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Kurzzusammenfassung 

Der Verbau von Sheet Moulding Compounds im automobilen Außenhautbereich führt in 

der industriellen Praxis regelmäßig zu abnehmenden Direktläuferquoten in der Techno-

logie Oberfläche, denn neben bekannten Lackierfehlern ergeben sich auch werkstoff-

spezifische Oberflächendefekte, welche einen Bauteilwechsel bedingen. Die hier vorlie-

gende Arbeit soll einen aktiven Beitrag zur Reduzierung von Ausschuss und Nacharbeit 

entlang der Lackierprozesskette leisten. Zu Beginn werden die erfolgskritischen Ober-

flächendefekte identifiziert und die zugehörigen Fehlerursachen ermittelt, ehe anschlie-

ßend die Entwicklung der Fehlstellengrößen in Folge der Temperaturbelastung während 

der Trocknerdurchfahrten untersucht wird. Ferner soll die Auswirkung einer zusätzlich 

applizierten Oberflächengrundierung auf die Fehlerhäufigkeit sowie die Oberflächengüte 

im decklackierten Zustand geprüft werden. Als weitere Möglichkeit zur Problemlösung 

wird eine in den Prozessablauf integrierte Qualitätskontrolle gesehen, weshalb in dieser 

Arbeit ebenso die Eignung bekannter zerstörungsfreier Prüfmethoden für die präventive 

Fehlererkennung überprüft und ein zweistufiges Prüfkonzept erarbeitet wird. Das Aufzei-

gen möglicher Handlungsalternativen sowie die kostentechnische Gegenüberstellung 

der verschiedenen Anbauvarianten runden die Arbeit ab. 

 

Abstract 

In industrial practice the shoring of Sheet Moulding Compounds at the automotive exte-

rior frequently induces decreasing first passes at the paint shop, because in addition to 

traditional paint defects there are material-specific faults, which require a component re-

placement. This thesis is intended to make an active contribution to reduce scrap and 

rework along the process chain. Initially all critical surface defects are identified and the 

associated error causes are determined, before the increase of void volumes as a result 

of high temperatures along the process chain is investigated. Furthermore the impact of 

an added primer coating on defect frequency and surface quality after top coating is 

examined. Another way of solving the problem could be to integrate an inline quality 

control into the process cycle, so that the suitability of known non-destructive testing 

methods for early identification of defects is checked and a two-step inspection concept 

gets developed. At the end of the thesis available options for Online-Painting are pre-

sented and a cost comparison method is carried out.
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