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UBER BOND-LAMINATES

Der thermoplastische Faserverbundwerkstoff Tepex® wurde in den 1990er Jahren entwickelt und seitdem von der Bond—
Laminates GmbH mit Sitz im sauerl&ndischen Brilon produziert. 2023 wurde Bond—Laminates ein hundertprozentiges
Tochterunternehmen von Envalior, einem der weltweit fuhrenden Anbieter von technischen Hochleistungskunststoffen.

Als Teil der Envalior Specialty Materials Gruppe, zu der Tepex® nun gehort, bieten wir neben unseren Tepex® Organoblechen
und UDea® Organotapes mit den Hochleistungskunststoffen Durethan® Novamid® Pocan® Ecopaxx® Fortii®, Stanul® Arni—
tel®, Arnite® A+T und Xytron® maBgeschneiderte Materialkombinationen fur kundenspezifische Anforderungen.

ENVALIOR NACHHALTIGKEITSZIELE

Im Rahmen der umfassenden Nachhaltigkeitsstrategie von Envalior spielen Klimaschutz und die Senkung der Treibhaus—
gasemissionen eine entscheidende Rolle. Nur so lassen sich die ambitionierten Ziele des Unternehmens erreichen, allen
voran die Reduzierung der Treibhausgasemissionen um 35% im Vergleich zu 2024 und die Umstellung auf 100% Okostrom
bis 2030.

Als Teilnenmer am Global Compact der Vereinten Nationen, der weltweit groBten Nachhaltigkeitsinitiative von Unterneh—
men, ist Envalior bestrebt, bis 2030 ein Portfolio an biobasierten und rezyklierten Alternativen anzubieten, was es Kunden
einfacher macht, gesteckte Nachhaltigkeitsziele zu erreichen und gemeinsam positive Veranderungen voranzutreiben.

WENIGER EMISSIONEN NACHHALTIGE RESSOURGEN

Bio— und/oder.
Alternativen ft

.‘bi;é@m | e . : Hauptpr‘OdUkte

bis 2030

Scope 1-2 reduction
VS, 2024

Treibhausgas Erneuerbare Nachhaltige
Emissionen Energie Ressoureen _
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TEPEX®

HALBZEUGE FUR IHRE ANWENDUNG

Der Weqg in eine nachhaltigere Zukunft fuBt maBgeblich
auf dem bewussten und sparsamen Umgang mit Ressour—
cen und Energie.

Das gilt nicht zuletzt fur alle Bereiche der technisierten
Mobilitat. Leichtbau ist ein sehr wirksamens Instrument,
um Rohstoffe einzusparen und Gewicht einzusparen, die
zur Bewegung bzw. Beschleunigung bendtigte Energie zu
reduzieren.

Durch die mit dem Einsatz von faserverstarkten Kunst—
stoffen verbundene Gewichtsreduzierung kbnnen
Treibhausgasemissionen reduziert werden, weshalb die
deutsche Bundesregierung den Leichtbau als eine Schitis—
seltechnologie zur Reduzierung der CO,—Emissionen im
Verkehrssektor sieht.

Die deutsche Bundesregierung folgt den Treibhausgas—
minderungsvorgaben der europaischen Union, indem sie
ein Minderungsziel der Treibhausgasemissionen bis 2030
von 55 % im Vergleich zu 1990 formuliert. Die Umsetzung

Tepex’

Schliissel-
eigenschaften

Tepex®

Vorteile
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dieses Ziels soll unter anderem durch die Etablierung einer
Kreislaufwirtschaft und die Forderung nachhaltiger Pro—
dukte ermoglicht werden.

Das macht Leichtbau und den Einsatz von faserverstark—
ten Thermoplasten insbesondere im Automobil— und Luft—
fahrzeugbau attraktiv, ebenso flr Boote oder unbemannte
Flugkorper wie Drohnen, da so wahrend der Nutzungs—
phase Treibhausgase eingespart werden. Auch beweg—

te Maschinenteile, etwa in Industrierobotern erdffnen
interessante Anwendungspotenziale flr Tepex® Weitere
Einsatzbereiche sind Sport— und Freizeitartikel, z.B. Kom—
ponenten von Rennradern, Gerategehiuse von Laptops
oder Mobiltelefone.

Kunststoff—Verbundwerkstoffplatten mit maBge—
schneidertem Eigenschaftsprofil aus Endlosfasern
in thermoplastischer Polymermatrix

Verstarkung mit vollstandig impragnierten und
konsolidierten Fasern aus unterschiedlichen Ma—
terialien

Kombinierbar mit Spritzguss in der Kunststoff/—
Kunststoff—Hybridtechnologie

Hervorragende mechanische Eigenschaften
Aufgrund kurzer Zykluszeiten fur die Serienpro—
duktion geeignet

Ressourcenschonend aufgrund voll automatisier—
ter, integrierter Verarbeitungsprozesse
Thermoplast—basiert, daher einfach zu rezyklieren
Ideales Leichtbaumaterial




TEPEX®
HERSTELLUNG

Als thermoplastischer Faserverbundwerkstoff wird Tepex® in einem kontinuierlichen Prozess mittels thermischer bzw.
mechanischer Verfahren ohne chemische Reaktionen bzw. direkte Emissionen hergestellt. Flr die Verarbeitung der Halb—
zeuge existieren vielfaltige Optionen je nach Art der Faserverstarkung (Gewebe, Vliese, Schnittfasern), der Materialdicke,
Faserlange und der Komplexitat bzw. spezifischen Anforderungen an das Bauteil. MaBgeschneiderte Verarbeitungsver—
fahren bieten jeweils ein Maximum an Zuverlassigkeit, Prozess— und Energieeffizienz.

Der Anteil der in der Produktionsphase angefallenen CO, Emissionen liegt daher bei Tepex® bei < 1 kg CO.e/kg. Eine weitere
Verminderung des Produktions—FuBabdrucks wird zuklnftig durch den erweiterten Einsatz regenerativer Energiequellen
erreicht.

Tepex® zeichnet sich durch seine thermoplastische Matrix aus, die die Verstarkungsfasern ohne signifikante Luftein—
schlusse vollstandig einbettet und umhullt und macht so den Verbundwerkstoff zu einem idealen Material fur den Leicht—
bau — nicht zuletzt im Hinblick auf Recycling und Kreislaufwirtschaft.

INTEGRATION SPART MATERIAL,
ZEIT UND ENERGIE

Eine Gegenuberstellung unterschiedlicher Verarbeitungsverfahren fur Stahl, Leichtmetall, Duroplast—Composites — und
Tepex® macht deutlich, dass mit steigendem Integrationsgrad, wie inn Tepex®—Halbzeuge erlauben, eine erhebliche Pro—
zessvereinfachung verbunden ist. Weniger Prozessschritte bedingen zum Einen einen geringeren Herstellungs— (und
Investitions—)aufwand fur Maschinen und zum Anderen zusatzlich eine bessere Energiebilanz, da etwa wiederholtes
AbkUhlen und Aufheizen entfallen kdnnen. Weiterhin ist mit geringerem Produktionsabfall zwischen den Prozessschrit—
ten zu rechnen. Gerade das Hybrid Molding stellt eine besonders effektive Methode zur Bauteilherstellung dar, denn es
kombiniert die Vorteile vom groBserienetablierten Thermoplast—Spritzguss mit dem Thermoformen von Organoblechen:
Ein aufgeheizter und plastifizierter Tepex®—Zuschnitt wird in ein temperiertes Werkzeug gebracht, das als kombiniertes
Umform— und Spritzgusswerkzeug ausgefuhrt ist.
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Beim SchlieBen des Werkzeugs erfolgt der Umformprozess des Organoblechs. Im Anschluss startet der SpritzgieBzyk—
lus, bei dem zuséatzliche Kunststoffschmelze in die Formkavitaten injiziert wird. Durch An— und Hinterspritzen kdnnen die
komplexen Strukturen und Funktionselemente realisiert werden.

Nach dem Fullen des Werkzeugs beginnt der Kihlprozess nachdem das fertige Bauteil entnommen werden kann. Aufgrund
der ,near net shape—Herstellung ist in der Regel keine weitere Kantenbearbeitung erforderlich. Auch Korrosionsschutz
und anschlieBende weitere Nachbearbeitungs— und Fligeprozesse konnen aufgrund der tiefen Integrationsmdglichkeiten
und des Materialcharakters haufig entfallen, was in extrem kurzen Prozessketten resultiert. Auch wenn im Verfahrens—
vergleich die Prozessschritte unterschiedlich zeit— und energieintensiv sind, ist beim Hybrid Molding in Summe mit dem
geringsten Produktionsabfall, interner Logistik und weiteren Aufwéanden zu rechnen.

Stahl/ Leichtmetall Blech-, : " Bohren, Gewinde, Reinigen,

(Umformen) . Profierstelung pR L Planen, Abdichten, etc.  Korrosionsschutz

Leichmetall Druckguss Entformen und Bohren, Gewinde, Oherflachennacharbeit (Reinigen, Schieifen,

(Urformen) / (M, A1) Grate entfernen Planen, etc. Korrosionsschutz, Kugelstraheln)

Duroplast Prepreg- Zuschnitt Lay-Upim Infusion und chem. Entformen und Passflichen

compusites / herstellung Werkzeug Ausharten Grate entfernen nachbearbeiten
Tepex® - Hybrid-Molding:

TEﬂeX ® . Horstolung EEd Werkzeugfallend, One-Shot

1) Verfahrensvergleich der Verarbeitung verschiedener Rohstoffe und Halbzeuge

VORTEILE VON THERMOPLASTEN
GEGENUBER DUROPLASTEN

Keine Kuhlung der Rohstoffe notig
Klrzere Zykluszeiten
Keine chemischen Prozesse = keine Emissionen

Rezyklierbarkeit

Auch die Arbeitssicherheit spielt eine nicht zu unterschatzende Rolle: Sowohl bei der Verarbeitung als auch beim Recycling
am Ende der Nutzungsphase bieten thermoplastische Matrixmaterialien viele Vorteile.

In Sachen Arbeitshygiene ist ein Verbundwerkstoff mit thermoplastischer Matrix ebenfalls GUberlegen. Besonders akute
Gesundheits— und Umweltgefahren sowie Gefahren durch Freisetzung sind bei der Verarbeitung von Duroplasten (beson—
ders bei Epoxidharzen) besonders stark ausgepragt — bei der Verarbeitung von Tepex® jedoch weitestgehend vernachlas—
sigbar.
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G0, FUSSABDRUCK FUR TEPEX® COMPOSITES

Lebenszyklusanalysen (Life Cycle Assessment, LCA), auch Okobilanzen genannt, geben Auskunft iber potenzielle Umwelt—
auswirkungen und die Energiebilanz von Produkten wahrend des gesamten Lebensweges. Entscheidend dabei ist die De—
finition der Betrachtungsgrenzen. So unterscheidet man etwa eine Betrachtung des Gesamtlebenswegs (,cradle to grave"
oder ,cradle to cradle’) von einer Analyse, die nur bis zu den jeweiligen Prozessgrenzen reicht (,cradle to gate” oder ,gate to
gate"). Im Gegensatz zu einer vollstandigen Lebenszyklusanalyse, in der vielfaltige Umweltauswirkungen und Auswirkun—
gen auf die Gesundheit und das Wohlbefinden analysiert werden, fokussiert sich der CO,—FuBabdruck eines Produktes
hauptsachlich auf die im Betrachtungszeitraum entstenenden CO,—Emissionen.

HFCs
N.0

CH,
G0,

Leaslng"—:i Betriebs-
gegenstande stitten

Pendeln der

Firmen-

PFCs

Investitionen

U — Mitarbeter fafizeuge s
den Egtetart Soschifts- Lsasing_
reisen gegenstande
WDy S B | B | ] | Mt i |, | e, (R SRk
SCOPE 1
DIREKT
VORGELAGERTE AKTIVIATEN NACHGELAGERTE AKTIVITATEN

VVon allen gangigen Tepex®—Materialien liegen Berech—
nung des CO,—FuBabdrucks vor, die nach den Standards
1S014040/44 flr den Betrachtungsrahmen ,cradle—to—
gate' in der Verkaufsregion Europa durchgefuhrt worden
sind. Fur die Berechnung werden Primé&rdaten aus unse—
rer Produktion genutzt sowie Lieferanteninformationen,
sofern dies mdglich ist. Fur Daten, zu denen keine konkre—
ten Lieferanteninformationen vorliegen, werden Daten aus
der Datenbank EcoInvent genutzt. Die Berechnungen des
CO.—FuBabdrucks der Tepex®—Materialien werden regel—
mé&Big aktualisiert.

Auswahl der Rohstoffe gemaB der
Anforderungen an die Anwendungen ist
daher von hoher Bedeutung.

Warme
Elektrizitét

Prozess Emissionen

Warme
Elektrizitat
Warme
Elektrizitat

Rohmaterial

Rohmateria
Rohmaterial
Vorgelagert Lieferant Bond—-Laminates

2) Anteil des Tepex®—Herstellungsprozesses am CO, FuBabdruck
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Der Anteil des Tepex®—Herstellungsprozesses ist aufgrund
materialspezifischer, optimierter Prozessfuhrung und
dem Einsatz von erneuerbaren Energien gering und liegt
bei < 1 kg CO.e/kg Tepex® Durch einen steigenden Anteil
erneuerbarer Energien kann zuktnftig der CO,—FuBab—
druck der Tepex®—Produktion weiter gesenkt werden.

Einen signifikanten Anteil am CO,—FuBabdruck des Tepex®
haben die eingesetzten Rohstoffe.

Wérme

Elektrizitét
Warme § Elektrizitat
Effizienzsteigerung
Wechsel zu erneuerbaren Quellen
Prozess Emissionen
Emissionen auffangen

Rohmaterial
Rohmaterial
Recyceln und wiederverwenden
Auf alternative Rohstoffe umstellen
Arbeiten Sie mit Ihren Lieferanten
zusammen

Kunde

nachgelagert




NAGHHALTIGE ROHSTOFFE FUR TEPEX®

Neben zirkularen Prozessen der Wiederverwertung und
einer gesteigerten Energieeffizienz im Herstellungspro—
zess bieten rezyklierte oder biobasierte Rohstoffe attrak—
tive Wege zur Senkung des CO,—FuBabdruck von Tepex®.
Tepex® ist bereits mit vielen nachhaltigen Faser— und
Matrixalternativen erhaltlich, trotzdem arbeiten wir konti—
nuierlich an einer Erweiterung unseres nachhaltigen
Produktsortiments. Eine Ubersicht der nachhaltigen
Faser—Matrix Systeme fur Tepex® ist in Abbildung 6
dargestellt.

Der Vergleich des CO,—FuBabdrucks zeigt signifikante
Unterschiede zwischen den verschiedenen Faser—
materialien.

24

16

00,-FfuBabdruck (kg C0-e/kg]

0 [

Carbon Aramid Glas Flachs

3) CO.—FuBabdruck verschiedener Verstarkungsfasern

12

o]

S

60,-FuBabdruck [kg C0-e/kg]

PPS PC PAB PA4.10 PP PLA

4) CO,—FuBabdruck verschiedener Matrixpolymere

Wird eine nachwachsende Faser wie Flachs mit einem
ebenfalls erneuerbaren Matrixmaterial wie Polymilchs&ure
(Polylactid, PLA) kombiniert, resultiert die groBtmaogliche
Reduktion des CO.—FuBabdrucks auf aktuell ca. ein Drittel
im Vergleich z.B. zu einem konventionellen PC/GF—System.
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5) Relativer CO,—FuBabdruck unterschiedlicher Tepex®—Typen

Bond—Laminates produziert flachsbasierte Halbzeuge mit
unterschiedlichen Matrizes inzwischen in groBserientaug—
licher Qualitdt und Menge. Aufgrund des niedrigen spe—
zifischen Gewichts der Fasern sinkt auch die Dichte des
Verbundmaterials um rund ein Viertel verglichen mit einem
PC/FG—Verbund.

Die nachfolgende Ubersicht fasst zusammen, was bisher
bei Bond—Laminates in Sachen nachhaltiger Produkte
erreicht wurde. Auf der Grundlage rezyklierter und bioba—
sierter Rohstoffe wurden neue Tepex®—Typen entwickelt
und auf den Markt gebracht, die ein attraktives Nachhal—
tigkeitsprofil mit bemerkenswerten Werkstoffeigenschaf—
ten vereinigen. Unser Ziel ist es, fur alle etablierten Tepex®
Typen eine nachhaltige Alternative zu entwickeln, die den
Anforderungen der jeweiligen Anwendung gerecht wird.

« PA PA
PLA* PP 1010 PC PA6 TPU 110
of of
Rachs | o5 oo |o8<
od od Qf J
Glas \\ N \ LN %
N N
Rezyklat Rﬁ \ N 2 \ S{BN '
Vlies N AN
od od f od
Carbon \ NEN K
— — \
Aramid X \ R 2
BE Biobasiert Recycled

6) Ubersicht nachhaltiger Faser—Matrix—Systeme fiir Tepex®.

Unsere Tepex® Materialien werden maBge—
schneidert auf die Bedirfnisse unserer Kunden

hergestellt. Dementsprechend kénnen wir den
individuellen CO, FuBabdruck fir jedes Material
berechnen




NUTZUNG VON REZYKLIERTEN
ROHSTOFFEN FUR TEPEX®

Ein Konzept zur Ressourcenschonung basiert auf der Wiederverwertung von Fasern aus Altverbunden oder Produktions—
abfallen aus der Faser— bzw. Gewerbeherstellung, sowie Thermoplasten aus anderen Quellen. Realisiert wurde dies z.B.
bei der Herstellung von Laptop—Gehausen aus einem PC—CF—Verbund. Das Polycarbonat stammt dabei aus wiederver—
werteten Flaschen fur Wasserspender, die Carbonfasern werden aus Abfallstrémen gewonnen und dann zu Fasermatten
als Kern eines Sandwich—Aufbaus verarbeitet. Viele Strukturbauteile des Laptops bestehen zu rund 3@ Prozent aus einem
PC—CF—Spritzgussrezyklat, der Composite—Displaydeckel sogar zur Halfte. Die Biegefestigkeit des rezyklierten Verbunds
erreicht nahezu die eines Verbundsystems mit einem konventionellen Kern aus Glasfasergeweben.

50
45
4,0
35
3,0
25
20
15
10
05
00 -

Carbon Abféle

Ablenkung [mm]

Non- Woven (NW) Garbon Viies

GF Gewebe Viies
Kern Kern
(Standard)

Composite Sandwich Kern

7) Hoch biegefeste Verbundsysteme mit Matten aus rezyklierten, isotrop verteilten Carbonfasern als Sandwichkern

Kohlefaserabfalle (PI) Vlies—Kohlenstoffmatte FAZIT

Post—Consumer Abfalle Polymer Rezyklate

8) Einsatz von CF—-Abféllen und PC—Rezyklat in Laptop—Gehdusen
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G0, EINSPARUNG
WAHREND DER NUTZUNGSPHASE

Geringes Eigengewicht bei hoher mechanischer Belastbarkeit machen einen Leichtbauwerkstoff aus. Ist der Energieauf—
wand fur die Herstellung relativ gering, dann besitzt das Material insgesamt einen kleineren CO,—FuBabdruck. Das be—
deutet ein Maximum an Klimaschutz aufgrund minimalen Energieaufwandes und minimaler Emissionen bei Herstellung und
Nutzung.

Ein qualitativer Vergleich von Kunststoff-Verbundmaterialien mit metallischen Werkstoffen macht diesen Vorteil deutlich:
Der Ordinatenabschnitt der jeweiligen Geraden entspricht den CO,—Emissionen bei der Herstellung eines beispielhaft ge—
wahlten Bauteils. Diese liegen fur metallische, aus einer Schmelze gewonnene Werkstoffe meist hoher als beim Glasfaser
(GF)—Verbundmaterial. Mit Carbonfasern (CF) verstarkte Verbunde schneiden eher schlechter ab, da die Faserherstellung
in der Regel viel Energie erfordert.

Die Steigung der Geraden ist ein MaB fur die Emissionen wahrend der Nutzungsphase des Fahrzeugs. Sie ist proportional
zum Gewicht des Bauteils und damit abhéngig vom spezifischen Gewicht des Werkstoffs und der Konstruktion, die sich
aus den mechanischen Eigenschaften ergibt.

— Verbund (Kunststoff/GF)

Verbund (Kunststoff/CF)
Magnesium

Direkte Emmissionen
[C0.e/Bauteil]

= Aluminium

\4

Fahrzeug-Laufleistung [km]

9) Abhangigkeit der direkten Emissionen von der Fahrzeug-Laufleistung fiir ein beispielhaftes Automobil-Bauteil aus unterschiedlichen Materialien
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KREISLAUFE SCHLIESSEN —
EMISSIONEN REDUZIEREN

Tepex® als Halbzeug befindet sich mitten in einer Wertschopfungskette, die mit Ausgangsmaterialien fur Fasern und Poly—
meren beginnt und Uber die eigentlichen Rohstoffe (Fasern bzw. Textilien und Polymere) und die Halbzeuge (Verbundplat—
ten) bis zu fertigen Bauteilen bzw. komplexen Produkten reicht, die unsere Halbzeuge enthalten.

Auf diesem Weg kommen unterschiedliche Verarbeitungstechniken (schwarze und hellblaue Pfeile) zum Einsatz. Entspre—
chend vielfaltig sind die Moglichkeiten, Produktionsabfalle und Beschnittreste, aber auch komplette Bauteile am Ende der
Nutzungszeit zu rezyklieren. So lassen sich Rohstoffe, etwa Fasern oder Gemische von Fasern und Matrix, werkstofflich
(gran) wiedergewinnen. Alternativ konnen Verbundmaterialien auch durch Solvolyse (dunkelblau) in die Ausgangsrohstoffe
Uberfuhrt werden.

Zusammen mit Partnern aus Forschung und Industrie hat Bond—Laminates derartige Solvolyseverfahren fur faserver—
starkte thermoplastische Kunststoffe untersucht und bis in den PilotmaBstab entwickelt, etwa im Rahmen des von der EU
geforderten Projektes Multicycle.

So kénnen sowohl Fasern als auch Matrixmaterial wiedergewonnen werden und bei den Endprodukten Neumaterial sub—
stituieren. Das Projekt hat wichtige Grundlagen geschaffen, um auch auf fossiler Basis erzeugte Materialien im Sinne der
Kreislaufwirtschaft nachhaltig zu nutzen.

Polymerisation,
Faserherstellung,
Weben

Impragnierung,
Konsolidierung

Umformung

Ausgangs- Rohstoff/

@ -
rohstoff Rohhalbzeug Tepex FENE]

Werkstoffliches
Recuycling, Pyrolyse

¥

Werkstoffliches

Recycling, Pyrolyse
Solvolyse

Solvolyse /
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REZYKLIERBAR — MEGHANISGH UND
WERKSTOFFLIGH

FUr industrielle Abfalle, vorrangig Beschnittreste aus der Tepex®—\Weiterverarbeitung, existiert bereits ein praxistaugli—
ches Recyclingkonzept, bei dem die Abfalle gemahlen und danach zum Uberspritzen nativer Halbzeugplatten oder auch im
klassischen Spritzguss eingesetzt werden. Das Verfahren wenden wir bereits heute im industriellen MaBstab fur Polypro—
pylen (PP)— und Polyamid (PA)—GF—Verbunde an. Fasern und Matrix bleiben dabei ungetrennt. Diese Rezyklatmaterialien
sind z. B. bei der Firma MOCOM Compounds GmbH & Co. KG erhéltlich.

Untersucht und wirtschaftlich sowie 6kologisch bewertet wurde das Verfahren u.a.im Rahmen des Projekts ReproOrgano
fur PP—GF—Verbunde oder anhand von Untersuchungen in Kooperation mit der Kunststofftechnik Paderborn (KTP) der
Universitat Paderborn.

Auch Bauteilhersteller konnen inre eigenen Produktionsabfalle, ggf. sogar ,End of life—Bauteile, effizient werkstofflich re—
zyklieren, sodass sich ein umfassender Materialkreislauf realisieren lasst. Marktakzeptanz fur ein solches Verfahren setzt
voraus, dass die Verarbeitung in existierenden Maschinen ohne wesentliche Anpassungen der Fahrweise erfolgen kann
und das die Bauteile nach dem Ende ihrer Nutzungsphase gezielt in den Wertstoffstrom zurtckgefuhrt werden.

Overmold:
20% Tepex® dynalite
104—-RG60OOX)/47%

£ el T e
X [ SRV sy
Geschredderte postin— Mischen mit neuen Tepex® dynalite
dustrial Abfalle (post— Granulat (ermdoglicht 104-RG600O(5)/47%
konsumptive Abfal— eine nahtlose Verar—
le/EOL—Teile mdglich) beitung auf Standard—
anlangen)

10) Mahlgut aus Produktionsresten in Kombination mit neuem Kunststoffgranulat ist fiir den Spritzguss geeignet.

So lassen sich komplexe Bauteile fertigen, etwa der Trager einer Automobil-Rucksitzbank, der mit rund funf Kilogramm
nur halb so schwer wére wie ein vergleichbares Metallbauteil. FUr Duroplast—Verbundsysteme, etwa solche, die mit End—
losfasern im RTM—Verfahren (Resin Transfer Moulding) hergestellt werden, kdme hochstens die thermische Verwertung in
Frage, z.B.im Zement—Rohrofen, nicht aber ein werkstoffliches Recycling.
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Vlerarbeitung von Halbzeugplatten

End of Life

Verfiugbare Tepex'—Regranulate:

i - PP-GF30/ —GF40
Plattenproduktion . PAG.GF30,/ GF4O

Spritzguss

11) Werkstoffliche Wiederverwertung gemahlener Beschnittreste der Tepex®—Verarbeitung im Spritzguss

Wesentliche Voraussetzungen fur ein 6konomisches Recycling von ,End—of—life'—Bauteilen sind und bleiben:
— Organisation und Betrieb einer geeigneten Ruckfuhrung—Infrastruktur

— Sortenreine Verfugbarkeit der Bauteile nach Demontage (ggf. Reinigung und Entfernung von Anbauten oder
Oberfldchenschichten wie Lack oder Folien)

— Kontinuierliche Verfugbarkeit ausreichender Mengenstrome gleichbleibender Qualitat.
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GELEBTE NAGHHALTIGKEIT

Die Entwicklung nachhaltiger Materialien und ressour—
censchonender Kreislaufmodelle ist ein wichtiger Teil des
Versténdnisses von Bond—Laminates fur die zukunftigen
Anspruche an Leichtbaumaterialien. Doch ebenso wichtig
sind die Prozesse, in denen die Tepex®—Halbzeuge herge—
stellt werden. Daher ist Bond—Laminates gemai DIN EN
IS0 140001 (Umweltmanagement) und ISO 50001 (Ener—
giemanagement) zertifiziert. Als Mitglied der Operation
Clean Sweep® verpflichtet sich das Unternehmen wei—
terhin dazu, den Verlust von Kunststoffgranulat, —flakes
und —pulver zu vermeiden und sicherzustellen, dass diese
Materialien nicht in die Umwelt gelangen. Die kontinuierli—
che Verbesserung der internen Prozesse zum Schutz von
Ressourcen und unserer Umwelt ist ein elementarer Tell
des Selbstverstandnisses von Bond—Laminates.

Neben Produkten und Prozessen sind Menschen ein
wesentlicher Faktor in jeder Nachhaltigkeitsstrategie —
S0 auch die Mitarbeitenden von Bond—Laminates. Dabei
gilt es nicht nur, Menschen mitzunehmen auf dem Weg in
eine nachhaltige Zukunft, sondern auch, Eigeninitiative zu
fordern.

Ein Beispiel dafur, wie eine Initiative des Unternehmens
nicht nur angenommen, sondern bis in den privaten Be—
reich fortgefuhrt wird, ist das Angebot von Leasing—Fahr—
radern fur Mitarbeitende, das inzwischen rund ein Drittel
aller Beschéaftigten von Bond—Laminates nutzt.

Die Fahrrader konnen nach dem Ablauf der Leasingperio—
de von den Beschéftigten Gbernommen werden. Auch von
diesem Angebot wurde bereits Gebrauch gemacht, sodass
sogar im recht higeligen Sauerland zweifelsohne ein Pro—
zess des Umdenkens in Sachen nachhaltiger Mobilitat in
Gang gekommen ist. Zudem umfasst das Leasingangebot
auch E—Bikes.

Eine andere Aktion geht auf eine Eigeninitiative der Be—
schéaftigten zurick: Im Rahmen eines regionalen Auffors—
tungskonzepts wurde eine Baumpflanzaktion finanziert
und durchgefuhrt. Mit zusatzlicher finanzieller Unterstut—
zung des Unternehmens haben Mitarbeitende im Méarz
2022 geholfen, rund 1.500 junge Hainbuchen und Stielei—
chen in der Region Brilon zu pflanzen.

Diese sollten durch Hitze und Trockenheit weniger beein—
trachtig werden als frihere Bestédnde und so Freizeitwert
und touristische Attraktivitat der Region langfristig si—
chern. Durch anhaltende Trockenheit, den Borkenk&ferbe—
fall und diverse Sturme hatte Brilon zuvor rund 40 Prozent
seiner Forstflache eingebUBt.
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Envalior GmbH

Flughafenstrasse 101
40474 Dusseldorf
Germany
info@envalior.com

Falls Sie weitere Informationen benétigen
oder etwas vermissen, wenden Sie sich bitte an:

+49 2961 96628 0
oder
info.tepex@envalior.com

Weitere Informationen finden Sie auch in
unserem Internetauftritt:
www.tepex.com

www.linkedin.com/company/envalior/
. posts/?feedView=all
Bond—Laminates GmbH
Am Patbergschen Dorn 11
59929 Brilon

Die in diesen Dokumenten enthaltenen Informationen spiegeln den Wissensstand von Envalior zum Zeitpunkt der letzten Uberarbeitung dieses
Dokuments wider. Alle getatigten Aussagen sind nicht rechtsverbindlich und stellen keine Garantie oder Gewahr fur eine bestimmte Verwendung
dar. Es liegt in der Verantwortung unserer Kunden, die Eignung eines bestimmten Envalior—Produkts flr die beabsichtigte Nutzung zu prufen.
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