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(54) Bezeichnung: Datenverwaltungssystem für ein Schweisssystem

(57) Hauptanspruch: System zum Verwalten von Daten ei-
nes Metallfertigungsressourcen-Leistungssystems, aufwei-
send:
- eine Einrichtung zum Speichern eines ersten Datensat-
zes, der für eine erste Vielzahl von Parametern repräsen-
tativ ist, die während eines Metallfertigungsvorgangs einer
ersten Metallfertigungsressource erfasst wurden, in einem
nicht-flüchtigen computerlesbaren Medium, wobei die Res-
source von einem Benutzer aus einer Auflistung von einzel-
nen und Gruppen von Ressourcen auswählbar ist und der
erste Datensatz eine erste Kennung aufweist, die der ersten
Metallfertigungsressource entspricht;
- eine Einrichtung zum Auswählen einer zweiten Metallfer-
tigungsressource aus der Auflistung, wobei ein zweiter Da-
tensatz eine zweite Kennung aufweist, die der zweiten Me-
tallfertigungsressource entspricht; und
- eine Einrichtung zum Ändern der ersten Kennung eines Be-
reichs des ersten Datensatzes in die zweite Kennung.
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Beschreibung

QUERVERWEIS AUF VERWANDTE ANMELDUNG

[0001] Diese Anmeldung beansprucht die Priorität
und den Vorteil der am 3. Juli 2013 eingereichten vor-
läufigen US-Anmeldung Nr. 61/842,850 mit dem Titel
„WELDING SYSTEM DATA MANAGEMENT SYS-
TEM AND METHOD“, die hiermit durch Bezugnah-
me in ihrer Gesamtheit für alle Zwecke aufgenommen
wird.

HINTERGRUND

[0002] Die Erfindung bezieht sich allgemein auf
die Metallfertigung, einschließlich Heizsysteme,
Schneidsysteme, Schweißsysteme und Hilfsvorrich-
tungen für Heiz-, Schneid- und Schweißvorgänge.
Insbesondere bezieht sich die Erfindung auf Techni-
ken zur Verwaltung von Daten, die solchen Systemen
zugeordnet sind.

[0003] Eine breite Palette von Schweißsystemen
wurde entwickelt, zusammen mit Zusatz- und Hilfs-
vorrichtungen für verschiedene Herstellungs-, Repa-
ratur- und andere Anwendungen. Beispielsweise sind
Schweißsysteme in der gesamten Industrie für den
Zusammenbau von Teilen, Strukturen und Unterkon-
struktionen, Rahmen und vielen Komponenten allge-
genwärtig. Diese Systeme können manuell, automa-
tisiert oder halbautomatisiert sein. Eine moderne Pro-
duktions- und Fertigungseinheit kann eine große An-
zahl von Metallfertigungssystemen verwenden, die
nach Standort, Aufgabe, Auftrag usw. gruppiert sein
können. Kleinere Betriebe verwenden zwar von Zeit
zu Zeit Metallherstellungssysteme, aber diese sind
oft dennoch entscheidend für ihren Betrieb. Für eini-
ge Unternehmen und Einzelpersonen können Metall-
fertigungssysteme stationär oder mobil sein, z.B. auf
Wagen, Lastwagen und Reparaturfahrzeugen mon-
tiert. In all diesen Szenarien wird es immer nützlicher,
Leistungskriterien festzulegen, die Leistung zu über-
wachen, die Leistung zu analysieren und, wenn mög-
lich, dem Bediener und/oder den Managementteams
und Ingenieuren über die Leistung zu berichten. Ei-
ne solche Analyse ermöglicht die Planung von Res-
sourcen, die Bestimmung von Preisen und Rentabili-
tät, die Terminierung von Ressourcen, die unterneh-
mensweite Verantwortlichkeit und viele andere An-
wendungen.

[0004] Systeme, die dafür ausgelegt sind, die Leis-
tung von Schweißsystemen zu erfassen, zu spei-
chern, zu analysieren und darüber Bericht zu erstat-
ten, haben jedoch noch nicht einen Punkt erreicht, an
dem sie leicht und effektiv genutzt werden können.
In manchen Einheiten kann eine begrenzte Nachver-
folgung von Schweißnähten, Schweißqualität sowie
System- und Bedienerleistung verfügbar sein. Die-
se erlauben jedoch in der Regel kein signifikantes

Maß an Analyse, Nachverfolgung oder Vergleich. Bei
solchen Werkzeugen sind Verbesserungen erforder-
lich. Genauer gesagt wären Verbesserungen nütz-
lich, die es ermöglichen, Daten an einem oder meh-
reren Orten und von einem oder mehreren Syste-
men zu sammeln, Analysen durchzuführen und Be-
richte am gleichen oder an anderen Orten zu erstellen
und zu präsentieren. Weitere Verbesserungen könn-
ten die Fähigkeit zur Verwaltung von Daten aufwei-
sen, die von einem oder mehreren Systemen erfasst
werden, wenn Schweißsysteme zum Überwachungs-
system hinzugefügt werden.

KURZE BESCHREIBUNG

[0005] Die vorliegende Erfindung legt Systeme
und Verfahren dar, mit denen auf solche Be-
dürfnisse reagiert werden soll. In Übereinstim-
mung mit bestimmten Aspekten der Erfindung
weist ein Metallfertigungsressourcen-Leistungsda-
tenverwaltungsverfahren das Speichern eines ersten
Datensatzes, der für eine erste Vielzahl von Para-
metern repräsentativ ist, die während eines Metall-
fertigungsvorgangs einer ersten Metallfertigungsres-
source erfasst wurden, das Auswählen einer zwei-
ten Metallfertigungsressource aus der Auflistung und
das Ändern einer ersten Kennung eines Bereichs
des ersten Datensatzes in eine zweite Kennung auf,
die der zweiten Metallfertigungsressource zugeord-
net ist. Die erste Metallfertigungsressource kann von
einem Benutzer aus einer Auflistung von einzelnen
und Gruppen von Ressourcen ausgewählt werden,
und der erste Datensatz enthält die erste Kennung,
die der ersten Metallfertigungsressource entspricht.
Ein zweiter Datensatz enthält die zweite Kennung, die
der zweiten Metallfertigungsressource entspricht.

Figurenliste

[0006] Diese und andere Merkmale, Aspekte und
Vorteile der vorliegenden Erfindung werden besser
verstanden, wenn die folgende detaillierte Beschrei-
bung unter Bezugnahme auf die beigefügten Zeich-
nungen gelesen wird, in denen gleiche Zahlen in al-
len Zeichnungen gleiche Teile darstellen, wobei

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines bei-
spielhaften Überwachungssystems zum Sam-
meln von Informationen, Speichern von Informa-
tionen, Analysieren der Informationen und Dar-
stellen von Analyseergebnissen in Übereinstim-
mung mit Aspekten der vorliegenden Erfindung
ist, hier angewandt auf eine große Herstellungs-
und Fertigungseinheit;

Fig. 2 eine schematische Ansicht einer Anwen-
dung des Systems für ein einzelnes oder mobi-
les Schweißsystem ist, mit dem die Techniken
angewendet werden können;
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Fig. 3 eine schematische Darstellung einer
beispielhaften Cloud-basierten Implementierung
des Systems ist;

Fig. 4 ist eine schematische Ansicht eines bei-
spielhaften Schweißsystems des Typs ist, der
gemäß den Techniken überwacht und analysiert
werden könnte;

Fig. 5 eine schematische Darstellung bestimm-
ter funktionaler Komponenten des Überwa-
chungs- und Analysesystems ist;

Fig. 6 eine beispielhafte Webseitenansicht für
die Berichterstattung über Ziele und Leistung
von Schweißsystemen über das System ist;

Fig. 7 eine weitere beispielhafte Webseitenan-
sicht ist, die eine Schnittstelle für die Festlegung
solcher Ziele darstellt;

Fig. 8 eine weitere beispielhafte Webseitenan-
sicht einer Schnittstelle zur Festlegung von Zie-
len ist;

Fig. 9 eine beispielhafte Webseitenansicht ei-
ner Schnittstelle zur Nachverfolgung von Para-
metern einer bestimmten Schweißnaht oder ei-
nes bestimmten Systems ist;

Fig. 10 ist eine beispielhafte Webseitenansicht
mit einer Liste bisheriger Schwei-ßungen ist, die
analysiert und präsentiert werden können;

Fig. 11 eine beispielhafte Webseitenansicht bis-
heriger Rückverfolgungen ist, die über das Sys-
tem verfügbar sind;

Fig. 12 eine beispielhafte Webseitenansicht ei-
ner Statusschnittstelle ist, die die Auswahl von
Systemen und Gruppen von Systemen für den
Vergleich ermöglicht;

Fig. 13 eine beispielhafte Webseitenansicht ei-
nes Vergleichs von Systemen und Gruppen von
Systemen ist, die über die Schnittstelle von
Fig. 12 ausgewählt wurden;

Fig. 14 eine schematische Darstellung der Zu-
sammenführung von Datensätzen ist, die einem
Schweißsystem zugeordnet sind;

Fig. 15 eine beispielhafte Webseitenansicht ei-
ner Konfigurationsseite für ein Schweißsystem
ist; und

Fig. 16 ein Flussdiagramm eines Verfahrens
zum Zusammenführen von Datensätzen ist, die
einem ersten Schweißsystem zugeordnet sind,
mit Datensätzen, die einem zweiten Schweiß-
system zugeordnet sind.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG

[0007] Wie in Fig. 1 allgemein dargestellt, ermög-
licht ein Überwachungssystem 10 die Überwachung
und Analyse eines oder mehrerer Metallfertigungs-

systeme und Hilfsvorrichtungen. In dieser Hinsicht
können mehrere Schweißsysteme 12 und 14 sowie
die Hilfsvorrichtungen 16 miteinander interagieren.
Die Schweißsysteme und Hilfsvorrichtungen können
physisch und/oder analytisch gruppiert werden, wie
allgemein durch die Bezugszahl 18 angegeben. Ei-
ne solche Gruppierung kann eine verbesserte Da-
tenerfassung, Datenanalyse, Vergleich usw. ermög-
lichen. Wie weiter unten ausführlicher beschrieben
wird, können selbst dort, wo die Gruppierungen nicht
physisch sind (d.h. die Systeme nicht physisch na-
he beieinanderliegen), durch Anwendung der gegen-
wärtigen Techniken jederzeit hochflexible Gruppie-
rungen gebildet werden. In der dargestellten Ausfüh-
rungsform ist die Ausrüstung weiter in eine Abtei-
lung oder einen Ort gruppiert, wie durch die Bezugs-
zahl 20 angegeben. Andere Abteilungen und Stand-
orte können in ähnlicher Weise zugeordnet werden,
wie durch die Bezugszahl 22 angegeben. Wie von
Fachleuten geschätzt werden wird, können sich in
hochentwickelten Herstellungs- und Fabrikationsein-
heiten verschiedene Standorte, Einrichtungen, Fabri-
ken, Anlagen usw. in verschiedenen Teilen dessel-
ben Landes oder international befinden. Die gegen-
wärtigen Techniken ermöglichen die Sammlung von
Systemdaten aus all diesen Systemen unabhängig
von ihrem Standort. Darüber hinaus sind die Grup-
pierungen in solche Abteilungen, Standorte und an-
dere Ausrüstungssätze höchst flexibel, unabhängig
vom tatsächlichen Standort der Ausrüstung.

[0008] Im Allgemeinen weist das System, wie in
Fig. 1 dargestellt, ein Überwachungs-/Analysesys-
tem 24 auf, das mit den zu überwachenden Schweiß-
systemen und Hilfsvorrichtungen kommuniziert und
von diesen auf Wunsch Informationen sammeln
kann. Für den Zugriff auf und die Sammlung von
Informationen sind verschiedene Szenarien denk-
bar. Beispielsweise werden bestimmte Schweißsys-
teme und Hilfsvorrichtungen mit Sensoren, Steu-
erschaltkreisen, Rückkopplungskreisen usw. ausge-
stattet sein, die die Erfassung von Schweißpara-
meterdaten ermöglichen. Im Folgenden werden ei-
nige Details solcher Systeme beschrieben. Wenn
Systemparameter wie z.B. die Lichtbogeneinschalt-
zeit analysiert werden, können in jedem System Da-
ten gesammelt werden, die widerspiegeln, wann die
Schweißlichtbögen eingerichtet werden und zu wel-
chen Zeiten die Schweißlichtbögen aufrechterhalten
werden. In der Regel werden Ströme und Span-
nungen erfasst und dafür repräsentative Daten ge-
speichert. Bei Hilfsvorrichtungen wie Schleifmaschi-
nen, Beleuchtungen, Positioniervorrichtungen, Be-
festigungsvorrichtungen usw. können verschiedene
Parameter überwacht werden, z. B. Ströme, Schal-
terschlie-ßungen usw.

[0009] Wie bereits erwähnt, werden viele Systeme
in der Lage sein, solche Daten zu erfassen und die
Daten im System selbst zu speichern. In anderen
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Szenarien werden lokale Netzwerke, Computersys-
teme, Server, gemeinsam genutzte Speicher usw.
bereitgestellt, die die gesammelten Daten zumindest
bis zu einem gewissen Grad zentralisieren können.
Solche Netzwerke und Hilfskomponenten werden in
Fig. 1 aus Gründen der Übersichtlichkeit nicht darge-
stellt. Das Überwachungs-/Analysesystem 24 kann
also diese Informationen direkt von den Systemen
oder von jeder Hilfskomponente sammeln, die selbst
die Daten sammeln und speichern. Die Daten wer-
den typischerweise mit identifizierenden Informatio-
nen wie Systembezeichnungen, Systemtypen, Zeit
und Datum, Teile- und Schweißnahtspezifikationen,
wo zutreffend, Bediener- und/oder Schichtkennun-
gen usw. versehen. Viele solcher Parameter können
regelmäßig überwacht und im System gepflegt wer-
den. Das Überwachungs-/Analysesystem 24 kann
solche Informationen selbst speichern oder einen ex-
ternen Speicher verwenden.

[0010] Wie weiter unten ausführlicher beschrieben,
ermöglicht das System die Gruppierung der Informa-
tionen, die Analyse der Informationen und die Prä-
sentation der Informationen über eine oder mehre-
re Bedienerschnittstellen 26. In vielen Fällen kann
die Bedienerschnittstelle einen herkömmlichen Com-
puterarbeitsplatz, ein von Hand gehaltenes Gerät,
einen Tablet-Computer oder eine andere geeigne-
te Schnittstelle aufweisen. Gegenwärtig wird erwo-
gen, eine Reihe verschiedener Geräteplattformen un-
terzubringen und Webseiten mit nützlichen Schnitt-
stellen, Analysen, Berichten und ähnlichem in einer
Allzweck-Schnittstelle, z.B. einem Browser, zu prä-
sentieren. Es wird in Betracht gezogen, dass, ob-
wohl verschiedene Geräteplattformen unterschiedli-
che Datenübertragungs- und Anzeigestandards ver-
wenden können, das System im Allgemeinen plattfor-
munabhängig ist, so dass Berichte und Zusammen-
fassungen von überwachten und analysierten Da-
ten angefordert und auf einer Vielzahl von Gerä-
ten, wie z.B. Desktop-Workstations, Laptop-Compu-
tern, Tablet-Computern, von Hand gehaltenen Gerä-
ten und Telefonen usw., präsentiert werden können.
Das System kann Verifizierungs- und Authentifizie-
rungsmerkmale enthalten, z.B. durch die Aufforde-
rung zur Eingabe von Benutzernamen, Passwörtern
und so weiter.

[0011] Das System kann für ein breites Spektrum
von Schweißsystemtypen, Szenarien, Anwendungen
und Anzahlen ausgelegt sein. Während Fig. 1 ein
Szenario veranschaulicht, das in einer großen Her-
stellungs- oder Fertigungsanlage oder -einheit auftre-
ten kann, kann das System ebenso gut auf viel klei-
nere Anwendungen und sogar auf einzelne Schweiß-
geräte angewendet werden. Wie in Fig. 2 darge-
stellt, können beispielsweise sogar Schweißgeräte,
die unabhängig und in mobilen Umgebungen arbei-
ten, aufgenommen werden. Die in Fig. 2 dargestell-
te Anwendung ist ein motorgetriebener Generator/

Schweißgerät 28 in einem Lastwagen oder Arbeits-
fahrzeug. In diesen Szenarien wird erwogen, dass die
Daten durch einen von mehreren Mechanismen ge-
sammelt werden können. Das Schweißgerät selbst
kann die Daten drahtlos über seinen eigenen Kom-
munikationskreislauf übertragen, oder es kann die
Daten über ein an das Schweißsystem angeschlos-
senes Gerät übermitteln, wie z.B. Kommunikations-
kreisläufe innerhalb des Fahrzeugs, ein Smartphone,
ein Tablett oder Laptop-Computer usw. Das System
könnte auch an einen Datensammelpunkt angebun-
den werden, wenn es an einem bestimmten Ort an-
kommt. In der Abbildung von Fig. 2 kann ein aus-
tauschbares Speichergerät 30, wie z.B. ein Flash-
Laufwerk, vorgesehen werden, das die Informatio-
nen aus dem System sammeln und in ein Überwa-
chungs-/Analysesystem 32 übertragen kann. Bei klei-
neren Anwendungen dieser Art kann das System be-
sonders für reduzierte Datensätze und Analysen aus-
gelegt sein, die für die Schweißer und die beteiligten
Einheiten nützlicher sind. Für den Fachmann sollte
daher klar sein, dass das System skalierbar ist und
an jeden beliebigen aus einem breiten Spektrum von
Anwendungsfällen angepasst werden kann.

[0012] Fig. 3 veranschaulicht beispielsweise eine
beispielhafte Implementierung, die Cloud-basiert ist.
Diese Implementierung wird derzeit für viele Szena-
rien in Betracht gezogen, in denen die Datenerfas-
sung, -speicherung und -analyse aus der Ferne er-
folgt, z.B. auf Abonnement- oder kostenpflichtiger Ba-
sis. Hier kommunizieren das überwachte Schweiß-
system und die Hilfsvorrichtungen 34 direkt und in-
direkt mit einer oder mehreren Datenspeicherungs-
und Dienstleistungseinheiten 36 aus der Cloud. Die
Einheiten können jede gewünschte Form annehmen,
und erhebliche Verbesserungen bei solchen Diens-
ten sind im Gange und werden auch in den kom-
menden Jahren stattfinden. Es ist zum Beispiel vor-
gesehen, dass ein Drittanbieter mit einer Fertigungs-
oder Herstellungseinheit einen Vertrag abschließen
kann, um Informationen aus den Systemen zu sam-
meln, die Informationen außerhalb des Standorts zu
speichern und die Verarbeitung der Informationen
durchzuführen, die die unten beschriebene Analy-
se und Berichterstattung ermöglicht. Die Bediener-
schnittstellen 26 können den oben erörterten ähnlich
sein, würden aber typischerweise an eine Website
für den Cloud-basierten Dienst adressiert („als Tref-
fer“). Nach der Authentifizierung können dann Web-
seiten bedient werden, die die gewünschte Überwa-
chung, Analyse und Präsentation ermöglichen. Die
Cloud-basierten Dienste würden daher Komponen-
ten wie Kommunikationsgeräte, Speichergeräte, Ser-
ver, Datenverarbeitungs- und Analysehardware und
-software usw. aufweisen.

[0013] Wie oben erwähnt, können viele verschiede-
ne Typen und Konfigurationen von Schweißsyste-
men mit den gegenwärtigen Techniken bedient wer-
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den. Fachleute in der Schweißtechnik werden es zu
schätzen wissen, dass bestimmte solcher Systeme
in der gesamten Industrie zum Standard geworden
sind. Dazu gehören z.B. Systeme, die gemeinhin als
Metall-Schutzgasgasschweiß- (gas metal arc welding
(GMAW)), Wolfram-Inertgasschweiß- (gas tungsten
gas arc welding (GTAW),) Lichtbogenhandschweiß-
(shielded metal arc welding (SMAW)), Unterpulver-
schweiß- (submerged arc welding (SAW)), Laser-
und Bolzenschweißsysteme bezeichnet werden, um
nur einige wenige zu nennen. Alle diese Systeme be-
ruhen auf der Anwendung von Energie auf Werkstü-
cke und Elektroden, um Metalle zumindest teilwei-
se aufzuschmelzen und zu verschmelzen. Die Syste-
me können mit oder ohne Zusatzwerkstoff eingesetzt
werden, aber die meisten in der Industrie üblichen
Systeme verwenden irgendeine Form von Zusatz-
werkstoff, der entweder maschinell oder von Hand
zugeführt wird. Darüber hinaus können bestimmte
Systeme auch mit anderen Materialien als Metallen
verwendet werden, und auch diese Systeme sind da-
für vorgesehen, gegebenenfalls mit den derzeitigen
Techniken gewartet zu werden.

[0014] Nur als Beispiel zeigt Fig. 4 ein beispielhaf-
tes Schweißsystem 12, in diesem Fall ein Schutz-
gas- (MIG) Schweißsystem. Das System weist eine
Stromversorgung auf, die eingehenden Strom, z.B.
von einem Generator oder dem Stromnetz, erhält
und den eingehenden Strom in Schweißstrom um-
wandelt. Der Leistungsumwandlungsschaltkreis 38
ermöglicht eine solche Umwandlung und weist in der
Regel leistungselektronische Geräte auf, die so ge-
steuert werden, dass sie veränderliche Stromstärken
(Wechselstrom), Gleichstrom, gepulste oder andere
Wellenformen, wie durch Schweißprozesse und -ver-
fahren definiert, liefern. Die Leistungsumwandlungs-
schaltung wird typischerweise durch eine Steuer- und
Verarbeitungsschaltung 40 gesteuert. Solche Schal-
tungen werden durch einen Speicher (nicht separat
dargestellt) unterstützt, der Schweißprozessdefinitio-
nen, vom Bediener eingestellte Parameter usw. spei-
chert. In einem typischen System können solche Pa-
rameter über eine Bedienerschnittstelle 42 eingestellt
werden. Die Systeme werden irgendeine Art von Da-
ten- oder Netzwerkschnittstelle enthalten, wie unter
Bezugszahl 44 angegeben. In vielen solcher Syste-
me ist diese Schaltung in der Stromversorgung ent-
halten, obwohl sie sich in einem separaten Gerät be-
finden könnte. Das System ermöglicht die Durchfüh-
rung von Schweißvorgängen, wobei sowohl Steuer-
als auch Ist-Daten erfasst werden (z.B. Rückmeldung
von Spannungen, Strömen, Drahtvorschubgeschwin-
digkeiten usw.). Falls gewünscht, können bestimm-
te dieser Daten in einem austauschbaren Speicher
46 gespeichert werden. In vielen Systemen werden
die Informationen jedoch in den gleichen Speicher-
bausteinen gespeichert, die die Steuer- und Verarbei-
tungsschaltung unterstützen 40.

[0015] Im Falle eines MIG-Systems kann ein se-
parater Drahtvorschub 48 vorgesehen werden. Die
Komponenten des Drahtvorschubs sind hier gestri-
chelt dargestellt, da einige Systeme optional Draht-
vorschübe verwenden können. Das dargestellte Sys-
tem soll wiederum nur als Beispiel dienen. Solche
Drahtvorschübe, wo sie eingesetzt werden, weisen
in der Regel eine Spule mit Schweißdraht 50 und ei-
nen Antriebsmechanismus 52 auf, der den Draht un-
ter der Steuerung einer Antriebssteuerschaltung 54
kontaktiert und antreibt. Die Antriebssteuerschaltung
kann so eingestellt werden, dass eine gewünsch-
te Drahtvorschubgeschwindigkeit auf konventionelle
Weise erreicht wird. In einem typischen MIG-System
ermöglicht ein Gasventil 56 die Steuerung des Durch-
flusses von Schutzgas. Die Einstellung am Drahtvor-
schub kann über eine Bedienerschnittstelle 58 vorge-
nommen werden. Schweißdraht, Gas und Strom wer-
den durch ein Schweißkabel, wie schematisch unter
der Bezugszahl 60 angegeben, und ein Rückleitungs-
kabel (manchmal als Massekabel bezeichnet) 62 be-
reitgestellt. Das Rückleitungskabel wird üblicherwei-
se über eine Klemme mit einem Werkstück verbun-
den, und Strom, Draht und Gas werden über das
Schweißkabel einem Schweißbrenner 64 zugeführt.

[0016] Auch hier ist zu beachten, dass das Sys-
tem von Fig. 4 nur beispielhaft ist; die gegenwärti-
gen Techniken ermöglichen die Überwachung und
Analyse der Leistung dieser und anderer Arten von
Schneid-, Heiz- und Schweißsystemen. Tatsächlich
kann ein und dasselbe Überwachungsanalysesystem
Daten von verschiedenen Typen, Marken, Größen
und Versionen von Metallfertigungssystemen sam-
meln. Die gesammelten und analysierten Daten kön-
nen sich auf verschiedene Prozesse und Schweiß-
verfahren desselben oder verschiedener Systeme
beziehen. Darüber hinaus können, wie oben erörtert,
Daten von Hilfsvorrichtungen gesammelt werden, die
in, um oder mit den Metallfertigungssystemen ver-
wendet werden.

[0017] Fig. 5 veranschaulicht bestimmte Funkti-
onskomponenten, die typischerweise im Überwa-
chungs-/Analysesystem zu finden sind. In der in
Fig. 5 verwendeten Darstellung befinden sich die-
se Komponenten in einer Cloud-basierten Service-
Einheit, obwohl ähnliche Komponenten in jeder der
Implementierungen des Systems enthalten sein kön-
nen. Zu den Komponenten können z.B. Datenerfas-
sungskomponenten 68 gehören, die Daten von Sys-
temen und Einheiten empfangen. Die Datenerfas-
sungskomponenten können die Daten „ziehen“, in-
dem sie zum Datenaustausch mit den Systemen auf-
fordern, oder sie können auf „Push“-Basis arbeiten,
wobei die Daten den Datenerfassungskomponenten
von den Systemen ohne Aufforderung zur Verfü-
gung gestellt werden (z.B. bei der Inbetriebnahme
des Schweißsystems, des Netzwerkgeräts oder des
Managementsystems, an das die Ausrüstung ange-
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schlossen ist). Die Datenerfassung kann in jeder ge-
wünschten Frequenz oder zu Zeitpunkten erfolgen,
die nicht zyklisch sind. Beispielsweise können Daten
gelegentlich gesammelt werden, wenn Schweißvor-
gänge durchgeführt werden, oder die Daten können
periodisch bereitgestellt werden, z.B. auf Schichtba-
sis, täglich, wöchentlich oder einfach nach Wunsch
eines Schweißers oder eines Anlagenverwaltungs-
teams. Die Systeme werden auch Speicher 70 ent-
halten, die die von den Systemen gesammelten Roh-
und/oder verarbeiteten Daten speichern. Analyse-/
Berichtskomponenten 72 ermöglichen die Verarbei-
tung der Rohdaten und die Zuordnung der resultie-
renden Analyse zu Systemen, Einheiten, Gruppen,
Schweißern usw. Beispiele für die Operationen der
Analyse- und Berichtkomponenten werden weiter un-
ten ausführlicher beschrieben. Schließlich ermögli-
chen die Kommunikationskomponenten 74 das Auf-
füllen von Berichten und Schnittstellenseiten mit den
Ergebnissen der Analyse. Es kann eine Vielzahl sol-
cher Seiten zur Verfügung gestellt werden, wie durch
die Bezugszahl 76 in Fig. 5 angegeben, von denen
einige im Folgenden näher beschrieben werden. Die
Kommunikationskomponenten 74 können somit ver-
schiedene Server, Modems, Internet-Schnittstellen,
Webseitendefinitionen und dergleichen aufweisen.

[0018] Wie oben angemerkt, ermöglichen die gegen-
wärtigen Techniken die Erfassung einer breiten Pa-
lette von Daten von Schweißsystemen und Hilfsvor-
richtungen für Einrichtung, Konfiguration, Speiche-
rung, Analyse, Nachverfolgung, Überwachung, Ver-
gleich usw. In den gegenwärtig in Betracht gezoge-
nen Ausführungsformen werden diese Informationen
in einer Reihe von Schnittstellenseiten zusammenge-
fasst, die als Webseiten konfiguriert werden können,
die einem Allzweckbrowser zur Verfügung gestellt
und in diesem angezeigt werden können. In der Pra-
xis kann jedoch jede geeignete Schnittstelle verwen-
det werden. Die Verwendung von Allzweckbrowsern
und ähnlichen Schnittstellen ermöglicht es jedoch,
die Daten einer beliebigen Reihe von Geräteplattfor-
men und verschiedenen Gerätetypen, einschließlich
stationärer Arbeitsstationen, Unternehmenssysteme,
aber auch mobiler und von Hand gehaltener Gerä-
te, wie oben erwähnt, zur Verfügung zu stellen. Die
Fig. 6 bis Fig. 13 zeigen beispielhafte Schnittstellen-
seiten, die für eine Reihe von Anwendungen bereit-
gestellt werden können.

[0019] Zunächst wird unter Bezugnahme auf Fig. 6
eine Zielberichtsseite 78 dargestellt. Diese Seite er-
möglicht die Anzeige einer oder mehrerer Bezeich-
nungen von Schweißsystemen und Hilfsvorrichtun-
gen sowie eine Leistungsanalyse auf der Grundla-
ge der für die Systeme festgelegten Ziele. Auf der
in Fig. 6 abgebildeten Seite sind eine Reihe von
Schweißsystemen und Hilfsvorrichtungen wie unter
Bezugszahl 80 angegeben gekennzeichnet. Diese
können, wie unter Bezugszahl 82 angegeben, in

Gruppen zusammengefasst werden. In der Praxis
werden die Daten, die allen in der vorliegenden Erfin-
dung besprochenen Analysen zugrunde liegen, ein-
zelnen Systemen zugeordnet. Diese können dann
durch die Schnittstellenwerkzeuge frei miteinander
verknüpft werden. Im dargestellten Beispiel wurde
ein Standort oder eine Abteilung 84 mit mehreren in-
nerhalb des Standorts benannten Gruppen erstellt.
Jede dieser Gruppen kann dann ein oder mehre-
re Schweißsysteme und alle anderen Geräte auf-
weisen, wie in der Abbildung gezeigt. Die vorlie-
gende Ausführungsform ermöglicht eine freie Zuord-
nung dieser Systeme, so dass eine nützliche Ana-
lyse einzelner Systeme, Systemgruppen, Standorte
usw. durchgeführt werden kann. Die Systeme und
die Hilfsvorrichtungen können sich in einer einzigen
physischen Nähe befinden, dies muss jedoch nicht
der Fall sein. Gruppen können z.B. auf der Grundla-
ge von Systemtyp, Arbeitszeitplänen, Produktion und
Produkten usw. gebildet werden. In Systemen, in de-
nen die Bediener persönliche Identifikationsinforma-
tionen zur Verfügung stellen, können diese Informa-
tionen zusätzlich zu oder anstelle von Systeminfor-
mationen nachverfolgt werden.

[0020] In der abgebildeten Ausführungsform sind
Statusindikatoren dargestellt, die den aktuellen Be-
triebszustand der überwachten Systeme und Geräte
vermitteln. Diese Indikatoren, wie sie durch die Be-
zugszahl 86 bezeichnet werden, können z.B. aktive
Systeme, inaktive Systeme, abgeschaltete Systeme,
Fehler, Benachrichtigungen usw. anzeigen. Wenn
der Systemstatus in Echtzeit oder nahezu in Echt-
zeit überwacht werden kann, können solche Indika-
toren dem Führungspersonal nützliche Rückmeldun-
gen über den aktuellen Zustand der Ausrüstung ge-
ben. Die in Fig. 6 dargestellten besonderen Informa-
tionen erhält man in der vorliegenden Implementie-
rung durch Auswahl (z.B. durch Anklicken) eines Ziel-
Registers 88. Die dargestellten Informationen kön-
nen in nützlichen Zeitabschnitten oder Zeitdauern zu-
geordnet werden, wie z.B. aufeinanderfolgende Wo-
chen der Nutzung, wie durch die Bezugszahl 90 an-
gegeben. Jede geeignete Zeitspanne kann verwen-
det werden, wie z.B. stündlich, täglich, wöchentlich,
monatlich, schichtbasierte Angaben und so weiter.

[0021] Auf Seite 78 werden auch die Ergebnisse der
Analyse jedes einzelnen aus einer Reihe von Leis-
tungskriterien vorgestellt, die auf den für das ausge-
wählte System oder die ausgewählten Systeme fest-
gelegten Zielen basieren. Im abgebildeten Beispiel
wurde ein Schweißsystem ausgewählt, wie durch
das Häkchen im Ausrüstungsbaum auf der linken
Seite angezeigt, und die Leistung auf der Grund-
lage mehrerer Kriterien wird in Form eines Balken-
diagramms dargestellt. In diesem Beispiel wird eine
Reihe von überwachten Kriterien angezeigt, wie z.B.
Lichtbogen-Einschaltdauer, Ablagerungen, Lichtbo-
genstarts, Spritzer und Schleifzeit. Für das jeweili-
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ge System wurde ein Ziel festgelegt (siehe unten),
und die Leistung des Systems im Vergleich zu die-
sem Ziel wird durch die Balken für jeden überwach-
ten Parameter angezeigt. Es ist zu beachten, dass
einige der Parameter nach der Konvention positiv
sein können, während andere negativ sein können.
Das heißt zum Beispiel, dass für die Lichtbogen-
Einschaltzeiten, die den Teil der Arbeitszeit darstel-
len, in dem ein Schweißlichtbogen hergestellt und
aufrechterhalten wird, ein Prozentsatz des Ziels, der
über den festgelegten Standard hinausgeht, vorteil-
haft oder wünschenswert sein kann. Bei anderen Pa-
rametern, wie z.B. Spritzern, kann die Überschreitung
eines Ziels tatsächlich der Arbeitsqualität abträglich
sein. Wie weiter unten erörtert wird, lässt die gegen-
wärtige Implementierung die Bestimmung zu, ob die
Analyse und Präsentation diese konventionell posi-
tiv oder konventionell negativ berücksichtigen kann.
Die daraus resultierenden Präsentationen 94 ermög-
lichen es, die tatsächliche Leistung im Vergleich zu
den vorher festgelegten Zielen leicht zu visualisieren.

[0022] Fig. 7 zeigt eine beispielhafte Zielbearbei-
tungsseite 96. Es können bestimmte Felder vorgese-
hen werden, die die Festlegung von Standard- oder
allgemein verwendeten Zielen oder von spezifischen
Zielen für bestimmte Zwecke ermöglichen. Beispiels-
weise kann in einem Feld 98 ein Name für das Ziel an-
gegeben werden. Die anderen Informationen zu die-
sem Namen können zur Verwendung bei der Ana-
lyse desselben oder anderer Systeme gespeichert
werden. Wie durch die Bezugszahl 100 angegeben,
ermöglicht die dargestellte Seite die Festlegung ei-
nes Standards für das Ziel, wie z.B. Lichtbogenein-
schaltzeit. Andere Standards und Parameter können
angegeben werden, solange Daten gesammelt wer-
den können, die entweder direkt oder indirekt den ge-
wünschten Standard angeben (d.h. die Festlegung
eines Wertes für Vergleich und Präsentation ermög-
lichen). Es kann eine Konvention für das Ziel festge-
legt werden, wie unter Bezugszahl 102 angegeben.
Das heißt, wie oben erörtert, kann es bei bestimm-
ten Zielen wünschenswert oder vorteilhaft sein, dass
das festgelegte Ziel einen angestrebten Höchstwert
definiert, während andere Ziele einen angestrebten
Mindestwert festlegen können. Dann kann ein Ziel
104 festgelegt werden, z.B. auf der Basis eines nu-
merischen Prozentsatzes, auf der Basis eines Ziels
(z.B. Einheit), auf relativer Basis oder auf jeder an-
deren nützlichen Basis. Weitere Felder, wie z.B. ein
Schichtfeld 106, können vorgesehen werden. Dar-
über hinaus kann es bei einigen Implementierungen
sinnvoll sein, die Ziel- oder Standardsetzung mit ei-
ner beispielhaften Schweißnaht zu beginnen, von der
bekannt ist, dass sie ausgeführt wurde und Eigen-
schaften aufweist, die akzeptabel sind. Die Ziele kön-
nen dann mit dieser als Standard oder mit einem oder
mehreren Parametern, die auf dieser Schweißnaht
basieren (z.B. +/- 20%), festgelegt werden.

[0023] Fig. 8 zeigt eine Zielfestlegungsseite 108, die
festgesetzte, durch Seiten wie die in Fig. 7 darge-
stellten, festgelegte Ziele nehmen kann und sie auf
bestimmte Geräte anwendet. Auf der Seite 108 von
Fig. 8 wurde ein Schweißsystem mit der Bezeich-
nung „Botton weider“ ausgewählt, wie durch das Häk-
chen auf der linken Seite angezeigt. Die Systembe-
zeichnung 110 erscheint auf der Seite. Dann wird ein
Menü von Zielen oder Normen angezeigt, wie durch
die Bezugszahl 112 angegeben. In diesem Beispiel
weisen die Auswahlmöglichkeiten die Anordnung kei-
nes Ziels auf der Vorrichtung, die Übernahme be-
stimmter Ziele, die für einen bestimmten Standort
(oder eine andere logische Gruppierung) festgelegt
wurden, die Auswahl eines vordefinierten Ziels (z.B.
ein durch eine Seite festgelegtes Ziel, wie es so in
Fig. 7 dargestellt ist) und die Festlegung eines benut-
zerdefinierten Ziels für die Vorrichtung auf.

[0024] Die gegenwärtigen Techniken ermöglichen
auch die Speicherung und Analyse bestimmter Leis-
tungsparameter von Systemen in Nachverfolgungs-
oder Rückverfolgungs-Ansichten. Diese Ansichten
können äußerst informativ sein in Bezug auf be-
stimmte Schweißnähte, die Leistung über bestimm-
te Zeiträume, die Leistung bestimmter Bediener, die
Leistung bei bestimmten Arbeiten oder Teilen usw.
Eine beispielhafte Schweißungsnachverfolgungssei-
te 114 ist in Fig. 9 dargestellt. Wie auf dieser Seite an-
gegeben, kann eine Reihe von Geräten ausgewählt
werden, wie links auf der Seite angegeben, wobei
ein bestimmtes System derzeit ausgewählt ist, wie
durch die Bezugszahl 116 angegeben. Nach der Aus-
wahl wird in dieser Implementierung eine Reihe von
Daten, die sich auf dieses bestimmte System bezie-
hen, wie durch die Bezugszahl 118 angegeben, an-
gezeigt. Diese Informationen können aus dem Sys-
tem oder aus archivierten Daten für das System be-
zogen werden, z.B. innerhalb einer Organisation, in-
nerhalb einer Cloud-Ressource usw. Bestimmte sta-
tistische Daten können angesammelt und angezeigt
werden, wie unter der Bezugszahl 120 angegeben.

[0025] Die Schweißnachverfolgungsseite enthält
auch eine grafische Darstellung von Rückverfolgun-
gen bestimmter Überwachungsparameter, die von
besonderem Interesse sein können. In diesem Bei-
spiel zeigt Abschnitt 122 der Schweißnachverfolgung
mehrere Parameter 124 als Funktion der Zeit ent-
lang einer horizontalen Achse 126 grafisch darge-
stellt. In diesem speziellen Beispiel weisen die Para-
meter Drahtvorschubgeschwindigkeit, Strom und Volt
auf. Die Schweißung, für die die Fälle in diesem Bei-
spiel dargestellt sind, hatte eine Dauer von etwa 8 Se-
kunden. Während dieser Zeit änderten sich die über-
wachten Parameter, und es wurden Daten, die die-
se Parameter widerspiegeln, abgetastet und gespei-
chert. Die einzelnen Nachverfolgungen 128 für jeden
Parameter werden dann generiert und dem Benutzer
präsentiert. Darüber hinaus kann das System in die-
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sem Beispiel durch ein „Maus darauf“ oder eine ande-
re Eingabe den jeweiligen Wert für einen oder mehre-
re Parameter zu einem bestimmten Zeitpunkt anzei-
gen, wie durch die Bezugszahl 130 angegeben.

[0026] Die Rückverfolgungsseiten können, wie jede
der in der vorliegenden Erfindung besprochenen Sei-
ten, im Voraus oder auf Anfrage eines Benutzers auf-
gefüllt werden. In diesem Fall können die Rückverfol-
gungsseiten für eine beliebige Anzahl von Systemen
und speziellen Schweißnähten zur späteren Analy-
se und Präsentation gespeichert werden. Auf diese
Weise kann eine historische Seite 132 zusammenge-
stellt werden, wie in Fig. 10 dargestellt. Auf der darge-
stellten historischen Seite ist eine Liste der Schweiß-
nähte dargestellt, die an einem ausgewählten System
116 (oder einer Kombination ausgewählter Systeme)
durchgeführt wurden, wie durch die Bezugszahl 134
angegeben. Diese Schweißnähte können durch Zei-
ten, System, Dauer, Schweißparameter usw. iden-
tifiziert werden. Darüber hinaus können solche Lis-
ten für bestimmte Bediener, bestimmte Produkte und
Fertigungsgegenstände usw. erstellt werden. In der
abgebildeten Ausführungsform wurde eine bestimm-
te Schweißnaht vom Benutzer ausgewählt, wie unter
Bezugszahl 136 angegeben.

[0027] Fig. 11 zeigt eine historische Rückverfol-
gungsseite 138, die nach Auswahl der bestimmten
Schweißnaht 136 angezeigt werden kann. In dieser
Ansicht wird eine Identifizierung des Systems zusam-
men mit Uhrzeit und Datum angezeigt, wie durch die
Bezugszahl 140 angegeben. Auch hier sind die über-
wachten Parameter durch die Bezugszahl 124 ge-
kennzeichnet, und es ist eine Zeitachse 126 darge-
stellt, entlang der Rückverfolgungen 128 angezeigt
werden. Wie von Fachleuten geschätzt wird, kann
die Fähigkeit, solche Analysen zu speichern und zu-
sammenzustellen, bei der Bewertung der System-
leistung, der Leistung des Bedienungspersonals, der
Leistung an bestimmten Teilen, der Leistung von Ab-
teilungen und Einrichtungen usw. von erheblichem
Nutzen sein.

[0028] Darüber hinaus ermöglichen die gegenwär-
tigen Techniken Vergleiche zwischen Vorrichtungen
auf einer Vielzahl von Grundlagen. In der Tat kön-
nen Systeme verglichen werden, und die aus dem
Vergleich resultierenden Darstellungen können mit
jedem geeigneten Parameter versehen werden, der
die Grundlage für solche Vergleiche bilden kann. Ei-
ne beispielhafte Vergleichsauswahlseite 142 ist in
Fig. 12 dargestellt. Wie auf dieser Seite gezeigt, wer-
den mehrere Systeme 80 wieder in Gruppen 82 für
eine Einrichtung oder Standorte 84 gruppiert. Für die
einzelnen Systeme oder Gruppen können Statusin-
dikatoren 86 angegeben werden. Die in Fig. 12 dar-
gestellte Statusseite kann dann als Grundlage für die
Auswahl der Systeme für den Vergleich dienen, wie
in Fig. 13 dargestellt. Hier stehen die gleichen Sys-

teme und Gruppen zur Auswahl und zum Vergleich
zur Verfügung. Die Vergleichsseite 144 zeigt diese
Systeme an und ermöglicht es den Benutzern, einzel-
ne Systeme, Gruppen oder eine beliebige Untergrup-
pe, die nach Belieben erstellt wird, anzuklicken oder
auszuwählen. Das heißt, während eine ganze Grup-
pe von Systemen ausgewählt werden kann, kann der
Benutzer einzelne Systeme oder einzelne Gruppen
auswählen, wie durch die Bezugszahl 146 angege-
ben. Es ist ein Vergleichsabschnitt 148 vorgesehen,
in dem eine Zeitbasis für einen Vergleich ausgewählt
werden kann, z.B. stündlich, täglich, wöchentlich, mo-
natlich oder irgendeinen anderen Bereich. Nach der
Auswahl werden dann die gewünschten Parameter
für die einzelnen Systeme verglichen, wobei die Sys-
teme wie unter der Bezugszahl 152 angegeben iden-
tifiziert und die Vergleiche durchgeführt und in diesem
Fall grafisch dargestellt werden, wie unter der Be-
zugszahl 154 angegeben. Im dargestellten Beispiel
wurde beispielsweise die Systemeinschaltdauer als
Grundlage für den Vergleich ausgewählt. Die Daten
für jedes einzelne System, die die jeweilige Einschalt-
zeit des Systems widerspiegeln, wurden analysiert
und durch einen horizontalen Balken in Prozent dar-
gestellt. Andere Vergleiche können direkt zwischen
den Systemen vorgenommen werden, z.B. um anzu-
zeigen, dass ein System ein anderes auf der Grundla-
ge des gewählten Parameters übertroffen hat. In be-
stimmten Ausführungsformen kann mehr als ein Pa-
rameter ausgewählt werden, und diese können auf
rohen, verarbeiteten oder berechneten Werten basie-
ren.

[0029] Das Überwachungs-/Analysesystem 24 er-
fasst Daten (z.B. Strom, Spannung, Drahtvor-
schubgeschwindigkeit, Systemlaufzeit, Lichtbogen-
einschaltzeit usw.) von den Schweißsystemen 12
und den Hilfsvorrichtungen 16, und das Überwa-
chungs-/Analysesystem 24 erzeugt Datensätze, die
den Schweißsystemen 12 und den Hilfsvorrichtun-
gen 16 zugeordnet sind, zumindest teilweise auf der
Grundlage der erfassten Daten. Wie oben in Bezug
auf Fig. 10 besprochen, kann eine historische Sei-
te 132 eine Liste 134 der bisherigen Schweißun-
gen, die vom ausgewählten System 116 (oder ei-
ner Kombination ausgewählter Systeme) durchge-
führten wurden, enthalten. Die Liste 134 bisheriger
Schweißungen ist ein Beispiel für Datensätze, die
Informationen wie Lichtbogenstarts, Lichtbogendau-
er, Schweißparameter usw. des ausgewählten Sys-
tems 116 enthalten können. In einigen Ausführungs-
formen können die Datensätze ein Protokoll von Er-
eignissen im Zusammenhang mit dem ausgewähl-
ten System 116 enthalten, einschließlich, aber nicht
beschränkt auf den Ein- oder Ausbau von Kompo-
nenten (z.B. Drahtspule, Brennerkontaktspitze, Gas-
versorgung), Aktualisierungen von Schaltungskom-
ponenten und Änderungen von Betriebseinstellungen
(z.B. Strom, Spannung, Drahtvorschubgeschwindig-
keit). Die Schweißhistorie, das Ereignisprotokoll und
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andere jedem System (z.B. Schweißsystem 12, Hilfs-
vorrichtungen 16) zugeordnete Daten können als
Datensätze in einem Speicher des jeweiligen Sys-
tems, einem Speicher des Überwachungs-/Analyse-
systems 24 und/oder einer Cloud-Ressource gespei-
chert werden.

[0030] Fig. 14 ist eine schematische Darstellung ei-
nes Überwachungssystems 10A mit mehreren Da-
tensätzen 200 für Gruppen 82 von Systemen (z.B.
Schweißsysteme 12, Hilfsvorrichtungen 16). Die Da-
tensätze 200 können verwaltet werden, um das Hin-
zufügen und Entfernen von Gruppen 82 und/oder
Systemen zum Überwachungssystem 10A zu ermög-
lichen. Das Überwachungssystem 10A kann eine
oder mehrere Gruppen 208, 210 aufweisen, und je-
de Gruppe kann ein oder mehrere Systeme aufwei-
sen. Das Überwachungssystem 10A kann für jedes
System eine Kennung (z.B. Seriennummer, Identifi-
kationsnummer, Dateiname) verwenden, um die Da-
tensätze 200 im Speicher und/oder in der Cloud-Res-
source zu organisieren und zu sortieren. Fig. 14 ver-
anschaulicht jeden Satz von Daten-sätzen 200 mit
den Kennungen A101, A201, A301 für die jeweili-
gen Systeme in der ersten Gruppe 208 und den Ken-
nungen B101, B201, B301, B401 für die jeweiligen
Systeme in der zweiten Gruppe 210. Zum Beispiel
ist ein erster Satz 202 von Datensätzen 200 durch
die Kennung A101 einem ersten System zugeordnet,
ein zweiter Satz 204 von Datensätzen 200 durch die
Kennung A201 einem zweiten System und ein dritter
Satz 206 von Datensätzen 200 durch die Kennung
A301 einem dritten System. Wie man sich vorstel-
len kann, ist jedes der Systeme der zweiten Grup-
pe 210 einem entsprechenden Satz von Datensät-
zen 200 mit den Kennungen B101, B201, B301 und
B401 zugeordnet. Die jedem System zugeordneten
Datensätze 200 können auf einem Speicher inner-
halb der jeweiligen Systeme und/oder einer Cloud-
Ressource gespeichert werden. In einigen Ausfüh-
rungsformen beziehen sich ein oder mehrere Ele-
mente 212 auf die Kennungen der jeweiligen Syste-
me, und die Elemente 212 können als sekundäre Da-
tensätze 214 gespeichert werden. Sekundäre Daten-
sätze 214 können unter anderem benutzergenerier-
te Berichte, Systemkonfigurationseinstellungen, Sys-
temsicherungsdaten und Auflistungen von Schweiß-
systemen 12 und/oder Hilfsvorrichtungen 16 in je-
der Gruppe 82 enthalten, sind aber nicht darauf be-
schränkt.

[0031] Wie anzunehmen ist, handelt es sich bei
den Überwachungssystemen 10A, 10B und 10C um
dasselbe Überwachungssystem zu verschiedenen
Zeitpunkten. Das Überwachungssystem 10A veran-
schaulicht die Sätze von Datensätze 200 und die
Sekundärdatensätze 214 vor dem Hinzufügen eines
Ersatzsystems und vor dem Zusammenführen der
Datensätze 200 aus einem ersetzten System mit
den Datensätze für ein Ersatzsystem. Das Überwa-

chungssystem 10B veranschaulicht die Datensätze
200 und sekundäre Datensätze 214 nach der Instal-
lation des Ersatzsystems und vor dem Zusammen-
führen der jeweiligen Datensätze 200. Das Überwa-
chungssystem 10C veranschaulicht die Datensätze
200 und die sekundären Datensätze 214 nach der
Zusammenführung der Datensätze 200.

[0032] Das Überwachungssystem 10A erfasst und
verarbeitet den ersten Satz 202 von Datensätzen
200, die einem Schweißsystem mit der Kennung
A101 zugeordnet sind, zusätzlich zu den Datensät-
zen 200, die anderen Systemen und Kennungen zu-
geordnet sind. Wie anzunehmen ist, kann das mit
A101 gekennzeichnete System ein Schweißsystem
12 (z.B. Stab-, TIG-, MIG-System), ein Schneidsys-
tem oder eine Hilfsvorrichtung 16 (z.B. Schleifma-
schine, Licht, Positionierer, Befestigungsvorrichtung
usw.) sein. Der erste Satz 202 von Datensätzen 200
und die Elemente 212 mit der Kennung A101 bil-
den eine erste Historie des Schweißsystems A101,
die im Überwachungssystem 10A gespeichert wird
(z.B. in einem Speicher und/oder der Cloud-Ressour-
ce). Die Datensätze 200 werden während des Be-
triebs des Schweißsystems A101 zur ersten Historie
hinzugefügt. In einigen Ausführungsformen wird das
Schweißsystem A101 an einer bestimmten Arbeits-
stelle eingesetzt und/oder führt einen bestimmten
Satz von Aufgaben aus, und die anderen Systeme
der ersten Gruppe 208 werden an anderen Arbeits-
stellen eingesetzt und führen andere Aufgaben aus.
Die erste Historie des Schweißsystems A101 bezieht
sich auf die benannte Arbeitsstelle und/oder den be-
nannten Satz von Aufgaben, die vom Schweißsystem
A101 ausgeführt werden.

[0033] Zu einem bestimmten Zeitpunkt (z.B. wäh-
rend einer Wartungssitzung) kann der ersten Grup-
pe 208 ein weiteres Schweißsystem mit der Bezeich-
nung A102 hinzugefügt werden. Das Überwachungs-
system 10B erfasst und verarbeitet einen vierten
Satz 216 von Datensätzen 200, die dem hinzuge-
fügten Schweißsystem A102 zugeordnet sind. Der
vierte Satz 216 von Datensätzen 200 und die Ele-
mente 212 mit der Kennung A102 bilden eine zweite
Historie des Schweißsystems A102, die im Überwa-
chungssystem 10B gespeichert wird (z.B. in einem
Speicher und/oder einer Cloud-Ressource). In eini-
gen Ausführungsformen ist das System A102 ein Er-
satzschweißsystem für das System A101. Das heißt,
das Schweißsystem A101 kann ersetzt werden, so
dass das Schweißsystem A102 auf der vorgesehe-
nen Baustelle eingesetzt wird und/oder die vorgese-
henen Aufgaben ausführt, die zuvor vom Schweiß-
system A101 ausgeführt wurden. Dementsprechend
bezieht sich die zweite Historie im Überwachungs-
system 10B auf die bezeichnete Arbeitsstelle und/
oder den bezeichneten Satz von Aufgaben, die vom
Schweißsystem A102 ausgeführt wurden. Die zwei-
te Historie im Überwachungssystem 10B enthält je-
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doch nur die Datensätze nach dem Hinzufügen des
Systems A102. Der erste Satz 202 von Datensät-
zen 200, die dem Schweißsystem A101 zugeord-
net sind, kann jedoch für den Betrieb des Schweiß-
systems A102, für eine Bewertung des am benann-
ten Standort der Schweißsysteme A101 und A102
durchgeführten Pflichtenhefts und/oder für eine Be-
wertung der ersten Gruppe 208 relevant sein. Dar-
über hinaus können die Elemente 212 mit der Ken-
nung A101 die Genauigkeit und/oder Steuerung des
Überwachungssystems 10B nach dem Austausch
des Schweißsystems A101 beeinflussen. In einigen
Ausführungsformen verbleiben der erste Satz 202
von Datensätzen 200 und die erste Historie in ei-
nem Speicher und/oder der Cloud-Ressource trotz
der physischen Entfernung (z.B. Abschaltung) des
entsprechenden Schweißsystems A101. Der erste
Satz 202 von Datensätzen 200 im Überwachungs-
system 10B ist jedoch der Kennung A101 und nicht
der Kennung A102 des Ersatzschweißsystems zuge-
ordnet.

[0034] Die gegenwärtig in Betracht gezogenen Aus-
führungsformen des Überwachungssystems 10 er-
möglichen es einem Benutzer, Datensätze 200, die
einer ersten Kennung (z.B. A101) zugeordnet sind,
mit einem Satz von Datensätzen 200, die einer zwei-
ten Kennung (z.B. A102) zugeordnet sind, zusam-
menzuführen (z.B. hineinzukopieren). Das Überwa-
chungssystem 10C zeigt den vierten Satz 216 von
Datensätzen 200, die der Kennung A102 zugeord-
net sind, wobei der vierte Satz 216 von Datensät-
zen 200 mindestens einen Teil des ersten Satzes
202 von Datensätzen 200 enthält, die zuvor der Ken-
nung A101 zugeordnet waren. Der erste Satz 202
von Datensätzen 200, der dem Schweißsystem A101
zugeordnet ist, kann geändert werden, um inner-
halb des Überwachungssystems 10C dem Ersatz-
schweißsystem A102 zugeordnet zu werden. In eini-
gen Ausführungsformen kann die Kennung (z.B. Se-
riennummer, Identifikationsnummer, Dateiname) für
den ersten Satz 202 der Datensätze 200 so geän-
dert werden, dass sie nicht mehr dem Schweißsys-
tem A101, sondern dem Ersatzschweißsystem A102
zugeordnet ist. In einigen Ausführungsformen kön-
nen die Elemente 218 mit Kennungen in sekundären
Datensätzen 214 so geändert werden, dass die Ken-
nung A102, die dem Ersatzschweißsystem zugeord-
net ist, anstatt der Kennung A101, die dem ersetzten
Schweißsystem zugeordnet ist, aufgeführt wird. So-
mit kann die zweite Historie des Ersatzschweißsys-
tems A102 die erste mit dem Schweißsystem A101
verbundene Historie, den vierten Satz 216 von Daten-
sätzen 200 und die sekundären Datensätze 214, die
in Verbindung mit dem Schweißsystem A102 erfasst
und/oder verarbeitet wurden, enthalten. In einigen
Ausführungsformen kann der erste Satz 202 von Da-
tensätzen 200 mit der Kennung A101 aus dem Spei-
cher und/oder der Cloud-Ressource gelöscht wer-
den, nachdem der erste Satz 202 von Datensätzen

200 mit dem vierten Satz 216 von Datensätzen 200
zusammengeführt wurde.

[0035] Fig. 15 ist eine Ausführungsform einer Web-
Seitenansicht einer Konfigurationsseite 240 des
Überwachungssystems 10. Der Benutzer kann in ei-
nen Konfigurationsabschnitt 242 Systeminformatio-
nen eingeben und in einem Zusammenführungsab-
schnitt 244 Gerätedaten mit einem anderen System
zusammenführen. Der Benutzer kann ein System
246 (z.B. Schweißsystem 12, Hilfsvorrichtung 16) aus
einer Liste von Systemen und Gruppen 82 auswäh-
len, die mit dem Überwachungssystem 10 gekop-
pelt sind. Der Konfigurationsabschnitt 242 ermöglicht
es dem Benutzer, Eigenschaften des ausgewählten
Systems 246 zu ändern, einschließlich, aber nicht
beschränkt auf den Gerätenamen 250, das Modell
252 des Systems 246 und eine Gruppenzuordnung
254 für das ausgewählte System 246. Der Benut-
zer kann das Modell 252 aus einer Liste von Modell-
systemen auswählen, die mit dem Überwachungs-
system 10 kompatibel sind. Der Benutzer kann die
Gruppenzuordnung 254 für das System 246 aus einer
Liste auswählen und/oder eine neue Gruppenzuord-
nung erstellen. In einigen Ausführungsformen zeigt
der Konfigurationsabschnitt 242 ein Bild 248 des aus-
gewählten Systems 246, ein Installationsdatum des
ausgewählten Systems 246 und/oder eine Firmware-
Version des ausgewählten Systems 246 an. Der Be-
nutzer kann die Firmware des ausgewählten Systems
246 über eine Aktualisierungssteuerung 256 aktuali-
sieren. Der Benutzer kann Änderungen an der Kon-
figuration des ausgewählten Systems 246 über eine
Speichersteuerung 258 speichern.

[0036] Der Benutzer kann den Zusammenführungs-
abschnitt 244 verwenden, um Datensätze, die dem
ausgewählten System 246 zugeordnet sind, mit Da-
tensätzen zusammenzuführen, die einem anderen
System zugeordnet sind, das über eine Ziel-Zusam-
menführungsliste 260 ausgewählt wurde. In eini-
gen Ausführungsformen kann die Ziel-Zusammen-
führungsliste 260 alle mit dem Überwachungssys-
tem 10 gekoppelten Systeme enthalten. In anderen
Ausführungsformen enthält die Ziel-Zusammenfüh-
rungsliste 260 eine Untergruppe der an das Überwa-
chungssystem 10 gekoppelten Systeme. Die Unter-
gruppe von Systemen kann Systeme enthalten, die
dem ausgewählten System 246 ähnlich sind und/oder
Systeme derselben Gruppenzuordnung 254. Zum
Beispiel kann die Untergruppe von Systemen, die
über die Ziel-Zusammenführungsliste 260 auswähl-
bar ist, wenn das ausgewählte System 246 ein MIG-
Schweißsystem ist, nur andere MIG-Schweißsyste-
me enthalten.

[0037] Wenn der Benutzer ein Ziel-Zusammenfüh-
rungssystem über die Ziel-Zusammenführungsliste
260 auswählt, kann er eine Zusammenführungs-
steuerung 262 verwenden, um die Datensätze aus
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dem ausgewählten System 246 (z.B. Bottom Wel-
der 10007 von Fig. 15) mit den Datensätzen für das
Ziel-Zusammenführungssystem (z.B. Bottom Weider
10010 von Fig. 15) zusammenzuführen. Das Zu-
sammenführen der Datensätze in das Ziel-Zusam-
menführungssystem kann das Kopieren der Daten-
sätze vom ausgewählten System 246 in den Satz
von Datensätzen für das Ziel-Zusammenführungs-
system und die Änderung der Kennungen der ko-
pierten Datensätze aufweisen, so dass sie der Ken-
nung des Ziel-Zusammenführungssystems entspre-
chen. In einigen Ausführungsformen können die Ken-
nungen der Datensätze des ausgewählten Systems
246 geändert werden, ohne eine Kopie der Daten-
sätze aus dem ausgewählten System 246 zu erstel-
len. In einigen Ausführungsformen beinhaltet das Zu-
sammenführen der Datensätze das Ändern der Ken-
nungen von als sekundäre Datensätze gespeicher-
ten Elementen, so dass die Kennungen dem Ziel-
Zusammenführungssystem entsprechen. Die Daten-
sätze des ausgewählten Systems 246 können aus
dem Speicher und/oder der Cloud-Ressource ge-
löscht werden.

[0038] Dementsprechend kann der Benutzer den
Zusammenführungsabschnitt 244 nutzen, um im We-
sentlichen alle Datensätze aus dem ausgewähl-
ten System 246 in das Ziel-Zusammenführungssys-
tem zusammenzuführen, ohne dass die Datensätze
manuell manipuliert/geändert werden müssen, z.B.
durch manuelle Änderung der Kennungen der dem
ausgewählten System 246 zugeordneten Datensät-
ze in die Kennung des Ziel-Zusammenführungssys-
tems. Das Zusammenführen der Datensätze über die
Zusammenführungssteuerung 262 kann die Genau-
igkeit des Zusammenführungsprozesses durch Au-
tomatisierung verbessern, wodurch der Zusammen-
führungsprozess erleichtert wird, ohne dass die Ken-
nung für jeden Datensatz manuell (z.B. über ein an
das Überwachungssystem gekoppeltes Computer-
terminal) verarbeitet werden muss. In einigen Aus-
führungsformen kann die Zusammenführungssteue-
rung 262 die Geschwindigkeit des Zusammenfüh-
rens der Datensätze erhöhen. In einigen Ausfüh-
rungsformen kann ein Endnutzer (z.B. ein Wartungs-
techniker) die Zusammenführungssteuerung 262 ver-
wenden, um Datensätze während Wartungssitzun-
gen zusammenzuführen, z.B. wenn ein Schweiß-
system oder eine Komponente eines Schweißsys-
tems ausgetauscht wird. Die Zusammenführungs-
steuerung 262 kann es einem Endnutzer ermögli-
chen, Daten über die Bedienerschnittstelle zusam-
menzuführen, anstatt einen Systemadministrator, der
sich möglicherweise an einem anderen Ort als der
Endnutzer befindet, aufzufordern, die Kennung für
die gewünschten Datensätze zu ändern.

[0039] Es kann schwierig sein, die dem ausge-
wählten System 246 zugeordneten Datensätze nach
einem Zusammenführungsprozess neu aufzufüllen,

wenn die Datensätze gelöscht oder alle Kennungen
auf die Kennung des Ziel-Zusammenführungssys-
tems geändert wurden. Dementsprechend kann ei-
ne oder mehrere Benachrichtigungen 264 den Be-
nutzer darüber informieren, dass durch das Zusam-
menführen von Datensätzen die ursprünglichen Da-
tensätze unzugänglich werden können (z.B. aufgrund
der Löschung von Datensätzen oder der Änderung
der Kennung von Datensätzen). In einigen Ausfüh-
rungsformen kann die Auswahl der Zusammenfüh-
rungssteuerung 262 eine Benachrichtigung 264 auf-
zeigen. Zusätzlich oder alternativ kann die Auswahl
der Zusammenführungssteuerung 262 eine Aufforde-
rung zur Benutzerauthentifizierung vor der Zusam-
menführung der Datensätze und/oder der Löschung
der Originaldatensätze stellen. Beispielsweise kann
der Benutzer vor der Aktivierung der Zusammenfüh-
rungssteuerung 262 ein Passwort eingeben, um die
Datensätze des ausgewählten Systems 246 zusam-
menzuführen.

[0040] Fig. 16 zeigt eine Ausführungsform eines
Verfahrens 278 zum Zusammenführen von Daten-
sätzen, die einem ersten Schweißsystem zugeordnet
sind, mit Datensätzen, die einem zweiten Schweiß-
system zugeordnet sind. Das Überwachungssys-
tem konfiguriert (Block 280) das erste Gerät (z.B.
Schweißsystem, Hilfseinrichtung) für das Überwa-
chungssystem. Wie oben mit Bezug auf Fig. 15 er-
örtert, kann der Benutzer die Konfigurationsseite 240
verwenden, um das erste Gerät zu benennen, zu ka-
tegorisieren und zu gruppieren. Nach der Konfigura-
tion des ersten Geräts kann das Überwachungssys-
tem Datensätze speichern (Block 282), die dem ers-
ten Gerät zugeordnet sind. Die Datensätze können in
einem Speicher des Geräts, in einem Speicher des
Überwachungssystems und/oder in einer Cloud-Res-
source gespeichert werden. Zu den gespeicherten
Datensätzen können unter anderem die Schweißge-
schichte, das Ereignisprotokoll und andere dem ers-
ten Gerät zugeordnete Daten gehören.

[0041] Das Überwachungssystem konfiguriert
(Block 284) das zweite Gerät (z.B. Schweißsystem,
Hilfsvorrichtung) für das Überwachungssystem. In ei-
nigen Ausführungsformen kann das zweite Gerät mit
einem ähnlichen Namen wie das erste Gerät konfi-
guriert werden. In einigen Ausführungsformen kann
das zweite Gerät der gleichen Kategorie und/oder
Gruppe wie das erste Gerät zugeordnet sein. Bei
der Konfiguration des zweiten Geräts kann das Über-
wachungssystem eine Aufforderung erhalten (Block
286), Datensätze, die dem ersten Gerät zugeordnet
sind, mit Datensätzen, die dem zweiten Gerät zuge-
ordnet sind, zusammenzuführen (Block 286). Der Be-
nutzer kann die Aufforderung zum Zusammenführen
von Datensätzen über die Konfigurationsseite 240
und die oben in Fig. 15 beschriebene Zusammen-
führungssteuerung 262 eingeben. In einigen Ausfüh-
rungsformen kann das Überwachungssystem Daten-
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sätze, die dem ersten Gerät zugeordnet sind (Block
288), in Datensätze, die dem zweiten Gerät zuge-
ordnet sind, kopieren (Block 288), nachdem es die
Aufforderung zum Zusammenführen von Datensät-
zen erhalten hat (Block 286). Das Überwachungssys-
tem ändert (Block 290) die Kennungen von Daten-
sätzen von der Kennung, die dem ersten Gerät zu-
geordnet ist, in die Kennung, die dem zweiten Gerät
zugeordnet ist, nach Block 286 oder 288. In Ausfüh-
rungsformen, in denen die Datensätze des ersten Ge-
räts kopiert werden, ändert das Überwachungssys-
tem (Block 290) die Kennungen der kopierten Daten-
sätze des ersten Geräts. In einigen Ausführungsfor-
men, in denen die Datensätze der ersten Einrichtung
nicht kopiert werden, ändert das Überwachungssys-
tem nach Erhalt der Aufforderung (Block 286) zum
Zusammenführen der Datensätze die Kennungen der
Datensätze, die der ersten Einrichtung zugeordnet
sind, in die Kennung, die der zweiten Einrichtung zu-
geordnet ist. In einigen Ausführungsformen ändert
das Überwachungssystem Elemente in den sekundä-
ren Datensätzen mit Kennungen für das erste Gerät
in Elemente mit Kennungen für das zweite Gerät.

[0042] Das Überwachungssystem kann Datensätze,
die dem ersten Gerät zugeordnet sind, nach Ände-
rung (Block 290) der Datensatzkennungen löschen
(Block 292). Das Überwachungssystem kann Daten-
sätze, die dem zweiten Gerät zugeordnet sind, in
einem Speicher des zweiten Geräts, des Überwa-
chungssystems und/oder der Cloud-Ressource spei-
chern (Block 294). Wie der gestrichelte Block 294
zeigt, kann das Überwachungssystem Datensätze,
die dem zweiten Gerät zugeordnet sind, speichern
(Block 294), nachdem das zweite Gerät für das Über-
wachungssystem konfiguriert wurde (Block 284) oder
nachdem die Datensatzkennungen geändert wurden
(Block 290). Zu den gespeicherten Datensätzen kön-
nen unter anderem die Schweißgeschichte, das Er-
eignisprotokoll und andere dem zweiten Gerät zuge-
ordnete Daten gehören. Wie zu schätzen ist, können
die gespeicherten Datensätze, die dem zweiten Ge-
rät zugeordnet sind, vor der Zusammenführung an
die Datensätze angehängt werden, die zuvor dem
ersten Gerät zugeordnet waren.

[0043] Dementsprechend können einige Elemente
(z.B. Datensätze, Ereignisse) in der Geschichte des
zweiten Geräts vor der Zusammenführung dem ers-
ten Gerät zugeordnet worden sein.

[0044] Obwohl hier nur bestimmte Merkmale der Er-
findung dargestellt und beschrieben wurden, werden
sich für Fachleute viele Modifikationen und Änderun-
gen ergeben. Es ist daher zu verstehen, dass die
beigefügten Ansprüche alle Modifikationen und Än-
derungen abdecken sollen, die in den Schutzumfang
der Erfindung fallen.
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Schutzansprüche

1.    System zum Verwalten von Daten eines Me-
tallfertigungsressourcen-Leistungssystems, aufwei-
send:
- eine Einrichtung zum Speichern eines ersten Da-
tensatzes, der für eine erste Vielzahl von Parametern
repräsentativ ist, die während eines Metallfertigungs-
vorgangs einer ersten Metallfertigungsressource er-
fasst wurden, in einem nicht-flüchtigen computerles-
baren Medium, wobei die Ressource von einem Be-
nutzer aus einer Auflistung von einzelnen und Grup-
pen von Ressourcen auswählbar ist und der erste Da-
tensatz eine erste Kennung aufweist, die der ersten
Metallfertigungsressource entspricht;
- eine Einrichtung zum Auswählen einer zweiten Me-
tallfertigungsressource aus der Auflistung, wobei ein
zweiter Datensatz eine zweite Kennung aufweist,
die der zweiten Metallfertigungsressource entspricht;
und
- eine Einrichtung zum Ändern der ersten Kennung
eines Bereichs des ersten Datensatzes in die zweite
Kennung.

2.  System nach Anspruch 1, aufweisend eine Ein-
richtung zum Kopieren des Bereichs des ersten Da-
tensatzes von einem ersten Speicherbereich, der der
ersten Metallfertigungsressource entspricht, in einen
zweiten Speicherbereich, der der zweiten Metallferti-
gungsressource entspricht.

3.  System nach Anspruch 1 oder 2, aufweisend:
- eine Einrichtung zum Speichern des zweiten Daten-
satzes, der für eine zweite Vielzahl von Parametern
repräsentativ ist, die während eines Metallfertigungs-
vorgangs der zweiten Metallfertigungsressource er-
fasst wurden; und
- eine Einrichtung zum Anhängen des kopierten Be-
reichs des ersten Datensatzes an den zweiten Daten-
satz.

4.  System nach Anspruch 3, aufweisend eine Ein-
richtung zum Löschen des Bereichs des ersten Da-
tensatzes aus dem ersten Speicherbereich nach dem
Anhängen des Bereichs an den zweiten Datensatz.

5.    System nach Anspruch 3 oder 4, aufweisend
eine Einrichtung zum Präsentieren des zweiten Da-
tensatzes und des angehängten kopierten Bereichs
als Daten, die der zweiten Metallfertigungsressource
entsprechen.

6.  System nach Anspruch 2, wobei mindestens der
erste Speicherbereich oder der zweite Speicherbe-
reich eine Cloud-basierte Ressource aufweist.

7.  System nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wo-
bei der erste Datensatz eine Schweißhistorie oder ein
Ereignisprotokoll aufweist.

8.  System nach einem der Ansprüche 1 bis 7, auf-
weisend eine Einrichtung zum Löschen von Verwei-
sen auf die erste Kennung im Metallfertigungsres-
sourcen-Leistungssystems nach Änderung der ers-
ten Kennung des Bereichs des ersten Datensatzes.

9.  System nach Anspruch 1, aufweisend eine Ein-
richtung zum Präsentieren einer Mitteilung an einen
Bediener vor der Änderung der ersten Kennung des
Bereichs des ersten Datensatzes.

10.  Metallfertigungsressourcen-Leistungsüberwa-
chungsschnittstelle, aufweisend:
- mindestens eine für den Benutzer sichtbare Kon-
figurationsseite, die durch computerausgeführten
Code definiert ist und die an ein Benutzersichtgerät
übertragen wird, wobei die Konfigurationsseite auf-
weist:
- eine Auflistung von einzelnen und Gruppen von Me-
tallfertigungsressourcen;
- benutzerkonfigurierbare Eingaben, die die Eigen-
schaften einer ausgewählten Metallfertigungsres-
source aus der Auflistung modifizieren;
- eine Ziel-Zusammenführungsliste, die eine Unter-
gruppe von Metallfertigungsressourcen aus der Auf-
listung aufweist; und
- eine Zusammenführungssteuerung, die so konfigu-
riert ist, dass sie Daten-sätze, die der ausgewählten
Metallfertigungsressource zugeordnet sind, mit Da-
tensätzen zusammenführt, die einer aus der Ziel-Zu-
sammenführungsliste ausgewählten Ziel-Metallferti-
gungsressource zugeordnet sind.

11.    Schnittstelle nach Anspruch 10, wobei der
Code durch einen Prozessor zur Anzeige in einem
Allzweckbrowser ausführbar ist.

12.   Schnittstelle nach Anspruch 10 oder 11, wo-
bei die Zusammenführungssteuerung so konfiguriert
ist, dass sie Datensätze, die der ausgewählten Me-
tallfabrikationsressource zugeordnet sind, aus einem
Speicher oder einer Cloud-Ressource löscht.

13.  Metallfertigungsressourcen-Leistungsüberwa-
chungssystem, das konfiguriert ist zum:
- Speichern eines ersten Datensatzes, der für eine
erste Vielzahl von Parametern repräsentativ ist, die
während eines Metallfertigungsvorgangs einer ers-
ten Metallfertigungsressource erfasst wurden, in ei-
nem nicht-flüchtigen computerlesbaren Medium, wo-
bei die Ressource von einem Benutzer aus einer Auf-
listung von einzelnen und Gruppen von Ressourcen
auswählbar ist, die über eine sichtbare Konfigurati-
onsseite eines Benutzersichtgeräts betrachtet wer-
den können, und wobei der erste Datensatz eine ers-
te Kennung aufweist, die der ersten Metallfertigungs-
ressource entspricht;
- Ermöglichen der Auswahl einer zweiten Metallferti-
gungsressource aus der Auflistung, wobei ein zwei-
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ter Datensatz eine zweite Kennung aufweist, die der
zweiten Metallfertigungsressource entspricht; und
- Ändern der ersten Kennung eines Bereichs des ers-
ten Datensatzes in die zweite Kennung.

14.  System nach Anspruch 13, wobei das System
so konfiguriert ist, dass es den Bereich des ersten
Datensatzes aus einem ersten Speicherbereich, der
der ersten Metallfertigungsressource entspricht, in ei-
nen zweiten Speicherbereich kopiert, der der zweiten
Metallfertigungsressource entspricht.

15.  System nach Anspruch 14, wobei das System
konfiguriert ist zum:
- Speichern des zweiten Datensatzes, der für eine
zweite Vielzahl von Parametern repräsentativ ist, die
während eines Metallfertigungsvorgangs der zweiten
Metallfertigungsressource erfasst wurden; und
- Anhängen des kopierten Bereichs des ersten Da-
tensatzes an den zweiten Datensatz.

16.  System nach Anspruch 15, wobei das System
so konfiguriert ist, dass es den Bereich des ersten
Datensatzes aus dem ersten Speicherbereich löscht,
nachdem der Bereich an den zweiten Datensatz an-
gehängt wurde.

17.  System nach Anspruch 15 oder 16, wobei das
System so konfiguriert ist, dass es über die sichtbare
Konfigurationsseite den zweiten Datensatz und den
angehängten kopierten Bereich als Daten präsen-
tiert, die der zweiten Metallfertigungsressource ent-
sprechen.

18.    System nach Anspruch 14, wobei der ers-
te Speicherbereich und/oder der zweite Speicherbe-
reich eine Cloud-basierte Ressource aufweist.

19.  System nach einem der Ansprüche 13 bis 18,
wobei der erste Datensatz eine Schweißhistorie oder
ein Ereignisprotokoll aufweist.

20.  System nach einem der Ansprüche 13 bis 19,
wobei das System so konfiguriert ist, dass es Ver-
weise auf die erste Kennung nach Änderung der ers-
ten Kennung des Bereichs des ersten Datensatzes
löscht.

21.  System nach einem der Ansprüche 13 bis 20,
wobei das System so konfiguriert ist, dass es über die
sichtbare Konfigurationsseite eine Benachrichtigung
an einen Bediener vor der Änderung der ersten Ken-
nung des Bereichs des ersten Datensatzes anzeigt.

Es folgen 13 Seiten Zeichnungen
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