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HENRY FORD hat 1913 mit der Erfindung der Fließbandfertigung und der geringen Va-
rianz des Model-T in Form einer Karosserie- und Lackierungsvariante1 den Erfolg der 
automobilen Serienfertigung eingeläutet.

„Any customer can have a car painted any colour that he wants so long as it is black.“ 2

In der über 100-jährigen Automobilgeschichte hat der stetige Wandel zu einer Steige-
rung der Variantenvielfalt geführt3, die sich am Beispiel der BAYERISCHEN MOTOREN 

WERKE AG (BMW) von sechs Modellen in den 1970er-Jahren auf aktuell über 40 Mo-
delle gesteigert hat4. Mitunter haben der Kundenwunsch nach Individualisierung5 und
die durch Politik und aus Nachhaltigkeitsgründen geförderten alternativen Antriebs-
konzepte ebendiese Vielfalt hervorgerufen6. Alternative Antriebskonzepte im Zuge 
der Elektromobilität machten 2021 in Deutschland bereits 42,90 % der Pkw-Neuzu-
lassungen aus7,8. Zusätzlich wird die Markteintrittsbarriere gesenkt9, sodass neue 
Marktbegleiter wie bspw. Tesla den Wettbewerb weiter verschärfen10. Hinzukommt 
eine Verkürzung des Produktentstehungsprozesses (PEP)11 bei ohnehin volatilen Ab-
satzzahlen12,13. Die OPEL Corsa-Produktion hat sich bspw. um 55 % auf 5 Jahre verkürzt
bei gleichzeitigem Rückgang der Absatzzahlen um 61 % auf 1,2 Millionen Stück14, 
wodurch die Stückzahl pro Fahrzeug sinkt. Globale Krisen wirken sich besonders auf 
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die für Deutschland wichtige Automobilindustrie aus (23,0 % des Umsatz- und 14,5 % 
des Beschäftigtenanteils der Industriebetriebe (> 50 Mitarbeitenden) im Jahr 2020)15. 

Der automobile Karosseriebau ist Kernkompetenz eines Original Equipment Ma-
nufacturers (OEM)16 und wird als unflexibelstes Gewerk17 besonders stark herausge-
fordert. Vorrichtungen, die u. a. Bauteile bis zum Abschluss der Fügeoperation in der 
gewünschten Lage halten, sind aufgrund ihrer bauteilspezifischen Bauweise typgebun-
den18 und tragen als variantenspezifische Investition mit ca. 29 % zu den Fertigungs-
zellenkosten bei19. Eine Möglichkeit, die flexibilitätshemmenden Vorrichtungen zu re-
duzieren, dadurch Kosten zu senken und die Flexibilität zu steigern, ist die Integration 
von deren Funktionen in die zu fügenden Bauteile, indem bei der Bauteilherstellung 
bestimmte Geometriemerkmale eingebracht werden20,21. Im Rahmen dieser Arbeit 
wird dieses alternative Vorrichtungskonzept als „bauteilintegrierte Vorrichtungsfunk-
tion“ (biV) bezeichnet22. Aktuelle Forschungsarbeiten in diesem Themenfeld – mit 
teilweise anderen Bezeichnungen – zeigen zum einen, dass noch keine Serienanwen-
dung umgesetzt wurde23 und zum anderen, dass noch Forschungsbedarf in der pro-
dukt- und prozessseitigen Auslegung von biV ist24. 

Das Ziel dieser Arbeit besteht darin, ein Systemwissen für die produkt- und pro-
duktionsseitige Auslegung einer flexiblen Prozesskette für biV zu schaffen und daraus 
Methodiken wie auch Hilfsmittel für die Umsetzung im Karosseriebau abzuleiten. Die 
Untersuchungen erfolgen unter ganzheitlicher Berücksichtigung der in dieser Arbeit 
betrachteten Prozesskette zur Integration von Vorrichtungsfunktionen, des Laser-
strahlschneidens zur Bauteilherstellung, dem Zusammensetzen einzelner Bauteile so-
wie dem Remote-Laserstrahlschweißen für das Fügen der Bauteile mit anschließender 
Synthese in einen Konstruktionskatalog und Konstruktionsmethodik. Die produkti-
onsseitige Gestaltung erfolgt unter Berücksichtigung des geschaffenen Systemwissens 
von biV, einer Systematisierung in einem Produktionskatalog und der Einbettung in 
eine Methodik. Durch den seitherigen intuitiven Einsatz von biV könnten zukünftig 
bauteilspezifische Vorrichtungen reduziert werden, wodurch Potenziale zur Flexibili-
tätssteigerung und zur Kostenreduzierung gehoben werden können. 
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