einfillen des

brennbaren Materials gekihlt, um das Harten des brennbaren Materials zu beschleunigen.
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Die Erfindung betrifft ferner einen Docht, wobei der Docht in einem Brennstoppbereich ein
Biopolymer, insbesondere Gelatine und/oder Polysacharid und/oder Cellulose, besonders
bevorzugt Gelatine und/oder Hydroxypropylmethylcellulose und/oder Pullulan aufweist. Uber
den Brennstoppbereich kann ein Abbrennen des Dochts (iber den Brennstoppbereich hinaus
verhindert werden. Insofern ist es mdglich, einen Docht mit einer Selbstléschfunktion
bereitzustellen. Bevorzugt ist der Docht in dem Brennstoppbereich mit dem Biopolymer

getrankt.

Der erfindungsgemalfte Docht kann bei einer Kerze und/oder einer Flissigbrennstofflampe,
beispielsweise einer Ollampe, Verwendung finden. Bevorzugt findet der Docht Anwendung
bei einer Kerze mit einem Kunststoffelement, welches zumindest teilweise oder vollstandig

aus einem Biopolymer besteht.

Gemal} einer bevorzugten Ausgestaltung ist der Docht in dem Brennstoppbereich farbig
markiert, so dass der Brennstoppbereich bei der Verarbeitung des Dochts vereinfacht

erkannt werden kann.

Die Erfindung betrifft ferner ein Streichholz wobei das Streichholz in einem
Brennstoppbereich ein Biopolymer, insbesondere Gelatine und/oder Polysacharid und/oder
Cellulose, besonders bevorzugt Gelatine und/oder Hydroxypropylmethylcellulose und/oder
Pullulan aufweist. Uber den Brennstoppbereich kann ein Abbrennen des Streichholzes tiber
den Brennstoppbereich hinaus verhindert werden. Insofern ist es mdglich, ein Streichholz mit
einer Selbstldéschfunktion bereitzustellen. Bevorzugt ist das Streichholz in dem

Brennstoppbereich mit dem Biopolymer getrankt.

Ferner betrifft die Erfindung einen Duftkérper, welcher einen Duftstoff aufweist, wobei der
Duftkdrper ein Biopolymer, insbesondere Gelatine und/oder Polysacharid und/oder
Cellulose, besonders bevorzugt Gelatine und/oder Hydroxypropylmethylcellulose und/oder
Pullulan umfasst. Hierdurch kann ein unerwiinschtes Brennen des Duftkérpers verhindert

werden.
Der erfindungsgemalfRe Duftkérper kann beispielsweise erwarmt werden, um den Duftstoff
abzugeben. Bei einem Erwdrmen des Duftkérpers mit offenem Feuer, beispielsweise mit

einer Kerze, kann ein unerwiinschtes Brennen des Duftkdrpers verhindert werden.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von den Figuren 1-21 ndher erlautert:
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Figur 1

Figuren 2 und 3

Figur 4

Figuren 5und 6

Figur 7

Figur 8

Figuren 9 und 10

Figur 11

Figur 12

Figur 13

Figur 14

Figur 15a

Figur 15b

Figur 16a

Figur 16b

Figur 17
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zeigt die erfindungsgemalle Kerze.

zeigen eine weitere Ausflihrungsform der erfindungsgemafien Kerze.

zeigt noch eine Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Kerze

zeigen ein Herstellungsverfahren fur eine erfindungsgemalie Kerze

zeigt eine Kerze mit einem Auflageplattchen

zeigt den Dochthalter

zeigen beispielhafte Ausflihrungsformen des Kunststoffelements

zeigt eine Einbuchtung fiir den Docht oder den Dochthalter.

zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der erfindungsgemalien Kerze

zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der erfindungsgemalien Kerze

zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der erfindungsgemalien Kerze

zeigt ein Ausfihrungsbeispiel einer Form zur Herstellung der

erfindungsgemalfien Kerze

zeigt ein Ausfihrungsbeispiel einer mit der Form nach Figur 15a

hergestellten Kerze

zeigt ein Ausfihrungsbeispiel einer Form zur Herstellung der

erfindungsgemalfien Kerze

zeigt ein Ausfihrungsbeispiel einer mit der Form nach Figur 16a

hergestellten Kerze

zeigt eine Vorrichtung zur Durchflihrung eines Herstellungsverfahrens

fur einen erfindungsgemalen Docht und eine Kerze
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Figur 18 zeigt einen Streichholz gemal} einem Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung

Figur 19 zeigt einen Duftkdrper gemald einem Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung

Figur 20 zeigt eine weitere Ausfilhrungsform der erfindungsgemafien Kerze

Figur 21 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der erfindungsgemalien Kerze

Figur 1 zeigt die erfindungsgemalie Kerze 1, die aus einem brennbaren Material 3,
beispielsweise einem Wachs, wachsahnlichen Material oder technischem Wachsgemenge
besteht, in dem ein Docht 4 vorgesehen ist. Erfindungsgemal sind das brennbare Material 3
und der Docht 4 in einem Kunststoffelement 2 vorgesehen. Dieses Kunststoffelement 2, das
hier einen Boden- 2.2 und einen Wandbereich aufweist, besteht zumindest teilweise aus
Gelatine und/oder Polysacharid und/oder Cellulose, besonders bevorzugt Gelatine und/oder
Hydroxypropylmethylcellulose und/oder Pullulan, insbesondere HPMC. Diese Gelatine
und/oder Polysacharid und/oder Cellulose kann vernetzt sein und ist vorzugsweise mit
mindestens einer Substanz versetzt, die die Brennbarkeit der Gelatine und/oder des
Polysacharids und/oder der Cellulose reduziert und/oder deren Glastemperatur erhéht. In
dem vorliegenden Fall ist die Kerze ein sogenanntes Teelicht, bei dem das
Kunststoffelement 2 das brennbare Material 3 und den Docht 4 vollstandig aufnimmt. Das
brennbare Material wird mittels des Dochts in dem Kunststoffelement 2 abgebrannt. Danach
wird das Kunststoffelement 2 entsorgt, indem es beispielsweise kompostiert wird. Das
Kunststoffelement kann aus einer Folie tiefgezogen oder mit einem fllissigen oder viskosen
Material gespritzt und/oder gegossen werden. In jedem Fall weist das Material, aus dem das
Kunststoffelement hergestellt wird zumindest teilweise Gelatine und/oder Polysacharid
und/oder Cellulose, besonders bevorzugt Gelatine und/oder Hydroxypropylmethylcellulose

und/oder Pullulan insbesondere HPMC auf.

Figuren 2 und 3 zeigen eine weitere Ausflihrungsform der erfindungsgemafen Kerze. Diese
besteht erfindungsgemafd aus einem Kunststoffelement 2, einen Docht 4 und ein brennbares
Material 3, das den Docht umgibt. Das Kunststoffelement 2 weist einen Bodenbereich und
einen hier zylindrischen Wandbereich auf. Das brennbare Material steht auf dem
Bodenbereich auf. Die Hohe des Wandbereichs ist in dem vorliegenden Fall kleiner als die

Hohe des brennbaren Materials. Gemal} einer anderen Ausfliihrungsform entspricht die Hohe
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des brennbaren Materials der Hohe der Seitenwand oder die Hohe der Seitenwand
Ubersteigt sogar die Hohe des brennbaren Materials. Die Innenkontur des
Kunststoffelementes kann so vorgesehen sein, dass das Kunststoffelement die Au3enkontur
des brennbaren Elementes im Wesentlichen spaltfrei umschlief3t. Es ist aber auch mdglich,
dass die Kontur der Seitenwand kleiner oder grofier als die Kontur des brennbaren Materials
vorgesehen ist, so dass die Seitenwand des Kunststoffelements nicht zu sehen ist oder ein
Spalt zwischen der Innenkontur der Seitenwand des Kunststoffelementes vorgesehen ist.
Das Kunststoffelement kann demnach auch als Kerzenhalter, beispielsweise bei einem
Adventskalender dienen. Es verhindert dann das Auslaufen von Wachs und dient als

Brennstopp fiir den Docht.

Figur 4 zeigt noch eine Ausflihrungsform der erfindungsgemafen Kerze. Im Wesentlichen
kann auf die Ausflihrungen zu den voranstehenden Figuren Bezug genommen werden,
wobei in dem vorliegenden Fall der Teil des brennbaren Materials, der nicht von dem
Kunststoffelement 2 umgeben ist, mit einem Uberzug 5 versehen ist. Vorzugsweise ist dieser
Uberzug 5 farbig vorgesehen. Vorzugsweise sind der AuRendurchmesser des Uberzugs 5
und der AuRendurchmesser des Kunststoffelementes biindig vorgesehen. Der Uberzug 5 ist

vorzugsweise aus einem brennbaren Material hergestellt.

Figuren 5 und 6 zeigen ein Herstellungsverfahren flur eine erfindungsgemalie Kerze. Das
Kunststoffelement 2 wird in einer Giel3form 6 vorgesehen. Der Docht 4 befindet sich
ebenfalls in dem Hohlraum der Giel3form 6 und ist vorzugsweise mit dem Kunststoffelement
verbunden, beispielsweise indem der Docht einen Dochthalter 7 aufweist, der mit dem
Kunststoffelement 2 verbunden ist. Sobald das Kunststoffelement und der Docht in dem
Hohlraum der Giel3form 6 platziert worden sind, wird dieser zumindest teilweise mit dem
flissigen brennbaren Material gefiillt. Sobald dieses erstarrt ist, kann die so hergestellte

Kerze aus der Giel3form entformt werden.

Figur 7 zeigt eine Kerze mit einem Auflageplattchen 8, das mit einem ,Text* und/oder einem
Bild bedruckt sein kann und eine Ausnehmung flir den Docht aufweist. Vorzugsweise ist
diese Auflageplattchen aus demselben Material wie das Kunststoffelement gefertigt und/oder

weist zumindest Gelatine und/oder Polysacharid auf.

Figur 8 zeigt einen Dochthalter 7, der mit dem Docht verbunden ist. Vorzugsweise ist der
Dochthalter auch mit dem Kunststoffelement 2 verbunden, beispielsweise verklebt.
Vorzugsweise basiert der Kleber auch auf Gelatine und/oder Polysacharid. Vorzugsweise ist

diese Dochthalter aus demselben Material wie das Kunststoffelement gefertigt und/oder
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weist zumindest Gelatine und/oder Polysacharid auf, besonders bevorzugt Gelatine und/oder

Hydroxypropylmethylcellulose und/oder Pullulan.

Figur 9 zeigt eine weitere Ausfliihrungsform der Kunststoffelements 2. Dieses weist eine
Seitenwand 2.1, vorzugsweise eine gegeniber der Vertikalen geneigte Seitenwand, auf,
wobei der Querschnitt des Kunststoffelements 2 zu einem Bodenbereich 2.2 hin
vorzugsweise abnimmt. Des Weiteren weist das Kunststoffelement 2 einen Bodenbereich 2.2
auf, der in dem vorliegenden Fall gegentiber der Horizontalen in Richtung der Mitte des
Kunststoffelements 2 geneigt ist, so dass das in dem Kunststoffelement 2 aufgenommene
verflissigte, brennbare Material 3 in Richtung des Dochtes 4 flief3t. Vorzugsweise ist in dem
Bodenbereich 2.3 eine Ein- oder Ausbuchtung, hier eine Einbuchtung 2.4, vorgesehen, in der
der Docht 4 und/oder ein Dochthalter 7 angeordnet werden kann. Der Docht 4 und/oder der
Dochthalter 7 sind vorzugsweise form-, kraft- und/oder stoffschliissig mit dem

Bodenbereich 2.2, insbesondere der Einbuchtung 2.4 verbunden. Mit der Ein- und/oder
Ausbuchtung 2.4 wird verhindert, dass sich der Docht 4 beim Einfillen des brennbaren
Materials 3 und/oder beim Abbrand der Kerze 1 aus seiner zentrierten Lage entfernt.
Weiterhin bevorzugt sind der Bodenbereich 2.2 und/oder die Seitenwande 2.1 so
vorgesehen, dass der Bodenbereich 2.2, in dem sich der Docht 4 und/oder der Dochthalter 7
befindet, beabstandet von einer Auflageflache 2.3 vorgesehen ist. Dadurch wird
sichergestellt, dass die Auflageflache 2.3, auf der die Kerze 1 steht, beim Abbrand der

Kerze 1 nicht beschadigt wird. In dem vorliegenden Fall wird dies dadurch erreicht, dass die
Seitenwande 2.1 tiefer gezogen sind als der Bodenbereich 2.2, 2.4. Alternativ oder zusatzlich
kann der Bodenbereich 2.2, 2.4 jedoch auch Auswolbungen aufweisen, mit denen das
Kunststoffelement 2 auf der Auflageflache 2.4 steht und die einen Abstand zwischen dem
Bodenbereich 2.3, 2.4, in dem sich der Docht 4 oder der Dochthalter 7 befindet, und der
Auflageflache 2.3 bewirken. Gegenliberliegend von dem Bodenbereich 2.3 weist die
Seitenwand 2.1 in dem vorliegenden Fall einen Rand 2.5, hier einen umlaufenden Rand, auf,
der als Siegelflache fur einen moglicherweise vorhandenen Deckel 16 insbesondere eine
Deckelfolie, dienen kann. Dariiber hinaus gibt dieser Rand 2.5 dem Kunststoffelement 2
jedoch auch eine zusatzliche Stabilitat. Vorzugsweise kann insbesondere die Seitenwand 2.1
zusatzliche Ein- und/oder Ausbuchtungen aufweisen, insbesondere um deren Stabilitat zu

erhohen.

Figur 10 zeigt eine weitere Ausflihrungsform des Kunststoffelements 2. Im Wesentlichen
kann auf die zu Figur 9 gemachten Ausfiihrungen Bezug genommen werden. In dem
vorliegenden Fall ist zusatzlich in der Seitenwand 2.1 ein Form- und/oder Kraftschlussmittel

2.6, hier ein Hinterschnitt, vorgesehen, der form- und/oder kraftschliissig mit dem
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brennbaren Material 3 der Kerze 1 zusammenwirkt. Durch diesen Form- und/oder
Kraftschluss wird verhindert, dass sich das brennbare Material 3 und der Docht 4, d.h. die
Kerze 1, ungewollterweise von dem Kunststoffelement 2 [6sen. Der Form- und/oder
Kraftschluss wird insbesondere dadurch erzielt, dass flissiges brennbares Material 3 in das
Kunststoffelement 2 eingeflihrt wird und dort erstarrt. Beim Erstarren entsteht der Form-
und/oder Kraftschluss. Dieses Form- und/oder Kraftschlussmittel 2.6 ist insbesondere dann
bevorzugt, wenn die Kerze 1 fiir den Abbrand aus dem Kunststoffelement 2 entfernt werden
soll. Daflir wird beispielsweise ein Druck auf den Bodenbereich ausgelibt, der die Kerze 1
aus dem Kunststoffelement 2 herausdriickt. Dabei 10st sich der Form- und/oder Kraftschluss
zwischen dem brennbaren Material 3 und dem Kunststoffelement 2, vorzugsweise
schnappend, und die Kerze 1 kann ohne das Kunststoffelement 2, beispielsweise als

Schwimmkerze, eingesetzt werden.

Figur 11 zeigt Details der Ein- und/oder Ausbuchtung 2.4 fiir den Docht 4. Es ist deutlich zu
erkennen, dass die Seitenwande 2.4.1 der Einbuchtung mit einem Hinterschnitt versehen
sind, so dass sich eine form- und/oder kraftschlissige Verbindung zwischen dem Docht 4
bzw. dem Dochthalter 7 und dem Bodenbereich des Kunststoffelements 2 ergibt. Diese oder
jede anders geformte Einbuchtung kann beispielweise dadurch hergestellt werden, dass der
Dochthalter 7 beim Tiefziehen der Mulde 2 beispielsweise mit einem Stempel in die
Kunststofffolie hineingedriickt wird und sich dabei die gewlinschte Tiefziehform ergibt. Beim
Entfernen des Stempels verbleibt der Docht 4 und/oder der Dochthalter 7 dann in dem so
fertiggestellten Kunststoffelement 2 und ist vorzugsweise form- und/oder kraftschliissig mit

diesem verbunden.

Der Fachmann versteht, dass auf diese Weise auch ein Stoffschluss, beispielsweise durch
(Ultraschall-)Siegeln oder Kleben mit einem Klebstoff, insbesondere einem Schmelzklebstoff,
einem sogenannten Hotmeltkleber, zwischen dem Docht 4 bzw. dem Dochthalter 7 und dem

Bodenbereich 2.2, 2.4 des Kunststoffelements 2 erzielt werden kann.

Figur 12 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Kerze 1 gemal der Erfindung. Bei
diesem Ausflhrungsbeispiel ist das Kunststoffelement 2 als Mulde ausgebildet, in welcher
das brennbare Material aufgenommen werden kann. Das Kunststoffelement 2 weist
bevorzugt eine kreisférmige Grundflache auf. Das Kunststoffelement 2 weist einen
Bodenbereich 2.2 und eine mit dem Bodenbereich verbundene Seitenwand 2.1 auf. Auf der
dem Bodenbereich 2.2 abgewandten Seite der Seitenwand 2.1 ist eine Offnung vorgesehen.
Die Offnung des Kunststoffelements 2 ist mittels einem Deckel 16 verschlossen. Der Deckel

16 ist aus demselben Material wie das Kunststoffelement 2 gebildet. Das bedeutet, dass
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sowohl das Kunststoffelement 2 als auch der Deckel 16 ein Biopolymer enthalten. In einem
Verbindungsbereich 15 sind das Kunststoffelement 2 und der Deckel 16 miteinander
verbunden, insbesondere verklebt, verklemmt oder versiegelt. Hierzu ist der Deckel 16 derart
bemessen, dass er Giber das Kunststoffelement 2 gestiilpt werden kann. Beispielsweise kann
der Deckel 16 Seitenwande 16.1 aufweisen, die zur Verbindung mit dem Kunststoffelement 2
in Anlage mit dem Kunststoffelement gebracht werden. Insofern wird ein geschlossener
Behalter zur Aufnahme des brennbaren Materials bereitgestellt. Wenn die Verbindung
zwischen dem Kunststoffelement 2 und dem Deckel 16 fllissigkeitsdicht ausgebildet ist, kann
in dem geschlossenen Behélter ein flissiges, brennbares Material aufgenommen werden,
ohne das ein unerwiinschtes Auslaufen zu beflirchten ist. In dem Deckel ist eine
Durchfiihrung 16.2 vorgesehen, durch welche der Docht 4 der Kerze 1 gefiihrt ist. Uber den
Docht 4 kann brennbares Material aus dem Inneren des durch das Kunststoffelement 2 und
den Deckel 16 gebildeten geschlossenen Behalters nach aulden verbracht werden, um dort

zU verbrennen.

In Figur 13 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Kerze 1 gemal} der Erfindung
dargestellt. Bei diesem Ausflhrungsbeispiel ist das Kunststoffelement 2 als Mulde
ausgebildet, in welcher das brennbare Material aufgenommen werden kann. Das
Kunststoffelement 2 weist bevorzugt eine kreisformige Grundflache auf. Das
Kunststoffelement 2 weist einen Bodenbereich 2.2 und eine mit dem Bodenbereich
verbundene Seitenwand 2.1 auf. Auf der dem Bodenbereich 2.2 abgewandten Seite der
Seitenwand 2.1 ist eine Offnung vorgesehen. Die Offnung wird durch einen Rand 2.5 des
Kunststoffelements umrandet, welcher das Kunststoffelement versteift und gleichzeitig einen
Verbindungsbereich zur Verbindung mit einem Deckel 16 bereitstellt. Die Offnung des
Kunststoffelements 2 ist mit einem Deckel 16 verschlossen. Der Deckel 16 ist aus
demselben Material wie das Kunststoffelement 2 gebildet. Bei dem Deckel 16 handelt es sich
um einen als Platte oder als Folie ausgebildeten Deckel 16. Der Deckel ist flissigkeitsdicht
mit dem Kunststoffelement 2 verbunden, beispielsweise versiegelt oder verklebt. In dem
durch das Kunststoffelement 2 und den Deckel 16 gebildeten geschlossenen Behalter ist ein,
insbesondere flissiges, brennbares Material 3 aufgenommen. In dem Deckel 16 ist eine
Durchfiihrung 16.2 vorgesehen, durch welche der Docht 4 der Kerze 1 gefiihrt ist. Uber den
Docht 4 kann brennbares Material aus dem Inneren des durch das Kunststoffelement 2 und
den Deckel 16 gebildeten geschlossenen Behalters nach aulden verbracht werden, um dort
zu verbrennen. Zur Befestigung des Dochts 4 ist am Bodenbereich 2.2 des
Kunststoffelements 2 und/oder an dem Deckel 16 im Bereich der Durchfiihrung 16.2 ein

Dochthalter 7 angeordnet. Der oder Die Dochthalter 7 sind aus demselben Material wie das
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Kunststoffelement 2 ausgebildet. Insofern enthalten der oder die Dochthalter 7 ein

Biopolymer.

Die Figur 14 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Kerze 1 gemaf} der Erfindung.
Dieses Ausflhrungsbeispiel gleicht dem in Figur 13 gezeigten Ausflihrungsbeispiel, so dass
die diesbezligliche Beschreibung auch auf dieses Ausfiihrungsbeispiel zutrifft. Im
Unterschied zu dem Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 13 ist lediglich an dem Deckel 16 ein
Dochthalter 7 angeordnet. Der Dochthalter 7 ist aus demselben Material wie der Deckel 16

ausgebildet und bevorzugt einstiickig mit dem Deckel 16 vorgesehen.

Figur 15a zeigt ein Ausflhrungsbeispiel einer Form 9 zur Herstellung der
erfindungsgemalen Kerze 1. Die Form 9 ist als Tauchform ausgebildet und weist eine
AulRenkontur mit einem Tauchbereich auf, welcher in das flissige Biopolymer eingetaucht
wird. Der Tauchbereich entspricht einem Negativ der Innenkontur des herzustellenden
Kunststoffelements 2. Die Form 9 weist an einer Unterseite eine Durchfiihrung 9.1 flir den
Docht 4 auf. Der Docht 4 verlauft durch diese Durchfiihrung 9.1. Der Docht 4 kann
zusammen mit der Form 9 in das fllissige Biopolymer eingetaucht werden, so dass ein
Kunststoffelement mit einem Bodenbereich gebildet wird, welcher mit dem Docht 4
verbunden ist. Ein separater Dochthalter ist in diesem Fall nicht erforderlich. Die Form 9
kann dann zusammen mit dem Docht 4 aus dem fllissigen Biopolymer herausgezogen
werden. Das Biopolymer verfestigt sich und bildet ein mit dem Docht 4 verbundenes
Kunststoffelement 2 nach Art einer Mulde. Der Docht 4 kann dann in Hohe des
Bodenbereichs des Kunststoffelements verschlossen werden. Die verbleibende Offnung
unterhalb des Dochts 4 wird verschlossen, beispielsweise dadurch, dass die Form 9
nochmals in ein flissiges Biopolymer eingetaucht wird, so dass sich an der Aufdenkontur des
gebildeten Kunststoffelements 2 eine weitere Lage des Biopolymers abscheidet, welche die

Offnung unterhalb des Dochts 4 verschlieRt, vgl. Figur 15b.

Die Figur 16a zeigt ein weiteres Ausfliihrungsbeispiel einer Form 9 zur Herstellung eines
Kunststoffelements 2 fir eine Kerze 1 gemal der Erfindung. Diese Form 9 ist als Tauchform
ausgebildet und weist eine Auf3enkontur mit einem Tauchbereich auf, welcher in das flissige
Biopolymer eingetaucht wird. Der Tauchbereich entspricht einem Negativ der Innenkontur
des herzustellenden Kunststoffelements. Die Form 9 ist an ihrer Unterseite derart
ausgestaltet, dass in dem erzeugten Kunststoffelement ein Dochthalter 7 zum Halten
und/oder Einklemmen des Dochts 4 gebildet wird. Hierzu weist die Form 9 an ihrer
Unterseite eine Durchfiihrung 9.1 flr den Docht 4 auf. Der Docht 4 verlauft durch diese

Durchflihrung 9.1. Unterhalb der Durchflihrung ist Aussparung vorgesehen, in welche das



10

15

20

25

30

35

WO 2017/202868 25 PCT/EP2017/062468

Biopolymer zu Bildung des in das Kunststoffelement 2 integrierten Dochthalters einlaufen
kann. Die Richtung des in die Aussparung einlaufenden Biopolymers ist Figur 16a durch
Pfeile angedeutet. Die Form 9 kann aus dem flissigen Biopolymer herausgezogen werden.
Das Biopolymer verfestigt sich und bildet ein Kunststoffelement 2 nach Art einer Mulde mit
integriertem Dochthalter 7. Der Docht 4 ist mit dem Dochthalter 7 verbunden, vgl. Figur 16b.
Gemal} einer Abwandlung kann die in Figur 16a dargestellte Form 9 ohne einen Docht 4 in
das Biopolymer getaucht werden, so dass das in Figur 16b gezeigte Kunststoffelement 2 mit
integriertem Dochthalter 7 aber ohne verbundenen Docht 4 gebildet wird. Der Docht 4 kann
dann in einem weiteren Schritt durch Kleben und/oder Einklemmen mit dem Dochthalter 7

verbunden werden.

In Figur 17 ist schematisch eine Vorrichtung 200 zur Durchflhrung eines
Herstellungsverfahrens fiir einen erfindungsgemafien Docht 4 und eine Kerze 1 gezeigt. Der
brennbare Docht 4 wird zunachst einer Auftragsvorrichtung 201 zugefihrt, in welcher der
Docht 4 bereichsweise mit einem Biopolymer 202 getrankt wird oder bereichsweise ein
Biopolymer 202 auf den Docht 4 aufgebracht wird. Hierbei werden entlang des Dochts 4
Brennstoppbereiche 203 gebildet. In dem Brennstoppbereich 203 ist der Docht 4 nicht
brennbar und/oder entflammbar. Optional ist der Docht 4 in den Brennstoppbereichen 203
markiert, beispielsweise farblich markiert oder mit einem UV- oder IR-Marker versehen. In
einem weiteren Schritt wird der Docht 4 einer Vorrichtung 204 zur Herstellung einer Kerze 1
zugefiihrt. In der Vorrichtung 204 wird der Docht 4 mit einem Kunststoffelement 2
zusammengefihrt, welches ein Biopolymer aufweist. Die Zufiihrung des Dochts 4 in das
Kunststoffelement 2 kann von oben — oder wie hier gezeigt — von unten erfolgen. Die
Vorrichtung 204 zur Herstellung einer Kerze 1 weist einen Sensor auf, Uber welchen der
Brennstoppbereich 203 erkannt werden kann. Beispielsweise kann dies ein optischer
Sensor, insbesondere ein UV- oder IR-Sensor sein. Uber den Sensor kann die Forderung
des Dochts 4 derart gesteuert werden, dass ein Brennstoppbereich 203 zur Anlage mit
einem Bodenbereich des Kunststoffelements 2 oder zur Anlage mit einem Dochthalter des
Kunststoffelements kommt. Der Docht 4 kann dann mit dem Kunststoffelement und/oder

dem Dochthalter verbunden werden. Schliefdlich wird der Docht 4 abgelangt.

In der Figur 18 ist ein Streichholz 100 gemaf} einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
dargestellt. Das Streichholz 100 weist einen Grundkdrper auf, der beispielsweise aus Holz
besteht. Das Streichholz weist einen Ziindkopf 101 auf. Im Bereich des Ziindkopfs ist das
Streichholz 100 mit einem entflammbaren Material beschichtet. Ferner weist das Streichholz
100 einen Brennstoppbereich 103 auf, in welchem ein Biopolymer vorgesehen ist. Der

Brennstoppbereich 103 kann an im Bereich eines dem Ziindkopf 101 gegenliberliegenden
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Endes des Streichholzes 100 vorgesehen sein. Durch den Brennstoppbereich 103 wird ein
brennbarer Bereich 102 des Streichholzes von einem nicht brennbaren Griffbereich 104 des
Streichholzes 100 getrennt, in welchem das Streichholz 100 gefahrlos angefasst werden
kann. Optional kann sich der Brennstoppbereich 103 bis an das dem Ziindkopf 101

gegeniberliegende Ende des Streichholzes 100 erstrecken.

Figur 19 zweigt einen Duftkdrper 401 gemaf} einem Ausflihrungsbeispiel der Erfindung. Der
Duftkdrper 401 ist nach Art einer Duftperle ausgebildet. Der Duftkérper 401 weist einen
Duftstoff auf, der an die Umgebungsluft abgegeben werden kann. Ferner weist der
Duftkdrper 401 ein Biopolymer auf, so dass ein unerwilinschtes Brennen des Duftkérpers
verhindert wird. Gemal dem Ausfiihrungsbeispiel ist der Duftkorper 401 in einem
Aufnahmegefald 400, beispielsweise einer Schale, angeordnet. Der Duftkdrper 401 wird
erwarmt, um den Duftstoff abzugeben. Bei einem Erwarmen des Duftkérpers 401 mit
offenem Feuer, beispielsweise mit einer Kerze, kann ein unerwiinschtes Brennen des

Duftkdrpers 401 verhindert werden.

Figur 20 zeigt ein weiteres Ausflhrungsbeispiel einer Kerze 1 gemal der Erfindung. Bei
diesem Ausflhrungsbeispiel ist das Kunststoffelement 2 als Mulde ausgebildet, in welcher
das brennbare Material 3 aufgenommen werden kann. Das Kunststoffelement 2 weist
bevorzugt eine kreisférmige Grundflache auf. Das Kunststoffelement 2 weist einen
Bodenbereich 2.2 und eine mit dem Bodenbereich 2.2 verbundene Seitenwand 2.1 auf. Der
Bodenbereich 2.2 ist mit einer Auflageflache 501 des Halteelements 500 verbunden,
insbesondere verklebt, verklemmt oder versiegelt. Das Halteelement 500 ist so bemessen
und geformt, dass es Uber eine Vorrichtung 502 zum Halten einer Kerze gestiilpt werden
kann. Das Kunststoffelement 2 und das Halteelement 500 sind aus demselben Material
gebildet. Das bedeutet, dass sowohl das Kunststoffelement 2 als auch das Haltelement 500
ein Biopolymer enthalten. Uber den Docht 4 kann brennbares Material 3 aus dem Inneren

des Kunststoffelementes 2 verbrannt werden.

Figur 21 zeigt ein weiteres Ausflhrungsbeispiel einer Kerze 1 gemal der Erfindung. Bei
diesem Ausflhrungsbeispiel ist das Kunststoffelement 2 als Mulde ausgebildet, in welcher
das brennbare Material 3 aufgenommen werden kann. Das Kunststoffelement 2 weist
bevorzugt eine kreisférmige Grundflache auf. Das Kunststoffelement 2 weist einen
Bodenbereich 2.2 und eine mit dem Bodenbereich verbundene Seitenwand 2.1 auf. Der
Bodenbereich 2.2 ist mit der Auflageflache 501 des Halteelements 500 verbunden,

insbesondere verklebt, verklemmt oder versiegelt. Das Halteelement 500 ist so bemessen
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und geformt, dass es als Sockel der Kerze genutzt werden kann. Das Kunststoffelement 2
und das Halteelement 500 sind aus demselben Material gebildet.

Das bedeutet, dass sowohl das Kunststoffelement 2 als auch das Haltelement 500 ein
Biopolymer enthalten. Uber den Docht 4 kann brennbares Material 3 aus dem Inneren des

Kunststoffelementes 2 verbrannt werden.
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500 Halteelement
501  Auflageflache des Halteelements

502  Vorrichtung zum Halten einer Kerze
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Patentanspriiche:

1. Kerze (1) aufweisend ein brennbares Material (3) und einen Docht (4) und ein
Kunststoffelement (2), dadurch gekennzeichnet, dass das Kunststoffelement (2)

zumindest teilweise oder vollstandig aus einem Biopolymer besteht.

2. Kerze (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Biopolymer Gelatine
und/oder Polysacharid und/oder Cellulose und/oder Polylactid ist, vorzugsweise
Gelatine und/oder Polysaccharid und/oder Cellulose, besonders bevorzugt Gelatine

und/oder Hydroxypropylmethylcellulose und/oder Pullulan.

3. Kerze (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Kunststoffelement (2) eine Teilumhiillung (2) ist, die das brennbare Material (3)
und den Docht (4) aufnimmt, wobei der Docht (4) in der Teilumhillung entziindet und

das brennbare Material in der Teilumhdllung abgebrannt wird.

4. Kerze (1) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das

Kunststoffelement (2) ein Dochthalter ist.

5. Kerze (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Biopolymer, insbesondere die Gelatine und/oder das Polysaccahrid, besonders
bevorzugt die Gelatine und/oder die Hydroxypropylmethylcellulose und/oder das

Pullulanvernetzt ist.

6. Kerze (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Kunststoffelement (2) ein Flammschutzmittel aufweist.

7. Kerze (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Kunststoffelement (2) tiefgezogen, gespritzt und/oder spritzgegossen ist.

8. Kerze (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Docht (4) direkt oder indirekt form- kraft- und/oder stoffschllissig mit dem

Kunststoffelement (2) verbunden ist.

9. Kerze (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Kunststoffelement (2) einen Wand- und einen Bodenbereich (2.1, 2.2) aufweist.
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Kerze (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

das Kunststoffelement (2) ein Halteelement (500) aufweist.

Kerze (1) nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

sie als Schwimmkerze vorgesehen ist.

Docht (4), dadurch gekennzeichnet, dass der Docht (4) in einem Brennstoppbereich

(203) ein Biopolymer aufweist.

Streichholz (100), dadurch gekennzeichnet, dass das Streichholz (100) in einem

Brennstoppbereich (103) ein Biopolymer aufweist.

Duftkorper (401), welcher einen Duftstoff aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der

Duftkorper (401) ein Biopolymer umfasst.

Verfahren zur Herstellung einer Kerze (1) aufweisend ein brennbares Material (3) und
einen Docht (4) und ein Kunststoffelement (2), dadurch gekennzeichnet, dass das

Kunststoffelement (2) zumindest teilweise aus einem Biopolymer gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass eine Form (9) des
herzustellenden Kunststoffelements (2) ein- oder mehrmals in ein flissiges

Biopolymer, eingetaucht wird, bis eine gewlinschte Materialstarke erreicht wird.
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