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Die dynamische Materialflu3si-
mulation stellt ein leistungsfihiges
Werkzeug fiir die Analyse kom-
plexer Produktionssysteme dar.
Herkémmliche Simulations-Soft-
ware etlaubt nur begrenzt den
planungsbegleitenden Einsatz in
verteilten  Projektorganisationen.
Im Projekt LogiMont werden die
Moglichkeiten einer durchgingi-
gen Unterstiitzung von Planungs-

prozessen erforscht.

In der Halbleiterindustrie zeigen sich stirker noch
als in anderen Branchen die Auswirkungen kurzer
Innovationszyklen und dynamischer Mirkte. Um
sich im internationalen Wettbewerb behaupten zu
konnen, st ein starkes Wachstum erforderlich. Da-
mit cinher geht der Zwang, die Produktent-
wicklung, aber insbesondere auch die Pla-
nung und Inbetricbnahme neuer Produkti-
onsanlagen zu verkiirzen. Die Planung der
Produktionsanlagen der Halbleiterindustric
ist wegen der aufwendigen Prozefitechnik,
der Bedingungen des Reinraums und des
komplizierten ~ Materialflusses  besonders
schwierlg und vielschichtig. Sie wird mit ver-
tellten  Projektgruppen  durchgefiihrt, die
themenbezogen durch Spezialisten  erginzt
werden.

Im Projekt LogiMont werden gemeinsam
von der Firma Siemens (Bereich Halbleiter)
und dem Lehrstuhl fiir Férdertechnik Mate-
ralflul Logistik der TU Miinchen die Mog-
lichkeiten ciner projektbegleitenden Unter-
stiitzung der Fabrikplanung erforscht. Als Kernele-
ment der Planungsunterstiitzung wird die ereignis-
orientierte MaterialfluBBsimulation  genutzt. Sie er-
moglicht es, Varanten frihzeitio vergleichen und
bewerten zu konnen. Bereits vor der Realisierung
der Anlage kann deren dynamisches Verhalten ana-
lysiert und optimiert werden (siche auch [1]).

Das Umfeld der durchgingigen Verwendung der
Simulation ist komplexer als beim herkémmlichen
Einsatz, bet dem sich die Nutzung zumeist auf die
nachtriigliche Validierung von Planungsergebnissen
beschrinkt. Um die Simulation verteilten Planungs-
gruppen zuginglich zu machen, sind Werkzeuge zur
Verwaltung gemeinsamer Daten und Assistenzsy-
steme zur Unterstiitzung der Anwender erforder-
lich. Das Rechnerwerkzeug muf3 der Dynamik des
Projektverlaufs angepal3t sein.
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Betrachtet man den Verdauf eines Projekts, so
wird die Problematik des projektbegleitenden Ein-
satzes cines rechnergestiitzten Planungswerkzeugs
deutlich. Mit den Mecthoden des Systems Engi-
neering wurden die Grundlagen fiir das Vorgehen
in cinem komplexen Projekt systematisiert (siche
2.

Um der Komplexitit der Problemstellung ge-
recht zu werden, ist cine Vorgehensweise vom
Groben zum Detall notwendig. Dies bedeutet,
frithzeitig Zicle zu setzen und Strukturen zu bilden,
dic es crauben, Arbeitsgebicte abzugrenzen und
entstehende Schnittstellen abstimmen zu kdnnen. In
umfangreichen Projekten wird dementsprechend
cin mchrstufiger Detatllierungsprozef3 durchlaufen.
Bevor allerdings cine Verfeinerung  durchgefihrt
werden kann, sind mogliche Varianten aufzuberei-
ten und zu vergleichen, um abgesicherte Entschei-
dungen treffen zu kénnen. Auf diese Weise wird
vor jeder Entscheidung fiir cine weitere Detaillie-
rung ein Systemldsungsprozel3 durchlaufen. Von
der Ziclsuche ausgehend wird cine Losungssuche
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Abbildung 1: V erlanf von Planungsprojekren

durchgefihrt, dic mchrere Alternativen  hervor-
bringt, von denen cine fiir das weitere Vorgehen
durch vergleichende Bewertung ausgewihlt wird.

Randbedingungen der Planung

Die Umsetzung dieser Prinzipien der Planung im
Unternchmen stellt fir die organisatorische Ausge-
staltung cine Herausforderung dar. Denn die einzel-
nen Stufen der Detaillierung koénnen nicht von ei-
nem Team konstanter Zusammensetzung ausge-
fihrt werden. Zustindigkeiten und  Aufgaben-
schwerpunkte wechseln mit der Projektlaufzeit.

Abbildung 1 verdeutlicht dic Dynamik, dic
Kennzeichen groBer Planungsprojekte ist. Grundle-
gend fiir das Wesen der sukzessiven Vorgehenswei-
se ist, dall mit dem Planungsfortschritt der Detaillie-
rungsgrad der Planungsunteragen- und aufgaben
wichst. Beim chrgang zwischen Planungsphasen,
also nach grundlegenden Entscheidungen, liegt so-
gar ein Sprung im Detaillierungsgrad vor.

| Betelligte Personen

Im Uberblick kann man bei der Neuplanung ci-
ner Anlage die vier Phasen Strukturplanung, Fein-
planung, Realisiecrung und Betricb unterscheiden
(vgl 3], [4]). Nach dem PlanungsanstoB3, der zu-
meist von der Geschiftsfiihrung kommt, wird ent-
sprechend der gegebenen Zicle im Rahmen der
Grobplanung cine Kapazititsauslegung und Struk-
turplanung durchgefithrt. Wichtiges Ergebnis ist die
Abschitzung des Investitionsumfangs, der cine we-
sentliche Entscheidungsgrundlage fiir den weiteren
Projektvorgang ist.

Bildung von Teilprojekten

Die grobe Struktur dient als Grundlage, fur die
Bildung von Teilprojekten in der Feinplanung, die
die verwendete Prozef3-, Materialfluf3- und Infor-
mationstechnik detailliert spezifizieren. Mit der Pro-
jektlaufzeit nimmt deswegen die Anzahl und die
Spezialisierung der Projektbetetligten stark zu. Um
trotzdem cin abgestimmtes Gesamtsystem zu errei-
chen, sind fiir diec Koordination der Teilaufgaben die
Fragen der MaterialfluB3- und Informationstechnik
von besonderer Bedeutung.

Nach dem Abschluf3 der Detatlplanung mit der
Vergabe der Realisierungs-Auftrige ist die Charakte-
ristik des Gesamtsystems weitgehend festgelegt. Die
Zcit bis zum Produktionsstart sollte genutzt
werden, Steuerungsstrategien fiir den Betrieb
des Systems zu entwickeln. Gelingt es, parallel
zur Realisierung der Komponenten  Steue-
rungsstrategien  weitgehend  zu  optimieren,
kénnen diese frihzeitip in die Steuer- und
Leittechnik des Systems iibernommen werden.
Der in viclen Projekten ethebliche Anderungs-
aufwand wird vermindert.

Komplexitit des Systems
Nach der Inbetricbnahme, dem Probebe-
tricb und der Freigabe der Anlage wird mit der
Produktion begonnen. Begleitend zum Betricb
sind Aufgaben der Betreuung und Optimic-
rung im Zusammenhang mit der Auftrags-
steuerung und Umbauvorhaben durchzufiihren.

Mit dem Durchlaufen der Phasen ist verbunden,
dal3 mit der Festlegung auf bestimmte Systeme die
Menge der vorhandenen Information stark an-
wichst.  Die Qualitit der Daten nimmt hingegen
erst mit der Inbetricbnahme der Anlagen signifikant
zu. Zuvor wird mit Schitzwerten gearbeitet, es sel
denn, es bestchen detaillierte Daten fir den Betrieb
gleicher Anlagenteile an anderen Standorten. Im
Idealfall werden diese auf der Basis einer automati-
schen Erfassung und Auswertung der Maschinen-
daten verwaltet.

In allen Planungsphasen besteht letztendlich das
Problem, da das entstchende Produktionssystem
einen hohen Grad an Komplexitit aufweist. Zahl-
reiche EinfluBgréBen bestimmen das dynamische
Verhalten des Systems, die in threr Wirkungsweise
untereinander stark vernetzt sind. Insbesondere sind
dies die organisatorische Struktur, die Technologien,
die fiir den Produktionsprozef, den Material- und
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Informationsflu} cingesetzt werden, und die ver-
wendeten Strategien der Auftragssteuerung.

Simulationsgestiitztes Planungs-
wetkzeug LogiFACT

Rechnerwerkzeuge haben fiir viele Projekte cine
grofle Bedeutung erdangt. Die Verwendung reicht
von Programmen zur Projektplanung ber die Ta-
bellenkalkulation, Prisentationen, CAD, Doku-
mentenverwaltung bis hin zu Simulationen unter-
schiedlichster Ziclsetzung, Besonders weit gedichen
ist die Unterstiitzung von Software-Projekten mit
Hilfe von CASE-Tools.

Beim Prozef3 der Neuplanung ciner Fabrik setzt
die Strukturplanung viele Randbedingungen fiir die
weitere Detaillierung. Denn hier wird die organisato-
rische Strukturierung in Bereiche und die Aufstel-
lungsplanung weitgehend vorbestimmt. Je Bereich
wird entsprechend der Charakteristik des Abschnitts
der ProzeBkette cin Organisationstyp in Anlehnung
an dic Modelle der Werkstatt-, Gruppen- oder
FlieBtertioung gewihlt. Far die weitere Ausgestal-
tung des Gesamtsystems ist diese Untergliederung
in Bereiche in zweifacher Hinsicht von Bedeutung;
Auf der cinen Seite dienen die Bereiche als Abgren-
zung fir die Bildung von Teilprojekten. Auf der
anderen Scite entspricht diese Struktur bereits weit-
gchend der Unterteilung,
die fiir dic Betriebsorgani-
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Abbildung 2: Integration der Sinmlation

Im Rahmen der Aufgaben der Fabrikplanung ist
insbesondere  fiir dic  Materalflusimulation  die
durchgingige Nutzbarkeit der Werkzeuge noch sehr
cingeschrankt. Ursachen hierfir liegen in den
Schwierigkeiten, mit dem Modell dem Planungs-
fortschritt zu folgen, aber auch im cffizienten Um-
gang mit den Werkzeugen. Zumeist wird die Simu-
lation punktuell und dann in der Regel durch exter-
ne Dienstleister eingesetzt. Damit verbunden ist ein
crheblicher Aufwand der Einarbeitung und Infor-
mationssammlung;

Mit dem simulationsgestiitzten Planungswerk-
zeug LogiFACT wird versucht, die bestchenden
Probleme der Integration der Simulation in die
Projektorganisation aufzuheben (siche Abbildung 2).

Eine wesentliche Voraussetzung fiir den erfolg-
reichen Finsatz der Simulation in verteilten Projek-
torganisationen ist cine gemeinsame Datenhaltung.
Diese mulf3 es erlauben, Varianten zu bilden und die
Planungsunterlagen, also das Modell, sukzessive zu
detaillieren. Damit viele Anwender mit dem Werk-
zeug umgehen und Modelle einander ibergeben
kénnen, ist eine ibersichtliche Bedienung und Do-
kumentation der Modelle zu realisieren. Die Schwie-
rigkeiten der Durchfithrung von ziclgerichteten Si-
mulationexperimenten sind durch Assistenzsysteme
zu unterstitzen. Dabei mul3 klar sein, daf3 die Si-
mulation die grindliche Planung nicht ersetzen
kann. Sie ist ein Werkzeug, das der Planer nutzen
kann, um Entscheidungen abzusichern und Opti-
mierungspotentiale zu erschliefen.

Sukzessiv-Planung

Der durchgingige Einsatz cines Rechnerwerk-
zeuges in aufeinanderfolgenden  Planungsphasen
cerfordert es, dall dem sukzessiven Vorgang des
Entwerfens gefolgt wird. Das Planungswerkzeug
muf3 deswegen die Moglichkeit bicten, Telle des
Gesamtsystems von ecinzelnen Projektgruppen be-
arbeiten zu lassen und zu einem Gesamtmodell ver-
cinigen zu kénnen (vgl [5]). Die Modellelemente,
die den Anwendern angeboten werden, stellen das
Exrgebnis einer vorweggenommenen Systemanalyse
dar. Damit sic den Entwurtsprozef3 nicht behindern,
muissen sie ein sukzessives Detaillieren des Modells
erdauben und den gedanklichen Vorstellungen der
Anwender weitgehend entsprechen.

lement ,,JobManager®, um
Berciche und deren Ko-
ordination  abzubilden.
Der JobManager steuert und reprisentiert zugleich
scinen Verantwortungsbereich. Er kann im Modell
verschoben, ausgegliedert, separat abgespeichert
oder in cin anderes Modell cingegliedert werden.
Dadurch ist die Grundlage fiir cine Bearbeitung des
Simulationsmodells i verteilten Projektgruppen
gegeben. Es ist Aufgabe der integrierten Projekt-
verwaltung, dic Modelltelle im Rahmen ciner Ver-
sionskontrolle fiir authorisierte Anwender bereitzu-
halten. Nach Entscheidungen tiber die Auswahl von
Varianten wird der Stand gesichert, so dafl von die-
sem ausgchend in den folgenden Planungsphasen
detaillierter  spezifiziert
werden kann.
Je nach Detaillicrungs-

zur Koordination cines Bereichs anhand von pro-
zeBBkettenbezogenen  Entscheidungsknoten  und
Regeln zu definieren. Das Planungswerkzeug er-
moglicht es dadurch, ohne Programmicraufwand
die Steuerung cines Bereichs in enger Anlehnung an
die Wirklichkeit festzulegen und zu optimieren.

Modellierung des Material- und

Informationsflusses

Der grofite zeitliche Aufwand wird bei der Neu-
planung cines Systems fiir die technische Ausge-
staltung cines Bereichs durch die Festlegung auf
Maschinen, MaterialfluBtechnik und Anordnungen
verwendet. Hierbet wird die Dynamik des Material-
flusses entscheidend geprigt. Denn das Netzwerk
der Tellsysteme bestimmt in Verbindung mit dem
Produktmix und den Arbeitsplinen die dynamische
Charakteristik des Systems. Zusitzlich kann bei Sy-
stemen, die nicht starr vertaktet sind, mit der Koor-
dination der Auftragsbearbeitung auf die Dynamik
cingewirkt werden. Der MaterialfluB3 wird durch den
Informationsflul} der Auftrige gesteuert.

Der fiir Simulationsuntersuchungen erforderliche
Detaillicrungsgrad hingt von den Ziclsetzungen ab.
Aussagen tiber das Finhalten technischer Restrik-
tionen wic etwa der Transportbehilteranzahl lassen
sich nur beriicksichtigen, wenn der Materialflufl
detailliert abgebildet wird. Hingegen gentigt fiir lang-
fristige Abschitzungen, ctwa der des Jahresdurch-
satzes ciner Anlage, die Abbildung des Auftragsflus-
ses.
Um dem Planer die Modellierung in der durch-
fiihrenden Ebene des Materialflusses zu vereinfa-
chen, werden thm Schablonen zur Abbildung der
Maschinen und der MaterialfluB3technik angeboten.
Schablonen werden branchenspezifisch erstellt und
von der Projektverwaltung fiir den Anwender be-
reitgehalten. Die Konfiguration der Maschine erfolgt
anhand des maschinencigenen JobManagers. Ver-
kntpfungen im MateralfluBsystem werden mit den

grad und  technischer
Ausprigung kénnen reale
Entsprechungen des
JobManagers  beispicls-
wetse die  Fertipungslei-
tung, der Werkstattmei-
ster, cine Anlagensteue-
rung, cine Transport-
steuerung oder auch cine
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diese Weise ergibt sich cin
hierarchisches System aus
Bereichen, die  unterge-
ordnete Bereiche koordinieren (siche auch [6]).

Wie in der Realitit erfolgt die Koordination auf
der Basis von Auftrigen und Riickmeldungen. Fin
JobManager erhilt von seinem tibergeordneten Ko-
ordinator cinen Auftrag, den er entsprechend den
Fahigkeiten seines Bereichs detailliert und weitergibt.
Die thm untergeordneten Bereiche informieren thn
tber den Status der Tetlauftrdge mit Rickmeldun-
gen, die er zusammenfalit und seinerseits an scinen
Koordinator schickt. Die Informationen cines Job-
Managers tiber die Auftragslage und die Situation in
scinem Verantwortungsbereich bilden die Grundla-
ge fiir die Gestaltung seiner Koordinationsaufgabe.
Der Anwender hat die Méglichkeit, die Strategien

Modellbildnng ime Planungswerkseng Lo ACT

Ubergabestellen im Tayout definiert. Fiir den An-
wender weitgchend verborgen wird die Funktion
der Maschine durch cine maschinentypspezifische
Zusammensetzung der drei Subsystemtypen Puffer,
ProzeBl und Transporter realisiert. Diese werden
von ihrem JobManager, der Maschinensteuerung,
koordiniert.

Abbildung 3 zcigt cin Beispiel der Benutzerober-
flache, die den Anwender beim Entwerfen und dem
Modecllaufbau unterstiitzt. Die Anlage wird durch
cine CAD-nahe Darstellung  visualisiert. Parallel
hierzu edeichtert die organisatorische Darstellung
des Produktionssystems im hierarchischen Baum
den dirckten Zugrff auf Teisysteme.
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Im Anschluf3 an die Detailplanung stellt die Fint-
wicklung von Strategien der Auftragssteucrung im
System cine anspruchsvolle Aufgabe dar. Da es fiir
dic optimale Steuerung cines Systems kein ,,Koch-
rezept” gibt, muf eine den Zielgroflen angemessene
Strategic durch Experimente erarbeitet werden. Da-
zu werden die Steuerungsregeln durch Parametrie-
rung vartiert. Die Entwicklung von Steuerungsstra-
tegien ist cine bleibende Aufgabe auch im Betrieb
des Systems. Denn die Randbedingungen an den
Betriecb sind den wechselnden  Anforderungen
durch Produktmix und Produktionsvolumen un-
terworfen.

Durchfiihrung von Simulationsex-

petimenten
Das Entwerfen und Bewerten von Anlagenteilen
sind wiederkehrende Vorginge in einem mehrstufi-
gen Planungsprozel3. Innerhalb ciner Planungsphase
crhilt man aus der Auswertung des Systems Hin-
wetse fiir Optimierungsméglichkeiten, wodurch der
iterative Kreis des Problemldsungsprozesses  ge-
schlossen wird. Abschlieffend werden sinnvolle Va-
rianten verglichen, um cine
Entscheidung fiir das wei-
tere Vorgehen zu treffen. =
Bei der Analyse cines
Produktionssystems  mit-
tels cines ereignisorientier-
ten Simulationsprogramms
werden zur Ermitthung des
dynamischen  Verhaltens :
Simulationsliaufe ~ durchge- {
fihrt. Dazu werden ein-
zelne EinfluBgroBen vari-
fert, von denen angenom- |
men wird, dal} sic von si-

gnifikanter Bedeutung fiir

wender wird festgelegt, welche Modellbereiche in
Bezug auf die Fragestellung untersucht werden sol-
len. Dabei macht der Experiment-Assistent dem
Anwender entsprechend dem  hinterlegten Erfah-
rungswissen Vorschlage; der Anwender kann aber
auch vollstindig scinen cigenen Vorstellungen fol-
gen. Die Angaben zur Parameter-Variation werden
erginzt durch Fragen der statistischen Absicherung
und Festlegungen, inwicfern vergleichbare Entwiirte
cinander als Varianten gegeniibergestellt werden
sollen. Der Experiment-Assistent fithrt das kom-
plette Simulationexperiment selbsttitig durch, do-
kumentiert das Vorgehen und bereitet die Ergebnis-
se auf. Der Anwender kann sich wihrend der Be-
rechnungszeit anderen Aufgaben wie zum Beispicl
der Erstellung ciner weiteren Variante widmen.

Nach Beendigung des Simulationsexperiments
stchen die Frgebnisse fiir die Analyse bereit. Der
Experiment-Assistent schligt dem Planer entspre-
chend der Zielsetzung des Fxperiments eine Aus-
wahl an textuellen und grafischen Auswertungen
vor und bereitet diese auf. Dadurch erhilt der An-
wender cine Hilfe zum effizienten Vorgehen und es
wird verhindert, dal3 wesentliche Analysen vergessen
werden.

die ZielgroBen sind. Ein- 4
fluBgroBlen sind  externe
Randbedingungen wie das —
aktuelle  Produktionspro-
gramm oder auch Details
der Anlage wie beispicls-
wetse die Anzahl der Ma-
schinen eines Prozef3typs
oder die Storanfalligkeit ciner Maschine.

Der Aufwand fiir ein komplexes Experiment ist
bedingt durch die Varation der Einflugrofen, die
Dokumentation des Vorgehens und nicht zuletzt
die Rechenzeiten grofl. Dabei wird in der Praxis der
Simulationsstudien oft noch der Finfluf} der Stocha-
stik auf das Simulationsergebnis vernachlissigt. Um
die Giite ciner Analyse einschitzen zu konnen, ist es
erforderlich, fiir jede Parametercinstellung mehrere
Simulationslaufe mit unterschiedlichen Zufallszah-
lenrethen durchzufiihren.

Innerhalb  der  Vielzahl  von  Simulations-
Experimenten lassen sich bestimmte Grundtypen
unterscheiden. Zu diesen gehoren die Analyse der
Sensitivitit der Maschinenauslastung in Bezug auf
den Produktmix, die Feststellung der erforderlichen
Anzahl von Transportbehiltern und der Vergleich
von Varianten bei gleichen Randbedingungen. Ahn-
liche Zielsetzungen erfordern auch cine vergleichba-
re Vorgehensweise bei der Experimentdurchfith-
rung.

Abbz/dzmg 4:

Unterstiitzung des Anwenders

durch Assistenzsysteme

Bei der Durchfiihrung der Simulationsexperi-
mente werden die Anwender des Planungswerk-
zeugs  LogiFACT  durch  den |, Experiment-
Assistenten® unterstiitzt. Im Dialog mit dem An-
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Statistische Anfbereitung des Simmlationsverlanfs

Uber den vom Experiment-Assistenten vorge-
schlagenen Umfang hinaus kann der Anwender mit
Hilfe des ,,Statistik-Assistenten cigene Auswertun-
gen definieren und aufbereiten lassen. Diese Mog-
lichkeit kann auch genutzt werden, um wiahrend des
Simulationslaufs Finzelkennwerte zur Anzeige zu
bringen. Somit kann die Logik des Modells iiber-
prift oder speziclle Verhaltensweisen  visualisiert
werden (siche als Beispicl Abbildung 4). Bei allen
Méglichkeiten ciner Online-Visualisierung darf aber
nicht vergessen werden, dal fiir cine ganzheitliche
Bewertung eines Systems zusammenfassende Ana-
lysen von gréBerer Bedeutung sind.

Obgleich die Anwender bei den Aufgaben der
Simulationsdurchfihrung und der  dynamischen
Systemanalyse weitgehend unterstiitzt werden, stellt
dies keinen Automatismus der Optimicrung dar.
Das dynamische Verhalten eines Systems ist zu viel-
schichtig und komplex, als dal es durch cin starres
Regelwerk bewertet werden kénnte. Fir die Ge-
wichtung der Teiergebnisse und die detaillierte
Schwachstellenanalyse ist die Frfahrung und Intuiti-
on des Planers erforderlich, um zu ciner ganzheitli-
chen Bewertung zu gelangen. Die Assistenzsysteme
unterstiitzen ihn allerdings bei dieser Aufgabe, in-
dem sie Methoden- und Erfahrungswissen zur Ver-
fugung stellen und Routinearbeiten abnehmen.

Fazit

GroBie Planungsprojckte crfordern die Zusam-
menarbeit in verteilten Projektgruppen. Daraus re-
sultiert cin etheblicher Koordinationaufwand und
die Notwendigkeit, im Rahmen ciner sukzessiven
Vorgehensweise Teilaufgaben abzugrenzen und zu
bearbeiten.

Wegen der komplizierten Dynamik von Produk-
tionssystemen ist fiir cine ganzheitliche Analyse der
Einsatz von Simulationswerkzeugen  erfordedich.
Allerdings wechseln mit dem Lebenszyklus der An-
lage Qualitit und Quantitit der vorhandenen In-
formationen und die zu bearbeitenden Aufgaben.
Damit cine durchgingige Nutzung der Simulation
im Projekt méglich wird, missen die Daten der
vertellten  Projektgruppen  gemeinsam — verwaltet
werden. Dartiber hinaus ist es erforderlich, mit der
Modellbildung cine stufenweise Detaillierung des
Modells und eine groe Ahnlichkeit zu realen Steue-
rungsstrukturen zu ermdglichen.

Um die Verwendbarkeit des Werkzeugs durch
vicle Anwender zu erreichen, muf3 ein hoher Grad
an Wiedererkennung erméglicht und die Aufgaben
des Experimentierens und Auswertens unterstiitzt
werden. Hierzu ist in Assistenzsystemen Methoden-
und Erfahrungswissen zu hinterlegen.

Mit dem simulationsgestiitzten Planungswerk-
zeug LogiFACT wurden die wesentlichen Funktio-
nalititen, die fiir eine projektbegleitende Planungs-
unterstiitzung erforderlich sind, realisiert. Dadurch
wird ein effizienterer Finsatz der Simulation und die
weitere Versachlichung von Entscheidungsgrundla-
gen ermoglicht.
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