
HocHleistungs-KunststoFFe



„Getragen und umgesetzt wird die 
Philosophie der Hochleistungs-Kunststoffe 

von unseren Mitarbeitern.

Es ist ihr Engagement, ihre Motivation, 
ihre Kreativität, ihre Qualifikation, 

zukunftsorientierte Ausbildung und permanente 
Schulung, die unseren Anspruch in die Tat umsetzt.“

Michael Hippe
Geschäftsführender p. h. Gesellschafter



Seit HIPPE im Jahr 1935 von Erhard 
Hippe in Dresden gegründet wurde 
und anschließend nach Hannover 
übersiedelte, hat sich das Unterneh
men ständig weiterentwickelt. Eines 
hat sich jedoch nicht verändert: un
ser ehrgeiziges Ziel, ausschließlich 
Kunststoffe höchster Qualität zu er
zeugen.
Um diesem Ziel gerecht zu werden, 
entstand in Hildesheim ein Neubau 
auf Grundlage modernster indus
trieller Bautechnik. Dieser wegwei
sende Schritt und die konsequente 
Investition in hoch entwickelte Verar
beitungstechnologien machte HIPPE 
zu einem der führenden Unterneh
men für Produktion und Vertrieb von 
HochleistungsKunststoffen. Der 
Bau unseres HochleistungsPress
werks und eines Forschungs und 
Entwicklungszentrums in Sprem
berg ermöglicht uns die Entwicklung 
und Fertigung von fasergefüllten 
Schichtpressstoffen höchster Güte. 
HIPPE hat eine ganz klare Zielset
zung: die hundertprozentige Zufrie
denheit seiner Kunden. Um höchste 
Qualität zu fairen Preisen liefern zu 
können, arbeiten unsere Abteilungen 
eng und konstruktiv zusammen. Un
ser bedingungsloses Engagement 
macht es uns möglich, nicht nur eine 

HocHleistungs-KunststoFFe 
FÜR gRÖsste AnsPRÜcHe

umfangreiche und attraktive Pro
duktpalette anzubieten, sondern auf 
spezifische Kundenwünsche rund um 
DuromerSchichtpressstoffe einzu
gehen und maßgeschneiderte Pro
blemlösungen für die Industrie zu 
finden und zu produzieren. Unser 
Leis tungsspektrum umfasst dabei 
die komplette Planung und Umset
zung – bis hin zur Produktion innova
tiver Fertigteile und Baugruppen.
Die Bündelung von Kompetenzen ge
nau wie der herausragende Einsatz 
jedes einzelnen Mitarbeiters macht 
uns zu einem der marktführenden 
Unternehmen in der Kunststoffpro
duktion, das sich durch Kundennähe 
und Praxisorientiertheit auszeichnet.
Diese Broschüre gibt Ihnen einen 
Überblick über unsere verfügbaren 
Werkstoffe und Produkte. Eine Viel
zahl von Duroplasten liefern wir ab 
Lager. Weitere Informationen finden 
Sie außerdem auf unserer Website 
www.hippe.de

Spezifische Eigenschaften und Prüf
werte unserer Produkte können Sie 
dem Anhang „Technische Daten auf 
einen Blick“ auf den Seiten 26 – 37 
entnehmen. 

„Wer aufhört, besser zu werden, hat  
aufgehört, gut zu sein.“  

Philip Rosenthal 

1 VorWorT |



| KoMPETENZ

HIPPE produziert Schichtpressstoffe 
und Faserverbundwerkstoffe auf der 
Basis von Papier, Baumwoll, Glas, 
Carbon und Aramidgewebe. 

Unsere Platten, rohre und Vollstäbe 
werden mit Phenol, Epoxid, Sili
kon, Melamin, Polyester und Poly
imidharzen gefertigt. Da wir über eine 
eigene Harzherstellung verfügen, 
können wir individuelle Produkte für 
unsere Kunden herstellen. Mit her
ausragendem WerkstoffKnowhow 
realisieren unsere Ingenieure Ihre 
Idee mit genau dem Kunststoff, der 
optimal für Ihr Produkt geeignet ist. 

KoMPetente PARtneR – innoVAtiVe PRoDuKte
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KoMPETENZ |

Um den optimalen Kunststoff für den 
jeweiligen Anwendungszweck her
zustellen, bedarf es eines großen 
Fachwissens. Die stetig wachsende 
Komplexität unserer Produktions
verfahren verlangt eine zielgenaue 
Synthese von Werkstoffen, Verar
beitung und Systemen. Als Spezialist 
für die Herstellung und Bearbeitung 
hochwertiger technischer Kunst
stoffe setzen wir zum Wohle unserer 
Kunden Ingenieurwissen, Werkstoff
kunde und hoch entwickelte Verar
beitungstechnologien ein.

KunststoFF ist unseR HAnDWeRK 

„Für das Können gibt es nur einen Beweis: das Tun.“ 
Marie von Ebner-Eschenbach

HIPPE ist eines der wenigen kunst
stoffverarbeitenden Unternehmen, 
das zudem eigene Hochleistungs
Kunststoffe herstellt und somit über 
eine autarke Fertigungskette verfügt, 
die es uns ermöglicht, einzigartige 
Lösungen aus einer Hand anzubieten. 
Durch die Unabhängigkeit von Drit
ten konnten wir ein herausragendes 
Produktangebot entwickeln, das sich 
durch kundenspezifische Werkstoff
eigenschaften, kürzeste Lieferzeiten 
und ein optimales PreisLeistungs
Verhältnis auszeichnet.
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| WErKSToFF DEr SUPErLATIVE

WeRKstoFF DeR suPeRlAtiVe

Kunststoff ist ein fester Bestandteil 
unseres Alltags. So einfach seine Zu
sammensetzung ist – seine Grundele
mente sind Kohlen und Wasserstoff 
– so vielfältig sind die Einsatzgebiete 
und vor allem die außergewöhnlichen 
Eigenschaften dieses Werkstoffs, die 
bei anderen Werkstoffen nicht oder 
nur sehr kostenaufwendig erzeugt 
werden können. Technische Kunst
stoffe verdrängen aufgrund ihrer 
hervorragenden Eigenschaften nicht 
nur herkömmliche Materialien, sie 
lassen zudem völlig neue Technologi
en und Problemlösungen entstehen. 
Für die Industrie ist Kunststoff somit 
unverzichtbar.
Unsere DuromerSchichtpressstoffe 
verfügen über sehr gute elektrische 
Isolationseigenschaften, insbeson
dere über hohe Durchschlagfestig
keit, was sie zum idealen Konstruk
tionswerkstoff für die Elektrotechnik 
macht. DuromerSchichtpressstoffe 
erlauben eine innovative Vielzahl  
von Anwendungen als Sicherheits
produkte oder Teile mit geringem 
spezifischen Gewicht. 

Aufgrund ihrer thermischen Stabilität 
finden sie z. B. Einsatz in der Schie
nenfahrzeugindustrie und von ihrer 
hervorragenden Beständigkeit gegen 
Chemikalien profitiert der Schiffbau 
genau wie die Automobilindustrie. Da
rüber hinaus verfügen wir über eine 
reihe neuer Faserverbundwerkstoffe 
mit ausgezeichneten physikalischen 
und chemischen Eigenschaften, die 
eine immer breitere Palette von An
wendungsmöglichkeiten bieten und 
in der industriellen Fertigung von 
hochbelastbaren Bauteilen aufgrund 
entscheidender Vorteile ständig an 
Bedeutung gewinnen: geringes spe
zifisches Gewicht, hohe mechanische 
Festigkeit, hohe Temperaturbestän
digkeit, geringe Bruchdehnung und 
hohe Schwingfestigkeit.
HIPPE verfügt über HightechWerk
stoffe, die speziellen Kundenan 
forderungen in Bezug auf Entflamm
barkeit, Brandklasse, Chemieka
lienbeständigkeit sowie flamm  
festen und rauchgasarmen Kunst
stoffsystemen entsprechen.

QUALITÄT TRIFFT AUF PRÄZISION: UNSERE PRODUKTPALETTE

Wir bieten Platten, rohre und Vollstäbe in 
folgenden Formaten und Durchmessern an:
Platten: 1.050 x 1.020, 1.050 x 2.150 und 1.250 x 2.800 mm
0,1 bis 360 mm Stärke
rohre: Innendurchmesser 8 – 600 mm 
Vollstäbe: 5 – 250 mm Durchmesser 

Gespante Teile aus allen Kunststoffen 
nach ihren Ideen, Vorgaben oder Zeichnungen. 
Nutzen Sie dabei unsere Anwendungsberatung.
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„Kunststoff ist nicht von Pappe.“ 
Gerhard Uhlenbruck

WErKSToFF DEr SUPErLATIVE |

QUALITÄT TRIFFT AUF PRÄZISION: UNSERE PRODUKTPALETTE

Wir bieten Platten, rohre und Vollstäbe in 
folgenden Formaten und Durchmessern an:
Platten: 1.050 x 1.020, 1.050 x 2.150 und 1.250 x 2.800 mm
0,1 bis 360 mm Stärke
rohre: Innendurchmesser 8 – 600 mm 
Vollstäbe: 5 – 250 mm Durchmesser 

Gespante Teile aus allen Kunststoffen 
nach ihren Ideen, Vorgaben oder Zeichnungen. 
Nutzen Sie dabei unsere Anwendungsberatung.
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| WErKE

Erhard Hippe KG | Werk Hildesheim

ZWei WeRKe. 
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WErKE |

ein Ziel.
„Die größte Vielfalt geht auf Einheit zurück.“ 

Blaise Pascal

Erhard Hippe KG | Werk Spremberg

ZWei WeRKe. 
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| WErKE

1995 wurde eine neue Produktions
stätte mit 8.400 m² modernster Pro
duktions und Bürofläche errichtet. 
Seit 2013 nutzen wir unser neues 
Forschungs und Entwicklungszen
trum mit einer Größe von 5.000 m² 
für die Fertigung von fasergefüllten 
Schichtpressstoffen. 
Die Synergie eines über viele Jahre 
gewachsenen Werkstoffwissens und 
neuester Technologien ermöglicht es 
uns, unseren Kunden auch kurzfris
tig höchste Qualität in kleinen wie 
großen Serien und im jeweils ge
wünschten Materialtyp zu liefern.

sPReMBeRg: KnoW-HoW unD  
MoDeRnste PRoDuKtionstecHniK

Spremberg verfügt über ein Jahr
hundert Erfahrung und ist einer der 
führenden Produzenten technischer 
Schichtpressstoffe in Europa. Diese 
Marktposition verdankt unsere Nie
derlassung nicht zuletzt der Tatsa
che, dass dort seit 1905 duroplasti
sche Werkstoffe in Spitzenqualität 
nach eigenen rezepturen entwickelt 
werden.
Die Eigenherstellung von Harzen in 
prozessgesteuerten reaktoren und 
Mischgeräten mit modernen Do
siereinrichtungen sichert eine fle
xible, auf Markterfordernisse hin 
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WErKE |

abgestimmte Fertigung. Unsere 
rezepturverwaltung bildet zudem 
die Voraussetzung für gleichblei
bende Qualitätsparameter. Die Wei
terverarbeitung dieser Harzsyste
me erfolgt auf einer senkrechten 
Imprägniermaschine mit neuester 
thermischer Verfahrenstechnik. Die 
Anlage ist mit visualisierter Pro
zesssteuertechnik ausgestattet und 
bildet zusammen mit den modernen 
Harzsystemen die Grundlage unse
rer innovativen Produktentwicklung.

Durch unseren großen Pressen
park sind wir darüber hinaus in der 
Lage, kostengünstig Sonderabmes
sungen anzubieten, um besonde
re kon struktive Aufgaben zu lösen. 
Die Kombinationen aus vielfältigen 
Trägermaterialien mit unterschied
lichsten Matrixwerkstoffen und  
ausgewählten Zusätzen bieten für 
nahezu jeden Einsatzfall den opti
malen Materialtyp.

Unser neues Forschungs- und Entwick-

lungszentrum: 5.000 m² für die Fertigung 

von fasergefüllten Schichtpressstoffen.
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| WErKE

1985 wurde in Hildesheim neu ge 
baut – ein zukunftsweisender Schritt 
für unsere innovative Produktion. Die 
Grundlage der gesamten Bauplanung 
war modernste industrielle Bau
technik, Logistik, Entsorgung und 
Wärmerückgewinnung. Durch um
fangreiche und konsequente Inves
titionen in den letzten Jahrzehnten 
steht Ihnen in Hildesheim ein Betrieb 
mit hoch entwickelter Verarbeitungs
technologie auf einer Produktions
fläche von 9.500 m² zur Verfügung. 
Unser Maschinenpark umfasst mehr 
als 120 Maschinen, elektronisch ge
steuerte automatische Schleif und 
Sägeeinrichtungen, CNCgesteuerte 
Fräs, Dreh und Bohrautomaten so

HilDesHeiM: FeRtigung in PeRFeKtion

wie 6AchsenHighSpeedCutting
Fräsmaschinen.
Hier drehen, bohren und fräsen wir 
sowohl Einzelteile als auch Großse
rien – die einfachsten ebenso wie die 
anspruchsvollsten Teile in perfekter 
Wiederhol und Positioniergenauig
keit. Wir sind in der Lage, in einer ein
zigen Aufspannung komplizierteste 
Werkstücke komplett zu bearbeiten, 
d. h. von allen Seiten in einem Durch
lauf – Kleinstteile genau wie Teile in 
großen Dimensionen mit höchster 
Maßgenauigkeit und geringsten To
leranzen.
Perfektion erreichen wir mit dem 
Knowhow jahrelanger Erfahrung 
und dem Einsatz modernster Pro
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WErKE |

duktionstechnologien, wie zum Bei
spiel dem HighSpeedCutting in Ver
bindung mit speziell zugeschnittener 
Werkzeugtechnologie auf unseren 
CNCBearbeitungszentren.
Mit unserem CAD/CAMSystem re
präsentieren wir den neuesten Stand 
der Programmier und Bearbei
tungstechnik. Konstruktionsdaten
files können direkt vom Kunden 
übernommen werden und Bearbei
tungen sind bis hin zur 6AchsSi
multantechnik möglich.

Hoch entwickelte Verarbeitungstechnologie:  

9.500 m² Produktionsfläche  und mehr als 

120 Maschinen.
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| QUALITäT / INNoVATIoN

DIE PERFEKTE VERBINDUNG VON 
PRÄZISION UND INNOVATION
Die Qualitätspolitik von HIPPE erfolgt 
auf Basis eines integrierten Qua
litätssicherungssystems. Wir sind 
seit 20 Jahren nach DIN EN ISo 9001 
zertifiziert und sichern unseren Stan
dard durch regelmäßige interne und 
externe Audits, um unseren Kunden 
Produkte auf höchstem Niveau ga
rantieren zu können. Unsere Schicht
pressstoffe sind internationalen Nor
men wie NEMA, BS, MIL, NF, DIN, ISo, 
ASTM und UL angepasst – und dies ist 
einer der Gründe für unsere globale 
Marktführungsposition. 
Die Qualität und Präzision unserer 
Produkte genau wie unsere Leis
tungsfähigkeit machen HIPPE zu 
einem der weltweit führenden Tech
nologiepartner. Um sicherzustellen, 
dass unsere Kunden ausschließlich 
Produkte erster Güte erhalten, ist es 
für uns selbstverständlich, stets eine 
NullFehlerQualität anzustreben.

QUALITÄT BEGINNT MIT FOR-
SCHUNG UND ENTWICKLUNG
Unsere Forschungs und Entwick
lungsabteilung arbeitet als Techno
logiezentrum für die Verwirklichung 
Ihrer Ideen. optimale Ausstattung in 
Labor und Technikum ermöglichen 
es uns, alle Leistungsparameter zu 
analysieren, ggf. zu verbessern und 
schließlich zu dokumentieren, sodass 
eine reproduzierbare Qualität sicher
gestellt ist.
Eine durchgehende rückverfolg
barkeit unserer Produkte und Her
stellungsverfahren bis hin zu den 
rohstofflieferanten gestalten unsere 
Fertigung transparent und gewähr
leisten eine gleichbleibende Qualität, 
die in Form von Erstmusterprüfbe
richten oder Abnahmeprüfzeugnissen 
dokumentiert wird.
Alle Standard und zahlreiche Sonder
prüfungen in den Bereichen mecha
nische, elektrische und thermische 
Eigenschaften werden mit modernen 
Prüfmaschinen in unseren Laboren 
durchgeführt.
Das Brandverhalten unserer Produk
te wird durch externe, akkreditierte 
Labore wie UL, rST oder Currenta 
geprüft und eingestuft.

unseR QuAlitÄtsMAnAgeMent

Produkte auf höchstem Niveau.

DIN-EN-ISO-9001-zertifiziert.
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QUALITäT / INNoVATIoN |

QUALITÄT IST EINE FRAGE  
DES ANSPRUCHS 
Durch die enge Zusammenarbeit mit 
unseren Kunden kennen wir die Be
dingungen, unter denen unsere Pro
dukte eingesetzt werden, sehr genau. 
Das versetzt uns in die Lage, Produkt
eigenschaften anzupassen und sofort 
in die Fertigung zu übernehmen.

ENDKONTROLLE
Jede hergestellte Tafel, die unser 
Haus verlässt, ist ein Unikat, ein Char
genlabel lässt eine Verfolgbarkeit bis 
zum rohprodukt zu. Es können Quali
tätsnachweise in Form von Werksbe
scheinigungen erbracht werden.

„Qualität ist kein Zufall, sie ist immer 
das Ergebnis angestrengten Denkens.“ 

John Ruskin

Umfangreiche abschließende Prü
fungen des Fertigteils nach Ihrer 
Zeichnung weisen die Produktqualität 
nach. Dabei setzen wir 3DKoordina
tenMessmaschinen und kalibrierte 
Mess und Prüfmittel ein. CAD/CAM
Datensätze können direkt von unserer 
Programmierung zur Messmaschine 
übernommen werden. Alle Mess 
und Prüfmittel werden regelmäßig 
überwacht und die jährliche Soft
wareaktualisierung unserer Mess
mittelverwaltung garantiert höchste 
Qualitätssicherheit. Die Kalibrierung 
der Mess und Prüfmittel wird durch 
Prüfprotokolle dokumentiert, auf 
Kundenwunsch werden unsere Pro
dukte mit den entsprechenden Mess
prüfprotokollen ausgeliefert.
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| NACHHALTIGE FIrMENPoLITIK

Um Ihnen ein kompetenter Partner 
im Bereich Kunststoffproduktion, 
verarbeitung und vertrieb zu sein, 
ist es uns wichtig, Maßstäbe zu set
zen. Dabei ist die vertrauensvolle Zu
sammenarbeit mit unseren Kunden 
unser Prinzip und die Basis unseres 
Handelns. Wir setzen unser Können, 
unsere Erfahrung, unsere Leis
tungsfähigkeit und unsere Kreativität 
dafür ein, Ihnen die besten Produkte 

zu liefern, die der Markt zu bieten 
hat. Dabei gilt es, höchste Qualität 
und Präzision genau wie größtmög
liche Wirtschaftlichkeit zu erreichen,  
z. B. durch optimierte Produktions
prozesse, energieeffiziente Verfah
ren und optimale Kalkulation. Denn  
wir sind erst dann von uns überzeugt, 
wenn Sie es sind.

nAcHHAltige unteRneHMensKultuR
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NACHHALTIGE FIrMENPoLITIK |

Wir sind der Überzeugung, dass die 
Güte unserer Ausbildung der Güte 
unserer Produkte in nichts nachste
hen darf. Darum investiert HIPPE 
uneingeschränkt in die Förderung 
seiner Nachwuchskräfte. 
Das Ergebnis sind nicht nur hoch 
qualifizierte Spezialisten, sondern 
auch die Tatsache, dass ein Großteil 
unserer Auszubildenden nach Ab
schluss in unserem Hause verbleibt 
und gemeinsam mit uns alles daran 
setzt, unseren Kunden nur das Beste 
zu bieten.

HeRAusRAgenDe 
AusBilDung

„Ich habe einen ganz einfachen Geschmack: 
Ich bin immer mit dem Besten zufrieden.“ 

Oscar Wilde
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| UMWELTSCHUTZ / WEITBLICK

Für HIPPE ist aktiver Umweltschutz 
keine option, sondern ein Muss. 
Durch kontinuierliche Prozessopti
mierung reduzieren wir Umweltbe
lastungen bereits im Ansatz. Dabei 
gehen wir über die Anforderungen 
des BundesImmissionsschutzge
setzes hinaus: Durch unsere ther
mischen Abluftreinigungsanlagen 
liegen die Schadstoffwerte weit unter 
den vorgegebenen Grenzwerten. Zu
dem reduzieren wir den Einsatz von 
Primärenergie durch intensive An
fallenergienutzung und minimieren 
dadurch den Co2Ausstoß.
Die Genehmigung und der Bau un
serer Anlagen erfolgte nach den 
richtlinien des BundesImmisions
schutzgesetzes (BImSchG). Dabei 
wurde besonderes Augenmerk auf 
die Einhaltung der richtlinie des 
Wasserhaushaltsgesetzes (WHG) 
gelegt und sichergestellt, dass keine 
chemischen Stoffe ins Grundwasser 

oder ins Netz des öffentlichen Ab
wasser oder regenhaushalts gelan
gen. Alle rührwerke, reaktoren und 
Tanks stehen in Auffangwannen, die 
nach den WHGrichtlinien errichtet 
und TÜVgeprüft sind. 

Den Schutz von Mensch und Umwelt 
erachtet HIPPE als gesellschaftspo
litische Verpflichtung. Darum lassen 
wir nicht nur beide Firmenstandor
te nach einem alternativem System 
zum Energiemanagement  und Um
weltmanagement  nach DIN EN ISo 
14001 zertifizieren, sondern haben 
zudem einen internen Arbeitskreis 
aus Ingenieuren gebildet, der es sich 
zur Aufgabe gemacht hat, Umwelt 
und Sicherheitsbestimmungen in ei
nem Maß umzusetzen, das sämtliche 
gesetzlichen Forderungen übertrifft.

uMWeltscHutZ Mit WeitBlicK
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UMWELTSCHUTZ / WEITBLICK |

Den scHutZ Von MenscH unD 
uMWelt eRAcHtet HiPPe Als  
gesellscHAFtsPolitiscHe  
VeRPFlicHtung
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| SErVICE

unseR seRVice: so inDiViDuell 
Wie iHRe AnsPRÜcHe

Service ist für HIPPE nicht nur eine 
Dienstleistung, sondern eine unse
rer Hauptkompetenzen und Kern
stück unserer Arbeit. Es ist uns 
ein besonderes Anliegen, Ihnen die 
reibungslose Abwicklung Ihres Auf
trags zu garantieren – und deshalb 
sind kurze Lieferzeiten für uns eben
so selbstverständlich wie absolute 
Termintreue. Ein bewährtes Zulie
fererkonzept für die Fertigung von 
Baugruppen sorgt zudem dafür, dass 
wir Ihre Projekte ebenso schnell wie 
flexibel umsetzen können.

„Was der Kunde wirklich 
braucht, sind drei Dinge: 

erstens Service, 
zweitens Service 

und drittens Service.“ 
Anonym
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SErVICE |

ZuR RicHtigen Zeit AM RicHtigen 
oRt: WiR lieFeRn Just in tiMe

Lieferfähigkeit ist ein wichtiger Teil 
der Leistungsfähigkeit. Die Voraus
setzungen dafür, Ihnen gewünsch
te Produkte so schnell wie möglich 
liefern zu können, sind ein optimal 
geplanter Produktbestand und per
fekte Lagerführung. Aufgrund unse

rer Vielzahl von Halbzeugen können 
wir so gut wie jeden Auftrag sofort 
erfüllen. Und bei besonders eiligen 
Aufträgen bieten wir Ihnen einen 
Spezialservice: unsere Justintime
Lieferung innerhalb von 24 Stunden.

Immer für Sie da.
Wir liefern Ihnen die besten Kunststoffe und Fertigteile. 
Jederzeit, mit vollem Einsatz, weltweit.

Unsere Teams stehen Ihnen zur Verfügung:

Telefon: +49 (0)5121 7606-0 · Telefax: +49 (0)5121 7606-33
E-Mail: hildesheim@hippe.de

Telefon: +49 (0)3563 3999-0 · Telefax: +49 (0)3563 3999-99
E-Mail: spremberg@hippe.de
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| ANWENDUNGEN

Unsere Vielseitigkeit beruht nicht zu
letzt auf der engen Zusammenarbeit 
mit unseren Kunden. Durch dieses 
kreative Teamwork entstanden di
verse Sonderwerkstoffe außerhalb 
der DINVorgaben mit einzigartigem 
Charakter. Wir unterstützen Sie je
derzeit mit unserer Manufaktur in
nerhalb der Forschungs und Ent
wicklungsabteilung, um gemeinsam 
mit Ihnen die für Sie optimale Lösung 
zu finden.

Auf den folgenden Seiten finden Sie 
dazu eine kleine Auswahl von Werk
stoffen, weitere technische Infor
mationen senden wir Ihnen gern auf 
Anfrage zu.

ÜBeRZeugenDe VielseitigKeit  
gRenZenlose AnWenDungsMÖgKlicHKeiten
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ANWENDUNGEN |„Nur wer im Kreis gegangen ist, mag 
Grenzenlosigkeit in Zweifel ziehen.“  

Arthur Schopenhauer
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| ANWENDUNGEN

scHienenFAHRZeuge / BAHntecHniK / AnlAgenBAu

Werkstoff für Kugellagerkäfige
Hi-cage 2000
ist ein von uns entwickelter duro 
plastischer Werkstoff für den Einsatz 
als Kugellagerkäfig.
Er zeichnet sich durch sehr gute Zer
spanbarkeit, hohe Fadenfeinheit, ge
ringe Fusselbildung, hohe Formstabi
lität und Druckfestigkeit parallel und 
senkrecht zur Schichtrichtung aus.
Hicage 2000 bieten wir in den von 
 Ihnen gewünschten Durchmessern 
und Wanddicken an.

Tragrollenmaterial
Hi-roller 2000
ist ein von uns entwickeltes Baumwoll
hartgewebe speziell für den Einsatz 
als Tragrollen für Verseilmaschinen. 
Es zeichnet sich durch sehr hohe 
Druckfestigkeit und den für den Ein
satz als Tragrolle ausschlaggebenden 
hohen EModul aus. In Verbindung mit 
einer sehr glatten oberfläche mini
miert es die Gefahr von Kolbenbren
nern erheblich.
Hiroller 2000 bieten wir bis zu ei
ner Dicke von 310 mm (ohne Verkle
bung) im Format 1.050 x 1.020 mm, 
als rohronden bis zum Durchmesser 
1.000 mm oder als einbaufertige Trag
rolle an.

Duroplast-Gleiteinlage
Hi-form SSP 10
ist ein von uns entwickelter duro 
plastischer Sonderschichtpressstoff 
für den speziellen Einsatz als Gleitein
lage in Y25Drehgestellen.
Er ist aufgrund der sehr hohen 
Druckfestigkeit, des EModuls und 
der im Material eingebrachten fes
ten Schmierstoffe besonders für sehr 
schwere Waggons und Kesselwagen 
geeignet. Auflaufversuche der Dr und 
der DB AG beweisen das.
Hiform SSP 10 ist seit 1987 für einen 
6jährigen Zyklus im Einsatz. Eine 
Freigabe für die DB AG liegt vor.

22



ANWENDUNGEN | 23 



| ANWENDUNGEN24



ANWENDUNGEN |

MAscHinenBAu / eleKtRotecHniK

Konstruktions-Werkstoff
Hi-con 2000
ist ein von uns entwickelter duro
plastischer Konstruktionswerkstoff 
für die spanende Bearbeitung kom 
pliziertester Strukturen. 
Er zeichnet sich durch ausgezeichne
te Zerspanbarkeit, hohe Dimensions
stabilität auch bei höheren Tempera
turen, geringe Was ser aufnahme und 
gute elektrische und dielektrische 
Eigenschaften aus.
HiconProdukte bieten wir als fertig 
bearbeitete Teile nach Ihren Zeich
nungen an.

Wärmedämmplatten
Hi-therm WD
ist ein auf Grundlage von Glasgewebe 
und modifiziertem Epoxidharz entwi
ckeltes Hochtemperaturmaterial mit 
besonders hohen Druckfestigkeiten, 
was starke Flächenpressungen zu
lässt.
Eingesetzt wird dieses asbestfreie 
Material als Wärmedämmplatte im 
Trennbereich von Press und Spritz
werkzeugen. Die Wärmeleitfähigkeit 
ist äußerst gering, was sich positiv 
auf thermische Energiesteuerung 
auswirkt.
Hitherm WD bieten wir als planpa
rallel geschliffene Tafelware oder als 
fertig bearbeitetes Teil nach Ihren An
gaben an.

25 
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stAnDARDtyPen nAcH Din en 61212   
rohre aus technischen Schichtpressstoffen     
 

DIN EN 612122 5.1 5.2 5.3 6.1 6.1 6.2 6.3 6.3 6.3 6.3 7.1 7.2 7.3 UL 94

Einheit MPa MPa MPa kV/mm kV MΩ T.I. mg/cm² g/cm³ Kategorie

min/max min min min min min min max max max max min max

EP GC 21 elektrische und mechanische Anwendung, WK 130 300 175 200 7,7 40 1.000 – 5,2 0,05 0,04 130 1,5 1,7–1,9 –

EP GC 22 wie Typ 21 mit WK 155 300 (1) 175 200 7,7 40 1.000 – 5,2 0,05 0,04 155 1,5 1,7–1,9 –

EP GC 23 wie Typ 21 mit Brennbarkeit UL 94 V0  300 175 200 7,7 40 1.000 – 5,2 0,05 0,04 130 1,5 1,7–1,9 V0

EP MP 21 EpoxidGlimmerpapier, elektrische Anwendung bei hoher Wärme 100 60 30 11 30 100 – 5,2 – 0,04 155 2 1,5–1,8 –

MF GC 21 beständig gegen Lichtbogen und Kriechwegbildung 120 80 150 3,3 10 0,1 – 8 – 0,02 130 5 1,7–1,9 V0

PF CC 21 mechanische und elektrische Anwendung, Feingewebe 90 110 90 1,6 10 10 – – – – 120 5 1,15–1,35 –

PF CC 22 mechanische und elektrische Anwendung, Grobgewebe 80 100 90 1,6 10 2 – – – – 120 10 1,15–1,35 –

PF CC 23 mechanische Anwendung, sehr grobes Gewebe 80 100 90 1,6 8 0,5 – – – – 120 13 1,15–1,35 –

PF CC 24 mechanische und elektrische Anwendung, Feinstgewebe 100 120 100 1,6 10 2 – – – – 120 5 1,15–1,35 –

PF CP 21 elektrische und mechanische Anwendung bei Niederspannung 100 100 70 – 15 1 – – – – 120 – 1,1–1,2 –

PF CP 22 elektrische Anwendung bei Hochspannung Netzfrequenz 100 80 70 9,9 50 (2) 1 – – – – 120 – 1,05–1,15 –

PF CP 23 wie Typ 21 mit besseren elektrischen Eigenschaften 100 100 70 6,1 25 5 – – – – 120 – 1,1–1,2 –

PF GC 21 sehr hohe mechanische Festigkeit bei gemäßigten Temperaturen 140 120 200 4,8 15 20 – 6 – 0,04 130 – 1,7–1,9 –
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Vollstäbe aus technischen Schichtpressstoffen 
PF CC 41 mechanische und elektrische Anwendung, Feingewebe 125 90 – – 5 5 – – – – 120 5 1,2–1,4 –

PF CC 42 mechanische und elektrische Anwendung, Grobgewebe 90 80 – – 5 1 – – – – 120 8 1,2–1,4 –

(1) Die bei 150 °C ± 3 K gemessene Biegefestigkeit darf nach 1 h bei 150 °C nicht kleiner als 50 % des festgelegten Wertes sein. 
(2) Nach 96 h Vorbehandlung in Luft 105 °C ± 5 K direkt vor der Prüfung und sofortigem Einbringen in das heiße Öl.
(3) Bei 90 °C in Öl.
(4) 20 kV/3 mm Wanddicke in Luft.
(5)   ULgelistet file E307596 unter der jeweiligen Tafelbezeichnung. 

xxxx Mindestanforderungen der DIN EN 61212.
xxxx Typische Werte, allgemeine richwerte, die nicht als Normwerte angewendet werden dürfen.
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DIN EN 612122 5.1 5.2 5.3 6.1 6.1 6.2 6.3 6.3 6.3 6.3 7.1 7.2 7.3 UL 94

Einheit MPa MPa MPa kV/mm kV MΩ T.I. mg/cm² g/cm³ Kategorie

min/max min min min min min min max max max max min max

EP GC 21 elektrische und mechanische Anwendung, WK 130 300 175 200 7,7 40 1.000 – 5,2 0,05 0,04 130 1,5 1,7–1,9 –

EP GC 22 wie Typ 21 mit WK 155 300 (1) 175 200 7,7 40 1.000 – 5,2 0,05 0,04 155 1,5 1,7–1,9 –

EP GC 23 wie Typ 21 mit Brennbarkeit UL 94 V0  300 175 200 7,7 40 1.000 – 5,2 0,05 0,04 130 1,5 1,7–1,9 V0

EP MP 21 EpoxidGlimmerpapier, elektrische Anwendung bei hoher Wärme 100 60 30 11 30 100 – 5,2 – 0,04 155 2 1,5–1,8 –

MF GC 21 beständig gegen Lichtbogen und Kriechwegbildung 120 80 150 3,3 10 0,1 – 8 – 0,02 130 5 1,7–1,9 V0

PF CC 21 mechanische und elektrische Anwendung, Feingewebe 90 110 90 1,6 10 10 – – – – 120 5 1,15–1,35 –

PF CC 22 mechanische und elektrische Anwendung, Grobgewebe 80 100 90 1,6 10 2 – – – – 120 10 1,15–1,35 –

PF CC 23 mechanische Anwendung, sehr grobes Gewebe 80 100 90 1,6 8 0,5 – – – – 120 13 1,15–1,35 –

PF CC 24 mechanische und elektrische Anwendung, Feinstgewebe 100 120 100 1,6 10 2 – – – – 120 5 1,15–1,35 –

PF CP 21 elektrische und mechanische Anwendung bei Niederspannung 100 100 70 – 15 1 – – – – 120 – 1,1–1,2 –

PF CP 22 elektrische Anwendung bei Hochspannung Netzfrequenz 100 80 70 9,9 50 (2) 1 – – – – 120 – 1,05–1,15 –

PF CP 23 wie Typ 21 mit besseren elektrischen Eigenschaften 100 100 70 6,1 25 5 – – – – 120 – 1,1–1,2 –

PF GC 21 sehr hohe mechanische Festigkeit bei gemäßigten Temperaturen 140 120 200 4,8 15 20 – 6 – 0,04 130 – 1,7–1,9 –
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PF CC 41 mechanische und elektrische Anwendung, Feingewebe 125 90 – – 5 5 – – – – 120 5 1,2–1,4 –

PF CC 42 mechanische und elektrische Anwendung, Grobgewebe 90 80 – – 5 1 – – – – 120 8 1,2–1,4 –

Harz   Trägermaterial   Gewebearten Baumwollträgermaterialien
          Flächenmasse Fadenzahl
EP Epoxid  CC Baumwollgewebe  Sehr grobes Gewebe  › 200 g/m²  ‹ 18 pro cm
MF Melamin  CP Zellulosepapier  Grobgewebe  › 130 g/m²  18–29 pro cm
PF Phenol  GC Glasgewebe  Feingewebe  ‹ 130 g/m²  30–37 pro cm
   MP Glimmerpapier  Feinstgewebe  ‹ 125 g/m²  › 37 pro cm

29 TECHNISCHE DATEN AUF EINEN BLICK |



sonDeRtyPen 
rohre aus technischen Schichtpressstoffen 

Prüfnorm ISo 178 ISo 604 IEC 612122 IEC 602431 IEC 602431 IEC 60167 EN 455452 DIN 55102 IEC 60112 EN 60695
213 IEC 60216 ISo 62 ISo 1183 UL 94 (5)

Einheit MPa MPa MPa kV/mm kV MΩ GWIT T.I. mg/cm² g/cm³ Kategorie

min/max min min min min min min min min max halogen
frei

EP GC 22.15 hohe Durchschlagfestigkeit in Luft, Feinstgewebe 300 175 200 7,7 40 (4) 1.000 – – 180 – 180 1,5 1,7–1,9 –

EP GC 23 HFS kriechstromfest, WK 155, UL 94 V0  300 175 200 7,7 40 1.000 r22/r23 S4/Sr2/
ST2 600 › 960/3,0 155 1,5 1,7–1,9 V0

EP GC 23 HFD kriechstromfest, WK 180, UL 94 V0  300 175 200 7,7 40 1.000 r1/r22/
r23

S4/Sr2/
ST2 600 › 960/3,0 180 1,5 1,7–1,9 V0

EP GC 26 hoch kriechstromfest CTI 600M, WK 155, UL 94 V0  300 175 200 7,7 40 1.000 – S4/Sr2/
ST2 600 M 930/3,0 155 1,5 1,7–1,9 V0

PF CC 21 K für Präzisionskugellagerkäfige, › 30 x 30 Fäden/cm 90 160 150 1,6 25 20 – – – – 120 5 1,15–1,35 –

PF AC 22 + PTFE, Gleitlager, sehr geringe Wasseraufnahme 35 100 160 3 40 20 – – – – – 1 1,05–1,20 –

PF CC 22 + PTFE als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 60 90 100 1 5 2 – – – – – 10 1,15–1,35 –

PF CC 22 + Grafit als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 60 90 100 – – 2 – – – – – 5 1,15–1,35 –

PF CC 22 + MoS2 als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 60 90 100 – – 2 – – – – – 10 1,15–1,35 –

B
ez

ei
ch

nu
ng

C
ha

ra
kt

er
is

ti
sc

he
  

E
ig

en
sc

ha
ft

A
nw

en
du

ng

B
ie

ge
fe

st
ig

ke
it

  
se

nk
re

ch
t 

zu
r 

S
ch

ic
ht

ri
ch

tu
ng

D
ru

ck
fe

st
ig

ke
it

 a
xi

al

L
ag

en
ha

ft
un

g

D
ur

ch
sc

hl
ag

 fe
st

ig


ke
it

 s
en

kr
ec

ht
 (3

)
St

är
ke

 3
 m

m

D
ur

ch
sc

hl
ag


sp

an
nu

ng
 

pa
ra

ll
el

 (3
)

Is
ol

at
io

ns
w

id
er

st
an

d

B
ra

nd
pr

üf
un

g 
B

ah
n

B
ra

nd
pr

üf
un

g 
B

ah
n

C
TI

G
lü

hd
ra

ht
en

t
zü

nd
un

gs
te

m


pe
ra

tu
r

Th
er

m
is

ch
es

L
an

gz
ei

tv
er

ha
lt

en

W
as

se
ra

uf
na

hm
e

R
oh

di
ch

te

B
re

nn
ba

rk
ei

t

(1) Die bei 150 °C ± 3 K gemessene Biegefestigkeit darf nach 1 h bei 150 °C nicht kleiner als 50 % des festgelegten Wertes sein. 
(2) Nach 96 h Vorbehandlung in Luft 105 °C ± 5 K direkt vor der Prüfung und sofortigem Einbringen in das heiße Öl.
(3) Bei 90 °C in Öl.
(4) 20 kV/3 mm Wanddicke in Luft.
(5)   ULgelistet file E307596 unter der jeweiligen Tafelbezeichnung. 

xxxx Mindestanforderungen der DIN EN 61212.
xxxx Typische Werte, allgemeine richwerte, die nicht als Normwerte angewendet werden dürfen.
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Prüfnorm ISo 178 ISo 604 IEC 612122 IEC 602431 IEC 602431 IEC 60167 EN 455452 DIN 55102 IEC 60112 EN 60695
213 IEC 60216 ISo 62 ISo 1183 UL 94 (5)

Einheit MPa MPa MPa kV/mm kV MΩ GWIT T.I. mg/cm² g/cm³ Kategorie

min/max min min min min min min min min max halogen
frei

EP GC 22.15 hohe Durchschlagfestigkeit in Luft, Feinstgewebe 300 175 200 7,7 40 (4) 1.000 – – 180 – 180 1,5 1,7–1,9 –

EP GC 23 HFS kriechstromfest, WK 155, UL 94 V0  300 175 200 7,7 40 1.000 r22/r23 S4/Sr2/
ST2 600 › 960/3,0 155 1,5 1,7–1,9 V0

EP GC 23 HFD kriechstromfest, WK 180, UL 94 V0  300 175 200 7,7 40 1.000 r1/r22/
r23

S4/Sr2/
ST2 600 › 960/3,0 180 1,5 1,7–1,9 V0

EP GC 26 hoch kriechstromfest CTI 600M, WK 155, UL 94 V0  300 175 200 7,7 40 1.000 – S4/Sr2/
ST2 600 M 930/3,0 155 1,5 1,7–1,9 V0

PF CC 21 K für Präzisionskugellagerkäfige, › 30 x 30 Fäden/cm 90 160 150 1,6 25 20 – – – – 120 5 1,15–1,35 –

PF AC 22 + PTFE, Gleitlager, sehr geringe Wasseraufnahme 35 100 160 3 40 20 – – – – – 1 1,05–1,20 –

PF CC 22 + PTFE als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 60 90 100 1 5 2 – – – – – 10 1,15–1,35 –

PF CC 22 + Grafit als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 60 90 100 – – 2 – – – – – 5 1,15–1,35 –

PF CC 22 + MoS2 als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 60 90 100 – – 2 – – – – – 10 1,15–1,35 –
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Harz   Trägermaterial   Gewebearten Baumwollträgermaterialien
          Flächenmasse Fadenzahl
EP Epoxid  CC Baumwollgewebe  Sehr grobes Gewebe  › 200 g/m²  ‹ 18 pro cm
MF Melamin  CP Zellulosepapier  Grobgewebe  › 130 g/m²  18–29 pro cm
PF Phenol  GC Glasgewebe  Feingewebe  ‹ 130 g/m²  30–37 pro cm
   MP Glimmerpapier  Feinstgewebe  ‹ 125 g/m²  › 37 pro cm
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stAnDARDtyPen nAcH Din en 60893 
Tafeln aus technischen Schichtpressstoffen (Teil I) 

DIN EN 608932 5.1 5.2 5.3 5.4.2 / 
5.4.3 5.5 5.6 6.1.3.1 6.1.3.2 6.2 6.2 6.2 6.2 6.3 6.4 6.4 7.1 7.2 8.1 8.2

Einheit MPa MPa MPa kJ/m² MPa MPa kV/mm kV MΩ T.I. Kat. g/cm³ mg

min/max min min min min min min min min max max max max min min min min max

EP CC 201 EpoxidBaumwollhartgewebe, CTI 600, Feingewebe 135 6.000 230 6 10 100 5 35 5,3 5,3 0,04 0,04 1.000 – 600 130  1,2–1,4 149

EP CP 201 EpoxidHartpapier, UL 94 V0 110 6.000 160 – – 80 13 35 5 5 0,05 0,05 10.000 – 100 110 V0 1,3–1,4 –

EP PC 301 EpoxidPolyesterhartgewebe, beständig gegen SF6 140 3.000 200 55 12 135 10,2 45 5,3 5,3 0,05 0,05 100 – 380 130  1,2–1,4 220

EP GC 201 elektrische und mechanische Anwendung, WK 130 340 22.000 350 42 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 200 130 – 1,8–2,0 34

EP GC 202 wie Typ 201 mit Brennbarkeit nach UL 94 V0    340 22.000 350 42 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 200 130 V0 (6) 1,8–2,0 34

EP GC 203 wie Typ 201 mit WK 155 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 180 155 – 1,8–2,0 34

EP GC 204 wie Typ 203 mit Brennbarkeit UL 94 V0 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 180 155 V0 1,8–2,0 34

EP GC 205 wie Typ 203 mit schwerem roving als Träger 340 (1) 24.000 350 70 20 300 9 45 5,5 5,5 0,04 0,04 10.000 – 180 155 – 1,8–2,0 34

EP GC 306 wie Typ 203 kriechstromfest CTI 600 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 500 600 155 – 1,8–2,0 34

EP GC 307 wie Typ 306 mit schwerem roving als Träger 340 (1) 24.000 350 70 20 300 9 45 5,5 5,5 0,04 0,04 10.000 500 600 155 – 1,8–2,0 34

EP GC 308 wie Typ 203 mit WK 180 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 180 180 – 1,8–2,0 34

EP GC 309 wie Typ 201 mit definierter Biegefestigkeit bei 130 °C 340 (2) 22.000 350 42 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 200 130 – 1,8–2,0 34

EP GC 310 wie Typ 202 mit halogenfreiem Flammschutz V0 340 (2) 22.000 350 42 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 200 130 V0  
(4)(6) 1,8–2,0 34

EP GC 311 wie Typ 204 mit halogenfreiem Flammschutz V0 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 180 155 V0  
(4)(6) 1,8–2,0 34

MF CC 201 beständig gegen Lichtbogen und Kriechwegbildung 70 5.000 90 3 8 60 4 15 8 8 0,03 0,03 10 500 500 130 V0 1,3–1,5 305

MF GC 201 beständig gegen Lichtbogen und Kriechwegbildung 240 14.000 275 35 12 150 5 15 7,5 7,5 0,02 0,02 100 500 500 130 V0 1,8–2,0 414
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(1) Die bei 150 °C ± 3 K gemessene Biegefestigkeit darf nach 1 h bei 150 °C nicht kleiner als 50 % des festgelegten Wertes sein.  
(2) Die bei 130 °C ± 3 K gemessene Biegefestigkeit darf nach 1 h bei 130 °C nicht kleiner als 50 % des festgelegten Wertes sein.  
(3) Bei 90 °C in Öl.
(4) Mit halogenfreiem Flammschutz.
(5) Nach 96 h Vorbehandlung in Luft 105 °C ± 5 K direkt vor der Prüfung und sofortigem Einbringen in das heiße Öl.
(6)  ULgelistet file E307596.

xxxx Mindestanforderungen der DIN EN 60893.
xxxx Typische Werte, allgemeine richwerte, die nicht als Normwerte angewendet werden dürfen.
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DIN EN 608932 5.1 5.2 5.3 5.4.2 / 
5.4.3 5.5 5.6 6.1.3.1 6.1.3.2 6.2 6.2 6.2 6.2 6.3 6.4 6.4 7.1 7.2 8.1 8.2

Einheit MPa MPa MPa kJ/m² MPa MPa kV/mm kV MΩ T.I. Kat. g/cm³ mg

min/max min min min min min min min min max max max max min min min min max

EP CC 201 EpoxidBaumwollhartgewebe, CTI 600, Feingewebe 135 6.000 230 6 10 100 5 35 5,3 5,3 0,04 0,04 1.000 – 600 130  1,2–1,4 149

EP CP 201 EpoxidHartpapier, UL 94 V0 110 6.000 160 – – 80 13 35 5 5 0,05 0,05 10.000 – 100 110 V0 1,3–1,4 –

EP PC 301 EpoxidPolyesterhartgewebe, beständig gegen SF6 140 3.000 200 55 12 135 10,2 45 5,3 5,3 0,05 0,05 100 – 380 130  1,2–1,4 220

EP GC 201 elektrische und mechanische Anwendung, WK 130 340 22.000 350 42 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 200 130 – 1,8–2,0 34

EP GC 202 wie Typ 201 mit Brennbarkeit nach UL 94 V0    340 22.000 350 42 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 200 130 V0 (6) 1,8–2,0 34

EP GC 203 wie Typ 201 mit WK 155 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 180 155 – 1,8–2,0 34

EP GC 204 wie Typ 203 mit Brennbarkeit UL 94 V0 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 180 155 V0 1,8–2,0 34

EP GC 205 wie Typ 203 mit schwerem roving als Träger 340 (1) 24.000 350 70 20 300 9 45 5,5 5,5 0,04 0,04 10.000 – 180 155 – 1,8–2,0 34

EP GC 306 wie Typ 203 kriechstromfest CTI 600 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 500 600 155 – 1,8–2,0 34

EP GC 307 wie Typ 306 mit schwerem roving als Träger 340 (1) 24.000 350 70 20 300 9 45 5,5 5,5 0,04 0,04 10.000 500 600 155 – 1,8–2,0 34

EP GC 308 wie Typ 203 mit WK 180 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 180 180 – 1,8–2,0 34

EP GC 309 wie Typ 201 mit definierter Biegefestigkeit bei 130 °C 340 (2) 22.000 350 42 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 200 130 – 1,8–2,0 34

EP GC 310 wie Typ 202 mit halogenfreiem Flammschutz V0 340 (2) 22.000 350 42 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 200 130 V0  
(4)(6) 1,8–2,0 34

EP GC 311 wie Typ 204 mit halogenfreiem Flammschutz V0 340 (1) 22.000 350 50 30 300 10,2 45 5,5 5,5 0,04 0,04 50.000 – 180 155 V0  
(4)(6) 1,8–2,0 34

MF CC 201 beständig gegen Lichtbogen und Kriechwegbildung 70 5.000 90 3 8 60 4 15 8 8 0,03 0,03 10 500 500 130 V0 1,3–1,5 305

MF GC 201 beständig gegen Lichtbogen und Kriechwegbildung 240 14.000 275 35 12 150 5 15 7,5 7,5 0,02 0,02 100 500 500 130 V0 1,8–2,0 414
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Harz   Trägermaterial   Gewebearten Polyester und Baumwollträgermaterialien
          Flächenmasse Fadenzahl
EP Epoxid  CC Baumwollgewebe  Grobgewebe  › 130 g/m²  ‹ 30 pro cm
MF Melamin  CP Zellulosepapier  Feingewebe  ‹ 130 g/m²  › 30 pro cm
PF Phenol  GC Glasgewebe  Feinstgewebe  ‹ 125 g/m²  › 38 pro cm
   AC Acrylgewebe
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Tafeln aus technischen Schichtpressstoffen (Teil II) 

DIN EN 608932 5.1 5.2 5.3 5.4.2 / 
5.4.3 5.5 5.6 6.1.3.1 6.1.3.2 6.2 6.2 6.2 6.2 6.3 6.4 6.4 7.1 7.2 8.1 8.2

Einheit MPa MPa MPa kJ/m² MPa MPa kV/mm kV MΩ T.I. Kat. g/cm³ mg

min/max min min min min min min min min max max max max min min min min max

PF CP 201 mechanische Anwendung 135 7.000 300 – 10 120 – – – – – – – – 100 120 – 1,3–1,4 920

PF CP 202 Hochspannungsqualität bei Netzfrequenz in Öl   120 7.000 300 – 10 100 13 60 (5) – 5,5 – 0,05 – – 100 120 – 1,3–1,4 550

PF CP 203 elektrische Anwendung bei normaler Luftfeuchte 120 7.000 250 – 10 100 8,4 15 – 5,5 – 0,05 50 – 100 105 – 1,3–1,4 320

PF CP 204 gute Beständigkeit der elektr. Eigenschaften bei hoher Feuchtigkeit 75 7.000 250 – 20 70 8,4 25 – 5,5 – 0,05 10.000 – 100 105 – 1,3–1,4 113

PF CP 205 wie Typ 204 mit Flammschutz V1 75 5.000 250 – 20 60 8,4 20 – 5,5 – 0,05 1.000 – 100 100 V1 1,3–1,4 113

PF CP 206 gute Beständigkeit der elektr. Eigenschaften bei hoher Feuchtigkeit 85 7.000 250 – 20 70 7,7 25 – 6 – 0,05 1.000 – 100 105 – 1,3–1,4 149

PF CP 207 kalt stanzbare Qualität 80 5.000 300 – 10 100 – – – – – – – – 100 105 – 1,3–1,4 920

PF CP 308 wie Typ 206 mit Flammschutz V1 85 7.000 250 – 20 70 7,7 25 – 6 – 0,05 1.000 – 100 100 V1 1,3–1,4 149

PF CC 201 mechanische Anwendung, Grobgewebe 100 7.000 – 8 25 80 0,5 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 319

PF CC 202 mechanische und elektrische Anwendung, Grobgewebe 90 7.000 – 7 20 60 3 20 5,5 – – – 50 – 100 120 – 1,3–1,4 209

PF CC 203 mechanische Anwendung, Feingewebe 110 7.000 – 7 25 85 0,5 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 319

PF CC 204 mechanische und elektrische Anwendung, Feingewebe 100 7.000 – 6 20 80 4 20 5,5 – – – 50 – 100 120 – 1,3–1,4 209

PF CC 305 mechanische und elektrische Anwendung, Feinstgewebe 125 7.000 – 6 20 80 0,89 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 319

PF GC 201 PhenolGlashartgewebe 140 14.000 – 30 – 100 5,7 20 5 – – – 100 – 100 120 – 1,6–1,8 310
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stAnDARDtyPen nAcH Din en 60893 

(1) Die bei 150 °C ± 3 K gemessene Biegefestigkeit darf nach 1 h bei 150 °C nicht kleiner als 50 % des festgelegten Wertes sein.  
(2) Die bei 130 °C ± 3 K gemessene Biegefestigkeit darf nach 1 h bei 130 °C nicht kleiner als 50 % des festgelegten Wertes sein.  
(3) Bei 90 °C in Öl.
(4) Mit halogenfreiem Flammschutz.
(5) Nach 96 h Vorbehandlung in Luft 105 °C ± 5 K direkt vor der Prüfung und sofortigem Einbringen in das heiße Öl.
(6)  ULgelistet file E307596.

xxxx Mindestanforderungen der DIN EN 60893.
xxxx Typische Werte, allgemeine richwerte, die nicht als Normwerte angewendet werden dürfen.
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DIN EN 608932 5.1 5.2 5.3 5.4.2 / 
5.4.3 5.5 5.6 6.1.3.1 6.1.3.2 6.2 6.2 6.2 6.2 6.3 6.4 6.4 7.1 7.2 8.1 8.2

Einheit MPa MPa MPa kJ/m² MPa MPa kV/mm kV MΩ T.I. Kat. g/cm³ mg

min/max min min min min min min min min max max max max min min min min max

PF CP 201 mechanische Anwendung 135 7.000 300 – 10 120 – – – – – – – – 100 120 – 1,3–1,4 920

PF CP 202 Hochspannungsqualität bei Netzfrequenz in Öl   120 7.000 300 – 10 100 13 60 (5) – 5,5 – 0,05 – – 100 120 – 1,3–1,4 550

PF CP 203 elektrische Anwendung bei normaler Luftfeuchte 120 7.000 250 – 10 100 8,4 15 – 5,5 – 0,05 50 – 100 105 – 1,3–1,4 320

PF CP 204 gute Beständigkeit der elektr. Eigenschaften bei hoher Feuchtigkeit 75 7.000 250 – 20 70 8,4 25 – 5,5 – 0,05 10.000 – 100 105 – 1,3–1,4 113

PF CP 205 wie Typ 204 mit Flammschutz V1 75 5.000 250 – 20 60 8,4 20 – 5,5 – 0,05 1.000 – 100 100 V1 1,3–1,4 113

PF CP 206 gute Beständigkeit der elektr. Eigenschaften bei hoher Feuchtigkeit 85 7.000 250 – 20 70 7,7 25 – 6 – 0,05 1.000 – 100 105 – 1,3–1,4 149

PF CP 207 kalt stanzbare Qualität 80 5.000 300 – 10 100 – – – – – – – – 100 105 – 1,3–1,4 920

PF CP 308 wie Typ 206 mit Flammschutz V1 85 7.000 250 – 20 70 7,7 25 – 6 – 0,05 1.000 – 100 100 V1 1,3–1,4 149

PF CC 201 mechanische Anwendung, Grobgewebe 100 7.000 – 8 25 80 0,5 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 319

PF CC 202 mechanische und elektrische Anwendung, Grobgewebe 90 7.000 – 7 20 60 3 20 5,5 – – – 50 – 100 120 – 1,3–1,4 209

PF CC 203 mechanische Anwendung, Feingewebe 110 7.000 – 7 25 85 0,5 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 319

PF CC 204 mechanische und elektrische Anwendung, Feingewebe 100 7.000 – 6 20 80 4 20 5,5 – – – 50 – 100 120 – 1,3–1,4 209

PF CC 305 mechanische und elektrische Anwendung, Feinstgewebe 125 7.000 – 6 20 80 0,89 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 319

PF GC 201 PhenolGlashartgewebe 140 14.000 – 30 – 100 5,7 20 5 – – – 100 – 100 120 – 1,6–1,8 310
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Harz   Trägermaterial   Gewebearten Polyester und Baumwollträgermaterialien
          Flächenmasse Fadenzahl
EP Epoxid  CC Baumwollgewebe  Grobgewebe  › 130 g/m²  ‹ 30 pro cm
MF Melamin  CP Zellulosepapier  Feingewebe  ‹ 130 g/m²  › 30 pro cm
PF Phenol  GC Glasgewebe  Feinstgewebe  ‹ 125 g/m²  › 38 pro cm
   AC Acrylgewebe
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sonDeRtyPen
Tafeln aus technischen Schichtpressstoffen

Prüfnorm ISo 178 ISo 178 ISo 604 ISo 
179/3C

VDE 
0318/2 ISo 5274 IEC 

602431
IEC 

602431
EN 

455452
DIN 

55102

EN 
60695

212

EN 
60695

213

IEC 
60167

IEC 
60112

IEC 
60112

IEC 
60216 UL 94 ISo 

1183 ISo 62

Einheit MPa MPa MPa kJ/m² MPa MPa kV/mm kV GWFI GWIT MΩ T.I. Kat. g/cm³ mg

min/max min min min min min min min min min min min min max

EP GC 103 S30 hoch kriechstromfest CTI 600M, WK 155, UL 94 V0  340 (1) 24.000 500 70 30 300 10,2 45 – S4/Sr2/
ST2 960/3,0 960/3,0 50.000 600 600 M 155 V0  

(4)(6) 1,8–2,0 34

EP GC 202 HFS kriechstromfest, WK 155, UL 94 V0  340 (1) 24.000 500 70 30 300 10,2 45 r22/r23 S4/Sr2/
ST2 960/3,0 960/3,0 50.000 600 400 M 155 V0  

(4)(6) 1,9–2,1 34

EP GC 202 HFD kriechstromfest, WK 180, UL 94 V0 340 (1) 24.000 500 70 30 300 10,2 45 r1/r22/
r23

S4/Sr2/
ST2 960/3,0 960/3,0 50.000 – 600 180 V0  

(4)(6) 1,9–2,1 34

EP GC 308 SY hohe Wärmeklasse WK ›180 500 (1) 24.000 500 70 30 300 10,2 45 – – – – 50.000 – 180 › 180 – 1,8–2,0 34

MkHP melaminkaschiertes Hartpapier, mechanische Anwendung 135 7.000 300 10 20 100 – – – – – – – – 600 120 – 1,3–1,5 920

MkHPE melaminkaschiertes Hartpapier, elektrische Anwendung 120 7.000 250 10 10 70 13 40 – – – – – – 600 120 – 1,3–1,5 149

Hicon Papier/Epoxid, auch schwarz eingefärbt 140 6.000 200 25 30 80 10 50 – – – – – – 200 110 – 1,3–1,5 200

PF AC 201 + PTFE, Gleitlager, sehr geringe Wasseraufnahme 70 4.000 200 10 20 30 30 5 – – – – – – 100 120 – 1,2–1,3 50

PF CC 201 + PTFE als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 100 6.000 200 20 30 60 0,5 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 400

PF CC 201 + Grafit als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 100 7.000 200 20 30 60 0,5 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 300

PF CC 201 + MoS2 als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 100 6.000 200 20 40 60 0,5 1 – – – – 5 – 100 120 – 1,3–1,4 400
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(1) Die bei 150 °C ± 3 K gemessene Biegefestigkeit darf nach 1 h bei 150 °C nicht kleiner als 50 % des festgelegten Wertes sein.  
(2) Die bei 130 °C ± 3 K gemessene Biegefestigkeit darf nach 1 h bei 130 °C nicht kleiner als 50 % des festgelegten Wertes sein.  
(3) Bei 90 °C in Öl.
(4) Mit halogenfreiem Flammschutz.
(5) Nach 96 h Vorbehandlung in Luft 105 °C ± 5 K direkt vor der Prüfung und sofortigem Einbringen in das heiße Öl.
(6)  ULgelistet file E307596.

xxxx Mindestanforderungen der DIN EN 60893.
xxxx Typische Werte, allgemeine richwerte, die nicht als Normwerte angewendet werden dürfen.
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Prüfnorm ISo 178 ISo 178 ISo 604 ISo 
179/3C

VDE 
0318/2 ISo 5274 IEC 

602431
IEC 

602431
EN 

455452
DIN 

55102

EN 
60695

212

EN 
60695

213

IEC 
60167

IEC 
60112

IEC 
60112

IEC 
60216 UL 94 ISo 

1183 ISo 62

Einheit MPa MPa MPa kJ/m² MPa MPa kV/mm kV GWFI GWIT MΩ T.I. Kat. g/cm³ mg

min/max min min min min min min min min min min min min max

EP GC 103 S30 hoch kriechstromfest CTI 600M, WK 155, UL 94 V0  340 (1) 24.000 500 70 30 300 10,2 45 – S4/Sr2/
ST2 960/3,0 960/3,0 50.000 600 600 M 155 V0  

(4)(6) 1,8–2,0 34

EP GC 202 HFS kriechstromfest, WK 155, UL 94 V0  340 (1) 24.000 500 70 30 300 10,2 45 r22/r23 S4/Sr2/
ST2 960/3,0 960/3,0 50.000 600 400 M 155 V0  

(4)(6) 1,9–2,1 34

EP GC 202 HFD kriechstromfest, WK 180, UL 94 V0 340 (1) 24.000 500 70 30 300 10,2 45 r1/r22/
r23

S4/Sr2/
ST2 960/3,0 960/3,0 50.000 – 600 180 V0  

(4)(6) 1,9–2,1 34

EP GC 308 SY hohe Wärmeklasse WK ›180 500 (1) 24.000 500 70 30 300 10,2 45 – – – – 50.000 – 180 › 180 – 1,8–2,0 34

MkHP melaminkaschiertes Hartpapier, mechanische Anwendung 135 7.000 300 10 20 100 – – – – – – – – 600 120 – 1,3–1,5 920

MkHPE melaminkaschiertes Hartpapier, elektrische Anwendung 120 7.000 250 10 10 70 13 40 – – – – – – 600 120 – 1,3–1,5 149

Hicon Papier/Epoxid, auch schwarz eingefärbt 140 6.000 200 25 30 80 10 50 – – – – – – 200 110 – 1,3–1,5 200

PF AC 201 + PTFE, Gleitlager, sehr geringe Wasseraufnahme 70 4.000 200 10 20 30 30 5 – – – – – – 100 120 – 1,2–1,3 50

PF CC 201 + PTFE als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 100 6.000 200 20 30 60 0,5 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 400

PF CC 201 + Grafit als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 100 7.000 200 20 30 60 0,5 1 – – – – 1 – 100 120 – 1,3–1,4 300

PF CC 201 + MoS2 als Festschmierstoff, Notlaufeigenschaft 100 6.000 200 20 40 60 0,5 1 – – – – 5 – 100 120 – 1,3–1,4 400
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Harz   Trägermaterial   Gewebearten Polyester und Baumwollträgermaterialien
          Flächenmasse Fadenzahl
EP Epoxid  CC Baumwollgewebe  Grobgewebe  › 130 g/m²  ‹ 30 pro cm
MF Melamin  CP Zellulosepapier  Feingewebe  ‹ 130 g/m²  › 30 pro cm
PF Phenol  GC Glasgewebe  Feinstgewebe  ‹ 125 g/m²  › 38 pro cm
   AC Acrylgewebe
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