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Zusammenfassung 

Die weltweit erzeugten Emissionen müssen in allen emittierenden Sektoren signifikant 

gesenkt werden, um die Auswirkungen des Klimawandels zu reduzieren. Dies ist unter 

anderem durch die energieeffiziente Wiederverwertung vorhandener Ressourcen und damit 

der Einstellung einer nachhaltigen Kreislaufwirtschaft möglich. Aufgrund der hohen 

erforderlichen Energiemenge in der primären Herstellung von Aluminium existieren hier im 

Vergleich zu anderen Konstruktionswerkstoffen große Einsparpotentiale. Mit dem in dieser 

Arbeit erforschten reibungsinduzierten Recyclingverfahren (RIR) wird eine alternative und 

energieeffiziente Prozessroute zum direkten Recycling von unterschiedlichen 

Aluminiumschrotten geschaffen. Zur Charakterisierung der Prozessroute werden u. a. die 

Erkenntnisse aus sich gegenseitig unterstützenden experimentellen und theoretischen 

Untersuchungen zu den Vorgängen der der Verdichtung, Plastifizierung als auch Extrusion 

der recycelten Profile dargelegt. Die Einflüsse unterschiedlicher Eingangsgrößen wie z. B. 

der Werkzeuggestaltung oder der Verarbeitung unterschiedlicher Legierungen werden zudem 

zur zukünftigen Auslegung des Prozesses erläutert. Aus der abschließenden energetischen 

Bilanzierung kann geschlossen werden, dass aufgrund der geringeren 

Verarbeitungstemperatur signifikante Energieersparnisse bei Verwendung des RIR im 

Vergleich zu den konventionellen Produktionsstrategien erzielt werden können. 

Summary 

Emissions generated worldwide must be significantly reduced in all emitting sectors in order 

to reduce the impact of climate change. This is possible, among other things, through the 

energy-efficient recycling of existing resources and thus the implementation of a sustainable 

circular economy. Due to the high amount of energy required in the primary production of 

aluminium, there is a large potential for savings here compared to other construction 

materials. With the friction induced recycling (RIR) process researched in this work, an 

alternative and energy-efficient process route for the direct recycling of different aluminium 

scrap is created. To characterise the process route, the findings from complementary 

experimental and theoretical investigations on the processes of compaction, plasticisation and 

extrusion of the recycled profiles are presented. The influences of different input variables 

such as tool design or the processing of different alloys are also explained for the future design 

of the process. From the final energy balance, it can be concluded that significant energy 

savings can be achieved by using the RIR compared to conventional production strategies due 

to the lower processing temperature.
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