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QGUAR APS - Advanced Planning & Scheduling

‘ APS (Advanced Planning & Scheduling) -

Ein System von Planungsfunktionen zur Erstellung und Optimierung komplexer
Produktionsplane.

Qguar APS:

Eine APS Implementierung zur Planung und Visualisierung der Fertigungsprozesse sowie zur Optimierung von
Produktionsszenarien

g Kostensenkung der Produktion und Optimierung der
v Fertigungszeit:

[ rero e

i 2016-04-12 09:10:07 Current plan (not saved) PLANNER
2016-04-12 09:07:04 Version no. 4 (First FIT) PLANNER No
2016-04-12 09:06:52 Version no. 3 (SJF) PLANNER No
2016-04-12 09:06:47 Version no. 2 (NEH) PLANNER No -
2016-04-12 09:06:42 Version no. 1 (Prioryty and lead time) PLANNER No / AUftragSfe I'tlgu ng
Q search © Deet
s vpoa toiny v Prozesse mit hiufigen und nicht vorhersehbaren
!.mm o e e = Anderungen in der Fertigungsplanung
The absolute net production time 58d 3h 54min :
The duration of production 4d 4h 59min %
The absoute tme gross producton 520 23 domin v Produkte mit komplexen Komponenten und
i i aufwendiger Fertigung
Orders in time 28 ; 20% ‘
The number of changeovers 28 S 7% l
Changeover time 19h 46min I % ] . . . .
T Gees R s » v Fertigung, die viele verschiedene Ressourcen
Q seareh erfordert
Plan . Finished pres H G i Schedule ] ‘ Rate | pranvs comparis ‘ Refesh | Mswe | Xcar
v’ Fertigung vieler verschiedener Produkte in einem
o Betrieb
]! N
=
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Das Unternehmen als ein Element in Supply Chain und die Losungen von Quantum

WMS WMS

TRANSPORT
Tthtszi Fertigungsplanung
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Allgemeiner QGUAR APS Ablaufdiagramm (nur Hauptprozesse)

System Konfiguration

Import der Produktionsschritte

Definition des Betriebskalenders Definition der Ressourcen

XML Datei aus dem Hostsystem (MES, ERP)

Definition der Indikatoren zur Bewertung

Auswahl der Plankriterien der Pline

Auswahl des optimalen Plans

I

Export der Fertigungsergebnisse

APS

Berechnung der Werte der

Berechnung der Pléne Schlisselindikatoren

Vergleich der Plane auf der Basis der berechneten Schliisselindikatoren

Bewertung und Auswahl des optimalen Plans

XML Datei mit Ergebnissen der einzelnen Produktionsschritte (MES, ERP)
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QGUAR APS - Hauptfunktionen

Visualisierung der Planung

Fertigungsplanung
Fiir Betriebe, Abteilungen und

I

Arbeitsplatze

APS

Erstellung des Fertigungsplans
(unter Beruicksichtigung der Termine)

Schliisselindikatoren
Erlauben die Bewertung der
einzelnen Produktionsszenarien und
die Auswahl eines optimalen Plans

Parallele Verwaltung mehrerer

Produktionsplane
(mit Simulation der Plane auf
Wochen- oder Monatsbasis)

Integration mit externen
MES/ERP Systemen



Datenarchitektur

Die Datenstrukturen in Qguar APS erlauben die Anpassung des Systems in die
Fertigungsablaufe eines Unternehmens.

SESSION
_‘\;)_

SESSIONw\

11

I_[

Plan 1

Plan 2

Plan n

Plan 1

Betrieb, Abteilung, Produktionslinie

\ SESSION\

\

Ein Set von Daten mit einer Auswahl
von Auftrdgen zur Planung im
gewadhlten Zeitraum

——

Plan

Plan — eine Reihenfolge der
Realisierung von Auftragen innerhalb
einer Session




Qguar APS Daten

Daten aus externen Systemen Qguar APS interne Daten

v’ Fertigungsauftrige

v Beschreibung des Produktionsprozesses

(inkl. der erforderlichen Ressourcen)

v" Informationen iiber den Verlauf der

Produktion (MES)
(Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz)

v' Stammdaten (Kalender, Ressourcen)
v" Ristzeiten und Aktivitidten

v’ Einstellungen zur Planung
(und Indikatoren)

v" Teilschritte des Prozesses

P
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Kalender — Tagesansicht

Kalendermerkmale

v" Unbegrenzte Anzahl von
Kalendern

v’ Freie- und Ferientage

v Freie Namensdefinition und
freie Giiltigkeitszeiten

v’ Jeder Tag kann eine beliebige
Stundenstruktur haben

o

o
cuar ..

[] Generation of free days and absences - |1 X
Generation of free days and absences

Date From:
Calendar kind:

Employee:

Return:
Free days

| | Monday

| | Tuesday

= -

4 April 2016 v >
S M T W T F

3 45 & B T N8

10 11[42] 13 14 15 16

17 18 19 20 21 22 23
24 25 26 27 28 29 30

Wednesday | Friday
| Today i

Thursday | | Saturday

Generate

¥ cancel



Basis Ressourcen

[l

I

Arten der Basis Ressourcen

APS

v" Maschinen

v'  Arbeiter

v Sonstige

Eigenschaften J—\

Produktionskapazitaten

begrenzt/unbegrenzt, taglich/wochentlich

Ressourcen
Alternative/Betriebsmittel/Sonstige

Optimale Last

Effizienz

Betriebskalender




Betriebsmittel und sonstige Ressourcen

Merkmale ]—\

-

i v" Ressourcen

Betriebsmittel/Sonstige

J

Betriebsmittel und sonstige Ressourcen haben einen Kalender, der in Verbindung mit

.

v

BN SN SN

Betriebsmittel und Sonstige w

Lager, Lagerplatz
Form/Matrize
Verbrauchsmittel
Werkzeug
Zubehor

Transport / Route

dem Betriebskalender die Erstellung des Plans ermoglicht

o
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Gantt Diagram - Ressourcen

Gantt Diagram

I 0 Qsusr MeS INumer 2e53)
€« C' [ localhost:8080/mes

3 Mumer sesjid Gantt Diagram flir Ressourcen Z
[ | visualisiert die Realisierung der und
w0 x 5 o g o
9 9 2o 9 $ Poxss o @ @ o4 o Abhangigkeiten der Teilschritte der
ke e il g FI— Al T | " . ’ ' . d 4 o . .
— Auftrage entlang einer Zeitachse.
0
G | |- PRA0IZI00IET 130020160103 130620160131 Siove 02 000
© — ODGPRAROT4NON  13.-04-2016 0131 13-04-2016 01:45 Virtual Sdo 000
© PRA014NOO1679  13-04-201601.31  13-04-201602.34 Stove 02 000 | IF‘
© — PRA2014/1001680  13-04-2016 0213 13-04-2016 0241 Stove 01 0.00
©! ODGPRAR014NOL 13-04-201602:41 13-04-2016 02°55 Vietsal Sdo 0.00
e ODGPRAR014M1OL  13.04-2016 0234 13-04-2016 0305 Virtual Sdo 000
b MIER0141001487¢ 13-04-201602:36 13-04-2016 0355 Ma 06 0.00
© = MIE2014/10014880  13-04-201604:39  13-04-201605:58 M8 03 0.00
© ODGMIER014N00  13-04-20160355  13-04-2016 06:00 Trolley 0.00
© MIER014/10:01487f  13-04-20160355  13-04-201606:52 Ma05 000
5 ODGMIER2014100  13-04-20160558  13-04-2016 0803 Trolley 0.00
@8 | ODGMIE2014/100  13-04-2016 06:52 13-04-2016 11:33 Trolley 000 1
). 11535538 13-04-2016 0849 13042016 1414 0.00 P
PRA2014/1001680  13-04.201608.49  13-04-2016 09:17 Stove 02 000 o
ODGPRAR0IANOL  13-04-201609:17 13-04-2016 0931 Virtwal Sdo 0.00 ===}
PRA0141001630 1304-201609:17  13-04-2016 09:45 Stove 02 0.00 d
] (]
Line 01 3300 v
Line 02 3200 v —— ]
Line 05 3000 v =]
Line 07 & v
Line 09 3000 v i 240
Line 10 3300 v I 17927
Line 11 6000 v
Ma 03 875 v I 8695 | 8555 |  —]
Mal 04 &75 v
Mt 05 75 v I 8655 I 8713 |
Mat 08 nas v
Mat 10 1500 v
Stove 01 250 v [ 50024308 —— "
Stove 02 750 ‘ 2 .. S— T — -
Troley 500 v 549.2 - 1&2] 7.2 138 - 1647, ol 549.2
Viwal Sko 5000 v A%, 48049 96010164 1 : ’ ' — 400 813 |-
4 »




Gantt Diagram — Basis Merkmale

Basis Merkmale

'qual MES [Numerzez: X Y
€« C | [ localhost:8080/mes/desktop?app=mes&token=146044809654

£ Numer sesji: 3

v" Manuelle Planung der Fertigungsschritte

-8
| _| _|Orderno | _|Operaticnno [ |Productno | A1 | Mark | Clear | Show Orderno | |Operation no () Product no Time of last operation
€ i Wed 13 L Thu 1. oy . . .
R e nt o, SO O © “ 16 ) Pag v' Intuitive Navigation zwischen den
- | | 222300 01 02 03 0405 06 07 0809 10 11 12 13 14 15 16 17 1819, 20 20 22 (23 00 01 02 03 04 05 06 07 08 09 110 11 12 13 14 45}

Teilschritten

© Stove 01 2750 kg | gedz v
@ Stove 02 2750 ky / godz. .
© Virtual Sdo 5000 kg / godz v
@ Mol 875kg/ godz L4 onne a . .
o Ma2 $75ho! gode v v' Detaillierte Informationen zu Objekten im
@ Mao3 875kg/ godz . .
o0 o 75kl godz . Diagramm
© MiIos 875k godz .
© Maos 875kg ! godz v
o Ma0? 1125kg / godz. .
@ Maos 1125ky/ godz . . 79 .
o Maos §254g/ g0z . v" Dynamische Anderung der Zeitskala oder
@ Mal 10 1500 kg / godz v . ol g Q
o Tty 5009/ oz . die Nutzung der vordefinierten Einstellungen
© Line 01 300 pes /godz .
© Lire 02 3300 pes /gadz .
@ Line 03 300 pes /gedz .
S s R v Grafische Darstellung des Produktions-
© Lina 06 3000 pes. / godz 4 T 7 ~ rl 1
ot s L L S — verlauf, der Verzégerungen, der Riistzeiten
e ST pes 1908 y | Sesion mmber:3 und der Charakteristika der
B s < Productname. WROAAS3S ; ;
© Lne 10 3900 pes gode . G [ 0N VR ARG Fertigungsschritte S
© Lire 11 6000 pcs. / godz . (@aasa) [C_]@a uansty done: 0 | Moving
| Progress: 0% }
| Planned start date: 2016-04-13 17:32.00 | Adjusting
| Planned finish date: 2016-04-13 22:31:00 | Nene
| Time of completion: 4 godz. 59 min. Shde with shift
Load: 99% ) Fux shde
Natrowing |
Moving with size change |
Defaukt department  per changes (Lack/surphus) 5 1 Sl Ovedoying | 5
Default department  per changes (demand)
Packing department per changes (lack/surphus) 30 .70 50 24 19 65 1 20 16
Packing department per changes (demand) 30 E 797 7 85" ) ey e | 29 16

«

Q o & R & (v Controlthe machine type ngWNM{R&mmwmamgﬂmmﬁwuu __|Hade resources | | Hide firushed | L\):Edtmode Mowing / Narrowing | a 1 ‘ o | Retresh resourced




Attribute

[# Qguar MES [Attribute's ¢ X

€« C' | [} localhost:8080/mes/desktop?app=m

token=1460448096543

| Attribute's list

-l@x
Filters
Code: Name: Description: Data type: Values kind Unit: Product’s attribute: Batch's attribute: Modified attribute: Possibility of parallel setup:
¥ v v v = v
Pre - configuration
v
Page 1 QY ¥ B (@~ &~ | Quantity of rows on'site. 200 (] Attribute’s definition —ix

FORMAT

hl oot SN Bz’
FORMAT FORMAT No
KOLOR KOLOR KOLOR Code: UWAGE Yes No No
TEMPERATURA TEMPERATURA TEMPERATURA Name: @ l Yes No No
UWAGI UWAGI UWAGI Description: UWAGI Yes No No
Data type: CIAGLY N
Values kind: TEKSTOWY i
Product’s attribute ! Batch's attribute | Modified attribute
Pre - configuration Possibility of parallel setup
Attribute's values
{ 4 |Pagel 1|| b Q T % & | Quantiy of rows onsite| 200
i_-
i SIZE
TEMP No
=f=2dd & Change @ Delete
| @new Y save X Cancel
Definition der Attribute fir
Fertigungsschritte und Produkte, die der TS
o . N . Add 4 Change Delete
Festlegung der Ristzeiten dienen, im Falle s
von Fertigungsschritten mit verschiedenen
Anforderungen e S o me s o
o
L X
P!
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Parallel genutzte Ressourcen

Fertigungsschritte mit parallel nutzbaren Ressourcen kdnnen simultan durchgefiihrt
werden
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Gantt Diagramm — Fertigungsauftrage

Gantt Diagramm visualisiert die Reihenfolge und die Abhangigkeiten der einzelnen
Teilschritte der geplanten Fertigungsauftrage in einem Zeitkontext sowie den
Fortschritt des Arbeitsverlaufs der Teilschritte

&« C | [ localhost:8080/mes/desktop?app=mes&token=1460453540284 P =
[j Numer sesji: 3 - o a o - o a o -||&%
‘ 30 45 00 15 30 45 00 15 30 45 00 15 30 45 00 15 30 45 00 15 30 45 00 15 30 45 00 15 30 45 00 15 30 45 00 15 ‘
[« ,
] () Orderno || Operation no || Productno [ JAl [ Mark I Clear | Show: (_|Orderno [_)Operation no (|Productno  Time of last operation: 422 1
) Machine nr Capability 6 6 09 10 1 12 13
00 30 30 00 30 00 30 30
00 10 2 30 40 50 00 10 20 30 40 50 00 10 20 30 40 50 00 10 20 30 40 50 00 10 20 30 40 50 00
@ Stove 01 2750 kg / godz. 3| v ] [Giamzaza. | Gaaaszaa | Gaaaisas.
. e ARG M| T | B |[E2aa5252 | amzasa: 33235255
o VimalSio 5000k godz a ST i s e ——
@ Millo1 875 kg / godz v Operaﬁoh no: PRA/2014/10/016709
@ Milo2 875 kg / godz v Status: In progress
. i . Session number: 3
i M 03 875kg / godz Y e Productno: 31702000
bl i 2 — Planned quanity 572~
@ Mles 875kg / godz v 4003505, Quantity done: 200
@ Mill 06 875kg / godz v sauazaa Progress: 34%
Milo7 1125 ka / god: v [: I@ Planned start date: 2016-04-13 00:00:00
@ Mi g/ godz (23931535, | Planned finish date: 2016-04-13 00:13:00
@ Millog 1125 kg / godz. v Time of completion: 1 godz. 50 min.
© Mil03 625kg / godz ° foad Jo%
@ Mill 10 1500 kg / godz. v [3000i885.
@ Trolley 500kg / godz o ‘
= ismm - Definierbare, grafische Kennzeichnung der
| Default department  per changes (lack/surplus) | 5 . .
s s o) ‘ Fertigungsschritte
Packing department per changes (lack/surplus) r ‘
| Packing department per changes (demand) 4
| | « 0o o .« .
, A —— : = , ——— v/ Transparente Ubersicht der Realisierung der
©Q & W ® L [vControl the machine type (] Control the efficiency __|Hide working area | _|Hide resources | _|Hide finished Edit mode: Slide / Narrowing |

Fertigungsschritte

= Productio.

v Dynamische freie Anderung der Zeitskala bzw.
Nutzung eines vordefinierten Intervalls

o v" Automatische, konfigurierbare Infos zu jedem
Objekt im Diagramm.




Planung in QGUAR APS - Kriterien

I

-

APS

Minimierung der Wartezeiten

Maximierung der Last

Maximierung des Outputs

Minimierung der Verzégerungen

Minimierung der maximalen Verspatungen

Minimierung der Abweichungen vom Liefertermin

Maximierung des Durchsatzes der Auftrage

Minimierung der Riistzeiten

\

y A A A A A A 4




Optimierung in QGUAR APS - Kriterien

Der Planer kann die einzelnen Planungskriterien im

P— Rahmen des Optimierungsalgorithmus frei gewichten
| E5] APS

|
i "o
Plan's versions:

Lo rerenn

Die Ergebnisse des Optimierungsalgorithmus werden
iber Anderungen der Werte der Schliisselindikatoren

2016-04-12 09:10:07 Current plan {not saved) PLANNER .
2016-04-12 09:07:04 Version no. 4 (First FIT) PLANNER analysiert
2016-04-12 09:06:52 Version no. 3 (SJF) PLANNER
2016-04-12 09:06:47 Version no. 2 (NEH) PLANNER
2016-04-12 09:06:42 Version no. 1 (Prioryty and lead time) PLANNER " No ' rn
Q Search ° Delete

Plan's version rating:

e v ] s e e

Idle and downtime time 139d 20min 70%

. The absolute net production time 58d 3h 54min ‘
The duration of production 4d 4h 59min E 47% I
The absolute time gross production 58d 23h 40min
Idle time 139d 20h 6min 1%

Orders in time 28 ! 20% |
The number of changeovers 28 z 7% |
Changeover time 19h 46min I 1% |
The degree of fulfilment of priorities 28 100%
Q search
Pl : Finished plan\!;ev?grsion ‘ platcl:\f)snz“;\nt:ice | Erels %ﬁﬁ H Sl comparils Retrn H Bsave “ P EwE |
‘o
~



Auswertungen

FERTIGUNGSSCHRITTE NACH RESSOURCEN

Die Liste der geplanten Fertigungsschritte nach den erforderlichen Ressourcen.
Aktivitaten, die entsprechend dem Plan auf dem Arbeitsplatz durchgefiihrt werden sollen.

FERTIGUNGSSCHRITTE NACH AUFTRAGEN

Die Liste der Fertigungsschritte nach Auftragen.
Aktivitaten, die entsprechend dem Auftrag in der korrekten Reihenfolge durchgefiihrt werden sollen.

FERTIGUNGSSCHRITTE NACH EMPFANGERN

Die Liste der Fertigungsschritte zu den Auftragen gruppiert nach den Empfangern.
Aktivitaten, die zur Realisierung der Auftrage eines Empfangers erforderlich sind.

BETRIEBSMITTEL u.a. RESSOURCEN

Informationen zum Verbrauch und Nutzung der Betriebsmittel und anderer Ressourcen im betrachteten Plan.

DETAILS ZU DEN PARALELLEN ZYKLEN

Informationen liber die Realisierung der Fertigungsschritte durch parallel ausfiihrende Produktionsmittel.

DETAILS DES PLANS

Liste der Fertigungsschritte zu den einzelnen Ressourcen.
Liste aller Fertigungsschritte im betrachtetem Plan.

P
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Auswertungen — Beispiele

[Z"] Monitoring of the work in progress - &X
List of the production orders

Production orders -

¥

{ 4 | Page 1 | Q Y W . Quantity of rows on site. 200

oo [opeot st St vt | pres e i i e s e
11421840 PACK - Pakowanie W realizacii 31183 2013-09-03 19:17 2013-08-03 20:12 2014-02-10 13:30 1390 _ _ T G —

11421859 PACK - Pakowanie W realizacji 4009128 2013-09-04 16:30 2013-09-04 23:01 2014-02-1013:33 20471 2023 |l 10% | 10% | 17% |

'

i 11421879 PACK - Pakowanie W realizacji 31050 2013-09-03 20:12 2013-09-02 23:59 2014-02-10 13:29 10800 4270 ﬁ 29% | i 2% |
11421910 PACK - Pakowanie W realizacji 36626 2013-09-06 00:53 2013-09-06 07:11 2014-02-10 13:32 11340 1500 |l 13% | 13% | 18% |
11421988 PACK - Pakowanie W realizacji 4025153 2013-08-03 02:23 2013-09-03 08:27 2014-02-10 13:33 19440 2000 i 10% | i 10% | i 16% |
11422007 PACK - Pakowanie W realizacji 36499 2013-09-03 23:55 2013-09-04 07:12 2014-02-10 13:31 22032 <000 | 18% | 18% | 16% ]

Order's products -

{ 4 | Page 1 4| Q Ys Quantity of rows on site| 25
|-m e e
5 31050 Pakowanie 10800

31050 Pakowanie szt. 10800 6220 GOOD __

¥ cancel

vmglobo.quantum.pl/SafenaMES/desktop?ap 392038198562#
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Auswertungen — Beispiele

Diagram Pareto czasu trwania przestojow wg przyczyn

Data od: 2014-03-26 00:00:00 Typ maszyny: Typ zlecenia Centrum kosztow:

Data do: 2014-03-26 23:59:00 Nr maszyny: Nr zlecenia: Wydzial:

Czas trawania przestoju [min]

140

130

120

110

100 -

r=]
(=]

80

70

60

50

40

30

20

10

Awarie elektryczne Awarie mechaniczne Nieznana Brak zlecenia Przestoj maszyny

Przyczyna przestoju

0,90
0,85
0,80
0,75
0,70
0,65
0,60
0,55
0,50
0,45
0,40
0,35
0,30
0,25
0,20
0,15
0,10
0,05

0,00
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Auswertungen — Beispiele

OEE Indicator — Packaging line 01

The report presents Overall Equipment Efficiency for selected machine or group of machines.

Date from: 2016.02,10 12:00
to: 2016.02.10 15:15

40 90 6o

10 90

0 [ ) 100
OEE 73,1
78,93 % 93,13 % 99,53 %

5%

Availability Performance Quality

Ly by
Jiie=t IT for Supply Chain Management
mmmmm APS
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Schnittstellen — Datenaustausch

Architektur ]

| QGUAR APS MONITOR)

QGUAR APS

MES/ERP

Technische Voraussetzungen

v' Eins System, das die erforderlichen Prozessdaten
und Maschinendaten liefert (Qguar MES or ERP)

-

(%
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Schnittstellen — Datenaustausch: Starke Integration mit ERP

* Verzogerungen (Beschleunigunge
des Produktionsplans

Produktionsplan/
Korrekturen/
Anderungen

Bestatigung der
Planerfillung
[

* Rickmeldung der Auftragserfillung

k Scada/HMI @

* Stlcklisten/Rezepte/
Prozessdaten/Artikel

K ERP

» Spezifikationen

Abrechnung

[

P
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Schnittstellen — Details des Datenaustauschs

v Offene Schnittstellen erlauben
die Integration mit anderen
Systemen

v' Qguar APS ist integriert mit

Qguar MES

v’ Integration mit ERP Lésungen

I

APS

A\ A

A\ A

p

il

I

il
(IR rin

UMFELD

P——'—
SESSION

Ressourcen

I%

Kalender

Stillstandzeiten

Kapazitatsanderungen

Eigenschaften

Ubergangstabellen

Indikatorkonfiguration

> Ressourcen Ressourcen
> Kalender X Kalender
> . : % : :
Stillstandzeiten Stillstandzeiten
> e ) e
Kapazitatsanderungen Kapazitatsanderungen
> n 4 )
Eigenschaften Eigenschaften
3 - 3 "
Ubergangstabellen Ubergangstabellen
Indikatorkonfiguration > Indikatorkonfiguration
> Indikatoren
) . .
— Fertigungsauftrage
A 4 A 4

~

p

> Manuelle Fertigungs-

14

auftrage

\
\ﬂ

ATENAUSTAUSCH SCHNITTSTELLEN

o

Arbeitsverlauf

A

A

Begonnene Schritte

Fertigungsauftrage

=

Fertigungsauftrage

A

"

A




Ausgewahlte Schlisselindikatoren innerhalb der Produktionsplanung

Indikatoren erlauben die Definition einer Qualitat des Plans gemaR der
festgelegten Werte:

v' Leerlaufzeiten und Ausfallzeiten
v Mittlerer Verzug in Tagen

v" Produktionszeit

v Produktionszeit der Kooperationspartner
v Grad der Einhaltung der Prioritdten
v Mittlere Vorerfullung der Liefertermine

v Beschleunigung der Auftrage

}\:v.
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Vorteile mit QGUAR APS

cuar \poe

Advanced Planning & Scheduling

Optimierung der Produktionsszenarios )
Reaktion auf Anderungen in der Produktion

Definition der kritischen Pfade, als die kiirzest
mogliche Auftragsbearbeitung

Identifikation der Prozesse, die bei Verzogerung die
termingerechte Produktion gefahrden

Definition von Engstellen in der Produktion
Kontrolle der Einhaltung der Liefertermine

Reduzierung der Riistzeiten

~
~
A=

W
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Vielen Dank fiir lhre
Aufmerksamkeit

QGUAR

Quantim



