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Vorwort zur 2. Auflage 

Seit dem Erscheinen der 1. Auflage von ANWENDUNGSTECHNOLOGIE

ALUMINIUM im Jahre 1998 haben sich zahlreiche Entwicklungen in der 
Aluminiumkunde und Anwendungsforschung, im Einsatz des Werkstoffs 
und im wirtschaftlichen Umfeld der Hersteller und Verarbeiter vollzogen, 
denen bei der Neuauflage des Buches Rechnung getragen werden soll. 
Gleichzeitig bietet der kritische Rückblick auf die damalige Themenaus-
wahl die Möglichkeit, die Schwerpunkte an den sichtbar gewordenen Ent-
wicklungstrends neu auszurichten.

Einerseits haben sich durch die Forderungen aus der Anwendungspraxis, 
aber auch durch die Weiterentwicklung von wissenschaftlichen Methoden 
und theoretischen Erkenntnissen in jüngster Zeit neue Einsichten und Per-
spektiven bei den Aushärtungsprozessen ergeben, die als wohl die wich-
tigste metallurgische Grundlage für Aluminiumkonstruktionswerkstoffe 
anzusehen sind, und deren Entdeckung vor genau 100 Jahren von Alfred
Wilm patentiert wurde. In der Anwendungsforschung werden Konzepte für 
die Vorhersage des Verhaltens unter Crash-Bedingungen und Schwingbe-
anspruchung entwickelt, die zunehmend die metallphysikalischen Basis-
prozesse des plastischen Fließens und Bruchs einschließen. Daher wurde 
den metallkundlichen Prozessen ein breiterer Raum eingeräumt in der Ab-
sicht, durch verständliche Beschreibung die z.T. sehr komplexen Vorgänge 
im Werkstoff für den mit Anwendungsentwicklungen befaßten Werkstoff-
ingenieur zugänglich zu machen. Im Vordergrund steht eine möglichst um-
fassende Dokumentation der beobachteten Phänomene des Werkstoffver-
haltens und weniger dessen rechnerische Simulation, die anderen Werken*

vorbehalten sein mögen. Berechnungskonzepte sind nur dann wirklich zu-
verlässig, wenn sie mit den metallphysikalischen Vorgängen in Einklang 
stehen.

Andererseits ist in den vergangenen Jahren die Akzeptanz des Alumi-
niums als Leichtbauwerkstoff für den Fahrzeugbau so weit gestiegen, daß 
jeder Automobilhersteller heute Teile, Baugruppen oder vollständige Ka-

*)  z.B. Hirsch, J. (Hrg.): Virtual Fabrication of Aluminium Products. Microstruc-
tural Modeling in Industrial Aluminium Production. Weinheim: Wiley-VCH 
Verlag, 2006 
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rosserien aus diesem Werkstoff baut, ohne dessen generelle Tauglichkeit 
mehr in Frage zu stellen. Die gewonnenen Erfahrungen und das Interesse 
der Automobilindustrie sind deshalb auch die treibende Kraft für zahlrei-
che Entwicklungen und Innovationen in den Verarbeitungstechnologien, 
eine Rolle, die früher vor allem von der Luft- und Raumfahrtindustrie 
wahrgenommen wurde. Hinter all diesen Entwicklungen steht die Frage 
nach der Wirtschaftlichkeit solcher Anwendungen in einem wettbewerbs-
orientierten Markt, d.h. die Senkung der Verarbeitungskosten durch intel-
ligente Vermeidung unnötiger Verarbeitungsschritte. Auch dieser Lö-
sungsweg verlangt nach detaillierten Kenntnissen des Werkstoffverhaltens, 
das in der Beschreibung technologischer Verarbeitungsprozesse gegenüber 
der 1. Auflage des Buches stärker betont wird. 

Sorge bereitet die Kontinuität innovationsträchtiger Forschungs- und 
Entwicklungsarbeit. In jüngster Zeit hat sich ein struktureller Wandel in 
der deutschen Aluminiumindustrie eingestellt mit problematischen Folgen 
für Forschung und Innovation und damit letztlich für die Zukunft der Alu-
miniumindustrie in Deutschland. Mengenmäßig ist der deutsche Alumini-
ummarkt der größte in Europa und erreicht technologisch die größte Verar-
beitungstiefe. Um so besorgniserregender ist der Umstand, daß die Indu-
strie- und Wirtschaftspolitik der vergangenen Jahre bis in die Gegenwart 
zu einem Ausverkauf der Aluminiumhüttenindustrie geführt hat, die Initia-
tor und wichtigster Förderer der Aluminiumforschung und Anwendungs-
entwicklung in diesem Lande war. Die Wertschöpfung in der Primärerzeu-
gung war immer die wichtigste finanzielle Grundlage für die Alu-
miniumforschung. Mit der Übernahme der nationalen Aluminiumkonzerne 
durch ausländische Konzerne wandert die industriedominierte Aluminium-
forschung als Quelle von Innovationen ab oder wird durch ausländische 
Forschungszentralen fremdgesteuert. Die notwendige Nähe des Forschers 
zum Anwender schwindet. Die für diesen Industriestandort fatale Ener-
giepolitik in Vergangenheit und Gegenwart hat das Schließen zahlreicher 
Aluminiumhütten zu verantworten. Um so beachtenswerter ist die jüngste 
Initiative eines Privatunternehmers, eine bereits geschlossene Aluminium-
hütte zu übernehmen und weiter zu betreiben.

Die Rolle der Primärhütten kann durch die Sekundärhüttenindustrie 
nicht aufgefangen werden, die Wertschöpfung ist geringer und die Versor-
gungsbasis zu volatil. Ob ohne direkte und kontinuierliche Industriebetei-
ligung die Aluminiumforschung an den Hochschulen und anderen For-
schungseinrichtungen aufgefangen werden kann, ist zweifelhaft, da die 
Kontinuität von Wissen und Erfahrung dort nicht gewährleistet werden 
kann. Ein Ausweg wäre ein ausschließlich der Aluminiumforschung und -
lehre gewidmeter Lehrstuhl. Zu denken gibt weiterhin, daß schon heute die 
aktive Beteiligung von Aluminiumfachleuten an der Steuerung der 
nationalen Industriellen Gemeinschaftsforschung und der internationalen 
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nalen Industriellen Gemeinschaftsforschung und der internationalen Nor-
mungsarbeit alles andere als lebhaft ist, und dadurch weder die eigenen Er-
fahrungen eingebracht noch die eigenen Interessen vertreten werden kön-
nen. Es ist zu hoffen, daß die mittelständische Aluminiumindustrie diese 
Rolle als gemeinschaftliche Aufgabe zur Zukunftssicherung übernimmt.

Ich hoffe, daß das Buch dazu beiträgt, über den fachlichen Diskurs hin-
aus die Faszination der Beschäftigung mit diesem Werkstoff auf Lehrende, 
Lernende und im Beruf stehende Ingenieure auszustrahlen. Das Potential 
des Werkstoffs ist keineswegs ausgeschöpft, und phantasievolle Kreativi-
tät, Nutzung und Fortentwicklung der Aluminium-Anwendungstechnolo-
gien werden den Erfolg bei heutigen und künftigen Produkten gewährlei-
sten.

Mein herzlicher Dank gilt allen Kolleginnen und Kollegen, die durch In-
formationen, Diskussionen und Bildmaterial zu diesem Buch beigetragen 
haben, Herrn Gerd Bulian für das fachkritische Lesen des Manuskriptes 
sowie meiner Frau für ihre Geduld, Ermutigung und liebevolle Unter-
stützung.

Meckenheim, im Januar 2007 Friedrich Ostermann
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