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Description

Obijet de l'invention.

[0001] La présente invention concerne un procédé
nouveau de production de bougies permettant d'attein-
dre des aspects visuels originaux. L'invention s'étend
aux produits obtenus par un tel procédé.

Arriére-plan technologique.

[0002] La production de bougies ou de cierges s'ef-
fectue essentiellement par moulage de paraffine.
[0003] Latechnique de moulage permet d'obtenir une
grande diversité de formes. Les bougies obtenues peu-
vent de plus étre décorées de diverses maniéres, es-
sentiellement par des applications d'incrustations, par
des effets de coloration superficiels dans la masse, etc.
[0004] Des techniques récentes plus élaborées con-
sistent en une extrusion au départ d'une poudre. Les
produits obtenus sont généralement des objets cylindri-
ques ou autres, mais de section droite constante.
[0005] Aussi bien pour la technique de moulage que
pour latechnique d'extrusion, il est habituel d'utiliser des
paraffines colorées. Certains effets colorés peuvent éire
obtenus par des paraffines diversement colorées qui
sont mises en oeuvre simultanément ou alternative-
ment. Les effets colorés reposent principalement sur un
effet de mélange incomplet des couleurs, et se marque
dans le produit fini par des zones de transition entre les
différents constituants de colorations différentes.
[0006] |l n'en reste pas moins que les possibilités de
décoration des bougies restent trés limités, et en fait
sont des légéres variantes basées sur le méme théme,
en particulier pour ce qui concerne la coloration.

Buts visés par la présente invention.

[0007] Laprésenteinvention vise a fournir un procédé
conduisant un aspect décoratif original et nouveau, ba-
sé essentiellement sur une transition coloristique fran-
che entre différentes zones.

[0008] La technique envisagée devrait également
permettre une production largement automatisée de
maniére simple et efficace, afin d'arriver a un produit &
la fois original et pouvant étre produit & des colts rai-
sonnables.

Eléments caractéristiques de la présente invention.

[0009] L'invention concerne un procédé de fabrica-
tion de bougies et repose sur la caractéristique d'as-
semblage au départ de différentes couches, chaque
couche individuelle étant constituée par une série d'élé-
ments jointifs allongés, généralement de section carrée
ou rectangulaire, qualifiés ci-aprés de "batonnets”, de
couleurs contrastées, la succession des couches se ca-
ractérisant essentiellement par des orientations angu-
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laires différentes, dans un empilement de couches, cet
empilement étant ensuite solidarisé et subissant une
découpe finale de mise en forme selon la forme géomé-
trique souhaitée.

[0010] Il convient de comprendre les termes "de dif-
férentes couleurs" au sens large comme signifiant que
I'aspect visuel est différemment percu par l'oeil. A la li-
mite, cette différence pour une méme couleur pourrait
provenir du fait qu'on utilise soit des nuances de cou-
leurs différentes, soit des effets d'irisation, de chatoie-
ment ou de nacrage différentiels.

[0011] De préférence, les "batonnets" sont obtenus
au départ d'une plaque extrudée réalisée au départ
d'une poudre de paraffine colorée présentant |'épais-
seur souhaitée, qui est découpée en lamelles longitudi-
nales.

[0012] Bien entendu, du fait que la couche extrudée
dont on découpe les lamelles présente une seule cou-
leur, il convient lors de la constitution de la couche d'uti-
liser différents batonnets de différentes couleurs lors de
la juxtaposition pour constituer chaque couche.

[0013] Selon l'invention, il est possible d'intercaler en-
tre les différentes couches du type décrit, une épaisseur
constituée par une seule couche homogéne non décou-
pée en batonnets.

[0014] Toutes les opérations décrites peuvent étre lar-
gement automatisées, puisque au départ d'une poudre
de paraffine, a l'aide d'une filiére plate, on peut aisément
obtenir par extrudage les différentes plaques qui seront
découpées en batonnets.

[0015] L'assemblage desbéatonnets en alternance co-
loristique, la superposition des différentes couches avec
orientation spatiale différente des couches en se réfé-
rant a l'axe longitudinal des batonnets, l'assemblage et
la découpe finale de l'assemblage peuvent également
étre totalement automatisés.

[0016] De plus, ainsi qu'il apparaitra plus loin en ré-
férence a une forme d'exécution préférée de l'invention,
en fonction des découpes finales pratiquées, on peut
obtenir au départ d'un méme produit non seulement des
formes géométriques variables différentes, mais égale-
ment des aspects de surface éminemment contrastés
et originaux.

[0017] La meéche qui est nécessaire peut étre simple-
ment intercalée entre les différentes couches préalable-
ment & la solidarisation des batonnets entre eux et des
couches entre elles.

[0018] Cette solidarisation peut étre réalisée par une
légére élévation de température, mais est également
possible a l'aide d'autres techniques physiques condui-
sant au résultat souhaité. A titre d'illustration, une cohé-
sion suffisante des différents éléments constitutifs peut
étre obtenue par compression. En fait, la paraffine gé-
néralement utilisée est plus ou moins naturellement
autocollante, et I'assemblage n'exige que des effets
physiques modérés.

[0019] Le produit obtenu se caractérise par un con-
traste de couleurs nettement marqué, qui laisse appa-
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raitre des transitions coloristiques franches entre diffé-
rentes zones, en particulier entre des surfaces colorées
contrastées, qui peuvent étre carrées ou rectangulaires
mais encore d'autres formes, telles que rondes ou hexa-
gonales, avec l'apparition, si on le souhaite, d'une ou
plusieurs bandes colorées continues.

[0020] L'apparence visuelle est en total contraste
avec les produits réalisés jusqu'a présent, et peut méme
étre franchement considérée comme surprenante, du
fait que la technique qui a permis sa production n'est
pas immédiatement apparente.

[0021] Une grande variété de production est possible
sans entrainer de "chutes" importantes, c'est-a-dire de
produits résiduels aprés découpe. De toute maniére, de
telles "chutes" peuvent étre recyclées, soit par les tech-
niques connues en remélangeant les produits colorés,
soit en éliminant les pigments ou colorants et en recy-
clant la matiére blanche.

Bréve description des dessins.

[0022]

La figure 1 représente l'assemblage de la premié-
re couche de batonnets différemment
colorés.

représente la superposition sur une
premiére couche d'une deuxiéme cou-
che orientée a 90° par rapport a la pre-
miére.

représente une vue schématique par-
tiellement "éclatée" en perspective
d'une bougie cubique obtenue par dé-
coupage d'un empilement solidarisé de
différentes couches superposées.
représente une vue schématique par-
tiellement "éclatée" en perspective
d'une bougie trapézoidale a base trian-
gulaire obtenue par découpe d'un em-
pilement solidarisé de différentes cou-
ches superposées.

La figure 2

La figure 3

La figure 4

Description d'une forme d'exécution préféré de la
présente invention.

[0023] En partant d'une plaque extrudée colorée pro-
duite & I'épaisseur désirée (par exemple entre 1 et 20
mm) au départ d'une poudre de paraffine colorée, on
découpe des "batonnets" de fagon a réaliser en section
droite une forme carrée ou rectangulaire.

[0024] On produit une quantité suffisante de "baton-
nets" de différentes colorations, et on assemble ces "ba-
tonnets" (1, 2, 3, ...) en alternant les couleurs en une
premiére couche 11 illustrée a la figure 1.

[0025] Ensuite, on superpose une deuxiéme couche
13 de méme type (soit identique & la premiére couche,
soit différentes de celle-ci notamment dans le choix et
I'alternance des couleurs), mais en modifiant de toute
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maniére l'orientation angulaire. En l'occurrence, la
deuxiéme couche est tournée de 90° par rapport a la
premiére.

[0026] On reproduit la méme opération pour les diffé-
rentes couches successives, éventuellement avec une
orientation angulaire différente par exemple entre la
deuxiéme et la troisiéme couche de celle existant entre
la premiére et la deuxiéme couche.

[0027] Sil'on le souhaite, on peut intercaler entre les
différents couches une plaque non découpée (en l'oc-
currence la couche noire 15 apparaissant dans les figu-
res 3 et 4).

[0028] Les assemblages solidarisés ainsi formés
peuvent étre découpés et les figures 3 et 4 indiquent les
résultats obtenus en fonction des orientations des plans
de coupe.

[0029] Le cube de la figure 3 est obtenu par des dé-
coupes sur les quatre faces latérales a 45° par rapport
aux alignements de "batonnets", ce qui laisse apparai-
tre sur les quatre faces latérales une succession de car-
rés ou de rectangles de préférence bariolés et une cou-
che continue noire (provenant de la plaque 15).

[0030] Dans lecasdelafigure4,ladécoupe s'estfaite
sensiblement parallélement a I'alignement des "baton-
nets" d'une couche sur deux et bien entendu, par suite
de l'alternance a 90° des couches successives, sensi-
blement perpendiculairement a l'alignement dans les
couches voisines.

[0031] Sila découpe n'est pas précisément paralléle
a l'alignement, comme c'est le cas dans la forme d'exé-
cution représentée, une transition colorée apparait dans
les grands alignements continus représentés.

[0032] On constate donc qu'en recourant & un procé-
dé simple, il est possible d'obtenir une grande variété
d'effets décoratifs sortant des sentiers battus pour ce
genre d'articles.

[0033] Dans les dessins, on a également représenté
des méches 21, étant entendu que celles-ci, ayant été
intercalées entre des couches, se prolongent dans la
masse de la bougie.

[0034] Bienqu'onaitdécrit une forme d'exécution pré-
férée de l'invention, en particulier deux choix de confi-
gurations géométriques, il doit étre bien entendu que les
découpes peuvent se faire de différentes maniéres se-
lon d'autres configurations.

[0035] |l est par exemple possible de découper un
prisme a base hexagonale ou d'autres configurations
géométriques.

[0036] Dans la pratique, on procéde a des assembla-
ges de trés longs "batonnets" et on procéde a des dé-
coupes aux dimensions souhaitées des bougies indivi-
duelles en cherchant a réaliser, lors de la découpe, des
"chutes" aussi réduites que possible.

[0037] Les techniques actuelles permettent de recy-
cler les chutes soit en procédant a des mélanges incom-
plets de couleurs qui donnent & nouveau des effets co-
lorés originaux, soit en séparant ces chutes des matié-
res pigmentaires pour récupérer de la paraffine blanche
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qui peut étre réutilisée.

[0038] Bien qu'on ait décrit une forme d'exécution pré-
férée de l'invention, il doit &tre bien entendu que de nom-
breuses variantes d'exécution restent possibles dans le
cadre de la présente invention.

[0039] L'invention n'est notamment pas limitée aux di-
mensions et configurations géométriques indiquées,
soit au niveau des couches individuelles, soit au niveau
des formes extérieures de la bougie.

Revendications

1. Procédé de fabrication de bougie, caractérisé en ce
que l'on procéde & un assemblage au départ de dif-
férentes couches (13, 15, ...), chaque couche indi-
viduelle étant constituée par une série d'éléments
jointifs allongés (1, 2, 3, ...), généralement de sec-
tion carrée ou rectangulaire, de couleurs contras-
tées, la succession des couches (13, 15, ...) se ca-
ractérisant essentiellement par des orientations an-
gulaires différentes dans un empilement de cou-
ches, cet empilement étant ensuite solidarisé et su-
bissant une découpe finale de mise en forme selon
la forme géométrique souhaitée.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que lesdits éléments allongés (1, 2, 3, ...) indivi-
duels sont produits par découpe d'une plaque ex-
trudée colorée réalisée au départ d'une poudre de
paraffine colorée.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'entre les différentes couches (13, 15, ...)
constituées par une série d'éléments jointifs allon-
gés, on intercale une épaisseur constituée par une
seule couche homogéne (15) non découpée en ba-
tonnets.

4. Procédé selon |'une quelconque des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que la méche des bougies
est intercalée entre les différentes couches préala-
blement & la solidarisation des éléments jointifs al-
longés (1, 2, 3, ...) entre eux et des couches entre
elles.

5. Procédé selon |'une quelconque des revendications
1 & 4, caractérisé en ce que ledit empilement est
solidarisé par une élévation de température ou par
compression.

6. Procédé selon |'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que l'alternance de couleurs
dans les couches successives est constante ou dif-
férente d'une couche a l'autre.

7. Procédé selon |'une quelconque des revendications
1 & 6, caractérisé en ce que l'orientation angulaire
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10.

est constante, et de préférence de 90 °C d'une cou-
che a l'autre ou est variable entre les couches suc-
cessives.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que les plans de coupe de
I'assemblage sont choisis pour faire apparaitre soit
une succession de carrés ou de rectangles, soit une
alternance de carrés ou de rectangles et de zones
allongées de couleur uniforme ou avec une transi-
tion colorée sur une ou plusieurs faces du produit
découpé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 & 8, caractérisé en ce que le découpage des em-
pilements solidarisés s'effectue sous la forme d'un
cube ou d'un prisme & base triangulaire, rectangu-
laire ou hexagonale.

Produits obtenus selon le procédé d'une quelcon-
que des revendications 1 a 9, caractérisés par des
surfaces comportant des transitions coloristiques
franches entre les différentes zones, notamment
des surfaces colorées contrastées essentiellement
carrées ou rectangulaires, éventuellement avec ap-
parition d'une ou plusieurs bandes colorées conti-
nues.

Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung von Kerzen, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Zusammenbau aus ver-
schiedenen Schichten (13, 15, ...) vorgenommen
wird, wobei jede einzelne Schicht aus einer Reihe
von langlichen, aneinandergrenzenden Elementen
(1,2, 3, ...) vonim allgemeinen quadratischem oder
rechteckigem Querschnitt besteht, die kontrastrei-
che Farben haben, wobei die Aufeinanderfolge der
Schichten (13, 15, ...) im wesentlichen durch ver-
schiedene Winkelorientierungen bei einem Stapel
aus Schichten gekennzeichnet ist, wobei dieser
Stapel danach verfestigt wird und einem abschlie-
Benden Schneidevorgang zur Formgebung geman
der gewlinschten geometrischen Form unterworfen
wird.

Verfahren gemafl Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die langlichen Elemente (1, 2, 3, ...)
durch Ausschneiden aus einer gefarbten extrudier-
ten Platte hergestellt werden, die aus einem geféarb-
ten Paraffinpulver verwirklicht wird.

Verfahren gemaf Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen den verschiedenen
Schichten (13, 15, ...), die aus einer Reihe von lang-
lichen, aneinandergrenzenden Elementen beste-
hen, ein Dickenelement angeordnet wird, das aus
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einer nicht in Stédbchen zerschnittenen, homoge-
nen, einzigen Schicht (15) besteht.

Verfahren gemaf irgendeinem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB der Docht der Ker-
zen vor der festen Verbindung der langlichen, an-
einandergrenzenden Elemente (1, 2, 3, ...) unter-
einander, und der Schichten untereinander, zwi-
schen den verschiedenen Schichten angeordnet
wird.

Verfahren gemaf irgendeinem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Stapel durch
eine Temperaturerhéhung oder durch Kompression
verfestigt wird.

Verfahren gemaf irgendeinem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Wechselfolge
der Farben bei den aufeinanderfolgenden Schich-
ten konstant, oder von Schicht zu Schicht verschie-
den ist.

Verfahren gemaf irgendeinem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Winkelorientie-
rung konstant ist, und von Schicht zu Schicht vor-
zugsweise 90° betragt, oder zwischen den aufein-
anderfolgenden Schichten variabel ist.

Verfahren gemaf irgendeinem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Schnittebenen
des Zusammenbaus so gewahlt werden, dafl3 ent-
weder eine Wechselfolge von Quadraten oder
Rechtecken, oder eine Wechselfolge von Quadra-
ten oder Rechtecken und langlichen Zonen von
gleichmaBiger Farbe oder mit einem farbigen Uber-
gang auf mehreren Flachen des ausgeschnittenen
Produkies sichtbar wird.

Verfahren gemaf irgendeinem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB das Ausschneiden
bei den verfestigten Stapeln in Form eines Wirfels
oder eines Prismas mit dreieckiger, rechteckiger
oder sechseckiger Basis erfolgt.

Produkie, die gemal dem Verfahren von irgendei-
nem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9 erhal-
ten werden, gekennzeichnet durch Oberflachen,
die gleichméaBige koloristische Ubergange zwi-
schen den verschiedenen Zonen umfassen, insbe-
sondere durch im wesentlichen quadratische oder
rechteckige, kontrastreiche, farbige Oberflachen,
eventuell mit einem oder mehreren kontinuierli-
chen, farbigen Streifen.

Claims

1.

Process for producing a candle, characterized in
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10.

that an assembly is made from different layers (13,
15, ...), each individual layer being formed with a
plurality of oblong contiguous elements (1, 2, 3, ...),
generally of square or rectangular section, with con-
trasted colours, the sequence of layers being char-
acterized essentially by different angular orienta-
tions in a stacking of layers. said stacking being
then made integral and submitted to a final shaping
cutting according to the desired geometric shape.

Process according to claim 1, characterized in that
said individual oblong elements (1, 2, 3, ...) are pro-
duced by cutting a coloured extruded plate made
from a coloured paraffin powder.

Process according to claim 1 or 2, characterized in
that between the different layers (13, 15, ...) made
by a plurality of oblong contiguous elements a thick-
ness is interleaved, being formed with a single ho-
mogenous layer (15) which is not cut into sticks.

Process according to any of claims 1 to 3, charac-
terized in that the candle wick is interleaved be-
tweenthe different layers before making integral the
oblong contiguous elements (1, 2, 3, ...) together
and the layers together.

Process according to any of claims 1 to 4, charac-
terized in that said stacking is made integral with a
temperature increase or compression.

Process according to any of claims 1 to 5, charac-
terized in that the colour alternation in the succes-
sive layers is constant or different from one layer to
the other.

Process according to any of claims 1 to 6, charac-
terized in that the angular orientation is constant,
preferably of 90° from one layer to the other, or var-
iable between the successive layers.

Process according to any of claims 1 to 7, charac-
terized in that the cutting planes of the assembly
are so selected to show either a sequence of
squares or rectangles or an alternation off squares
or rectangles and oblong zones of a uniform colour
or with a coloured transition on one or more faces
of the cut product.

Process according to any of claims 1 to 8, charac-
terized in that the cutting of the integral stackings is
carried out under the form of a cube or a prism with
triangular, rectangular or hexagonal base.

Products obtained according to the process of any
of claims 110 9, characterized by surfaces compris-
ing real coloured transitions between the different
zones, particularly essentially square or rectangular
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coloured contracted surfaces, possibly with one or
more coloured continuous strips appearing.
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FIGURE 4
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