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(54) Bezeichnung: System zur Leistungsüberwachung

(57) Hauptanspruch: System zur Leistungsüberwachung ei-
ner Metallbearbeitungsressource, wobei das System Fol-
gendes aufweist:
- eine Einrichtung zum Erfassen von Daten, welche reprä-
sentativ für eine Vielzahl von Parametern sind, welche via
Schaltkreise von einer Vielzahl von Metallbearbeitungsres-
sourcen (12, 14, 16, 18, 22) während eines Metallbearbei-
tungsvorgangs von Metallbearbeitungsressourcen (12, 14,
16, 18, 22) abgetastet wurden, wobei die Ressourcen (12,
14, 16, 18, 22) von einem Benutzer aus einer Auflistung von
einzelnen und Gruppen von Ressourcen selektierbar ist;
- Eine Einrichtung zum automatischen Analysieren via min-
destens einen Computerprozessor von mindestens einem
der Vielzahl von Parametern aus den erfassten Parametern
für die Vielzahl von Metallbearbeitungsressourcen (12, 14,
16, 18, 22) durch Vergleichen dieser mit vordefinierten Zie-
len oder miteinander;
- Eine Einrichtung zum Füllen via den mindestens einen
Computerprozessor einer von dem Benutzer ansehbaren
Dashboard-Seite mit für die analysierten Parameter reprä-
sentativen graphischen Anzeigen, welche die Leistung der
selektierten Metallverarbeitungsressourcen bewerten; und
- Eine Einrichtung zum Übermitteln der von dem Benutzer
ansehbaren Dashboard-Seite an den Benutzer, wobei die
von dem Benutzer ansehbare Dashboard-Seite eine Vielzahl
von vom Benutzer selektierbaren Tabs aufweist, welche Fol-
gendes aufweisen:
- einen Status-Tab, bei dessen Selektion ein Zustand der
Vielzahl von Metallbearbeitungsressourcen ...
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Beschreibung

QUERVERWEIS AUF VERWANDTE ANMELDUNG

[0001] Diese Anmeldung beansprucht Priorität von
und den Vorteil der vorläufigen US Anmeldung 61/
842 845 mit dem Titel „Vergleichssystem und Verfah-
ren für Schweißsystemparameter“, eingereicht am 3.
Juli 2013, welche hiermit mittels Verweis darauf in ih-
rer Gesamtheit aufgenommen wird.

STAND DER TECHNIK

[0002] Die Erfindung betrifft allgemein Metallbe-
arbeitung einschließlich Heizsysteme, Schneidsys-
teme, Schweißsysteme und Hilfsvorrichtungen für
Heiz-, Schneid- und Schweißvorgänge. Insbesonde-
re betrifft die Erfindung Techniken zum Bestimmen
und Darstellen von Parametern aus von solchen Sys-
temen erfassten Daten.

[0003] Eine Vielzahl von Schweißsystemen wurde
zusammen mit Zusatz- und Hilfsvorrichtungen für
verschiedene Bearbeitungen, Reparaturen und an-
deren Anwendungen entwickelt. Zum Beispiel sind
Schweißsysteme allgegenwärtig in der gesamten In-
dustrie des Zusammenbauens von Bauteilen, Struk-
turen und Substrukturen, Rahmen und vielen ande-
ren Komponenten. Diese Systeme können manuell,
automatisiert oder halbautomatisiert sein. Eine mo-
derne Fertigungs- und Bearbeitungseinheit kann eine
große Anzahl von Metallbearbeitungssystemen ver-
wenden, wobei diese je nach Standort, Aufgabe, Ar-
beit usw. gruppiert sein können. Kleinere Betriebe
können von Zeit zu Zeit Metallbearbeitungssysteme
verwenden, aber diese sind oft nicht desto weniger
essentiell für deren Betrieb. Für manche Einheiten
und Einzelpersonen können die Metallbearbeitungs-
systeme stationär oder mobil sein, wie beispielswei-
se an Wagen, Lastwagen und Reparaturfahrzeugen
angebracht. Bei all diesen Szenarien wird es im-
mer hilfreicher, Leistungskriterien vorzugeben, Leis-
tung zu überwachen, Leistung zu analysieren und,
wenn möglich, die Leistung dem Bediener und/oder
den Managementteams und Ingenieuren zu berich-
ten. Solche Analysen ermöglichen, unter viele weite-
ren Anwendungen, die Planung von Ressourcen, die
Bestimmung von Preisen und Rentabilität, die Ter-
minplanung von Ressourcen und unternehmenswei-
te Überprüfba rkeit.

[0004] Zum Sammeln, Speichern, Analysieren und
Berichten der Leistung von Schweißsystemen aus-
gebildete Systeme haben jedoch nicht den Punkt er-
reicht an welchem diese einfach und effektiv verwen-
det werden können. In manchen Einheiten kann eine
beschränkte Verfolgung der Schweißnähte, Schwei-
ßqualität und Leistung von System und Bediener
verfügbar sein. Jedoch erlauben diese typischerwei-
se kein signifikantes Maß an Analyse, Verfolgung

oder Vergleich. Bei solchen Tools sind Verbesse-
rungen erforderlich. Insbesondere wären Verbesse-
rungen hilfreich, welche es ermöglichen, dass Da-
ten an einem oder mehreren Orten und von einem
oder mehreren Systemen gesammelt werden, Ana-
lysen durchgeführt werden und Berichte an den glei-
chen oder anderen Orten erzeugt und dargestellt wer-
den. Andere Verbesserungen können die Möglichkeit
aufweisen, die Leistung nachträglich zu überprüfen
und die Leistung im Vergleich zu Zielen und ähnli-
chen Systemen über Gruppen und Einheiten hinweg
zu sehen.

KURZBESCHREIBUNG

[0005] Die vorliegende Erfindung legt Systeme und
Verfahren dar, welche dazu eingerichtet sind auf sol-
che Bedürfnisse einzugehen. Gemäß bestimmter As-
pekte dieser Erfindung weist ein Leistungsüberwa-
chungsverfahren einer Metallbearbeitungsressource
das Zugreifen auf Daten auf, welche repräsentativ
für einen während eines Metallbearbeitungsvorgangs
einer Metallbearbeitungsressource abgetasteten Pa-
rameter sind, wobei die Ressource von einem Be-
nutzer aus einer Auflistung von einzelnen und Grup-
pen von Ressourcen auswählbar ist. Via mindestens
einen Computerprozessor wird der Parameter, auf
welchen zugegriffen wird, verarbeitet, um einen ana-
lysierten Systemparameter zu bestimmen, und eine
von dem Benutzer ansehbaren Dashboard-Seite mit
graphischen Anzeigen gefüllt, welche repräsentativ
für den analysierten Systemparameter sind, und die
von dem Benutzer ansehbaren Dashboard-Seite an
den Benutzer übermittelt.

[0006] Ferner wird ein Leistungsüberwachungssys-
tem für eine Metallbearbeitungsressource offenbart,
welche eine Kommunikations-Komponente aufweist,
welche im Betrieb auf Daten zugreift, welche reprä-
sentativ für einen während eines Metallbearbeitungs-
vorgangs einer Metallbearbeitungsressource abge-
tasteten Parameter sind, wobei die Ressource von
einem Benutzer aus einer Auflistung von einzelnen
und Gruppen von Ressourcen auswählbar ist. Min-
destens ein Computerprozessor verarbeitet den Pa-
rameter, auf welchen zugegriffen wird, um einen ana-
lysierten Systemparameter zu bestimmen und füllt ei-
ne von dem Benutzer ansehbaren Dashboard-Seite
mit graphischen Anzeigen, welche repräsentativ für
den analysierten Systemparameter sind. Eine Über-
tragungskomponente überträgt die von dem Benut-
zer ansehbaren Dashboard-Seite an einen Benutzer.

Figurenliste

[0007] Diese und andere Merkmale, Aspekte und
Vorteile der vorliegenden Erfindung werden ver-
ständlicher, wenn die folgende detaillierte Beschrei-
bung unter Bezugnahme auf die beigefügten Zeich-
nungen gelesen wird, in welchen gleiche Bezugszei-
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chen gleiche Bauteile in den Zeichnungen kennzeich-
nen. Dabei zeigt in den Figuren:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
exemplarischen Überwachungssystems zum
Sammeln von Informationen, Speichern von In-
formationen, Analysieren der Informationen und
Darstellen von Analyseergebnissen, gemäß von
Aspekten der vorliegenden Erfindung, welche
hier auf eine große Fertigungs- und Bearbei-
tungseinheit angewendet wurden;

Fig. 2 eine schematische Ansicht einer Anwen-
dung des Systems auf ein einzelnes oder mobi-
les Schweißsystem, bei welchem die Techniken
angewandt werden können;

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer ex-
emplarischen Cloud-basierten Implementierung
des Systems;

Fig. 4 eine schematische Ansicht eines exem-
plarischen Schweißsystems des Typs, welcher
gemäß den Techniken überwacht und analysiert
werden könnte;

Fig. 5 eine schematische Darstellung von be-
stimmten funktionalen Komponenten des Über-
wachungs- und Analyse-Systems;

Fig. 6 eine Ansicht einer exemplarischen Web-
seite zum Berichten von Zielen und Leistung ei-
nes Schweißsystems via das System;

Fig. 7 eine Ansicht einer anderen exemplari-
schen Webseite, welche eine Schnittstelle zum
Vorgeben solcher Ziele darstellt;

Fig. 8 eine Ansicht einer weiteren exemplari-
schen Webseite einer Schnittstelle zum Vorge-
ben von Zielen;

Fig. 9 eine Ansicht einer exemplarischen Web-
seite von einer Schnittstelle zum Rückverfolgen
von Parametern einer bestimmten Schweißnaht
oder Systems;

Fig. 10 eine Ansicht einer exemplarischen Web-
seite, welche bisherige Schweißnähte auflistet,
welche analysiert und dargestellt werden kön-
nen;

Fig. 11 eine Ansicht einer exemplarischen Web-
seite von bisherigen Rückverfolgungen, welche
via das System verfügbar sind;

Fig. 12 eine Ansicht einer exemplarischen Web-
seite von einer Zustands-Schnittstelle, welche
die Selektion von Systemen und Gruppen von
Systemen zum Vergleichen ermöglicht;

Fig. 13 eine Ansicht einer exemplarischen Web-
seite eines Vergleichs von Systemen und Grup-
pen von Systemen, welche via die Schnittstelle
von Fig. 12 ausgewählt wurden;

Fig. 14 eine Ansicht einer exemplarischen Web-
seite einer Dashboard-Seite von analysierten
Systemparametern, welche von dem System be-
stimmt wurden;

Fig. 15 eine Ansicht einer exemplarischen
Webseite einer Bericht-Seite eines Vergleichs
von analysierten Systemparametern, welche be-
stimmt wurden, mit analysierten Ziel-Systempa-
rametern; und

Fig. 16 eine Ansicht einer exemplarischen Web-
seite einer Bericht-Seite eines Vergleichs zwi-
schen Schichten von bestimmten analysierten
Systemparametern über eine Zeitspanne.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG

[0008] Wie allgemein in Fig. 1 dargestellt, ermög-
licht es ein Überwachungssystem 10, ein oder meh-
rere Metallbearbeitungssysteme und Hilfsvorrichtun-
gen zu überwachen und zu analysieren. In dieser Hin-
sicht kann mit mehreren Schweißsystemen 12 und
14 interagiert werden, ebenso mit einer Hilfsvorrich-
tung 16. Die Schweißsysteme und Hilfsvorrichtun-
gen können, wie allgemein durch Bezugszeichen 18
gekennzeichnet, physisch und/oder analytisch grup-
piert sein. Solche Gruppierungen können verbes-
sertes Datensammeln, Datenanalyse, Vergleich und
dergleichen ermöglichen. Wie unten detaillierter be-
schrieben, können, auch wenn die Gruppierungen
nicht physisch sind (d.h. die Systeme befinden sich
physisch nicht nahe beieinander), jederzeit mittels
Verwendung der vorliegenden Techniken hochflexi-
ble Gruppierungen ausgebildet werden. Bei der dar-
gestellten Ausführungsform ist, wie durch das Be-
zugszeichen 20 angegeben, die Ausrüstung ferner
in eine Abteilung oder Standort gruppiert. Andere
Abteilungen und Standorte können, wie durch das
Bezugszeichen 22 angegeben, ähnlich zugeordnet
sein. Fachleute werden erkennen, dass bei hoch-
entwickelten Fertigungs- und Bearbeitungseinheiten
sich verschiedene Standorte, Einrichtungen, Fabri-
ken, Werke, usw. in verschiedenen Teilen des glei-
chen Landes oder international befinden können. Die
vorliegenden Techniken ermöglichen das Sammeln
von Systemdaten von allen solchen Systemen un-
abhängig von deren Standort. Darüber hinaus sind
die Gruppierungen in solche Abteilungen, Standor-
ten und andere Ausrüstungsgruppen unabhängig von
dem wirklichen Standort der Ausrüstung hochflexibel.

[0009] Im Allgemeinen weist, wie in Fig. 1 darge-
stellt, das System ein Überwachungs-/Analyse-Sys-
tem 24 auf, welches mit den überwachten Schweiß-
systemen und Hilfsvorrichtungen kommuniziert, und
welches bei Bedarf Informationen von diesen sam-
meln kann. Zum Zugreifen und Sammeln der Infor-
mationen sind eine Anzahl von verschiedenen Sze-
narien denkbar. Beispielsweise werden bestimmte
Schweißsysteme und Hilfsvorrichtungen mit Senso-
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ren, Steuerschaltung, Rückkopplungsschaltung usw.
versehen, welche das Sammeln von Schweißpara-
meterdaten ermöglichen. Manche Details von sol-
chen Systemen sind unten beschrieben. Werden
Systemparameter wie beispielsweise Lichtbogen-
einschaltdauer analysiert, können beispielsweise in
jedem System Daten gesammelt werden, welche
wiedergeben wann Schweiß-Lichtbogen ausgebildet
werden und die Zeiten, in welchen Schweiß-Licht-
bogen aufrechterhalten werden. Ströme und Span-
nungen werden herkömmlich gemessen und reprä-
sentative Daten davon werden gespeichert. Für Hilfs-
vorrichtungen, wie beispielsweise Schleifmaschinen,
Lichter, Positionierer, Halterungen usw., können ver-
schiedene Parameter, wie beispielsweise Ströme,
Schalterschließungen usw., überwacht werden.

[0010] Wie beschrieben werden viele Systeme in der
Lage sein, solche Daten zu sammeln und die Da-
ten in dem System selbst zu speichern. Bei anderen
Szenarien werden lokale Netzwerke, Computersys-
teme, Server, gemeinsamer Speicher usw. angeord-
net, welche mindestens teilweise die gesammelten
Daten zentralisieren können. Aus Übersichtsgründen
sind solche Netzwerke und Hilfskomponenten nicht
in Fig. 1 dargestellt. Das Überwachungs-/Analyse-
System 24 kann dann diese Informationen direkt von
diesen Systemen oder von irgendeiner Hilfskompo-
nente direkt sammeln, welche selbst die Daten sam-
meln und speichern. Die Daten werden typischer-
weise mit Identifizierungsinformationen wie beispiels-
weise Systembezeichnungen, Systemtypen, Zeit und
Datum, Bauteil und Schweißspezifikation, und ge-
gebenenfalls, Bediener- und/oder Schicht-Identifizie-
rungen, usw., versehen. Viele solche Parameter kön-
nen auf reguläre Weise überwacht und in dem Sys-
tem erhalten werden. Das Überwachungs-/Analyse-
System 24 kann selber solche Informationen spei-
chern oder einen externen Speicher verwenden.

[0011] Wie unten detaillierter beschrieben, ermög-
licht das System das Gruppieren der Informationen,
die Analyse der Informationen und die Darstellung
der Informationen via eine oder mehrere Bediener-
schnittstellen 26. Bei vielen Fällen kann die Bedie-
nerschnittstelle eine herkömmliche Computer-Work-
station, ein Handgerät, einen Tablet-Computer oder
irgendeine andere geeignete Schnittstelle aufweisen.
Es wird derzeit in Betracht gezogen, dass eine An-
zahl von verschiedenen Vorrichtungen von Plattfor-
men aufgenommen werden kann, und das Websei-
ten, welche hilfreiche Schnittstellen, Analysen, Be-
richte und dergleichen aufweisen, in einer Univer-
salschnittstelle, wie beispielsweise einen Browser,
dargestellt werden. Es wird in Betracht gezogen,
dass obwohl verschiedene Vorrichtungen von Platt-
formen verschiedene Daten-Übermittlungs- und An-
zeigestandards verwenden können, das System im
Allgemeinen Plattform-unabhängig ist, sodass Be-
richte und Zusammenfassungen der überwachten

und analysierten Daten auf irgendeiner der ver-
schiedenen Vorrichtungen, wie beispielsweise Desk-
top-Workstations, Laptop-Computer, Tablet-Compu-
ter, Handgeräte und Telefone usw., abgefragt und
dargestellt werden können. Das System kann Veri-
fizierungs- und Authentifizierungsmerkmale aufwei-
sen, wie beispielsweise durch Abfrage von Benutzer-
namen, Passwörtern usw.

[0012] Das System kann für ein großes Spektrum
von Schweißsystemtypen, Szenarien, Anwendungen
und Anzahlen eingerichtet sein. Während Fig. 1 ein
Szenario darstellt, welches bei einer großen Ferti-
gungs- oder Bearbeitungseinrichtung oder -Einheit
auftreten kann, kann das System gleichermaßen gut
auf viel kleinere Anwendungen angewendet werden,
und sogar auf einzelne Schweißer. Wie in Fig. 2
dargestellt, können beispielsweise sogar Schweißer,
welche unabhängig und in mobilen Rahmen agieren,
aufgenommen werden. Die in Fig. 2 dargestellte An-
wendung ist ein motorgetriebener Generator/Schwei-
ßer 28, welcher in einem Lastwagen oder einem Ar-
beitsfahrzeug angeordnet ist. Bei diesen Szenarien
wird in Betracht gezogen, dass die Daten mittels ei-
nem von mehreren Mechanismen gesammelt wer-
den kann. Der Schweißer selber kann in der Lage
sein, die Daten drahtlos via die eigene Kommunika-
tions-Schaltung zu übermitteln, oder kann die Daten
via eine mit dem Schweißsystem verbundene Vor-
richtung kommunizieren, wie beispielsweise Kommu-
nikations-Schaltungen innerhalb des Fahrzeugs, ein
Smartphone, ein Tablet- oder Laptop-Computer usw.
Das System könnte auch an einen Daten-Samm-
lungs-Punkt angebunden sein, wenn es an einem be-
stimmten Ort ankommt. Bei der Darstellung von Fig. 2
kann eine herausnehmbare Speichervorrichtung 30,
wie beispielsweise ein USB-Stick, angeordnet sein,
welche die Informationen von dem System sammeln
kann und die Informationen in ein Überwachungs-/
Analyse-System 32 verschieben kann. Bei kleineren
Anwendungen dieses Typs kann das System beson-
ders für reduzierte Datensätze und Analysen einge-
richtet sein, welche für die beteiligten Schweißbe-
diener und Einheiten hilfreicher wären. Es sollte für
Fachleute erkennbar sein, dass das System dann
skaliert und an einen der vielen Anwendungsfälle an-
gepasst werden kann.

[0013] Fig. 3 stellt eine exemplarische Implemen-
tierung dar, welche beispielsweise Cloud-basiert ist.
Diese Implementierung wird derzeit für viele Sze-
narien in Betracht gezogen, bei welchen Daten-
sammlung, -Speicherung und -Analyse remote aus-
geführt werden, wie beispielsweise auf einer Abon-
nement- oder kostenpflichtigen Dienstleistungsbasis.
Hier kommunizieren das überwachte Schweißsys-
tem und die Hilfsvorrichtung 34 direkt und indirekt
mit einer oder mehreren Cloud-Daten-Speicher- und
Dienstleistungseinheiten 36. Die Einheiten können
in beliebiger Form ausgebildet sein und signifikante
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Verbesserungen bei solchen Dienstleistungen erfol-
gen und werden in den kommenden Jahren weiterhin
erfolgen. Es wird beispielsweise in Betracht gezogen,
dass ein Drittanbieter einen Vertrag mit einer Bear-
beitungs- oder Fertigungseinheit abschließen kann,
um Informationen von den Systemen zu sammeln,
die Informationen ausgelagert zu speichern und eine
Verarbeitung der Informationen auszuführen, welche
die unten beschriebene Analyse und Berichterstat-
tung ermöglicht. Die Bedienerschnittstelle 26 kann
ähnlich zu den oben erläuterten Bedienerschnittstel-
len sein, aber würde typischerweise an eine Web-
seite für die Cloud-basierte Dienstleistung gerichtet
sein (Webseite „aufrufen“). Nach der Authentifizie-
rung können dann Webseiten angeordnet sein, wel-
che die gewünschte Überwachung, Analyse und Dar-
stellung ermöglichen. Die Cloud-basierten Dienstleis-
tungen würden daher Komponenten, wie beispiels-
weise Kommunikations-Vorrichtungen, Speichervor-
richtungen, Server, Hardware und Software für Da-
tenverarbeitung und Analyse usw. aufweisen.

[0014] Wie oben beschrieben können viele verschie-
dene Typen und Konfigurationen von Schweißsyste-
men mittels der vorliegenden Techniken aufgenom-
men werden. Fachleute der Schweißtechnik werden
erkennen, dass bestimmte solche Systeme in der
Industrie Standard geworden sind. Dazu gehören,
um nur einige zu nennen, beispielsweise Systeme
die allgemeinhin als Schutzgasschweißen (gas me-
tal arc welding (GMAW)), Wolfram-Inertgasschwei-
ßen (gas tungsten arc welding (GTAW)), Lichtbogen-
handschweißen (shielded metal arc welding (SMAW)
), Unterpulverschweißen (submerged arc welding
(SAW)), Laser- und Bolz-Schweißsysteme. Alle sol-
che Systeme basieren auf dem Aufbringen von En-
ergie in Werkstücke und Elektroden um mindestens
teilweise Metalle zu schmelzen und verschmelzen.
Die Systeme können mit oder ohne Füllmetall ver-
wendet werden, aber die meisten in der Industrie ver-
breiteten Systeme verwenden eine Form von Füllme-
tall, welches entweder maschinell oder manuell zuge-
führt wird. Darüber hinaus können bestimmte Syste-
me mit anderen Materialien als Metall verwendet wer-
den, und auch diese Systeme sind dazu bestimmt,
gegebenenfalls mittels der vorliegenden Techniken
bedient zu werden.

[0015] Nur als Beispiel stellt Fig. 4 ein exemplari-
sches Schweißsystem 12 dar, in diesem Fall ein MIG-
Schweißsystem. Das System weist eine Energiever-
sorgung auf, welche eingehende Energie, wie bei-
spielsweise von einem Generator oder dem Ener-
gienetz, empfängt, und die eingehende Energie in
Schweißenergie umwandelt. Energieumwandlungs-
schaltung 38 ermöglicht eine solche Umwandlung
und wird typischerweise Leistungselektronikvorrich-
tungen aufweisen, welche gesteuert sind, um Wech-
selstrom (AC), Gleichstrom, gepulste oder ande-
re Wellenformen wie von Schweißvorgängen und -

verfahren definiert zuzuführen. Die Energieumwand-
lungsschaltung wird typischerweise mittels Steue-
rungs- und Verarbeitungsschaltung 40 gesteuert.
Solche Schaltungen werden mittels Speicher (nicht
separat gezeigt) gestützt, welche Schweißvorgangs-
definitionen, vom Bediener vorgegebene Parameter
usw., speichern. Bei einem typischen System wer-
den solche Parameter via eine Bedienerschnittstel-
le 42 vorgegeben. Die Systeme werden einen Typ
von Daten- oder Netzwerk-Schnittstellen aufweisen,
wie bei Bezugszeichen 44 angegeben. Bei vielen sol-
chen Systemen wird diese Schaltung in der Energie-
versorgung angeordnet sein, obwohl diese in einer
separaten Vorrichtung angeordnet sein könnte. Das
System ermöglicht das Ausführen von Schweißvor-
gängen, wobei sowohl Steuerungs- und tatsächliche
Daten (d.h., Rückmeldung von Spannungen, Strö-
men, Drahtvorschubgeschwindigkeiten usw.) gesam-
melt werden. Bei Bedarf können bestimmte dieser
Daten in einem herausnehmbaren Speicher 46 ge-
speichert werden. Bei vielen Systemen werden die In-
formationen jedoch in der gleichen Speichervorrich-
tung gespeichert, welche die Steuerungs- und Verar-
beitungsschaltung 40 stützt.

[0016] Bei dem Fall eines MIG-Systems kann ein se-
parater Drahtzuführer 48 angeordnet sein. Die Kom-
ponenten des Drahtzuführers sind hier in gestrichel-
ten Linien dargestellt, da manche Systeme optional
Drahtzuführer verwenden können. Das dargestellte
System soll wieder nur exemplarisch sein. Solche
Drahtzuführungen weisen, wo typischerweise einge-
setzt, eine Rolle von Schweißdraht-Elektrodendraht
50 und einen Antriebsmechanismus 52 auf, wel-
cher den Draht unter der Steuerung einer Antriebs-
steuerungsschaltung 54 kontaktiert und antreibt. Der
Antriebssteuerungsschaltung kann vorgegeben sein,
eine gewünschte Drahtvorschubgeschwindigkeit auf
herkömmliche Weise aufzuweisen. Bei einem typi-
schen MIG-System wird ein Gasventil 56 die Steue-
rung des Flusses des Schutzgases ermöglichen. Vor-
gaben für den Drahtzuführer können via eine Bedie-
nerschnittstelle 58 vorgenommen werden. Schweiß-
draht, Gas und Energie wird mittels eines Schweiß-
kabels, wie schematisch bei Bezugszeichen 60 an-
gegeben, und eines Rückführungskabels (manchmal
als Erdungskabel 62 bezeichnet), zugeführt. Im All-
gemeinen ist das Rückführungskabel an ein Werk-
stück via eine Klemme verbunden, und die Energie,
Draht und Gas werden via das Schweißkabel dem
Schweißbrenner 64 zugeführt.

[0017] Hier sollte wieder beachtet werden, dass das
System von Fig. 4 nur exemplarisch ist, und die vor-
liegenden Techniken es ermöglichen, Leistung von
diesem und anderen Typen von Schneid-, Heiz- und
Schweißsystemen zu überwachen und analysieren.
Tatsächlich kann das gleiche Überwachungs-Analy-
se-System Daten von verschiedenen Typen, Marken,
Größen und Versionen von Metallbearbeitungssys-
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temen sammeln. Die gesammelten und analysierten
Daten können sich auf verschieden Vorgänge und
Schweißverfahren auf den gleichen oder verschiede-
nen Systemen beziehen. Darüber hinaus können, wie
oben erläutert, Daten von Hilfsvorrichtungen gesam-
melt werden, welche in, bei oder mit den Metallbear-
beitungssystemen verwendet werden.

[0018] Fig. 5 stellt bestimmte funktionale Kompo-
nenten dar, welche typischerweise in dem Überwa-
chungs-/Analyse-System angeordnet sind. Bei der
in Fig. 5 verwendeten Notation werden diese Kom-
ponenten in einer Cloud-basierten Dienstleistungs-
einheit angeordnet sein, obwohl ähnliche Kompo-
nenten in irgendeiner der Implementierungen des
Systems angeordnet sein können. Die Komponen-
ten können beispielsweise Daten-Sammlungs-Kom-
ponenten 68 aufweisen, welche Daten von Syste-
men und Einheiten empfangen. Die Daten-Samm-
lungs-Komponenten können die Daten mittels Auf-
forderung zum Datenaustausch mit den Systemen
beziehen oder können auf einer „Push“-Basis arbei-
ten, wobei Daten-Sammlungs-Komponenten die Da-
ten ohne Aufforderung von den Systemen angege-
ben werden (z.B. bei der Initiierung des Schweiß-
systems, der Netzwerkvorrichtung oder des Manage-
ment-Systems, mit welchen die Vorrichtung verbun-
den ist). Die Datensammlung kann mit irgendeiner
gewünschten Frequenz oder zu Zeitpunkten, welche
nicht zyklisch sind, erfolgen. Beispielsweise können
Daten auf einer gelegentlichen Basis gesammelt wer-
den während Schweißvorgänge ausgeführt werden,
oder die Daten können regelmäßig angegeben wer-
den, wie beispielsweise auf Basis einer Schicht, ei-
ner täglichen Basis, einer wöchentlichen Basis oder
einfach wie von einem Schweißbediener oder Ein-
richtungs-Management-Team gewünscht. Das Sys-
tem wird auch einen Speicher 70 aufweisen, welcher
von den Systemen gesammelte Rohdaten und/oder
verarbeitete Daten speichert. Analyse-/Berichterstat-
tungs-Komponenten 72 ermöglichen es, die Rohda-
ten zu verarbeiten und die resultierende Analyse Sys-
temen, Einheiten, Gruppen, Schweißbediener usw.
zuzuordnen. Beispiele für die Vorgänge der Analy-
se- und Berichterstattungs-Komponente werden un-
ten detaillierter beschrieben. Schließlich ermöglichen
die Kommunikations-Komponenten 74 es, Bericht-
und Schnittstellen-Seiten mit den Ergebnissen der
Analyse zu füllen. Eine Vielzahl von solchen Seiten
können, wie in Fig. 5 durch Bezugszeichen 76 an-
gegeben, angeordnet sein, wobei manche davon in
Detail unten beschrieben werden. Die Kommunika-
tions-Komponenten 74 können daher verschiedene
Server, Modems, Internet-Schnittstellen, Webseiten-
Definitionen und dergleichen aufweisen.

[0019] Wie oben beschrieben ermöglichen die vor-
liegenden Techniken es, eine Vielzahl von Daten von
Schweißsystemen und Hilfsvorrichtungen für Set-
up, Konfiguration, Speicherung, Analyse, Verfolgung,

Überwachung, Vergleich usw. zu sammeln. Bei den
derzeit in Betracht gezogenen Ausführungsformen
sind diese Informationen in einer Serie von Schnitt-
stellen-Seiten zusammengefasst, welche als Web-
Seiten ausgebildet sein können, welche in einem
Universal-Browser angeordnet sein und angesehen
werden können. In der Praxis kann jedoch irgend-
eine geeignete Schnittstelle verwendet werden. Die
Verwendung von Universal-Browsern und ähnlichen
Schnittstellen ermöglichen es jedoch, die Daten ei-
ner Vielzahl von Geräteplattformen und verschiede-
nen Typen von Vorrichtungen, einschließlich statio-
nären Workstations, Systemen von Unternehmen als
auch wie oben beschrieben mobiler Vorrichtungen
und Handgeräten, zuzuführen. Fig. 6 bis Fig. 13 stel-
len exemplarische Schnittstellen-Seiten dar, welche
für eine Vielzahl von Verwendungen angeordnet sein
können.

[0020] Zunächst verweisend auf Fig. 6 ist eine Ziel-
Bericht-Seite 78 dargestellt. Diese Seite ermöglicht
das Anzeigen von einer oder mehreren Schweißsys-
tem- und Hilfsvorrichtungs-Angaben, als auch Analy-
se von Leistung basierend auf für die Systeme vorge-
gebenen Zielen. Bei der in Fig. 6 dargestellten Sei-
te ist eine Anzahl von Schweißsystemen und Hilfs-
vorrichtungen identifiziert, wie bei Bezugszeichen 80
angegeben. Diese können, wie durch Bezugszeichen
82 angegeben, Gruppen zugeordnet sein. In der Pra-
xis können die Daten, welche all den in der vorlie-
genden Erfindung erläuterten Analyse zugrunde lie-
gen, mit einzelnen Systemen in Bezug sein. Diese
können dann mittels der Schnittstellen-Tools frei mit-
einander in Bezug sein. Bei dem dargestellten Bei-
spiel wurde ein Ort oder eine Abteilung 84 mit meh-
reren innerhalb des Ortes eingerichteten Gruppen er-
zeugt. Jede dieser Gruppen kann dann, wie in der
Abbildung dargestellt, ein oder mehrere Schweißsys-
teme und irgendwelche andere Vorrichtungen auf-
weisen. Die vorliegende Ausführungsform ermöglicht
freie Assoziierung dieser Systeme, so dass hilfrei-
che Analyse von einzelnen Systemen, Gruppen von
Systemen, Orten usw. ausgeführt werden kann. Die
Systeme und Hilfsvorrichtungen können sich in einer
physischen Nähe befinden, wobei dies aber nicht der
Fall sein muss. Gruppen können beispielsweise ba-
sierend auf dem Systemtyp, Arbeitsplänen, Produk-
tion und Produkten usw. erzeugt werden. Bei Sys-
temen, bei welchen Bediener persönliche Identifizie-
rungsinformationen angeben, können diese Informa-
tionen zusätzlich zu oder anstatt von Systeminforma-
tionen verfolgt werden.

[0021] Bei der dargestellten Ausführungsform sind
Zustands-Anzeigen zum Vermitteln des momenta-
nen Betriebszustands der überwachten Systeme und
Vorrichtungen dargestellt. Diese Anzeigen können,
wie durch Bezugszeichen 86 angegeben, beispiels-
weise aktive Systeme, untätige Systeme, nicht ver-
bundene Systeme, Fehler, Benachrichtigungen usw.
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angeben. Wo System-Zustände auf Echtzeit- oder
fast Echtzeit-Basis überwacht werden können, kön-
nen solche Anzeigen hilfreiche Rückmeldungen des
momentanen Zustands der Vorrichtungen an das Ma-
nagement-Personal geben. Die in Fig. 6 dargestellte
bestimmten Informationen werden, bei der vorliegen-
den Implementierung, durch Selektion (z.B. Klicken
auf) eines Ziel-Tabs 88 erhalten. Die dargestellten In-
formationen können in hilfreichen Zeitfenstern oder
-spannen in Bezug gesetzt sein, wie beispielswei-
se aufeinander folgende Verwendungswochen, wie
durch Bezugszeichen 90 angegeben. Irgendeine ge-
eignete Zeitspanne kann verwendet werden, wie bei-
spielsweise stündliche, tägliche, wöchentliche, mo-
natliche, Schicht-basierte Angaben usw.

[0022] Die Seite 78 stellt auch die Ergebnisse der
Analyse von jeden einer Vielzahl von Leistungskri-
terien basierend auf vorgegebenen Zielen für das
selektierte System oder Systeme dar. Bei dem dar-
gestellten Beispiel wurde, wie durch das Häkchen
in der Baumdarstellung der Vorrichtung auf der lin-
ken Seite angegeben, ein Schweißsystem ausge-
wählt und die Leistung wird auf Basis von mehre-
ren Kriterien in Form eines Balkendiagrams darge-
stellt. Bei diesem Beispiel sind eine Anzahl von über-
wachten Kriterien, wie beispielsweise Lichtbogenein-
schaltdauer, Ablagerung, Lichtbogen-Starts, Spritzer
und Schleifzeit, angeordnet. Für das bestimmte Sys-
tem wurde, wie unten erläutert, ein Ziel vorgege-
ben und die Leistung des Systems wird verglichen
zu diesem Ziel mittels Balken für jeden überwachten
Parameter angegeben. Es sollte beachtet werden,
dass bestimmte der Parameter per Konvention posi-
tiv sein können, während andere negativ sein kön-
nen. Das heißt, dass beispielhaft, für Lichtbogenein-
schaltdauer, welche den Anteil der Arbeitszeit reprä-
sentieren, in welcher ein Schweiß-Lichtbogen aufge-
baut und aufrechterhalten wird, ein Prozentsatz des
Zieles, welcher den vorgegebenen Standard über-
steigt, vorteilhaft oder wünschenswert sein kann. Bei
anderen Parametern, wie beispielsweise Spritzern,
kann übersteigen eines Zieles der Arbeitsqualität tat-
sächlich abträglich sein. Wie unten erläutert ermög-
licht die vorliegende Implementierung das Einrichten
ob die Analyse und Darstellung diese per Konvention
positiv oder per Konvention negativ betrachten soll.
Die resultierenden Darstellungen 94 ermöglichen ei-
ne einfache Visualisierung der tatsächlichen Leistung
im Vergleich zu vorher vorgegebenen Zielen.

[0023] Fig. 7 stellt eine exemplarische Ziel-Editie-
rungs-Seite 96 dar. Es können bestimmte Felder
angeordnet sein, welche das Vorgeben von Stan-
dardzielen, häufig verwendeten Zielen oder spezi-
fischen Zielen für spezifische Zwecke ermöglichen.
Beispielsweise kann ein Name des Zieles in einem
Feld 98 eingerichtet sein. Die anderen Informationen,
welche diesen Namen betreffen, können zur Verwen-
dung bei der Analysierung der gleichen oder anderen

Systemen gespeichert werden. Wie durch Bezugs-
zeichen 100 angegeben, ermöglicht die dargestellte
Seite es, einen Standard für das Ziel, wie beispiels-
weise Lichtbogeneinschaltdauer, vorzugeben. Ande-
re Standards und Parameter können festgelegt wer-
den, solange wie Daten gesammelt werden können,
welche entweder direkt oder indirekt den gewünsch-
ten Standard angeben (d.h. ermöglicht das Erstel-
len eines Wertes für Vergleich und Darstellung). Ei-
ne Konvention für das Ziel kann, wie bei Bezugs-
zeichen 102 angegeben, vorgegeben werden. Das
heißt, dass wie oben erläutert, es für bestimmte Zie-
le wünschenswert oder vorteilhaft sein kann, dass
das erstellte Ziel einen angestrebten Maximalwert be-
stimmen, während andere Ziele einen angestrebten
Minimalwert erstellen können. Ein Ziel 104 kann dann
erstellt werden, beispielsweise auf Basis eines nume-
rischen Prozentwertes, auf objektiver (z.B. Einheits-
) Basis, relativer Basis oder irgendeiner anderen hilf-
reichen Basis. Weitere Felder, wie beispielsweise ein
Schicht-Feld 106, können angeordnet sein. Des Wei-
teren kann es bei manchen Implementierungen hilf-
reich sein, Ziel- oder Standard-Vorgaben mit einer
exemplarischen Schweißnaht zu beginnen, welche
bekannter Weise schon gemacht wurde und Eigen-
schaften aufweist, welche akzeptable sind. Ziele kön-
nen dann mit dieser als Standard vorgegeben werden
oder mit einem oder mehreren Parametern basierend
auf dieser Schweißnaht vorgegeben werden (z.B. +/
- 20%).

[0024] Fig. 8 stellt eine Ziel-Vorgabe-Seite 108 dar,
welche bestimmte Ziele übernehmen kann, welche
mittels Seiten vorgegeben wurden, wie beispielswei-
se die in Fig. 7 dargestellte Seite, und diese auf spezi-
fischen Vorrichtungen anwenden kann. Auf der Seite
108 von Fig. 8 wurde, wie durch das Häkchen auf der
linken Seite angegeben, ein als „bottom-wetder“ ein-
gerichtetes Schweißsystem ausgewählt. Die System-
Identifizierung 110 erscheint auf der Seite. Ein Menü
von Zielen oder Standards wird dann, wie durch Be-
zugszeichen 112 angegeben, angezeigt. Bei diesem
Beispiel weisen Selektionen das Nicht-Vorgeben ei-
nes Zieles für die Vorrichtung, das Übernehmen von
bestimmten Zielen, welche für einen bestimmten Ort
(oder andere logische Gruppierungen) vorgegeben
sind, das Selektieren eines vorher festgelegten Zie-
les (wie beispielsweise eines Zieles, welches mittels
einer Seite erstellt wurde, wie beispielsweise die in
Fig. 7 gezeigte) und das Bestimmen eines benutzer-
definierten Zieles für die Vorrichtung auf.

[0025] Die vorliegenden Techniken ermöglichen
auch das Speichern und Analysieren von bestimmten
Leistungsparametern von Systemen in Verfolgungs-
oder Rückverfolgungs-Ansichten. Diese Ansichten
können in Bezug auf spezifische Schweißnähte, Leis-
tung über bestimmte Zeitspannen, Leistung von be-
stimmten Bedienern, Leistung von bestimmten Auf-
trägen oder Bauteilen usw. äußerst informativ sein.
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Eine exemplarische Schweißnaht-Rückverfolgungs-
Seite 114 ist in Fig. 9 dargestellt. Wie auf dieser Sei-
te angegeben kann eine Vielzahl von Vorrichtungen
ausgewählt werden, wie auf der linken Seite der Seite
angegeben, wobei ein bestimmtes System, welches
momentan ausgewählt ist, durch Bezugszeichen 116
angegeben ist. Einmal ausgewählt wird, bei dieser
Implementierung, eine Vielzahl von Daten angezeigt,
welche sich auf dieses bestimmte System beziehen,
wie durch Bezugszeichen 118 angegeben. Diese In-
formationen können von dem System oder von ar-
chivierten Daten für das System bezogen werden,
wie beispielsweise innerhalb einer Organisation, in-
nerhalb einer Cloud-Ressource usw. Bestimmte sta-
tistische Daten können aggregiert und angezeigt wer-
den, wie durch Bezugszeichen 120 angegeben.

[0026] Die Schweißnaht-Rückverfolgungs-Seite
weist auch eine graphische Darstellung von Rück-
verfolgungen von bestimmten Überwachungs-Pa-
rametern auf, welche von besonderem Interesse
sein können. Der Schweißnaht-Rückverfolgungs-Ab-
schnitt 122 zeigt in diesem Beispiel mehrere Parame-
ter 124, welche als Funktion der Zeit entlang eines
horizontalen Zugangs 126 graphisch dargestellt sind.
Bei diesem bestimmten Beispiel weisen die Parame-
ter Drahtzuführgeschwindigkeit, Strom und Spannun-
gen auf. Die Schweißnaht, für welche die Fälle in die-
sem Beispiel dargestellt sind, weist eine Dauer von
ungefähr 8 Sekunden auf. Während dieser Zeit än-
derten sich die überwachten Parameter und die Da-
ten, welche diese Parameter wiederspiegeln, wurden
abgetastet und gespeichert. Die einzelnen Rückver-
folgungen 128 für jeden Parameter werden dann er-
zeugt und dem Benutzer dargestellt. Ferner kann in
diesem Beispiel das System mittels „Maus drüber
fahren“ oder anderen Eingaben den bestimmten Wert
für einen oder mehr Parameter zu einem spezifischen
Zeitpunkt anzeigen, wie durch Bezugszeichen 130
angegeben.

[0027] Die Rückverfolgungs-Seiten können, wie ir-
gendeine andere der in der vorliegenden Erfindung
erläuterten Seiten, im Voraus oder auf Aufforderung
durch einen Benutzer gefüllt werden. In diesem Fall
können die Rückverfolgungs-Seiten für irgendeine
Anzahl von Systemen und spezifische Schweißnäh-
te für spätere Analyse und Darstellung gespeichert
werden. Daher kann eine Historien-Seite 132 erstellt
werden, wie in Fig. 10 dargestellt. Auf der dargestell-
ten Historien-Seite ist, wie durch Bezugszeichen 134
angegeben, eine Auflistung von Schweißnähten auf-
gelistet, welche auf einem selektierten System 116
(oder einer Kombination von selektierten Systemen)
ausgeführt wurden. Diese Schweißnähte können mit-
tels Zeiten, Systemen, Dauer, Schweißnaht-Parame-
ter usw. identifiziert werden. Darüber hinaus können
solche Listen für spezifische Bediener, spezifische
Produkte und Erzeugnisse usw. erstellt werden. Bei
der dargestellten Ausführungsform wurde, wie durch

Bezugszeichen 136 gekennzeichnet, eine bestimmte
Schweißnaht von dem Benutzer ausgewählt.

[0028] In Fig. 11 stellt eine Historien-Rückverfol-
gungs-Seite 138 dar, welche nach Selektion der be-
stimmten Schweißnaht 136 angezeigt werden kann.
Bei dieser Ansicht ist eine Identifizierung des Sys-
tems zusammen mit der Zeit und dem Datum ange-
ordnet, wie durch Bezugszeichen 140 angegeben.
Auch hier werden die überwachten Parameter wie-
der identifiziert, wie durch Bezugszeichen 124 ange-
geben, und eine Zeitachse 126 ist angeordnet, ent-
lang welcher Rückverfolgungen 128 angezeigt wer-
den. Wie für Fachleute ersichtlich, kann die Fähig-
keit, solche Analysen zu speichern und zu erstellen
bei der Bewertung von Systemleistung, Bedienerleis-
tung, Leistung bei bestimmten Bauteilen, Leistung
von Abteilungen und Einrichtungen usw. von großem
Nutzen sein.

[0029] Ferner ermöglichen die vorliegenden Techni-
ken Vergleiche zwischen Vorrichtungen auf einer gro-
ßen Vielzahl von Basen. Tatsächlich können Syste-
me verglichen werden, und aus dem Vergleich resul-
tierende Darstellungen können mit irgendeinem ge-
eigneten Parameter versehen sein, welcher die Basis
für solche Vergleiche ausbilden kann. Eine exempla-
rische Vergleichs-Selektion-Seite 142 ist in Fig. 12
dargestellt. Wie auf dieser Seite gezeigt sind meh-
rere Systeme 80 wieder in Gruppen 82 für eine Ein-
richtung oder Orte 84 gruppiert. Zustands-Anzeiger
86 können für die einzelnen Systeme oder Grup-
pen angeordnet sein. Die in Fig. 12 dargestellte Zu-
stands-Seite kann dann, wie in Fig. 13 dargestellt,
als Basis zum Auswählen von Systemen zum Ver-
gleich dienen. Hier sind die gleichen Systeme und
Gruppen für Selektion und Vergleich verfügbar. Die
Vergleichs-Seite 144 zeigt diese Systeme an und er-
möglicht es Benutzern, einzelne Systeme, Gruppen
oder irgendeine bei Bedarf erzeugte Sub-Gruppe an-
zuklicken oder auszuwählen. Das heißt, während ei-
ne gesamte Gruppe von Systemen ausgewählt wer-
den kann, kann der Benutzer, wie durch Bezugszei-
chen 146 angegeben, einzelne Systeme oder ein-
zelne Gruppen auswählen. Ein Vergleichs-Abschnitt
148 ist angeordnet, bei welchem für einen Vergleich
eine Zeitbasis ausgewählt werden kann, wie bei-
spielsweise stündlich, täglich, wöchentlich, monatlich
oder irgendein anderer Bereich. Einmal ausgewählt
werden dann gewünschte Parameter für die einzel-
nen Systeme verglichen, wobei die Systeme wie bei
Bezugszeichen 152 angegeben identifiziert sind, und
die Vergleiche durchgeführt und in diesem Fall gra-
phisch dargestellt, wie durch Bezugszeichen 154 ge-
kennzeichnet. Bei dem dargestellten Beispiel wur-
de zum Beispiel System-Einschaltdauer als Basis für
den Vergleich ausgewählt. Für jedes einzelne Sys-
tem wurden Daten, welche die jeweilige Einschalt-
dauer des Systems wiederspiegeln, analysiert und
prozentual mittels eines horizontalen Balkens darge-
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stellt. Andere Vergleiche können direkt zwischen den
Systemen gemacht werden, wie beispielsweise um
anzugeben, dass ein System ein anderes auf der Ba-
sis des selektierten Parameters übertroffen hat. Bei
bestimmten Ausführungsformen könnte mehr als ein
Parameter ausgewählt werden und diese Parame-
ter können auf Roh-, verarbeiteten oder berechneten
Werten basieren.

[0030] Das Überwachungs-/Analyse-System 24 ver-
arbeitet erfasste Daten von einer oder mehreren
Gruppen 18 von Schweißsystemen 12 und Hilfsvor-
richtungen 16. Wie oben erläutert weisen die er-
fassten Daten Ströme, Spannungen, Aktivierungs-
zeiten von Systemen, Lichtbogen-Starts, Lichtbogen-
dauer, Drahtzuführrate, Schalter-Schließungen usw.
auf, aber sind nicht darauf beschränkt. Das Über-
wachungs-Analyse-System 24 stellt via die Bedie-
nerschnittstelle 26 diese erfassten Daten dem Be-
diener dar. Die erfassten Daten können mit in dem
Speicher 70 gespeicherten Zielen verglichen werden.
Zusätzlich zum Verarbeiten und Darstellen der er-
fassten Daten und Speichern von Zielen via die Be-
dienerschnittstelle 26 analysieren derzeit in Betracht
gezogene Ausführungsformen des Überwachungs-/
Analyse-Systems 24 die erfassten Daten und stellen
analysierte Systemparameter dar, wie beispielswei-
se Lichtbogeneinschaltdauer in Prozent (z.B. arc on
%) und Ablagerung (z.B. Ablagerungsmenge, Abla-
gerungsrate). Die von dem Überwachungs-/Analyse-
System 24 erzeugten analysierten Systemparame-
ter sind berechnete Werte, welche Vergleiche zwi-
schen Schweißsystemen 12 oder Gruppen 82 von
Schweißsystemen 12, Vergleiche zwischen Bedie-
nern und Schichten und/oder Vergleiche zwischen
Abteilungen/Orten 20 erleichtern. Bei manchen Aus-
führungsformen kann das Überwachungs-/Analyse-
System 24 automatisch einen oder mehrere analy-
sierte Systemparameter auf einer Seite 76 (z.B. Start-
bildschirm oder „Dashboard“) darstellen ohne Benut-
zeranweisungen dies zu tun, sodass es einem Be-
diener möglich ist, Leistung ohne zusätzliche Einga-
ben an die Bedienerschnittstelle 26 beim Betrach-
ten der Seite 76 zu bewerten. Automatische Bestim-
mung der analysierten Systemparameter erspart ei-
nen Schritt von dem Benutzer, Berechnungen sepa-
rat durchzuführen wie beispielsweise mit einem Ta-
schenrechner, im Kopf oder von Hand. Dementspre-
chend kann der Benutzer die Leistung schneller be-
werten, als wenn die analysierten Systemparameter
nicht automatisch bestimmt und dargestellt würden.

[0031] Die analysierten Systemparameter können
eine Lichtbogeneinschaltdauer in Prozent (z.B. arc on
%) und Ablagerung aufweisen. Der Wert arc on % für
ein oder mehrere Schweißsysteme 12 während einer
Zeitspanne (z.B. Tag, Schicht, Woche, Monat) kann
mittels Gleichung (1) bestimmt werden:

arc on T /Tarc on work% =

Gleichung (1)

wobei Twork die kumulierte Arbeitszeit ist, welche das
eine oder mehrere Schweißsysteme 12 während der
Zeitspanne eingeschaltet sind (z.B. bereit zum Aus-
bilden eines Lichtbogens an einem Brenner) und Tarc
on ist die kumulative Zeit, in welcher das eine oder
mehrere Schweißsysteme 12 einen aktiven Lichtbo-
gen während der Zeitspanne ausgebildet haben. Der
Wert von arc on % kann als Metrik hilfreich sein,
um Schweißerfahrungen einer ersten Gruppe von ei-
nem oder mehreren Schweißbedienern zu bewerten
und mit einer zweiten Gruppe von einen oder meh-
reren Schweißbedienern zu vergleichen. Beispiels-
weise kann der Wert von arc on % für einen erfah-
renen Schweißer, welcher eine erste Schweißnaht
mit einem ersten Schweißsystem 12 ausführt, grö-
ßer sein als der Wert von arc on % für einen weni-
ger erfahrenen Schweißer für die erste Schweißnaht
mit dem ersten Schweißsystem 12 sein. Bei man-
chen Ausführungsformen kann der Wert von arc on
% verwendet werden, um die Schweiß-Kompetenz
von einem oder mehreren Schweißbedienern, wel-
che ein oder mehrere Schweißsysteme 12 während
einer ersten Zeitspanne verwenden, zu bewerten und
mit dem gleichen oder mehreren Bedienern, welche
das gleiche oder mehrere Schweißsysteme 12 wäh-
rend einer zweiten Zeitspanne verwenden, zu ver-
gleichen. Der Wert von arc on % kann auch als Me-
trik hilfreich sein, um die Effizienz und/oder Produk-
tivität der ersten Gruppe mit einer zweiten Gruppe
oder der ersten Gruppe mit sich selbst zwischen ei-
ner ersten Zeitspanne und einer zweiten Zeitspanne
zu bewerten und zu vergleichen. Beispielsweise kann
ein Abfall bei arc on % von einer ersten Zeitspanne
zu der zweiten Zeitspanne das Auftreten eines Er-
eignisses (z.B. erhöhte Komplexität, Ablenkung von
Schweißer, Schweiß-Fehler) während der von einem
System-Administrator oder Manager zu untersuchen-
den Zeitspanne angeben. Das Überwachungs-/Ana-
lyse-System 24 kann auf einer von einem Benutzer
ansehbaren Seite 76 Vergleiche von Werten von arc
on % zwischen der ersten Gruppe und der zwei-
ten Gruppe und/oder Vergleiche von Werten von arc
on % zwischen einer ersten Gruppe während einer
ersten Zeitspanne und der ersten Gruppe während
einer zweiten Zeitspanne darstellen. Bei manchen
Ausführungsformen kann der arc on %-Wert als Me-
trik hilfreich sein, um mehrere Schweißsysteme 12
durch Vergleichen von arc on % zwischen einer ers-
ten Gruppe von Schweißsystemen 12 und einer zwei-
ten Gruppe von Schweißsystemen 12 zu bewerten,
wobei beide von dem gleichen Bediener verwendet
werden.

[0032] Die Ablagerung für ein Schweißsystem 12
während einer Zeitspanne kann mittels Gleichung (2)
bestimmt werden:
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Ablagerung smenge WSF* Tarc on-( ) = d *

Gleichung (2)

wobei WFS die Drahtzuführgeschwindigkeit (z.B. Zoll
pro Minute) ist, d die Drahtdichte (z.B. Pfund pro Zoll)
ist und Tarc on die kumulierte Zeit (z.B. Minuten) ist, in
welcher das Schweißsystem 12 einen aktiven Licht-
bogen während der Zeitspanne hat. WFS, Drahtdich-
te und/oder Drahtdurchmesser können von einem
Benutzer eingegeben werden. Bei manchen Aus-
führungsformen bestimmt das Schweißsystem 12
WFS basierend auf Schweißnaht-Parametern (z.B.
Strom, Spannung, Materialien). Zusätzlich oder als
Alternative können manche Ausführungsformen des
Schweißsystems 12 den Drahtdurchmesser bestim-
men. Der Wert von WFS und d können mindes-
tens teilweise auf den Eigenschaften (z.B. Materiali-
en, Breite, Drahtdurchmesser) der Schweißnaht ba-
sierend variieren. Das Überwachungs-/Analyse-Sys-
tem 24 kann den Ablagerungswert als Gesamtmenge
(z.B. Gewicht) des Drahtes, welcher während einer
Zeitspanne abgelagert wird, oder als Abagerungsra-
te pro Minute oder pro Stunde während Twork bestim-
men. Die Ablagerungsrate kann durch Teilen der Ab-
lagerungsmenge von Gleichung (2) durch die kumu-
lative Arbeitszeit, in welcher das Schweißsystem 12
angeschaltet ist (Twork), bestimmt werden.

[0033] Fig. 14 stellt eine Ausführungsform einer Da-
shboard-Seite 200 dar, welche den Wert von arc on %
und die Ablagerung als analysierte Systemparame-
ter darstellt. Die Dashboard-Seite 200 kann eine Sei-
te 76 sein, welche dem Benutzer bei Initiierung einer
Sitzung mit dem Überwachungs-/Analyse-Systems
24 via die Bedienerschnittstelle 26 dargestellt wird.
Bei manchen Ausführungsformen kann ein Bediener
die Dashboard-Seite 200 konfigurieren, um die ana-
lysierten Systemparameter für einen oder mehrere
Schweißsysteme 80 darzustellen, welche von einem
oder mehreren Bedienern (z.B. Schichten) verwen-
det werden. Beispielsweise stellt die Dashboard-Sei-
te 200 von Fig. 14 die analysierten Systemparame-
ter von Lichtbogeneinschaltdauer in Prozent und Ab-
lagerung für zwei selektierte Schweißsysteme 80 dar,
welche über mehrere Schichten in einer Zeitspanne
210 verwendet wurden. Der Bediener kann die Da-
shboard-Seite 200 konfigurieren, um analysierte Sys-
temparameter in verschiedenen Graphen, Tabellen,
Listen usw. darzustellen, welche an verschiedenen
benutzerdefinierten Orten auf der Dashboard-Seite
200 angeordnet sind. Die analysierten Systempara-
meter können zum Vergleichen und Bewerten von ei-
ner oder mehreren Schweißsystemen 80 über eine
oder mehrere Zeitspannen 210 dargestellt werden.
Vollständigere Beschreibungen von solchen Anord-
nungen von analysierten Systemparametern der Da-
shboard-Seite 200 ist beispielsweise in U.S. Anmel-
dungsnr.: 2009/0313549 mit dem Titel „Configurable
Welding Interface for Automated Welding Applicati-

ons“, eingereicht von Casner et al. am 16. Juni 2008,
zu finden.

[0034] Ein Lichtbogeneinschaltdauer-Prozent-
Graph 202 und/oder eine Lichtbogeneinschaltdau-
er-Prozent-Tabelle 204 stellen den Wert von arc on
% für ein erstes Schweißsystem 206 und ein zwei-
tes Schweißsystem 208 für mehrere Schichten wäh-
rend der Zeitspanne 210 dar, welche ein bestimmter
Tag, Woche, Monat etc. sein kann. Ein Ablagerungs-
Graph 212 und/oder eine Ablagerungs-Tabelle 210
stellen die Ablagerung für das erste Schweißsystem
206 und das zweite Schweißsystem 208 für mehrere
Schichten während der Zeitspanne 210 dar. Bei man-
chen Ausführungsformen kann die Dashboard-Sei-
te 210 verschiedene Kombinationen von dem Licht-
bogeneinschaltdauer-Prozent-Graph 210, der Licht-
bogeneinschaltdauer-Prozent-Tabelle 204, dem Ab-
lagerungs-Graph 212, der Ablagerungs-Tabelle 214
und anderen Darstellungen von analysierten System-
parameter darstellen. Der Bediener kann die Anord-
nung und Zusammenstellung der Dashboard-Seite
200 via den Konfigurations-Tab 216 konfigurieren.

[0035] Der Lichbogeneinschaltdauer-Prozent-
Graph 202 stellt graphische Darstellungen 218 für
den Wert von arc on % für jede selektierte Schicht
(z.B. Schicht A, Schicht B, Schicht C) dar, welche das
erste Schweißsystem 206 und das zweite Schweiß-
system 208 während der Zeitspanne 210 oder einem
Zeitraum verwenden. Der Lichtbogeneinschaltdauer-
Prozent-Graph 202 kann auch einen Wert für den ge-
samten arc on % für die Zeitspanne 210 über die
selektierten Schichten darstellen. Der Lichtbogenein-
schaltdauer-Prozent-Graph 202 ermöglicht es einem
Betrachter der Dashboard-Seite 200, einfach die arc
on % Werte für jede jeweilige Schicht und jeweili-
ge Maschine zu vergleichen, um Probleme zur weite-
ren Überprüfung zu identifizieren. Die Lichtbogenein-
schaltdauer-Prozent-Tabelle 204 stellt numerische
Werte 220 für die Lichtbogendauer in Prozent für jede
selektierte Schicht dar, welche mindestens die ers-
ten und zweiten Schweißsysteme 206, 208 während
der Zeitspanne 210 verwenden. Bei manchen Aus-
führungsformen stellt die Lichtbogeneinschaltdauer-
Prozent-Tabelle 204 erfasste Daten 222 dar, welche
verwendet werden, um den analysierten Systempa-
rameter 220 zu erzeugen. Die zusammen dargestell-
te Lichtbogeneinschaltdauer in Prozent 220 und er-
fassten Daten 222 können dem Benutzer, welcher die
Dashboard-Seite 200 betrachtet, eine vollständigere
Überprüfung eines Zustands der ersten und zweiten
Schweißsysteme 206, 208 während der Zeitspanne
210 angeben, als entweder die Lichtbogeneinschalt-
dauer in Prozent 220 oder die erfassten Daten 222 al-
leine. Beispielsweise stellt die Dashboard-Seite 200
eine Ausführungsform dar, bei welcher der Wert von
arc on % für Schicht A, welche das erste Schweiß-
system 206 verwendet, kleiner ist als der Wert von
arc on % für Schichten B und C. Nach Bemerken
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des Unterschiedes kann der Betrachter eine Ursache
durch Überprüfung der erfassten Daten 222, einen
oder mehrere Berichte (z.B. via einen Berichte-Tab
224) und/oder eine Liste von Ereignissen (z.B. via Er-
eignis-Seite 226) untersuchen.

[0036] Der Ablagerungs-Graph 212 kann eine Men-
ge von abgelagertem Schweißdraht und/oder eine
Ablagerungsrate für die ersten und zweiten selek-
tierten SchweißMaschinen 206, 208 während der
Zeitspanne 210 darstellen. Der Ablageruns-Graph
212 der Ablagerungsrate für die ersten und zwei-
ten Schweißsysteme 206, 208 können ähnliche For-
men aufweisen. Beispielsweise kann der Ablage-
rungs-Graph 212 ungefähr die gleiche Form aufwei-
sen wie der arc on % Graph 202 aufweisen, wo-
bei der Drahtdurchmesser und die Dichte pro Ein-
heitslänge des Drahtes für jede Schweiß-Maschine
den Ablagerungs-Graphen 212 relativ zu dem arc
on % Graph 202 skalieren. Wie in der Ablagerungs-
Tabelle 214 gezeigt, kann das erste Schweißsys-
tem 206 eine größere Menge (z.B. ungefähr 50%)
von Schweißdraht während der Zeitspanne 210 ab-
lagern als das zweite Schweißsystem 208, obwohl
die ersten und die zweiten Schweißsysteme 206,
208 im Wesentlichen die gleichen arc on % Werte
über die Zeitspanne aufweisen. Die Skalierungsun-
terschiede in dem Ablagerungs-Graphen 212 können
mindestens teilweise auf einem Unterschied bei dem
Drahtdurchmesser und der Dichte pro Einheitslänge
des Schweißdrahtes (z.B. Schweißdraht-Durchmes-
ser des ersten Schweißsystems 206 ist größer als der
Schweißdraht-Durchmesser des zweiten Schweiß-
systems 208) und/oder einen Unterschied bei WFS
zwischen den Schweißsystemen (z.B. WFS des ers-
ten Schweißsystems 206 ist größer als WFS des
zweiten Schweißsystems 208) basieren. Die Ablage-
rungs-Tabelle 214 stellt die Ablagerungsmenge 228
(z.B. lb) und Ablagerungsrate 230 (z.B. Ibs/hr) für je-
de Schicht des ersten und zweiten Schweißsystems
206, 208 während der Zeitspanne 210 dar. Die Abla-
gerungs-Tabelle 214 kann die gesamte Ablagerungs-
menge 228 für die Zeitspanne 210 von den Schichten
darstellen, und/oder kann die durchschnittliche Abla-
gerungsrate für jedes Schweißsystem über die Zeit-
spanne 210 darstellen.

[0037] Fig. 15 stellt eine Berichte-Seite 240 dar,
welche es erleichtert, in einen Speicher gespeicher-
te Ziele von analysierten Systemparametern für ein
oder mehrere selektierte Systeme mit bestimmten
analysierten Systemparametern des einen oder meh-
reren selektierten Systemen über eine oder mehrere
Zeitspannen zu vergleichen. Die verschiedenen ein-
zelnen Systeme oder Gruppen 146 von Schweißsys-
temen 242 sind für Selektion und Vergleich verfügbar.
Die Berichte-Seite 240 zeigt diese Systeme an und
ermöglicht es Benutzern, einzelne Systeme, Grup-
pen oder irgendeine bei Bedarf erzeugte Sub-Grup-
pe anzuklicken oder zu selektieren. Das heißt, wäh-

rend eine gesamte Gruppe 146 von Systemen aus-
gewählt sein kann, kann der Benutzer einzelne Sys-
teme oder einzelne Gruppen, wie durch Bezugszei-
chen 244 angegeben, auswählen. Ein Berichte-Ab-
schnitt 246 ist angeordnet, bei welchem eine Vielzahl
von Zeitspannen 210 für einen Vergleich ausgewählt
werden kann, wie beispielsweise auf stündlicher, täg-
licher, wöchentlicher oder monatlicher Basis, oder ir-
gendeinem anderen Bereich. Nachdem die Systeme
242 und eine Zeitspanne 210 selektiert sind, werden
dann bestimmte analysierte Systemparameter (z.B.
arc on %, Ablagerung) mit gespeicherten Zielen für
die analysierten Systemparameter für die selektierten
einzelnen Systeme oder einzelnen Gruppen 244 ver-
glichen.

[0038] Bei dem dargestellten Beispiel wurde arc on
% als Basis für den Vergleich selektiert. Die bestimm-
ten arc on % Daten für das selektierte System 244
werden für jede Zeitspanne in Prozent durch einen
vertikalen Balken 248 neben dem Zielwert von arc
on % dargestellt, welcher durch einen vertikalen Bal-
ken 250 dargestellt wird. Wie zu erkennen ist, kann
der Wert von arc on % für jede Zeitspanne anders
sein. Bei manchen Ausführungsformen wird der Wert
von arc on % als Linie entlang des Berichte-Abschnit-
tes 246 dargestellt, und die Linie kann einen Ziel-
wert von arc on % für mehrere Zeitspannen darstel-
len. Bei der in Fig. 15 gezeigten Berichte-Seite 240
erfüllen oder übertreffen die bestimmten arc on %
Werte die arc on % Zielwerte für die Tage 07/30-
08/1/2013 und 08/03/2013 (z.B. Dienstag, Mittwoch,
Donnerstag und Samstag) und die bestimmten arc
on % Werte unterschreiten die arc on % Zielwerte
für die Tage 07/29/2013 und 08/02/2013 (z.B. Mon-
tag und Freitag). Fig. 15 stellt ein Beispiel dar, bei
welchem die selektierten Systeme 244 ungefähr in
Übereinstimmung mit den gespeicherten Zielen für
die Tage 07/29/2013 bis 08/01/2013 verwendet wur-
den, wobei der bestimmte Wert von arc on % für den
Tag 08/02/2013 den Zielwert von arc on % unter-
schritt, und wobei das selektierte System 244 an dem
Tag 8/03/2013 verwendet wurde, für welchen kein
Zielwert von arc on % im Speicher gespeichert war
oder der Zielwert von arc on % war 0%. Aus der Be-
richt-Seite 240 kann der Benutzer beobachten, dass
arc on % für das selektierte System 244 in der Mit-
te der Woche (z.B. 07/31/2013) einen Höhepunkt er-
reicht, arc on % am 08/02/2013 (z.B. Freitag) stark
abnimmt oder das selektierte System 244 am 08/03/
2013 (z.B. Samstag) verwendet wurde, oder irgend-
eine Kombination davon. Diese Beobachtungen kön-
nen einen Benutzer es ermöglichen, arc on % Ziele
für das selektierte Schweißsystem 244 in Anbetracht
von Produktivitäts-Trends anzupassen und/oder mit
den Bedienern des selektierten Schweißsystems 244
zu arbeiten, um arc on % an Freitagen und/oder zu
irgendeiner anderen gegebenen Zeit, bei welcher die
Produktivität relativ zu anderen Zeitspannen verrin-
gert ist, zu verbessern. Bei manchen Ausführungsfor-
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men kann das Überwachungs-/Analyse-System 24
vergangene Trends von analysierten Systemparame-
tern relativ zu Zielen analysieren und voraussichtli-
che Trends für die analysierten Systemparameter für
zukünftige Zeitspannen erzeugen. Die voraussichtli-
chen Trends können als Ziele für zukünftige Zeitspan-
nen gespeichert werden. Bei manchen Ausführungs-
formen können die voraussichtlichen Trends mindes-
tens teilweise auf erwarteten Produktivitäts-Verbes-
serungen basieren, welche die analysierten System-
parameter beeinflussen. Beispielsweise können vor-
aussichtliche Trends größere Produktivitäts-Verbes-
serungen nach zusätzlichen Schulungen berücksich-
tigen. Als weiteres Beispiel können voraussichtliche
Trends verwendet werden, um arc on % Ziele für ei-
ne Schicht vorzugeben, welche einen gewünschten
Schwellwert erhöhen, wobei der Schwellwert mindes-
tens teilweise auf Erfahrung der Schicht und/oder der
Schulungszeit der Schicht basiert.

[0039] Bei manchen Ausführungsformen kann der
Benutzer den bestimmten arc on % für ein oder meh-
rere Schweißsysteme 242 mit gespeicherten Zie-
len über verschiedene Zeiträume 252 vergleichen.
Die Zeiträume können stündliche, tägliche, wöchent-
liche, monatliche oder irgendwelche andere benut-
zerdefinierte Bereiche aufweisen. Durch Vergleich
der bestimmten analysierten Systemparameter mit
gespeicherten Zielen über verschiedene Zeiträume
252 kann der Benutzer Trends identifizieren, welche
hilfreich zum Vorgeben von analysierten Systempa-
rameterzielen sein können. Nach Identifizierung von
Trends (z.B. relative Zunahme von arc on % bis zum
Höchststand während der Mitte der Woche und/oder
Mitte der Schicht, relative Abnahme von arc on % am
Freitag und/oder Ende der Schicht) kann der Benut-
zer einzelne Ziele für eine oder mehrere Zeitspannen
anpassen, um erhöhte Leistung für jede Zeitspanne
zu fördern. Beispielsweise kann das Ziel von arc on
% für Mittwoche oder die Mitte einer Schicht höher
vorgegeben sein als das Ziel von arc on % für Freita-
ge oder das Ende einer Schicht.

[0040] Der Benutzer kann bestimmte analysierte
Systemparameter für eine oder mehrere Gruppen
von Bedienern (z.B. Schichten) vergleichen, welche
selektierte Systeme oder Gruppen 244 von Schweiß-
systemen 242 über eine Zeitspanne 210 verwenden.
Fig. 16 stellt eine Ausführungsform einer Bericht-Sei-
te 240 dar, welche arc on % für die selektierte Grup-
pe 244 vergleicht, wobei die selektierte Gruppe 244
mehrere Sub-Gruppen 254 von Schweißsystemen
242 aufweist, welche während mehreren Schichten
256 (z.B. Schicht A, Schicht B, Schicht C) verwendet
werden können. Wie zu erkennen ist, können man-
che Schweißsysteme 242 von mehreren Schichten
und/oder von mehreren Bedienern verwendet wer-
den. Die Berichte-Seite 240 stellt den arc on % analy-
sierten Systemparameter für jede der Schichten 256
als Balken 258 über die selektierte Zeitspanne 210

zum Vergleich miteinander dar. Zusätzlich oder als
Alternative kann eine Berichte-Seite 240 die Abla-
gerungsmenge, Ablagerungsrate oder andere analy-
sierte Systemparameter für mehrere Schichten oder
Bediener über die selektierte Zeitspanne 210 dar-
stellen. Der Benutzer kann einen benutzerdefinierten
Satz der Gruppen 244 und der Sub-Gruppen 254 von
Schweißsystemen 242 zum Vergleich von jeweiligen
analysierten Systemparametern über die Zeitspan-
ne 210 selektieren. Bei manchen Ausführungsfor-
men kann der Benutzer Bediener- und/oder Schich-
ten zum Vergleich via eine Schicht-Steuerung 260
auswählen. Bei manchen Ausführungsformen kann
die Berichte-Seite 240 erfasste Daten aus der Zeit-
spanne 210 zusätzlich zu den analysierten System-
parametern darstellen. Dementsprechend kann die
Berichte-Seite analysierte Systemparameter für meh-
rere Typen von Vergleichen darstellen.

[0041] Zusammenfassend kann die Überwachungs-
Analyse-Schaltung die erfassten Daten verarbeiten,
um die analysierten Systemparameter (z.B. arc on %,
Ablagerung etc.) zu bestimmen, welche einem Benut-
zer dargestellt werden. Diese analysierten System-
parameter können auf einer Start-Seite (z.B. Dash-
board) dargestellt werden, welche von dem Benutzer
gesehen wird, so dass eine einfache und schnelle
Überprüfung des relativen Zustands von einem oder
mehreren Schweißsystemen ermöglicht wird. Die
analysierten Systemparameter können für Vergleiche
zwischen Schweißsystemen, zwischen Schweißbe-
dienern, zwischen einer ersten Gruppe von Schweiß-
systemen mit einer zweiten Gruppe von Schweißsys-
temen, zwischen einer ersten Gruppe von Schweiß-
bedienern und einer zweiten Gruppe von Schweißbe-
dienern usw. verwendet werden. Die Vergleiche (z.B.
graphische Darstellung) können für den Benutzer
mehr Informationen angeben, als die erfassten Daten
alleine. Bei manchen Ausführungsformen kann die
Überwachungs-/Analyse-Schaltung visuelle Verglei-
che von analysierten Systemparametern (z.B. arc on
%, Ablagerung) für eine erste Gruppe von einem oder
mehreren Schweißsystemen mit sich selbst ermög-
lichen, wobei diese von dergleichen oder verschie-
denen Gruppen (z.B. Schichten) verwendet werden.
Die Vergleiche können über einen vordefinierten Zeit-
raum (z.B. stündlich, täglich, wöchentlich, monatlich)
oder über einen benutzerdefinierten Zeitraum erfol-
gen. Beispielsweise kann die Überwachungs-/Analy-
se-Schaltung einen Vergleich von arc on % für ein
erstes Schweißsystem, welches von Schicht A über
eine Woche verwendet wurde, mit arc on % für das
Schweißsystem, welches von Schicht B über der glei-
chen Woche oder einer anderen Woche verwendet
wurde, darstellen. Bei manchen Ausführungsformen
kann die Überwachungs-/Analyse-Schaltung visuelle
Vergleiche von analysierten Systemparametern (z.B.
arc on %, Ablagerung etc.) für die erste Gruppe
von einem oder mehreren Schweißsystemen mit ei-
ner zweiten Gruppe von Schweißsystemen, welche
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von dergleichen oder verschiedenen Gruppen (z.B.
Schichten) verwendet werden, ermöglichen. Die Ver-
gleiche können über einen vordefinierten Zeitraum
oder über einen benutzerdefinierten Zeitraum erfol-
gen. Beispielsweise kann die Überwachungs-/Analy-
se-Schaltung einen Vergleich der Ablagerung für ein
erstes Schweißsystem, welches von Schicht A an ei-
nem Tag verwendet wurde, mit der Ablagerung für
ein zweites Schweißsystem, welches von Schicht A
oder Schicht B am gleichen oder anderen Tag ver-
wendet wurde, darstellen. Wie oben erläutert werden
die analysierten Systemparameter mittels der Über-
wachungs-/Analyse-Schaltung mindestens teilweise
aus erfassten Daten bestimmt, während die analy-
sierten Systemparameter nicht direkt von dem einem
oder mehreren Schweißsystemen erfasst werden.

[0042] Obwohl hier nur bestimmte Merkmale der Er-
findung dargestellt und beschrieben wurden, werden
Fachleuten viele Modifikationen und Veränderungen
einfallen. Es versteht sich daher, dass die beigefüg-
ten Ansprüche all solche Modifikationen und Verän-
derungen abdecken sollen, welche in den wahren
Geist der Erfindung fallen.
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Schutzansprüche

1.  System zur Leistungsüberwachung einer Metall-
bearbeitungsressource, wobei das System Folgen-
des aufweist:
- eine Einrichtung zum Erfassen von Daten, welche
repräsentativ für eine Vielzahl von Parametern sind,
welche via Schaltkreise von einer Vielzahl von Me-
tallbearbeitungsressourcen (12, 14, 16, 18, 22) wäh-
rend eines Metallbearbeitungsvorgangs von Metall-
bearbeitungsressourcen (12, 14, 16, 18, 22) abgetas-
tet wurden, wobei die Ressourcen (12, 14, 16, 18, 22)
von einem Benutzer aus einer Auflistung von einzel-
nen und Gruppen von Ressourcen selektierbar ist;
- Eine Einrichtung zum automatischen Analysieren
via mindestens einen Computerprozessor von min-
destens einem der Vielzahl von Parametern aus den
erfassten Parametern für die Vielzahl von Metallbe-
arbeitungsressourcen (12, 14, 16, 18, 22) durch Ver-
gleichen dieser mit vordefinierten Zielen oder mitein-
ander;
- Eine Einrichtung zum Füllen via den mindestens
einen Computerprozessor einer von dem Benutzer
ansehbaren Dashboard-Seite mit für die analysier-
ten Parameter repräsentativen graphischen Anzei-
gen, welche die Leistung der selektierten Metallver-
arbeitungsressourcen bewerten; und
- Eine Einrichtung zum Übermitteln der von dem Be-
nutzer ansehbaren Dashboard-Seite an den Benut-
zer, wobei die von dem Benutzer ansehbare Dash-
board-Seite eine Vielzahl von vom Benutzer selek-
tierbaren Tabs aufweist, welche Folgendes aufwei-
sen:
- einen Status-Tab, bei dessen Selektion ein Zustand
der Vielzahl von Metallbearbeitungsressourcen auf
der vom Benutzer ansehbaren Dashboard-Seite an-
zeigt wird;
- einen Produktivitäts-Tab, bei dessen Selektion ein
oder mehrere Produktivitäts-Parameter, welche aus
der ersten Teilmenge der erfassten Daten und der
zweiten Teilmenge der erfassten Daten bestimmt
wurden, auf der von dem Benutzer ansehbaren Da-
shboard-Seite anzeigt werden; und
- ein Ziele-Tab (88), bei dessen Selektion mindestens
einer der erfassten Parameter relativ zu einem ge-
speicherten Ziel für den erfassten Parameter auf der
von dem Benutzer ansehbaren Dashboard-Seite an-
zeigt wird.

2.    System nach Anspruch 1, wobei der mindes-
tens eine der Vielzahl von analysierten Parametern
eine Lichtbogeneinschaltdauer in Prozent, eine Ab-
lagerungsmenge und/oder eine Ablagerungsrate der
Ressourcen aufweist.

3.  System nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Be-
stimmung und das Füllen der von dem Benutzer an-
sehbaren Dashboard-Seite in einer Cloud-Ressource
(36) ausgeführt wird.

4.  System nach einem der Ansprüche 1 bis 3, wo-
bei die von dem Benutzer ansehbare Dashboard-Sei-
te eine in einem Browser ansehbare Webseite auf-
weist.

5.  System nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wel-
ches ferner Folgendes aufweist:
- Eine Einrichtung zum Analysieren eines zweiten er-
fassten Parameters aus den erfassten Parametern;
und
- Eine Einrichtung zum Füllen der von dem Benut-
zer ansehbaren Dashboard-Seite mit für den zweiten
analysierten Parameter repräsentativen graphischen
Anzeigen.

6.  System nach Anspruch 5,
wobei der erste analysierte Parameter einer ersten
Metallbearbeitungsressource (12, 14, 16, 18, 22) ent-
spricht, welche von dem Benutzer aus der Auflis-
tung selektiert wurde, und wobei der zweite analysier-
te Parameter einer anderen zweiten Metallbearbei-
tungsressource (12, 14, 16, 18, 22) entspricht, wel-
che von dem Benutzer aus der Auflistung selektiert
wurde, und/oder
wobei der erste analysierte Parameter einer ersten
Metallverarbeitungsressource (12, 14, 16, 18, 22)
entspricht, welche von dem Benutzer aus der Auflis-
tung über eine erste Zeitspanne selektiert wurde, und
wobei der zweite analysierte Parameter der ersten
Metallverarbeitungsressource entspricht, welche von
dem Benutzer aus der Auflistung über eine andere
zweite Zeitspanne selektiert wurde.

7.  System nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wo-
bei die von dem Benutzer ansehbare Dashboard-Sei-
te die erste von dem Benutzer ansehbare Seite ist,
welche bei Initiierung einer Sitzung zwischen dem
mindestens einen Computerprozessor (72) und dem
Benutzer an den Benutzer übermittelt wird.

8.  System nach einem der Ansprüche 1 bis 7, wo-
bei die Daten über eine erste Zeitspanne erfasst wer-
den, und wobei ein erster Lichtbogeneinschaltdau-
er-Prozentwert aus der ersten Vielzahl von erfassten
Parametern für die erste Zeitspanne bestimmt wird,
wobei die erfassten Daten die Arbeitsdauer und die
Lichtbogeneinschaltdauer der ersten Metallbearbei-
tungsressource über die erste Zeitspanne aufweisen,
wobei die erste Lichtbogeneinschaltdauer in Prozent
mittels eines Verhältnisses der Lichtbogeneinschalt-
dauer zu der Arbeitsdauer bestimmt wird.

9.  System nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
wobei ein erster Ablagerungswertes aus der ersten
Vielzahl von erfassten Parametern für die erste Zeit-
spanne bestimmt wird,
wobei die erfassten Daten eine Lichtbogeneinschalt-
dauer, eine Drahtvorschubgeschwindigkeit und eine
Dichte eines Drahtes der ersten Metallbearbeitungs-
ressource über die erste Zeitspanne aufweisen, wo-



DE 20 2014 011 389 U1    2020.01.16

16/29

bei die erste Ablagerung mindestens teilweise auf
der Lichtbogeneinschaltdauer, der Drahtvorschubge-
schwindigkeit und der Dichte des Drahtes basiert,
und/oder
wobei der erste Ablagerungswert eine Ablagerungs-
rate aufweist.

10.  Leistungsüberwachungsschnittstelle (26) einer
Metallbearbeitungsressource, wobei die Leistungs-
überwachungsschnittstelle (26) Folgendes aufweist:
mindestens eine von einem Benutzer ansehbare Da-
shboard-Seite, welche mittels eines von einem Com-
puter ausgeführten Codes definiert ist, welcher an
eine Benutzer-Betrachtungs-Vorrichtung übermittelt
wird, wobei die Dashboard-Seite von dem Benutzer
ansehbare Anzeigen aufweist, welche eine Vielzahl
von Metallbearbeitungsressourcen, von welchen Da-
ten erfasst wurden und welche von einem Benutzer
aus einer Auflistung von einzelnen und Gruppen von
Ressourcen (12, 14, 16, 18, 22) selektierbar sind, ei-
ne Zeitspanne von Interesse und mindestens einen
analysierten Parameter, welcher aus einer Vielzahl
von erfassten Parametern bestimmt wird,
welche den selektierten Metallbearbeitungsressour-
cen entsprechen, identifizieren, und welche die Leis-
tung der selektierten Metallbearbeitungsressourcen
bewerten,
wobei die von dem Benutzer ansehbare Dashboard-
Seite eine Vielzahl von vom Benutzer selektierbaren
Tabs aufweist, welche Folgendes aufweisen:
- einen Status-Tab, bei dessen Selektion ein Zustand
der Vielzahl von Metallbearbeitungsressourcen auf
der vom Benutzer ansehbaren Dashboard-Seite an-
zeigt wird;
- einen Produktivitäts-Tab, bei dessen Selektion ein
oder mehrere Produktivitäts-Parameter, welche aus
der ersten Teilmenge der erfassten Daten und der
zweiten Teilmenge der erfassten Daten bestimmt
wurden, auf der von dem Benutzer ansehbaren Da-
shboard-Seite anzeigt werden; und
- ein Ziele-Tab (88), bei dessen Selektion mindestens
einer der erfassten Parameter relativ zu einem ge-
speicherten Ziel für den erfassten Parameter auf der
von dem Benutzer ansehbaren Dashboard-Seite an-
zeigt wird.

11.    Schnittstelle nach Anspruch 10, wobei der
Code mittels eines Prozessors (72) zum Anzeigen in
einem Universal-Browser ausführbar ist.

12.  Schnittstelle nach Anspruch 10 oder 11, wobei
die von dem Benutzer ansehbare Dashboard-Seite
dazu ausgebildet ist, zum Bestimmung des mindes-
tens einen analysierten Parameters Benutzer-Selek-
tionen von irgendeiner aus der Vielzahl von Metallbe-
arbeitungsressourcen (12, 14, 16, 18, 22) zu empfan-
gen, und/oder welche mindestens eine von dem Be-
nutzer ansehbare Seite aufweist, welche dazu aus-
gebildet ist, es dem Benutzer zu ermöglichen, min-

destens eine Zeitspanne zum Bericht erstatten und
einen Parameter zum Vergleich zu selektieren.

13.  Schnittstelle nach einem der Ansprüche 10 bis
12, wobei der mindestens eine analysierte Parameter
eine Lichtbogeneinschaltdauer in Prozent, eine Ab-
lagerungsmenge und/oder eine Ablagerungsrate der
Ressource aufweist.

14.    Schnittstelle nach einem der Ansprüche 10
bis 13, wobei die Schnittstelle dazu ausgebildet ist,
mit einer Cloud-Ressource zu kommunizieren, wel-
che dazu ausgebildet ist, den ersten analysierten Pa-
rameter zu bestimmen.

Es folgen 13 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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