KNOW-HOW - PART V

Sichere und schnelle
Verarbertung

Eine fachgerechte Montage ist das A und O in der Kaltedammung. Die
Verarbeitungsqualitaten eines Dammestoffs sind daher mafigeblich bei der
Produktwahl. Neben der sicheren Anwendung und Verarbeitungsfreundlichkeit
zahlt vor allem die Montagedauer, da die Arbeitskosten zusammen mit dem
Materialpreis die Gesamtkosten eines Projekts bestimmen.
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TIME IS MONEY"

Eine fachgerechte Montage ist das A und O in der Kaltedam-
mung. Die Verarbeitungsqualitaten eines Dammstoffs sind
daher mafigeblich bei der Produktwahl. Denn was niitzt ein
technisch iliberragender Dammstoff, wenn er nicht sicher,
sauber und schnell angewendet werden kann? Neben der
sicheren Anwendung und Verarbeitungsfreundlichkeit zahlt
vor allem die Montagedauer, da die Arbeitskosten zusam-
men mit dem Materialpreis die Gesamtkosten eines Pro-
jekts bestimmen.

Bei der Beurteilung und Auswahl von technischen Dammstoffen
sind die physikalisch-technischen Eigenschaften eines Materials
entscheidend, verarbeitungstechnische Aspekte sind jedoch
mindestens genauso wichtig. Abhangig vom Anwendungsbereich,
Einsatzort und Komplexitat der zu dammenden Objekte werden
unterschiedlich hohe Anforderungen an den Dammstoff gestellt.
Oberste Maxime sollte dabei sein: Die Dammung muss sich unter
schwierigen Baustellenbedingungen so ausfihren lassen, dass
die gesamte Konstruktion keine Schwachstellen aufweist. Neben
der Sicherheit der Installation zahlt insbesondere der Verarbei-
tungsaufwand der Dammsysteme zu den Kernkriterien. Dazu
gehoren neben der reinen Geschwindigkeit, mit der die Material-
ien installiert werden, auch Faktoren wie notwendige Vorarbeiten,
Sauberkeit, Platzbedarf und letztlich die Kosteneffizienz der
Systeme.

Die Installationsgeschwindigkeit beeinflusst mafigeblich die
Gesamtkosten [total installed costs) eines Projekts. Die einfache
Regel . Je schneller, desto gunstiger” greift hier jedoch zu kurz.
Eine rasche Installation von nicht oder nur bedingt fur den Ein-
satzbereich geeigneten Dammstoffen birgt Risiken fur den
Betrieb der Anlage. Das Auftreten von Tauwasser, erhohte Ener-
gieverluste oder Korrosionsschaden an den Anlagen kdnnen zu
Folgekosten flihren, die die vermeintlichen Einsparungen schnell
um ein Vielfaches Ubersteigen konnen.
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VERSCHIEDENE DAMMSTOFFE IM TEST

Um die Verarbeitungsfreundlichkeit unterschiedlicher technischer Dammstoffe zu untersuchen,
hat Armacell vier handelsubliche Systeme, die fur kaltetechnische Anwendungen angeboten

werden, praxisnahen Tests unterzogen.

Untersuchungsgegenstand waren die Materialien:

e Schaumglas,
¢ PUR/PIR,

e alukaschiertes Mineralwollsystem fur Kalteanwendungen und

¢ ein Elastomerdammstoff.

Schaumglas (CG)

Schaumglas ist ein Warmedammstoff aus
aufgeschaumtem Glas. Die fur die Glasher-
stellung verwendeten Rohstoffe sind auss-
chlieBlich mineralisch. Neben Flachglasrecy-
clat werden Feldspat, Dolomit, Eisenoxid,
Manganoxid und Natriumkarbonat eingesetzt.
Die Herstellung erfolgt in Blocken, aus denen
spater die entsprechenden Schalen, Platten
und Formteile herausgefrast werden.
Schaumglas hat eine vollstandig geschlossen-
zellige Materialstruktur und einen unendlich
hohen Wasserdampfdiffusionswiderstand. Von
den untersuchten Dammstoffen hat
Schaumglas die hochste Warmeleitfahigkeit.
Sie liegt zwischen 0,037 und 0,042 W/ (meK])
bei 0 °C Mitteltemperatur. Schaumglas ist
nicht hygroskopisch und nimmt keine
Feuchtigkeit aus der Umgebung auf. Das
Material ist praktisch dampfdicht und Dampf-
diffusionsvorgange konnen dauerhaft verhin-
dert werden.

Aufgrund seiner Sprodigkeit kann Schaumglas
keine Punktlasten aufnehmen und muss
deshalb plan auf dem zu dammenden Objekt
aufliegen. Zur Dammung technischer Anla-
genteile werden Rohrschalen und vorgefer-
tigte Formteile fur Bogen, T-Stiicke sowie
Kappen fur Ventile, Flansche usw. angeboten.
Beim Zuschneiden des Materials werden
geringe Mengen Schwefelwasserstoff freige-
setzt, die einen unangenehm fauligen Geruch
entstehen lassen. Die Verklebung erfolgt mit
einem Zweikomponenten- Reaktionskleber. Es
darf nur die erforderliche Menge Kleber, die
innerhalb der Topfzeit (Verarbeitbarkeits-
dauer) verbraucht werden kann, angerihrt
werden. Bei Rohrleitungen mit Durchmessern
ab DN 80 werden die Rohrschalen zusatzlich
mit Montageband (Gewebeband, Alu-Band,
Filamentband) oder metallischen Bandern
(Feranband) mit SchlieBe im Abstand von 300
bis 600 mm umspannt.

Schaumglas ist praktisch dampfdicht, kann aufgrund seiner
Sprodigkeit allerdings keine Punktlasten aufnehmen
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Schaumglas wird mit einem Zweikomponenten-Kleber
verarbeitet und zusatzlich mit Montage- oder metallischen
Bandern umspannt



PUR/PIR

Dammstoffe aus Polyurethan-Hartschaum
entstehen durch chemische Reaktion flissiger
Grundstoffe — Ausgangsstoff ist in der Regel
Erdol - unter Zusatz von niedrigsiedenden
Treibmitteln. Beim Blockschaumverfahren
stromt das Reaktionsgemisch aus einem
Mischkopf in eine Blockform oder auf ein
kontinuierliches Blockband. Nach dem
Aufschaumen und Ablagern werden die Blocke
dann entsprechend weiterverarbeitet.

Dammstoffe aus PUR-Hartschaum sind
uberwiegend geschlossenzellige, harte
Schaumstoffe. Die Geschlossenzelligkeit
betragt > 90 %. Von den untersuchten
Dammstoffen besitzt Polyurethan die niedrig-
ste Warmeleitfahigkeit. Bei einer Mitteltem-
peratur von 0 °C liegt sie zwischen 0,025 W/
(meK) und 0,033 W/ (meK). PUR/PIR-
Hartschaume sind nicht hygroskopisch und
nehmen daher keine Feuchte aus der Umge-
bungsluft auf.

"~

PUR/PIR-Hartschaum besitzt einen geringen Wasserdampfdif-
fusionswiderstand und benétigt daher eine wirksame Dampf-
bremse

Mit u-Werten zwischen 40 und 250 verfligt
PUR jedoch nur Uber einen geringen Wasser-
dampfdiffusionswiderstand. Dies fuhrt beim
Einsatz als Kaltedammung aufgrund von
Wasserdampfpartialdruck- Unterschieden
dauerhaft zu einer erhohten Durchfeuchtung.
Ohne eine wirksame Dampfbremse ist der
Einsatz dieser Materialien daher auf Kaltelei-
tungen nicht moglich. Rohrschalen und
andere Formteile werden aus diskontinuierlich
oder kontinuierlich hergestellten Blocken
gefrast. Rohrschalen werden mit und ohne
Alu- bzw. PVC-Kaschierung angeboten. Zum
Schneiden der Rohrschalen werden Sagen
verwendet. Verklebt werden die Produkte mit
einem Zweikomponenten-Kleber. Hierzu wird
eine Paste mit einem Harter (Katalysator)
angerihrt. Anschielend missen samtliche
Langs- und Rundnahte mit Aluklebeband
diffusionsdicht verklebt werden.

Auch PUR wird mit einem Zweikomponenten-Kleber verarbe-
itet. AnschieBend miissen samtliche Langs- und Rundnahte
mit Aluklebeband diffusionsdicht verklebt werden
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Als offenzelliger Dammstoff ist Mineralwolle nicht vor
Durchfeuchtung geschiitzt und sollte daher nicht auf Kaltelei-
tungen verwendet werden

Mineralwolle (MW)

Kunstliche Mineralfasern werden durch
Schmelzen des mineralischen Ausgangsma-
terials und anschlieBendes Zentrifugieren,
Zerblasen oder Disenziehen hergestellt.
Ausgangsmaterial zur Herstellung von Glas-
wolle sind Altglas bzw. Glasrohstoffe wie
Quarzsand und Basalt- oder Diabas-Gestein
fur die Herstellung von Steinwolle. Mineralis-
che Faserdammstoffe werden werksmafig in
kontinuierlichen Verfahren hergestellt. Es
handelt sich um offenzellige Materialien mit
einem Wasserdampfdiffusionswiderstand ()
von 1 - 2. Mineralwolle ist diffusionsoffen und
die Dammfahigkeit kann durch Feuchte stark
herabgesetzt werden. Als Dampfbremse dient
eine Alukaschierung.

Das hier getestete System fir den Einsatz im
Kalte-Klimabereich wird in Form von
Rohrschalen, Lamellenmatten und zugehori-
gen Rohrtragern angeboten. Die Rohrschalen
werden verklebt, indem die Uberlap-
pungsstreifen mit der Klebeflache verschlos-
sen und die Verklebung anschlielend mit
einem Spachtel geglattet wird. Zur zusatzli-
chen Sicherung werden die Rohrschalen im
Abstand von max. 600 mm mit einem Alutape
umwickelt. Durchdringungspunkte, wie z. B.
Rohrabhangungen oder Mess- und Steuerein-
richtungen werden mit einem flexiblen Dicht-
band verklebt.
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Rohrschalen aus Mineralwolle werden mit einem Gberlap-
penden Selbstklebestreifen verschlossen und die Klebeflache
anschlieBend mit einem Spachtel geglattet. Zur zusatzlichen
Nahtsicherung werden die Rohrschalen anschlieend im
Abstand von max. 600 mm mit einem Alutape umwickelt.

An dieser Stelle sei ausdricklich darauf
hingewiesen, dass die Verwendung von
Mineralwolle in Kalteanwendungen in
Deutschland den Anforderungen der DIN 4140
widerspricht und nur bei Verwendung eines
Doppelmantels zulassig ist. Hersteller von
Mineralfaserprodukten werben derzeit damit,
dass ihre Dammestoffe auch in Kalteanwend-
ungen eingesetzt werden konnen. Auch wenn
diese Systeme ausdriicklich als Kalt-
edammstoffe vermarktet werden, handelt es
sich nach wie vor um offenzellige Mineralfa-
serprodukte mit einer Alu-Kaschierung!

Um die Verarbeitungsqualitaten dieser Sys-
teme zu untersuchen, wurden die Produkte
dennoch bewusst in die Tests einbezogen.



Als geschlossenzelliges Material mit einem hohen Wasser-
dampfdiffusionswiderstand bendtigen elastomere Dammst-
offe keine separate Dampfbremse und lassen sich entsprech-
end einfach, schnell und sicher anwenden

Elastomerdammstoffe (FEF)
Elastomerschaume sind hochflexible
Dammstoffe auf der Basis von synthetischem
Kautschuk.. Die durch Knet- und Walzproz-
esse entstandenen Felle werden Uber einen
Extruder gefihrt und zu Schlauchen und
Platten geformt und unter Warmezugabe mit
Hilfe eines Blahmittels im kontinuierlichen
Durchlauf quasi ,.aufgebacken”.

Wie auch Schaumglas haben Elasto-
merdammestoffe eine vollstandig geschlos-
senzellige Materialstruktur. Das Material ist
nicht hygroskopisch. Der Wasserdampfdiffu-
sionswiderstand liegt je nach Kautschukart
zwischen p = 2000 bis 10000, in der Regel
jedoch weitaus hoher. So werden in Einzelfal-
len Werte von bis zu p = 20000 erreicht. Die
Dampfbremse ist bei einem FEF nicht auf
eine dinne Folie oder eine Ummantelung
beschrankt, sondern baut sich uber die
gesamte Dammschichtdicke auf. Die Notwen-
digkeit einer separaten Dampfbremse ent-
fallt.

Elastomere Dammstoffe werden als Standard- und selbstkle-
bende Produkte angeboten. Die Nahte werden nach Abzug der
Schutzfolie bzw. nach Kleberauftrag abschnittsweise fest
zusammengedriickt. Es ist keine zusatzliche Nahtsicherung
notwendig.

Neben Schlauchen und Platten in Standard
und selbstklebender Form werden auch
selbstklebende Bander und auf das Dammst-
offprogramm abgestimmte Kalterohrtrager
sowie hochflexible Brandabschottungen
angeboten. Selbstklebende Schlauche werden
geschlossen, indem die Naht nach Entfernen
des Schutzstreifens abschnittsweise fest
zusammengedrickt wird. Dabei sorgt der
Tangentialschnitt fir eine grof3ere Klebe-
flache und Haftfahigkeit. Zur Verklebung von
Stof3kanten, Abschottungen und zur Herstel-
lung von Formteilen steht heute eine breite
Auswahl an Klebern zur Verfligung, darunter
auch thixotrope, nicht tropfende Kontaktkle-
ber und losungsmittelfreie Klebstoffe.
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WER MACHT DAS RENNEN?

Testaufbauten und Messreihen

Die Installation der unterschiedlichen
Dammsysteme erfolgte nach den Montageri-
chtlinien der Hersteller und unter Beachtung
der einschlagigen Normen. Ausgefiihrt
wurden sie von einem gelernten Isolierer.
Insgesamt wurden pro Material Uber 20
unterschiedliche Installationssituationen
durchgefihrt und so durchschnittliche Verar-
beitungszeiten ermittelt. Es wurden ideale
Anwendungsbedingungen gewahlt: eine
Raumtemperatur von 23 °C und eine relative
Luftfeuchtigkeit von 50 %.

Szenario A: gerade Rohrleitungen

Hierzu wurde eine 3 m lange Stahlleitung mit
Durchmessern von DN 20 und DN 80 auf einer
Hohe von 1,20 m und 2,30 m gedammt. An
den Enden wurde die Dammung jeweils an
Kalterohrtrager angeschlossen.

Szenario B: komplexes Rohrsystem #1

Um ein komplexeres Rohrsystem zu sim-
ulieren, wurden die Rohrleitungen um einen
90° Bogen und ein T-Stick erganzt. Die Tests
erfolgten wieder fir die Durchmesser DN 20
und DN 80 und auf Installationshohen von
1,20 m und 2,30 m.

Szenario C: komplexes Rohrsystem #2

In einem weiteren Untersuchungsschritt
wurde ein Rohrsystem mit einem Flansch,
einem Ventil und einem Schmutzfanger
gedammt. Auch hier mussten Formteile fur
Armaturen mit den Durchmessern DN 20 und
DN 80 gefertigt und auf einer Hohe von 1,20 m
und 2,30 m installiert werden.

Um die Verarbeitungszeiten zu messen,
wurde eine Stoppuhr benutzt. Alle Anwend-
ungstests wurden zu Dokumenta-
tionszwecken mit einer Videokamera gefilmt
und archiviert. AnschlieBend wurden die
Kosten fir die Verarbeitung ermittelt. Neben
den Materialkosten wurden auch die Arbeit-
skosten veranschlagt, wobei mit einem
Stundenlohn von 60 Euro/h kalkuliert wurde.
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Testergebnisse

Verarbeitungssicherheit

FEFs und Schaumglas sind geschlossenzel-
lige Dammstoffe mit einem sehr hohen
Wasserdampfdiffusionswiderstand. Die
beiden Produkte bendtigen keine zusatzliche
Dampfbremse, die immer eine mogliche
Schwachstelle im Dammkonzept darstellt.
Sowohl bei der Installation als auch bei
spateren Wartungsarbeiten kann es schnell
zu einer Beschadigung der Dampfbremse
(z.B. Aluminiumfolie) kommen und Wasser-
dampf in das Dammsystem eindringen.
Wahrend Risse auf der glatten Alufolie eines
PUR-Produkts noch recht gut erkennbar sind,
bleiben sie auf der Alugitterfolie der weichen
Mineralwolle oft unentdeckt. Die Aluminium-
kaschierung des getesteten neuen Kalt-
edammsystems ist zwar stabiler als bei
herkommlichen Mineralwollprodukten, aber
auch hier lassen sich Beschadigungen
wahrend der Installation kaum vermeiden.
Wie ein Blick in das Montagevideo des Hers-
tellers zeigt, beschadigte selbst der hier
sicherlich besonders sorgfaltig arbeitende
Isolierer sogar in diesem Werbefilm unbe-
merkt wahrend der Herstellung eines
Formteils die empfindliche Dampfbremse.
Fur Durchdringungen bietet der Hersteller ein
flexibles Abdichtungsband. Das erhoht zwar
die Sicherheit des Dammsystems, aber auch
den Aufwand und Materialverbrauch der
Verarbeitung ganz erheblich.

Wie leicht es zu Beschadigungen der empfindlichen Dampf-
bremse kommen kann, zeigt schon das Montagevideo des
Herstellers: Beim Zuschnitt eines Formteils sticht der
Isolierer ohne es zu bemerken in die darunterliegende Matte.
Schon so kleine Defekte genligen, um die Funktion der
Dampfbremse unwirksam zu machen.



Die Nahte von FEF-Dammungen missen
dagegen nicht zusatzlich abgesichert werden
und auch die Abschottungsverklebungen
lassen sich wesentlich einfacher ausfihren.
Ein Vorteil des Elastomerdammstoffs
gegenuber Hartschaumen ist die hohe Flexi-
bilitat: Bei mechanischer Belastung durch
stumpfe Gegenstande wird das Material nicht
beschadigt und bildet sich nach Stof3en oder
Tritten einfach wieder zurtck.

Sauberkeit der Verarbeitung

In Punkto Sauberkeit der Verarbeitung gehen
FEF-Dammestoffe ganz klar als Sieger aus den
Tests hervor. Das flexible Material lasst sich
einfach und sauber schneiden und besitzt
sehr gute Verklebungseigenschaften. Bei
allen anderen Materialien entstehen beim
Schneiden erhebliche Mengen an Staub und
Schmutz. PUR und Schaumglas werden mit
einem Zweikomponenten-Kleber verarbeitet,
der zunachst angerihrt werden muss. Bei der
Verarbeitung von Schaumglas entsteht zudem
ein auflerst unangenehmer Geruch. In beiden
Fallen sollte der Arbeitsbereich unbedingt mit
einer Plane geschitzt werden. Auch bei
Mineralwollprodukten kann es zu einer
erheblichen Staubbildung kommen. Mineral-
wolle sollte grundsatzlich nur mit geschloss-
ener Arbeitskleidung und Schutzhandschu-
hen verarbeitet werden. Die Fasern konnen
bei Hautkontakt mehr oder weniger starke
mechanische Hautreizungen verursachen, die
sich als qualender Juckreiz aufert.

Bei der Verarbeitung von PUR und Schaumglas entstehen
erhebliche Mengen an Staub und der Arbeitsplatz sollte
unbedingt mit einer Plane geschiitzt werden

Platzeffizienz

Mineralwollprodukte und FEFs erfordern nur
einen geringen Platzbedarf auf der Baustelle.
Alle Formteile fir Bogen, Abzweige, Arma-
turen und Behalter konnen aus Schlauchen
und Platten bzw. Rohrschalen und Matten
gefertigt werden. Zur Herstellung von FEF-
Formteilen reicht eine Arbeitsflache von 2 bis
3 m?, notfalls konnen die Vorarbeiten auch auf
einem aufgeschnittenen Karton auf dem
FuBBboden ausgefiihrt werden. Die eigene
Herstellung von Formteilen aus PUR oder
Schaumglas ist schon bei Bogen und
T-Stucken auBerst aufwandig, Dammungen
fur komplexe Formen wie Ventile oder
Schmutzfanger zu fertigen, ist nahezu
unmaglich. Hier missen Anwender auf
werkseitig hergestellte Formteile aus-
weichen. Sie missen aufgemessen, bestellt
und bei Lieferung den entsprechenden Arma-
turen zugordnet werden. Das erfordert nicht
nur Geduld, sondern auch einen hohen
Platzbedarf und sehr gute Organisation. Bei
Mess- oder Lieferfehlern muss nachgeordert
werden. Schaumglas ist duflerst transpor-
tempfindlich. Schon bei der Gberschaubaren
Liefermenge an Formteilen fur die Tests
wurden zwei beschadigte Produkte geliefert.

[RRREEY

Nicht gerade platzsparend: Beim Einsatz von Schaumglas
muss auf der Baustelle fir ausreichend Lagerraum gesorgt

sein
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Verarbeitungsgeschwindigkeit und -kosten
Auch in Punkto Geschwindigkeit machen
elastomere Dammstoffe das Rennen.
Besonders schnell geht es bei Verwendung
selbstklebender Produkte.

Szenario A: gerade Rohrleitungen

Auf geraden Rohrleitungen dauert die Verar-
beitung von FEFs durchschnittlich nur 1:54
Minute pro Meter, bei Mineralwolle dagegen
fast eine Minute langer und fur Schaumglas
und PUR muss sogar uber das Doppelte der
Zeit veranschlagt werden. Aufgrund des
vergleichsweise hohen Materialpreises und
-verbrauchs der Mineralwollschalen und des
Alubandes, schneidet das Mineralwollsystem
auf geraden Rohrleitungen als teuerstes
Material ab.

Szenario B: komplexes Rohrsystem #1

Noch deutlicher werden die Unterschiede bei
der Herstellung von Formteilen. Fir die
Fertigung von Bogen und T-Stucken aus
Mineralwolle wird durchschnittlich doppelt so
viel Zeit benotigt wie beim Einsatz elasto-
merer Dammstoffe. Das Erstellen von
Formteilen aus PUR und Schaumglas dauert
sogar dreimal so lange. Fir PUR und
Schaumglas konnen alternativ auch vorgefer-
tigte Formteile bestellt werden. So lasst sich
die Installationsdauer zwar erheblich ver-
kirzen, Kosten konnen so jedoch nicht
gespart werden. Im Gegenteil: Bei Verwend-
ung vorgefertigter Bogen und T-Stlcke aus
PUR erhohen sich die Kosten um 70 Prozent!

20
-] A b e |




wml n

- L__Rs

n..“mn"' In“'.-.n"-II

Szenario C: komplexes Rohrsystem #2

Komplexere Formteile fir Flansche, Ventile und Schmutzfanger
lassen sich aus PUR und Schaumglas kaum selbst herstellen. Hier
wurde daher direkt auf vorgefertigte Produkte zurtickgegriffen. So
lassen sich die Verarbeitungszeiten fur diese Produkte zwar
deutlich verringern, die Kosten vervielfachen sich allerdings: So
sind die Schaumglas-Formteile fast dreimal und die PUR-Formteile
sogar Uber viermal so teuer wie die selbst gefertigten Formteile
aus elastomeren Dammstoffen.

Fazit

Die Verarbeitungsqualitaten technischer Dammstoffe sind
mitentscheidend fur die Leistungsfahigkeit dieser Produkte. Nur
wenn sich die Materialien auch unter schwierigeren Baustel-
lenbedingungen noch sicher anwenden lassen, ist eine langfristige
Funktion der Anlage gesichert. Flexible und weiche Dammstoffe
lassen sich schneller installieren als Hartschaume. Bei komplexen
Rohrsystemen lasst sich die Montagedauer fur Hartschaume durch
Einsatz vorgefertigter Formteile zwar deutlich reduzieren, die
Kosten fir die Dammung mit Hartschaumen steigen dann jedoch
auch um ein Vielfaches. Elastomere Dammstoffe haben in allen
Kategorien Uberzeugt. Kein anderer Dammstoff lasst sich
gleichzeitig so sicher, sauber und schnell anwenden.
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All data and technical information are based on results achieved under the specific conditions defined according to the testing standards referenced. It is

the customer’s responsibility to verify if the product is suitable for the intended application. The responsibility for professional and correct installation and
compliance with relevant building regulations lies with the customer. Armacell takes every precaution to ensure the accuracy of the data provided in this
document and all statements, technical information and recommendations contained within are believed to be correct at the time of publication. By ordering/
receiving product you accept the Armacell General Terms and Conditions of Sale applicable in the region. Please request a copy if you have not received these.
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UBER ARMACELL

Als Erfinder von flexiblen Dammestoffen fur die Anlagenisolierung und fihrender Anbieter technischer Schaume entwickelt
Armacell innovative und sichere thermische, akustische und mechanische Losungen mit nachhaltigem Mehrwert fiir
seine Kunden. Armacell Produkte tragen jeden Tag mafigeblich zur Steigerung von Energieeffizienz auf der ganzen Welt
bei. Mit 3.135 Mitarbeitern und 24 Produktionsstatten in 16 Landern ist das Unternehmen in den zwei Geschaftsbereichen
Advanced Insulation und Engineered Foams tatig. Armacell konzentriert sich auf die Fertigung von Dammstoffen fiir die
Anlagenisolierung, Hochleistungs-Schaume fir die Hightech- und Leichtbau-Industrie und die Aerogelmatten-Technologie
der nachsten Generation. Weitere Informationen finden Sie unter: www.armacell.com.
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