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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacion de velas en un contenedor y dispositivo para llevarlo a cabo.

Tal y como su titulo indica, la presente invencién se refiere a un procedimiento para la fabricacion de velas, siendo estas
velas del tipo de las que se encuentran dentro de un vaso y que, por lo general, su proceso de fabricacién comprende
una etapa de fijacion de la mecha a un pie o sostén, su posterior enhebrado a un core que se fija al fondo del vaso
contenedor, una etapa de llenado del vaso con cera liquida y una etapa de secado.

El core al que se ha hecho mencién es, por lo general, un cilindro de cera o parafina con un orificio central longitudinal
por donde se enhebra la mecha y un rebaje central en su base inferior para alojar el pie al que va fijada la mecha y que
no comprometa la estabilidad el core una vez en el vaso.

La invencidn se refiere a una mejora de dicho proceso y al dispositivo que permite llevarla a cabo, en este caso un core
con unas caracteristicas especificas.

El sector de la técnica al que pertenece la invencién es el de la fabricacion de velas.
ANTECEDENTES

Son ampliamente conocidas las velas que se presentan dentro de un contenedor abierto, como puede ser un vaso, y
que lo ocupan en toda su seccion.

Para la fabricacion de tales velas es comin un procedimiento que comprende la fijacion de la mecha a un pie,
normalmente metdlico y después el enhebrado de esa mecha a un core, normalmente un cilindro de cera o parafina con
un orificio longitudinal generalmente axial y un rebaje central en su base inferior suficiente como para acoger la
geometria del pie.

La mecha atraviesa el core por su orificio longitudinal de tal forma que un extremo de la mecha enhebrada sobresale de
la base superior del core mientras que el extremo opuesto se encuentra fijado al pie, quedando este pie alojado en un
rebaje de la base inferior del core y fijado al fondo del contenedor.

El core no ucupa toda la seccién del contenedor por lo que se genera una cavidad alrededor del mismo y sobre su base
superior.

Una vez el contenedor ya dispone en su interior de mecha, core y pie fijado al fondo, se vierte cera derretida en su
interior ocupando la cavidad alrededor del core, dejando sin cubrir el extremo superior de la mecha y, por lo general,
cubriendo también la base superior del core, de tal forma que dicho core queda sumergido y oculto a la vista del
consumidor.

Por ultimo se procede a una fase de enfriado.

Una vela del tipo de la que se ha expuesto, que comprende un contenedor, una mecha unida a un pie, un soporte o core
y material de cera de relleno en el contenedor, podemos encontrarla en la patente US1174934.

Un proceso de fabricacién de velas similar lo encontramos en la patente US3998922.
También la patente US6033210 se refiere a un proceso para la fabricacion de velas en un contenedor que comprende la
utilizacion de un core que queda cubierto por el material que rellena el contenedor dejando asomar el extremo superior

de la mecha.

La patente US201227016 se refiere a una vela que comprende un core interno en donde dicho core no es cilindrico,
variando su seccioén y, variando por tanto la percepcion olfativa del consumidor.

También la patente EP1094105 se refiere a un procedimiento de fabricacion de velas en un contenedor que utiliza un
core que mantiene la mecha erguida y que es cubierto por cera derretida.

En algunas ocasiones, tal y como refiere la patente US6397562, la base del core es calentada para que se derrita
ligeramente facilitando la fijacion de éste al fondo del contenedor.

En US4, 077,110 A, se describe un procedimiento para la fabricacion de velas mediante dimensionado, compresion,
perforacion e inserciéon de una mecha.
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Ninguna de las invenciones referidas soluciona un problema en la fabricacion de este tipo de velas y es que, en muchas
ocasiones, el orificio longitudinal del core se va rellenado de cera derretida desde su parte superior a la inferior,
generandose burbujas de aire.

Estas burbujas de aire pueden emerger a la superficie durante la fase de enfriado de la vela afeando el producto, por lo
que se requiere el manipulado de la vela para su eliminacion, normalmente mediante agitacion y nuevo recalentado.

Es posible que tales burbujas de aire no emerjan durante la fase de enfriado sino que, durante el uso, al ir
consumiéndose la cera o la parafina, vayan quedando a la vista, lo cual genera una imagen poco estética y de escasa
calidad del producto.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

Para solventar los problemas expuestos, se propone un procedimiento de fabricacion en donde el orificio central del
core se rellena desde abajo hacia arriba, eliminando la posibilidad de que quede aire quede embolsado generando
burbujas que afean el producto.

Para ello, se ha dotado al core de una configuracién especial que permite el paso del material de relleno, normalmente
cera, desde la cavidad que lo rodea hacia el orificio interior del mismo.

A tenor de lo expuesto, el procedimiento para fabricacion de velas mejorado comprenderia una serie de fases comunes
a los procedimientos de fabricacion de velas tales como son a fijacion de la mecha a un pie y el enhebrado de la mecha
a un core, siendo caractaristico:

Fijacion del pie y el core al fondo del contendor dejando abiertos canales que comunican la cavidad alrededor del core
con su orificio interno.

Volcado de material de relleno a la cavidad de alrededor del core.

Para evitar que el material de relleno pueda acceder al orificio longitudinal del core por su parte superior, el core
presenta en su base superior una prolongacién, estando la salida del dicho orificio longitudinal en la cispide de la
misma de tal modo que, por gravedad el material de relleno deslizara hacia la periferia del core evitando entrar en el
orificio longitudinal por su parte superior.

De la forma descrita, el material de relleno comienza rellenando la cavidad alrededor del core y, a través de los canales
inferiores antes dichos, el material de relleno entra al orificio del core desde su parte inferior.

El llenado del orificio longitudinal se inicia por su base expulsando el aire existente por su parte superior.

El llenado del orificio longitudinal y de la cavidad alrededor del core se produce de manera simultadnea ajustando la
velocidad de vertido.

Al producirse de manera simultdnea el llenado de la cavidad alrededor del core y del orificio longitudinal el aire
preexistente en el orificio longitudinal queda expulsado antes que el material de relleno cubra el core.

La operacion de expulsion del aire existente en el orificio longitudinal queda concluida antes de que la cuspide de la
prolongacién de la base superior del core quede cubierta con material de relleno, evitdndose de ese modo la formacion
de burbujas.

Una vez rellenado y tras una fase de enfriamiento parcial puede darse, de manera opcional, una fase de calentado para
eliminar cualquier imperfeccion en la superficie de las velas.

El dispositivo que permite llevar a cabo este proceso de fabricacion de velas es un core que comprende:

Un cuerpo principal con dos bases, una superior y otra inferior, realizado en material combustible y atravesado por un
orificio longitudinal.

Una mecha que atraviesa dicho cuerpo longitudinalmente sobresaliendo por su base superior.

Un pie asociado al extremo inferior de la mecha.
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El cuerpo principal, en su parte inferior, presenta una serie de canales, preferiblemente abiertos hacia la base del cuerpo
principal que comunican la cavidad existente alrededor de dicho cuerpo principal con su orificio interior longitudinal.

Este orificio longitudinal presenta un mayor diametro por su base y se va estrechando paulatinamente consiguiéndose
de este modo una mayor facilidad de enhebrado de la mecha y mejora el llenado del mismo facilitando la entrada de
material de relleno y la expulsion del aire acumulado.

La base del cuerpo principal presenta, ademas, un saliente circular que genera un rehundido central, adecuado para
alojar el pie, y un retranqueo periférico que facilita la unién del cuerpo principal al fondo del contenedor al permitir que se
deposite cera en esa zona.

En su base superior, el cuerpo principal presenta una sobreelevacién cuya cuspide coincide con la apertura superior del
orificio longitudinal.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS
Para la mejor comprension de la presente invencion se acompafian las siguientes figuras.

La FIGURA 1 muestra en esquema y en seccion el contenedor (1), el core (2) la mecha (3) que sobresale por la parte
superior del orificio longitudinal (4) del core, coincidiendo con la cuspide (5) de la prolongacién (12) de su base superior
que queda por debajo de la superficie (13) del material de relleno, apreciandose la cavidad (6) alrededor del core,
concretamente entre éste y el contenedor, los canales inferiores (7) que comunican dicha cavidad (6) y el orificio
longitudinal (4), apreciandose también el pie (8) que acoge el extremo inferior de la mecha y que se aloja en un
rehundido central (10) presente en la base inferior del core.

La FIGURA 2 muestra una vision inferior del core en donde se aprecian con claridad los canales inferiores (7) y el
elemento de apoyo (9), en este caso un saliente circular que genera un rehundido central (10) y un retranqueo periférico
(11)

La FIGURA 3 muestra una vision superior del core apreciandose la prolongacion (12) de su base superior y la cUspide
(5) de la misma coincidente con la salida superior del orificio longitudinal (4) del core.

La FIGURA 4 muestra una vision del conjunto en tres dimensiones y en seccion.
DESCRIPCION DE UN MODO DE LLEVAR A CABO LA INVENCION
Se expone a continuacién un modo, de llevar a cabo la invencion y que es expositivo.

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de velas mejorado y el dispositivo que permite llevarlo a
cabo.

El procedimiento, tras la fijacion de la mecha (3) a un pie (8) y enhebrado de la misma a un core pasandola por el orificio
longitudinal (4), comprende las siguientes etapas:

Fijacién del pie (8) al fondo del contenedor (1) y posicionado del core (2) y la mecha (3).

Vertido de material de relleno por un punto no coincidente verticalmente con la salida superior del orificio longitudinal (4)
de tal modo que el material de relleno resbale hacia la cavidad (6) de alrededor del core y no entre en el orificio
longitudinal (4) por su parte superior.

El vertido se realiza a una velocidad que permite que el material de relleno se introduzca por los canales inferiores (7)
del core y rellene con material de relleno el orificio longitudinal desde su parte inferior ascendiendo a medida que se
rellena el contenedor (1), hasta llegar a cubrir el core que queda, por completo, por debajo de la superficie (13) del
material de relleno.

El orificio longitudinal (4) presenta un mayor diametro en su base que se va estrechando paulatinamente, favoreciendo
de ese modo el enhebrado de la mecha y el llenado.

En paralelo, debido al retranqueo periférico (11) de la base del core, parte del material de relleno se va depositando en
la zona entre el core y el contenedor contribuyendo a fijarlo al fondo del contenedor y contribuyendo a dar una vision
exterior mas homogénea y estética del conjunto al quedar oculta, parcialmente, la base del core.
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Para poder llevar a cabo este procedimiento de fabricacién, el core presenta un cuerpo principal, en este caso un
cilindro, que comprende:

Una serie canales inferiores (7) que comunican la cavidad (7) alrededor del core con la base del orificio longitudinal (4).

En este caso los canales se encuentran abiertos a la base del core pero nada impide que puedan ser canales cerrados
tipo tubular.

Se ha optado por que sean tres los canales y dispuestos de manera equidistante entre ellos formando una “Y”, si bien
podria ser un ndmero distinto y una distribucion distinta.

Un elemento de apoyo (9) del core sobre el fondo del contenedor (1) que, en este caso es un saliente circular
interrumpido por el paso de los canales (7), pero podria ser otra disposicion que sirva de apoyo y genere el rehundido
central (10) y preferiblemente el retranqueo periférico (11).

Una prolongacién (12) en su base superior en forma coénica en cuya cuspide (5) tiene su salida superior el orificio
longitudinal (4).
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REIVINDICACIONES

1.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE VELAS EN UN CONTENEDOR del tipo de los que comprende una
etapa de fijacion de la mecha a un pie, el enhebrado de la mecha a través de un orificio longitudinal practicado en un
core, la fijacién del pie al fondo de un contenedor y posicionado del core dejando una cavidad entre el core y las
paredes del contenedor y el vertido de material de relleno caracterizado por que:

1. El vertido del material de relleno se vierte con una velocidad controlada y desde un punto distinto a la
vertical de la boca superior del orificio longitudinal.

2. El material de relleno es conducido, a través de una serie de canales (7) a la base del orificio
longitudinal (4).

3. El llenado del orificio longitudinal (4) se inicia por su base.

4, El llenado del orificio longitudinal (4) y de la cavidad (6) alrededor del core se produce de manera
simultanea.

5. El aire preexistente en el orificio longitudinal queda expulsado antes que el material de relleno cubra el
core.

2.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE VELAS EN UN CONTENEDOR conforme reivindicacion anterior
caracterizado por que tras la finalizacion del rellenado y tras un enfriamiento parcial el procedimiento comprende
ademas una fase de recalentado posterior.

3.-DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE VELAS EN UN CONTENEDOR, siendo dichas velas del tipo de las que
comprende cores, que comprenden un cuerpo estando dicho cuerpo dentro de un contenedor y realizado en material
combustible siendo que dicho cuerpo presenta un orificio longitudinal atravesado por una mecha caracterizado por que
comprende al menos un canal inferior (7) que comunica la cavidad (6) alrededor del core (2), existente entre el core y el
contenedor, con el orificio longitudinal (4), un elemento de apoyo (9) y un rehundido central (10)

4.- DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE VELAS conforme reivindicacion 3 caracterizado por que presenta tres
canales (7).

5.- DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE VELAS conforme reivindicacion 3 caracterizado por que los canales (7)
se encuentran dispuestos de manera equidistante unos con otros.

6.- DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE VELAS conforme reivindicacion 3 caracterizado por que los canales (7)
se encuentran abiertos a la base del core.

7.- DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE VELAS conforme reivindicacion 3 caracterizado por que el elemento de
apoyo (9) comprende un saliente circular.

8.- DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE VELAS conforme reivindicacion 3 caracterizado por que comprende
ademas en su base inferior un retranqueo periférico (11).

9.- DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE VELAS conforme reivindicacion 3 caracterizado por que comprende
ademas en su base superior una prolongacion (12).

10.- DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE VELAS conforme reivindicacion 3 caracterizado por que la boca de
salida superior del orificio longitudinal (4) es coincidente con la cuspide (5) de la prolongacion (12).
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