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V
klme  Kosten-(-) oder Erlös-(+)Faktor für den Absatz der in Prozessschritt k

abgetrennten Materialkomponente l in Materialfraktion m [€/kg] 
V
kme  Kosten-(-) oder Erlös-(+)Faktor für den Absatz der in Prozessschritt k

abgetrennten Materialfraktion m [€/kg] 
V
me  Kosten-(-) oder Erlös-(+)Faktor für den Absatz der abgetrennten 

Materialfraktion m [€/kg]  
MaxV

kme ,  Erreichbarer Maximalpreis für Schrottfraktion m aus Prozessschritt k [€/kg]  

iL  Masse des Lagerbestands vom Schrotttyp i [kg] 
Ein
itL  Masse des Lagerbestands im Beschaffungslager vom Schrotttyp i zum Ende 

der Periode t [kg]  
MaxEin

iL ,  Maximale Masse des Lagerbestands im Beschaffungslager vom Schrotttyp i
[kg]  

Aus
itL  Masse des Lagerbestands im Absatzlager vom Schrotttyp i zum Ende der 

Periode t [kg]  
MaxAus

iL ,  Maximale Masse des Lagerbestands im Absatzlager vom Schrotttyp i [kg]  
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 Prozesszustandsvektor 

im  Masse eines Objektes vom Schrotttyp i [kg/Stck.]  
F
mp  Abminderungsfaktor in Abhängigkeit der Qualitätsklasse F für 

Materialfraktion m  

ir  Anteil der intakten Objekte des Schrotttyps i
A
qt  Frühestes Lieferdatum von Quelle q
A
st  Frühestes Lieferdatum an Senke s
E
qt  Spätestes Lieferdatum von Quelle q
E
st  Spätestes Lieferdatum an Senke s

MaxT  Maximum der Demontagearbeitszeit [h] 
Max

tT  Maximum der Demontagearbeitszeit in der Periode t [h] 
Z
jt  Arbeitszeit für eine Durchführung der Demontageaktivität j [h/act] 

TM  Technologiemenge mit den verfügbaren Aktivitäten JjvTM j ,...,1

kmu  Vollständigkeit der Abtrennung: Abgetrennter Anteil der Materialfraktion m
in Prozessschritt k

klmu  Vollständigkeit der Abtrennung: Abgetrennter Anteil der 
Materialkomponente l in der Materialfraktion m in Prozessschritt k

klmu  Vollständigkeit der Abtrennung: Abgetrennter Anteil der Komponente l in 
der Materialfraktion m in Prozessschritt k in Abhängigkeit des 
Prozesszustands 

lmu  Vollständigkeit der Abtrennung: Abgetrennter Anteil der 
Materialkomponente l in der Materialfraktion m

V  Technologiematrix     
Jj
IiijvV

,...,1
,..,1

ijv  Demontagekoeffizient zur Angabe von Input-(-) oder Output-(+)Massen der 
Schrotttypen i bei der Anwendung einer Demontageaktivität j [kg/act] 

jv  Aktivitätsvektor für transformierte Massen       I
Ijijj

T
j IRvvvv ,...,,...,1

ijw  Demontagekoeffizient zur Angabe von Input-(-) oder Output-(+) Anzahl der 
Schrotttypen i bei der Anwendung einer Demontageaktivität j [Stck./act] 

jw  Aktivitätsvektor für transformierte Anzahlen       I
Ijijj

T
j IRwwww ,...,,...,1

kW   In Prozessschritt k verbrauchte Energie [kWh] 

x  Vektor der Anzahl der Anwendungen der verfügbaren 
Demontageaktivitäten [act] 

jx  Anzahl der Anwendungen der Demontageaktivität j [act]  
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jtx  Anzahl der Anwendungen der Demontageaktivität j in der Periode t [act]  

 Vektor aller Variablen eines Optimierungsproblems 

y  Masse [kg] 

ly  Masse der Materialkomponente l [kg] 
Ay  Ausgangszustandsvektor  
A
iy  Masse des Schrotttyps i, die der Verarbeitung zugeführt wird [kg] 
A
ity  Masse des Schrotttyps i in der Periode t, die aus dem Beschaffungslager der 

Verarbeitung zugeführt wird [kg]  
MaxA

iy ,  Grenze der im Beschaffungslager verfügbaren Masse von Schrotttyp i [kg] 
Aus
ity  Masse des Schrotttyps i in der Periode t, die aus der Demontage dem 

Absatzlager zugeführt wird [kg] 
Dy  Demontagezustandsvektor  
D
iy  Masse des Schrotttyps i nach der Demontage [kg] 
D
ity  Massen des Schrotttyps i nach der Demontage in der Periode t [kg] 
Ein
iy  Masse des Schrotttyps i, die dem Recyclingunternehmen zugeführt wird 

[kg] 
Ein
iqty  Masse des Schrotttyps i, die aus Quelle q dem Beschaffungslager in der 

Periode t zugeführt wird [kg] 
MaxEin

iqy ,  Grenze (bei unverbindlicher Anfrage) bzw. abgenommene Menge (bei 
Entsorgungsvertrag) der an Quelle q zu beschaffenden Masse von 
Schrotttyp i [kg] 

Ex
iy  Extern recycelte Masse des Schrotttyps i [kg] 
Ex
isty  Masse des Schrotttyps i in der Periode t, die aus dem Absatzlager der Senke 

s zugeführt wird [kg]  
MaxEx

iy ,  Grenze für die extern abzugebende Masse von Schrotttyp i [kg]  
MaxEx

isy ,  Grenze (bei unverbindlicher Anfrage) bzw. abgenommene Menge (bei 
Liefervertrag) für die an der Senke s abzusetzende Masse von Schrotttyp i
[kg]  

In
iy  Intern recycelte Masse des Schrotttyps i [kg] 
In
ity  Intern recycelte Masse des Schrotttyps i in der Periode t [kg] 
P
ky  Masse des in Prozessschritt k verarbeiteten Materialgemischs [kg] 
P
kmy  Masse der in Prozessschritt k verarbeiteten Materialfraktion m [kg] 
P
kly  Masse der in Prozessschritt k verarbeiteten Materialkomponente l [kg] 
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P
klty   Masse der in Prozessschritt k verarbeiteten Materialkomponente l in der 

Periode t [kg] 
MaxP

ky ,  Grenze für die in Prozessschritt k zu verarbeitende Masse [kg] 
MaxP

ky ,  Grenze für die in Prozessschritt k zu verarbeitende Masse in Abhängigkeit 
des Prozesszustands  [kg] 

P
ly  Masse der in der Inputfraktion vorhandenen Materialkomponente l [kg]

MaxP
ty ,  Grenze für die intern zu recycelnde Masse in der Periode t [kg] 
PI
kvy  Nutzungsvorrat für die einzelnen Verschleißteile v im Prozessschritt k 

[kg/Austausch] 
V
klmy  Masse der Materialkomponente l in der in Prozessschritt k abgetrennten 

Materialfraktion m [kg] 
V
klmty  Masse der Materialkomponente l in der in Prozessschritt k abgetrennten 

Materialfraktion m in der Periode t [kg] 
V
kmy  Abgegebene Masse der in Prozessschritt k abgetrennten Materialfraktion m

MaxV
kmy ,  Grenze für die extern abzusetzende Masse der in Prozessschritt k

abgetrennten Materialfraktion m [kg] 
V
mty  Masse der in der verfahrenstechnischen Aufbereitung abgetrennten 

Materialfraktion m in der Periode t [kg] 
MaxV

mty ,  Grenze für die extern abzusetzende Masse der Materialfraktion m in der 
Periode t [kg] 

z  Kalkulatorischer Zinssatz für die Verzinsung über eine Periode 
Az  Vektor der Anzahlen aller in den Demontageprozess eingeführten 

Schrotttypen  
A
iz  In den Demontageprozess eingeführte Anzahl des Schrotttyps i [Stck.] 
DZ  Menge aller technisch möglichen Demontagevarianten  

Dz  Vektor der Anzahlen aller Schrotttypen nach dem Demontagebereich  
D
iz  Anzahl des Schrotttyps i nach dem Demontagebereich [Stck.] 
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Verwendete Abkürzungen 

ABS Acrylnitril/Butadien/Styrol (Kunststoff) 

ABS/PC Acrylnitril/Butadien/Styrol-Polycarbonat (Kunststoff) 

Al Aluminium 

Cu Kupfer 

EDV Elektronische Datenverarbeitung 

ERP Enterprise Resource Planning 

Fe Eisen 

FR Flame Retardant (Flammschutzmittel) 

HIPS High Impact Polystyrol (Kunststoff) 

MRP Materials Requirement Planning 

MRP II Manufacturing Resource Planning 

Ne-Metalle Nichteisenmetalle 

PCB Polychlorierte Biphenyle (Dielektrikum) 

PE Polyethylen (Kunststoff) 

PPS Produktionsplanungs- und -steuerungssystem 

PVC Polyvinylchlorid (Kunststoff) 

R Reststoff 

UML Unified Modeling Language (grafische Modellierungssprache zur 
objektorientierten Softwareentwicklung) 

WSS Wirbelstromscheider 
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Einheiten

a  Jahr   Zeiteinheit 

act   Aktivität Einheit für die Durchführungen einer 
Demontageaktivität 

€   Euro   Währungseinheit 

g   Gramm Masseneinheit 

h   Stunde  Zeiteinheit 

kg   Kilogramm Masseneinheit 

kW   Kilowatt Einheit für (elektrische) Leistung 

s  Sekunde  Zeiteinheit 

Stck.   Stück Einheit für die Anzahl von 
Recyclingobjekten 

t   Tonne Masseneinheit

Woche  Woche Zeiteinheit 


