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(54)  Procédé  de  production  de  bougies  et  produits  obtenus  

(57)  Procédé  de  fabrication  de  bougie,  caractérisé 
en  ce  que  l'on  procède  à  un  assemblage  au  départ  de 
différentes  couches  (13,  15,  ...),  chaque  couche  indivi- 
duelle  étant  constituée  par  une  série  d'éléments  jointifs 
allongés  (1  ,  2,  3,  ...),  généralement  de  section  carrée  ou 
rectangulaire,  de  couleurs  contrastées,  la  succession 
des  couches  (13,  15,  ...)  se  caractérisant  essentielle- 
ment  par  des  orientations  angulaires  différentes  dans  un 
empilement  de  couches,  cet  empilement  étant  ensuite 
solidarisé  et  subissant  une  découpe  finale  de  mise  en 
forme  selon  la  forme  géométrique  souhaitée. 

Cette  technique  permet  d'obtenir  des  bougies 
caractérisées  par  des  surfaces  comportant  des  transi- 
tions  coloristiques  franches  entre  différentes  zones,  I 
notamment  des  surfaces  colorées  contrastées  essen-  j 
tiellement  carrées  ou  rectangulaires,  éventuellement  I 
avec  apparition  d'une  ou  plusieurs  bandes  colorées  con-  | 
tinues.  i 

FIGURE  3 

Printed  by  Rank  Xerox  (UK)  Business  Services 
2.12.4/3.4 



1 EP  0  719  855  A1 2 

Description 

Objet  de  l'invention. 

La  présente  invention  concerne  un  procédé  nou-  s 
veau  de  production  de  bougies  permettant  d'atteindre 
des  aspects  visuels  originaux.  L'invention  s'étend  aux 
produits  obtenus  par  un  tel  procédé. 

Arrière-plan  technologique.  11 

La  production  de  bougies  ou  de  cierges  s'effectue 
essentiellement  par  moulage  de  paraffine. 

La  technique  de  moulage  permet  d'obtenir  une 
grande  diversité  de  formes.  Les  bougies  obtenues  peu-  h 
vent  de  plus  être  décorées  de  diverses  manières,  essen- 
tiellement  par  des  applications  d'incrustations,  par  des 
effets  de  coloration  superficiels  dans  la  masse,  etc. 

Des  techniques  récentes  plus  élaborées  consistent 
en  une  extrusion  au  départ  d'une  poudre.  Les  produits  2t 
obtenus  sont  généralement  des  objets  cylindriques  ou 
autres,  mais  de  section  droite  constante. 

Aussi  bien  pour  la  technique  de  moulage  que  pour 
la  technique  d'extrusion,  il  est  habituel  d'utiliser  des 
paraffines  colorées.  Certains  effets  colorés  peuvent  être  21 
obtenus  par  des  paraffines  diversement  colorées  qui 
sont  mises  en  oeuvre  simultanément  ou  alternativement. 
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  diffé-  3< 
rents  constituants  de  colorations  différentes. 

Il  n'en  reste  pas  moins  que  les  possibilités  de  déco- 
ration  des  bougies  restent  très  limités,  et  en  fait  sont  des 
légères  variantes  basées  sur  le  même  thème,  en  parti- 
culier  pour  ce  qui  concerne  la  coloration.  3; 

Buts  visés  par  la  présente  invention. 

La  présente  invention  vise  à  fournir  un  procédé  con- 
duisant  un  aspect  décoratif  original  et  nouveau,  basé  4t 
essentiellement  sur  une  transition  coloristique  franche 
entre  différentes  zones. 

La  technique  envisagée  devrait  également  permet- 
tre  une  production  largement  automatisée  de  manière 
simple  et  efficace,  afin  d'arriver  à  un  produit  à  la  fois  ori-  « 
ginal  et  pouvant  être  produit  à  des  coûts  raisonnables. 

Eléments  caractéristiques  de  la  présente  invention. 

L'invention  concerne  un  procédé  de  fabrication  de  st 
bougies  et  repose  sur  la  caractéristique  d'assemblage 
au  départ  de  différentes  couches,  chaque  couche  indi- 
viduelle  étant  constituée  par  une  série  d'éléments  jointif  s 
allongés,  généralement  de  section  carrée  ou  rectangu- 
laire,  qualifiés  ci-après  de  "bâtonnets",  de  couleurs  con-  st 
trastées,  la  succession  des  couches  se  caractérisant 
essentiellement  par  des  orientations  angulaires  différen- 
tes,  dans  un  empilement  de  couches,  cet  empilement 

étant  ensuite  solidarisé  et  subissant  une  découpe  finale 
de  mise  en  forme  selon  la  forme  géométrique  souhaitée. 

Il  convient  de  comprendre  les  termes  "de  différentes 
couleurs"  au  sens  large  comme  signifiant  que  l'aspect 
visuel  est  différemment  perçu  par  l'oeil.  A  la  limite,  cette 
différence  pour  une  même  couleur  pourrait  provenir  du 
fait  qu'on  utilise  soit  des  nuances  de  couleurs  différentes, 
soit  des  effets  d'irisation,  de  chatoiement  ou  de  nacrage 
différentiels. 

De  préférence,  les  "bâtonnets"  sont  obtenus  au 
départ  d'une  plaque  extrudée  réalisée  au  départ  d'une 
poudre  de  paraffine  colorée  présentant  l'épaisseur  sou- 
haitée,  qui  est  découpée  en  lamelles  longitudinales. 

Bien  entendu,  du  fait  que  la  couche  extrudée  dont 
on  découpe  les  lamelles  présente  une  seule  couleur,  il 
convient  lors  de  la  constitution  de  la  couche  d'utiliser  dif- 
férents  bâtonnets  de  différentes  couleurs  lors  de  la  jux- 
taposition  pour  constituer  chaque  couche. 

Selon  l'invention,  il  est  possible  d'intercaler  entre  les 
différentes  couches  du  type  décrit,  une  épaisseur  cons- 
tituée  par  une  seule  couche  homogène  non  découpée 
en  bâtonnets. 

Toutes  les  opérations  décrites  peuvent  être  large- 
ment  automatisées,  puisque  au  départ  d'une  poudre  de 
paraffine,  à  l'aide  d'une  filière  plate,  on  peut  aisément 
obtenir  par  extrudage  les  différentes  plaques  qui  seront 
découpées  en  bâtonnets. 

L'assemblage  des  bâtonnets  en  alternance  coloris- 
tique,  la  superposition  des  différentes  couches  avec 
orientation  spatiale  différente  des  couches  en  se  référant 
à  l'axe  longitudinal  des  bâtonnets,  l'assemblage  et  la 
découpe  finale  de  l'assemblage  peuvent  également  être 
totalement  automatisés. 

De  plus,  ainsi  qu'il  apparaîtra  plus  loin  en  référence 
à  une  forme  d'exécution  préférée  de  l'invention,  en  fonc- 
tion  des  découpes  finales  pratiquées,  on  peut  obtenir  au 
départ  d'un  même  produit  non  seulement  des  formes 
géométriques  variables  différentes,  mais  également  des 
aspects  de  surface  éminemment  contrastés  et  originaux. 

La  mèche  qui  est  nécessaire  peut  être  simplement 
intercalée  entre  les  différentes  couches  préalablement  à 
la  solidarisation  des  bâtonnets  entre  eux  et  des  couches 
entre  elles. 

Cette  solidarisation  peut  être  réalisée  par  une  légère 
élévation  de  température,  mais  est  également  possible 
à  l'aide  d'autres  techniques  physiques  conduisant  au 
résultat  souhaité.  A  titre  d'illustration,  une  cohésion  suf- 
fisante  des  différents  éléments  constitutifs  peut  être 
obtenue  par  compression.  En  fait,  la  paraffine  générale- 
ment  utilisée  est  plus  ou  moins  naturellement  autocol- 
lante,  et  l'assemblage  n'exige  que  des  effets  physiques 
modérés. 

Le  produit  obtenu  se  caractérise  par  un  contraste  de 
couleurs  nettement  marqué,  qui  laisse  apparaître  des 
transitions  coloristiques  franches  entre  différentes 
zones,  en  particulier  entre  des  surfaces  colorées  con- 
trastées,  qui  peuvent  être  carrées  ou  rectangulaires  mais 
encore  d'autres  formes,  telles  que  rondes  ou  hexagona- 
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les,  avec  l'apparition,  si  on  le  souhaite,  d'une  ou  plusieurs 
bandes  colorées  continues. 

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

Une  grande  variété  de  production  est  possible  sans 
entraîner  de  "chutes"  importantes,  c'est-à-dire  de  pro- 
duits  résiduels  après  découpe.  De  toute  manière,  de  tel- 
les  "chutes"  peuvent  être  recyclées,  soit  par  les 
techniques  connues  en  remélangeant  les  produits  colo- 
rés,  soit  en  éliminant  les  pigments  ou  colorants  et  en 
recyclant  la  matière  blanche. 

Brève  description  des  dessins. 

La  figure  1 

La  figure  2 

La  figure  3 

La  figure  4 

représente  l'assemblage  de  la  première 
couche  de  bâtonnets  différemment  colo- 
rés. 
représente  la  superposition  sur  une  pre- 
mière  couche  d'une  deuxième  couche 
orientée  à  90°  par  rapport  à  la  première, 
représente  une  vue  schématique  partiel- 
lement  "éclatée"  en  perspective  d'une 
bougie  cubique  obtenue  par  découpage 
d'un  empilement  solidarisé  de  différen- 
tes  couches  superposées, 
représente  une  vue  schématique  partiel- 
lement  "éclatée"  en  perspective  d'une 
bougie  trapézoïdale  à  base  triangulaire 
obtenue  par  découpe  d'un  empilement 
solidarisé  de  différentes  couches  super- 
posées. 

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

En  partant  d'une  plaque  extrudée  colorée  produite 
à  l'épaisseur  désirée  (par  exemple  entre  1  et  20  mm)  au 
départ  d'une  poudre  de  paraffine  colorée,  on  découpe 
des  "bâtonnets"  de  façon  à  réaliser  en  section  droite  une 
forme  carrée  ou  rectangulaire. 

On  produit  une  quantité  suffisante  de  "bâtonnets"  de 
différentes  colorations,  et  on  assemble  ces  "bâtonnets" 
(1,  2,  3,  ...)  en  alternant  les  couleurs  en  une  première 
couche  1  1  illustrée  à  la  figure  1  . 

Ensuite,  on  superpose  une  deuxième  couche  13  de 
même  type  (soit  identique  à  la  première  couche,  soit  dif- 
férentes  de  celle-ci  notamment  dans  le  choix  et  l'alter- 
nance  des  couleurs)  ,  mais  en  modifiant  de  toute  manière 
l'orientation  angulaire.  En  l'occurrence,  la  deuxième  cou- 
che  est  tournée  de  90°  par  rapport  à  la  première. 

On  reproduit  la  même  opération  pour  les  différentes 
couches  successives,  éventuellement  avec  une  orienta- 
tion  angulaire  différente  par  exemple  entre  la  deuxième 
et  la  troisième  couche  de  celle  existant  entre  la  première 
et  la  deuxième  couche. 

Si  l'on  le  souhaite,  on  peut  intercaler  entre  les  diffé- 
rents  couches  une  plaque  non  découpée  (en  l'occur- 
rence  la  couche  noire  15  apparaissant  dans  les  figures 
3  et  4). 

s  Les  assemblages  solidarisés  ainsi  formés  peuvent 
être  découpés  et  les  figures  3  et  4  indiquent  les  résultats 
obtenus  en  fonction  des  orientations  des  plans  de  coupe. 

Le  cube  de  la  figure  3  est  obtenu  par  des  découpes 
sur  les  quatre  faces  latérales  à  45°  par  rapport  aux  ali- 

w  gnements  de  "bâtonnets",  ce  qui  laisse  apparaître  sur 
les  quatre  faces  latérales  une  succession  de  carrés  ou 
de  rectangles  de  préférence  bariolés  et  une  couche  con- 
tinue  noire  (provenant  de  la  plaque  15). 

Dans  le  cas  de  la  figure  4,  la  découpe  s'est  faite  sen- 
15  siblement  parallèlement  à  l'alignement  des  "bâtonnets" 

d'une  couche  sur  deux  et  bien  entendu,  par  suite  de 
l'alternance  à  90°  des  couches  successives,  sensible- 
ment  perpendiculairement  à  l'alignement  dans  les  cou- 
ches  voisines. 

20  Si  la  découpe  n'est  pas  précisément  parallèle  à  l'ali- 
gnement,  comme  c'est  le  cas  dans  la  forme  d'exécution 
représentée,  une  transition  colorée  apparaît  dans  les 
grands  alignements  continus  représentés. 

On  constate  donc  qu'en  recourant  à  un  procédé  sim- 
25  pie,  il  est  possible  d'obtenir  une  grande  variété  d'effets 

décoratifs  sortant  des  sentiers  battus  pour  ce  genre 
d'articles. 

Dans  les  dessins,  on  a  également  représenté  des 
mèches  21,  étant  entendu  que  celles-ci,  ayant  été  inter- 

30  calées  entre  des  couches,  se  prolongent  dans  la  masse 
de  la  bougie. 

Bien  qu'on  ait  décrit  une  forme  d'exécution  préférée 
de  l'invention,  en  particulier  deux  choix  de  configurations 
géométriques,  il  doit  être  bien  entendu  que  les  découpes 

35  peuvent  se  faire  de  différentes  manières  selon  d'autres 
configurations. 

Il  est  par  exemple  possible  de  découper  un  prisme 
à  base  hexagonale  ou  d'autres  configurations  géométri- 
ques. 

40  Dans  la  pratique,  on  procède  à  des  assemblages  de 
très  longs  "bâtonnets"  et  on  procède  à  des  découpes  aux 
dimensions  souhaitées  des  bougies  individuelles  en 
cherchant  à  réaliser,  lors  de  la  découpe,  des  "chutes" 
aussi  réduites  que  possible. 

45  Les  techniques  actuelles  permettent  de  recycler  les 
chutes  soit  en  procédant  à  des  mélanges  incomplets  de 
couleurs  qui  donnent  à  nouveau  des  effets  colorés  ori- 
ginaux,  soit  en  séparant  ces  chutes  des  matières  pig- 
mentaires  pour  récupérer  de  la  paraffine  blanche  qui 

50  peut  être  réutilisée. 
Bien  qu'on  ait  décrit  une  forme  d'exécution  préférée 

de  l'invention,  il  doit  être  bien  entendu  que  de  nombreu- 
ses  variantes  d'exécution  restent  possibles  dans  le 
cadre  de  la  présente  invention. 

55  L'invention  n'est  notamment  pas  limitée  aux  dimen- 
sions  et  configurations  géométriques  indiquées,  soit  au 
niveau  des  couches  individuelles,  soit  au  niveau  des  for- 
mes  extérieures  de  la  bougie. 

3 
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Revendications 

1  .  Procédé  de  fabrication  de  bougie,  caractérisé  en  ce 
que  l'on  procède  à  un  assemblage  au  départ  de  dif- 
férentes  couches  (13,  15,  ...),  chaque  couche  indi-  s 
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 
caractérisant  essentiellement  par  des  orientations  10 
angulaires  différentes  dans  un  empilement  de  cou- 
ches,  cet  empilement  étant  ensuite  solidarisé  et 
subissant  une  découpe  finale  de  mise  en  forme 
selon  la  forme  géométrique  souhaitée. 

15 
2.  Procédé  selon  la  revendication  1  ,  caractérisé  en  ce 

que  lesdits  éléments  allongés  (1  ,2,3,...)  individuels 
sont  produits  par  découpe  d'une  plaque  extrudée 
colorée  réalisée  au  départ  d'une  poudre  de  paraffine 
colorée.  20 

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  25 
seule  couche  homogène  (15)  non  découpée  en 
bâtonnets. 

4.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des  revendications 
1  à  3,  caractérisé  en  ce  que  la  mèche  des  bougies  30 
est  intercalée  entre  les  différentes  couches  préala- 
blement  à  la  solidarisation  des  éléments  jointifs 
allongés  (1  ,  2,  3,  ...)  entre  eux  et  des  couches  entre 
elles. 

35 
5.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des  revendications 

1  à  4,  caractérisé  en  ce  que  ledit  empilement  est  soli- 
darisé  par  une  élévation  de  température  ou  par  com- 
pression. 

40 
6.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des  revendications 

1  à  5,  caractérisé  en  ce  que  l'alternance  de  couleurs 
dans  les  couches  successives  est  constante  ou  dif- 
férente  d'une  couche  à  l'autre. 

45 
7.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des  revendications 

1  à  6,  caractérisé  en  ce  que  l'orientation  angulaire 
est  constante,  et  de  préférence  de  90  °C  d'une  cou- 
che  à  l'autre  ou  est  variable  entre  les  couches  suc- 
cessives.  50 

8.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des  revendications 
1  à  7,  caractérisé  en  ce  que  les  plans  de  coupe  de 
l'assemblage  sont  choisis  pour  faire  apparaître  soit 
une  succession  de  carrés  ou  de  rectangles,  soit  une  55 
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. 

9.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des  revendications 
1  à  8,  caractérisé  en  ce  que  le  découpage  des  empi- 
lements  solidarisés  s'effectue  sous  la  forme  d'un 
cube  ou  d'un  prisme  à  base  triangulaire,  rectangu- 
laire  ou  hexagonale. 

10.  Produits  obtenus  selon  le  procédé  d'une  quelcon- 
que  des  revendications  1  à  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 
apparition  d'une  ou  plusieurs  bandes  colorées  con- 
tinues. 
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