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Bevezetés 
A Schenker Kft.-nél dolgoztam, így módomban állt megfigyelni az ott zajló 

munkafolyamatokat. Szerettem volna ezt a tudást elmélyíteni. A Schenker 

Nemzetközi Szállítmányozási és Logisztikai Kft. a legjelentősebb magyar 

szállítmányozók közé tartozik, fő profiljában, a gyűjtőszállítmányozásban piacvezető 

szerepet játszik. 

Célom, a logisztika területén újnak számító Cross-Docking eljárás alkalmazásának 

bemutatása a Schenker Kft. gyűjtőraktárának példáján keresztül. 

A logisztikai szolgáltatások gyorsan fejlődő területei az ellátási láncnak. Kialakulása 

Nagy Sándor idejére nyúlik vissza. Európában 1960-as években jelent meg, főképpen 

az üzemgazdaságtan területén. A logisztika fogalma azóta kibővült. A következő 

hullám az 1970-es évekre tehető, amikor megjelentek a japán tömegtermékek nagy 

járulékos szolgáltatással. A logisztika az 1980-as években már Európa fejlett 

gazdaságaiban is fontos szerepet játszott. A logisztika területe az, ahol napjainkban 

még költséget tudunk csökkenteni. Az információs technológia fejlődésével olyan 

logisztikai technikák alakulnak ki, melyeknek használata behozhatatlan versenyelőny 

kiaknázását teszi lehetővé. (Knoll, 1999) 

A Cross-Docking egy újnak számító eljárás, amely egyes konténerek vagy raklapok 

gyors átszállítását jelenti az árubeérkeztetéstől az árukiadásig, egyetlen raktáron 

keresztül.  

Az elnevezés a Wal-Mart kereskedelmi vállalattól származik. A vállalat nagy 

mennyiségeket rendel, de nem raktározza azokat, hanem előkészíti kiszállításra és 

kiküldi a rendelkezési pontokra. Az áruk sok esetben vonalkóddal vannak ellátva, így 

a disztribúciós központon belül el tudják végezni az áruk üzletenkénti elosztását. 

Ideális esetben a folyamat 24 órán belül lezajlik, így a Cross-Docking 

alkalmazásával tárolásmentes készletgazdálkodást lehetséges megvalósítani. (Kevin 

R. Gue, 2001) 

Az innovatív technikák új logisztikai szolgáltatásokat tettek lehetővé, melyeknek 

alapja a több részfolyamatot összekötő közös informatikai hálózat. A gyors adatcsere 

a készletgazdálkodást átformálta. 
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A Cross-Docking ( átrakóraktár ) szakirodalma inkább angol nyelvű tanulmányokból 

tevődik össze, egyes logisztikai szakkönyvek említik ugyan, de nem elemzik 

részletesen ezt a területet. Így dolgozatomban inkább az angol nyelvű tanulmányokra 

támaszkodtam. 

Úgy gondolom, hogy az információs technológia fejlődésével egyre jobban át fog 

alakulni a raktározás. Európában is egyre inkább teret hódítanak majd a komplett 

számítógépes raktárirányítási-, valamint készletgazdálkodási rendszerek. Így többek 

között a METRO is bevezette már a Wal-Mart által használt EPC technológiát.    

Ez a kutatási terület sok érdekességet rejt magában.  

Vajon mi a Cross-Docking sikerének a titka? Hogyan illeszkedik az ellátási 

láncba? Célom, hogy példákon keresztül szemléltessem a rendszer gyakorlati 

hasznosságát. 

A számítástechnikának kiemelkedő jelentősége van, hiszen meghatározott időben 

adott mennyiségű és minőségű áru fogadására kell a raktárnak felkészülni. 

Dolgozatomban ezért az újdonságnak számító EPC technológiát is elemzem, hiszen 

az adatáramlás kulcsszerepet játszik ebben a témában. 

Ennél a raktározási módszernél kiemelkedő fontosságú a raktáron belüli 

anyagmozgatás.  

Vajon mely alaprajz felel meg leginkább ennek a funkciónak, és mik az 

alaprajz kialakítását befolyásoló leghangsúlyosabb tényezők?  

Végezetül a fent részletezett elméleti ismeretek gyakorlati alkalmazását a 

Schenker Kft. átrakóraktárának példáján keresztül mutatom be.  
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1  Logisztikai tevékenységek és költségek 
Az áru tárolására, állagának megóvására, a készletek elhelyezésére szolgáló 

tevékenységet raktározásnak nevezzük. A logisztikai láncban egymást követő fázisok 

a raktárakon keresztül kapcsolódnak egymáshoz, így azok döntő szerepet játszanak 

mind az áru, mind az információáramlásban. A raktározásnak alapvetően négy 

feladata van: árubeszállítás, tárolás, komissiózás és árukiszállítás a címzetthez, 

vagyis a termelés vagy a kiszállítás igényeinek biztosítása. A raktározás kiemelkedő 

fontosságú szerepet játszik a kitermeléstől a felhasználásig terjedő komplex 

folyamatrendszerben, azaz az ellátási láncban. (Halászné, 1998) 

A raktározási folyamatok bonyolult rendszerben végbemenő eseménysorként 

kezelhetők. A raktározási rendszerek struktúrája az alrendszerek, illetve az elemek 

közötti adott időszakban fennálló viszonylag tartós kapcsolatok összessége.  

A legfőbb alrendszereknek tekinthetők : a raktárban működő anyagmozgató gépek és 

eszközök, a tárolóberendezések és eszközök, a raktári létesítmények, valamint az 

információs berendezések és eszközök.  

A raktározási tevékenység elemeit az alábbi 1. számú táblázat szemlélteti. Ezek a 

folyamatok egymásra épülnek és pontos összhangjuk döntően befolyásolja a raktár 

működését.  
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A raktárban zajló munkafolyamatok      1 sz. táblázat 

Folyamat-modul Részművelet Adminisztratív folyamat 

Árubeszállítás o járműfogadás 
o járműkirakás 
o áruátvétel 
o készletre vétel 

o készletfigyelés 
o megrendelés  
o megrendeléssel való 

összevetés 
o adatfelvétel 
o mennyiségi 

(minőségi) átvétel 
o készletre vétel 

Tárolás o tárolási 
egységképzés 

o előkészítés 
betárolásra 

o betárolás 
o tárolás 
o kitárolás 

o tárolóhely kijelölése 
o betárolás 

visszaigazolása 
o raktártérkép 

aktualizálása 
o megrendelések 

feldolgozása 
o megrendelések 

visszaigazolása 
o kitárolási utasítás 
o raktártérkép 

módosítás 
Komissiózás o áru-előkészítés 

o árukiszedés 
o rendelés-

összeállítás 

o komissiózási 
utasítás 

o visszaigazolás 
o ellenőrzés 
o számlakészítés 

Árukiszállítás o expediálás 
o járműrakodás 

o szállítólevél 
készítése 

o járattervezés 
o ellenőrzés 

Forrás: Gyakorlati logisztikai tanácsadó 2. kötet 8. rész 5. fejezet 3. oldal 1999. november 

1.1  Árubeszállításhoz tartozó műveletek:  

A járműfogadásnál fontos, hogy a feltételek olyanok legyenek, hogy az árumozgatás 

gyorsan végrehajtható legyen. Hazai viszonylatban leginkább a vasúti, közúti 

járművek fogadására kell felkészülni.  

Járműrakodásnál vasúti járművek esetében rámpa kialakítása szükséges.  

A közúti járműveknél a rámpaszintű- és talajszintű rakodás egyaránt megoldható. Ha 

a szállító jármű oldalirányból hozzáférhető a talajszintű rakodás elvégezhető. A 



  9 

közúti járművek rámpáinak kialakításánál a különböző járművek platószintjeinek 

eltérése problémát okozhat, amit rámpaszint- kiegyenlítővel oldanak meg.  

Az áruátvétel és készletrevétel során a beérkezett árut össze kell vetni a 

megrendeléssel és ez alapján kell a készletnyilvántartást vezetni. Ezen munkák 

manuális elvégzése időigényes, valamint nagy a hibalehetőség, ezért napjainkban 

különböző áruazonosító rendszereket alkalmaznak, amelyeket dolgozatomban 

részletezni fogok.  

1.2  Tárolás 

A raktár négy feladata közül ez rendelkezik az egyik legnagyobb költségvonzattal. A 

darabáru tárolásnál az egységrakományok tárolását és az apró áruk gyűjtőcsomagos 

tárolását kell megkülönböztetnünk.  

Fontos, hogy a raktár területe maximális kihasználtságú legyen. Ezt a közlekedési 

utak minimalizálásán keresztül lehet megvalósítani, a targoncák mozgásterének 

figyelembevételével Az állványok használatával biztosítható a vertikális 

terjeszkedés.  

A tárolási egység képzésre akkor kerül sor, ha az áru szállítási egysége nem egyezik 

meg a tárolási egységgel.  

A betárolásra való előkészítés a tárolóhely kijelölést jelenti, beleértve a kijelölt 

tárolóhelyre való áru eljuttatást. 

A tárolásnál fontos megemlíteni, hogy a tárolóhely két fajta lehet: kötött helyes és 

szabad helyes tárolás  

A kötött helyes tárolásnál az árucikk fix tárolóhellyel rendelkezik. Így a 

készletalakulás vizuálisan követhető, de a raktári tárolóhely kihasználás alacsony 

mértékű. Ezt módszert nem, illetve nagyon ritkán használják a számítógépes 

raktárkészlet nyilvántartás elterjedése miatt. A szabad férőhelyes tárolásnál nincs a 

raktárhelynek kitüntetett szerepe, bármely áru bárhová tárolható amennyiben van 

hely. A tárolóhelyre való áru eljuttatása lehet kötetlen vagy kötött anyagmozgató 

berendezések segítésével. Kötetlen anyagmozgató eszköz a targonca, amely igen 

sokféle lehet a teherbírás, meghajtás, oszloptípus, emelési magasság és az ár 

függvényében.  
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A tárolás lehet soros- vagy tömbtárolás, és mindkettő történhet állvánnyal és állvány 

nélkül.  

Bár átrakóraktárban a tárolási idő nagyon rövid, az összehasonlíthatóság 

szempontjából a hagyományos tárolástechnikai megoldások rövid jellemzését mégis 

szükségesnek látom:  

• Az állvány nélküli tárolás esetén a tárolási egységek közvetlenül egymásra 

kerülnek elhelyezésre.  

• Soros állványos tárolás esetén a tárolási egységek egy állványrendszer 

rekeszeiben kerülnek elhelyezésre.  

• Át-, illetve bejárható állványos tárolásról akkor beszélünk, ha a tároló-

állványokat közvetlenül egymás mellé helyezzük (kiszolgáló folyosók nélkül) 

és a be-, illetve kitárolás az állványokon keresztül, megfelelő méretű 

kiszolgálóeszköz segítségével történik. Ennél a tárolási módnál a tárolás nem 

tároló-felületen (polcon), hanem tároló-peremeken történik. 

• Utántöltő állványos (átmenő görgős) tárolásnál a tárolási egységek adott 

lejtési szöggel kialakított görgős csatornákba kerülnek elhelyezésre. A 

betárolás a lejtő magasabb, a kitárolás az alacsonyabb végén történik, a 

tárolási egység a gravitációs erő segítségével kerül a betárolási pontról a 

kitárolási pontra. 

• Eltolható állványos tárolásnál az egységeket tartalmazó állványok a tárolási 

síkra merőlegesen, vagy azzal párhuzamosan elmozdíthatók, csökkentve 

ezzel a kiszolgálások helyszükségletét. 

• A körforgó állványos tárolók olyan dinamikus tárolási módot jelentenek, ahol 

a tároló, egy (vagy két) adott tengely körül körbeforgatható, aminek 

következtében a tárolóhelyek vízszintes vagy függőleges síkban elmozdulnak 

a be- illetve kitárolás munka és időszükségletének csökkentésére. 

• Folyamatos- illetve szakaszos működésű (mozgó) tárolásról akkor beszélünk, 

ha a tárolási egységek valamely anyagmozgató berendezésen kerülnek 

tárolásra. Ebben az esetben a tárolást az adott anyagmozgató berendezés 

szállítóegysége végzi. (Dr. Körmendi, 1999) 
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1.3  Komissiózás 

Ez a folyamatelem szintén nagyon költséges, mert ez igényli a legtöbb élőmunka 

ráfordítást. Ez biztosítja a tárolási egységekből az egyes megrendelések szerinti 

áruválaszték összeállítását.  

A komissiózás lehet: 

 a teljesítés módja szerint: 

• egylépcsős, vagy  

• kétlépcsős.  

„Az egylépcsős komissiózásnál a tárolási készletekből a megrendelőnként 

összeállított kiszállítási jegyzék alapján történik a teljesítés. 

A kétlépcsős komissiózásnál a kiszedési ciklusok számának csökkentésére a tárolási 

készletből az ún. „gyűjtőjegyzék” alapján történik az árukigyűjtés. A gyűjtőjegyzék 

több megrendelő azonos cikkelemekre vonatkozó megrendelését tartalmazza. E 

tételekből egy második lépcsőben történik a megrendelésenkénti szétválogatás.” 

(Halászné, 1998, 56 oldal) 

A komissiózás helye szerint megkülönböztetünk statikus és dinamikus komissiózást. 

A statikus komissiózásnál az „ember megy az áruhoz”. Az árut megfelelő helyen 

tárolják és a kiszedési jegyzék alapján a megfelelő helyekről gyűjtik be az árut.  

A dinamikus komissiózásnál „az áru megy az emberhez”. A tárolóberendezés 

segítségével az áru jut el a megfelelő helyre.  

A térbeli lebonyolítása szempontjából létezik egydimenziós és kétdimenziós 

komissiózás.  

Az egydimenziós komissiózásnál a dolgozó megy a tárolóhelyre és végzi az 

árukiszedést.  

A kétdimenziós komissiózásnál az árukiszedés gépi eszközzel történik, ami képes a 

dolgozót megemelni.  

A komissiózás műveletét megelőzi az áru-előkészítés. Ezzel a művelettel az áru 

hozzáférhetőségét teszi lehetővé. 
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Komissiózás egységrakományból 

Ez akkor valósulhat meg a megrendelési tételek az egységrakományt alkotó 

csomagokra vonatkoznak. 

Komissiózás gyűjtőcsomagokból 

 A gyűtőcsomagok több azonos cikkelemet tartalmazó egységek. Ha a vevő kívánja, 

akkor ezeket a gyűjtőcsomagokat bontani kell. Ez történhet a tárolás folyamán, vagy 

a tárolt készletből való állandó feltöltéssel.  

Kézi komissiózási módszerek 

Az árukiszedést végző dolgozó felkeresi a kiszedési jegyzéken szereplő áruk 

tárolóhelyeit és a megrendelések alapján a megfelelő árukat kigyűjti.  

Automatikus komissiózás 

Ez kétféle képen valósulhat meg: 

• komissiózó robottal, vagy  

• táras komissiózó géppel.  

A robot a kézi komissiózáshoz hasonlóan dolgozik. Képes meghatározott 

koordinátájú térben elhelyezkedő rakományok kiemelésére.  

A dinamikus komissiózásnál pedig az egy helyben telepített robot hatáskörzetébe 

kell az árut –görgőspálya, körforgó állvány- eljuttatni.  

Táras komissiózó gépnél az áru-előkészítés egymás melletti sorban elhelyezett 

tárakban történik. ( Dr. Körmendi, 1999) 

1.4  Expediálás, árukiszállítás 

Az expediálás során az árukat fel kell készíteni a kiszállításra. Ez jelentheti az áru 

csomagolását, egységrakomány képzést.  

Az árukiszállítás magába foglalja az áru járműbe való berakását, valamint a 

címzetthez való eljuttatását.  

A járműrakodás eszköz és módszer választéka megegyezik az árubeszállításnál 

leírtakkal. (Dr.Körmendi, 1999) 
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1.5  A raktározási rendszer megtervezéséhez szükséges alap információk. 

Egy raktározási rendszer megtervezésének eredményességét döntően befolyásolják 

azok az alapinformációk, amelyek a tervezési feladat elkezdéséhez elengedhetetlenül 

szükségesek. Ezek közül a legfontosabbak: 

• a tárolandó áruk és jellemzőik, 

• az anyagáram-jellemzők áruféleségenként és beszállítónként, 

• a tárolási funkciókon kívüli elvárások, 

• a rendelkezésre álló terület, 

• a minőségbiztosítással kapcsolatos követelmények, 

• a megkívánt automatizáltsági fok, 

• az áru védelme a környezeti hatásokkal szemben, 

• a környezet védelme az áru hatásaival szemben, 

• valamint a pénzügyi források.  

Lehetnek további sajátos tervezési szempontok is.  

A raktárak térbeli elhelyezkedését az ellátási feladatuk minél hatékonyabb módon 

történő kielégítése határozza meg.  

A közvetett ellátási formánál a körzeti raktárak olyan készletválasztékkal és 

mennyiségekkel dolgoznak, amely a vonzási körzet ellátásához szükséges, és 

amelynek utánpótlása a központi raktárból történik.  

A közvetlen ellátás esetében a központi raktárból az ellátási körzetek átrakó 

állomásaira történik a kiszállítás, ahol az érkező szállítmányokat az ellátandó 

megrendelőket felkereső járatokra osztályozzák. A körzeti átrakó állomások abban 

különböznek a körzeti raktáraktól, hogy nincs készletük. Ide egyszerre csak annyi áru 

érkezik, amely az adott ciklus megrendeléseit tartalmazzák. Egyre inkább a 

közvetlen ellátás kerül előtérbe.  

A tervezésénél és a raktár működtetésénél, a raktár-irányítási stratégiák 

kidolgozásánál törekedni kell a kiszállítás pontosságának betartására, és a raktározási 
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rendszer logisztikai kapacitásainak optimális kihasználására. A korszerű raktárt a 

rugalmasság jellemzi, így képes alkalmazkodni a dinamikusan változó piaci 

követelményekhez. A modern gyártórendszerek sokféle termék előállítását is 

lehetővé teszik, ezért különösen fontos a raktár áttekinthetősége. A raktárirányítás 

olyan tevékenység, amely átfogja a teljes raktári folyamatot. Feladata a készletezés, 

az árumozgások és a tárolás optimális lebonyolításának irányítása. (Dr. Körmendi, 

1999) 

 

1.6  A készletezés, a készletezés költségei 

A Cross-Docking rendszer alkalmazásával a készlet nélkül raktározás valósul meg. A 

vállalatoknak a készlet fenntartása jelentős költségekkel jár.  

1.6.1  Készletgazdálkodás  

„A készletgazdálkodás a termelés és az értékesítés folyamatos, zavartalan 

működéséhez szükséges erőforrásokat biztosító gazdasági tevékenységet, a hozzá 

kapcsolódó döntési és tervezési feladatok rendszerét jelenti. Az anyagáramlási 

folyamat szempontjából a készletezés a folyamat megszakítását jelenti. Elsődleges 

oka a kereslet és a kínálat tér- és időbeli eltérése. „(Dr. Körmendi, Gyakorlati 

logisztikai tanácsadó 2. kötet 8. rész 3. fejezet 1 oldal, 2001 május) 

1.6.2  Készletek 

„Készletek alatt azokat az anyagi javakat, eszközöket értjük, amelyeket egy adott 

szervezet azért halmoz fel, hogy a termelési, elosztási folyamatban felhasználja.” 

(Chikán, 2003, 353 oldal) 

A készletek egy adott időpontban a vállalat tőkéjének az anyagi javakban 

befagyasztott részét jelentik. Azaz a vállalati vagyon ezen része tartósan le van kötve 

a beszerzés-termelés-értékesítés körfolyamatában. (Chikán, 2003) 

„A gazdálkodó szervezetek tevékenységének fontos jellemzője a lekötött 

készletmennyiség. A készlet fizikai formáját tekintve időben és térben állandóan 

változik. Ezért a készletet valamilyen időszak alatti megfigyelésekből származó 

átlagos értékmennyiségként kell számba vennünk „(Chikán, 2003, 353 oldal) 
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A készleteket érintő tranzakciók a vállalati vagyon változását jelentik, ezért 

nyilvántartásuk, követésük a számvitel feladata.  

A készletek nyilvántartási értéke, az állományukban bekövetkező változások 

közvetlenül érintik a vállalat eredményét, és a vállalat által fizetett adók, közterhek 

mértékét. (Chikán, 2003) 

1.6.3  A készletezés költségkihatásának áttekintése 
A készletezésnek számos költségkihatása van. A gazdasági szervezetek készletekben 

lekötött tőkemennyisége ki nem használt erőforrás, költségnövelő tényező, ezért 

minimalizálása régi törekvése a szervezetek gazdálkodásának. A félkész termékek és 

a befejezetlen termelés, valamint a késztermékek együtt a vállalat saját termelésű 

készleteit jelentik.  

A készletszint optimalizálása rendkívül fontos. A készletek mértéke közvetlenül 

befolyásolja a vállalat gazdálkodásának egészét, mert jelentős tőkelekötést 

igényelnek, finanszírozásuk magas hitelkamatterhet jelenthet. A készletezés személyi 

és tárgyi feltételei pedig számottevő erőforrásokat kötnek le.  

A rendelési költség magába foglalja a rendelésfeladás elkészítésének és a szállítóval 

történő kommunikációjának a költségeit. Ezek a megrendelés megírásának, a 

specifikáció elkészítésének, a megrendelés nyilvántartásba vételének a nyomon 

követésének, a számlák illetve üzemi jelentések kidolgozásának valamint a fizetés 

előkészítésének költségeit tartalmazzák.  

A rendelési költségek mindannyiszor felmerülnek, amikor egy rendelésfeladás 

megtörténik. (uo.) 

 

A készlettartási költségek a készlet fizikai létéből, kezeléséből és lekötött eszköz 

jellegéből származtathatók. Ez a költségelem magába foglalja a tőkebefektetés 

költségeit, az elhasználódás, erkölcsi kopás, lopás, biztosítás költségeit, de ide 

tartoznak a raktározás, a kezelés, az őrzés és a nyilvántartás költségei is. Ezek 

mindegyike nagyon valóságos költség, bár viszonylagosságuk tételről-tételre 

változhat. 

Ahogyan többen kimutatták, a ténylegesen felhasznált készlettartási költségráta a 

vállalat politikájának megfelelően változik és megválasztása többek között a cég 
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pénzügyi helyzetétől függ. A készletezési költség mintegy „rárakódik” a készlet 

értékére, növeli annak azt az értékét, amelyet a megtérülési folyamatban realizálni 

kell. Ezt a rárakódást az úgynevezett készlettartási ráta írja le, amely egységnyi 

késztermékre egy meghatározott időszak alatt rárakódó költséget fejez ki. A 

készlettartási rátát általában éves szinten a készletek nyilvántartási értékének %-ában 

szokták megadni. Az éves készlettartási költséget tehát a készletérték és a 

készlettartási ráta szorzataként határozhatjuk meg. (uo.) 

A vállalatra jellemző készlettartási rátát általában a múltbéli készletezési költségek 

analitikus elemzésével és a készletek értékének összevetésével határozzuk meg. 

A készlettartási rátához hasonlóan a készlethiány rátájáról is beszélhetünk, amely a 

készlethiány egységnyi készletértékére vonatkoztatja a keletkező költségeket. 

Készlethiány akkor van, amikor elégtelen a készlet ahhoz, hogy egy rendelést 

(külsőt, vagy belsőt) teljesítsünk.  

A készlethiány költségeinek eredetét könnyű jellemezni, azonban nagyon nehéz 

kalkulálni. Meg kell különböztetni pótolható és nem pótolható hiányokat. Egy 

pótolható hiányos helyzetben a rendelő hajlandó várni a rendelt tételre. A nem 

pótolható hiányos helyzetben a fogyasztó nem vár. A rendelés elvész, a belső 

rendelőnek pedig vagy át kell szerveznie a termelési folyamatot, vagy le kell állnia a 

termeléssel.  

Pótolható hiány esetében legalább a rendelés fenntartásának papírmunkájából eredő 

költségekkel kell számolni. A jövőbeli eladások elvesztésének lehetősége is fennáll. 

Ezen kívül sürgős szállítási költségek is felmerülnek.  

Nem pótolható hiányos helyzetben, amikor az eladás lehetősége elvész, a lehetséges 

profit veszteségével plusz az általános költségekhez való hozzájárulás veszteségével 

számolhatunk. Itt is lehetséges további veszteségek felmerülése azáltal, hogy a 

jövőbeli rendelések a versenytársakéi lesznek. Versenyhelyzetben a szállítás 

ismétlődő nem teljesítése rossz hírnevet, és az eladások elvesztését generálhatja. A 

készlethiány költségeinek kalkulálása jóformán lehetetlen egyenes, explicit módon, 

nagyrészt becslésekre kell támaszkodnunk. (uo.) 

1.6.4  A logisztikai költségek számszerűsítve  
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A világban a logisztikai költségek aránya a GDP-ben, 2002-ben megközelítette a 

14%-ot, az UNCTAD becslései szerint a logisztikai költségek 2006-ra, globálisan, 

már megközelítették a 3,5 ezermilliárd dollárt, és ma már a késztermékek előállítási 

költségének mintegy 15-20%-át logisztikai tevékenységhez kapcsolható költségek 

teszik ki.  

A '80-as évektől gyors csökkenésnek indultak a GDP- arányos logisztikai költségek, 

elsősorban a készletezési költségek csökkentésének köszönhetően, hiszen a szállítási 

költségek magasak maradtak. A logisztikai költségek legszámottevőbb összetevője a 

szállítási költség 60-80%, a készletezési költség adja a 15-30%-ot,az adminisztrációs 

költségek mintegy 5-10%-ra tehetők. 

Alford-Bangs formula alapján - amivel az USA-ban a logisztikai költségeket 

kalkulálják - az ideális küszöbérték az Egyesült Államok GDP-jének 10 % -a. A 

logisztikai költségek, amelyek magukba foglalják a szállítási-, készletezési- és 

adminisztrációs költségeket a ’90-es években az ideálisnak tekintett érték körül 

mozogtak az USA-ban. (Rosaly Wilson, 2006) 

2001-ben, a logisztikai költségek 9,5 %-ra estek le, majd 2003 –ban a kamatlábaknak 

köszönhetően tovább csökkentek 8,3% -ra, majd 2004-ben hirtelen megugrottak, a 

növekvő trend 2005-ben folytatódott. (uo.) 

2005-ben a költségek 1,183 ezermilliárd dollárt tettek ki. A növekedés - 2004–es 

adatokhoz viszonyítva - 156 milliárd dollár, ami az USA GDP-jének 15,2%-a. A 

növekedés a kamatlábak, valamint a szállítási költségek emelkedésével 

magyarázható. (James A. Cooke, 2006) 

Az USA-ban 2006-ban 11%-kal nőttek a logisztikai költségek és megközelítették az 

1,31 ezermilliárd dolláros összeget, ami az előző évhez viszonyítva 130 milliárd 

dollár növekedést jelent. (Tom Andel, 2007) 

Ennek okaként a szakértők elsősorban a készletezési költségek 13,5%-os 

növekedését jelölték meg, de jelentékeny szerepe volt a növekvő energia árak miatti 

9,4%-os szállítási költségemelkedésnek is. A készlettartási költségek dinamikáját a 

gyorsan növekvő kamatlábak (egy év alatt 60%-os emelkedés) és a magas raktározási 

költségek (12%-os növekedés) határozták meg. Ez utóbbiak magyarázata részben a 

raktározáshoz kapcsolódó egyéb szolgáltatások bővülő köre (csomagolás, 

összeszerelés, szortírozás, RFID-val való ellátás), részben a növekvő bérleti díjak 
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(átlagosan 5% növekedés 2005-ben) valamint a növekvő bizonytalanság miatti 

nagyobb készletek felhalmozása. (Rosalyn Wilson, 2006) 

Az USA-ban a közúti fuvarozók bevételei 2006-ra 28 milliárd dollárra nőttek az 

előző év 22 milliárd dollárhoz viszonyítva. (Tom Andel, 2007) 
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2  A Cross-Docking rendszer ismertetése 
 

A Cross-Docking a készletezés nélküli raktározást jelenti. A hagyományos raktárnak 

négy fontos funkciója van: az árubeszállítás, tárolás, komissiózás, és kiszállítás a 

címzetthez. A legnagyobb költségvonzata a hagyományos tárolással szemben itt nem 

a tárolásnak van, hanem az élőmunka ráfordítással járó tevékenységeknek, mint 

például a komissiózásnak, mivel nagyon munkaigényes folyamat. 

A Cross-Docking lehetőséget ad kiküszöbölni a két legnagyobb költségvonzattal 

rendelkező raktározási funkciót (tárolás, komissiózás) a hozzájuk tartozó 

költségekkel együtt. Ez a fent leírtak ismeretében jelentős költségcsökkentést jelent! 

A logisztika elsődleges célja a vevői kiszolgálás magas színvonala, és a költségszint 

közötti optimum megtalálása. (Kevin R. Gue, 2001) 

Az eljárás lényege, hogy az árut, amint beérkezik a Cross-Docking pontra, azonnal 

vagy mihamarabb kiszállítják. Ideális esetben a küldemények 24 óránál kevesebbet, 

de gyakran kevesebb, mint egy órát töltenek a raktárban. Így a raktár a beérkező és 

kimenő áru átrakodási helye lesz csupán, ezért magyarul átrakóraktárnak is nevezik 

ezt a raktártípust. 

Miben különbözik a Cross-Docking a hagyományos raktáraktól, miképpen válik 

lehetségessé a készlettartási költségek kiiktatása?  

Hagyományos raktárak esetében az árut megrendeléséig a raktárban tárolják, majd 

miután az áru eladásra került, csomagolják és kiszállítják. A készletet újra feltöltik, 

és tárolják, míg a tulajdonos vevőt nem talál az árura.  

A Cross-Docking modell esetében az áru rendeltetési helye előre ismert, így a raktár 

tárolási funkciója megszűnik. Ha a rendszert jól alakítják ki, a készletezési költséggel 

együtt a szállítási költségek is csökkennek.  
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 2.1  A Cross-Docking rendszer alkalmazásának indokoltsága, előnye és 
hátránya 

Ez a raktározási rendszer egyre népszerűbb, mert alacsonyabb a készletszint és az 

üzemeltetési költség, valamint egyszerűbb az áruutánpótlás. Hátránya, hogy 

magasabb lehet a szállítási költség, alacsonyabb a rendelkezésre állási szint. A 

kereskedők a készletet információval és koordinációval helyettesítik, hiszen a 

számítástechnikára alapozott információs rendszerek alkalmazásával a földrajzi 

távolságok szerepe kisebb.  

A kereskedők egy részénél az áruk nem töltenek meg egy kamiont, gyakran csak kis 

mennyiségű áruval kereskednek. Ezt a raktározási módot azért érdemes választaniuk, 

mert a szállítási költségeket például a következőképpen tudják csökkenteni:  

Egy képzeletbeli kereskedés megkaphatja közvetlenül a szállítmányt, de miután az 

áru mennyisége kicsi, a teherautó nincs gazdaságosan kihasználva, ha pedig 

csomagként szállíttatja az árut, szintén nagyon magas a szállítási költség. A Cross-

Docking megoldást kínál arra, hogy a szállítmányok elérjék a gazdaságos szállítási 

mennyiséget.  

Folytatva a gondolatmentet, ha a kereskedés több mint 100 helyről rendel árut, és 

több mint 100 helyen van üzlete akkor érdemes – harmadik félként akár külső 

szolgáltatót is igénybe véve – egy átrakóraktárt beépíteni az értékesítési láncba. Így 

megfelelő mennyiségű árut lehet a szállítóeszközökbe berakni és a szállítási költség 

csökken, mivel a jármű raktere teljesen meg lesz töltve a szállítandó áruval. Nem 

elhanyagolható szempont, hogy a szállítási rendszerek fejlődése csökkenti a szállítási 

időt is.  (Kevin R. Gue, 2001) 
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Az 1. számú ábrán látható az áruk komissiózására szolgáló elosztó központ működési 

elve, illetve az átrakóraktár szerepe a folyamat leegyszerűsítésében.  

Az átrakóraktár beépítése az elosztási láncba      1 

sz. ábra 

 

(http://people.hofstra.edu/geotrans/eng/ch5en/conc5en/crossdocking.html) 

2.2  A Cross-Docking rendszer vizsgálata a résztvevők szempontjából 

A Cross-Docking kifejezés különböző raktározási műveleteket takar. Közös 

jellemző, hogy nagyon gyorsan történik az egységrakomány képzés, valamint a 

termékek is nagyon gyorsan fordulnak meg a raktárban. .  

A folyamat résztvevőinek azonban eltérő hatásokkal kell számolniuk. (Kevin R. Gue, 

2001)  

A gyártó számára lényeges elem az, hogy az információs technológia lehetővé teszi, 

hogy pontosan ismerje a vevők igényét, ez által a termeléstervezés sokkal 

hatékonyabb, kevesebb készletet kell tartani, így jelentős költségcsökkentést tud 

elérni. A számítógépes hálózat segítésével mind a gyártó, mind a disztribútor és a 

kereskedő naprakész információhoz jut.   

A disztribútor a különböző szállítóktól bejövő termékekből egységrakományokat 

képez. Amint az utolsó termék beérkezik, máris indítják a szállítmányt. Például 

használják ezt a módszert a computer gyártásban, ahol a részegységek különböző 
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gyártóktól érkeznek, majd kiszállítás előtt egyesítik ezeket egyetlen szállítmányban. 

A disztribútor szempontjából ez a rendszer nagyon hatékony, hiszen nem szükséges 

nagy területű raktár fenntartása, nincs szükség az áru felesleges fizikai mozgatására, 

a raktár nincs túlterhelve, az áruk kevésbé sérülnek azáltal, hogy mozgatásuk 

minimálisra csökken, végül a folyamatban résztvevők között nő a bizalom, mivel a 

kereskedelmi árut pontosan azonosítani tudják. Az áruk mozgatása, rendszerezése 

raktáron belül lehetséges futószalag hálózattal, bár gyakoribb a kézi mozgatás, illetve 

emelővilla használata.  

A kereskedő számára is igen előnyös, hiszen sokkal frissebb termékekhez juthat, 

azonban számolnia kell azzal a kockázattal, hogy nem kapja meg időben az árut és 

áruhiány lép fel.   

Közös előny az egységrakomány-képzés, valamint a rendkívül gyors kiszállítás, ami 

azért lehetséges, mert az áru sorsa előre tisztázott.  

A disztribúciónál két megoldás lehetséges.  

Egylépcsős rendszerben az áru már felcímkézve kerül az átrakóraktárba, így a 

raktárosok rögtön a kimenő kamionokra tudják tenni az árukat, és nem kell a 

címkézéssel bajlódniuk. A termelő gyakorlatilag az üzletek megrendelései szerint 

komissióz, többnyire rakodólapra, ami a disztribútor számára igen kedvező 

megoldás, mert alacsonyan tartja a működési költségeket, ugyanakkor jóval több 

szervezést igényel.  

Kétlépcsős rendszerben, az áru átvételekor történik a címkézés, a disztribútornak így 

ezzel a költséggel is számolni kell. A termelő homogén árukat tartalmazó 

rakományokat szállít az átrakóraktárba, ahol összeállítják az egyes üzletek 

megrendeléseit. A folyamat hátránya, hogy  munka-, idő-, hely- és költségigényes. 

Abban az esetben, ha a disztribútor el tudja érni, hogy a beszállítói címkézzenek, 

akkor kisebb a raktár helyigénye, valamint a kezelési költségek is drasztikusan 

csökkennek. (uo.) 
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2.3  A rendszerben kezelhető termékek  

A rendszer azoknál a termékeknél alkalmazható eredményesen, amelyek viszonylag 

nagy mennyiséget képviselnek és jól kalkulálhatók.  

Nem mellékes az sem, hogy könnyen mozgatható legyen az áru. (Kevin R. Gue, 

2001) 

Ebben a felfogásban a Cross-Docking nagyon hasonlít a Just-In–Time rendszerre, 

ahol a készletszint közel 0-ra redukálásával vállalati eszközök szabadulnak fel. A 

megvalósítás módja a rendkívül magas szintű szervezettség. Lényegében az anyagot 

a rá vonatkozó információval helyettesítjük, azaz hogy:  

• pontosan mikor,  

• honnan, melyik beszállítótól,  

• milyen, és  

• mennyi anyagra lesz szükség.  

Az információt ugyanis sokkal olcsóbb készletezni. A JIT a termelési részlegben az 

információáramlás és a hatékony anyagmozgatás révén tud hatékonyan működni. A 

dolgozatomban ezért a számítógépes raktárirányítással, illetve a legmegfelelőbb 

raktár alaprajzzal is foglalkozni kívánok a későbbiekben. A hatékony anyagmozgatás 

alapja az anyagmozgatási útvonalak egyértelmű meghatározása és kijelölése. 

(Chikán, 2004) 

Extrém esetben a termékre mindig ugyanakkora az igény, a raktárnak sikerül 

elintézni, hogy megfelelő mennyiséget érkeztessen a megfelelő napon és egyszerűen 

csak mozgatja az árut a kiszállítás helyére. Ha a megrendelés bizonytalan, akkor 

nehéz ebben a rendszerben gondolkodni.  

Fontos, hogy a megrendelések ne nagyon térjenek el, azaz garantálható legyen a 

gyakori kiszállítás. Ha a megrendelések nem elég gyakoriak, akkor érdemesebb 

készletet fenntartani.  

Mivel gyorsan kell dolgozni a raktárban fontos, hogy könnyen kezelhető, mozgatható 

legyen az áru.  
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3  A Cross-Docking az ellátási láncban 
A sikeresen működő vállalkozások titka a változó fogyasztói igények kielégítésében 

rejlik. Az üzleti életben új szemléletmód van kialakulóban, miszerint nem a termékek 

és a cégek versenyeznek egymással, hanem azok ellátási láncai.  

Sok esetben külső logisztikai szolgáltatót vesznek igénybe, melynek feladata a 

termékek raktározása és disztribúciója, a közvetlen kis beszállítók termékeinek 

konszolidációja, és Cross-docking útján való kiszállítása. Egy olyan tapasztalt és 

megbízható külső partnert kell keresni amely, megoldja a fuvarszervezést és a 

vállalkozás központi ellátását.  

A felső vezetés szempontjából, egy komplex Cross-Docking rendszer kiépítése 

hatalmas kockázattal jár, mivel egyrészt megköveteli a gyártó, az elosztó, és a 

kereskedők közötti együttműködést, másrészt szükségessé teszi a folyamatos 

adatáramlást, ami jelentős anyagi beruházást kíván meg. (Kevin R. Gue, 2001) 

Szeretném kiemelni a komplex szót, egy ilyen minden résztvevőre kiterjedő 

rendszert ugyanis csak nagy, multinacionális cégek tudnak alkalmazni, azok a 

vállalatok, amelyeknek anyagi háttere nem hasonlítható a hazai vállalatok 

többségének tőkeellátottságához. Ugyanakkor a hazai vállalatok is ötletet 

meríthetnek a rendszer tanulmányozásával. 

A Cross-Docking rendszer a gyors árumozgáson alapul és ilyen raktári 

szolgáltatásokat  hazai logisztikai szolgáltatók is kínálnak. 

A folyamat részvevőinek gyakran megnövekedett költségekkel, különböző 

problémákkal kell szembenézniük.  

A keresleti oldalon a vevő kérheti, hogy a szállítás gyakrabban, kisebb tételekkel 

történjen, vagy akár igényelheti az áru címkézését is.  

A kínálati oldalon az eladó elvárhatja, hogy rendelések csak meghatározott napokon 

érkezzenek, illetve az átadásra kicsivel hosszabb átfutási időt kérhet. 

Ezek az igények plusz költséget, és szervezési munkát jelentenek a folyamat 

résztvevőinek, és a disztribútor azt tapasztalja, hogy ezekért a szolgáltatásokért 

fizetni kell. Természetesen a megtakarításnak ezeket a plusz költségeket fedezniük 

kell, különben nem érdemes ezt a rendszert működtetni.  
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A rendszer mintapéldái a Wal-Mart, a Home Depot a Costco, Metro AG., Tesco. 

Ezek az óriásvállalatok a gyakorlatban is sikeresen működő hálózatokat építettek ki. 

Mindegyik egy kicsit másképpen, az azonosság csupán annyi, hogy az árut egy 

átrakóraktáron keresztül mozgatják 

3.1  Néhány példa ahol a Cross-Docking alkalmazása megvalósult 

3.1.1  Wal-Mart Stores Inc 

A Wal-Mart, amelyet Sam Walton alapított 1962-ben, az eljárás iskolapéldája. Azóta 

a Wal-Mart Stores, Inc a legnagyobb vállalat a világon. 2006-ban a bevétele 351,139 

millió dollárt tett ki.  (Telis Demos, Christopher Tkaczyk: Global 500: The top 25) 

Becézik a 21. század kapitalistájaként, aki felhasznál minden eszközt a profit 

növelésére. A Wal-Mart titka a következő: a gyártás teljes mértékben az 

értékesítésnek van alárendelve, a legkorszerűbb technikát alkalmazza, nem utolsó 

sorban, pedig a marketinget kell megemlíteni. A 2005-ös pénzügyi évet 288 milliárd 

dolláros éves árbevétellel zárta. A belföldi bevételek 229 milliárd dollárt tesznek ki, 

ami az amerikai GDP-nek körülbelül 2%-a. 1,8 millió alkalmazottja van a világon 

ebből 1,4 millió Amerikában dolgozik. A hatalmas méret ellenére a cég 40%- a a 

Walton családé. Jellemzője még, hogy centralizált szervezeti felépítése van, illetve, 

hogy a korszerű technológia segítségével mindent ellenőriznek (Aaron Brenner et al. 

2006) 

Noha amerikai cég, nemzetközi vállalatként tartják számon, hiszen négy kontinensen 

vannak üzletei, és öt kontinensen beszállítói, akik a csomagolást, árazást és sok 

esetben az eredményt is meghatározzák. A Wal-Mart négy fajta üzletet üzemeltet: 

• Discount Store, az eredeti üzlettípus, átlagosan 9.112 négyzetméter 225 

alkalmazott dolgozik mintegy 62.500 cikket árulva. Ez a Wal-Mart második 

legtöbb hasznot termelő üzletformája.  

• Supercenter, amely jelenleg a figyelem központjában áll és a fenti Discont 

Store valamint az élelmiszer bolt keveréke. Átlagos terülte 17.287 

négyzetméter, 350 alkalmazottal dolgozik, és 116.000 cikk vásárolható. Ez az 

üzlettípus termeli a profit legnagyobb részét. 
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• Neighborhood Market, mely elnevezés élelmiszer boltokat takar. Átlagosan 

3.928 négyzetméteren 95 alkalmazott dolgozik mintegy 38.845 cikk között 

válogathat a vásárló.  

• Sam’s Club, amely átlagosan 11.892 négyzetméter, 160-175 alkalmazottal 

dolgozik és a vásárló, mintegy 6.000 cikk között válogathat. 

Az USA-ban működő Wal-Mart üzletek - a Sam’s Club kivételével - termelik a 

vállalat profitjának nagy részét, ami 2005 –ben 14,2 milliárd dollárt tett ki, a nem 

amerikai üzletek nyeresége 3 milliárd dollár volt, a Sam’s Club-é 1,3 milliárd dollár. 

Ezek óriási számok és jól tudjuk azt, hogy a nyereséget a beszállítók és a logisztika 

igen erősen befolyásolják.  

A 2005-ös évben az árbevétel 285 milliárd dollárra nőtt a 2004. évi 256,3 milliárdról. 

A 2005. év teljes bevétele 288,2 milliárd dollár volt ami a 2004-es adatokhoz 

viszonyítva 11,4%-os növekedést jelent.  

A logisztikai rendszer sikere a gyorsaságon alapul, minél hamarabb jut az elosztó 

központból az áruházon keresztül az áru a vásárlóhoz, annál gyorsabb nő a Wal-Mart 

profitja.  

Három alap tevékenységet különböztetünk meg a beszerzést, a logisztikát és a 

marketinget. Egyszerűen hangzik, de képzeljünk el több, mint 5.000 áruházat, 

amelyet 50 és 100 ezer közötti, különféle cikkel lát el, mintegy 60.000 szállító. A 

Wal-Mart tökéletesen szervezte meg ellátási láncát.  

A disztribúciós központokban az elosztás a „termékkör alapú” elosztástól egyre 

inkább távolodik, és a gyorsaságra teszi a hangsúlyt. Az új disztribúciós rendszert 

„velocity-based”-nek nevezték el.  

A Wal-Mart mestere az információs technológiának, adatbázisa a legnagyobb civil 

adatbázis a világon. A korszerű technológia használatával sikerült a készletezési 

költségeket drasztikusan (16%-al) csökkentenie. A készletek forgási sebessége az 

1973-as 3,2-ről 2003-ra 7,6-ra nőtt. A disztribúciós költségeket az árbevétel 2%-3% -

ára sikerült leszorítania, miközben ugyan ez a versenytársaknál 4%-5% körüli értéket 

mutat.  

A kutatás fejlesztés és innováció (K+F+I) területein még mindig az USA a világ 

vezető hatalma. Az amerikai cégek jelentős részének legfőbb beszállítói olyan 
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méretűek, hogy saját laboratóriumot képesek fenntartani a hasonló jellegű 

fejlesztésekre. Európában már jóval kevesebb olyan vállalat van, amely ezt 

megengedheti magának, hazánkban pedig még kisebb az arányuk. 

A Wal-Mart raktározási folyamatának lényege, hogy az áruházlánc a ma létező 

legkorszerűbb számítógépes rendszert alkalmazza. A RFID (Radio Frequency 

Identification) nagyságrendekkel többre képes, mint elődje a vonalkódos 

termékazonosítási és követési rendszer. A rendszert a későbbiekben részletesen 

elemzem. Ez a beruházás azonban jelentős fix költséggel jár, amit például a hazai 

vállalatok többsége nem tud vállalni (uo.) 

3.1.2  Home Depot  

A Home Depot székhelye Atlantában, Georgia-ban van. A cég hihetetlen gyorsan 

fejlődött. Körülbelül 2.000 áruház található az Államokban és közel 40.000 fajta 

terméket kínál. 2006-ban 81 milliárd dollár volt a Cég árbevétele. A Home Depot 

ellátási rendszere úgy működik, hogy minden egyes üzlet a hét egy meghatározott 

napján rendel a különböző eladóktól. Az eladók egységrakományokat képeznek 

minden egyes rendeléshez, és a teli kamionok a philadelphiai átrakóraktárba mennek, 

ami több mint száz áruházat lát el Northeast-ban. Itt a raktári dolgozók üzletenkénti 

elosztásban megrakják a kamionokat az áruféleségekkel. A rakomány sok eladó 

áruját tartalmazza, így teljesen kihasználtak a szállítóeszközök, mely jelentős 

költségcsökkentéshez vezetett.  

Lényeges tehát, hogy az átrakóraktár beiktatásával a szállítási költségek csökkentek, 

mivel a járművek tejes kihasználtsággal szállították az árut, hátránya azonban, hogy a 

hét meghatározott napján történhet csak a rendelés, így hiány léphet fel az 

áruházakban egyes termékekből. (uo.) 

3.1.3  Tesco Plc, valamint a Tesco Global Áruházak Rt.  

Az 1919-ben alapított brit Tesco, mára az egyik leggyorsabban fejlődő áruház lánccá 

vált. Világszerte közel 3000 egység működik 13 országban. Négy áruházformát 

működtet:  

• Tesco Extra hipermarket, 6.131 négyzetméter átlagos mérettel, 

• Superstore (2.880 négyzetméter) 

• Metro (1.115 négyzetméter), 
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• Tesco Express, amely viszonylag kis alapterületű üzlet, átlagosan 186 

négyzetméter.  

Magyarországi viszonylat 

Hazánkban a Tesco a legismertebb cég, amelyik átrakóraktárt használ. A Tesco 

Global Áruházak Rt. az angol Tesco Plc. 100 százalékos leányvállalata. 

Magyarországon 1994 óta van jelen. A világon az első hipermarketjét a Fogarasi 

úton helyezte üzembe. Átlagos választéka 50 ezer árucikk, amelynek 90 %-a magyar 

termék. A ruhaneműket kivéve a beszállítók készre csomagolva, szállítói 

egységekben küldik a termékeiket. Ilyen egységet nem bontanak meg, csak 

raklapokra bontva szállítják tovább a megfelelő mennyiséget. (Molnár Zsolt: 2003)  

Magyarországi üzleteinek ellátását a direkt beszállítókon kívül, egyrészt a központi 

raktáron (Budafok) keresztül, másrészt külső logisztikai szolgáltató révén oldja meg 

a Tibbet & Britten Hungária Kft. ( továbbiakban T&B néven).  

T&B szolgáltat a Tesconak: 

• egy Cross-Docking területet a kisebb beszállítók és szezonális termékek 

részére,  

• egy hagyományos raktározási területet a lassú és közepes forgási sebességű 

termékek részére,  

• egy ruharaktárt, valamint egy magán vámraktárt és irodahelységeket. (uo.) 

A kettőjük kapcsolatát a „nyitott könyvelési rendszer” erősíti, amelynek keretében a 

T&B havonta és hetente kimutatásokat készít a Tesco-nak a tényleges és tervezett 

költségekről, a tényleges és tervezett működési adatokról, a raktáron keresztülfolyó 

volumenekről, a rendelések és kiszállítások számáról, a készletszintről, illetve más a 

Tesco által kért adatokról. A folyamatos kommunikáció az Unilog és a TESCO 

GOLD rendszeren keresztül megoldott. (Lakatos Péter, 2001) 

 

3.1.4  Costco Wholesale Club 

A Costco Wholesale Club-nak Washington-ban van a székhelye. Új Cross-Docking 

központú rendszert vezetett be, mely által a logisztikai költségeit csökkentette. A cég 

mintegy 450 áruházzal rendelkezik. A raktárrendszere paletta mennyiségeket érkeztet 
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és szállít ki. A kaliforniai disztribúciós központban az összes paletta mennyiség 

85%-a áthalad csupán a raktáron. Mivel a legtöbb paletta nincs bontva, a Costco 

jelentős munkaköltséget is megspórol. Ez egyben azt is jelenti, hogy a beszállítóknak 

kell fizetni a rendelés szerinti árukezelést, a csomagolást és a szállítást, azaz a Costco 

egységrakományokkal dolgozik. Mivel nem bontja meg az áru jelentős részét, 

munkaköltséget takarít meg. A gyakorlatban tehát a munkaköltséget áthárítja a 

beszállítókra. A dolgozatomban elemeztem, hogy a raktári munkafolyamatokban 

milyen jelentős költséget jelent az élőmunka felhasználása. Konkrétan: a paletta 

megbontása, áru csoportosítása, átcsomagolása. Az élőmunka egyben a 

legkockázatosabb eleme egy raktározási folyamatnak, hiszen a hiba lehetősége eleve 

adott: összekeveredik, megsérül az áru, hiány lép fel az áruban stb.(Aaron Brenner, 

et al 2006) 

3.1.5  Metro AG 

A Metro AG. német cég, Düsseldorfban található a székhelye. Harminc országban 

250.000 alkalmazottal van jelen. A német üzletek bevételének mintegy 48,6%-t a 

Metro alkotja. Tevékenységét hatféle cég jellemzi: Metro Cash&Carry, Real, Extra, 

Media Markt and Saturn, Praktiker, Kaufhof Warenhaus, .(uo.) 

A Metro Európában elsőként indította el az EPC alapú technológia alkalmazását a 

Wal-Mart mintájára. Az EPC technológiát a Wal-Mart-hoz hasonlóan a Metro 

beszállítói, raktárai valamint az üzletlánc boltjai használják. Az észak-rajna–

vesztfáliai Rheinberg városában néhány éve kialakított „Future Store,” a jövő üzlete 

szolgál az innovációk tesztelésére. 

Ugyanakkor a Magyarországon megtalálható Metro is Cross-Docking rendszert 

használja. A beszállítók a kijelölt időablak szerint raktárba szállítják az árut. Ez azt 

eredményezi, hogy a külső szállító majdnem minden esetben közel teli kamionnyi 

mennyiségeket tud szállítani. A központi raktárból aztán a Metro külső logisztikai 

partnere-a Hopi Hungária Logisztika Kft. szintén teli teherautókkal tud szállítani az 

egyes áruházakba. A Cross-Docking további két részre bontható. Mind az egylépcsős 

mind a kétlépcsős rendszert használják. A raklaptöréses rendszerben a legnagyobb 

volument a zöldség-gyümölcs áru jelenti közel napi 300 raklappal.  

A Metro teljes körű logisztikáját a Hopi végzi, de partnereik között más cégek is 

megtalálhatóak. (Magyar Logisztikai Egyesület weboldala) 
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A Metro is a Wal-Mart által bevezetet RFID technológiában látja a jövőt. Ennek a 

kiépítése viszont költséges. Véleményem szerint a magyarországi vállalatok is 

élhetnének a logisztikai szolgáltatók nyújtotta lehetőségekkel.  

 

A fenti példákban azonos, hogy  a cégek szinte tökéletes ellátási láncot alakítottak ki, 

amelynek része a Cross-Docking pont. Az átrakóraktár működését a vállalat maga is 

irányíthatja, de sok esetben érdemes logisztikai szolgáltatót igénybe venni. Az 

átrakóraktár beiktatásával a beszállítók teljes kamionnyi mennyiségeket szállíthatnak 

a raktárba, ahonnan a többi áruház ellátását oldják meg. Az átrakóraktárban az áru 

nagyon rövid időn belül kiszállításra kerül. A folyamatban az irányító szerep a 

kereskedő vállalatoké, a beszállítók alkalmazkodnak azok igényeihez.  
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3.2  A Cross-Docking költségcsökkentést eredményező faktorai  

3.2.1  Készletállomány csökkenés 

Egyértelműen állíthatjuk, hogy a készletcsökkentés korában élünk, a radikális 

csökkentés már a 60-as évekig vezethető vissza. Ebben döntő szerepet kapott a 

számítógépre alapozott MRP (anyagszükséglet tervezés). (Dr. Körmendi, 1999) 

A már jelenleg elérhető technológiák és a közeljövőben valószínűsíthető technológiai 

fejlesztések jelentősen megváltoztatják a fizikai disztribúció szemléletét és 

gyakorlatát. Ezen belül is két fő terület emelhető ki, mégpedig az információs 

technológiák és az anyagok kezelése. 

A  következő tendenciák váltak uralkodóvá:  

• a működő tőke felszabadítása,  

• a pénzáram növelése, 

• automatizálás, az élő munkaerő legkisebb mértékűre való csökkentése, 

• az emberi tévedések minimalizálása vonalkód technika segítségével, 

• a raktározási igények redukálása minden területen.  

Összességében azon idő lerövidítése a cél, amely alatt a megrendelések pénzzé 

konvertálódnak.  

Ezen technológiák a disztribúciós adatok gyűjtését, áramoltatását és feldolgozását 

szolgálják.  

A disztribúciós műveletek egyik legfőbb jellemzője, hogy nehéz azokat felügyelni, 

kontrollálni, mivel magukban foglalják a felhalmozás különböző szintjein megjelenő, 

elkülönülő egységek tömegének mozgatását. A termékeken és ládákon elhelyezett 

vonalkódok lézeres leolvasása óriási segítség, hiszen az adatokat közvetlenül 

számítógépbe táplálja, amelynek révén könnyebb azokat nyomon követni és 

különböző szempontok szerint szortírozni.  

Ma már rendelkezésre állnak a disztribúciós döntéseket támogató rendszerek, 

amelyek az Electronic Point of Sale (EPOS) Systems Software által gyűjtött nyers 

adatokat egyféle információs menedzsmentté alakítják. Ez pedig hozzásegít ahhoz, 

hogy a termékek fizikai áramlását az értékesítési csatornákon keresztül 
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szabályozzuk. A raktárakban az elektronikus berendezések egyre inkább 

visszaszorítják a konvencionális irodamunkát. (uo.) 

Rendszeressé vált a járművek nyomon követése is a közutakon, akár a földi 

automatikus járműazonosítók, akár pedig a szatellit alapú szolgáltatások 

alkalmazásával.  

Fontos továbbá a cégek közötti kommunikáció, információcsere, amit az EDI 

létrejötte is nagyban segített. Napjainkban az EDI az üzletmenet és az ügyviteli 

folyamatok hatékonyabbá tételének egyik fontos eszközévé vált, hiszen képes 

strukturált adatok szabványos elektronikus cseréje kettő vagy több, előzetesen 

egyeztetett üzenettovábbító szabványt használó számítógéprendszer között. 1986-ban 

az ENSZ Európai Gazdasági Bizottsága (UN/ECE) és az Amerikai Nemzeti 

Szabványügyi Intézet (ANSI) X12 United Nations Joint EDI Group (UN/JEDI) 

néven felállított egy közös kutatócsoportot. Ezt a csoportot bízták meg az EDI új 

globális szabványának elkészítésével. A csoport tevékenységének eredményeként 

1987-ben létrejött a United Nations Electronic Data for Administration, Commerce 

and Transport, amelynek rendkívül szerencsés rövidítése a UN/EDIFACT. (uo.) 

3.2.2  Elektronikus adatfeldolgozás 

A fizikai disztribúció egyre inkább számítógéppel irányítottá válik. A hardver 

reálértékben egyre olcsóbb, kezelése is egyszerűbb. Eközben szinte robbanás 

érzékelhető a szoftver kínálatban és értékesítésben is. Ezeknek a csomagoknak a 

zöme a következő funkciókat látja el: megrendelések feldolgozása, a készletek 

ellenőrzése, járművek menetrendjének, útvonalának összeállítása, a raktárak 

telepítésének optimalizálása. (Dr. Körmendi, 1999) 

A programcsomagok új generációja akár egy teljes logisztikai rendszert tud 

szimulálni, sőt funkcionális egymásra épülést is képes kezelni. Ezek a szimulációk 

már folyamatosan naprakészek, információkat adnak az értékesítésről, a 

készletszintről, a járművek kapacitásáról a meglévő on-line számítógépes 

rendszereken keresztül.  

Első lépés az automatikus adatgyűjtés és azonosítás. A folyamat egyik, talán 

leggyengébb láncszeme az ember, aki közreműködik az azonosításban. A probléma 
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megoldása az automatikus adatgyűjtés és az automatikus azonosítás. 

Rendszertechnikai szempontból az automatikus adatgyűjtés folyamata az alábbi 

szakaszokra bontható:  

• objektum,  

• jelhordozó, érzékelő más néven olvasó,  

• digitalizáló egység, ami memóriát és feldolgozó egységet is tartalmazhat, 

• adatátvitel,  

• adatfeldolgozó egység.  

Az automatikus azonosítási eljárások között a legnépszerűbb és a legszélesebb 

körben elterjedt eljárás a vonalkódtechnika. A vonalkódeszközök 

rendszertechnikailag az alábbiak szerint csoportosíthatók: adathordozók, 

vonalkódolvasók, vonalkódnyomtatók. 

A vonalkódok lehetnek egy- vagy több (2 vagy 3) dimenziósak. Mindkettő eltérő 

szélességű világos és sötét vonalak párhuzamos elrendezéséből áll. A szimbólumok 

elemi egysége a jelpár, amely 2,3,4 világos vagy sötét vonal együttese, amelyet 

modulnak nevezünk. A modulok szabályos elrendezése adja a karaktert. A karakter 

szabályos sorozata alkotja a kódot, azokat az adatokat amelyeket rögzíteni illetve 

továbbítani akarunk. A kereskedelmi kódok közül kiemelkedő az Európában 

használatos az árucikkek azonosítását ellátó EAN kód,  amelyek egyúttal egy 

vonalkód típust is jelentenek. Használatban lévő változatai az EAN 13 és az EAN 8.  

A vonalkódtechnika egyik továbbfejlődési iránya a nagyobb mennyiségű adat 

tárolására alkalmas 2D, 3D kódok.  

A vonalkódcímkék olvasása a vonalkódolvasókkal történik. Feladata értelemszerűen 

a vonalkódcímkén kódolt jelek érzékelése, további feldolgozásra vagy tárolásra 

alkalmas formára való átalakítása, esetleg átmeneti tárolása, előfeldolgozása. A 

vonalkódolvasó három részből áll az olvasófejből, dekóderből, és az interfészből.  

A vonalkód mellett  - amelyet pillanatnyilag méltán tekinthetünk uralkodó 

azonosítási rendszernek - megjelennek alternatív megoldások is, amelyek egyike a 

rádiófrekvenciás azonosítás, amelynek célja az azonosítandó objektumokra 
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vonatkozó adatok szállítása együtt az áruval, illetve az egyéb objektummal. A 

rendszer részei az adathordozó, ami adatokat tárol és szállít, valamint válaszjeleket 

sugároz ki, olvasó, adatátviteli egység, programozó egység.  

A vállalati logisztikai szemléletnek egyik sarokköve, hogy a vállalat által menedzselt 

anyagi folyamat a beszállítóknál kezdődik és a fogyasztónál ér véget. A logisztikai 

láncban megoldandó egyik sajátos feladat a szállítás alatt levő áruk követése, amely 

egyet jelent a szállító eszközök követésével. A követés feladata összetett, amely több 

feladat megoldását jelenti. A szállítóeszközök földrajzi helye, a szállítmány földrajzi 

helye, a szállítmány állapota, a kommunikáció a szállítóeszközön lévő személyzet és 

a diszpécserállomás között. Ezt képes megoldani a GPS, a Global Positioning 

System. A GPS 3 részből tevődik össze: a műholdas alrendszerből, a vezérlő-

ellenőrző alrendszerből és a felhasználói alrendszerből. A helymeghatározás alapja a 

műhold és felhasználó vevője közötti távolság mérése.  

Egyértelműen levonhatjuk tehát azt a következtetést, hogy az információs rendszer 

bír a legjelentősebb potenciállal a logisztika bármely területén. (uo.) 

 

A Cross-Docking esetében újdonságnak számít az EPC ( Electronic Product Code ) 

használata, amely RFID-n azaz a rádiófrekvenciás azonosításon alapul.  Az EPC 

használatával az ellátási lánc szereplőinek költségei között egyensúly érhető el. A 

tanulmány két okból sem tud empirikus adatokkal szolgálni: sem a Wal-Mart, sem a 

Metro nem adott ki konkrét információt az általuk már gyakorlatban is alkalmazott 

technológiáról, illetve, hogy nincs egy nemzetközileg elfogadott szabványa az EPC 

technológiának.  

Az EPC rendszer alapja az automatikus azonosítás a rádiófrekvencia segítségével.  

A rádiófrekvenciás azonosító címke (Radio Frequency Identification, RFID tag) egy 

96 bit információ tárolására képes 0,3 mm méretű mikrochipből és egy antennából 

áll. Ha a mikrochip egy, az erre a célra kifejlesztett elektromágneses mezővel 

körülvett leolvasó berendezés közelébe kerül, rádióhullámokon keresztül 

automatikusan kommunikálni kezd vele, és elküldi a rajta tárolt információt: az 

elektronikus termékkódot képező numerikus adatsort. Azonban a fizikai 
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sajátosságokból adódóan víztartalmú, fémes közegekben a terjedési sajátosságok 

nehezítik az alkalmazást, ez azonban esetenként elhárítható. A másik technológiai 

probléma, hogy a lineárisan polarizált antennák csak azonos síkban működő leolvasó 

által érzékelhetőek. 

A leolvasó berendezés ezredmásodpercek alatt fogadja az információt, majd 

továbbítja egy szerverre, ahonnan az adatok elektronikus úton az arra jogosultak 

számára, akár az Internet segítségével elérhetővé tehetők. A 96 bites kód 268 millió 

cégnek biztosíthat egyedi azonosítót, cégenként 16 millió tárgykategóriával, 

kategóriánként 68 milliárd szériaszámmal. A chipet olyan címkékre teszik rá, 

amelyeket logisztikai egységek, például raklapok vagy csomagok jelöléséhez 

használnak. De kereskedelmi egységek is szóba jönnek, mint például gyűjtőkarton 

vagy éppen egy cikkelem. A közismert, általánosan elterjedt vonalkódot kiegészítő 

elektronikus termékkódot (EPC) rögzítik a chip-en. Ezzel a számmal azonosítanak 

minden egyes raklapot vagy más megjelölt egységet. 

A termékkódot egy RFID leolvasó berendezés „fejti meg,” a következő módon: A 

leolvasó elektromágneses jelzést sugároz, amit a smart chip antennája érzékel. Az 

RFID leolvasó berendezések hatása hasonló a rádióhullámokéhoz. Amikor a 

berendezés leolvas egy számot, akkor különleges szoftver segítségével olyan 

információkat lehet megtudni, mint például a gyártó neve, a kiszállítás napja, a 

termék egységára, súlya vagy eltarthatósági ideje Az EPC információi kizárólag a 

termékre vonatkoznak, és egyedül azt a célt szolgálják, hogy az ellátási lánc minél 

gyorsabban, illetve hatékonyabban működjön. (Bajai, 2005) 

Felépítése : 

• Electronic Product Code  (EPC):  felépítéséből adódóan képes adat 

továbbításra rádióhullámokon keresztül.  

• Object Naming Server (ONS) információtárolásra alkalmas 

• termék (fizikai) 

• Make-up Language (PML): alkalmas a fizikai termékek pontos leírására 

• Savants Sofware: úgy működik, akár az idegrendszer az emberi testben. 

Információkat áramoltat. (Neda Abdolvand, at al). 
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3.2.2.1  Jelenlegi Cross-Docking folyamat EPC technológia nélkül 

A jelenlegi Cross-Docking rendszer nagy általánosságban az alábbi kép alapján 

működik. A rendszerben a gyártó, disztribútor és a kereskedő egyaránt szerepel.  

A jelenlegi Cross-Docking rendszer működése    2.sz. ábra 

 

Neda Abdolvand, Sehrah Kurnia, The EPC TEchnology Implications on Cross Docking, 4. oldal 

A gyártók a rendeléseket elektronikus úton kapják a vevőktől. Ezt követően a 

megfelelő központokba szállítják az árut (1). A gyártó küld egy üzenetet (ASN) a 

disztribútornak hogy milyen áru érkezésére készüljön föl (2). Az üzenet alapján a 

raktárirányítás dönt az beérkezendő áru sorsáról (3). Majd megérkezik az áru 

disztribúciós központba ahol kirakodják, szétszedik a palettákat, és ellenőrzik az árut 

manuálisan vagy automatikusan (4). Ezt követően a palettákat címzett szerint 

csoportosítják (5). A fizikai rakodás munkaigényes és a hibalehetőség is nagy. Sok 

helyen már automatizáltan működik a raktár, a rendszer képes leolvasni a paletták 

vonalkódjait, és így a futószalagon rögtön címzett szerinti árucsoportosítás történik. 

Rövid időn belül az egységeket kiszállítják, vagy ideiglenesen raktárba kerülnek (6).  

A folyamatban résztvevők a következőképpen részesednek a haszonból, a 

költségekből és a kockázatból. 

A gyártó előre látja az igényeket, ezért a gyártástervezés hatékonyabb, alacsonyabb a 

készletszint. Ellenben, annak a kockázata megnő, hogy egy hirtelen bejövő igényt 

nem tud kielégíteni. A gyártóval szembeni elvárás, hogy rendelkezzen az 

elektronikus kereskedelemhez szükséges infrastruktúrával.  
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A résztvevők közül a disztribútor részesedik leginkább a rendszer előnyeiből. Nem 

szükséges egy nagy területű elosztó központot, komplex computer rendszert 

fenntartania, valamint csökkenti az élőmunka felhasználást, így az árusérülés 

lehetősége is kisebb. Az áru gyorsan megfordul a raktárban ezért a raktár teljes 

kapacitással működik.  

A rendszernek köszönhetően az áruk gyorsan kerülnek a gyártótól a kereskedőkhöz, 

akik a lejárati időt tekintve tovább értékesíthetik azt. A hatékony szervezésnek 

köszönhetően a logisztikai költségek alacsonyabbak. A legnagyobb kockázattal 

viszont a kereskedőnek kell számolni, mivel előfordulhat, hogy a szállítás nem 

történik pontosan, és hiány keletkezik.  

Táblázatba összefoglalva a fentieket a következő kép rajzolódik elénk. 

A Cross-Docking hatása a folyamatban résztvevőkre  2.sz. táblázat 

 Gyártó Disztribútor Kereskedők 

Haszon alacsony magas közepes 

Költségek  magas alacsony közepes 

Kockázat  közepes alacsony magas 

Neda Abdolvand, Sehrah Kurnia, The EPC TEchnology Implications on Cross Docking, 5. oldal 

3.2.2.2  A Cross-Docking folyamata az EPC technológia segítségével 

EPC-technológia használata esetén a résztvevők között –gyártó, disztribútor, 

kereskedő- a folyamat megváltozik. A 3. számú ábra szemlélteti az EPC technológia 

alkalmazásával bekövetkezett változásokat. 
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A Cross-Docking folyamata az EPC technológiával   3.sz.ábra 

 

Neda Abdolvand, Sehrah Kurnia, The EPC TEchnology Implications on Cross Docking, 5. oldal 

A rendszer sokkal hatékonyabban tud működni a pontos információáramlás miatt. 

Tegyük fel, hogy a boltban a termék a tervezett készletszint alá esik. Ez rögtön egy 

üzenetet generál a gyártónak, azaz automatikus árurendelés történik (1). A következő 

nap már ki is szállítják az árut. Részletezve a folyamatot: Savant érzékeli, hogy a 

gyártótól pontosan mikor indult el az áru, valamint generál egy ASN üzenetet a 

disztribútornak, hogy milyen áru várható (2). Ezt követően frissíti az információt az 

áru jelenlegi helyéről és informálja a disztribútort (3). A disztribútor az áru érkezése 

előtt tudja, hogy milyen áru érkezésére kell felkészülnie (4). Amennyiben 

megérkezik az áru, az ajtón levő olvasó segítségével a gyártó erről rögtön üzenetet 

kap, valamint a rendszerben frissítik az áru helyét (5). Egy gépesített raktárban az áru 

pontosan a helyére kerül, azaz vagy ideiglenesen raktározzák, vagy rögtön 

kiszállítják (6). Az olvasó minden irányban tud jeleket fogadni ezért nem kell 

megbontani a palettákat. Ezt követően azok a cikkek, amelyek kiszállításra kerülnek, 

palettázva lesznek, majd a járműre rakják őket. (7) A Savant ellenőrzi, hogy az áru a 

címzettnek megfelelően lesz kiszállítva. Végül a Savant az áru helyét frissíti a 

rendszerben (7), és a kereskedő felkészül az áru fogadására.  

Az EPC technológia hatása a folyamatban résztvevőkre.  

Az ellátási lánc résztvevői között az információáramlás folyamatos, naprakész, 

pontos. A rendszer alkalmazása révén a résztvevők jobban bíznak egymásban a 
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pontos és folyamatos adatáramlásnak köszönhetően. A gyártó, a disztribútor és a 

kereskedő között a haszon-, kockázat- és költségmegoszlás egyensúlyba kerül.  

A gyártó képes az áru útvonalát előre meghatározni. A rendelések jobban 

követhetők, ami alacsonyabb készletszintet eredményez.  Pontosan ellenőrzi az árut, 

aminek a mozgása a rendszer résztvevői között gyorsabb, mivel a fizikai munka 

jelentősége is csökken. Az információáramlásnak köszönhetően az áruhiány 

kezelésére megoldást kínál. 

A disztribútornak is sok haszonnal jár a rendszer kiépítése. Nem kell megbontani a 

palettákat, mert az olvasó így is képes az azonosításra. Jobb a teherautók 

kihasználtsága, valamint az útvonaltervezés. Az ellenőrzés pontosabb, a fizikai 

munka jelentősége csökken, az árumozgás átláthatóbb, és gyorsabb. Pontos 

információt kap a bejövő és kimenő árukról, valamint hatékonyabb a készlettervezés.  

A kereskedő készletkezelése jobb, könnyebben elkerüli az áruhiányt. Pontosabban 

tudja az árut ellenőrizni, és irányítani, mert konkrét adatokat kap. Időben tud 

rendelést leadni. Csökken a fizikai munka jelentősége.  

A táblázat összefoglalja, hogy az új technológia hogyan változtatja meg a 

folyamatban résztvevők részesedését a haszonból, a költségekből valamint a 

kockázatból.  

Az EPC technológia hatása a résztvevőkre    3.sz.táblázat 

 Gyártó Disztribútor Kereskedők 

Haszon közepes magas magas 

Költségek  magas/ közepes közepes/alacsony közepes/alacsony 

Kockázat  alacsony alacsony alacsony 

Neda Abdolvand, Sehrah Kurnia, The EPC TEchnology Implications on Cross Docking, 7. oldal 

 

Felmerül a kérdés, hogy mégis ki viseli a rendszer üzemeltetéséhez szükséges 

költségeket. Úgy tűnik, hogy a gyártó költségviselése nagyobb, mint a másik két 

szereplőé. A gyártó installálja az azonosító cédulákat és egyéb követelményeknek is 

meg kell felelnie. Azonban a címkézés költsége a túlóra költségcsökkenésével 

majdnem azonos. Az EPC technológia az internetre épül, így a rendszer kiépítése 



 

40 

nem annyira költséges. Amennyiben a rendszer kiépül, jelentős haszon érhető el, 

hiszen a kockázat csökken, mivel az áru nyomon követhető, valamint jelentős 

többletráfordítást a hálózat nem igényel, és minden résztvevő jelentősen csökkenti a 

költségeit.  

A gyártó biztosabban tudja a raktárt üzemeltetni, hiszen a rendelések követhetőek. 

Meghatározott időben, jó helyen van az áru. A résztvevők között a bizalom nő a 

pontos információáramlás miatt.  

A disztribútor számára a legkedvezőbb a rendszer üzemeltetése. Nem kell palettát 

bontania, valamint az automatikus rendszernek köszönhetően kisebb a hibalehetőség. 

A rendszer segítségével tudja, hogy milyen áru várható és mit kell tennie az áruval, 

maximálisan ki tudja elégíteni a kereskedők igényét. A teherautók és a raktárak 

kihasználtsága pontosan tervezhető. A munkaköltség az automatizáltság miatt 

alacsony. A rendeléseket a legnagyobb hatékonysággal tudják kezelni, azaz 

gyorsabban és pontosabban. Első pillantásra úgy tűnik, hogy a költségek nőnek, 

hiszen ki kell építeni a hálózatot, azonban hosszú távon ez megtérül, hiszen a fizikai 

munka, azaz a munkaórák csökkennek.  

A kereskedőknek megfelelő mennyiségű áru áll a rendelkezésükre. Pontosan tudják, 

hogy mikor, mennyi, és milyen áru került kiszállításra. Az áru könnyebben 

ellenőrizhető a raktárban valamint a bolt polcain is az olvasók segítségével. A 

munkaköltség csökkenésével és az eladás növelésével a rendszer kiépítése rövid időn 

belül megtérül. 
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Az EPC használatából származó előnyök összegzése a folyamat résztvevői 

szempontjából a 4 számú táblázaton látható. 

Az EPC használatból származó előnyök    4.sz.táblázat  

Fejlesztés  Gyártó  Disztribútor  Kereskedő  

Láthatóság • útvonaltervezés 
• kevert paletták 

hatékony 
szállítása  

• paletta ellenőrzés 
hatékonyabb  

• megbízhatóság 
nő 

• szállítóeszközök 
jobb 
kihasználtsága 

• megbízhatóság 
nő 

• jobb a 
polcfeltöltés 

• csökken a 
polchiány 
jelenség 

Automatizált 

eljárás 

• pontos 
ellenőrzés 

• bizalomnövelés 
• gyorsabb 

szervezés 
• garantált 

információ csere 
• emberi munka 

csökkenése 

• pontos ellenőrzés 
• bizalomnövelés 
• gyorsabb 

szervezés 
• garantált 

információ csere 
• emberi munka 

csökkenése 
• precíz rendelés 

• pontos 
ellenőrzés 

• bizalomnövelés 
• garantált 

információ csere 
• emberi munka 

csökkenése 
• pontos és precíz 

rendelés 
• csökken a 

polchiány 
jelenség 

Információ- 

áramlás 

• pontos rendelés 
• csökken a 

készletszint 
• csökken az 

összeférhetetlen-
ség a kereskedő 
partnerek között 

• polchiány 
jelenség 
csökken, ami az 
eladás 
növeléséhez 
vezet 

• értesítés kap, 
hogy milyen áru 
érkezik 

• a döntéshozás a 
friss 
információkon 
alapul 

• készlettervezés 
jobb 

• a szállítási idő 
csökken 

• készletszint 
csökken 

• csökken az 
összeférhetetlen-
ség a kereskedő 
partnerek között 

• étesítést kap, 
hogy milyen 
árut indítottak el 

• pontos rendelés 
• jobb 

készlettervezés 
• készlet szint 

csökken 
• polchiány 

jelenség 
csökken 

• csökken az 
összeférhetetlen-
ség a kereskedő 
partnerek között 

 

Neda Abdolvand, Sehrah Kurnia, The EPC TEchnology Implications on Cross Docking, 7. oldal 

 

Fontos, hogy a rendszer segítségével az áru nyomon követhető. A kereskedő időben 

leadhatja a rendelését, és a gyártó, valamint a disztribútor a terméket megfelelő 

mennyiségben és pontosan szállíthatja.  
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3.2.3.3  A jövő az EPC tükrében 

Az EPC alapú RFID technológia alapjaiban fogja átalakítani a kiskereskedelmi 

láncok, illetve azok áruházaiban zajló logisztikai, raktározási és értékesítési 

folyamatokat. A tengerentúlon legalább háromszor elterjedtebb az EPC használata, 

mint az öreg kontinensen. Odaát az amerikai Wal-Mart üzletlánc alkalmazta az egyik 

legfejlettebb kiskereskedelmi pilot-projectet. A Wal-Mart 2005 januárjában indította 

be az EPC/RFID technológia bevezetésében rejlő lehetőségek feltérképezését célzó 

projektet. Noha nem ez volt az első kísérlet a projekt méretét és lendületét tekintve 

egyedülálló kezdeményezés volt (Magyar Logisztikai Egyesület weboldala).  

A világon csak becslések vannak, hogy a kiskereskedelmi láncoknak mekkora 

veszteséget okoz az, hogy a vevő számára nem áll rendelkezésre éppen az az áru, 

amit keres. Ezt a veszteséget igen jelentősnek, 5-10%-ra becsülik, amelyen a RFID-

technológia sokat javíthat. Ezt igazolja a Wal-Mart tanulmány, amelyből kiderült, 

hogy 63%-al nagyobb volt az RFID- technológiát használó üzletekben az árufeltöltés 

hatékonysága, háromszor gyorsabb volt az EPC-azonosítókkal ellátott áruk feltöltése 

és 10 %-al csökkent az áruhiányból eredő veszteség, valamint 16%-os készletszint- 

csökkentést jelentett. A Wal-Mart közel 8 milliárd dolláros megtakarítást vár az EPC 

és EPC Global Network későbbi, széleskörű bevezetésétől. Hiszen a közvetlen 

emberi beavatkozás (vonalkód-leolvasás, adatok kézi bevitele) csökken, illetve az 

üres polcok valamint az adminisztrációs hibák számának csökkenése is várható. A 

várható megtakarítások nagyságrendileg nagyobbak a technológia bevezetésének és 

üzemeltetésének költségeinél, így a beruházások viszonylag gyorsan megtérülhetnek.  

Az európai kiskereskedelmi láncok megfontoltabbak az RFID/EPC technológia 

bevezetésével. Európában a nagy láncok közül elsőként a METRO indította be az 

EPC alapú RFID technológia bevezetését célzó projektet. A bíztató eredményeknek 

köszönhetően a METRO elhatározta, hogy bevezeti a nyílt láncú EPC technológiát és 

kiterjeszti a projektet legnagyobb beszállítóira is. A technológia beváltotta a 

hozzáfűzött reményeket (uo.).  

Az első fázis eredményeit a Wal-Mart-hoz hasonlóan a METRO sem hozta 

nyilvánosságra, de a várható eredményeket - a naprakész raktárkészlet-nyilvántartást, 
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a gyorsabb és pontosabb rendelést és áruátvételt, a polcfeltöltési sebesség 

növekedését – a METRO szakemberei igazolták (uo.). 

3.3  A Cross-Docking rendszernek legjobban megfelelő raktári alaprajz.  

3.3.1  Lehetőségek 

A következőkben szeretném bemutatni az „I, L, T, és H” alakú alaprajzokat. Melyik 

a legmegfelelőbb egy átrakóraktár esetében? Későbbiekben láthatjuk, hogy a válasz 

nagyban függ az ajtók számától az érkeztetés, valamint a kiszállítás oldalán, illetve a 

raktár belső adottságaitól, a raktáron belüli anyagáramlástól. (John J. Bartholdi, III, 

Kevin R. Gue, 2001) 

Négy fő funkciója van egy raktárnak, – árubeszállítás, tárolás, komissiózás, 

árukiszállítás- melyből a tárolás és a komissiózás a legköltségesebb. Az átrakóraktár 

ezt a két funkciót szüntetni meg, miközben az érkeztetést és a kiszállítás funkciót 

megtartja, azaz ,mintegy „átmegy” a raktáron az áru. A küldemények általában 

kevesebb, mint 24 órát töltenek a raktárban, néha 1 óránál is kevesebbet.   

Ameddig a raktárban zajló munkaköltségek nem magasabbak, mint a megtakarítások 

addig megéri a rendszert működtetni. Azonban a munkaköltségek három okból 

magasak lehetnek: 

• a rakományok szokatlan alakúak lehetnek, azaz az automatizálás nehézkes, 

• amennyiben automatizálva van a raktár, nem tud különböző szolgáltatásokat 

nyújtani, azaz nem elég rugalmas. A rugalmasság nagyon fontos elem, hiszen 

sokszor idényjellegűek a termékek,  

• egy dinamikusan fejlődő üzleti környezetben az automatizálás kockázatokkal 

is jár. Az automatizálás fix költséget jelent, melynek megtérülése a változó 

környezetben meglehetősen bizonytalan.  

 

A munkaköltséget az átrakóraktárban nagyban meghatározza: 

• az ott zajló tevékenység jellege, 

• a raktár térbeosztása, beleértve az ajtók számát,  

• a szállítmányok jellege, 
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• az automatizáltság foka, 

• a szállítmányok menetrendszerűen érkezése a raktárajtókhoz, 

• valamint a raktár alakja. 

Számos tanulmány foglakozott a repülőterek alaprajzával. A repülőtér és az 

átrakóraktár között sok hasonlóság fedezhető fel, amiért érdemes a kettő között 

párhuzamot vonni, de az átrakóraktár tervezése több szempontból más, mint egy 

repülőtér tervezése. (John J. Barholdi, III, Kevin R. Gue, 2001) 

Az első különbség, mely megkülönbözteti az átrakóraktárt a repülőtértől, hogy a 

szállítmányok nem a raktárnál indulnak és végződnek.  

Másodsorban az ajtók rendeltetése az átrakóraktárban több okból sem változik, 

hiszen az érkeztetés és a kiszállítás élesen elkülönül. A kettős mozgatást elkerülése 

végett viszont a kiszállítás oldalán levő ajtók bármikor, bármely cím elérésére 

alkalmasak. A repülőtéren az emberek szállításánál az a lényeg, hogy ne tudjanak 

rossz gépre szállni. A raktárban viszont könnyen rossz árut pakolhatnak a kamionba, 

ha az ajtó a rendeltetését és címzettjét megváltoztatják. (A vonalkód rendszer ezt a 

hibát kiküszöböli.) A rakodók sokkal hatékonyabban tudnak dolgozni, ha megjegyzik 

az ajtók helyét.  

Harmadsorban pedig a terminálok illeszkedését kell hangsúlyozni, mert a kapuknak 

alkalmasaknak kell lenniük a kamionok fogadására.  

Végül meg kell említeni, hogy a csomagküldő cégek – mint a FedEx- ezekkel a 

problémákkal nem szembesülnek, mivel a csomagok méretéből adódóan futószalagot 

használnak, azaz munka költség itt nem közvetlen költség. (uo.) 

3.3.2  Alaprajztervezés  

A legtöbb jelenleg működő átrakóraktár alaprajza vékony téglalap, „I”-alakú, de 

vannak olyan átrakóraktárak amelyek alaprajza „L” (pl: Yellow Freight), „T” 

(American Freightways Atalantában), „H” (Central Freight Dallasban) és „E” 

(Chicagoban) alakot ölt. Mi az oka ennek a sokszínűségnek? Létezik egyáltalán a 

legjobb alakzat? (uo.) 

Sok cég készen kapja a raktárt és nem engedheti meg magának azt a luxust, hogy 

építsen magának egy újat. Mégis ha lehetősége van raktárt építeni, a vezető szerep a 

tervezőmérnöké lesz, aki valószínűleg nem raktártervezésre specializálódott, és nem 
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figyel kellő mértékben a belső kialakításra, ami pedig rendkívül fontos lenne, hiszen 

a zsúfoltság elkerülhető egy jól tervezett raktárnál, és a szállítási költségek is 

jelentősen csökkenthetők.  

Néha a raktár alakja már a telek adottságaiból kifolyólag is adott. A Yellow Freight 

mérnökei „L” és „T” alaprajzot terveztek, mert sok megkötéshez kellett 

alkalmazkodniuk. További nehézségek a tervezésnél, hogy számolni kell a parkolási 

lehetőségekkel, iroda helységekkel, valamint a szerviz épületekkel. Ezekből adódóan 

bizonyos kompromisszumokat kell kötni, de az elsődleges szempont a raktár 

alapvető funkciójának a meghatározása. (uo.) 

Jelen esetben csak a raktári alakzattal foglalkozom illetve, hogy az hogyan feleljen 

meg az átrakóraktár feladatainak.  

3.3.3  Ajtók száma 

Az átrakóraktár tervezésnél az első lépés, hogy hány darab ajtóra van szükség. Két 

fajta ajtó van, „érkeztető ajtó” ahová az áru beérkezik, illetve „kiszállító ajtó”, 

ahonnan a kamion a címzetthez kiszállítja a raktárból a küldeményt. (uo.) 

A kimenő ajtók számát könnyű meghatározni, mivel a cég általában tudja, hogy hány 

címzettet kell a raktárnak kiszolgálnia. Általában az érkeztető ajtókkal szemben 

helyezkednek el azonos számban a kiszállító ajtók. 

A Yellow Freight-nál átlagosan 180 ajtó van raktáranként, és több mint a 38% -a az 

ajtóknak érkeztető ajtó. A nagyobb raktáraknál ahol 300 ajtó van már 45%-ék az 

érkeztető ajtók száma.  

A kisebb átrakóraktáraknál az „I” alak a legkedvezőbb. Ez az alaprajz lehetővé teszi, 

hogy a legkisebb energia-, munkaráfordítással mozgassák az ajtók között az árukat. 

Tehát a szűkebb raktárak kedvezőbbek, mégis 1-2 kamion hosszúság az ideális, hogy 

a zsúfoltságot elkerüljük, továbbá ha a cég fejlődik, akkor is legyen elegendő hely a 

raktárban. Természetesen a raktár nagysága cégenként más, hiszen eltérő az 

ügyfélkör. (uo.) 

Gyakorlatban a legtöbb átrakóraktár 5-10 ajtónyi széles. Fontos megjegyezni, hogy a 

raktárátmérő a legnagyobb távolság az ajtók között.  
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A „I” alaprajzzal az a probléma, hogy ahogy nő az ajtók száma úgy csökken a 

hatékonysága, mivel az átmérő növekszik és néhány rakománynak ezt a távolságot 

kell megtennie.  

A másik nehézség, hogy a raktár központjában a targoncák egy sűrűbb forgalmú 

napon torlódhatnak. 

A többi alaprajz, mint az „L, T, H vagy E” megoldást kínálhatnak a fenti 

problémákra, de több sarokkal rendelkeznek, amelyek újabb kihívást jelentenek.  

Megkülönböztetünk belső és külső sarkokat. Számolni kell azzal, hogy egy 48 lábas 

kamion lefed raktár részeket, azaz kihasználatlan területek keletkeznek. Ebből 

kifolyólag a raktárnak nagyobbnak kell lennie, így a raktáron belüli mozgatás ideje is 

megnő. Mindent összegezve a több sarok alternatív költséggel jár. (uo.) 

A külső sarkoknál még inkább zsúfoltság várható. Egy tipikus átrakóraktárnál ( 6 ajtó 

széles, 48 lábas kamion befogadására alkalmas) minden egyes külső sarok esetében, 

harmad résszel csökken a hasznos terület, valamint minden egyes belső sarokkal 8 

ajtót vesztünk. 

Ajtók helyzetéről elmondhatjuk, hogy a középen elhelyezkedő ajtók vannak a 

legkedvezőbb pozícióban, mert több ajtóhoz közel vannak és így sokkal több 

lehetőséget nyújtanak az áruk gyors mozgatására. Egy kisebb méretű raktár esetében 

ez sokkal kevésbé fontos kritérium, mint egy nagy raktár esetében. 

John J. Barholdi, III, és Kevin R. Gue szerzőpáros tanulmányában matematikai 

algoritmusokkal közelítették meg a problémákat. Az alaprajzok méretét, az ajtók 

számát változtatták és úgy vonták le a következtetéseket.  

Az anyagáramlás vizsgálatánál adott, hogy a két fajta ajtó azonos arányban van jelen. 

Megjegyzem ez a gyakorlatban nem így van. Az eredmény azt mutatta, hogy a kis 

raktáraknál az „I” alaprajz a legjobb, mert az ajtók a központtól nincsenek túl 

messze. Amint a raktár területe nő –több mint 160 ajtó van- a legrosszabb helyen 

levő ajtó nagyon messzire kerül a központtól. Ekkor „T” kedvezőbb mivel, a 

legrosszabb ajtó (amelyik a legmesszebb helyezkedik el a raktár közepétől) jobb 

elhelyezkedésű.  

Kis raktárak esetén a „H” alakzat egyáltalán nem jó, mivel a legjobb ajtóhelyek 

elvesznek a belső sarkok miatt. Azoknál a raktáraknál, amelyek több mint 195 
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ajtóval rendelkeznek jobb a „H” alakzat, mint az „I”, továbbá azon raktárak esetén 

ahol több mint 260 ajtó van a „H” bármely más alakzatnál jobb.   

Ahogy a méret növekszik a legjobb alakzat a következő képen változik „I, T ,H”. 

(uo.) 

3.3.4  Zsúfoltság  

Ahogy nő a mérete a raktárnak, úgy nő a raktáron belüli mozgatás ideje is, hiszen 

vannak esetek, amikor a raktár egyik végéből a másikba kell szállítani az árut. Ez 

időigényes, és raktáron belül a targoncák torlódását is eredményezheti.  

A legjobb elhelyezkedésű ajtóknál a legnagyobb az esélye a targoncák torlódásának. 

Kisebb az esély a zsúfoltságra ott, ahol több központ van. (uo.) 

Összegezve a fentieket a legjobb alaprajz a kis és közepes méretű átrakóraktárak 

számára a téglalap illetve az „I”. A téglalap alaprajznál nem veszítünk értékes 

központi ajtókat a belső sarkok miatt. A raktárnak olyan keskenynek kell lennie 

amennyire csak lehet, anélkül, hogy belső torlódást eredményezne. 

Nagyobb raktárak esetén alternatív alaprajzokat érdemes megfontolni.  

A „T” alakzat a legjobb a 150 –től 250 ajtóig rendelkező raktárnál: 

Igaz hogy a legjobb ajtók némelyikét elveszítjük a két belső sarok miatt, de a 

legrosszabb ajtók közelebb vannak a raktár közepéhez, azaz a raktáron belüli 

anyagáramlás hatékonyabb.     

A 250 ajtónál több ajtóval rendelkező raktáraknál a „H” alaprajz a legideálisabb, 

mert:  

Igaz, hogy a négy belső sarok van a központhoz közel, de a legalacsonyabb 

munkaköltséget ez az alaprajz biztosítja, mert a legrosszabb ajtók nincsenek messze 

a raktárközponttól. (uo.) 

A legrosszabb ajtók az „I” vagy „T” esetében túlságosan messze vannak más 

ajtóktól, és ezért a „H” alaprajz a legkedvezőbb ennél a méretnél.  

Amennyiben az áruáramlás néhány pont körül sűrűsödik a bonyolultabb, alakzatok 

kedvezőbbek. Ennek, az az oka, hogy a munka jelentősen korlátozódik a raktár egy 

részére, és így a raktár gyakorlatilag úgy működik, mintha kis területtel rendelkezne. 
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A megfigyelések igazolták, hogy több sarok esetén „T” és „H” raktárakban 

csúcsidőben kisebb a torlódás.  

Végül fontos megemlíteni, hogy van néhány nagyon szokatlan alakú átrakóraktár is. 

The Viking Freight System Seattle-ban majdnem tökéletes négyzet alaprajzú raktárt 

üzemeltet, a chicagói terminál „E” alakú, és van egy Főnix madár formájú raktára is, 

de ezek inkább a design-ról mintsem a praktikumról szólnak. (uo.) 

3.4  Szállítási problémák 

A Cross-Docking felbukkanásával kapcsolatban több tanulmány is foglalkozott a 

kamionok útvonaltervezéssel. Feltételezik, hogy azonos paraméterekkel rendelkező 

szállítóeszközöket használnak az eladó, az átrakóraktár, és a vevő között. Az 

átrakóraktárban történhet egységrakomány képzés, de az áru nem időzhet sokat a 

raktárban. (Min Wen, et al. 2007) 

Így az átrakóraktár képes csökkenteni a készletezési költségeket, a raktár 

helyigényét, a kezelési költséget, a rendelési ciklusidőt, valamint gyorsabb a 

pénzáramlás, és a raktárforgalom is.  

Az útvonaltervezés lényege, hogy a távolságot a minimálisra csökkentsék és így az 

áru útideje is a lehető legkisebb legyen.  

Két fajta modellt használtak: 

Első modellben azt feltételezték, hogy egy eladó csak egy címzettet szolgál ki a 

raktáron keresztül. Így a kamion útja nem formáz semmilyen „hurkot”.  

A második modellben több eladót és címzettet szolgál ki a raktár. A szállítóeszközök 

kiszállítanak és beszállítanak árut a raktárba. A feladat az, hogy úgy osszák el az 

útvonalakat a kamionok között, hogy azok a lehető leghatékonyabban legyenek 

kihasználva, azaz a legkisebb időráfordítással teljesítsék a feladatot. A továbbiakban 

ezt a modellt részletezem.  

Tegyük fel, hogy kicsi a távolság 5 vevő és eladó között. Az pontok egyik része 

{1,…,5}az eladókat mutatja, míg a pontok másik része {1’,…5’}a vevőket. A 

tisztánlátás miatt a 4 sz. ábrával szemléltettem a leírtakat.  

Öt vevő-eladó párt látunk, akiket három jármű szolgál ki egy átrakóraktár 

segítségével. 
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A három szállítóeszköz kihasználása      4.sz.ábra 

 

Min Wen, Jesper Larsen, Jens Clausen, Jean-Francois Cordeau, Gilbert Laporte Vehicle routing with 

Cross Docking 2007 4. oldal 

Az ábra mutatja a három szállítóeszköz útvonalát. Fontos, hogy az eladó és a vevő 

között az árut nem mindig ugyanaz a szállítóeszköz viszi. A kamiont le és fel kell 

rakodni a raktárba, ami időigényes, hiszen a raktárba fel kell készülni a rakodásra, 

valamint az árumozgatásnak is van idő vonzata, attól függően, hogy hány palettát 

kell mozgatni.  

A raktárban zajló munkafolyamatokat a három jármű esetében az alábbi ábra 

szemlélteti. Az egyes jármű esetében átrakodás, kettes jármű esetében lerakodás, a 

hármas járműnél pedig lerakodás és átrakodás történik. (uo.) 

A három járműnél a rakományok változása     5.sz.ábra 

 

Min Wen, Jesper Larsen, Jens Clausen, Jean-Francois Cordeau, Gilbert Laporte Vehicle routing with 

Cross Docking 2007 5. oldal 

A tanulmányban matematikai algoritmusokat használtak a probléma megoldására, sőt 

gyakorlatban is tesztelték az eredményeket, mintegy 200 eladó-vevő párral. A 

kísérleti eredmények igazolták, hogy a probléma megoldására kitalált algoritmus 

nagyon jó megoldásokat kínál. Rövid idő alatt tudták kiszállítani az árut, mert nem 
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tettek a kamionok felesleges köröket. A raktári munkafolyamatokkal is számoltak a 

tanulmány készítői.  

Az eredmény azt mutatja, hogy a kiszállító és beszállító járművek nem függetlenek 

egymástól, kapcsolatban vannak. Ennek a kapcsoltnak az eredményeképpen az 

útvonaltervezés nehéz.  

Az algoritmus segítségével rövid idő alatt nagyon jó eredményeket adódtak, mivel az 

optimálistól való eltérés kevesebb, mint 5% volt. Viszont egy ilyen rendszer 

kiépítése drága. (uo.) 
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4  A Schenker Kft. 

4.1  A Schenker Kft. bemutatása 

A Schenker a világ egyik vezető logisztikai szolgáltatója. Tulajdonosa a német vasút, 

a Deutsche Bahn AG. A Schenker jelen van mind az öt kontinensen, ezen belül 110 

országban, 1 100 telephelyen, 42 000 alkalmazottal. 

A Schenker Nemzetközi Szállítmányozási és Logisztikai Kft. a legjelentősebb 

magyar szállítmányozók közé tartozik, fő profiljában, a gyűjtőszállítmányozásban 

piacvezető szerepet játszik Magyarországon a piaci részesedését tekintve az első tíz 

között van. Közvetlen tulajdonosa 100%-ban a Schenker und CO.AG Wien. 

(www.schenker.hu) 

A dolgozatomban a Schenker gyűjtőraktárát szeretném bemutatni a budapesti 

telephely tükrében, amely egy korszerű, a hazai vállalatok számára is elérhető 

átrakóraktár. Elemezni fogom a raktári munkafolyamatokat, raktár alaprajzot, illetve 

a Schenker ház nyújtotta elektronikus szolgáltatásokat.  

A későbbiekben ki szeretnék térni arra, hogy a Schenker Kft.-nek milyen további 

fejlődési lehetőségei vannak. 

A Schenker több száz éves múlttal rendelkezik, több mint 130 esztendős. Bécsben 

létrejött Schenker cégnek Magyarországi jelenléte – aktív vagy passzív formában – 

fennállása óta töretlen. Egyik alapítója is magyar volt, s a cég már 1874-ben fiókot 

létesített Budapesten. 

Magyarországon telephelyekkel rendelkezik Budapest, Debrecen, Győr, Szeged-

Algyő, Záhony területén (uo.).  

4.2  A Schenker Kft. budapesti telephelye 

2004 nyarán a Schenker Kft. elköltözött a XXI kerületen Csepelen található saját 

tulajdonú telephelyéről. A költözködés okai között szerepelt, hogy a raktár 

korszerűtlenné vált, valamint a Társaság térbeli terjeszkedését nem tette lehetővé. 

Gyakorlatilag kinőtte a raktárt a cég. 
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Az új raktár nem saját területen épült, de a raktártervezésben (alakzat, ajtók száma, 

hossz, szélesség) a Schenker Kft raktárigazgatósága aktívan részt vett.  

A Társaság budapesti telephelye a BILK (Budapesti Intramodális Logisztikai 

Központ) területén helyezkedik el. A BILK XXIII. kerületében található, az Ócsai út 

(5-ös főút), a Budapest-Kelebia vasútvonal, és az M0 autóút által határolt területen, 

azaz nagyon jól megközelíthető mind vasúton mind közúton.  

A közút aszfaltozott, nehéz járművek közlekedését is lehetővé teszi. A bemenő és 

kimenő forgalmat a BILK egész területén szigorúan felügyelik, beléptető rendszert 

üzemeltetnek.  

A Schenker Kft. teljes körű logisztikai szolgáltatást nyújt, amelyet a számítógépes 

háttér segít, így a megbízókkal közvetlen on-line kapcsolat létesíthető valamint az 

árumozgás nyomon követhető.  

A raktárigazgatóság célja, hogy a Schenker Kft. által megfogalmazott 

minőségpolitikának mindenkor megfeleljen. Ennek megfelelően a tevékenységét 

kétfelé bonthatjuk.  

Az egyik terület a küldemények és a küldemények állapotával kapcsolatos teendők 

ellátása, az áruvédelmi előírások alapján.  

A második terület az információ továbbításával kapcsolatos igények maximális 

kielégítése.  

4.3  A Schenker Kft. alaptevékenységei 

• gyűjtőforgalmak szervezése az európai kontinensen  

• komplett rakományok fuvarozásának lebonyolítása közúton, belföldi 

áruterítés  

• vámszolgáltatások, vámügyi szaktanácsadás  

• raktározási feladatok ellátása  

• logisztika 

A Schenker Nemzetközi Szállítmányozási és Logisztikai Kft. A legjelentősebb 

magyar szállítmányozók közé tartozik, de fő profiljában, a nemzetközi 
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gyűjtőszállítmányozásában évi 100 000 küldeményével piacvezető szerepet játszik. 

Ügyfelei között található a Nike, Ford, Podravka, Wrigley, Esselte. 

4.3.1  Gyűjtőforgalom meghatározása 

Gyűjtőjáratokat a teljes európai hálózat a meghirdetett napokon indítja, szavatolva a 

menetrendszerű célba érést. Különös gondot fordít a járatok sűrítésére, a napi 

járatindítások növelésére, a gyűjtőpontok közötti időszükséglet csökkentésére. 

Fontos megértenünk, hogy akkor beszélünk gyűjtőforgalomról, amikor a 

gyűjtőküldeményt a gyűjtőspeditőr raktárán keresztül kezelik. Az áruk - amelyek 

különböző származásúak - egy járműben, egy fuvarszerződés keretében utaznak, és a 

címzett többnyire egy másik gyűjtőspeditőr. Gyűjtőraktárba, ami átrakóraktárként 

funkcionál, többnyire 2,5-3 tonna súlyhatárig kerülhetnek küldemények. Ennél 

nagyobb súlyú küldemények esetén a speditőr az árut közvetlenül veszi föl és 

szállítja házhoz. (Erdélyi, 2002) 

A menetrendszerűség és a kiszámíthatóság követelményének megfelelve a hálózat 

biztosítja az átrakásos forgalmak tervezhetőségét, a küldemények megbízható 

továbbítását olyan célpontok között is, ahol a társaság nem közlekedtet rendszeres 

gyűjtőjáratokat. 

Az összehangolt számítógépes rendszerben történő munkavégzés a Schenker 

„Tracking and Tracing” adatbázisban rögzítve a lebonyolítás fázisait, lehetővé teszi, 

hogy a megbízók az áru útját az interneten követhetik. (www.schenker.hu) 

Az Európai Unióhoz való csatlakozás nyújtotta annak a lehetőségét, hogy a társaság 

is biztonsággal kínálhatja a hálózat újszerű szolgáltatását: a Schenker TOP, illetve 

TOP 12 feltételekkel átvett megbízások esetén a küldemény átadásának napja (TOP 

12-nél az időpontja is) garantált. Ha a kiszolgáltatás a szállítmányozó/fuvarozó 

hibájából késedelmet szenved, a fuvardíjat nem kell megfizetni. (uo.) 

A társaság az exportküldemények befuvarozásáról, illetve az importküldemények 

házhoz szállításáról saját és alvállalkozói fuvareszközökkel, utánvét lehetőségekkel, 

menetrendszerűen, illetve a megbízói igények szerint ütemezve gondoskodik. E 

fuvarfeladatok teljesítése – megbízás birtokában – az ország egész területén 24 órán 

belül garantált.(uo.) 

A társaság éjszakai járatait is menetrendszerűen közlekedteti, ezáltal az ügyfelek 

kiszolgálása az egész ország területén minden időpontban teljesül. 
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Megbízói kérésre a gyűjtőjáratokban továbbított, részrakományoknak minősülő vagy 

különös kezelést igénylő küldemények átvétele, átadása a feladó, illetve a címzett 

telephelyén is történhet. 

A Schenker Kft. a mindenkor érvényes üzleti feltételek alapján végzi a 

tevékenységet, és ebben pontos meghatározást nyújt a díjak mögötti 

teljesítményekről, számlázási kérdésektől és azokról a minőségi paraméterekről, 

amelyekkel munkáját végzi.(uo.) 

4.3.2  Komplett rakományok, belföldi áruterítés 

A gyűjtőforgalmak bázisán a társaság létrehozta azokat a fuvaroztató, fuvarozói 

kapcsolatokat, amelyek révén versenyképes szolgáltatásokat nyújt minőségi és 

árszinten egyaránt. 

A gyűjtőforgalmak export küldeményeinek raktárunkba való befuvarozását, illetve az 

import küldemények házhozfuvarozását saját és alvállalkozói fuvareszközökkel, 

garanciák nyújtásával, utánvét lehetőségével, menetrendszerűen, illetve a megbízói 

igények szerint ütemezve látja el. 

Logisztikai szolgáltatáshoz az áru begyűjtését és terítését, illetve kifuvarozását az 

egész ország területén 24 órán belül elvégezi. 

Az 1-3 tonnás, 25-40 m2-es kisgépjárműtől a 24 tonnás, 120 m2-es kamionokig a 

fuvareszközök széles skálájával Európa valamennyi országába vállalja a 

fuvarfeladatok teljesítését. 

Az alvállalkozói fuvarozók körét folyamatosan bővíti és szelektálja a megbízói 

igény, minőség és megbízhatóság kritériumai alapján. Kapacitása lehetőséget kínál 

naponta több járat indítására exportban és importban egyaránt. 

Az európai partnerhálózat ezen területen is lehetőséget nyújt a hatékony és testre 

szabott ügyfélkiszolgáláshoz. (uo.) 

4.3.3  Raktározási feladatok ellátása, szolgáltatások  

A társaság jelentősen növelve az eddigi kapacitásokat, az új terminálon közel 24 000 

m2 alapterületű, a legmodernebb technikával felszerelt raktárban látja el a raktározási 

és logisztikai feladatokat. A teljes raktárterület – valószínűleg egyedülállóan a hazai 

logisztika területén – megfelel a lopással veszélyeztetett árukra vonatkozó ún. 
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„Technology Protection Association” (TAPA) biztonsági előírásainak. (uo.) A 

társaság az alábbi raktárakkal rendelkezik:  

• gyűjtőraktár amit a későbbiekben részletezek 

• logisztikai raktár: temperálható magasraktárként funkcionál melynek 

alapterülete 17000 m2 belmagassága 11 m. A Társaság ügyfeleinek, igény 

alapján, testreszabott logisztikai szolgáltatást nyújt, a fuvarozási és 

szállítmányozási feladatok végzéséhez komissiózási, csomagolási, 

egységrakomány-képzési és elosztási szolgáltatások társulnak. A logisztikai 

és raktározási munkát számítógépes háttér segíti, amelynek alapján közvetlen 

kapcsolat létesíthető a megbízókkal, így a raktári készletadatok és az 

árumozgások folyamatosan, késedelem nélkül figyelemmel kísérhetők. 

Schenker Kft. logisztikai szolgáltatását vették igénybe a következő neves 

cégek is: Podravka, Wrieglies, Esselte, és Wrieges. 

• veszélyes áruraktár: A veszélyes küldemények kezelésére, tárolására további 

1 000 m2-es alapterületű raktár került elkülönítésre. 

• vámraktározás: a raktár bármely területén megoldott. 

• adóraktár 

4.3.4  A gyűjtőforgalmi raktárral szembeni követelmények 

Fontos, hogy a gyűjtőraktár a következő követelményeknek megfeleljen:  

Megfelelő raktártervezés (raktárméret, ajtószám, fekvés, alakzat, raktártagolás, 

megközelíthetőség). 

A kialakítás tegye lehetővé a megfelelő áruvédelmet (zárható legyen, kamerás 

figyelő rendszer, biztonsági őr, riasztó). 

Vám- és Pénzügyőrség Országos Parancsnoksága (VPOP) engedélye szükséges 

vámraktár üzemeltetése esetén. 

Különböző szakhatósági engedélyek (Tűzoltóság, Munkavédelmi Felügyelőség ) 

beszerzése szintén elengedhetetlen.  

Környezetvédelmi előírásoknak meg kell, hogy feleljen, valamint kialakítás segítse 

elő a rakodást (rámpa tolóajtó, szilárd burkolatú rakodóhely). 
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A gyűjtőforgalomnál többször is átrakhatják az árut. A rakodásnál a raktár 

elrendezése mellett különös gondot kell fordítani a következőkre: 

• tárgyi eszközök, 

• megfelelő számú és minőségű anyagmozgató gép,  

• karbantartás,  

• megfelelő burkolat a rakodás egész területén, 

• személyi állomány, 

• megfelelő számú rakodómunkás, 

• megfelelő képzettség és tapasztata, 

• jól szervezett munka, 

• infrastruktúra, 

• megfelelő információs hálózat, amely az áru nyomon követésében nyújt 

segítséget (Erdélyi, 2002) 

4.3.5  Átrakóraktár a Schenker Kft. budapesti telephelyén 

A nemzetközi gyűjtőforgalomban induló és érkező küldemények kezelése 5 000 m2-

es területen, a gyűjtőraktárban történik. A gyűjtőraktár átrakóraktárként működik. Az 

áruk megfordulása a raktárban import esetében maximum 24 óra, export esetében 

vámkezelést is beszámítva maximum 48 óra.  

A Nike termékek a beérkezést követően 24 órán belül kiszállításra kerülnek. A Ford 

autóalkatrészek még aznap éjszaka elhagyják a raktárt.  

A padlószintben épített folyamatos üzemű láncpálya teszi lehetővé a raktárban 

behatárolt küldemények gyors és pontos továbbítását. E technológia alkalmazásával, 

átrakás nélkül, az áru- és vagyonbiztonsági szempontok is fokozott mértékben 

érvényesülnek. Az áruk rövid ideig tartózkodnak a raktárban.  

4.3.6  A raktár alaprajza 

A raktár „I” alakzatú 5000 m2 – es területtel rendelkezik, mintegy 43 m széles és 116 

m hosszú. Az ajtók száma a betárolási oldalon 15 db a kitárolási oldalon 12 db. Az 

ajtókat nem különítik el élesen érkeztető és kiszállító ajtókra, továbbá az állandó 

partnereket is mindig másik ajtónál szolgálják ki.  
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A címzettek szerinti megkülönböztetés a tárolóhely kijelölésénél van, irányítószámok 

szerint. 

Azt, hogy melyik ajtóhoz kell, a sofőrnek a járművel mennie a raktári adminisztráció 

határozza meg a számítógépes rendszer segítségével, a be illetve a kitárolandó áruk 

ismérvei szerint.  

Az ajtók számát, valamint a területet tekintve az „I” alakzat a legkedvezőbb a 

Schenker Kft gyűjtőraktárának mivel,: 

• így a leghatékonyabb a térkihasználás, 

• legjobban elkerülhető a zsúfoltság a raktárban,  

• a legkisebb az anyagmozgatási útvonal, 

• és a fentiekből adódóan így lehet a leggyorsabban a legkisebb élőmunka 

ráfordítással mozgatni az árut. 

4.3.7  Tárolás 

Általánosságban a rakathely kialakítását a cím határozza meg, de a csomagolás a 

rakatképzést befolyásolja. A gyűjtőraktárban tömbtárolás valósul meg, ez a 

leghatékonyabb tárolási forma, mivel könnyen mozgatható. A tömbtárolás azt jelenti, 

hogy egy tároló helyen az egy járműből érkezett azonos csomagolású áru van. Fontos 

rögzíteni, hogy a tárolási egység egyben szállítási egység is. Összegezve a fentieket 

gyűjtőraktár esetében a tömbtárolás legkedvezőbb tárolási forma.  

Ez a tárolás viszont bizonyos lemondással jár, mert a tárolási magasságot az áru 

tulajdonosai, valamint a biztonsági előírások szabályozzák. Így a raktár űrtérfogata 

nincs teljesen kihasználva, hiszen nem rakhatók korlátlanul egymásra az áruk, jelen 

esetben viszont erre nincs is szükség, mivel a küldemények nagyon gyorsan 

megfordulnak.  

A Társaságnál a gyűjtőraktár esetében nem valósíthatóak meg az állványos tárolási 

rendszerek, mert a gyűjtőküldemények mozgatása nagyon gyors, valamint a 

küldemények mennyisége valamint méretei nagyon eltérőek, ezért nem lehetne 

gazdaságosan kihasználni egy állványos tárolási rendszert.  

A tárlóhelyek import esetében 1-9-ig, exportnál 10-20-ig vannak számozva. A 

számozást földrajzi szempontok vezérelték. Importban Pl. 6-os tárolóhelyen 
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Szekszárd-Pécs-Baja szerepel, irányítószám szerint 65, 70-79, ide tehát azok az áruk 

rakhatók, amelyek címzettjei a fenti kritériumokat teljesítik. A küldemények 

fordulása a raktárban nagyon gyors.  

4.3.8  Áru mozgatása  

A Schenker Kft. fő profiljában a gyűjtőszállítmányozás áll. Az ügyfelek minél 

magasabb szintű kiszolgálása, valamint a legmagasabb fokú áruvédelmi előírások 

szerint az anyagmozgatás lehet:  

• Elektromos vagy gázüzemű targoncákkal. Az elektromos targoncával az 1,5 

tonna súlyú, vagy annál könnyebb súlyú küldeményeket mozgatják. A 

gázüzemű targoncák az 1,5 tonna feletti küldeményeket kezelik.  

• Kézi hidraulikus emelővel is dolgoznak szükség esetén a raktári dolgozók.  

• A padlószintben épített folyamatos üzemű láncpálya lehetővé teszi a 

raktárban behatárolt küldemények gyors és pontos továbbítását. E technológia 

alkalmazásával, átrakás nélkül, az áru- és vagyonbiztonsági szempontok is 

fokozott mértékben érvényesülnek. Ezen a berendezésen csak kézi 

hidraulikus emelőkocsik üzemelnek. 

Az átrakóraktárnál az egyik legfontosabb elem, a gyors, hatékony mozgatás, hiszen 

nem sok időt töltenek az áruk a raktárban.  

4.3.9  Raktári dolgozók  

Tizenkét raktáros és huszonhét rakodó dolgozik a raktárban, valamint tizenegy fő 

bérelt munkaerő, azért hogy a kiszállítást hatékonyan megoldják. Budapesti 

küldeményeket hajnalban, a vidékieket éjszaka rakodják a járművekbe.  

A gyűjtőforgalom raktáraiban a küldeményeket nem lehet megbontani. Az árukat 

olyan állapotban szállítják ki, ahogy a raktárba érkeznek. A raktári munkafolyamatok 

az áru mozgatására korlátozódnak.  

A tömbtárolási forma úgy van megszervezve, hogy a lehető legkönnyebben lehessen 

tárolási egységekhez hozzáférni.  

A gyűjtőraktár területén exportra kerülő és importból érkező gyűjtőtételek is vannak. 

A raktári munkafolyamatokat ez alapján két részre oszthatjuk:  

• export rendeltetésű küldemények kezelése,  
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• import küldemények kezelése. 

4.3.10  Az átrakóraktárban kezelhető áruféleségek 

„Írásos rendelkezése alapján a Schenker Kft. raktárába átvesz raktározásra 

mindenfajta normál kereskedelmi árut, értéktárgyak élőállat, undort keltő és bűzös 

szagot árasztó, valamint radioaktív anyagok kivételével.  

A veszélyes, hőmérséklet érzékeny és 2500 kg egyedi súly feletti áru átvétele csak 

előzetes egyeztetés után történhet meg. A veszélyes áruk betárolásakor az áru pontos 

megnevezése és az ADR osztály egyértelmű meghatározása is szükséges.  

Az áruk csomagolásának meg kell felelnie az áruvédelmi feladatoknak és a 

raktározás, tárolás előírásainak. A csomagoláson jól olvasható, azonosítható, 

elkülönítésre alkalmas jelzéseknek (pl. veszélyességi bárcáknak) kell lenni, amelyek 

tartósan megmaradnak.” (Schenker Kft. díjszabása 5.oldal) 

 

4.3.11  Költségek 

A Schenker Kft kedvező díjakkal áll az ügyfeleik rendelkezésére. Mivel a tárolási idő 

rövid, és az árut csak mozgatják a raktárban képes a Társaság versenyképes díjakkal 

szolgálni.  

A Schenker Kft. díjszabása 

Díjszabási díjtételek tartalma 

Betárolási díj: tartalmazza a beszállító jármű kirakását, az áru okmány szerinti 

átvételét, azonosítását, a csomagolás állapotának külső (szemrevételezés) vizsgálatát, 

az esetleges eltérések rögzítését, vámárunál a Vámhivatali nyilvántartásba vételt, a 

tárolóhelyen történő elhelyezést.  

Tárolási díj: a megállapodott raktárterületen végzett – elektronikus rendszerrel és 

őrzőszolgálattal védett- raktározási szolgáltatás ellenértéke. 

Kitárolási díj: tartalmazza a tárolóhelyről történő kiszolgálást, az azonosítást, a 

csomagolás állapotának vizsgálatát, okmányok szerinti átadást, az elszállító jármú 

megrakását. A betárolási díj és a kitárolási díj is tartalmazza az okmányköltségeket. 

(uo.) 
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Díjszabási és fizetési feltételek 

„ A díjtételek teljesítményenként kerülnek felszámításra 100 kg-ra történő 

kerekítéssel, 1 m3 300 kg-díjszámítás figyelembevételével.  

Az ADR osztályba sorolt áru keretében a pótlék mértéke: 50 %. Minden megkezdett 

hét vagy hó teljes hétnek vagy hónapnak számít.  

Biztosítás 

A raktározásra átvett árukat a Schenker Kft. a megbízó költségére biztosítja. A 

biztosítási fedezet kiterjed a tűz, víz, természeti károk, betöréses lopás, a raktári 

árusérülés keresményekre. 

A biztosítási kockázat az áru átvételével kezdődik és az áru kiadásáig tart. A 

biztosítási díjnál a minimális összeg az egy hónapra vetített díj” (Schenker Kft. 

díjszabása 23.oldal) 
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4.3.12  E-Schenker  

A Schenker Kft. az elektronikus szolgáltatásokat kínál az ügyfelei részére. 

Honlapjukon az E-Schenker fülre kattintva a következőket láthatjuk.  

E-Schenker         6.sz.ábra 

 

www.schenker.hu 

Amennyiben az „Ütemezés – közúton”-t választjuk, akkor gyakorlatilag egy 

elektronikus menetrendet kapunk. A menetrend, a gyűjtőjárművek indulási idejét 

mutatja az általunk kiválasztott viszonylatban. A gyakori járatindítások határozzák 

meg a gyűjtőforgalom színvonalát, hiszen az ügyfelek minél hamarabb szeretnék 

küldeményüket a címzetthez kiszállíttatni, ezért a menetrend kiemelkedő 

fontossággal bír!  

Például a XI. kerületből szeretnénk szállítani Mannheimba árut. Szeretnénk tudni 

milyen lehetőségeink vannak. A SchenkerSystem rögtön kiadja az indulás idejét.  

Az Európai Unióhoz való csatlakozás nyújtotta annak a lehetőségét, hogy Társaság is 

biztonsággal kínálhatja a hálózat újszerű szolgáltatását: a Schenker TOP, illetve TOP 

12 feltételekkel átvett megbízások esetén a küldemény átadásának napja (TOP 12-nél 
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az időpontja is) garantált. Ha a kiszolgáltatás a szállítmányozó/fuvarozó hibájából 

késedelmet szenved, a fuvardíjat nem kell megfizetni.  

Az ütemezés          7.sz.ábra 

 

www.schenker.hu 

A nyomkövetés szintén megoldott a Schenker házban, a T&T szám segítésével, ami 

a Tracking and Tracking adatbázist képezi.  

A flottakövető rendszerek nagy általánosságban a járműflották mozgásának 

ellenőrzése valamint a járművek hatékony vezérlése, irányítása. Két lehetséges 

megoldás létezik, vagy kiépíti a saját rendszerét a vállat, vagy szolgáltatót von be. A 

jármű követését a GPS vevő teszi lehetővé, ami a GPS műholddal van kapcsolatban. 

A járművel való kommunikációt a GSM rendszerrel oldják meg, ami a gyakorlatban 

egy diszpécserközpont. Jelszó megadásával a jármű adatait letölthetőek. 

Amennyiben szolgáltató alkalmaz a logisztikai vállalat, akkor csak terminált kell 

kiépítenie és a távközlési csatornán kapcsolatba léphet a szolgáltatóval. Önálló 

rendszer esetében üzemeltetés nem jár többletköltséggel, a rendszer folyamatosan 

fejleszthető, a jármű műszaki paraméterei figyelhető, jármű és rakomány adatok 

követése, személyzet hatékony irányítása megoldható. (Nagybalyi Nándor, 2001) 
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Két fajta szolgáltatást kínál a Schenker ház ügyfelei részére. Mindkettő alapja a T&T 

szám. 

• Az árukövetés közúton,  

• illetve speciális árukövetés közúton. 

Az első esetben az ügyfél a megbízást követően egy referencia számot kap, amelyet a 

mezőbe beütve felvilágosítást kap az áru hollétéről. Az alábbi kép ezt szemlélteti 

Az árukövetés közúton       8.sz. ábra 

 

www.schenker.hu 

A második esetben a jelszóval rendelkező ügyfelek az Európán át történő szállítás 

teljes folyamata követhető. Az internetet használva a következő ablak ugrik elénk.  
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A speciális árukövetés közúton      9.sz.ábra 

 

www.schenker.hu 

4.3.13  Export jellegű küldemények kezelése:  

„Az indító gyűjtőspeditőr, mint az eladó megbízottja az eladóval kötött 

szállítmányozási szerződés keretében az árut az eladótól a saját raktárába juttatja el. 

Ez fuvarozási szerződés teljesítésével valósul meg, de ezt a szerződést a 

szállítmányozónak kell megkötni.  

A szállítmányozási szerződés a megbízás visszaigazolásával, míg a belföldi közúti 

fuvarozási szerződés a fuvarfeladat elvállalásával jön létre, s mindkét esetben a 

fuvardíj ismerete elengedhetetlen tényezője a szerződés létrejöttének.” (Erdélyi 

Kálmán, Nikischer József, Dr. Tátrai Anna, 2002,188 oldal) 

Az export rendeltetésű küldemények kezelésénél az első lépés az okmányok átvétele, 

és ellenőrzése. A folyamatban a Szállítmányozási megbízást és a Belföldi közúti 

fuvarlevelet és a kísérő okmányok adatait hasonlítják össze.  

A kísérő okmányok sokfélék lehetnek például: szállítólevelek, áruszámla, 

csomaglista, Belföldi közúti fuvarlevél, állatorvosi bizonyítvány stb.  
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Ha az okmányok rendben vannak, akkor a megbízó vagy annak a képviselője 

sorszámot kap a gépkocsi rendszáma szerint, ez a szám a referencia szám.  

Ez az egyik féle azonosítási szám a raktárban. Pl: 36086/7DNB referencia szám. Az 

első két szám (3,6) a gyűtőcsoportot jelöli, a 3-5. szám (0,8,6) jelöli, hogy január 1-

től számolva hányadik kocsit indítják az adott irányban. A 7 szám a perjel után a 

2007 évet mutatja míg DNB az ország jele.  

A referencia szám fontos az áru nyomkövetésében, de alapvetően a hálózat teljes 

területén a T&T szám a mérvadó. 

Az okmányon rögzíti az Adminisztrációs csoport az okmány átvételének az 

időpontját, majd egy sárga címkét helyeznek el az árun. A címkén látható a feladó, és 

a címzett címe, a referencia szám, a tárolóhely száma (jelen esetben 17), a 

küldemény súlya. 

A címkén két vonalkód látható, mindkettő a T&T szám. Ez egyik az import a másik 

az export viszonylatra utal. Európában használatos az árucikkek azonosítását ellátó 

EAN kód, amelyek egyúttal egy vonalkód típust is jelentenek. Jelenleg a Schenker az 

EAN 13 kódot használja az árucikkek azonosítására.  

A vonalkódok lézeres leolvasásával az adatok rögtön számítógépbe kerülnek, így az 

árukat könnyebb nyomon követni és különböző szempontok szerint csoportosítani. A 

számítógépes rendszer segítségével csökken az esélye, hogy az árut összekeverik, 

sérül, felcserélik, vagy kifelejtik a járműből.  

Amennyiben eltérést tapasztal az okmányokban, úgy az adminisztrációs munkatárs a 

gyűjtőcsoportot tájékoztatja, és az adatot javítja.  

A küldemény átvétele 

A küldemény átvétele a beszállító járművön kezdődik. A raktári dolgozó az 

okmányok alapján ellenőrzi a darabszámot, a szignót, a térfogatot valamint az áru 

csomagolását.  

A szignónak az áru azonosításában fontos szerepe van. Ezzel tudják azonosítani a 

küldeményt, mert ez megjelenik a kísérő okmányokon és a küldeményen is.  
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A sérült csomagolású áruk raktárra vételekor a sérüléseket a raktárvezetőnek jelezni 

kell, aki a gyűtjőcsoport döntése alapján intézkedik a küldemény átvételéről vagy 

visszautasításáról.  

A betárolási okmánnyal egy időben a sárga címke elkészül, ami rákerül a 

küldeményre. Így kerül be a számítógépes adathálózatba a küldemény. Az áru 

mozgatása az Általános Rakodási Szabályok szerint történik.  

Az ügyfél betárolási jegy példányán, a betároló aláírásával igazolja az átvétel idejét 

és tényét. Ebből egy betárolási jegy példány a számítógépes adatfeldolgozás 

alapbizonylata, illetve egy másik példány pedig az export gyűjtő alapbizonylata lesz.  

Amennyiben a küldemény mozgatása során árusérülés történik, akkor a raktárvezető 

a sérülést tényét jegyzőkönyvben rögzíti, és az exportgyűjtő csoportot a történtekről 

tájékoztatja.  

Gyűjtőjárművek megrakása 

A tervezett, illetve a feladási rakjegyzéket az illetékes gyűjtőforgalmi csoport készíti 

el. A rakjegyzék tartalmazza, hogy egy konkrét irányba tartó járműbe mely árukat 

kell berakni.  

A raktár vezetője kijelöli a rakodó brigádot és ellátja utasításokkal. A rakodó brigád 

három főből áll: egy targoncakezelőből és két rakodómunkásból, akiket a raktáros 

irányít.  

Amennyiben az áru címzettje nem tagja az Európai Uniónak, a raktáros a 

Vámhivatalnál kezdeményezi a rakodás engedélyezését. Amennyiben a Vámhivatal 

engedélyezi a rakodást – jármű és okmány ellenőrzés után - a raktáros irányításával 

elkezdődik a jármű megrakása.  

Az áruk a raktárban címzettek szerint vannak elhelyezve. Az azonos tárolóhelyen 

levő áruk azonosítása a vonalkódolvasó segítségével történik. A sárga címkére 

irányítva az olvasót, azon megjelennek az áru adatai: a T&T száma, a tárolóhelye, a 

darabszáma és a súlya  

Az azonosítás és a rakodási utasítás a rakodást irányító raktáros felelőssége. A 

rakodási sorrendet a rakodásvezető dönti el. Általában a nehéz, nagyobb kiterjedésű 

ládák kerülnek alulra. A rakatok mozgatása az Általános Rakodási Szabályok szerint 

történik.  
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Amennyiben az áru címzettje nem tagja az Európai Uniónak, azt az uniónak a raktár 

elektronikus úton jelenti. A feladási rakjegyzéket az úgynevezett végleges ládalistát 

az export gyűjtőforgalmi csoport készíti el a raktári adminisztrációval egyeztetve.  

Ezután elkészíti a gyűjtőcsoport a CMR-t a Nemzetközi Közúti Fuvarlevelet, illetve 

amennyiben szükséges a vámokmányokat. A kamionsofőrnél kell lennie az 

áruszámlának, vámokmányoknak, egyéb kísérő okmányoknak.  

Amennyiben szükséges, a végleges ládalista a vámosztályra kerül ellenőrzésre. Ha 

mindent rendben találtak lepecsételik és visszakerül a vámkezelőhöz, aki a 

gépkocsivezetőnek adja tovább. A gépkocsivezető a vámkezelő előtt lepecsételi a 

CMR-t, ezzel az átvétel tényét igazolja. 

Ezen intézkedések után indul el az áru a rendeltetési országba.  

4.3.14  Import jellegű küldemények kezelése 

A külföldi átrakóraktárban az áru a megbízást követően kapott, egy T&T számot, 

valamint egy sárga címkét. Amint a berakodás megtörténik a külföldön a kamionba, 

vonalkódolvasó segítségével, az áru, valamint a címke adatok már bekerültek a 

számítógépes hálózatba. A budapesti raktár megkapja ezeket az adatokat a 

számítógépes rendszer segítségével és felkészül az áru fogadására.  

Mikor a kamion megérkezik a budapesti átrakóraktárba, a kamion jele alapján már 

ismert, hogy milyen árut szállít.  

Okmányátvétel 

Az import küldemények kezelése az érkező küldemények okmányainak (fuvarlevél, 

ADR kísérő okmányok, vámokmányok) átvételével kezdődik a raktári 

Adminisztrációs csoportnál. Ezután az Adminisztrációs csoport megkéri a 

gyűjtőcsoporttól a pozíciószámot.  

A pozíciószám az egy fuvareszközben továbbított tételek feladás utáni 

nyilvántartására szolgáló sorszám.  

Ezt követően a küldeményeket ellátja egy raktári nyilvántartó számmal az RTK 

számmal, és nyilvántartásba veszi. 

Mivel a jármű jele alapján a számítógépes rendszeren keresztül tudják a budapesti 

telephelyen, hogy az adott kamionban milyen áruk vannak, ez kinyomtatásra kerül. 
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Ezt követően kap a jármű engedélyt a terminálról a raktár területére való behajtásra.  

Amennyiben szükséges, a kirakodást megelőzően a vámhivataltól engedélyt kér a 

raktáros, majd megkezdődhet a kirakodás a járműből.  

A gyűjtőjárművek kirakása 

A raktárvezető az okmányok alapján kijelöli a rakodó brigádot. Az 

adminisztrációban kinyomatásra kerül egy fehér címke, amely tartalmazza a 

következő adatokat:  

• címke sorszám 

• pozíciószám 

• Rtk szám 

• tárolóhely 

• colli 

• súly  

• dátum 

A raktári dolgozó a vonalkódolvasó segítségével tételesen azonosítja az járműben 

levő árut (sárga címke). A tételes ellenőrzés során eltérések lehetnek a számítógépes 

hálózatban levő adatokkal, illetve sérülés is történhet. Ez a Tényálladéki 

jegyzőkönyvben rögzítésre kerül, a jegyzőkönyvet a raktáros és a gépkocsivezető is 

aláírja és lebélyegzi. Amennyiben csomagolási egység sérült, akkor tartalom-

megállapítást kell végezni. Fontos a megfigyeléseket pontosan, részletesen rögzíteni. 

A sérült csomagolást a tartalom-megállapítás után ragasztószalaggal le kell zárni és a 

raktárosnak ezt is le kell bélyegeznie. A jegyzőkönyvet a raktárvezető leellenőrzi és 

aláírásával igazolja.  

Amikor a járművezető és a raktáros nem tud megegyezni az áru sérülését illetően, 

akkor a Magyar Gazdasági Kamara Kárbiztosok Testületének képviselőjét kell 

kihívni.  

A raktáros ellenőrzi, hogy a küldemények mozgatása szabályszerűen zajlik-e, a 

megfelelő tárolóhelyre helyezték-e az árut. Az árura felhelyezik a fehér címkét, ami 

majd a későbbiekben az árukiadás miatt lesz jelentős.  
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A küldemény kiadása  

Ha a belföldi fuvarozást a Schenker Kft. vagy megbízottja végzi a „Belföldi közúti 

fuvarlevél” adatainak egyeznie kell a kitárolandó áru adataival. A fehér címkén 

szerepelnek az azonosításhoz szükséges adatok. Amennyiben az adatok egyeznek a 

„Belföldi közúti fuvarlevelet” a gépkocsivezető és a kitároló, mint feladó maga is 

aláírja.  

Eltérés esetén „Kiszolgálási jegyzőkönyv” készül, amit a raktáros az Üzembiztonsági 

osztály közreműködésével készít el. A jegyzőkönyvben az eltéréseket részletesen, és 

pontosan kell rögzíteni.  

Az adminisztrációs csoport rögzíti a kitárolás tényét és idejét a számítógépes 

rendszerben.  
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Összegzés 
A dolgozatból látható hogy az ellátási lánc a közelmúltban milyen robbanásszerűen 

változott. .A hagyományos raktározás teljes mértékben átalakult és az újszerű 

technika alkalmazása forradalmasította ezt a területet, ami a jövőben az EPC 

technológia miatt még inkább változni fog.  

Napjainkban egyre inkább a kereskedők gondoskodnak az üzleteik ellátásáról. 

Gyakorlatilag a kereskedő, vagy az általa megbízott logisztikai szolgáltató az, aki az 

áruellátásról gondoskodik.  

Az ellátási lánc hatékonysága jelentősen növelhető egy átrakóraktár használatával. A 

Cross-Docking pont segít a költségek csökkentésében, valamint elősegíti a 

folyamatban részvevők közötti együttműködést.  

A hazai vállalatok nem tudnak, a Wal-Mart mintájára, egy minden résztvevőt lefedő 

centralizált Cross-Docking rendszert kiépíteni. Egyrészt a magyar vállalatok 

többsége egész egyszerűen nem elég nagy egy ilyen korszerű technikán alapuló 

rendszer kiépítéséhez és működtetéséhez, másrészt, ha a kapcsolatai megvannak, 

akkor sem áll a rendelkezésére egy ilyen horderejű beruházáshoz szükséges tőke. 

Harmadrészt egy ilyen beruházás még a legnagyobb vállaltok számára is 

elgondolkodtató, mivel a beruházás megtérülése mindig kockázattal jár, főleg egy 

ennyire gyorsan változó környezetben. Viszont a hazai vállalkozások tanulhatnak a 

„nagyoktól”. 

A hazai kis- és középvállalkozásoknak érdemes a Schenker Kft. szolgáltatásait 

igénybe venniük, mivel hasonlóan a „nagyokhoz”, nem kell jelentős készletet 

fenntartaniuk a gyakori járatindításnak köszönhetően, ezáltal csökkenthetik 

költségeiket. A gyűjtőforgalom menetrendjéhez interneten hozzáférhetnek. A 

szolgáltatások között szerepel, hogy a küldemények átadásának a napja, sőt időpontja 

is garantált. A számítógépes hálózat segítségével az áru nyomkövetésére is lehetőség 

van. Az áruk megfordulása a raktárban import esetén maximum 48 óra, export esetén 

- a vámkezelést is beszámítva - maximum 72 óra, a belföldi kiszállítás pedig 24 órán 

belül megoldott. A fentiekből adódóan az ügyfél egy Just in Time rendszert 

üzemeltethet. Tíz évvel ezelőtt, import esetében 1 hét alatt fordultak meg az áruk – 

az akkor még Masped-Trias néven ismert vállalat – átrakóraktárban. A 
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vállalkozásoknak azonban mérlegelniük kell, hogy érdemes-e a gyakori szállítást 

igénybe venniük, vagy érdemesebb raktárkészletet fenntartaniuk. Elemzést kell 

végezni, hogy melyik gazdaságosabb számukra, ez vállalkozásonként eltérő lehet.  

A Schenker Kft., a logisztikai partnereihez hasonlóan, több nagyvállalkozás 

logisztikai szolgáltatását is megpályázhatná. Ezen a területen akkor lenne - mint 

külső logisztikai szolgáltató - versenyképes a Schenker Kft., ha az általa nyújtott 

szolgáltatás olcsóbb, jobb, és egyszerűbb, mint versenytársaié, valamint a Megbízót 

terhelő hatásokat csökkenteni tudná, nem utolsó sorban pedig folyamatos és 

eredményes kommunikációt lenne képes fenntartani a Megbízóval. Megállapíthatjuk, 

hogy a Társaság lehetőségei adottak, mind a raktárterület, mind a információs 

technológia szempontjából, és az új telephelyen már ilyen szolgáltatást nyújt a 

Podravka, Esselte valamint Wrigley számára. 

Magyarországi viszonylatban a legfontosabb gyűjtőpont a budapesti telephelyen van. 

Véleményem szerint, a Schenker Kft. észrevette a változást, és időben váltott 

telephelyet. Az új telephely átrakóraktára korszerű, technikailag jól felszerelt, az 

adatfeldolgozás számítógéppel vezérelt, valamint rugalmas, azaz a raktárban sok 

fajta áru kezelésére van lehetőség, ezért is választotta a Nike és a Ford a Schenker 

Kft.-t. 

A raktár alaprajza „I” alakú amely, az ajtók számát, a raktár méretét és a zsúfoltságot 

figyelembe véve a legmegfelelőbb egy ekkora átrakóraktár működtetéséhez.  

A Schenker Kft. jövőjét az automatizáltság fejlesztésében látom. A raktárban még 

mindig jelentős az élőmunka felhasználás. Noha a gyűjtőforgalomból adódóan a 

raktár egységrakományokkal dolgozik, a küldeményeket az átrakóraktárban kétféle 

címkével azonosítják. A címkézéssel eleve adódhatnak tévedések: 

• rossz vonalkód kerül a küldeményre, 

• vagy a kód megsérül a címkézés során, 

• eleve sérült kód kerül kinyomtatásra, 

• vagy olyan formában kerül fel a címke a csomagolásra, hogy azt nem tudja 

értelmezni a vonalkód leolvasó.  
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A raktári munkafolyamat fejlődését abban látom, hogy a Schenker hálózatban olyan 

címkézési szisztémát alakítanak ki, amely kiküszöböli a kettős címkézés problémáját. 

Így az élőmunka felhasználás, és a hibalehetőség is jelentősen csökkenni fog. 

A jövőben elképzelhetőnek tartom, hogy a Schenker Kft. is a rádiófrekvencián 

alapuló azonosítási rendszert használja. Egyelőre egyetlen chip ára 75-100 forint 

között mozog, de öt év múlva a várhatóan 3 forint körüli összeg lesz. A chip előnye, 

hogy több információt képes tárolni, valamint az olvasó a rádióhullámok útján akár a 

csomagoláson keresztül is képes kommunikálni a címkével. A szolgáltatás 

színvonala a korszerű technológia kihasználásával még jobbá tehető. 

Továbbá van az átrakóraktárban egy padlószintbe épített folyamatos láncpálya, amit 

a gyakorlatban egyáltalán nem használnak. Mivel a beruházás már megtörtént 

érdemes lenne tovább fejleszteni ezt a technológiát, hogy a napi munkafolyamatokba 

szervesen illeszkedjen.  

A Schenker Kft. jövőjét az egyre sűrűbb járatindításban, valamit az árukezelés 

automatizáltában látom, a korszerű számítástechnikai eszközök felhasználásával. A 

Schenker konszern részeként a Schenker Kft. budapesti telephelye is adaptálta a 

konszern technológiáját és a folyamatos fejlesztésekből a magyarországi leányvállat 

is profitál. 
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