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(57) Hauptanspruch: Schweißgerätesystem (100), das Fol-
gendes umfasst:
eine Schweißgerätestromquelle (110), die einen Teil von Da-
ten erfasst, die mit einem Schweißprozess im Zusammen-
hang stehen;
eine erste Komponente, die dafür konfiguriert ist, einen mo-
dellierten Schweißparameter für eine zusätzliche Schweiß-
gerätestromquelle wenigstens teilweise auf der Grundlage
des erfassten Teils von Daten zu erzeugen;
eine zweite Komponente, die dafür konfiguriert ist, den mo-
dellierten Schweißparameter an die zusätzliche Schweiß-
gerätestromquelle zu übermitteln, wobei die zusätzliche
Schweißgerätestromquelle einen Schweißparameter auf der
Grundlage des modellierten Schweißparameters verwendet.
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Beschreibung

Querverweis auf verwandte Anmeldungen

[0001] Diese Anmeldung beansprucht den Priori-
tätsnutzen der vorläufigen US-Anmeldung mit der
Seriennummer 61/558,717, eingereicht am 11. 2011
November, mit dem Titel „SYSTEMS AND METHO-
DS FOR IMPLEMENTING A WELDING POWER
SOURCE WITH A LOCAL DATABASE OR CLOUD
COMPUTING PLATFORM”. Die Gesamtheit der
oben erwähnten Anmeldung wird durch Bezugnahme
in den vorliegenden Text aufgenommen.

Technisches Gebiet

[0002] Die im vorliegenden Text beschriebene Erfin-
dung betrifft allgemein ein System, das Schweißda-
ten verwendet, die mit einer oder mehreren Schweiß-
gerätestromquellen im Zusammenhang stehen, um
die Konfiguration des Stromverbrauchs und/oder von
Schweißprozessen zu ermöglichen.

Hintergrund der Erfindung

[0003] Schweißsysteme gehören zu den zentralen
technischen Einrichtungen des modernen Industrie-
zeitalters. Von riesigen Automobilmontagestrecken
bis zu automatisierten Fertigungsumgebungen er-
möglichen diese Systeme das Zusammenfügen von
Teilen in immer komplizierteren Produktionsprozes-
sen. Ein Beispiel eines solchen Schweißsystems
ist ein elektrisches Lichtbogenschweißsystem. Da-
bei kann eine aufzehrbare Elektrode zum Beispiel
in Richtung eines Werkstücks bewegt werden, wäh-
rend Strom durch die Elektrode geleitet wird und über
einen Lichtbogen fließt, der zwischen der Elektrode
und dem Werkstück entsteht. Die Elektrode kann vom
nicht-aufzehrbaren oder vom aufzehrbaren Typ sein,
wobei Abschnitte der Elektrode geschmolzen und auf
dem Werkstück abgeschieden werden können. Oft
werden Hunderte oder gar Tausende Schweißgerä-
te eingesetzt, um verschiedene Aspekte eines Mon-
tageprozesses abzuarbeiten, wobei ausgeklügelte
Steuerungsvorrichtungen es einzelnen Schweißge-
räten ermöglichen, innerhalb relevanter Abschnitte
des Prozesses zu wirken. Einige dieser Aspekte be-
treffen beispielsweise die Steuerung von Leistung
und Wellenformen, die der Elektrode zugeführt wer-
den, Bewegungen oder Vorschub einer Schweiß-
spitze während des Schweißens, den Elektrodenvor-
schub zu anderen Schweißpunkten, die Gassteue-
rung zum Schutz einer Schmelzpfütze vor Oxidation
bei erhöhten Temperaturen, das Bereitstellen von io-
nisiertem Plasma für einen Lichtbogen sowie weite-
re Aspekte, wie zum Beispiel die Lichtbogenstabili-
tät zum Steuern der Qualität der Schweißnaht. Diese
Systeme werden in weiträumigeren Fertigungsumge-
bungen oft über große Entfernungen eingesetzt, und
sehr häufig werden sie über mehrere Fertigungszen-

tren verteilt. Angesichts der Eigenarten und Anfor-
derungen moderner und komplexerer Produktions-
prozesse stehen Schweißsystemkonstrukteure, Ar-
chitekten und Lieferanten zunehmenden Herausfor-
derungen in Bezug auf Modernisierung, Wartung,
Steuerung, technische Betreuung und Bereitstellung
verschiedener Schweißorte gegenüber. Leider arbei-
ten viele herkömmliche Schweißsysteme in Bezug
auf den Füge-, Herstellungs- und/oder sonstigen Pro-
duktionsprozess insgesamt an individuell gesteuer-
ten und mehr oder weniger isolierten Produktionsor-
ten. Dadurch ist das Steuern, Warten, technische Be-
treuen und Beliefern mehrerer und isolierter Stellen in
großen Zentren und/oder über den Globus verteilt zu
einer größeren Herausforderung geworden, die mehr
Zeit und Geld verschlingt.

[0004] Wie erwähnt, sind Schweißumgebungen von-
einander oft isoliert und geografisch entfernt, so dass
Bedarf an einer verbesserten Schweißarchitektur be-
steht, um das Management von Stromversorgungen
und/oder die Konfiguration von Schweißgerätestrom-
versorgungen zu ermöglichen.

Kurzdarstellung der Erfindung

[0005] In einer Ausführungsform gemäß der vorlie-
genden Erfindung wird ein Prozess zum Fernkonfi-
gurieren einer Schweißgerätestromquelle anhand ei-
ner ungleichen Schweißgerätestromquelle bereitge-
stellt, der folgende Schritte umfasst: Kommunizieren
mit einer ersten Schweißgerätestromquelle in einem
ersten Netzwerk; Kommunizieren mit einer zweiten
Schweißgerätestromquelle in einem zweiten Netz-
werk; Empfangen eines Teils von Daten, die mit
der ersten Schweißgerätestromquelle verknüpft sind;
Auswerten des Teils von Daten, um mindestens ei-
nen Schweißparameter für die erste Stromquelle zu
identifizieren; Vergleichen der ersten Schweißgerä-
testromquelle mit der zweiten Stromquelle, um ei-
ne Beziehung zu identifizieren; und Verwenden des
mindestens einen Schweißparameters für die zweite
Stromquelle auf der Grundlage der Beziehung.

[0006] Gemäß der vorliegenden Erfindung wird au-
ßerdem ein Schweißgerätesystem bereitgestellt, das
Folgendes umfasst: eine Schweißgerätestromquel-
le, die einen Teil von Daten erfasst, die mit ei-
nem Schweißprozess im Zusammenhang stehen; ei-
ne erste Komponente, die dafür konfiguriert ist, ei-
nen modellierten Schweißparameter für eine zusätz-
liche Schweißgerätestromquelle wenigstens teilwei-
se auf der Grundlage des erfassten Teils von Daten
zu erzeugen; eine zweite Komponente, die dafür kon-
figuriert ist, den modellierten Schweißparameter an
die zusätzliche Schweißgerätestromquelle zu über-
mitteln, wobei die zusätzliche Schweißgerätestrom-
quelle einen Schweißparameter auf der Grundlage
des modellierten Schweißparameters verwendet.
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[0007] Gemäß der vorliegenden Erfindung wird des
Weiteren ein Schweißgerätesystem bereitgestellt,
das Folgendes umfasst: ein Mittel zum Kommuni-
zieren mit einer ersten Schweißgerätestromquelle in
einem ersten Netzwerk; ein Mittel zum Kommuni-
zieren mit einer zweiten Schweißgerätestromquel-
le in einem zweiten Netzwerk; ein Mittel zum Emp-
fangen eines Teils von Daten, die mit der ersten
Schweißgerätestromquelle verknüpft sind; ein Mittel
zum Auswerten des Teils von Daten, um mindes-
tens einen Schweißparameter für die erste Strom-
quelle zu identifizieren; ein Mittel zum Vergleichen
der ersten Schweißgerätestromquelle mit der zwei-
ten Stromquelle, um eine Beziehung zu identifizieren;
und ein Mittel zum Verwenden des mindestens einen
Schweißparameters für die zweite Stromquelle auf
der Grundlage der Beziehung.

[0008] Diese und weitere Ausführungsformen, Merk-
male und/oder Aufgaben dieser Erfindung werden of-
fenbar, wenn sie im Licht der Zeichnungen, der detail-
lierten Beschreibung und der beiliegenden Ansprü-
che betrachtet werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0009] Die Erfindung kann in bestimmten Teilen und
Anordnungen von Teilen eine physische Form an-
nehmen, wovon eine bevorzugte Ausführungsform in
der Spezifikation im Detail beschrieben und in den
beiliegenden Zeichnungen, die einen Teil des vorlie-
genden Textes bilden, veranschaulicht ist, und in de-
nen Folgendes zu sehen ist:

[0010] Fig. 1 ist ein Blockschaubild, das ein
Schweißgerätesystem veranschaulicht, das das Ma-
nagement des Stromverbrauchs oder Schweißpro-
zesses für eine oder mehrere Schweißgerätestrom-
quellen ermöglicht;

[0011] Fig. 2 ist ein Blockschaubild, das ein Dia-
gramm veranschaulicht, das die tatsächliche En-
ergie und/oder die tatsächliche Leistung für einen
Schweißstromkreispfad feststellt;

[0012] Fig. 3 ist ein Blockschaubild, das ein
Schweißgerätesystem veranschaulicht, das einen
Leistungsparameter oder einen Schweißparameter
von einer ersten Schweißumgebung zu einer zweiten
Schweißumgebung verwendet;

[0013] Fig. 4 ist ein Blockschaubild, das ein
Schweißsystem veranschaulicht, das einen Schweiß-
parameter oder einen Leistungsparameter in einer
Schweißumgebung auf der Grundlage einer Bezie-
hung mit einer ungleichen Schweißumgebung ver-
wendet;

[0014] Fig. 5 ist ein Blockschaubild, das ein
Schweißgerätesystem veranschaulicht, das eine Be-

nachrichtigung anhand des Stromverbrauchs oder ei-
nes Schweißverbrauchsmaterials für eine oder meh-
rere Schweißgerätestromquellen generiert;

[0015] Fig. 6 ist ein Flussdiagramm zum Feststellen
einer tatsächliche Energie und/oder einer tatsächli-
chen Leistung eines Schweißstromkreispfades;

[0016] Fig. 7 ist ein Flussdiagramm zum Justieren
einer Schweißgerätestromquelle anhand eines um-
gebungsweiten Stromverbrauchs; und

[0017] Fig. 8 ist ein Flussdiagramm zum Verwenden
eines Leistungsparameters oder eines Schweißpara-
meters von einer ersten Schweißumgebung zu einer
zweiten Schweißumgebung.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0018] Ausführungsformen der Erfindung betreffen
Verfahren und Systeme, die allgemein das Aggre-
gieren von Schweißgeräteparametern (unter ande-
rem beispielsweise Stromverbrauchsparameter oder
Schweißgeräteprozessparameter) von einer ersten
Umgebung, die eine oder mehrere Schweißgeräte-
stromquellen enthält, und das Verwenden mindes-
tens eines Teils der aggregierten Schweißgeräte-
parameter in einer ungleichen Schweißgerätestrom-
quelle (zum Beispiel das Verwenden des aggregier-
ten Parameters in einer anderen Schweißgeräte-
stromquelle als der Schweißgerätestromquelle, von
der der Parameter erfasst wurde) und/oder einer
zweiten Umgebung, die eine oder mehrere Schweiß-
gerätestromquellen enthält, betreffen. In einer Aus-
führungsform kann ein Parameter von einer ers-
ten Schweißgerätestromquelle in einer ersten Um-
gebung aggregiert und erfasst werden, wobei eine
Verarbeitungskomponente den Parameter auswer-
tet, um eine zusätzliche Schweißgerätestromquelle
in der ersten Umgebung oder eine oder mehrere
Schweißgerätestromquellen in einer zweiten Umge-
bung zu konfigurieren. Zum Beispiel wertet die Ver-
arbeitungskomponente erfasste Daten von Schweiß-
umgebungen aus, um eine Aktivierungszeit (zum Bei-
spiel Einschalten) einer Schweißgerätestromquelle
oder eine Deaktivierungszeit (zum Beispiel Abschal-
ten) einer Schweißgerätestromquelle zu justieren,
um den Stromverbrauch einer Umgebung zu senken.
In einem anderen Beispiel wertet die Verarbeitungs-
komponente erfasste Daten von einer oder mehreren
Schweißgerätestromquellen aus, um sie in einer un-
gleichen Schweißgerätestromquelle oder einer räum-
lich abgesetzten Schweißumgebung, die eine oder
mehrere Schweißgerätestromquellen enthält, zu ver-
wenden, wobei die Verwendung der erfassten Da-
ten auf einer Beziehung basiert (unter anderem bei-
spielsweise Prozentsatz der Gemeinsamkeit, im We-
sentlichen ähnlich, Größe der Umgebung, Art der
Ausrüstung, Stromquellentyp, Art des Schweißpro-
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zesses, ein Elektrodentyp, eine Wellenform oder eine
Schweißsignatur).

[0019] Es wird nun der beste Modus zum Ausfüh-
ren der Erfindung zum Zweck der Veranschaulichung
des besten Modus beschrieben, der dem Anmel-
der zum Zeitpunkt der Einreichung dieser Patentan-
meldung bekannt ist. Die Beispiele und Zeichnun-
gen sind nur veranschaulichend und sollen nicht die
Erfindung eingrenzen; diese wird allein durch den
Geltungsbereich und den Geist der Ansprüche defi-
niert. Wenden wir uns nun den Zeichnungen zu, wo
die Darstellungen lediglich der Veranschaulichung
einer beispielhaften Ausführungsform der Erfindung
und nicht zum Zweck ihrer Einschränkung dienen.
Fig. 1 veranschaulicht ein schematisches Block-
schaubild einer beispielhaften Ausführungsform des
Schweißsystems 100, das einen Schweißstromkreis-
pfad 105 enthält. Das Schweißsystem 100 enthält
eine Schweißgerätestromquelle 110 und ein Dis-
play 115, das mit der Schweißgerätestromquelle 110
wirkverbunden ist. Alternativ kann das Display 115
ein integraler Bestandteil der Schweißgerätestrom-
quelle 110 sein. Zum Beispiel kann das Display
115 in die Schweißgerätestromquelle 110 integriert
werden, oder kann eine eigenständige Komponen-
te (wie gezeigt) oder eine Kombination davon sein.
Das Schweißsystem 100 enthält des Weiteren ein
Schweißkabel 120, ein Schweißwerkzeug 130, ei-
nen Werkstückverbinder 150, eine Drahtspule 160,
eine Drahtzuführvorrichtung 170, einen Draht 180
und ein Werkstück 140. Der Draht 180 wird gemäß
einer Ausführungsform der vorliegenden Erfindung
von der Spule 160 über die Drahtzuführvorrichtung
170 in das Schweißwerkzeug 130 hineingeführt. Ge-
mäß einer weiteren Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung enthält das Schweißsystem 100 we-
der eine Drahtspule 160 noch eine Drahtzuführvor-
richtung 170 noch einen Draht 180, sondern ent-
hält stattdessen ein Schweißwerkzeug, das eine auf-
zehrbare Elektrode umfasst, wie sie zum Beispiel
beim Lichtbogenhandschweißen verwendet wird. Ge-
mäß verschiedenen Ausführungsformen der vorlie-
genden Erfindung kann das Schweißwerkzeug 130
einen Schweißbrenner und/oder eine Schweißzange
und/oder ein Schweißverbrauchsmaterial enthalten.

[0020] Der Schweißstromkreispfad 105 verläuft
von der Schweißgerätestromquelle 110 durch das
Schweißkabel 120 zum Schweißwerkzeug 130,
durch das Werkstück 140 und/oder zum Werkstück-
verbinder 150 und zurück durch das Schweißka-
bel 120 zur Schweißgerätestromquelle 110. Wäh-
rend des Betriebes fließt elektrischer Strom durch
den Schweißstromkreispfad 105, wenn eine Span-
nung in den Schweißstromkreispfad 105 eingespeist
wird. Gemäß einer beispielhaften Ausführungsform
umfasst das Schweißkabel 120 eine Koaxialkabel-
baugruppe. Gemäß einer weiteren Ausführungsform
umfasst das Schweißkabel 120 einen ersten Kabel-

abschnitt, der von der Schweißgerätestromquelle 110
zum Schweißwerkzeug 130 verläuft, und einen zwei-
ten Kabelabschnitt, der von dem Werkstückverbinder
150 zur Schweißgerätestromquelle 110 verläuft.

[0021] Eine oder mehrere Schweißgerätestromquel-
len (beispielsweise die Schweißgerätestromquelle
110) aggregieren Daten, die mit einem jeweiligen
Schweißprozess im Zusammenhang stehen, an den
die Schweißgerätestromquelle Strom zum Imple-
mentieren abgibt. Diese erfassten Daten beziehen
sich auf jede Schweißgerätestromquelle und werden
im vorliegenden Text als „Schweißdaten” bezeich-
net. Schweißdaten können Schweißparameter und/
oder Informationen enthalten, die für den konkreten
Schweißprozess, den die Schweißgerätestromquel-
le mit Strom versorgt, spezifisch sind. Zum Beispiel
können Schweißdaten ein Ausgang (unter anderem
beispielsweise eine Wellenform, eine Signatur, eine
Spannung oder ein Strom sein), eine Schweißzeit, ein
Stromverbrauch und ein Schweißparameter für einen
Schweißprozess, eine Schweißgerätestromquellen-
ausgang für den Schweißprozess und dergleichen.

[0022] Das Schweißgerätesystem 100 enthält die
Verarbeitungskomponente 125, die einen Teil der
Daten auswertet, die mindestens durch die Schweiß-
gerätestromquelle 110 erfasst wurden. Die Verarbei-
tungskomponente 125 ermittelt einen Parameter be-
züglich der Schweißgerätestromquelle und daraus
wiederum einen Teil einer Schweißumgebung, in der
die Schweißgerätestromquelle 110 verwendet wird,
um ihn in einer (nicht gezeigten) ungleichen Schweiß-
gerätestromquelle, die (im Vergleich zur Schweißge-
rätestromquelle 110) lokal oder räumlich abgesetzt
sein kann, oder einer zusätzlichen Schweißumge-
bung, die (im Vergleich zur Schweißgerätestromquel-
le 110) lokal oder räumlich abgesetzt sein kann, zu
verwenden. Die Verarbeitungskomponente 125 im-
plementiert den mindestens einen Parameter mit ei-
ner ungleichen Schweißgerätestromquelle oder un-
gleichen Umgebung auf der Grundlage einer Bezie-
hung zwischen beiden.

[0023] Die Verarbeitungskomponente 125 ermög-
licht es, einen Parameter von einer Schweißgeräte-
stromquelle in einer Umgebung in einem ersten Netz-
werk mit einer weiteren Schweißgerätestromquelle in
der Umgebung in dem ersten Netzwerk und/oder ei-
ner anderen Schweißgerätestromquelle in der Um-
gebung in einem zweiten Netzwerk und/oder einer
anderen Schweißgerätestromquelle in einer ande-
ren Umgebung zu verwenden. Darüber hinaus kann
die Verarbeitungskomponente 125 einen Parameter
implementieren, der mit einer geeigneten Kompo-
nente oder Vorrichtung erfasst wurde, die in einem
Schweißprozess verwendet wird (unter anderem bei-
spielsweise einer Drahtzuführvorrichtung oder einer
Stromquelle).
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[0024] Zum Beispiel identifiziert die Verarbeitungs-
komponente 125 eine Beziehung zwischen einer
Quelle eines Parameters und einem Ziel, wobei
die Quelle eine Schweißgerätestromquelle oder ei-
ne Umgebung ist, die eine oder mehrere Schweiß-
gerätestromquellen enthält, und das Ziel ist, wo der
Parameter implementiert werden soll. Die identifi-
zierte Beziehung kann auf Faktoren basieren wie
beispielsweise unter anderem: Größe der Umge-
bung, Art der Ausrüstung, Stromquellentyp, Art des
Schweißprozesses, einem Elektrodentyp, einer Wel-
lenform, einer Schweißsignatur, einem Mitarbeiter
mit der Schweißgerätestromquelle, einer Schweiß-
zeit, einem Teil von Schweißdaten, einem Ort der
Schweißgerätestromquelle, einem Ort der Umge-
bung, einer Spannung, einem Strom, einem Werk-
stück oder einem Material des Werkstücks. In ei-
ner Ausführungsform kann die Beziehung auf einem
Prozentsatz an Gemeinsamkeit zwischen einer oder
mehreren bezogenen Faktoren basieren. Zum Bei-
spiel kann eine Liste von fünf (5) Faktoren verwendet
werden, wobei achtzig (80) Prozent Gemeinsamkeit
existieren, bevor ein erfasster Parameter in einer un-
gleichen Schweißgerätestromquelle oder ungleichen
Umgebung verwendet wird.

[0025] Die Verarbeitungskomponente 125 kann im
Vergleich zur Schweißgerätestromquelle 110 lokal
oder räumlich abgesetzt sein. Zum Beispiel kann
die Verarbeitungskomponente 125 eine eigenständi-
ge Komponente (wie gezeigt) sein, oder kann in die
Schweißgerätestromquelle 110 in der ersten Umge-
bung oder in eine Computerplattform (unter ande-
rem beispielsweise eine räumlich abgesetzte Platt-
form, eine lokale Plattform, eine Cloud-Plattform, eine
Software-as-a-Service(SaaS)-Plattform) oder in eine
zweite Umgebung oder in eine ungleiche Schweißge-
rätestromquelle in einer zweiten Umgebung oder ei-
ne Kombination davon integriert sein.

[0026] In einer Ausführungsform ist die Verarbei-
tungskomponente 125 ein Computer, der dafür aus-
gelegt ist, die offenbarten Methodologien und Pro-
zesse auszuführen, einschließlich der im vorliegen-
den Text beschriebenen Verfahren 600, 700 und 800.
Um zusätzlichen Kontext für verschiedene Aspek-
te der vorliegenden Erfindung bereitzustellen, soll
die folgende Besprechung eine kurze, allgemeine
Beschreibung einer geeigneten Computerumgebung
geben, in der die verschiedenen Aspekte der vorlie-
genden Erfindung implementiert werden können. Ob-
gleich die Erfindung oben im allgemeinen Kontext
von Computerausführbaren Instruktionen beschrie-
ben wurde, die auf einem oder mehreren Compu-
tern ablaufen können, erkennt der Fachmann, dass
die Erfindung auch in Kombination mit anderen Pro-
grammmodulen und/oder als eine Kombination von
Hardware und/oder Software implementiert werden
kann. Allgemein enthalten Programmmodule Rou-
tinen, Programme, Komponenten, Datenstrukturen

usw., die bestimmte Aufgaben ausführen oder be-
stimmte abstrakte Datenarten implementieren.

[0027] Darüber hinaus leuchtet dem Fachmann ein,
dass das erfindungsgemäße Verfahren auch mit
anderen Computersystemkonfigurationen praktiziert
werden kann, einschließlich Einzelprozessor- oder
Mehrprozessor-Computersystemen, Minicomputern,
Großrechnern sowie Personalcomputern, handge-
haltenen Computergeräten, Mikroprozessor-basier-
ter oder programmierbarer Konsumelektronik und
dergleichen, von denen jedes mit einer oder meh-
reren verknüpften Vorrichtungen wirkverbunden sein
kann. Die veranschaulichten Aspekte der Erfindung
können auch in dezentralen Computerumgebun-
gen praktiziert werden, wobei bestimmte Aufgaben
durch räumlich abgesetzte Verarbeitungsvorrichtun-
gen ausgeführt werden, die durch ein Kommunika-
tionsnetz verlinkt sind. In einer dezentralen Compu-
terumgebung können Programmmodule sowohl in lo-
kalen als auch in räumlich abgesetzten Speichervor-
richtungen angeordnet sein. Zum Beispiel kann eine
räumlich abgesetzte Datenbank, eine lokale Daten-
bank, eine Cloud-Computerplattform, eine Cloud-Da-
tenbank oder eine Kombination davon mit der Verar-
beitungskomponente 125 verwendet werden.

[0028] Die Verarbeitungskomponente 125 kann ei-
ne beispielhafte Umgebung zum Implementieren ver-
schiedener Aspekte der Erfindung verwenden, ein-
schließlich eines Computers, wobei der Computer ei-
ne Verarbeitungseinheit, einen Systemspeicher und
einen Systembus enthält. Der Systembus koppelt
Systemkomponenten, einschließlich beispielsweise
des Systemspeichers, mit der Verarbeitungseinheit.
Die Verarbeitungseinheit kann ein beliebiger von ver-
schiedenen marktüblichen Prozessoren sein. Duale
Mikroprozessoren und andere Mehrprozessor-Archi-
tekturen können ebenfalls als die Verarbeitungsein-
heit verwendet werden.

[0029] Der Systembus kann eine beliebige von ver-
schiedenen Arten einer Busstruktur sein, einschließ-
lich eines Speicherbusses oder Speichercontrollers,
eines peripheren Busses und eines lokalen Bus-
ses, die eine Vielzahl verschiedener marktüblicher
Busarchitekturen verwenden. Der Systemspeicher
kann Nurlesespeicher (ROM) und Direktzugriffsspei-
cher (RAM) enthalten. Ein Basic Input/Output Sys-
tem (BIOS), das die grundlegenden Routinen enthält,
die helfen, Informationen zwischen Elementen inner-
halb der Verarbeitungskomponente 125 zu übertra-
gen, wie zum Beispiel während des Hochfahrens,
werden im ROM gespeichert.

[0030] Die Verarbeitungskomponente 125 kann des
Weiteren ein Festplattenlaufwerk, ein Magnetdis-
klaufwerk, zum Beispiel Lesen oder Beschreiben ei-
ner Wechseldisk, und ein Optisches-Disk-Laufwerk,
zum Beispiel zum Lesen einer CD-ROM-Disk oder
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zum Lesen oder Beschreiben anderer optischer Me-
dien enthalten. Die Verarbeitungskomponente 125
kann mindestens eine Form computerlesbarer Medi-
en enthalten. Computerlesbare Medien können belie-
bige verfügbare Medien sein, auf die durch den Com-
puter zugegriffen werden kann. Als nicht-einschrän-
kende Beispiele können computerlesbare Medien
Computerspeichermedien und Kommunikationsme-
dien umfassen. Computerspeichermedien enthalten
flüchtige und nicht-flüchtige, Wechsel- oder Nicht-
wechsel-Medien, die in beliebigen Verfahren oder
Technologien implementiert sind, zum Speichern
von Informationen, wie zum Beispiel computerlesba-
ren Instruktionen, Datenstrukturen, Programmmodu-
le oder anderen Daten. Zu Computerspeichermedi-
en gehören beispielsweise RAM, ROM, EEPROM,
Flash-Speicher oder andere Speichertechnologien,
CD-ROM, Digital Versatile Disks (DVD) oder ande-
re magnetische Speichervorrichtungen oder sonstige
Medien, die dafür verwendet werden können, die ge-
wünschten Informationen zu speichern und auf die
durch die Verarbeitungskomponente 125 zugegriffen
werden kann.

[0031] Kommunikationsmedien verkörpern in der
Regel computerlesbare Instruktionen, Datenstruktu-
ren, Programmmodule oder andere Daten in einem
modulierten Datensignal, wie zum Beispiel einer Trä-
gerwelle oder anderen Transportmechanismen, und
beinhalten jegliche Informationsübermittlungsmedi-
en. Der Begriff „moduliertes Datensignal” meint ein
Signal, bei dem eine oder mehrere seiner Eigen-
schaften in einer solchen Weise eingestellt oder ge-
ändert werden, dass Informationen in dem Signal co-
diert werden. Als nicht-einschränkende Beispiele be-
inhalten Kommunikationsmedien verdrahtete Medi-
en, wie zum Beispiel ein verdrahtetes Netzwerk oder
eine direktverdrahtete Verbindung, und Drahtlos-Me-
dien, wie zum Beispiel akustische, Hochfrequenz
(HF)-, Nahfeldkommunikations(NFC)-, Hochfrequen-
zidentifizierungs(RFID)-, Infrarot- und/oder andere
Drahtlos-Medien. Kombinationen von beliebigen der
oben erwähnten Technologien fallen ebenfalls in den
Geltungsbereich computerlesbarer Medien.

[0032] Eine Anzahl von Programmmodulen kann in
den Laufwerken und im RAM gespeichert werden,
wie zum Beispiel ein Betriebssystem, ein oder meh-
rere Anwendungsprogramme, weitere Programmmo-
dule und Programmdaten. Das Betriebssystem in
der Verarbeitungskomponente 125 kann ein beliebi-
ges aus einer Anzahl marktüblicher Betriebssysteme
sein.

[0033] Außerdem kann ein Benutzer Befehle und
Informationen in den Computer über eine Tastatur
und ein Zeigegerät, wie zum Beispiel eine Maus, ein-
geben. Zu weiteren Eingabegeräten können gehö-
ren: ein Mikrofon, eine IR-Fernbedienung, ein Track-
ball, ein Stift-Eingabegerät, ein Joystick, eine Spie-

le-Pad, ein Digitalisiertablett, eine Satellitenschüs-
sel, ein Scanner oder dergleichen. Diese und weite-
re Eingabegeräte sind oft mit der Verarbeitungsein-
heit über eine serielle-Port-Schnittstelle verbunden,
die mit dem Systembus gekoppelt ist, können aber
auch durch andere Schnittstellen verbunden sein, wie
zum Beispiel einen Parallelport, einen Spieleport, ei-
nen Universal Serial Bus („USB”), eine IR-Schnittstel-
le und/oder verschiedene Drahtlos-Technologien. Ein
Monitor (beispielsweise das Display 116) oder eine
andere Art von Anzeigevorrichtung kann ebenfalls mit
dem Systembus über eine Schnittstelle, wie zum Bei-
spiel einen Videoadapter, verbunden sein. Ein visu-
eller Ausgang kann ebenfalls durch ein Fernanzeige-
netzwerkprotokoll erreicht werden, wie zum Beispiel
das Remote Desktop-Protokoll, VNC, X-Window Sys-
tem usw. Zusätzlich zum visuellen Ausgang enthält
ein Computer in der Regel noch weitere periphere
Ausgabegeräte, wie zum Beispiel Lautsprecher, Dru-
cker usw.

[0034] Ein Display (zusätzlich zum, oder in Kombi-
nation mit dem, Display 115) kann mit der Verarbei-
tungskomponente 125 verwendet werden, um Daten
darzustellen, die elektronisch von der Verarbeitungs-
einheit empfangen werden. Zum Beispiel kann das
Display ein LCD-Monitor, ein Plasma-Monitor, ein
Kathodenstrahlröhren-Monitor usw. sein, der Daten
elektronisch darstellt. Alternativ oder zusätzlich kann
das Display empfangene Daten in einem Papierfor-
mat darstellen, wie zum Beispiel mit einem Drucker,
Faxgerät, Plotter usw. Das Display kann Daten in je-
der Farbe darstellen und kann Daten von der Verar-
beitungskomponente 125 über ein beliebiges Draht-
los- oder Festverdrahtungsprotokoll und/oder einen
beliebigen Drahtlos- oder Festverdrahtungsstandard
empfangen. In einem anderen Beispiel können die
Verarbeitungskomponente 125 und/oder das System
100 mit einem Mobilgerät verwendet werden, unter
anderem beispielsweise einem Mobiltelefon, einem
Smartphone, ein Tablet-Computer, einem tragbaren
Spielegerät, einem tragbaren Internet-Browsergerät,
einem Wi-Fi-Gerät, einem Tragbaren Digitalen Assis-
tenten (PDA).

[0035] Der Computer kann in einer vernetzten Um-
gebung unter Verwendung logischer und/oder physi-
scher Verbindungen mit einem oder mehreren räum-
lich abgesetzten Computern, wie zum Beispiel einem
oder mehreren räumlich abgesetzten Computern, ar-
beiten. Der oder die räumlich abgesetzten Compu-
ter können eine Workstation, ein Server-Computer,
ein Router, ein Personalcomputer, eine Mikroprozes-
sor-basierte Unterhaltungskomponente, eine Peer-
Vorrichtung oder ein sonstiger üblicher Netzknoten
sein und enthalten in der Regel viele oder alle Ele-
mente, die mit Bezug auf den Computer beschrieben
sind. Die gezeigten logischen Verbindungen beinhal-
ten ein Nahbereichsnetz (LAN) und ein Fernbereichs-
netz (WAN). Solche Vernetzungsumgebungen finden
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sich häufig in Büros, unternehmensweiten Computer-
netzen, Intranets und im Internet.

[0036] Bei Verwendung in einer LAN-Vernetzungs-
umgebung ist der Computer mit dem lokalen Netz-
werk durch eine Netzwerkschnittstelle oder einen Ad-
apter verbunden. Bei Verwendung in einer WAN-Ver-
netzungsumgebung enthält der Computer in der Re-
gel ein Modem oder ist mit einem Kommunikations-
server in dem LAN verbunden oder hat andere Mit-
tel zum Herstellen einer Kommunikation über das
WAN, wie zum Beispiel das Internet. In einer vernetz-
ten Umgebung können Programmmodule, die mit Be-
zug auf den Computer oder Teile davon gezeigt sind,
in der räumlich abgesetzten Speichervorrichtung ge-
speichert werden. Es versteht sich, dass die im vorlie-
genden Text beschriebenen Netzwerkverbindungen
beispielhaft sind und dass auch andere Mittel zum
Herstellen eines Kommunikationslinks zwischen den
Computern verwendet werden können.

[0037] Alternativ oder zusätzlich kann eine lokale
oder Cloud-Computerplattform (unter anderem bei-
spielsweise lokal, Cloud, räumlich abgesetzt) für Da-
tenaggregation, -verarbeitung und -ausgabe verwen-
det werden. Für diesen Zweck kann die Cloud-Com-
puterplattform mehrere Prozessoren, Speicher und
Server an einem bestimmten räumlich abgesetzten
Ort enthalten. Im Fall einer Software-as-a-Service-
Struktur wird eine einzelne Anwendung durch mehre-
re Benutzer verwendet, um auf in der Cloud verwal-
tete Daten zuzugreifen. Auf diese Weise werden die
Verarbeitungsanforderungen auf einer lokalen Ebe-
ne vermindert, da die Datenverarbeitung allgemein
in der Cloud stattfindet, wodurch die Ressourcen
des Benutzernetzwerks entlastet werden. Die Soft-
ware-as-a-Service-Anwendung erlaubt es den Benut-
zern, sich in einen Web-gestützten Dienst einzulog-
gen (zum Beispiel über einen Webbrowser), der als
Host für alle in der Cloud verwalteten Programme
dient.

[0038] In einem Beispiel können mehrere Benutzer
auf eine lokale oder Cloud-Datenbank(unter ande-
rem beispielsweise eine lokale Datenbank, Cloud-
Datenbank, räumlich abgesetzte Datenbank)-Com-
puterplattform (zum Beispiel die Verarbeitungskom-
ponente 125) über eine Web-gestützte Anwendung
auf einer Computervorrichtung, wie zum Beispiel ei-
nem Tablet-Computer, einem Pad, einem Laptop, ei-
nem Mobiltelefon, einem Computer oder einer an-
deren Komponente, zugreifen. Die Web-gestützten
Anwendung kann es einem Benutzer erlauben, be-
stimmte Berichte zu konfigurieren, die Daten in im
Wesentlichen jedem Format und im Vergleich zu ei-
ner beliebigen Anzahl von Messgrößen, wie zum Bei-
spiel Leistungs-Benchmarks und dergleichen, quan-
tifizieren. Darüber hinaus können die Software-An-
wendungen in einer globalen Weise aktualisiert und

verteilt werden, um sicherzustellen, dass jeder Benut-
zer die neueste und beste Technologie verwendet.

[0039] Fig. 2 veranschaulicht grafisch einen Pro-
zess zum Bestimmen der tatsächlichen Energie und/
oder der tatsächlichen Leistung in den Schweiß-
stromkreispfad 105 von Fig. 1 unter Verwendung
der Schweißwellenform 200. Die durch eine kom-
plexe Wellenform bereitgestellte tatsächliche Ener-
gie wird durch Integrieren des Produkts aus Span-
nung, Strom und Zeit unter Verwendung eines hin-
reichend kleinen Abtastintervalls der Zeit dt 210 be-
stimmt. Das notwendige Abtastintervall 210 richtet
sich nach dem Frequenzgehalt der Spannungs- und
Stromwellenformen und der gewünschten Genauig-
keit. Diese Informationen können verarbeitet wer-
den, wobei der Energiewert berechnet und darge-
stellt wird, um Qualitätskontrollverfahren zu ermögli-
chen oder zu verbessern. Spezialisierte Schaltungen
können integriert werden, um die Probleme zu über-
winden, die mit einer solchen Hochgeschwindigkeits-
abtastung verknüpft sind. Die meisten marktüblichen
Messgeräte, die für Sinuswellen von 50/60 Hz aus-
gelegt sind, haben Schwierigkeiten, unter diesen Be-
dingungen zu arbeiten. Alternativ oder zusätzlich wird
eine tatsächliche Leistung, die durch die komplexe
Wellenform bereitgestellt wird, durch Mitteln des Pro-
dukts aus Spannung und Strom unter Verwendung
eines hinreichend kleinen Abtastintervalls der Zeit dt
210 bestimmt.

[0040] Informationen können an eine lokale oder
Cloud(zum Beispiel räumlich abgesetzte)-Datenbank
übermittelt werden, wobei ein Algorithmus ange-
wendet wird, um die tatsächliche Leistung und/oder
tatsächliche Energie zu beurteilen, die durch das
Schweißsystem 100 verwendet wird. Alternativ kön-
nen Daten lokal verarbeitet und anschließend an eine
lokale oder Cloud-Datenbank übermittelt werden, wo
sie global durch eine beliebige Anzahl von Benutzern
abgerufen werden können. In einer anderen Alterna-
tive können Daten lokal übermittelt und verarbeitet
werden, wobei eine oder mehrere lokale Komponen-
ten Daten empfangen und verarbeiten. Schweißda-
ten (die in der lokalen oder Cloud-Datenbank usw.
verwaltet werden) können im Hinblick auf bestimm-
te Benchmarks ausgewertet werden, um die Leistung
des Schweißsystems im zeitlichen Verlauf zu beur-
teilen. Außerdem können diese Daten dafür verwen-
det werden, eine prädiktive Analyse zu ermöglichen,
die bestimmte Schweißsystem-Ereignisse identifizie-
ren kann.

[0041] Daten können dafür verwendet werden, den
erwarteten Energieverbrauch im zeitlichen Verlauf zu
bestimmen, um es einem Benutzer zu erlauben, eine
Datenaggregation durchzuführen, wobei Daten von
mehreren Schweißsystemen (zum Beispiel innerhalb
einer bestimmten Einrichtung, eines bestimmten Or-
tes oder eines bestimmten Werkes) analysiert wer-
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den. Die Konsolidierung von Daten innerhalb eines
gemeinsamen Ortes, wie zum Beispiel einer lokalen
oder Cloud-Datenbank(unter anderem beispielswei-
se einer lokalen Datenbank, Cloud-Datenbank oder
räumlich abgesetzten Datenbank)-Serverfarm kann
eine solche komparative Datenanalyse und Trend-
Erstellung ermöglichen. Bevor oder nachdem diese
Daten verarbeitet wurden, können außerdem Benut-
zer an im Wesentlichen jedem Ort auf sie zugreifen.
Zum Beispiel können Benutzer verschiedene tragba-
re Geräte verwenden, wie zum Beispiel Smartpho-
nes, Tablet-Computer, Laptop-Computer usw. Daten
können außerdem unter Verwendung von Anwen-
dungen zugestellt werden, die in der lokalen oder
Cloud-Datenbank (unter anderem beispielsweise ei-
ner lokalen Datenbank, Cloud-Datenbank oder räum-
lich abgesetzten Datenbank) in einem Software-as-
a-Service(SaaS)-Modell verwaltet werden. Auf die-
se Weise können die Benutzer eine Gebühr für den
Zugang zu den, und die Verwendung der, Datensät-
ze und der damit verbundenen Resultate bezahlen.
Daten können an einen Benutzer übermittelt werden
und/oder dafür verwendet werden, ein oder mehrere
andere Ereignisse auszulösen. Gemäß einer Vorge-
hensweise können Daten, die sich einer Schwelle nä-
hern, eine Aufforderung an ein Einkaufssystem aus-
lösen, wodurch automatisch eine Bestellung für eine
bestimmte Warenmenge aufgegeben wird.

[0042] Die Leistung für jede Stromquelle kann
berechnet werden, indem man die tatsächliche
Schweißleistung mit der Effizienz jeder Stromquelle
multipliziert. Diese Information kann über einen be-
stimmten Zeitraum (zum Beispiel 24 Stunden) aus-
gewertet werden, um zu bestimmen, wann Spitzen-
bedarfsereignisse eintreten. Spitzenbedarfsereignis-
se können durch eine einfache überlappende Zeitpla-
nung für Maschinenstarts ausgelöst werden, wie zum
Beispiel den Beginn einer Schicht. Sobald die Spit-
zenbedarfsereignisse ermittelt wurden, können sie
gemindert werden, um die Kosten des Energiever-
brauchs zu senken. In einem Beispiel können Zeit-
planungen oder andere Änderungen vorgenommen
werden, um sicherzustellen, dass kein Spitzenbedarf
eine zuvor festgelegte Schwelle überschreitet.

[0043] In einem Beispiel können Schweißsysteme
relativ zu anderen Systemen an einem Ort ein- oder
ausgeschaltet werden, wodurch die Spitzenleistung
minimiert wird, um die Energiekosten für einen Be-
nutzer zu senken. Alternativ oder zusätzlich werden
in Verbindung damit Daten zur tatsächlichen Ener-
gie oder zur tatsächlichen Leistung verwendet, um
die Zeitpunkte eines oder mehrerer Präventivwar-
tungsereignisse vorherzusagen. Eine solche prädik-
tive Analyse kann es einem Benutzer erlauben, not-
wendige Komponenten, Materialien usw. zu bestel-
len, bevor sie benötigt werden, um günstige Preise
erzielen zu können. Außerdem können solche Mate-
rialien vor Ort bereit liegen, um sicherzustellen, dass

mögliche Probleme mit dem Schweißsystem frühzei-
tig erkannt werden, um Ausfallzeiten zu minimieren
und die Produktivität zu maximieren. Auf diese Wei-
se kann ein Benutzer die tatsächliche Energie oder
die tatsächliche Leistung mehrerer Schweißsysteme
fernüberwachen, um die Ausgangsleistung zu maxi-
mieren und die Kosten zu minimieren.

[0044] Für ein hinreichend kleines Zeitintervall be-
rechnet die Schweißstromquelle die Joule-Energie
(abgetastete Spannung × abgetasteter Strom × Zeit-
intervall). Die Joule-Energie wird dann über einen ge-
eigneten Zeitraum integriert und dem Bediener der
Ausrüstung dargestellt. Zum Beispiel kann Folgen-
des verwendet werden:

tatsächliche Energie = ∫(Vt·It)dt; und/oder alternativ

tatsächliche Leistung = [ΣVt·It]/N,

wobei N die Anzahl der Spannungs- und Stromabtas-
tungspaare über den geeigneten Zeitraum ist.

[0045] Eine schnelle Abtastung der momentanen
Spannung und des momentanen Stroms erfolgt mit
der Stromquelle 110 des Schweißsystems dergestalt,
dass komplexe Wellenformen mit einer hinreichend
hohen Rate abgetastet werden, um eine präzise Be-
rechnung der Joule-Energie oder tatsächlichen Leis-
tung zu erlauben. Die Abtastungen der momenta-
nen Spannung und des momentanen Stroms wer-
den miteinander multipliziert, um mehrere momen-
tane Stromabtastungen zu generieren, und werden
über ein vorgegebenes Zeitintervall integriert, um die
tatsächliche Energie und nicht nur die durchschnitt-
liche Energie zu generieren. Diese gesamte Verar-
beitung erfolgt in Echtzeit innerhalb der Stromquelle
110 des Schweißsystems. Das Resultat kann einem
Bediener des Schweißsystems 100 zum Beispiel auf
dem Display 115 der Stromquelle 110 angezeigt wer-
den. Auf diese Weise können abgetastete Daten mit
einer hohen Rate lokal verarbeitet werden, anstatt sie
in eine lokale oder Cloud-Datenbank (unter anderem
beispielsweise eine lokale Datenbank, Cloud-Daten-
bank oder räumlich abgesetzte Datenbank) zu über-
mitteln. Gemäß einer Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung stellt die Steuerung der Stromquelle
110 unter Verwendung der komplexen Wellenformen
die Hochgeschwindigkeitsabtastung bereit.

[0046] Gemäß einer Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung kann ein laufender integrierter Wert
der tatsächlichen Energie über ein gleitendes Zeitin-
tervall von zum Beispiel einer Minute bereitgestellt
werden. Ein solcher tatsächlicher Energiewert kann
kontinuierlich aktualisiert und einem Bediener zum
Beispiel auf dem Display oder dem Messgerät 115
der Stromquelle 110 angezeigt werden, wodurch man
die tatsächliche Energie (d. h. die tatsächliche Wär-
me) über das vergangene einminütige Intervall erhält.
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Gemäß verschiedenen anderen Ausführungsformen
der vorliegenden Erfindung können stattdessen auch
andere Zeitintervalle verwendet werden.

[0047] Das tatsächliche Energieniveau kann durch
eine Distanz geteilt werden, die das Schweißwerk-
zeug 130 zurückgelegt hat, um eine tatsächliche En-
ergie pro Längeneinheit zu berechnen. Mit Schweiß-
vorschubgeschwindigkeitsinformationen, die durch
die Schweißstromquelle 110 gemessen, digital über-
mittelt oder manuell durch den Bediener eingege-
ben werden können, kann die Joule-Energie als
Joules pro Längeneinheit dargestellt werden. Eine ty-
pische Maßeinheit ist kJ/Inch. Die Schweißvorschub-
geschwindigkeit kann durch die Stromquelle 110 ge-
steuert werden, die das Schweißtempo zum Beispiel
an ein automatisches Roboterschweißgerät oder ei-
nen anderen automatischen oder halbautomatischen
Mechanismus (nicht gezeigt) übermittelt. Alternativ
kann die Schweißvorschubgeschwindigkeit durch ei-
ne andere externe Vorrichtung gesteuert werden, die
das Schweißtempo an die Stromquelle 110 über-
mittelt. Gleichermaßen kann ein tatsächlicher Leis-
tungspegel durch eine Distanz geteilt werden, die das
Schweißwerkzeug 130 zurückgelegt hat, um eine tat-
sächliche Leistung pro Längeneinheit.

[0048] Des Weiteren kann das tatsächliche Ener-
gieniveau durch eine abgeschiedene Menge Draht
geteilt werden, um eine tatsächliche Energie pro
Mengeneinheit abgeschiedenen Drahtes zu berech-
nen. Mit der Schweißdrahtzufuhrgeschwindigkeit, die
durch die Schweißstromquelle 110 gemessen, digital
übermittelt oder manuell eingegeben werden kann,
kann die Joule-Energie pro abgeschiedener Menge
an Draht dargestellt werden. Eine typische Maßein-
heit ist kJ/pound (von abgeschiedenem Draht). Die
Schweißdrahtzufuhrgeschwindigkeit kann gemäß ei-
ner Ausführungsform der vorliegenden Erfindung
durch die Drahtzuführvorrichtung 170 selbst gemes-
sen werden. Gleichermaßen kann der tatsächliche
Leistungspegel durch eine abgeschiedene Menge an
Draht geteilt werden, um eine tatsächliche Leistung
pro Mengeneinheit abgeschiedenen Drahtes zu be-
rechnen.

[0049] Falls es mehrere Stromquellen für ein einzel-
nes Werkstück gibt, so kann die kombinierte Joule-
Energie, kJ/Inch oder kJ/pound zusammengeführt
und dem Bediener dargestellt werden. Die Informatio-
nen werden pro Schweißdurchgang und als Summe
für die gesamte Schweißnaht dargestellt. Die Infor-
mationen, die zwischen den Stromquellen und einem
zentralen Erfassungspunkt (einer Master-Stromquel-
le oder einer anderen Vorrichtung wie einem Compu-
ter) übermittelt werden, können für Qualitätskontroll-
zwecke weiterverarbeitet werden.

[0050] Gemäß einer Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung wird das erforderliche tatsächli-

che Energieniveau für einen bestimmten Schweiß-
prozess in die Schweißstromquelle eingegeben oder
an die Schweißstromquelle übermittelt. Das tatsäch-
liche Energieniveau kann auf einem Display 115
zusammen mit einem Hinweis zur Annehmbarkeit
des tatsächlichen Energieniveaus angezeigt werden.
Wenn die tatsächliche Energie, gemäß Bestimmung
durch eine Ausführungsform der vorliegenden Erfin-
dung, außerhalb der spezifizierten Grenzwerte liegt,
so alarmiert die Schweißstromquelle 110 den Be-
diener, protokolliert ein Ereignis oder beendet das
Schweißen. Infolge dessen kann ein Schweißer je-
derzeit wissen, ob er die erforderliche Energie für die
momentane Schweißanwendung erhält oder nicht.
Gleichermaßen kann der tatsächliche Leistungspegel
angezeigt und verarbeitet werden.

[0051] Gleichermaßen können die tatsächliche En-
ergie oder tatsächliche Leistung pro Längeneinheit
und/oder die tatsächliche Energie oder tatsächliche
Leistung pro Mengeneinheit abgeschiedenen Drah-
tes zusammen mit einem Hinweis zur Annehmbar-
keit angezeigt werden. Gemäß einer Ausführungs-
form der vorliegenden Erfindung werden die Joule-
Energie, kJ/Inch oder kJ/pound einem Bediener über
ein Display oder Messgerät an der Stromquelle, an
der Drahtzuführvorrichtung oder an einem Compu-
ter (durch digitale Kommunikation) dargestellt. Mit-
tels der gleichen Messtechnik mit einem hinreichend
kleinen Abtastintervall kann die tatsächliche Leis-
tung, Watt/Inch oder Watt/pound, gemäß einer Aus-
führungsform der vorliegenden Erfindung auf die glei-
che Weise dargestellt und übermittelt werden, wie es
oben für Joule-Energie beschrieben wurde.

[0052] Für Wechselstromprozesse (zum Beispiel
Prozesse, die Wechselstromwellenformen verwen-
den) stellen die oben beschriebenen Messtechni-
ken den Gesamtstrom dar. Die Wechselstromkompo-
nenten dieser Summe werden gemäß einer Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung separat als ein
Abschnitt mit positiver Polarität, ein Abschnitt mit ne-
gativer Polarität und als Summe verarbeitet, übermit-
telt und dargestellt. Die Lichtbogeneffizienz (der Wär-
metransfer in den Grundwerkstoff, d. h. das Werk-
stück) kann für die zwei Polaritäten verschiedenen
sein. Die resultierende Wärme in den Grundwerk-
stoffs wird mit der bekannten Energie von den positi-
ven und negativen Polaritäten bestimmt.

[0053] Fig. 3 veranschaulicht das Schweißgeräte-
system 300, das einen Leistungsparameter oder ei-
nen Schweißparameter von der Schweißumgebung
zu einer zweiten Schweißumgebung verwendet. Das
Schweißgerätesystem 300 enthält die Verarbeitungs-
komponente 125, die einen Schweißparameter von
mindestens einer Schweißumgebung aggregiert und/
oder empfängt. Es versteht sich, dass die Schweiß-
umgebung eine geeignete Schweißumgebung sein
kann, die mit mindestens einer Schweißgerätestrom-
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quelle vernetzt ist. Zum Beispiel kann das Schweiß-
gerätesystem 300 eine Schweißumgebung 310 ent-
halten, die die Schweißgerätestromquelle 320 beher-
bergt, und kann eine Schweißumgebung 330 enthal-
ten, die eine Anzahl von Schweißgerätestromquel-
len 340 beherbergt, wie zum Beispiel Schweißgeräte-
stromquelle1 bis SchweißgerätestromquelleN, wobei
N eine positive ganze Zahl ist.

[0054] Die Verarbeitungskomponente 125 aggre-
giert und/oder empfängt Daten von der Schweißum-
gebung 310 und/oder der Schweißumgebung 330
und wertet die Daten aus, um die Daten oder Pa-
rameter in einer anderen Schweißumgebung oder
Schweißgerätestromquelle zu implementieren. In ei-
ner anderen Ausführungsform generiert die Verar-
beitungskomponente 125 einen Parameter auf der
Grundlage der ausgewerteten Daten oder Parame-
ter, wobei der generierte Parameter in einer anderen
Schweißumgebung oder einer anderen Schweißge-
rätestromquelle verwendet wird.

[0055] Zum Beispiel kann sich eine Schweißumge-
bung in Asien befinden, und eine Schweißumge-
bung kann sich in den USA befinden. Anhand erfass-
ter Schweißparameter von der Schweißumgebung in
Asien kann die Verarbeitungskomponente 125 einen
Prozentsatz an Gemeinsamkeit zwischen einer An-
zahl von Schweißgerätestromquellen in der Schweiß-
umgebung in den USA identifizieren. Anhand die-
ses Prozentsatzes an Gemeinsamkeit können die
Schweißgeräteparameter aus Asien in der Schweiß-
umgebung in den USA verwendet werden. In einem
anderen Beispiel können die Schweißparameter aus
Asien dafür verwendet werden, einen oder mehrere
neue Parameter zur Verwendung in der Schweißum-
gebung in den USA zu erzeugen.

[0056] Als nicht-einschränkendes Beispiel kann die
Verarbeitungskomponente 125 Daten im Datenlager
350 aggregieren. In einer anderen Ausführungsform
können die Schweißumgebungen 320, 330 Parame-
ter oder Daten an das Datenlager 350 übermitteln,
wobei die Verarbeitungskomponente 125 auf die-
se Daten oder Parameter zugreift. Es versteht sich,
dass das Datenlager 350 eine lokale Datenbank, ei-
ne Cloud-Datenbank oder eine Kombination davon
sein kann und dass die Verarbeitungskomponente
125 auf Daten von dort zugreift, um einen Parameter
auszuwerten und zu identifizieren, der in einer ande-
ren Umgebung oder Schweißgerätestromversorgung
verwendet werden soll, oder um einen Parameter zu
erzeugen, der verwendet werden soll.

[0057] Es versteht sich, dass das Datenlager 350
eine eigenständige Komponente sein kann (wie ge-
zeigt), oder in die Verarbeitungskomponente 125 in-
tegriert sein kann, oder in mindestens eine Schweiß-
gerätestromquelle (beispielsweise die Schweißgerä-
testromquelle 320 oder die Schweißgerätestromquel-

len 340) integriert sein kann, oder eine Kombinati-
on davon sein kann. Ein „Datenlager” oder „Spei-
cher” kann zum Beispiel entweder ein flüchtiger Spei-
cher oder ein nicht-flüchtiger Speicher sein, oder
kann sowohl flüchtigen als auch nichtflüchtigen Spei-
cher enthalten. Das Datenlager der hier besproche-
nen Systeme und Verfahren soll, ohne darauf be-
schränkt zu sein, diese und andere geeignete Arten
von Speicher umfassen. Außerdem kann das Daten-
lager ein Server, eine Datenbank, ein Festplatten-
laufwerk, ein Flash-Laufwerk, ein externes Festplat-
tenlaufwerk, ein tragbares Festplattenlaufwerk, eine
Cloud-basierter Speicher und dergleichen sein.

[0058] Fig. 4 veranschaulicht das Schweißgeräte-
system 400, das einen Schweißparameter oder ei-
nen Leistungsparameter in einer Schweißumgebung
auf der Grundlage einer Beziehung mit einer un-
gleichen Schweißumgebung verwendet. Die Verar-
beitungskomponente 125 enthält eine Modellkompo-
nente 410, die Muster oder Ähnlichkeiten in Daten
feststellt, die über Schweißgerätestromquellen und/
oder eine oder mehrere Schweißumgebungen emp-
fangen oder erfasst wurden. Die Modellkomponente
410 identifiziert jeden Faktor für eine Quelle der Pa-
rameter oder Daten. Wie besprochen, können sich
der oder die Faktoren unter anderem auf Folgendes
beziehen: Größe der Umgebung, Art der Ausrüstung,
Stromquellentyp, Art des Schweißprozesses, einen
Elektrodentyp, eine Wellenform, eine Schweißsigna-
tur, einen Mitarbeiter mit der Schweißgerätestrom-
quelle, eine Schweißzeit, einen Teil von Schweißda-
ten, einen Ort der Schweißgerätestromquelle, einen
Ort der Umgebung, eine Spannung, einen Strom, ein
Werkstück oder ein Material des Werkstücks. Auf der
Grundlage von Identifizierungsfaktoren für jeden Teil
von empfangenen Daten oder Parametern kann die
Modellkomponente 410 Modelle jeder Schweißum-
gebung und/oder Schweißgerätestromquelle ermit-
teln. Zum Beispiel kann ein Modell für eine Schweiß-
umgebung zur Verwendung eines Elektrodentyps ge-
neriert werden. Zum Beispiel kann ein Modell für eine
Art des Materials eines Werkstücks generiert werden.

[0059] In einer Ausführungsform erfasst die Verar-
beitungskomponente 125 Informationen oder einen
Parameter bezüglich eines Stromverbrauchs einer
Schweißgerätestromquelle und/oder einer Schweiß-
umgebung. Zum Beispiel kann, wie oben bespro-
chen, eine tatsächliche Leistung und/oder eine tat-
sächliche Energie identifiziert werden. Darüber hin-
aus identifiziert die Verarbeitungskomponente 125
die Kosten im Zusammenhang mit dem Strom oder
Spitzenstromzeiten, um eine oder mehrere Schweiß-
gerätestromquellen zu justieren. In einem anderen
Beispiel kann eine Umgebung identifiziert werden,
um Parameter für eine kostengünstige Produktion
oder geringen Stromverbrauch zu integrieren, wo-
bei diese Parameter in einer anderen Umgebung
oder Schweißgerätestromquelle implementiert wer-
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den können, um einen geringen Verbrauch zu repli-
zieren. In einer Ausführungsform kann ein Stromver-
brauchsmodell für eine Anzahl von Schweißumge-
bungen und/oder Schweißgerätestromquellen gene-
riert werden, um in einer anderen Umgebung oder
einer anderen Schweißgerätestromquelle Bezug dar-
auf zu nehmen oder es dort zu verwenden.

[0060] In einer anderen Ausführungsform generie-
ren die Verarbeitungskomponente 125 und/oder die
Modellkomponente 410 ein Schweißverbrauchsma-
terialmodell, das sich auf eine Zeitdauer oder eine
Verbrauchsrate für ein Schweißverbrauchsmaterial
bezieht. Zum Beispiel kann die Verbrauchsrate oder
die Zeitdauer (zum Beispiel für Ersatz oder Aufzeh-
rung) identifiziert werden, indem man Daten oder Pa-
rameter auswertet, die durch die Verarbeitungskom-
ponente 125 erfasst und/oder empfangen wurden.
Die Modellkomponente 410 ermittelt eine geschätz-
te Verbrauchsrate oder Zeitdauer für ein aufzehrba-
res Material, das in einem Schweißprozess verwen-
det wird, anhand des Ersatzes oder der Lebensdau-
er des Verbrauchsmaterials in einer oder mehreren
Schweißumgebungen und/oder eines Schweißpro-
zesses für eine Schweißgerätestromquelle.

[0061] In einer anderen Ausführungsform generiert
die Verarbeitungskomponente 125 und/oder Modell-
komponente 410 ein Schweißparametermodell an-
hand der Auswertung von Daten, die von verschie-
denen Schweißprozessen aus einer oder mehreren
Schweißumgebungen erfasst wurden. Zum Beispiel
kann ein Schweißparameter (unter anderem bei-
spielsweise Strom, Spannung, Schweißzeit, Wellen-
form, Dauer der Wellenform oder Signatur) für einen
ersten Schweißprozess als Teil eines Schweißpa-
rametermodells für eine andere Schweißumgebung
für einen zweiten Schweißprozess ausgewertet und
identifiziert werden.

[0062] Das Schweißsystem 400 enthält eine Anpas-
sungskomponente 420, die eine Schweißumgebung
unter mehreren Schweißumgebungen 430 (beispiels-
weise eine Anzahl von Schweißumgebungen von
Schweißumgebung1 bis SchweißumgebungP, wobei
P eine positive ganze Zahl ist) identifiziert, in der ein
Parameter oder Teil von Daten, die über die Verar-
beitungskomponente 125 erfasst wurden, zu imple-
mentieren oder zu modellieren ist. Die Anpassungs-
komponente 420 ermöglicht es einem Benutzer, ma-
nuell einen oder mehrere zu berücksichtigende Fak-
toren und/oder einen Prozentsatz an Gemeinsamkeit
zu identifizieren, um brauchbare Daten oder Parame-
ter zu identifizieren. Zum Beispiel kann ein Benutzer
einen Elektrodentyp für einen Stromquellentyp anfor-
dern, und Daten oder Parameter, die dieses Krite-
rium erfüllen, können bereitgestellt werden. Die An-
passungskomponente 420 identifiziert des Weiteren
Schweißumgebungen 430, die bestimmte Beziehun-
gen zueinander enthalten. Anstatt zum Beispiel eine

Abfrage vorzunehmen, lokalisiert die Anpassungs-
komponente 420 ähnliche oder im Wesentlichen ähn-
liche Schweißgerätestromquellen und/oder Schweiß-
umgebungen anhand einer ausgewählten Anzahl von
Faktoren. In einem Beispiel können alle Lichtbogen-
Handschweißumgebungen und/oder Schweißgerä-
testromquellen, die Verbundelektroden verwenden,
in einer Reihenfolge beispielsweise von der ähnlichs-
ten bis zur am wenigsten ähnlichen aufgelistet wer-
den.

[0063] In einer Ausführungsform können mehrere
Schweißstromquellen mit einer lokalen Datenbank-
oder Cloud-Computerplattform zur Datenverarbei-
tung und/oder -verteilung an einen oder mehrere
Benutzer verbunden sein. Für diesen Zweck kann
die lokale Datenbank- oder Cloud-Computerplattform
die Verarbeitungskomponente 125 und die Anpas-
sungskomponente 420 enthalten. Wie oben ange-
sprochen, enthält die Verarbeitungskomponente 125
den Speicher und/oder das Datenlager 350. Die Ver-
arbeitungskomponente 125 empfängt und/oder er-
fasst Daten von Schweißstromquellen, in denen die
Daten in Datensätzen zum Vergleich mit einer oder
mehreren ungleichen Datensätzen organisiert wer-
den, die zuvor festgelegten Benchmarks enthalten
können. Diese Benchmarks können sich auf eine er-
wartete oder erwünschte Leistung von Schweißsys-
temen beziehen, wie zum Beispiel bestimmte Mo-
delle und/oder Konfigurationen mit bestimmten Ver-
brauchsmaterialien oder innerhalb bestimmter Um-
gebungen. Die Verarbeitungskomponente 125 kann
Code ausführen, um die aggregierten Daten mit die-
sen Parametern zu vergleichen, die in dem Speicher
und/oder Datenlager 350 gespeichert werden. So-
bald die Verarbeitung vollendet ist, können die verar-
beiteten Daten formatiert werden (beispielsweise in-
nerhalb einer Web-gestützten Anwendung), um sie
an einen oder mehrere Benutzer und/oder zurück
an Schweißstromquellen und/oder eine oder mehrere
Schweißumgebungen zu übermitteln. Dieser Prozess
kann nach Bedarf initiiert und wiederholt werden, um
Schweißstromquellen zu konfigurieren. In einem As-
pekt kann das System 400 dafür implementiert wer-
den, Leistungsdaten an einen Hersteller zu übermit-
teln, um sie zur kontinuierlichen Verbesserung und/
oder für Qualitätsprogramme zu verwenden.

[0064] In einer Ausführungsform beurteilt das Sys-
tem 400 einen Nutzungszustand, um es der Anpas-
sungskomponente 420 zu ermöglichen, einen Pa-
rameter von einer einzelnen Quelle (beispielswei-
se einer Schweißgerätestromquelle oder Schweiß-
umgebung) an ein Ziel (beispielsweise eine an-
dere Schweißgerätestromquelle oder eine ande-
re Schweißumgebung) anzupassen. Als nicht-ein-
schränkende Beispiele kann der Nutzungszustand
unter anderem mindestens eines von Folgendem
sein: eine Art des Schweißprozesses, ein Elektroden-
typ, eine Art der Schweißsignatur, eine Wellenform-
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signatur, eine Schweißzeit, ein Material eines Werk-
stücks, das in dem Schweißprozess verwendet wird,
oder eine Art der Schweißnaht.

[0065] Fig. 5 veranschaulicht das Schweißge-
rätesystem 500, das eine Benachrichtigung auf
der Grundlage des Stromverbrauchs oder eines
Schweißverbrauchsmaterials für eine oder mehre-
re Schweißgerätestromquellen generiert. Die Verar-
beitungskomponente 125 erfasst und/oder empfängt
Daten von den Schweißgerätestromquellen 510, wo-
bei es eine Anzahl von Schweißgerätestromquellen
von Schweißgerätestromquelle1 bis Schweißgeräte-
stromquelleM geben kann, wobei M eine positive gan-
ze Zahl ist. Das Schweißgerätesystem 500 erlaubt
es unter anderem, Daten und/oder Verlaufsdaten
von verschiedenen Schweißgerätestromquellen und/
oder verschiedenen Schweißumgebungen in einer
Schweißgerätestromquelle wiederzuverwenden und/
oder in einer Schweißumgebung wiederzuverwenden
und/oder als eine Basis für einen Parameter in einem
Schweißgerätestromquelle zu verwenden und/oder
als eine Basis für einen Parameter in einer Schweiß-
umgebung zu verwenden.

[0066] Eine Leistungsvorhersagekomponente 520
nutzt synergistisch Daten oder einen Parameter
von einer ersten Schweißgerätestromquelle zum Im-
plementieren in einer zweiten Schweißgerätestrom-
quelle. In einer anderen Ausführungsform werden
die Daten oder der Parameter in einer ungleichen
Schweißumgebung verwendet. Zum Beispiel kann
ein Einschaltzeitpunkt und/oder ein Ausschaltzeit-
punkt für eine Schweißgerätestromquelle in einer an-
deren Schweißgerätestromquelle oder einer ande-
ren Schweißumgebung erfasst und/oder verwendet
werden. Anhand erfasster tatsächlicher Leistungs-
oder tatsächlicher Energiedaten justiert die Leis-
tungsvorhersagekomponente 520 den Energiever-
brauch durch Steuern mindestens einer Schweißge-
rätestromquelle innerhalb einer Schweißumgebung.
Zum Beispiel können ein Stromverbrauch der ers-
ten Schweißgerätestromquelle und/oder ein Ener-
gieverbrauch für die erste Schweißgerätestromquel-
le und/oder ein Beginnzeitpunkt des Aktivierens der
ersten Schweißgerätestromquelle und/oder ein End-
zeitpunkt des Aktivierens der ersten Stromquelle
und dergleichen erfasst und verwendet werden, um
die Quelle der Daten oder Parameter nachzuahmen
oder zu replizieren. In einer anderen Ausführungs-
form können die tatsächliche Leistung und/oder die
tatsächliche Energie für eine erste Schweißgeräte-
stromquelle ausgewertet werden, und die Leistungs-
vorhersagekomponente 520 kann einen Beginnzeit-
punkt des Aktivierens (beispielsweise des Einschal-
tens) der ersten Schweißgerätestromquelle und/oder
einen Endzeitpunkt des Aktivierens (beispielsweise
des Abschaltens) die erste Schweißgerätestromquel-
le justieren. In einer anderen Ausführungsform kön-
nen die tatsächliche Leistung und/oder die tatsäch-

liche Energie für eine erste Schweißgerätestrom-
quelle ausgewertet werden, und die Leistungsvorher-
sagekomponente 520 kann einen Beginnzeitpunkt
des Aktivierens (beispielsweise des Einschaltens)
der zweiten Schweißgerätestromquelle und/oder ei-
nen Endzeitpunkt des Aktivierens (beispielsweise
des Abschaltens) der zweiten Schweißgerätestrom-
quelle justieren.

[0067] Eine Schweißprozessvorhersagekomponen-
te 530 nutzt synergistisch Daten oder einen Parame-
ter über die Verarbeitungskomponente 125, um eine
Zeitdauer oder eine Häufigkeit zu identifizieren, um
mindestens eines von Folgendem auszuführen: Be-
treiben einer Schweißgerätestromquelle, Ausführen
einer Reparatur einer Schweißgerätestromquelle, Er-
setzen eines Schweißverbrauchsmaterials bezüglich
einer Schweißgerätestromquelle, und Ausführen ei-
ner Inspektion an einer Schweißgerätestromquelle.

[0068] In einem Beispiel ermöglicht das Schweiß-
gerätesystem 500 eine prädiktive Datenanalyse. Die
Schweißstromquellen 510 können jeweils (nicht ge-
zeigte) lokale Daten und (nicht gezeigte) Systemda-
ten enthalten. In einem Beispiel können sich die lo-
kalen Daten auf die Menge an Ressourcen beziehen,
die zum Ziehen einer bestimmten Schweißnaht ver-
wendet werden, wie zum Beispiel der Leistungsbe-
trag oder das Gewicht des Verbrauchsmaterials. Im
Gegensatz dazu können sich die Systemdaten auf
den Status der jeweiligen Schweißstromquelle über
einen Zeitraum beziehen, wie zum Beispiel ein Ein-
Zustand, ein Aus-Zustand, ein Fehlerzustand usw.
Auf die lokalen Daten und die Systemdaten kann
über eine lokale Datenbank oder Cloud zum Verar-
beiten über die Verarbeitungskomponente 125 zu-
gegriffen werden. Die Verarbeitungskomponente 125
kann empfangene Daten verarbeiten und/oder sie mit
Daten, Nachschlagetabellen usw. vergleichen, die im
(nicht gezeigten) Datenlager gespeichert sind, um
den Ressourcenverbrauch im zeitlichen Verlauf aus-
zuwerten, um festzustellen, wann Ressourcen ver-
wendet werden und in welchem Umfang.

[0069] Die Leistungsvorhersagekomponente 520
und/oder die Schweißprozessvorhersagekomponen-
te 530 können ihrerseits diese Daten verwenden,
um eine prädiktive Analyse für eine Schweißstrom-
quelle bereitzustellen, um Drahtverbrauchsrate,
Kontaktspitzen-Grenznutzungsdauer, Antriebsrollen-
Grenznutzungsdauer, Brennerauskleidungs-Grenz-
nutzungsdauer und andere künftige Ereignisse aus-
zuwerten oder zu bestimmen. Zum Beispiel erlaubt
die Kenntnis des Wertes des Drahtes, der bei ei-
ner bestimmten Geschwindigkeit zu einem bestimm-
ten Zeitpunkt verbraucht wird, nicht die Bestimmung
künftiger Ereignisse ohne zusätzliche Informationen.
Somit kann das Zusammentragen von Zeitstem-
peln und Trenderstellungsdaten über große Zeiträu-
me hinweg es erlauben, verlässliche Vorhersagen
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zu formulieren. In einer Ausführungsform verbraucht
ein bestimmtes Schweißgerätemodell ein bestimm-
tes Verbrauchsmaterial mit einer Rate, die aus frü-
heren Datensätzen bekannt ist. Die Kenntnis die-
ser Informationen zusammen mit der Menge an
Verbrauchsmaterial, das in eine Schweißstromquel-
le geladen wurde, kann einen Alarm auslösen, der
das Personal benachrichtigt, dass Verbrauchsmate-
rial nachgeladen werden muss, da anhand der erwar-
teten Schweißzeit und Verbrauchsrate bekannt ist,
dass die augenblickliche Menge nicht mehr ausrei-
chen wird. Eine Benachrichtigungskomponente 540
übermittelt eine Benachrichtigung (unter anderem
beispielsweise einen Alarm, ein akustisches Signal,
ein visuelles Signal, Vibrationen, eine Bewegung, ei-
ne Grafik, einen Text, eine E-Mail), die ein Ereignis
anhand einer Prädiktion des Systems 500 anzeigt.
Das Ereignis kann, wie besprochen, unter anderem
eine Auffüllung eines Verbrauchsmaterials, ein Be-
treiben einer Schweißgerätestromquelle oder eine In-
spektion sein.

[0070] Vor dem Hintergrund der oben beschriebe-
nen beispielhaften Vorrichtungen und Elemente wer-
den Methodologien, die gemäß dem offenbarten
Gegenstand implementiert werden können, anhand
der Flussdiagramme und/oder Methodologien der
Fig. 6–Fig. 8 besser verstanden. Die Methodologien
und/oder Flussdiagramme werden als eine Reihe von
Blöcken gezeigt und beschrieben. Der beanspruch-
te Gegenstand wird nicht durch die Reihenfolge der
Blöcke beschränkt, da einige Blöcke in einer anderen
Reihenfolge und/oder gleichzeitig mit anderen Blö-
cken vorkommen können als denen, die im vorlie-
genden Text gezeigt und beschrieben sind. Darüber
hinaus brauchen nicht alle veranschaulichten Blöcke
erforderlich zu sein, um das Verfahren und/oder die
Flussdiagramme, die im Folgenden beschrieben wer-
den, zu implementieren.

[0071] Das Folgende findet nacheinander statt, so
wie es in dem Entscheidungsbaum-Flussdiagramm
600 von Fig. 6 veranschaulicht ist, die ein Flussdia-
gramm 600 darstellt, das eine tatsächliche Energie
und/oder eine tatsächliche Leistung eines Schweiß-
stromkreispfades feststellt. Die Methodologie 600 be-
stimmt die tatsächliche Energie und/oder die tatsäch-
liche Leistung zum Beispiel in dem Schweißstrom-
kreispfad 105 von Fig. 1 gemäß dem veranschaulich-
ten Prozess von Fig. 2 gemäß verschiedenen Aspek-
ten der vorliegenden Erfindung. Ein Schweißstrom-
kreispfad wird gebildet, der von einer Schweißstrom-
quelle durch ein Schweißkabel zu einem Schweiß-
werkzeug, durch ein Werkstück und/oder zu einem
Werkstückverbinder und zurück durch das Schweiß-
kabel zur Schweißstromquelle verläuft (Referenz-
block 610). Eine Schweißwellenform wird innerhalb
der Schweißstromquelle generiert, die durch den
Schweißstromkreispfad übertragen wird, und wobei
die Schweißwellenform eine Schweißstromkompo-

nente und eine Schweißspannungskomponente um-
fasst (Referenzblock 620). Die momentanen Strom-
pegel und die momentanen Spannungspegel der
Schweißwellenform werden kontinuierlich innerhalb
der Schweißstromquelle mit einer vorgegebenen Ab-
tastrate abgetastet (Referenzblock 630). Ein Produkt
eines jeden der abgetasteten Strompegel und der
entsprechenden abgetasteten Spannungspegel wird
im Rahmen des Bestimmens eines tatsächlichen En-
ergieniveaus und/oder eines tatsächlichen Leistungs-
pegels von der Schweißstromquelle in den Schweiß-
stromkreispfad kontinuierlich in Echtzeit (beispiels-
weise innerhalb der Schweißgerätestromquelle) ge-
neriert (Referenzblock 640).

[0072] Daten für jede Schweißstromquelle werden
zu einer lokalen Datenbank- oder Cloud-Computer-
plattform gesendet (Referenzblock 650), und die Da-
ten werden aggregiert, verarbeitet und mit einem
oder mehreren Benchmarkwerten verglichen, um die
Leistung der Schweißstromquelle zu beurteilen (Re-
ferenzblock 660). In einem Beispiel wird der Wert
der tatsächlichen Energie, die durch jedes Schweiß-
stromsystem verwendet wird, über einen bestimmten
Zeitraum ausgewertet. Dieser tatsächliche Energie-
wert kann mit einer oder mehreren anderen Schweiß-
stromquellen an einem selben oder ähnlichen Ort
und/oder anderen als denselben (unter anderem bei-
spielsweise im Wesentlichen ähnlichen oder einen
Prozentsatz an Gemeinsamkeit aufweisenden) Mo-
dellen, die in anderen Schweißumgebungen oder Or-
ten auf der ganzen Welt verwenden werden, vergli-
chen werden. Diese Daten können für eine Reihe von
Verwendungszwecken erfasst werden, beispielswei-
se zum Identifizieren verschiedener Leistungsvaria-
blen, wie zum Beispiel die Zeitpunkte von erwarte-
ten Wartungsereignissen und/oder Komponentener-
satz. Ein Ereignis kann auf der Grundlage der Er-
gebnisse der Auswertung geplant oder initiiert wer-
den (Referenzblock 670). In einer Ausführungsform
ist das Ereignis eine E-Mail-, Text-, Tweet- oder an-
dere Nachricht, die einen oder mehrere Mitarbeiter
über eine bevorstehende Notwendigkeit benachrich-
tigen, wie zum Beispiel das Bestellen einer neuen
Komponente oder das Planen einer zweckmäßigen
Wartung, um die betreffende Schweißstromquelle zu
pflegen.

[0073] Fig. 7 veranschaulicht ein Flussdiagramm
700, das sich auf das Justieren einer Schweißgeräte-
stromquelle anhand eines umgebungsweiten Strom-
verbrauchs bezieht. Das Flussdiagramm 700 kann
dafür verwendet werden, ein oder mehrere künfti-
ge Ereignisse im Zusammenhang mit Schweißstrom-
quellen zu bestimmen. Schweißdaten werden emp-
fangen, um Ressourcen, die durch eine Stromquel-
le verwendet werden, je Schweißnaht zu beurteilen
(Referenzblock 710). Zu solchen Ressourcen können
Strom, Verbrauchsmaterialien (beispielsweise Draht,
Elektrode), Schutzgas usw. gehören. Systemdaten
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werden empfangen, um den Status der Stromquel-
le über einen Zeitraum zu bestimmen (Referenz-
block 720). Zu solchen Systemdaten kann der Zu-
stand einer Schweißstromquelle gehören, wie zum
Beispiel Ein, Aus, Störung usw. Das Schweißaus-
gangssignal der Stromquelle wird im Hinblick auf
die Systemverbrauchsanforderungen beurteilt (Refe-
renzblock 730), zum Beispiel die Menge an Draht,
die über einen Zeitraum verwendet wird, als die
Stromquelle im Ein-Zustand war. Die künftigen Ver-
brauchsanforderungen der Stromquelle werden we-
nigstens teilweise anhand eines Schweißausgangs-
signals vorhergesagt (Referenzblock 740). Ein oder
mehrere künftige Ereignisse werden wenigstens teil-
weise auf der Grundlage künftiger Stromquellenver-
brauchsanforderungen bestimmten, wie unter ande-
rem beispielsweise Schweißspitzen-Grenznutzungs-
dauer und Drahtverbrauchsrate (Referenzblock 750).

[0074] Fig. 8 veranschaulicht eine Verfahrenswei-
se 800, die einen Leistungsparameter oder einen
Schweißparameter von einer ersten Schweißumge-
bung zu einer zweiten Schweißumgebung verwen-
det. Es wird eine Kommunikation mit einer ersten
Schweißgerätestromquelle in einem ersten Netzwerk
bereitgestellt (Referenzblock 810). Es wird eine Kom-
munikation mit einer zweiten Schweißgerätestrom-
quelle in einem zweiten Netzwerk bereitgestellt (Re-
ferenzblock 820). Ein Teil von Daten, die mit der ers-
ten Schweißgerätestromquelle verknüpft sind, wird
empfangen (Referenzblock 830). Der Teil von Da-
ten wird ausgewertet, um mindestens einen Schweiß-
parameter für die erste Stromquelle zu identifizieren
(Referenzblock 840). Die erste Schweißgerätestrom-
quelle wird mit der zweiten Stromquelle verglichen,
um eine Beziehung zu identifizieren (Referenzblock
850). Der mindestens eine Schweißparameter wird
für die zweite Stromquelle auf der Grundlage der Be-
ziehung verwendet (Referenzblock 860).

[0075] Das Verfahren enthält des Weiteren das
Empfangen des Teils von Daten aus dem ersten
Netzwerk und/oder dem zweiten Netzwerk. Das Ver-
fahren enthält des Weiteren das Empfangen des Teils
von Daten aus einer Cloud-Datenbank und/oder ei-
ner lokalen Datenbank und/oder einer Datenbank, die
von dem ersten Netzwerk und dem zweiten Netzwerk
räumlich abgesetzt ist. Das Verfahren enthält des
Weiteren, dass die Beziehung ein Prozentsatz an Ge-
meinsamkeit zwischen einem Parameter der ersten
Schweißgerätestromquelle und der zweiten Strom-
quelle ist, wobei der Parameter mindestens eines von
Folgendem ist: eine Art des Schweißprozesses, eine
Schweißnaht, eine Elektrode, einen Firmenstandort,
eine Art einer Schweißgerätestromquelle, ein Materi-
al eines Werkstücks, das in einem Schweißprozess
verwendet wird, eine Größe eines Unternehmens, ei-
ne Wellenform, die für eine Schweißgerätestromquel-
le verwendet wird, eine Schweißprozesssignatur, ei-
ne Schweißzeit, ein Teil von Schweißdaten oder ein

Teil von Daten bezüglich eines Arbeiters, der einen
Schweißprozess durchführt.

[0076] Das Verfahren enthält des Weiteren das Er-
zeugen eines Schweißmodells anhand einer oder
mehrerer Beziehungen für mehrere Schweißgeräte-
stromquellen. Das Verfahren enthält des Weiteren
das Empfangen des mindestens einen Schweißpa-
rameters in der zweiten Stromquelle. Das Verfah-
ren enthält des Weiteren, dass der mindestens ei-
ne Schweißparameter eine Schweißstromquellensi-
gnatur und/oder eine Schweißzeit oder ein Elektro-
dentyp ist. Das Verfahren enthält des Weiteren, dass
der mindestens eine Schweißparameter mindestens
eines von Folgendem ist: ein Stromverbrauch der
ersten Schweißgerätestromquelle, ein Energiever-
brauch für die erste Schweißgerätestromquelle, ein
Beginnzeitpunkt des Aktivierens der ersten Schweiß-
gerätestromquelle, oder ein Endzeitpunkt des Akti-
vierens der ersten Stromquelle.

[0077] Das Verfahren enthält des Weiteren das Be-
urteilen des tatsächlichen Energieverbrauchs der
ersten Schweißgerätestromquelle und das Justie-
ren des Beginnzeitpunktes des Aktivierens der ers-
ten Schweißgerätestromquelle auf der Grundlage der
Auswertung des tatsächlichen Energieverbrauchs
der ersten Schweißgerätestromquelle. Das Verfah-
ren enthält des Weiteren das Justieren des End-
zeitpunktes des Aktivierens der ersten Schweiß-
gerätestromquelle auf der Grundlage der Auswer-
tung des tatsächlichen Energieverbrauchs der ers-
ten Schweißgerätestromquelle. Das Verfahren ent-
hält des Weiteren das Beurteilen einer tatsächlichen
Leistungsaufnahme der ersten Schweißgerätestrom-
quelle und das Justieren eines Beginnzeitpunktes
des Aktivierens der zweiten Schweißgerätestrom-
quelle auf der Grundlage der Auswertung des tat-
sächlichen Energieverbrauchs der ersten Schweiß-
gerätestromquelle. Das Verfahren enthält des Weite-
ren das Justieren eines Endzeitpunktes des Aktivie-
rens der zweiten Schweißgerätestromquelle auf der
Grundlage der Auswertung des tatsächlichen Ener-
gieverbrauchs der ersten Schweißgerätestromquelle.
Das Verfahren enthält des Weiteren das Identifizie-
ren einer Materialverbrauchsrate oder einer Häufig-
keit des Durchführens einer Operation in der ersten
Schweißgerätestromquelle.

[0078] Die oben dargelegten Beispiele dienen ledig-
lich der Veranschaulichung mehrerer möglicher Aus-
führungsformen verschiedener Aspekte der vorlie-
genden Erfindung, wobei dem Fachmann beim Le-
sen und Verstehen dieser Spezifikation und der ange-
hängten Zeichnungen äquivalente Änderungen und/
oder Modifizierungen einfallen. Speziell in Bezug auf
die verschiedenen Funktionen, die durch die oben
beschriebenen Komponenten (Baugruppen, Vorrich-
tungen, Systeme, Schaltkreise und dergleichen) aus-
geführt werden, ist es beabsichtigt, dass – sofern
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nicht etwas anderes angegeben ist – die Begriffe
(einschließlich der Verwendung des Begriffes „Mit-
tel”), die dafür verwendet werden, solche Kompo-
nenten zu beschreiben, jeglichen Komponenten, wie
zum Beispiel Hardware, Software oder Kombinatio-
nen davon, entsprechen, die die spezifizierte Funkti-
on der beschriebenen Komponente (die beispielswei-
se funktional äquivalent ist) ausführen, selbst wenn
sie der offenbarten Struktur, die die Funktion in den
veranschaulichten Implementierungen der Erfindung
ausführt, nicht strukturell äquivalent ist. Des Weite-
ren kann, auch wenn ein bestimmtes Merkmal der
Erfindung mit Bezug auf nur eine von verschiede-
nen Implementierungen offenbart wurde, ein solches
Merkmal mit einem oder mehreren anderen Merkma-
len der anderen Implementierungen kombiniert wer-
den, so wie es für eine gegebene oder bestimmte
Anwendung gewünscht wird und vorteilhaft ist. Inso-
fern die Begriffe „einschließlich”, „enthält”, „aufweist”,
„hat”, „mit” oder Varianten davon in der detaillierten
Beschreibung und/oder in den Ansprüchen verwen-
det werden, ist es des Weiteren beabsichtigt, dass
diese Begriffe in einer Weise ähnlich dem Begriff „um-
fassen” inkludierend sind.

[0079] Diese schriftliche Beschreibung verwendet
Beispiele zum Offenbaren der Erfindung, einschließ-
lich der besten Art und Weise der Ausführung, und
auch, um es dem Durchschnittsfachmann zu ermögli-
chen, die Erfindung zu praktizieren, einschließlich der
Herstellung und Verwendung der Vorrichtungen oder
Systeme und der Ausführung der hier enthaltenen
Verfahren. Der patentfähige Schutzumfang der Erfin-
dung wird durch die Ansprüche definiert und kann
auch andere Beispiele enthalten, die dem Fachmann
einfallen. Es ist beabsichtigt, dass solche anderen
Beispiele ebenfalls in den Schutzumfang der Ansprü-
che fallen, wenn sie strukturelle Elemente besitzen,
die sich nicht von denen des Wortlauts der Ansprü-
che unterscheiden, oder wenn sie äquivalente struk-
turelle Elemente mit unwesentlichen Unterschieden
im Vergleich zum Wortlaut der Ansprüche enthalten.

[0080] Der beste Modus zum Ausführen der Erfin-
dung wurde zu dem Zweck beschrieben, den besten
Modus zu veranschaulichen, der dem Anmelder zu
diesem Zeitpunkt bekannten ist. Die Beispiele sind
nur veranschaulichender Art und sollen die Erfindung
nicht einschränken; diese ist allein anhand des Geis-
tes und des Geltungsbereichs der Ansprüche zu defi-
nieren. Die Erfindung wurde anhand bevorzugter und
alternativer Ausführungsformen beschrieben. Natür-
lich fallen anderen Personen beim Lesen und Verste-
hen der Spezifikation Modifizierungen und Änderun-
gen ein. Es ist beabsichtigt, alle derartigen Modifizie-
rungen und Änderungen aufzunehmen, insofern sie
in den Geltungsbereich der beiliegenden Ansprüche
oder ihrer Äquivalente fallen.

Bezugszeichenliste

100 System
105 Pfad
110 Quelle
115 Display
118 Display
120 Kabel
125 Komponente
130 Werkzeug
140 Werkstück
150 Verbinder
160 Draht
170 Zuführvorrichtung
150 Draht
200 Wellenform
210 Zeitpunkt
300 System
310 Umgebungen
320 Quelle
330 Umgebungen
340 Quellen
350 Datenspeicher
400 System
410 Komponenten
420 Komponenten
430 Umgebungen
500 System
510 Quellen
520 Komponente
530 Komponente
540 Komponente
600 Verfahren
610 Referenzblock
620 Referenzblock
630 Referenzblock
640 Referenzblock
650 Referenzblock
660 Referenzblock
670 Referenzblock
700 Verfahren
710 Referenzblock
720 Referenzblock
730 Referenzblock
740 Referenzblock
750 Referenzblock
800 Verfahren
810 Referenzblock
820 Referenzblock
830 Referenzblock
840 Referenzblock
850 Referenzblock
860 Referenzblock

Schutzansprüche

1.    Schweißgerätesystem (100), das Folgendes
umfasst:
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eine Schweißgerätestromquelle (110), die einen Teil
von Daten erfasst, die mit einem Schweißprozess im
Zusammenhang stehen;
eine erste Komponente, die dafür konfiguriert ist, ei-
nen modellierten Schweißparameter für eine zusätzli-
che Schweißgerätestromquelle wenigstens teilweise
auf der Grundlage des erfassten Teils von Daten zu
erzeugen;
eine zweite Komponente, die dafür konfiguriert ist,
den modellierten Schweißparameter an die zusätz-
liche Schweißgerätestromquelle zu übermitteln, wo-
bei die zusätzliche Schweißgerätestromquelle einen
Schweißparameter auf der Grundlage des modellier-
ten Schweißparameters verwendet.

2.    Schweißgerätesystem nach Anspruch 1, wo-
bei die zusätzliche Schweißgerätestromquelle einen
im Wesentlichen ähnlichen Nutzungszustand im Ver-
gleich mit der Schweißgerätestromquelle enthält, wo-
bei bevorzugt der Nutzungszustand mindestens ei-
nes von Folgendem ist: eine Art von Schweißprozess,
ein Elektrodentyp, eine Art von Schweißsignatur, ei-
ne Wellenformsignatur, eine Schweißzeit, ein Mate-
rial eines Werkstücks, das in dem Schweißprozess
verwendet wird, oder eine Art von Schweißnaht.

3.    Schweißgerätesystem nach Anspruch 1 oder
2, das des Weiteren eine dritte Komponente um-
fasst, die dafür konfiguriert ist, einen Zeitraum zum
Ersetzen eines Verbrauchsmaterials bezüglich der
Schweißgerätestromquelle auf der Grundlage der
Auswertung des erfassten Teils von Daten zu identifi-
zieren; und/oder des Weiteren eine vierte Komponen-
te umfasst, die dafür konfiguriert ist, einen Zeitraum
zum Durchzuführen einer Operation der Schweißge-
rätestromquelle auf der Grundlage der Auswertung
des erfassten Teils von Daten zu identifizieren.

4.  Schweißgerätesystem nach einem der Ansprü-
che 1 bis 3, das des Weiteren eine fünfte Kompo-
nente umfasst, die dafür konfiguriert ist, eine Beginn-
zeit einer Aktivierung für eine oder mehrere Schweiß-
gerätestromquellen und/oder eine Endzeit einer Akti-
vierung für eine oder mehrere Schweißgerätestrom-
quellen wenigstens teilweise auf der Grundlage der
Auswertung des erfassten Teils von Daten von der
Schweißgerätestromquelle zu identifizieren.

5.  Schweißgerätesystem, das Folgendes umfasst:
ein Mittel zum Kommunizieren mit einer ersten
Schweißgerätestromquelle in einem ersten Netz-
werk;
ein Mittel zum Kommunizieren mit einer zweiten
Schweißgerätestromquelle in einem zweiten Netz-
werk;
ein Mittel zum Empfangen eines Teils von Daten, die
mit der ersten Schweißgerätestromquelle verknüpft
sind;

ein Mittel zum Auswerten des Teils von Daten, um
mindestens einen Schweißparameter für die erste
Stromquelle zu identifizieren;
ein Mittel zum Vergleichen der ersten Schweißgerä-
testromquelle mit der zweiten Stromquelle, um eine
Beziehung zu identifizieren; und
ein Mittel zum Verwenden des mindestens einen
Schweißparameters für die zweite Stromquelle auf
der Grundlage der Beziehung.

6.  Schweißgerätesystem, das Folgendes umfasst:
ein Mittel zum Kommunizieren mit einer ersten
Schweißgerätestromquelle in einem ersten Netz-
werk;
ein Mittel zum Kommunizieren mit einer zweiten
Schweißgerätestromquelle in einem zweiten Netz-
werk;
ein Mittel zum Empfangen eines Teils von Daten, die
mit der ersten Schweißgerätestromquelle verknüpft
sind;
dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Netzwerk und das zweite Netzwerk ver-
schiedene Netze sind; und durch
ein Mittel zum Auswerten des Teils von Daten, um
mindestens einen Schweißparameter für die erste
Stromquelle zu identifizieren;
ein Mittel zum Vergleichen der ersten Schweißgerä-
testromquelle mit der zweiten Stromquelle, um eine
Beziehung zu identifizieren; und
ein Mittel zum Verwenden des mindestens einen
Schweißparameters für die zweite Stromquelle auf
der Grundlage der Beziehung.

7.  Schweißgerätesystem (100) nach Anspruch 6,
das Folgendes umfasst:
eine Schweißgerätestromquelle (110), die einen Teil
von Daten erfasst, die mit einem Schweißprozess im
Zusammenhang stehen;
eine erste Komponente, die dafür konfiguriert ist, ei-
nen modellierten Schweißparameter für eine zusätzli-
che Schweißgerätestromquelle wenigstens teilweise
auf der Grundlage des erfassten Teils von Daten zu
erzeugen;
eine zweite Komponente, die dafür konfiguriert ist,
den modellierten Schweißparameter an die zusätz-
liche Schweißgerätestromquelle zu übermitteln, wo-
bei die zusätzliche Schweißgerätestromquelle einen
Schweißparameter auf der Grundlage des modellier-
ten Schweißparameters verwendet.

8.    Schweißgerätesystem nach Anspruch 7, wo-
bei die zusätzliche Schweißgerätestromquelle einen
im Wesentlichen ähnlichen Nutzungszustand im Ver-
gleich zu der Schweißgerätestromquelle enthält, wo-
bei bevorzugt der Nutzungszustand mindestens ei-
nes von Folgendem ist: eine Art von Schweißprozess,
ein Elektrodentyp, eine Art von Schweißsignatur, ei-
ne Wellenformsignatur, eine Schweißzeit, ein Mate-
rial eines Werkstücks, das in dem Schweißprozess
verwendet wird, oder eine Art von Schweißnaht.
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9.    Schweißgerätesystem nach Anspruch 7 oder
8, das des Weiteren eine dritte Komponente um-
fasst, die dafür konfiguriert ist, einen Zeitraum zum
Ersetzen eines Verbrauchsmaterials bezüglich der
Schweißgerätestromquelle auf der Grundlage der
Auswertung des erfassten Teils von Daten zu identifi-
zieren; und/oder des Weiteren eine vierte Komponen-
te umfasst, die dafür konfiguriert ist, einen Zeitraum
zum Durchzuführen einer Operation der Schweißge-
rätestromquelle auf der Grundlage der Auswertung
des erfassten Teils von Daten zu identifizieren.

10.  Schweißgerätesystem nach einem der Ansprü-
che 7 bis 9, das des Weiteren eine fünfte Kompo-
nente umfasst, die dafür konfiguriert ist, eine Beginn-
zeit einer Aktivierung für eine oder mehrere Schweiß-
gerätestromquellen und/oder eine Endzeit einer Akti-
vierung für eine oder mehrere Schweißgerätestrom-
quellen wenigstens teilweise auf der Grundlage der
Auswertung des erfassten Teils von Daten von der
Schweißgerätestromquelle zu identifizieren.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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