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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER WACHSPLATTE MIT EINEM FOLIENKERN
(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung R

einer Wachsplatte (17) mit Folienkern, umfassend die \
Schritte:

Bereitstellen von zwei Walzen (5, 6), welche ein
Prageprofil mit einem Wabenmuster aufweisen und in
einem vorbestimmten Abstand entsprechend einer
herzustellenden  Wachsplattendicke  zueinander 18
angeordnet sind, e i
Giellen von aufgeschmolzenem Wachs (4) in einen
Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5, 6), wobei das
Verfahren die Schritte umfasst: A
Einfiihren einer Folie (14) in den Zwickel (2), ’
Giellen von Wachs (4) in den Zwickel (Z) auf beiden
Seiten der Folie (14), und Durchziehen der Folie (14)
zusammen mit Wachs (4) auf beiden Seiten der Folie
(14) durch den Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5,
6) zur Herstellung eines Wachsplattenbandes (12) mit
Folienkern, umfassend zumindest eine Wachsplatte
(17) mit Folienkern.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Wachsplatte (17) mit Folienkern,
umfassend die Schritte:

Bereitstellen von zwei Walzen (5, 6), welche ein Prageprofil mit einem Wabenmuster
aufweisen und in einem vorbestimmten Abstand entsprechend einer herzustellenden
Wachsplattendicke zueinander angeordnet sind,

GieBBen von aufgeschmolzenem Wachs (4) in einen Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5, 6),
wobei das Verfahren die Schritte umfasst:

Einftihren einer Folie (14) in den Zwickel (Z),

GieBlen von Wachs (4) in den Zwickel (Z) auf beiden Seiten der Folie (14), und
Durchziehen der Folie (14) zusammen mit Wachs (4) auf beiden Seiten der Folie (14) durch
den Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5, 6) zur Herstellung eines Wachsplattenbandes (12)

mit Folienkern, umfassend zumindest eine Wachsplatte (17) mit Folienkern.

(Figur 2)
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Verfahren zur Herstellung einer Wachsplatte mit einem Folienkern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Wachsplatte mit einem
Folienkern, umfassend die Schritte: Bereitstellen von zwei Walzen, welche ein Prageprofil
mit einem Wabenmuster aufweisen und in einem vorbestimmten Abstand entsprechend einer
herzustellenden Wachsplattendicke zueinander angeordnet sind, und Bereitstellen zumindest
eines Wachsschmelzkessels, der aufgeschmolzenes Wachs in einen Bereich zwischen den

Walzen gief3t.

In der modernen Bienenzucht werden Holzrahmen mit Wachsmittelwanden verwendet um,
den Bienen eine geordnete Baumoglichkeit fiir ithre Brut- und Honigwaben zu erméglichen.
Derartige Mittelwdnde werden in einen Brutkasten eingesetzt, um den Bienen eine geordnete
Baumaoglichkeit fiir ihre Brut- und Honigwaben zu ermoglichen. Die Mittelwénde sind in der

Regel einfache Wachsplatten mit teilweise genormten Mal3en.

Aus dem Stand der Technik sind verschiedenste Verfahren zur Herstellung der Wachsplatten
bekannt. Bei einem GieBverfahren gemall dem Oberbegriff wird beispielsweise Wachs
zwischen zwei Walzen gegossen, sodass sich im Zwickel zwischen den Walzen ein
Wachsbad bildet. Durch das Rotieren der Walzen kann das im Wachsbad befindliche
aufgeschmolzene Wachs gleichmafig durch die Walzen gezogen werden, wodurch sich ein
Wachsplattenband durch die Offnung zwischen den Walzen hindurchziehen lisst. Dieses
homogene Wachsplattenband kann spéter gestiickelt werden, um Wachsplatten einer

Einheitsgrof3e zu erhalten.

Bislang unveréffentlichte Anwendungen sehen jedoch vor, dass eine Folie in der
Wachsplatte vorhanden sein soll. Die Folie kann beispielsweise ein Heizelement umfassen,
sodass eine beheizbare Mittelwand geschaffen wird, die sich zur hyperthermischen
Varroadezimierung eignet. Eine derartige Mittelwand ist in den noch unveroffentlichten
osterreichischen Patentanmeldungen A 60232/2019 und A 50343/2020 beschrieben. Jedoch
wiren auch Wachsplatten mit Folienkern ohne Heizelement vorteilhaft, da zur Herstellung
dieser Wachsplatten die Menge an teurem Wachs reduziert wird und das Wachs zumindest

teilweise durch einen kostenglinstigen Kunststoff ersetzt werden kann.
Bislang existieren jedoch keine geeigneten Herstellungsverfahren, mittels denen

Wachsplatten mit Folienkern zufriedenstellend in der Massenproduktion herstellbar sind.

Wiirde man beispielsweise bei dem oben beschriebenen Verfahren eine Folie in das
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Wachsbad zwischen den Walzen einbringen, kann das Wachsbad nur auf einer Seite

wiederbefiillt werden, sodass sich eine nur einseitig beschichtete Folie ergibt.

Es wurde daher nach anderen Lésungen gesucht, um eine beidseitig beschichtete
Wachsplatte mit Folienkern herzustellen. In einer ersten Variante wurden zwei Wachsplatten
vorgefertigt, die jeweils eine glatte Seite und eine Seite mit einem Wabenmuster aufwiesen.
Die Folie wurde darauthin zwischen die Wachsplatten eingebracht, das Wabenmuster
jeweils nach auBBen weisend, und Druck wurde auf die Wachsplatten ausgetibt, um diese an
die Folie zu pressen. Im Ergebnis entstand eine Wachsplatte mit Folienkern, die jedoch nur
eine geringe Haltbarkeit aufwies, da die Wachsplatten nicht gut an der Folie hafteten. Zudem

wurde durch den Anpressdruck das Wabenmuster verzerrt.

In einer zweiten Variante wurde die Folie in ein flissiges Wachsbad getaucht und danach
wieder herausgezogen. Die derart erzeugte Wachsplatte mit Folienkern hatte jedoch eine
unzureichende Form, da das Wachs nach dem Herausziehen der nunmehr beschichteten
Folie noch nicht erstarrt war und durch Einwirken von Schwerkraft nach unten geronnen ist.

Die Wachsplatte hatte somit am unteren Ende eine grof3ere Dicke als am oberen Ende.

In einer dritten Variante wurde Wachs auf die Folie aufgespriiht. Dadurch konnte jedoch
keine saubere, glatte Oberflache erzielt werden, da das Wachs bereits in der Luft erstarrte.
Die derart erzeugte Wachsplatte mit Folienkern hatte daher eine unzureichende Qualitat und

konnte nicht in der Praxis eingesetzt werden.

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine Wachsplatte mit Folienkern zu schaffen, die
eine homogene Oberflache und eine gleichmaBige Dicke aufweist, wobei die Wachsplatte

mit Folienkern eine ausreichende Haltbarkeit aufweisen soll.

Diese Aufgabe wird in einem ersten Aspekt durch ein Verfahren zur Herstellung einer
Wachsplatte mit einem Folienkern gelost, umfassend die Schritte:

- Bereitstellen von zwei Walzen, welche ein Prageprofil mit einem Wabenmuster
aufweisen und in einem vorbestimmten Abstand entsprechend einer herzustellenden
Wachsplattendicke zueinander angeordnet sind,

- GieBen von aufgeschmolzenem Wachs in einen Zwickel zwischen den Walzen,
sodass sich im Zwickel zwischen den Walzen ein Wachsbad ausbildet,

- Einfiihren einer Folie in den Zwickel,

- GieB3en von Wachs in den Zwickel auf beiden Seiten der Folie, und
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- Durchziehen der Folie zusammen mit Wachs auf beiden Seiten der Folie durch den
Zwickel zwischen den Walzen zur Herstellung eines Wachsplattenbandes mit

Folienkern, umfassend zumindest eine Wachsplatte mit Folienkern.

Es hat sich herausgestellt, dass die Folie selbst dann beidseitig beschichtet werden kann,
wenn diese in einem GieBverfahren durch zwei Walzen gezogen wird. Hierfiir wird das
GieBverfahren erfindungsgemal} derart angepasst, dass das Wachs nicht einfach in den
Zwickel zwischen den Walzen gegossen wird, sondern dass das Wachs auf beiden Seiten der
Folie in den Zwickel eingegossen wird. Dadurch kann die Folie beidseitig gleichmafig
beschichtet werden, wobei es zu einer aullerordentlich guten Haftung des Wachses auf der
Folie kommt, da das Wachs im fliissigen, aufgeschmolzenen Zustand auf die Folie

aufgebracht wird.

Uberraschenderweise hat sich herausgestellt, dass das aus dem Stand der Technik bekannte
GieBBverfahren zum Herstellen von dicken Wachswénden derart abgewandelt werden kann,
dass auch eine besonders diinne Wachsschicht auf eine Folie aufgebracht werden kann,
sodass der Verbund aus Wachschicht-Folie-Wachsschicht die Dicke einer herkommlichen
Wachsplatte einnehmen kann. Das erfindungsgeméfe Verfahren tiberwindet somit alle
Nachteile des Standes der Technik, wodurch eine Folie mit beidseitiger Wachsbeschichtung,
guter Haftung des Wachses auf der Folie, einheitlicher Wachsplattendicke und einer

sauberen, glatten Oberflache erzielbar ist.

Mit dem erfindungsgemaf3en Verfahren kann eine Wachsplatte mit Folienkern hergestellt
werden, wobei die Steghthe des Wabenprofils beispielsweise 1 mm bis 1,5 mm betragen
kann. Besonders vorteilhaft ist, dass durch das erfindungsgeméf3e Verfahren ermoglicht
wird, dass das Wachs im Bereich in der Mitte des Wabenprofils, d.h. in der Mitte der
Sechsecke, hauchdiinn ausgestaltet werden kann, beispielsweise mit einer Dicke von 1 um
bis 500 um, bevorzugt 1 um bis 100 pm.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform wird das Wachsplattenband mit Folienkern nach dem
Durchziehen durch die Walzen einer Langsschneideeinrichtung zugefiihrt, welche einen
Rand entlang einer Forderrichtung abschneidet. Dadurch wird die Massenfertigung der
Wachsplatten mit Folienkern einerseits effizienter ausgestaltet und andererseits wird

sichergestellt, dass alle Wachsplatten quer zur Forderrichtung eine einheitliche Gréf3e haben.

In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform wird das Wachsplattenband mit Folienkern

nach dem Durchziehen durch die Walzen einer Querschneideeinrichtung zum Abtrennen
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einzelner Wachsplatten zugefiihrt. Es ergeben sich dieselben Vorteile wie fiir die
Langsschneideeinrichtung, ndmlich eine effizientere Massenfertigung und eine einheitliche

Grofle der Wachsplatten in Forderrichtung.

Zur Fertigung der Wachsplatte mit Folienkern konnte jede in den Zwickel eingebrachte Folie
bereits vorgeschnitten sein, d.h. eine passende Lange aufweisen, die der Lange der Folie in
der Wachsplatte mit Folienkern entsprechen soll. Derartige vorgeschnittene Folien konnen
handisch in den Zwickel zwischen den Walzen eingebracht werden, wobei weiterhin
aufgeschmolzenes Wachs auf beiden Seiten der Folie nachgegossen wird, d.h. die Folie wird
zwischen zwei Wachsauslassoffnungen in den Zwickel eingefiihrt. In diesem Fall entspricht
das Wachsplattenband im Wesentlichen einer Wachsplatte, gegebenenfalls mit
tiberschuissigen Réandern aus Wachs. Um viele Wachsplatten herzustellen, kann jedoch auch
vorgesehen werden, die Folie als Folienband in den Zwickel einzufiihren. Das Folienband
entspricht der Lange von zumindest zwei herzustellenden Wachsplatten mit Folienkern. Das
Folienband kann auf einer Spule aufgewickelt sein, bevor das Folienband in den Zwickel
eingefiihrt wird. Auch hier wird das Folienband zwischen zwei Wachsauslassoffnungen in
den Zwickel eingefiihrt. Das Abtrennen von Wachsplatten mit Folienkern aus dem
resultierenden Wachsplattenband mit Folienkern, das in diesem Fall mehrere einstiickig
aneinander ausgebildete Wachsplatten umfasst, kann manuell oder mittels der vorgenannten

Langsschneideeinrichtung durchgefiihrt werden.

Besonders bevorzugt ist in der Folie zumindest ein Heizelement eingearbeitet, welches
weiters bevorzugt einen PTC-Heizlack mit nichtlinearem PTC-Effekt umfasst. Die Folie
ermoglicht somit nicht nur eine Einsparung von Wachs beim Herstellen der Wachsplatte,
sondern ermoglicht auch, dass die Folie eine Heizfunktion erfullen kann. Ist das Heizelement
ein PTC-Heizlack mit nichtlinearem PTC-Effekt, kann auf Temperatursensoren in der Folie
und eine externe Steuerung zur Regelung der Temperatur des Heizelements verzichtet
werden, da sich ein derartiges Heizelement auch ohne Steuerung beim Anlegen von Strom
auf eine vorbestimmte Temperatur einregelt. Wird eine vorbestimmte Temperatur von 40 °C
bis 43 °C gewahlt, kann die Heizplatte mit Folienkern insbesondere zur Varroadezimierung

eingesetzt werden.

Besonders bevorzugt werden in der vorgenannten Ausfihrungsform zur Markierung der
Heizelemente jeweils Passmarken auf die Folie aufgedruckt. Die Passmarken werden in
einer vorbestimmten Relation zum Heizelement, beispielsweise an dessen Anfang oder
Ende, auf die Folie aufgedruckt und ermoglichen ein einfaches Erkennen eines

Heizelements. Dies kann insbesondere zur automatisierten Erkennung und Verarbeitung der
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Heizfolien eingesetzt werden. Beispielsweise kann eine Leseeinheit die Passmarke
automatisch auslesen und einen Impulsgeber ansteuern, der das Wachsplattenband der
Querschneideeinrichtung mit einem einzustellenden Vorschub zufiihrt, um das
Wachsplattenband zwischen den Heizelementen zu schneiden. Dadurch kann ein

vollautomatisiertes Schneiden der Wachsplatten mit Folienkern erzielt werden.

Um die Stabilitat der Wachsplatte mit Folienkern zu erhohen, werden die Prageprofile der
Walzen gegengleich versetzt, sodass bei der resultierenden Wachsplatte mit Folienkern die
Eckpunkte der Sechsecke des Wabenmusters auf einer Seite jeweils in der Mitte der

Sechsecke des Wabenmusters auf der anderen Seite liegen.

In einem zweiten Aspekt betrifft die Erfindung eine Wachsplatte mit Folienkern, hergestellt
nach einem Verfahren der vorgenannten Ausfithrungsformen. Diese Wachsplatte zeichnet
sich durch eine besonders gute, jedoch nicht nidher quantifizierbare Oberflachengiite und

Haftung des Wachses an der Folie aus.

In einem dritten Aspekt betrifft die Erfindung eine Anlage zur Herstellung einer Wachsplatte
mit einem Folienkern, umfassend zwei Walzen, welche ein Prageprofil mit einem
Wabenmuster aufweisen und in einem vorbestimmten Abstand entsprechend einer
herzustellenden Wachsplattendicke zueinander angeordnet sind, und einen
Wachsschmelzkessel mit einer ersten Wachsauslassoftnung, der dazu ausgebildet ist,
aufgeschmolzenes Wachs in einen Zwickel zwischen den Walzen zu gief3en,

wobei die Anlage ferner eine Folienzufithrung und eine mit dem genannten
Wachsschmelzkessel oder einem weiteren Wachsschmelzkessel verbundene zweite
Wachsauslassoftnung umfasst, wobei die Folienzufiihrung dazu ausgebildet ist, eine Folie in
den Zwickel einzufithren, und wobei die erste und die zweite Wachsauslassoffnung jeweils
im Wesentlichen tber einer der Walzen angeordnet und dazu ausgebildet sind,

aufgeschmolzenes Wachs auf beiden Seiten der Folie in den Zwickel zu gief3en.

Vorteilhafte und nicht einschrankende Ausfuhrungsformen der Erfindung werden

nachfolgend anhand der Zeichnungen niher erlautert.

Figur 1 zeigt eine Anlage zur Herstellung einer Wachsplatte geméf3 dem Stand der Technik.
Figur 2 zeigt eine erfindungsgemille Anlage zur Herstellung einer Wachsplatte mit einem
Folienkern.

Figur 3 zeigt die Anlage von Figur 2 mit zusétzlichen Komponenten zur Weiterverarbeitung
der Wachsplatten.

6/23



Figur 4 zeigt eine der erfindungsgeméfBen Wachsplatte zufithrbares Folienband mit mehreren
Heizelementen.

Figur 5 zeigt eine Folie mit Heizelement.

Figur 1 zeigt eine herkommliche Anlage 1 mit einem Wachsschmelzkessel 2, der eine
Wachsauslassoftnung 3 aufweist. Im Wachsschmelzkessel 2 befindet sich aufgeschmolzenes

Wachs 4 mit einer Temperatur von im Wesentlichen 80 °C.

Der Wachsschmelzkessel 2 gibt, tiber die Wachsauslassoffnung 3, Wachs 4 auf zwei Walzen
5, 6 aus. Die Walzen 5, 6 weisen jeweils ein Prageprofil mit einem Wabenmuster auf. Ein
Wabenmuster ist, wie dem Fachmann bekannt, durch die zweidimensionale
Aneinanderreithung von Sechsecken gebildet. Die Walzen 5, 6 sind in einem vorbestimmten
Abstand entsprechend einer herzustellenden Wachsplattendicke zueinander angeordnet.
Durch das GieBBen von Wachs 4 auf die Walzen 5, 6 durch die Auslassoffnung 3 des

Wachsschmelzkessels 2 bildet sich ein Wachsbad 7 zwischen den Walzen 5, 6 aus.

Um ein Wachsplattenband 8 aus dem Wachs 4 im Wachsbad 7 zu erzeugen, werden die
Walzen 5, 6 gegengleich in Richtungen R rotiert, sodass Wachs 4 aus dem Wachsbad 7
durch die Walzen 5, 6 verbracht wird, d.h. das Wachs 4 wird von oben nach unten verbracht.
Es ist ersichtlich, dass die Walzen 5, 6 jeweils eine Rotationsachse 9 haben, die in einer

gemeinsamen horizontalen Ebene angeordnet sind.

Durch die Rotation der Walzen 5, 6 kann das Wachsplattenband 8 an einer Seite der Walzen
5, 6, die dem Wachsbad 7 gegenuiberliegt, durchgezogen werden, aus dem wiederum
Wachsplatten herausgeschnitten werden kénnen. Durch das Prageprofil der Walzen 5, 6
erhalt das Wachsplattenband 8 beidseitig die Struktur eines Wabenmusters. Wie dargestellt
kann das Wachsplattenband gegebenenfalls umgelenkt werden, z.B. in eine horizontale

Lage.

Figur 1 zeigt uiberdies eine Auffangtrasse 10, die unter den Walzen 5, 6 bzw. unter dem
Wachsbad 7 angeordnet ist. Das darin aufgefangene tiberschiissige Wachs 4 kann zu einem

spateren Zeitpunkt dem Wachsschmelzkessel 2 zuriickgefiihrt werden.

Figur 2 zeigt eine erfindungsgeméafle Anlage 11 zur Herstellung eines Wachsplattenbandes
12 mit Folienkern. Bei dieser Anlage 11 sind der Wachsschmelzkessel 2, das Wachs 4, die
Walzen 5, 6 und deren Rotationsachsen 9 sowie die Auffangtrasse 10 gemal3 dem Stand der

Technik ausgebildet und haben daher die gleichen Bezugszeichen.
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Im Gegensatz zur Anlage 1 weist der Wachsschmelzkessel 2 der erfindungsgeméfBen Anlage
11 zumindest zwei Wachsauslassoffnungen 13, 13a auf. Zu den unten néher erlduterten
Zwecken sind die Wachsauslassoffnungen 13, 13a in Abstandrichtung der Walzen 5, 6
versetzt, beispielswiese in eine Richtung von einer Rotationsachse 9 zur anderen
Rotationsachse 9. Dadurch kann die erste Wachsauslassoffnung 13 in einer
Ausfuhrungsform Wachs 4 auf die erste Walze 5 gieBen und die zweite

Wachsauslassoftnung 13a kann Wachs 4 auf die zweite Walze 6 giel3en.

Der Versatz der Wachsauslassoffnungen 13, 13a ermoglicht, dass zwischen den
Wachsauslassoffnungen 13, 13a eine Folie 14 in den Zwickel Z zwischen den Walzen 5, 6
eingebracht werden kann. Es verhalt sich nun so, dass Wachs 4 in das Wachsbad auf beiden
Seiten der Folie 14 in den Zwickel Z zwischen den Walzen 5, 6 eingegossen wird. In
anderen Worten gief3t die erste Wachsauslassoffnung 13 Wachs 4 in den ersten Teilzwickel
15 zwischen der Folie 14 und der ersten Walze 5 und die zweite Wachsauslassoffnung 13a
gie3t Wachs 4 in den zweiten Teilzwickel 16 zwischen der Folie 14 und der zweiten Walze
6. Es ergibt sich somit ein Wachsbad im Zwickel Z zwischen den Walzen 5, 6, das sich aus
einem ersten Teilwachsbad zwischen der Folie 14 und der ersten Walze 5 und einem zweiten

Teilwachsbad zwischen der Folie 14 und der zweiten Walze 6 zusammensetzt.

Durch das Rotieren der Walzen 5, 6 wird somit nicht nur Wachs 4, sondern ein Verbund aus
Wachs 4 des ersten Teilwachsbads 15, der Folie 14 und Wachs 4 des zweiten Teilwachsbads
16 hindurchgezogen, sodass ein Wachsplattenband 12 mit Folienkern hergestellt wird. Wie
unten im Zusammenhang mit Figur 3 erldutert wird, kann das Wachsplattenband 12

zugeschnitten werden, um daraus einzelne Wachsplatten 17 mit Folienkern zu gewinnen.

Um die Folie 14 in den Zwickel Z zwischen den Walzen 5, 6 einzufithren, kann eine
Folienzufiihreinrichtung 18 eingesetzt werden. Diese kann eine drehbar gelagerte,
unangetriebene Rolle oder eine motorbetriebene Rolle sein. In anderen Ausfiihrungsformen
kann die Folie 14 auch auf einer Rolle oder sonstigem Hilfsmittel gelagert sein und manuell
in den Zwickel Z eingebracht werden. In wiederum anderen Ausfithrungsformen kann die

Folie 14 auch einfach von einer Person gehalten und in den Zwickel Z eingefiihrt werden.

Bei der in Figur 2 dargestellten Ausfithrungsform ist dargestellt, dass sowohl die erste als
auch die zweite Wachsauslassoffnung 13, 13a zur Ausgabe von Wachs 4 mit dem
Wachsschmelzkessel 2 verbunden sind. Insbesondere kann die zweite Wachsauslassoffnung

13a wie dargestellt unmittelbar an der ersten Wachsauslassoffnung 13 anschlieBen oder
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alternativ eine gesonderte Leitung zum Wachsschmelzkessel 2 aufweisen. Die zweite
Wachsauslassoffnung 13a kann beispielsweise mit einer Umfithrung um jenen Bereich
verlegt werden, in dem die Folie 14 in den Zwickel Z zwischen den Walzen 5, 6 eingefiihrt

wird.

In einer weiteren alternativen, nicht dargestellten Ausfithrungsform kann die zweite
Wachsauslassoffnung 13a nicht mit dem genannten Wachsschmelzkessel 2, sondern mit
einem weiteren Wachsschmelzkessel verbunden sein. In dieser Ausfithrungsform kann auch
auf eine Umfithrung fiir die zweite Wachsauslassoffnung 13a verzichtet werden, wenn sich
der weitere Wachsschmelzkessel beziiglich der Folie 14 auf der gegeniiberliegenden Seite
des Wachsschmelzkessels 2 befindet.

Figur 3 zeigt weitere Elemente der Anlage 11, um die Wachsplatten 17 mit Folienkern aus
dem Wachsplattenband 12 zu schneiden. Hierfiir konnen eine Langsschneideeinrichtung 19
und eine Querschneideeinrichtung 20 vorgesehen werden. Optional kann die
Querschneideeinrichtung 20 mit einer Leseeinheit 21 und einem Impulsgeber 22 kombiniert

werden, wie unten im Detail erldutert.

Die Léangsschneideeinrichtung 19 schneidet einen Rand entlang der Forderrichtung F ab.
Dies kann beispielsweise durch zwei unbewegliche, rotierende oder eine sonstige
Schneidbewegung ausfithrende Schneiden verwirklicht werden, die sich jeweils an einem
linken Rand und einem rechten Rand des Wachsplattenbandes 12 befinden. Der gegenseitige
Abstand der zwei Klingen kann durch eine Einrichtung verdndert werden, um Wachsplatten

17 verschiedener Grof3e fir verschiedene Mittelwinde herzustellen.

Die Querschneideeinrichtung 20 kann beispielsweise durch eine ldngliche Schneide bzw. ein
Messer ausgebildet sein, die einzelne Wachsplatten 17 mit Folienkern vom
Wachsplattenband 12 abtrennt. Die Querschneideeinrichtung 20 verlauft im Wesentlichen

quer zur Forderrichtung F.

In der einfachsten Ausfithrungsform kann die Querschneideeinrichtung 20 periodisch auf
und ab bewegt werden, um Wachsplatten 17 mit Folienkern einer vorbestimmten Lange
abzutrennen, beispielswiese wenn das Wachsplattenband 12 mit einer konstanten
Geschwindigkeit entlang der Forderrichtung F bewegt wird.

Um ein regelmaBigeres Abschneiden der Wachsplatten 17 mit Folienkern zu ermoglichen,

konnen auf der Folie 14 Passmarken 23 (Figur 4) aufgedruckt sein. Die Passmarken 23
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sollen anzeigen, wo ein Schnitt durchgefiihrt werden soll, um eine Wachsplatte 17 mit
Folienkern der richtigen Lange zu erhalten. Die Passmarken 23 kénnen, miissen aber nicht,

in regelméfBigen Abstanden auf der Folie 14 aufgedruckt sein.

Die Passmarken 23 kénnen von der Leseeinheit 21 ausgelesen werden. Sobald die
Leseeinheit 21 eine Passmarke 23 erkennt, dann diese als Reaktion den Impulsgeber 22
ansteuern, der das Wachsplattenband 12 mit Folienkern beschleunigen oder abbremsen kann,
damit die gewiinschte Schnittstelle des Wachsplattenbandes 12 bei einem Schnittvorgang
unter der Querschneideeinrichtung 20 zu liegen kommt. Die Leseeinheit 21 und/oder der
Impulsgeber 22 kann zu diesem Zweck auch mit der Querschneideeinrichtung 20 verbunden

sein, um diese zu steuern und damit einen Schnittvorgang zu initiieren.

Die von der Querschneideeinrichtung 20 abgeschnittenen Wachsplatten 17 mit Folienkern
konnen auf einer Auflage 24 gestapelt werden. Nach dem Abschneiden einer Wachsplatte 17
kann die Auflage 24 nach unten bewegt werden, sodass eine weitere Wachsplatte 17 mit
Folienkern auf den Stapel von Wachsplatten 17 mit Folienkern geschoben und danach von
der Querschneideeinrichtung 20 von Wachsplattenband 12 mit Folienkern abgetrennt werden

kann.

Das erfindungsgemalle Verfahren eignet sich insbesondere dazu, eine beheizbare
Wachsplatte 17 herzustellen, die als beheizbare Mittelwand eines Bienenstocks eingesetzt
werden kann. Hierzu kann die Folie 14 ein Heizelement 25 bzw. mehrere hintereinander
angeordnete Heizelemente 25 umfassen. Figur 4 zeigt stellvertretend ein Folienband, in dem

mehrere Heizelemente 25 wiederholend eingearbeitet sind.

Im einfachsten Fall konnen die Heizelemente 25 einfache Widerstandselemente wie
Kupferdrihte sein, die in die Folie 14 eingearbeitet sind. Beispielsweise konnen
Widerstandselemente zwischen zwei Decklagen eingearbeitet sein, z.B. eingeschweil3t oder
eingeklebt. Derartige Widerstandselemente konnen iiber eine externe Steuereinrichtung
angesteuert werden. Zum Zwecke der Regelung auf eine bestimmte Temperatur konnen auch
Temperatursensoren in die Folie 14 eingearbeitet sein, welche Messwerte an die

Steuereinrichtung ausgeben kénnen.

In einer bevorzugten Ausfithrungsform, dargestellt in Figur 5, weist das Heizelement 25
einen PTC-Heizlack 26 (Positive Temperature Coefficient) mit nichtlinearem PTC-
Koeffizienten auf, beispielsweise Karbonlack. Dies ermoglicht, dass zur Einstellung des

Heizelements 25 keine externe Steuereinrichtung vorgesehen und keine Temperatursensoren
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in die Folie 14 eingearbeitet werden miissen, da sich der PTC-Heizlack 26 auf eine
vorbestimmte Temperatur einregelt. Hintergrund hierfiir ist, dass der Widerstand des PTC-
Heizlacks 26 bei Erreichen einer bestimmten Temperatur durch den nichtlinearen PTC-
Effekt sprunghaft ansteigt, sodass kein weiterer Strom durch den PTC-Heizlack 26 flief3t und
die Temperatur nicht weiter ansteigt. Die vorbestimmte Temperatur kann durch den
Fachmann durch die Wahl des PTC-Heizlacks 26 und dessen Anordnung auf der Folie 14

eingestellt werden.

Zur Herstellung einer derartigen Folie 14 mit Heizelement 25 wird eine erste Lage
bereitgestellt, beispielswiese eine PET-Folie mit einer Dicke von 100 um. Danach werden
Leiterbahnen 27 auf die Lage aufgedruckt, wobei die Leiterbahnen 27 bevorzugt aus Silber
bestehen und wobei die Leiterbahnen 27 weiters bevorzugt eine maanderférmige
Ausnehmung ausbilden. Danach wird der PTC-Heizlack 26 in Streifen auf die erste Lage
bzw. auf die Leiterbahnen 27, bevorzugt normal zu diesen, aufgedruckt. Der Abstand
zwischen den Streifen beglinstigt die Warmeverteilung des Heizelements 25, wobei der
PTC-Heizlack 26 auch als einheitliche Flache ohne Abstande aufgedruckt werden konnte.
Danach wird eine Kleberschicht auf die erste Lage bzw. die Leiterbahnen 27 aufgebracht,
jedoch nur dort, wo sich kein PTC-Heizlack 26 befindet. Danach wird eine zweite Lage auf
die erste Lage aufgebracht, sodass sich der PTC-Heizlack 26, die Leiterbahnen 27, und der
Kleber zwischen den zwei Lagen befinden, um einen Verbund zu bilden. Danach wird der
Verbund bei einer vorbestimmten Temperatur gewalzt, um die Folie 14 mit eingearbeitetem
Heizelement 25 zu erhalten. Die derart hergestellte Folie 14 weist eine Dicke von 50 pm bis
400 pm auf, tiblicherweise eine Dicke von 300 pm. Die Folie 14 mit Heizelement 25 kann
danach wie oben beschrieben beidseitig mit einer Wachsschicht versehen werden, um eine
Wachsplatte 17 mit Folienkern mit Heizelement 25 zu erhalten.

Gegebenenfalls konnen gesonderte Halterungen 28 fiir das Einhdngen der Wachsplatte 17 in
ein Rdhmchen eingearbeitet werden. Hierfiir konnen die zwei genannten Lagen jeweils vor
dem Herstellen des Verbundes ein oder mehrere Locher aufweisen, die im Verbund
deckungsgleich vorliegen. Bevorzugt sind die Locher in einer Lage grof3er als in der
anderen, damit eine einseitige Kontaktierung fiir die Leiterbahnen 27 ermoglicht wird. Es hat
sich herausgestellt, dass es moglich ist, die Locher bereits vor dem Beschichten mit Wachs 4
herzustellen. In diesem Fall sind die Locher nach dem Beschichten mit Wachs 4 bedeckt,
wobei das Wachs 4 jedoch leicht entfernt werden kann, wenn die Wachsplatte 17 in das
Rahmchen eingehiangt werden soll. Das Verfahren zum Bilden der Halterung 28 kann auch
in Féllen vorgesehen werden, in denen kein Heizelement 25 in die Folie 14 eingearbeitet

wird.
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Die vorgenannten Passmarken 23 werden bevorzugt in Verbindung mit den Heizelementen
25 eingesetzt, wie in Figur 5 dargestellt ist. Hierbei wird neben jedem Heizelement 25 eine
Passmarke 23 in einer vorbestimmten Relation zu diesem aufgedruckt. Dadurch kann die
Leseeinheit 21 durch das Lesen der Passmarke 23 erkennen, wo sich ein Heizelement 25
befindet, und folglich kann die Querschneideeinrichtung 20 die Wachsplatte 17 mit
Folienkern genau vor und hinter dem Heizelement 25 abschneiden, wodurch das

Heizelement 25 mittig in der Wachsplatte 17 mit Folienkern angeordnet ist.
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Anspriche:

1. Verfahren zur Herstellung einer Wachsplatte (17) mit Folienkern, umfassend die
Schritte:

Bereitstellen von zwei Walzen (5, 6), welche ein Prageprofil mit einem Wabenmuster
aufweisen und in einem vorbestimmten Abstand entsprechend einer herzustellenden
Wachsplattendicke zueinander angeordnet sind,

GieBBen von aufgeschmolzenem Wachs (4) in einen Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5, 6),
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren die Schritte umfasst:

Einftihren einer Folie (14) in den Zwickel (Z),

GieBlen von Wachs (4) in den Zwickel (Z) auf beiden Seiten der Folie (14), und
Durchziehen der Folie (14) zusammen mit Wachs (4) auf beiden Seiten der Folie (14) durch
den Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5, 6) zur Herstellung eines Wachsplattenbandes (12)

mit Folienkern, umfassend zumindest eine Wachsplatte (17) mit Folienkern.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Wachsplattenband (12) mit Folienkern nach
dem Durchziehen durch die Walzen (5, 6) einer Langsschneideeinrichtung (19) zugefiihrt

wird, welche einen Rand entlang einer Forderrichtung (F) abschneidet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das Wachsplattenband (12) mit Folienkern
nach dem Durchziehen durch die Walzen (5, 6) einer Querschneideeinrichtung (21) zum

Abtrennen einzelner Wachsplatten (17) zugefiihrt wird.

4. Verfahren nach einem Anspriiche 1 bis 3, wobei die Folie (14) als Folienband in den
Zwickel (Z) eingefithrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobet in der Folie (14) zumindest ein
Heizelement (25) eingearbeitet ist, welches bevorzugt einen PTC-Heizlack (26) mit

nichtlinearem PTC-Effekt umfasst.

6. Verfahren nach Anspruch 4 in Kombination mit Anspruch 5, wobei mehrere

Heizelemente (25) wiederholend im Folienband eingearbeitet sind.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei zur Markierung der Heizelemente (25) jeweils
Passmarken (23) auf der Folie (14) aufgedruckt sind.

13/23



13

8. Verfahren nach Anspruch 3 in Kombination mit Anspruch 7, wobei eine Leseeinheit
(21) die Passmarke (23) automatisch ausliest und einen Impulsgeber (22) ansteuert, der das
Wachsplattenband (12) der Querschneideeinrichtung (20) zufithrt, um das Wachsplattenband

(12) zwischen den Heizelementen (25) zu schneiden.

0. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei die Prageprofile der Walzen (5,

6) gegengleich versetzt werden.

10.  Wachsplatte (17) mit Folienkern, hergestellt nach einem Verfahren der Anspriiche 1
bis 9.

11.  Anlage (11) zur Herstellung einer Wachsplatte (17) mit Folienkern, umfassend:

zwel Walzen (5, 6), welche ein Prageprofil mit einem Wabenmuster aufweisen und in einem
vorbestimmten Abstand entsprechend einer herzustellenden Wachsplattendicke zueinander
angeordnet sind, und

einen Wachsschmelzkessel (2) mit einer ersten Wachsauslassoftnung (13), der dazu
ausgebildet ist, aufgeschmolzenes Wachs (4) in einen Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5,
6) zu gielen,

dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage (11) ferner eine Folienzufithrung (18) und eine
mit dem genannten Wachsschmelzkessel (2) oder einem weiteren Wachsschmelzkessel
verbundene zweite Wachsauslassoffnung (13a) umfasst,

wobei die Folienzufiihrung (18) dazu ausgebildet ist, eine Folie 14) in den Zwickel (Z)
einzufiihren,

und wobei die erste und die zweite Wachsauslassoffnung (13, 13a) jeweils im Wesentlichen
tiber einer der Walzen (5, 6) angeordnet und dazu ausgebildet sind, aufgeschmolzenes
Wachs (4) auf beiden Seiten der Folie (14) in den Zwickel (Z) zu giel3en.

12.  Anlage (11) nach Anspruch 11, umfassend eine Langsschneideeinrichtung (19), die
dazu ausgebildet ist, einen Rand des Wachsplattenbands (12) mit Folienkern entlang einer

Forderrichtung (F) abzuschneiden.
13.  Anlage nach Anspruch 11 oder 12, umfassend eine Querschneideeinrichtung (20), die

dazu ausgebildet ist, das Wachsplattenband (12) mit Folienkern in einzelne Wachsplatten

(17) mit Folienkern abzutrennen.
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14.  Anlage (11) nach Anspruch 13, umfassend eine Leseeinheit (21) und einen
Impulsgeber (21), wobei die Leseeinheit (21) dazu ausgebildet ist, eine auf der Folie (14)
aufgedruckte Passmarke (23) automatisch auszulesen und den Impulsgeber (21) anzusteuern,
wobei der Impulsgeber (21) dazu ausgebildet ist, das Wachsplattenband (12) in
Abhingigkeit von einer ausgelesenen Passmarke (23) der Querschneideeinrichtung (20)

zuzufuhren.

15.  Anlage (11) nach einem der Anspriiche 11 bis 14, wobei die Priageprofile der Walzen
(5, 6) gegengleich versetzt sind.
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Anspriche:

1. Verfahren zur Herstellung einer Wachsplatte (17) mit Folienkern, umfassend die
Schritte:

Bereitstellen von zwei Walzen (5, 6), welche ein Prageprofil mit einem Wabenmuster
aufweisen und in einem vorbestimmten Abstand entsprechend einer herzustellenden
Wachsplattendicke zueinander angeordnet sind,

GieBBen von aufgeschmolzenem Wachs (4) in einen Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5, 6),
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren die Schritte umfasst:

Einftihren einer Folie (14) in den Zwickel (Z),

GieBlen von Wachs (4) in den Zwickel (Z) auf beiden Seiten der Folie (14), und
Durchziehen der Folie (14) zusammen mit Wachs (4) auf beiden Seiten der Folie (14) durch
den Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5, 6) zur Herstellung eines Wachsplattenbandes (12)

mit Folienkern, umfassend zumindest eine Wachsplatte (17) mit Folienkern.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei das Wachsplattenband (12) mit Folienkern nach
dem Durchziehen durch die Walzen (5, 6) einer Langsschneideeinrichtung (19) zugefiihrt

wird, welche einen Rand entlang einer Forderrichtung (F) abschneidet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das Wachsplattenband (12) mit Folienkern
nach dem Durchziehen durch die Walzen (5, 6) einer Querschneideeinrichtung (21) zum

Abtrennen einzelner Wachsplatten (17) zugefiihrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, wobei die Folie (14) als Folienband in
den Zwickel (Z) eingefiihrt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobet in der Folie (14) zumindest ein
Heizelement (25) eingearbeitet ist, welches bevorzugt einen PTC-Heizlack (26) mit

nichtlinearem PTC-Effekt umfasst.

6. Verfahren nach Anspruch 4 in Kombination mit Anspruch 5, wobei mehrere

Heizelemente (25) wiederholend im Folienband eingearbeitet sind.

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei zur Markierung der Heizelemente (25) jeweils
Passmarken (23) auf der Folie (14) aufgedruckt sind.
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8. Verfahren nach Anspruch 3 in Kombination mit Anspruch 7, wobei eine Leseeinheit
(21) die Passmarke (23) automatisch ausliest und einen Impulsgeber (22) ansteuert, der das
Wachsplattenband (12) der Querschneideeinrichtung (20) zufithrt, um das Wachsplattenband

(12) zwischen den Heizelementen (25) zu schneiden.

0. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei die Prageprofile der Walzen (5,

6) gegengleich versetzt werden.

10.  Wachsplatte (17) mit Folienkern, hergestellt nach einem Verfahren der Anspriiche 1
bis 9.

11.  Anlage (11) zur Herstellung einer Wachsplatte (17) mit Folienkern, umfassend:

zwel Walzen (5, 6), welche ein Prageprofil mit einem Wabenmuster aufweisen und in einem
vorbestimmten Abstand entsprechend einer herzustellenden Wachsplattendicke zueinander
angeordnet sind, und

einen Wachsschmelzkessel (2) mit einer ersten Wachsauslassoftnung (13), der dazu
ausgebildet ist, aufgeschmolzenes Wachs (4) in einen Zwickel (Z) zwischen den Walzen (5,
6) zu gielen,

dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage (11) ferner eine Folienzufithrung (18) und eine
mit dem genannten Wachsschmelzkessel (2) oder einem weiteren Wachsschmelzkessel
verbundene zweite Wachsauslassoffnung (13a) umfasst,

wobei die Folienzufithrung (18) dazu ausgebildet ist, eine Folie (14) in den Zwickel (Z)
einzufiihren,

und wobei die erste und die zweite Wachsauslassoffnung (13, 13a) jeweils im Wesentlichen
tiber einer der Walzen (5, 6) angeordnet und dazu ausgebildet sind, aufgeschmolzenes
Wachs (4) auf beiden Seiten der Folie (14) in den Zwickel (Z) zu giel3en.

12.  Anlage (11) nach Anspruch 11, umfassend eine Langsschneideeinrichtung (19), die
dazu ausgebildet ist, einen Rand des Wachsplattenbands (12) mit Folienkern entlang einer

Forderrichtung (F) abzuschneiden.
13.  Anlage nach Anspruch 11 oder 12, umfassend eine Querschneideeinrichtung (20), die

dazu ausgebildet ist, das Wachsplattenband (12) mit Folienkern in einzelne Wachsplatten

(17) mit Folienkern abzutrennen.

22/23




14.  Anlage (11) nach Anspruch 13, umfassend eine Leseeinheit (21) und einen
Impulsgeber (21), wobei die Leseeinheit (21) dazu ausgebildet ist, eine auf der Folie (14)
aufgedruckte Passmarke (23) automatisch auszulesen und den Impulsgeber (21) anzusteuern,
wobei der Impulsgeber (21) dazu ausgebildet ist, das Wachsplattenband (12) in
Abhingigkeit von einer ausgelesenen Passmarke (23) der Querschneideeinrichtung (20)

zuzufuhren.

15.  Anlage (11) nach einem der Anspriiche 11 bis 14, wobei die Priageprofile der Walzen
(5, 6) gegengleich versetzt sind.
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