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Munkahelyem logisztikai tevékenységének bemutatása
Salgótarjánban dolgozom a Vásártéri ABC- ben. Kereskedelmi tevékenységet folytatok eladó-pénztárosként. Salgótarján egyik központi helyén, a Vásártéren található. Az üzlet 150m2 alapterületű, ebből 100m2 az eladótér és 50m2 a raktárhelyiség.
A logisztika anyagok, információk, személyek, energia rendszereken belüli és közötti áramlásának tervezése, szervezése, irányítása, ellenőrzése.
Az a tevékenység (tevékenységsorozat), amely biztosítja, hogy szervezeti, gazdálkodó egységek, vállalatok, stb. különböző folyamatai zavartalan ellátásához szükséges felszerelések, anyagok a megfelelő helyen és időpontban, megfelelő mennyiségben, választékban és minőségben a szervezeti egység rendelkezésére álljanak.
A megrendelések feladásának változatai: Üzletkötőn keresztül, megrendelő levélben, faxon vagy telefonon, gépkocsivezetőkön, kocsikísérőkön keresztül és mozgóraktárként.

A bolti technológiai folyamat főbb folyamatelemei:

· Áru átvételének lebonyolítása
· Áru árazásának megszervezése

· Áru bolti tárolása és mozgatása

· Áru értékesítésre történő előkészítésének megszervezése

· Áru raktári és eladótéri helyigényének meghatározása áru eladótéri helyének kijelölése

· Vételár elszámolása

· Vevők útjának kialakítása

· Személyzet mozgási útvonalának biztosítása

Az áruátvétel fogalma:
Az áruátvételi tevékenység a bolti technológiai folyamat első részfolyamata. Jelentősége, hogy az áru itt lép be a bolti technológiai és logisztikai folyamatba és a boltba érkező áru diszponilitásában jogi szempontból személyi változás következik be. Csak a mennyiségileg és minőségileg egyaránt átvett áru tekinthető ténylegesen átvettnek. Az áruátvételhez kapcsolódó függőleges kézi árumozgatás építészeti vagy gépi megoldással kiküszöbölhető. A vízszintes árumozgatási feladat nagyobb belső szállítási útvonal esetében igényli a gördített árumozgatást. Nálunk függőleges kézi és vízszintes gördített árumozgatás is történik.
Az áruátvételi és árazási feladatok térbeli és időbeli összevonásának indokai:

A logisztika alapelve, hogy az áru az áruátvételtől az eladótér felé egyenesen, ellenirányú mozgatás kényszere nélkül haladjon. Cél, hogy az árut minél kevesebbszer kelljen kézbe venni, továbbá az azonos technikai feltételeket igénylő feladatokat térben célszerű összevonni. Az árazás az üzletben -ha az eladótérben már nincs az érkezett áruból- az áruátvételt közvetlenül követi. Ezzel a teljes áruszállítmányon egyszerre tüntethető fel a fogyasztói ár. Így biztosítható, hogy a terhelési bizonylaton és az árun azonos ár szerepeljen.  Ha még nagyobb mennyiségben van a megrendelt áruból az eladótérben, akkor tárolást követő árazást alkalmazunk. Nem kell átárazni, azonban ez az értékesítést akadályozhatja. Az árut jelentős ideig a raktárban tárolják, az elszámolást terhelő bizonylatok az árazás későbbi időpontjában nehezen kereshetők vissza. Ezáltal az árun feltüntetett ár és az elszámolás terhelésénél alkalmazott ár egyezősége kevésbé biztosítható.
Áru bolti tárolása és mozgatása:
Bolti tároláson a bolt által átvett áruk átvételétől értékesítésig tartó megőrzését értjük. Mivel az üzlet önkiszolgáló, ezért a teljes bolti készlet 60-80%-a az eladótérben kerül elhelyezésre, a maradék a raktárban marad és folyamatosan töltjük áruval az eladóteret. A tárolandó áruk fajlagos térigénye eltérő nagyságú tárolási feladatot ró a boltra. A legtöbb árucsoportnál kimutatható szezonális ingadozás, ez időbeni eltolódással a raktári készletek nagyságát is megszabja. Az áru állagának és mennyiségének megóvása érdekében igen sokrétű követelményt kell a tárolás során kielégíteni, a legfontosabbak a tárolóhely klímájára vonatkoznak. Az áruk egy részének használati értékét azok illata, aromája adja meg, más áruk pedig hajlamosak a környezetüktől szagot átvenni, ezáltal minőségük, használati értékük romlik. Az áruk egy részének minőségét, erkölcsi értékét tisztaságuk közvetlenül befolyásolja, más áruk jellegüknél fogva hajlamosak más áruk szennyezésére (szóródás, porlás, elfolyás). Az ilyen árukat rendszerint nem szabad együtt tárolni. A minőség megóvása érdekében fontos a termék jellegének megfelelő tárolási mód meghatározása. Meghatározásánál figyelembe kell venni az áru és a csomagolás mechanikai teherbíró-képességét és a terméket érő mechanikai hatások nyomán bekövetkező minőségváltozást is. Fontos a tűz- és betörés biztonsági előírások betartása. A tűz jelzését és oltását biztosító berendezés megközelíthetőségét sem áruval, sem berendezéssel eltorlaszolni nem szabad. Az árurakatok, állványok és a mennyezet között minimálisan 60 cm-es üres űrszelvényt kell hagyni a locsolhatóság biztosítására. A hasonló jellegű termékeket mindig egy helyen tároljuk, hogy könnyebb legyen megtalálni a raktárban. A különböző termékeket pedig jól elkülönülten tároljuk, hogy ne idézzék elő egymás romlását. A kézi árumozgatást megkönnyítik a segédeszközök. Az üzletben kézikocsival történik az áruszállítás a raktárból az eladótérbe. A kiskereskedelemben legelterjedtebb árumozgató kocsik raklapja 70*100 cm-es, kerekei 10-15cm átmérőjűek. A vízszintes irányú gépesített áruszállítás rendkívül korlátozott, és szinte kizárólag a raktárig terjedő áruszállítói útvonalon képzelhető el. A kézi hidraulikus teheremelő jelentősége az utóbbi időben – a rakodólapos szállítói láncok elterjedésével- megnövekedett. A manuális gördített áruszállítás útvonalában az ajtókat küszöb nélkül kell építeni. Kerülni kell a szintkülönbségeket, a nem vízszintes árumozgatási útvonalat. Különlegesen indokolt esetben 10%-osnál nem meredekebb lejtővel a szintkülönbségek áthidalhatók, ennél meredekebb lejtőt balesetvédelmi okok miatt nem szabad alkalmazni. Lejtő alkalmazása esetén fékkel ellátott árumozgató kocsikat célszerű alkalmazni.
Áru értékesítésre történő előkészítésének megszervezése:
Az áru eladásra történő előkészítése közvetlenül az áru eladótérbe szállítását megelőző feladat. Az áru –előkészítésre szolgáló munkahelyek úgy vannak elhelyezve, hogy az áru eladótérbe történő szállításának útvonalába essenek, és ne tegyék szükségessé az áru célszerű mozgásirányával ellentétes irányú mozgatást. Az egymásra kémiai, fizikai vagy biológiai szempontból káros hatást gyakorló áruk egymástól csak térben elkülönítve készíthetők elő az eladásra, ezért a különböző jellegű termékek elkülönítve vannak egymástól. Megkülönböztethetők az áru értékesítésre alkalmas állapotának ellenőrzésére, az áru állapotának megváltoztatására irányuló tevékenységeket. Az áru eladótéri elhelyezését, az eladótéri munkát segítő áru-előkészítési feladatok a bolti technológiai és logisztikai folyamat függvényébe kerülnek megszervezésre. Pl. az áru eladótéren kívüli előrecsomagolása, darabolása vagy a hús, csemegeáru előre szeletelése. Ezeket a feladatokat azért kell az eladótéren kívül végezni, mert ezáltal lehetőség nyílik a munkaerő racionális felhasználására, a bolt kapacitásának növelésére.
Áru raktári és eladótéri helyigényének meghatározása, áru eladótéri helyének kijelölése:

Az eladótér 100m2 , tehát az összterület 50%-a felett van. Az eladótéren kívüli egyéb helyiségek aránya 20%. Mivel az eladótér nagyobb, mint a raktár, ezért az áruk többségét egyből az eladótérben helyezzük el. Ami az eladótérbe már nem fér, az kerül a raktárba és onnan töltjük fel az eladóteret. Az azonos termékcsoportba tartozó áruk egymás mellett kerülnek kihelyezésre.
Vételár elszámolása:
A vételár elszámolásán a pénz elszámolását értjük. Egy nap kétszer történik a pénztárgép zárása, amiből megtudjuk a rész és a napi forgalmat.
Vevők útjának kialakítása:
A vevő útjának jó megszervezése egyaránt fontos az impulzív vásárlások, a bolt kapacitásának növelése, valamint a vevő kényelmének biztosítása érdekében. Mivel a Vásártéri ABC megfelelő nagyságú, kevésbé elaprózott bolt és széles választékú árukínálat esetén a vásárló bolti tartózkodási idejének növelésével a teljes választék megtekintését, ezáltal az impulzív vásárlást és az összforgalom növelését lehet célként kitűzni. A vevő bolton belüli útját építészeti megoldásokkal, a berendezések és az áru megfelelő elhelyezésével befolyásolhatjuk. A vevő útjának növelését, az eladótér egyenletesebb leterhelését érhetjük el, ha a vevőforgalom szempontjából frekventált árucsoportokat (vagy tevékenységeket) szétszórtan helyezzük el. A vevő útját a berendezés elrendezésével is befolyásolhatjuk. Az üzlet bejárata mellett helyezkedik el a pénztárgép, ezzel is segítve a vevőt, hogy a pénztárnál történő fizetés után mindjárt ott a kijárat. A pénztárgéppel szemben van a csemegepult, mellette a tejeshűtő és az mellett a fagyasztók. A boltban közvetlenül az eladótér szélein helyezkednek el az áruval teli polcok, így a bolt közepén nagy tér van a vevőnek. Ez a nagy tér biztosítja a vásárlóknak az üzlet teljes átláthatóságát.

Személyzet mozgási útvonalának biztosítása:

A különböző áruk elhelyezése között megfelelő teret kell biztosítani a szabad mozgáshoz, hogy árufeltöltésnél ne ütközzünk akadályba és a kézikocsi is elférjen, ill. tűzveszélyességi szempontból is fontos a megfelelő nagyságú tér.
Logisztikai szolgáltató        központok Magyarországon

Magyarország külgazdasági kapcsolatainak előmozdításában, a napi kereskedelmi tevékenységben, de a humánerőforrás területén jelentkező országok közötti szaktudás-cserében is jelentős szerepet töltenek be a logisztikai szolgáltató központok.
Annak érdekében, hogy a logisztikai szolgáltató központok eleget tudjanak tenni a felgyorsult gazdasági folyamatok változásai által diktált elvárásoknak, a kombináltszállítási és a komplex logisztikai rendszerek fejlesztési igényeinek, valamint az elfogadott közlekedéspolitikai irányelveknek, szükséges a központi –Európai Uniós- források által történő támogatásuk.

A támogatások pályázati úton történő biztosítása az irányadó. Az új besorolási és minősítési kritériumrendszer bevezetése-többek között- azért van szükség, hogy egységes, a szakma által elismert támogatási rendszer kerülhessen kialakításra, ill. a fejlesztési igények és a támogatási lehetőségek egymást szinergikus kapcsolatban erősítsék.

A logisztikai központok besorolásával kapcsolatos pályáztatási, minősítési és monitoring tevékenységeket a-megfelelő szakértelemmel rendelkező- Magyar Logisztikai Szolgáltató Központok Szövetsége (MLSZKSZ) végzi, míg a cím odaítélése a Logisztikai Egyeztető Fórum (LEF) hatásköre. Az LEF a minősítési bizonyítványt a Gazdasági és Közlekedési Minisztérium (GKM) jóváhagyásával állítja ki. Az eljárásban résztvevő szervezeteket az MLSZKSZ rendszeresen tájékoztatja a besorolással kapcsolatos feladatok állásáról.
Az adott cím birtokosa jogosult a minősítés tényét feltüntetni kiadványain, céges levelezésben és a minősítő által biztosított védjegy központba történő kihelyezésére.

A címre pályázó szolgáltatónak az alábbi általános feltételeket kell teljesíteniük:
· a logisztikai szolgáltató központon belül kiépített a közlekedési és közmű infrastruktúra azokra a területekre, amelyeken a kiszolgálás aktív, s a további területek irányában a rácsatlakozási lehetőség adott,

· a szolgáltatás biztonsága érdekében a területen biztosított a vagyonvédelem,

· biztosítottak a logisztikai alapszolgáltatások, valamint logisztikai kiegészítő szolgáltatások közül legalább a vámhoz kötődő szolgáltatások, illetve az ezt biztosító jogosítvány,

· információszolgáltatás a központ működésével kapcsolatos ellenőrzések zavartalanságához a felügyelő szerv számára

· a különböző közlekedési alágazatok kiszolgálására alkalmas méretű terület,

· a különböző szolgáltatások biztosításának alkalmassága,
· specializálódást egy vagy több megbízó kiszolgálására, hozzáadott értékű szolgáltatást is végez,
· a szolgáltatások biztosításához szükséges területi igény.

A fentiekkel összhangban a következő csoportbesorolás alkalmazható a logisztikai szolgáltató központok között:
Intermodális logisztikai szolgáltató központ:

· Az a központ, amely legalább kettő közlekedési alágazat (közúti kapcsolat mellett vasúti, vízi, légi kapcsolódás) kiszolgálására képes telephellyel rendelkezik.

· A területen kombinált szállítási küldemények fogadására, feladására, tárolására a feltételek –pl: bakdaru, mobil konténerrakodó, Ro-La vagy Ro-Ro terminál-rendelkezésre állnak.

· Jelenleg is végez logisztikai szolgáltatásokat és kombináltszállítási forgalmat bonyolít (közút-vasút, közút-vízi út, vízi út-vasút, légi-közút), konténer, csereszekrény, félpótkocsi, RO-LA, egyéb kombinált küldemény.
· A területnagysága eléri a 15 ha-t egy vagy legfeljebb három telephelyen, azonos településen belül.

· Fedett raktározási kapacitása legalább 10.000m2, vagy 10.000 TEU (konténer, csereszekrény, félpótkocsi, RO-LA, RO-RO, egyéb kombinált küldemény- valamelyik) fogalom/év.

· A telephelyes működés feltétele, a tulajdonosi kapcsolat és a működést meghatározó írásos megállapodás megléte.

· Rendelkezik Vámudvar I-el, vagy biztosított a vámügynöki szolgáltatás.
· Közforgalom számára nyitott.

· Biztosítja egyéb szolgáltatók betelepedésének lehetőségét.

· Nemzetközi forgalmat is kiszolgál.

Regionális logisztikai szolgáltató központ:

· Az a központ, amely legalább kettő közlekedési ágazat kapcsolódási pontja kiépített
· A területnagysága eléri a 10 ha-t, azonos településen belül legfeljebb három  telephelyen.
· A több telephelyes működés feltétele, a tulajdonosi kapcsolat és a működést meghatározó írásos megállapodás megléte.
· Rendelkezik Vámudvar I-el, vagy biztosított a vámügynöki szolgáltatás.
· Fedett raktározási kapacitása legalább 5.000m2.
· Közforgalom számára nyitott.
· Biztosítja egyéb szolgáltatók betelepedésének lehetőségét.
· Nemzetközi forgalmat is kiszolgál.
Helyi logisztikai szolgáltató központ:

· A területnagysága eléri a 3 ha-t,
· A fedett raktározási kapacitása legalább 3.000m2,
· Közforgalom számára nyitott,
· Biztosítja egyéb vállalkozások betelepedésének lehetőségét.
Vállalati logisztikai központ:

· Az a központ, amelynek célja termelő vagy kereskedő vállalat, vagy vállalatcsoport logisztikai kiszolgálása,
· Elsődleges célja nem a közforgalom kiszolgálása.

A logisztikai szolgáltató központok kategóriái közti átjárás-természetesen a pályázati eljárás figyelembevételével-lehetséges, amennyiben az adott logisztikai központ egy magasabb kategóriába kíván kerülni. Egy településen (közigazgatási határon belül) csak egy Intermodális-, vagy Regionális LSZK cím adható oda, kivéve Budapest. Intermodális LSZK esetében 50 km-es körzetben újabb cím nem adható ki, ha már van egy címre jogosult, csak abban az esetben, ha a régi cím birtokosa már nem teljesíti a feltételeket, vagy magától visszaadta.

Az adott központ cím elnyerésének alapfeltétele a minősítésben és a rendszeres ellenőrzési folyamatban történő aktív közreműködés. Az ellenőrzési tevékenységre kijelölt közreműködő szerv minden évben írásos jelentést kér a 3. negyedévben- és ahol szükséges, ott helyszíni bejárás- alapján mérlegeli az adott központ címviselésének jogosságát. Az  adott címviselésre jogosult vállalja a rendszeres adatszolgáltatási kötelezettséget a megadott szempontok szerint.
Amennyiben az ellenőrzés során a címviselés jogosságát megkérdőjelező tényezők merülnek fel, úgy türelmi idő kiszabásával az üzemeltető pótolhatja a hiányosságokat. A türelmi idő nem haladhatja meg az egy 1 évet.

Azon logisztikai szolgáltató központok, amelyek jelenleg-„országos jelentőségű logisztikai szolgáltató központ”- címmel rendelkeznek, kötelesek felülvizsgálni tevékenységüket, adottságaikat, és kérvényezhetik az -„intermodális logisztikai szolgáltató központ”- cím azonnali megszerzését. A paraméterek alapján a helyzetüknek megfelelő kategóriában kell besorolni a logisztikai központokat.

Hazai és nemzetközi kutatási eredmények felhasználásával a tárca elkészítette az országos jelentőségű logisztikai szolgáltató központok hálózatának koncepcióját, amely az ország különböző területi gazdasági potenciáljának értékelésére, az európai és magyarországi infrastruktúra elemzésére, nemzetközi áruforgalmi felmérésekkel kialakított információbázisra épült. Kijelölte azokat a szűkebb országrészeket, amelyek alkalmasak lehetnek egy, Budapest esetében több logisztikai szolgáltató központ eltartására, eredményes üzemeltetésére, meghatározta a kialakításra ajánlható logisztikai szolgáltató központok típusait és nagyságrendjeit.

Európai uniós-és egyben magyar-közlekedéspolitikai elvárás a közlekedési munkamegosztás arányának javítása az energia- és környezetkímélő szállítási módok javára. Ez a mindennapi gyakorlatban azt jelenti, hogy a közúti áruszállításból minél több feladatot a vasútra illetve a belvízi hajózásra célszerű terelni. Ennek leghatékonyabb eszköze a kombinált áruszállítás, ahol az áru konténerben, csereszekrényben, pótkocsiban vagy teljes kamionszerelvényben vasúton, vagy hajón teszi meg a szállítási út nagyobbik részét.

Ezen elvárás a logisztikai központok fejlesztési folyamatában is nagy szerepet játszik, hiszen ahol az árut megállítják, ott lehetőség kínálkozik egyéb értéknövelő folyamatok elvégzésére és fordítva. Tehát az országos jelentőségű logisztikai központok esetében alapkövetelmény a közúti szállítás mellett a vasúti, és ha lehetséges a vízi kapcsolat rendelkezésre állása. Mindez azt jelenti, hogy közlekedési szempontból elengedhetetlen egy könnyen elérhető vasúti vagy kikötői terminál léte.
Az ország méretét, gazdasági aktivitását, közlekedési infrastruktúráját és földrajzi elhelyezkedését figyelembe véve a tárca 11 logisztikai körzetből és 13 országos logisztikai központból álló főhálózat kialakítását irányozta elő a jóváhagyott koncepcióban.

Az országos hálózatba tartozó körzetek és központok a következők:
· Soroksár Budapesti Intermodális Logisztikai Központ (BILK) a budapesti körzetben

· Nagytétény (Harbour Park) a budapesti körzetben

· Csepel (MAHART Szabadkikötő) a budapesti körzetben

· Sopron (GYSEV) a nyugat-dunántúli körzetben

· Nagykanizsa a dél-dunántúli körzetben

· Győr az észak-dunántúli körzetben
· Székesfehérvár a közép-dunántúli körzetben
· Baja a dél-magyarországi körzetben

· Szolnok a közép-alföldi körzetben

· Szeged a dél-alföldi körzetben

· Debrecen a délkelet alföldi körzetben

· Miskolc és Tiszaújváros az észak-keleti körzetben

· Záhony az észak-tiszántúli körzetben

A logisztikai tevékenység körében-tekintve Magyarország gazdaságának nyíltságát, és a nemzetközi kereskedelemben való nagyfokú integráltságát- jelentős tényező a vám tevékenység. A vámhivatalok száma hazánk uniós csatlakozását követően a mai 300-ról a tizedére csökkenjen, miközben a szolgáltatások színvonala emelkedik. Fontos szempont, hogy a vámhivatalok érdeksemleges helyen működjenek. Erre kiválóan alkalmasak a logisztikai központok, ezért a 13 országos jelentőségű logisztikai központ egyben a vámeljárás kiemelt helyszíneként is funkcionál, illetve fog funkcionálni.
A Just In Time gyártási

rendszer
Just In Time (röviden JIT) egy gyártásszervezési és készletgazdálkodási leltár stratégia, mely a gyár folyamatban lévő készletének és az azzal kapcsolatos költség jelentős csökkentésével javítja a vállalat beruházási hatékonyságát. A folyamat egy egyszerűen alkalmazható jelrendszerrel működik, amit kanbannak hívnak. A gyártási folyamatláncban résztvevő munkaegységek e jelek segítségével fejezik ki igényüket a következő (vagy előző) láncszemnek. A kanban rendszerint egy egyszerű látható jel, mint például egy késztermék jelenléte, vagy hiánya a „kész-polcon”.
A JIT jelentősen javíthatja a gyáregység beruházási hatékonyságát, és termékének minőségét.

A JIT („éppen időben”, egyes helyeken „percre kész ellátási elvű”-nek nevezett) rendszer lényege, hogy minimális raktárkészlettel folyik a gyártás. Az alapanyag stb. ugyanis csak akkor érkezik a gyárba, a megmunkálóüzembe, amikor felhasználásra kerül. Ez az „éppen időben” jelenthet 1-2 napot, vagy akár 30 percet is. Ha ezen időn belül nem érkezne meg az anyag, leállna a termelés. A készletcsökkentés vonatkozik a befejezetlen termelésre, a vállalaton belül előállított alkatrészek gyártására és az anyagraktár készleteire, a vásárolt alkatrészekre is.
A JIT rendszer természetesen a résztvevők nagymértékű együttműködését, megbízható beszállítókat és igazán jó munkaszervezést és információs rendszert feltételez. A cél az, hogy a termék akkor álljon rendelkezésre, amikor szükség van rá. A JIT értelmezhető a vállalaton belüli folyamatokra éppúgy, mint a vállalatok közötti kapcsolatokra.

A JIT alkalmazása esetén nemcsak a beszállító és a termelő közötti közbenső lépcső, tárolás küszöbölhető ki, hanem a beérkezett áruk tárolása is. A beszállító szállíthat közvetlenül a munkahelyre, vagy annak közvetlen közelébe is, az (ellenőrzött) árut készenlétbe helyezheti. Amennyiben egy vállalat JIT rendszert alkalmaz, nem feltétlen kell valamennyi anyagot bevonni, hanem valamilyen módon, pl. XYZ/ABC analízissel ki lehet választani azokat a tényezőket, amelyek esetében megéri a JIT által támasztott követelményeket kielégíteni.

A JIT rendszer csak úgy működhet jól, ha egy számítógéppel segített integrált logisztikai rendszert hoznak létre. A számítógéppel integrált logisztikai rendszer része a CIM (Computer Integrated Manufacturing), ezen belül a CAP (Computer Aided (Process) Planning), illetve MRP (Manufacturing Resource Planning). Ide tartozik már a számítógéppel támogatott szervezés CAO (Computer Aided Organisation) és a számítógéppel támogatott szervizelés CAS (Computer Aided Service) is.
A JIT története:

Ezt a módszert Japánban a Toyota Gyártási Rendszerben alkalmazták először. A japán vállalatok régóta küszködtek a késztermékek tárolására alkalmas raktárhelyiségek hiányával. 1950-es évek előtt ezt hátránynak tekintették, mert a gazdaságos gyártási sorozatot korlátozta. E hiánynak a következménye a gyárak alacsony beruházási hatékonysága volt. A Toyota akkori főmérnöke Taiichi Ohno szerint a gyár rugalmasabb lehetne, ha a termékváltás állandó költségét csökkenteni lehetne, és ezzel a gazdaságos gyártási sorozatot is csökkentve a meglévő raktárhely elégségesnek mutatkozhatna.

A következő néhány évben a Toyota mérnökei áttervezték autóikat, hogy a festés és hegesztés során használt szerszámozás egységes legyen. A Toyota a világon elsőként használt rugalmasan újraprogramozható robotokat ezekre a feladatokra. Egységesítették és csökkentették a darabokat összetartó csavarok számát és szabványosították őket, hogy ne kelljen szerszámokat cserélni. Ezen túl a különböző autóik számára azonos részegységeket fejlesztettek ki.
A Toyota mérnökei ezután meghatározták, hogy az átszerszámozási folyamat szűk keresztmetszetét a karosszéria présszerszámainak cseréje jelentette.

E tanulmányok eredményeként a Toyota egy ún. „Egyperces csereprogram”-ot (SMED) helyezett üzembe. Az átszerszámozás ideje csaknem azonnal fél órára csökkent. Ugyanakkor a szerszámok beállítására pontos utasításokat dolgoztak ki, és így a váltáshoz szükséges szakértelem is lecsökkent. Az ezt követő elemzések kimutatták, hogy a fennmaradó idő nagy része a kéziszerszámok keresésére és a présszerszámok mozgatására ment. Ennek megfelelően a présszerszámokat a még üzemben lévő gyártósor mellé állították és pontosan eltervezett szerszámtárolókat alakítottak ki, és így az átszerszámozást 40 másodpercre tudták leszorítani. E változtatásokkal a présszerszámokat egyhullámban bírták kicserélni termékváltáskor, és a gazdaságos gyártási sorozat a Toyota egyes üzemeiben egy autóra csökkent.

Az ilyen módon kifejlesztett és bevált módszert azután az alkatrésztárolóba is áttelepítették, és sok esetben úgy találták, hogy elég egyetlen alkatrészt tárolni, mert amikor az eltűnt, egy másikat hozhattak.

A JIT- orientált logisztika célja (és eredménye) egyetlen szóval: hatékonyság.

Részletesebben:

· Alacsony készletszintek (a termeléshez minimálisan szükséges anyag, ill. az azonnal eladható késztermék mennyisége- a legnagyobb)- ezzel összefüggésben természetesen csökkennek a raktározási költségek,
· A készletet az éppen megmunkálás alatt álló termékek (WIP-Work in Progress Inventory) jelentik,

· Rövid átfutási idők (minimális várakozási idők, gyors anyagmozgatás),

· Nő a pénz forgási sebessége,

· Nagymértékű rugalmasság,
· Magas fokú kihasználtság (gépre, eszközre, emberre egyaránt)

· (lehetőleg) teljes körű minőség-ellenőrzés.

Ugyanakkor:
· A termelő és a beszállító között függőség és átláthatóság alakul ki,

· A szállítási költségek nő(het)nek,

· Megnőnek a kontroll- és az általános költségek.

A JIT alkalmazáskor néhány fontosabb szervezéstechnikai szabály, amelyet feltétlen be kell tartani:

· A felhasználó nem igényelhet előzetesen, és nem igényelhet több anyagot, mint szükséges,

· Az előállító nem gyárthat több terméket, mint amennyi szükséges, és nem adhat ki hibás terméket,

· A termelési kapacitást egyenletesen kell leterhelni (a gyártási programokat egyenletessé kell tenni),

· A termékösszetétel változásait fokozatosan kell bevezetni.

A JIT- nak az egyik fontos eszköze az ún. minőségi körök kialakítása. Az ebben résztvevő dolgozók magasan kvalifikáltak, több mindenhez értenek, rálátásuk van a folyamatokra. Ötleteikkel, javaslataikkal segítik a rendszer jobb működését.

A JIT alkalmazásának egyik velejárója, hogy a beszállítók és a vevők arra törekszenek, hogy telephelyeik minél közelebb legyenek egymáshoz. A földrajzi közelség csökkenti a szállítási költségeket, növeli a szállítás biztonságosságát.

A Just in Time gyártási rendszer koncepcionális sajátosságai:

a) Csak az éppen szükséges mennyiségű (megrendelt) termékek legyártása,
b) A vevők speciális igényei szerint,

c) A lehető legrövidebb időn belüli kiszállítással,
d) A lehető legrövidebb gyártási átfutási idővel,

e) A lehető legjobb minőségben,

f) A lehető legkisebb befektetéssel,

g) A lehető legkisebb költséggel,

h) A lehető legkisebb kockázattal, és 

i) Racionális nyereséggel.

A rendszer látható sajátosságai:

· a megrendelések beérkezése szerint történik a programozás és a gyártás,
· minimális készletek (néhány órányi felhasználásra),
· univerzális gyártósor, bármely termékcsoport gyártható a soron,
· többféle termék egyidejű gyártása a gyártósoron,
· néhány perces átállás más termékcsoport gyártására,
· Kanban alkalmazása,
· Az anyagok, alkatrészek beszállításai a gyártási igényeknek megfelelő időpontokban történik,
· On-line kapcsolat az alvállalkozókkal, beszállítókkal,
· Teljes körű számítógépes irányítás,
· Minimális ellenőrzés,
· Folyamatos, hibamentes gyártás,
· Bemutatóterem-szerű tisztaság, ragyogás a munkaterületen,
· Vizuális irányítási eszközök alkalmazása,
· Probléma esetén fény és hangjelzések,
· Gyors problémamegoldás,
· Költségtakarékos megoldások (automata gépek, robotok stb.),
· Fegyelmezett, tiszta egyenruhás alkalmazottak.
A JIT megvalósítása:

A folyamatos fejlődés érdekében a négy kulcs sikertényezőt a következő sorrendben célszerű alkalmazni:

1) Egy darab a folyamatban
Cél: összekapcsolt és sorba rendezett elemekkel lehet elérni a gyártás folyamatosságát.
2) Ütemidő

Cél: az elvégzett munka mennyiség szinten tartásával érjük el a ritmust.
3) Húzóelv
Cél: a folyamat végrehajtása során csak azt az alkatrészt viszi el a következő munkahely, amire szükség van.
4) Nulla hiba

Cél: Fejleszteni és stabilizálni minden folyamatot a cégen belül.

JIT ma:

A japán gyártásszervezési gyökereivel tehát a JIT egy szervezetirányítási filozófia, mely kellő mennyiségű, adott időben való szükséges termékek előállítását biztosítja. JIT egyszerű munkaszervezési eszközöket használ, amit japán neve után kanbannak hívnak, de Amerikában „húz” (pull) rendszerré alakították, aminek segítségével a lehető legkisebb gyártási sorozattal termelnek. Bár a JIT a folyamatosan ismétlődő tömegtermelésre alakult ki, ahol a termék variációk minimálisak, mégis, idővel nagy és kis vállalatoknál egyaránt alkalmazható és alkalmazott sikeres gyártási technológiává fejlődött ki. Manapság a JIT olyan elnevezésekbe van temetve, mint a (lean) „szikár gyártás”, vagy „világszintű termelés”, és „követelés-áram technológia”, de az elnevezésektől függetlenül a JIT alapjai kiállták az idő próbáit.
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