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Aufgabenstellung

Das Ziel dieser Diplomarbeit ist die Herstellung, Gestaltung
und Testung von biologisch abbaubaren Blumentopfen. Die
Blumentdpfe sollen eine moderne Asthetik prasentieren
und aus Haushaltsmaterialien hergestellt werden. Ebenfalls
wurde eine Corporate Identity als Projektfundament kreiert,
mit der alle restlichen gestalterischen wie auch praktischen
Entscheidung abgeglichen wurden.

Realisierung

FuUr die Realisierung des Projekts arbeiteten alle Projektmit-
glieder zusammen und unterstutzten sich gegenseitig. Die
Hauptaufgaben wurden jedoch auf die drei Teammitglieder
aufgeteilt:

Design (Philip Rattacher)
- Cl

-Drucksorten
-Webauftritt

-Topfformen

Herstellung (Isra Ben Mohamed)
- Topfformen kreieren

- Materialien testen

- Prototypen herstellen




Testung (Egon Sakac)

- Topfe auf Abbaubarkeit testen

- Topfe auf Umwelteinfliisse testen
- Topfe auf Temperaturen testen

Ergebnisse

Coporate Identity:

Die Corporate Identity wurde an Naturelemente angelehnt
und dient dem Wiedererkennungswert des Projekts. Es
wurden ein Logo, drei Plakate und Topfkonzepte kreiert.

Website:

Die Website Ubermittelt Informationen Uber das Projekt und
die hergestellten Produkte. Sie wurde mit Wordpress er-
stellt und richtet sich an alle vordefinierten Vorgaben der CI.

Biologisch abbaubare Topfe in 2 Formen:

Die zwei hergestellten Topfformen prasentieren eine klassi-
sche Zylinderférmige und eine eckige Variante. Die Prototy-
pen kommen in Weil3, Schwarz und Pink. Alle sind nach (in-
sert time frame) aufgeldst und lassen keinen Abfall zurlck,
welche sie zu einem Zero-Waste Produkt macht.

Broschiire:

Die Broschure gibt Einsicht in die durchgefuhrten Experi-
mente. Ebenfalls wird jedes Experiment erklart und die Per-
formance der Protopyen mit der von klassischen Kunststoff-
topfen verglichen.

Visitenkarten:
Die Visitenkarten wurden fur jedes Teammitglied gedruckt
und mit einer Farbpragung veredelt.

Logo Stempel:

Der Logostempel wurde 3D modelliert und im SLA Verfah-
ren gedruckt. Als Stempelmaterial hat sich Harz gut erwie-
sen, da mit diesem feine Details gedruckt werden konnten
und dieser die Tinte des Stempelkissens gut aufsaugt.
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Assignment of tasks

This project’s goal is to produce, design and field-test
bio-degradable flower pots. The pots are to be created with
various paper materials and aim to represent a modern
aesthetic. The harmony between every design choice and
the cultured corporate identity (C.l.) also represents an im-
portant aspect of the project.

Realisation

In order to realize the project, all team members had to
work together. The workload was evenly distributed across
the three team members.

Design (Philip Rattacher)
-C.L

- Batch prints

- Website

- Pot shapes

Production (Isra Ben Mohamed)
- Pot shapes

- Material analysis

- Prototype production

Analysis (Egon Sakac)

- Biodegradability analysis

- Environmental impact analysis
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Results

Corporate ldentity:

The corporate identity focuses on natural elements which
are used to increase recognition value for the project. The
logo, three posters and the flower pot concepts all fall under
this category.

Website:

The website transmits information about the project itself as
well as the produced prototypes. It was created with Word-
press and uses all developed C.I. elements.

Biodegradable pots in two shapes:

The pots have been created in two variants. A classic cyl-
inder shaped version and an cuboid version. All prototypes
come in multiple colors: yellow and orange. The prototypes
degrade after a certain time, making them a zero-waste
product.

Brochure:
The brochure offers insight on the conducted experiments,
comparing classic flower pots to the Plantaro flower pot.

Business cards:
The business cars were individually printed and color em-
bossed for each team member.

Logo stamp:

The stamp was 3D modeled and printed using SLA technol-
ogy. Resin offered itself as an ideal printing substrate due to
its high rate of ink absorption and softer finished compared
to filament based substrates
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(incl. explanation)
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1 Einleitung

Blumentopfe aus Kunststoff haben derzeit nur eine begrenzte Lebensdauer. Sie wer-
den nach dem Kauf nur selten weiterverwendet und landen meist im Abfall. Nur eine
geringe Anzahl ist biologisch abbaubar oder fiir Recycling geeignet. Was geschieht

mit dem Topf? Aus welchen Materialien besteht ein Blumentopf? Wie wird ein pflan-
zenbezogenes Projekt designed? Diese und viele weitere Fragen hat sich das Plantaro
Team gestellt und versucht in der folgenden Arbeit zu beantworten. Der Fokus dieses
Projekts liegt darauf, eine umweltfreundlichere Zero-Waste Alternative fiir Blumen-
topfe zu kreieren. Darunter fallt alles von Konzept und Design bis zur Herstellung und
Testung der Produkte. Eine simple Asthetik mit einzigartigem Wiedererkennungswert
zieht sich Uiber die gesamte Arbeit und den Projektinhalt. Wichtig fiir das Team ist eine
klare und verstandliche Nachricht mithilfe von Farben, Formen und Schriftziigen an
die breite Masse zu transportieren. Mit zukunftorientiertem Denken und Handeln will

das Plantaro Team ein Zeichen setzen!

Folgende Farben kennzeichnen im Lauf der Arbeit folgende Projektmitglieder:

Isra Ben Mohamecd

* Philip Rattacher



Heutzutage spielt das Klima fiir die Weltbevélkerung eine immer bedeutsamere Rolle
und ist daher so wichtig wie noch nie zuvor. Aufgrund dessen steigen immer mehrere
Firmen von herkémmlichen, auf biologisch abbaubare und umweltfreundliche Mate-
rialien und Produktionen um. Dies ist besonders prasent beim Herstellungsprozess
von Verpackungen alltdglicher Produkte und auch in den verschiedensten Branchen
gibt es mittlerweile naturgemafBe Hilfsmittel und Ausriistungen. Auf3erdem gewinnt
die Umweltfreundlichkeit bei der Gartengestaltung ebenfalls an Mehrwert. Zwar gibt
es schon diverse kompostierbare Utensilien, wie beispielsweise Mulchfolien und Binde-
schniire, sowie vereinzelte Blument&pfe, jedoch sind diese noch nicht besonders weit

verbreitet.

Aus diesem Grund beschaftigt sich dieses Projekt, sowie diese Recherchearbeit, mit der
klimafreundlichen Produktion von biologisch abbaubaren Blumentépfen und der aus-

schlieBlichen Verwendung 6kologischer Materialien.

Wir alle haben uns schon einmal mit Topfen auseinandergesetzt. Sei es beim Umtopfen
mit Blumenerde oder beim Kauf einer schonen Topfblume fiir die Liebste:n. Die meis-
ten herkémmlichen T6pfe bestehen jedoch aus einem nicht recycelbaren Kunststoff

oder aus einem Material der sich erst recht nicht biologisch abbauen lasst.

Aber seit wann existieren Blumentépfe und weshalb nutzen Menschen verschiedene

Arten von Kiibeln, um Pflanzen reinzustellen?

Die unterschiedlichsten GroBen und Formen an GeféBen fiir Pflanzen und dhnliches,
waren schon vor tausenden Jahren besonders relevant. Auch im alten Agypten waren
Blumentopfe eine bekannte Methode, um Krauter und andere Gewachse aufzubewah-
ren oder zu prasentieren. Zuvor wurden jedoch die Topfe als Aufbewahrungsmittel
von Nahrungsmitteln oder auch besonders oft fiir Kéder zur Jagd verwendet. Fiir den
Herstellungsprozess im antiken Rom wurden nach speziellem Handwerk aus Ton die
Blumentopfe hergestellt. Folgend wurden die Tontopfe tiber Feuer getrocknet und
.gebacken’. Um das Alleinstellungsmerkmal jedes Topfes zu verleihen, wurden diese

anschlieBend noch mit traditionellen Mustern verziert. 1

1 Stephan Hack, ‘Geschichte Der Pflanzkiibel <https://www.eastwest-trading.de/geschichte-der-
pflanzkuebel/> [accessed 2 March 2022].



In den folgenden Abschnitten geht es um die zwei am haufigsten eingesetzten Kunst-

stoffen, fiir die Herstellung von Blumentdpfen und es wird naher darauf eingegangen,
weshalb diese Varianten nicht die beste Option sind um daraus Erzeugnisse herzustel-
len, die unserer Umwelt verschmutzen, aber auch in unserem zu Hause nur herumste-

hen.

Polystyrol ist einer dieser Stoffe, welches weitverbreitet fiir Einwegmaterial und
mehrfach in der Verpackungsindustrie, auch als Styropor bezeichnet, in einfachen
Blumentdpfen eingesetzt wird. Eines der im Vordergrund stehenden Merkmale, wes-
halb diese Kunststoffe so umweltschéadlich sind, ist, dass durch krebserregende Stoffe
und hohen Energieaufwanden diese zusammengesetzt und in den unterschiedlichsten
Variationen verarbeitet werden. An das Recyceln von Polystyrol ist gar nicht zu den-
ken. Es kann zwar technisch aufbereitet werden, aber durch die Zusammensetzung mit
anderen Stoffen in den Endprodukten und des fehlenden Knowhows im technischen
Bereich, ist die Rohstoffriickgewinnungsrate sehr gering. Aus diesem folgenden Grund
landen oftmals Abfallstoffe bei Verbrennungsanlagen oder leider verstreut in der scho-

nen Natur. 2

Neben Polystyrol gibt es noch einen Kunststoff welches keine schadlichen Inhaltstoffe
beinhaltet, jedoch wir taglich in unseren Handen halten und auf der Straf3e herum-
liegen sehen. Hierbei handelt es sich um Polypropylen. Dies findet man in etlichen
Alltagsgegenstdnden aber auch haufiger in Blument6épfen, weshalb es eher zu den
harmloseren Kunststoffen zdhlt und sich daher viele Menschen denken, dass dies auch
gleich zersetzbar sei. Jedoch landet dieses Substrat am Erdboden in unserem Okosys-
tem, wo man sich infolgedessen fragt, ob ein Austausch dieses Material doch méglichst
die kliigere Wahl ware, um verniinftig unsere Umwelt zu schiitzen. Wieso ist diese
Entscheidung noch nicht gefallen oder diese Uberlegung weitverbreitet? Liegt es an
der Beschaffenheit, an den Kosten oder am notigen Wissen, was es daran hindert mehr

Alltagsprodukte aus umweltfreundlichen Stoffen herzustellen.

2 von Melanie Hagenau Kategorien: Wissen and Technik, ‘Polystyrol: Wissenswerte Informationen
tiber den Kunststoff’, Utopia.de, 2020 <https://utopia.de/ratgeber/polystyrol-wissenswerte-infor-
mationen-ueber-den-kunststoff/> [accessed 20 October 2021].



Die Entstehung von Polypropylen kommt dem von Polystyrol sehr nahe, denn hierbei
werden auch zu nicht erneuernden Naturalien gegriffen. Wenn es um sichere alltag-
liche Produkte handelt, sollten hierbei mogliche vorkommende Risiken fiir die Herstel-

lung ausgeschlossen sein, denn dies ist bei diesen Kunststoffen nicht der Fall.

Diese Materialien sind nur bedingt witterungsbestandig. Durch verschiedene Einfliis-
se der Natur, wie das Licht der Sonne oder durch Kalte im Winter, entsteht mit einer
hohen Wahrscheinlichkeit Mikroplastik, welches durch den Zerfall der Struktur dieser
Komponente verursacht wird. Die Produzenten setzten sich deshalb mit Weichmacher

auseinander und verwendeten es fiir Verpackungen, fiir genau diesen Umstanden.

Diese Beimischung hat aber zur Folge, dass dies keine optimale Wirkung auf die Natur
und dessen Wohlbefinden herbeifiihrt.? 4

In dieser Diplomarbeit wird eine Reihe von Versuchen durchgefiihrt, bei dem einige
Eigenschaften von Blumentopfen getestet werden. Es wurden Polystyrol und Polypro-
pylen ausgesucht, weil der GroB3teil der heute verwendeten Blumentopfe aus diesen
Kunststoffen besteht. Auch interessant, weshalb diese Arten von Kunststoffen verwen-
det werden, ist das ein guter Vergleich zwischen normalen und den biologisch abbau-

baren Topfen gebildet werden kann.

3 Polypropylen (PP): hier versteckt sich der Kunststoff — und das sind die Alternativen’, smarticular,
2020 <https://www.smarticular.net/polypropylen-pp-kunststoff-material-verwendung-verpa-
ckung-eigenschaften-alternativen/> [accessed 20 October 2021].

4 Martina Naumann, ‘Polypropylen (PP): Was du iiber den Kunststoff wissen solltest’, Utopia.de,
2021 <https://utopia.de/ratgeber/polypropylen-pp-was-du-ueber-den-kunststoff-wissen-solltest/>
[accessed 20 October 2021].
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3 Design

3.1 Bedeutung hochwertiger Corporate Identity

Corporate Identity beschreibt die individuelle Identitdt eines Unternehmens. Cor-
porate steht fiir ,Zusammenschluss” und Identity fiir ,Identitat”. Corporate Identity
umfasst Verhalten (Corporate Behavior), Kommunikation (Corporate Communication)
und Erscheinungsbild nach innen (Corporate Culture) und nach auBen (Corporate
Design). Die Entwicklung der Identitat zahlt zu einer der wichtigsten Aufgaben jedes

Unternehmens.!

Die Kommunikation beschiftigt sich mit Botschaften des Unternehmens. Dies kann
Uber Werbemedien wie Plakate, Fernsehwerbungen etc. erreicht werden. Hierfiir ist die
Kennung der Bezugs- bzw. Zielgruppe wichtig. Nicht nur Kunden, sondern auch Ak-
tionare oder potenzielle Mitarbeiter konnen durch die externe Kommunikation ange-
worben werden. Die interne Kommunikation ist genauso wichtig wie die externe. Die
interne Kommunikation bestimmt, wie miteinander kommuniziert wird. Wie werden
Daten ausgetauscht? Wie wird mit anderen Arbeitern gesprochen? Wird gehobene
oder umgangssprachliche Sprache benutzt? All diese Faktoren sind fiir ein einheitli-
ches Arbeiten innerhalb der Firma nétig.

Das Design eines Unternehmens beschreibt alle Aktivitaten, welche die Firma visuell
darstellen. Im Gegensatz zur Kommunikation wird beim Design Wert auf die Gestal-
tung und Ubermittlung von Inhalten mithilfe von Farbe und Formen gelegt, anstatt
auf den schriftlichen Inhalt. Gutes Corporate Design strebt einen hohen Wiedererken-
nungswert mit Werbemedien an - Ziel ist es, mit nur einem Blick erkannt werden zu
konnen. Dies kann mithilfe von Verwendung der Unternehmensmerkmale wie dem
Firmennamen, dem Logo, dem Slogan etc. erreicht werden. Das Design sollte mit dem
Unternehmensinhalt identifizierbar sein. Beispielsweise helfen Farbpaletten und

Schriftarten bei der Ubermittelung dieser Botschaft. (Details zu Farbwahrnehmung in

Kapitel 1.2)2

1 Annja Weinberger, Corporate Identity: groBer Auftritt fiir kleine Unternehmen ; mit der VIVA-
Formel zum Erfolg; Vision - Identitat - Verhalten - AuBendarstellung, 1., Aufl (Miinchen: Stiebner,
2010), p. 11.

2 Gertrud Achterholt, ‘Corporate Identity’, in Handbuch Personalmarketing, ed. by Hans Strutz

(Wiesbaden: Gabler Verlag, 1989), pp. 143-151 (p. 143) <https://doi.org/10.1007/978-3-322-87423-8_14>.
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Abgesehen von den wichtigsten zwei Komponenten der Corporate Identity, dem De-
sign und der Kommunikation, spielt das Image ebenfalls eine groBe Rolle. Unter dem
Corporate Image wird das Fremdbild des Unternehmens, sprich wie die Menschen
die Firmenidentitat aufnehmen, verstanden. Klar ist, dass Design und Image Hand in
Hand liegen. 3

Corporate
Communication

Corporate Corporate

Identity Image

Corporate Corporate
Behaviour Design

Abb.1 Corporate Identity Grafik

In einer im Jahr 2013 im Namen der Bergischen Universitat Wuppertal von Marcel
Befort durchgefiihrten Studie werden durch Interviews erfasste Informationen tiber
globales Design preisgegeben. Es konnte ein direkter Zusammenhang zwischen er-
folgreichen Unternehmen und gut durchdachter Corporate Identity erkannt werden.
90% der befragten Firmen nutzen eine interne Designabteilung. Durch eine eigene
Abteilung im Haus, die sich um das Image des Unternehmens kiilmmert, wird auch die
interne Kommunikation vereinfacht. Die restlichen 10% nutzen auBBerhdusliche De-
signdienste.* Es stellt sich ebenfalls heraus, dass Investoren eher in Firmen mit guter

Corporate Identity investieren.’

3 Corporate identity: Grundlagen, Funktionen, Fallbeispiele, ed. by Klaus Birkigt and others, 12. Auf-
lage (Miinchen: mi-Wirtschaftsbuch, 2013), p. 23.

4 Marcel Befort, GLOBAL DESIGN DESIGN STRATEGISCHE STUDIE', Unternehmensbibliothek
Weimar, 2021, p. 13 <https://e-pub.uni-weimar.de/opus4/frontdoor/index/index/docld/1978> [acces-
sed 29 October 2021].

5 Befort, p. 33.



Im konkreten Fall des Diplomprojekts ist eine durchdachte Projektidentitit sehr wich-

tig. Fiir ein einheitliches Gefiihl sollte der/die Designer:in sich an eine festgelegte Farb-

palette halten und den Gestaltungsvorgaben folgen. Unternehmen, die mit Blumen

arbeiten verwenden oft geschwungene moderne Schriftarten, minimalistisches Design

und angepasste Farben wie z.B. Griin oder Rot, um ihre erzielte Asthetik hervorzuhe-

ben. Wichtig fiir Projekte und Unternehmen allgemein ist die Auseinandersetzung mit

der geplanten Optik des Corporate Designs. Dies wird durch die Kreierung eines Wie-

dererkennungswerts umgesetzt. Folgend zwei Beispiele von Projekten / Unternehmen,

welche die bisher beschriebenen Anweisungen befolgt haben:
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3.2 Soziologie und Farben

Farben und deren Wirkung auf die Gesellschaft spielten schon immer eine grof3e Rolle.
Farben kénnen verschiedenste Gefiihle bzw. Emotionen hervorbringen. Farbe ist nicht
nur wichtig fiir die Gesellschaft, sondern essenziell. Die Assoziierung von Gefahr oder
Wohlbefinden, die Deutung von Verkehrszeichen oder die richtige Farbwahl fiir ein Un-
ternehmen spielen alle eine Rolle fiir die Allgemeinheit. Trotz vieler Farbsystematiken,
unzahliger physikalischer, psychologischer, theologischer, liturgischer, astrologischer
und esoterischer Theorien findet sich kein Versuch Farbe auf sozialer Ebene zu definie-
ren. Grund dafiir ist, dass, nur weil ein Farbwert wissenschaftlich bestimmt werden
kann, sagt dies nichts tiber die tatsichliche Wahrnehmung jedes Menschen aus. Farben
sind beispielsweise mit Emotionen, nicht physisch begreifbaren Entitaten vergleichbar.
Farben werden ohne Aufruf automatisch im Unterbewusstsein mit einer Art Richtig-
keit bzw. Anomalitat assoziiert. Wird einem beispielsweise ein Foto von einem griinen
Schweinchen gezeigt, wird unterbewusst sofort erkannt, dass dies nicht korrekt sein
kann. Durch die etlichen Fotos, Videos oder Zeichnungen, die von rosafarbigen Schwei-
nen existieren und im Internet zirkulieren, entsteht bei dem Anblick eines anders far-
bigen Schweins eine gewisse Verwirrung bzw. Abneigung. Dieses Phanomen kann auf
die wiederkehrende Vertrautheit zuriickgefiihrt werden. Der Mensch weif3 z.B. auch,
dass eine violette Kuh nicht der Realitadt entspricht, jedoch empfindet er, falls er mit
dem Konzern Milka vertraut ist, eine schwiachere Abneigung als eine Person, der diese
Firma unbekannt ist. Aus diesen zwei Beispielen ist zu schlieBen, dass eine iiber einen
langeren Zeitraum repetitiv aufiretende Farbe im selben Anwendungsbereich zu einer
emotionalen Normalitat fithrt. Rote Ampeln signalisieren eine Anhaltepflicht bzw. eine
Unterbrechung des Alltags. Griine Blatter symbolisieren Frische und Gesundheit. Die
in diesem Bereich assoziierten Gefiihle handeln jedoch nicht von der Ampel oder dem

Blatt, sondern deren Farben.!

Licht und Farbe gehéren zu den wesentlichen Elementen des Wohlbefindens des Men-
schen. Als Unterstreichung dieser Aussage wurden in einem Experiment 100 Menschen
gebeten, bestimmte Farben zu Orten bzw. Jahreszeiten zuzuordnen. Folgende Ergebnis-

se wurden erzielt

1 Hans Peter Thurn, Farbwirkungen, Soziologie der Farbe (K6ln: DuMont, 2007), pp. 8-10.
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Der Monat Herbst wurde oft mit eher rotbraunen Farbténen in Verbindung gebracht.
Grund dafiir sind hochst wahrscheinlich die verfarbten Blatter dieser Jahreszeit. Die
Jahreszeit Sommer wird oft mit hellen kraftigen Farben assoziiert. Ebenfalls wird in
diesem Fall viel mit warmen Farben wie Orange, Gelb etc. gearbeitet. Auch ein bisschen
Blau kann erkannt werden, welches das kiihle erfrischende Wasser darstellen kénnte.
Der Friihling wird mit dem erneuten Aufblithen von Pflanzen und anderen organi-
schen Lebewesen in Verbindung gebracht, wodurch helle, frische, gesund wirkende
Farben am 6ftesten mit dieser Jahreszeit verbunden werden. Im Winter haben die
meisten Menschen eher kiihlere Farben gewahlt. Die Konfrontation mit Schnee und
Dunkelheit in den kédlteren Monaten, ist in der Farbpalette dieser Grafik wiederzufin-
den. Urlaub wird liberraschenderweise ebenfalls hellen, kraftigen Farbtonen zugewie-
sen. Daraus lasst sich schlieBen, dass viele Menschen Urlaub mit Sommer verbinden.
Mit dem Gefiihl des Wohlfiihlens assoziierten die meisten Personen ebenfalls warme-
re Farben. So wie sich der Urlaub im Sommer widerspiegelt, so konnen Aspekte des

Herbsts in der Grafik des Wohlfiihlens gefunden werden.>

2 Axel Venn, Farben fiir Korper, Geist und Seele: Farbpsychologie in der Praxis = Colours for mind,
Body & Soul: colour psychology put into practice, 1. Auflage (Miinchen: Christian, 2018), pp. 4-10.
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Im vorliegenden Diplomprojekt wird die Nutzung von Ruhe hervorrufenden, warme-
ren Farbtonen empfohlen. Farben wie Griin, Rot oder Gelb werden oft durch Pflanzen
bzw. Blumen reprasentiert, wodurch sich eine Farbpalette dieser Art gut fiir das Pro-
jekt eignet. Das Benutzen von kiihlen Farbtoénen wie Blau oder Tiirkis wird nicht emp-
fohlen, da dies zu Verwirrung bzgl. der Projektidentitat fithren kann. Allgemein wird
Unternehmen, die mit Natur arbeiten, empfohlen mit simple, aber trotzdem reprasen-
tative Farbpalletten zu benutzen. Die genaue Durchfithrung des Corporate Designs ist
dem/der Designer:in jedoch selbst tiberlassen.

Folgend zwei Beispiele:

bloomscape

Abb.5 Logo von dem Online Shop Bloomscape

LEDERLEITNER

Abb.6 Logo von dem Blumengeschift Lederleitner

¥
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Emotionen existieren Hand in Hand. Dies wurde durch eine Beteiligung der Johannes-

3.2.1Farbwahrnehmung verschiedener Kulturen

Besonders in der Design-Branche spielen Farben eine sehr wichtige Rolle. Farben und

Gutenberg-Universitdt Mainz im Jahr 2020 an einer internationalen Studie zu ,Color-
Emotion Associations” erneut bewiesen. Farben werden im alltdglichen Leben von
Menschen unterbewusst wahrgenommen. Rot steht beispielsweise fiir Liebe oder Wut.
Gelb wirkt aufweichend und freundlich wie die Sonne. Blau wirkt kiihl, gelassen und
professionell, kann aber auch deprimierende Gefiihle hervorrufen. Die Mischfarbe von
Gelb und Rot, Orange, neigt dazu Kraft und Leben zu reprasentieren, kann aber auch
bei falscher Benutzung dominant andere Farben verdrangen. Griin, die Mischfarbe

aus Blau und Gelb wirkt am ruhigsten und strahlt trotzdem Lebendigkeit aus, kann

bei falscher Benutzung aber auch schnell als langweilig abgestempelt werden. Bei
diesen Farbassoziationen handelt es sich um ein weltweites Muster, das sich auf ver-
schiedenen Kontinenten widerspiegelt. Es wurden bei der erwahnten Studie fast 4600
Menschen aus liber 30 Nationen auf sechs Kontinenten befragt. Die Befragten musste
zwoOlf Farben jeweils 20 Gefiihlen zuordnen. Daraus konnte der Mittelwert gebildet und
mit dem weltweiten Durchschnitt verglichen werden. Dabei stellte sich heraus, dass die

beiden Werte iiberraschend dhnlich sind. !

1 Domicele Jonauskaite, Ahmad Abu-Akel, and others, ‘Universal Patterns in Color-Emotion Associations Are
Further Shaped by Linguistic and Geographic Proximity’, Psychological Science, 31.10 (2020), 1245-60 <https://
doi.org/10.1177/0956797620948810>.
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Sobald Menschen verschiedener Herkunfislander Farben mit Gefiihlen assoziieren,
kommt es zu Ubereinstimmungen sowieso Verschiedenheiten. In einer Studie, in der
Menschen aus Deutschland, China, Griechenland und dem Vereinigten Kénigreich
zwoOlf Farben mit 20 Gefiihlen verbinden musste, konnte im Nachhinein mithilfe ma-
schinellen Lernens eine 39% Trefferquote erzielt werden, welche weit iiber der Quote
des Zufallsprinzips liegt. Somit wusste das geschriebene Programm, dass Worter wie
,Liebe“ und ,Arger* mit der Farbe Rot in Verbindung stehen. Es erwiesen sich jedoch
ein paar Ausreif3er. Vereinzelte Farben wurden von bestimmten Liandern anders inter-
pretiert als von der Mehrheit der Untersuchten Kulturen. China, ein Land, welches ein
sehr hohes Population zu Landflachen Verhaltnis aufweist, verbindet die Farbe Weif3
mit Trauer und Verlust. Menschen griechischer Abstammung ziehen die Farbassozi-
ierung von Violett und Trauer beispielsweise aus der orthodoxen Kirche zur Symboli-
sierung von Leid und Schmerz. Somit konnte durch maschinelles Lernen zu 80% der
kulturelle Hintergrund einer Person anhand ihrer Antworten nachgewiesen werden.
Diese Studie ist nicht nur fiir die Informatik von Bedeutung gewesen, sondern findet
ebenfalls Nutzen im zielgruppenorientierten Design und Marketing. ?

2 Domicele Jonauskaite, Jorg Wicker, and others, ‘A Machine Learning Approach to Quantify the Specificity of
Colour—-Emotion Associations and Their Cultural Differences’, Royal Society Open Science, 6.9 (2019), 190741
<https://doi.org/10.1098/rs0s.190741>.
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3.3 Schriftarten und deren Wirkung

Schrift hatte immer schon ein diverses Verhaltnis zwischen Menschen verschiedener
Herkunftsorte. Schrift dient als eine der Kreationen des Menschen. Laute und Gerau-
sche wurden zwar ebenfalls vom Menschen erstmals zur Kommunikation verwendet,
jedoch konnte der Akt, sein Verlangen oder seine Intention bildlich darzustellen von
keinem anderen Lebewesen erfiillt werden. Je weiter der Mensch sich entwickelte,
desto mehr anderte sich seine Herangehensweise an Neues. Eine Schriftentwicklung

konnte z.B. in fiinf Kategorien unterteilt werden:

3 U
1. Vorstufe der Schrift __l‘? =
2. Ideenschrift b;"- -vl*"
3. Wortbild- und Wortlautschrift \é%ﬁ -
4. Silbenschriften ey
T
5. Lautschriften b s

Die dltesten Vorstufen der Schrift sind auf s, &'ﬂg .
die Vorfahren des Menschen zurtickzufiih- '),‘ti«hu

-
ren. Aus einem Zeitalter, in dem sie sich noch ;’
von Wurzeln und Friichten ernahrten oder Abby7 Felszeichnung aus Bohuslin

Wegbeschreibungen in Baume ritzten. Die
ersten Schriftideen dienten hauptsachlich als Mnemogramme (Gedachtnisstiitzen) um
sich Konzepte besser vorstellen zu konnen. Die Gemeinsamkeit von Zeichnung und

Schrift stammt aus Hohlenmalereien und Petroglyphen.

Das agyptische Volk konnte sich in diesem Aspekt als entwickelter beweisen. Seine
Herangehensweise orientierte sich an der Verbildlichung von den uns heute als Ver-
ben, Nomen und Adjektive bekannten Wortgruppen. Dabei wurde beispielsweise das
Fliegen mit einem Vogel mit offenen Fliigeln symbolisiert. Dadurch konnte zum ersten
Mal ein simples Verstandnis ohne jegliche Vorkenntnisse erlangt werden. Im Vergleich
zu Sprachen heute, gab es damals keine unbekannten Worter, da die Bedeutung selbst

bei unbekannten Hieroglyphen immer grob geschatzt werden konnte.!

1 Albert Kapr, Schriftkunst: Geschichte, Anatomie und Schénheit der lateinischen Buchstaben, 4.
Aufl,, fotomechanischer Nachdr. (Dresden: Verl. der Kunst [u.a.], 1996), p. 13-15.
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Auge Vogel fliegen gehen finden

Abb.8 Einzelne Hieroglyphen

Die Entstehung des lateinischen bzw. romischen Alphabets, wie wir es heute nutzen,
ist ohne die Grundsteine des griechischen Alphabets kaum vorstellbar. Die Schrift
kam damals mit phonizischen Seefahrern in das griechische Reich und wurde wie
damals uiblich an den bendtigten Gebrauch angepasst. Unter dem Anpassen wird das
Wegstreichen von nicht brauchbaren Satzzeichen, Buchstaben etc. verstanden. Uber
die Jahre wurden alle phonizischen Konsonantenzeichen zu einfachen Vokalzeichen.
Beispielsweise wurde Aleph zu a, He zu e, Jodh zu i und Aijjin zu o. Von Jahr zu Jahr
wurden manche Zeichen gedndert oder ergédnzt, da die Menschheit sich konstant wei-
terentwickelte und lernte sich mit unbekannten Zeichen auseinanderzusetzen. Dieses
Vorgehen des Anpassens markiert somit den Entstehungszeitpunkt eines Teils unseres
heute benutzen Alphabets. R6mische wie auch mittelalterliche V6lker fiigten alle ihren

eigenen Schliff hinzu, woraus viele Alphabete desselben Stamms entstanden. 2

Heute beschaftigt man sich weniger mit der Kreierung von Alphabeten und Buchsta-
ben, sondern mit Schriftziigen und deren Wirkung auf den Betrachter. Beleuchtung,
Blickwinkel, Zeilenabstand, Leseabstand oder BuchstabengréBe haben abgesehen von
Schriftarten alle einen Einfluss auf das Leseverhalten eines Mediums. Schriftarten
haben jedoch abgesehen von den genannten Faktoren einen Vorteil. Wie bei Farben
schaffen es stilistische Mittel von Schriftarten, bestimmte Gefiihle hervorzubringen.
Grundsatzlich wird in Serifenschriften und serifenlose Schriften unterteilt. Serifen-
schriften werden auch als Antiqua-Schriften und serifenlose Schriften als Grotesk-

schriften bezeichnet.

2 Elke von Boeselager, Schriftkunde: Basiswissen, Hahnsche Historische Hilfswissenschaften, 1
(Hannover: Verl. Hahnsche Buchhandlung, 2004), pp. 24—26.
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abc abc

Georgia, Serif Helvetica, Sans-Serif

Abb.9 Antiqua-Schrift und Groteskschrift Beispiel

Schriftarten sollten je nach Text, Werbemittel, Zielgruppe und Produkt einzeln gewahlt
werden. Der Text in einer Informationsbroschiire fiir eine medizinische Behandlung
wird logischerweise anders aussehen als der fiir ein Kinderfest. Somit ist zu erkennen,

dass der Inhalt des Textes stark tiber die zu wahlende Schrift entscheidet.

Serifenschriften haben ihren Ursprung in historischen, in Stein gemeifBelten Inschrif-
ten und strahlen daher eine iltere Asthetik aus. Die Emotionen Bestindigkeit, Verbind-
lichkeit und Zuverlassigkeit konnen auf Serifen zuriickgefiihrt werden. Serifenschrif-

ten werden oft fiir konservative Projekte wie z.B. wissenschaftliche Arbeiten genutzt.

Serifenlose Schriften sind Schriften fiir den Alltag. Sie bieten sich exzellent fiir wichti-
ge Texte an und strahlen besondere Klarheit, Struktur und Modernitéat aus. Aus diesem

Grund werden serifenlose Schriften oft fiir Logos oder Uberschriften verwendet.?

3 Karl Mausinger, ‘Schriftarten: Eine Ubersicht’, Cewe, 2021 <https://geschaeftsdruck.cewe.de/druck-
berater/design/schriftarten-uebersicht.html> [accessed 17 November 2021].
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prasentieren. Dass das manche Schriftarten besser konnen als andere, zeigt dieses Bei-

Besonders im Bereich Branding wird viel Wert auf die Wahl der Schriftart gelegt.
Nichts ist wichtiger, als der Menge eine klare Nachricht seines Unternehmens zu

spiel:

professionell dynamisch

professionell ~ dynamisch

professionell dynamisch

Abb.10 Emotionsassoziation von Schriftarten

Abgesehen von Grotesk- und Antiqua-Schriftarten gibt es auch die sogenannten krea-
tiven Schriftarten. Hierunter fallen alle Schriftarten, die nicht den klassischen Erschei-

nungsbildern der Grotesk- und Antiqua-Schriftarten folgen.*

RIEICIBICE;

Abb.11 Kreative Schriftart Beispiel

4 Heather Child, Calligraphy Today, A Pentalic Book (New York: Taplinger Publ, 1979), p. 10.
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Die Schriftart im Kontext des Diplomprojekts sollte moglichst gut lesbar sein. Durch
die gewihlte Schriftart soll eine moderne und kiinstlerisch angehauchte Asthetik ver-
mittelt werden. Da das Projekt mit Pflanzen und Natur zu tun hat, ist die Benutzung
einer geschwungenen Groteskschrift vorauszusetzen. Eine Antiquaschrift wiirde einen
falschen Eindruck iiber das Projekt ausstrahlen, was auf keinen Fall erzielt werden
will. Grundsatzlich wird die Schriftart an die Corporate Identity angepasst und nicht
an die einzelnen Produkte eines Unternehmens. Dadurch wird in Realitdt mit vielen
verschiedenen Schriftarten im Pflanzenbereich gearbeitet. Dennoch ist die Nutzung
von schlanken, modernen Schriftarten zu empfehlen, da hart aussehende dicke Schrif-
ten ein konservativeres Bild ausstrahlen. Falls die gewiinschte Ausstrahlung durch den
Schriftzug allein nicht erzielt werden kann, sollte das Logo zumindest die Essenz des

Unternehmens verkorpern.

Folgend zwei Beispiele von Unternehmen welche den empfohlenen Ratschlagen ge-

folgt sind:

Calienna

COLLECTIVE

Abb.12Logo der Firma Calienna

PLANTOZONE

Abb.13Logo der Firma Plantozone



Wir leben in einem sehr modernen Zeitfenster, wo das Internet und digitale Strea-
mingdienste das Interesse der Menschen tibernehmen und neue Méglichkeiten bieten,
welche zuvor noch nicht anwesend waren. Biicher und Zeitschriften werden auf soge-
nannten E-Books oder auf Smartphones und Tablets gelesen. Sogar normale Zeitschrif-
ten, welche auf den Straf3en zu finden sind, werden immer weniger entgegengenom-
men. Liegt es an der Handhabung oder an der Praktikabilitdt? Was man jedoch sagen
kann ist, dass die gedruckte Form von Medien und Literaturen immer eine Gruppe an
Interessenten haben wird und der Markt dafiir nie aussterben wird, weil Druckerzeug-

nisse auch einen preislichen Wert haben.

Die Broschiire als auch ein normales Buch, wird aus gedruckten Bogen und einem Um-
schlag zusammengesetzt. Die Umschlage welche man fiir Broschiiren erfahrungsge-
maf verwendet sind eher diinn und biegsam. Der Umschlag wird mit dem Buchblock
am Riicken angesetzt und zusammengefiigt. Diese Variante hat den Sinn, dass beim
Durchblattern der Broschiire kein Hohlraum zwischen Umschlag und Buchriicken ent-
steht, was bei Hardcover-Biicher oft der Fall ist. Nach dem 3-Seiten-Endbeschnitt, was
immer als eines der letzten Schritte durchgefiihrt werden muss, entstehen gleich ver-
laufende Kanten, um Blitzer und Fehler korrigieren zu kénnen. Dies ist ein wichtiger
Schritt, denn hierbei bekommt die Broschiire ihr endgiiltiges Format. Eine bekannte
Unterscheidung in der Endfertigung, ist die Differenz zwischen ,Einlagenbroschiiren’
und ,Mehrlagenbroschiiren®. Der wesentliche Unterschied, welcher optisch sofort
erkennbar ist, ist bei Einlagenbroschiiren das Ineinanderstecken der Bogen. Hierbei
werden die Bégen Riicken an Riicken zusammengesteckt. Die andere Art, hat die Be-
sonderheit, dass die Blatter gestapelt mit dem Umschlag verbunden werden. Dies ist

mit der folgenden Abbildung besser zu verstehen:

Abb.14Mehrlagenbroschiire Abb.15Einlagenbroschiire
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Wenn man iiber Broschiiren spricht, dann meint man Produkte, welche einem eine
Information und eine Auskunft iiber etwas geben. Der Grund der Entstehung fiir diese
Reihe an Druckprodukten ist der Nutzen fiir Werbung. Hiermit werden in der Regel
Informationen zu Veranstaltungen, zu Produkten oder zu Firmen angegeben, um einen

guten Uberblick zu bekommen.!

Wie erwahnt kommt es im Projekt zu einem Vergleich zwischen Kunststoff- und um-
weltfreundlichen Zersetzbaren Blumentdpfen. Daher wurde entschieden, dass eine
Broschiire gefertigt wird, indem die Experimente und die Eigenschaften, die die Topfe
mitsichbringen, verfasst und dargestellt wird, um den Lesern einen klaren Uberblick

zu verschaffen.

Nach den Drucken der Bogen ist die Station die Papiere zu einem Buchblock zusam-
menzufiigen, ein besonderer Schritt. Hierbei entsteht die erste physische Version einer
Broschiire, welches durch das Verfahren der Blockherstellung mit vielen unterschied-
lichen Faktoren und Einfliissen passiert. Die dauerhafte Verbindung der einzelnen
Bauteile bewirken auch die Bestéindigkeit, die Brauchbarkeit und die Asthetik des Pro-
duktes. Damit die Broschiire stets kontinuierlich einen festen Halt besitzt, werden die
Bogen mit unterschiedlichsten Hilfsmitteln bearbeitet. Darunter fallen zum Beispiel:

Faden, Drahtheftklammern, Klemmen, Leim und vieles mehr.
Hierbei werden die bedeutendsten Bindearten beschrieben:
Drahtheften

Unter dem Drahtheften, welches als Hauptbindeverfahren gilt, kann man sich ein
Verfahren vorstellen, bei dem Drahtklammern die Falzbégen mit oder ohne einen Um-
schlag verbinden und zusammenhalten. Die Klammern werden immer in den Riicken
eingefiigt. Die Anzahl der Klammern unterscheidet sich natiirlich je nach Format.

Meistens wird maximal eine Summe von 4 Drahtklammern verwendet.

1 Inés Heinze, Papierverarbeitungstechnik (Fachbuchverlag Leipzig im Carl Hanser Verlag), Ab-
schnitt 11, p.440-479.
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Abb.16Drahtheftung (geklammert)

Diese Bindeartvariante umfasst auch ein paar Nachteile, die man beachten sollte, bevor

man sich hierfiir entscheidet. Es werden folgende aufgezahlt:

Es kann beim Einfligen der Klammern ein Schaden auf den Bogen betrachtet werden,

denn diese kénnten durch verformt werden.
Geringe Alterungsbestandigkeit der Drahtklammern.
Es kann zu Verfarbungen des Produktes durch Oxidation der Klammern kommen.

Das es zu Verletzungen kommen kann, sollte man auch nicht ausschlieen, denn bei

schlecht verbogenen Klammern kénnen die relativ spitzen Enden gefahrlich werden.

Das Drahtheften wird nicht ohne Grund als Hauptbindeverfahren betitelt, denn dies

hat auch einige Vorteile, die man beachten sollte:

Im Gegensatz zu anderen Bindeverfahren, kommt es hierbei zu einem sehr geringen

Materialverbrauch.

Der Prozess lauft automatisch ab, wobei die Klammern mit dem Block und deren Um-

schlag gleichzeitig zusammengefiigt werden.

Durch moderne Maschinen kann auch der Endbeschnitt innerhalb des Prozesses an-

gehangen werden, wodurch enorm an Zeit gewonnen wird.

Kundenspezifisch orientierte Auftrédge spielen hier auch eine groBe Rolle, welche ohne

groBen Aufwand durchgefiihrt werden kénnen.
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Fadenheften

Diese Bindeart ist ein klassisches Verfahren fiir die Produktion von Biichern. Dabei
entsteht ein unzertrennbarer Halt, welcher durch Faden, ahnlich wie beim Nahen,
entsteht. Dieser Prozess wird verwendet, wenn Erzeugnisse mit mehreren Bogenlagen
erstellt werden. Beim Fadenheften wird mit einer feinen Nadel prazise an dem Bund-
stegfalz (der Riicken eines gefalzten Bogens) durchgedrungen und mit dem folgenden
Block, welcher zuvor geheftet wurde, verbunden. Dies wird wiederholt, bis jeder Bogen
zusammengefiigt wurde und eine feste Verbindung entsteht. Nach dem Heften werden
mit einem scharfen Gegenstand kleine Einkerbungen in den Riicken der Blocke einge-
ritzt. Sinn dieses Arbeitsschrittes ist, dass der Leim, welcher darauffolgend hinzugefiigt
wird, einen besseren Halt bekommt, sich deutlich mehr verklebt und die Bogen zusam-
menhalt. Fiir die ideale Stabilitdt werden die bearbeiteten Riicken mit gentigend Leim
versehen, wodurch auch oftmals schon der Umschlag hinzugefiigt wird. Die Beleimung

sorgt fiir eine hohe Lebensdauer, die aber je nach Druckprodukt sich unterscheidet.

Abb.17Fadenheftung: Stiche Abb.18 Fadenheftung: vor Beleimung

Nachteile:

Ein Nachteil, welcher einfach herzuleiten scheint, ist dass diese Bindeart einen sehr

hohen Zeitaufwand beansprucht.

Neben dem Zeitaspekt zieht der Prozess einer Fadenheftung auch hohe Kosten mit
sich und damit ist nicht nur das Material verantwortlich, sondern die Arbeitszeit eines
Buchbinders, weil die Verbindung der einzelnen Blocke eine gewisse Zeit in Anspruch

nimmt.
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Vorteile:
Das Aufschlagen und Durchblattern der einzelnen Seiten, funktioniert sehr gut.

Ein Buch oder eine Broschiire, welches mittels Fadenheftung entstanden ist, weist eine
hohe Bestidndigkeit und auch eine hohe Belastbarkeit auf.

Klebebinden

Anders als bei der Drahtheftung oder bei der Fadenheftung, wird hierbei ausschlief3lich
mit Klebstoffen gearbeitet. Diese Arbeitsverlaufe werden heutzutage nur noch maschi-
nell durchgefiihrt. Es wird ein Kleber verwendet, welcher in der Maschine erhitzt wird
und den Blockriicken eines Druckerzeugnisses beklebt, sodass ein schwer zu trenn-
barer Halt mit dem Umschlag entsteht. Durch die Wirtschaftlichkeit und der preis-
werten Prozedur, werden fast ausschlieB3lich Produkte mit einer kurzen Lebensdauer
und nicht besonders hohen Anspriichen hergestellt. Diese Druckprodukte wiren zum

Beispiel: Taschenbiicher, Kataloge oder Massenauflagen.

Abb.19Klebegebunden

Nachteile:

Auch wenn diese Bindeart sehr hdufig zum Einsatz kommt, muss vorsichtig damit um-
gegangen werden, weil auf den verschiedensten Papiersorten, die Wirkung des Kleb-
stoffes unterschiedlich lange halt und oft die Haltbarkeit drunter leidet.

Druckprodukte bieten nur einen sehr kleinen Bereich an, wo der Kleber aufgetragen
werden kann.

Gebrauchsspuren lassen sich beim Blattern von Seiten schnell bemerkbar.
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Vorteile:

Die Beliebtheit der Klebebindung hat auch dessen Grund, dass durch maschinelle Leis-

tung, rasch durchzufiihrende Prozesse und eine Automatisierung stattfinden kann.

Gegeniiber dies fallen geringe Kosten an, wenn es um das Material des Klebstoffes geht
oder um die Nachbearbeitung von Druckprodukten.?

Die Broschiiren, welche im Laufe des Diplomprojektes gefertigt hergestellt werden,
miissen gebunden werden. Dabei ist zu beachten, welche Eigenschaften die Broschiire
haben muss, um sich fiir eine Bindeart zu entscheiden. Wichtige Kriterien sind, dass
es einen guten Aufschlagverhalten aufweisen muss, dass dies auch langlebig sein und
geringe Kosten haben muss. Somit werden anhand dies, werden Entscheidungen ge-

troffen.

2 Inés Heinze, Papierverarbeitungstechnik (Fachbuchverlag Leipzig im Carl Hanser Verlag), Ab-
schnitt 11, p.440-479.
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4 Marketing und Web

4.1 Marketing und Social Media

Wie viele Begriffe, die mit neuer Technologie in Verbindung gebracht werden, ist der
Begriff Social Media (ger. Soziale Medien) schwer definierbar. Zusammengefasst be-
schreibt Social Media eine Art von Unterhaltung und Information. Netzwerke, in
denen Personen oder Konzerne mit Namen, Datum, Standort etc. angezeigt werden,
verleihen dem Begriff den sozialen Aspekt. Vor dem Popularitdtsanstieg von sozialen
Medien waren hauptsachlich anonyme kommerzielle Webseiten bekannt. Ein GrofBteil
dieser Webseiten weist keine Art von persénlichen Daten auf. Jede Person, die schon
einmal eine Konversation mit einem desinteressierten Gesprachspartner fithren muss-
te, weil3, wie langweilig dies sein kann. Bekommt man kein Feedback, verliert man das
Interesse. Social Media hat genau deswegen so einen rapiden Anstieg an Beliebtheit
erlangt. Zum ersten Mal konnten Kontakte von der anderen Seite des Globusses ge-
kniipft und aufrechterhalten werden. Der Mensch wurde zum ersten Mal seit langem
daran erinnert, dass andere Personen auf diesem Planeten mit dhnlichen Interessen
existieren. Die Moglichkeit Content (ger. Inhalt) zu individualisieren und Bezugsgrup-

pen gezielt auf bestimmte Werbung zu leiten, war noch nie grof3er. 1

Soziale Medien werden weltweit genutzt. Die meisten Nutzer im europdischen und
amerikanischen Raum weist die Firma ,Meta“ auf. Meta ist das Mutterunternehmen
etlicher Social Media Plattformen wie Facebook, Instagram und Whatsapp. Diese
wurden im jungen Alter aufgekauft und in die heutigen Plattformen verwandelt, die
jeder kennt. Besonders interessant fiir den kommerziellen Aspekt der Social Medias
sind Plattformen wie Facebook (2,8 Mrd. Nutzer), Instagram (1,3 Mrd.), TikTok (1 Mrd.)
und LinkedIn (700 Mio.). 2 Um eine erfolgreiche Marketingstrategie mit méglichst viel
Kontrolle zu realisieren, wird im Social Media Bereich mit KPIs (Key Performance Indi-

cators) gearbeitet.

1 Peter J. Fries, Influencer-Marketing: Informationspflichten bei Werbung durch Meinungsfiihrer
in Social Media, Juridicum - Schriften zum Medien-, Informations- und Datenrecht (Wiesbaden
[Heidelberg]: Springer, 2019), p. 20.

2 Christian Buggisch, ‘Social Media, Messenger und Streaming — Nutzerzahlen in Deutschland 2021,
2021 <https://buggisch.wordpress.com/2021/01/04/social-media-messenger-und-streaming-nutzer-
zahlen-in-deutschland-2021/>.
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Metrik Formel
Anzahl Mentions (Erwdhnungen)
Anzahl| eigener Mentions im Vergleich zu Ermittlung iiber Tags (nach

Datenermittiung

Social Buzz Auszidhlung

Shar of Buxx Gesamtzahl/Wettbewerbszahlen Kategorien)

Entwicklung Social Buzz/Share of Buzz Anzahl Mentions im Zeitverlauf Auszidhlung

Anzahl Fans, Follower etc. (im Werte aus Facebook, Instagram, Auszihlun

weitesten Sinne) Pinterest, Tumbir, Twitter, YouTube g
. . Anzahl der direkt (1. Grad) und indirekt -

Reichweite 1. und 2. Grades {2. Grad) erreichten Personen Auszidhlung

Anzahl positiver, negativer und

neutraler Mentions (Bestimmung der ge;::ﬁ‘rn erltsb;::cel::lung Lzluardnung dar Auszidhlung

Sentiments) riage zu ungsklassen)

Relative Anzahl positiver, negativer und Anzahl der Beitrage pro

neutraler Mentions (Bestimmung der Bewertungsklasse in Relation zur Auszidhlung

Sentimentslage)

Gesamtzahl der Mentions

Weiterempfehlungsrate

Anzah| empfehlender Mentions im
Vergleich zu Gesamtzahl der Mentions

Ermittlung iiber Tags (nach
Kategorien)

Anzahl Posts (gesamt) sowie der
Comments/Likes/Shares (pro Post)

Werte aus Facebook, Instagram,
Pinterest, Tumbir, Twitter, YouTube
Werte aus den Communitys und Foren
mit Sentimentsberechnung (Zuordnung Auszdhlung
der Beitridge zu Bewertungsklassen)

Anzahl| der Beteiligungen im Vergleich
zu Gesamtzahl der Kunden

Auszidhlung

Beitrdge in Communitys und Foren,
inkl. Bestimmung der Sentiments

Teilnahme an Gewinnspielen,
Bewertungswettbewerben,
Kreativpro n etc.

Social Buzz durch Kandle/Seiten

Social Buzz durch relevante Autoren
(Influencer)

Besetzung relevanter Themen

Auszidhlung

Anzahl Mentions nach Kanalen/Seiten Auszidhlung

Anzahl Mentions nach Autoren Auszidhlung liber Autoren

Meistgenannte Themen zur Marke Auszidhlung iiber Topic-Cloud

Anzahl| der neu abgeschlossenen

Newsletter-Abonnements Newsletter-Abonnements

Auszadhlung

Downloads Anzahl| der erfolgten Downloads Auszidhlung

Website-Besuche, Sitzungsdauer,
Absprungrate, Seitenaufrufe,
Downloads, Requests, Subscriptions
etc.

Online-Shop-Besuche, Sitzungsdauer,
Absprungrate, Seitenaufrufe, Requests,

Auszidhlung (bspw. iiber

Corporate-Website-Traffic Google Analytics)

Besuche im Online-Shop Auszihiung (e Hiop-

Subscriptions, Downloads, Kdufe etc. Software
Offline-Shop-Besuche (erfasst durch
Besuche im Offline-Shop Coupons, Kundenkarten etc.), Auszidhlung

Probefahrten

Abb.20 Social-Media-KPIs

Diese KPIs beschreiben fiinf grundsatzliche Richtlinien, an denen Erfolg gemessen
werden kann:

Reichweite: Wie viele Personen werden durch verschiedenste Strategien erreicht?
Stimmungsbild: Wie reagieren Personen auf den Content?

Engagement: Wie oft wird der Content geteilt, mit ,Gefallt mir“ markiert oder kom-
mentiert?

Einfluss: Wie viele andere Kanile sind auf den Content aufmerksam geworden bzw.
teilen diesen mit ihren Followern?

Conversions: Wie viele Downloads werden getétigt, wie viele Benutzer hat eine Web-
site, wie oft wird ein Online-Shop besucht etc.?3

3 Ralf T. Kreutzer, Social-Media-Marketing kompakt: ausgestalten, Plattformen finden, messen,
organisatorisch verankern (Wiesbaden [Heidelberg]: Springer Gabler, 2018), pp. 169-71.
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Bei so vielen Faktoren und sozialen Medien kann die Positionierung einer Marketing-
strategie schwierig sein. Manche Plattformen eignen sich besser als andere. Der wich-
tigste Punkt bei dieser Entscheidung liegt bei der Festlegung der Bezugsgruppe. Die
jungsten Nutzer weisen im Schnitt die Plattformen TikTok und Instagram auf. Wird
nach einem intellektuelleren, dlteren Publikum gesucht, schlagen sich Netzwerke wie
LinkedIn besser. Nicht nur das Alter, sondern auch andere Faktoren spielen eine wich-

tige Rolle im Bereich der Positionierung:

emotional
L)
F2  F3
F1 n
F2
geringer stark
werblicher g1 werblicher
Charakter F3 Charakter
F1 F3 / F1

-
F2

@ Instagram
scaes P o &) Twitter
informativ

Facebook

Abb.21Positionierungsmodell fiir Instagram, Facebook und Twitter

Instagram wird als emotionalster Kanal empfunden. Das liegt vor allem daran, dass
Instagram oft mit dem Posten von Fotos oder Videos assoziiert wird. Diese beiden wer-
den eher als emotionale Medien betrachtet.

Twitter im Vergleich positioniert sich hauptsachlich als informativ. Es ist wahrschein-
licher Text und Nachrichten auf Twitter zu finden als Fotos und Videos. Die Plattform
wird fiir kontroverse Diskussionen verwendet, welche sie stark von Instagram unter-

scheidet.
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Facebook zeigt eine Mischung aus Emotion und Information, welche sie zu einem stark
werblichen Charakter macht. Mittlerweile besitzt jeder dieser Kanale eigene Marke-

tingwerkzeuge, mit denen das Schalten von Werbung umso einfacher ist.

Trotz des angefiihrten Diagramms sind Emotionen erweckende soziale Netzwerke wie
Instagram nicht komplett nutzlos aus kommerzieller Sicht. Das Arbeiten mithilfe von
sogenannten ,Influencern” wird immer bedeutender. Ein Influencer ist eine Person

des 6ffentlichen Lebens mit einer hohen Anzahl an Followern. Unternehmen kénnen
bestimmte Influencer, welche gewisse Bezugsgruppen innerhalb ihrer Follower auf-
weisen, als Gegenleistung fiir Werbung bezahlen. Diese Marketingstrategie fallt unter
das KPI ,Einfluss“. Heutzutage muss Werbung im Netz gekennzeichnet werden. Dieses
Gesetz war aber nicht immer in Kraft, wodurch frither Milliarden von Menschen unbe-

wusst von Internetpersonlichkeiten beeinflusst wurden.’

Naturorientierte Unternehmen sollten besonders auf die Zielgruppe ihrer Leistungen
achten. Marketing fiir die falsche Bezugsgruppe ist Geldverschwendung. Da es sich im
Zuge des Projekts um Pflanzenartikel eignet sich eine Zielgruppe von 15 bis 80 Jah-
ren. Menschen unter 15 und uber 80 haben héchst wahrscheinlich wenig Interesse an
Pflanzen und deren Accessoires. Da es sich in diesem Projekt hauptsachlich um mo-
derne Asthetik und Design des Pflanzenzubehdrs handelt wire ein soziales Netzwerk,
welches viel mit Bildern arbeitet, wie z.B. Instagram, am besten geeignet. Fehl am Platz
ware diese Art von Unternehmen auf textbasierten Plattformen wie Twitter, da dort
die Essenz des Produktes schwer ibermittelbar ist.

4 Manuel FaBmann and Christoph Moss, Instagram als Marketing-Kanal: die Positionierung ausge-
wiéhlter Social-Media-Plattformen, essentials (Wiesbaden: Springer VS, 2016), pp. 23-29.
5 Fries, p. 67.
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nicht mehr aus, um sein Unternehmen der Menge vorzustellen. Es spielen mittlerweile

4.2 Web-Usability und Unternehmenserfolg

Der einst ausschlaggebende Punkt eine ,coole Website® zu besitzen, reicht heutzutage

viele Faktoren beim Interneterfolg verschiedener Branchen eine Rolle. Anfangs wur-
den Websites oft mit dem Fernsehen verglichen. Falschlicherweise wollen sich poten-
zielle Kunden im Internet jedoch nicht ausruhen, sondern aktiv Dinge konsumieren.
Dieses genannte Konsumieren beinhaltet Medien, Onlineshops, Blogposts und vieles
mehr. Zu ersten Mal in der Geschichte kann man aktiv mitentscheiden, was einem wo
und wann angezeigt wird. Damit dieser unendlich grof3e Spielraum nicht zu untiber-
sichtlich wird, ist die einfache Umgangsweise mit Webseiten besonders wichtig. Die
sogenannte Web-Usability beschreibt den Umgang mit einer Website. Hierbei gibt es
ein paar Kriterien, auf die nicht vergessen werden sollte. Ort, Sprache, Kultur und mehr
sind beim Aufbau einer Website von groBBer Bedeutung.'Sprache ist beispielsweise be-
sonders wichtig, da sie entscheidet in welche Richtung gelesen wird. Die Leserichtung
und der Lesefluss der Website muss mit der Bezugsgruppe zusammenpassen. Durch
die Anderung der Leserichtung, d.h. z.B. von rechts nach links wie im arabischen, kénn-
te das gesamte Website Layout zerstort werden. Anhand folgender Beispiele wird auf

vorteilhaftes und weniger geeignetes Web-Design eingegangen.

1 Jakob Nielsen, Hoa Loranger, and Jakob Nielsen, Web Usability, Nachdr. der
Ausg. 2006 (Miinchen: Addison-Wesley, 20), p. xix.
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WebKing Services
Delivers Fast, n
Effective, Proven “ *
Results Combined ' |
With Competitive
Pricing

We partner with established and startup brands like

yours to create a digital presence that delivers online

results. Rated the #1 Advertising, Branding,
Marketing, Web Design, Web Hosting, and Media

Installation Company in Houston, Texas.

GET STARTED t. CALLUS

Abb.22 Beispiel gutes UI Design

Da im mitteleuropaischen Teil der Erde von links nach rechts gelesen wird, ist es bei
Desktop-Webseiten eine gute Idee die wichtigsten Informationen in die linke obere
Ecke zu setzen. Das Unternehmen WEBKING.com bezieht sich in diesem Fall auf das
Logo, den Wiedererkennungswert des Unternehmens. Im Header sind simpel gestalte-
te Verlinkungen angegeben, welche einen guten Uberblick {iber den Inhalt der Website
liefern. Die mit orangenem Schlagschatten hinterlegten Buttons leiten den Benutzer zu
dem Gedanken, es konnte sich dort eine wichtige Information befinden. Alles ist klar

lesbar und fiithrt zu wenig Verwirrung.
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Driver Improvement & RADEP
Classroom Course Schedule

Home Classroom Course Schedule Classroom Course Registration Online Driver Improvement Course

RADEP - Reckless Aggressive Driver Education Program

Click Here To View Classroom
Driver Improvement Schedule

Click Here To Register For
Classroom Course

'um Click Here For Online Driver Click Here To Email
- 1&‘ Improvement Course Program Administrator.

BiEgl raver E Click Here

Apgressivs oo eaean rogiam  For RADEP Reckless
- T Aggressive Driver
@ \ Education Program

<
Fleckiass

Our Virginia DMV Driver Improvement Clinic Can And Will Help You With All Your Defensive Driving
School Needs.
Our Virginia DMV Approved Driver Improvement Defensive Driving Traffic School Course Uses Video &
Interactive Exercises To Make Your Traffic School Learning Experience More Enjoyable.

Abb.23 Beispiel schlechtes UI Design

Ein Beispiel fiir weniger vorteilhafte Web-Usability ist die Seite 5safepoints.com. Die
Website verfolgt kein tibersichtliches Schema. Durch den zentrierten Text ist kein Le-
sefluss zu erkennen. Der durchgehend rot verzierte Text erschwert das Herausfiltern
wichtiger Stellen. Ubersicht ist ebenfalls nicht gegeben. 2

Der wichtigste Punkt im Themenbereich der Web-Usability ist, dass Nutzer nicht ge-
schult werden konnen. Natiirlich konnen Anleitungen bzgl. der Benutzung der Web-
site online zur Verfiigung gestellt werden, jedoch muss der Webseiteninhaber mit
dem schlimmsten Nutzerverhalten rechnen. Stindige mogliche Simplifikationen und
Layoutdnderungen zdhlen zu der Arbeit eines Web-Developers. Selbst die bestdurch-
dachte Webseite auf diesem Planeten kann den Vorgang von Millionen verschiedener
Menschen nicht leiten. Der menschliche Instinkt ist bei jedem Menschen anders und
er handelt nach Bauchgefiihl. Die Kombination von gestalterischem Wissen und ana-
lytischen Kenntnissen muss im Webbereich angewandt werden, um eine erfolgreiche

Zukunft fiir das eigene Unternehmen zu sichern.?

2 FreeHand 10, ed. by Birgit Ewert, Galileo Design, 1. Aufl (Bonn: Galileo Press,
2002), pp. 22-24.
3 Ewert, pp. 16—20.
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Im vorliegenden Kontext des Projekts wird ein iibersichtliches und leicht verstehbares
Ul Design angestrebt. Ublich fiir Websites im Bereich des Pflanzenhandels sind eine
naturorientierte Farbpalette und ein minimalistisches Gestaltungsraster. Besonders
im Webbereich trifft das Sprichwort ,Weniger ist Mehr” zu. Fiir die Projektwebsite wird
ein guter Uberblick iiber den Projektinhalt wie auch iiber die Projektmitglieder ange-
strebt. Die Startseite soll eine klare Nachricht an den/die Userin bzgl. des Inhalts der
Webseite liefern. Es kann mit blickfangenden Bildern oder Uberschriften gearbeitet
werden. Die Kontaktseite sollte moglichst objektiv mit Kontaktdaten, Fotos der Mit-
arbeiter:iinnen und Adresse versehen werden. Asthetisch wird die Projektwebseite an
die Corporate Identity angepasst. Farbpalette, Schriftart und gestalterische Richtlinien
miissen unbedingt befolgt werden. Schlussendlich gibt viele richtige Arten eine Web-

seite zu gestalten.

Folgend zwei Beispiele von gut gestalteten Webseiten:

Order by Thursday, Dec 16th to get your gifts delivered by Christmas.

The

Shop v Sale Holiday Collection New Arrivals Subscriptions Stores Corporate Gifts Q, Search Lo

Everyone Loves a
Green Gift

Plants, bouquets, and biophilic decor of all stripes and sizes delivered to

their doorstep—happiness guaranteed.

Shop Now

Abb.24 Website von der Firma TheSill

Calienna

Shop  About  Services Café  News

Abb.25 Website der Firma Calienna
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5 Verfahrenstechnik

5.1 Mogliche Herstellungsverfahren

Die verschiedenen Moglichkeiten einen Pflanzentopf herzustellen, differenziert sich an

dem Material, aus dem dieser dann bestehen soll. In der Praxis sind das folgende:

-Handelstiblicher Pflanzentopf aus Ton
-Handelsiiblicher Pflanzentopf aus Kunststoff
-Pflanzent6pfe aus recyceltem Kunststoff
-Pflanzent6pfe aus biobasiertem Kunststoff

-Pflanzent6dpfe aus mitpflanzbarem Material

Als Grundlage ist zu erwahnen, wobei der Unterschied zwischen ,kompostierbar” und

.biologisch abbaubar” bei Kunststoffen ist.
.Industriell kompostierbar” (nach DIN EN 13432 und 14995):

Solche Kunststoffe miissen in einer industriellen Kompostanlage bei etwa 60 °C in
hochstens zwolf Wochen zersetzt sein. Konkret miissen die Reste durch ein Zwei-Milli-
meter-Sieb passen — hochstens zehn Prozent der Menge diirfen zuriickbleiben.

.Gartenkompostierbar” (nach AS 5810 und NF T 51-800):

Materialien mit diesem Zertifikat diirfen auf den Kompost im heimischen Garten. Sie

missen sich dort bei 20 bis 30 °C innerhalb eines Jahres zu 90 Prozent zersetzen.

Die Handelstiblichen Pflanzentdpfe aus Ton werden in der Herstellung in eine ver-
formbare Masse gebracht, um dann im Anschluss zu den Pflanzkeramik Stiicken ge-
macht. Die Masse wird dabei zu Strangen gepresst und portioniert. Aus diesem ,Ton-
batzen" wird der Rohling entnommen. Im néchsten Schritt erfolgt die Trocknung der
Produkte.?

Die Handelstiblichen Blumentdpfe aus Kunststoff werden zu groBen Stiickzahlen
hergestellt, anfangs haufig aus Polyvinylchlorid, heute meist aus Polystyrol oder Poly-
propylen. Sie sind leichter als Keramiktopfe, wobei geringere Transportkosten und
leichtere Lagerung entstehen. Zudem kénnen sie besser automatisch verarbeitet und

in Topfmaschinen mit den Pflanzen zusammengebracht werden, nicht zuletzt sind sie

1 ‘EN-13432.Pdf’ <http://www.bioplastics.ch/EN-13432.pdf> [accessed 30 December 2021].

2 ‘Plastiktopfe im Oko-Gartenbau: Welche Alternativen gibt es?, oekolandbau.de <https://www.
oekolandbau.de/landwirtschaft/pflanze/spezieller-pflanzenbau/zierpflanzenbau/plastiktoepfe-
im-oeko-gartenbau-welche-alternativen-gibt-es/> [accessed 30 December 2021].
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im Gegensatz zum Tontopf auch unzerbrechlich.

Die Pflanzent6pfe aus recyceltem Kunststoff finden seit einigen Jahren zunehmend
Verbreitung. Der zur Herstellung dieser Topfe verwendete Kunststoff stammt aus
bereits entsorgten Pflanzentopfen. Nach Gebrauch kénnen diese Tépfe tiber richtige
Entsorgung wieder dem Recycling zugefiihrt werden, dadurch entsteht ein geschlosse-

ner Kreislauf.

Der Markt bietet auBBerdem auch immer vermehrt verschiedene Varianten aus soge-
nannten biobasierten Kunststoffen an. Diese werden aus natiirlichen Rohstoffen her-
gestellt. Hier an der Spitze sind Zucker, Starke und Cellulose, die aus Pflanzen wie Mais,
Zuckerrohr, Zuckerriiben und Hélzern fiir die Weiterverarbeitung gewonnen werden.
Biobasierte Kunststoffe werden in zwei Gruppen unterteilt: Drop-In-Biokunststoffe
und Neuartigen Biokunststoffe.?

Drop-In-Biokunststoffe sind in ihrer chemischen Struktur mit den kommerziell viel
verwendeten Kunststoffen wie PE (Polyethylen) und PET (Polyethylenterephthalat)
identisch. Fiir die Verarbeitung des fertigen Produkts werden dieselben Maschinen

und Verfahren verwendet wie fiir regualdren fossilbasierte Kunststoffe.

Ein bekannter Vertreter der Neuartigen Biokunststoffe ist zum Beispiel PLA, auch Po-
lymilchsdure genannt. Neuartige Biokunststoffe sind in ihren chemischen Strukturen
von den fossilbasierten Kunststoffen nicht sehr ahnlich und kénnen daher auch nicht
mit den gleichen Methoden und Verfahren verarbeitet werden. Einige der Neuartigen
Biokunststoffe sind nach DIN 13432.*

.Betrachtet man den Lebensweg biologisch abbaubarer Kunststoffe aus nachwach-
senden Rohstoffen — von Herstellung bis Entsorgung — schneiden diese nicht besser
als Verpackungen geldufigen Kunststoffe ab“, berichtet das Umweltbundesamt (UBA):.
So soll der CO2-Ausstof3 bei den biobasierten Kunststoffen zwar geringer sein, wie der
Erdolverbrauch, aber dafiir kommt es zu hohen anderen Belastungen bei dem Anbau

der Rohstoffpflanzen.

Eine vielversprechende Variante zum Kunststofftopf stellen die mitpflanzbaren Topfe
dar. Im Unterschied zu diesen, kénnen biobasierten Kunststoffiopfen mit der Pflanze

3 Georg Abts, Einfithrung in die Kautschuktechnologie, 2., neu bearbeitete Auflage (Miinchen: Han-
ser, 2019).

4 Regula Bickel and Alexander Sigrid, Agrokunststoffe’ (Bio Suisse, FiBL, 2017) <https://www.fibl.
org/fileadmin/documents/shop/4250-agrokunststoffe.pdf>.

5 Tobias Krauf3, ‘Biobasierte und biologisch abbaubare Kunststoffe, Umweltbundesamt (Umwelt-
bundesamt, 2017) <https://www.umweltbundesamt.de/biobasierte-biologisch-abbaubare-kunst-
stoffe> [accessed 30 December 2021].
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ins Beet gepflanzt werden. Diese Topfe bestehen aus verschiedensten Rohstoffen wie
Hanf- und Holzfasern, Griinabfallen, Torf, Sonnenblumenkernschalen, oder Pappfa-

sern.®

Die Anforderungen an diese Topfe sind hoch: Im Geschaft sollen sie sich stabil verhal-
ten, gut handelbar sein und bis zum Verkauf an den Kunden ein marktfihiges AuBeres
beibehalten. Bei dem Kaufer angekommen, sollen die Topfe sich moglichst schnell ab-
bauen, sobald diese mitgepflanzt werden.

Vertiefend wird hier der Faserzellstoff beziehungsweise der Faserguss interessant.
Faserzellstoff ist ein sehr umweltfreundlicher Werkstoff, der aus Altpapier und nach-
wachsenden Faserstoffen wie Heu, Stroh oder dhnlichem Zellstoffmaterial produziert
wird. Das Material kann 100 % wiederverwertet werden und ist zu 100 % kompostier-
bar.

Der heutzutage hergestellte Faserguss ist mit dem der Eierkartons nicht mehr zu ver-
gleichen. Faserformen sind inzwischen wasserresistent und auch feuerfest und somit

in vielen Industriezweigen einsetzbar.

6 ‘Kulturerfahrung mit alternativen Topfen’ <https://www.hortigate.de/bericht?nr=82608> [acces-
sed 30 December 2021].
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5.2 Auswahl desrichtigen Verfahrens und
Erreichbarkeit

Der Schwerpunkt wird hier auf die Pflanzentépfe aus mitpflanzbarem Material, bezie-

hungsweise dem Faserguss gelegt.

Der Uberbegriff des ausgewihlten Verfahrens ist der Formenbau. Das wesentliche
Prinzip hinter der Herstellung ist in den verschiedenen Formen und Formdauer auf-
geteilt. Abhangig von der Stiickzahl kann entweder eine Dauerform oder eine soge-
nannte Verlorenen Form angefertigt werden. Die Dauerform kann aus Stahl fiir den
Kunststoffguss oder Metalldruckguss gemacht sein. Weitere Formen aus Beton oder
Schamotte (auch bekannt als feuerfeste Steine oder Ausmauerung) sind auch maoglich.
Dauerformen fiir Kleinserien werden auch oft aus Holz, Gips oder ahnlichen Materiali-
en hergestellt. Im Gegensatz zu den Dauerformen, werden die Verlorenen Formen nach
dem Guss zerstort. Beispiele fiir verwendetes Material ist Sand mit Bindemittel oder

auch Wachs fiir Kleinteile im Feinmaschinenbau oder der Medizintechnik.

Um erfolgreich ein Teil mit dieser Methode herzustellen, muss ein bestimmtes Schema
eingehalten werden. Die Formenbestandteile sind die Matrize, der Kern und die Kavi-
tat, wobei die Kavitat zwischen Kern und Matrize entsteht als die auszufiillende Hohl-
form. Die Matrize ist die sogenannte Mutterform, welche das Negativ der AuBenform
des herzustellenden Teils bildet. Wenn das Teil einen Hohlraum erhalten soll, dann
wird ein Kern benétigt, der nach dem Guss entweder physisch entnommen werden

kann oder chemisch oder durch Erhitzung aufgel6st wird.*

Um komplexe dreidimensionale Formen herzustellen, ist Papier und Pappe nicht ge-
eignet, da man mit den verschiedenen Umformungsverfahren wie Falten oder Wickeln
nur symmetrische Formen erzielen kann. Das Faserguss-Verfahren bietet hier eine
grofBe Zahl an Méglichkeiten, um asymmetrische und dreidimensionale Formen zu
kreieren und stabile Endprodukte zu erzeugen.

Eine der vielen Funktionalitidt von Faserguss- Formteilen ist ihre stoBdampfende
Eigenschaft, die sich ausgezeichnet fiir die Verpackungsindustrie und Transportfixie-
rung, wie z.B. Eierverpackungen, Gemiise-/Obststeigen eignet. Im Herstellungsprozess
von Faserformgussteilen mit entsprechender Fiillstoffintegration ist der Formprozess
wichtig fiir die GleichmaBigkeit. Die Struktur des Materials ist wichtig, wobei die Ent-
wasserung fiir den gleichméaBigen Schichtaufbau die entscheidende Rolle der Faser-

1 Taschenbuch der Papiertechnik, ed. by Jirgen Blechschmidt, 2., aktualisierte Aufl (Leipzig-Plag-
witz: Fachbuchverl. Leipzig im Carl-Hanser-Verl, 2013).
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suspension spielt. Die schragen Seite der Form sind dabei eine gro3e Problemzone. Es
besteht die Gefahr, dass die Wande vor der Fixierung kollabieren. Um dies zu verhin-

dern ist eine schnelle Entwéasserung des Faserstoffs notwendig.

Beim klassischen Fasergussverfahren gibt es verschiedene Form- und Anlageprinzipi-
en. Alle verfiigen iiber die Negativform des zu fertigen Produktes und eine Perforie-

rung (Sieb) um die Fliissigkeit wahrend des Formprozesses zu entfernen.

Bei Anlagen, die nach dem Schopfprinzip arbeiten, wird die Form (Saug Form) in die
Zellstoffsuspension eingetaucht und unter Vakuum fixiert. Durch Entfernen von Was-
ser - Anlegen von Vakuum - lagern sich die Faser auf der Oberflache der Form ab. Das
dann feuchte Faserteil wird dann mit einer Gegenform vom Sieb entfernt und getrock-
net. Das geschieht in einem Siebband-Etagen-Trockenofen. Wichtige Anforderungen
sind ein gutes Entwasserungsverhalten der Suspension und ein hoher Endtrockenge-
halt nach der Formmaschine.?

Fir Dampfmaterial und Verpackungen werden oft Altpapiere in Verwendung ge-
bracht wobei fiir technische Spezialprodukte auch héherwertige Primarfaserstoffe
(Zellstoff oder Holzstoff) eingesetzt werden. Die genaue Technologie des Fasergusses
wird ausschlieflich in den entsprechenden Firmen und Fabriken geteilt und ist kaum
in 6ffentlichen Medien verfiigbar. Faserformteile mit hohen Auflagen, einheitliches
Dampfmaterial oder Eierkartons, werden mit dem rotativen Verfahren hergestellt. Das
vertikale Schopfverfahren ist flexibel und besser anpassbar fiir kleine und spezielle

Produkte mit kleinen Produktionsmengen.

Beim Vertikalprinzip werden alle Teile durch einen unstetigen Prozess einzeln erzeugt.
Beim Rotationsverfahren werden die Teile wie auf dem Laufband hergestellt. Das
notwendige Pressen im Rotationsverfahren beziehungsweise Durchlaufverfahren ist
nicht moglich, der Vorgang ist eher mit Zahnradern vergleichbar. Die einzelnen Zahne

stellen dabei die Positivform und die Gegenform des andern die Negativform dar.

Als Fillstoffe werden mineralische Stoffe eingesetzt wie Kaolin (Porzellanerde) und
Kreide. Zur Steigerung der Festigkeit werden zum Beispiel Starke oder wasserlosliche
Polymere benutzt. Die Aufbereitung der Fasersuspension ist ein eigener Arbeitsauf-

wand und ist nicht mit der Faserformanlage verbunden. 3

2 ‘Funktionserweiterung von Faserguss-Formteilen’ <https://www.ptspaper.de/fileadmin/PTS/
PTSPAPER/06_Forschung/Dokumente/Forschungsprojekte/IGF_18787_Faserguss_180808_Kns.
pdf> [accessed 2 January 2022].

3 ‘Beanspruchungsgerechte Gestaltung von Fa serformprodukten Am Beispiel Einer Unterarmor-
these' <https://d-nb.info/967168929/34> [accessed 2 January 2022].
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6 Herstellung

6.1 Materialzusammensetzung

Die Unterschiedlichen Vorprodukte der Packmittelindustrie sind Papier, Pappe und

Karton.

Papier ist ein Werkstoff aus pflanzlichen Fasern, der durch Entwéasserung eines Faser-
stoffs auf einem Sieb gebildet wird. Dabei entsteht ein sogenannter Faserfilz, der ver-

dichtet und anschlieBend getrocknet wird.

Pappe ist der Oberbegriff fiir Vollpappe und Wellpappe, deren Definitionen folgende

sind:

Vollpappe:
Massive Pappe, mit hoher Materialdichte die einlagig, mehrlagig oder mehrschichtig

sein kann.

Wellpappe:
Pappe aus gewelltem Papier, welches zwischen AuBendecke und Innendecke Wellen-
bahnen hat

Bei Karton versteht man einseitig gestrichene im Grenzgebiet zwischen Papier und
Pappe mit einer Massen im Bereich von 150 bis 600 g/m?, die fiir Verpackungszwecke

gerne und oft verwendet werden.

Der Oberbegriff fiir Fasern ist Faserstoff. Bei der Herstellung von Papier werden Addi-
tive und Fiillstoffe hinzugefiigt um das Endprodukt so Weil3, glatt und stabil wie mog-

lich zu machen.!

Von Holzstoff spricht man dann, wenn der Aufschluss ausschlie8lich mechanisch
erfolgt. Wird jedoch chemisch aufgeschlossen, wird von Zellstoff gesprochen. Dabei

verwendet man zwei unterschiedliche Methoden:

Steinschliff
Ein rotierender Schleifstein, zerfasert das Holz mit Wasser. Dieses Verfahren wird als
Holzschliff bezeichnet.

1 ‘Beanspruchungsgerechte Gestaltung von Faserformprodukten Am Beispiel Einer Unterarmor-
these' <https://d-nb.info/967168929/34> [accessed 2 January 2022].
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Refiner-Holzstoft

Vor dem Zerfasern muss das Holz in kleine Hackschnitzel zerkleinert werden. Die
Hackschnitzel werden dann mit Wasser in den Spalt zwischen den Scheiben gepresst
und dabei zerfasert.

Aus Holzstoff hergestellte Papiere heiBBen holzhaltige Papiere welche dazu neigen, zu

Vergilben durch das darin enthaltende Lignin. Da man dies verhindern mochte, kann

das Lignin herausgeldst werden. Bei einem aufwendigen Kochprozess mit geeigneten
sauren oder alkalischen Chemikalien, wird das Lignin in eine wasserlosliche Form ge-
bracht. Der so erzeugte Faserstoff heif3t Zellstoff und die daraus hergestellten Papiere
sind die holzfreien Papiere.?

Neben den Fasern werden Additive und Fiillstoffe bendtigt. Einige davon dienen der
Verbesserung des Papierherstellungsprozesses. Dazu zahlen Additive, die das Schau-
men des Faserstoffes wiahrend der Herstellung verhindern und Ahnliches. Andere
Additive dienen der Verbesserung der Papiereigenschaften. Die wichtigsten dieser Ad-

ditive sind:

-Fullstoffe
-Leimungsmittel
-Farbstoffe

-Trockenverfestigungsmittel und Nassfestmittel

Fiillstoffe sind anorganische Pigmente um die Bedruckbarkeit, Weil3e, Porositiat und
andere Eigenschaften des Papiers zu beeinflussen. Haufig werden werden Calciumcar-

bonat und Kaolin verwendet.

Unter Leimungsmittel werden unterschiedliche Zwecke zusammengefasst. Klassische
Leimungsmittel haben den Zweck Papier beschreibbar zu machen. Dazu miissen die
Fasern wasserabstoBend sein damit die Tinte nicht in die Kapillaren des Papier gelan-

gen. Man verwendet dafiir Harze, die das Papier sozusagen impragnieren.

2 ‘HANDBUCH FUR DEN PACKMITTELTECHNOLOGEN - PDF Free Download’ <https://docplayer.
org/13835504-Handbuch-fuer-den-packmitteltechnologen.html> [accessed 8 January 2022].
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Farbstoffe dienen in erster Linie zur Firbung des hergestellten Papiers. Fiir weil3e
Papiere werden oft blauen Farbstoffe hinzugefiigt und optische Aufheller. Optische
Aufheller sind Substanzen, die UV-Licht absorbieren und das aufgenommene Licht im
sichtbaren Bereich wiedergeben kénnen. Damit kann dem sonst Gelbstichigen Papier
entgegengewirkt werden — das Papier erscheint dadurch strahlend weif3. Dieser Effekt
wirkt aber nur wenn die Farbe UV- Anteile enthalt. 3

Trockenverfestigungsmittel dienen der Starkung von den Bindungen zwischen der
Fasern im trockenen Zustand. Dafiir werden Starke basierende Produkte oder Starke
benutzt. Oft reicht es, diese Verfestigungsmittel nur in die Oberflache einzubringen.

Man spricht dann von Oberflichenleimung.

Nassfestmittel reduzieren die Wasserempfindlichkeit des Papiers. Nassfestmittel wer-
den bei speziellen Produkten benutzt, das mit Wasser in Berithrung kommt und dem

auch standhalten muss wie bei Kaffeefilter oder Teebeutel.

Die Herstellung von Faserformteilen ist vom Faserbrei gleich, nur unterscheidet sich
der Prozess beim Auftragen der Pulpe auf eine Form und Festigung mittels Vakuum.
Durch das Aufspritzen des Faserbrei wird eine hohe Faserverflechtung erreicht, wo-

durch sich Festigkeit des Faserformteiles stark erhéht.

Das Spritzen in mehreren Fertigungsschritten hat den Vorteil, dass die Pulpe in unter-
schiedlicher Konsistenz aufgetragen werden kann, z. B. eine Fasermischung mit 1%
Faseranteil, kann auch schwierigste Details in der benutzten Form sauber und glatt
ausfiillen und nachstellen. In dem mehrstufigen Spritzauftrag sollten die einzelnen
Schichten durch Zwischentrocknung weitgehend verfestigt werden, um eine einfache
Entformung ohne Zusammenfallen des noch feuchten Faserformteiles vorzubeugen
oder ganz zu verhindern.

3 Barbara Glasner and Stephan Ott, Wonder wood: Holz in Design, Architektur und Kunst (Basel:
Birkh??user, 2013) <https://doi.org/10.1515/9783034610889> [accessed 8 January 2022].
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ren), GieBformen und Papierpulpe hergestellt, weshalb in folgendem Kapitel nur in den

6.2 Formherstellung Umsetzung

In diesem Projekt wird das Produkt mithilfe von Schlickguss (Gipsform- Gussverfah-

Herstellung Prozesses von Gipsformen und Modellierung eingegangen wird.

Eine GieBform ist ein negativ einer Skulptur, eines Modells oder eines Reliefs. Sie kann
genutzt werden, um das Original mit all seinen Details zu reproduzieren. Ziel ist es
normalerweise, mit einer GieBform das Original exakt, also 1:1 zu reproduzieren. Dabei
bestehen Gie3formen aus unterschiedlichen Materialien und werden fiir den Abguss
unterschiedlicher Materialien verwendet.!

Verschiedene Materialien sind geeignet, um eine Form herzustellen:

-Silikon

-Latex
-Glasfaserkunststoffe
-Gips

Silikon:

Mit diesem Zwei-Komponenten-Werkstoff kann in vielseitigen Bereichen gearbeitet
werden. Es lasst sich sehr leicht Silikon mit Pinseln auftragen und eine Form herge-
stellt. Die klaren Vorteile beim Arbeiten mit Silikon ist die mit Abstand Beste Trenn-
eigenschaft vom Positiv der zu gieBenden Figur oder Teils. Dazu ist es sehr hohen
Temperaturen bestdndig und braucht keine Trennmittel.

Das Silikon stellt aber Schwierigkeiten da beim Gief3en, da es eine sehr hohe Viskositat
hat.

Latex:

Latex ist ein Naturkautschuk, der aus den Kautschukbaumen in Stidostasien gewon-
nen wird. Um Latex fiir das Formgief3en zu benutzen, wird meist eine Mischung aus

Ammoniak und Wasser vermischt werden. Es wird in erster Linie als Laminiermittel

eingesetzt.

Es bietet eine hohe Resistenz gegen Umwelteinfliisse und eine hohe Trennfreundlich-
keit vom Positiv. Wobei viele Schichten noétig sind beim Laminieren und eine hohe

Schrumpfung geboten ist.

1 Klaus-P. Liihrs and Klaus-P. IPPN Liihrs, Formen selbst gemacht: mit fliissigen Abformmassen
vom Modell zum Replikat, 7. neu iiberarbeitete Auflage (Stuttgart: Frechverlag GmbH, 2015).
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Glasfaserkunststoffe:
Bei diesem Formbau werden die zu gieBenden Teile zuerst in ein Trennmittel gehiillt
und anschlieBend wird ein Gelcoat aufgetragen, der dann rund 3 Stunden trocknen

muss.

Danach wird der Grundkorper in eine Kunstharz getrankte Glasfasermatte gepresst
und verstrichen, dazu wird Epoxidharz benutzt. Diese Methode bietet hohe Kantenfes-
tigkeit fiir die Form und Faserformteil Herstellung ist moglich. Die Nachteile liegen bei

der aufwendigen Arbeit und der hohen Schrumpfung des Teils.

Schlickerguss (Gips):

Die Materialmischung wird bei der Herstellung eines Teiles in eine Gipsform einge-
bracht. Der Gips entzieht der Mischung viel Wasser, wodurch die Bestandteile aus der
eingegossenen Schicht verfestigen und verdichten. Nach Erreichung eines Trocken-
heitsgrades kann dann das gegossene Teil aus der Form, die meist aus einem oder meh-

reren Teilen besteht, herausgelost werden. 2

Die Gipsform muss, bevor sie benutzt werden kann, absolut trocken und staubfrei sein.
Die Trockenzeit hingt von der verwendeten Material ab sowie von der Trockenheit der

Form selbst, da diese mehrmals benutzt werden kann.

2 John Plowman, Marion Dill, and John Plowman, DuMont’s groBes Handbuch Skulpturen: Arbei-
ten mit Ton, Stein, Holz und Gips, Monte von DuMont (K6ln: DuMont, 2001).
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6.3 Wirtschaftlichkeit und automatisierte
Herstellung

Zeitungen, Verpackungen, Toilettenpapier, Kiichentiicher, Geschenkpapier werden

jahrlich in Unmengen gebraucht und verwendet.

Der Papierbedarf steigt sogar noch weiter an, und das wegen des Computerzeitalters.
Diese fordert den Papierverbrauch enorm, durch den Verpackungsmiill, der durch den
Versandhandel Boom entsteht. 77 Millionen Tonnen kommen so jahrlich zusammen.
Trotz der hohen Altpapiereinsatzquote muss standig frische Faser zugefiihrt werden,
um den Altpapierkreislauf zu erhalten. Auch weltweit wird immer mehr Papier be-
notigt. Deswegen sollte mit damit verbundenen Kosten und hohen Ressourcenver-
brauchs wie Holz und Energie sollte mit Papier sparsamer umgegangen werden. Die
mit der Papierherstellung verbundenen Schadstoffeintrage in Wasser, Luft und Boden

sind auch wichtig zu erwahnen.

Um Produkte zu kennzeichnen, die bestimmte Auflagen und Beschriankungen erfiillen,
gibt es Schutzzeichen, die die Produkte fiir den Kunden markieren. Eine der wichtigs-
ten Beispiele fiir die Papierindustrie sind dabei das EU Ecolabel, blauer Engel, Okopa-
plus, FSC und PEFC. Dabei handelt es sich nicht um ein Umweltschutzzeichen, sondern
um Kennzeichnungen fiir die Bewirtschaftung nachhaltiger Walder oder die Nutzung

von Altpapier.!
Zitat Blauer Engel:

Zweck des Umweltzeichens ist es, privaten Verbraucherinnen und Verbrauchern, insti-
tutionellen GroBBverbrauchern und 6ffentlichen Einrichtungen eine verlassliche Orien-
tierung beim umweltbewussten Einkauf zu geben. Denn eine gezielte Nachfrage nach
umweltschonenden Produkten férdert 6kologische Produktinnovationen und redu-
ziert Umweltbelastungen. Der Blaue Engel steht fiir eine unabhéngige, transparente

und ambitionierte Kennzeichnung.?

Am Papiermarkt ist trotz Schwankungen, Recyclingpapier iber langere Zeit immer
billiger als ein qualitativ ahnliches Frischfaserpapier. Recyclingpapiere wie Hygiene-
papiere und Recyclingkarton, die mit dem Blauen Engel ausgezeichnet sind, sind alle

aus 100 Prozent Altpapier hergestellt worden. Ebenso diirfen bei der Herstellung keine

1 Systemadmin_Umwelt, Zellstoff- und Papierindustrie’, Umweltbundesamt (Umweltbundesamt,
2013) <https://www.umweltbundesamt.de/themen/wirtschaft-konsum/industriebranchen/holz-
zellstoff-papierindustrie/zellstoff-papierindustrie> [accessed 8 January 2022].

2 ‘Das deutsche Umweltzeichen', Blauer Engel <https://www.blauer-engel.de/de> [accessed 8 Janua-
ry 2022].
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optischen Aufheller benutzt werden.

Umweltauswirkungen:

Das Konzepte hinter produktintegriertem Umweltschutz, vor allem bei der Papier- und
Zellstoffbranche wurde bereits friih eingebracht. So sind die Technologien und Prozes-
se bereits weitgehend auf die Reduzierung von Rohstoffen, Chemikalien, Energie und
Wasser eingestellt. 3

Die Papierherstellung und somit die gesamte Papierindustrie zdhlt zu einen der ener-
gieintensivsten Branchen. Trotz der vermehrten Altpapiernutzung und der Absenkung
des Energiebedarfes pro Tonne in den vergangenen Jahren, sind die Emissionen fiir
fossiles CO2 von 14,1 Mio. Tonnen auf 18,5 Mio. Tonnen gestiegen. Ein groBer Anteil der
bendtigten Energie wird aus dem verwendetem Holz gewonnen und wird somit als kli-
maneutral bezeichnet, da bei der nachhaltiger Forstwirtschaft circa genauso viel CO2
freigesetzt wird, wie im dabei nachwachsenden Holz wiederrum gebunden wird.

Eine Automatisierte Herstellung von Papier mithilfe einer Papiermaschine ist heut-
zutage also nicht mehr wegzudenken. Um den hohen Bedarf zu decken, sind moderne
Papiermaschinen 100 bis 200 Meter lang und 15 Meter hoch. Die Geschwindigkeiten, bei
der Papier hergestellt werden kann, variieren zwischen 10 Metern fiir Spezialpapiere
und bis zu 2.000 Metern je Minute bei Massenpapieren wie Zeitungsdruckpapier. Das
entspricht einer Papierflache von etwa 15.000 m?%/min. Das bedeutet, dass taglich bis zu
2.000 Tonnen Papier hergestellt werden konnen. Das Angebot von Flachengewichten
reicht von Gramm pro Quadratmeter bis zu Kilogramm pro Quadratmeter.*

Technischer Aufbau einer Papiermaschine:

Die Siebpartie:
Der Papierstoff enthadlt in dieser Phase ca. 99 % Wasser welcher bis Ende dieser Partie

nurmehr 80% betragen darf damit die Papierbahn geniigend Festigkeit hat.

Die Presspartie:

Beim Verlassen der Siebpartie hat die Papierbahn einen Wassergehalt von ca. 80%.
Wenn die Bahn diese Partie verlasst, ist ihr Wassergehalt im Idealfall zwischen 50 und
65%.

3 ‘Umweltvorteile von Recyclingpapier’, Blauer Engel <https://www.blauer-engel.de/de/aktionen/
schulstart-mit-dem-blauen-engel/umweltvorteile-von-recyclingpapier> [accessed 8 January 2022].
4 ‘0901d19680568760-Waelzlager-in-Papiermaschinen---10580_5-DE_tcm_41-455476.Pdf’ <https://

www.skf.com/binaries/pub41/Images/0901d19680568760-Waelzlager-in-Papiermaschinen--
-10580_5-DE_tcm_41-455476.pdf> [accessed 8 January 2022].
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Die Trockenpartie:
Das Ziel dieser Partie ist, dass die Papierbahn zu einem Feuchtegehalt von 5 -10% zu
trocknen genauso wie die Umgebung in der Fabrik.

Das Glattwerk:

Gestrichenes Papier wird zur Verbesserung der Oberflachenstruktur und des Glanzes
geglattet oder satiniert. Nichtsatiniertes gestrichenes Papier wirkt matter und hat eine
rauere Oberflache.

Der Rollapparat:
Die lange, breite Papierbahn muss in kleinere Rollen geschnitten werden, bevor sie
an Kunden geliefert werden kann. Das Aufwickeln erfolgt im Rollapparat als letzter

Schritt der Papiermaschine.’

5 ‘Papierherstellung.Pdf’ <https://www.f-mp.de/res/expertenteam-papier/Papierherstellung.pdf>
[accessed 8 January 2022].
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60 Mio. Tonnen. Dies ist ungefahr die erschreckende Anzahl an Kunststoffen, die im
Jahr 2020 in Europa produziert wurden. Die weltweite Produktion von Kunststoffen
betrug im Jahr 2020 ungefahr 370 Mio. Tonnen und diese Werte steigen jedes Jahr ste-
tig an. Wie viel Plastikmiill wir téglich erzeugen ist unglaublich, denn wenn man sich
ein paar Statistiken in Betrachtung zieht, dann wird einem erst klar, wie wir Menschen
unbewusst die Mutter Natur zerstoren. Der von den Menschen erzeugter Abfall lan-
det frither oder spater durch iiberlastete Verbrennungsanlagen in den Meeren. Diese
riesigen Zahlen teilen sich auf unterschiedliche Arten von Kunststoffen auf, jedoch
versuchen sich mittlerweile seit Jahrzehnten viele Lander und Regierungen zu bemii-
hen, um gegen diese Problematik vorzugehen, allerdings ist dies logischerweise kein
einfach geschmiedeter Plan, welcher schnell umsetzbar ist. Die von uns am haufigsten
verwendeten Gegenstinde, wie die Zahnbiirste oder unser Smartphone bestehen aus
Kunststoffen. Seit schatzungsweise 25 Jahren richten sich Unternehmen in Richtung
nachwachsende Rohstoffe. Riesige Abfallmengen, limitierte Rohstoffe und Treibhaus-
gase sind unteranderem die entscheidenden Griinde dafiir, dass Naturstoffe erh6ht bei

der Produktion von Kunststoffen in die Wege geleitet werden.

» Beispiele fiir Arten von Kunststoffen und deren Anwendungsbereiche:
« Polyethylen: Tragetaschen, Kanister, einfache Spritzgussteile

» Polypropylen: Blumentopfe, Rohre, Joghurtbecher, Folien

» Polycarbonat: CDs und DVDs

e Polyurethan: Matratzen

Die Beschaffenheit eines Stoffes ist je nach der molekularen Architektur unterschied-
lich. Die breitgefdacherten Anwendungsbereiche bei Kunststoffen sind keineswegs
zufillig entstanden, denn diese bekannten Verteilungen kénnen so erfolgen, sodass
durch korrekte Syntheseprozesse ziemlich perfekt angepasste Stoffe hergestellt wer-
den. Um die Produktion durchfiihrbar machen zu kénnen, miissen erstmal zu den
Kunstsoffen, auf Basis nachwachsender Naturstoffe, verschiedene unterstiitzende
Komponenten und Zusatzstoffe wie Stabilisatoren und andere Mittel addiert werden.
Diese Einzelheiten sind stets wichtige Faktoren, die zu einem erwarteten Ergebnis fiih-
ren, welche den klassischen Kunstsoffen gleichkommen.
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Wenn man in der Gesellschaft tiber ein Produkt spricht, welches sich nach einer be-
stimmten Zeit naturgemal zerlegt, denken die meisten, dass diese dann auch ohne
weiteres nachproduziert werden kénnen, weil diese ja aus Bio-Materialien bestehen.
Dies entspricht im hdufigsten Fall aber nicht der Realitat, denn biologisch abbaubare
Stoffe werden nicht unumgénglich aus erneuerbaren Rohmaterialien produziert. Der
weltweite Energiebedarf wachst, jedoch gibt es Produktionsstadten, wo Kunststoffe
durchgehend aus fossilen Rohstoffen produziert werden, welche nicht nachwach-

sen kénnen, jedoch immerhin biologisch abbaubar sind. Der chemische Aufbau eines
Kunststoffes ist der Grund dafiir, wie sich ein Stoff naturgemal zersetzt, das heif3t die
Abbaubarkeit hangt nicht von dessen Basismaterial ab. Seit den 80/90er Jahren ver-
suchen Parteien einen angemessenen Grundbau fiir umweltschonende Kunststoffe zu

erforschen, um biologisch zersetzbare polymerer Materialien zu analysieren.

Die Erhebung zu den Verfahren der 6kologischen Abbaubarkeit finden iiberwiegend

in einer Unterteilung von 3 Gebieten statt:
« .Bestimmung des Bioabbaupotenzials eines Stoffes:*

Verschiedene systematische Testverfahren werden innerhalb eines konkreten Priifbe-

reichs in einem Labor unter idealen Grundlagen ausgefiihrt.
« ,Untersuchung des biologischen Abbaus unter realititsnahen Bedingungen:*“

Dabei werden zahlreiche Stoffe nach deren Abbaubarkeit gepriift und nachgebildet,

wie diese sich unter bestimmten Umstianden verhalten wiirden.
« ,Untersuchung des biologischen Abbaus unter Umweltbedingungen:*

Unter dieser Versuchsreihe werden Untersuchungen mit unterschiedlichen Kunststof-
fen in der Natur durchgefiihrt, bei denen gepriift wird, wie diese sich in der Umwelt
unter entsprechenden Bedingungen, wie Wasser, Erde und Rotteprodukten (Kompost)

verhalten.
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»Nach DIN EN 13432 bedeutet Bioabbaubarkeit, dass sich ein Material nach einer
festgeschriebenen Zeit unter definierten Temperatur-, Sauerstoff- und Feuchtebedin-
gungen in der Anwesenheit von Mikroorganismen zu mehr als 90% zu Wasser, Koh-
lendioxid und Biomasse abgebaut haben muss."

Nachstfolgend gibt es ein paar definierte Regeln in Hinblick auf die Dekomposition

von Kunststoffen:

« Polymere, welche aus gro3en Molekiilen bestehen, werden {iblicherweise nicht mit
naturkundlichen Prozessen, wie die Abbaubarkeit, auseinandergesetzt. Dies gilt
vor allem bei Stoffen wie Polystyrol, Polypropylen und Polyethylen bei denen die

hauptsichliche Kette sich aus kompletten C-C-Bindungen umfasst.

« Eine Defensive stellen chemische Bindungen gegentiiber einem mikrobiellen Angriff

dar, die sich mit Aromaten oder auch verflochtenen Stellen zusammensetzten.

« Bei Polyvinylalkoholen, abgekiirzt auch PVOH genannt, kann der biologische Ab-
bau nicht erfolgen, denn in diesem Fall geschieht die Reduzierung iiber eine Vereini-
gung von Elementen und chemischen Verbindungen mit dem Element Sauerstoff

der OH-Gruppen, bei dem die Hauptverbindung geteilt wird.

« Eskonnen in natiirlichen Systemen Schwachstellen entstehen, die durch Sauerstoff
und Stickstoff passieren, welche in chemische Bindungen, der aus Makromolekiilen

besteht aufgewiesen werden.

« Eine Erschwernis der 6kologischen Reduzierung geschieht in diesem Fall, wenn es
eine durchgehende Verkniipfung in Polymeren gibt. Diese Verkniipfungen begren-

zen auch die Anpassungsfahigkeit der Verbindung der chemischen Bindungen.

1 Walter Reinecke and Michael Schlémann, Umweltmikrobiologie, 2. Auflage (Springer-Verlag
GmbH Berlin Heidelberg, 2007), Abschnitt. 6.5, p. 217-221.
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Die natiirliche Auflésung wird prinzipiell durch die Aufbauformen und durch die Be-
schaffenheit der Polymere belegt. Mit welcher Geschwindigkeit diese Verfahren der
Zersetzung erfolgen, hangt ganz allein von den Besonderheiten und dessen GréfBe der

Oberflache der Polymeren ab.
Diese Entwicklungen konnten herangezogen werden:

Die Dekomposition kann durch das geringere Verhaltnis der Stoffmenge zu seiner
Masse der Polymere bewerkstelligt werden. Bei chemischen Stoffen, welche aus Mak-
romolekiilen bestehen, die gleichzeitig eine weniger hohen Schmelzpunkt haben, kann
eine Auflésung leichter erfolgen als bei jenen mit einem hoheren Punkt. Ein schnelle-
rer Angriff ergibt sich eher bei Massen deren Atome keiner festen Struktur folgen als
bei kristallreichen Stellungen. Der Prozess des Abbaus verlauft bei wasseranziehenden
Polymeren wesentlich erfolgreicher als bei solchen die Wasser oder Feuchtigkeiten ab-

stoBBen.?

2 Reinecke and Schlémann, ii.
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Wenn es um das Thema biologische Abbaubarkeit geht, ist es wichtig zu gewahrleisten,
dass dies auch ohne weiteres bei hergestellten Produkten gut funktioniert, um einen
guten Eindruck im Markt zu hinterlassen. In den haufigsten Faillen erfolgen Studien
und Verfahrenskontrollen in Laboren, um Materialien nach deren Inhaltsstoffen und
der umweltfreundlichen Abbaubarkeit zu priifen. Diese Verfahren erfolgen bei opti-
malen Bedingungen, welche in Laboratoren perfekt umsetzbar sind. Kontrollen zu den
KenngroBen wie die Zersetzbarkeit, Feuchtigkeit, Temperatur und Druck, aber auch die
Beobachtung und das Erkennen von Rohstoffen im chemischen Bereich kénnen begli-
chen und erfasst werden. Ein weiterer Vorteil von Priifungen unter strenggehaltenen
Bedingungen ist, dass die Demonstration und die Wiedergabe von Endergebnissen, mit
einer hoheren Wahrscheinlichkeit, besser zu erreichen ist, als wenn dies ohne solch
einer Vielfalt von Voraussetzungen durchgefiihrt wird. Wichtig dabei zu bemerken ist,
dass die Dekomposition in Zusammenspiel mit deren Milieu und Basis der benutzten
Organismen geregelt werden. Aufgrund dessen, dass die naturgemafe Verarbeitung
von Materialien anhand natiirlicher Mikroorganismen gepriift wird, kann eine pau-
schale Aussage uber die Abbaubarkeit getroffen werden. Dieser Fall gilt fiir alle Le-
bensrdaume. Wenn es zu den Verfahren kommt, ist es in den haufigsten Fallen so, dass
die Abstammung der jeweiligen Stoffe und den natiirlichen Verhaltnissen gegeniiber

der Zersetzung der zu priifenden Objekte gegeniibergestellt wird.

Grundlegend werden bei den Durchfiihrungen der Zersetzung der Materialien, auf bio-
logischer Ebene, die natiirliche Zersetzung beobachtet und iiberpriift. Die Hauptauf-
gabe hierbei ist es ein erfolgreich nachgewiesenes Resultat fiir ein Stoff, welcher aus
biologischen Riesenmolekiilen aufgebaut ist, zu finden, der aber als Katalysator eine
Reaktion antreiben kann (Enzym). Dieses Enzym soll unter passenden Konditionen, im
besten Fall, den untersuchten Stoff beseitigen. Unterdessen werden wichtige Einstel-
lungsparameter fiir die Temperatur, die Versorgung mit Sauerstoff, den PH-Wert und
den Nahrstoffgehalt getroffen. ,Andererseits wird ein nicht an das Priifmaterial adap-
tiertes Inokulum und ein hohes Priifmaterial/Inokulum-Verhaltnis ver-wendet, das in

der Natur in aller Regel so nicht zu erwarten ist.“3

3 Maria Burgstaller and others, Gutachten zur Behandlung biologisch abbaubarer Kunststoffe,
Texte (Umweltbundesamt, 2018) <http://www.umweltbundesamt.de/publikationen> [accessed 25
October 2021], Abschnitt 4, p. 85-88.
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Diese Experimentreihe sind durchdachte Verfahren und liefern demnach sehr ein-
leuchtende und exakte Feststellungen. Die Desintegrationspriifung bietet Vorschlage
zu Eigenschaften und Verhalten der beobachteten Stoffe gegeniiber der Analyse der

natiirlichen Zersetzung.

Dabei werden die zu priifenden Materialien in eine Fassung gegeben. Bei der Fassung
soll eine gewahlt werden die zukiinftig auch eine Verwendung darstellt. Hierbei ist
speziell auf die Norm ISO 14855 zu achten, welche die exakten MalB3e reprasentiert. Die
Herstellung von Kohlendioxid als Erzeugnis der freigesetzten organisch gebundenen,
chemischen Komponente, die in anorganische Verbindungen umgewandelt werden,
ist im Normalfall eine renommierte Messeinheit in normierten Labormethoden zur
Ermittlung der umfassenden biologischen Abbaubarkeit von Materien, im festen
Aggregatzustand, in einem aeroben Umfeld. Bei einigen Testverfahren ist es gew6hn-
lich, dass die CO2-Herstellung als eine Messeinheit erfasst wird, wenn diese mit einem
engen Zusammenhang mit dem Verbrauch von Sauerstoff steht. Dies ist aber bei aero-
ben Voraussetzungen der Fall. Keine offensichtlichen Anzeichen fiir einen kompletten
biologischen Abbau liefern durch konkrete Beobachtungen ein nachgewiesener Pri-
marabbau oder eine Substanzminderung. Diese zeigen nur eine KenngréBe, welche fiir
die Feststellung der Zersetzung des zu priifenden Materials notwendig ist. Zu diesen
Testverfahren wurden jahrelang unterschiedliche Vorgehensweisen erforscht, weil die
Dekomposition von vielfaltigen Umweltbedingungen beeinflusst wird, welch als ver-
einheitlichte Verfahren fiir die Biotope angewandt wird. Diese Methoden wurden seit
den 1990er Jahren fiir die Kunststoffe eingefiihrt.

Milieu Temperatur Messparameter Masseverhaltnis | Relevante Nor-
Prifsubstanz/ In- | men
okulum
Aerob Kompost 57 2 °C | COz-Produktion 14 % (TM) | 1SO 14855-1
Kompost 25 15 °C | COz-Produktion 14 % (TM) | 1SO 14855-1
bei 25+5°C
Suwasser 20-25 °C | Oz-Verbrauch min. 100 mg/L | 1SO 14851
CO2-Produktion ISO 14852
Abb.26 Untersuchungen zur biologischen Abbaubarkeit
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Milieu Temperatur Messparameter Masseverhdltnis | Relevante Nor-
Priifsubstanz/ In- | men
okulum

Boden 20-28 °C | Oy-Verbrauch oder 0,1% | ISO 17556

CO2-Produktion
Meerwasser 30 +2 °C | COy-Produktion min. 267 mg/L | ASTM D6691
Anaerob | Faulschlamm 35 °C | Produktion von CO2 200 mg/L | 1SO 14853
und CHa (Biogas) 100 mg OC/g TM
High-Solid Gar- 52 +2 °C | Produktion von CO; 1,5-2,0% | 1SO 15985
rest und CHa (Biogas) 7,5-10 % (TM)
Abb.27 Untersuchung der biologischen Abbaubarkeit

Hierbei wird bei den Untersuchungen unter dem Substrat und der kiinstlich bereit-
gestellten Temperatur variiert. Die prazise Geschwindigkeit des Abbaus des gepriiften
Materials kann nicht ohne einer begleitenden Vergleichsmethode mit einem Stoff zur
Vermehrung und ohne Testmaterial bestimmt werden, wenn diese nicht einbezogen
wird. Um die Funktion und Aktivitat der iiberpriiften Systematik und des Inokulums
zu kontrollieren, werden zur gleichen Zeit Referenzansatze durchgefiihrt, bei dem ein-
fach-zersetzbare, aus Makromolekiilen bestehende, chemische Stoffe verwendet wer-

den.

Wenn man iiber das Meer spricht, gibt es verschiedene Zonen, auf die man achten soll-

te. Es wird unter diesen Lebensraumen differenziert:

« ,Supralitoral: Spritzwasserzone; Salzwiesen und hochgelegene Strande*

e ,Eulitoral: Bereich der Gezeiten (Watt)“s

« ,Sublitoral: stindig unter Wasser stehender Kiistenbereich; Meeresboden, Priele“®
o Tiefseezone

» Sediment: sublitoral und Tiefseezone

» Pelagial: Wasserkorper

4 Maria Burgstaller and others, Gutachten zur Behandlung biologisch abbaubarer Kunststoffe,
Texte (Umweltbundesamt, 2018) <http://www.umweltbundesamt.de/publikationen> [accessed 25
October 2021], Abschnitt 4, p. 85-88.

5 Maria Burgstaller and others, Gutachten zur Behandlung biologisch abbaubarer Kunststoffe,
Texte (Umweltbundesamt, 2018) <http://www.umweltbundesamt.de/publikationen> [accessed 25
October 2021], Abschnitt 4, p. 85-88.

6 Maria Burgstaller and others.
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Um das pelagiale Verfahren zur Testung der Zersetzung in Gewassern abzuwickeln,
wurde eine gepriifte Norm konzipiert. Andere normierten Methoden konnten bisher
noch nicht aufgebaut werden, welche fiir marine Lebensraume gedacht waren. Die
erprobte Einheit und (Biogas), ist bei den Prozessen im Labor in einer Umgebung,
welcher auf Sauerstoff aus der Luft angewiesen ist, ein Ma@ fiir den umweltvertragli-
chen Abbau. Die Geschwindigkeit der Zersetzung eines Stoffes nach einer bestimmten
Zeit, wird in Programme festgelegt, wo Standards der Abbauraten definiert werden.
Dabei werden Voraussetzungen und ermittelte Ergebnisse erarbeitet und als Normen

bekannt gegeben.

Priifziel Normen (Programme) Anforderung an biologische Abbau-

barkeit

EN 13432, ISO 17088*, EN 14995, | mindestens 90% oder von 90% des
ISO 18606*, ASTM D6400%*, AS maximalen Wertes einer geeigneten
4736 Referenzsubstanz nach maximal 6 Mo-
naten

*Komponenten mit 1-10 % Gehalt
missen separat gepruft werden

mindestens 90% oder von 90% des

Industrielle Kompostierbarkeit

Heim- und Gartenkompostier- | AS 5810, NF T 51-800

barkeit maximalen Wertes einer geeigneten
Abb.28 Programme der Testungen mit Vorschriften an die naturgemal3e Zerlegung
Priifziel Normen (Programme) Anforderung an biologische Abbau-
barkeit
Referenzsubstanz nach maximal 12
Monaten

EN 17033 mindestens 90% oder von 90% des
maximalen Wertes einer geeigneten
Referenzsubstanz nach maximal 24

Monaten

Bioabbaubar in Boden

Bioabbaubar in StiRwasser

Bioabbaubar in Meerwasser

Abb.29

EN 13432, EN 14995; adaptiert an
SiRwasser;

EN 14987 (wasserlésliche/-disper-
gierbare Kunststoffe)

ASTM D7081 (zuriickgezogen)

mindestens 90% oder von 90% des
maximalen Wertes einer geeigneten
Referenzsubstanz nach maximal 56 Ta-
gen

mindestens 90% oder von 90% des
maximalen Wertes einer geeigneten
Referenzsubstanz nach maximal 6 Mo-
naten

Programme der Testungen mit Vorschriften an die naturgeméafe Zerlegung
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Als ein sehr eingeschranktes und wichtiges Erfordernis, wird die benétigte 90%ge
Reduktion in allen Verfahren bewertet. Eine 40%ge Menge des priifenden Stoffes, wird
wieder in Biomasse transformiert. ’

Dies ist ein sehr grof3es und spezifisches Thema und wurde aus folgendem Grund aus-
gesucht: Die hergestellten Topfe aus zersetzbaren Materialien miissen am Ende laufen-
der Versuche eine gute biologische Abbaubarkeit aufweisen kénnen. Daher ist es fiir
die Experimente wichtig bestimmte Testverfahren und Kriterien zu wissen, um eine
saubere Testreihenfolge zu erschaffen. Es werden durchaus einige Erkenntnisse her-
angezogen um die Versuche nach bestimmten Regeln abzuwickeln, jedoch sind viele
Kriterien in gesicherten Laboren nur mit geeichten Maschinen durchfiihrbar.

7 Maria Burgstaller and others, Gutachten zur Behandlung biologisch abbaubarer Kunststoffe,
Texte (Umweltbundesamt, 2018) <http://www.umweltbundesamt.de/publikationen> [accessed 25
October 2021], Abschnitt 4, p. 85-88.
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Umweltbewusste Kunststoffe, welche auch noch biologisch abbaubar sind, werden
immer mehr und mehr ein Thema in unserer heutigen Gesellschaft. Diesen Trend kann
man beobachten, indem die meisten Supermarkte sich nur mehr auf umweltbewusste
Produkte spezialisieren und ihr Sortiment dementsprechend erweitern. Plastiktiiten
in der Selbstbedienungsabteilung fiir Obst und sonstiges, wurden ersetzt zu kompos-
tierbaren Tiiten und viele Verpackungsmaterialien in den Kiihlregalen als auch bei

den Fleischtheken werden von Kunststoffen getrennt und ausschlieB3lich aus Papier
hergestellt. AuBer den Supermarkten verfolgen diese Sicht auch andere Teilnehmer in
den Handelsbranchen. Viele Einzelunternehmern als auch groBen Konzernen wird der
Klimawandel und die Umweltverschmutzung ein Begriff und wollen deshalb fiir Auf-

schwung sorgen.

.Biokunststoff®, dieser Ausdruck gliedert sich auf, auf das Material, welches eingesetzt
wird und auf die naturgemafB3e Abbaubarkeit. Dies kann entweder zersetzbar sein oder
auch nicht. Um die Biokunststoffe abbaubar zu machen, miissen sie grundlegend aus

Naturstoffen sein, die nachwachsen kénnen.

Biokunststoffe

Biologisch abbaubare Kunststoffe
und biobasierte Kunststoffe

Nicht zwingend
biologisch abbaubar

Abb.30 Uberblick; Biokunststoffe
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Die folgenden 4 Produkte sind in Europa diejenigen, welche am meisten aus Bio-
kunststoffen hergestellt werden:

THERMOPLASTISCHE STARKE (TPS)

Hierbei handelt es sich um einen Stoff, welcher einer groBen Hitze nicht ausgesetzt
werden kann. Dieser Kunststoff wird aus Starke produziert und es ist ein sehr wichti-
ges und essenzielles Material, weil es auf dem Markt in Europa eine bedeutende Rolle

spielt, woraus viele verschiedene Arten von Taschen und Folien erzeugt werden.
ZELLULOSE (-ACETAT ETC.)

Dieser Kunststoff dient als Ausgangspunkt fiir viele andere Biokunststoffe und haufig
werden Biokunststoffe mit dieser Basis aus Holz oder Hanf gefertigt. Robustere Ma-
terialien kénnen diesbeziiglich auch produziert werden, dabei kommt es aber auf die

unterschiedliche Vorgehensweise an, bei der dies produziert wird.
POLYMILCHSAURE (PLA)

Die Polymilchsaure entsteht durch eine mikrobielle oder enzymatische Umwandlung
von Starke oder Zucker zu Milchsaure. Dieser Kunststoff ist vielfach einsetzbar. Die
gute Nutzbarkeit in den verschiedensten Bereichen, wie bei Verpackungen oder Ver-
pflegungsprodukten, kann durch das Vermischen mit anderen Biokunststoffen gesi-
chert werden. Dies ist auch ein besonders groBer Vorteil dieses Stoffes.

POLYHYDROXYALKANOATE (PHA)

Bei diesem Biokunststoff handelt es sich um thermoplastische Polyester, welche Sauer-
stoff sehr schwer hindurchlassen, weshalb PHA auch im Verpackungsbereich weit ver-
breitet ist. Der durch Bakterien hergestellte Stoff, bietet im Bereich des Pharmazeuti-

kums ebenso seinen Gebrauch, denn durch dessen natiirliche Zersetzung werden neue

Tiren gedffnet, woraus schopferische Ideen entstehen.
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Die Vorteile von Biokunststoffen im technischen Sinne:

Wenn man iiber die Vorteile von Biokunststoffen spricht, findet man fast kein Ende.
Die groBBen Einsatzbereiche und die Weiterverarbeitung durch normierte Verfahrens-
weisen machen diese umweltfreundlich reduzierenden Stoffe in der Verpackungs-
branche einen groBen Schritt in die griine Zukunft. Durch die einfache Dekomposition
macht es die Beseitigung des aufiretenden Abfalls zu einem leichten Gegner und auch
im Lebensmittelhandel konnen Produzenten von Verpackungen, wie Frischhaltebeu-
tel, einen Vorteil heranziehen. Der exzellente Durchlass von Wasserdampf bietet zum
Beispiel Obst und Gemiise eine Sicherheit, um die natiirliche Wiirze und Gertiche bei-
zubehalten und auch deren Verfallsdatum im besten Fall zu strecken. Eines der gro3-
ten Vorteile von Biokunststoffen ist, dass sie grundlegend genauso funktionieren wie
gelaufige Kunststoffarten auch. Nach dem Biokunststoffe nicht mehr bendtigt werden,

konnen sie idealer Weise in Kompostieranlagen zu Humus aufbereitet werden.

. Bioabbaubare und
) kompostierbare £ 3
D8 Endprodukte =7

0O v
|
Biokunststoff R
Granulat Biotonne
Vs — ,I
 E—
)
m gy ost
l‘? \_}‘ & ‘ \(.0‘“‘) Hauskompost
i,, Ll
Bioraffinerie
Bio-Gas o .,,‘.":»‘ u

Ve ¢ Abholung durch
A Verwerter

A5, p
Nutzpflanze ’h'DOS(

Kompostieranlage

Abb.31Kreislaufwirtschaft von Biokunststoffen
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Okologische Vorteile

Der wichtigste und gréBte Punkt, auf den die Biokunststoffe aufbauen, ist dass sie 6ko-
logisch hergestellt werden und nach deren bestimmter Nutzung werden sie abgebaut

und in den natiirlichen Zyklus eingebunden, um sie weiterhin zu verwenden.

In dem Kreislauf werden Zusatze hinzugefiigt, die die effektive Nutzung der Kunst-
stoffe nicht zu 100% wirtschaftlich umweltbewusst machen. Diese Additive sind zum
Beispiel benétigte Energie und Anlagen, fiir die Verbrennung, um fiir eine bestmog-
liche Verwertung zu sorgen. Hierbei gibt es noch viele weitere Vorteile. Diese waren
beitragend fiir die Umwelt sehr wichtig, denn durch das Schiitzen der Natur, anhand
regenerierender Rohstoffe, konnen lukrative Produktionsverfahren durchgefiihrt
werden, wodurch Biokunststoffe 30 bis 70% weniger CO2-Emissionen ausschiitten. Die
umweltfreundliche Zersetzung der Kunststoffe tragen natiirlich auch zur Umweltver-
schmutzung bei, wodurch dies deutlich herabgesetzt werden kann, welche die laufigen

Stoffe dies nicht von sich behaupten kénnen. &°

Gesetzgeber im Osterreichischen Abfallwirtschaftsrecht sehen es so, dass die ge-
schatzten Ressourcen unserer Natur mit Vorsicht zu genieBBen sein sollen. Damit wird
gemeint, dass nicht mehr bendtigte Abfille, in diesem Fall Kunststoffe, auf gerechter
Art und Weise, umweltfreundlich entsorgt und wiederverwertet werden sollen. Fiir
diesen Vorgang sind unsere technischen Wissensstiande auf hohem Niveau, welche
aber immer noch konsequent verbessert werden. Auf was immer wieder hingewiesen
wird und man achten sollte ist, dass man haltbare Produkte kauft. Hiermit wird nicht
das Abfallsdatum gemeint, sondern Produkte oder Gegenstdnde aus Biokunststoffen,
welche man 6fter nach deren Gebrauch wiederverwenden kann. Diese Sichtweise ist

besonders in der Landwirtschaft weit verbreitet.

8 Lorenz Strimitzer and Martin Héher MSc, Biokunststoffe in Osterreich; Ein Beitrag zur Ressour-
censchonung und zum Klimaschutz, ed. by FUR LAND- UND FORSTWIRTSCHAFT BUNDES-
MINISTERIUM and UMWELT UND WASSERWIRTSCHAFT (Gugler GmbH, UW-Nr. 609, 2015)
<https://www.klimaaktiv.at/> [accessed 2 December 2021], p. 4-16.

9 Wolfgang Beier, Biologisch Abbaubare Kunststoffe, ed. by Pressestelle Worlitzer Platz 1 06844 Des-
sau-RoBlau Umweltbundesamt, 2009 <www.umweltbundesamt.de> [accessed 2 December 2021], p.
3-9.
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Der Verlauf des Werdegangs am osterreichischen Biokunststoffmarkt

Biokunststoffe iiberwiegen durch deren umweltfreundliche Lebensform zurzeit den
Markt wie noch nie zuvor. Hierbei wird es jedoch zu verschiedenen Verlaufen am

Markt potenzielle Anderungen geben.
Diese sind aufgelistet:
« ,Herstellung von langlebigen Produkten aus nicht abbaubaren Biokunststoffen*

« Integration von nicht abbaubaren Biokunststoffen in bereits bestehende Pro-

duktions- und Recyclingprozesse”

e Verwertung von Reststoffen mittels Bioraffinerien zu Rohstoffen der Biokunst-
stoffproduktion”

« ,Anwendung von Biokunststoffen fiir innovative Produkte in der Medizin

Hierbei ist es fiir die Zukunft entscheidend und auch fiir die Nutzungskonkurrenz
wichtig, von erneuerbaren Materialien, nicht verwendete Biomasse und tibergebliebe-
ne Stoffe durch erforschte Verfahren einzubinden und zu vervielfachen. Was das Land
Osterreich in diesem Gebiert besonders macht, ist das Firmen geschickte, technische
Vorgehensweisen erforscht haben, welche diesen Marktbereich erneuert haben. Abgas
mindernde, flexible Kunststoffe mit der Basis von Starke, konnen dadurch zu alltag-
lichen Produkten gemacht werden und dabei wird auch noch keine Umweltverschmut-
zung durch Abfall produziert. Diese Stoffe kdnnen restlos verrotten und einfach ver-
wertet werden. Die Schopfung der Produkte liegt hierbei im Vordergrund, denn dies
wird regional hergestellt, woraus neue Arbeitsbereiche entstehen und durch kompri-
mierte Transferen die Umwelt geschiitzt wird. Weitere Forschungsprojekte werden
mit groBen Konzernen und Unis in ganz Osterreich durchgefiihrt, um Biokunststoffe

herzustellen, die die Welt von schidlichen Stoffen freihilt.°

,Innovationsfreude und hochqualifizierte Arbeitskrafte sind der Motor einer biobasier-
ten Wirtschaft”

10 Lorenz Strimitzer and Martin Héher MSc, Biokunststoffe in Osterreich; Ein Beitrag zur Ressour-
censchonung und zum Klimaschutz, ed. by FUR LAND- UND FORSTWIRTSCHAFT BUNDES-
MINISTERIUM and UMWELT UND WASSERWIRTSCHAFT (Gugler GmbH, UW-Nr. 609, 2015)
<https://www.klimaaktiv.at/> [accessed 2 December 2021], p. 4-16.
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8 Gestalterische Umsetzung des Projekts

8.1 Konzept der Topfformen

Um eine moglichst groBe Audienz zu erreichen, hat sich das Projektteam auf die Erstel-
lung mehrerer verschiedener Topfformen geeinigt. Da ein wichtiger Teil des Projekts
von moderner Asthetik in Kombination mit Umweltfreundlichkeit handelt, wurden
eine eckige, edle Version und eine verspieltere, runde Version kreiert. Ein eckiger Topf
passt perfekt in minimalistisch eingerichtete Wohnraume, wiahrend ein runder Topf
besser zu maximalistischen Einrichtungen passt. Bei den folgenden Skizzen handelt es
sich hauptsachlich um die Form. Die MaBe und Details entsprechen somit nicht dem
finalen Produkt. Im fertigen Endprodukt soll noch mithilfe eines Pragestempels die

.Plantaro Blume" sichtbar gemacht werden.

8.1.1 Umsetzung des Konzepts

Beide Skizzen wurden zuerst mit Bleistift gezeichnet. Darauf wurden sie mit Fineliner
umrandet, um mehr Kontrast zwischen der Papierfarbe und der Skizze zu erzielen. Die
Schattierungen wurden mit alkoholbasierten Markern gefertigt. Die farbigen Rechte-
cke sollen die Topfe von dem Hintergrund hervorzuheben. Die drei gewahlten Perspek-
tiven zeigen die Produkte von oben, von der Seite und von einer geneigten Vogelpers-
pektive. Fiir besseren Kontrast wurde die fiktive Lichtquelle links positioniert, welche
einen Schatten rechts der Tépfe wirft.

¥
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Abb.32

Abb.33

Topfform Version 1

Topfform Version 2
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8.2 Logo des Projekts
8.2.1 Scribble des Projektlogos

Es wurden insgesamt drei Entwiirfe des Logos skizziert, um einen besseren Uberblick

auf dem Programm ,Procreate” kreiert.

uber die zu erzielende Identitdt des Projekts zu erlangen. Die Scribbles wurden digital
'ﬂG] lh ﬁ"fd © g s

S ENGEIE
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Die grundliegende Idee sollte die Verschlungenheit von Wurzeln mit moderner As-
thetik vereinen. Um die finale Entscheidung zu erleichtern, wurden alle drei Logos in

Adobe Illustrator aufgearbeitet und miteinander verglichen.
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8.2.2 Umsetzung des Projektlogos

Um die Vision der Projektidentitat zu unterstreichen, wurde eine passende Farbpalette

entworfen.

R: 27 C:88%
#1b4c23 G:76 M: 43%
B: 35 Y: 100%
K: 47%
R: 202 C: 14%
#ca2426 G: 36 M: 96%
B: 38 Y: 89%
K: 4%
R: 256 C: 0%
#1febel16 G:190 M: 29%
B: 22 Y:91%
K: 0%
Abb.37 Farbcodes fur HEX, RGB und CMYK

Die ausgewahlten Farben spiegeln die Gelassenheit der Natur und die Farbenfreude
von Blumen aus. Griin ist in diesem Projekt die Standardfarbe, das sich das Projekt-
thema stark mit Umwelt und Pflanzen beschéaftigt und die Farbe Griin damit assoziiert
wird. Rot wurde als zweit Farbe gewahlt, da sie im Gegensatz zu Griin den Fokus auf
sich zieht und so leichter mit wichtigen Elementen gearbeitet werden kann. Gelb har-
moniert mit den beiden bereits genannten Farben gut und bietet eine weichere, gliick-

liche Alternative zu Grin.

Wie im Unterkapitel Scribble erwahnt, wurden alle drei Logo Skizzen in Adobe Illustra-

tor aufgearbeitet und nach dem Eliminationsprinzip ausgeschieden bzw. auserwahlt.
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Abb.38 Logo Variante 1 AI Grafik

Das Logo der Variante 1 bietet einen minimalistischen Anlauf. Mit klein geschriebenem
Anfangsbuchstaben sollte es Realititsndhe und Ruhe vermitteln. Schlussendlich wur-
de sich gegen Variante 1 entschieden, da mehrere Projektfremde nicht den Namen des
Projekts herauslesen konnten. Ebenfalls bewirkten die kantigen Elemente eher einen
professionellen, konservativen Eindruck, welcher der Vision der Unternehmensidenti-

tat klar widerspricht.

23 \G (o]

Abb.39 Logo Variante 2 Al Grafik

Im Gegensatz zu Variante 1 vermittelt Variante 2 mehr das erhoffte gelassene naturna-
he Flair der Unternehmensidentitét. Ebenfalls wurde die Verschlungenheit der Buch-
staben mit einbezogen, die an Pflanzenwurzeln erinnern sollte. Es wurde sich ebenfalls
gegen Variante 2 entschieden, da der Schriftzug keiner klaren Richtlinie folgt und so-
mit keine einheitliche Identitat zu erkennen ist. Abgesehen davon, erinnert die gewolb-
te Form mehr an eine Halloween-Schriftart als an ein pflanzenbezogenes Projekt, was
definitiv nicht das Ziel des Entwurfs ist.
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Abb.40 Logo Variante 3 Al Grafik

Das finale ausgewihlte Design ist Variante 3. Durch die kantige Asthetik unterstreicht
dieser Entwurf den gegenwartsnahen Zweck des Projekts. Es wurden modernes De-
sign mit einem leichten Wiedererkennungswert vereint. Die Verschlungenheit des
Schriftzugs erinnert an Pflanzenwurzeln und jeder Buchstabe hélt sich an dieselben
Gestaltungsprinzipien. Als Wiedererkennungswert dient die Blume, die am Ende des
Schriftzugs als Punkt und im kleinen Logo als Pflanzenbild dient. Diese Blume ist iber
das ganze Corporate Design verteilt und verleiht durch ihren Retrolook ein gewisses
nostalgisches Gefiihl. Im kleinen Logo sind ebenfalls alle Buchstaben des Schriftzugs
wiederzufinden. Ebenfalls prasentiert der Weiraum im unteren Vierten die Komple-
xitdt von Wurzeln, die sich ihren Weg durch die Erde bahnen. Alle befragten Projekt-
fremde konnten auch den Projektnamen aus dem Schriftzug herauslesen. Da sich das
Projekt mit Umwelt wie auch Design beschiftigt und beide Logos der Variante 3 damit

identifizierbar sind, fiel die finale Entscheidung auf sie.

Der Schriftzug wie auch die kleine Version des Logos wurden in Adobe Illustrator ent-
worfen. Das importierte Scribble wurde mithilfe des Pfadwerkzeugs abgezeichnet und
die Kurven und Kanten manuell angepasst. Durch das Niitzen von Hilfslinien wurden
alle Buchstaben aneinander gerichtet, um ein moglichst rechteckiges Gesamtbild wi-
derzuspiegeln. Dieses eckige Bild kann ebenfalls im kleinen Logo wiedergefunden wer-
den. Das kleine Logo besteht hauptsachlich aus verkleinerten Versionen des Schrifi-
zugs. Mithilfe des Direktauswahlwerkzeugs wurden erwiinschte Teile verlangert, die
Blume skaliert und mittig des WeiBraums des oberen Viertels platziert. Nun kann der

Entwurf beliebig fiir verschiedenste Medien wie z.B. die Webseite exportiert werden.
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8.3 Plakate des Projekts

Um mehr Aufmerksamkeit auf das Diplomprojekt zu ziehen und Menschen mit dem

Wiedererkennungswert zu konfrontieren, wurden drei Plakate entworfen.

8.3.1 Scribble der Plakate

Zuerst erfolgte die Skizzierung der drei Plakate, um ein besseres Verstandnis fiir das
Vorhaben zu erlangen. Die Entscheidung fiel auf eine minimalistische Herangehens-
weise, die gut zu der Corporate Identity des Projekts passt. Dabei wurde viel Wert auf
Text und die Farbpalette gelegt.

Der erste Entwurf soll eine Hand darstellen, die nach einer Blume greift. Der Text am
unteren Viertel des Plakats liest ,Against waste, for a better future®, was die negativen
Auswirkungen des Gebrauchs von Kunststoff in der Pflanzenindustrie symbolisieren
soll. Da es sich bei den gefertigten Produkten des Diplomprojekts um biologisch ab-
baubare Tépfe handelt, konnen diese als ,Zero Waste“ definiert werden. Das Greifen der

Hand soll ein Streben nach einer umweltfreundlicheren Zukunft darstellen.

AN
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A xinsT WASTE,

For A pETTER FUTURE

Abb.41Plakatskizze 1
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Der zweite Entwurf setzt sich mit der psychologisch nachgewiesenen Eigenschaft

von Pflanzen auseinander, die besagt, dass diese Menschen aufmuntern kénnen. Eine
blithende Pflanze strahl Kraft und positive Energie aus, weshalb dieses Plakat grof3-
und fettgeschriebenen Text in Form eines lachenden Gesichts aufweist. Der Text liest
.Plants make people happy*, was auf deutsch ,Pflanzen machen Menschen gliicklich*
bedeutet. Die zwei Blumen symbolisieren Augen und das Wort ,Happy" den Mund. Die
Worter ,Happy“ und ,Plants” sollen geschwungen dargestellt werden, um dem Entwurf

mehr Dynamik zu verleihen.
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Abb.42 Plakatskizze 2

68



Der dritte Entwurf weist den Text ,Bloom with grace” auf, was auf deutsch ,Bliihe mit
Anmut”, heif3t. Bei diesem Plakat wird mit vielen individuellen Formen gearbeitet,
welche ein Durcheinander symbolisieren sollen. Diese Unordnung wird mit der Aus-
sage des Texts gegeniibergestellt, um ein Paradoxon zu kreieren. Die Elemente wurden
minimalistisch und simpel gewahlt, damit das Plakat nicht zu iberfiillt wirkt und mit

der minimalitischen Corporate Identity des Projekts iibereinstimmt.
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Abb.43 Plakatskizze 3
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8.3.2 Umsetzung der Plakate

Alle drei Plakate wurden in Indesign gestaltet. Fiir das erste und zweite Plakat wurde
der bereits definierte griine Farbton der Projektfarbpalette gewahlt, um ein ruhiges
und naturnahes Gefiihl auszustrahlen. Fiir das dritte Plakat weist den bereits definier-
ten gelben Farbton der Projektfarbpalette aus, um ein energetisches und gliickliches

Gefiihl auszustrahlen.

Fiir den Text wurde bei allen Plakaten die ebenfalls vordefinierte Schriftart ,Syne“ mit
dem Schnitt ,Extra Bold" ausgewahlt. Der dicke Schriftschnitt verleiht den Entwiirfen
ein plakativeres Gefiihl als diinne Buchstaben. Somit kann viel Information in wenig
Worten iibermittelt werden. Die immer wieder aufscheinenden Blumen sind Design-
elemente des Projekts, welche ebenfalls in der Corporate Identity definiert sind. Die
Handgrafik des ersten Plakats wurde mit dem Pfadwerkzeug gezogen. Das Benutzen
der zwei Farben Griin und WeiB3, hilft ebenfalls die minimalistische moderne Essenz
des Projekts zu tibermitteln. Die vielen Elemente des zweiten Plakats sollen Bausteine
reprasentieren und an den selbsthergestellten Aspekt der Blumentdpfe erinnern. Auf
dem dritten Plakat wurde die Textanordnung mithilfe des geschwungenem Textwerk-
zeugs realisiert. Die beiden Blumen dienen, wie in der Skizze beschrieben, als Augen

und der geschwungene Text ,Happy" als Mund. Das Endformat aller Plakate ist A3.
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Against Waste,
For a better Future

Abb.44

Plakat 1 Final
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Abb.45 Plakat 2 Final






8.4 Logo Stempel

Die Kreierung eines Stempels soll der Kennzeichnung der von der Projektgruppe aus-
gedruckten Dokumente dienen. Da es sich hierbei um Prototypen handelt und nicht
um eine Massenproduktion, wurde als Herstellungsverfahren der 3D Druck gewahlt.
Bei der Materialwahl und der Gestaltung miissen einige Faktoren wie z.B. die Gré3e der
Details und die Saugféahigkeit des Materials beriicksichtigt werden.

8.4.1 Produktion des Stempels

Der Stempel wurde in AutoDesk Fusion 360, einem von der Firma AutoDesk kreierten
Programm, welches sich auf technisch exakte 3D Modellierung von mechanischen
Teilen fokussiert, modelliert. Die Grundform des Stempels wurde aus mehreren Qua-
dern zusammengefiigt. Erst nach Fertigstellung des Grundmodells wurden die Details
eingefiigt. Der erste Ansatz war das Logo wie auch einen Schriftsatz mit dem Projekt-
namen, der Schuladresse, dem Webseitennamen und der Email Adresse auf den model-
lierten Stempelkorper zu importieren und zu extrahieren, sodass diese Elemente 2mm

vom Rest des Stempels hervorgehoben sind.

Abb.47 Stempel Version 1 Vorderseite Abb.48 Stempel Version 1 Riickseite

Dieser Ansatz erwies sich jedoch bald als unvorteilhaft, da der Schriftzug sehr fein und
somit sehr schwierig zu drucken ist. Zum Austesten wurden zwei Drucktechniken aus-
probiert. Als erstes FDM (Fused Deposition Modeling), ein Verfahren in dem Filament
geschmolzen und Schicht fiir Schicht das 3D Modell auf einer Plattform bildet. Da Fila-
ment jedoch aus Kunststoff besteht, stellte sich nach der Produktion des ersten Proto-
typen heraus, dass dieses die Tinte des Stempelkissens in keinster Weise aufsaugt und
somit unbrauchbar ist. Ebenfalls konnte nur das Logo ohne den Schriftzug gedruckt

werden, da dieser zu fein fiir die Maschine war.
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Abb.49 Kunststoffstempel Vorderseite Abb.50 Kunststoffstempel Riickseite

Fiir die Herstellung des zweiten Prototypen wurde das SLA (Stereolithographic appa-
ratus) Verfahren gewahlt. Hierbei wird durch Photopolymerisation UV empfindliches
Harz gehartet, wodurch das gewiinschte 3D Modell kreiert wird.

Abb.51 Harzstempel Version 1 Vorderseite Abb.52 Harzstempel Version 1 Riickseite

Im Vergleich zum FDM Protoypen weist das Harzmodell eine feinere, glattere Oberfla-
chenbeschichtung auf. Ebenfalls ist das Harzmodell um einiges anfalliger auf Umwelt-
einfliisse. Leichter Druck mit dem Fingernagel hinterldsst sichtbare Kratzer. Jedoch
saugt das Harzmodell durch seine weichere Konsistenz die Tinte des Stempelkissens
wesentlich besser auf. Beim bereitgestellten Bild handelt es sich um einen defekten
Protoypen. Durch einen Druckfehler wurden zwei Ecken nicht vollstandig gedruckt.
Trotz dieses Fehlers konnten alle bereits genannten Eigenschaften getestet und beob-
achtet werden.
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Abb.53 Farbauftrag Harzstempel

Im allgemeinen bewirkte der Harzdruck ein hoch qualitativeres Aussehen und Farb-
auftrag am Papier. Das Problem des feinen Schriftsatzes wiederholte sich jedoch leider
erneut. Die Buchstaben wurden dieses Mal zwar gedruckt, waren jedoch nur schwer
bis gar nicht lesbar. Aus diesem Grund hat sich das Projektteam dazu entschieden

auf den Schriftzug zu verzichten und den Stempel ausschlie3lich mit dem Logo im
SLA Verfahren zu drucken. Dafiir musste das Originalmodell bearbeitet werden. Der
Stempel musste nicht komplett neu modelliert werden, nur der Schriftzug negativ
extrahiert und das Logo mittiger platziert werden. Dadurch kann mehr Druck auf den
Stempel ausgeiibet werden, was zu einem starkeren Farbauftrag am Papier fiihrt. Da
die Seite, welche zur Druckplatte des Harzdruckers zeigt am wenigsten detailreich ist,
musste zwischen Platte und Modell eine 5mm Stiitzstruktur errichtet werden um die

Logogravur moglichst gut lesbar zu machen.

Abb.54 Stempel Version 2 Slice Vorschau mit Stiitzstrukturen
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Abb.55 Stempel Version 2 Vorderseite Abb.56 Stempel Version 2 Riickseite

Abb.57 Stempel Version 2 von allen Seiten

Die gedruckten Stempel wurden schlussendlich mit Parkettlack bestrichen, um sie vor
Umwelteinfliissen und St6Ben zu schiitzen. Die spitzen Riickstdnde der entfernten
Stuitzstrukturen wurden auf allen vier Seiten des Stempels abgeschliffen. Bei der Gra-

vur wurde auf das Schleifen verzichtet, um ein bisschen Haptik ins Spiel zu bringen.
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8.5 Briefpapier des Projekts

Fiir dieses Diplomprojekt wurden mehrere Drucksorten entworfen, um ein professio-
nelleres Aufireten zu erméglichen. Neben Visitenkarten und Firmenstempel gehort
hier ebenfalls ein Briefpapier dazu. Dieses Briefpapier soll fiir zukiinftige Schreiben
in z.B. Briefform verwendet werden. Wichtig hierbei ist, dass das Briefpapier mit dem

Corporate iibereinstimmt, um ein einheitliches Bild zu vermitteln.

8.5.1 Umsetzung des Briefpapiers

Um dieses einheitliche Bild zu vermitteln, wurde auf den vordefinierten griinen Farb-
ton zurlickgegriffen. Das Logo, welches in der rechten oberen Ecke positioniert zu
sehen ist, wie auch die Blume auf der linken Kante des Papiers, wurden beide in dem
beschriebenen Farbton eingefarbt. Es wurde erneut viel Wert auf Wei3raum gelegt, um
den minimalistischen Aspekt der Projektidentitdt hervorzuheben. Das links oben plat-
zierte Adressfeld wurde maBBgetreu auf die durchsichtige Flache eines Kuverts ange-
passt. So kann das Briefpapier mithilfe eines Doppelbruch zick-zack-Falzes ins Kuvert

gelegt werden, ohne die Lesbarkeit der Adresszeile zu verlieren.
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Dr. Max Mustermann
Leyserstrafie 6,
1140 Wien

Lieber Herr Mustermann,

Occata discium quist ipsum at et quiscil id unt acearum as cuptate et exeri
autatin nis aborrov idellec ercidit, con conseque est etum veles resequia enditas
inullor ratur?

Epe sitatin endit, te odi res quam quiae rerum id quiaeri atem ea escietur accus
mi, quas et aborenis quidere, ommolup tatiis dia volesti asperum facculla cum-
qui cullabo. Nemporrunt, conesto omnis et et ommoluptius eum aut ipsa quam
lab incit quatiist estiorrum doluptatis et as moluptate porum est, simod et fugia
que nonseces eaqui his autem et quam que prepe doles sunt eat.

Ibuscil iquissundiam dolum, volecea delitempedit plitibus, idis evendi commolu
ptatiat emquiae comniene nullita tionest quo bero delendu cianimin cus, cusani-
andero con consequat hariatem recum inventio molorum, earunt.

Et pra nis consed unt. Maio. Nam, illest, tet, to dis as alignit reptatur audander
re et alit ommodi blandit, odiciisquid quat asimusam et eiciis volorib uscipsant
omniam hillatium apelis sit, te consequi dolligh imusda num distiat.

Mit freundlichsten Grlfzen,

Y e

Abb.58 Finales Briefpapier



8.6 Visitenkarten der Projekitmitglieder
8.6.1 Scribble der Visitenkarten

Es wurde ein Entwurf fiir die Visitenkarten skizziert, da dem Projektteam schon von
Anfang klar war, welchen Designrichtlinien die Gestaltung folgen soll. Es war somit
kein Brainstorming notig. Das folgende Bildbeispiel stellt die Skizze der Vorder- und
Riickseite dar. Auf der Vorderseite sollte in der linken oberen Ecke der gesamte Name
und die Position stehen. In der linken unteren Ecke sollten die Kontaktdaten stehen.
Auf der Vorderseite auf der rechten Halfte der Karte sollte ein typisches Element oder
Logo platziert werden, damit auch die Karte den Wiedererkennungswert des Projekts
fordert.

Vs Lps (@Y
Max M usterman L@
Pesition A
KOLTAKT PZA If/if"/l 0 (049

EleaH

Abb.59 Visitenkarte Scribble

8.6.2 Umsetzung des Visitenkartendesigns

Die einzelnen Druckprodukte wurden in Indesign gestaltet. Das Team hat sich auf

die bereits definierte Farbe eines griinen Farbtons geeinigt, da dieses Griin bereits in
anderen Teilen des Projekts benutzt wird und somit fiir ein einheitliches Gefiihl beim
Kunden / bei der Kundin sorgt. Das Layout wurde anhand der Skizze gefertigt. Fiir das
Projekt wurden eigene Positionen und Email-Adressen erstellt, welche auf der fertigen
Karte zu finden sind. Den drei Teammitgliedern wurden die Rollen ,Head of Creative",
.Head of Production® und ,Head of Post-Production® zugeteilt, um die Arbeitsabschnit-
te besser darzustellen. Nach einigen Versuchen wurden zwei Blumen-Elemente von
dem Corporate Identity Sheet dupliziert und in die rechte untere Ecke gesetzt. Das
Logo hatte auf der Vorderseite somit keinen Platz mehr und wurde auf die Riickseite

der Visitenkarte gestellt. Folgende Bilder zeigen die druckfertigen Karten.
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lsrei Ben Mohamedl

Head of Production

isra@plantaro.at *

+43 660 2407244
plantaro.at *

Philip Rattaicher

Head of Creative

philip@plantaro.at *

+43 676 4488989
plantaro.at

Abb.61 Visitenkarte Isra Vorderseite

Abb.60 Visitenkarte Philip Vorderseite

Klmhle!

Egon Sckeic

Head of Post-Production

egon@plantaro.at *

+43 6601246079
plantaro.at *

Abb.63 Visitenkarte Alle Riickseite

Abb.62 Visitenkarte Egon Vorderseite
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8.6.3 Umsetzung der Visitenkartenprdagung

Um die Visitenkarten hochqualitativ aussehen zu lassen wurden sie mit einem Haptik-
element veredelt. Sinn des Vorhabens war nicht eine klassische Kaltpragung mit Blei-
lettern zu tatigen, sondern einen alternativen Weg zum selben Fiihlelement zu finden.
Um einen Teil der Karten dreidimensional hervorzuheben wurden zwei alternative

Veredelungsmethoden naher betrachtet.
1. Farbschichterh6hung durch Large Format Druck

Als hervorzuhebendes Element wurden die zwei Blumen der rechten unteren Ecke der
Visitenkarte gewahlt. Der Veredelungsprozess im Large Format Druck ist relativ sim-
pel. Es werden Durchgang fiir Durchgang jedes Mal eine Farbschicht auf die selbe Posi-
tion eingepasst und gedruckt. Durch die aufeinanderliegenden Schichten entsteht ein
dreidimensionales Element, welches mit den Fingern ertastet werden kann. Diese Vari-
ante wurde auf Probebégen getestet, wobei schnell ein Problem auftauchte. Die Worter
und Designelemente der Visitenkarten sollen einen von der CI bestimmten Farbwert
wiedergeben. Werden nun jedoch mehrere Schichten desselben Farbtons aufeinander
gedruckt, wird der Farbwert dank subtraktiver Farbmischung von Schicht zu Schicht
dunkler bis er schlussendlich zu Schwarz wird. Der Gedanke, einen helleren Farbwert
mehrfach auf einander zu drucken, kam auf. Je heller der Farbwert, desto diinner die
Schichtdicke. Deshalb hatte der selbe Effekt noch mehr Schichten gebraucht, was im
Endeffekt wieder in dem selben schwarzen Farbton resultiert hitte. Aus diesem Grund

wurde dieser Veredelungsprozess aufgegeben und an Methode 2 experimentiert.

e

PR

Abb.64 20 Farbschichten im Large Format Druck
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2. Farbpragung mithilfe von Nylo Print

Im Vergleich zur Large Format Veredelungsmethode wurden hier mehrere Formen
bzw. Teile bendtigt. Damit die Visitenkarte einen dreidimensionalen Effekt aufweist
musste eine negative und eine positive Form der Pragung erstellt werden. Die negative
Form wurde durch Nylo Print hergestellt . Dabei wurde ein Negativ der zu pragenden
Form auf die Platte belichtet, wodurch sich alles auB3er der eigentlich Prageform als
nicht mehr abwaschbar erwies.

Gegeniiber der Nyloprint Form liegt die positive Prageform. Diese wurde mithilfe von
im Large Format gedruckter erh6hter Schichtdicke auf einer Folie hergestellt. Wichtig
fiir den Pragevorgang war, die positive und negative Form perfekt auf einander einzu-
passen. Dadurch konnte jeder Druckbogen einzeln eingespannt werden und mithilfe
eines Tiegels, an welchem die positive Form lag, durch viel mechanischen Druck ge-
pragt werden. Die positive Form driickt somit das Papier der Visitenkarte in die negati-

ve Form, wodurch ein dreidimensionales Element entsteht.

Abb.65 Negative Nyloprint Form eingespannt Abb.66 Positive Prageform eingespannt
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Abb.67 Beide Prageformen eingespannt
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Wenn man Designaufirdge auf seinem Gerat, in einem beliebigen Programm macht,
wie wichtig ist es dann noch Scribbles zu schaffen? Machen diese Kritzeleien Sinn?
Meiner Meinung nach sind gut iiberlegte aber auch frei erfundene Scribbles das was
eine gut gestaltete Arbeit ausmacht. Wenn man sich mit neuen Ideen beschéftigt oder

wenn man sich mit einem neuen Projekt befasst, steht erst mal immer im Vordergrund,

so viele Ideen zu sammeln wie méglich. Man sollte alles was einem zu einzelnen The-
men in den Sinn kommt, sammeln, denn jeder Gedanke die einem einfallt ist wertvoll.
Auch wenn erste Entwiirfe einem am Anfang nicht gleich gefallen, sollte man sie trotz-
dem aufbewahren, denn man kénnte nie wissen, was in Zukunft einem in den Sinn

kommt, sodass durch Ideen wieder neue Ideen entstehen konnten.

Es ist immer wichtig sich vor Augen zu halten und zu wissen, dass Scribbles nicht
perfekt sein sollen. Es steht immerhin im Namen, dass es sich hierbei um Kritzeleien
handelt. Das bedeutet, dass wenn man vor einer Hiirde steht ein schénes Konzept an
Designs zu entwickeln, man sich nicht zu viel Druck machen sollte, denn jede Uberle-
gung ,reifen‘ muss und schlieBlich jederzeit iiberarbeitet werden kann. Um ein Kunst-
werk zu schaffen, geht es hierbei nicht.

In wenigen Minuten kénnen also auf einem Blatt Papier ganz viele Ansitze zu einem
eindrucksvollen Design entstehen. Dies in einem Programm zu machen, zum Beispiel
mit Illustrator, vergeht schnell viel Zeit und wie viele Gedanken gehen uns durch den
Kopf, wenn wir damit beschéftigt sind, eine halbwegs sehnliche Grafik zu erstellen.
Man muss also niemanden mit unseren Kritzeleien iiberzeugen, sie sind urspriinglich

nur fiir uns selbst. Schén oder hésslich spielt hier keine Rolle.
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Bei der Uberlegung einer Gestaltung fiir eine Broschiire ist auf vieles zu achten. Es ka-
men Gedanken auf wie: welches Format soll die Broschiire haben? Was soll der Inhalt
der Broschiire sein? Wie grof3 soll der Umfang sein? All diese Fragen gingen durch den
Kopf. Klar war es, dass das gesamte Corporate Design unserer Diplomarbeit mitein-
bezogen werden soll. Hierbei geht es um unser Logo, um die drei Farben (griin, rot und
gelb), die uns charakteristisch als Projektmitglieder widerspiegeln und um bestimmte
Designelemente, die dem ganzen Projekt unseren spielerischen, aber auch minimalisti-
schen Stiel verleiht. Durch die Gegeniiberstellung und dem Vergleich der Blumenté&pfe,
werden auch zu den Versuchen Fotos enthalten sein, um Lesern einen naheren Ein-
blick in den Verlauf der Durchfiihrung der Experimente zu geben, welche auch beriick-
sichtigt werden miissen, um Zwischenraume einkalkulieren zu kénnen und demnach
die Gestaltung anzupassen. Zwischenseiten mit bestimmten gestalterischen Formen
und kreativen Designelementen sollte es auch geben, um der Broschiire auch noch
einen bestimmten Touch zu geben und um das Durchblattern der Seiten interessanter

zu gestalten.

Wichtig war es im Vorhinein zu iberlegen und festzustellen, dass auch Seiten in der
Broschiire entstehen, die zeigen, mit welchen Mitteln gearbeitet wurde, wer der Spon-

sor dieses Projektes war und um was es sich allgemein im Buch handelt.
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Der erste Ansatz zur Umsetzung einer druckfertigen Broschiire ging erst mal darum,
um welches Format es sich handeln soll. Es wurde viel spekuliert und nachgedacht.
Bei verschiedenen Formaten muss man neben der Handhabung auch andere wichtige
Entscheidungen treffen, die wichtige Elemente betreffen, wie zum Beispiel bestimmte
Designs und Texte. Anfangs wurde fiir das Standardformat DIN A4 gewahlt. Jedoch
nach einigen Uberlegungen, kam es zum Entschluss, dass die AusmaBe an Texten und
Grafiken und das gesamte Layout sich nicht besonders gut in das gewahlte Format
einflieBen lieB3, weil dies von den MaBen her nicht besonders gut gepasst hat und das
Endergebnis auch nicht der gewiinschten Ausrichtung entstand. Wenn man die Mo-
dernitat, die Handhabung und das Umbléattern der einzelnen Seiten in Betracht zieht,
war es beim Kalkulieren die beste Entscheidung das DIN-Format A5 zu wahlen. Die
gestalterischen Vorhaben und Texte konnten somit, durch das etwas kleinere Format,

noch besser sich an die Bégen anpassen und die gesamte Leseerfahrung der Broschiire

verbessern. Durch die Vorstellung der einfachen Bedienung der Broschiire kam es auch

zum Punkt, dass Druckprodukt in einem Querformat sein soll.

pajgcci=s

Abb.68 Die Formatwahl

Um ein professionelles Druck-Erzeugnis zu kreieren, wurde es im Vordergrundgrund
gelegt, bei Plattformen sich eine gewisse Inspiration zu holen, bei denen der Bekannt-
heitsgrad hoch ist, um sicherzugehen, dass auf solchen Seiten auch etwas Sehenswer-
tes zu sehen ist. Eine Art dieser Plattformen, war zum Beispiel ,Pinterest”. Hierdurch

wurden die meisten Ideen gesammelt und begleitend Skizzen gefertigt.
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Bei den ersten Designentwiirfen einer Titelseite, war es im Fokus einen Titel zu er-
schaffen, bei dem auf dem ersten Blick zu erkennen ist, um was es die Broschiire han-
deln soll und von wem diese Arbeit stammt. Als den Haupttitel wurde ,Experimente”
gewahlt, weil diese Broschiire sich hauptsachlich den durchgefiihrten Experimenten
widmen soll. Weiter ging es mit verschiedenen Gedanken zu, ob ein Inhaltsverzeich-
nis erstellt werden soll. Dabei kamen Fragen auf, ob dieser auch notwendig ist. Jedoch
blieb es bei der Entscheidung ein Inhaltsverzeichnis wegzulassen, weil es sich hierbei
um eine frei gestaltete Broschiire, bei dem kein Grundmuster zu erkennen sein soll.
Nachdem die Versuche mit den Kunststofftépfen und den Bio-Prototypen gemacht
wurden, ging es um die Seiten der Experimente. Hierbei lag der Fokus darauf, den Le-
sern ein klares uibersichtliches Bild zu tibermitteln, weshalb bei jedem Experiment eine

Vorderseite geplant wurde.

Abb.69 Skizzierung der ersten Seiten

Der Sinn dieser Seiten bestand darin, zu veranschaulichen was die Lesenden erwartet
und um die jeweilige Aufgabenstellung des Versuches zu erklaren, was genau dabei
bendtigt wird, um die Experimente, bei Interesse, auch in einfachen Schritten nachma-
chen zu kénnen. Die Buchseiten bei dem die Durchfiihrung der Untersuchungen be-
schrieben wird, wurde in zwei getrennten Blocken als Form einer Spalte erstellt. Dieser
liefert ein einfaches Layout und fiihrt zu einer einfachen Lesbarkeit. Fiir das bessere
Verstandnis wurden fiir jedes Experiment Bilder platziert, welche wahrend den Durch-
fihrungen gemacht wurden, und mit einem Bilderrahmen versehen, sodass sie besser
zur Deutung kommen. In den erstellten Skizzen wurde ebenso visualisiert, in welcher
Art die Textblocke ausgerichtet werden sollen und ob die Texte rechtsbiindig oder in
einem Blocksatz umgewandelt werden sollen. Die Entscheidung lag bei einem Block-
satz, weil dies zu einer Struktur und GleichmaBigkeit fiihrte.

88



\’/\““55'0« Bio

Abb.70 Scribble von den Seiten der Experimente

Im weiteren Verlauf der Gestaltung der Broschiire kam es zu einem Punkt, bei dem
sich viele Gedanken zu den Designs der Seiten gemacht wurde. Was jedoch im Vorder-
grund stand und Prioritat hatte, war, dass das Corporate Design des gesamten Diplom-
projektes eingebunden werden soll. Dies wurde auch so umgesetzt. Bekannte Formen
und Farben, welche auch vom Projektleiter Philip Rattacher visualisiert wurden, habe
einen Platz in der gestalterischen Arbeit gefunden und wurden spielerisch miteinbezo-
gen. Geometrische Formen mit Ecken und Kanten aber auch kreative Muster wurden,
bevor sie umgesetzt wurden, skizziert und schlief3lich in ,InDesign” dargestellt. Die
Broschiire wurde hauptsachlich in ,InDesign” gefertigt, sodass kein Wechsel zwischen

anderen Programmen notwendig war.
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Abb.71 Uberlegungen zu spielerischen Formen und Anordnungen
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Wie erwahnt, entstanden viele Inspirationen durch die Plattform ,Pinterest”. Nach-
dem Stunden damit verbracht wurden, unterhaltende, aber auch bewegende Muster
und Zeichnungen zu finden, kam es gliicklicherweise zu groBartigen Ideen. Die be-
sonderen Slogans ,Design Moves” und ,Support your local Planet”, waren bedeutende
Spriiche, wodurch kreative Plakate iiberlegt und gestalterisch umgesetzt wurden. Bei
dem Spruch ,Design Moves", sprang der Gedanke auf, dass die Gestaltung von Dingen
immer weiter weiterlduft und nie zu einem Ende fiihren wird. Ideen entwickeln sich
immer wieder weiter und hierbei war es auch so, dass durch bewegende Elemente eine
passende Darstellung zum Thema geschaffen wird. Der Slogan ,Support your local Pla-
net”, entwickelte einen tiefgriindigen Sinn. Hier war der Gedanke, dass unser Planet,
der von groBen Konzernen, Fabriken und allgemein von Menschen beschmutzt und
somit die Natur zerstort wird, unterstiitzt werden soll. Menschen sollen beim Anblick
dieser Gestaltung erinnert werden, dass die Erde das zu Hause der Menschheit ist und
dieser auch gerecht behandelt werden soll, genauso wie das eigene zu Hause behan-
delt wird. In der Broschiire kommen auch vereinzelt Poster vor, welche durch Philip
Rattacher konzipiert wurden. Diese Designs beinhalten auch Formen und Farben des
Corporate Designs und sind mit kreativen Spriichen versehen, um Leser:innen einen
ideenreichen und fantasievollen Inhalt zu bieten.
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Abb.73 Skizzierung der verschiedensten Plakat-Designs
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Neben der Beschéftigung des Aussehens der Broschiire, war es auch wichtig den Le-
senden ein grundlegendes Verstdndnis zu schaffen, weshalb auf den ersten Seiten eine
Erklarung angefiihrt wurde, wo steht, um was es sich in diesem Projekt handelt und
was es sich mit den Experimenten auf sich hat. Eine persénliche und wichtige Ent-
scheidung, lag auch dabei, die Unterstiitzenden des gesamten Projektes darzustellen
und zu verwirklichen. ,Calienna“, der Sponsor und der Betreuer Herr Professor Kolli,
waren ein bedeutender und essenzieller Bestandteil der Diplomarbeit, weshalb eine
eigene Doppelseite in der Broschiire gestaltet wurde. Hierbei wurden auch mit Farben
und Logos herumgespielt und insbesondere Elemente verwendet, die sich mit dem
Sponsor widerspiegeln, wie zum Beispiel tropische Pflanzen. Diese wurden in ,Illustra-

tor” erstellt, bearbeitet und anschlieBend in ,InDesign” eingefiigt.

e U
&

Calienna

Abb.74 Seite iiber den Sponsor "Calienna"

Auf einer der Letzten Seiten wurde auch eine Doppelseite erstellt, auf dem das Corpo-
rate Design, das Grundgeriist, dieses Projektes dargestellt wird. Das Corporate Design
wurde von Philip Rattacher erstellt. Persénliche Anderungen gab es beim Layout der
einzelnen Elemente. Der groBBe moderne Schriftzug ,Corporate Design® zieht sich durch

die zwei Seiten und bietet eine kreative Sicht auf die Gestaltung.
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CORPORATE DESIGN

Abb.75 Das Corporate Design
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Die letzten zwei Seiten beschaftigen sich mit einer gestalterischen Arbeit bei dem das
Diplomplakat dieses Projektes verwendet wurde. Hinzugefiigt wurden kleine, in ,Il-
lustrator” erstellte Illustrationen, welche schlieBlich in die Broschiire implementiert
wurden. Die rechteckigen Formen sollen Blument&dpfe widerspiegeln, welche den
Durchblick in die Natur zeigen sollen. Hiermit ist die illustrierte rote Sonne, welche
aus dem Boden, als Form einer Blume, wachst und eine kleine Pflanze gemeint, die ein

Markenzeichen des Logos von Plantaro, als Kopf, tragt.

RIHR!
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Abb.76 Das Diplomplakat mit Illustrationen

Das Ende der frei gestalteten Broschiire und somit auch die letzte Seite in der Produk-
tion, ist der Riicken. Dieser tragt den Namen ,Plantaro” und im Hintergrund wurde
eine aus dem ,Corporate Design“ entnommene Form verwendet, welche den Sonnen-
untergang wiedergeben soll. Das Zeichen der Blume hat einen Wiedererkennungswert
und hat die Bedeutung mittels der Darstellung als Sonnenuntergang, dass man am
Ende der Broschiire angekommen ist und demnach auch am Ende der kreativ illus-

trierten Dokumentation der Experimente. Als letztes Zeichen wurde der Name des

Verfassers und Herstellers des Druck-Erzeugnisses in der Font des ,Corporate Designs”®

erstellt und platziert.
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Abb.77

Die letzte Seite der Broschiire (Riicken)
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9 Webcontent Umsetzung

9.1 Domain und Web-Host einrichten

Als Web-Host Anbieter wurde eine Partnerfirma der HGBLUVA, Easyname.com, ge-
wahlt. Jeder Schiiler und jede Schiilerin der HGBLUVA besitzt dort einen lebenslang-
lich aktiven Account. Um die Webseite gestalterisch bearbeiten zu kénnen, miissen
vorerst zwei Dinge erledigt werden:

1. Eine Domain kaufen

2. Das Content Management System Wordpress mit dem Easyname-Account verkniip-
fen.

Easyname bietet einen intern Domainkauf an, wobei das erlangte Produkt schnell und

unkompliziert im Controlpanel bearbeitet werden kann.
1= 4= L

plantaro.at 05.11.2022 Subdomains | E-Mail | DNS 4]

Abb.78 Plantaro Domain

Es wurde die Domain ,plantaro.at” gewahlt, da die Domain ,plantaro.com” schon verge-
ben war. ,at” ist zwar kein internationales Domainende aber weist dennoch darauf hin,

dass es sich um ein 6sterreichisches Diplomprojekt handelt.

Mithilfe der eingbauten ,Easy Install Apps” Funktion wurde iber wenige Klicks Word-
press mit Easyname verkniipft.

Nun kann die Website unter ,plantaro.at” abgerufen und das Back- und Frontend unter
~plantaro.at/wp-admin” bearbeitet werden.
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9.2 Umsetzung der Plantaro Website

Ein weiterer wichtiger Teil des Projekts ist die CI und die Produkte selber auf einer
Website zu prasentieren. Die Website wurde moéglichst simpel gestaltet und mit
Projektcontent gefiillt. Um die Website von allen Ecken zu beschreiben, wurden die
wesentlichsten Teile mit Unteriiberschriften gekennzeichnet und erklart. Selbstver-
standlich ist die User Experience der Website am besten im Internet direkt zu erleben,
anstatt Website-Schnipsel beschrieben zu bekommen. Somit sind all beschriebenen
Elemente und Seiteninhalte in voller Pracht unter www.plantaro.at zu betrachten
(Desktop empfohlen fiir bestes Erlebnis).

Als Grundgeriist wurde das Wordpress Theme ,Twenty Twenty“ genutzt. Dieses wird
von Wordpress gratis fiir alle Nutzer:innen zur Verfiigung gestellt. Ein gratis Theme
weist jedoch oft Schwierigkeiten auf, welche mit manuellem HTML und CSS Code
bearbeitet werden mussten. Die jeweiligen Code Segmente wurden im entsprechen-
den Kapitel beschrieben. Ebenfalls wurden mehrere Plugins fiir das Layout und die

Funktionsweise verschiedener Elemente benutzt. Diese wurden ebenfalls im jeweiligen

Kapitel beim Namen genannt.

95



9.2.1 Header der Website

N0 0)

About Galerie Support Kontakt

Abb.79 Website Header

Der Header wurde sehr mager gestaltet um keine Ablenkungen von dem eigentlichen
Website-content darzustellen. Das Projektlogo steht im Fokus und die Seitentiber-
schriften darunter. Jede Uberschrift ist klickbar und leitet direkt zum Inhalt weiter.

Fur die Farben wurden der vordefinierte Griin- und Rot-Ton der CI benutzt.
Um die Elemente im Header mittig zu platzieren wurde folgender CSS Code ergédnzt:

Das Logo und die Seitentitel werden in die Mitte geschoben:
@media (min-width: 1000px) { flex-direction: column;}
.header-titles-wrapper { margin: 0 0 3rem 0; }

.header-titles { justify-content: center; margin: o; }

Die Suchfunktion wird ausgeblendet:

toggle-wrapper.search-toggle-wrapper { display: none; }
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9.2.2 Footer der Website

Kontakt Impressum

¥

info@plantaro.at

q Leyserstrafie 6,1140 Wien

S =o=2= Plantaro

Abb.80 Website Footer

Der Footer weist als Hintergrundfarbe den vordefinierten Griinton auf. Von links nach
rechts ist der Footer mit Elementen gefiillt. Ganz links ist die negative Version des
zweiten Projektlogos zu erkennen. Mittig platziert sind zusammengefasste Kontaktda-
ten inkl. eines Links, welcher auf die Kontakt-Seite der Website verlinkt, zu finden. Das
Element, welches am rechten Rand der Spanne zu finden ist, verlinkt auf eine ausfiihr-
lich detaillierte Darstellung der rechtlichen Grundlagen der Website; das Impressum.
Erstbenutzer, welche von einer Cookiemeldung empfangen werden, haben ebenfalls
die Moglichkeit direkt aufs Impressum verwiesen zu werden. Im Impressum selber
befinden sich die Kontaktdaten wie auch die Datenschutzverordnung. Diese beinhaltet
einige Absatze Uiber die Verwendung von Cookies und moéglichen Medien Dritter. Die
Daten, welche durch die Formular erhalten wurden, werden ebenfalls nicht weiter ge-

geben.

Um den Footer fiir Desktop und Mobil anzupassen, wurden folgender CSS Code er-

ganzt:

Die Widgets werden auf 100% des Gerdtebildschirms angepasst:
footer-widgets { width: 100% }

Der AufSenabstand der Widgets wird entfernt:
footer-widgets-outer-wrapper { padding-top: opx; padding-bottom: opx;}

Die Gré[3e des Logos im Footer wird fiir die Mobilversion angepasst:
@media (max-width: 480px;) { width: 50px; height: auto;}
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9.2.3 Seiten der Website

Startseite:

Die Startseite ist in flinf Komponenten unterteilt. Das oberste Element ist das Diplom-
plakat mit der Uberschrift ,Biologisch abbaubare Blumentdpfe“. Da der / die Nutzer:in
als erstes auf die Startseite gelangt, bietet die Uberschrift und das Plakat einen ersten
Eindruck woriiber es bei diesem Diplomprojekt geht. Darauf folgt eine Grafik, welche
viele Elemente und Farben der CI benutzt. Diese bringt ein bisschen mehr Farbe und
kreativen Freiraum auf die Startseite. Als nachstes folgt eine kurze Beschreibung des
Projekts. Durch ein Klicken auf ,mehr erfahren” wird man auf die ,About” Seite weiter-
geleitet. Als vorletztes ist das dritte Plakat der Projektreihe zu sehen. Darauf folgt ein
weiterer Text liber Unterstiitzungsmaoglichkeiten. Wird auf ,Mehr erfahren” geklickt,

wird man auf die ,Support” Seite weitergeleitet.

Zu Beginn waren Element eins und zwei getauscht. Dies wurde fiir Projektfremde
jedoch als uniibersichtlich und verwirrend empfunden, woraufhin die jetzige Anord-
nung gewahlt wurde. Wie bei jeder Seite musste die Formatierung ein wenig mit fol-

gendem CSS Code angepasst werden:

Alle zweiten Uberschriften werden fiir die Desktopversion gedndert:

.entry-content h2 { font-size: 49px; }

Die erste Uberschrift wird iiber das erste Bild gelegt und mittig positioniert:

.Uel {z-index:8; position: relative; top: 90px; left:0px; font-size: 50px;}

Die GroBe der Uberschriften und Bilder fiir die Mobilversion wurden verkleinert:
@media (max-widht: 480px)
{.Ue2 { font-size: 25px; } .bild{z-index:2; position: relative; top: 30px; left: opx;}}

¥
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Biologisch
abbaubare
Blumentopfe

<>
' '

AN ™

Was ist Plantaro?

Plantaro ist ein Diplomprojekt der Héheren Graphischen Bundes- Lehr- und
Versuchsanstalt der Abteilung Druck und Medientechnik und setzt sich mit der
Gestaltung, Herstellung und Testung von kunststofffreien biologisch abbaubaren
Blumentdpfen auseinander.

Abb.81Startseite Elemente 1-3
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Wie cdu uns helfen kannst
Ein grofies Ziel dieses Projekts beschdftigt sich mit dem Verhindern von unnétigem
MUll. Wir setzen uns flr einen umweltfreundlichen Umgang mit Pflanzen und

deren Beiprodukten ein.

Abb.82 Startseite Elemente 4-5
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About:

Die About Seite ist die Beitragsseite der Website. Hier ist eine Ubersicht der geschrie-
benen Zusammenfassungen zu finden. Klickt man auf die Uberschrift, wird direkt
auf den jeweiligen ganzen Artikel verwiesen. Diese Zusammenfassungen sollen einen
Uberblick iiber das Projekt bieten und mit den Aufgabenstellungen der Teammitglie-

der aufmerksam machen.

Desigh

Design und Asthetik spielen bei diesem Projekt eine
grofie Rolle. Es muss eine klare Nachricht an die
Kund:innen Gbermittelt werden. Doch dies ist leichte
gesagt als getan. Es kommen Fragen auf wie: \Wie
Ubermittelt man Natur in Design?“ ,Wie beeinflussen
Schriftarten, Formen und Farben die
Projektidentitat?“ ,Kénnen unvorsichtige
Entscheidung genauso viel schlechtes wie gutes
auslésen?“[..]

Herstellung

Einen Zero-Waste Blumentopf herzustellen ist gar
nicht so einfach. Viele Faktoren spielen eine wichtige
Rolle besonders im Herstellungsprozess. Die
Materialauswahl, das Herstellungsverfahren, die
Nachverarbeitung und Veredelung der Produkte und
vieles Mehr muss beachtet werden. Es kommen
Fragen auf wie: ,Welche Materialien sind
umweltfreundlich?* ,Wie kann die Farbe des Topfes
ohne chemisch hergestellte Pigmente verdndert
werden?“[..]

Abb.83 About Seite Beitrag 1-2
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TestTung

Selbst die Testung eines biologisch abbaubaren
Blumentopfs kann kompliziert sein. Erst jetzt beginnt
man daruber nachzudenken, was genau ein
Blumentopf alles kdnnen muss und was er auf keinen
Fall tun sollte. Es kommen Fragen auf wie: ,Wie
verhdalt sich der Topf in verschiedenen Klimata?“
~Wie verhalt sich der Topf bei Kontakt mit
Substanzen wie Erde?“ [..]

Ausgacangslicgoce

Kunststoff-basierte Blumentopfe werden meistens
nach dem Kauf nicht mehr gebraucht. Die meisten
Topfe sind nicht biologisch abbaubar und kaum
recycelbar. Aus diesem Grund hat sich die Gruppe
entschieden, biologisch abbaubare, modern
aussehende Blumentopfalternativen herzustellen
und durch eine Reihe von Experimenten die
Haltbarkeit, Festigkeit und biologische Abbaubarkeit
zu testen. Philip Rattacher beschdéftigt sich mit der
zielgruppenspezifischen [..]

Abb.84 About Seite Beitrag 3-4
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¥

werden Fotos von Designs, Materialien, Experimenten und der Herstellung prasentiert.

Galerie:
Die Galerie Seite bietet einen Uberblick iiber den Projektinhalt. Mithilfe einer Galerie

Wird ein Bild angeklickt, vergroBert es sich mithilfe einer Lightbox und wird in die

Mitte des Geratebildschirms bewegt. Die Bilder sind nicht nach einem Raster geordnet

um die Seite spannender und weniger steif aussehen zu lassen.
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bold
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Against Waste,
For a better Future

Abb.85 Galerie Ausschnitt
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Auf der Supportseite wird das Projekt erneut im ersten Absatz beschrieben und wofiir

Support:

das Projektteam finanzielle Unterstiitzung bendtigen konnte. Der Sinn dieser Seite
ist dem / der User:in Transparenz und Unterstiitzungsmaoglichkeiten zu bieten. Unter
dem Absatz liegen zwei Buttons. Durch das Klicken des linken Buttons wird auf einen
Downloadlink verwiesen, mit dem die ganze Diplomarbeit als PDF heruntergeladen
oder im Browser angesehen werden kann. Der rechte Button leitet auf das Spenden
Feature weiter.

Von Nnix kommt nix

unststoff-basierte Blumentdpfe werden meistens nach dem Kauf nicht mehr

gebraucht. Die meisten Topfe sind nicht biologisch abbaubar und kaum recycelbar. Aus

diesem Grund hat sich die Gruppe entschieden, biologisch abbaubare, modern
aussehende Blumentopfalternativen herzustellen und durch eine Reihe von Experimenten die
Haltbarkeit, Festigkeit und biologische Abbaubarkeit zu testen. Leider werden die ein oder
anderen finanziellen Mittel fir solche Auswertungen bendtigt. Das Projekt weist somit einige
Kosten auf. Von der Materialbesorgung bis zum eigentlichen Herstellungsprozess. Wir freuen uns
Uber jede Unterstilitzung die wir bekommen. Mit viel Liebe, Philip, Isra und Egon, die
Grunder:innen von Plantaro.

Diplomarbert Spenden
Hier kdnnen Sie unsere Diplomarbeit als PDF Hier kdnnen Sie uns Uber unser Formular
herunterladen! unterstitzen!

PDF DOWNLOAD ICH WILL SPENDEN

Abb.86 Support Seite
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Das Spenden Feature erlaubt User:innen Geld per Uberweisung an das Plantaro Konto
zu schicken. Um dieses Formular zu bauen wurde das Plugin ,GiveWP Donations” zu
Hilfe genommen. Das Plugin bietet ein Grundgeriist, welches jedoch gedndert und an
die Bediirfnisses des Projekts angepasst werden musste. Nachdem auf ,Ich will spen-
den” geklickt wurde, wird man auf die Startseite des Formulars geleitet.

< Wahlen Sie einen Betrag aus

Helfen Sie uns mit einer Spende!

Wie viel mochten Sie spenden?

Helfen Sie unserem Projekt! Alle Spenden werden fiir
das Projekt verwendet.

:

es
>

M

[ J

& Secure Donation & Secure Donation

Abb.87 Spenden Startseite Abb.88 Spenden Betragauswahl

Sobald auf ,Jetzt Spenden” geklickt wird, 6ffnet sich ein Fenster, in dem vorgeschla-
gene Geldbetrédge angezeigt werden. Es kann ebenfalls ein eigener Betrag eingegeben
werden, in dem man auf ,Anderer Betrag" klickt. Nachdem der Betrag ausgewahlt / ein-
gegeben wurde, wird durch ein Klicken auf ,Weiter” auf die ndchste Seite des Formulars

verwiesen.
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< lhre Informationen

Wer spendet?
Wir wiirden diese Informationen niemals weitergeben.

&, FistiNaime (estiame{opiena Das Plantaro-Team sagt Danke!

Philip, lhre Spende bedeutet uns viel. Wir haben Ihnen ebenfalls
eine Rechnung an philip.rattacher@hotmail.com geschickt.

& Email Address

Vorerst wird Ihnen noch kein Geld abgebucht.

Bitte schlieBen Sie den Spendenprozess dennoch ab.
Erst dann kénnen wir Ihnen eine E-mail mit der Spendenanleitung senden. Verbreiten Sie unser Anliegen an Freunde und Familie

Vergessen Sie nicht ihren Spam-Ordner anzusehen. .
Share on Facebook ﬁ Share on Twitter W

Diesen Betrag wollen Sie spenden:

Donor Details

Donation Summary Edit Donation [#"
& DONOR NAME Philip Rattacher

Payment Amount €5,00
¥ EMAIL ADDRESS philip.rattacher@hotmail.com

Giving Frequency One time

. Donation Details

Donation Total €5,00
PAYMENT STATUS Pending
PAYMENT METHOD Offline Donation
Jetzt Spenden DONATION AMOUNT €5
DONATION TOTAL €5

[ ]

& Secure Donation & Secure Donation

Abb.89 Spenden Infoseite Abb.90 Spenden Zusammenfassung

Auf dieser Infoseite muss der / die User:in persénliche Informationen wie Vorname,
Nachname und E-mail Adresse angeben. Unter den Eingabefeldern wird erklart, dass
es sich bei diesem Formular erstmals um einen Datenbankeintrag handelt. Geld wird
somit vorerst nicht von dem / der User:in abgebucht. Die Bankdaten fiir die Uberwei-
sung werden extra per E-mail an den / die User:in gesendet. Sobald auf ,Jetzt Spenden”
geklickt wurde, scheint eine Zusammenfassung und Danksagung auf. Hier besteht die
Moglichkeit, die Spende per Facebook und Twitter zu teilen. Ebenfalls bietet sie einen
kurzen Uberblick iiber den / die Geldgeber:in wie auch dessen / deren Daten und den
Geldbetrag.
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Spende per Bankiiberweisung

Um eine Spende via Bankverbindung direkt an uns zu senden, tun Sie folgendes:
Uberweisen Sie Ihre angegebene Menge von:€5,00 an AT

Sobald das Geld angekommen ist, werden wir ihre Spende von "pending” auf
"complete” umstellen.

Das Plantaro-Team dankt lhnen!

Plantarg

Abb.91Spenden Abschlussmail

Sobald die Spende abgeschlossen wurde, erhalt der / die Nutzer:in diese E-Mail. Die-
se wurde mithilfe von MYSQL an die E-mail Adresse des Projektleiters gesendet. Aus

Datenschutzgriinden wurde der IBAN in dieser Diplomarbeit zensiert.
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Kontakt:

Die Kontaktseite wurde relativ simpel gestaltet. Zu Beginn sind Portraitfotos alle drei
Teammitglieder inklusive deren Namen und Arbeitsbereichen zu sehen. Darunter liegt
das Kontaktformular. Alle Felder miissen ausgefiillt werden, damit dieses abgeschickt
werden kann. Alle Informationen des Kontaktformulars werden an den Teamleiter des

Projekts per E-mail weitergeleitet, wo dieser darauf antworten kann.

Unsery Team

Philip Rattacher Isra Ben Mohamed Egon Sakac
Head of Creative Head of Production Head of Post-Production
Co-Founder Co-Founder Co-Founder
Ihr Name

Ihre Email-Adresse
Betreff

Ihre Nachricht
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10 Herstellung Umsetzung

10.1 Formherstellung

Nach der Recherche tiber reguldre Formguss fiir Eierkartons, wurde klar, dass eine
andere Losung gefunden werden musste. Die herkdmmliche Vorgangsweise ist eine
Metallform mit Léchern unter Vakuum zu setzen und so die aufgetragene Pulpschicht

auszutrocknen.

Die erste Idee war es, eine 3D gedruckte Form mit Netzstruktur zu drucken, die als
Sieb wirken soll. Nach Absprache mit Thomas Paradeiser ware es nicht moglich diese
Umzusetzen, da die Siebstruktur von den Stiitzstrukturen des 3D Drucks aufgefiillt
worden waren und somit kein durchldssiges Netz mehr vorhanden ware. Er empfahl
die Versuche mit Joghurtbechern umzusetzen. Mit zwei gleichgro3en Bechern die mit
Pulpe gefiillt werden und dann ineinander gesteckt werden, soll das Wasser durch

Locher am duBeren Becher abflieBen. Dieser Versuch wurde auch umgesetzt.

Dafiir wurden zwei 500 Milliliter Joghurtbecher verwendet. Einer der zwei wurde mit

Lochern mit einem Abstand von circa 2 cm rundum dem Becher gemacht.

Die Papiermasse wurde eingefiillt und der zweite Becher hineingedriickt. Nach 15
Stunden, war die Masse nicht trockener als beim Einfiillen der Masse. Nach 24 Stunden
wurde der hineingedriickte Becher entfernt und sichtbar war ein unebenes und noch

immer komplett nasses Ergebnis.

Nach einer Besprechung mit unseres Diplombetreuer Kurt Koélli, sollte das Formen mit

einer Gipsform getestet werden. Dafiir waren folgende Materialien notwendig:
Gips (Pulverform), Blumentopf (1ocm Durchmesser), Mischbehalter, Mixer

Das Gipspulver wurde genau abgemessen und in einem Verhaltnis von 3 Teilen Gips zu
1 Teil Wasser angemischt. Hier wurde bereits klar, dass der Gips sehr schnell hart wird.
Deshalb musste innerhalb von einer Minute der gesamte Gips in der Form sein um alle

Luftlécher abzudecken und ein glattes Ergebnis zu bekommen.

Das Einfiillen war mit Komplikationen behaftet. Da die Blumentdpfe an der Unterseite
Locher hatten, mussten zwei Topfe ineinander gesteckt werden um den Gips vom
herausflieBen zu hindern. Zwischen den Beiden Topfen wurde ein Kunststoff

Miillbeutel platziert um es komplett abzudichten.
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Dasselbe wurde dann mit der duBBeren Form gemacht. In einem Kunststoff Miillbeutel
wurde der Gips eingefiillt, und der Blumentopf hineingedriickt. Nach nur wenigen Mi-
nuten war zu sehen dass der Gips hart wurde. Durch das richtige Mischverhdltnis war

die Gipsmischung Glatt und hatte keine Luftblasen.

Abgs Gipsformen ineinander gesteckt
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10.2 Papierbrei einsatzbereit machen

Da Pappmaschee und die verwendeten Materialien etwas Dreck hinterlassen, ist es
empfehlenswert den Arbeitsbereich mit Zeitungspapier oder einer Kunststofffolie

auszulegen.

Die verschiedenen Versuche und Methoden wurden unterschiedlich gestartet:
-Zeitungspapier
-Klopapier (verschieden farbig)

Zeitungspapier:

Fir den Start einer Zeitungspapier Basis wurden 100 Gramm Zeitungspapier, in
ungefahr 5 * 5 Zentimeter groBe Schnipsel zerrissen. Damit man die Papierfaser
trennen kann, musste die Zeitung in heiBem Wasser aufquellen. Dazu reicht heil3es
Leitungswasser, das Wasser muss nicht unbedingt gekocht werden. Das Papier wurde
in eine Schiissel gelegt und mit heiBem Wasser bedeckt. Der Schiisselinhalt mit
aufgeweichtem Zeitungspapier wurde dann mit einem Piirierstab so lange piiriert,
bis keine sichtbaren Stiicke mehr tibrig waren. Dieser Prozess hat etwa 2 - 3 Minuten
gedauert. Wichtig ist es im Vorhinein genug Papierschnipsel vorzubereiten, da das
Papier, wenn es puriert wurde, nicht mehr sehr viel Masse hat. Zu dem Papierbrei
wurde als Bindemittel etwas Streu mit in die Mischung geriihrt. Es ist zu empfehlen,
das Streu ebenfalls zu piirieren, da sonst stark sichtbare Stiickchen in der Masse
sind. Da die gesamte Mischung sehr wassrig war, wurde etwas Wasser abgeschiittet.
Dadurch dass das Zeitungspapier mit viel Text und Bilder bedruckt ist, war hier
bereits klar, dass die Masse optisch nicht sehr ansprechend ist, weil sie graue Farbe
angenommen hat. Mit dieser Masse wurde dann trotzdem 3 T6pfe hergestellt.

Durch starke Eigenfarbe des Zeitungspapiers, wurden die erste Versuche dann mit
Klopapier weiter durchgefiihrt da es von Anfang an weif3 ist. Um unsere Corporate
Identity entsprechende Topfe herzustellen, wurde dann im Nachhinein auch gelbes

Klopapier verwendet.
Klopapier:

Das Klopapier wurde in die einzelnen Segmente zerrissen und in eine Schiissel gelegt.
Fiir einen kleinen Topf wurden circa 25 Gramm Klopapier gebraucht. Die gro3ere Topfe

brauchten in etwa ein Drittel der gesamten Rolle. Wieder wurde das Klopapier mit
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Wasser bedeckt, lauwarmes Wasser hat auch hier wieder ausgereicht. Da das Klopapier
weicher und feiner ist als die Fasern im Zeitungspapier, musste nicht piiriert werden.
Die Stiicke wurden einfach mit den Handen zerrissen und so lange geknetet bis am
Ende Maximal ein Zentimeter grof3e Stiicke ibrig waren. Je nachdem welche Farbe
gewilinscht war wurde die Klopapier Farbe ausgewahlt. Fiir gelbe orangene und rote
Masse wurde das gelbe Klopapier gewahlt da die gelben Untertdne des Klopapiers

die Farben warmer wirken lassen. Fiir blaue beziehungsweise griine Topfe wurde das
WeiBe bevorzugt, damit die Farben nicht gemischt werden und tiefere Farben erreicht

werden.

Der erste Versuch, die Topfe einzufarben war mit Roter Riibe. Dazu wurden ganze Rote

Riiben in Wasser gelegt und zerschnitten, um so viel Saft wie méglich aus ihnen zu be-

kommen.

Abb.96 Zerschnittene Rote Beete in Wasser

Die Klopapier Schnipsel wurden wie gehabt aufgeweicht und daraufhin mit dem
Riiben Saft und dem extrahierten Wasser der ganzen Riiben vermengt. Das Pink war
sehr kraftig aber auch sehr anfallig, fleckig zu werden. Damit der Papierbrei wirklich
gefarbt wurde, wurde die Masse 10 Minuten stehen gelassen um die Farbe beim
Auspressen nicht zu stark zu verlieren. Da die Farbung nicht genug war, wurde das

ganze weitere 10 Minuten abgestellt.
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Abb.97 Papierbrei nach 10 Minuten Einwirkungszeit

Abb.98 Papierbrei nach 20 Minuten EInwirkunszeit

Um die Festigkeit der Masse zu verbessern, wurde Kleister auBBerhalb der Mischung
angeriihrt. Hierbei wurden zwei Essl6ffel Kleisterpulver mit Wasser vermischt. Der
Kleister wurde fiinf Minuten durchgeriihrt und dann 15 Minuten stehen gelassen um

fertig aufzugellen..

Abb.99 Angemischter Kleister
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Da vor dem hinzufiigen des Kleister, die Masse nicht abgetropft wurde, war die Masse
jedoch zu fliissig und der Kleister verfestigte sie in eine Schleimartige Konsistenz. Das
Wasser konnte im Nachhinein nicht mehr heraus gepresst werden, da die Fasern mit

dem Kleister gebunden waren. Ebenfalls nach 5 Stunden Trocknung, ist kaum Wasser

darauf evaporiert und somit wurde die Masse unbrauchbar. Sie war nicht formbar und
klebrig.

Abb.100 Papiermasse mit Kleister

Der nachste Versuch wurde genau gleich angelegt, jedoch wurde kein Kleister

hinzugefiigt. Die Masse war gut formbar und hat das tiberschiissige Wasser nicht

eingebunden, wie erwartet.
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Die darauffolgenden Papierbasen wurden ebenso wie zuvor geschildert gestartet,
jedoch wurde weniger Wasser benutzt sodass die Klopapierstiicke nicht mehr in Was-
ser geschwommen sind. Die Farbmittel fiir die blauen, orangenen und gelben Papier-
massen wurden eingeknetet bis es zu einer homogenen Farbe gekommen ist. Die dafiir
verwendeten Farben waren eine Kombination aus veganer Lebensmittelfarbe und Ge-
wiirzen. Fiir die gelben Papiermassen wurde Kurkuma und Safran benutzt. Die blaue
Masse besteht nur aus Lebensmittelfarbe und Indigo Farbpigmenten. Dazu wurde das
Kleisterpulver direkt, ohne es vorher aufzulésen, in die Mischung geriiht und verkne-

tet. Das fiihrte zu einer glatten Masse die sehr gut knetbar und nicht fliissig war.

Abb.102 Gelb und Blauer Topf, geformt

Abb.103 Orangener Topf, geformt Abb.104 Geiber of)f, geformt
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10.3 Topfform 1

Die erste Topfform, die getestet wurde, war ein kleiner Topf (15 Zentimenter hoch) mit
abgerundeten Ecken. Hierfiir wurde der wie zuvor beschriebene Vorgang ausgefiihrt,
um die Papierbasis herzustellen. Hierfiir wurden 50 Gramm Klopapier benutzt. Die
Klopapierschnipsel wurden fiir 3 Minuten griindlich geknetet um die Stiicke grob zu
zerteilen. AnschlieBend wurde die Masse mit Safran und gelber Lebensmittel gefarbt,

um eine strahlend gelbe Farbe zu erreichen.

Abb.105 Papiermasse gelb gefarbt
Nach weiteren 2-3 Minuten kneten, wurde ein Essl6ffel Kleisterpulver hinzugemischt
um die gewiinschte Konsistenz zu erreichen. Da die Farbe zu Gelb war, wurde noch

etwas rote Lebensmittelfarbe hinzugefiigt um die gewiinscht Farbe zu erreichen.

Der Formprozess wurde direkt nach der Farbung begonnen. Mit Handschuhen konnte
die Masse um einen Behalter geknetet werden. Der Behalter ist ein Kunststoff becher
der 25cm hoch ist. Die Masse wurde, beginnend von den Wanden des Bechers, auf der
AuBenseite aufgetragen und flach gedriickt. Wichtig war die gleichméaBige Verteilung
der Masse, um spater zu diinne Stellen oder Locher zu vermeiden. Sobald die Wande
eine gleichmaBige Schicht hatten, wurde der Boden des Bechers bedeckt. Hier war zu
beachten, dass die Kanten genug Deckung hatten, da der Boden sonst herausrei3en

wirde.

Die Kanten des Topfes wurden mit den Fingern sanft glatt gestrichen. Wenn die Mas-
se bereits angetrocknet war, wurde die Kante erneut angefeuchtet um eine moglichst
glatte Kante zu erreichen.
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Die fertig geformten T6pfe wurden kopfiiber auf einen Heizkorper gestellt, um eine

relativ schnelle Trocknung zu sichern.

Abb.106 Orangener Topf, geformt

Nach etwa 24 Stunden ist der Topf dann komplett getrocknet.

Abb.107 Orangener Topf getrocknet

Der nachste Topf wurde gleich angelegt, aber diesmal in komplett gelber Farbe. Die
Papiermasse wurde gleich angelegt, jedoch diesmal ohne Lebensmittelfarbe. Die Far-
bung dieses Topfes stammte nur von Kurkuma und Safran ab. Die Gewiirze tendieren

dazu fleckig zu sein und ein schmutziges Aussehen zu hinterlassen.
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Abb.108 2 Stunden Trockenzeit

Die Farbe hat sich in den Vertiefungen abgesetzt und kreierte somit einen Marmoref-
fekt. AuBerdem konnte festgestellt werden, dass der Topf auch stark nach den entspre-
chenden Gewiirzen gerochen hat.

Nach 24 Stunden Trockenzeit, war der Topf sehr hart und widerstandsfahig.

Abb.109 Kurkum Safran Topf getrocknet
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10.4 Topfform 2

Der zweite Topf sollte ein kleiner runder Topf sein. Diese wurde in zwei verschiedenen
Farben gefertigt, gelb und blau.

Der erste Versuch wurde mit Blau umgesetzt.

Die Vorgehensweise war hier, wie in den Kapiteln bisher, eine Klopapier Basis die ge-
farbt wird. Zuerst wurden 50 Gramm Klopapier in Wasser geknetet um die groben
Stiicke zu zerkleinern. Daraufhin wurde die Lebensmittelfarbe hinzugefiigt. In diesem
Fall war es die blaue. Der Papierbrei wurde solange geknetet, bis eine homogene Farbe
entstand und keine sichtbaren groBen Papierstiicke zu sehen waren. Hierzu kam ein
Essloffel Kleister, der damit gut vermengt wurde. Die Masse wurde auf ein reguldres
Glas aufgetragen und vorsichtig darauf flach gedriickt. Um eine gerade Kante zu si-

chern, wurden die Kanten mit Wasser erneuet angefeuchtet und mit dem Finger glatt

gestrichen.

.110 ~ Gelb und Blauer Topf, geformt

Nach zwei Stunden Trockenzeit auf einem Heizkorper sah er wie folgt aus:

) - B

Abb.111 2 Stunen Trockenzeit
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Er war nach etwa 24 Stunden Trocken und hat hier bereits die tiefe Farbe verloren:

Abb.112 Blauer Topf getrocknet

Der Nachste Versuch, wurde gleich gestartet, jedoch in gelber Farbe. Die Papiermasse
wurde mit gelbem Klopapier wie beschrieben angelegt und mit Kurkuma Safran
und Lebensmittelfarbe gefarbt. Als Form diente hier eine Glaskaraffe, die einen
Durchmesser von 10 Zentimeter hat. Die Masse wurde wieder auf dem Glas
aufgetragen und glatt gestrichen. Die Farbe war um einiges gleichmaBiger und hatte
keinen auffilligen Marmoreffekt.

i/

Abb1z elberTopf, eformt
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Nach 24 Stunden Trockenzeit war der Topf sehr blass, die Farbe war trotzdem ge-

wiinscht fiir den Coperate Identity Aufiritt.

Abb.114 Gelber getrockneter Topf
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Da die Topfe bisher sehr Schlicht ausgesehen haben, wurde ein 3D Stempel kreiert, um

10.5 Topfe Stempeln

die Topfe zu pragen.

Die zwei Auswahlmoglichkeiten waren zwischen dem Plantaro Schriftzug und dem

)0 0)

Abb.115 PlantaroBlume Abb.116 Plantaro Schriftzug

Projektkennzeichen, der Blume.

Die Wahl fiehl auf die Blume, da spater mit dem Schriftzug Sticker hergestellt werden.

Zuerst musste das die Plantaro Blume in Adobe Illustrator als .svg Datei abgespeichert
werden. Die Blume selber wurde von Philip Rattacher zur Verfiigung gestellt.
Der Nichste Schritt war es, in Fusion 360 mit dem Skizzen Tool einen Querschnitt auf

einer der Vertikalen Ebenen zu zeichnen.

Mit dem Drehwerkzeug kann dann an der vertikalen Achse ein Stempel kreiert wer-
den. Auf der Oberflache des Stempels wird jetzt die Blume importiert und um 8 Milli-

meter extrahiert.

Abb.117 3D simulierter Stempel

Diese Datei wird aus Fusion 360 als .stl Datei exportiert und richtig bezeichnet.
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Mit dieser Datei konnte dann im 3D Labor der Graphischen zwei Exemplare Ausge-

druckt werden.

Die MaBe der Stempel betragen 12* 12 Zentimeter in der Grundfldache des grof3en

Stempels. Die Blume hatte einen Durchmesser von 10 Zentimeter auf dem gro3en, und

5 Zentimeter auf dem Kleinen Stempel.

Abb.118 Stempel mit Blumen Logo

Die Stempel wurden von dem Gebrauch auf einem Seperaten Test-Sheet getestet um

den besten Vorgang zu finden.

Hierfiir wurde eine Klopapierbase gestartet und rot gefarbt. Auf einem Kunststoff Tab-

let mit einer Folie wurde die Mischung dann aufgetragen und gestempelt.

Abb.119 Erste Testégungen
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Da die Mischung durch den Kleister sehr klebrig war, wurde der Stempel vorher unter

Wasser gehalten um das herauslésen einfacher zu machen.

Abb.120

Abb.121 Kleine Pragung getrocknet

Abb.122 GrofB3e Pragung getrocknet
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10.6 Plantaro Sticker

Da die Topfe ein sehr schlichtes Aussehen hatten, wurde entschlossen zusatzlich zu
dem Pragestempel, kompostierbare Sticker zu drucken. Nach einer Recherche wurden
sind Obststicker in Frage gekommen. Sie sind sowohl kompostierbar, als auch mit einer

hohen Klebefestigkeit gekennzeichnet.

Nach Absprache mit Franz Konig, ein Ansprechpartner an der Graphischen, war jedoch
klar, dass die Ressourcen an der Graphischen nicht vorhanden sind. Durch die sponta-

ne Entscheidung diese Sticker zu drucken konnten auch keine mehr bestellt werden.

Die kompostierbare Variante ware aus einem kompostierbaren Papier und einem
Fischleim. Dieser Leim wurde aus Graten und Fischresten gekocht und mit Bindemittel
vermengt.

Fir die Anschauung der Sticker wurde also reguldren selbstklebendes Etikettenpapier
benutzt. Fiir eine gerechte Menge an Stickern fiir die Diplomarbeits Show und dem

Endprodukt, wurden zwei 50*70 Zentimeter grof3e Bogen gebraucht.

In Adobe InDesign wurde eine Datei angelegt im Format 5070 Zentimeter. Diese hatte
2 Ebenen, Cut und Grafik. Damit die Sticker nach dem Druck geschnitten werden konn-

ten, musste eine eigene Datei nur mit Stanzlinien angelegt werden.

RIZWET RIGYHIR RIHDR RIZVHT RIZFHR KON RIZVER! RIDHR RIDDR R
RIZWET RIDYHR RIHER RIZVHTR RIVHR RIDYGER RIZWEHTR! RIDMHR RIDVHR RIFHR
RIZWETG. RIDYHR RIHDR RIZVEHTR! RIHR RIDYHR RIZWEHTR RIHR RIDMHR RIDVHR
RIZMETe' RIYHTS RIGWET RIZWETE RIMETE RIGHETS RIZWETE! RIZMETE RIHTR RIGMHT!

S ISP ISP ISP ISP IS IS S | S [ SE) |
SP ISP ISP ISR ISP IS | SE | SE [ SE LS |
SR ISP ISP ISP ISP ISR ISP SR | S L SEY |
S| SD| S| ISH|SH)| (SR S| S| S| [SE)|
S| ISD| ISP SD| SH)| S| S| S| S| [SE)|
SD|SD /S| ISH| S| SD|[SH| SR SB|[SP)|

400 08 < 90 08 4 %)) 08 00l O NO R )
KI0R RIGMGIe RIGMIR' RIMR! RIMDIe
| %)) OF N 1)) OF N @)% O 490 08 N %))

Abb.123 Stickerdatei, ohne Stanzkonturen

Die Logos wurden in verschiedenen Grof3en auf der gesamten Breite verteilt und bei
einem 2 Millimeter Rand eine Flache mit Kontur gesetzt. Diese wirkt dann als Stanz-

kontur.
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Abb.124 Stickerdatei, nur Stanzkonturen
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Die Stanzkontur und Druckebene, mussten beide, drei schwarze Punkte mit einem 6
Millimeter Durchmesser haben, damit die Digitaldruckmaschine und die Ziind Schnei-

desystem sich einrichten konnten.

Diese beiden Ebenen wurden als Separate PDFs exportiert und gespeichert.
Eine weitere Version der Sticker wurde angelegt und exportiert. Beide konnten prob-

lemlos in der Schule mithilfe der Laboranten gedruckt und geschnitten werden.

° CYER RN KD KIER RO DN R2DR DO DD KR RO DD RDDR RDADR
RIZVET RIOR. RIVDTE. RIZVER. RIFDR RIZVDR RIZWDR RDR RIZFDTR RV RIZFDR RIZVETR RIHOT. RIWER.
RIQFET RIWOR. RIFDTE RIZFER. RIVDR RIZFHE RIZWDR RWHR RIZHTE RIZVHR RFHE RDER R RIZFHR

ISpISpISRISR ISP ISRISP ISR ISR ISP ISR ISR ISR |SE |
[SpISpISpISRISR ISR ISR ISR ISPH S SR SP|
Sp|SH|SH|SH|SH|SH | SHSH) SH|SD|SD | [SD|[SD| S|
Sp|Sn|Sp|SH|SH|SP|SD|SH| S| ISH|(SH| S|SB [Sp)

EiD0 VDl (S 1T %]
EDI CIDVDR [y gl—*]
EDDR EDDR = -
Tl s xS
[l i 1 SE)|

g
g

Abb.125 Stickerdatei 2, ohne Stanzkontur

Abb.126 Stickerdatei 2, nur Stanzkontur
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Nachdem die Papiertopfe 24 Stunden getrocknet sind, mussten sie von den Formen ab-

10.7 LOsen aus der Form

gelost werden.

Die verwendeten Formen Unterscheiden sich von der Gr63e und dem Material.

Abb.127 Glaskaraffe, abgelost Abb.128 Glas, abgelost

Abb.129 Kunststoffbecher Abb.130 Folie, agel('jst

gl -
Abb.131 Blumentopf, Formherstellung

Bei dem Losen aus den Kunststoffbehiltern, wurden die Rander nach und nach ge-
lockert, bist schlieBlich der Topf bewegt werden konnte. Dies hat meist 1-2 Minuten

gedauert und somit keine weiteren Komplikationen gezeigt.

Bei den Glasbehiltern gab es Schwierigkeiten, sie lieBen sich nicht einfach drehen oder
lockern.
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Bei Abbildung 127 kann erkennt werden, dass das Losen nicht einfach war. Die Papier-
masse l6ste sich nicht vom Glas.

Verschiedene Wege wurden getestet um sie zu l6sen. Zuerst wurde das Glas in einen
Gefrierschrank gelegt, damit das Glas sich etwas zusammen ziehen wiirde. Mit Kunst-
stoffhandschuhen wurde dann das Glas gegriffen und mit der anderen Hand gedreht.
Nach 5 Minuten hat sich das Glas nicht bewegt. Danach wurde mit einem Messer ent-
lang des Glases zwischen Topf und Glas hineingestochen, um das vermutliche Vakuum
etwas zu l6sen. Die Fasern trennten sich vom Glas und der Topf konnte von der Form
abgezogen werden. Durch die Verwendung eines Messers sind die Kanten etwas
eingerissen jedoch konnten die mit Wasser wieder befeuchtet werden und rekonstru-

iert werden. Nach weiteren 5 Stunden Trockenzeit waren die Kanten wieder hart.

In Abbildung 128 zu sehen, konnte auch hier der Topf nicht einfach abgezogen werden.
Die Papiermasse war auf der Innenseite noch feucht, weshalb viele Reste auf der Ober-
flache zu sehen sind. Entlang der Kanten wurde wieder mit einem Messer hineingefah-
ren um die Seiten zu l6sen. Diesmal funktionierte es leichter und der Topf wurde kaum
beschadigt.

In Abbildung 129 ist ein Kunststoffbecher, bei dem keine Probleme aufgetreten sind.
Der Topf wurde an den Kanten gelockert und herausgeldst. Ebenso gab es keine Prob-
leme bei Abbildung 5, dem regularen Blumentopf.

In Abbildung 130 zu sehen ist das Test-Sheet fiir den Pragestempel. Das flach gedriickte
Exemplar wurde wahrend es noch feucht war, bereits gelost und mit der feuchten Seite
nach oben, in die Sonne gelegt. Dadurch hat die Mischung kleine Mengen der Fasern
hinterlassen. Durch die unkomplizierte Form, war es leicht die Papierschicht zu tren-

nen.
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10.8 Weiterverarbeitung

Die erste Topfe wurden nach dem herauslosen mit einer Schicht Kleister auf der
Innenseite versehen. Jedoch konnte darauf bei den weiteren Topfen verzichtet werden.
Die neue Materialkomposition enthielt bereits genug Kleister um die Lécher des

Topfes abzudichten und ein ebenes Bild zu erzeugen.

Nachdem die neuen Topfe also aus der Form gelést werden konnten, war die Oberfla-
che sehr ungleichmaBig und die Kanten wellig. Um dem Entgegenzuwirken wurden die

fertigen Topfe mit Schleifpapier geschliffen.

Abb.132 Ungeschliffene Kanten

Abb.133 Geschliffene Kanten
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Ab der ersten Uberlegung der Vorgehensweise dieser Diplomarbeit und der endgiilti-
gen Festlegung der Arbeitspositionen, entstanden schon in den vergangenen Sommer-
ferien die ersten Ideen und Gedanken fiir Experimente mit Blumentdpfen, welche gut
in das Projekt passen wiirden. Bei der Planung wurde sich an die Gruppengesprache
mit dem Betreuungslehrer, Herr Professor Kurt Koélli, orientiert, weil da ebenfalls erste
Ideen in den Raum geworfen wurden, aus denen sinnvolle Uberlegungen fiir Versuche
entstanden sind. Wahrend den Gruppengesprachen wurde iiber verschiedene Arten
von Testungen gesprochen und in welcher Art und Weise diese durchgefiihrt werden
kénnten. Weiteres auch noch, ob es eventuell Uberschneidungen zu anderen Priifungs-
arten gibt, welche in der Versuchsanstalt mit verschiedensten Papiersorten gemacht
werden, die aber auch fiir die Testung der hergestellten Blumentépfe herangezogen
werden kénnten. Hierbei ist es besonders wichtig sich vor Augen zu halten, dass Expe-
rimente liberlegt werden, welche realistisch umgesetzt werden kénnten und halbwegs
interessant sind, woraus auch gegebenenfalls ein Mehrwert entsteht.

Nachdem die ersten Gedanken entstanden sind, ging es an die Recherche und an die
Suche nach moéglichen Untersuchungen. Hierbei wurde im Internet recherchiert und
nebenbei auch in der Hauptbibliothek nach serioser Literatur gesucht. Wie bereits bei
der Planung, wurden Experimente aus der Versuchsanstalt genommen und auf einer
ahnlichen Weise fiir die Produkttestung der Blumentdpfe ibernommen. Diesbeziiglich
wurden folgende Beispiele fiir Priifungen tiberlegt: Aufnahme von Fliissigkeiten wie
Wasser, Verhalten unter verschiedenen Temperatureinfliissen, Priifung der Zersetzbar-
keit in Erde, Beobachtung der Erde nach Verfarbungen, Schmelzverhalten und Beob-

achtung unter einer Flamme.
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Insgesamt wurden nach sechs verschiedenen Experimenten gesucht.

Diesbeziiglich wurden noch interessante Uberlegungen gestellt, die Versuche span-
nender zu gestalten. Es kam eine Idee auf, einen Vergleich bei den Experimenten zu
dokumentieren, bei denen Blumentdpfe aus Kunststoffen und Tépfe aus 6kologischen
Materialien, welche das Projektmitglied Isra Shirin Ben Mohamed herstellt, tiberpriift
werden. Infolgedessen wurden Kunststoffiopfe mit einer Breite von ungefahr 9,5 und
einer Ldnge von 11,5 cm besorgt, weil diese Maf3e auch fiir die 6kologisch abbaubaren
Blumentépfen herangezogen wurden. Die Teamkollegin passte die MaBe so gut es ging
an die bereits stehenden Kunststofftopfe an. AnschlieBend, nachdem die Bio-Tépfe
bereitgestellt und getrocknet wurden, fand die Ubergabe statt.

Bei der Vorbereitung ist es wichtig, fiir die Versuche alle Sicherheitsmaf3nahmen zu
treffen, sei es beim Arbeiten mit Feuer, wie bei der Schmelzprobe, als auch mit anderen
Gegenstdnden. Zusatzlich wurden alle Materialien, die bendtigt wurden, bereitgestellt
und notiert. AuBerdem wurden Dokumente erstellt, bei denen alle durchgefiihrten
Priifverfahren aufgezeichnet wurden. Diese zeigen im Endeffekt, wie Materialien sich
unter bestimmten Umstanden verhalten und auch welche optischen Erscheinungen

sichtbar sind.
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Bei diesem Experiment soll das Verhalten eines Blumentopfes aus Kunststoff bei dem
es unter -18° Celsius ausgesetzt ist, fiir 48h beobachtet werden. Die Priifung begann mit
der Auswahl eines geeigneten Topfes. Hierbei wurde darauf geachtet, dass der Topf
dieselben Maf3e besitzt, wie die hergestellten umweltfreundlichen Tépfe der Kollegin
Isra Shirin Ben Mohamed. Zunachst wurde der Topf mit einer Frischhaltefolie eingewi-
ckelt, um Verfarbungen und Verschmutzungen besser beobachten zu kénnen. Danach
wurde dies in einem Gefrierfach gegeben. Dabei wurde speziell darauf geachtet, dass
die Temperatur immer einen konstanten Wert von -18° Celsius betrug. Das Gefrierfach
wurde zugemacht und darauf geachtet, dass die Position des Versuchsobjektes nicht

verandert wurde.

Abb.134 Topf in Frischhaltefolie verpackt

132



S

Friuge

FreEZer

“WisFj

Expregs
Freeze
Eco
Friendly

Door
q )) Alarm

N
O lok

|

Abb.135 DieAufbewahrungimGefrierkasten =~ Abb.136 Die Temperaturanzeige

Nach genau 48h wurde es Zeit den Kunststofftopf aus der Gefriertruhe zu holen und
um zu schauen, ob es mogliche Verdnderungen gegeben hat. Die Frischhaltefolie wurde
von dem Topf entfernt und die optischen Eindriicke wurden dokumentiert. Im An-
schluss, nach 2 Tagen, konnte man auf den ersten Blick keine Unterschiede mit bloBem
Auge erkennen. Nach der Zeit unter der Kalte war aber zu spiiren, dass sich das Mate-
rial des Topfes etwas versteift hat und sich auch gedampfier anhorte, wenn man mit
den Nagelspitzen darauf herumtippte. Die Frischhaltefolie war angeschlagen, aber es
wurden keine Verfarbungen oder dhnliches gesichtet.

Jegliche Anzeichen fiir das Ablésen der Farbe oder andere optische Veranderungen,
konnten leider nicht festgestellt werden.
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Die Aufgabenstellung fiir die Beobachtung des Verhaltens eines Blumentopf-Prototyps
von Plantaro, war dieselbe wie zuvor. Diese Priifung ist dementsprechend wichtig, weil
Topfe nicht nur fiir Zimmerpflanzen dienen sollen, sondern auch in der Natur ausge-

setzt sind und dem unverzichtbaren Wechsel der Witterungslage standhalten miissen.

Fiir diesen Versuch wurde ein Prototyp des Projektmitgliedes Isra Shirin Ben Moha-
med zu Verfiigung gestellt. Die Zusammensetzung des Topfes bestand aus Hygiene-
papieren, und einer Starke-Wasser-Mischung mit einem kleinen Zusatz von blauer
Lebensmittelfarbe. Als ersten Schritt wurde eine Frischhaltefolie hergerichtet, welche

um den Prototypen gewickelt wurde.

Abb.137 PrototypinFrischhaltefolie

Die Frischhaltefolie soll zur Vermeidung der Verschmutzung des Gefrierfaches dienen
und um die eventuellen Abfarbungen des Topfes deutlicher veranschaulichen zu kén-

nen.

Im folgenden Verlauf wurde das Versuchsobjekt in den Gefrierschrank gegeben. Hier-
bei war es wichtig drauf zu achten, dass die Temperatur immer einen konstanten Wert
betrug. Der Topf war einer Temperatur von -18° Celsius ausgesetzt. Das Gefrierfach
wurde wieder zugemacht und kontrolliert, dass die Position des Versuchsobjektes

nicht verandert wurde.
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Abb.138 TopfimGefrierschrank

Dieses Experiment lief fiir 48 Stunden. Die weiteren Vorgehensweisen wurden doku-
mentiert. Fortlaufend, als der Blumentopf schlieBlich die 48h Stunden unter -18" Celsi-
us verbracht hat, war der nichste Schritt den Topf wieder aus dem Gefrierfach heraus-
zunehmen und die méglichen visuellen Ergebnisse festzustellen. Wie auch schon bei
dem Versuch zuvor, bei dem ein Kunststofftopf verwendet wurde, war es auch hierbei
so, dass nach dem die Folie abgenommen wurde, keine wesentlichen visuellen Unter-
schiede erkennbar waren. Es war auch der gleiche Unterschied zu erkennen, denn die
Oberflache des Topfes war deutlich harter als zuvor.

Abb.139 PrototypnachderKalte

Die andere Veranderung, die durch die konstante Kalte entstanden ist, war, dass das
Material des Versuchsobjektes bei weitem steifer wurde als gedacht. Im Allgemeinen
nahm die Harte des Topfes zu. Der Blumentopf-Prototyp erhielte eine Festigkeit, so-

dass das Aussehen mit blo3en Hianden nicht verandert werden konnte.
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Bei diesem Experiment soll veranschaulicht werden, unter welcher Umgebungstempe-

ratur das optische Erscheinungsbild von zwei Tépfen verdandert wird.

Hierbei handelt es um einen schwarzen und um einen griinen Topf aus Kunststoff. Der
Sinn dieses Versuches ist der, um herauszufinden wie lange es ein Kunststofftopf in
einer sehr warmen Umgebung aushalt ohne jegliche duBere Veranderungen anzuzei-

gen.

Der Versuch begann als erstes damit, dass eine Schicht Backpapier in einen Backofen
gelegt wurde, um dies vor Verunreinigungen zu schiitzen. Hier sollte schlieBlich auf-
gepasst werden, weil Kunststoffe im direkten Kontakt mit Warme zu unangenehmen

Geriichen und moéglicherweise zu einer Verschmutzung fithren kénnte.

Danach wurde der Backofen mit einer Ober- und Unterhitze auf die Starttemperatur
von 50° Celsius gebracht. Es wurde am Anfang mit einer geringeren Temperatur begon-
nen, um eine schoéne Steigung der Warme zu dokumentieren. Nach 3 Minuten, als der
Ofen die gewiinschte Temperatur erreicht hat, wurden die zwei Kunststoffiopfe in den

Backofen gegeben. Es wurde auf einen Abstand geachtet, um zu verhindern, dass die

Topfe beim Schmelzvorgang aneinanderhaften.

Abb.140 Kunststofftopfe im Backofen
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Im zweiten Schritt wurde die Temperatur auf 75° Celsius erh6ht. Bei jeder Erh6hung
der Temperatur wurde immer ein wenig gewartet, um auch die optimale Hitze zu
generieren. Nachdem immer noch keine Veranderungen zu erkennen waren, wurde
die Temperatur auf 100° Celsius hochgedreht. Hierbei wurde darauf geachtet, dass die
Umgebungstemperatur jedes Mal sich um +25° Celsius erh6ht, um eine konstante Ver-
anderung zu erzeugen. Bei jeder Temperaturerh6hung wurde jeweils 5 Minuten lang

gewartet, um gentigend Zeit zu haben maogliche Abweichungen zu veranschaulichen.

Dieser Versuch wurde so weit ausgebaut, bis ein klarer optischer Unterschied definiert
werden konnte. Wie zu erwarten, waren erste Veranderungen ab 100’ Celsius erkenn-
bar. Es wurde weitere 5 Minuten lang gewartet. Nachdem die Temperatur auf 125° Cel-
sius erh6ht wurde, begannen die Topfe plotzlich an zu schrumpfen und sich zu verfor-
men. AnschlieBend wurde der Backofen auf 150" Celsius hochgedreht, um den Prozess

der Veranderung zu beschleunigen.

Ab 125° Celsius entstanden die ersten Abweichungen. Der Backofen wurde danach ab-
gedreht und die Topfe wurden schlief3lich vorsichtig herausgeholt. Die Kunststoffidpfe
waren ganz weich und deren Form unterscheidet sich komplett von denen zu Beginn.

Man konnte die Oberfliche der Tépfe mit leichten Berithrungen verformen.

Abb.141 Topf nach Versuch (schwarz) Abb.142 Topf nach Versuch (griin)
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Wie bei dem Experiment mit dem Kunststofftopf, war es beim Bio-Prototypen eben-
falls so, dass erst mal eine Schicht Backpapier als Unterlage in den Backofen gelegt

wurde, um den Ofen vor Verunreinigungen zu schiitzen.

Nachdem wurde der Backofen mit einer Ober- und Unterhitze auf die Starttemperatur
von 50° Celsius gebracht. Am Anfang wurde mit einer geringeren Temperatur begon-
nen zu arbeiten, um eine schone Steigung der Warme zu dokumentieren. Nach 3 Minu-
ten, als der Ofen die gewiinschte Temperatur erreicht hat, wurde der Blumentopf-Pro-
totyp, welcher aus Zeitungspapier, Streu und einem Starke-Wasser-Gemisch bestand,

in den Backofen gegeben.

Abb.143 Prototyp im Backofen Abb.144 Temperaturanzeige

Im weiteren Verlauf wurde die Temperatur auf 75° Celsius erh6ht. Auch hier wurde bei
jeder Erh6hung der Temperatur immer ein wenig gewartet, um das Experiment bei der
optimalen Hitze durchzufiihren.

Es wurde darauf geachtet, dass die Umgebungstemperatur sich jedes Mal um +25°
Celsius erhoht, weshalb beim nachsten Schritt die Temperatur auf 100° Celsius erhoht
wurde. Bei jeder Erh6hung wurde 5 Minuten lang gewartet, um geniigend Zeit zu ha-
ben mogliche Abweichungen zu genau beobachten zu kénnen und um sicher zu gehen,
dass sich die Hitze gut ausfaltet.
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Wie auch beim Kunststofftopf, wurde der Versuch so weit ausgebaut, bis ein klarer

optischer Unterschied definiert werden konnte.

Ahnlich wie bisher, kamen diesmal die ersten Bemerkungen zwischen 150 und 200°
Celsius. Der erste Unterschied, den man sofort merkte, wenn man den Backofen
aufmachte, war, dass einem ein strenger Geruch entgegenkam. Nebenbei bildete sich
auch Rauch, welcher graulich war. Um den gesamten Veranderungsprozess zu be-
schleunigen, wurde der Backofen schlieBlich auf 200° Celsius hochgedreht und dies
machte sich auch bemerkbar. Der Prototyp begann plotzlich sehr stark an zu rauchen

und der Gestank wurde noch intensiver. Die Rander des Topfes verfarbten sich durch

die hohe Hitze in eine gelbliche Farbe.

Abb.145 Die entstandenen Risse Abb.146 GelbeVerfarbungen

Weitere Veranderungen, welche definiert werden konnten, waren, dass das Versuchs-
objekt auch ziemlich steif und sehr trocken wirkte. Es entstanden sehr viele Risse,

welche immer mehr wurden. Der Prototyp war vollig ausgetrocknet und unbrauchbar.
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Diese Priifung handelt dariiber, dass beobachtet werden soll, wie sich ein Blumentopf
aus einem Kunststoff iiber einer Flamme verhalt und was man wahrend des Schmelz-
vorganges beobachten kann. Hierbei geht es um eine wichtige Kontrolle, denn mittels
einer Brennprobe kénnen unbekannte Stoffe analysiert und bestimmt werden. Bei
diesem Experiment wurde das Aussehen der Flamme, die allgemeine Brennbarkeit
und der auftretende Geruch zur Bestimmung herangezogen. Vor dem Versuch wurde
eine schwarze Probe aus Kunststoff, welcher entweder aus Polystyrol oder Polypro-
pylen bestand und eine Schachtel Streichhdélzer bereitgestellt. Es wurden mehrere
Streichholzer angeziindet und auf einem Untersetzer aus Ton draufgelegt um eine Art
Flamme, dhnlich wie bei einem Bunsenbrenner zu erzeugen. Das entsprechende Feuer
besal3 eine orangene Spitze, worauf daraufhin das Versuchsobjekt iiber die Flamme ge-
halten wurde, welcher schnell Kontakt aufnahm.

Abb.147 KontaktmitFeuer Abb.148 AusbreitungdesFeuers

Bei Versuchen wo Feuer ins Spiel kommt, sollte man immer vorsichtig sein und auf die

entsprechende Schutzkleidung achten!
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Nach dem ersten Kontakt des Kunststofftopfes mit der Flamme, breitete sich das Feuer
ziemlich schnell aus. Ab diesem Moment konnte man feststellen, dass das Material
sehr leicht brennbar war. Beim weiteren Verlauf der Schmelzung konnte analysiert
werden, dass bei der Verbrennung ein leichter wei3er Rauch entstand, welcher sehr
stank. Jedoch konnte aber kein Tropfen des brennenden Materials beobachtet wer-
den und auch bei leichtem Wind keine RuBflankerl. Nach wenigen Sekunden war der

Kunststoffblumentopf fast bis zur Hélfte vollstandig verschmolzen.

- | .
32 ' ‘ ‘

Abb.149 Topf nach Versuch

Durch diesen Versuch konnte auch identifiziert werden, aus welchen Materialien die
Topfe bestanden. Die optischen Anzeichen lieBen darauf zugreifen, dass es sich hierbei
entweder um Polystyrol oder Polypropylen handelte.
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Der Versuch mit einem Bio-Prototyps begann mit der Bereitstellung der verwendeten
Materialien. Ein Tontopf wurde als Untersetzer in eine Blumenvase gegeben, welcher

eine gewisse Erhohung hatte, um zu vermeiden, dass der Wind die Kerzen ausblast.

Dieser Versuch wurde auf der frischen Luft durchgefiihrt, weil man bei Experimenten
mit Feuer grundsatzlich aufpassen sollte und auch weil sich hdaufig unangenehmer
Rauch bildet. Dann wurde zwei Teelichter, welche den Ersatz eines Bunsenbrenners
spielten, auf den Tontopf gegeben und mit einem Feuerzeug angeziindet. Nun wurde

damit begonnen werden, den Prototypen tiber die gelb-orangene Flammen zu halten.

Der weitere Verlauf und die optischen Eindriicke wurden dokumentiert.

Abb.150 DerersteKontaktmitFeuer

Ab dem ersten Kontakt des Bio-Prototyps mit der Flamme, breitete sich das Feuer am
Anfang etwas langsamer aus. Jedoch konnte man feststellen, dass das Material sehr
leicht brennbar war, weil die Flammen auf dem Topf immer gro3er wurden und das

Material gut brannte.

Das Versuchsobjekt dieses Experimentes bestand aus Zeitungspapier, Streu und einem
Starke-Wasser-Gemisch, weshalb es dies so gut brennbar war.
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Beim weiteren Verlauf konnte analysiert werden, dass bei der Verbrennung ein starker
weilBBer Rauch entstand, welcher sehr intensiv roch.

Abb.151 GroB3e Rauchentwicklung

Eine weitere Bemerkung war, dass bei starkem Wind sich viele Ruf3flankerl bildeten.

Nach 5 Minuten war die Halfte des Topfes verbrannt und durchlochert.

Abb.152 PrototypnachdemVersuch

Das Feuer haftete ziemlich lange auf dem Topf wodurch manche Stellen sehr verkokelt

waren und auf3en herum eine braune angebrannte Schicht bildete.

SchlieBlich schnitt der Prototyp jedoch besser ab und behielte auch seine Form viel
langer als der Kunststofftopf.

AnschlieBend wurde, durch die starke Rauchbildung, das Feuer mit Wasser geloscht.
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Die Aufgabenstellung dieses Versuches besteht darin, um zu veranschaulichen, wie ein
Blumentopf-Prototyp sich in einer Fliissigkeit verhalt und wie das Aufnahmeverfah-

ren des Versuchsobjektes ist.

Durch den Zusammenhalt der natiirlichen Stoffe, wie Zeitungspapier, Streu und ein
Starke-Wasser-Gemisch haben die Bio-Blumentopfe eine hohe Saugfahigkeit. Diese
Priifung ist fiir die Beurteilung des Materialverhaltens im Verarbeitungsprozess sowie

der Verwendung essenziell.

Nach Betrachtung der Aufgabenstellung soll die Saugfahigkeit dokumentiert werden.
Aus diesem Grund wurde ein Behdlter aus Glas bereitgestellt. Durch die durchsichtige

Oberflache kann eine Beurteilung bestens durchgefiihrt werden.

oy

Abb.153 Die Zugabe von Wasser

Das Versuchsobjekt wurde mittig in den Behalter platziert. Danach wurde mittels eines
Messbechers exakt 100 ml Wasser in den Glasbehalter gegeben.
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Zu Beginn musste man einen Moment warten bis der Aufnahmeprozess begann. Der

Rest des Experimentes wurde dokumentiert.

Abb.154 Das Saugverhalten

Nach der Wasserzufuhr konnte man sofort feststellen, dass der Topf durch das Ma-
terial sehr schnell die Fliissigkeit aufnahm. Nach ungefahr 5 Minuten war die Hélfte
des Prototyps mit Wasser vollgesaugt. Nach 15 Minuten und 30 Sekunden spater nahm
der Topf das gesamte Wasser, welches in den Behalter zugefiihrt wurde, von oben bis
unten auf. An dieser Stelle konnte man auch identifizieren, dass die Farbe des Blumen-

topfes sich verdnderte, also etwas dunkler war als zuvor.

Abb.155 Prototyp nach Wasseraufnahme

Nach langerer Betrachtung konnte man auch spiiren, dass das Material, welches aus
den Komponenten: Zeitungspapier, Streu, und einer Starke-Wasser-Mischung bestand,
viel flexibler und weicher wurde. Jedoch der Blumentopf fiel nicht auseinander. Die
Stabilitat des Versuchsobjektes war noch immer gegeben, sodass man auch ohne Prob-

leme Pflanzen reinstellen konnte.
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Die Aufgabenstellung dieses Versuches ist, die Zersetzbarkeit eines umweltfreund-
lichen Blumentopfes von Plantaro zu priifen. In diesem Prozess wird der Topf in Erde

vergraben und nach 12 Tagen sollen die entstandenen Ergebnisse erfasst werden.

Laut der Aufgabenstellung geht es hierbei darum, um herauszufinden, wann der Topf

sich zersetzt und was man genau beobachten kann.

Fiir dieses Experiment wurde ein Bio-Prototyp verwendet, die aber nur ihre natiirliche
Farbe besaB3. Zu Beginn wurde ein durchsichtiger Behalter bereitgestellt und mit ein
wenig Erde befiillt. In der Mitte des GefaBes wurde eine kleine Grube ausgegraben,

sodass der Blumentopf schon platziert werden konnte.

Abb.157 Das Versuchsobjekt Abb.156 Der eingegrabene Prototyp

Jedes Mal, wo Erde in das GefaB3 gegeben wurde, wurde auch gleichzeitig ein wenig
Wasser hinzugefiigt. Hiermit werden alle Schichten von der Erde befeuchtet und zu
einer passenden feuchten Masse verandert. AnschlieBend wird so viel Erde zum Topf
beigefiigt, bis dieser nicht mehr zu sehen war und zum Schluss eine schéne gleichma-

Bige Ebene vorhanden war.
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Was bei diesem Experiment sehr wichtig ist das alle 48 Stunden die Erde wieder mit
Wasser befeuchtet wird, sodass dies nicht austrocknet. Dieser Vorgang soll Regen-
schauer nachahmen. Ein Blumentopf muss schlieBlich bei allen Witterungslagen

standhalten und somit gepriift werden, ob dies auch so ist.

Nachdem das Versuchsobjekt 12 Tage lang unter der Erde vergraben war, wurde es an

der Zeit den Zersetzungsprozess zu dokumentieren und festzustellen was passiert ist.

Es wurde begonnen, in der Mitte, wo der Topf vergraben wurde, die Erde vorsichtig zur
Seite zu schaufeln. Hierbei konnte identifiziert werden, dass nur noch einzelne kleine
Stlicke des Prototyps vorhanden waren und der Rest zersetzt wurde. Die Zersetzung
erfolgte durch die regelmaBige Zufuhr von Wasser etwas schneller als erwartet.

Durch die Feuchtigkeit verloren die Materialien, woraus der Topf bestand, den Halt

und schrumpften, weshalb zum Ende hin nur noch ganz kleine Stiickchen vom Mate-

rial ibergeblieben sind.

Abb.158 Der uibergebliebene Rest

Jedoch lasst sich daraus schlief3en, dass bei einer lingeren Untersuchung des Blumen-
topfes, der Prozess der Zersetzung ohne Probleme sich restlos aufgelost hatte und dies

somit zu einem vollen Erfolg kdme.
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Bei dieser Priifung soll fiir einen Monat beobachtet werden, wie sich die Erde wahrend
der Zeit der Zersetzung der Topfe aus Kunststoff verhalten, wenn diese unter der Erde
stehen. Um mit dem Experiment zu starten wurde ein durchsichtiges Gefal3 vorberei-
tet. Danach wurde der Behalter mit der frischen Erde, welche von dem Sponsor, ,Ca-
lienna“, dieses Projektes zu Verfiigung gestellt wurde, befiillt und gleichmaBig verteilt.
Dabei wurden am Rand des Gefaf3es zwei Locher freigegraben um die Versuchsobjekte

schon einsetzten zu konnen.

Abb.159 Die AuBenansicht der Topfe

Die zwei T6épfe wurden so vergraben, sodass sie genau am Rand des Gefad3es standen,
um mogliche optische Verdnderungen der Erde besser von auf3en entdecken zu kon-
nen. Nachdem wurde dies fiir einen Monat in einem trockenen Bereich unter Zimmer-

temperatur stehen gelassen.

Abb.160 Végelperspektive auf die Topfe
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Hier sollte darauf geachtet werden, dass das Gefal3 mit der Erde und den Blument&p-
fen gut aufbewahrt wird und nicht verrutscht, sodass entstandene Ergebnisse verloren
gehen.

Nach dem einen Monat wo das Gefaf3 mit den vergrabenen Kunststoffiépfen in Ruhe

gelassen wurde, konnte dies schlieBlich hervorgeholt werden.

Abb.161 Die Resultate

Hierbei war es an der Zeit Ergebnisse zu erfassen. Jedoch trotz des Langzeittestes
waren keine groBen Verdnderungen erkennbar. Die Resultate waren nicht wie erhofft.
AnschlieBend kann man drauf resultieren, dass diese Art von Topfen der Erde nicht

schaden und auch hier keine Verfarbungen abgeben.
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Beim Experiment mit einem Prototyp von Plantaro wurden die Veranderungen doku-

mentiert, wenn dieser fiir eine Woche unter der Erde vergraben wird.

Das Versuchsobjekt, welches fiir dieses Experiment benutzt wurde, war ein Prototyp
des Projektes. Dieser bestand aus der Zusammensetzung von Hygienepapieren und
einer Starke-Wasser-Mischung. Die intensive gelbe Farbe des Topfes kam mit einem

Zusatz eines Kurkuma Gewiirzes zustande.

Abb.162 Der Bio-Prototyp

Fir diesen Versuch wurde als erstes ein Gefaf3 hergerichtet und mit ein wenig Erde
befiillt, sodass die Unterseite des Behalters bedeckt war. Danach wurde das Versuchs-

objekt mittig auf die Erde aufgestellt.

Abb.163 Prototyp mittig eingegraben

Darauffolgend kam noch mehr Erde in den Behilter. Es wurde darauf geachtet, dass
auf allen Seiten geniigend Erde vorhanden war. Das Gefaf3 sollte bis ganz nach oben
bedeckt sein, bis der Blumentopf auch nicht mehr zu sehen ist.
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Abb.164 Die Zugabe von Wasser

Zum Schluss wurde noch mit ein wenig Wasser die Oberflache der Erde befeuchtet,
sodass die Feuchtigkeit nach unten verlauft und gegebenenfalls andere Ergebnisse
festzustellen sind. Nachdem wurde dies fiir eine Woche in einem trockenen Bereich
unter Zimmertemperatur stehen gelassen. Dabei sollte beobachtet werden, dass das
GefaB3 mit der Erde und dem Versuchsobjekt gut aufbewahrt wird und auch nichts ver-

rutscht, sodass eventuell entstandene Ergebnisse verloren gehen.

151



Nach der 7-tdgigen Ruhephase wo der eingegrabene Prototyp im Behalter stehen ge-
lassen wurde, konnte schlieBlich hervorgeholt werden. Ab diesen Punkt war es an der

Zeit Ergebnisse zu erfassen.

Abb.165 Das Ergebnis

Nun erfolgten die Beobachtungen. Bei der hinzugefiigten Feuchtigkeit war der Ge-
danke, dass die Farbe ein wenig auf die Erde abfarbt. Jedoch trotz des langeren Experi-
mentes waren keine groBen Veranderungen erkennbar. Das Endergebnis war nicht wie
gedacht. Es blieb keine Spur des Kurkuma Gewtirzes, wodurch das gelbe Aussehen ent-
stand, auf der Erde haften. AnschlieBend kann man drauf resultieren, dass die Proto-
typen von Plantaro keine Farbe abgeben, sodass bei Kontakt mit anderen Stoffen eine
Verfarbung nicht stattfindet.
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12 Zusammenfassung

Das Konzept und Projektdesign wurde von Philip Rattacher durchgefiihrt. Nach auf-
wendiger Recherche tiber Corporate Identity und den Einfluss von Farben und Schrift-
arten auf den Mensch konnten gestalterische Entscheidungen gezielt getroffen wer-
den. Es wurden Topfformen, ein Logo inklusive CI-Sheet, Visitenkarten, Stempel und
eine Website designed und programmiert. Besonders wichtig bei der gestalterischen
Umsetzung der Projektidentitdt war die Definierung der Farben, Schriftarten und For-
men, welche zugleich Emotionen und Intentionen an den / die Konsument:in tibermit-
teln. Alle Arbeitsschritte inklusive Erfolge und Fehler wurden dokumentiert. Es wurde
ebenfalls viel mit projektfremden Personen gearbeitet und deren Feedback eingebaut.
Nach der Fertigstellung des Grundkonzepts wurde alles Wissen an die Kolleg:innen

Isra Ben Mohamed und Egon Sakac fiir die Weiterverarbeitung transferiert.

Den Teil der Umsetzung der Pflanzentdpfe hat Isra Ben Mohamed {ibernommen. Hier-
bei war wichtig eine Auswahl an Materialien zu finden, die leicht kompostierbar sind.
Thre Ausarbeitung beinhaltet die Recherche tiber Formherstellung, verschiedene Her-
stellungsverfahren und das Fasergussprinzip. Mit dem dadurch gewonnenen Wissen
hat sie einige verschiedene Materialzusammensetzungen getestet und so auch die
Passende gefunden. AuBBerdem wurden die daraus entstehenden Topfe der Corpo-
rate Identity entsprechend gefarbt und gepragt. Hierbei sind vier verschiedene Topfe
entstanden: kleine (10cm Durchmesser) und groBe (bis zu 15cm Durchmesser), sowohl
eckige als auch runde Topfe in blau, gelb, orange, griin und rot. All diese Prozesse wur-
den genau dokumentiert und Schritt fiir Schritt erklart. Zusatzlich wurden auch die

fehlgeschlagenen Versuche aufgezeichnet um den Arbeits- und Denkprozess zu zeigen.

Die experimentellen Arbeiten und die begleitende Broschiire waren Teil des Projekt-
mitgliedes Egon Sakac. Die Versuche wurden so angepasst, dass nach Teamgesprachen
sechs verschiedene Priifungen zustande kamen. Hierbei entstand die Idee die Experi-
mente zu unterteilen und einen Vergleich zwischen Blument&pfen aus Kunststoffen
und den umweltfreundlichen biologisch abbaubaren T6pfen, welche das Projektmit-
glied Isra Ben Mohamed produziert hatte, zu schaffen. Die Resultate wurden gegen-
tibergestellt und die Nachweise dokumentiert. Dariiber hinaus wurde zum besseren
Verstandnis beschlossen eine druckfertige Broschiire zu kreieren, bei dem der wesent-
liche Inhalt die Veranschaulichung der verschiedenen Versuche ist. Nebenbei wurden
mittels Corporate Design des Projektes und spielerischen Formen kreative Gestaltun-

gen erschaffen, die einen harmonierenden Ausgleich zu den Experimenten vermitteln
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sollen. Die Priifungen wurden dokumentiert und mit den zugehérigen Bildern in die
Broschiire integriert.

Das Projektteam hofft, mit den gewonnen Erkenntnissen einen Ansatz fiir einen um-
weltfreundlicheren Umgang in der Pflanzenindustrie geschaffen zu haben. Der Inhalt

dieser Arbeit steht Personen fiir weitere Forschung und Entwicklung frei zu Verfii-

gung.
Das Plantaro Team dankt folgenden Personen / Firmen:

Projektbetreuer Mag. Kurt Kolli,
Calienna Griinderin Miriam Cervantes,
allen helfenden Lehrer:innen der HGBLUVA
und allen helfenden Projektfremden.
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Abb.114 Gelber getrockneter Topf
Isra Ben Mohamed

Abb.115 Plantaro Blume
Isra Ben Mohamed
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Abb.116 3D simulierter Stempel
Isra Ben Mohamed

Abb.17 Plantaro Schriftzug
Isra Ben Mohamed

Abb.118 Stempel mit Blumen Logo
Isra Ben Mohamed

Abb.119 Erste Testpragungen
Isra Ben Mohamed

Abb.120 Test-Sheet getrocknet
Isra Ben Mohamed

Abb.121 Kleine Pragung getrocknet
Isra Ben Mohamed

Abb.122 GrofBe Pragung getrocknet
Isra Ben Mohamed

Abb.123 Stickerdatei, ohne Stanzkonturen
Isra Ben Mohamed

Abb.124 Stickerdatei, nur Stanzkonturen
Isra Ben Mohamed

Abb.125 Stickerdatei 2, ohne Stanzkonturen
Isra Ben Mohamed

Abb.126 Stickerdatei 2, nur Stanzkonturen
Isra Ben Mohamed

Abb.127 Glaskaraffe, abgelost
Isra Ben Mohamed

Abb.128 Glas, abgelost
Isra Ben Mohamed

Abb.129 Kunststoffbecher
Isra Ben Mohamed

Abb.130 Folie, abgeldst
Isra Ben Mohamed
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Abb.131

Blumentopf, Formhertellung

Isra Ben Mohamed

Abb.132

Ungeschliffene Kanten

Isra Ben Mohamed

Abb.133

Geschliffene Kanten

Isra Ben Mohamed

Abb.134
Egon Sakac

Abb.135
Egon Sakac

Abb.136
Egon Sakac

Abb.137
Egon Sakac

Abb.138
Egon Sakac

Abb.139
Egon Sakac

Abb.140
Egon Sakac

Abb.141
Egon Sakac

Abb.142
Egon Sakac

Abb.143
Egon Sakac

Abb.144
Egon Sakac

Abb.145
Egon Sakac

Topf in Frischhaltefolie verpackt

Die Aufbewahrung im Gefrierkasten

Die Temperaturanzeige

Prototyp in Frischhaltefolie

Topf im Gefrierschrank

Prototyp nach der Kalte

Kunststoffiépfe im Backofen

Topf nach Versuch (schwarz)

Topf nach Versuch (griin)

Prototyp im Backofen

Temperaturanzeige

Die entstandenen Risse
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Abb.146
Egon Sakac

Abb.147
Egon Sakac

Abb.148
Egon Sakac

Abb.149
Egon Sakac

Abb.150
Egon Sakac

Abb.151
Egon Sakac

Abb.152
Egon Sakac

Abb.153
Egon Sakac

Abb.154
Egon Sakac

Abb.155
Egon Sakac

Abb.156
Egon Sakac

Abb.157
Egon Sakac

Abb.158
Egon Sakac

Abb.159
Egon Sakac

Abb.160
Egon Sakac

Gelbe Verfarbungen

Kontakt mit Feuer

Ausbreitung des Feuers

Topf nach Versuch

Der erste Kontakt mit Feuer

GroBe Rauchentwicklung

Prototyp nach dem Versuch

Die Zugabe von Wasser

Das Saugverhalten

Prototyp nach Wasseraufnahme

Das Versuchsobjekt

Der eingegrabene Prototyp

Der tibergebliebene Rest

Die AuBenansicht der Tépfe

Vogelperspektive auf die Topfe
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Abb.61
Egon Sakac

Abb.162
Egon Sakac

Abb.163
Egon Sakac

Abb.164
Egon Sakac

Abb.165
Egon Sakac

Die Resultate

Der Bio-Prototyp

Prototyp mittig eingegraben

Die Zugabe von Wasser

Das Ergebnis

171



