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Willkommen zur Compamed 2012

Mit dieser Ausgabe des Dichtungs-
Reports heifien wir Sie gleichzeitig
herzlich willkommen auf unserem
neuesten Messestand fiir Komponenten
und Systeme in der Medizintechnik
in Diisseldorf. Auch hier stellen wir
fiir Sie wieder unter Beweis, welchen
Mehrwert wir gemeinsam mit Thnen
fiir Thr Unternehmen und fiir Thre
Kunden schaffen kénnen.

Unsere Kunden kennen und schétzen
Parker-Pradifa als zuverldssigen
Partner in vielen anspruchsvollen
Mairkten und Anwendungen. Eine
Vielzahl unserer Losungen findet sich
dabei auch in medizintechnischen
und pharmazeutischen Produkten
und Anlagen wieder. Bereits seit 1982
entwickelt und produziert die Parker
Dichtungsgruppe Silikonkautschuke
und Komponenten fiir biomedizini-
sche Anwendungen. Dariiber hinaus
entwickeln unsere Werkstofflabore
immer neue biokompatible Materi-
alien. Im lebenswichtigen Markt der
Medizintechnik bzw. “Life Sciences”
blicken wir auf mehr als 30 Jahre Er-
fahrung in der Entwicklung und Seri-
enproduktion zuriick. Dabei sind aus
der Entwicklungspartnerschaft mit
unseren Kunden in jiingster Zeit
erneut etliche Patente entstanden
und angemeldet worden. Darauf
sind wir zu Recht stolz. Interessante

Informationen rund um unsere
Leistungen im Bereich der Life
Sciences haben wir fiir Sie ab Seite 4
dieses DichtungsReports zusammen-
gestellt.

Selbstverstdndlich finden Sie in dieser
Ausgabe aber auch wieder Neuheiten
aus anderen, strategischen Markten
der Parker Dichtungsgruppe und
Wissenswertes iiber den weiteren,
erfolgreichen Ausbau unserer
Vertriebsorganisation, die téglich

fiir Sie vor Ort erreichbar ist.

Gleich in welchem Markt oder fiir
welche Anwendung - wir freuen uns
darauf, gemeinsam mit Thnen Ihre
Entwicklungsaufgaben zu 16sen,
getreu unserem Versprechen:

ENGINEERING YOUR SUCCESS.

Jochen Nigge
Vertriebsleiter
Dichtungsgruppe Europa



 Dienste des |

,chrittliche Komponenten und Systeme fiir Medizintechnik
armazeutik im Zeichen von Sicherheit und Wirtschaftlichkeit

Berthold Réhrich,
Market Manager Life Science,
0O-Ring Division Europa

Produkte fiir den breitgeféacherten Bereich der so genannten Life Sciences
(kurz LS und zu deutsch Bio- oder Lebenswissenschaften) umfassen im
industriellen Kontext insbesondere medizintechnische und auf dem Gebiet
der Pharmazeutik eingesetzte Komponenten und Systeme. Auf Grund ihrer
unmittelbaren Auswirkungen auf Leben und Gesundheit von Patienten werden
an sie besonders strenge Anforderungen gestellt. Parker-Préadifa bietet hier,
neben einem umfangreichen Portfolio bestehender Losungen, die Méglichkeit
zu individuellen Neuentwicklungen in enger System- und Entwicklungspart-
nerschaft mit dem Kunden. Anders als bei vielen anderen Anbietern kann bei

diesen ganzheitlichen L6sungen sowohl auf Elastomere als auch auf Thermo-

plaste zuriickgegriffen werden.
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Materialauswahl
und -optimierung

Die Anforderungen, die ,klassische”
Industrieanwendungen an Werkstoffe
stellen, wie die Bestdndigkeit gegeniiber
Medien oder extremen Temperaturen,
treten bei LS-Produkten nicht oder nur
selten auf. Vielmehr ist hier vor allem die
richtige Auswahl bzw. ,Veredelung“ der
Werkstoffe von zentraler Bedeutung.

Sie erfolgt anhand kunden- und appli-
kationsspezifischer Kriterien, wobei die
Biokompatibilitét (siehe dazu auch den
Beitrag auf S. 8 in dieser Ausgabe)

z.B. nach USP Class 6 oder ISO 10993
hier zumeist im Vordergrund steht. In
diesem Zusammenhang unterstiitzt
Parker-Préadifa Kunden selbstverstand-
lich auch bei der Durchfiihrung von

E&L-Analysen (Extractables & Leacha-
bles). Aber auch die geplante Verarbei-
tung der Materialien zu Komponenten
und Systemen zum Beispiel in Spritz-
guss-, Extrusions-, Compression- oder
Over-Molding-Verfahren sowie die im
spéteren Einsatz vorgesehenen Sterilisa-
tionsverfahren spielen bei der Werkstoff-
auswahl eine wichtige Rolle.

Einen weiteren bedeutenden Faktor im
Bereich der Werkstoffe stellt die Opti-
mierung von Materialeigenschaften in
Bezug auf applikationsspezifische An-
forderungen dar. Als typische Beispiele
hierfiir seien antimikrobielle Wirkungen
zur Minimierung des Infektionsrisikos
bei klinischen Anwendungen genannt,
die Oberfldchen-Optimierung hinsicht-
lich der Reibung in dynamischen An-
wendungen oder auch Verdnderungen
in Bezug auf hydrophobe Eigenschaften.

Konstruktion

Design-Optimierung
durch Finite Elemente Analyse

Bei der Auslegung elastomerer
Formteile unterstiitzt Parker-
Pridifa Kunden im Bereich
der Medizintechnik und
Pharmaindustrie unter
anderem durch den

Einsatz leistungsfahi-

ger Finite-Elemente-
Analysen (FEA). So

wurde zum Beispiel
simuliert wie sich ein
Ventil-Mechanismus

aus Silikon bei mecha-
nischer Aktivierung

jeweils bei unter-

schiedlichen '
Materi- w

alhdrten ;
bzw. bei "

Varianz kritischer Massen am Bauteil
verhilt, um so die bestmdgliche Kombi-
nation zu finden.

Von der Idee bis hin zur Fertigung und
Montage entwickelt Parker-Prédifa ganz-
heitliche, kundenspezifische Losungen
und deckt dabei, wie bereits eingangs
erwihnt, sowohl elastomere als auch
thermoplastische Komponenten ab.
Fiir den Kunden bietet dies den Vorteil,
eine grofiere Bandbreite an Losungen
aus einer Hand zu erhalten - eine Leis-
tung, die nur wenige Anbieter am Markt
erbringen kénnen.

System- und
Entwicklungs-Partnerschaft

Fiir Neuentwicklungen im Bereich der
LS-Produkte konnten von Parker-Pradifa
in jiingster Zeit bereits etliche Patente
angemeldet werden. Unabdingbare
Voraussetzung fiir solche Neuentwick-
lungen ist dabei stets eine enge part-
nerschaftliche Zusammenarbeit und
Kommunikation mit dem Endkunden
mit stindigem Austausch an Ideen

und Losungsansitzen, vor allem in der
Konzeptphase. Fiir den Kunden be-
deutet diese Art der Entwicklungs- und
Systempartnerschaft die Moglichkeit,
Entwicklungszeit und -kosten in erheb-
lichem Umfang zu sparen. Schnellere
Marktreife bei geringeren Entwicklungs-
kosten ist gerade im heutigen, dufderst
wettbewerbsintensiven Umfeld auch in
der Medizintechnik und Pharmazeutik
ausschlaggebend fiir den langfristigen
wirtschaftlichen Erfolg.
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Wirtschaftlichkeit

Wirtschaftliche Aspekte spielen auch
eine Rolle bei der Systemoptimierung,
zum Beispiel durch 2-Komponenten-
Losungen, bei denen sich Parker-Pradifa
auf die Kombination von Silikon- und
Thermoplast-Werkstoffen konzentriert.
Durch den ungebrochenen Trend zur
Miniaturisierung werden die Gerdte im-
mer kleiner, d.h. die Montage von Kom-
ponenten wie zum Beispiel Dichtungen
von Hand wird immer aufwédndiger

und damit teurer. Gleichzeitig muss die
Reproduzierbarkeit der Produkte stets
gewdhrleistet sein, wobei innerhalb der
Toleranzkette der Faktor ,Mensch und
Maschine“ bzw. das Handling eine wich-
tige Rolle spielt.

Aus diesem Grund ist eine werkzeug-
technische Losung naheliegend. Hier-
bei sind sowohl die Konstruktion bzw.
Auslegung der beiden Komponenten

zu betrachten wie auch die Haftung der
Materialien und die dahinterstehende
Werkzeugtechnologie. Allerdings rech-
nen sich 2K-Losungen in der Regel nur
bei hohen Stiickzahlen, da die Werkzeu-
ge im Vergleich zum Einsatz herkémm-
licher Einzelkomponenten aufwéndig
sind. Die Spezialisten der Parker-Préadifa
analysieren daher gemeinsam mit dem
Kunden den gesamten Prozess von der
Montage bis hin zur Verpackung und er-
rechnen, wo angesichts der erheblichen
Investitionskosten die Gewinnschwelle

liegt.

Fertigung und Montage

Mit einem hohen Investitionsvolumen
werden derzeit die bereits vorhandenen
Kapazitdten durch den Aufbau einer
neuen Fertigungszelle mit mehreren
Reinrdumen am Standort Sadskd noch
weiter ausgebaut. Ziel ist dabei die
kiinftige Zentralisierung der gesamten
Fertigung und Montage der Parker-
Prédifa-Produkte fiir Medizintechnik
und Pharma einschliefSlich der Erwei-
terung der dazugehorigen personellen
Ressourcen auch im Bereich Qualitts-
wesen und Prozesstechnik am Standort
in Tschechien.

Dazu gehoren Fertigungsbereiche nach
ISO Class 8 fiir Spritzguss-Komponenten

aus Fliissigsilikon, Gummi oder Thermo-
plastischen Elastomeren (TPE), Montage
und Verpackung nach ISO Class 7,
Lagerlogistik und Umverpackung nach
ISO Class 9. Des weiteren werden derzeit
die Montage-Technologien wie Ultrasch-
weifSen und -nieten von Kunststoff-
Komponenten und Over-Molding von
Schlduchen zum Beispiel aus Silikon
und TPE, jeweils unter Reinraumbedin-
gungen, ausgebaut.

Qualitatssicherung

Neben hochstmoglicher Sicherheit ist
die Riickverfolgbarkeit und Identifika-
tion aller bei Produkten fiir den Medi-
zin- und Pharma-Bereich eingesetzten
Materialien von zentraler Bedeutung.

So werden die in der Fertigungszelle in
Sadska eingesetzten Prozesse und Ver-
fahren gemédfs GMP-Standards ausgelegt.

»

Konfektionierte Baugruppen

Validierung
und Dokumentation

Neben den klassischen Anwendungen
in der Medizintechnik, die nachfolgend
beispielhaft dargestellt werden, liegt ein
weiterer Fokus bei Parker-Pradifa auf

so genannten ,Single-Use Systemen*”
fiir biotechnologische Verfahren, die

im Bereich der pharmazeutischen
Industrie nicht zuletzt auf Grund
hoherer Wirtschaftlichkeit und Flexibili-
tdt zunehmend eingesetzt werden.
Hierbei handelt es sich um sterile
Baugruppen - in der Regel bestehend
aus einem Kunststoff-Behdlter, einem
Schlauch, einer Filter-Einheit und Ver-
bindungskomponenten - die von Phar-
ma-Unternehmen zum Beispiel bei der
Herstellung von Impfstoffen verwendet
werden. Da diese Baugruppen zum Teil
direkt mit den eingesetzten Medien in
Kontakt kommen, ist eine entsprechen-
de Validierung der gesamten Baugruppe
anhand prozess-spezifischer Parameter
unerldsslich. Dabei umfasst die Validie-
rung z.B. Faktoren wie Bioburden, Par-
ticle Count, Integrity und Sterilitét.

Parker-Prédifa unterstiitzt Kunden zudem bei der Optimierung verschiedener Fluid-
Handling-Prozesse als kompetenter Fertigungs-Partner im Bereich Schlauchsysteme,
Verbindungstechnik und Probenahmesysteme. Entscheidend ist hier neben der ent-
sprechenden Reinraum-Umgebung vor allem die bereits an anderer Stelle angespro-
chene Auswahl der richtigen System-Komponenten und Materialien in Abhéngigkeit
von den jeweiligen Prozess-Parametern. Unterschiedliche Sterilisations-Verfahren
spielen hier eine ebenso grofSe Rolle wie die Wechselwirkungen mit Durchflussme-
dien. Mit Hilfe einer auf das individuelle System abgestimmten Qualifikations-Matrix
wird die Erfiillung aller relevanten Normen (E.P. 3.1.9, USP, ISO 10993, FDA 21 CFR

177.2600) sichergestellt.



Produktubersicht im Bereich Life Sciences
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Systeme flir Beatmung, Anasthesie und Atemtherapie

Dichtungen, Formteile und Schlauch-Profile, zum Beispiel
o Schlduche fiir endotracheale und nasogastrische Leitungen ‘
¢ Masken und Mundstiicke (Formteile) .
« Dichtungen fiir Oxygynatoren, Ventilatoren,

GDUgs, Vaporisatoren, Pumpen und Monitoring-Systeme

Infusions- , Transfusions- und Erndhrungssysteme Kundenspezifische

Dichtungen und Formteile aus Elastomeren, zum Beispiel

o Injektions-Membranen

e Infusions-Pumpen und -Systeme

o Erndhrungs-Pumpen und Versorgungs-Sets inklusive Schlauch-Systeme ) i

o Ventile fiir Infusions-Therapien \‘_ d f

Medizinische Bildverarbeitung / Diagnostik

Dichtungen und Formteile, zum Beispiel fiir
o Ultraschall-Geréte -

o Rontgengerite, D
o CTs, MRIs

o OP-Raum-Uberwachungskameras und Monitore

Chirurgie / Minimal-Invasive-Chirurgie

Gratfreie Prazisions-Dichtungen, Membranen und Formteile, s
validiert gem. ISO 10993 (z.B. Cytototxitot4t) zum Beispiel fiir L ) .

o Trokare - -

« Endoskope G

o Biopsiegerite \__/’

o Chirurgische Katheter

Pharmakotherapie - Inhalatoren, Injektionsspritzen, Pens, Zubehor

Dichtungen, zum Beispiel fiir

 Dosieraerosole (Sprays) ’
 Dosieraerosole mit Inhalationhilfen (Spacern)

o Pulverinhalation

Polymer-Komponenten im Bereich der Parenteral-Therapien zum Beispiel .
Septen, Stopper, O-Ringe, ... J

Dialyse

Mafigeschneiderte Losungen aus Silikon fiir folgende Anwendungen:
 Dialysatoren

o Filter

o Konzentrat-Kartuschen

o Schlauchsysteme

o Monitore
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Nebenwirkungen unerwunscht

Materialien in der Medizintechnik miissen biokompatibel sein

Dr. Gerhard Haas,
Werkstoffentwicklung,
O-Ring Division Europa

Materialien fiir Produkte in der
Medizintechnik stehen in Wechsel-
wirkung mit dem menschlichen
Korper. Deshalb diirfen diese Pro-
dukte nur aus biologisch geeigneten
und zugelassenen Werkstoffen, den
sogenannten biokompatiblen Mate-
rialien oder Biomaterialien, gefertigt
werden. Ob ein Material eine aus-
reichende Biokompatibilitat besitzt,
héngt unter anderem vom vorgese-
henen Einsatzort und der Einsatz-
dauer ab. Eine fachgerechte biologi-
sche Beurteilung der Werkstoffe ist
die entscheidende Voraussetzung,
um sichere und von unerwiinschten
Nebenwirkungen freie Produkte in
der Medizintechnik einsetzen zu

kénnen.

Hierfiir gibt es mehrere Normen und Richtlinien, allerdings keine einheitlichen
Priifvorschriften. Weltweit anerkannte Standards stellen folgende Zertifizierungen
dar:

o DIN ENISO 10993

o USP Class VI

o FDACFR21

« EP3.1.9

Nicht nur fertige Produkte stehen dabei auf dem Priifstand, sondern auch alle
Ausgangsstoffe, die einzeln oder als Gemisch zur Herstellung des Medizinproduk-
tes eingesetzt werden. Des Weiteren werden alle Hilfsstoffe, Prozesszusatzstoffe,
Produktionsbedingungen oder Reaktionsprodukte auf deren Vertréaglichkeit mit
dem menschlichen Korper bzw. Organismus bewertet. Die Bandbreite an Pro-
dukten in der Medizintechnik, fiir welche diese Beurteilungen notwendig sind, ist
sehr grofS. Dazu gehoren beispielsweise Katheter, Bandagen oder Manschetten von
Blutdruckmessgerédten, aber auch Implantate und Prothesen. Als Biomaterialien
konnen Werkstoffe unter anderem auf Grundlage von Polymeren, Metallen und
Legierungen, Keramiken oder Glas verwendet werden. Allerdings liegen bei diesen
Materialien nicht immer alle fiir die jeweilige Anwendung benétigten Eigenschaf-
ten im optimalen Bereich. Deshalb werden heutzutage immer mehr innovative
Verbundwerkstoffe mit gezielt entwickelten Anwendungsprofilen eingesetzt, wel-
che die klassischen Materialien ersetzen.

Die Norm DIN EN ISO 10993 umfasst eine Reihe von Richtlinien (ISO 10993-1

bis ISO 10993-20) und klassifiziert Medizinprodukte nach der Kontaktdauer, der
Applikationsart und benennt biologische Risiken, die entsprechend der jeweiligen
Kategorie des fraglichen Produktes zu bewerten sind. Die relevanteste Richtlinie
zur Biokompatibilitét ist die ISO 10993-1. Diese Norm wurde fiir medizinische
Gerite und Dentalmaterialien entwickelt. In ihr sind drei Arten von Kontakt-
kategorien definiert:

¢ Oberflachliche Anwendungen

¢ Anwendungen mit Kérperzugang

o Implantierbare Anwendungen



Diese werden zudem in drei Kontaktzeitriume unterteilt (Tab. 1):

Kontaktdauer Beschreibung

Eingeschrankt (< 1 Tag) Medizinprodukte, deren einmalige oder mehrfache Anwendung
oder Kontaktdauer wahrscheinlich bis zu 24 Stunden dauert.
Medizinprodukte, deren einmalige, mehrfache oder
Langzeitanwendung oder Kontaktdauer wahrscheinlich mehr als
24 Stunden, aber nicht langer als 30 Tage dauert.
Medizinprodukte, deren einmalige, mehrfache oder Langzeit-
anwendung oder Kontaktdauer wahrscheinlich mehr als 30 Tage
dauert.

Verlangert (< 30 Tage)

Dauerhaft (> 30 Tage)

Tab. 1: Einteilung von Medizinprodukten nach der Kontaktdauer (DIN EN ISO 10993)

Die DIN EN ISO 10993 enthélt auch eine Test-Matrix, die bei der Auswahl
geeigneter Priifverfahren hilfreich ist (Tab. 2). Diese Matrix ist allerdings nicht
als Kontrollliste zu betrachten, sondern eher als Anleitung fiir die verschiedenen
Priifungen, die vor der Einfithrung eines neuen Medizinproduktes durchgefiihrt
werden sollten. Fiir jedes Priifverfahren werden Erlduterungen zu den entspre-
chenden Priifmethoden und auch zu Kontrollmaterialien gegeben.

Die Produkte der Parker Dichtungsgruppe fiir den Bereich Medizintechnik
konzentrieren sich hauptsédchlich auf Anwendungen, fiir die eine Kontaktdauer
<30 Tage (Kontaktdauergruppe B) gefordert wird. Parker verfiigt hier bereits iiber
ein sehr breites Angebot an Werkstoffen, die nach DIN EN ISO 10993 bzw. USP
VI zertifiziert sind. Die verfiigbaren Materialien gehoren zu den Werkstoff-
familien der Ethylen-Propylen-Dien Kautschuke (EPDMs), Fluorkautschuke

(FKMs), hochfluorierten Fluorkaut-
schuke (FFKMs), Fliissigsilikone
(LSR), Feststoffsilikone und Polyiso-
prene. Aber auch kundenbezogene
Werkstoff-Neuentwicklungen oder
Werkstoffanpassungen werden in
partnerschaftlicher Zusammenarbeit
und im regen Informationsaustausch
mit dem Kunden umgesetzt.

Parker bietet zudem Elastomere mit
einer biokompatiblen Beschichtung
an. Dadurch kann eine Reibungs-
reduktion oder eine Verbesserung
der chemischen Bestdndigkeit erzielt
werden. Diese haftungsstarke
Beschichtung kann aufSerdem als
Einbauhilfe dienen. Generell ist bei
der Werkstoffauswahl fiir Anwendun-
gen in der Medizintechnik darauf zu
achten, dass speziell bei Elastomeren
(wie z. B. FKM) die fiir das Produkt
vorgesehene Methode der Sterilisie-
rung einen grofien Einfluss auf die
Haltbarkeit des Materials besitzt.

Korperkontakt Kontaktdauer Biologische Wirkung
A - eingeschrankt (< 24 h) _5 % 5
2 € 0 ® £
£ -
= £ 3 £ G 8 ¢ 2
Kategorie Kontakt mit B - verlangert (< 30 d) = 2 - € = g H51 2| =2
IN 2 ] > O = = © =
X = o5 @ =] o =N =
o =2 < = £ x - < )
g 2 RF 28§ 3% 2 3 2
C - dauerhaft (> 30 d = z X% x o 3
¢ ) T & 8E 3e 38 & £ &
A X X X
Haut B X X X
C X X X
A X X X
Cloairiflelnife 1 Schleimhaut B X X X
Anwendungen
C X X X X X
A X X X
Verletzte Haut
B X X X
C X X X X X
A X X X X X
Blutkreislauf B X X X X X
(indirekt)
C X X X X X X
A X X X
Ar)we_r_\dungen Gewebe / Knochen B X X X X X X X
mit Kérperzugang
C X X X X X X X
A X X X X X
Blutkreislauf B X N M N X X X M
(direkt)
C X X X X X X X X

Tab. 2: Test-Matrix zur Beurteilung der Biokompatibilitat (DIN EN ISO 10993)



Polyurethane fur die
Lebensmittelindustrie

Dr. Uwe Wallner, Fiir Fille, in denen unbedenkliche Inhaltsstoffe nicht
Innovation & Technology, in der Positivliste aufgefiihrt sind, gibt es eine zweite
Werkstoffentwicklung, Méglichkeit, Sicherheit zu erlangen. Hierzu werden die
Packing Division Europa jeweiligen Werkstoffe verschiedenen Extraktionen unter-
zogen und bewertet, ob Inhaltsstoffe aus dem Werkstoff her-
ausgeldst werden und somit potenziell auf Lebensmittel {ibergehen kénnen.

Lebensmittelanwendungen unterlie- . . . .
Neben P5600 wurden fiir den Einsatz in Lebensmittelanwendungen nach

FDA 21 CFR 177.2600: Indirect Food Additives (Polymers) - Substances for Use
Only as Components of Articles Intended for Repeated Use (Rubber Articles) die
das Lebensmittel libergehen kdnnen. Polyurethanwerkstoffe P5000 (griin) und P5029 (farblos) getestet und freigegeben.
Im schlimmsten Fall - bei Verwen- Beide Werkstoffe besitzen eine ausgezeichnete Hydrolyse-Bestdndigkeit. Dies ist
dung von giftigen Inhaltsstoffen — wichtig, um die Reinigungszyklen unbe"schadet zu iiberstehen. Weiterhin konnen
beide Werkstoffe auch problemlos mit Olen und Fetten eingesetzt werden. Zusam-
men mit hervorragenden mechanischen Eigenschaften sind P5000 und P5029 sehr
gut fiir den Einsatz im Lebensmittelbereich geeignet.

gen besonderen Anforderungen, da
Inhaltsstoffe aus den Werkstoffen auf

kénnen diese gesundheitsschadlich
sein. Daher muss fiir Werkstoffe, die
in der Lebensmittelindustrie einge-
setzt werden, der Nachweis gefiihrt
werden, dass keine Gefahrdung fiir

Physikalische Daten P5000 / P5029

Leib und Leben von den eingesetz-

ten Bauteilen respektive Werkstoffen Priifung Norm Dimension  Grenzwert Typischer

ausgeht. ULGIT
Harte DIN 53505 Shore A 94 +5 94
Spez. Gewicht DIN 53479 g/cm? 1,21 £ 0,02 1,21

Dies kann dadurch geschehen, dass

alle verwendeten Inhaltsstoffe in einer Spannungswert 100 %  DIN 53504 N/mm? >13 14

Positivliste aufgefiihrt sind und somit Spannungswert 300 %  DIN 53504 N/mm2 >30 34

gefahrlos eingesetzt werden diirfen. . o

Diese Positivlisten sind jedoch weder ReiBfestigkeit DIN 53504 = N/mm? >50 56

aktuell noch umfassend hinsichtlich ReiBdehnung DIN 53504 % >350 430

der tatsdchlichen Unbedenklichkeit
der eingesetzten Substanzen. So gibt es
beispielsweise Wachse, die zwar fiir die
Haltbarmachung von Zitrusfriichten Ruckprall-Elastizitat DIN 53512 % >28 29
direkt auf dem Lebensmittel eingesetzt
werden diirfen, als Trennmittel fiir Po-
lyurethane jedoch nicht erlaubt sind.

Druckverformungsrest DIN ISO 815

24 h/70°C 7.5.1 % 2 2

Glasibergangstemp. /

DSC ISO 11357-2 °C -26



Lesenswertes

u“dPhar"‘a' . . £
Komponenten und Systeme =LLOW =
- - . - - - aroflyore
fur Medizintechnik und Pharma-Industrie 2 (P V207 % o

E| Von der Rezeptur der Gummimischung bis hin zur Montage
ET— - einzelner Baugruppen unter Reinraumbedingungen bietet Parker-
’ﬁ Préadifa Herstellern im Bereich der Medizin-Technik und der
Pharma-Industrie fortschrittliche, ganzheitliche Losungen. Die
neue, ansprechend gestaltete Broschiire bietet einen umfassenden Uberblick parottuare
iiber das Leistungs- und Produktspektrum fiir den anspruchsvollen Bereich der (FRKMI Ve921-75
so genannten Life Sciences. (Siehe auch Artikel auf Seite 4.)

Parofluor® (FFKM)-Hochleistungswerkstoffe

Perfluorelastomere haben sich in vielen industriellen Fertigungsprozessen
bewihrt, fiir die herkémmliche Elastomere aufgrund mangelnder Chemikali- : .

en- und Temperaturbestidndigkeit ungeeignet sind. Mit einer neuen Generation : = ' oot 3 e
von Parofluor®-Hochleistungs-Perfluorelastomeren bietet Parker-Prédifa Py 0
Dichtungswerkstoffe an, deren Eigenschaften gegeniiber den Vorgéngern noch-

mals erheblich verbessert wurden. Damit garantieren sie unter anderem die
Erfiillung der besonders hohen Anforderungen in verfahrenstechnischen Anla-
gen der chemischen und pharmazeutischen Industrie.

4 neue Flyer sind verfiigbar:

7 E] Parofluor Quantum® Parofluor® (FFKM)
(FFKM) V8910-75: V8921-75: fiir die
fiir die Prozesstechnik Prozesstechnik

(bis 220 °C, schwarz) (bis 260 °C, weifd)
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Parofluor® (FFKM)
V8951-75: fiir sterile
Anwendungen in der
pharmazeutischen
Industrie .

V8920-75: fiir die
Prozesstechnik
(bis 260 °C, schwarz)

O-Ring Leitfaden

[ I5AE Bereits seit vielen Jahren dient er Konstrukteuren und Anwendern

#41 als wertvoller dichtungstechnischer Ratgeber: der O-Ring-Leitfaden
i3 von Parker-Préadifa. Nun prasentiert sich das beliebte, handliche
[E=Z4r2 Nachschlagewerk in einer Neuauflage mit noch mehr aktuellem
Praxiswissen fiir den téglichen Gebrauch.
Beibehalten wurde das beliebte handliche Format des Booklets, das in jede
Westentasche passt. Inhaltlich, strukturell und optisch wurde es jedoch kom-
plett iiberarbeitet, ergdnzt und aktualisiert.
Aufrund 90 Seiten findet der Anwender darin wichtiges Praxiswissen tiber
O-Ringe in buchstéblich dichter Form. Neben umfassenden Angaben zu Pro-
duktlinien, Werkstoffen, Einbauarten, Konstruktionshinweisen und weiteren
technischen Erlduterungen enthalt der Leitfaden auch die vollstdndigen Maf3-
listen fiir O-Ringe und Parbak®-Stiitzringe

Alle Publikationen sind in deutsch und englisch verfiigbar und kénnen
per e-mail angefordert werden iiber seal-europe@parker.com.



Neuer FKM-Standard fiir den AutomobllBa

Innovative Fluorelastomer-Werkstofflosung bietet
breites Anwendungsspektrum

Dr. Heinz-Christian Rost, Durch immer effizientere Raumaus-
Technology a.md Innovation Manager, legungskonzepte im Motorraum-
O-Ring Division Europa bereich sowie kompaktere Aggregat-

bauweisen steigen auch die Anfor-
derungen an Dichtungswerkstoffe

in der Automobilindustrie stetig an.
Besonderes Augenmerk liegt dabei
auf sehr gutem Langzeitsetzverhalten
Langzeitsetzverhalten bei hohen Temperaturen (1.008 h / 225 °C) sowie durch mit gleichfalls sehr guter Temperatur-
stabilitédt. Beeinflussen doch beide
Faktoren mafigeblich die Leistungs-
fahigkeit einer Dichtung iiber ihren
Eigenschaftsprofils bietet V8857-75 ein sehr breites Anwendungsspektrum Lebenszyklus hinweg.

Der von der Parker Dichtungsgruppe entwickelte neue Standard-FKM-

Werkstoff V8857-75 zeichnet sich durch ein um circa 50 % verbessertes

eine deutlich verbesserte Druckspannungsrelaxation bei hohen Temperaturen

im Vergleich zum bisherigen Standardwerkstoff V0747-75 aus. Dank seines

fiir Dichtungslésungen im Automobilbau. .
Unterschiede

zu herkbmmlichen
Fluorelastomeren

Der neue FKM-Standard V8857-75
lehnt sich mit seinem sehr guten
Eigenschaftsbild an die physikali-
schen Ausgangswerte an, die schon
den Vorgdnger (V0747-75) seit Jah-
ren in der Automobil-Industrie und
vielen anderen Markten zum FKM-
Compound der Wahl machen.



Tabelle 1 enthilt eine Ubersicht

iiber die physikalischen Ausgangs-
werte, ergdnzt durch das Kaltever-
halten. Die grundlegende Material-
charakteristik von V8857-75 ist mit
der des Vorgédngers V0747-75 ver-
gleichbar, wurde aber gezielt im Hin-
blick auf das Setzverhalten nochmals

Spezialist
in punkto Setzverhalten

Den Werkstoffspezialisten von
Parker-Pradifa ist es dank ihrer
weitreichenden Erfahrung in der
Formulierung von High-Perfor-
mance-Compounds gelungen, das

signifikant verbessert. Setzverhalten von V8857-75 auf ein
Eigenschaft Einheit Norm V0747-75 V8857-75
Basiselastomer FKM FKM
Farbe schwarz schwarz
Harte Shore A DIN 53 505 75 75
Zugfestigkeit N/mm? DIN 53 504 13,4 12,1
ReiBdehnung % DIN 53 504 152 127
Modul (100 %) N/mm? DIN 53 504 8,2 8,9
TR10-Wert °C ASTM D 1329 -15 -15

Tab. 1: Physikalische Eigenschaften im Vergleich

deutlich h6heres Niveau zu heben.
Abb. 1 zeigt die sehr gute Entwick-
lung des Druckverformungsrests von
V8857-75 bei einer nach DIN ISO 815
durchgefiihrten Priifung selbst bei
einer Priifdauer von 6 Wochen
(1.008 Stunden).

Im Vergleich zur Type V0747-75
weist V8857-75 einen um mehr als
50 % (relativ) verbesserten Druck-
verformungsrest (DVR) auf.

Nach 1.008 h bei 225 °C liegt der
DVR bei V8857-75 noch immer
unter 50 %.

Ein weiterer Aspekt des sehr guten
Setzverhaltens zeigt sich in der Fahig-
keit des Werkstoffes, bei konstanter
Verpressung iiber lange Zeit

-wie es in der statischen Dichtungs-
Anwendung der Fall ist - eine sehr
hohe Gegenkraft aufrecht zu erhal-
ten. Dies wiederum beeinflusst die
Langzeitdichtheit des betrachteten
Systems sehr positiv. Auch hier
konnte mit V8857-75 eine weitere,
deutliche Verbesserung erzielt wer-
den, die iiber die Priifung der Druck-
spannungsrelaxation (Compression
Stress Relaxion = CSR) nachgewiesen
wurde (siehe Abb. 2).

Um das Langzeitverhalten effektiv
zu analysieren, wurde die Dauer
der CSR-Priifung auf tiber drei
Monate ausgedehnt, als Priiftempe-
ratur wurde 200 °C, als Priifmedium
Luft gewidhlt. Dabei konnte eine
CSR-Verbesserung um 30 % im
Vergleich zum Werkstoff V0747-75
erzielt werden.



Stabilitat -
gerade bei hohen
Temperaturen

Abgerundet wird das sehr gute Setz-
und CSR-Verhalten von V8857-75
durch einen weiteren Aspekt, der fiir
Dichtungsanwendungen von zent-
raler Bedeutung ist: die Stabilitit des
Werkstoffs bei hohen Temperaturen.
Hierzu wurden Heifsluftlagerungen
sowohl bei 225 °C als auch bei 250 °C
fiir bis zu 6 Wochen (1.008 h) durch-
gefithrt. Exemplarisch finden sich
die Ergebnisse der Harteanderung in
Abb. 3.

Auch hier ldsst sich mit V8857-75

ein Sprung im Hinblick auf die Leis-
tungsfiahigkeit dieses Werkstoffs
beobachten: Die Versprédung des
Werkstoffes bei einer Langzeitlage-
rung bei hohen Temperaturen von
225 °C fallt bei V8857-75 deutlich
geringer aus als bei V0747-75. Glei-
ches erweist sich auch bei einer
weiteren Erh6hung der Priiftempe-
ratur auf 250 °C, jedoch nicht ganz so
stark ausgeprigt. Die Anderung der
elastischen Eigenschaften bei den
gemessenen Priiftemperaturen weist
dagegen nicht die gleiche Signifikanz
auf wie die der Hartednderung.

Langzeitleistungsfahigkeit
deutlich erhoht

Mit dem Parker-FKM-Werkstoff
V8857-75 steht dem Anwender ein
neues Material mit erheblich verbes-
sertem Druckverformungsrest fiir
statische Dichtungsanwendungen
zur Verfiigung. Die Fihigkeit des
Werkstoffs, selbst bei hohen Tempe-
raturen eine im Vergleich wesentlich
verbesserte Dichtkraft tiber lange
Zeit hinweg aufrecht zu erhalten,
bietet offensichtliche Vorteile beziig-
lich des Langzeitdichtverhaltens in
der Anwendung.
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Neue Dichtungswerkstoffe
fur den Schwerlastbereich

Verbesserte Eigenschaften beim Einsatz
auf nassen Zylinderlaufbuchsen

Dr. Heinz-Christian Rost,
Technology and Innovation Manager,
O-Ring Division Europa

Auch die Aggregate moderner Nutzfahrzeuge haben sich den gestiegenen An-
forderungen des Umweltschutzes zu stellen: mit niedrigeren Abgasemissionen
bei gleichzeitig hoherem Wirkungsgrad. Damit steigen jedoch auch die Anfor-
derungen an die Dichtungswerkstoffe. Mussten diese bislang Temperaturen von
maximal 120 °C standhalten, so sind heute Werte von 150 °C und dariiber durch-
aus ublich. Mit zwei neu entwickelten Werkstoffen erfiillt Parker die gestiegenen

Einsatzbedingungen im Schwerlastbereich.

Die neuen Werkstoffe V8550-75 und
VG292-75 zeigen im Anwendungsbe-
reich der nassen Zylinderlaufbuchsen
ein deutlich verbessertes Langzeit-
bestdndigkeitsverhalten gegeniiber
bisherigen Werkstofflosungen. Wo
bisherige FKM-Werkstoffe zerstort
wurden, weist V8550-75 mit einem
Kalterichtwert von -15 °C in einer
Wasser-/Glykol-Umgebung (2000 h /
150 °C) nur minimale Anderungen im
Eigenschaftsprofil auf. VG292-72 als
Tieftemperaturwerkstoff (Kaltericht-
wert von -29 °C) besitzt bei den glei-
chen Testbedingungen ein gegeniiber
dem Standard deutlich verbessertes
Resteigenschaftsprofil. Bei beiden
Werkstoffen konnte der Druckverfor-
mungsrest nach 2.000 h bei 150 °C
um ca. 50 % signifikant verbessert
werden.

>



Dichtungssysteme
fir GroBmotoren
- eine Klasse fiir sich

Dichtungssysteme, die in Grof$-
motoren von Nutzfahrzeugen einge-
setzt werden, definieren eine Klasse
fiir sich, wenn man die Anforderungen
an Langzeitstabilitdt und damit die
Betriebssicherheit betrachtet. So
werden in den zur Qualifizierung
geforderten Laborpriifungen statt der
iiblichen Priifdauer von 1.008 Stunden
Priifungen von bis zu 2.000 Stunden
bei einer anwendungsnahen Tempe-
ratur von 150 °C angesetzt.

Medienseitig findet sich im Bereich
der nassen Zylinderlaufbuchsen eine
besonders anspruchsvolle Umge-
bung, da an kritischen Dichtstellen
sowohl der Schmierstoftkreislauf als
auch der Kiihlmittelkreislauf gegen-
einander und nach auf8en hin ab-
gedichtet werden miissen. Der
Dichtungswerkstoff kommt also mit
zwei vollig unterschiedlichen Medien
(Kihlmittel = polar / Schmierstoffe
=unpolar) in Kontakt. Dabei steht

in dieser Konstellation die Validie-
rung der Stabilitdt des Werkstoffes
gegeniiber dem Kiithlmittel im Vor-
dergrund.

Bewahrte Partner fiir
Standardanwendungen
bis 120 °C

Der peroxidisch vernetzte Parker-
FKM-Werkstoff V8722-75 (schwarz)
und dessen farbige Variante V8836-75
sind seit langem bewihrt und eine
verlédssliche Wahl fiir Standard-Nutz-
fahrzeugaggregate. Als Rahmenbe-
dingung findet sich hier die fiir diese
Werkstoffe empfohlene maximale
Einsatztemperatur von 120 °C.
Tabelle 1 zeigt eine Ubersicht der
relevanten physikalischen Ausgangs-
werte fiir beide Werkstoff-Typen.

Beide Werkstoffe weisen ein aus-
gewogenes Eigenschaftsprofil in
Verbindung mit einem Kélterichtwert
von jeweils -17 °C auf. Die Leistungs-
fahigkeit beider Typen nach Langzeit-
lagerung von 2.500 h in einer Wasser-/
Glykol-Mischung [50 Vol% / 50 Vol%)]
bei der empfohlenen maximalen
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Abb.1: Langzeitiagerung in Wasser/Glykol (2.500 h / 120 °C)
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Abb. 3: Veranderung des Druckverformungsrestes

Einsatztemperatur von 120 °C ist in
Abb. 1 dargestellt.

Auch hier zeigt sich anhand der sehr
guten Alterungswerte, speziell in der
nur geringen Anderung der Hirte
Shore A, der Reifidehnung und des

Volumens, warum V8722-75 und
V8836-75 im Temperaturbereich bis
120 °C zu den von Parker angebote-
nen Standardwerkstoffen fiir Nutz-
fahrzeuganwendungen mit Schwer-
punkt Zylinderlaufbuchsen
gehoren.




Neue Werkstoffe mit signifikant
verbessertem Langzeitverhalten

Mit der geforderten Reduzierung von Abgasemissionen und einem héheren
Wirkungsgrad von Nutzfahrzeugaggregaten steigen auch die Anforderungen
an die Dichtungswerkstoffe. So wurden von Kunden an kritischen Dichtungs-
stellen Spitzentemperaturen gemessen, die jenseits der 150 °C lagen - deutlich
héher also, als die bisher empfohlene maximale Einsatztemperatur von 120 °C.
Die von Parker-Préddifa neu entwickelten Werkstofftypen hingegen sind fiir
eine Dauergebrauchstemperatur von 150° C exzellent geeignet.

Der Parker-FKM-Werkstoff V8850-75 wurde mit Fokus auf eine bisher
unerreichte Chemikalienbestdndigkeit im angedachten Medienumfeld

und mit einer dem Referenzmaterial V8722-75 vergleichbaren Tief-/Hoch-
temperaturleistung hin entwickelt. Die beeindruckenden Ergebnisse nach
einer Lagerungsdauer von 2.000 h bei 150 °C in einer Wasser-/Glykol-
Mischung [50 Vol% / 50 Vol%] sind in Abb. 2 dargestellt.

Dabei erreicht V8850-75, gerade in der (nicht erfolgenden) Anderung des
elastischen Verhaltens, ein neues Niveau an Leistungsfiahigkeit bei 150 °C.
Auch bei der Tieftemperatur-Type VG292-75 konnten signifikante Verbesse-
rungen in allen relevanten Priifbereichen (Anderung Hirte, elastische Eigen-
schaften, Volumen) erzielt werden.

Das Referenzmaterial V8722-75 iiberschreitet bei einer Dauertemperatur von
150 °C bei einer Lagerungsdauer von 2.000 h seine Leistungsgrenze und ver-
sprodet, so dass eine Bestimmung der elastischen Kennwerte nach Lagerung
nicht mehr moglich ist. Dagegen weisen die Werkstofftypen V8850-75 und
VG292-75 selbst unter diesen sehr anspruchsvollen Priifbedingungen aus-
gezeichnete Materialwerte nach Lagerung auf, die deutlich oberhalb des
bisherigen Standards liegen.

Ergédnzt werden die sehr guten Lagerungsergebnisse der Typen V8850-75 und
VG292-75 von einer weiteren signifikanten Verbesserung einer fiir Dichtungs-
anwendungen zentralen Werkstoffeigenschaft: dem Setzverhalten.

Zur realitdtsnahen Bewertung des Druckverformungsrestes wurde in einem
Wasser-/Glykol-Gemisch [50 Vol% / 50 Vol%] bei 150 °C tiber einen Zeitraum
von bis zu 2.000 h gepriift.

Gerade im Zeitbereich von tiber 1.000 Stunden, in welchem die Langzeit-
eigenschaften der Compound-Formulierungen transparent werden, konnte
eine Verbesserung des Druckverformungsrestes nach DIN ISO 815 fiir beide
Compound-Typen V8850-75 und VG292-75 von nahezu 50 % (relativ)
verwirklicht werden (siehe Abb. 3).

Eigenschaft Einheit Norm V8722-75 V8836-75
Basiselastomer FKM FKM
Farbe schwarz schwarz
Temp. max. °C - 120 120
Harte Shore A DIN 53 505 78 78
Zugfestigkeit N/mm? Din 53 504 22,8 11,1
ReiBdehnung % DIN 53 504 220 329
Modul (100 %) N/mm? DIN 53 504 7,5 5,4
TR10-Wert °C ASTM D 1329 -17 -17
7D(\,/E }_;go o % DIN ISO 815 23 25

Tab. 1: Physikalische Eigenschaften im Vergleich

Entwicklungsziele

¢ Entwicklung eines Werkstoffes
mit bislang nicht erreichter
chemischer Langzeitbestandig-
keit in einer Wasser-/Glykol-
Umgebung fur eine Dauer-
gebrauchstemperatur von
150°C und Ublichem Kalte-
richtwert. Die Lésung: V8550-75.

Realisierung eines Material-
konzepts, das sehr gutes
Tieftemperaturverhalten,
Langzeitbestandigkeit flr eine
Dauergebrauchstemperatur
von 150 °C und deutlich ver-
besserte chemische Bestandig-
keit im Vergleich zum jetzigen
Standard fUr Wasser/Glykol-
Anwendungen miteinander
vereint. Die Losung: VG292-75.

Bereit fiir die Zukunft

Mit der Entwicklung der FKM-
Werkstoffe V8850-75 und VG292-75
unterstreicht die Parker Dichtungs-
gruppe das Bestreben, ihren Kunden
in einem dynamisch wachsenden
Anwendungsumfeld stets tragfihige
Losungen anbieten zu konnen. Beide
Werkstoffe - V8850-75 mit seiner
herausragenden Medienbestdndig-
keit unter extremen Bedingungen
und VG292-75, der Medienbestin-
digkeit und Tieftemperaturverhalten
auf einem neuen Niveau vereint

- ermoglichen Anwendern schon
heute, auch die erh6hten Anforde-
rungen kiinftiger Systeme zu
erfiillen.

V8550-75 VG292-75

FKM FKM
schwarz grun
150 150

77 78
17,2 11,8
179 231
7,8 3,7
-15 -29

28 18



Neuer Vertriebspartner:
Kubo Tech Osterreich

Nachdem die Schweizer Kubo Tech
AG bereits seit Januar 2012 offizieller
Vertriebspartner von Parker Hannifin
mit dem Status eines ,,Certified
Distributor” ist (siehe Ausgabe

Juni 2012 des DichtungsReports),
wurde im Juli nun auch ein entspre-
chender Vertrag mit der 6sterreichi-
schen Niederlassung des Unterneh-

mens geschlossen.

Kurzvorstellung
der Kubo Gruppe

Produkte

¢ Dichtungen (67 %):
O-Ringe, Hydraulik- und
Pneumatik-Dichtungen, Radial-,
Axial-, und Gleitringdichtungen,
Flachdichtungen und
Dichtungsplatten, Packungen
Federn (6%)
Gummiformteile (27 %)

Standorte /Mitarbeiter

e Effretikon, 90 Mitarbeiter
¢ Linz, 16 Mitarbeiter

e ZUrich, 14 Mitarbeiter

Gesellschaften

e Kubo Tech AG, Effretikon
Kubo Form AG, Effretikon
Kubo Immo AG, Effretikon
Kubo Tech GmbH,
Linz (Osterreich)
Johannsen AG, Zurich

von links:

Peter Redl, Key Account Manager, Parker Hannifin Osterreich

Gerhard Wehrberger, Market Manager Distribution, Parker Hannifin Osterreich
Hermann Kirchberger, Geschaftsflihrer, Kubo Tech GmbH, Osterreich

Dr. Thomas Raible, Inhaber/Gesellschafter, Kubo Tech AG

Bernd Wemmer, Vertriebsleiter Zentraleuropa, Parker Dichtungsgruppe

Die Kubo Tech Gesellschaft m.b.H.
gehort zur Kubo-Unternehmens-
gruppe und wurde 1986 als Osterrei-
chische Niederlassung der seit 1980
bestehenden Schweizer Kubo Tech
AG mit Sitz in Effretikon gegriindet.
Sie befindet sich in Linz und beschif-
tigt 16 Mitarbeiter, die im Verkaufsin-
nendienst und der Verwaltung sowie
als Verkaufsingenieure im Aufien-
dienst tétig sind.

Wie das nach ISO 9001 / ISO 14001
zertifizierte Schweizer Mutterunter-
nehmen verfiigt auch Kubo Tech
Osterreich iiber umfassende dich-
tungstechnische Kompetenz und
vertreibt sowohl eigene als auch
Handelsprodukte. Der Kundenkreis

erstreckt sich iiber die Pharma- und
Chemieindustrie, Medizintechnik,
Lebensmittelindustrie, den Energie-
und Kraftwerksektor, den Maschinen-
und Anlagenbau bis hin zu Armatu-
renherstellern, Uhrenindustrie sowie
Gastro- und Haushaltsgerdteherstellern.
Die von der Kubo Tech AG vertrie-
benen Parker-Dichtungsprodukte
umfassen das gesamte Parker-Pradifa
Sortiment an statischen und dynami-
schen Dichtungen, die nun nach Ab-
schluss der offiziellen Vertriebspartner-
schaft mit Parker auch von Kunden in
Osterreich direkt tiber die Kubo Tech
Gesellschaft m.b.H. in Linz bezogen
werden kénnen.



Veranstaltungskalender

ADIPEC Abu Dhabi, Ver. Arab. Emirate 11.11.-14.11.2012
Electronica Minchen, Deutschland 13.11.-16.11.2012
COMPAMED Dusseldorf, Deutschland 14.11.-16.11.2012
DDL23 Edinburgh,

(Drug Delivery to the Lungs Conference) Schottland 05.12. - 07.12.2012
WIN Hydraulic & Pneumatic Fair Istanbul, Turkei 21.03. - 24.038.2012
Hannover Messe Industrie Hannover, Deutschland 08.04. - 12.04.2012
BAUMA Miinchen, Deutschland 15.04. -21.04.2012

Wir freuen uns auf lhren Besuch.

Personalien

Andrew D. Ross ist neuer
Prisident der Parker
Dichtungsgruppe und
Corporate Vice President.

Seit August ist Roland Schiissler Market Unit
Manager ,Pneumatik” der Packing Division
Europa. Nach dem Maschinenbaustudium an der
Universitdt Stuttgart mit Schwerpunkt Feinwerk-
technik und Kunststoffkunde nahm er zunéchst
Roland Schiissler iibernimmt die eine einjahrige Tatigkeit am IKP (Institut fiir
Funktion des Market Unit =.F. Kunststoffkunde und -priifung) auf.
Managers ,,Pneumatik” der ' 1992 trat Schiissler bei Parker in die O-Ring
Packing Division Europa L, Division der europdischen Dichtungsgruppe ein,
wo er unter anderem am Aufbau des QS-Systems
. nach ISO 9001 mitarbeitete, die 1993 zur Zertifizie-
Q ; rung nach dieser Norm fiir die O-Ring Division als
erstem Dichtungshersteller iiberhaupt fiihrte.
Von 1993 bis 2000 fiihrte er als Mitarbeiter der Qualitédtstechnik automatische
O-Ring-Mess-und Oberfldchenpriifmaschinen ein.
Im Verlauf des Jahres 2000 wechselte er dann in den Bereich Marketing als
Market Manager fiir die Marktsegmente Heavy Duty, Consumer, allgemeine
Industrie und Medizintechnik. Unter anderem fiihrte er in dieser Zeit mehrere
Marktstudien durch und zeichnete fiir die Einfiihrung neuer Werkstoffe fiir
Powertools verantwortlich. Ein weiterer Schwerpunkt lag im Bereich neuer
Trinkwassercompounds, bei deren Entwicklung Schiissler wichtige Koordina-
tionsaufgaben einschliefllich nationaler und internationaler Freigaben und der
Einfiihrung im Parker-Fertigungswerk in China wahrnahm.




Personalien

Parker Dichtungsgruppe unter neuer Flihrung

Am 30. Juni 2012 wurde Andrew D. Ross zum Prédsidenten der Parker
Dichtungsgruppe und Corporate Vice President ernannt. Er ist in dieser
Funktion Nachfolger von Kurt Keller, der die Verantwortung fiir die Asia
Pacific Group iibernommen hat.

Ross besitzt einen Abschluss als Bachelor of Science von der Universitédt

Saint Francis, Fort Wayne, Indiana sowie den Grad eines Executive Master

of Business Administration der Case Western Reserve University in Cleveland,
Ohio. In seiner neuen Funktion ist er verantwortlich fiir die Forcierung des
Wachstums innerhalb der globalen Mérkte von Parker.

Andrew D. Ross kam 1998 als Produktmanager zur Parker Dichtungsgruppe,
wurde dann zum National Sales Manager und danach zum Vice President of
Sales and Marketing der Group ernannt. Wahrend seiner Tatigkeit bei der Seal
Group wechselte Ross vom Vertrieb in die Position eines General Managers fiir
die Integrated Sealing Systems Division in Lynchburg, Virginia. Vor seiner Zeit
bei Parker hatte er neun Jahre lang bei einem anderen Dichtungsunternehmen
verschiedene Positionen in Vertrieb und Technik inne.

2007 wurde Ross zum General Manager der Hydraulic Valve Division, einer
der grofSten Industriesparten des Unternehmens ernannt. 2011 wurde er

Vice President of Operations der Hydraulics Group.

Anlésslich seiner Riickkehr zur Dichtungsgruppe betonte Ross: “Die Seal
Group blickt auf eine lange Geschichte mit starken Leistungen beim
Geschdiftsergebnis und in der Férderung von Talenten zuriick. Mein Anspruch
ist, dass wir weiterhin hart daran arbeiten, den Erfolg unseres Geschdifts zu
sichern und bin iiberzeugt davon, dass die Zukunft grofSe Erfolge bereithdlt.”
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74321 Bietigheim-Bissingen - Deutschland
Tel.: +49 (0) 7142 351-0

Fax: +49 (0) 7142 351-432

E-mail: seal-europe@parker.com





