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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 

Das IOSB im Überblick 

Kennzahlen: 
Betriebshaushalt 2012   41 Mio. € 

Stammpersonal 440 

davon Wiss./Ingenieure 290 

wiss. Hilfskräfte 140 

Institutsleitung: 
Prof. Dr.-Ing. Jürgen Beyerer 

 

 

 
 
 
 
 
Kernkompetenzen: 
Optronik 

Systemtechnik 

Bildauswertung 

Geschäftsfelder: 
Automatisierung 

Energie, Wasser, Umwelt 

Inspektion und Sichtprüfung 

Verteidigung 

Zivile Sicherheit 

Kooperation mit: 
Fakultät für Informatik, Institut für Anthropomatik, 

Lehrstuhl für Interaktive Echtzeitsysteme IES 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 

Das Geschäftsfeld Automatisierung Echtzeit-IT für komplexe Produktionsprozesse 
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1. Leittechnik und MES-Systeme: ProVis.Agent für Daimler in Rohbau, Lack, 

Montage 

Das integrierte Leit- und Auswertesystem für Daimler (Werke 
Bremen und Wörth) umfasst die Komponenten  
- ProVis.Agent® als Leitsystem, 
- ProVis.Visu® als Realzeit-Visualisierungssystem, 
- ProVis.Paula® als webbasiertes Auswertesystem. 
 
 
 
ProVis.Agent überwacht im Werk Bremen rd. 450 speicher-
programmierbare Steuerungen von rd. 3.000 Anlagen vom 
Rohbau über Lackierung bis zur Montage. 
 
 
 
 
Web-basiertes Auswertesystem für Produktions- und 
Anlagedaten auf Basis von WebGenesis® 

Mengengerüst Daimler Bremen:  
1 TByte Rohdaten/35d, > 3.000 Anlagen, rd. 4.000 Nutzer 

Zentrale Leitwarte der Montage in Bremen 

Prozessführung eines Montageabschnitts 

Beispiel für die ProVis.PAULA-Oberfläche 
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Kennzeichen 
 
• Trajektorien (Bahnkurven) der  

Personen werden verfolgt 
 

• Personen werden unterschieden, 
nicht identifiziert! 

2. Existierende Komponenten: Multi-Personenverfolgung 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 
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2. Existierende Komponenten: Gesichtserkennung 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 
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2. Existierende Komponenten: Blickrichtungserkennung 

Kennzeichen 
 
• Ausrichtung des Kopfes liefert 

Blickfeld 
 

• Durch Auswertung des 
Kontextes wird der Fokus der 
visuellen Aufmerksamkeit 
abgeleitet 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 
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2. Existierende Komponenten: 3D-Körperhaltungserkennung und  

-Zeigegesten 

3D-Körperhaltungserkennung… … und Ableitung von Zeigegesten 
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2. Existierende Komponenten: Handgestenerkennung 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 
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2. Existierende Komponenten: Handgestenerkennung (2) 

Fingerspitzen 

2D/3D 
Handverfolgung 

Statische 
Handposen 

Dynamische 
Handgesten 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 
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Anwendungen in der Fabrik 



Gesteninteraktion in der Qualitätssicherung 

(Bildquelle: Volkswagen AG) 
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 Fraunhofer IOSB, BU Automation, 2013 

3. Inspektion von Stoßfängern 

Heute: 
 
• 100%-Kontrolle 

 
• Eingabe des 

Inspektionsergebnisses 
(i.O./n.i.O) am 
Touchscreen 
- Fehlerort 
- Fehlerart 

(Bildquelle: BMW Group) 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 

 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 für alle 
Interaktionsformen von der Gestensteuerung bis zur Spracheingabe. 
 
Bestehende MES-Anwendungen sind jedoch nicht oder nur schwer sinnvoll auf die neuen 
Interaktionstechnologien umzurüsten.  

IOSB-Trendbarometer 
Jahr der Prototypreife 2013 
Jahr der Serienreife 2016 

Innovationsgrad 
 
Marktrelevanz 
 
Bedeutung MES 
 
Bedeutung Nutzer 

3. Inspektion von Stoßfängern und neue Interaktion 
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 Fraunhofer IOSB, BU Automation, 2013 

3. Interaktion über Zeigegesten (Bildquelle: BMW Group) 
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 Fraunhofer IOSB, BU Automation, 2013 

3. Interaktion über Zeigegesten (2) 
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 Fraunhofer IOSB, BU Automation, 2013 

3. Interaktion über Zeigegesten (3) 
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 Fraunhofer IOSB, BU Automation, 2013 

 Videobasierte Erfassung und Rekonstruktion in 3D 

 QS-System erkennt Gesten der Mitarbeiter mit dem Stoßfänger 

 Objekte können als CAD-Modelle hinterlegt werden 

 
Vorteile 

 Zeitersparnis durch Vermeidung von Laufwegen 

 Höhere Präzision durch direkte Interaktion mit dem Stoßfänger 

3. Interaktion über Zeigegesten (4) 





Anwendungsfall Gesteninteraktion: Fehlermarkierung in Fertigungsstraßen 
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3. Interaktion über Zeigegesten beliebig erweiterbar! 

 Die Mitarbeiter sollen beliebige Fehler markieren können, dafür aber keine  
20 verschiedenen Gesten auswendig lernen müssen. 

 

 

 Lösungsbeispiel: Fehlerkarte 

Marke kodiert eine eindeutige ID 

 Gestensensor erkennt, dass Mitarbeiter auf eine bestimmte Marke zeigt und 
wählt so die Fehlerart aus 

 Vorteile: 

 flexible Anbringung im Arbeitsbereich 

 beliebig austauschbar 

Kratzer 
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 Fraunhofer IOSB, BU Automation, 2013 

3.2 Kombinierte automatische und gestenunterstützte Inspektion von 

Fahrzeugkarossen 

Konzept: Automatische Inspektion mit Deflektometrie und 
gestenunterstützte manuelle Inspektion ergänzen sich 

 Deflektometrie:  

+ Gut anwendbar auf großen und leicht gekrümmten Flächen 

+ Objektiv 

+ Reproduzierbar 

+ Inspektionsergebnis direkt in Automatisierung integriert 

 Gestenunterstützte manuelle Inspektion: 

+ Auch in schwer zugänglichen Bereichen möglich 

+ Flexibel 

+ Über Gestensteuerung in Automatisierung integriert 

+ Nutzbar zum Einlernen eines automatisierten Systems 
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 Fraunhofer IOSB, BU Automation, 2013 

3.2 Kombinierte automatische und gestenunterstützte Inspektion von 

Fahrzeugkarossen (2) 

 Inspektion großer spiegelnder 
Oberflächen:  

 Seitenteile 

 Dach, Motorhaube,  

Heckklappe 

 Inspektion von schwer  
zugänglichen oder  
individualisierten Bereichen:  
gestenunterstützt manuell 

 Stoßfänger 

 Griffmulden 

 Spiegel 

 Räder/Radkappen 

 Innenflächen (Türen, Deckel) 
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 Fraunhofer IOSB, BU Automation, 2013 

3.3 Einsatz an manuellen Montagearbeitsplätzen 

Bildquelle: FMS Montagetechnik GmbH 

Konzept zur Unterstützung von Handarbeitsplätzen in der 
variantenreichen Montage 
 
Kennzeichen: 
- standardisierter Montagearbeitsplatz, 
- geringe Anzahl von Arbeitsgängen je Montageplatz, 
- definierte Logistikflächen und Ladungsträger. 
 
Ansatz: 
standardisierter Arbeitsplatz wird soweit mit ‚Intelligenz‘ 
versehen, dass die Mitarbeiter bei den Montagearbeiten 
so unterstützt werden, dass weniger Fehler im Prozess 
entstehen, z.B.  
- Verbauen von n.i.O.-Teilen,  
- Verbauen falscher Anbauteile,  
- fehlende Lötstelle,  
- unzureichende Verklebung,  
- Verpackungsfehler, etc.  

[Bildquelle (Original ohne Person): FMS Montagetechnik 
GmbH, Manuelle Arbeitsplatz- und Produktionssysteme]
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 

Quelle: Frost & Sullivan: Collaborative Robotics for Manufacturing 

3.4 Einsatz in der Mensch-Roboter-Kooperation 









Quelle: nuveon GmbH 



Quelle: nuveon GmbH 



Quelle: nuveon GmbH 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 

4. Demo-Szenario: Standortübergreifende Vernetzung 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 
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5. Karlsruher Forschungsfabrik  



Forschungsfabrik Campus Ost  

Prof. Dr.-Ing. habil. Jürgen Beyerer, IOSB                                                                             Vertraulich – Geistiges Eigentum von ICT, IOSB und wbk, Juli 2013 

Elektromobilität 

Energiespeicher- und 

Elektromotoren- 

produktion 

Industrialisierung unreifer Prozesse 

Industrie 4.0 

Wandlungsfähigkeit, 

Plug-and-Work, 

Big Data Synergien Synergien 

Konzept der Karlsruher Forschungsfabrik 

Leichtbau  

mit Fokus auf 

Systemeffizienz des  

Produkts 

► Technologietransfer 
► Existenzgründung 
► Industrieansiedlung 

► Industry-on-Campus 
► Living Lab 
► Qualifikation und Lehre 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 
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Quelle: BMW Werkszeitung Landshut Februar 2013 
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 Fraunhofer IOSB, GF Automatisierung, 2013 
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Impressum 

Dr.-Ing. Olaf Sauer 

 

olaf.sauer@iosb.fraunhofer.de 
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