Fachbereich VIII - Labor flr Kunststoffverarbeitung und -prifung

—

Analyse und Optimierung des Recyclings von
Farbeimern- Semesterprojekt -

Ab 2030 diirfen die Farbeimer nicht mehr wie heute entsorgt werden.

Die Studierenden hatten die Aufgabe, gebrauchte Farbeimer zu analysieren und fiir das gesetzlich geforderte
Recycling zu optimieren. Analyse von Eimern von der Baustelle [Gruppe 9]
Erste”ung des Projektplans [Gruppe 7] Tabelle 3: Einteilung der Eimer in Kategorien
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Labor fiir Kunststoffverarbeitung und Priifung : Projekt Farbeimer Version 11,14.05.25 Kategorie A Kategorie B Kategorie C Kategorie D
Erstellt von:
—— 552200 — W‘ Dhe Zahi Svlein umiin kompletten Diageamm zussrelien Beschreibung Intakt - nur mit Farbresten | Intakt - mit Farbresten sowie | Beschadigt - mit Farbresten Beschadigt - mit Farbresten
Stroeh, Raphael 993719 ——— 2402025 | 9.4n2025 | Bn2025 | 23.4n2025 | 0.4n2025 | 7442025 W.0u2025 | 21.kd2025 verschmutzt sonstigen Abfillen und verschmutzt sowie sonstigen Abfillen und
: e e e L e Resten verschmutzt Resten verschmutzt
Phase 2: Chemische bzw konstruktive Konzepte ‘ | Mate”‘al PP‘ PP_ PP PP
O —— . - - ‘ | Recyclingart Wiederverwendung Wiederverwendung Wiederverwertung Wiederverwertung
Phase 3: Experimente ‘ | Bild
S S—— v sn wes D | naer
Zerkleinerung saubererlschmutziger Proben fin Regranulieung 1005 1BE2S 26625 _ |
Proben schreddem, NeumateriaWRecyclat Spritzgieflen. | 100% 26625 26.6.25 i |
Sharpy Schlagzihighet-Versuch + Auswenung der Ergebnisse  10m¢ = 2725 9725 _ |
Zugversuch (E-Meodul und Zugfestigkelt) + Auswertung 1002 9625 1BE2S _ |
Faum fiar anderes Projekt oder weitere Optimierung 1005 1BE25 16TES _ |
Phase 4 Konstruktive Aufgabe |
e . | Schwachstellenanalyse von Eimern von der Baustelle [Gruppe 1]
e Bl i T y [Gruppe
Ph.’.&nlsmt;m°‘m i T e I I 5.6 Erkenntnisse und Auswirkungen auf das Design
Prisentation der Ergebnisse { Kundengesprich o BTIS5  BTIS I | Beobachtung Bewertung Optimierungspotenzial
Abgabe Bericht 00 23725 23735 II Starke Haftung von Glattere Innengeometrie, keine
| Farbresten schlecht entleerbar Ecken/Rillen
Abb. 9: Gantt-Diagramm 2.6 - 23.7.25 hohes

Schwierige Entstapelung Entformungshilfe

Reibungsverhalten

Materialermudung am Verstarkungsrippen oder

Festlegung der Anforderungen [Gruppe 9] (Auszug)

Boden Versprodung Materialwahl prifen

Anforderungsliste: PP-Kennzeichnung ] -
Datum: 14.05.2025 vorhanden recyclinggerecht gut
Produktbeschreibung: Recycling von Farbeimern

Nr. | Forderungsart | Anforderung | Vorgabe \ Kunde Version Reinigung mit Wasser nicht unpraktisch Beschichtung

ausreichend

A Allgemeines

AL_| W Eimerfarbe Keine Vorgabe Vi Mechanische Reinigung . ) Kratzfeste, glatte Oberfldche

A2 FF Verwendungszweck Baustelle, Heimwerkerbedarf V1 o h bedmgt gemgnet .

A3 | MF Etikett thd Vi beschadigt Oberflache entwickeln

A4 MEF Arbeitssicherheit thd V1

F Funktional

F1 MF Dichtheit fliissigkeitsdicht V1

F2 MF Ergonomie (Griff) thd V1

F3 MF Stapelbarkeit Geschlossen & leer V2 (14.05.25) =T . . . . .

T Tragfahigkelt Baustellentatigkeiten Vi Abb. 5.3: Rissbildung im Bodenbereich eines gebrauchten Eimers

F5 FF Standfestigkeit Gerader Boden V1

F6 FF Deckelverschluss wiederverschlieRbar V1

F7 FF SchlieRkraft thd V1

F8 MF Offnungsmechanismus Per Hand & ohne Werkzeug V2 (14.05.25)

moglich, zerstorungsfrei

F9 MF Max. bendtigte Kraft zum Offnen tbd: Max. X N V2 (14.05.25)

F10 | MF Offnungszyklen Mind. X mal Vorgabe vom Kunden V2 (14.05.25)

F11 | FF Dichtung Fliissigkeitsdicht bis X bar V1

F12 | MF WiederverschlieRbarkeit Mind. X mal Vorgabe vom Kunden V2 (14.05.25)

R Recycling

R1 MF Recyclinganteil 100% angestrebt Vi1

R2 MEF Wiederverwendung Bei unbeschidigten Eimern Vi1 Abb. 5.2: Sta pelversuc:h mehrerer Eimer

Optimierungsvorschlag [Gruppe 4

Abbildung 15: FDM-Modell fiir Spannschellenverbindung

Optimierungsvorschlag [Gruppe 3]

Abb. 13: gereinigter Eimer
Abb. 10: Eimer vor Reinigung .\bb. 17: Proben aus Rezyklat

Fertigung Proben

Benchmark (Gruppe 4+ 9

Produkt ProduktB
Alpina mit digif Pi

Material HDPE mit QR-Code .
Design Standardform, aber maschinenleshar IVI ate rl a I u nte rS u C h u n e n G r‘ u e 5
Reinigung durchschnittlich g p p
Recyclingquote kann gut werden durch digitale Erfassung QR-Code
Vorteile gute Sortierbarkeit
Nachteile Code empfindlich, Design nicht Reinigungsoptimierung Probennummer E-Modul Eimer 1x

geshreddert [N/mm2]

11 1423
1.2 1456
Abhildung 4: VergréBerte Radien im Bodenbereich 13 1475
1.4 1441
Optimi + 3D Druckmodell
p I I e r u n g r u C O e [G ruppe 4] Abb. 14: Zuschnitte fiir Schreddern Abb. 15: Der SCHREDDER ensi Abbildung 5: Farbeimer mit Produkipass Probennummer E Modul neu [N/mm2]
: : o - Wana LIPS AwWww g ,' b
la wo jetzt-mit.digitalens-produkapass. 24042024) 2.1 1325
L] L] =
Optimierungsvorschlag + Prototyp [c 3 1369
r u p p e Tabelle 2: Unterscheidung verschiedener Eimerarten 2—3 1338
Metalleimer Eimer aus Pappe Beschichteter Eimer 2.4 1362
Reinigung | Viele Verfahren der Reinigung Einfach auswaschbar (meist jedoch nicht | Ausspiilen geniigt in den meisten Fallen.
. " ) 2.5 1307
maglich notig) Sehr einfach ="
Recycling | Wiederverwendung aufgrund von Gut recycelbar Kaum moglich, da sich Beschichtung und Abb. 22: Probe mit Wegmessgerdt Tab. 5: Ergebnisse E-Modul
Stabilitat Grundmaterial nur sehr schlecht
wirtschaftlich trennen lassen.
Vorteile | Stabiler und dadurch erhohte Produkt besteht aus recycelter Pappe. Spezialanwendungen maglich
Wahrscheinlichkeit der Getrocknete Farbreste bldttern nicht ab

Wiederverwendung
Nachteile | Gewicht, Preis Instabil, geringes Fassungsvermaogen, kein | Sehr schlecht recycelbar
Deckel

- | Bild
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Abbildung 14: CAD Modell und FDM Dyruckmodell

Wie fullt sich die Form? Spritzguss-
Simulation (Mould Flow Simulation)
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Abbildung 6: Reinigungsoptimierter Spannringbereich

Konstruktion und 3D Druck von
Details der opt. Eimer [Gruppe 7]

Selbststandige Herstellung der Bauteile

mit der Thermoformmaschine [Gruppe 9] Gruppe 4 i
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Abb 28: CAD-Modell des Abb. 29: Werkzeug aus dem Abbildung 17: mold-flow Analyse Fiillzeit
optimierten Eimers 3D-Druck
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Weitere Informationen:
https://labor.bht-berlin.de/ksv
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