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TMS MES w kamieniołomie przy cementowni 

Opis implementacji:  
TMS MES (Manufacturing Execution System) został zainstalowany w grudniu 2014 w 19 maszynach mobilnych (w tym w 

14 wozidłach) i na 2 zakładach kruszących. Wdrożenie obejmuje całość zasobów pracujących w kamieniołomie w ramach 

dostawy materiału do produkcji w cementowni. 

TMS dostarczył: oprogramowanie do raportowania, usługę customizacji systemu, integrację z zakładową stacją paliw, 

alerty na email o przekroczeniach prędkości i przeciążeniach wozideł, raporty dedykowane dostarczane automatycznie 

mailem do sztygara, kierownika kopalni i członków zespołu odpowiedzialnego za wydajność produkcji. 

Raporty TMS zostały zunifikowane ze standardami raportowania w systemie SAP Klienta. 

Oszczędności: 
¶ ½ǳȍȅŎƛŜ Ǉŀƭƛǿŀ w l/100km zostało zredukowane o 7%  

 

W tym samym okresie ƳƛŜǎƛťŎȊƴŀ ǇǊƻŘǳƪŎƧŀ ǿȊǊƻǎƱŀ ƻ 7% 

Oszczędności zużycia paliwa zostały osiągnięte dzięki następującym działaniom zrealizowanym w oparciu o system TMS: 

¶ Czas przestojów wozideł na biegu jałowym został zredukowany 

¶ Procedura tankowań została zmieniona (aby wyeliminować kolejki na stację paliw na początku zmiany) 

¶ Przekroczenia prędkości zostały wyeliminowane (poprawiając jednocześnie bezpieczeństwo) 

¶ Wydajność wszystkich maszyn mobilnych została zwiększona 

¶ Wozidła ze zwiększonym zużyciem paliwa zostały zidentyfikowane i natychmiast skierowane do przeglądu i 

naprawy. 

 

150,00

160,00

170,00

180,00

190,00

Czerwiec Lipiec Sierpień

177,09 175,91
180,98

165,51
162,40

168,27 2014

2015



  
 

2 

 

Dalsze oszczędności do osiągnięcia: 

¶ Oszczędności na zaangażowanym kapitale (poprzez sprzedaż 1 wozidła dzięki zwiększeniu wykorzystania 

posiadanej floty) 

¶ Oszczędności robocizny (lepsze wykorzystanie czasu pracy kierowców) 

¶ Oszczędności na naprawach i przeglądach. 

Korzyści z systemu TMS: 
¶ .ƛŜȍŊŎȅ ƴŀŘȊƽǊ ƴŀŘ ǊŜŀƭƛȊŀŎƧŊ ŎŜƭƽǿ ǇǊƻŘǳƪŎȅƧƴȅŎƘ Ґ optymalne wykorzystanie i ŀƭƻƪŀŎƧŀ ǿƻȊƛŘŜƱ poprzez 

pomiar przewozów w rozbiciu na różne miejsca rozładunków 

¶ aƻƴƛǘƻǊƻǿŀƴƛŜ άǿŊǎƪƛŎƘ ƎŀǊŘŜƱέ poprzez kontrolę czasu trwania cyklu technologicznego w rozbiciu na przejazd 

„na pełno”, powrót „na pusto”, załadunek i rozładunek 

¶ ²ȊǊƻǎǘ ǿȅŘŀƧƴƻǏŎƛ poprzez monitorowanie i redukcję fluktuacji wydajności w ciągu zmiany 

¶ Kontrola odpadu produkcyjnego poprzez porównanie produkcji zrealizowanej przez zakład z przewozami 

zrealizowanymi przez wozidła  

¶ Lepsza ƪƻƴǘǊƻƭŀ ƪƻǎȊǘƽǿ poprzez: 

o pomiar zużycia paliwa dla każdej maszyny, 

o eliminację ubytków paliwa, 

o automatyczny pomiar KPI (l/t) 

o automatyczny pomiar OEE  

o poprawę zachowań i nawyków kierowców 

¶ Eliminacja czasu na manualne wprowadzanie danych do SAP 

¶ Eliminacja ōƱťŘƽǿ ƭǳŘȊƪƛŎƘ ǇǊȊȅ ȊōƛŜǊŀƴƛǳ i przetwarzaniu danych. 

Metodologia wykorzystania TMS MES: 
Proces wykorzystania raportów TMS MES do usprawnień pracy zakładu jest procesem ciągłym. 

• Sztygar:  

¶ Kontroluje liczbę rozładunków wozideł przed zakładami produkcyjnymi w ciągu dnia, poprzez 

wykorzystanie “Raportu sztygara” 

¶ Kieruje wozidła do przewozów nadkładu po osiągnięciu dziennego celu produkcyjnego 

¶ Monitoruje wykorzystanie wozideł i kruszarek 
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• Kierownik Kopalni: 

¶ Weryfikuje efektywność przewozów poprzez porównanie tonażu przewiezionego przez wozidła z 

produkcją zrealizowaną przez zakład produkcyjny  - poprzez użycie “Raportu Kierownika”. 

Przykłady: 
1. Raport sztygara ς codzienne rozliczenie cykli technologicznych w rozbiciu ƴŀ ƳƛŜƧǎŎŀ ǊƻȊƱŀŘǳƴƪƽǿ 

Sztygar monitoruje liczbę przewozów nadawy zrealizowanych przez wozidła do zakładu produkcyjnego. Po osiągnięciu 

dziennego celu produkcyjnego sztygar kieruje wozidło do przewozu nadkładu. 

 

2. ²ŜǊȅŦƛƪŀŎƧŀ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ ǿƻȊƛŘŜƱ ς czas trwania pracy w rozbiciu na kategorie 

Sztygar kontroluje bezpośredni koszt przewozów monitorując czas trwania różnych kategorii pracy.  
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3. ²ŜǊȅŦƛƪŀŎƧŀ ǿȅƪƻǊȊȅǎǘŀƴƛŀ ǿƻȊƛŘŜƱ ς ƻōŎƛŊȍŜƴƛŜ ǿƻȊƛŘŜƱ ƱŀŘǳƴƪƛŜƳ ƛ ŎȊťǎǘƻǘƭƛǿƻǏŏ Ŏȅƪƭƛ ǘŜŎƘƴƻƭƻƎƛŎȊƴȅŎƘ 

Przy pomocy wykresu sztygar monitoruje liczbę cykli technologicznych oraz ich częstotliwość, oraz kontroluje 

wykorzystanie wozideł i w razie konieczności dokonuje działań korygujących.  

   

Sztygar także kontroluje czas trwania każdego cyklu. Dzięki temu precyzyjnie weryfikuje możliwą do uzyskania 

częstotliwość rozładunków. 

 

 
 

 

4. Raport kierownika ς ǇƻǊƽǿƴŀƴƛŜ ǇǊȊŜǿƻȊƽǿ i produkcji 

Po zakończeniu zmiany Kierownik kopalni porównuje przewozy zrealizowane przez wozidła z wielkościa produkcji 

zrealizowaną przez kruszarki. W ten sposób weryfikuje efektywność wozideł. 
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5. ²ŜǊȅŦƛƪŀŎƧŀ ǎǘŀƴǳ ǘŜŎƘƴƛŎȊƴŜƎƻ ǿƻȊƛŘŜƱ ς ƪƻƴǘǊƻƭŀ ŎƘŀǊŀƪǘŜǊȅǎǘȅƪƛ ȊǳȍȅŎƛŀ Ǉŀƭƛǿŀ 

Raz w miesiącu Główny Mechanik porównuje profile zużycia paliwa wszystkich wozideł. Dzięki temu możliwa jest 

niezwłoczna identyfikacja niesprawnych wozideł i podjęcie decyzji o konieczności naprawy. Na poniższym przykładzie 

widoczne jest porównanie charakterystyki zużycia paliwa dla 5 wozideł. Krzywa z charakterystyką dla wozidła które zużywa 

więcej paliwa niż pozostałe zwizualizowana jest w kolorze zielonym. 

 


