Wachs und Waben

Mittelwande selbst gemacht

,,Sind die Bienen eigentlich so dumm, dass man ihnen eine Bau-
vorlage in die Kiste hangen muss?“ Das mag sich mancher
fragen, der zum ersten Mal hort, dass Bienenvélker mit Mittel-
wiénden erweitert werden. Jahrmillionen kamen sie ganz gut
ohne aus. Warum dann dieser Umstand?

Nach der Einfithrung der beweglichen Rihmchen vor 150 Jah-
ren bestand das Problem, dass die Bienen ihre Waben nicht
immer schon parallel bauten und diese, besonders im jungen
Stadium, nicht besonders stabil waren. AulBerdem fiel der
Drohnenbau negativ auf, der im Frithjahr in Vélkern mit alten
Koniginnen massenhaft und ungeordnet errichtet wird. Im
»guten alten“ Strohkorb war das nie ein Problem. Der Droh-
nenbau wurde dort spédtestens nach Abgang des Vorschwar-
mes herausgerissen. In einem Kasten mit R&hmchen sollte
aber Ordnung herrschen.

Kleine Mittelwandgeschichte

Der findige Schreinermeister Johannes Mehring (1815 bis
1878) aus Frankenthal kam auf die pfiffige Idee, den Bienen
einen wichsernen ,,Bauplan“ fiir Arbeiterinnenzellen einzu-
héngen. Auf der Wanderversammlung 1858 in Stuttgart stellte
er seine erste holzerne Mittelwandgussform aus. Obwohl er
fiir seine Erfindung, die ihm einige streitig machten, etliche
Preise einheimste, war es ein langer Weg bis zur allgemeinen
Einfiihrung der Mittelwand. 1885 zeigte Bernhard Rietsche
aus Biberach/Schwarzwald (1855 - 1912) auf der Wander-
versammlung in Breslau seine Metallgussform. Bereits ein
Jahrspéterwidmete er das 10.000. Exemplar dem ,,Bienenpapst*
Johannes Dzierzon, der Jahre zuvor Mehrings Erfindung noch
als ,,Stiimperei“ verunglimpft hatte. Ob er sich {iber die Wid-
mung freute, ist vielleicht irgendwo nachzulesen. Der Sieges-
zug der Mittelwand war jetzt nicht mehraufzuhalten. 1910 ver-
lieR die fiinfzigtausendste, 1924 die einhunderttausendste
Gussform Rietsches Werkstatt, die heute noch modernste
Mittelwandmaschinen fiir den weltweiten Markt herstellt.

Mittelwandgussformen heute

Die Prageformen professioneller Mittelwandmaschinen sind
immer noch aus Metall gefertigt. Das notwendige Losemittel
wird dabei kontinuierlich aufgespriiht und verhindert ein Fest-
kleben des abgekiihlten Wachses. Bei metallenen Handguss-

formen nach dem Waffeleisenprinzip bedeutet das Benetzen
der Zellprdagung eine Verdoppelung der Arbeitsschritte: Ein-
gielRen des Losemittels, Zuklappen der Form und Ausgiel3en
des Losemittels. Modernere Mittelwandgiel3formen sind aus
wachsabweisendem Silikon gefertigt. Da dieses Material sehr
schlecht die Warme ableitet, sind die Silikonprageflichen
meist in eine wassergekiihlte Presse eingebaut (siehe auch
Arbeitsblétter).

Vorbereitungen

Wenn eine Gussform zur Verfiigung steht, fehlt eigentlich nur
noch das Wachs und eine geeignete Warmequelle, um es fliis-
sig zu halten. Das Wachs sollte zur Reinigung mindestens
zweimal aufgeschmolzen und einmal durchgeseiht sein. Zum
Aufschmelzen und Warmhalten eignet sich am besten ein Weck-
kessel als Wasserbad mit einem Edelstahleimer als Wachs-
behilter. Auf ca. 80 °C eingestellt, erhidlt man die giinstigste
Gielltemperatur fiir eine wassergekiihlte Silikonform. Je nach
Ergebnis muss man noch etwas nach oben oder unten nach-
regulieren. Andere Fabrikate bendtigen ggf. hOhere oder nie-
drigere Temperaturen. Die Gussform wird in einer giinstigen
Arbeitsposition mit Schrauben oder einer Schraubzwinge auf
einem Tisch montiert. Wasseranschluss und -ablauf miissen
vorhanden sein. Dass Silikonformen vollig ohne Losemittel
betrieben werden konnen, stimmt nicht ganz. Es gibt zwei
Nabhtstellen am Scharnier und an der Vorderfront. Damit hier
nichts am Metall kleben bleibt, pinselt man zu Beginn und
alle drei bis vier Pressungen etwas Losemittel (siehe Zitat)
dariiber. In Reichweite stellt man das fliissige Wachs mit einer
Schopfkelle bereit.

Jetzt geht’s los

Als Rechtshédnder fasst man mit der Linken den gedffneten
Deckel der Gussform, wiahrend die Rechte nach der Schopf-
kelle im Wachstopf greift. Nachdem das Wachs gleichméRig
iiber dem Unterteil der Form ausgegossen wurde, klappt man
den Deckel ziigig und kréftig zu. Das Wachs verteilt sich und
kiihlt in der Form rasch ab. Mit einem Spachtel schiebt man
das iibergelaufene Wachs ab und 6ffnet dann die Form mit
dem dafiir vorgesehenen Hebelmechanismus. An einem Eck
wird die Mittelwand vorsichtig gel6st und aus der Form gezo-

0 Optimaler Arbeitsplatz v. |. n.r: Mittelwand-Ablage, Wachsschopfer, Gussform angeschlossen und am Tisch befestigt, hinten
Zuschneide-Metall-Schablone, Zuschneide-Unterlage, darauf Losemittel mit Pinsel, Messer und Spachtel.

O Metallenes Scharnier und Rand mit Lésemittel einpinseln.

O Das flussige Wachs zligig eingieBen —am Scharnier beginnen.
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Mit dem Kellenboden Wachs verteilen —
vermindert Bruchstellen.

Zuklappen — Uberschissiges Wachs lauft in
die Wasserwanne.

A Erstarrtes Wachs abspachteln — Druck auf
dem Deckel halten.

Deckel I6sen und Mittelwand sanft anfassen
und von einer Seite herauslésen. v

gen, und schon kann die nédchste Fiillung erfolgen. Die Mittel-
wénde setzt man aufeinander. Beim Umgang mit den noch war-
men Mittelwédnden ist zu beachten, dass Fingereindriicke die
Zellpragung der Mittelwand so stark verdndern kénnen, dass
die Bienen an diesen Stellen Drohnennester bauen. Silikonfor-
men sind genau auf das Wabenmal3 gefertigt, sodass sich ein
Zuschneiden eriibrigt.

Wenn die erste Mittelwand nicht gleich gelingt, ist das kein
Ungliick. Solche Exemplare werden einfach wieder einge-
schmolzen. Die Form braucht eine gewisse Betriebstemperatur,
bis es richtig lduft, und mit der Zeit bekommt man auch die opti-
male Wachsmenge je Guss heraus.

Mit der Wachstemperatur kann das Ergebnis wesentlich verdn-
dert werden. Etwas zu warmes Wachs fiihrt zu diinnen Mit-
telwinden, die aber langsamer abkiihlen — mit kiihlerem Wachs
bekommt man dickere Mittelwénde, die gerne an den Stellen
brechen, wo das Wachs zuerst erstarrte. Bei einiger Ubung sind
ca. 60 Mittelwédnde in der Stunde moglich, eingefuchste Imker
schaffen manchmal noch mehr.

Nicht zwingend, aber sinnvoll

Natiirlich brauchen die Bienen keine ,Bauvorlage“. Mittel-
wénde unterdriicken aber die Drohnenbrut. Diese 14sst man in
einem Baurahmen aufziehen, um sie regelmafig zu dezimieren.
Mittelwdnde sind also auch eine Voraussetzung zur integrierten
Varroabekdmpfung. Aullerdem ermoglichen sie einen genau
mittigen Einbau der Wabe in das Rihmchen. In Verbindung mit
der Eindrahtung (anfangs wurden sie nur mit etwas fliissigem
Wachs angeheftet) sorgt die Mittelwand fiir eine bessere Stabi-
litdt der Wabe. Die Bienen bauen eine Mittelwand nicht schnel-
ler aus, als die Errichtung eines gleich grolRen Wildbaues dauert.
Da die natiirliche Mittelwand einer Wabe viel diinner ist als die
kiinstliche Mittelwand, tragen die Bienen so viel Wachs ab, bis
die Dicke stimmt. Den Uberschuss verwenden sie zum Zellauf-
bau. Dadurch besteht eine Wabe nur aus etwa einem Drittel
Frischwachs, der Rest entstammt der Mittelwand.

»Das gebrduchlichste kiufliche Losemittel ist ,,Wabelos*

in Pastenform. Wir brauchen aber nichts spezielles zu

kaufen, denn mit fast jedem Geschirrspiilmittel (z. B. Rei,

Spiili, Pril) ldsst sich das Wasser enthdrten, um die Guss-

form gegeniiber dem Wachs zu isolieren.

Aus: Vinzenz Weber, Das Wachsbuch, Ehrenwirth Verlag,
Miinchen 1975

= Im Handel sind auch Silikonformen mit Luftkiithlung
(s. ADIZ/db/IF 02/01, S. 6) oder ganz ohne Kiihlung
(s- ADIZ/db/IF 01/04, S. 12).

= Im Eigenbau kann man eine Gussform auch aus Zement
(s. ADIZ/db/IF 12/05, S. 10 f.) oder auch aus Silikon her-
stellen (s. Arbeitsblatt-Riickseite).

= Wachs aus Drohnenwaben und Deckelwachs ist etwas
sproder als solches aus Altwaben. Dafiir enthélt letzteres
eher Riickstdnde und sollte nicht mehr in die Vélker
gelangen.

= Vor jedem Gebrauch wassergekiihlte Giel$form ans Wasser
anschliefen und in verschiedene Richtungen wenden. Das
bewirkt eine sichere und vollstdndige Entliiftung, wodurch
ungekiihlte helle Flecken mit fehlerhafter Pragung ver-
mieden werden.

Armin Sptirgin

Zitat

Tipps



Vertiefung Wer den eigenen Wachskreislauf nutzt, hat neben

Fragen

Notizen

dem Honig ein weiteres eigenes, riickstandsarmes
und unverfdlschtes Produkt seiner Bienen zur
Verfiigung. Voraussetzung dafiir ist, dass man die
Mittelwandherstellung selbst in die Hand nimmt.
Will man nicht auch noch die Gussform selbst
anfertigen (sieche Arbeitsblatt-Riickseite), muss
man zunéchst in ein handelsiibliches Gerét
investieren. Wassergekiihlte Silikonformen sind
heute fast Standard, denn sie erlauben ein
schnelles Arbeiten und sind nicht teurer als
althergebrachte Kupferformen. Letztere sind fiir
kleinere Mittelwandmengen sicher auch
akzeptabel, wenn man sie gebraucht (Anzeige,
ebay) giinstig kaufen oder ausleihen kann. Den
Umgang damit und mit dem nétigen Losemittel
lasst man sich am besten von einem erfahrenen
Imker zeigen. Egal welche Form man verwendet:
Falsch machen kann man dabei nichts. Fehlpres-
sungen wandern wieder in den Kessel, und mit ein
wenig Ubung hat man schnell den Dreh heraus.

Mittelwande
selbst gemacht

® Warum kann es interessant sein, seine Mittelwande selbst herzustellen?

Arbeitsblatt zu 08-01-04



Silikon-MW-GieBBform - preiswert selbst hergestellt

Reiner Kilimann aus Niederkassel kam auf die Idee, zum Eigenbau einer MW-GieBBform
preisgunstige Silikondichtstoff-Kartuschen aus dem Baumarkt zu verwenden.
Wie das fur etwa 20 Euro funktioniert, beschreibt er nachfolgend.

Die nachfol-
genden Malle
gelten fiir
Zander- bzw.
DN-Waben-
malR. Sie
miissen bei
anderen

Dies wird gebraucht O
Grolen ent-
sprechend ver-

- andert werden.

m 1 Mittelwand (moglichst makellos)

2 - 3 Silikondichtstoffkartuschen weifl

m 1 Sperrholzbrett-A, unbeschichtet, fiir oben
(20 X 200 X 400 bzw. 350 mm)

m 1 Sperrholzbrett-B, unbeschichtet, fiir unten
(20 X 200 X 402 bzw. 352 mm)

m 1 Klavierband 32 X 400 bzw. 350 mm und
Holzschrauben

® 2 Aluminiumprofilstreifen 2 X 35 X 200 mm

® 1 Aluminiumprofilstreifen 2 X 15 X 406 bzw.
356 mm

= 1 Haltegriff

Die Silikondichtstoffe sollten keine Fungizide ent-

halten und eine Dichte von 1,05 - 1,07 g/ml besitzen.

Gute Qualitét liefern in der Regel Markenhersteller

fiir 4 - 5 € pro Kartusche.

Ein sauberer Start

Mittelwand auf saubere, glatte Oberfldche legen und
aus der Kartusche gleichmifig Silikondichtstoff auf-
bringen 0. Vorsicht, frei werdende Essigsdure reizt
die Atemwege — gut liiften!

Masse mit breitem Kunststoffspachtel so verteilen,
dass alle MW-Zell-Vertiefungen gefiillt, die Zellridn-
der aber noch leicht zu sehen sind. Dann aufs Sperr-
holzbrett-A ebenfalls diinne Silikonschicht auftra-
gen [. Giinstig ist es, den Spachtel mit Seifenlésung
zu benetzen, da der Dichtstoff daran nicht klebt!
Es folgen zwei Tage Vernetzungszeit in einem gut
geliifteten Raum.

Schicht fir Schicht

Als nichstes auf Mittel-
wand und Sperrholz-
platte-A eine weitere
diinne Silikonschicht
auftragen 0 — um die
beiden miteinander zu
,wverkleben“. Um keine
Luftblasen einzuschlieRen, mit Hilfe eines Brettes
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gleichmédRig Druck auf die Mittelwand ausiiben.
Nach zwei Tagen Ruhezeit auf der anderen Seite das
Silikon wieder diinn auf Mittelwand und Sperrholz-
brett-B verteilen 0. Nach weiteren zwei Ruhetagen
erneut ,,Klebeschicht*
aufbringen und das
Sperrholzbrett-B so
aufbringen, dass es
rechts und links je

1 mm {ibersteht. Das
Ganze fixiert eine

O Woche aushérten
lassen.

Ganz schon ausgekocht

Danach das Klavierband anbringen 0 und im Back-
ofen bei 80 °C in einer Wanne die Mittelwand aus-
schmelzen. Danach
die Form vorsichtig
aufklappen und ver-
klebte Silikonreste
mit scharfem Messer
trennen. Rechts und
links sowie vorne die
Aluleisten anschrau-
ben oder mit Silikon
ankleben und den
Haltegriff auf dem
Sperrholzbrett-A
anbringen.

Nun kann’s losgehen

Zur Mittelwandherstellung Gie3form auf erhohtes
Gestell und davor eine Kastenbackform zum Auf-
fangen des {iberschiissigen Wachses stellen. Knapp
20 Mittelwénde pro Stunde lassen sich gieRen 0. Zur
Kiihlung legt man nach fiinf Mittelwédnden ein nasses
Handtuch dazwischen. Mit einiger Ubung ist die
Qualitdt mit einer Mittelwand aus der Profiform ver-
gleichbar. Das Gewicht liegt bei etwa 80 g. Die Ober-
flache des Kartuschen-Silikonkautschuks ist zwar
etwas weicher, aber dennoch robust genug. Der Ein-
bau einer Kiihlschlange wire denkbar — aber dazu
wéren noch einige weitere Experimente notig ...

Anleitung

Reiner Kilimann
Wippinger

Weg 13,

53859
Niederkassel



