1,Tétel:

logisztika fogalma:

Az a tudomány, melynek segítségével 

· a megfelelő információt

· a megfelelő anyagot/terméket

· személyt/ munkaerőt

· Megfelelő minőségben,

· Megfelelő mennyiségben

· A megfelelő időpontban

· A megfelelő (optimális) költséggel juttatunk el a 

· Megfelelő helyre.

A megfelelő-e azt  természetesen mindig a vevő/ megrendelő/ felhasználók határozzák meg.

Ehhez ismerni kell az igényeiket, azokat kell kielégíteni, esetleg befolyásolni. A piac befolyásolását a logisztikához tartozó tudományok végzik PL: Marketing.

Logisztika területei:

Globális logisztika:

Az információ, termékek, szolgáltatások, technológiák, világméretű áramlását jelenti. Nemzetközi vállalatok nem ismernek országhatárokat. Ennek hatására átértékelődnek az erőforrások beszerzése, és az előállított termékek értékesítése a világban.

A globalizáció hatása:

- fogyasztó mozgatja a piacot (customer driven market)

- integrált szolgáltatások  „rendelkezésre állása”, makrologisztika átalakulása

A globalizáció  az információk,termékek, szolgáltatások, technológiák, stb. világméretű áramlását jelenti. Nemzetközi vállalatok alakulnak ki, nem ismernek országhatárokat, pl EU. Ki kell emelni a környezetvédelem, és informatika, ezen belül az elektronikus adatcsere és elektronikus kereskedelem jelentőségét.
Makro logisztika:

Mindig egy nagyobb területre, érdekeltségre vonatkozik. Ilyen PL: egy nemzetgazdaság, vagy egy kontinens is. A rendszer elemei a vállalatok, intézmények. Itt találjuk a közlekedési rendszereket, amely az áruáramlást hivatott elősegíteni. Több lehetőség létezik arra, hogy hol húzzuk meg a határvonalát. Első értelmezés szerint a nemzetgazdasági szinten.

Ez a logisztikai ellátási lánc (SC)

Az ellátási lánc kezelését (supply chain management- nek „SCM”-nek nevezzük.). Célja az áru, anyag, információ, és értékáramlás teljes körű optimalizálása a teljes értékalkotási lánc mentén. Az értékalkotási lánc tehát a beszerzési piactól (beszállító) a termelővállalaton át az értékesítésig terjed. Ami áll:

BESZERZÉSI ÉS ELLÁTÁSI MENEDZSMENT: (INPUTOLDAL) 

Másodvonalbeli beszállító, első vonalbeli beszállító
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ÉRTÉKASÍTÉSI CSATORNA MENEDZSMENT( OUTPUT OLDAL)

Első vonalbeli vásárló, másodvonalbeli vásárló 

Ha ez a lánc túl hosszú, akkor egy hiba folytán létrejöhet a zuhatageffektus.

„zuhatageffektus”: minél hosszabb a lánc és az átfutási idő annál nagyobbak a megrendelési mennyiségek, és nőnek a tranzakciós költségek, az adminisztráció, valamint az információs hibák lehetősége. Ezért fontos a megfelelő szintű információs rendszer kiépítése.

Egyes szakterületek szerint beszélhetünk ipari-, mezőgazdasági, kereskedelmi, vendég-látóipari, stb. logisztikáról.

A logisztika kapcsolatban áll: marketinggel, társadalomtudománnyal, jogtudománnyal és alkalmazza is azokat.

Meta logisztikai rendszerek:

Vállalatok közötti ellátási/ elosztási rendszereket metalogisztikai rendszernek nevezzük.

A beszerzés értékesítési láncban közreműködő szervezetek termelő, nagy- és kiskereskedelmi, raktározási, közlekedési, illetve szállítmányozó vállalatok  logisztikai alrendszerének együttműködéseként jönnek létre. Fő feladatuk a különböző mikro (vállalati) logisztikai rendszerek közötti árumozgás, és az ehhez kapcsolódó információáramlás lebonyolítása. Amíg a mikrologisztikai rendszer gazdaságilag, jogilag önálló szervezetek, a vállalat anyag- (áru) áramlását fogják össze, addig a metalogisztikai rendszerben több egymástól gazdaságilag és jogilag független szervezet (vállalat)  működik együtt az áruáramlás megvalósításában.    

Mikrologisztika:

Egy kisebb egység PL: egy vállalat, amelyben bizonyos anyag-, energia, és információáramlási folyamatok mennek végbe.

A logisztikának integráló szerepe van. 

A logisztikus az akinek az egész folyamatot, vállalati irányítási rendszert ismernie kell, hogy megfelelően el tudja látni a feladatát.   Ha egy logisztikus jól dolgozik, akkor az megjelenik a vállalat hatékonyságában is.

Anyagmozgatás fogalma:

Anyagmozgatási folyamatok tervezése azt jelenti, hogy:

· kiválasztjuk az anyagmozgatási rendszert

· kiválasztjuk a rendszernek megfelelő anyagmozgató gépeket

· megszervezzük a gépek munkáját térben és időben.

Üzemek közötti anyagmozgatás tervezése:

Az anyagmozgató rendszer legnagyobb valószínűséggel:

·  szakaszos működésű

· (sín) pályához nem kötött

· padlószintű rendszer lesz.

A fenti rendszer legjellemzőbb anyagmozgató gépe a targonca lesz. A megfelelő gép kiválasztásához gépismeret szükséges. 

Leegyszerüsití a tervezést, hogy napjainkra a szállítási feladatok megoldására, így az üzemek közötti anyagmozgatáshoz is több szoftver áll már a felhasználók rendelkezésére, amelyek szerkezete nagymértékben hasonló.

Üzemek közötti anyagmozgatás tervezése:

· anyagmozgató gép kiválasztása

· forgalom és a járattípusok meghatározása.

· Tervezési időszak megválasztása

· Targonca útvonalának megszervezése térben és időben. Járatszerkesztési feladat

· Dokumentálás értékelés.

Üzemen belüli anyagmozgatás tervezése:

Figyelembe kell vennünk a logisztikai rendszerek tervezésénél általában is használt célfüggvényeket, valamint az anyagáramlással szemben támasztott követelményeket:

· lehetőleg egyenes vonalú, a bemenettől a kimenet fele egyirányú legyen az anyagmozgatás.

· Minimális (esetleg nulla) visszaáramlással

A célfüggvények megfelelnek a logisztika feladatának, vagyis a termék a megfelelő időben, a megfelelő mennyiségben és minőségben legyen a helyen, minimális ráfordítással.

Az üzemen belüli anyagmozgatás tervezésének első lépése a megmunkálóhelyek/gépek fenti követelményeknek megfelelő elrendezése.

Ezért ezeket a feladatokat úgynevezett gépelrendezési feladatoknak szokás nevezni.

 Lényege, hogy a gépeket a gyártási folyamat sorrendjében helyezzük el. A gépelrendezés tehát termelési rendszerfüggő.

Módjai:

· hagyományos

· szimulációs

hagyományos:

Létezik a „ háromszögmódszer” és a „fiktív műveletek sorrendjének módszere”

A belső üzemi szállítási útvonal hossza nagymértékben függ a gyártás elrendezésétől.

Problémák:

· túl hosszú és sok üzemen belüli szállítás történik

· hosszú átfutási idők jelentkeznek.

· Nem kellően szabályozható az anyag áramlási folyamat, a gyártási folyamatban az egymás után következő lépéseket egymástól elválasztják, így megnehezül a munkások közötti kommunikáció.

Szimulációs eljárás:

Amennyiben számítógéppel történik a műhely berendezése akkor egyben adott a szimulációs lehetőség is.

A szimuláció olyan operáció kutatási módszer, amely lehetővé teszi a rendszer optimális kialakítását, működtetését és környezeti hatásait figyelembe tudja venni. Előnye , hogy tervezési időszakban kis pénzügyi ráfordítással lehet vizsgálni a különböző változatok hatását.

RST rendszerek:

A logisztikai folyamatok nagy része valamilyen szállítási, anyagmozgatási vagy raktározási tevékenység, vagy ahhoz kötődik.

Hagyományos értelmezés szerint az anyagmozgatás az újratermelési folyamatban résztvevő anyagok, áruk helyváltoztatása- szállítás és raktározása. Olyan műveletsor, amely során az anyag mennyisége és minősége nem változhat.

Az anyag mozgatáshoz tartozik még a tárolás és ezek együttesen alkotják az RST rendszert.

R- rakodás

S- (anyagmozgatás, szállítás)

T- tárolás raktározás

Rakodás:

 Cél a rakodási műveleti idő csökkentése (pl : gépesítéssel), valamint a raktározásra való várakozási idő azaz várakozási sor hosszának csökkentése. Minden szállítást megelőz és követ rakodás, hiszen a szállítóeszközre fel kell rakni az árut, ill. a rendeltetési helyen le kell rakni.

Szállítás: Tulajdonképpen a rakodás kivételével minden féle helyváltoztatás ide tartozik, amely lehet szállítás vagy anyagmozgatás.

Az anyagmozgatást tovább oszthatjuk:

· üzemek(épületek) közötti

· üzemen (épületen) belüli

· munkahelyi anyagmozgatásra (melybe beletartozhat a munkahelyi kezeléstechnika is)

Tárolás: a raktározási és a tárolási folyamatokat jelenti. A raktározás az előállítás és a felhasználás időbeli eltolódásának kiegyenlítésére szolgáló folyamat. A felhasználó/ vevő igénye térben és időben különbözik az előállítás helyétől és idejétől. A tárolás általában a raktározásnál szűkebb körű, egyszerűbb, rövidebb ideig tartó tevékenység.( Pl: üzemekben műveletekközötti tárolás.

3.tétel:

Fejlesztési célkitűzések anyagmozgatási folyamatok korszerűsítésére.

Műszaki területen

· Műszaki színvonal (gépesítetségi, automatizálási fok ) növelése

· A kapacitás jobb kihasználása és összehangolása

· Folyamatok stabilitásának, megbízhatóságának növelés

· Az átfutási idő csökkentése

· Minőség növelése,árukárok, selejt csökkentése

· Az energiaszükséglet csökkentése.

 Humán- politikai területen:

· munkafeltételek javítása, a nehéz munkakörülmények megszüntetése

· munkavédelmi (biztonságtechnikai színvonal növelése)

· a dolgozók képzetségi színvonalának növelése

· teljesítményorientált bérezési rendszer bevezetése.

Szervezés:

· a vezetés és a szervezés színvonalának javítása

· a feladatnak jobban megfelelő szervezési formák bevezetése

· az információáramlás javítása

· a szállítási (szolgáltatási) színvonal növelése.

Gazdasági:

· az anyagmozgatással kapcsolatos költségek csökkentése

· a hiányosságok, kötbérek miatti költségek csökkentése

· költséghelyenkénti elszámolása

· a lekötött tőke ( készletek) csökkentése.

4 tétel:

Anyagmozgatási folyamatvizsgálatok célkitűzései:
Jelenlegi helyzet vizsgálata, információgyűjtés  =>

Szűk keresztmetszetek, hiányosságok feltárása  =>

Főbb fejlesztési célok, korszerűsítési irányok.

5. Tétel:

Az RST folyamatok vizsgálata:

Lépései:

1, Előkészítés

2, adatfelvétel és feldolgozás

3, kiértékelés

Felmérendő adatok:

· anyagra vonatkozó adatok

· darabszám

· ömlesztett anyag

· önthető anyag

· RST eszközre vonatkozó adatok

· Gép eszközfajta ellátottság

· Leltári gépszám

· Típus gyártó

· Gyártási beszerzési év

· Bruttóérték

· Alkalmazási terület

· Üzemidő javítási idő

· RST munkaerőre vonatkozó adatok

· a foglakoztatott dolgozók száma

· munkaidő-ráfordítás

· képzetség

· Útvonalra vonatkozó adatok

· Vonalvezetés, alaprajz

· Távolság

· Szállítópályák:

· Kezdő és végpont

· Hosszúság és szélesség

· Legkisebb ívsugár

· Burkolat anyaga,teherbírása

· Létesítés éve

· Létesítményre vonatkozó adatok

· Szintek száma

· Belső és külső méretek

· Oszloposztás

· Padlóburkolat (anyaga , terhelhetősége)

· Ajtónyílások méretei

· Létesítés éve

· Időadatok

· Előírások, korlátozások

· Időbeli kötöttségek

· Hatósági előírások

· Üzemi előírások

· Folyamat (rendszer mutatók)

· Források/nyelők száma

· Áru feladási leadási mód

· Az RST műveletek fajtái, sorrendje, időtartama

· Irányítás

· Költségek

· Közvetett (raktározási többletkiadások)

· Árukárok költségei

· Rejtett anyagmozgatási munka bér és járulékköltség

· Büntetések, kötbérek

· Az anyagmozgatás miatti termelési veszteségek, várakozások költségei

· közvetlen anyagmozgatási költségek

· változó költségek (anyagmozgatási teljesítménytől függő)

· munkabér-költségek és járulékok

· energia és üzemanyagköltségek

· javítási, karbantartási költségek

· külső szolgáltatások költségei

· állandó költségek: (anyagmozgatási teljesítményektől független)

· értékcsökkenési leírás (amortizáció)

· biztosítási, bérleti költségek

· épületek, rakodóhelyi létesítményekkel kapcsolatos költségek

· egyéb állandó költ.

Darabáru tulajdonságok:

Méret (M)

Tömeg

Alak: szabályos, szabálytalan

Szállítási felület: A terméknek az a kitüntetett felülete, amelyen előírjuk a szállítást

Tiltott felület- a terméknek az a kitüntetett felülete, amelyen, megtiltjuk a szállítást

A felület minősége: a terméknek a szállítófelülettel valóviselkedését befolyásolja

A csomagolás módja: szállító felülettel való érintkezést befolyásolja

Súrlódás: Külső (kemény felületeken

Halmozhatóság

Hőmérséklet

Törékenység

Robbanásveszélyesség

Tűzveszélyesség

8. tétel:

Anyagmozgatási folyamatoknál alkalmazott célfüggvények:

(költség => opt!

A fő cél az összköltség optimalizálása, ami  gyakorlatilag minimalizálást jelent. Optimálisnak azt a költséget fogadjuk el, amelyet a piac elfogad, amelyet az adott minőségű stb. termékért, szolgáltatásért a vevő hajlandó fizetni.

(Q*l => min!

A tervezési munkában a költségfüggvény helyett az anyagmozgatási teljesítményt szokásos alapvető célfövénynek tekinteni- ez bizonyíthatóan arányos a költséggel. 

Ahol

Q – anyagmozgatás intenzitása (két adott pont között időegység alatt mozgatott mennyiség (db/ó, kg/ó)

.l – a két szállítási pont közötti távolság ( m )

(l => min!

A termelés tervezése során az elszállítandó anyag mennyiséget minden időpontban meghatározzák, ezt egyszerűsítéssel egységrakományképzéssel esetleg módosíthatjuk, de ezek után rögzítnek tekinthetjük. Ily módon a (Q*l- t egyszerűsíthetjük

( => max!

a gépek, eszközök, épületek, munkaerő stb.

· kapacitás- és időkihasználását értjük.

(t=> min!

Tátfutási idő => min!

Az átfutási időtől nagyban függ a szükséges készletek nagysága,a gépek, eszközök, munkaerő kihasználtsága, a vállalati termelés, szolgáltatás minősége, szállítási készsége. Egy esetleges zavar miatt bekövetkező, a tervezettnél hosszabb átfutási idő a biztonsági készletszintet kezdi el fogyasztani.

A rövid átfutási idő nagyon fontos a gyártásban lekötött forgóeszközök gyorsabb megtérülése szempontjából is.

Átfutási idő főbb szempontjai:

· a termék előállításához szükséges technológiai idő

· az anyagmozgatás ideje

· a szükséges műveletek közötti tárolási idő

· várakozási idő

A logisztika egyik alapvető célfüggvénye az átfutási idő hosszának minimalizálása. Ezen kívül fontos az ingadozás mértékének meghatározása, mert az megnöveli a szükséges biztonsági készletek nagyságát.

A legbiztonságosabb gyártásra akkor lenne lehetőség, ha az átfutási időket termékenként határoznánk meg, és ennek alapján végeznénk a termelési-tervezést. Ez nagyon költséges lenne ezért un. „szelektív átfutási idő módszert” szokásos alkalmazni, melyet  ABC osztályozás szerint végeznek.

· „A”  ( kevés számú termék) – viszonylag rövid átfutási időkkel

· „B” ( közepes számú termék) – közepes átfutási időkkel

· „C” ( nagy számú termék) – viszonylag hosszú átfutási időkkel.

Átfutási idő: 

Az alapanyag üzembe érkezésétől az üzem szempontjából késztermé elkészültéig értelmezzük. A párhuzamosan végzett tevékenységek nem növelik az átfutási időt. Az átfutási idő minimalizálását elérő műveletek lehetnek a műveletek egyidejűsége vagy az anyagmozgatási idő csökkentése, ezt leginkább a várakozási időn lehet.

A várakozás akár rossz esetben az átfutási idő 80% is lehet.

Másik értelmezése a szerződés előkészítésétől a kiszállításig terjedő idő.

Átfutási idő összetevői:
· szerződés előkészítése

· szerződés

· anyagrendelés

· gyártás- előkészítése

· az anyag beszállítása

· a beszállított anyag tárolása

· gyártás/szerelés műveletek közötti tárolások beiktatásával

· befejező műveletek

· elkészült termékek tárolása

· kiszállításra való előkészítés

· kiszállítás

9. tétel:

Különböző gyártási típusoknak megfelelő, azt kiszolgáló anyagmozgatási rendszerek tulajdonságai, jellemző anyagmozgató gépei

Gyártási típusok:

A gyártás tömegszerűségét értjük rajta, csak egy adott idő alatti sorozatnagyságot veszünk figyelembe ( a termék bonyolultságát nem). Ennek megfelelően megkülönböztetünk:

· egyedi

· sorozat (kis, közép és nagysorozat)

· tömeggyártást

Egyedi gyártás: egy vagy néhány munkadarab előállítását jelenti és az egyforma munkadarabok előállítása sem rendszeres időközönként történik. Ez általában univerzális, többfunkciós megmunkálógépek feltételez, csak kivételes (műszaki és gazdasági indokok) esetében készítenek a cégek. Nehezen szervezhető. Az anyagmozgatási igények rendszertelenül jelenkeznek, nehéz összehangolni az egyes műveleteket, valószínűleg nagy várakozási idők alakulnak ki és az anyagmozgató gépek se lesznek optimálisan kihasználva.

Ezért a megmunkáló gépeket egy rugalmas rendszer szolgálja ki, ami nagy valószínűséggel szakaszos működésű, nem kötöttpályás padlószintű, speciális esetben kötöttpályás fejfeletti lesz. Eszközei : targoncák, futódaru, függősinpálya, de nagy szerepet kap a kézi tevékenység is.

Sorozat gyártás:

 A sorozatnagyság az egyedi és a tömeggyártás között van, a gyártási folyamat bizonyos rendszerezettséggel működik. Általánosan nem lehet meghatározni az anyagmozgató eszközöket. Elemezni kell a gyártást.
Tömeggyártás:

Hosszabb időn keresztül nagyobb mennyiségben, változatlan kialakítású termék előállítását jelenti. Ez esetben a megmunkáláshoz célgépeket használnak. A munkák speciálódnak egy munkás csak egy tevékységet végez.

A munkafolyamatok jól előkészíthetők, ill. szervezettek.

Az anyagmozgó rendszer általában merev rendszer. Leggyakrabban alkalmazott rendszer a folyamatos működésű, kötöttpályás,padlószintű, fejfeleti..Anyagmozgató gépek szállítószalag, görgőspálya.

Anyagmozgató rendszerek kiválasztása:

Szakaszos/folyamatos működésű

Padlószintű/fejfeletti

Kötöttpályás/ pályához nem kötött

10 tétel:

Hagyományos gyártási rendszerek:

A hagyományos gyártási rendszerek közül a csoport és a műhelyrendszerű gyártással, illetve annak anyagmozgatásával foglalkozunk.

Műhely rendszerű gyártás:
A műhelyben nagyából azonos rendeltetésű gépek vannak elhelyezve. Nem a gépek közötti anyagmozgatás a kritikus. Nagyobb feladat az üzemek közötti anyagmozgatás megszervezése. Ha mégis a műhelyen belül, a megmunkáló gépek között, vagy egyéb helyeken jelntekzik árutovábbítási feladat, azt is a lehető legnagyobb gondossággal és a többi folyamathoz illeszkedve kell megtervezni és végrehajtani.

Anyagmozgatási rendszere:

· szakaszos működésű

· padlószintű

· nem kötöttpályás

· targonca, tehergépkocsi.

Csoportrendszerű gyártás:

A műhelyben valamilyen szempontok szerint kész vagy félkész termékeket állítanak elő. Mivel a munkagépek a gyártás során kapcsolatban vannak egymással ezért az üzemen belüli, megmunkáló gépek közötti anyagmozgatás a meghatározó.( nyersanyagot, félkész terméket be kell hozni és az elkészült terméket, hulladékot el kell vinni.)

Anyagmozgatási rendszere:

A gyártás tömegszerűségétől függ:

· szakaszos/folytonos működésű

· padlószintű/ fejfeletti

· kötöttpályás/ pályához nem kötött

· targonca,szállítószalag, görgőspálya, függősípálya, anyagmozgató robot, daru

Rugalmas gyártó rendszerek(integrált gyártó rendszer) (FMS):

Egyik legfontosabb tulajdonsága benne van a nevében.: ez a rugalmasság, vagyis a változó termelési helyzetekhez, igényekhez való alkalmazkodás. Olyan gyártóberendezések sora, amelyek általában automatizáltak (NC gépek), és amelyeket közös irányítású anyagmogató rendszerrel úgy kapcsolnak össze, hogy az adott területen belül a különböző munkadarabokon anélkül lehessen a megmunkálást végezni, hogy a folyamat a megmunkálógépek átállása miatt megszakadna. A hulladék elszállítását is biztosítani kell.

Integrált gyártó rendszer:

A rugalmas gyártórendszer sokszor egy ún. IMS is egyúttal, ami azt jelenti, hogy bizonyos előre nem látható problémákat önmaga is tud kezelni, meg tudja oldani. 

Jellemző rá az automatizált anyagmozgatási rendszer. (PL: vezetőnélküli targonca)

Az ún. hagyományos gyártórendszerek helyet rugalmas gyártórendszerek beállítása nagyban növeli a bevételt. Egyetlen hátránya, hogy nagyon drága, ezért a bevezetés előtt pénzügyi és egyéb vizsgálatokat kell végezni.

A rendszerben általában az anyagmozgatás, raktározás és a gyártás közös számítógépes irányítás alatt áll.

Azok a jó anyagmozgatógépek amelyek automatizálhatók, illetve számítógéppel vezérelhetők.

A rendszer méretei szerint beszélhetünk gyártórendszerről, gyártósejtről, vagy gyártócelláról.

A gyártósejt néhány a gyártócella általában egy munkagépet foglal magába.

10 tétel:

JIT gyártási rendszer:

Just-in-time- éppen időben. Rendszer lényege, hogy minimalizáljuk a raktárkészletettet. Az alapanyag ugyanis csak akkor érkezik a gyárba, a megmunkálóüzembe, amikor felhasználásra kerül.ez jelenthet 1-2 napot, de lehet akár 30 perc is.Ha ezen belül nem érkezne meg akkor leállna a termelés. A készlet csökkentésére volnatkozik.A JIT rendszer természetesen a vállalatok nagymértékű együttműködésén alapul. Fontos a megbízható beszállító és a jó munkaszervezés, és a információs rendszer kiépítése. A JIT értelmezhető a vállalaton belüli folyamatokra ép úgy mint a vállalatok közötti folyamatokra.

Egyik alapleve a „PULL” elv azaz a logisztikai lánc következő eleme húzza az anyagot, szemben a hagyományos gyártással a „pusch” elvvel amikor a kibocsátó az anyagot átnyomja a következőnek.A beszállító szálíthatja rögtön a megmunkálás helyére vagy annak közelében raktározhatja. Raktárakban a feladat, hogy felkészítsék a továbbszállításra.

MOB (gyártani vagy vásárolni), döntés során gyakran a vásárlás mellet döntünk. Egy vállalatnak kell valamennyi anyagot bevonni, hanem valamilyen tényező alapján ki lehet választani, hogy melyiket éri meg JIT rendszerben alkalmazni.

A JIT rendszer csak úgy működhet jól, ha egy számítógéppel segített integrált logisztikai renszer hoznak létre.

A készlet állományt még nagymértékben csökkentheti a gyártmány megfelelő nagyságú „készenléti állapotban lévő részegységre való bontása a különböző gyártási fázisokban.

Feladatai:

· alacsony készletszintek

· A készletek az éppen megmunkálás alatt álló termékeket jelenti.
· Rövid átfutási idő
· Nő a pénz forgási sebessége
· Nagymértékű rugalmasság
· Magas fokú kihasználtság.
Ugyanakkor

· a termelő és a beszállító között függőség alakul ki

· szállítási költségek nőhetnek
· megnőnek a kontroll és az általános költségek
Feltételei:

· a megrendelő nem igényelhet előzetesen, és nem igényelhet több anyagot, mint ami szükséges

· az ellátó nem gyárthat több terméket, mint amennyi szükséges és nem adhat ki hibás terméket

· a termelési kapacitást egyenletesen kell termelni.

· Termékösszetételt fokozatosan kell válatoztani.
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