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Ubersicht

SPRITZGUSS

Stiikerjirgen steht flir hochwertige
Kunststoffverarbeitung in verschie-
denen Industrien, insbesondere bei
anspruchsvollen Anforderungen.

Wir kiimmern uns um lhre Wiinsche
und sorgen dafiir, dass lhre Produkte
zum Erfolg werden. Qualitatsbewusst,
kreativ, flexibel und mit der ganzen
Leidenschaft eines ostwestfédlischen
Familienunternehmens. Darauf kénnen Sie
sich verlassen.
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FERDINAND
STUKERJURGEN

UNTERNEHMENSGRUPPE

Maximale Flexibilitat: Unsere maR3ge-
schneiderten Kunststofflosungen fiir
lhren Erfolg!

Kunststoffe zdhlen zu den vielseitigsten Werkstoffen
unserer Zeit. Taglich bieten sie neue Mdglichkeiten. Bei
Stiikerjirgen erhalten Sie individuelle und spezifische
Kunstofflosungen, die Sie zum Erfolg bringen!

v Von der Idee, iiber die Entwicklung bis hin zur
Serienfertigung

v Wir finden die maBgeschneiderte Losung fiir lhre
Anforderungen

Verschiedenste Branchen: Bauwirtschaft, Forder-
v technik, industrielle Anwendungen, Landwirtschaft,

Luftfahrt, Sanitartechnik, Yachting, uvm.

v Spezialist in der Verarbeitung von Standard- bis zu

Hochleistungs-Kunststoffen
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MATERIALVIELFALT

Bewahrte Qualitat

seit 1967

Hochleistungs-
kunststoffe

PEEK, PPSU,
PSU, PEI, PPS

Technische
Kunststoffe

Standard-
kunststoffe

... und zahlreiche andere Kunststoffe

PC, ASA, PA,
POM, SAN

PVC, PE, PP, ABS,
PMMA, TPU,PS

Die exakte Materialzusammenstellung ist entscheidend fir
die Langlebigkeit und den Erfolg lhrer Produkte. Deshalb stellen
unsere Mitarbeiter/-innen schon bei der Materialauswahl sicher,
dass Ihr Produkt die geforderten Eigenschaften besitzt und die

gewlinschten Qualitdtsmalstabe erfillt.

UMWELTSCHUTZ

Gemeinsam fiir
die Umwelt

Unsere Mission

Langzeitnutzung und Recycling machen Kunststoffe
zu einer nachhaltigen Option

Rohmaterial

Materialmanagement h =]

» Recycling — b —

= Einsatz von Regranulat an (<]

= Verwendung von Bio-PE an
= Einhaltung gesetzlicher Anforderungen ﬁ e
= Forschung zu alternativen Kunststoffen Lange Vermarktung

Nutzungsdauer im Handel

= Rlcknahmeoptionen

Energiemanagement lgl x

Montage

= Blockheizkraftwerk

= PV-Anlage

= Effiziente Produktionsplanung /
Schichtmodelle

= E-Mobilitat Kunststoff-Kreislauf
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EXTRUSION

ein kontinuierlicher Prozess zur
Herstellung von Endlosprofilen

Extrusion und Coextrusion

Unsere Firmengeschichte begann im Jahr 1967 mit der
Verarbeitung von thermoplastischen Kunststoffen im Extru-
sionsverfahren.

Heute umfasst unser Leistungsangebot auch die Coextrusion
von Profilen aus thermoplastischen Kunststoffen. Dabei
konnen wir sowohl Materialien mit als auch ohne Mineral-
und Faserverstarkung verarbeiten. Zu unseren verarbeiteten
Materialien zdhlen PVC, PS, PP, PE, ABS, ASA, PMMA, PC, PA,
PPSU, PPO, PEI, PEEK und weitere.

= Profile in Breiten bis zu 600 mm = Zeit- und kostensparende Inline-
= Profilgewichte von 10 g — 6.000 g/m Bearbeitung (z.B. Bohren, Stanzen,
= Coextrusion und Mehrschicht-Co- Bedrucken)
extrusion in Kombination mit harten = Herstellung von Silikonprofilen
und/oder weichen Kunststoffen = Herstellung von Filamenten fiir
= Herstellung von Profilen aus das FDM-Verfahren

geschaumtem Hart-PVC

STEx

STEx fiir Kleinserien & Prototypen im Bereich
Extrusion

STEx ist ein Verfahrenskonzept im Extrusions-
bereich zur Herstellung von Bauteilen aus thermo-
plastischen Kunststoffen in Kleinserien und
Prototypen. Die Extrudate werden mithilfe spezieller
Werkzeugsysteme produziert.

= kurze Lieferzeiten
= geeignet fir:
- Produktionsmengen unter 500 m
- Einfache, schmale Profile
(ohne Hohlkammer)
- PA, PEI, PC, PVC
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SPRITZGUSS

Urformverfahren mit Hilfe
von Formwerkzeugen

Seit 1971 zahlt die Verarbeitung von Standard-
bis Hochleistungskunststoffen im Spritzguss-
verfahren zu unseren Kernkompetenzen. Mit
tber 50 Jahren Erfahrung fiihren wir diesen
Prozess mit héchster Prazision durch.

= Stlickgewicht von 0,1 bis 6.000 g

= Gasinnendruck-Verfahren

= Insert- und Outserttechnik

= Verarbeitung von Standard-,
Technischen- und Hoch-
leistungskunststoffen

= verstarkt und unverstarkt lieferbar

= Silikon-Spritzgussverfahren

= Kompakt- und Strukturschaum-
Spritzgussverfahren

= Vorteile: Maximale Mal¥haltigkeit und
Farbtreue, perfekt in Wiederhol-
und Passgenauigkeit, hohe
Wirtschaftlichkeit

Zweikomponenten-
Spritzguss
(2K-Spritzguss)

Dieses Verfahren ermdglicht die Herstel-
lung von Spritzgussteilen aus entweder
zwei verschiedenen Komponenten oder
aus identischen Komponenten in zwei
unterschiedlichen Farben.

= mogliche Gewichte
der Spritzgussteile:
- Komponente 1: min. 80 g/Stiick
max. 470 g/Stiick
- Komponente 2: min. 40 g/Stiick
max. 140 g/Stiick

STIn

STIn fiir Kleinserien & Prototypen im Bereich Spritzguss

STIn ist ein Verfahrenskonzept im Spritzgussbereich
zur Herstellung von Bauteilen aus thermoplastischen
Kunststoffen in Kleinserien und Prototypen. Die Bauteile
werden mithilfe spezieller Werkzeugsysteme produziert.

Vorteile:

= kurze Bauteillieferzeit

= geringe Werkzeugkosten

= wirtschaftliche Bauteilkosten bei kleinen Stiickzahlen
= Auslieferung der Bauteile mit Priifbericht

= Verwendung aller thermoplastischen Kunststoffe

= geeignet bei einfachen

Konturen ohne Schieber

= Stiickzahlen von 1.000 bis

10.000 Stiick je nach
Material und Geometrie

= geeignet bei hoher

Variantenvielfalt
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THERMOFORMEN /
TIEFZIEHEN

Kunststoffplatten werden mittels
Hitze und Vakuum verformt

Seit 2004 bieten wir als Alternative zum Spritz-
guss das Vakuum-Thermoformen an, welches
sich besonders fiir die Herstellung einfacherer
Kunststoffbauteile in Kleinserie eignet und durch
niedrige Formkosten Uiberzeugt.

Vorteile:

= kurzfristige Erstellung von Werkzeugen
= Fertigung von Klein- und GroR3serien

= Fertigung von Prototypen

= geringe Werkzeugkosten

= Herstellung groBer Formteile bis

2.350 x 1.150 x 800 mm

= Herstellung technischer Thermoformteile

aus Standard-, Technischen- und
Hochleistungskunststoffen

= Bearbeitung mit leistungsstarken 5-Achs

CNC Frasmaschinen

= komplette Baugruppenfertigung
= Bauteilfertigung unter anderem aus

PS, ABS, ASA, PE, PET-G, PVC, PC, PEI
und PMMA

3D-DRUCK

Fused Deposition Modeling (FDM)

Seit 2009 bieten wir mallgeschneiderte Lésungen an,
die es ermdglichen, die spezifischen Eigenschaften und
Vorziige von Produkten auf haptische Weise zu erleben.
Unsere  hauseigenen  Rapid-Prototyping-Maschinen
stellen dabei eine effektive Losung dar. Sie ermdglichen
die schnelle Herstellung von Prototypen im FDM-
Verfahren, die als fundierte Grundlage fiir die spatere
Realisierung dienen. Diese Prototypen weisen eine
Qualitat und Haltbarkeit auf, die nahezu identisch mit dem
finalen Serienprodukt sind. Somit konnen spezifische
Eigenschaften erprobt und realistische Funktionstests
durchgefiihrt werden. Zudem bietet dieses Verfahren
die Moglichkeit zur kosteneffizienten Produktion von
Kleinserien.

Vorteile:
= Herstellung von Einzelteilen und Prototypen
= Herstellung von voll funktionsfahigen Kleinserien
= keine Werkzeugkosten
= Reduzierung von Entwicklungszeiten
= schnelle Durchlaufzeiten und damit
kurze Lieferzeiten
= hohe Bauteilfestigkeit
= Genauigkeit der Schichtenwiederholung
= Wabenstruktur moglich

EINLEITUNG E

= max. BauteilgroRen
in einem Druck:
- aus PEI 9085 und ABS:
900 x 600 x 900 mm
- aus anderen Materialien:
400 x 350 x 400 mm
= mogliche Schichthohen:
0,1-04 mm
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Produktentwicklung Eigener Werkzeugbau Weiterverarbeitung Qualitatsmanagement
= Produktentwicklung basierend auf lhren = Inhouse Konstruktion und Bau von Werkzeugen von Halbzeugen = zertifiziert nach EN9100
Anforderungen oder technischen Daten = Einsatz von CAD- und CAM-Programmen, o = umfassendes Qualitatsmanagementsystem
. o o . . Konfektionierung und Baugruppenmontage . L . =
Materialpriifung Fras- und Erodiertechnik CNC- Fris- Bohr- Schieif- und Poli hi Produktionstiberwachung mit modernster <
= modernste 3D-Konstruktionssoftware = Werkzeuge fiir q b_' rfs-,k. ONr, Schiell- tUnd Follermaschinen, Messtechnik =
= Erstellung eines Projektplans - Extrusion eben, Lackieren = KVP Management (kontinuierlicher o
= enge Abstimmung mit der Produktion, - Spritzguss EMC Verbesserungsprozess) zur Forderung von E
Werkzeugbau und lhnen - Thermoformen/Tiefziehen EMC (Extrusion-Moulding-Combination) Innovation und kontinuierlicher Optimierung u
= ein Ansprechpartner wahrend des gesamten _X ru3|or1 ou mg, om mg 'on von Produkt-, Prozess- und Servicequalitat =
. = Extrusionsprofile und Spritzgussteile werden - . s
Projekts nahtl inem vollstandiaen Produkt = Moglichkeiten zur WQualitatssicherung
= enge Zusammenarbeit zwischen Werkzeugbau, antios zu el ]S, tvo standigen Frodu - Farbmessung
Konstruktion und Produktion, um eine Zl.Jsammenge‘ug . ) - Dichtepriifung
. . N = diese Integration ermdglicht es, Endbauteile i
einwandfreie Umsetzung zu gewahrleisten _ hied L i ) Kugelfalltest
= schnelle Reaktion bei Wartung oder Reparatur N verschiedenen Langen mit hur einem - Zugtest N
am Werkzeug Werkzeugsatz herzustellen S
o
= kurze Kommunikationswege e
g Oberflachenbehandlung a
[e0]

= Lackierung (Struktur + Hochglanz) in Handarbeit
oder mit Lackieranlagen

= Tampondruck, Laserdruck, Tintenstrahldruck

= Folienbeschichtung
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Begeisterung in Kunststoff — seit 1967

Ferdinand Stiikerjiirgen GmbH & Co. KG
Gruner Weg 4, 33397 Rietberg-Varensell
J Telefon/Whatsapp: +49 5244 404-0
= info@stuekerjuergen.de

& stuekerjuergen.com/fs

- RANCH sysTEs

.' Komplett. Zaun,
»



https://www.stuekerjuergen.com/fs-carwash-prospekt/
https://www.stuekerjuergen.com/fs-bauwirtschaft-prospekt/
https://www.stuekerjuergen.com/fs-hobbyfarming-prospekt/ 
https://www.stuekerjuergen.com/fs-ranchsystems-prospekt/ 
mailto:info%40stuekerjuergen.de?subject=
https://www.stuekerjuergen.com/fs/
https://www.stuekerjuergen.com/kontakt-fs/
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