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MACROPOXY™ 646
EPOXIDGRUNDIERUNG

PRODUKTINFORMATION

PRODUKTBESCHREIBUNG

LEISTUNGSMERKMALE

Ein vielseitiges, hochleistungsfahiges, gehartetes Polyamid-Epoxid,
das sowohl flr neue Strukturen als auch zur Lackpflege geeignet ist.
Benutzerfreundlich mit einem Mischungsverhaltnis von 1:1, schnell
trocknend, oberflachentolerant und in verschiedenen Farben erhaltlich,
ist es ideal fUr atmospharische oder Unterwasserbedingungen geeignet.
» Geringe VOC (Volatile Organic Compound; dt.: Fliichtige organische

Verbindungen)

» Chemische Bestandigkeit

» Geruchsarm + Abriebfest
» Hervorragende Auftragungseigenschaften

Untergrund: Stahl

Untergrundvorbereitung: SSPC-SP10/NACE 2/Sa2':
Getestetes System: 1 ct Macropoxy 646 schnellhartend bei 150 Mikron dft
Testmethode

Testname Ergebnisse

ASTM D4060, CS17-Rad,
1000 Zyklen, 1 kg Last

Abriebfestigkeit 84 mg Verschleil®

Beschleunigte ASTM D4587, QUV-A,

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

Oberflachenbeschaffenheit: Seidenmatt
Farben: Weil sowie eine Reihe weiterer verschiedener
Farben

Volumenfestkorper:
Gewichtsprozent Festkorper:
VOC:

72 % % 2 %, gemischt, Weil}
85 % £ 2 %, gemischt, Weil}
Unverdiinnt: <250 g/l
Verdiinnt 10 %: <300 g/l

Mischverhdltnis: 1:1 nach Volumen

Bewitterung-QUV 12.000 Stunden Bestanden
Haftung ASTM D4541 1.037 psi

o i . 950
Nukleare o ASTM D4256/ANSI N 5.12 99 % Wasserspllung; 95 %
Dekontamination Insgesamt
V\{lders’fandsf?hlgkelt gegen ASTM D2794 13554
Direkteinschldage
Bestandigkeit gegen ASTM D2485 121 °C

trockene Hitze

Witterungsbestandigkeit 1 Jahr bei 45° Siid Ausgezeichnet, Kreide

ASTM D522, 180°

gebogen, 3/4"-Biegedorn Bestanden

Flexibilitat

Empfohlene Auftragungsmenge pro Schicht:

Mindestwert Maximalwert
Nassfilm-Mikrometer 174 347
Trockenfilm-Mikrometer 125 250
Theoretische Ergiebigkeit m?/I 5,8 2,9

HINWEIS: Beim Auftragen mit einem Pinsel oder einer Rolle kénnen fiir eine
maximale Schichtdicke und ein gleichméBiges Erscheinungsbild mehrere
Schichten notwendig sein.

ASTM D4585, 6000
Stunden

Keine Blasenbildung,

Feuchtigkeitsbestandigkeit Rissbildung oder Rostbildung

Bestanden, keine Rostbildung,
Blasenbildung und kein
Haftungsverlust

1 Jahr SuR- und

Immersion
Salzwasser

Bestanden bei 525

ASTM D4082/ANSI 5.12 :
Mikrometern

Strahlungstoleranz

Trocknungszeitplan bei 175 Mikron:
bei 2 °C bei 25 °C bei 38 °C
50 % relative
Luftfeuchtigkeit
Beriihrungstrocken: 5 Stunden 2 Stunden 1,5 Stunden
Bearbeitungsbereit: 48 Stunden 8 Stunden 4,5 Stunden
Auftragung einer
weiteren Schicht:
Mindestens: 48 Stunden 8 Stunden 4,5 Stunden
Maximal: 1 Jahr 1 Jahr 1 Jahr
Zum Ausharten:
Uberarbeitung: 10 Tage 7 Tage 4 Tage
Immersion: 14 Tage 7 Tage 4 Tage

Bei Uberschreitung der maximalen Uberstreichzeit die Oberfliche vor dem
Uberstreichen anschleifen.

Die Trocknungszeit ist temperatur-, feuchtigkeits- und schichtdickenabhéngig.

Bleistiftharte ASTM D3363 3H
Flammenausbreitungsindex
Oberflachenverbrennung ASTM E84/NFPA 255 20; Rauchentwicklungsindex

35 (bei 18 mils oder 450
Mikrometern)

Wasserdampftransmission ASTM D1653, Methode B 1,007 metrische Perm

Epoxidbeschichtungen kénnen sich nach dem Auftragen und Ausharten verdunkeln
oder verfarben.

Die Lacktemperatur muss mindestens 4,5 °C betragen.
Topfzeit: 10 Stunden 4 Stunden
30 Minuten 30 Minuten

2 Stunden

Induktionszeit: 15 Minuten

Haltbarkeit: 36 Monate, ungeoffnet

Flammpunkt: 33 °C, gemischt
Reinigungs-/Verdiinnungsmittel: C50

Im Innenbereich bei 4,5 °C bis 38 °C lagern.

HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Die in diesem Produktdatenblatt enthaltenen Informationen und Empfehlungen
basieren auf Tests, die von oder im Auftrag von The Sherwin-Williams Company
durchgefiihrt wurden. Diese Informationen und Empfehlungen sind freibleibend
und beziehen sich auf das zum Zeitpunkt der Veréffentlichung angebotene
Produkt. Wenden Sie sich an Ihren Sherwin-Williams-Vertreter, um die neuesten
Produktdaten und das Anwendungsmerkblatt zu erhalten.

Fortsetzung auf der Riickseite

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Dieses Datenblatt unterliegt dem Haftungsausschluss, der unter http://protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer zu finden ist.




Protective
&
Marine
Coatings

SHERWIN
WILLIAMS.

Uberarbeitet 07/2020 Ausgabe 3

MACROPOXY™ 646
EPOXIDGRUNDIERUNG

PRODUKTINFORMATION

EMPFOHLENE ANWENDUNGSBEREICHE

UNTERGRUNDVORBEREITUNG

* Marineanwendungen

+ Zellstoff- und Papierfabriken + Raffinerien

+ Kraftwerke + Chemieanlagen

+ Offshore-Plattformen + BehalterauRenseiten

» Kernkraftwerke » Wasseraufbereitungsanlagen

+  Weild ist fUr Salz- und SuRwasser geeignet, jedoch nicht fir Trinkwasser

* Einfarben wird fur Immersion nicht empfohlen.

EMPFOHLENE SYSTEME

Trockenschichtdicke/ct.

Mikrometer
Atmosphérische und Unterwasserbedingungen:
Stahl:
2 cts. Macropoxy 646 125 - 250
Beton/Mauerwerk, glatt:
2 cts. Macropoxy 646 125 - 250
Aluminum:
2 cts. Macropoxy 646 125 - 250
Verzinken:
2 cts. Macropoxy 646 125 - 250
NUR FIRETEX:
Stahl & verzinkte Untergriinde, die nur fiir FIRETEX grundiert werden:
1ct. Macropoxy 646 50 -125

Die oben aufgefiihrten Systeme sind reprasentativ fir die Verwendung des
Produkts; es kénnen auch andere Systeme geeignet sein.

Der Untergrund muss sauber, trocken und in gutem Zustand sein. Entfernen
Sie Ole, Staub, Fette, Schmutz, losen Rost und andere Fremdkérper, um eine
ausreichende Haftung zu gewahrleisten.

Detaillierte Informationen zur Untergrundvorbereitung finden Sie im

Anwendungsmerkblatt.
Empfohlene Mindestvorbereitung des Untergrunds:
Stahl
Atmospharische Bedingung: SSPC-SP2/3 (St2/St3)
Immersion: SSPC-SP10/NACE 2/Sa2%: 50 — 75 Mikron
Rauhigkeit
Aluminum: SSPC-SP1
Verzinken: SSPC-SP1;

(Siehe weitere Informationen auf Seite 3)
Normen zur Untergrundvorbereitung

Schwedische

Zustand des ISO 8501-1 Norm

Untergrunds  BS7079:A1 SIS055900 SSPC NACE
Blankes Metall Sa3 Sa3 SP5 1
Fast blankes Metall Sa25 Saz25 SP10 2
Sandstrahlen Saz2 Sa2 SP6 3
Abstrahlen Sa1 Sa1 SP7 4
Handwerkzeugrei- \ngghc:_?teé Ccst2 Ccst2 sP2 -
nigung 9 D St2 DSt2 sP2 -

verrostet
Elektrowerkzeugrei- \ng(r:?r?teé Ccst3 cst3 SP3 -
nigung 9 DSt3 DSt3 SP3 -

verrostet

AUFTRAGUNGSBEDINGUNGEN

Temperatur: 2 °C Minimum, 49 °C

Maximum (Luft und Untergrund)
4,5 °C Minimum, 49 °C
Maximum (Material)
Mindestens 3 °C Uber Taupunkt

Relative Luftfeuchtigkeit: 85 % Maximum

Detaillierte Informationen zur Auftragung finden Sie im Anwendungsmerkblatt.

BESTELLINFORMATIONEN

Gebinde:

Basis (Teil A): 10 I'in 20--Gebinden
Additiv (Teil B): 10 lin 12,5-I-Gebinden
Gewicht: 1,55 kgl/l

gemischt, kann je nach Farbe variieren

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Lesen Sie vor Gebrauch das Sicherheitsdatenblatt.

Die veroffentlichten technischen Daten und Anleitungen kénnen ohne
Vorankiindigung geandert werden. Kontaktieren Sie lhren Sherwin-Williams-
Vertreter fiir weitere technische Daten und Anweisungen.

GARANTIE

Die Sherwin-Williams Company garantiert, dass unsere Produkte in
Ubereinstimmung mit den geltenden Qualitétskontrollverfahren von Sherwin-
Williams frei von Herstellungsfehlern sind. Die Haftung fiir nachweislich
fehlerhafte Produkte beschrankt sich auf den Ersatz des fehlerhaften Produkts
oder die Erstattung des fiir das fehlerhafte Produkt gezahlten Kaufpreises,

wie von Sherwin-Williams festgelegt. KEINE ANDERE GARANTIE ODER
GEWAHRLEISTUNG JEGLICHER ART WIRD VON SHERWIN-WILLIAMS
UBERNOMMEN, WEDER AUSDRUCKLICH NOCH STILLSCHWEIGEND,
GESETZLICH, KRAFT GESETZES ODER ANDERWEITIG, EINSCHLIESSLICH
DER MARKTGANGIGKEIT UND EIGNUNG FUR EINEN BESTIMMTEN ZWECK.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Dieses Datenblatt unterliegt dem Haftungsausschluss, der unter http://protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer zu finden ist.
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ANWENDUNGSHINWEISE

UNTERGRUNDVORBEREITUNG

AUFTRAGUNGSBEDINGUNGEN

Der Untergrund muss sauber, trocken und in gutem Zustand sein. Entfernen
Sie Ole, Staub, Fette, Schmutz, losen Rost und andere Fremdkérper, um
eine ausreichende Haftung zu gewahrleisten.

Stahl, atmosphérische Bedingungen:

Die minimale Untergrundvorbereitung umfasst die Handwerkzeugreinigung
gemalk SSPC-SP2. Entfernen Sie Ole und Fette vom Untergrund durch
Lésemittelreinigung gemalt SSPC-SP1. Verwenden Sie zur Erzielung
besserer Ergebnisse die Strahlreinigungsmethode nach SSPC-SP6/
NACE 3/Sa2. Reinigen Sie den gesamten Untergrund mit einem scharfen,
angewinkelten StrahImittel fir ein optimales Untergrundprofil von 50 — 75
Mikrometern mit der Strahlreinigungsmethode. Grundieren Sie jeden
blanken Stahl zum Schutz vor Flugrostbildung.

Stahl, Immersionsbedingungen:

Entfernen Sie Ole und Fette vom Untergrund durch Lésemittelreinigung
gemal SSPC-SP1. Zur minimalen Untergrundvorbereitung gehort die
Sandstrahlreinigung auf fast blanken Stahl nach SSPC-SP10/NACE 2/
Sa2’. Reinigen Sie den gesamten Untergrund mit einem scharfen,
angewinkelten StrahImittel flr ein optimales Untergrundprofil von 50 — 75
Mikron. Entfernen Sie alle Schweilspritzer und runden Sie alle scharfen
Kanten durch Schleifen ab. Grundieren Sie jeden blanken Stahl noch am
selben Tag der Reinigung.

Aluminium
Entfernen Sie Ole, Fette, Schmutz, Oxide und sonstige Fremdkérper durch
Lésemittelreinigung nach SSPC-SP1.

Verzinkter Stahl

Mindestens sechs Monate vor der Beschichtung trocknen lassen.
Lésemittelreinigung nach SSPC-SP1 (empfohlenes Losemittel ist VM&P
Naphtha). Wenn das Trocknen nicht mdglich ist oder der Untergrund mit
Chromaten oder Silikaten behandelt wurde, zuerst Losemittelreiniger nach
SSPC-SP1 auf ein Testfeld auftragen. Lassen Sie die Farbe mindestens eine
Woche lang vor Durchfiihrung eines Haftungstests trocknen. Bei schlechter
Haftung ist ein Abtragsstrahlen nach SSPC-SP7/NACE 4 erforderlich, um
diese Schichten zu entfernen. Das Verzinken erfordert mindestens die
Reinigung mit Handwerkzeugen nach SSPC-SP2. Grundieren Sie die
Flache am gleichen Tag der Reinigung.

Bei der Vorbereitung von verzinkten Stahluntergriinden fir die
Auftragung von FIRETEX Intumeszenz-Beschichtungssystemen muss
die Spezifikation flr die Untergrundvorbereitung SSPC-SP 16 (Abstrahlen
von Nichteisenmetallen) eingehalten werden, um ein Untergrundprofil von
mindestens 30 Mikrometern zu erhalten. Das optimale Untergrundprofil
darf 50 Mikrometer nicht Gberschreiten.

Normen zur Untergrundvorbereitung
Schwedische

Zustand des  ISO 8501-1 Norm

Untergrunds BS7079:A1 SIS055900 SSPC NACE
Blankes Metall Sa3 Sa3 SP5 1
Fast blankes Metall Sa25 Sa25 SP10 2
Sandstrahlen Sa2 Sa2 SP6 3
Abstrahlen Sa1 Sa1 SP7 4

Verrostet Ccst2 Ccst2 SP2
Handwerkzeugreinigung Lochrig & DSt2 Dst2 SP 2

verrostet

Verrostet CSst3 Cst3 SP3
Elektrowerkzeugreinigun éehri

greinigung - Loehrig & DSt3 DSt3 SP3

verrostet

2 °C Minimum, 49 °C

Maximum (Luft und Untergrund)
4,5 °C Minimum, 49 °C

Maximum (Material)

Untergrund mindestens 3 °C Uber
Taupunkt

Temperatur:

Relative Luftfeuchtigkeit: 85 % Maximum

AUFTRAGUNGSAUSRUSTUNG

Folgendes gilt nur als Orientierungshilfe. Ggf. sind Anderungen der
Driicke und DiisengrofRRe zur Erreichung der korrekten Spriiheigenschaften
notwendig. Spulen Sie die Sprihgerate immer vor Gebrauch mit
dem angegebenen Reduzierstiick. Jede Verdiinnung muss den
bestehenden VOC-Vorschriften und den bestehenden Umwelt- und
Auftragungsbedingungen entsprechen.

Reinigungs-/
Verdiinnungsmittel .............. C50
Airless-Spritzverfahren
Pumpe ..o 30:1
Druck...... ...2800 — 3000 psi
Schlauch. ... 114" 1D
SPItZe ..o 0,017" -0,023"
Filterfeinheit........................ 60
Reduzierung ..........ccccceennee Je nach Bedarf um bis zu 10 % nach
Volumen

Konventionelles Spritzverfahren

Pistole.......coeviviiiiiiiieeis DeVilbiss MBC-510

Flissigkeitsspitze ... ..E

Luftdise.......cooveevueeeeiieeens 704

Zerstaubungsdruck............. 60 — 65 psi

Flussigkeitsdruck ...10 — 20 psi

Verdlnnen ........cccccoceeeennen. Je nach Bedarf um bis zu 10 % nach
Volumen

Ol- und Wasserabscheider notwendig

Pinsel
Pinsel.......ccccovieiiiiiiiieeee Nylon/Polyester oder Naturborsten
Verdlinnen .........cccocoeeveenee Nicht empfohlen
Rolle
Deckschicht........cccccccveennne 3/8" gewebt mit I6sungsmittelbestandigem
Kern
Verdlinnen .........ccccceeeeeennnne Nicht empfohlen

Spritzverfahren mit mehreren Komponenten  Akzeptabel
Siehe Technisches Merkblatt ,Anwendungsrichtlinie fiir Macropoxy
646 und Uberstreichbare Epoxidgrundierung unter Verwendung von
Mehrkomponentengeraten®

Wenn bestimmte Auftragungsausriistung oben nicht aufgefuhrt sind,
kénnen gleichwertige Gerate eingesetzt werden.

Fortsetzung auf der Rickseite

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Dieses Datenblatt unterliegt dem Haftungsausschluss, der unter http://protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer zu finden ist.
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AUFTRAGUNGSVERFAHREN

Die Untergrundvorbereitung muss wie angegeben durchgefiihrt
werden.

Mischen Sie den Inhalt jeder Komponente griindlich mit einem Rihrwerk
mit niedriger Drehzahl. Stellen Sie sicher, dass sich keine Pigmente

am Boden der Dose absetzen. Mischen Sie danach einen Teil nach
Volumen von Teil A mit einem Teil nach Volumen von Teil B. Mischen

Sie die Mischung griindlich mit einem Rihrwerk hoher Drehzahl. Halten
Sie die Induktionszeit vor Auftragung wie angegeben ein. Vor Gebrauch
erneut umrlhren.

Bei Verwendung von Verdinnungslésungsmittel erst nach grtindlicher
Durchmischung beider Komponenten und nach Induktion zugeben

Tragen Sie die Farbe mit der empfohlenen Schichtdicke und
Auftragungsmenge wie unten angegeben auf:

Empfohlene Auftragungsmenge pro Schicht:

Mindestwert Maximalwert
Nassfilm-Mikrometer 175 347
Trockenfilm-Mikrometer 125 250
Theoretische Ergiebigkeit m?/I 5,76 2,88

* Kann bei 75 — 250 Mikrometern dft unter atmosphérischen Bedingun-
gen aufgetragen werden.

HINWEIS: Beim Auftragen mit einem Pinsel oder einer Rolle kénnen fiir eine
maximale Schichtdicke und ein gleichméBiges Erscheinungsbild mehrere
Schichten notwendig sein.

Trocknungszeiten bei 7.0 mils, nass (175 Mikrometer):

bei 2 °C bei 25 °C bei 38 °C
50 % relative
B Luftfeuchtigkeit
Ekeer:hrungstro- 5 Stunden 2 Stunden 1,5 Stunden
Bear_b_eltungs- 48 Stunden 8 Stunden 4,5 Stunden
bereit:
Auftragung einer
weiteren Schicht:
Mindestens: 48 Stunden 8 Stunden 4,5 Stunden
Maximal: 1 Jahr 1 Jahr 1 Jahr
Zum Ausharten:
Uberarbeitung: 10 Tage 7 Tage 4 Tage
Immersion: 14 Tage 7 Tage 4 Tage

Bei Uberschreitung der maximalen Uberstreichzeit die Oberfldche vor dem
Uberstreichen anschleifen.

Die Trocknungszeit ist temperatur-, feuchtigkeits- und schichtdickenabhangig.

Die Lacktemperatur muss mindestens 4,5 °C betragen.
Topfzeit: 10 Stunden 4 Stunden
Induktionszeit: 30 Minuten 30 Minuten

2 Stunden
15 Minuten

Das Auftragen von Beschichtungen lGber der maximalen oder
unter der minimalen empfohlenen Auftragungsmenge kann die
Beschichtungsleistung beeintrachtigen.

REINIGUNGSANWEISUNGEN

Wischen Sie Verschittungen und Spritzer sofort mit Reinigungsmittel
C50 auf. Reinigen Sie die Werkzeuge unmittelbar nach Gebrauch mit
C50. Beachten Sie die Sicherheitsempfehlungen des Herstellers bei der
Verwendung von Lésungsmitteln.

TiPPS ZUR ERZIELUNG BESSERER
ERGEBNISSE

Tragen Sie auf alle Spalten, Schwei3nahte und scharfe Winkel
eine Streifbeschichtung auf, um ein friihzeitiges Versagen in diesen
Bereichen zu verhindern.

Verwenden Sie beim Spritzverfahren eine Uberlappung von 50 % mit
jedem Pistolenauftrag, um Fehlstellen, kahle Stellen und Stiftlécher zu
vermeiden. Gegebenenfalls rechtwinklig kreuzweise spriihen

Die Ausbringungsmengen werden auf Volumenfestkérperbasis
berechnet und beinhalten keinen Aufbringungsverlustfaktor

aufgrund von Untergrundprofil, Rauheit oder Porositat des
Untergrunds, Geschicklichkeit und Technik der auftragenden Person,
Auftragungsmethode, verschiedene Untergrundunregelmafigkeiten,
Materialverlust beim Mischen, Verschiitten, Uberdiinnen, klimatischen
Bedingungen und GbermaRiger Filmbildung.

UberméRiges Ausdiinnen des Materials kann die Filmbildung, das
Aussehen und die Haftung beeintrachtigen.

Mischen Sie vorher gemischtes Material nicht mit neuem Material.
Tragen Sie das Material nicht Gber die empfohlene Topfzeit hinaus auf.

Um ein Verstopfen der Sprilhgerate zu vermeiden, reinigen Sie die
Geréate vor Gebrauch oder vor langerem Nichtgebrauch mit

dem empfohlenen Reinigungsmittel.

Einfarben wird fir Immersion nicht empfohlen.

Verwenden Sie nur Weil fur Unterwasserbedinungen.

Unzureichende Beliftung, unzureichendes Mischen, Fehlkatalysierung
und externe Heizelemente kdnnen zu vorzeitiger Vergilbung flhren.
UberméRige Filmbildung, schlechte Beliiftung und kiihle Temperaturen
kénnen zu Lésungsmitteleinschlissen und vorzeitigem Lackversagen
fuhren.

Beim Beschichten von Aluminium und beim Verzinken wird eine
Starke von 50 — 100 Mikrometern empfohlen.

SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

Lesen Sie vor Gebrauch das Sicherheitsdatenblatt.

Die verdffentlichten technischen Daten und Anleitungen kénnen ohne
Vorankiindigung geandert werden. Kontaktieren Sie lhren Sherwin-
Williams-Vertreter fir weitere technische Daten und Anweisungen.

HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Die in diesem Produktdatenblatt enthaltenen Informationen und Empfehlungen
basieren auf Tests, die von oder im Auftrag von The Sherwin-Williams
Company durchgefihrt wurden. Diese Informationen und Empfehlungen sind
freibleibend und beziehen sich auf das zum Zeitpunkt der Veréffentlichung
angebotene Produkt. Wenden Sie sich an Ihren Sherwin-Williams-Vertreter, um
die neuesten Produktdaten und das Anwendungsmerkblatt zu erhalten.

GARANTIE

Die Sherwin-Williams Company garantiert, dass unsere Produkte in
Ubereinstimmung mit den geltenden Qualitatskontrollverfahren von Sherwin-
Williams frei von Herstellungsfehlern sind. Die Haftung fir nachweislich
fehlerhafte Produkte beschrankt sich auf den Ersatz des fehlerhaften Produkts
oder die Erstattung des fir das fehlerhafte Produkt gezahlten Kaufpreises,
wie von Sherwin-Williams festgelegt. KEINE ANDERE GARANTIE ODER
GEWAHRLEISTUNG JEGLICHER ART WIRD VON SHERWIN-WILLIAMS
UBERNOMMEN, WEDER AUSDRUCKLICH NOCH STILLSCHWEIGEND,
GESETZLICH, KRAFT GESETZES ODER ANDERWEITIG,
EINSCHLIESSLICH DER MARKTGANGIGKEIT UND EIGNUNG FUR EINEN
BESTIMMTEN ZWECK.

www.sherwin-williams.com/protectiveEMEA
Dieses Datenblatt unterliegt dem Haftungsausschluss, der unter http://protectiveemea.sherwin-williams.com/Home/Disclaimer zu finden ist.



