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Geleitwort 
Vor dem Hintergrund der verstärkten Diskussion um eine nachhaltig wirtschaftende Industrie 
werden in Deutschland vielfältige Anstrengungen unternommen, um Ressourcenverbräuche 
durch den Einsatz von Sekundärrohstoffen nachhaltig zu gestalten. Im Rahmen der Eisen- und 
Stahlerzeugung entsteht eine Vielzahl an Kuppelprodukten, aus denen sich Sekundärrohstoffe 
gewinnen lassen. Hierbei nehmen Eisenhüttenschlacken als Kuppelprodukte eine zentrale 
Rolle ein. Sie sind für metallurgische Prozesse unabdingbar, fallen in großen Mengen an und 
weisen je nach Erzeugungsverfahren unterschiedliche Eigenschaften auf. In der Folge haben 
sich verschiedene Recyclingalternativen zur Verwertung von Eisenhüttenschlacken in unter-
schiedlichen Einsatzbereichen entwickelt. Die Nutzbarkeit dieser Recyclingalternativen unter-
liegt jedoch einer Vielzahl von simultan zu berücksichtigenden technologischen, ökonomi-
schen und ökologischen Faktoren, die hohe Anforderungen an eine operative Recyclingpla-
nung stellen und nicht von vorhandenen Planungskonzepten erfüllt werden. Eine wesentliche 
Forschungslücke besteht in der Modellierung mechanisch-verfahrenstechnischer Zusammen-
hänge als Grundlage für einen betriebswirtschaftlich fundierten Recyclingplanungsansatz. So 
ist beispielsweise die Berücksichtigung von Korngrößenverteilungen zur Beschreibung von 
Recyclingalternativen erforderlich, da diese gezielt für jeden Sekundärrohstoff in Abhängig-
keit von dessen Einsatzzweck eingestellt werden. Vor diesem Hintergrund setzt sich Herr 
Meyer in seiner Dissertation das Ziel der Konzeption und Ausgestaltung einer operativen Re-
cyclingplanung für Eisenhüttenschlacken. Die besonderen Herausforderungen der Zielsetzung 
bestehen in der Berücksichtigung mengen- und wertbezogener Wechselwirkungen der Recyc-
lingprozesse und der hieraus folgenden Anforderungen an ein geeignetes Planungskonzept. 
Neben der Auswahl geeigneter Ansätze zur produktionswirtschaftlichen Modellierung des 
Schlackenrecyclings erweisen sich die Bestimmung von Betriebspunkten des Recyclingsys-
tems, deren betriebswirtschaftliche Bewertung und die Berücksichtigung der vielfältigen Zu-
sammenhänge als anspruchsvoll. 

Die von Herrn Meyer vorgelegte Dissertation stellt sich diesen Herausforderungen. Nach ei-
ner aussagekräftigen Einleitung werden in Kapitel 2 die Grundlagen, Aufgaben und Rahmen-
bedingungen des Recyclings von Eisenhüttenschlacken umfassend dargestellt. Hierbei zeigt 
Herr Meyer detailliert die technologischen, ökonomischen und ökologischen Einflussgrößen 
sowie die Notwendigkeit ihrer Berücksichtigung in der operativen Recyclingplanung auf. Da-
rauf aufbauend analysiert Herr Meyer in Kapitel 3 kritisch bestehende Recyclingplanungsan-
sätze. Hieraus leitet er überzeugend die Erkenntnis ab, dass die Anforderungen an eine Recyc-
lingplanung für Eisenhüttenschlacken in Gänze von keinem bestehenden Ansatz erfüllt wer-
den und damit grundsätzlicher Forschungsbedarf besteht. Hierbei sind die bislang fehlende 
Berücksichtigung mechanisch-verfahrenstechnischer Charakteristika sowie zeit- und mengen-
abhängiger Erlöse maßgeblich. In Kapitel 4 entwickelt Herr Meyer eine umfassende Pla-
nungskonzeption für die operative Recyclingplanung von Eisenhüttenschlacken. Er greift auf 
eine aktivitätsanalytische Modellierung zurück, die auf einer Flowsheet-Simulation aufsetzt. 
Hierbei werden die Potentiale dieser Ansatzkombination aufgezeigt. So eröffnet die Flow-
sheet-Simulation die Möglichkeit, beliebige Recyclingsysteme nachzubilden und belastbare 
Aussagen über technische Größen wie die resultierenden Korngrößenverteilungen zu gewin-
nen. Die Simulationsergebnisse gehen mittels aggregierter Recyclingaktivitäten in eine ma-
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thematische Modellformulierung ein, die unter Berücksichtigung verschiedener, praxisrele-
vanter Erlösfunktionen eine Deckungsbeitragsoptimierung für Sekundärrohstoffe über mehre-
re Perioden hinweg ermöglicht. Die Modellformulierung wird nachfolgend empirisch und 
strukturell validiert sowie in geeigneten Softwaresystemen implementiert. Kapitel 5 ist der 
fallstudienbasierten Validierung der entwickelten Planungsmethodik gewidmet. Hierzu wird 
zunächst auf die verwendete, realitätsnahe Datenbasis eingegangen, die genutzt wird, um eine 
Beispielkonfiguration eines Recyclingsystems zu entwickeln. Zur Beantwortung sieben reprä-
sentativer Leitfragen, die eine große Bandbreite entscheidungsrelevanter Größenentwicklun-
gen abdecken, wird die Beispielkonfiguration in entsprechenden Szenarien sukzessive in 
komplexere Systemkonfigurationen überführt. Die für die Szenarien ermittelten deckungsbei-
tragsoptimalen Recyclingpläne werden in der Folge überzeugend validiert. Die Fallstudie 
zeigt nochmals die methodische Stringenz im Vorgehen von Herrn Meyer auf und verbindet 
anschaulich die praktische Problemstellung mit der geleisteten Forschungsarbeit. Die Arbeit 
erfährt in Kapitel 6 eine umfassende Würdigung, die neben einer kritischen Analyse der Ar-
beitsmethodik und Ergebnisse Handlungsempfehlungen für die Praxis und einen vielverspre-
chenden Ausblick einschließt. Eine prägnante Zusammenfassung in Kapitel 7 schließt die 
vorliegende Arbeit. 

Die vorliegende Dissertation deckt eine sowohl unter theoretischen als auch praktischen Ge-
sichtspunkten hochgradig aktuelle und anspruchsvolle Thematik ab. Die operative Recycling-
planung ist eine der wesentlichen Herausforderungen auf dem Weg zu einer wirtschaftlichen 
und nachhaltigen Behandlung von Kuppelprodukten. Die Problemstellung der vorliegenden 
Dissertation ist gekennzeichnet durch ein hohes Maß an technischer Komplexität und wirt-
schaftliche Relevanz. Es ist Herrn Meyer in überzeugender Weise gelungen, ein problemadä-
quates Entscheidungsmodell zu entwickeln, das die komplexen Zusammenhänge umfassend 
abbildet. Hierbei beschreitet Herr Meyer insbesondere in der Kombination verschiedener Me-
thodenkomplexe der Betriebswirtschaftslehre, der Ingenieurswissenschaften und des Operati-
ons Research wissenschaftliches Neuland. Dies findet konkret Ausdruck in der methodischen 
Verbindung zwischen Aktivitätsanalyse, Kosten- und Erlösfunktionen, Flowsheet-Simulation 
sowie gemischt-ganzzahliger Optimierung. Eine besondere Würdigung verdient die mathema-
tische Präzision der Arbeit sowohl in der Entwicklung einer Flowsheet-Simulation als auch 
der gemischt-ganzzahligen Modellierung des Planungsproblems. Die Arbeit besticht darüber 
hinaus durch eine breite praxisnahe Fallstudie, in der die Wirkung einer Vielzahl exogener 
Einflussfaktoren auf die Planung des Recyclings von Eisenhüttenschlacken untersucht wird. 
Ich wünsche dem vorliegenden Buch eine weite Verbreitung in Wissenschaft und Praxis. 

 Univ.-Prof. Dr. Thomas Stefan Spengler 
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