
Sytuacja Normalna: Produkcja
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Przypadek testowy: Przerwa
Przerwy róŜnej długości oznaczają róŜne oszczędności dla róŜnych urządzeń

Przerwy Weekendy / Przerwy Wakacyjne
Praca

Ładowanie Zmiany Ładowania

Przerwa

Pierwsza Zmiana
Czas Plan Tygodniowy Dni

Przerwa

Tryb 
Oszczędności 

Energii

Pierwsza Zmiana

Godziny
Pracy cz.1
Przerwa

Godziny
Pracy cz.2
Przerwa

Godziny
Pracy cz.3
Przerwa
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Przypadek 1: Przerwa: Jednostka nie pracuje, ale pobiera energię� strata
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Początek Przerwy
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PLC
• Sprawdza status fabryki
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• Wysyła komend ę “Start_Pause” 
profilu PROFIenergy 

• Sprawdza status fabryki
• Określa odpowiednie w ęzły
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Węzły wykonuj ą komend ę 
PROFIenergy , uruchamiaj ąc 
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PROFIenergy , uruchamiaj ąc 
odpowiednie funkcje oszcz ędzania 
energii
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Ogólne zu Ŝycie energii 
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Ogólne zu Ŝycie energii 
zostaje zredukowane 
w tym samym czasie dla 
poszczególnych maszyn
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Na koniec przerwy PLC wysyła  
komend ę “End_Pause” z profilu 

PROFIenergy …

P
R

O
F

Ie
ne

rg
y 

dl
a 

P
R

O
F

IN
E

T
P

ro
du

ce
nt

U
rz
ą
dz

eń



6

…i urz ądzenia s ą znowu 
gotowe do normalnej pracy
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gotowe do normalnej pracy
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Zwiększenie pobieranej mocyP
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Praca
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Wniosek:

Oszczędność energii jako rezult wył ączenia  
niepotrzebnych odbiorników podczas 
przerw w pracy

Przerwa

06:00 h 14:00 hPierwsza Zmiana
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Energii

15
 m

in
. p

au
se



P
ro

je
k

ta
n

t 
Fa

b
ry

k
i

Początek przerwy:

- osi ągni ęty został zdefiniowany 
stan fabryki

- Start bloku funkcyjnego

Funkcjonalno ść i efektywno ść z punktu widzenia projektantów 
fabryki

PLC

P
ro
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t 
Fa
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i - Start bloku funkcyjnego

PROFIenergy
(czas przerwy, w ęzły)

Koniec Przerwy:

- Start bloku funkcyjnego 
PROFIenergy
(czas przerwy, w ęzły)

FUNC
TION 

BLOCK 



Funkcjonalno ść i efektywno ść z punktu widzenia projektantów 
fabryki

Początek przerwy:

- Wykonanie Komendy
- Określenie czasu dotycz ącego

wył ączenia urz ądzenia
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Producent Urz ądzeń

READ/
wył ączenia urz ądzenia

Koniec Przerwy:

- Decyzja o optymalnym czasie
włączenia wyliczona na podstawie
czasu restartu

Powrót: Status i czas restartu
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READ/
WRITE
DATA

RECORD



Funkcjonalno ść i efektywno ść z punktu widzenia komend PROFIenergy

STRUKTURA
DANYCH
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Modifier
Data_

Structure_
Identifier

Request_Data

P
 R

 O
 F

 I
 e

 n
 e

 r
 g

 y


