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Das IOSB im Uberblick

Institutsleitung:
Prof. Dr.-Ing. JUrgen Beyerer

Kernkompetenzen:
Optronik
Systemtechnik
Bildauswertung

Geschaftsfelder:
Automatisierung

Energie, Wasser, Umwelt
Inspektion und Sichtprtfung
Verteidigung

Zivile Sicherheit

Kooperation mit:

AIT

Kennzahlen:
Betriebshaushalt 2012
Stammpersonal

davon Wiss./Ingenieure
wiss. Hilfskrafte

Fakultat fir Informatik, Institut fir Anthropomatik,
Lehrstuhl fir Interaktive Echtzeitsysteme IES

41 Mio. €
440
290
140
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-IT fiir komplexe Produktionsprozesse

Echtie




Connected Products Sauer 20112013

1. Leittechnik und MES-Systeme: ProVis.Agent fir Daimler in Rohbau, Lack,
Montage

Zentrale Leitwarte der Montage in Bremen

Das integrierte Leit- und Auswertesystem fiir Daimler (Werke
Bremen und Worth) umfasst die Komponenten

- ProVis.Agent® als Leitsystem,

- ProVis.Visu® als Realzeit-Visualisierungssystem,

- ProVis.Paula® als webbasiertes Auswertesystem.

Prozessfiihrung eines Montageabschnitts

23] SVS | Kuwven| WS | Drucken |

ProVis.Agent Giberwacht im Werk Bremen rd. 450 speicher-
programmierbare Steuerungen von rd. 3.000 Anlagen vom
Rohbau liber Lackierung bis zur Montage.

Web-basiertes Auswertesystem fiir Produktions- und
Anlagedaten auf Basis von WebGenesis®

Mengengeriist Daimler Bremen:

1 TByte Rohdaten/35d, > 3.000 Anlagen, rd. 4.000 Nutzer
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2. Existierende Komponenten: Multi-Personenverfolgung

Kennzeichen

» Trajektorien (Bahnkurven) der
Personen werden verfolgt

 Personen werden unterschieden,
nicht identifiziert!

Connected Products Sauer 20112013
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2. Existierende Komponenten: Gesichtserkennung

Connected Products Sauer 20112013
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2. Existierende Komponenten: Blickrichtungserkennung

o

Kennzeichen

« Ausrichtung des Kopfes liefert
Blickfeld

* Durch Auswertung des
Kontextes wird der Fokus der
visuellen Aufmerksamkeit
abgeleitet

Connected Products Sauer 20112013
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2. Existierende Komponenten: 3D-Kérperhaltungserkennung und
-Zeigegesten

3D-Korperhaltungserkennung... ... und Ableitung von Zeigegesten

Connected Products Sauer 20112013
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2. Existierende Komponenten: Handgestenerkennung

3D position of hand and fingers
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2. Existierende Komponenten: Handgestenerkennung (2)

Fingerspitzen

2D/3D
Handverfolgung

Statische

D isch
ynamisene Handposen

Handgesten
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Anwendungen in der Fabrik
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Gesteninteraktion in der Qualitatssicherung

—

(Bildquelle: Volkswagen AG)



3. Inspektion von StoBfangern

Heute:
e  100%-Kontrolle

* « Eingabe des
Inspektionsergebnisses

(i.0./n.i.0) am
Touchscreen
- Fehlerort
- Fehlerart
{Bildquelle: BMW Group)
g
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Connected Products Sauer 20112013

3. Inspektion von StoBfangern und neue Interaktion

» Neue Formen der Interaktion setzen sich auch in der Fabrik durch

= Gesten, Sprache, etc. statt Tastatur und Maus

Aufgrund des Technology push durch den Consumer Markt (Microsoft Kinect, etc.) wollen
Anwender diese Technologien auch in der Produktion einsetzen. Dies gilt fiir alle
Interaktionsformen von der Gestensteuerung bis zur Spracheingabe.

Bestehende MES-Anwendungen sind jedoch nicht oder nur schwer sinnvoll auf die neuen

Interaktionstechnologien umzuriisten.

I0SB-Trendbarometer

Jahr der Prototypreife 2013
Jahr der Serienreife 2016

Innovationsgrad [l N I

Marktrelevanz - - -

Bedeutung MES N

Bedeutung Nutzer -1 1 1
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3. Interaktio Gber Zeigegesten (iidquelle: BMW Group)
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3. Interaktion Uber Zeigegesten (3)

LLACK2 - Abnahme / Andreas Kumpfmueller

Arbeitsvorrat

Eingabe ohne Los l

abmeiden |

Losnummer / Skid

StoBfanger vorne

Alpinweiss

TESL / FASL / Anzahl 7342 / 300 / 18

>l

Freudenberg IT workshop 16052013

0000121050 / LE

erkannte Geste:  Teilestatus n.I.O.
Qualitdtsmeldung: ~ Ausschuss

Fehler: Spucker
Fehlerkoordinate X: 326,00
Fehlerkoordinate Y: 198,00

Letzte Buchung: AUSSCHUSS / 16.10.2012 12:59:20

Direktlaufer

Polierpuffer

TZW-Puffer

Fehlerlage
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3. Interaktion Uber Zeigegesten (4)

Freudenberg IT workshop 16052013

Videobasierte Erfassung und Rekonstruktion in 3D
QS-System erkennt Gesten der Mitarbeiter mit dem StoBfanger
Objekte konnen als CAD-Modelle hinterlegt werden

INDUSTRIE
PREIS 2013

KATEGORIESIEGER

Vorteile
= Zeitersparnis durch Vermeidung von Laufwegen
= Hohere Prazision durch direkte Interaktion mit dem StoBfanger
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3. Interaktion Uber Zeigegesten beliebig erweiterbar!

M Die Mitarbeiter sollen beliebige Fehler markieren kénnen, dafur aber keine
20 verschiedenen Gesten auswendig lernen mussen.

Kratzer

M Losungsbeispiel: Fehlerkarte

M Marke kodiert eine eindeutige ID

W Gestensensor erkennt, dass Mitarbeiter auf eine bestimmte Marke zeigt und
wahlt so die Fehlerart aus

M Vorteile:
flexible Anbringung im Arbeitsbereich
beliebig austauschbar

S
°

°
191
o}
@
c

Seite 22 —

~ Fraunhofer

10SB

\



3.2 Kombinierte automatische und gestenunterstitzte Inspektion von
Fahrzeugkarossen

Konzept: Automatische Inspektion mit Deflektometrie und
gestenunterstiitzte manuelle Inspektion erganzen sich

= Deflektometrie:
+ GQut anwendbar auf groBBen und leicht gekriimmten Flachen
+ Objektiv
+ Reproduzierbar
+ Inspektionsergebnis direkt in Automatisierung integriert
= Gestenunterstutzte manuelle Inspektion:
+ Auch in schwer zuganglichen Bereichen maoglich
+ Flexibel
+ Uber Gestensteuerung in Automatisierung integriert
+ Nutzbar zum Einlernen eines automatisierten Systems
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3.2 Kombinierte automatische und gestenunterstitzte Inspektion von
Fahrzeugkarossen (2)

Freudenberg IT workshop 16052013

= Inspektion groBer spiegelnder
Oberflachen:

Seitenteile

Dach, Motorhaube,
Heckklappe

= [nspektion von schwer
zuganglichen oder
individualisierten Bereichen:
gestenunterstiitzt manuell

StoBfanger

Griffmulden

Spiegel

Rader/Radkappen
Innenflachen (TUren, Deckel)
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Freudenberg IT workshop 16052013

3.3 Einsatz an manuellen Montagearbeitsplatzen

Bildquelle: FMS Montagetechnik GmbH

Konzept zur Unter Stereokamera eitsplatzen in der
variantenreichg

Kennzeichen:
- standardisierterr
- geringe Anzahl v
- definierte Logisti 4 /rager.

Ansatz:
standardisierter Al
versehen, dass die
so unterstutzt wer
entstehen, z.B.
- Verbauen vor.
- Verbauen fals«
- fehlende Lotst"
- unzureichende
- Verpackungsfel.

mit ,Intelligenz’
ontagearbeiten
ler im Prozess
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3.4 Einsatz in der Mensch-Roboter-Kooperation

/ \ Robots in future factories will be in physical contact with humans and other robots, if not directly,
Human-Robot then through an object being grasped by both simultaneously. Inadvertent contact may also occur.
Interaction When robots are collaborating with humans, the robots should be able to recognize and decipher the
human movements in order to work synchronously. As a result, the intensity of development in this

regard is quite high.
Low D—High
1 2 3 4 5

them. This would also imply improved inspection of the sub-part assemblies, which would reduce

Technologies the time and money spent on quality checks. Also, robots will be needed to sense the physical
and the mental status of the human working alongside, as this will help in optimized and ideal
working conditions of the cobots. The intensity of development in this regard remains medium

high. Low High
Quelle: Frost & Sullivan: Collaborative Robotics for Manufacturing

' There is a need for the robots of the future to be more perceptive about the environment around
/ Perception \

[\ %)
[+
&0
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4. Demo-Szenario: Standortibergreifende Vernetzung

Connected Products Sauer 20112013

~

Lemgo: Produktion

EEEE .EB. EEEE
Al SSER SEEE EEEEE
ERER

Karlsruhe: Produktion

\
erneuerbare / \
Energien
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Connected Products Sauer 20112013

5. Karlsruher Forschungsfabrik

1 Empfangsbereich

2. Wohnheim

3 KIT-Hightech-Inkubator
4

5

: Entwicklungszentrum fur Prozessforschung
Entwicklungsflache F & E

Zentrum fur Mobilitatssysteme
Zentrum fur Mobilitatssysteme
Zentrum fur Mobilitatssysteme
Fraunhofer Gesellschaft
Administration und Blronutzung
Freiflache / Nachverdichtung
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Z Fraunhofer Forschungsfabrik Campus Ost

Konzept der Karlsruher Forschungsfabrik

Industrialisierung unreifer Prozesse

l |
Elektromobilitat Industrie 4.0 Leichtbau
Energiespeicher- und Wandlungsfahigkeit, mit Fokus auf
Elektromotoren- Plug-and-Work, Systemeffizienz des
produktion Synergien Big Data Synergien Produkts
Z
% Plattform
4.0

» Industry-on-Campus
il » Living Lab
¢ » Qualifikation und Lehre

» Technologietransfer
» Existenzgrindung
» Industrieansiedlung

Prof. Dr.-Ing. habil. Jirgen Beyerer, IOSB Vertraulich — Geistiges Eigentum von ICT, IOSB und wbk, Juli 2013
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Innovation aus der Spielewelt

KV GETEI73d Gesten, eine der ltesten Formen der Kommunikation, haben
den Markt der Video-Spiele revolutionsert. Mit Controllem in der Hand kegeln war
im Wohnzimmer oder spielen Golf. Mit kamerabasierten Systemen werden die

be eain Stobfemger die La-
cioarerd veritast, prodan dis
Baumile Um das Zisl sinar cinlum-

Maoglichkeiten heute noch vielfiltiger. Auch die Automobilbranche nutzt die darprozetipen Qualioy £ evwichas,

virtuelle Darstellung realer Prozesse in der Produktion. Die BMW Group setzt nun wird jodar Mangs! in eimem Sy

in Landshut erstmals auf Gestensteuerung, um Arbeitsablaufe zu optimieran. st nd mugenen Dz s
sich der Metarberter beshar dan Febler

—

merken, ram Empbeterminal gaben
m=d dort die Daten s System caxge-
ben. . Ersmm: ist diows Wegessét ab-
sohss Vernchmendung, wmd zwedtens
komo.bu&ﬁmnbolmm:m
Ungeoxzgheanen”, schddart Projeke-
lsttarm Ramoma Tremmel die Am-

Dy ID-Madell eames Soofimpers wied
vovr e Kaweraes als Punds- Wolke dor-
peitellt. Tekgt ¢in Mitardeiier auf den
Safnper. crtennd div am Arbaitsplat:
monticric Kaners de Beweguny

INTELUIGENTE
BILDAUFNAHME

In Zwmavevonawbeit mit dem
Fonmbofer-Institat = Karlauhe hat
die Lamdshuter Informatik-Abtsdiong
2 giner Losung gearbeisst wnd e
Prograem rxr Edieomung wnd Am-
wertang voo Gesten extmickslt. \ Das

Raxmona Tremmed prdsentiert aul eimer ITMese do Pilaprajets | Gestemdarierte Qualinsbefindg ™. Fealer auf dom Stof-
Rrgper wenden durch einen Fingirse(g ek and mspewerset

Quelle: BMW Werkszeitung Landshut Februar 2013

Systam orkeont dio Interaktion zumi-
when Maeosch und StoSfiager”, 0
Tremegl | Wam i Mincheaar mit
dam Finger xf eime fablecafs Swlle
2u:f dee SeoBfinger ige, regismiarsn
Eamaras disse Gess. Das Proganan
wermet 136 aus wnd speechart @e Be-
ciomg ab“ Die gelerzte Informaek-
koufSam hat zich in thrar Abuchhas:-
awheit mit desar Aufmbe befasst md
wedter dxran gafalt

QUALITATSCHECKMIT
VIRTUELLEM FINGERZEIG

Der Prototyp 15t mam sait Faomer in
dar Produkticn KunststofExterionr
im Finsaz Gestenert wird das Ges-
roerkemmgisystem ther jo Twal
3D-Famee:, & cher dea Arbaits-
platzen amgebracht wmd Dasin s:nd
Seaorem vacbaut, die mfrarot-Licht
darch cinea Filter strablen | So wird
e unsickdhares Netz aus Punksn
it Sesten Koordinasa in dex Raum
sworfsn. o umerem: Fall wurds
das 3D-Modell eines Stoldingen
mm System Rwtorlegt Zeimt nun
der Matarbetser auf dan Stofdanger,
wemndem uich & Hoordinaen be-
stimestar Paxits, weil die Hand e
roflktart”, eddert Trenmel Das
Systema speichart dio Daton 2b und
werst 136 aw. Dar Motarbenter nouss
o nr Befundung seinea Arbaits-
platz nicht mehr verlasen Mt
dissem actadven Systean komsa
wir dan Zedtauwand fir e Fehler-
sxgabe drautich reduzeren Ax-
Berdam i3t & Eingabe puzktgemou
seworden ” was
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Impressum

Dr.-Ing. Olaf Sauer

olaf.sauer@iosb.fraunhofer.de
www.mes.fraunhofer.de
www.klkblog.de

Tel.: +49-721-6091-477
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