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LGF-verstärkte Compounds

Richtwerte für ungefärbte  
Werkstoffe bei 23 °C

Prüf- 
bedingungen

Prüf-
methode Einheit

B28 LGF 40 1 L 
schwarz

(6155)

B3 GF 40 1 L 
schwarz

(4683)

PA LGF 50
natur
(5504)

PA GF 50
natur
(2916)

C3 LGF 50 5 
XTC natur

(5574)

C3 GF 50 5 
XTC natur

(4946)

PK-LM LGF 40 9 
natur
(5713)

PK-VM GF 40 
natur
(5855)

Mechanische Eigenschaften trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond. trocken kond.

Zug-E-Modul 1 mm/min ISO 527-1/2 MPa 12.000 9.500 12.000 9.000 20.500 20.000 17.500 16.500 20.000 12.000 17.500 10.500 12.000 12.000 11.500 10.500

Bruchspannung 5 mm/min ISO 527-1/2 MPa 200 150 160 110 290 265 250 220 300 190 260 160 180 180 135 130

Bruchdehnung 5 mm/min ISO 527-1/2 % 2,5 2,5 3 3,6 2,3 2,3 3 3 2,4 2,8 3 5 2 2,1 1,8 1,8

Biege-Modul 2 mm/min ISO 178 MPa 8.000 18.500 16.400 19.000 17.000 11.000 11.000

Biegefestigkeit 2 mm/min ISO 178 MPa 220 445 380 450 420 250 210

Charpy-Schlagzähigkeit 23 °C ISO 179-1/1eU kJ/m² 100 80 70 68 115 110 105 100 120 130 130 140 90 50 45 35

Charpy-Schlagzähigkeit -30 °C ISO 179-1/1eU kJ/m² 80 57 55 90 95 80 130 75 45

Charpy-Kerbschlagzähigkeit 23 °C ISO 179-1/1eA kJ/m² 35 35 17 19 45 45 17 17 50 55 25 30 35 28 12 12

Charpy-Kerbschlagzähigkeit -30 °C ISO 179-1/1eA kJ/m² 35 16 17 45 15 55 25 32 12

Thermische Eigenschaften trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken trocken

Schmelzpunkt DSC, 10 K/min ISO 11357-1/3 °C 220 220 255 255 245 245 220 220

Wärmeformbeständigkeit,  
HDT/A

1,8 MPa ISO 75-2 °C 200 200 230 230 230 230 215 215

Wärmeformbeständigkeit,  
HDT/C

8 MPa ISO 75-2 °C 190 135 200 135 200 195 210 195

Allgemeine Eigenschaften

Dichte 23 °C ISO 1183 g/cm³ 1,36 1,36 1,59 1,59 1,58 1,58 1,54 1,54

Gehalt an Mineral-/ 
Verstärkungsstoffen

ISO 1172 % 40 40 50 50 50 50 40 40

Feuchtigkeitsaufnahme 70 °C/62 % r. F. ISO 1110 % 1,2 1,3 1,3 1,3 1,7 1,7 0,6 0,6

Prüfwerte „trocken” = Restfeuchtigkeit <0,1 % Prüfwerte „kond.” = konditioniert, wurden an nach DIN EN ISO 1110 gelagerten Prüfkörpern bestimmt.      
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Produktcharakterisierung

Kunststoffe haben als Konstruktions- 
werkstoffe in vielen Bereichen un-
seres Lebens Einzug gehalten. Zur 
Verbesserung der Festigkeiten wer-
den Thermoplaste meist mit Glas- 
oder Kohlenstofffasern verstärkt. 
Gerade bei höheren Belastungen, 
wie Schlagbeanspruchung bzw. 
Einsatz bei höheren oder niedrige-
ren Temperaturen, reicht die Fa-
serlänge von kurzglasfaserverstärk-
ten Compounds nicht mehr aus, da 
dann die Polymermatrix anfängt zu 
erweichen bzw. spröder wird. Des-
wegen hat man spezielle mit Lang-
glasfasern verstärkte Compounds 
entwickelt (siehe Abb. 1). 

Um die Eignung für Hochtempera-
turanwendungen noch mehr auszu-
weiten, hat AKRO-PLASTIC Lang-
glasfasercompounds mit XTC-Sta-
bilisierung entwickelt. Durch diese 
Schildtechnologie wird die Poly-
mermatrix bei Temperaturen zwi-
schen ca. 170 °C und 230 °C weit- 
gehend vor oxidativem Abbau ge-
schützt. Dies war bislang nur we-
sentlich teureren Thermoplasten 
wie PPA oder PPS bzw. Metallen 
vorbehalten. 

Verbesserte Imprägnierung
Bei höheren Temperaturen beginnt 
das Polymer zu erweichen. Daher 
sind wesentlich längere Faserlängen 

notwendig, um nun die Kräfte auf 
die Faserverstärkung zu übertragen. 
Mit Langglasfasern verstärkte Com-
pounds haben auch nach der Verar-
beitung noch deutlich höhere Fa-
serlängen als kurzglasfaserverstärk-
te Compounds. Dies bedeutet, dass 
bei steigenden Temperaturen mehr 
Faserlänge zur Verfügung steht. 
Hierdurch ist zudem das Kriechen 
unter Last und/oder bei höheren 
Temperaturen bei langglasfaserver-
stärkten Compounds deutlich gerin-
ger ausgeprägt als bei vergleichba-
ren kurzglasfaserverstärkten Com-
pounds. Auch hierfür ist wiederum 
die kritische Faserlänge verantwort-
lich. 

Entscheidend ist neben der Faser-
länge eine gute Faserbenetzung mit 
Polymermatrix. Nur so können mög-
lichst alle eingearbeiteten Fasern 
zur Festigkeitssteigerung beitragen.
Des Weiteren zeigen unsere lang-
glasfaserverstärkten Compounds ei-
ne deutlich gesteigerte Energieauf-
nahme. Die Kerbschlagzähigkeits-
werte liegen bei Langglasfasercom-
pounds auf doppeltem Niveau im 
Vergleich zu den kurzglasfaserver-
stärkten Compounds (siehe Abb. 7). 

Dies beruht wiederum auf der Tat-
sache, dass für die Übertragung von 
Kräften oder Energie von der Poly-

mermatrix auf die Faserverstärkung 
eine bestimmte Faserlänge notwen-
dig ist. Während bei Raumtempe-
ratur die nach dem Spritzguss ent-
stehende Restfaserlänge von kurz-
glasverstärkten Compounds in der 
Regel ausreicht, ist dies bei höheren 
Temperaturen nicht immer der Fall.

Anwendungsmöglichkeiten 
AKROMID®, AKROTEK® und 
AKROLOY® LGF-Compounds
Seit mehreren Jahrzehnten werden 
in verschiedenen Industriesegmen-
ten erfolgreich Langglasfaser-Com-
pounds eingesetzt. Mit den neuen 
Produktlinien AKROMID®, AKRO-
TEK® und AKROLOY® LGF-Com-
pounds stehen nun Lösungen bereit, 
die aufgrund der Basispolymere 
auch weitere Bereiche erschließen 
können.

Die Vorteile von langglasfaserver-
stärkten Compounds im Überblick:

•	 Bessere Mechanik bei erhöhten 
	 Temperaturen
•	 Geringeres Kriechen
•	 Höhere Arbeitsaufnahme bei  
	 Schlagbeanspruchung

Mechanische Eigenschaften
(Abb. 1)
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Kriechdehnung 
(Abb. 2)

Zeit �h�

Kriechmodul 
(Abb. 3)

Neben dem bestehenden kurzglas- 
faserverstärkten aliphatischen Po- 
lyketon bietet die AKRO-PLASTIC 
GmbH nun auch langglasfaserver- 
stärkte Compounds auf Basis von 
Polyketon an. Vorteile dieser Com- 
pounds sind höhere Festigkeiten, 
vor allem bei hohen Temperaturen, 
und höhere Kerbschlagzähigkeiten 
bei 23 °C und -30 °C, im Vergleich 
zu kurzglasfaserverstärkten Produk- 
ten. Weiterhin zeichnen sich die- 
se Produkte durch sehr gute Che- 
mikalienbeständigkeit und hohe Di- 
mensionsstabilität (geringe Feuch-
tigkeitsaufnahme) aus. 

Eine geringere Kriechneigung lässt 
sich bei langglasfaserverstärkten 
PK-Compounds beobachten (siehe 
Abb. 2). Das ausgeprägte Fasernetz-
werk ist verantwortlich für diese Ei- 
genschaft. Bei 23 °C/60 MPa zeigt 
das PK-LM LGF 40 9 natur (5713) ein 
geringeres Kriechverhalten als ein 
PK-VM GF 40 natur (5855) bei die-
sen Para-metern (siehe Abb 3).
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Spannungs-Dehnungs-Diagramm bei Temperatur, trocken 
(Abb. 4)
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AKROMID® Lite

AKROMID® Lite schließt die Lücke 
zwischen Polypropylen und Polya-
mid. Gegenüber Polypropylen zeigt 
AKROMID® Lite u. a. eine bessere 
Oberflächenqualität, bessere me-
chanische Eigenschaften und höhe-
re Wärmeformbeständigkeit.

Besonders die mechanischen Eigen-
schaften können mit dem Einsatz von 
Langglasfasern noch weiter verbes-
sert werden. Dies gilt sowohl bei nor-
malen als auch bei erhöhten Tempe-
raturen (siehe Abb. 5 und 6).  

Des Weiteren zeigen unsere lang-
glasfaserverstärkten Lite Compounds 
eine deutlich gesteigerte Energie-
aufnahme. Die Charpy-Kerbschlag-
zähigkeitswerte liegen bei Lang-
glasfasercompounds auf doppeltem 
Niveau im Vergleich zu den kurzglas-
faserverstärkten Compounds (siehe 
Abb. 7). Dies beruht wiederum auf 
dem Effekt, dass für die Übertragung 
von Kräften oder Energie von der 
Polymermatrix auf die Faserver-
stärkung eine bestimmte Faserlänge 
notwendig ist. Bei Raumtemperatur 
reicht die nach dem Spritzguss ent-
stehende Rest-faserlänge von kurz-
glasfaserverstärkten Compounds in 
der Regel aus. 

Zug-E-Modul vs. Temperatur, trocken 
(Abb. 6)
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(Abb. 7)
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Spannungs-Dehnungs-Diagramm bei Temperatur, konditioniert 
(Abb. 5)
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AKROLOY® PA

Charpy-Kerbschlagzähigkeit, trocken 
(Abb. 9)

In den letzten 10 Jahren hat sich 
der Ersatz von Metalldruckguss und 
zum Teil sogar Stanz-Biegeteilen 
durch spezielle Kunststoffe, beson-
ders im Automobilbau, aber auch 
im Sanitärbereich und im allgemei-
nen Maschinenbau, als zielführende
Lösung herauskristallisiert. 

Durch Blenden von PA 6.6 mit ei- 
nem teilaromatischen CoPA (PA 
6I/6T) gelingt es, den Einfluss der 
Feuchtigkeit auf die Produkteigen-
schaften deutlich zu reduzieren. 
Liegt der Abfall von Steifigkeit und 
Festigkeit bei einem PA 6.6 GF 50 im 
Normklima noch bei ca. 25 %, weist 
ein teilaromatisches Blend immer-
hin nur noch einen Abfall von weni-
ger als 10 % auf. 

Besonders deutlich kann dies an- 
hand von Spannungs-Dehnungskur-
ven (siehe Abb. 10) bei erhöhten 
Temperaturen und bei der Mes- 
sung der Charpy-Kerbschlagzähig-
keit veranschaulicht werden (sie-
he Abb. 9). So kann das AKROLOY® 
PA LGF 50 natur (5504) im Vergleich 
zu dem PA GF 50 natur (2916) mit 
Kurzglasfasern die gleiche Last bei 
ca. 40 °C höherer Temperatur auf- 
nehmen. Oder aber bei gleicher 
Temperatur signifikant höhere Las-
ten tragen.
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Zug-E-Modul über Temperatur, trocken
(Abb. 8)
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(Abb. 10)

	 PA LGF 50 natur (5504) bei 23 °C
	 PA LGF 50 natur (5504) bei 60 °C
	 PA LGF 50 natur (5504) bei 80 °C
	 PA LGF 50 natur (5504) bei 160 °C 
	 PA LGF 50 natur (5504) bei 200 °C
	 PA GF 50 natur (2916) bei 23 °C
	 PA GF 50 natur (2916) bei 60 °C 
	 PA GF 50 natur (2916) bei 80 °C
	 PA GF 50 natur (2916) bei 160 °C
	 PA GF 50 natur (2916) bei 200 °C

Sp
an

nu
ng

 [M
Pa

]

300

250

200

150

100

50

0
0 	 1	 2	 3	 4	 5	 6	 7	 8	 9	 10

Dehnung [%]



8 9

 Verarbeitungshinweise

PNach

PStau

τ
<(-40) °C

θ5 θ4 θ3 θ2 θ1 θ6

Die angegebenen Werte sind Richtwerte, mit zunehmendem Füllgehalt sind die höheren Werte anzustreben. Zur Trocknung empfehlen wir ausschließlich
Trockenluft- oder Vakuumtrockner. Die optimale Verarbeitungsfeuchte liegt zwischen 0,02 und 0,1 %. Für Sackware gilt keine Vortrocknung bei
ungeöffneten Säcken und fachgerechter Lagerhaltung. Wir empfehlen Gebinde vollständig zu verarbeiten. Granulat aus offenen Gebinden und Siloware
können je nach Lagerbedingungen Feuchte aufgenommen haben und erfordern eine längere Trocknungszeit.

Spritzguss AKROLOY® PA LGF      AKROMID® B LGF Lite
Flansch θ1 60 – 80 °C 60 – 80 °C
Zone 1 – Zone 4 θ2 300 – 270 °C 290 – 240 °C
Düse θ3 280 – 300 °C 240 – 290 °C
Schmelze θ4 290 – 310 °C 250 – 290 °C
Werkzeugtemperatur θ5 90 – 130 °C 80 – 100 °C
Trocknung θ6 80 °C, 0 – 4 h 80 °C, 0 – 4 h
Nachdruck, spez.  PNach 300 – 800 bar 300 – 800 bar

Disclaimer: Alle in dieser Broschüre gemachten Angaben basieren auf unseren derzeitigen Kenntnissen und Erfahrungen. Eine rechtlich verbindliche Zusicherung bestimmter Eigenschaften oder 
Eignung für einen konkreten Einzelfall kann aus unseren Angaben nicht abgeleitet werden. Die Verarbeiter und Anwender werden durch unsere Angaben nicht von Versuchen und eigenen 
Prüfungen für den konkreten Einsatzfall befreit. AKRO®, AKROMID®, AKROLEN®, AKROLOY®, AKROTEK® und ICX® sind registrierte Marken der Feddersen-Gruppe.

Um die technischen Vorteile von 
Langfasercompounds vollständig zu 
nutzen, empfiehlt es sich nachfol-
gende Empfehlungen zu berücksich-
tigen: Wesentlichen Einfluss haben 
hier schonende Verarbeitungspara-
meter, es sollte nach Möglichkeit so 
scherungsarm wie möglich gefertigt 
werden. Dies stellt sicher, dass die 
gewünschte Funktion und Perfor-
mance erreicht werden kann. 

Maschinenausrüstung:
Grundsätzlich lassen sich Langfa-
sercompounds auf allen üblichen 
Spritzgießautomaten verarbeiten. 
Übliche Schnecken und Zylinderaus-
stattung, wie sie für hochverstärkte 
Kurzfasercompounds genutzt wer-
den, reichen hier aus. Lediglich auf 
zusätzlich Misch-/Scherelemente 
sollte verzichtet werden. Ab einem 
Schneckendurchmesser von 35 mm 

lassen sich Langfasercompounds 
problemlos verarbeiten.

Temperaturführung: 
Es empfiehlt sich, im Gegensatz zu 
kurzfaserverstärkten Compounds, 
mit einem umgekehrten Tempera-
turprofil zu fertigen. Somit wird ge-
währleistet, dass bei der Dosierung 
die Langglasfasern weniger geschert 
werden, um so die optimale Faser-
längen im fertigen Bauteil zu errei-
chen.

Dosierung und Staudruck:
Eine der größten Risikoquellen ist  
eine zu hoch gewählte Schnecken-
umlaufgeschwindigkeit bei der Do-
sierung von Langfasercompounds. 
Es empfiehlt sich mit max. 0,1 m/s 
zu dosieren. Ein zu hoher Staudruck 
kann ebenfalls zu Faserkürzung füh-
ren – manchmal ist weniger mehr.

Einspritzgeschwindigkeit: 
Auch hier gilt die notwendige Vor-
sicht. Eine zu hohe Einspritzge-
schwindigkeit führt oft zu vermehr-
tem Brechen der Langfasern. Durch 
die Umlenkung des Schmelzestroms, 
welche sich aus teilweise sehr kom-
plexen Bauteilgeometrien ergeben 
kann, wird in Kombination mit einer 
hohen Spritzgeschwindigkeit zusätz-
liche Scherung in das Langfasercom-
pound eingebracht. Ein Bereich von 
10 – 25 mm/s ist als optimal zu be-
trachten.

Zusammenfassend möchten wir da-
rauf hinweisen, dass die o. g. Verar-
beitungshinweise als Empfehlung zu 
betrachten sind. Eine Anpassung an 
das Bauteil kann sicherlich notwen-
dig sein. Gern unterstützen wir Sie 
vor Ort, um das bestmögliche Er-
gebnis zu erreichen. 

AKROMID® C3 XTC

Bruchspannung in Abhängigkeit  
der Auslagerungszeit bei 210 °C (Abb. 12)

Mit dem AKROMID® C3 LGF 50 5 
XTC natur (5574) hat die Produkt- 
entwicklung der AKRO-PLASTIC 
GmbH ein innovatives Compound 
entwickelt. Die mechanischen Ei-
genschaften liegen auf höchstem 
Niveau, selbst nach Lagerung bei 
Temperaturen bis zu 210 °C. So liegt 
die Zugfestigkeit nach 3.000 h bei 
210 °C noch bei 80 % des Ausgangs- 
wertes (siehe Abb. 12). Ein wei- 
terer Vorteil dieser Stabilisierung 
ist die Freiheit von halogenhaltigen 
Additiven. Für den Einsatz in elektri-
schen Anwendungen ist es deshalb 
besonders zu empfehlen. 

Wie bereits oben beschrieben bringt 
die Langglasfaserverstärkung einen 
deutlichen Zugewinn der Mechanik 
und Langzeiteigenschaften gegen-
über mit Kurzglasfasern verstärkten 
Compounds – besonders bei erhöh- 
ten Temperaturen. Durch die spe-
zielle XTC-Stabilisierung ist es mög- 
lich, die Vorteile der Langglasfaser- 
technologie auch bei hohen Tempe-
raturen voll auszuschöpfen und an-
dere Hochtemperatur-Compounds 
wie PPA oder PPS auf ihre Plätze 
zu verweisen. 

Zeit �h�
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Zug-E-Modul über Temperatur, trocken
(Abb. 11)
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Spannungs-Dehnungs-Diagramm bei Temperatur, trocken  
(Abb. 13)
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AKRO-PLASTIC GmbH  
Ein Unternehmen der Feddersen-Gruppe 
 
Industriegebiet Brohltal Ost
Im Stiefelfeld 1
56651 Niederzissen
Telefon: +49(0)2636-9742-0
Telefax: +49(0)2636-9742-31
info@akro-plastic.com 
www.akro-plastic.com

Wir freuen uns
auf das Gespräch mit Ihnen! 

Weitere Standorte unter www.akro-plastic.com

Hier finden Sie immer 
den aktuellsten Stand 
der Broschüre:


