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ewm Xnet

Welding 4.0-sveisestyringssystemet ewm Xnet
Skrittet mot effektiv sveiseteknikk som er skansom

mot ressursene

Intelligent og produktivitetsskende nettverk av mennesker
og maskiner for automatisk dataflyt i produksjonskjeden:
Industri 4.0 etablerer seg ogsa innen sveiseproduksjon med
det nye, innovative Welding 4.0-sveisestyringssystemet
ewm Xnet. Fremtidskonsepter som «smartfabrikker» og
«digitaltransformasjon» blir slik en realitet, uten mye styr.

Forbedret produktivitet, lavere
kostnader og sikret kvalitet -
du drar nytte pa alle tre matene.

Fordelene er dpenbare: En bedre sammenkobling av
produkt og menneske gker effektiviteten og kvaliteten,
senker kostnadene og samtidig ressursbruken. Smart
overvaking og transparente prosedyrer fra planlegging via
produksjon til etterberegninger av sveisessmmen gjgr at
man alltid holder oversikten. ewm Xnet leverer fordelene
ved Industri 4.0 til sveisefirma av alle sterrelser og pa alle
arbeidsomrader. Hent fremtiden inn i din bedrift allerede

i dag - ta kontakt med oss.

Med ewm Xnet gker du verdien pa hele verdiskapningsprosessen i ditt
sveisefirma. Det fremtidsrettede sveisestyringssystemet organiserer

produksjon, planlegging, kvalitetsstyring, sveisekontroll samt

forvaltning og hjelper til med a forbedre lannsomheten, kvaliteten
og dokumentasjonen. ewm Xnet gjgr metallarbeiderbedrifter klare

for fremtiden.
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Produktivitetsgkning — mer arbeid pa samme tid

= Forbedret effektivitet med lenger lysbuetid per skift

= Mindre nedetid, takket veere papirlgs overfgring av alle
relevante data og WPS rett pa arbeidsplassen

= Faerre feilkorreksjoner med forhandsangitte sveiseparametre

= Mindre ungdvendig nedetid, takket vaere forbruksorienterte
vedlikeholdsmeldinger, f.eks. for slitedeler pa sveisepistolen

Kostnadsreduksjon — mer gevinst med samme innsats

= |dentifisering av innsparingspotensial med registrering
av forbruksverdiene for energi, gass og ekstramaterialer

= Minimert forbruk av slitedeler, takket vzere fortidige
vedlikeholdsmeldinger

= Malrettet kontroll med transparente prosesser som gir
mulighet for ngyaktig etterberegning

Kvalitetssikring og -gkning - hayere kvalitet for
den beste kvaliteten

= Langsiktig paviselig sveisekvalitet med dokumentasjon
av sveiseparametre og sveiser for alle sveisessmmer

= Feilminimering gjennom tilknytning av WPS til komponent,
sanntidsovervaking av parametre rett pa sveiseapparatet og
klare tilordninger av pakrevd kvalifikasjon for sveiseren

= Alltid riktig innstilt parameter med obligatoriske krav til
komponentforvaltning og WPS-manager

= Fagmessig sveising og avlastning av sveisetilsynet,
takket veere identifikasjon av sveiserkvalifikasjoner
med Xbutton
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ewm Xnet, oversikt

Perfeksjon har et system -
det leveres av EWM

Det modulaert oppbygde Welding 4.0-sveisestyrings- elektronisk opprettede og overferte sveiseanvisninger.
systemet ewm Xnet statter sveiseren som arbeider pa | tillegg kan Welding 4.0-sveisestyringssystemet overta
arbeidsstykket og alle kollegene i hele produksjonsprosessen  hele komponentforvaltningen, inkludert alle WPS og
(planlegging, arbeidsforberedelse, innkjap, logistikk, sveiseplaner. Det er en ideell Igsning som fungerer like godt
kvalitetssikring, service). Ytelsespekteret for ewm Xnet byr for et lite sveisefirma som for internasjonale konsern.

pa den ene siden pa sanntidsdokumentasjon av samtlige
sveisesgmmer pa alle nettverkskoblede apparater. Pa den
andre siden apnes det tallrike evalueringsmuligheter samt

Individuell bruker- og apparatforvaltning -
sa vet du hvem og hvor

= Komfortabel oversikt over alle sveiseapparater
i produksjonsanlegget via kart

= Visning av aktuell driftstilstand pa alle apparater

Omfattende rettighetssystem — den som
har lov, kan

= Tilgangsautorisasjon via Xbutton for individuell
brukerautorisasjon av definerte sveiseoppgaver
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Plattformuavhengig - nettleserbasert for
alle sluttenheter

= Stgtter grafiske bergringsskjermer
= Intuitiv menystruktur
= Brukervennlig betjening

= Klient-server-lgsning med database

Kan utvides - plass til a vokse
= S3 mange sveiseapparater som gnskes kan ogsa

legges til i ettertid via «dra og slipp»

= Det kan alltid kjgpes flere "g“’h, nisnss,
moduler til ewm Xnet =

e Companent ﬁ
o
13343

Companent M

Forbindelse med LAN-/Wi-Fi-styring -
ogsa tradlgst pa sveisetraden

= Handstremkilder samt automat- eller
robotanlegg kan ogsa sammenkobles

= Offline dataregistrering kan lagres i opptil
28 dager, selv med 24-timers-drift i 3 arbeidsskift

= Datautveksling med eksterne apparater via
USB-minnepinne, f.eks. ved arbeid pa byggeplass

# = &
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ewm Xnet, systemmodul

Behovsrettet, alt etter krav

ewm Xnet-systemmoduler og komponenter

Individuelt tilpasset kravene til den spesifikke

EWM-oppdateringsmuligheten er integrert: Systemet

fremstillingen - denne filosofien for behovsrettede tilbud kan alltid etterutrustes med flere moduler. Uansett hvilket
folger EWM ogsa med sitt Welding 4.0-sveisestyringssystem. omfang du bestemmer deg for - med ewm Xnet drar du
Alt etter driftstype og -starrelse tilpasses de tre modulene malbare fordeler fra forste byggestein.

i ewm Xnet til individuelle behov. Selv den typiske

ewm Xnet-startersett (modul 1) -

registrere og bearbeide sveisedata i sanntid,
og formidle forbruksverdier

U.C s
22 Hussning i mstrr

e bt

= Kraftig redusert tidsforbruket til forvaltning med automatisk
dokumentasjon av enhver sveisesgm iht. DIN EN ISO 15612

= Kvalitetsstigning med transparent registrering av sveisedata
ved fremstilling

= Finn ubenyttet potensial for optimering av energi-, gass-
og tradforbruk, takket vaere registrering og klart sporbar
evaluering av alle forbruksverdier

= Reproduserbare sveiseresultater, takket vaere karakteristikker
og sveiseprosesser som kan overfgres mellom sveiseapparater
via LAN/Wi-Fi og Xnet eller USB-minnepinne

= Effektivitetsvisning stotter produksjonsoptimering,

etterberegninger og kontroll med evaluering av ewm Xnet_komponentforva|tning

produksjonsforlgpet per stremkilde eller

per sveiser etter dato og skift (mOd ul 3) -
forvalt komponenter, opprett sveiseplaner,
tilordne WPS
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= Reduserte produksjonskostnader, takket vaere betydelig lavere
nedetider for planlegging og innstilling av sveiseparametre

= Minimerte feil med entydige WPS for hver enkelt streng

= Sikret kvalitet med optimale sveiseparametre med begrensede
toleranseomrader som angis automatisk via sveiseapparatet

= Tilordning av alle nominelle og faktiske sveiseparametre til
oppdragsnummer, komponentnummer, komponentgruppe,
serienummer, batchnummer

= Krav: Titan XQ med Expert XQ 2.0, strekkodeskanner,

PM RD3X-sveisepistol
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ewm Xnet WPQX Manager (modul 2) -

opprett og bearbeid sveiseanvisninger,
og tilordne dem til sveisere

= Tidsbesparelse med enkel, effektiv WPS-opprettelse
og -forvaltning med praktisk grafikkredigeringsverktgy for
semfremstilling

= Kvalitetssikring gjennom definerbare brukerrettigheter
- identifikasjon av sveiseren og dennes kvalifikasjoner
via Xbutton

= Behovsoptimert lasning - WPQ-X Manager er ogsa
tilgjengelig som selvstendig programvaremodul
(WPQ Manager)

Xbutton -

tilgangsautorisasjon og WPS-tilordning for
sveiseren via robust maskinvarengkkel

L e e e e e e e e e e = -

= Kvalitetssikring - kun sveisere med riktige
kvalifikasjoner iht. 1ISO 9606-1 kan utfere
sveiseoppgaver

= Rask identifisering

= Enkel og rask programmering
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ewm Xnet, startersett

ewm Xnet-startersett (modul 1)

Site plan Production department

Apparatforvaltning
ewm i
4 Feugung
[y Ttan XQ 500
'j Pridacfton Tetrix 2 -
Foreman's
office

| —

Tetrix 2

Standard

|
iy @
Titan XQ 500

SR

= Komfortabel oversikt over alle sveiseapparater via kart
= Qversiktlig listevisning av alle sveiseapparater

= Visning av aktuell driftstilstand pa apparatet
« Status PA / ventemodus / AV E] 1 “]

- Vedlikeholdsbehov

+ Feilmelding

« Status aktiv (sveiser)

« Wi-Fi aktivert/deaktivert

) EEE

info 6.9.2017, 15:46:22
Welding machine switched on

Offi



WE ARE WELDING

Forbruksmodul

Energy consumption 0.060 kWh 002€  Energy consumption 0325 € per KWh
Wire volume 0ME | Wire volume 0% €perkg
Shielding gas 020€  Shielding gas 0,025 €per |

| Duration 096€ | Duration 75 €perh

| T 121€ Currency €

alpha Q@ 551 puls Progress Doppelkoffer 1503390839045

Start 22.8.2017, 10:33:59 ‘Welding current 141.0 A Energy consumption 0.,012970 kKWh
Duration 0:00:17.90 h ‘Welding voltage 180V Wire volume 0.009814 kg
| JOB 154 Wire feed speed 3.9 m/min Shielding gas 3.0151
q Shielding gas 10.0 I/min
alpha @ 551 puls Progress Doppelkoffer 1503280877111
Start 22.8.2017, 10:34:37 Welding current 163.0 A Energy consumption 0.009817 kWh
Duration 0:00:13.60 h ‘Welding voltage 174V Wire volume 0,008336 kg
q JOB 194 Wire feed speed 4.6 m/min Shielding gas 2,290 |
Shielding gas 10.0 I/min
= Detaljvisning kan kalles opp for hvert enkeltapparat, = Analyse, evaluering, rapportering og dokumentasjon
grupper eller produksjonslinjer av sveiseparametre som registreres pa nett
= Forbruksverdier: Sekundaerenergi, dekkgassforbruk = Angitt per sveiseapparat eller per sem/dag
og tradmengde
Sanntidsvisning

Actual values llold

280
welding current ' LA
177N # [l Welding current
Welding voltage "Ly
&0
Wire feed speed LS mfmin
W
Shielding gas . L |/min « Il motor current
m E < Il output
Moator current .G A
Sutpit .0 w
T AT AT A T AT AT AT
= Visning av JOB (sveiseoppgave) = Visning av aktuell nominell verdi
+ Sveisestrgm + Sveisespenning
= Visning av aktuelle og kumulerte forbruksverdier " -
ora garat 9 « Tradmateenhet « Motorstrem til tradmater
perapp - Dekkgassmengde - Sveiseeffekt
= Alle verdier fremstilt som diagram i tidsforlgp « Energi per
lengdeenhet
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ewm Xnet, startersett

ewm Xnet-startersett (modul 1)

Sveisedatavisning

Crwistoph Barthd

| e“’h-r Fobiisibas Titan XQ 500 welding data

15:08:05 (00-00:20)

60-BC-4C-00-30-C1  £.9.2017, 15:14:25

O b e
6.9.2017 15:14:35
d e Y O
MAC address Welding machine time an [l
1 2 08 OBU Program number OS Saa

1P address Welder [ 1) s

10.1.254.74 G001CD98FC23 = n

_ e -8- i
Q 1,20 mm ﬂ" Ar-82/C02-18 (M21)

& ewM-p1-271239 4 3
A% 77353535 a2

Synchronsation @ ¥ Show as diagram

< [l welding currant
+ Il welding voltage
* &5 Wire feed speed
#  Shielding gas
W woror cowreor

info 692017, 15:46:22
Welding machine switched on

= Alle verdier kan ogsa fremstilles i listeform med
tidsforlgp, visning av sveisetid, sveise-ID og
JOB-parametre

= Detaljvisning av forlgp for registrerte sveiseparametre

= Visning av aktuelle og kumulerte forbruksverdier
per apparat

= JOB-visning

= Kan sammenlignes med allerede registrerte
sveisedata
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Effektivitetsvisning

Total volume

|
|
|
|

-
—— | —i— ] i_: _—
HHH\HHH"
&0 Fapd 800 — Hur 1000 11: rave = 14,00 — &0
Network r.lt:.vr:f:uguul.io.u {llul.;.ge.!
s
= Gjor produksjonsoptimeringen, etterberegninger = Visning av tallverdier og grafisk som stolpe-
og kontroll raskere og lettere diagrammer av
. . i . + Antall ssommer - Tradmengde og type
= Evaluering av produksjonsforlap per sveisestromkilde '*Nng 9uPp
. i « Gassmengde og type - Energiforbruk
eller per sveiser etter dato og skift .
« Lysbuetid
Vedlikeholdsmodul
Maintenance counter
;Welding machine 66 days 14 hours 29 Target 10112017
Text Here you can enter a free maintenance: text
Process type MIGIMAG v
‘Contact tip 1 day 4 hours 19 minutes Target 1 days 4 hours 23 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
Shielding gas system 12 days 13 hours 39 Target 12 days 13 hours 43 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
Wire guide 10 days 5 hours 50 minutes  Target 10 days 5 hours 54 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
Wire feeder 1 23 days 21 hours 10 Target 23 days 21 hours 14 minutes
Text Here you a1 g free maintenance text
Wire feeder 2 Disabled Target 0 days 0 hours 0 minutes
Text Here you can enter a free maintenance text
= Minimering av produksjonsstillstand = Hoy tilgjengelighet for sveiseapparat og komponenter,

takket vaere forbruksorientert vedlikehold som f.eks. av
slitedeler pa sveisepistol
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ewm Xnet, WPQ-X Manager

ewm Xnet WPQX Manager (modul 2)

- - . (WS No L Pagel.l
Welding procedure specification s Rl =
= : (wes) '
Manufacturer EWM 4G Joink Butt joint v
Strest Heretr. 1 Weld seam details One-gided without backing bar v
Cry Town Type of preparation and deaning Plasma
WPOR No 01 202 544.1.220098-001-12 Warking on the root pass e
Tester or test authority <ibeidn Parent metal specification 1 5355 JR
Parent metal specification 2 5355 JR
Material thickness 1 [mm] 0
Material thickness 2 [mm] 30
Outer diameter [mm] 0
Welding position P4
Component gecmetry Pilate/plate o
Weld preparation Welding sequence
1 — | \ / 2_. el
L 1 {
Lis| [
Welding details
welding ”
Current  [Wire feed speed Heal input
WPQR Mo [Position| Procass 08 onnf:::lblo Currant [4] Woltaga [v] bype polarity Lo min] Walding spaad ey
1.2 |01 202 Badv| PA 135 100 |12 290.310 20.30 pc+ v| |5 3 |emmin v [11441275
forceare | Seray arc i5) |
3..16|01 202 B44-v-2 PA 135 wo |12 310330 2831 oc+ v Ins 40 |emimin ¥ [1.079.1.228
farear | spray arc (5) |
Welding consumable
| Hame Drand name I Maaufaciurer |w-|diw consumable onwp| ‘"""'“ﬂ::‘”“""“ Time [h] | i "’[("‘.’J"‘"' |
116 [DIN EN IS0 14341-A — G42 {SW 705 G3 | M1 v | sona wire |
Shiclding gas
Hama srand nama | Manufacturer | Flow [Ifmin] ] Lo "b“" A | Peas:faw o
[:..|ﬁ|u:|.nrc.|s ArgondCO2 BH18% | ] 12 |
Other parameters
Contact tip distance (mm) 15 Preheating temperature [*C] RT
Tnkerpass temperature [°C] 2350
Conment
[Dute/ created [tested [owterreinsed
= ignature nature = ignature

= Mindre forvaltningstid, fordi alle data alltid er
tilgjengelig papirlest

= Gir flere brukere databasetilgang, takket vaere
nettverkskobling

= Enkel, effektiv WPS-opprettelse og -forvaltning = Kombinasjonen av ewm Xnet med WPQ-X Manager

= Grafikkredigeringsverktay for samfremstilling og Xbutton lar deg angi individuelle brukerrettigheter

og semdefinisjon for bade strenger og sveiselag = |dentifikasjon av sveiseren og dennes kvalifikasjoner

= Forvaltning av tilgangsrettigheter til ulike
betjeningsnivaer av styringen

= Integrasjonen i Xnet tiloyr ulike fordeler:
+ Sem-/WPS-tilordning
« Automatisk overfgring av lagret
sveiseparameter i WPS

WPQ-X Manager er tilgjengelig som selvstendig programvaremodul (WPQ Manager) eller som del av ewm Xnet-programvaren.
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Handtere og forvalte sveisekvalifikasjoner

Welder qualification

Name
| Benedict Menningen
1 ? System role

| Validity
Special qualification

| Valid since Next confirmation MNext check Renewal process
28.08.2017 28.022018 20082000 Renewal process a »

| Check number
Walding process (150 4083) g:’;"mp:‘"r;'“ Seam type :v::;"“ Walding type j"dl'":":ﬂ mﬂ:z Weld seam details
115
135 MASG solid wire Spray arc (3} v | Tube (T) v | Bult weld (BV v | FM4 v || Acd type LA | o PC ¥ | Mulliple layers.

Parmission

= Oversikt over alle sveisere med alle kvalifikasjoner
= Opprett kvalifikasjoner iht. ISO 9606-1-2013
= Spesialkvalifikasjoner kan ogsa legges inn

= WPS-opprettelse og -tilordning for komponent-
forvaltningen (modul 3)
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ewm Xnet, komponentforvaltning

ewm Xnet-komponentforvaltning (modul 3)

Trinn 1 -
Arbeidsforberedelse i ewm Xnet

= Opprett komponenten som skal ferdigstilles ved
hjelp av arbeidsforberedelse i ewm Xnet pa PC-en
pa kontoret

= Opprett komponenten som skal ferdigstilles
pa PC-en pa kontoret

= Opprett tegnedata eller importer dem fra CAD
= Fastlegg sveiseplan
= Tilordne WPS

= Skriv ut strekkode, legg til arbeidsoppdrag
eller fest et klistremerke rett pa komponenten

= Sender komponentdata til sveiseapparatet
via LAN/Wi-Fi

= Data er ogsa tilgjengelig pa sveiseapparatet uten
nettilgang, f.eks. for bruk pa byggeplass

Trinn 2 -
Skann strekkoden pa komponenten

= Sveiseren skanner strekkoden pa komponenten med
strekkodeleseren

= Komponentdata kalles opp i styringen:
- Oppdragsnummer
- Komponentnummer
- Komponentgruppe
- Serienummer
- Batchnummer
- Sveiseplan (f.eks. sem 1, streng 1, sem 2,
streng 2 osv.)
- WPS (sveisedata for hver streng/sem)
- Pakrevd sveiserkvalifikasjon




Trinn 3 -
Xbutton

= Sveiseren identifiserer seg for sveisefrigivelsen
via Xbutton pa sveiseapparatet

ewm

WE ARE WELDING

Trinn 4 -

med PM-sveisepistol og grafikkdisplay kalles
strenger og sesmmer opp i henhold til sveiseplanen

= Sveiseren starter arbeidet i henhold til angitt rekkefelge

= Samtlige sveiseparametre stilles automatisk inn av
apparatet for hver enkelt streng/sem

= Etter hver streng/sem kvitterer sveiseren for
ferdigstillelsen med tasten pa PM-sveisepistolen med
grafikkdisplay

= Midlertidig opphold f.eks. ved heftsveising via tasten
pa PM-sveisepistolen med grafikkdisplay

= Visning av ssmmer/strenger

e
[ iy =Ty
Bu”ﬂ Component =

Companent Mo
EWH-F 5
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ewm Xnet, komponentforvaltning

ewm Xnet-komponentforvaltning (modul 3)

Malet er: En gkning av verdiskapningen for sveisessmmen.

Fra arbeidsforberedelsene pa kontoret til sveising av
komponenten — ewm Xnet-komponentforvaltning
letter alt arbeidet med nettverkskobling. Programvaren
folger alle involverte i hele arbeidsprosessen opp til
det perfekt produserte arbeidsstykket, og serger aktivt
for at det ikke oppstar feil eller at disse oppdages og
korrigeres i tide. | tillegg til utmerket og reproduserbar
sveisekvalitet, kan EWM-komponentforvaltningen

ogsa eke fremstillingseffektiviteten. Slik elimineres for
eksempel uproduktive nedetider, mens sveiseren finner
og angir de ngyaktig tilpassede sveiseparametrene, ved
tydelig tilordning av WPS i produksjonsplanen.

UM AV

Opprettet strekkode fra WPS

=%

Fage1 . 1)

Welding procedure specification W: ]
(WPS) - |

Joink Bt joint
wikd seam detadls

Type of preparation and deaning Plassa
P ZO00R000 12 Wor OOt PSS none

Companent geametry. Fiameipiste

Welding sequence

Weld preparation

_
—t
e
-t

Ome-sidedt without backing bar

1
&

A

~—
1y

Arbeidsforberedelse i ewm Xnet - trinn 1

= Produktivitetsgkning med akselerert, papirlas
dataoverfgring og kommunikasjon

= Hoyere fremstillingsrate med omfattende
arbeidsforberedelse, inkludert automatisk
innstilling av sveiseparametre for hver streng/sem

= Kvalitetsgkning med utbedring av feilkilder —
sveiseplanen definerer WPS for hver enkelt
streng/sem

OPC UA-grensesnitt

Ved bruk av standardiserte grensesnitt,
som f.eks. OPC UA, kan data fra EWM-
systemet eksporteres i et standardformat,
slik at det kan integreres i et overordnet
produktforvaltningssystem.
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Valgfri skjerm rett pa
sveisearbeidsplassen
viser bla. sveiseplanen

Strekkodeskanner
innlesing av komponent-
ID - trinn 2

Sveiseforlgp - trinn 4

PM-sveisepistol
med grafikkdisplay

Xbutton komponent-
sveisertilordning - trinn 3

QR-kode

Palogging av ulike mobile sluttenheter
som smarttelefoner eller nettbrett
via Expert XQ 2.0
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ewm Xnet, Xbutton

ewm Xbutton

Tilgangsautorisasjon via Xbutton -
individuelle brukerrettigheter

= Individuell maskinvarengkkel styrer tilgangsautorisasjon
for sveiser i henhold til WPS-tilordning

= Individuell rettighetsangivelse
= Enkel programmering av Xbutton

= Liste over alle Xbutton-eiere og deres kvalifikasjoner
kan kalles frem via ewm Xnet

= Opprett og forvalt kvalifikasjoner iht. ISO 9606-1
= Opprett spesielle kvalifikasjoner for sveiser

= Praktisk og robust — Xbutton kan for eksempel baeres
pa nokkelknippet

= Enkel i bruk selv med hansker pa
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Nettverkslgsning

Kompaktlgsningen

= Leilighetsvis registrering, visning og analyse av
sveisedata samt oversikt over de nettverkskoblede
apparatene

= Den brukte PC-en ma ikke vaere permanent slatt pa

» Ideell for mindre bedrifter med ett arbeidsskift,
og sma til mellomstore bedrifter med opptil
ca. 15 nettverkskoblede apparater

Klient

Server

G
G

Loggserver

G
®

Standardlgsningen

= Permanent registrering, visning og analyse av
sveisedata samt oversikt over de nettverkskoblede
apparatene

= Den brukte PC-en skal veere permanent slatt pa,
for & redusere nettverksbelastningen

= Standardlgsningen for mellomstore bedrifter
med opptil ca. 60 nettverkskoblede apparater

PC
Klient

é

G
G

Server
Klient Loggserver

G
G
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Be om informasjonsmateriale eller

ta kontakt med oss, sa gir vi deg gjerne rad!

TIf. +49 02680 181-0
info@ewm-group.com

www.ewm-group.com/contact

ewm
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Sveiseapparater og tilbehar
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Sveisetilsatsmaterialer

EWM AG

Dr. Guinter-Henle-Stra3e 8
D-56271 Miindersbach

Tel: +49 2680 181-0 - Fax: -244
WWW.ewm-group.com
info@ewm-group.com
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Salg / radgivning / service

Innholdet i dette dokumentet er blitt ngye undersekt, kontrollert og bearbeidet, men vi
tar likevel forbehold om endringer, skrivefeil samt andre feil.





