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(57) Zusammenfassung: Um eine moglichst einfach aufgebaute und kostengiinstig herstellbare Vorrichtung (1) bereitzustellen, die
eine moglichst einfache Herstellung von Mittelwidnden (M) fiir Bienenstécke aus Eigenwachs mit méglichst wenigen Arbeitsschritten
erméglicht, ist in der Vorrichtung (1) zumindest eine Walze (3) vorgesehen, an deren dufleren Umfangsfliache (U) eine Mehrzahl von
wabenformigen Vorspriingen (5) zur Ausbildung des Wabenmusters auf der Mittelwand (M) vorgesehen ist, wobei jeder wabenformige
Vorsprung (5) an seiner, der duleren Umfangsfliche (U) der Walze (3) abgewandten Seite, ein freies Vorsprungsende (5E) aufweist,
wobei innerhalb der Walze (3) zumindest eine Kammer (K) zur Aufnahme eines Trenn- und/oder Kiihlmittels vorgesehen ist und dass an
der Walze (3) zumindest ein Verbindungskanal (6) vorgesehen ist, der die Kammer (K) mit dem freien Vorsprungsende (SE) zumindest
einer der wabenférmigen Vorspriinge (5) und/oder mit der dulleren Umfangsfldche (U) der Walze (3) verbindet.
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Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Mittelwanden flir Bienenstécke

Die Erfindung betrifft eine Walze zur Verwendung in einer Vorrichtung zur Herstellung einer,
ein Wabenmuster aufweisenden, Mittelwand flr einen Bienenstock, wobei an einer dueren
Umfangsflache der Walze eine Mehrzahl von wabenférmigen Vorspriingen zur Ausbildung
des Wabenmusters auf der Mittelwand vorgesehen ist, wobei jeder wabenférmige Vorsprung
an seiner, der duReren Umfangsflache der Walze abgewandten Seite, ein freies
Vorsprungsende aufweist. Die Erfindung betrifft zudem eine Vorrichtung zur Herstellung
einer, ein Wabenmuster aufweisenden, Mittelwand fir einen Bienenstock, wobei in der
Vorrichtung zwei gegenlaufig drehbare Walzen mit parallelen Walzenachsen vorgesehen
sind, wobei die Walzenachsen in einem vorgegebenen Achsabstand voneinander
beabstandet angeordnet sind, sodass zwischen einander zugewandten Abschnitten der
duBeren Umfangsflachen der Walzen ein Zwischenraum ausgebildet ist. Weiters betrifft die
Erfindung eine Verwendung der Vorrichtung zur Herstellung einer, ein beidseitiges

Wabenmuster aufweisenden, Mittelwand fir einen Bienenstock.

Mittelwande werden in Bienenstdcken dazu verwendet, um einen rascheren Ausbau der
Bienenwaben durch die (Honig-)bienen zu férdern. Eine Bienenwabe ist bekanntermalien ein
von den Bienen aus Bienenwachs errichtetes Wabengebilde mit sechseckigen Zellen, die
sowohl bebritet als auch fUr die Einlagerung von Honig benétigt werden. Eine
gattungsgemafe Mittelwand ist beispielsweise in DE 415651 offenbart. Die Mittelwande
werden in sogenannten Wabenrdhmchen, die meist aus Holz ausgebildet sind, angeordnet.
Die Wabenrdahmchen inkl. daran angeordneter Mittelwand werden dann in den Bienenstock,
die sogenannte Beute, eingehangt. Die GréRRe der Mittelwand richtet sich dabei nach der
GréRe der verwendeten Wabenrdhmchen. Die GréRe der Wabenrdhmchen kann je nach
Imkerei variieren. Gangige MaRe von Wabenrdhmchen sind beispielsweise das Deutsch-
Normal-MaR, das Zander-MaR, das modifizierte Dadant-Maf, das Dadant Blatt MaR, das
Langstroth-MaR oder das Kuntsch-Maf. Daneben gibt es noch einige weitere bekannte
MalRe.

Bisherige technische Lésungen zur Herstellung solcher Mittelwande beruhen auf mehreren
hintereinander folgenden Schritten. Beispielsweise erfolgt zundchst ein GielRen einer Platte,
gefolgt von einem Einpragen des Wabenmusters in die Platte, einem Besadumen der Kanten
der Platte und ein Schneiden der Platte auf eine festgelegte GrofRe, um die fertige Mittelwand
zu erzeugen. Ublicherweise wird als Material zur Herstellung von Mittelwéanden Wachs
verwendet, das bei der Honigernte als sogenanntes Entdeckelungswachs anfallt, oder

Wachs, das durch den Austausch bebriteter Bienenwaben vorhanden ist. Dabei kann
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beispielsweise Eigenwachs verwendet werden, das in einer Imkerei anfallt oder auch

Fremdwachs, das man beispielsweise durch Zukauf oder Tausch erhélt.

Aus hygienischen Grinden wird in der Regel Eigenwachs bevorzugt, weil dadurch die
Gefahr des Einbringens von Seuchen, Schadlingen oder Pestizidrickstdnden verringert wird.
Bei der Verwendung von Fremdwachs erfolgt in der Regel eine Behandlung durch Pestizide,
beispielsweise zum Schutz gegen die Varroamilbe. Eine Herstellung von Mittelwanden durch
externe Unternehmen aus dem Eigenwachs von Imkereien ist jedoch oftmals erst ab einer
gewissen Wachsmenge von ca. 25 kg Uberhaupt méglich. Flur solche Wachsmengen
mussten kleine Imkereien ihr Wachs allerdings tGber mehrere Jahre sammeln, was naturlich

keine befriedigende Lésung darstellt.

RU 2 406 299 C1 offenbart eine Vorrichtung in Form eines Walzwerks zum Aufprégen eines
Wabenmusters auf eine Bahn aus Wachs. Nachteilig ist hierbei der komplexe Aufbau der
Walzen aus einer Vielzahl an Ringen. Zudem sind vor dem Aufpragen des Wabenmusters
vorgelagerte Arbeitsschritte erforderlich, beispielsweise das Bereitstellen einer Lage aus
Wachs sowie das Besprihen der Lage mit einem Trennmittel. Gleichfalls sind nach dem
Aufprégen des Wabenmusters nachgelagert Arbeitsschritte erforderlich, um eine fertige
Mittelwand herzustellen, z.B. das eingangs genannten Besdumen sowie das Schneiden auf
die gewtinschte Lange. RU 2 417 585 C1 offenbart eine ahnliche Vorrichtung, wobei die
wabenférmigen Vorspringe an den Walzen eine spezielle dreidimensionale Struktur

aufweisen.

DE 841 826 offenbart beispielsweise eine Maschine zum Abschneiden von Stlicken einer

vorgegebenen Lénge von einer endlosen Bahn aus Kunstwaben.

Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine méglichst einfach aufgebaute und
kostengulinstig herstellbare Vorrichtung bereitzustellen, die eine méglichst einfache
Herstellung von Mittelwanden flr Bienenstdcke aus Eigenwachs mit mdglichst wenigen

Arbeitsschritten erméglicht.

Die Aufgabe wird erfindungsgemagR mit der eingangs genannten Walze dadurch gelést, dass
in der Walze zumindest eine Kammer zur Aufnahme eines Trenn- und/oder Kihimittels
vorgesehen ist und dass an der Walze zumindest ein Verbindungskanal vorgesehen ist, der
die Kammer mit dem Vorsprungsende zumindest einer der wabenférmigen Vorspringe
und/oder mit der &uReren Umfangsflache der Walze verbindet. Dadurch kann die Kammer
vor der Herstellung der Mittelwand mit einem geeigneten Trenn- und/oder Kuhimittel befallt
werden. Wahrend der Herstellung der Mittelwand kann das Trenn- und/oder KahImittel durch
den zumindest einen Verbindungskanal dem Vorsprungsende und in Folge dem Material
zugefuhrt werden, aus dem die Mittelwand hergestellt wird. Vorzugsweise sind in der Praxis

natdrlich eine Mehrzahl von Verbindungskanélen an der Walze vorgesehen, beispielsweise
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ein Verbindungskanal je wabenférmigem Vorsprung. Durch die Zufilhrung des Trenn-
und/oder Kuhimittels kann einerseits die Gefahr des Anhaftens des zur Herstellung der
Mittelwand verwendeten Materials an der Walze verringert werden, sodass es zu keiner
Beschadigung und zu mdéglichst geringen Verformungen der Mittelwand kommt. Zum
anderen kann die Kihlung der Walze und des Mittelwand-Materials verbessert werden,
wodurch die Aushéartung beschleunigt und folglich die Formstabilitat der Mittelwand

verbessert werden kann.

Vorzugsweise ist zumindest ein Verbindungskanal als Kapillare ausgebildet. Dadurch kann
das Trenn- und/oder Kuhimittel mittels Kapillarwirkung von der Kammer zur Oberflache des
wabenférmigen Vorsprungs transportiert werden, ohne dass eine separate Férdereinrichtung

erforderlich ist.

Vorzugsweise ist zumindest der Teil der Walze, an dem der zumindest eine
Verbindungskanal vorgesehen ist, aus Kunststoff, Metall, Keramik oder Kunstharz
ausgebildet, wobei es besonders vorteilhaft ist, wenn zumindest der Teil der Walze, an dem
der zumindest eine Verbindungskanal vorgesehen ist, durch ein additives
Fertigungsverfahren hergestellt ist, vorzugsweise durch 3D-Druck. Dadurch lasst sich die
Walze sehr einfach ohne groRen Fertigungsaufwand herstellen, beispielsweise mittels eines
geeigneten 3D-Druckers. Dadurch kénnen auch geringe Stlickzahlen wirtschaftlich
hergestellt werden, z.B. von Kleinimkereien selbst. Durch additive Fertigung kann die Walze
in vorteilhafter Weise auch einteilig ausgebildet werden, was den Montageaufwand
verringert. Insbesondere, wenn eine Vielzahl von Verbindungskanélen in Form von
Kapillaren an der Walze vorgesehen werden, ist die Fertigung durch ein additives Verfahren
vorteilhaft, weil der geringe Durchmesser der Kapillare durch herkdmmliche
Fertigungsverfahren, wie z.B. spanende Bearbeitung, nicht oder nur mit sehr grolem

Aufwand realisierbar ist.

Die Walze ist vorzugsweise zylindrisch ausgebildet, wobei die Walze besonders bevorzugt
hohlzylindrisch ist, um die Kammer in einem Hohlraum der hohlzylindrischen Walze
auszubilden. Die Kammer ist dadurch im Wesentlichen durch den gesamten Innenraum des
Hohlzylinders gebildet, sodass ein groRes Volumen zur Aufnahme des Kihl- und/oder
Trennmittels bereitgestellt wird. Zudem kann dadurch die Herstellung vereinfacht werden und
der Materialbedarf verringert werden. Der zylindrische Hohlraum erstreckt sich dabei
vorzugsweise zumindest Uber den Bereich der Walzenléange, in dem die Verbindungskanale

vorgesehen sind, sodass diese vorzugsweise radial in die Kammer minden.

Es ist vorteilhaft, wenn an der Walze im Bereich zumindest eines axialen Walzenendes,
vorzugsweise im Bereich beider axialer Walzenenden, zumindest ein scheibenférmiger

Vorsprung und/oder zumindest eine Umfangsnut vorgesehen sind. Dadurch kann der
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scheibenférmige Vorsprung einer Walze in die Umfangsnut einer benachbarten Walze
eingreifen und dadurch den Zwischenraum bzw. Gusskanal in axialer Richtung der Walzen
begrenzen. Wenn an beiden Walzenenden jeweils zusammenwirkende scheibenférmige
Vorsprunge und Umfangsnuten vorgesehen sind, kann durch deren axialen Abstand eine
Breite der Mittelwand festgelegt werden. Dadurch wird die Herstellung der Mittelwand weiter
vereinfacht, weil kein nachgelagerter Arbeitsschritt zum seitlichen Besdumen mehr

erforderlich ist.

Es ist weiters vorteilhaft, wenn an der duReren Umfangsflache der Walze zumindest eine Nut
vorgesehen ist, welche gegenuUberliegende axiale Walzenenden der Walze verbindet
und/oder dass an der duReren Umfangsflache der Walze zumindest eine Feder vorgesehen
ist, welche die gegeniberliegenden Walzenenden der Walze verbindet, wobei die Nut
und/oder die Feder vorzugsweise parallel zur Walzenachse der Walze verlaufen. Dadurch
kann die Feder einer Walze in die Nut einer benachbarten Walze eingreifen, wodurch eine
Lange der Mittelwand begrenzt werden kann. Dadurch wird die Herstellung der Mittelwand
weiter vereinfacht, weil kein nachgelagerter Arbeitsschritt zum Schneiden der gepragten
(Wachs-)Lage auf eine gewiinschte Lé&nge mehr erforderlich ist. Die Lange der Mittelwand ist

dadurch im Wesentlichen automatisch durch den Umfang der Walzen festgelegt.

Gemal einer vorteilhaften Ausfihrung kann an zumindest einem axialen Walzenende an
einer Stirnseite der Walze auch eine mit der Kammer kommunizierende Offnung vorgesehen
sein, wobei die Offnung vorzugsweise durch einen Deckel verschlieRbar ist. Dadurch ist eine
einfache Beflllung der Kammer mit Kihl- und/oder Trennmittel méglich. In einer einfachen
Ausfiihrungsform kann die Offnung beispielsweise auch an einem oder beiden
gegenulberliegenden Lagerzapfen ausgebildet sein. In diesem Fall kann die Walze in

vorteilhafter Weise einteilig ausgebildet sein.

Gemaf einer bevorzugten Ausfihrungsform der Walze kann das freie Vorsprungsende
zumindest eines wabenférmigen Vorsprungs pyramidenférmig ausgebildet sein, wobei der
Verbindungskanal vorzugsweise in eine Spitze und/oder in zumindest eine Mantelflache des
pyramidenférmigen freien Vorsprungsendes muindet. Dadurch kann ein sehr realitdtsnahes
Wabenmuster auf der Mittelwand erzeugt werden und die Gefahr des Anhaftens am

Vorsprung wird verringert.

Die erfindungsgemaéfe Walze wird bevorzugt in der eingangs genannten Vorrichtung zur
Herstellung einer Mittelwand verwendet, wobei in der Vorrichtung vorzugsweise eine
Antriebseinrichtung zum gegenlaufigen Antrieb der Walzen vorgesehen ist. Die
Antriebseinrichtung kann beispielsweise einen Kurbeltrieb zum manuellen Antrieb aufweisen
und/oder kann eine elektrische Antriebseinheit aufweisen, vorzugsweise einen Elektromotor.

Die Antriebseinrichtung kann gemaf einer vorteilhaften Ausfihrung dazu ausgebildet sein,
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ein Antriebsmoment auf eine der Walzen auszutben und in der Vorrichtung kann weiters ein
Getriebe vorgesehen sein, um das Antriebsmoment auf die zumindest eine weitere Walze zu

Ubertragen.

Vorzugsweise kann der Achsabstand verstellbar sein, sodass eine Dicke der herzustellenden

Mittelwand verandert werden kann.

In vorteilhafter Weise kdénnen die Walzen auch wechselbar in der Vorrichtung angeordnet
sein. Dadurch kénnen beispielsweise Walzen mit unterschiedlichen Wabenmustern einfach
und schnell gewechselt werden und eine Walze kann einfach und rasch aus der Vorrichtung

entnommen werden, um Kihl- und/oder Trennmittel in die Kammer zu flllen.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform ist in der Vorrichtung eine
Zufuhreinrichtung zum Zufihren von fliissigem Material zum Zwischenraum vorgesehen,
wobei die Zuflhreinrichtung vorzugsweise eine Heizeinrichtung zum Erhitzen des Materials
und/oder eine Dosiereinrichtung zur Dosierung einer Menge des fllissigen Materials
aufweisen kann. Durch eine ZufUhreinrichtung kann ein kontrolliertes Zuflhren des flissigen
Materials ermdéglicht werden. Mittels einer Heizeinrichtung kann das Material beispielsweise
verflissigt und auf eine gewlnschte Temperatur erhitzt werden. Mittels einer
Dosiereinrichtung kann eine gewtinschte Menge an fliissigem Material in den Zwischenraum
bzw. Gusskanal eingebracht werden, beispielsweise die Menge fir genau eine Mittelwand

oder fur eine gewlnschte Anzahl von Mittelwanden.

Die Herstellung einer Mittelwand mittels der Vorrichtung erfolgt vorzugsweise durch folgende
Schritte: Anordnen der Vorrichtung, sodass die Walzenachsen der beiden Walzen in
horizontaler Richtung derart beabstandet sind, dass der Zwischenraum zwischen den
Walzen einen Gusskanal bildet, Einbringen eines flissigen Materials zur Ausbildung der
Zwischenwand in einen Gusskanaleintritt des Gusskanals und gegenlaufiges Drehen der
Walzen. Je nach Wunsch, kann als flissiges Material beispielsweise geschmolzenes Wachs,
Kunststoff, Metall oder Harz verwendet werden, wobei aus oben genannten Grinden
vorzugsweise Bienenwachs, besonders bevorzugt Eigenwachs verwendet wird. Um ein
Anhaften des Materials an den Walzen zu verhindern und die Walzen zu kihlen kann es
vorteilhaft sein, wenn in die Kammer zumindest einer Walze ein Trenn- und/oder Kihimittel
eingebracht wird, welches Uber die Verbindungskanéle den Vorsprungsende und/oder der

Umfangsflache zugefuhrt wird.

Die gegensténdliche Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 3
naher erlautert, die beispielhaft, schematisch und nicht einschrankend vorteilhafte

Ausgestaltungen der Erfindung zeigen. Dabei zeigt

Fig.1a eine Vorrichtung zur Herstellung einer Mittelwand in einer Ansicht von oben mit

einem Teilschnitt einer Walze,
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Fig.1b einen Schnitt durch die in Fig.1a dargestellte Vorrichtung gemaf der Schnittlinie
A-A,

Fig.2 eine Verwendung der Vorrichtung zur Herstellung einer Mittelwand,

Fig.3 eine mit der Vorrichtung hergestellte Mittelwand mit einem beidseitig

angeordneten Wabenmuster.

In Fig.1a ist eine Vorrichtung 1 zur Herstellung einer Mitteland 2 (siehe Fig.3) in einer
vorteilhaften Ausfihrungsform dargestellt. Die Vorrichtung 1 dient dazu, eine Mittelwand M
mit einem beidseitigen Wabenmuster zur Verwendung in einem Bienenstock herzustellen.
Das Wabenmuster weist dabei vorzugsweise eine Mehrzahl von wabenférmigen
Vertiefungen 20 auf, die vorzugsweise in einem regelmaRigen Muster verteilt an den
gegenuberliegenden Flachen der Mittelwand M angeordnet sind, wie in Fig.3 dargestellt ist.
In der Vorrichtung 1 sind zwei gegenlaufig drehbare Walzen 3 mit parallelen Walzenachsen
WA vorgesehen, wobei die Walzenachsen WA in einem vorgegebenen Achsabstand X
voneinander beabstandet angeordnet sind, sodass zwischen einander zugewandten
Abschnitten der duReren Umfangsflachen U der Walzen 3 ein Zwischenraum Z ausgebildet
ist. Der Zwischenraum Z dient als Gusskanal zur Einbringung eines fllissigen bzw.
verflissigtem Material 13 (Fig.2), aus dem die Mittelwand M hergestellt werden soll, wie

anhand von Fig.2 spater noch im Detail erlautert wird.

Die Walzen 3 kdnnen beispielswiese in geeigneter Weise in einem Rahmen 2 drehbar
gelagert angeordnet sein. Dazu kénnen an den gegenuberliegenden Stirnseiten der Walzen
3 beispielsweise Lagerzapfen 3a vorgesehen sein und am Rahmen kénnen geeignete
Walzlager 4 vorgesehen sein. Um die gegenlaufige Drehbewegung der Walzen 3 zu
erzeugen ist in der Vorrichtung 1 vorzugsweise auch eine (nicht dargestellte)
Antriebseinrichtung zum Antrieb der Walzen 3 vorgesehen. Die Antriebseinrichtung kann
beispielsweise einen Kurbeltrieb zum manuellen Antrieb aufweisen. Zusatzlich oder
alternativ kann die Antriebseinrichtung aber beispielsweise auch eine elektrische
Antriebseinheit 15 aufweisen, vorzugsweise einen Elektromotor, wie in Fig.2 angedeutet ist.
Die Antriebseinrichtung kann beispielsweise auch dazu ausgebildet sein, beide Walzen
unmittelbar anzutreiben, um jeweils ein Antriebsmoment auf die beiden Walzen 3
auszuilben. Es kann aber auch ausreichend sein, wenn die Antriebseinrichtung dazu
ausgebildet ist, das Antriebsmoment nur auf eine der Walzen 3 auszulben und dass in der
Vorrichtung 1 ein (nicht dargestelltes) Getriebe vorgesehen ist, um das Antriebsmoment auf
die zweite Walze 3 zu Ubertragen. Das Getriebe kann beispielsweise einen Kettentrieb oder

Zahnradantrieb oder dergleichen aufweisen.

Der Achsabstand X zwischen den Walzen 3 kann fix sein, kann aber auch veranderlich sein,

beispielsweise um Walzen 3 mit verschiedenen Durchmessern verwenden zu kénnen oder
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um eine Aulendicke D zwischen gegenulberliegenden Auenflachen der Mittelwand M bzw.
eine Kerndicke d zwischen gegenuUberliegenden Waben (siehe auch Fig.2) der Mittelwand M
einstellen zu kdnnen. Die Walzen 3 kénnen entweder fest in der Vorrichtung 1,
beispielsweise am Rahmen 2, verbaut sein, sodass diese nach der Herstellung der
Vorrichtung 1 nicht mehr enthommen werden kénnen. Die Walzen 3 kénnen aber auch
wechselbar in der Vorrichtung 1, insbesondere im Rahmen 2, angeordnet sein. Das kann
z.B. vorteilhaft sei, um Walzen 3 mit verschiedenen Wabenmustern verwenden zu kdnnen

oder um eine defekte Walze 3 auszutauschen.

An der duReren Umfangsflache U der Walzen 3 ist jeweils eine Mehrzahl von wabenférmigen
Vorspringen 5 zur Ausbildung des Wabenmusters auf der Mittelwand M vorgesehen. Die
Vorspringe 5 sind vorzugsweise so angeordnet, dass das erzeugbare Wabenmuster eine
moglichst realistische Nachbildung des Wabenmusters ist, das die Bienen in der Natur
erzeugen. Die GréRe der Waben wird durch das sogenannte Zellmaf A bestimmt, das die
Behausungsgrofie fir die Bienen festlegt und in weiterer Folge auch die Kérpergrée der
Bienen beeinflusst. Géngige Werte fur das Zellma A betragen im Bereich von 4,9mm bis
5,4mm. Unter dem ZellmaR A ist dabei der Abstand zwischen den Mittelpunkten
benachbarter Waben zu verstehen und folglich der Abstand zwischen den Mittelpunkten
benachbarter wabenférmiger Vorspringe 5 der Walze 3, wie in Fig.1a an der unteren Walze
3 sowie in Fig.3 angedeutet ist. Unter einem wabenférmigen Vorsprung 5 ist im
Wesentlichen ein Prisma mit einem sechseckigen Querschnitt und einer bestimmten Héhe

zu verstehen.

Das Zellmal® A der Vorspringe 5 einer Walze 3 kann je nach Anforderungen des jeweiligen
Imkers angepasst werden. In Fig.1a ist an der Umfangsflache U der oberen Walze 3 lediglich
beispielhaft ein regelméRiges Wabenmuster dargestellt. Natirlich kénnte das Wabenmuster
in der Praxis auch anders aussehen und beispielsweise unregelmaiig angeordnete
Vorsprunge 5 aufweisen. Jeder wabenférmige Vorsprung 5 weist an seiner, der aul3eren
Umfangsfléache U der jeweiligen Walze 3 abgewandten Seite, ein freies Vorsprungsende 5E
auf. Am freien Vorsprungsende 5E kann beispielsweise eine ebene Endflache vorgesehen
sein oder es kdnnte auch eine gewisse Struktur oder eine Vertiefung vorgesehen sein, um
eine naturliche Bienenwabe mdglichst realistisch nachzubilden. Beispielsweise kénnte das
freie Vorsprungsende 5E auch pyramidenférmig ausgebildet sein und eine Anzahl von z.B.

drei Mantelflachen 5m aufweisen, wie in Fig.1a an den vier Vorspringen 5P angedeutet ist.

Erfindungsgeman ist in zumindest einer der Walzen 3, vorzugsweise an beiden Walzen 3,
zumindest eine Kammer K zur Aufnahme eines Trenn- und/oder Kihimittels vorgesehen. Die
Kammer K erstreckt sich vorzugsweise zumindest Uber einen Teil einer Walzenlange der
Walze 3 in Richtung der Walzenachse WA. An der Walze 3 ist weiters zumindest ein

Verbindungskanal 6 vorgesehen ist, der die Kammer K mit dem freien Vorsprungsende 5E
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zumindest einer der wabenférmigen Vorspringe 5 und/oder mit der duReren Umfangsflache
U der Walze 3 verbindet. Im dargestellten Beispiel sind die Walzen 3 zylindrisch,
insbesondere hohlzylindrisch, sodass im zylindrischen Hohlraum des Hohlzylinders die
Kammer K ausgebildet ist. Der zylindrische Hohlraum erstreckt sich dabei vorzugsweise
zumindest Uber den Teil der Walzenlange, an dem die Verbindungskanéle 6 angeordnet
sind, sodass diese vorzugsweise radial in die Kammer K minden, wie in Fig.1a und der
Schnittdarstellung in Fig.1b ersichtlich ist. Der Verbindungskanal 6 mindet dabei
vorzugsweise zentral am freien Vorsprungsende 5E. Wenn das freie Vorsprungsende
beispielsweise pyramidenférmig ausgebildet ist, dann kann der Verbindungskanal 6
beispielsweise an der Spitze minden, wie an den vier Vorspriingen 5P in Fig.1a dargestelt
ist. Alternativ oder zusétzlich kann der Verbindungskanal 6 natlrlich auch an einer
Mantelflache 5m des pyramidenférmigen Vorsprungsendes 5E minden oder der
Verbindungskanal 6 kénnte auch mehrere Kanalenden aufweisen, die jeweils in eine der

Mantelflachen 5m minden.

Besonders bevorzugt ist zumindest ein Verbindungskanal 6, vorzugsweise mehrere,
besonders bevorzugt alle Verbindungskanéle 6, als Kapillare ausgebildet. Dadurch kann das
in der Kammer K vorgesehene Trenn- und/oder Kihlmittel wahrend der Herstellung der
Mittelwand M durch die Kapillarwirkung nach au3en transportiert werden, ohne dass eine
separate Fdrdereinrichtung, wie z.B. eine Pumpe, nétig ist. Dadurch kann die Vorrichtung 1
einfach und kostengunstig hergestellt werden. Durch die Zufuhr von Trenn- und/oder
Kuhlmittel zum offenen Kanalende am freien Vorsprungsende 5E kann ein Anhaften des
Mittelwand-Materials am Vorsprung 5 verhindert werden. Zudem kann eine verbesserte

KUhlung der Walze 3 und folglich der Mittelwand M gewéhrleistet werden.

Um eine ausreichende Kapillarwirkung zu erzeugen betragt der Durchmesser der
Verbindungskanéle 6 vorzugsweise maximal 0,5mm, besonders bevorzugt maximal 0,2mm,
ganz besonders bevorzugt maximal 0,05mm. Daraus ist ersichtlich, dass die Herstellung der
Verbindungskanéle 6 mittels herkdmmlicher Verfahren, insbesondere mittels spanender
Bearbeitung wie Bohren oder Frasen, nicht oder nur mit sehr grolem Fertigungsaufwand
moglich ist. GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform ist daher zumindest der Teil der
Walze 3, an dem der zumindest eine Verbindungskanal 6 vorgesehen ist, durch ein additives
Fertigungsverfahren hergestellt, vorzugsweise durch 3D-Druck. Dadurch kann der
Verbindungskanal 6 in einfacher Weise direkt wahrend bei der Herstellung der Walze 3 im
Walzenmaterial ausgespart werden, wobei naturlich auch eine Vielzahl von
Verbindungskanélen 6 erzeugt werden kann. Geeignete Materialien fur die additive Fertigung
sind insbesondere Kunststoffe, aber auch Kunstharze oder Metalle. Flr kleine Betriebe bietet
sich insbesondere die Herstellung mittels handelstblicher 3D-Drucker an, die in der Regel

Kunststoffe verwenden. Durch die Verwendung eines additiven Fertigungsverfahrens kénnen
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die Walzen 3 in vorteilhafter Weise auch einteilig ausgebildet sein, wodurch der

Montageaufwand der Vorrichtung 1 reduziert werden kann.

Naturlich kann die Walze 3 grundsétzlich auch aus anderen Werkstoffen hergestellt werden,
die nicht oder nur eingeschrankt fur die Herstellung mittels additiven Fertigungsverfahren
geeignet sind, beispielsweise aus Metall, Kunstharz, Holz, Keramik oder aus geeigneten
Verbundstoffen wie z.B. faserverstarkten Kunststoffen. Neben additiven Fertigungsverfahren
kénnen grundsatzlich auch andere bekannte Fertigungsverfahren zur Herstellung der Walze
3 verwendet werden, beispielsweise Spritzguss, Druckguss, spanende Herstellung (Drehen,
Fréasen), usw. Allgemein richtet sich die Materialwahl fur die Walze 3 nach dem Material 13,
aus dem die Mittelwand M hergestellt wird. Nachdem das der Verwendung der Vorrichtung 1
der zur Erzeugung der Mittelwand M verwendete Material 13 in zumindest teilweise fllissiger
Form in den als Gusskanal fungierenden Zwischenraum Z eingebracht wird, sollte das
Material der Walze 3 dazu geeignet sein, den erwarteten Temperaturen des eingebrachten
flussigen (geschmolzenen) Materials 13 standzuhalten. Wahrend flr die bevorzugte
Verwendung von geschmolzenem (Eigen-)wachs zur Herstellung der Mittelwand M
Kunststoff eine ausreichende Temperaturstabilitat hat, kdnnte es beispielsweise bei der
Verwendung von Metallen mit deutlich héherem Schmelzpunkt als Wachs erforderlich sein,
die Walze 3 aus einem anderen Werkstoff mit entsprechend hdherer Temperaturstabilitat

herzustellen.

Gemal einer vorteilhaften Ausfihrungsform sind an den Walzen 3 im Bereich der axialen
Walzenenden jeweils ein scheibenférmiger Vorsprung 8 und/oder eine Umfangsnut 7
vorgesehen. Die Walzen 3 sind dabei so ausgebildet, dass der scheibenférmige Vorsprung 8
einer Walze 3 komplementar zur Umfangsnut 7 der jeweils anderen Walze 3 ausgebildet ist.
Dadurch greifen die korrespondierenden Vorspringe 8 und Umfangsnuten 7 ineinander und
begrenzen den Zwischenraum Z bzw. den Gusskanal in axialer Richtung, wie in Fig.1a
ersichtlich ist. Dadurch kann bei der Herstellung einer Mittelwand M einerseits eine
gleichméaRige Zufuhr von flissigem Material 13 gewahrleistet werden. Andererseits kann
eine Breite B der Mittelwand M automatisch auf die Breite des Zwischenraums Z begrenzt
werden, wie in Fig.1a angedeutet ist. Ubliche Breiten B von Mittelwénden M betragen

beispielsweise 110mm bis 295mm.

Im dargestellten Beispiel in Fig.1a sind an jedem Walzenende beider Walzen 3 ein
scheibenférmiger Vorsprung 8 und eine Umfangsnut 7 nebeneinander vorgesehen. An der in
Fig.1a oberen Walze 3 liegen die Umfangsnuten 7 in axialer Richtung innerhalb der
Vorspringe 8 und an der unteren Walze liegen die Vorspringe 8 in axialer Richtung
innerhalb der Umfangsnuten 7. Die in axialer Richtung dem jeweiligen Vorsprung 8
abgewandte Seite der Umfangsnuten 7 der unteren Walze 3 sind hier offen, sodass die

Nuten 7 im Wesentlichen einem radialen Absatz entsprechen. Naturlich kénnten die Nuten 7
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an der unteren Walze 3 aber auch in axialer Richtung gesehen an beiden Seiten durch eine
Flanke begrenzt sein. Die beiden in Fig.1a dargestellten Walzen 3 sind somit hinsichtlich der
Vorspringe 8 und Nuten 7 nicht identisch ausgefuhrt. Nattrlich wére es aber auch denkbar,
dass die Walzen 3 diesbezlglich identisch ausgefihrt sind und beispielsweise mit einem
geringen axialen Versatz in der Vorrichtung 1 angeordnet sind, sodass die Vorspringe 8 in
die Nuten 7 eingreifen. Es wéare auch denkbar, dass die Walzen 3 identisch ausgebildet sind,
wobei an einem Walzenende ein scheibenférmiger Vorsprung 8 ohne Umfangsnut 7
vorgesehen ist und am gegenuberliegenden Walzenende eine Umfangsnut 7 ohne
Vorsprung 8 vorgesehen ist. Die beiden Walzen 3 kénnten in diesem Fall gegengleich in der
Vorrichtung 1 angeordnet sein, sodass jeweils der scheibenférmige Vorsprung 8 der einen

Walze 3 in die Umfangsnut 7 der anderen Walze eingreift.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform ist an der duReren Umfangsflache U
einer Walze 3 zumindest eine Langsnut 9 vorgesehen, welche gegenlberliegende axiale
Walzenenden der Walze 3 verbindet und/oder es ist an der dueren Umfangsflache U der
Walze 3 zumindest eine Feder 10 vorgesehen, welche die gegenuberliegenden
Walzenenden der Walze 3 verbindet. Im dargestellten Beispiel ist an der unteren Walze 3
eine Feder 10 vorgesehen, welche die beiden gegenlberliegenden scheibenférmigen
Vorspringe 8 der Walze 3 verbindet. An der oberen Walze 3 ist eine zur Feder 10 der
unteren Walze 3 komplementére Langsnut 9 vorgesehen, welche die beiden
gegenuberliegenden Umfangsnuten 7 verbindet. Die Feder 10 und die Langsnut 9 snd dabei

vorzugsweise parallel zur Walzenachse WA der entsprechenden Walze 3 angeordnet.

Die Langsnut 9 und die Feder 10 sind so angeordnet, dass sie im Betrieb der Vorrichtung 1
in jeder Umdrehung der Walzen 3 einmal ineinander eingreifen. Dadurch kann die
Mittelwand M im Betrieb automatisch auf eine bestimmte Lange L zugeschnitten werden, die
im Wesentlichen dem Umfang der Walzen 3 abzlglich der Breite der Feder 10 entspricht,
wie in Fig.1b angedeutet ist. Somit wird je Umdrehung der Walzen 3 eine Mittelwand M
hergestellt. Gangige Langen L von Mittelwénden M betragen beispielsweise 110mm bis
425mm. Wenn der Umfang der Walzen 3 gréRer als die gewlinschte Lange L der Mittelwand
M ist, dann kénnten beispielsweise auch mehrere komplementare Nuten 9 und Federn 10 in

Umfangsrichtung beabstandet an den Walzen 3 vorgesehen sein.

Optional kann an zumindest einem axialen Walzenende einer Walze 3, an einer Stirnseite
der Walze 3 eine mit der Kammer K kommunizierende Offnung 11 vorgesehen sein, wobei
die Offnung 11 vorzugsweise durch einen Deckel 11a verschlieRbar ist, wie in Fig.2a
angedeutet ist. Dadurch kann die Kammer K in einfacher Weise mit einem Kihl- und/oder
Trennmittel beflllt werden und mittels des Deckels 11a vorzugsweise dicht verschlossen
werden. In einer einfachen Ausgestaltung der Walze 3, beispielsweise bei einer einstlickigen

Ausfiihrung der Walze 3, kdnnte die Offnung 11 aber beispielsweise auch an einem oder an
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beiden Lagerzapfen 3a der Walze 3 vorgesehen sein, wie ebenfalls in Fig.1a dargestellt ist.
Die Offnung 11 kann beispielsweise koaxial zur Walzenachse WA verlaufen, um die Kammer
K mit der Umgebung zu verbinden. Offnung 11 kénnte in diesem Fall im Betrieb der
Vorrichtung 1 durch den Rahmen 2 verschlossen werden oder kénnte durch eine Offnung im

Rahmen 2 zuganglich sein.

Anhand Fig.2 wird nachfolgend die Verwendung der Vorrichtung 1 zur Herstellung einer
Mittelwand M fir einen Bienenstock naher erlautert. Der Einfachheit halber sind in Fig.2
lediglich die beiden Walzen 3 schematisch dargestellt. Zunachst wird die Vorrichtung 1 so
angeordnet, sodass die Walzenachsen WA der beiden Walzen 3 in horizontaler Richtung
derart beabstandet sind, dass der Zwischenraum Z zwischen den Walzen 3 einen Gusskanal
bildet. Im dargestellten Beispiel ist die Vorrichtung 1 so angeordnet, dass eine gedachte
Ebene 12, in der die beiden Walzenachsen WA liegen, in der Horizontalen liegt, sodass der
Gusskanal in Richtung der Vertikalen V verlauft, wie durch das Koordinatenkreuz angedeutet
ist. NatUrlich ware aber auch eine gewisse Neigung der Vorrichtung 1 denkbar, sodass die
Ebene 12 nicht vollstédndig in der Horizontalen H liegt. Der Gusskanal ist damit so
ausgerichtet, dass flissiges Material 13 von oben in einen Gusskanaleintritt GE eingebracht
werden kann. An der Unterseite des Gusskanals kann eine fertige Mittelwand M mit
vorzugsweis beidseitig eingepragtem Wabenmuster, das eine Mehrzahl von einzelnen
Waben 20 aufweist, aus einem Gusskanalaustritt GA entnommen werden. Die Vorrichtung 1
wird dabei nattrlich vorzugsweise so positioniert, dass am Gusskanalaustritt GA ausreichend

Platz fUr eine fertige Mittelwand M ist.

Im n&chsten Schritt wird ein geeignetes flissiges Material 13 zur Ausbildung der Mittelwand
M in den Gusskanaleintritt GE des Gusskanals eingebracht. Wie bereits erwéhnt, kénnen
verschiedenste Materialien verwendet werden, z.B. Kunststoff, Metall oder Kunstharz, wobei
geschmolzenes Wachs, vorzugsweise Bienenwachs, besonders bevorzugt Eigenwachs
bevorzugt wird. Dazu kann beispielsweise ein festes Material 13 zuvor in geeigneter Weise
erhitzt und dadurch verflissigt werden. Das verfllissigte Material 13 kann beispielsweise
mittels einer geeigneten Zufihreinrichtung 14 von oben in den Gusskanal eingebracht
werden. Wie erwahnt ist es vorteilhaft, wenn der Gusskanal in axialer Richtung durch
Vorspringe 8 bzw. Nuten 7 begrenzt ist, sodass das verflussigte Material 13 an den

Walzenenden nicht austreten kann.

In einer einfachen Ausfihrung kénnte als Zuflhreinrichtung 14 beispielsweise ein separater
Behalter verwendet werden, der nicht Teil der Vorrichtung 1 ist. Das fliissige Material 13
kann mittels des Behélters beispielsweise manuell durch eine Person in den Gusskanal
eingebracht werden. In einer erweiterten Ausfihrungsform kénnte die Zuflhreinrichtung 14
aber auch ein Teil der Vorrichtung 1 sein und kénnte optional z.B. auch eine Heizeinrichtung

18 zum Erhitzen des Materials 13 und/oder eine Dosiereinrichtung 19 zum kontrollierten
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Dosieren der eingebrachten Menge an flissigem Material 13 aufweisen. Die
Zufuhreinrichtung 14 kénnte z.B. einen Behélter umfassen und die Dosiereinrichtung 19
kénnte z.B. einen Schwenkmechanismus zum Kippen des Behélters umfassen. Die

Zufuhreinrichtung 14 kénnte aber beispielsweise auch einen Extruder aufweisen.

In einem nachsten Schritt erfolgt ein gegenlaufiges Drehen der Walzen 3, wie durch die
beiden Pfeile angedeutet ist. An dieser Stelle sei jedoch erwéhnt, dass der Schritt des
Drehens der Walzen 3 naturlich nicht zwingend nach dem Einbringen des flissigen Materials
13 erfolgen muss, sondern beispielsweise auch davor oder zeitgleich erfolgen kann. Wie
erwahnt ist es vorteilhaft, wenn an einer Walze 3 eine Langsnut 9 vorgesehen ist und an der
anderen Walze eine dazu komplementére Feder 10 vorgesehen ist, die je Umdrehung
einmal ineinander eingreifen. Dadurch kann automatisch die Lange L der hergestellten

Mittelwand M festgelegt werden.

Das Drehen erfolgt vorzugsweise durch die bereits beschriebene Antriebseinrichtung. Die
Antriebseinrichtung kann in einer einfachen Ausfuhrung beispielsweise einen Kurbeltrieb
aufweisen, um eine der Walzen 3 manuell anzutreiben. Die zweite Walze 3 kann
beispielsweise Uber ein geeignetes Getriebe von der ersten Walze 3 angetrieben werden.
Die Antriebseinrichtung kann aber beispielsweise auch eine elektrische Antriebseinheit 15
aufweisen, mit der ein Antriebsmoment auf zumindest eine Walze 3 ausgetbt werden kann,
z.B. ein Elektromotor. Das Antriebsmoment kann wiederum durch ein Getriebe auf die zweite
Walze 3 Ubertragen werden. Naturlich kénnte auch je Walze 3 eine separate elektrische

Antriebseinheit 15 vorgesehen sein.

Die Energieversorgung kdnnte beispielsweise Uber einen geeigneten Energiespeicher wie
z.B. eine Batterie erfolgen, wodurch ein autarker Betrieb der Vorrichtung 1 unabhangig vom
Stromnetz ermoglicht werden kann. Zusatzlich oder alternativ kann die Energieversorgung
aber natlrlich auch Uber das (Haushalts-)Stromnetz erfolgen. In einer einfachen Ausfihrung
kénnte die elektrische Antriebseinheit 15 beispielsweise so ausgebildet sein, dass lediglich
ein Betriebsmodus ausgeflhrt werden kann, also ein Ein-/Aus Betrieb, z.B. mit einer

festgelegten Drehzahl und/oder einem festgelegten Antriebsmoment.

In einer erweiterten Ausfihrung waren aber auch mehrere Betriebsmodi denkbar,
beispielsweise verschiedene Drehzahlen und/oder Antriebsmomente. Dazu kann in der
Vorrichtung 1 beispielsweise eine geeignete Steuerungseinheit 16 vorgesehen sein, welche
die elektrische Antriebseinheit 15 ansteuert. Die Steuerungseinheit 16 kann beispielsweise
optional auch eine Benutzerschnittstelle 17 aufweisen, Uber welche die verschiedenen
Betriebsmodi gewéahlt werden kénnen. Weiters kdnnte beispielsweise auch eine
Sicherheitseinrichtung in der Vorrichtung 1 vorgesehen sein, die ein rasches Abschalten der

elektrischen Antriebseinheit 15 bewirkt, wie z.B. ein Not-Aus-Schalter.
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Die Sicherheitseinrichtung kénnte aber auch eine geeignete Sensorik aufweisen, um ein
automatisches Abschalten der elektrischen Antriebseinheit 15 zu bewirken, wenn ein
bestimmter Fehlerfall vorliegt. Z.B. kénnte ein geeigneter Kraftsensor, Drehmomentsensor,
Drehzahlsensor oder Stromsensor vorgesehen sein, der ein Sensorsignal an die
Steuerungseinheit 16 Ubermittelt und die Steuerungseinheit 16 kann die elektrische
Antriebseinheit 15 abschalten, wenn ein bestimmter Schwellenwert unterschritten (Drehzahl)
oder Uberschritten (Kraft, Drehmoment, Strom) wird. Dadurch kann einerseits eine
Beschadigung der Vorrichtung 1 vermieden werden, beispielsweise weil das eingebrachte
Material 13 zu hart ist und/oder es kdnnen Verletzungen verhindert werden, z.B. ein
Einklemmen von Gliedmafen oder Kleidungsstlicken. Nattrlich wéren auch weitere oder

andere geeignete Sensoren denkbar, wie z.B. akustische oder optische Sensoren.

Die Steuerungseinheit 16 kdnnte beispielsweise auch dazu ausgebildet sein, die
Zufuhreinrichtung 14 zu steuern, beispielsweise die Heizeinrichtung 18 und/oder den
Schwenkmechanismus oder einen Extruder. Uber die Benutzerschnittstelle 17 kénnten
beispielsweise Temperatur und Menge des flussigen Materials 13 eingestellt werden, sodass
z.B. ein teilautomatisierter Betrieb méglich ist. Wenn der Achsabstand X der Walzen 3
verstellbar ist, ware es auch denkbar, dass in der Vorrichtung 1 eine (nicht dargestelite)
Verstelleinrichtung zur Verstellung des Achsabstands X vorgesehen ist, die von der
Steuerungseinheit 16 ansteuerbar ist. Dadurch kann beispielsweise die AuRdendicke D und

folglich die Kerndicke d der Mittelwand M eingestellt werden.

In vorteilhafter Weise wird in die Kammer K zumindest einer Walze 3, vorzugsweise beider
Walzen 3, ein Trenn- und/oder Kihlmittel eingebracht. Als Trenn- und/oder Kihimittel kann
beispielsweise ein Gemisch aus Alkohol und Honig oder geséttigtes Salzwasser verwendet
werden. Die Verwendung von Alkohol ist dabei vorteilhaft, um den Gefrierpunkt unter 0°C zu
senken, wodurch eine Art Frostschutz resultiert. Honig fungiert dabei als natlrliches
Trennmittel, das in einer Imkerei leicht verfigbar ist. Alternativ kann aber auch eine OI-
Emulsion auf Alkoholbasis verwendet werden. Die Einbringung erfolgt dabei vorzugsweise
vor Inbetriebnahme der Vorrichtung 1. Wenn eine Offnung 11 (Fig.1a+1b) an den Walzen 3
vorgesehen ist, dann kénnte eine Beflllung der Kammer/n K ggf. auch wahrend des Betriebs
erfolgen oder zumindest ohne Ausbau der Walzen 3. Durch die Drehung der Walzen 3
werden die Verbindungskanéle 6 mit dem Trenn- und/oder Kihlmittel aus der Kammer K
versorgt. Durch die vorzugsweise Ausgestaltung der Verbindungskanale 6 als Kapillare, wird
das Verbindungskanale 6 durch die Kapillarwirkung automatisch in Richtung der
Vorsprungsenden 3e bzw. der dueren Umfangsflache U der Walzen 3 transportiert und der
Oberflache des eingebrachten Materials 13 zugefuhrt. Dadurch wird ein Anhaften des
Materials 13 an den Walzen zuverlassig verhindert und zusatzlich werden die Walzen 3
gekuhlt.
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In Fig.3 ist schlieRlich eine Mittelwand M dargestellt, die mittels der Vorrichtung 1 hergestellt
wurde. Links ist die Mittelwand in einer Draufsicht dargestellt und rechts ein Schnitt geman
der Schnittlinie B-B. Die Mittelwand M ist vorzugsweise rechteckig und weist vorzugsweise
eine Lénge L im Bereich von 110mm bis 425mm sowie eine Breite B im Bereich von 110mm
bis 295mmauf. Eine AuBRendicke D der Mittelwand betragt vorzugsweise 1mm bis 3mm und
eine Kerndicke d zwischen zwei gegenlberliegenden Waben 20 betragt vorzugsweise im
Bereich von 0,1mm-1,5mm. Das Wabenmuster héngt von der Anordnung der
wabenférmigen Vorspringe 5 an den Walzen 3 ab und kann regelmafig sein, wie in Fig.3
dargestellt, kdnnte aber natirlich auch unregelmafig sein. Das Wabenmuster kann
beispielsweise gemaR der Offenbarung der DE 415651 ausgebildet sein. Im dargestellten
Beispiel in Fig.3 sind die Waben 20 (entsprechend der konstruktiven Ausgestaltung der
Walzen 3) so angeordnet, dass gegenlberliegende obere und untere Seitenflachen parallel
zur langen Seite der Mittelwand M verlaufen. Das ist natrlich nur beispielhaft und die
Waben 20 kénnten auch in einem bestimmten Winkel, beispielsweise 45°, gedreht
angeordnet sein, sodass gegenuberliegende Seitenflachen parallel zur kurzen Seite der

Mittelwand M verlaufen.

Ein Zellmal A der Waben 20 betragt vorzugsweise im Bereich von 3mm bis 10mm,
besonders bevorzugt im Bereich von 4,7 bis 5,5mm. Bei einem Zellmaf von A=5,4mm kann
eine Wabendichte Q beispielsweise im Bereich von 700 bis 750 Waben pro dm? betragen,
bei einem Zellmaf} von A=5,1mm kann die Wabendichte Q beispielsweise im Bereich von
880 Waben pro dm? betragen und bei einem Zellmalk von A=4,9mm kann die Wabendichte Q
beispielsweise im Bereich von 950 Waben pro dm? betragen. Die Gesamtanzahl N von
Waben 20 je Mittelwand héngt im Wesentlichen von dem verwendeten Wabenrdhmchen ab
und kann somit unterschiedlich sein. Bei einer Wabendichte Q=750 kann die Anzahl N von
Waben 20 je Mittelwand z.B. fur das Deutsch-Normal-Maf z.B. N=5868 betragen, flr das
Zander-Malz N=6855, fur das modifizierte Dadant-MaR N= 9182, fir das Dadant Blatt MafR
N= 9450, fur das Langstroth-MaR N=7342 und flr das Kuntsch-Mal} N= 6142. Nattrlich sind
diese Zahlen lediglich beispielhaft und es wéaren naturlich auch andere konstruktive

Ausgestaltungen denkbar.

Je nach gewlnschtem Wabenmuster kdnnen gegenuberliegende Waben 20 beispielsweise
kongruent oder versetzt zueinander angeordnet sein. Der Wabengrund der Waben 20 hangt
dabei von der konstruktiven Ausgestaltung der wabenférmigen Vorspringe 5, insbesondere
der freien Vorsprungsenden 5E, ab. Im dargestellten Beispiel weisen die Waben 20
beispielsweise jeweils einen ebenen Wabengrund auf, da die freien Vorsprungsenden 5E der
Vorspringe 5 der Walzen 3 eine ebene Flache aufweisen. Wenn das freie Vorsprungsende

5E der wabenférmigen Vorspriinge 5 beispielsweise pyramidenférmig ausgebildet sind, wie

-14-
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anhand der Vorspringe 5P in Fig.1a angedeutet ist, dann wére der Wabengrund der Waben

20 beispielsweise entsprechend negative pyramidenférmig ausgebildet.

AbschlielRend sei erwahnt, dass die beschrieben Ausfihrungsform naturlich nur beispielhaft
und nicht einschrénkend zu verstehen ist und dass der Fachmann unter Nutzung seines
Fachwissens an gewlnschte Anforderungen anpassen kann. Beispielsweise wére ein
beliebig anderes Wabenmuster denkbar oder eine andere Form, GréRe oder Anzahl der
Vorspringe 5 an den Walzen 3 méglich.
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Patentanspriiche

1. Walze (3) zur Verwendung in einer Vorrichtung (1) zur Herstellung einer, ein
Wabenmuster aufweisenden, Mittelwand (M) fUr einen Bienenstock, wobei an einer au3eren
Umfangsflache (U) der Walze (3) eine Mehrzahl von wabenférmigen Vorspringen (5) zur
Ausbildung des Wabenmusters auf der Mittelwand (M) vorgesehen ist, wobei jeder
wabenférmige Vorsprung (5) an seiner, der dueren Umfangsflache (U) der Walze (3)
abgewandten Seite, ein freies Vorsprungsende (5E) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass innerhalb der Walze (3) zumindest eine Kammer (K) zur Aufnahme eines Trenn-
und/oder KuhImittels vorgesehen ist und dass an der Walze (3) zumindest ein
Verbindungskanal (6) vorgesehen ist, der die Kammer (K) mit dem freien Vorsprungsende
(5E) zumindest einer der wabenférmigen Vorspringe (5) und/oder mit der &uReren
Umfangsflache (U) der Walze (3) verbindet.

2. Walze (3) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein

Verbindungskanal (6) als Kapillare ausgebildet ist.

3. Walze (3) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest der
Teil der Walze (3), an dem der zumindest eine Verbindungskanal (6) vorgesehen ist, aus

Kunststoff, Metall, Keramik, einem Verbundstoff oder Kunstharz ausgebildet ist.

4. Walze (3) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest der Teil der Walze (3), an dem der zumindest eine Verbindungskanal (6)
vorgesehen ist, durch ein additives Fertigungsverfahren hergestellt ist, vorzugsweise durch
3D-Druck.

5. Walze (3) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Walze (3) zylindrisch ist, wobei die Walze (3) vorzugsweise hohlzylindrisch ist, um die

Kammer (K) in einem Hohlraum der hohlzylindrischen Walze (3) auszubilden.

6. Walze (3) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Walze (3) im Bereich zumindest eines axialen Walzenendes, vorzugsweise im Bereich
beider axialer Walzenenden, zumindest ein scheibenférmiger Vorsprung (8) und/oder

zumindest eine Umfangsnut (7) vorgesehen sind.

7. Walze (3) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass an der
duBeren Umfangsflache (U) der Walze (3) zumindest eine Langsnut (9) vorgesehen ist,
welche gegenuberliegende axiale Walzenenden der Walze (3) verbindet und/oder dass an
der duReren Umfangsflache (U) der Walze (3) zumindest eine Feder (10) vorgesehen ist,
welche gegenuberliegende Walzenenden der Walze (3) verbindet, wobei die Langsnut (9)

und/oder die Feder (10) vorzugsweise parallel zur Walzenachse der Walze (3) verlaufen.
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8. Walze (3) nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die

Walze (3) einteilig ausgebildet ist.

9. Walze (3) nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass an
zumindest einem axialen Walzenende an einer Stirnseite der Walze (3) eine mit der Kammer
(K) kommunizierende Offnung (11) vorgesehen ist, wobei die Offnung (11) vorzugsweise

durch einen Deckel (11a) verschlieRbar ist.

10.  Walze (3) nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
freie Vorsprungsende (5E) zumindest eines wabenférmigen Vorsprungs (5) pyramidenférmig
ausgebildet ist, wobei der Verbindungskanal (6) vorzugsweise in eine Spitze und/oder in

zumindest eine Mantelflache des pyramidenférmigen freien Vorsprungsendes (5E) mundet.

11.  Vorrichtung (1) zur Herstellung einer, ein Wabenmuster aufweisende, Mittelwand (M)
fur einen Bienenstock, wobei in der Vorrichtung (1) zwei gegenléufig drehbare Walzen (3) mit
parallelen Walzenachsen (WA) vorgesehen sind, wobei die Walzenachsen (WA) in einem
vorgegebenen Achsabstand (X) voneinander beabstandet angeordnet sind, sodass zwischen
einander zugewandten Abschnitten der dueren Umfangsflachen (U) der Walzen (3) ein
Zwischenraum (Z) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine der

Walzen nach einem der Anspriiche 1 bis 10 ausgebildet ist.

12.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass in der Vorrichtung
(1) eine Antriebseinrichtung zum Antrieb der Walzen (3) vorgesehen ist, wobei die
Antriebseinrichtung vorzugsweise einen Kurbeltrieb zum manuellen Antrieb und/oder eine

elektrische Antriebseinheit (15), vorzugsweise einen Elektromotor, aufweist.

13.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Antriebseinrichtung dazu ausgebildet ist, ein Antriebsmoment auf eine der Walzen (3)
auszuutben und dass in der Vorrichtung (1) ein Getriebe vorgesehen ist, um das

Antriebsmoment auf die zumindest eine weitere Walze (3) zu Ubertragen.

14. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass

der Achsabstand (X) verstellbar ist.

15.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass

die Walzen (3) wechselbar in der Vorrichtung (1) angeordnet sind.

16. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Vorrichtung eine Steuerungseinheit (16) zur Steuerung der elektrischen
Antriebseinheit (15) vorgesehen ist, wobei die Steuerungseinheit (16) vorzugsweise eine

Benutzerschnittstelle (17) aufweist.

17. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass

in der Vorrichtung (1) eine ZufUhreinrichtung (14) zum ZufUhren von flissigem Material (13)
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zum Zwischenraum (Z) vorgesehen ist, wobei die ZufUhreinrichtung (14) vorzugsweise eine
Heizeinrichtung (18) zum Erhitzen des Materials (13) und/oder eine Dosiereinrichtung (19)

zur Dosierung einer Menge des fllissigen Materials (13) aufweist.

18. Verwendung der Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 11 bis 17 zur Herstellung
einer, ein Wabenmuster aufweisende, Mittelwand (M) flr einen Bienenstock, wobei folgende
Schritte durchgefihrt werden:

- Anordnen der Vorrichtung (1), sodass die Walzenachsen (WA) der Walzen (3) in
horizontaler Richtung derart beabstandet sind, dass der Zwischenraum (Z) zwischen den
Walzen einen Gusskanal mit einem Gusskanaleintritt (GE) und einem Gusskanalaustritt (GA)
gebildet wird,

- Einbringen eines flussigen Materials (13) zur Ausbildung der Mittelwand in den
Gusskanaleintritt (GE) des Gusskanals,

- gegenlaufiges Drehen der Walzen (3).

19.  Verwendung nach Anspruch 18, wobei in die Kammer (K) zumindest einer Walze (3)

ein Trenn- und/oder Kihimittel eingebracht wird.

20. Verwendung nach Anspruch 18 oder 19, wobei als flussiges Material (13)
geschmolzenes Wachs, Kunststoff, Metall oder Harz verwendet wird, vorzugsweise

Bienenwachs, besonders bevorzugt Eigenwachs.
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