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Technische Kompetenz für Medizin, Pharmazeutik 
und Lebensmitteltechnik

Kunststoff-Einsatz in Medizin- und Lebensmitteltechnik und in der Pharmazeutik

Wir entwickeln und fertigen Halbzeuge, Bauteile und 

Profile aus Thermoplasten, die die hohen Ansprüche der 

Medizintechnik erfüllen. Den besonderen Anforderungen,

welche die erhöhten Hygienestandards an die Werkstoffe 

stellen, werden Hochtemperatur-Kunststoffe durch ihre 

hervorragenden Eigenschaften gerecht.

• Physiologische Unbedenklichkeit entsprechend den

Einsatzbedingungen durch FDA-Konformität bzw.

Biokompatibilität

• Sehr gute Beständigkeit gegen

- Reinigungs- und Desinfektionsmittel

- sowie zahlreiche Lösungsmittel,

- gängige Sterilisationsverfahren mit Heißdampf,

Ethylenoxid, Heißluft oder Gammastrahlen

• Angepasste elektrische Eigenschaften: gute elektrische

Isolation in der Hochfrequenz-Chirurgie

• Präzision und Festigkeit der Fertigteile und

Komponenten

Die Kombination dieser Eigenschaften trägt dazu bei, 

hochwertige Geräte über lange Zeiträume intensiv nutzen 

zu können – und damit Kosten bei der Beschaffung und 

Entsorgung zu reduzieren.

Qualität in

der Medizintechnik

Besonders in der Medizintechnik sind die Anforderungen 

an Qualität und Dokumentation der Produkte und deren 

Zulassungen sehr hoch. Wir sind nach den Qualitäts-

standards gemäß DIN EN ISO 13485 : 2003 in den Be-

reichen Compoundierung, Halbzeug- und Industrieprofil-

fertigung sowie Spritzgießen und Zerspanung zertifiziert. 

Damit erfüllen wir eine besondere Sorgfaltspflicht im Sinne 

der Rückverfolgbarkeit. Vorgeprüfte Materialien erleich-

tern dem Kunden die Zulassung der eigenen Medizintech-

nik-Produkte.

Unsere Spezialwerkstoffe entsprechen den Anforderungen 

der Food and Drug Administration (FDA) und äquivalenten 

europäischen Normen.

Lieferbar sind ebenfalls Werkstoffe, die den Biokompati-

bilitätsanforderungen der USP Class VI bzw. ISO 10993 

entsprechen.
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Technische Kompetenz für Medizin, Pharmazeutik 
und Lebensmitteltechnik

TECAPEEK CLASSIXTM (PEEK) Biokompatibler Hochleistungswerkstoff 

TECAPEEK CLASSIXTM ist ein biokompatibler Hochleitungs-

werkstoff, der für Anwendungen in Dental- und Medizin-

technik mit Blut- und Gewebekontakt von bis zu

30 Tagen Dauer entwickelt wurde.

• Für medizintechnische Anwendungen mit bis zu

30 Tagen Gewebekontakt geeignet

• FDA-konform und biokompatibel nach USP class VI.

Rohware und Halbzeug werden chargenbezogen

auf Zytotoxizität nach ISO 10993-5 geprüft

• Extreme Hydrolysebeständigkeit, auch bei hohen

Temperaturen. Mit herkömmlichen Methoden

wiederholt sterilisierbar

• Hervorragende Chemikalienresistenz

• Besonders gute Kombination von Festigkeit, Steifigkeit,

Zähigkeit und Härte

• Exzellente Abriebfestigkeit und Schlagzähigkeit

• Standardfarbe derzeit Cremeweiß, weitere Farben und

Modifikationen (bspw. Sichtbarkeit bei Röntgen-

	 strahlung, s. Seite 12) auf Anfrage.

Extreme Hydrolysebeständigkeit: Mechanische Eigenschaften 
von TECAPEEK CLASSIXTM bei verschieden langen Belastungs-
zeiten (Heißdampf bei 200 °C und 14 bar Druck).

TECAPEEK CLASSIXTM. Dentaleinheilkappen 
können bis zu 30 Tage im Körper verbleiben.
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Medizinsche Sicherheit in vielen Bereichen

Unsere MT-Kunststoffe bestehen aus FDA-konformen 

Roh-waren und werden zusätzlich in regelmäßigen Inter-

vallen am Halbzeug auf Biokompatibilität getestet. Diese 

Eigenschaften und ihre spezifische Sterilisationsbeständig-

keit prädestinieren sie für den Einsatz in der Medizin- und 

Pharmatechnik.

Unsere Projektpartner profitieren von den vielfältigen 

Erfahrungen, die wir in den verschiedenen Bereichen der 

Medizintechnik haben. Wir finden die optimale Lösung 

für den konkreten Anwendungsfall, indem jede spezielle 

Anforderung präzise berücksichtigt wird. Dieses anwen-

dungsorientierte Projektmanagement beinhaltet alle 

Eckpunkte einer erfolgreichen Entwicklung. 

Diagnostik

In Röntgengeräten, Computer- und NMRTomografen,

Blutanalysegeräten und bei anderen bildgebenden 

Verfahren bewähren sich unsere Kunststoffe aufgrund 

ihrer Transparenz und Resistenz gegenüber elektromagne-

tischen Wellen.

Chirurgie

Unsere Hochleistungskunststoffe kommen bei vielfältigen 

OP-Geräten zum Einsatz, z.B. bei Scheren, Zangen, Klem-

men, Endoskopen, Handgriffen, Fixierhilfen oder auch bei 

Geometrieanpassungsmodellen für orthopädische Gelenk-

implantate.

Dentalmedizin

Werkstoffe für Geräte zur Zahnsteinbeseitigung oder 

zur Aushärtung von Zahnfüllungen werden den hohen 

Ansprüchen an wiederholte Sterilisierbarkeit gerecht. Bei 

Saug- und Spülgriffen bieten unsere Kunststoffe physiolo-

gische Unbedenklichkeit.

Therapie

Hochwertige Thermoplaste garantieren die Funktionsfähig-

keit von Beatmungsgeräten sowie von Medienverteilungs-

einheiten in Dialysegeräten.

Pharmazeutik

Geräte zur Medikamentenzuführung und -verabreichung

werden zunehmend komplexer und patientenfreundlicher. 

Kunststoffe spielen in diesem wichtigen Markt eine bedeu-

tende Rolle.
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TECAPEEK / TECATRON / TECASON

TECAPEEK MT (PEEK)

• Sehr gute Chemikalienbeständigkeit

• Ausgezeichnete Resistenz gegen die üblichen

Sterilisationsmethoden

• Gute Strahlungsbeständigkeit

• Hohe Spannungsrissbeständigkeit

• Sehr dimensionsstabil und leicht zerspanbar

• Hervorragende tribologische Eigenschaften

• Gute elektrische Isolation auch bei Hochspannung

(gilt nicht für TECAPEEK MT schwarz)

TECAPEEK CF 30 MT (PEEK)

• Sehr hohe Steifigkeit und Kriechbeständigkeit

• Ausgezeichnete Wärmeformbeständigkeit

• Hervorragende chemische Beständigkeit

• Äußerst verschleißfest

• Exzellente Dimensionsstabilität

• Physiologische Unbedenklichkeit

• Gut sterilisierbar

TECATRON MT (PPS)

• Sehr gute Chemikalienbeständigkeit

• Gute Strahlungsbeständigkeit

• Sehr gute thermische und mechanische Eigenschaften

• Dauergebrauchstemperatur bis zu 230 °C

• Sehr hart und steif

• Sehr dimensionsstabil und geringe Kriechneigung

TECASON P MT (PPSU)

• Außerordentlich gute Beständigkeit gegen die üblichen

Sterilisationsmethoden

• Hohe thermische Beständigkeit: Dauergebrauchs-

	 temperatur bis 170 °C

• Sehr schlagzäh, hart und steif

• Sehr gute elektrische Isolierung

(gilt nicht für TECASON P MT schwarz)

• Geringe Wasseraufnahme

• Modifikation für Sichtbarkeit bei Röntgenstrahlung

möglich (s. Seite 12)

TECAPEEK MT. Leitkörper für die Hal-
terung der Röhre in einem Computer-
tomographen von SIEMENS.

TECAPEEK MT / TECAPEEK PVX.
Kardangelenk für einen Magnetreso-
nanztomographen von INNOMEDIC.

TECAPEEK MT.
MT-Schlüssel von KAVO Dental.
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TECAPEI / TECANYL / TECAFORM / TECAPRO

TECAPEI MT (PEI)

• Exzellente Sterilisationsbeständigkeit

• Durchlässig für hochfrequente elektromagnetische

Wellen

• Gute thermische und mechanische Eigenschaften.

Dauergebrauchstemperatur bis zu 170 °C

• Hohe Maßhaltigkeit

• In verschiedenen Farben erhältlich

TECANYL MT (PPE)

• Hohe Beständigkeit gegenüber wiederholter

Sterilisierung durch Gammastrahlung, Heißdampf und

Ethylenoxid, kompatibel mit Morpholin

• Biokompatibel und für Kontakt mit Lebensmitteln

geeignet

• Geringe Dichte, daher geringeres Teilegewicht

• Gute chemische Beständigkeit

• Dimensionsstabil bei hohen und niedrigen Temperaturen

• Hohe Schlagzähigkeit

• In verschiedenen Farben erhältlich

TECAFORM AH MT (POM-C)

• Gute Chemikalienresistenz

• Gute elektrische Isolierung

(gilt nicht für TECAFORM AH MT schwarz)

• Sehr gutes Gleit- und Abriebverhalten

• Steif, fest und hart

• Leicht zu zerspanen

• In verschiedenen Farben lieferbar

TECAPRO MT (PP)

• Resistent gegen Reinigungs- und Desinfektionsmittel,

Hydrolyse und Heißdampf

• Hitzestabilisierung führt zu verbessertem

Sterilisierverhalten und Verzugsarmut

• Geringe Feuchtigkeitsaufnahme

• Gute Gleiteigenschaften

• Leicht zerspanbar

TECASON P MT / TECANYL MT.
Testimplantate.

TECAPRO MT.
Sterilisationscontainer.

TECAFORM AH MT.
Mundmaus von LIFETOOL.
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TECAPEEK MT 
(PEEK)

TECASON P MT 
(PPSU)

TECANYL MT 

(PPE)

TECAFORM AH MT 
(POM-C)

TECAPRO MT 
(PP)
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TECAPEEK MT PEEK x x x x x x x x x

TECAPEEK CF 30 MT PEEK x x x

TECATRON MT PPS x x x x x x x

TECASON P MT PPSU x x x x x x x x

TECASON P VF PPSU x x

TECANYL MT PPE x x x x x x x

TECAFORM AH MT POM-C x x x

TECAPRO MT PP x x x x
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Anwendungsbeispiele für ENSINGER MT-Produkte

Große Farbauswahl für innovatives Design

Beachte: Die Farbfelder dienen lediglich dem Vergleich. Eine Farbverbindlichkeit kann nicht garantiert werden.

schwarz blau gelb grün dunkelblau dunkelgrün elfenbein

schwarz blau gelb rot grün grau braun himmelblau

rostrot elfenbein signalgelb tieforange himbeerrot blaulila grasgrün

schwarz blau gelb grün grau braun

schwarz blau gelb rot grün grau braun hellblau

rostrot

schwarz grau weiß

Anwendungsbeispiele für MT-Produkte - Farbauswahl

Große Farbauswahl für innovatives Design

Beachte: Die Farbfelder dienen lediglich dem Vergleich. Eine Farbverbindlichkeit kann nicht garantiert werden. 
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Anwendungsbeispiele für ENSINGER MT-Produkte

Große Farbauswahl für innovatives Design

Beachte: Die Farbfelder dienen lediglich dem Vergleich. Eine Farbverbindlichkeit kann nicht garantiert werden.

schwarz blau gelb grün dunkelblau dunkelgrün elfenbein

schwarz blau gelb rot grün grau braun himmelblau

rostrot elfenbein signalgelb tieforange himbeerrot blaulila grasgrün

schwarz blau gelb grün grau braun

schwarz blau gelb rot grün grau braun hellblau

rostrot

schwarz grau weiß
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Kunststoff-Einsatz in Lebensmitteltechnik und Pharmazeutik

Die folgenden Materialien sind aufgrund der FDA-kon-

formen Rohware für die Pharmazeutik und den Kontakt 

mit Lebensmitteln geeignet. Durch die hohe Beständigkeit 

gegenüber Reinigungsmedien ist auch ein wiederholter

Einsatz möglich.

TECAPEEK (PEEK)

• Sehr gute Chemikalienbeständigkeit

• Ausgezeichnete Resistenz gegen die üblichen

Sterilisationsmethoden

• Gute Strahlungsbeständigkeit

• Hohe Spannungsrissbeständigkeit

• Sehr dimensionsstabil und leicht zerspanbar

• Hervorragende tribologische Eigenschaften

• Gute elektrische Isolation auch bei Hochspannung

(gilt nicht für TECAPEEK schwarz)

TECAFLON PTFE (PTFE)

• Höchste Chemikalienresistenz

• Resistent gegen gängige Sterilisationsverfahren

(außer energiereicher Strahlung)

• Dauergebrauchstemperatur von 260 °C

• Ausgezeichnetes Gleitverhalten

• Hervorragende elektrische Eigenschaften

TECASON P VF.
Behälter für Testimplantate.

TECASON E.
Dialyseblock.
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TECASON / TECASON / TECAFLON / TECANAT

TECASON P VF (PPSU)

• TECASON P MT speziell modifiziert für Tiefziehverfahren

zur Herstellung von Sterilisationsbehältern

• Eigenschaften wie TECASON P MT (s. Seite 6)

• Biokompatibilität an der Rohware nach USP geprüft

TECASON E (PES)

• Transluzent

• Resistent gegen Hydrolyse

• Durchlässig für hochfrequente elektromagnetische

Wellen

• Gute thermische und mechanische Stabilität

• Hart und fest

• Gute elektrische und dielektrische Eigenschaften – somit

gut als elektrischer Isolator geeignet

TECASON S (PSU)

• Transluzent

• Resistent gegen elektromagnetische Wellen und

Gammastrahlung

• Hydrolyseresistent

• Gute thermische und mechanische Eigenschaften

• Gute elektrische Isolation

TECAFLON (PVDF)

• Ausgezeichnete Chemikalienbeständigkeit

• Sehr gute Sterilisationsbeständigkeit (Heißdampf,

Kaltsterilisationsverfahren; bei Gammastrahlen-

	 sterilisation Verfärbungen möglich)

• Hohe Temperaturbeständigkeit bis 150 °C

• Gute Gleiteigenschaften

TECANAT (PC)

• Transparent

• Äußerst zäh und bruchfest

• Ausgezeichnete elektrische Isolierwirkung, deshalb gut

als elektrischer Isolator geeignet

• Leicht zu zerspanen und zu polieren

TECANAT PC. Visierstreifen eines
Computertomographen für Siemens.

TECANAT PC. Verteilerblock. TECAPET TF. Gleitschiene für eine
Getränkeabfüllanlage.
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TECAMID / TECAPET / TECAFORM / TECAFINE / Liquid Silikon Rubber

TECAMID 66 (PA 66)

• Gute chemische Resistenz

• Gute Steifigkeit, Zähigkeit und Abriebfestigkeit

• Gute Wärmeformbeständigkeit

• Gute elektrische Isolierung

• Gute Zerspanbarkeit

TECAPET

• Gute Chemikalienbeständigkeit

• 	Geringe Verschleißneigung in feuchter oder trockener

Umgebung

• 	Hohe Dimensionsstabilität durch geringe Wärme-

	 ausdehnung

• Gute dielektrische Eigenschaften

• Geringe Feuchtigkeitsaufnahme

TECAFORM AH natur

• Gute Beständigkeit gegen Reinigungsmittel

• Gute Gleit- und Verschleißeigenschaften

• Gute Dimensionsstabilität

TECAFINE PMP (PMP)

• 	Geringe Dichte

• Geringe Feuchtigkeitsaufnahme

• 	Sehr gute Chemikalienbeständigkeit

• Hohe Transparenz

• 	Teilkristallin

Liquid Silicon Rubber (LSR)

• Hoher Weiterreißwiderstand und geringer

	 Druckverformungsrest

• 	Härte nach Shore A 30 bis Shore A 71 einstellbar

• 	Bauteile im Spritzgussverfahren herstellbar

11

TECAPEEK PEEK x x x x

TECAFLON PTFE PTFE x

TECASON P VF PPSU x x

TECASON E PES x x

TECASON S PSU x x

TECAFLON PVDF PVDF x x x

TECANAT PC x

TECAMID 66 PA66 x

TECAPET PET x x x

TECAFORM AH POM-C x x x x x

TECAFINE PMP PMP

TECAFORM AH SAN POM-C x x

TECAPRO SAN PP x x

TECAMID 66 (PA 66)

| Gute chemische Resistenz
| Gute Steifigkeit, Zähigkeit und

Abriebfestigkeit
| Gute Wärmeformbeständigkeit
| Gute elektrische Isolierung
| Gute Zerspanbarkeit

TECAPET

| Gute Chemikalienbeständigkeit
| Geringe Verschleißneigung in feuchter

oder trockener Umgebung
| Hohe Dimensionsstabilität durch

geringe Wärmeausdehnung
| Gute dielektrische Eigenschaften
| Geringe Feuchtigkeitsaufnahme
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TECAFORM AH natur

| Gute Beständigkeit gegen Reinigungs-
mittel

| Gute Gleit- und Verschleißeigenschaften
| Gute Dimensionsstabilität

TECAFINE PMP (PMP)

| Geringe Dichte
| Geringe Feuchtigkeitsaufnahme
| Sehr gute Chemikalienbeständigkeit
| Hohe Transparenz
| Teilkristallin

Liquid Silicon Rubber (LSR)

| Hoher Weiterreißwiderstand und
geringer Druckverformungsrest

| Härte nach Shore A 30 bis
Shore A 71 einstellbar

| Bauteile im Spritzgussverfahren
herstellbar

Anwendungsbereiche für lebensmittelgeeignete KunststoffeAnwendungsbereiche für lebensmittelgeeignete Kunststoffe
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Anwendungsbeispiele für MT-Produkte - Farbauswahl

Mit den röntgenopaken XRO-Kunststoffen werden wir den 

Herausforderungen gerecht, die die minimalinvasive und 

die bildgesteuerte Chirurgie stellen.

Ein Kontrastmittel, das der Standard-Produktlinie zugefügt 

wird, erlaubt klare Sichtbarkeit der Komponenten unter 

Röntgendurchleuchtung und Röntgenbestrahlung. Es 

ermöglicht dem Chirurgen bei bildgeführten Eingriffen

einen genauen Blick auf seine Instrumente oder auf ortho-

pädische Testimplantate.

Erhältlich sind:

TECAPEEK CLASSIXTM XRO (PEEK),

TECASON P MT XRO (PPSU) und

TECANYL MT XRO (PPE).

Alle wurden entsprechend den Anforderungen der ISO 

10993 für externe Apparaturen (communication devices) 

getestet, die maximal 24 Stunden im Kontaktmit Körper-

flüssigkeiten, Knochensubstanz und Dentin stehen.

Die Halbzeuge werden in regelmäßigen Abständen nach 

ISO 10993-5 geprüft.

Einsatzbereiche

Medizin- und Lebensmitteltechnik, Präzisionstechnik

Eigenschaften

• Röntgenstrahlenundurchlässig

• Rohmaterial und Farbadditive sind biokompatibel und

FDA-konform

• Resistent gegen Reinigungs- und Desinfektions- sowie

verschiedene Lösungsmittel

• Resistent gegen wiederholte Heißdampfsterilisation

• Hohe Resistenz gegen Gammastrahlung

• Gute Hydrolyseresistenz

• Hervorragende Dimensionsstabilität, sehr hart und steif

• Hohe thermische Beständigkeit und hervorragende

mechanische Eigenschaften

• Hohe Schlagzähigkeit und Kerbschlagzähigkeit

• Geringe Wasseraufnahme

• Sehr gute elektrische Isolation

TECASON P MT XRO. Röntgenopake
Testimplantate in verschiedenen Farben
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Kunststoff-Einsatz in Lebensmitteltechnik und Pharmazeutik

SAN-Werkstoffe bieten im Bereich der Lebensmittelverar-

beitung zusätzliche Sicherheit. Die antimikrobielle Wirkung

wird durch eine kontinuierliche Freisetzung von Silberionen 

an der Oberfläche der Kunststoffbauteile erreicht.

Zur Zeit sind folgende Werkstoffe als Standard

antimikrobiell ausgerüstet:

TECAFORM AH MT SAN, TECAPRO MT

SAN, TECADUR PBT SAN

Eigenschaften

• Höherer Reinheitsgrad des Materials

• durch reduzierten Bakterienbefall während der

Stillstandszeiten

• Verminderte Ausbildung von Biofilm auf der Material-		

	 oberfläche

• Verminderte Entstehung von Bakterienherden in

	 kritischen Maschinengeometrien (Ecken,Senken, etc.)

• Pufferwirkung bei fehlerhafter Reinigung

• Gleichmäßige Verteilung des Wirkstoffs auf der

	 Materialoberfläche

• Reinigung oder geringer Abrieb der Oberfläche sorgt für

eine kontinuierliche Erneuerung der antimikrobiellen

Wirkung

• Unschädlich für den Menschen, da der Wirkstoff nicht

toxisch ist, kein Abbau in toxische Substanzen statt-

	 findet und er nicht migriert

• Im Temperaturbereich gängiger Anwendungen keine

thermische Schädigung des Wirkstoffs

• Rohstoff, Farbpigmente und antimikrobielles Additiv

	 sind FDA-konform 

Einsatzgebiete

Lebensmittelverarbeitung, Medizintechnik, Hygienebe-

reich, Flaschenabfüllung, Wassertechnik, Sanitärbereich

Hinweise

Extreme chemische Belastungen können zu Beeinträchti-

gungen der Wirkungsweise von antimikrobiellen Oberflä-

chen führen.

Durch den Einsatz von antimikrobiellen Produkten wird 

ein erneuter Bakterienbefall hinausgezögert und bietet 

dadurch zusätzliche Sicherheit.

Ein Verzicht auf die notwendigen und üblichen Reini-

gungsmaßnahmen ist jedoch nicht möglich.

Die SAN-Werkstoffe wirken generell gegen ein breites 

Spektrum von Mikroorganismen (Bakterien, Pilze, Algen, 

Viren). Demnach sind für jeden konkreten Anwendungsfall

Tests erforderlich.

Typische Wirkweise von antimikrobiellen 

Oberflächen auf Bakterien
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ENSINGER SAN-Werkstoffe bieten im
Bereich der Lebensmittelverarbeitung zusätz-
liche Sicherheit. Die antimikrobielle Wirkung
wird durch eine kontinuierliche Freisetzung
von Silberionen an der Oberfläche der Kunst-
stoffbauteile erreicht.

Zur Zeit sind folgende Werkstoffe als Stan-
dard antimikrobiell ausgerüstet:
TECAFORM AH MT SAN, TECAPRO MT 
SAN, TECADUR PBT SAN

Eigenschaften

| Höherer Reinheitsgrad des Materials
- durch reduzierten Bakterienbefall

während der Stillstandszeiten
- Verminderte Ausbildung von Biofilm

auf der Materialoberfläche
- Verminderte Entstehung von

Bakterienherden in kritischen
Maschinengeometrien (Ecken,
Senken, etc.)

| Pufferwirkung bei fehlerhafter
Reinigung

| Gleichmäßige Verteilung des Wirk-
stoffs auf der Materialoberfläche

| Reinigung oder geringer Abrieb der
Oberfläche sorgt für eine kontinuier-
liche Erneuerung der antimikrobiellen
Wirkung

| Unschädlich für den Menschen, da
der Wirkstoff nicht toxisch ist, kein
Abbau in toxische Substanzen statt-
findet und er nicht migriert

| Im Temperaturbereich gängiger
Anwendungen keine thermische
Schädigung des Wirkstoffs

| Rohstoff, Farbpigmente und anti-
mikrobielles Additiv sind FDA-konform

SAN-Werkstoffe

Sicherheit für Medizintechnik und Lebensmittelindustrie

Einsatzgebiete

Lebensmittelverarbeitung, Medizintechnik,
Hygienebereich, Flaschenabfüllung, Wasser-
technik, Sanitärbereich

Hinweise

Extreme chemische Belastungen können zu
Beeinträchtigungen der Wirkungsweise von
antimikrobiellen Oberflächen führen.
Durch den Einsatz von antimikrobiellen Pro-
dukten wird ein erneuter Bakterienbefall hin-
ausgezögert und bietet dadurch zusätzliche
Sicherheit.
Ein Verzicht auf die notwendigen und
üblichen Reinigungsmaßnahmen ist jedoch
nicht möglich.
Die SAN-Werkstoffe wirken generell gegen
ein breites Spektrum von Mikroorganismen
(Bakterien, Pilze, Algen, Viren). Demnach
sind für jeden konkreten Anwendungsfall
Tests erforderlich.

Typische Wirkweise von antimikrobiellen 
Oberflächen auf Bakterien

Bakterienreduzierung in Abhängigkeit von der Zeit
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Bakterienreduzierung in Abhängigkeit von der Zeit
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Hervorragende Eigenschaftsprofile für Bestleistungen in Verarbeitung und Gebrauch

Mehrfach verwendete Geräte in der Medizintechnik

müssen aufgrund von Aufbereitungsverfahren wie

Sterilisation und Desinfektion gute Beständigkeiten

aufweisen. Diesen Anforderungen werden Hochleistungs-

kunststoffe hervorragend gerecht.
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TECAPEEK CLASSIXTM PEEK + o + + + + + + + +

TECAPEEK MT PEEK + o + + + + + + + +

TECAPEEK CF30 MT PEEK + o + + + + + + + +

TECATRON MT PPS + + + + + + + + + +

TECASON P MT PPSU + o + + - + +

TECAPEI MT PEI + o - - + - + +

TECANYL MT PPE + + + +

TECAFORM AH MT POM-C + o + - + o o o + +

TECAPRO MT PP + o + + + o o o + +

TECAPEEK MT PEEK + o + + + + + + + +

TECAFLON PTFE PTFE + + + + + + + + + +

TECASON P VF PPSU + o + + - + +

TECASON E PES + o + o - + +

TECASON S PSU + - + o - + +

TECAFLON PVDF PVDF + o o - + + o + +

TECANAT PC o - - - o - - - + o
TECAPET PET + o o - + o + o + o
TECAMID 66 PA 66 + o

TECAFORM AH POM-C + o + - + o o o + +

Werkstoff DIN-
Bezeichnung Säuren Basen Lösungsmittel Wasser

schwach stark schwach stark Alkohol Ester Ether Ketone kalt heiß

Hervorragende Eigenschaftsprofile für Bestleistung in Verarbeitung und Gebrauch

+ Beständig (Keine oder nur geringe Gewichtsveränderung)
o Bedingt beständig (Kurzer Kontakt mit dem Medium möglich)
- Nicht beständig (Gewichtsveränderung > 5 %, starke Abnahme der mechanischen Eigenschaften)

Mehrfach verwendete Geräte in der Medizin-
technik müssen aufgrund von Aufbereitungs-
verfahren wie Sterilisation und Desinfektion
gute Beständigkeiten aufweisen. Diesen
Anforderungen werden Hochleistungskunst-
stoffe hervorragend gerecht.

+ Beständig (Keine oder nur geringe Gewichtsveränderung)
o Bedingt beständig (Kurzer Kontakt mit dem Medium möglich)
- Nicht beständig (Gewichtsveränderung > 5 %, starke Abnahme der mechanischen Eigenschaften)
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Resistenz bei Sterilisation

Die gezielte Sterilisation von Geräten und Bauteilen aus 

Kunststoff dient der Abtötung möglichst aller lebenden 

Mikro-Organismen wie Bakterien, Viren, Algen sowie 

deren Sporen. 

Heißdampf

Laut DIN EN 285 muss bei 134 °C im Vakuum für minde-

stens drei Minuten reiner gesättigter Wasserdampf auf alle 

Oberflächen des Sterilisationsgutes einwirken. Heißdampf-

sterilisation gilt als das sicherste und günstigste Sterilisa-

tionsverfahren, ist jedoch durch die hohen Verfahrens-

temperaturen für temperatur- und hydrolyseempfindliche 

Werkstoffe weniger geeignet.

Heißluft

Bei der Heißluftsterilisation werden Keime mit Hilfe von 

trockener Hitze bei hoher thermischer Belastung (180 °C) 

über einen Zeitraumvon mindestens 30 Minuten abgetö-

tet. Aufgrund zahlreicher Unsicherheitsfaktoren ist dieses 

Verfahren unzuverlässig und wird daher heute meist durch 

andere Verfahren ersetzt.

Plasma

Für alle Kunststoffe geeignet, aber kosten- und anlagen-

intensiv ist die Sterilisation mit Wasserstoffperoxid-Plasma. 

Hochreaktive Hydroxy- und Hydroxylradikale töten die 

Mikroorganismen bei Temperaturen von lediglich 45 °C 

über Zeiträume von 45 bis 80 Minuten ab, das Plasma 

wird durch Entlüften entfernt. Korrosionsgefahr ist hierbei 

nahezu ausgeschlossen, zudem entstehen keine toxischen 

Rückstände, die lange Ausgasungszeiten nach sich ziehen.

Formaldehyd und Ethylenoxid

Sterilisation mittels eines mikrobioziden Gases wie Form-

aldehyd oder Ethylenoxid wird grundsätzlich bei Tempe-

raturen zwischen 48 und 60 °C durchgeführt. Daher ist 

dieses Verfahren auch für temperaturempfindliche

Werkstoffe gut verträglich. Die Effizienz von Formaldehyd 

istmit der von Ethylenoxid vergleichbar, erlaubt aber durch 

die geringere Toxizität kürzere Ausgasungszeiten. Beide

kommen meist bei Einwegartikeln zum Einsatz.

Strahlungssterilisation

Bei der schonenden und für nahezu alle Kunststoffe ge-

eigneten Strahlungssterilisation kommt entweder Gamma-

strahlung oder ein Strahl stark beschleunigter Elektronen

zum Einsatz. Diese kosten- und anlagenintensiven Verfah-

ren werden meist zur Sterilisation von Einwegprodukten

im großindustriellen Maßstab eingesetzt.

+ Beständig (Keine oder nur geringe Gewichtsveränderung)
o Bedingt beständig (Kurzer Kontakt mit dem Medium möglich)
- Nicht beständig (Gewichtsveränderung > 5 %, starke Abnahme der mechanischen Eigenschaften)

17

TECAPEEK CLASSIXTM PEEK ++ ++ + + + ++

TECAPEEK MT, CF30 MT PEEK ++ ++ + + + ++

TECATRON MT PPS ++ ++ + + + ++

TECASON P MT, P VF PPSU + + + + + +

TECAPEI MT PEI + + + + + +

TECANYL MT PPE + - + + + +

TECAFORM AH MT POM-C o - + + + -

TECAPRO MT PP o - + + + -

TECAFLON PTFE PTFE ++ ++ + + + -

TECASON E PES + + + + + +
TECASON S PSU + o + + + +
TECAFLON PVDF PVDF + - + + + +

TECANAT PC - - + + + +

TECAPET PET - - + + + +

Werkstoff
DIN-
Bezeichnung

Heißdampf
134 °C

Heißluft
(ca. 180 °C)

Plasma
Form-

aldehyd
Ethylen-

oxid
Gamma-

strahlung

Die gezielte Sterilisation von Geräten und
Bauteilen aus Kunststoff dient der Abtötung
möglichst aller lebenden Mikro-Organismen
wie Bakterien, Viren, Algen sowie deren
Sporen.

Heißdampf

Laut DIN EN 285 muss bei 134 °C im Vakuum
für mindestens drei Minuten reiner gesättigter
Wasserdampf auf alle Oberflächen des Sterili-
sationsgutes einwirken. Heißdampfsterilisation
gilt als das sicherste und günstigste Sterilisati-
onsverfahren, ist jedoch durch die hohen Ver-
fahrenstemperaturen für temperatur- und
hydrolyseempfindliche Werkstoffe weniger
geeignet.

Heißluft

Bei der Heißluftsterilisation werden Keime
mit Hilfe von trockener Hitze bei hoher ther-
mischer Belastung (180 °C) über einen Zeit-
raum von mindestens 30 Minuten abgetötet.
Aufgrund zahlreicher Unsicherheitsfaktoren
ist dieses Verfahren unzuverlässig und wird
daher heute meist durch andere Verfahren
ersetzt.

Plasma

Für alle Kunststoffe geeignet, aber kosten-
und anlagenintensiv ist die Sterilisation mit
Wasserstoffperoxid-Plasma. Hochreaktive

Hydroxy- und Hydroxylradikale töten die
Mikroorganismen bei Temperaturen von
lediglich 45 °C über Zeiträume von 45 bis 80
Minuten ab, das Plasma wird durch Entlüften
entfernt. Korrosionsgefahr ist hierbei nahezu
ausgeschlossen, zudem entstehen keine
toxischen Rückstände, die lange Ausgasungs-
zeiten nach sich ziehen.

Formaldehyd und Ethylenoxid

Sterilisation mittels eines mikrobioziden
Gases wie Formaldehyd oder Ethylenoxid
wird grundsätzlich bei Temperaturen zwischen
48 und 60 °C durchgeführt. Daher ist dieses
Verfahren auch für temperaturempfindliche
Werkstoffe gut verträglich. Die Effizienz von
Formaldehyd ist mit der von Ethylenoxid ver-
gleichbar, erlaubt aber durch die geringere
Toxizität kürzere Ausgasungszeiten. Beide
kommen meist bei Einwegartikeln zum
Einsatz.

Strahlungssterilisation

Bei der schonenden und für nahezu alle
Kunststoffe geeigneten Strahlungssterilisa-
tion kommt entweder Gammastrahlung oder
ein Strahl stark beschleunigter Elektronen
zum Einsatz. Diese kosten- und anlageninten-
siven Verfahren werden meist zur Sterilisa-
tion von Einwegprodukten im großindustriel-
len Maßstab eingesetzt.

Resistenz bei Sterilisation

+ Beständig (Keine oder nur geringe Gewichtsveränderung)
o Bedingt beständig (Kurzer Kontakt mit dem Medium möglich)
- Nicht beständig (Gewichtsveränderung > 5 %, starke Abnahme der mechanischen Eigenschaften)
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FDA-konforme Werkstoffe und Biokompatibilität

FDA-Konformität

Die amerikanische Food and Drug Administration (FDA) 

prüft die Eignung von Materialien im Hinblick auf den 

Kontakt mit Lebensmitteln. Rohstoffe, Additive und Eigen-

schaften von Kunststoffen werden durch die FDA im

„Code of Federal Regulations“ CFR21 spezifiziert.

Materialien, die die entsprechenden Anforderungen erfül-

len, gelten als FDA-konform.

Eine FDA-konforme Rezeptur ist ohne zeitliche Befristung 

so lange gültig, wie nichts an den Rohwaren verändert 

wird. Deshalb darf nur der Hersteller eines Produkts diese 

FDABescheinigung ausstellen, da nur er die Formulierung

kennt und garantieren kann, dass ausschließlich FDA-kon-

forme Rohwaren eingesetzt werden.

Im Sinne der lückenlosen Rückverfolgbarkeit von Medi-

zinprodukten wird diese Bescheinigung bei uns immer 

auftragsbezogen ausgestellt.

Laut FDA-Regularien sind Kohlenstofffasern nicht in der 

Positivliste aufgeführt, d.h. eine FDA-Konformität kann 

nicht ausgestellt werden. Das Bundesinstitut für Risiko-

bewertung (BfR) stuft die Kohlenstofffasern jedoch als 

physiologisch unbedenklich ein. Kohlenstofffasern

gasen nicht aus und sind sehr gut beständig gegen Che-

mikalien, die im Bereich Lebensmittel- und Medizintechnik 

eingesetzt werden.

(1)	FDA-Konformität und Biokompatibilität gelten für Naturmaterialien.
Eingesetzte Pigmente werden auf deren Eignung entsprechend den 	
FDA-Regularien geprüft. Die Biokompatibilität ist keine Material-		

	 spezifikation und bedarf
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TECAPEEK CLASSIXTM PEEK x x

TECAPEEK MT PEEK x x

TECAPEEK CF 30 MT PEEK (5) x

TECATRON MT PPS (4) (3)

TECASON P MT PPSU x x

TECAPEI MT PEI x (4)

TECANYL MT PPE x x

TECAFORM AH MT POM-C x x
TECAPRO MT PP x (4)

TECAPEEK PEEK x (3)

TECAFLON PTFE PTFE x (3)

TECASON P VF PPSU x (3)

TECASON E PES x -

TECASON S PSU x (3)

TECAFLON PVDF PVDF x (3)

TECANAT PC x (3)

TECAMID 66 PA 66 x (3)

TECAPET PET x -

TECAFORM AH POM-C x x

TECAFINE PMP PMP x (3)

TECAPEEK CLASSIXTM XRO PEEK x

TECASON P MT XRO PPSU (3)

TECANYL MT XRO PPE (3)

TECAFORM AH SAN POM-C x

TECAPRO SAN PP x (4)

(1) FDA-Konformität und Biokompatibilität gelten für
Naturmaterialien. Eingesetzte Pigmente werden auf deren
Eignung entsprechend den FDA-Regularien geprüft. Die
Biokompatibilität ist keine Materialspezifikation und bedarf
einer vorherigen Prüfung, ggf. einer Sonderproduktion.

FDA-konforme Werkstoffe und Biokompatibilität

FDA-Konformität

Die amerikanische Food and Drug Administra-
tion (FDA) prüft die Eignung von Materialien
im Hinblick auf den Kontakt mit Lebensmit-
teln. Rohstoffe, Additive und Eigenschaften
von Kunststoffen werden durch die FDA im
„Code of Federal Regulations“ CFR21 spezifi-
ziert. Materialien, die die entsprechenden
Anforderungen erfüllen, gelten als
FDA-konform.

Eine FDA-konforme Rezeptur ist ohne zeit-
liche Befristung so lange gültig, wie nichts an
den Rohwaren verändert wird. Deshalb darf
nur der Hersteller eines Produkts diese FDA-
Bescheinigung ausstellen, da nur er die For-
mulierung kennt und garantieren kann, dass
ausschließlich FDA-konforme Rohwaren ein-
gesetzt werden.

Im Sinne der lückenlosen Rückverfolgbarkeit
von Medizinprodukten wird diese Bescheini-
gung bei ENSINGER immer auftragsbezogen
ausgestellt.

Laut FDA-Regularien sind Kohlenstoff-
fasern nicht in der Positivliste aufgeführt, d.h.
eine FDA-Konformität kann nicht ausgestellt
werden. Das Bundesinstitut für Risikobewer-
tung (BfR) stuft die Kohlenstofffasern jedoch
als physiologisch unbedenklich ein. Kohlen-
stofffasern gasen nicht aus und sind sehr gut
beständig gegen Chemikalien, die im Bereich
Lebensmittel- und Medizintechnik eingesetzt
werden.

(2) Gilt für MT schwarz, für andere Farben nach Rücksprache
(3) nach Rücksprache
(4) Gilt für natur, für andere Farben nach Rücksprache
(5) Keine FDA-Konformität möglich

Werkstoff DIN-Bezeichnung FDA-Konformität(1) Biokompatibilität(1)

(2)	Gilt für MT schwarz, für andere Farben nach Rücksprache
(3) nach Rücksprache
(4) Gilt für natur, für andere Farben nach Rücksprache
(5) Keine FDA-Konformität möglich
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FDA-konforme Werkstoffe und Biokompatibilität

Biokompatibilität

Die Biokompatibilität beschreibt die Verträglichkeit

eines Materials mit dem Gewebe bzw.mit demphysiolo-

gischen System des Patienten. Die Beurteilung erfolgt nach 

verschiedenen Untersuchungen gemäß USP (U.S. Pharma-

copeia) Class VI oder nach ISO 10993. Die Biokompatibili-

tät hängt nicht nur von der Art des Werkstoffs ab, sondern

gleichzeitig

• vom Ort der Anwendung (Haut, Schleimhaut, Blut,

Gewebe)

• von der zugedachten Funktion (Kontakt mit Körper-		

	 oberflächen, Kontakt mit dem Körperinneren, 

implantierbares Produkt)

• von der Anwendungsdauer (< 24 Stunden, < 30 Tage,

unbegrenzt)

Die Prüfung auf Zytotoxizität gilt als Standardprüfung

für Medizinprodukte und wird bei uns in regelmäßigen 

Prüfintervallen am Halbzeug durchgeführt. Der Kontakt 

der extrahierten Lösung mit Zellkulturen weist toxische 

Substanzen nach, die sich während des Einsatzes aus dem 

Material herauslösen könnten. Damit ist eine gesicherte

Aussage über die physiologische Unbedenklichkeit

des Materials möglich.

Rückverfolgbarkeit

Eine FDA-Bescheinigung wird bei uns zum Zweck der 

lückenlosen Rückverfolgbarkeit immer in direkter Verbin-

dung zu einem Auftrag und dem entsprechend ausgelie-

ferten Material ausgestellt. Damit ist die Gefahr minimiert, 

dass auch nicht FDA-konforme Sonderproduktionen 

versehentlich mit FDA-Bescheinigungen versehen werden 

und als solche auf den Markt gelangen, wie es bei einem 

nicht kontrollierbaren Download aus dem Internet der Fall 

sein könnte.

19

Rückverfolgbarkeit

Eine FDA-Bescheinigung wird bei ENSINGER
zum Zweck der lückenlosen Rückverfolgbar-
keit immer in direkter Verbindung zu einem
Auftrag und dem entsprechend ausgeliefer-
ten Material ausgestellt. Damit ist die Gefahr
minimiert, dass auch nicht FDA-konforme
Sonderproduktionen versehentlich mit FDA-
Bescheinigungen versehen werden und als
solche auf den Markt gelangen, wie es bei
einem nicht kontrollierbaren Download aus
dem Internet der Fall sein könnte.

Biokompatibilität

Die Biokompatibilität beschreibt die Verträg-
lichkeit eines Materials mit dem Gewebe
bzw. mit dem physiologischen System des
Patienten. Die Beurteilung erfolgt nach ver-
schiedenen Untersuchungen gemäß USP
(U.S. Pharmacopeia) Class VI oder nach
ISO 10993. Die Biokompatibilität hängt nicht
nur von der Art des Werkstoffs ab, sondern
gleichzeitig

| vom Ort der Anwendung (Haut,
Schleimhaut, Blut, Gewebe)

| von der zugedachten Funktion
(Kontakt mit Körperoberflächen,
Kontakt mit dem Körperinneren,
implantierbares Produkt)

| von der Anwendungsdauer
(< 24 Stunden, < 30 Tage,
unbegrenzt)

Die Prüfung auf Zytotoxizität gilt als Standard-
prüfung für Medizinprodukte und wird bei
ENSINGER in regelmäßigen Prüfintervallen
am Halbzeug durchgeführt. Der Kontakt der
extrahierten Lösung mit Zellkulturen weist
toxische Substanzen nach, die sich während
des Einsatzes aus dem Material herauslösen
könnten. Damit ist eine gesicherte Aussage
über die physiologische Unbedenklichkeit
des Materials möglich.

Vergleich der Untersuchungen
zur Biokompatibilität nach
USP Class VI
und ISO 10993.

ISO 10993

In-vivo:
| subchronische / 

chronische Toxizität
| Karzinogenität

In-vitro:
| Gentoxizität
| Zytotoxizität

| Zytotoxizität
| akute systemische 

Toxizität
| intrakutane Reaktivität

In vivo:
| Kurzzeitimplantationsversuch

(5-7 Tage)

USP Class VI

| Sensibilisierung
| Langzeitimplantation

Vergleich der 

Untersuchungen

zur Biokompatibilität nach

USP Class VI und ISO 10993.
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Die Anwendung bestimmt den Prozess. Vom Rohstoff bis zum Produkt.

Chemie Polymerisation Compounds

Spritzguss

Extrusion von Profilen

Zerspanung

Chemische Prozesse Anwendungsentwicklung/Verfahrenstechniken

M
a
rk

t

ENSINGER setzt für jede Anwendung das
am besten geeignete und damit wirtschaft-
lichste Verfahren ein. Unser Maßstab ist die
Nullfehler-Produktion.

Entlang der Wertschöpfungskette gehen
unsere Verfahrenstechniken Hand in Hand
und unsere Mitarbeiter sind fundierte
Ansprechpartner für viele vorbereitende und
nachgeordnete Prozesse in der Fertigung
von Gesamtsystemen.

Wir sprechen Ihre Sprache, in den verschie-
densten Branchen. Von der Entwicklung bis
zur Anwendung stellen wir unser Knowhow
zur Verfügung und begleiten unsere Kunden.

Compoundierung ZerspanungExtrusion von Halbzeugen

Extrusion von 
Halbzeugen

Die Anwendung bestimmt den Prozess. Vom Rohstoff bis zum Produkt

Wir setzen für jede Anwendung das am besten geeignete 
und damit wirtschaftlichste Verfahren ein. Unser Maßstab 
ist die Nullfehler-Produktion.

Entlang der Wertschöpfungskette gehen unsere Verfah-
renstechniken Hand in Hand und unsere Mitarbeiter sind 
fundierte Ansprechpartner für viele vorbereitende und
nachgeordnete Prozesse in der Fertigung von Gesamtsy-
stemen.

Wir sprechen Ihre Sprache, in den verschiedensten Bran-
chen. Von der Entwicklung bis zur Anwendung stellen 
wir unser Knowhow zur Verfügung und begleiten unsere 
Kunden.

Compoundierung Extrusion von Halbzeugen Zerspanung
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Die Anwendung bestimmt den Prozess. Vom Rohstoff bis zum Produkt

Compoundierung

Bei der Compoundierung werden Kunststoff-Rohstoffe 

mit Füll- oder Zuschlagstoffen aufgeschmolzen, zu dünnen 

Strängen extrudiert und zu Granulaten geschnitten. Durch 

diesen Prozess lassen sich die Eigenschaften der Kunst-

stoffe auf besondere Anwendungsfälle hin anpassen, z.B. 

durch die Verbesserung der Gleit-Reibeigenschaften oder 

die Erhöhung der elektrischen Leitfähigkeit.

Extrudierte Halbzeuge

Das druck- und temperaturgeregelte Extrusionsverfahren

gibt den Halbzeugen und Profilen ein gleichmäßiges und 

spannungsarmes Gefüge. Wir verarbeitet ein breites Spek-

trum an Konstruktions- und Hochtemperaturkunststoffen. 

Das Halbzeug-Portfolio besteht aus Rundstäben, Hohlstä-

ben und Platten in vielen verschiedenen Abmessungen 

und Farben.

Zerspante Fertigteile

Durch Fräsen, Drehen, Bohren und andere mechanische 

Verfahren werden in der spanabhebenden Bearbeitung bei 

uns präzise und dimensionsstabile Fertigteile aus

Halbzeugen hergestellt.

Spritzguss

Der Einsatz neuester Techniken, die Vielseitigkeit der Werk-

stoffe und die langjährige Erfahrung bei der Verarbeitung 

sind entscheidende Vorteile der Spritzgussfertigung von

uns.

Formguss

Druckloser Formguss erweist sich als besonders erfolgreich 

für die Produktion von großvolumigen Gussteilen, die fast 

fertig bearbeitet sind. Das Formguss-Verfahren ist beson-

ders geeignet für spannungsarme, dickwandige Teile mit 

großen Abmessungen.

Industrieprofile

Profile unterliegen häufig hohen mechanischen, ther-

mischen oder chemischen Beanspruchungen. Die Produkte 

werden in nahezu allen Industriebereichen eingesetzt,

etwa als Isolierprofil im Fensterbau oder als Präzisionsprofil 

in der Luftfahrt.

Spritzguss Formguss Extrusion von Profilen
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TECAPEEK
CLASSIXTM PEEK 260 1,38 95 > 25 4200 7,6 (d)

TECAPEEK
CLASSIXTM

TECAPEEK
MT PEEK 260 1,30 95 3000 4100 M99

(r)
n. br.

(c)
0,30-
0,38

TECAPEEK
MT

TECAPEEK
CF 30 MT PEEK CF30 260 1,40 160 3 14500 50

(c)
TECAPEEK
CF 30 MT

TECATRON
MT sw PPS 230 1,35 75 4 3700 3600 190 50 (c)

TECATRON
MT sw

TECASON P
MT PPSU 170 1,29 70 > 50 2350 2600 31 n. br.

(c)
TECASON P
MT

TECAPEI
MT PEI 170 1,27 105 3200 3300 140 4 (c)

TECAPEI
MT

TECANYL
MT PPE 95(3) 1,08 67 55 16,3 3240 2540 293

(ai)
TECANYL
MT

TECAFORM
AH MT POM-C 100 1,41 55 30 2100 145 n. br.

(c) 40 13 0,32 8,9
TECAFORM
AH MT

TECAPRO
MT PP 100 0,92 35 1300 1470 100 (r) 41,9

(ai)
TECAPRO
MT

TECAPEEK PEEK 260 1,30 95 25 3000 4100 M99
(r)

n. br.
(c)

0,30-
0,38

TECAPEEK

TECAFLON
PTFE PTFE 260 2,18 25 > 50 700 30 n. br..

(c) 5 1,58 0,08/
0,10 21

TECAFLON
PTFE

TECASON P
VF PPSU 170 1,29 70 > 50 2350 2600

TECASON P
VF

TECASON E PES 180 1,37 90 40 2700 148 n. br.
(c) 20 TECASON E

TECASON S PSU 160 1,24 80 > 50 2600 147 n. br.
(c) 42 22 0,4 TECASON S

TECAFLON
PVDF PVDF 150 1,78 50 > 30 2000 2000 80 n. br.

(c) 34 3 0,3
TECAFLON
PVDF

TECANAT PC 120 1,20 60 130 2300 100 n. br.
(c) 48 18 0,52-

0,58 22 TECANAT

TECAMID
66 PA 66 100 1,14 80/60* 40/

150*
3100/
2000* 2830 170/

100*
n. br.

(c) 55 8 0,35-
0,42 0,9

TECAMID
66

TECAPET PET 110 1,37 88 3200 170 n. br.
(c) 13 0,25 0,35

TECADUR
PET

TECAFORM
AH POM-C 100 1,41 62 30 2700 145 n. br.

(c) 40 13 0,32 8,9
TECAFORM
AH

TECAFINE
PMP PMP 120 0,83 1500 85 n. br.

(c)
TECAFINE
PMP

TECAPEEK
CLASSIXTM XRO PEEK 260 1,65 80 2 5000 4000 14

(c)
TECAPEEK
CLASSIXTM XRO

TECASON P
MT XRO PPSU 170 1,30 70 > 50 2000 2100

122,5
(r)

TECASON P
MT XRO

TECANYL
MT XRO PPE 95(3) 1,08 67 55 16,3 3240 2540 293

(ai)
TECANYL
MT XRO

TECAFORM
AH SAN POM-C 100 1,41 62 30 2700 145 n. br. 40 13 0,32 8,9

TECAFORM
AH SAN

TECAPRO MT 
SAN PP 100 0,92 35 1300 1470 100 (r) 41,9

(ai)
TECAPRO MT
SAN
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Unsere Datenblätter sowie Informationen zu Haftungs-
ausschluss und Lieferbedingungen finden Sie in unserem
Halbzeugkatalog oder unter www.ensinger-online.com.
Diese Angaben entsprechen dem heutigen Stand unserer
Kenntnisse und sollen über unsere Produkte und deren An-
wendungsmöglichkeiten informieren. Sie haben somit nicht
die Bedeutung, bestimmte Eigenschaften der Produkte
oder deren Eignung für einen konkreten Einsatzzweck
rechtlich verbindlich zuzusichern. Etwa bestehende
gewerbliche Schutzrechte sind zu berücksichtigen.
Eine einwandfreie Qualität gewährleisten wir im Rahmen
unserer Allgemeinen Verkaufsbedingungen.

Technische Änderungen vorbehalten.

ENSINGER Kunststoffe. Werkstoffrichtwerte.

Mechanische Werte

MT-Produkte
Wir weisen ausdrücklich darauf hin, dass unsere medizin-
technischen Kunststoffe nur geeignet und vorgesehen sind,
mit menschlichem Blut oder Gewebe vorübergehend im
Sinne der EU Richtlinie 93/42/EWG über Medizinprodukte in
Kontakt zu kommen. Insbesondere ist ein Verwendung als
implantierbares Produkt im Sinne der Richtlinie nicht zulässig.

TECAPEEK CLASSIXTM

Für Ihre Anwendungen mit einem vorgesehenen kurz-
zeitigen Kontakt mit menschlichem Blut oder Gewebe
im Sinne der genannten Richtlinie können Produkte
aus TECAPEEK CLASSIX™ Anwendung finden.

PEEK OPTIMA
Bei langzeitigen Kontakten bzw. implantierbaren Produkten ist
auf PEEK OPTIMA aus dem Hause INVIBIO® zurückzugreifen.

Werks-
bezeichnung

Kurz-
bezeichnung

Zusätze bzw. 
Farbe

Dauergebrauchs-
temperatur C

Werks-
bezeichnung

weiß

farbig, auch
schwarz (1)

schwarz (1)

schwarz (1)

farbig, auch
schwarz (1)

farbig

farbig, auch
schwarz (1)

farbig, auch
schwarz (1)

weiß, grau,
schwarz (1)

natur

natur

farbig

transluzent

transluzent

natur

transluzent

natur, auch
schwarz (1)

natur, auch
schwarz (1)

natur, auch
schwarz (1)

transluzent

weiß

farbig, auch
schwarz (1)

farbig, auch
schwarz (1)

weiß

weiß

Kunststoffe
Werkstoffrichtwerte
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°C
Tg

°C
HDT/A

°C
HDT/B

°C °C W/(K·m)
c

J/(g·K) 10-5 1/K
r

–
tan 

–
D

 · cm
RO Ed

kV/mm
W(H2O)

%
WS

%
– – –

TECAPEEK
CLASSIXTM 343 143 300 TECAPEEK

CLASSIXTM

TECAPEEK
MT 343 143 140 182 300 0,25 0,32 5,0 3,2-3,3 0,001-

0,004 1016 1015 20 0,1 0,5 + V0 - TECAPEEK
MT

TECAPEEK
CF 30 MT 343 143 315 300 0,1 0,1 + V0 + TECAPEEK

CF 30 MT

TECATRON
MT sw 280 90 110 260 0,25 5 1013 1015 0,01 + V0 - TECATRON

MT sw

TECASON P
MT 220 207 214 190 0,35 5,6 3,45 1015 1013 15 0,37 1,1 + V0 - TECASON P

MT

TECAPEI
MT 217 180 200 200 0,22 5 3,15 0,001 1015 1015 33 0,7 1,25 + V0 - TECAPEI

MT

TECANYL
MT 147 140 9 0,06 0,23 + TECANYL

MT

TECAFORM
AH MT 165 -60 110 160 140 0,31 1,5 10 3,5 0,003 1014 1014 > 50 KA 3c < 0,3 0,5 (+) HB - TECAFORM

AH MT

TECAPRO
MT 163 - TECAPRO

MT

TECAPEEK 343 143 140 182 300 0,25 0,32 5,0 3,2-3,3 0,001-
0,004 1016 1015 20 0,1 0,5 + V0 - TECAPEEK

TECAFLON
PTFE 327 -20 55 121 260 0,25 1 12 2,1 0,0002 1016 1016 48 KA3c

KB>600 < 0,05 + V0 + TECAFLON
PTFE

TECASON P
VF 220 207 214 190 0,35 5,6 3,45 1015 1013 15 0,37 + V0 - TECASON P

VF

TECASON E 225 204 214 220 0,18 1,12 5,5 3,5 0,005 1016 1014 40 0,7 2,1 + V0 - TECASON E

TECASON S 188 180 169 181 180 0,25 1 5,5 3,1 0,005 1016 1014 42 KA 1 KB
175 0,2 0,8 + V0 - TECASON S

TECAFLON
PVDF 172 -41 95 140 150 0,11 1,2 13 8 0,06 1014 1013 10-60 KA 1 <0,05 <0,05 + V0 + TECAFLON

PVDF

TECANAT 148 135 140 140 0,19 1,2 7 3 0,006 1013 1015 27 KA 1 0,15 0,36 - HB - TECANAT

TECAMID
66 260 72/5* 100 >200 170 0,23 1,7 8 3,6-5 0,026-

0,200 1012 1010 28*/
30

CTI
600 2,8 8,5 (+) HB - TECAMID

66

TECAPET 255 70 95 170 170 0,24 1,1 7 3,2 0,0021 1013 1015 60 KC 350 0,25 0,5 - HB TECAPET

TECAFORM
AH 165 -60 110 160 140 0,31 1,5 10 3,5 0,003 1014 1014 >50 KA3c <0,3 0,5 (+) HB - TECAFORM

AH

TECAFINE
PMP 245 20 51 85 0,17 2,18 12 2,12 1014 1013 65

KA3c
KC>600
KB>600

<0,05 0,01 + HB - TECAFINE
PMP

TECAPEEK
CLASSIXTM XRO 260 >1012 <0,5 TECAPEEK

CLASSIXTM XRO

TECASON P
MT XRO 220 207 214 190 5,6 3,45 15 0,37 1,1 + V0 - TECASON P

MT XRO

TECANYL
MT XRO 147 110 9 0,06 0,23 + TECANYL

MT XRO

TECAFORM
AH SAN -60 110 160 140 0,31 1,5 10 3,5 0,003 1014 1014 >50 KA3c <0,3 0,5 (+) HB - TECAFORM

AH SAN

TECAPRO MT
SAN 163 TECAPRO MT

SAN

Thermische Werte Elektrische Werte Verschiedene Daten
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Normprüfungen erfolgen im Normalklima 3/50 nach DIN 50 014.
Bemerkung: Bei Polyamiden sind die Werte stark vom
Feuchtigkeitsgehalt abhängig.

* feucht, nach Lagerung im Normalklima 23/50
(DIN 50 014) bis zur Sättigung.

n. br. = ohne Bruch
+ = beständig
(+) = bedingt beständig
– = unbeständig
(abhängig von Konzentration, Zeit und Temperatur)

Werks-
bezeichnung Stufe

Werks-
bezeichnung

(1) Bei Kunststoffen, die unter »Zusätze bzw. Farbe« alternativ
auch in Schwarz angegeben sind, gelten die elektrischen
Werte nicht für die schwarze Variante.

(2) Geprüft an Halbzeug
(3) Erwartete Werte.
(4) Die Schlagzähigkeit wird nach verschiedenen Methoden gemessen.

Die Werte in der folgenden Tabelle sind für jeweilige Messmethoden
mit Buchstaben markiert
(c) Charpy: DIN EN ISO 179: an kJ/m2

(ai) Izod: ASTM D 256: an J/m
(di) Izod: DIN EN ISO 180: an kJ/m2

(k) Kerbschlagzähigkeit DIN EN ISO 179: an kJ/m2

PEEK® ist ein registriertes Warenzeichen von Victrex plc.
PEEK CLASSIXTM ist ein registriertes Warenzeichen von INVIBIO® Ltd.
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Telefon + 49 (0) 9 11 6 57 17 -  0 
Telefax + 49 (0) 9 11 6 57 17 28 
Internet www.telle.de
E-Mail info@telle.de
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