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1 Benutzerhinweise
1.1 Benutzerfiihrung

1.1.1 Abkirzungen

Kurz- |Erklarung

form

GA Gebrauchsanweisung

PA Pflegeanweisung

MA Montageanweisung

TA Technikeranweisung

STK |Sicherheitstechnische Kontrolle
IEC International Electrotechnical Commission
RA Reparaturanweisung

EMV |Elektromagnetische Vertraglichkeit
VA Verarbeitungsanleitung

1.1.2 Symbole

.ﬁ Siehe Abschnitt Sicherheit/Warnsymbole

ﬂ Wichtige Informationen fir Anwender und Techniker

CE-Zeichen (Communauté Européenne). Ein Produkt mit diesem Zeichen
erfullt die Anforderungen der entsprechenden EU-Richtlinie.

Aktion erforderlich

1.1.3 Zielgruppe

Dieses Dokument richtet sich an Zahntechniker und an das Laborpersonal.
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2 Sicherheit | 2.1 Beschreibung der Sicherheitshinweise

2 Sicherheit
2.1 Beschreibung der Sicherheitshinweise

2.1.1 Warnsymbol

A Warnsymbol

2.1.2 Struktur

A GEFAHR

Die Einfiihrung beschreibt Art und Quelle der Gefahr.
Dieser Abschnitt beschreibt mogliche Folgen einer Missachtung.

» Der optionale Schritt enthalt notwendige MalRhahmen zur Vermeidung von
Gefahren.

2.1.3 Beschreibung der Gefahrenstufen

Zur Vermeidung von Personen- und Sachschaden werden in diesem Dokument
Sicherheitshinweise in drei Gefahrenstufen verwendet.

/\ VORSICHT

VORSICHT
bezeichnet eine gefahrliche Situation, die zu Sachschaden oder leichten bis mit-
telschweren Verletzungen flhren kann.

/A WARNUNG

WARNUNG
bezeichnet eine gefahrliche Situation, die zu schweren oder tédlichen Verletzun-

gen fihren kann.

>B>B> B

A GEFAHR

GEFAHR
bezeichnet eine maximale Gefdhrdung durch eine Situation, die unmittelbar zu
schweren oder tddlichen Verletzungen flhren kann.

5/23



2% by Kavo

</
(—_\1?-‘6?" /

3 Materialinfo

Glasfaserverstarktes Polymer aus werkstoffkundlicher Sicht

Die neue Generation von dentalen GerUstwerkstoffen sind glasfaserverstarkte Po-
lymere. Jedoch gibt es auch hier entscheidende Unterschiede im Aufbau, in der
Festigkeit und bei der Alterung.

Kavo Everest® C-Temp-Blanks und Ronden sind industriell gefertigte Polymerroh-
linge mit einem idealen und homogenen Geflige. Sie bestehen aus endlosmoleku-
laren Ketten, die die Festigkeit des Polymers auf iber 500 MPa erhéhen. Diese
Festigkeit ist ausreichend fiir groRe Spannweiten und fiir ein Langzeitprovisorium
geeignet (dies entspricht einer Dauer zwischen 3 und 12 Monaten).

Die Loslichkeit und Wasseraufnahme des Polymers ist so gering, dass eine lange
Tragedauer ohne Schwierigkeiten durchgangig maglich ist.

Durch den hohen Glasanteil in diesem Werkstoff kann ein Uberaus hoher Haftver-
bund zwischen Gerlstmaterial und herkémmlichen Verblendkunststoffen gewahr-
leistet werden.

CAD/CAM gefertigte C-Temp-Arbeiten beinhaltenzusatzlich noch folgende Vorteile:
= hoher Tragekomfort durch geringes Gewicht
= Reaktionstrage gegen physiologische Lésungen
= Reproduzierbarkeit der Ergebnisse
= keine Veranderung der Materialeigenschaften
= Herstellung mit optimierten Eigenschaften (Gefiige)
= Verblendbarkeit mit handelslblichen Verblendkunststoffen
= Rodntgentransluszenz

Technische Daten des KaVo Everest® Polymers

Biegefestigkeit 500 MPa
chemische Loslichkeit 0,55 pg/cm?
Wasseraufnahme 9,6 yg/cm?®
Biegemodul 20.000 MPa
Haftverbund (GC Gradia) > 20 MPa
Haftverbund (lvoclar Adoro) > 18 MPa

Materialnummern des KaVo Everest® C-Temp

Mat.-Nr. 1.003.9217, 42x20x20 (LxBxH), B42/20
Mat.-Nr. 1.003.9218, 60x25x20 (LxBxH), B60/20
Mat.-Nr. 1.005.3315, Ronde 100x20 (DxH), 100/20



Indikationen des KaVo Everest® C-Temp

= Provisorische, verblendete Kronen im Front- und Seitenzahnbereich.

= Provisorische, verblendete Briicken bis zu einer Spannweite von 60 mm mdg-
lich.

= Langzeitprovisorium von Kronen und Briicken bis zu einer max. Tragedauer von
12 Monaten.

= Provisorische, verblendete Briicken mit bis zu 2 Zwischengliedern Spannweite.

Kontraindikationen

= Tragedauer Ubersteigt 12 Monate.

= Bei unverblendeten, unlackierten Kronen und Bricken.

= Weniger als 7 mm? Stegquerschnitt im Frontzahnbereich.
= Weniger als 9 mm? Stegquerschnitt im Seitenzahnbereich.
= Provisorische Abutments.

Die Beurteilung Uber den Einsatz von Sonderanfertigungen liegt in der Verantwor-
tung des Zahnarztes.

Aus KaVo Everest® C-Temp-Blanks und C-Temp-Ronden gefertigte Geriiste, kon-
nen individuell mit dem Verblendkunststoff von GC/Gradia und IVOCLAR/Adoro,
verblendet werden.

Praparationsgrundlagen

Fir eine C-Temp-Versorgung sind alle Praparationsarten geeignet.

Alle Ubergange von den axialen zu den okklusalen bzw. inzisalen Flachen sind mit
einem Radius von 1 mm abzurunden, oder auf dem Modell mit dem KaVo Everest®
Scan Wax auszublocken.

KaVo hat ein Praparationsset mit der Firma Hager&Meisinger zusammengestellit.

Siehe auch: KaVo Everest® Praparationsgrundlagen

Transport und Lagerung

Das C-Temp-Material ist kein Gefahrengut nach nationalen und internationalen
Vorschriften.

Transport-/Lagertemperatur -25 °C bis +80 °C
Luftfeuchtigkeit 5 % bis 95 %

» Die KaVo Everest® C-Temp-Blanks und die C-Temp-Ronden trocken und sau-
ber lagern.



Entsorgung

» KaVo Everest® C-Temp-Blanks und C-Temp-Ronden unter Beachtung der 6rt-
lichen behérdlichen Vorschriften mit dem Hausmiill zusammen ablagern (Ab-
fallschlissel-Nr.: 200301).

» Sofern nicht behdrdlich geregelt, die Verpackungen liber Recycling (Altpapier,
Kartonagen) oder Hausmiill entsorgen.



4 Verarbeitung
4.1 Modellvorbereitung und Modellplanung

4.1.1 Modellvorbereitung

Die Vorbereitung des Modells und der Stiimpfe erfolgt nach den Kriterien der her-
kémmlichen Gieldtechnik. Eine sorgfaltige Vorbereitung ist Vorraussetzung, um
spater eine gute Passgenauigkeit zu erzielen.

Alle Modellsegmente miissen herausnehmbar gestaltet werden. Sie miissen ein-
fach und leicht vom Sockel zu I6sen sein, um ein spateres Verwackeln beim He-
rausnehmen der Einzelstimpfe im Scanner zu verhindern.

KaVo empfiehlt, einen herkémmlichen Gipssockel zu verwenden. Von weilten oder
reflektierenden Platten ist abzusehen, sie kénnen das Messergebnis nachteilig be-
einflussen.

Fir die Herstellung des Zahnkranzes ist die Verwendung des Everest® Rocks
(100 g : 20 ml) empfehlenswert. Auch hier kbnnen andere Gipse das Messergebnis
nachteilig beeinflussen.

Die Freilegung der Praparationsgrenze sollte im 90°-Winkel erfolgen. Spitze Winkel
kénnen Datenverluste an diesen Stellen erzeugen. Von einem Markieren der Pra-
parationsgrenze ist abzusehen.

Ausblockungen und Abrundungen von scharfkantigen Praparationen sollten flr ein
leichteres Aufpassen erfolgen. Dies kann mit dem Everest® Scan Wax erfolgen,
oder mit lichthdrtendem, opaquen Kunststoff.

Hinweis

Die Stumpfe dirfen vor dem Scannen nicht behandelt werden, d. h. keinen Stumpf-
lack, Distanzlack oder Harter verwenden!

4.1.2 Modellplanung

Bei der Konstruktion einer Briicke dirfen folgende CAD-Parameter nicht unter-
schritten werden:

= Metallrand A = 0,2

= Geruststarke B = 0,5

= Mindestquerschnitt der Stege im Frontzahnbereich Q = 7 mm?

= Mindestquerschnitt der Stege im Seitenzahnbereich Q = 9 mm?2

» Ubergangsbereich X = 1,2 (darf nicht vergréRert werden)
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4 Verarbeitung | 4.2 KaVo Everest® C-Temp-Blanks
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4.2 KaVo Everest® C-Temp-Blanks

Hinweis

8

Das Kiihlschmiermittel muss wochentlich auf Konzentration, Reinheit und Full-
stand gepruft werden (siehe Gebrauchsanweisung Kombi- und Basentest).

Hinweis

8

Die Madenschrauben der Spannbriicken und Werkzeuge sollten stets im viertel-
jahrlichen Abstand gewechselt werden, um eine ausreichende Fixierung zu ge-
wabhrleisten.

10/23



Fir die Bearbeitung sind folgende ZS-Fraser zu verwenden:
= KaVo Everest® Milling Pin ZS 3 (& 3mm)
Mat.-Nr. 1.002.8028
= KaVo Everest® Milling Pin ZS 1 (@ 1mm)
Mat.-Nr. 1.002.8027

4.2.1 C-Temp-Blanks einbetten

» Die C-Temp-Blanks erst dann einbetten, wenn sie bendtigt werden. Dabei da-
rauf achten, dass das Etikett nach oben zeigt, damit stets die Pressrichtung des
Materials eingehalten wird.

» Nicht auf Vorrat einbetten!

» Bei dem Universal-Inplast auf das exakte Mischungsverhaltnis 1:1 der Kompo-
nenten A und B nach Gewichtsverhaltnis achten.
Behalter A vor Gebrauch gut durchschitteln.
Die Universal-Inplast-Komponenten ca. 45 - 60 Sekunden gut miteinander ver-
mischen.

Hinweis
Werden die Universal-Inplast-Komponenten nicht gut miteinander vermischt, kann
es zu unterschiedlichen Homogenitaten des Kunststoffes kommen. Ein gleichma-

Biges Ausharten des Kunststoffes ist dann nicht gewahrleistet. Dies kann zur Lo-
ckerung des Blanks und evil. zu Frasproblemen fiihren!

» Eine passende ZS-Positionierhilfe, entsprechend der vorgegebenen Grofie des
C-Temp-Blanks, auswahlen.
ZS-Positionierhilfe griindlich mit Vaseline isolieren.
AnschlieRend das Insert auf die Positionierhilfe aufsetzen und zuséatzlich mit den
Fligelschrauben fixieren. Dabei auf einen exakten Sitz achten!

» Das Insert bis zur Oberkante des Blanks mit Everst® Universal-Inplast auffiillen.

C-Temp-Blank
(B42/20)
Lot 8977

» Ist der Everest® Universal-Inplast vollig ausgehartet, die Positionierhilfe mittels
Wachsmesser oder Gipsmesser vom Insert I6sen.

Bei Verwendung der Silikon-Positonierhilfe:

» Bohrungen bei Briicken-Inserts mit Vaseline verschlielen.
» Innenseite des Inserts nicht mit Vaseline isolieren.
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4 Verarbeitung | 4.2 KaVo Everest® C-Temp-Blanks

4.2.2 Inserts in die Kavo Everest® engine einsetzen

Passende Spannbriicke am Kavo Everest® engine-Bildschirm auswahlen.
Anschlieffend den gewilinschten Auftrag dem entsprechenden Spannbriicken-
platz zuweisen.

Fenster ,Rohling definieren” 6ffnet sich.

» Hier vorgegebene Grolie des Rohlings ggf. &ndern und die LOT-Nummer des
verwendeten Blanks im entsprechenden Feld eintragen.
» Das Dialogfenster mit "OK" bestatigen und mit "Fertigen" die Fertigung starten.

Siehe auch:
Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine
Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine Base Camp 4140

» Die Madenschrauben an der Spannbriicke mi dem Drehmomentschlissel be-
festigen.

4.2.3 Kavo Everest® C-Temp-Arbeit umbetten

Nach dem Frasen der Kavitat unterbricht das Programm automatisch fir den Um-
bettvorgang, d. h. um die Kavitatsseite zu hinterbetten.

Spannbriicke bzw. Insert nicht aus der Engine nehmen!
Kihlschmiermittel- und Frasreste mit handwarmen Wasser gut ausspulen. Am
besten eignet sich hierzu eine Spriihflasche.

12/23
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4 Verarbeitung | 4.2 KaVo Everest® C-Temp-Blanks

» AnschlieRend die Kavitat sanft mit olfreier Druckluft trocknen. Dabei darauf ach-
ten, dass die Druckluft nicht in die Spindel gelangt.

Hinweis
Die Kavitat darf nicht mit einem Fon erwarmt werden!

/\ VORSICHT

HeilRes fliissiges Wachs
Verbrihungen

» Bei Arbeiten mit heilRem, fliissigen Wachs ist besondere Vorsicht geboten.

Hinweis
Das Inwax nicht im Arbreitsraum erwarmen, da dieser zu stark verschmutzt wird
und das Inwax nicht kontrolliert erwarmt werden kann!

» Das Everest® Inwax am besten in einem feuerfesten Gefal (z. B. neue Keramik-
Absauerschale) bei max. 100 °C erwarmen.

oder

» Alternativ ein Chocolatier (z. B. Fa. Unhold) verwenden. Auf Stufe 2 wird hiermit
die ideale Wachstemperatur erreicht.
Das Wachs gut durchriihren, da es zur Entmischung neigt.
Vorgewarmte Kavitat Giberbetten. Dazu das Wachs bis zur Oberkante des In-
serts auffiillen (eher etwas Uberfillen).

» Nach vollstandiger Aushartung des Inwaxes die Tur der Everest® engine schlie-
Ren.

» Programm fortsetzen (siehe Bildschirm).

oder

» Alternativ den Autostart verwenden. Hier die Zeitspanne auswahlen, nach der
ein automatisches Fortsetzen des Programms erfolgt. Bei Briicken - je nach
GréBe - zwischen 20 und 40 Minuten einstellen.

4.2.4 C-Temp-Arbeit ausbetten

» Nach Beendigung des Frasprozesses Insert mit der fertigen Arbeit aus der
Spannbriicke nehmen.

13/23
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4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® C-Temp-Ronde

» Die Arbeit vorsichtig und groRziigig mit einem heiRen Wachsmesser aus dem
Insert heraustrennen. Dabei keinesfalls die Arbeit mit einem Heil3luftfén erwar-

men.

/A\ VORSICHT

HeiRer Vorwarmofen
Verbrennungen

» Bei Arbeiten mit dem Vorwarmofen ist besondere Vorsicht geboten!

» Um die Arbeit auszuschwemmen, die herausgetrennte Arbeit auf einem Papier-
tuch oder Muffelvlies bei 80 bis 85 °C max. 10 Minuten in den Vorwarmofen
setzten. Dabei darauf achten, dass der Ofen sauber ist.

4.3 KaVo Everest® C-Temp-Ronde

Hinweis
Das Kihlschmiermittel muss wdchentlich auf Konzentration, Reinheit und Fiill-
stand geprift werden (siehe Gebrauchsanweisung Kombi- und Basentest).

Hinweis
Um eine ausreichende Fixierung zu gewahrleisten, sind die Madenschrauben der
Werkzeuge im vierteljahrlichen Abstand zu wechseln (Mat.-Nr. 1.004.6876).

Fur die Bearbeitung sind folgende ZS-Fraser fir Disc zu verwenden:
= KaVo Everest® Milling Pin ZS 1 (J 1 mm)
Mat.-Nr. 1.002.8027
= KaVo Everest® Milling Pin ZS 3 long (& 3 mm)
Mat.-Nr. 1.004.8064
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4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® C-Temp-Ronde

4.3.1 C-Temp-Ronde in die Kavo Everest® engine einsetzen
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» Ronde in dem vorgesehenen Platz auf der Kavo Everest® Spannbriicke plat-
zieren. Dabei die korrekte Positionierung der Ronde sicherstellen: die Nut in der
Ronde muss auf den Stift in der Spannbriicke ausgerichtet werden.

» Die Innensechskantschrauben gleichmaRig festziehen. Dabei darauf achten,
dass der Spannhaken Uber der Ronde liegt.

~a

» Arbeiten zusweisen.

Siehe auch:
Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine
Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine Base Camp 4140

Nach der Fertigung der Kavitat schlagt die Spannbriicke automatisch um und fertigt
anschlieend die Okklusion.
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Verarbeitungsanleitung C-Temp-Blank und C-Temp-Ronden

4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® C-Temp-Ronde

4.3.2 Roden-Management

Arbeiten positionieren

= Zwischen den einzelnen Arbeiten muss ausreichend Material stehen bleiben,
wegen der Ausbruchsgefahr und Stabilitat der Ronden.

= Geringe Uberschneidungen der einzelnen Arbeiten diirfen vorkommen, dabei
durfen allerdings keine Stege betroffen sein.

Stege definieren

Kappchen:
= Hochstens ein Steg darf geléscht werden.
= Mindestens zwei Stege muissen entweder im aktivierten oder im reduzierten
Zustand bleiben. Diese mussen sich gegenuberliegen.
= Die Stege miissen im rechten Winkel zum Objekt positioniert werden.
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4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® C-Temp-Ronde

Briicken:

Im Frontzahnbereich: Mindestens ein Steg pro zweites Glied.

Im Pramolar-/Molarenbereich: Mindestens ein Steg pro Glied.

Stege an den nicht endstandigen Gliedern kénnen entweder reduziert oder ge-
trennt werden.

An den endstandigen Gliedern miissen zwei Stege erzeugt werden. Diese Stege
dirfen héchstens reduziert, aber nie getrennt werden.

Ubrige Stege diirfen geléscht werden. Bei Briicken ab 6 Gliedern zusétzliche
Stege im aktivierten oder reduzierten Zustand belassen.

Frontzahnbereich

Pramolar-/ Molarenbereich

Pins setzen

>

Bei C-Temp-Arbeiten keine Pins setzen.
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4.3.3 C-Temp-Arbeit aus der Ronde abtrennen

» Die Arbeiten mit einer geeigneten Hartmetallfrase vorsichtig von der Ronde
trennen. Dabei insbesondere auf die Rander der Arbeiten achten.

4.4 AbschlieRende Arbeiten
441 C-Temp-Arbeit nachbearbeiten
Hinweis

Das komplette Uberarbeiten des Gerlistes, wie bei Metallgertisten, ist nicht erfor-
derlich.

/A VORSICHT

Reizende Stdube bei der Ausarbeitung der Polymere
Reizung von Augen und Schleimhauten!

» Das Ausarbeiten von Polymeren immer unter einer lokalen Absaugung durch-
fahren.

» Bei der Ausarbeitung darauf achten, dass das Produkt nicht in die Augen oder

in Beriihrung mit Schleimhauten kommt.

Schleifstdube nicht einatmen!

Mundschutz und Schutzbrille tragen!

Wéhrend der Arbeit nicht essen oder trinken!

v vy

» Die Kavitatsseite abdampfen, so dass sie komplett von Wachs gereinigt ist.
4.4.2 C-Temp-Gerliste verblenden

Hinweis
Die C-Temp-Geruste mussen verblendet werden. Das Abstrahlen der zu verblend-
enden Flachen ist nicht erforderlich.

» Die weitere Vorgehensweise flir das Verblenden der Verarbeitungsanleitung
des Verblendkunststoffherstellers entnehmen.

Die hervorragende Verbundfestigkeit mit GC Gradia und IVOCLAR Adoro wurde
nach ISO-Norm 10 477 nachgewiesen.



4.4.3 C-Temp-Arbeit eingliedern

/\ VORSICHT

Material ist ein Medizinprodukt mit Kontakt zu Kérperoberflachen (siehe DIN EN

ISO 7405, 4.1.2)
Infektionen

» Das Material nicht direkt mit pulpalem Gewebe und/oder direkt mit Knochen in
Kontakt bringen!

» Das Gerlst vor dem Einsetzen in den Patientenmund ausreichend nach hygie-

nischen Gesichtspunkten reinigen und desinfizieren!
» Gerust mit den bekannten Befestigungsmaterialien fiir provisorische Versor-

gungen einsetzen.



5 Typenschilder

Kaltenbach & Voigt GmbH
Bismarckring 39 c € &
D-88400 Biberach =

10 Everest® C-Temp-Blank (B60/20)
REF: 1.003.9218

Kaltenbach & Voigt GmbH
Bismarckring 39 c € &
D-88400 Biberach =

10 Everest® C-Temp-Blank (B42/20)
REF: 1.003.9217

123456789 (M| (T3] seccperatinginsu

2006 -04 or www.kavo-everest.com

Made in Germany (European Community)

[Ltor ] 123456789 ] [TH] 32 cnesating mstrucons

2006 - 04 or www.kavo-everest.com

Made in Germany (European Community)

C-Temp-Blanks
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10 Everest C-Temp-Blank (X)
Anzahl, Material, (Abklrzung der Abmessung)

)
m

Referenznummer bzw. Materialnummer

m"

CE-Kennzeichnung nach EG-Richtlinie 93/42 Medizinprodukte

or]  |Chargenbezeichnung

Herstelldatum
Jahr - Monat

[ 2

L)
/=)

Verarbeitungsanleitung beachten

Kaltenbach & Voigt GmbH
Bismarckring 39
Made in Germany (European Community) c €

Everest® C-Temp Ronde (100/20)

D-88400 Biberach

REF: 1.005.3315

LoT

[ 123456780 |%

Transport Storage

C-Temp-Ronde

Caution: Federal law restricts this
device to sale by or on the order
of a health care professional/
dentist. For dental use only.

(1]

95%

5%-’ =~ 1060
@ hPa
700

hPa

10 K&max. !
80°C 1
wed W

see operating
instructions

1.004.0949 or
www.kavo-everest.com

2006 - 04

Typ Everest C-Temp-Ronde (X)
Material, (Abklrzung der Abmessung)

@ Menge

REF

Referenznummer bzw. Materialnummer




N

0
1
2
4

CE-Kennzeichnung nach EG-Richtlinie 93/42 Medizinprodukte

Chargenbezeichnung

Herstelldatum
Jahr - Monat

il
0

Verarbeitungsanleitung beachten!

Lagerung und Transport

P:

Begrenzung des Luftdrucks
700 hPa bis 1060 hPa

h
%

Begrenzung der Luftfeuchtigkeit
5 % bis 95 %

hPa
%
C

Temperaturbegrenzung
-25 °C bis +80 °C

...kg max

Zulassige Stapellast
10 kg
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Vor Stofken schitzen!
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Vor Nasse schitzen!
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Vor Strahlung und Sonne schiitzen.










KaVo. Dental Excellence.

op - €0 - ¢1S0600¢C - 9 - 8L¥.L 00"}



	Inhaltsverzeichnis
	Benutzerhinweise
	Benutzerführung
	Abkürzungen
	Symbole
	Zielgruppe


	Sicherheit
	Beschreibung der Sicherheitshinweise
	Warnsymbol
	Struktur
	Beschreibung der Gefahrenstufen


	Materialinfo
	Verarbeitung
	Modellvorbereitung und Modellplanung
	Modellvorbereitung
	Modellplanung

	KaVo Everest® C-Temp-Blanks
	C-Temp-Blanks einbetten
	Inserts in die Kavo Everest® engine einsetzen
	Kavo Everest® C-Temp-Arbeit umbetten
	C-Temp-Arbeit ausbetten

	KaVo Everest® C-Temp-Ronde
	C-Temp-Ronde in die Kavo Everest® engine einsetzen
	Roden-Management
	Arbeiten positionieren
	Stege definieren
	Pins setzen

	C-Temp-Arbeit aus der Ronde abtrennen

	Abschließende Arbeiten
	C-Temp-Arbeit nachbearbeiten
	C-Temp-Gerüste verblenden
	C-Temp-Arbeit eingliedern


	Typenschilder

