
M A N U A L  D E  U S O

Slotting
Dinámico
Acomodar la bodega para que el personal camine menos. Cómo se define el
espacio, cómo el sistema aprende qué sale más, y qué hacer con lo que
recomienda.

DIRIGIDO A

Jefatura de bodega

SE MIDE EN

Metros por línea

TRABA JA

De madrugada, solo
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Qué cubre este manual
En una bodega, la mayor parte del tiempo de un alisto no se va en agarrar la mercadería: se va en
caminar hasta ella. Slotting Dinámico ataca esa caminata, y lo hace de una forma que una persona no
podría sostener a mano.

Todas las noches el sistema mide —cuántas veces salió cada artículo y qué artículos se venden
juntos— y con eso propone una lista de movimientos ordenada por impacto. No mueve nada
solo: al día siguiente una persona revisa y decide.

PARTE I La bodega física

1 Ponerle dirección a cada espacio
Los cinco valores, el estándar de la industria y las reglas al numerar.

2 Una bodega real, traducida
La fotografía de una bodega de verdad, señalada y pasada al sistema.

3 Tres bodegas a escala
Una trastienda, una distribuidora y un centro de distribución, dibujados a medida.

4 Las coordenadas
Qué son, qué no son, y qué pasa con el rack pegado a la esquina.

5 El plano y el punto de partida
Qué dibuja el mapa 2D y por qué hay que ubicar el muelle.

PARTE II Ponerla en el sistema

6 Encender la bodega
El interruptor es por bodega, y lo que dice cada tarjeta de la lista.

7 Las reglas del motor
Separador, segmentos, Zona Óptima y cuánto pesa cada criterio.

8 Las posiciones
Darlas de alta, declarar su capacidad y marcarles restricciones.

PARTE III Canonizar lo que ya existe

9 Canonizar los rótulos
Convertir «Rack viejo» en una posición del layout, sin reetiquetar la bodega.
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Qué cubre este manual 

PARTE IV El motor

10 Qué mide el motor
De dónde sale la rotación y de dónde salen las parejas de artículos.

11 Cómo decide
El puntaje, las tres notas y los perfiles de peso según su bodega.

PARTE V Operar

12 Leer y aplicar
Los seis datos de una recomendación y el orden correcto para aplicarla.

13 Terminar el lote
Por qué aplicar la mitad alarga el recorrido en vez de acortarlo.

14 Descartar
Es información que el motor no tiene, y casi siempre una tarea en el editor.

15 Los artículos que rebotan
Los que cambian de sitio cada tanto, y su historial completo.

PARTE VI Vigilar

16 El tablero
Los cinco indicadores y por qué el recorrido se mide por línea.

17 El antes y el después
Las 91 recomendaciones aplicadas, y lo que cambió en los números.

18 La rutina
Qué hacer cada semana, cada mes y cada trimestre.

El ejemplo que se sigue. Todas las pantallas y todos los números de este manual salieron de operar una
instalación de verdad: Ferretería El Yunque, con 200 artículos, 320 posiciones de bodega y tres meses de
movimiento. Las 91 recomendaciones que va a ver las generó el motor, no están dibujadas, y el antes y el
después del capítulo 17 se midieron aplicándolas.

Cuándo este módulo no le sirve. En una tienda retail donde el cliente mismo toma el producto del estante, el
acomodo lo manda el mercadeo y no el recorrido de un alistador. Tampoco aporta en una bodega de veinte o
treinta posiciones, donde el operario se sabe dónde está todo. Sirve donde se prepara mercadería para
despachar: distribución, mayoreo, pedidos B2B y comercio electrónico.
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PA R T E  I

La bodega física
Ponerle dirección a cada espacio. Se resuelve en papel, una sola vez, y de ahí en adelante todo lo
demás se apoya en esto.

1 · PONERLE DIRECCIÓN A CADA ESPACIO

No es un invento de SiReTT

El sistema le pide cinco valores para cada espacio de bodega. Nadie le dice cuál de sus estantes es un
«rack» ni dónde empieza un «pasillo», y de esa duda salen bodegas mal definidas que después no se
pueden arreglar sin volver a etiquetarlo todo.

Definir la bodega es ponerle dirección a cada espacio, igual que una ciudad le pone dirección a
cada casa. Provincia, calle, número, piso, puerta. Nada más que eso.

Y como en una ciudad, la dirección sirve para dos cosas distintas: encontrar —que alguien llegue al espacio
correcto sin preguntar— y ordenar —que el recorrido para recoger diez artículos sea el más corto posible—.
La primera la resuelve el nombre. La segunda necesita, además, saber dónde queda cada espacio en el
plano, y de ahí salen las coordenadas.

Esto se hace una sola vez, y conviene hacerlo bien. Los códigos de ubicación acaban pegados en el estante,
impresos en las listas de alisto y guardados en el histórico de cada artículo. Cambiarlos después no es
imposible, pero obliga a reetiquetar la bodega entera. Dedíquele una mañana al papel antes de tocar el
sistema.
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1 · Ponerle dirección a cada espacio
Los cinco valores

Van de lo más grande a lo más pequeño. Cada uno acota al anterior, y juntos apuntan a un espacio y
solo a uno en toda la bodega.

1. Zona la parte del edificio

Un área grande con una característica propia: refrigerado, mercadería de alto valor bajo llave, producto voluminoso,
devoluciones. Si toda su bodega es un solo ambiente, tendrá una sola zona, y está bien. La zona es lo que el motor
usa para saber si dos artículos están «cerca».

2. Pasillo el corredor por donde se camina

El espacio vacío entre dos hileras de estantería, por donde pasa la persona o el montacargas. Es la unidad del
recorrido: el sistema arma la ruta de alisto pasillo por pasillo. Si su bodega es una sola pared de estantes, tiene un
pasillo.

3. Rack el módulo de estantería

El tramo de estantería entre dos parales —los tubos verticales—. No es la estantería entera: una estantería de doce
metros suele ser seis racks de dos metros, uno tras otro. En la industria a esto también se le llama bay. Es la
columna del estante.

4. Nivel la altura

La bandeja o la viga, contando desde el suelo hacia arriba: el nivel del piso es el 1. Es el único de los cinco que
SiReTT guarda como número, y no por capricho: con él calcula la ergonomía, que es lo cómodo que resulta agarrar
algo de ahí.

5. Posición el hueco exacto

La subdivisión dentro de un nivel. Si en una bandeja caben siete cajas una al lado de la otra, son siete posiciones. Si
en una viga caben dos tarimas, son dos posiciones. Si el nivel entero es un solo espacio, puede dejarla vacía.

No tiene que usar los cinco. En la configuración de la bodega se activan o se apagan los segmentos que
quiera. Una trastienda de barrio funciona perfectamente con Rack + Nivel. Lo que no debe hacer es inventarse
un uso distinto para un campo —meter el pasillo en la zona, por ejemplo—, porque el motor sí distingue entre
uno y otro.

SiReTT Online · Manual de Slotting Dinámico CAPÍTULO 1

Ferretería El Yunque · ejemplo de operación 4 / 46



1 · PONERLE DIRECCIÓN A CADA ESPACIO

Los cinco valores, y en ese orden, son la convención que usa la industria de bodegas desde hace
décadas. Si mañana cambia de sistema, sus etiquetas siguen sirviendo.

SiReTT Nombre en la industria Qué acota

Zona Zone La parte del edificio

Pasillo Aisle El corredor

Rack Bay / Rack El módulo entre parales

Nivel Level / Shelf La altura, contando desde el piso

Posición Bin / Position El hueco dentro del nivel

LAS TRES REGLAS DE ORO AL NUMERAR

Dos dígitos siempre. 01 , no 1 . El día que pase de nueve racks no tendrá que reetiquetar la bodega
para que el orden alfabético siga cuadrando.

Los niveles empiezan en el suelo. El nivel del piso es el 1 y se sube. Es la convención universal y además
es la que espera el cálculo de ergonomía.

Un solo separador, siempre el mismo. El punto o el guion, pero uno. Se configura en la bodega y el
sistema lo usa para partir el código en sus cinco pedazos.

Un código bien formado se lee solo: A-02-05-03-P2  es zona A, pasillo 2, rack 5, nivel 3, posición
2. Quien lo lee sabe adónde ir aunque nunca haya entrado a esa bodega.

El orden importa, y es de mayor a menor. Se escribe de lo grande a lo pequeño porque así el orden
alfabético del código coincide con el recorrido físico. Si lo invierte —empezando por el nivel, por ejemplo— las
listas de alisto salen desordenadas y la gente camina de más.
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2 · Una bodega real, traducida
La bodega, señalada

Esta sección tiene todo lo que hace falta para entender los cinco valores: cuatro alturas, dos módulos,
cajas alineadas y una mesa de trabajo delante.

SiReTT Online · Manual de Slotting Dinámico CAPÍTULO 2

La misma sección que su cliente fotografió, con los seis puntos que hay que distinguir.

1

2

3

4

5

6

Ferretería El Yunque · ejemplo de operación 6 / 46



QUÉ ES CADA COSA

1 Zona. El rótulo «Lado S2» ya la nombra: es la mitad del edificio donde está esta estantería. En SiReTT sería la zona
S2 . Si la bodega no está dividida en ambientes distintos, con una sola zona basta.

2 El paral que separa dos racks. Lo que se ve es una estantería con dos módulos, no dos estanterías. A la
izquierda del tubo azul está el rack 01 ; a la derecha, el 02 . Ese tubo es la frontera, y es lo que la mayoría de la
gente confunde.

3 Nivel de tarima. La viga más alta, con tarimas completas encima. Contando desde el suelo es el nivel 6. Cabe una
tarima a la izquierda y otra a la derecha: son dos posiciones, que sus etiquetas ya llaman I  y D .

4 Nivel de caja. Aquí no entran tarimas sino cajas alineadas: siete de frente. Son siete posiciones en el mismo nivel,
P1  a P7 . Hay dos alturas de cajas, así que son dos niveles distintos.

5 La mesa de desempaque. No es un espacio de almacenamiento: es una superficie de trabajo. En la página
siguiente se explica por qué conviene no declararla como posición.

6 El pasillo. El suelo por donde camina la persona. No se ve porque está vacío —y por eso se olvida—, pero es la
unidad con la que el sistema arma el recorrido de alisto.

Sus etiquetas ya están casi bien. Las que se ven en la foto — S2.01.03.P4 — ya siguen el orden correcto:
zona, rack, nivel, posición. Lo único que les falta para calzar con el estándar completo es el pasillo, y en una
bodega de un solo corredor eso no estorba: se apaga ese segmento en la configuración y listo.
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2 · UNA BODEGA REAL, TRADUCIDA

La misma sección, en SiReTT

Así se ve el alzado del rack 01: seis niveles, y cada uno con las posiciones que de verdad caben. El rack
02 es idéntico.

Nivel 6 S2.01.06.I S2.01.06.D

Nivel 5 S2.01.05.I S2.01.05.D

Nivel 4 S2.01.04.I S2.01.04.D

Nivel 3 S2.01.03.P1 S2.01.03.P2 S2.01.03.P3 S2.01.03.P4 S2.01.03.P5 S2.01.03.P6 S2.01.03.P7

Nivel 2 S2.01.02.P1 S2.01.02.P2 S2.01.02.P3 S2.01.02.P4 S2.01.02.P5 S2.01.02.P6 S2.01.02.P7

Nivel 1 S2.01.01.—

En ámbar, los dos niveles que quedan entre la cintura y el hombro: la Zona Óptima.

Son 20 posiciones por rack —seis de tarima, catorce de caja— y 40 en los dos módulos de la foto. Ese es el
número de filas que hay que dar de alta.

Declare la mesa como área de trabajo, no como
posición

Lo que se pone encima de una mesa de desempaque
está de paso: llega, se abre y se va. Si la declara como
posición, el motor la tratará como un espacio de
almacenamiento y le recomendará mover artículos
hacia ella.

No numere la mesa como Nivel 1

Si la mesa es el nivel 1, el primer nivel de estantería
pasa a ser el 2, y la Zona Óptima —que se configura
por número de nivel— deja de apuntar a la altura
cómoda. Empiece a contar en la primera viga que
sostiene mercadería.
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LAS PRIMERAS FILAS, TAL CUAL

Con el pasillo apagado y el punto como separador, así quedan las posiciones del rack 01. La columna de
coordenadas se explica en el capítulo siguiente.

Código Zona Rack Nivel Posición X Y

S2.01.01.I S2 01 1 I 2 1

S2.01.01.D S2 01 1 D 2 1

S2.01.02.P1 S2 01 2 P1 2 1

S2.01.02.P2 S2 01 2 P2 2 1

…

S2.01.03.P7 S2 01 3 P7 2 1

S2.02.02.P1 S2 02 2 P1 4 1

Fíjese en las dos últimas columnas. Todas las posiciones del rack 01 comparten las mismas coordenadas,
porque están una encima de otra: en el plano de planta ocupan el mismo punto. El rack 02, que está dos
metros a la derecha, cambia la X. La altura no mueve el punto en el plano —para eso está el nivel—.

Cargar cuarenta filas a mano es tedioso y se presta a errores de dedo. El módulo trae un importador desde
Excel y un generador por rangos que crea de una vez todas las combinaciones de rack, nivel y posición.
Úselos.
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3 · Tres bodegas a escala
Escala 1 · La trastienda

Seis por cuatro metros, una pared de estantería y sitio para moverse. Es la bodega de la mayoría de los
comercios, y la que más gente sobre-define.

Planta a escala. 6 × 4 metros. Los rectángulos oscuros son los cinco módulos de estantería contra la pared.

CÓMO SE DEFINE

SEGMENTOS ACTIVOS

Rack y Nivel. Nada más.

CÓDIGO

R03-02

POSICIONES

5 racks × 4 niveles = 20

No hay zona porque no hay dos ambientes distintos que separar. No hay pasillo porque solo hay uno —
nombrarlo no aporta nada, y encima alarga el código que alguien tiene que leer desde una escalera—. Y no
hay posición porque cada nivel se usa entero.

El error clásico de esta escala. Inventarse zonas que no existen. «Zona A los tornillos, zona B la pintura» no es
una zona: es una familia de artículos, y el sistema ya la tiene por otro lado. La zona es física —un ambiente
distinto—, no temática. Si se usa mal, el motor cree que dos artículos están lejos cuando en realidad están en el
mismo estante.
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PUERTA

←  se camina por aquí  →
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3 · TRES BODEGAS A ESCALA

Escala 2 · La distribuidora

Veinte por doce metros, dos pasillos de trabajo y estantería a ambos lados. Aquí el pasillo empieza a
valer, porque la ruta de alisto ya se puede hacer bien o mal.

Planta a escala. 20 × 12 metros. Cada rectángulo es un rack de 2 metros; los tonos distinguen las dos caras de cada pasillo.

SEGMENTOS ACTIVOS

Pasillo, Rack, Nivel y Posición.

CÓDIGO

01-A05-03-P2

POSICIONES

32 racks × 4 niveles × 2 = 256

Las dos caras de un pasillo son racks distintos, no el mismo. La estantería de la izquierda y la de la derecha
están separadas por el corredor: son A y B. Ponerles el mismo nombre porque «están enfrente» hace que el
sistema crea que son un solo espacio y que la ruta cruce el pasillo de un lado a otro en cada línea del pedido.
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MUELLE

Recepción y despacho

A01 A02 A03 A04 A05 A06 A07 A08

B01 B02 B03 B04 B05 B06 B07 B08

C01 C02 C03 C04 C05 C06 C07 C08

D01 D02 D03 D04 D05 D06 D07 D08

PASILLO 01

PASILLO 02
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3 · TRES BODEGAS A ESCALA

Escala 3 · El centro de distribución

Sesenta por cuarenta metros y ambientes de verdad distintos. Aquí la zona por fin significa algo, y es
lo primero que hay que dibujar.

Planta a escala. 60 × 40 metros. Las cuatro áreas punteadas son zonas de verdad: distinto ambiente, distinto control, distinto tipo de mercadería.

SEGMENTOS ACTIVOS

Los cinco.

CÓDIGO

SE-03-B12-04-P1

ZONAS

RE, SE, FR y AV

Fíjese en qué separa a estas cuatro zonas: una puerta, una temperatura o una llave. Eso es una zona. La de
frío está a otra temperatura; la de alto valor está bajo llave; la de recepción es mercadería que todavía no se
ha guardado. No están separadas por lo que venden, sino por cómo se manejan.

Cuándo conviene partir una zona. Si dentro de un mismo ambiente hay más de unos ocho pasillos, conviene
partirlo en dos zonas aunque no cambie nada físico. El motor usa la zona para medir cercanía entre artículos
que se piden juntos, y con veinte pasillos en una sola zona esa medida deja de distinguir nada.
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RECEPCIÓN SECO FRÍO

ALTO VALOR

MUELLES

P01

P01

P02

P02

P03

P03

P04

P04

P05

P05

pasillo transversal

FRÍO

AV
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4 · Las coordenadas
Qué son X e Y

La pregunta que siempre aparece: «me piden un punto, pero no las medidas del estante, así que no
puedo dibujar nada». Es una observación correcta, y la respuesta es que el sistema no quiere dibujar su
bodega: quiere medir distancias.

X e Y son metros desde la esquina superior izquierda del plano. X crece hacia la derecha, Y
crece hacia abajo. Se da un punto por rack, no un rectángulo. Admiten decimales: el paso entre
módulos rara vez es un metro redondo.

POR QUÉ BASTA CON UN PUNTO

El sistema nunca usa las coordenadas en solitario: solo usa la diferencia entre dos de ellas. Para saber
cuánto camina alguien entre el rack A05 y el B12 le basta con restar. Las medidas del estante no cambiarían
esa resta, así que no se las pide.

Rack X Y Distancia al anterior

A01 3 2 —

A05 11 2 8 m

B05 11 6 4 m

B01 3 6 8 m

Ese recorrido son 20 metros. Cambiar el ancho del estante no altera el número; mover un rack, sí. Lo que
importa es dónde está el centro de cada módulo, no cuánto mide.

LA REGLA QUE MÁS SE INCUMPLE

Todos los niveles de un rack llevan el mismo
punto

Un rack de seis niveles ocupa un solo punto en la
planta: sus seis posiciones tienen la misma X y la
misma Y. La altura ya está en el nivel.

No use la Y para la altura

Es el error más frecuente y el más caro. Si el nivel 4
lleva Y=4, el sistema cree que hay que caminar
cuatro metros para llegar de un nivel al de arriba, y
toda la ruta de alisto sale inventada.

Las coordenadas son opcionales, y se pueden dejar para después. Una bodega sin coordenadas funciona: el
sistema ordena el alisto por pasillo y por código, que ya es mucho mejor que nada. Las coordenadas suman la
cercanía, el recorrido en serpiente y la métrica de distancia.
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4 · LAS COORDENADAS

¿Y si el rack está pegado a la esquina?

Es la pregunta que siempre sigue a la anterior, y tiene dos respuestas que conviene no mezclar.

La primera es aritmética: usted da el centro del módulo, no su borde. Un rack de 2 metros de ancho por 1
de fondo, empujado contra la esquina hasta que no cabe más, tiene su centro en X = 1,00  y Y = 0,50  —la
mitad de cada medida—. No en cero. Si mide hasta el borde en vez del centro, toda la bodega le queda
corrida media estantería.

La segunda es que el cero también vale. Si por lo que sea le sale un cero, es una coordenada legítima y el
sistema la trata como tal: la dibuja, la mete en la ruta y la puntúa. Lo que significa «todavía no la he medido»
es dejar el campo vacío, no escribir cero.

Campo vacío

«Todavía no lo he medido». La posición no se dibuja
en el plano, no entra en la ruta y su nota de cercanía
queda neutra.

Campo en cero

«Está pegado a la esquina». Es una posición como
cualquier otra: se dibuja, se recorre y compite por la
cercanía.

Por qué esto importa más de lo que parece. La coordenada del rack de la esquina no solo lo posiciona a él:
entra en el cálculo de la distancia más larga de la bodega, que es contra lo que se normaliza la nota de
cercanía de todas las demás posiciones. Una esquina mal declarada corre las notas de la bodega entera.

Regla corta: vacío es «no lo he medido»; cero es «está en la esquina». Nunca escriba cero para
decir que no sabe.
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CÓMO LEVANTARLAS EN UNA MAÑANA

No hace falta un topógrafo ni un plano de arquitecto. Hace falta una cinta métrica y una hoja.

4.1 Elija la esquina cero

Párese en la puerta principal y elija la esquina de arriba a la izquierda del plano tal como lo dibujaría
en papel. Esa esquina es el punto (0, 0). Márquela en su croquis: si mañana alguien continúa el trabajo,
tiene que partir de la misma esquina.

4.2 Mida hasta el primer rack

Cinta métrica desde la pared izquierda hasta el centro del primer módulo: esa es su X. Después desde
la pared de arriba hasta ese mismo centro: esa es su Y. Redondee al medio metro; la precisión de
centímetros no aporta nada porque el sistema solo compara distancias entre sí.

4.3 Avance por el paso del rack

El resto de una fila no se mide uno por uno. Si los módulos son de 2 metros, el rack 02 está 2 metros a
la derecha del 01, el 03 otros 2, y así. Una fila de ocho racks se resuelve con una suma.

4.4 Salte a la siguiente fila

Mida el ancho del pasillo más el fondo de la estantería, y sume ese número a la Y de toda la fila
siguiente. Con dos mediciones por fila queda una bodega mediana completa.

Un consejo que ahorra discusiones. Redondee al medio metro y no baje de ahí. La tentación de meter
centímetros para «ser exactos» solo consigue que dos personas midan distinto el mismo rack. Lo que el sistema
necesita es que un rack a diez metros aparezca como más lejos que uno a tres, y eso se logra con números
redondos.
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5 · El plano y el punto de partida
El plano 2D del sistema

Con las coordenadas cargadas, el módulo dibuja la bodega vista desde arriba y la pinta según lo que
le interese mirar: ocupación, clasificación ABC o posiciones con recomendación pendiente.

Conviene saber exactamente qué es ese dibujo, para no pedirle lo que no da:

Cada punto (X, Y) se dibuja como un rectángulo, y dentro se apilan los niveles —el más alto arriba, el
del suelo abajo—. Es medio plano y medio alzado a la vez: se ve dónde está el rack y, de un vistazo, cómo
está de lleno cada altura.

El rectángulo se dibuja al tamaño real del módulo cuando la ficha de la posición trae el ancho y el
fondo. Son dos campos opcionales que solo sirven para esto.

Si no los trae, el plano deduce el paso: mide la distancia más corta entre dos coordenadas vecinas de la
bodega —que por fuerza es la separación entre módulos contiguos— y dibuja con ella. Así los racks
quedan pegados sin montarse unos sobre otros.

El punto de partida aparece marcado en naranja, con su rótulo. Sin verlo no hay forma de juzgar si la
mercadería que más sale está donde debería.

Las posiciones sin coordenadas no se dibujan, pero se listan aparte. El plano avisa qué porcentaje de la
bodega está representado.

Declarar el ancho y el fondo no es obligatorio. El paso deducido acierta en casi todas las bodegas, porque
una fila de módulos iguales tiene siempre la misma separación. Los dos campos valen la pena cuando la
bodega mezcla estantería de tamaños distintos —tarima al fondo, módulo corto adelante— y quiere que el
plano lo refleje.

El plano es una herramienta de diagnóstico, no un plano de obra. Sirve para ver de un golpe
dónde está la mercadería lenta, qué esquina de la bodega está vacía y qué rack tiene tres
recomendaciones pendientes.
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EL PUNTO DE PARTIDA

Es el dato que le faltaba al motor, y sin él la nota de cercanía no puede opinar.

Se configura en el editor de la bodega, junto a los pesos: son las coordenadas del muelle, de la mesa de
empaque o de la puerta por donde entra y sale el alisto. Un solo punto para toda la bodega.

Con punto de partida

El motor mide cuánto hay que caminar hasta cada
posición y prefiere las cercanas para lo que más sale.
Es la práctica estándar de bodegas: clase A cerca del
despacho, clase C al fondo.

Sin punto de partida

La nota de cercanía queda neutra —vale lo mismo
para todas las posiciones— y por tanto no distingue
nada. El editor lo advierte en rojo, y el peso que le
haya puesto no hace efecto.

Ese es el motivo de que el desplazamiento importe tanto: en un alisto, caminar se lleva más de la mitad
del tiempo. Por eso la cercanía entra de fábrica con un peso apreciable, y por eso conviene ubicar el muelle
aunque no se carguen todas las coordenadas de una vez.

PARA QUÉ USA EL SISTEMA LAS COORDENADAS

Para qué ¿Usa X e Y?

Decidir a qué
posición conviene
mover un artículo

Sí, desde que hay punto de partida

Ordenar la ruta de
alisto en serpiente

Sí

Medir la distancia del
recorrido (indicador
del tablero)

Sí

Dibujar el plano 2D Sí

Una bodega sin coordenadas sigue funcionando. El motor coloca por altura y por compañía, y el alisto se
ordena por pasillo y por código. Es mucho mejor que nada. Las coordenadas suman la cercanía, el recorrido en
serpiente y la métrica de distancia: se cargan cuando la operación esté estable.
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PA R T E  I I

Ponerla en el sistema
Con el papel resuelto, cargar la estructura toma una tarde. Aquí se define qué segmentos usa el
código, dónde está la Zona Óptima y cuánto pesa cada criterio del motor.

6 · ENCENDER LA BODEGA

No es un interruptor de la empresa: es un interruptor de cada bodega. Solo las encendidas se analizan
de madrugada.

La lista de bodegas. Arriba, una bodega activa con su estructura completa; abajo, otra que todavía no se ha configurado. Cada tarjeta
resume el estado y da acceso a las seis herramientas del módulo.

Encienda las bodegas donde se prepara mercadería para despachar. Una bodega central de distribución
que surte tiendas, o una que atiende pedidos, es el caso típico. Una bodega de exhibición donde el cliente
toma el producto del estante no lo es.
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6 · Encender la bodega
Lo que dice cada tarjeta

Cinco cifras que, leídas juntas, dicen si la bodega está lista para que el motor opine.

Cifra Qué cuenta Cuándo preocuparse

Posiciones Espacios físicos definidos en
el editor.

Si es 0, no hay estructura todavía.

Activas Cuántas de esas están
habilitadas.

Una posición inactiva sigue existiendo pero queda
fuera del análisis —un rack en mantenimiento, por
ejemplo—.

Items con stock Artículos con existencia en
esta bodega ahora mismo.

—

Canonizados De esos, cuántos tienen un
rótulo que coincide con una
posición definida.

Estos son los únicos que el motor puede analizar.

Cobertura El porcentaje de los
anteriores.

Verde a partir de 80 %, naranja sobre 50 %, gris por
debajo. Con menos de la mitad, las recomendaciones
cubren tan poco que no vale la pena mirarlas.

La cobertura es el termómetro de arranque. Mientras esté baja, el trabajo no es revisar
recomendaciones: es canonizar rótulos, que es la Parte III.

La bodega recién configurada arranca apagada. Y así debe ser: primero se carga la estructura completa,
después se canonizan los rótulos, y solo entonces se enciende. Encenderla antes solo produce
recomendaciones sobre un puñado de artículos, que confunden más de lo que ayudan.
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7 · Las reglas del motor
El editor de la bodega

Todo lo que el motor necesita saber sobre cómo es esta bodega cabe en una pantalla.

El editor. Arriba las reglas —separador, segmentos, Zona Óptima, pesos y punto de partida—; abajo el formulario
para dar de alta posiciones y la lista de las que ya existen.

SEPARADOR

El carácter que parte el código en
segmentos. El guion o el punto.
Uno, y siempre el mismo.

SEGMENTOS

Cuáles de los cinco usa esta
bodega. Los que no marque
sencillamente no aparecen en el
código.

ZONA ÓPTIMA

Desde qué nivel hasta qué nivel
queda entre la cintura y el
hombro. Es el rango cómodo.

LA ZONA ÓPTIMA MERECE UN MINUTO

Es el dato que más influye en lo que el motor va a recomendar, y se define parándose frente al estante. En
una estantería de cuatro niveles de 45 cm, la Zona Óptima suele ser del 2 al 3: el nivel 1 obliga a agacharse
hasta el piso y el 4 obliga a estirarse o a subirse a algo.

En estantería alta con montacargas la lógica cambia: lo cómodo es lo que se alcanza sin subir la horquilla, y
eso suele ser solo el nivel 1. No copie el rango de otra bodega; mídalo en la suya.

Un rango demasiado ancho no sirve de nada. Si declara la Zona Óptima del 1 al 4 en una estantería de
cuatro niveles, le está diciendo al motor que todas las alturas son igual de cómodas. La nota de ergonomía se
apaga y con ella la mitad del criterio.
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7 · LAS REGLAS DEL MOTOR

Cuánto pesa cada criterio

Cuatro criterios deciden dónde debería estar un artículo. Tres de ellos califican la posición y se
reparten cien por ciento entre sí; el cuarto califica el artículo y va aparte.

Ergonomía ¿está a buena altura?

Qué tan dentro de la Zona Óptima cae el nivel de esa posición. Es el criterio que funciona sin coordenadas: una
bodega que solo cargó estructura ya recibe recomendaciones útiles por altura.

Cercanía ¿está cerca de la salida?

Qué tan cerca queda del punto de partida del alisto. Necesita coordenadas y el punto ubicado; mientras falte
cualquiera de los dos, esta nota vale lo mismo para todas las posiciones y no inclina la decisión.

Asociación ¿está junto a lo que se vende con él?

Si el artículo suele salir en la misma factura que otro, conviene que estén en el mismo pasillo. Ahorra un viaje entero.
Sale de las facturas de los últimos 90 días.

Rotación ¿vale la pena moverlo?

Este no califica la posición: califica la importancia del artículo. Multiplica al resto, así que un artículo que sale cien
veces al día gana mucho más por mejorar de sitio que uno que sale una vez al mes, y sus movimientos se
recomiendan primero.

Los valores de fábrica funcionan. Ergonomía 43 %, cercanía 28 %, asociación 29 % y rotación al 50 %.
Muévalos solo si tiene una razón concreta: por ejemplo, subir la asociación en una bodega donde casi todo se
vende en combos, o bajar la cercanía a cero mientras no haya coordenadas cargadas.
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8 · Las posiciones
Darlas de alta

Trescientas veinte posiciones no se escriben una por una. Hay tres caminos y conviene escoger bien
desde el principio.

8.1 Una por una, en el editor

DÓNDE ESTÁ Bodega → Slotting Dinámico → Editar

Se llenan los segmentos, el código se arma solo y se pulsa Crear. Sirve para corregir, para agregar un
rack nuevo o para las primeras cinco mientras se decide la nomenclatura. Para cargar una bodega
entera es demasiado lento.

8.2 Importando un archivo

DÓNDE ESTÁ Bodega → Slotting Dinámico → Editar → Importar

El camino normal para una carga inicial. Se prepara una hoja de cálculo con una fila por posición —
código, coordenadas, capacidad, restricciones— y se sube. Es también la forma de llevarse la estructura
de una bodega a otra parecida: se exporta, se editan los códigos y se vuelve a subir.

8.3 Dejando que el Migrador las cree

DÓNDE ESTÁ Bodega → Slotting Dinámico → Migrar

Si la bodega ya venía trabajando con rótulos escritos a mano, el Migrador puede crear la posición a
partir del rótulo que la gente ya usa. Es la Parte III y tiene su propio capítulo.

Cargue la estructura completa antes de asignarle ubicación a ningún artículo. Cambiar el código de una
posición que ya tiene mercadería obliga a mover esa asignación a mano, artículo por artículo, y a reimprimir las
etiquetas del estante.
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8 · LAS POSICIONES

Capacidad y restricciones

Dos datos opcionales por posición que evitan recomendaciones imposibles de cumplir.

CAPACIDAD

Cuánto cabe en ese hueco. Se mide en la unidad que escoja la bodega —unidades, peso o volumen—, y el
motor la respeta: no le va a sugerir meter cuatro tarimas en un espacio de dos.

Si la deja en cero, el motor entiende «capacidad no declarada» y no aplica el límite. Es válido arrancar así,
pero entonces le toca al operario darse cuenta de que la sugerencia no cabe.

RESTRICCIONES

Marcas que dicen qué puede ir ahí. Son las que impiden que el motor sugiera subir un bulto de cincuenta
kilos al último nivel.

Marca Qué significa

Solo pesados Reservada para bultos. El motor no manda artículos livianos aquí.

Solo livianos Típica del nivel más alto: solo entra lo que se sube con una mano.

Refrigerado Solo artículos que requieren frío.

Seguridad Bajo llave. Artículos de alto valor.

No apilar Restricción física del espacio.

Solo reserva Posición de reposición, no de alisto. El motor no la propone para lo que más sale.

El peso y las medidas del artículo sí se usan aquí. Muchas empresas dejan esos campos vacíos en la ficha del
artículo. Si los tiene llenos, el motor cruza el peso y el volumen contra la capacidad y las restricciones de cada
posición, y las recomendaciones salen mucho mejores. Cuando el artículo no trae peso propio, el sistema lo
deduce del empaque máster.
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PA R T E  I I I

Canonizar lo que ya existe
Casi ninguna bodega arranca de cero. Ya hay rótulos escritos a mano en la ficha de los artículos, y
hay que convertirlos en posiciones del layout —sin perder la información que contienen—.

9 · CANONIZAR LOS RÓTULOS

Qué hacer con cada rótulo pendiente

El campo de ubicación de un artículo siempre ha sido texto libre. La gente escribe lo que entiende, y lo
que escribe funciona —para ellos—.

Para una persona

«Rack viejo» es suficiente. El de bodega sabe cuál es
el rack viejo, sabe que está al fondo a la izquierda, y
llega sin pensarlo.

Para el sistema

«Rack viejo» no es nada. No sabe dónde queda, ni a
qué altura, ni si está cerca de la puerta. No lo puede
ordenar en una ruta ni comparar contra otra
posición.

Por eso el motor ignora los artículos cuyo rótulo no coincide con una posición definida. No los mueve, no
los evalúa, no aparecen en el mapa. Y no es un descuido: proponer mover algo sin saber de dónde sería
adivinar.

Canonizar es traducir: tomar el rótulo que la gente ya usa y amarrarlo a una posición del layout, o
crear la posición que le corresponde. Ni se borra el rótulo ni se le pide a nadie que reetiquete la
bodega de un día para otro.
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9 · Canonizar los rótulos
El Migrador asistido

Junta todos los rótulos distintos que hay en la bodega, cuenta cuántos artículos cuelgan de cada uno y
los pone en orden de importancia.

El Migrador. En naranja, los siete rótulos escritos a mano que todavía no corresponden a ninguna posición —y los 18 artículos que
dependen de ellos—. En verde, los 173 que ya están vinculados.

La lista está ordenada por cuántos artículos afecta cada rótulo, que es lo correcto: resolver «Rack viejo»
arregla cuatro artículos de un solo golpe, y resolver un rótulo que usa uno solo puede esperar.

180
rótulos distintos en uso

173
ya vinculados a una posición

7
pendientes, con 18 artículos

detrás

9
artículos sin ninguna ubicación

El Migrador detecta los segmentos cuando puede. Si el rótulo escrito a mano ya tiene forma de código —
A-01-03-P2 —, la pantalla lo parte y propone la posición ya armada. Cuando es texto suelto avisa «sin

segmentos detectados» y la creará como código simple, sin geometría: sirve para no perder el vínculo, pero esa
posición no aporta al cálculo de cercanía hasta que alguien le ponga coordenadas.
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9 · CANONIZAR LOS RÓTULOS

¿Cuándo se puede arrancar?

Tres salidas, y la que corresponda depende de si ese espacio existe de verdad.

9.1 El espacio existe y ya está en el layout

DÓNDE ESTÁ Vincular

Alguien escribió «Pasillo 2» pero esa mercadería está de verdad en 02-C01-03-P1 . Se vincula el rótulo
con la posición y los artículos quedan bien ubicados. Es la salida más común y la mejor.

9.2 El espacio existe pero falta darlo de alta

DÓNDE ESTÁ Crear posición

Hay un estante que nadie metió al layout. Se crea la posición —con sus coordenadas, si se pueden
medir— y el rótulo queda apuntando a ella. El botón Crear posición de cada fila hace justo eso.

9.3 El espacio no existe o ya no se usa

DÓNDE ESTÁ Reubicar el artículo

«Bodega arriba» era un entrepiso que se desarmó hace dos años. No hay nada que crear: hay que
averiguar dónde está esa mercadería hoy y corregirle la ubicación al artículo.

LOS QUE NO TIENEN NINGUNA UBICACIÓN

Son un caso aparte y merecen atención: hay existencia registrada y nadie sabe dónde está. El motor sí los
toma en cuenta —les propone una posición desde cero, y la etiqueta de la recomendación dice «Asignar» en
vez de «Mover»—, pero el operario tiene que encontrarlos primero.

Un inventario físico es la mejor oportunidad para canonizar. Mientras se cuenta, se anota la posición real de
cada cosa. Al aplicar el conteo, el sistema actualiza las ubicaciones y deja registro en la bitácora. Una bodega
que hace conteos cíclicos se canoniza sola.
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9 · CANONIZAR LOS RÓTULOS

No hace falta el cien por ciento. Hace falta suficiente como para que las recomendaciones cubran la
operación de verdad.

Cobertura Qué esperar

Menos de 50 % El motor ve menos de la mitad de la bodega. Las rutas que calcula no representan lo
que pasa. Siga canonizando, no revise recomendaciones todavía.

50 % a 80 % Ya sirve. Las recomendaciones de los artículos de mayor rotación son confiables.
Conviene revisar en paralelo lo que falta.

Más de 80 % Operación normal. El tablero y el indicador de recorrido ya son comparables entre
fechas.

Hay un atajo honesto: concéntrese en la clase A. Si los artículos que se llevan la mitad de los
alistos están canonizados, el módulo ya rinde, aunque la cola larga siga en texto libre. La pantalla
de Métricas avisa expresamente cuando quedan artículos clase A sin canonizar.

La cobertura no es una tarea de una sola vez. Cada artículo nuevo que entra a la bodega llega sin ubicación,
y cada rótulo escrito a mano en una recepción apurada abre un pendiente. Es una revisión de rutina, no un
proyecto que se cierra.

CÓMO SUBIR LA COBERTURA RÁPIDO

Empiece por los rótulos que más artículos afectan. El Migrador ya se los ordena así. Los primeros cinco
suelen resolver la mitad del pendiente.

Aproveche el próximo conteo cíclico. Anotar la posición mientras se cuenta no agrega trabajo, y al
aplicar el conteo las ubicaciones quedan corregidas de una vez.

Cierre la puerta de atrás. Mientras alguien siga escribiendo ubicaciones a mano en las recepciones, la
cobertura no sube: se queda igual. Vale más una conversación de cinco minutos con quien recibe que una
tarde de canonización.
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PA R T E  I V

El motor
Qué corre de madrugada, de dónde saca lo que sabe y cómo decide. Sin esto las recomendaciones
parecen adivinanzas; con esto se pueden discutir.

10 · QUÉ MIDE EL MOTOR

De dónde salen las parejas

El proceso nocturno del sistema —el mismo que manda correos y factura recurrencias— incluye dos
fases de Slotting. Corren solas, en la madrugada, y nadie tiene que pedirlas.

10.1 Medir

DÓNDE ESTÁ Fase de métricas

Recorre los movimientos de salida de cada bodega encendida y calcula, por artículo, cuántas veces
salió en los últimos 30, 90 y 365 días. Después recorre las facturas de los últimos 90 días y arma las
parejas: qué artículos se venden juntos con más frecuencia de la que se explicaría por casualidad.

10.2 Proponer

DÓNDE ESTÁ Fase del motor

Con esas dos medidas más la geometría de la bodega, califica las posiciones candidatas para cada
artículo y guarda las mejoras que superen el umbral. Las recomendaciones viejas que ya no aplican se
dan de baja en esta misma pasada.

La corrida de la Ferretería El Yunque que ilustra este manual midió 597 artículos con
movimiento y 2.512 parejas, y produjo 91 recomendaciones sobre 200 artículos. Tomó menos
de un minuto.
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10 · Qué mide el motor
De dónde sale la rotación

De las salidas reales de esa bodega, no de las ventas de la empresa.

La diferencia importa. Un artículo puede venderse muchísimo en la empresa y salir poco de esta bodega,
porque se despacha desde otra. Lo que acomoda esta bodega es lo que sale de esta bodega.

El sistema cuenta cuántas veces se fue a buscar el artículo, no cuántas unidades salieron. Y está bien que sea
así: para el que camina, ir una vez por cien unidades cuesta lo mismo que ir una vez por una. Lo que cansa es
el viaje, no la carga.

La pantalla de Métricas. La curva de Pareto muestra qué tan concentrada está la demanda; abajo, los artículos ordenados por velocidad,
con su ubicación actual al lado —en azul si es una posición del layout, en naranja si todavía es texto libre—.

La curva de Pareto le dice cuánto puede ganar. En este ejemplo, el 20 % de los artículos se lleva el 52 % de
los viajes. Mientras más pronunciada sea la curva de su bodega, más rinde acomodar bien un puñado de
artículos. Si la curva es casi una diagonal, la demanda está muy repartida y las ganancias serán más modestas.
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10 · QUÉ MIDE EL MOTOR

De las facturas. Si el tornillo y el taquete salen juntos en la misma factura una y otra vez, conviene que
estén en el mismo pasillo.

El sistema no se conforma con «aparecieron juntos muchas veces»: eso lo cumpliría cualquier par de
artículos populares por pura frecuencia. Lo que mide es si aparecen juntos más de lo que se explicaría por
casualidad, dadas sus ventas por separado. Solo esas parejas cuentan.

El ahorro de la asociación no es de metros: es de viajes. Dos artículos que siempre salen juntos y
están en pasillos opuestos obligan a cruzar la bodega en cada pedido.

QUÉ NECESITA PARA FUNCIONAR

Facturas de los últimos 90 días con más de una línea. Una bodega que despacha pedidos de un solo
artículo no genera parejas, y este criterio se queda callado.

Que la factura registre de qué bodega salió cada línea. Es lo normal, pero en instalaciones con una
sola bodega a veces no se distingue.

La asociación no puede mandar sola. Si le sube el peso demasiado, el motor empieza a agrupar artículos por
afinidad aunque queden lejos de la salida y a mala altura. Las parejas son un desempate valioso, no el criterio
principal.

CÓMO SE VE EN LA PRÁCTICA

En la bodega de este manual el motor encontró 2.512 parejas entre 200 artículos. La mayoría son débiles y
no inclinan nada; las que pesan son las de siempre en una ferretería: el tornillo con su taquete, el disco de
corte con la lija, el pegamento con la cinta.

El sistema no sabe de ferretería. Llegó a esas parejas mirando facturas, y por eso también
encuentra las que nadie habría adivinado —las que dependen de qué le compra a usted su
clientela, no de qué va con qué en el catálogo—.
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11 · Cómo decide
El puntaje

Para cada artículo recorre las posiciones candidatas, le pone nota a cada una y se queda con la mejor
—si es lo bastante mejor que donde está hoy—.

Calidad

Qué tan buena es la posición:

ergonomía, cercanía y asociación,

repartidas según los pesos.

×
Importancia

Cuánto rota el artículo. Un

artículo que casi no sale apenas

mueve la aguja.

−
Penalización

Lo que no cuadra: capacidad

insuficiente, restricción

incumplida, posición ocupada.

Que sea una multiplicación y no una suma es la parte importante. Significa que la rotación no compite con
los otros criterios sino que los amplifica: una posición mediocre para un artículo que sale todos los días vale
más que una posición perfecta para uno que sale en Navidad.

De ahí sale la mejora estimada que aparece en cada recomendación. Es la diferencia entre la
nota de la posición sugerida y la de donde está hoy. Solo se guardan las que superan el umbral
configurado —de fábrica, 10 %—.

La mejora no es un porcentaje de ahorro de tiempo. Es una nota comparativa entre dos posiciones. Una
mejora del 68 % no quiere decir que se ahorre 68 % del recorrido: quiere decir que la posición sugerida es muy
superior a la actual para ese artículo. El ahorro real se lee en el tablero, en metros por línea.

UN CASO, CON SUS NÚMEROS

La primera recomendación de la lista de este manual: el clavo de acero de 10 mm, clase A, 2,37 alistos por
día —el segundo artículo más movido de la bodega—. Estaba rotulado como «Pasillo 2», que no es una
posición: el motor no sabía ni dónde estaba.

02-C01-03-P1
la posición sugerida

68 %
mejora estimada

Asignar
no tenía posición válida

El destino es el rack C01, nivel 3: primer rack del segundo pasillo —el más cercano a la salida— y a la
altura cómoda. Los tres criterios apuntaron al mismo lugar, y la alta rotación del artículo multiplicó la
ganancia hasta ponerlo de primero en la lista.
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11 · CÓMO DECIDE

Las tres notas, en detalle

Así se calcula cada una. Sirve para entender por qué el motor prefirió una posición sobre otra cuando
la diferencia no salta a la vista.

Nota Qué mide De dónde sale

Ergonomía Qué tan cómodo es
agarrar algo de ahí

El nivel. Dentro de la Zona Óptima vale 1; un nivel por
fuera, 0,5; más lejos, 0

Cercanía Qué tan cerca está del
despacho

La distancia caminando hasta el punto de partida,
comparada con la distancia más larga de la bodega

Asociación Si está junto a lo que se
pide con él

Misma zona vale 0,5; misma zona y mismo pasillo vale 1

La rotación —alistos por día contra el artículo más movido de la bodega— no aparece en esa tabla porque
no juzga la posición: juzga al artículo, y multiplica al resultado. En 0 % todos los artículos competirían por
igual por las buenas posiciones.

LA ZONA ÓPTIMA

Es el rango de niveles que queda entre la cintura y el hombro: donde se agarra algo sin agacharse ni subir
escalera. Se configura por número de nivel, y por eso importaba tanto que los niveles empiecen a contar en
el suelo. En la estantería del ejemplo son los niveles 2 y 3.

Por qué la ergonomía pesa tanto para un almacén pequeño. Agacharse al nivel del suelo o subir a una
escalera no solo es lento: es la causa más común de lesión en bodega. Poner los cincuenta artículos que más
salen a la altura de la cintura es la mejora que más se nota y la más barata de todas.

SiReTT Online · Manual de Slotting Dinámico CAPÍTULO 11

Ferretería El Yunque · ejemplo de operación 32 / 46



11 · CÓMO DECIDE

Perfiles de peso según su bodega

Puntos de partida razonables. Ajústelos después de ver un mes de recomendaciones, no antes.

Su situación Ergonomía Cercanía Asociación Rotación

De fábrica — sirve
para casi todos

43 % 28 % 29 % 50 %

Sin coordenadas —
solo hay estructura

70 % 0 % 30 % 50 %

Bodega larga —
caminar cuesta caro

30 % 50 % 20 % 60 %

Todo se vende en
combo

30 % 25 % 45 % 40 %

Mercadería pesada
— la altura manda

60 % 25 % 15 % 50 %

El perfil sin coordenadas merece una nota: mientras la bodega no tenga el plano levantado, la cercanía no
puede opinar. Ponerle peso cero y repartirlo entre los otros dos hace que las recomendaciones sean más
nítidas, en vez de diluirse en un criterio que no tiene datos.

Cambiar los pesos rehace las recomendaciones pendientes. No es un problema —es lo esperable—, pero
conviene saberlo: si cambia los pesos con cincuenta recomendaciones sin aplicar, la próxima corrida las vuelve a
calcular y algunas van a desaparecer o cambiar de destino.

CÓMO SABER QUE LOS PESOS ESTÁN MAL

DESCARTA MUCHO POR ALTURA

«Ese nivel no aguanta el peso»,
una y otra vez. Faltan
restricciones, no sobra
ergonomía.

TODO LO MANDA AL MISMO
PASILLO

La asociación está pesando
demasiado y agrupa por afinidad
aunque quede lejos.

LAS MEJORAS SON TODAS
PARECIDAS

Si casi todo ronda el mismo
porcentaje, algún criterio no
tiene datos y está diluyendo a los
demás.
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PA R T E  V

Operar
El motor propone; una persona decide. Cómo se lee una recomendación, cómo se aplica un lote y
por qué conviene terminarlo.

12 · LEER Y APLICAR

Aplicar

Es la única del módulo que se usa a diario. Las demás se consultan.

Las 91 recomendaciones de la Ferretería El Yunque. Cada fila dice de dónde a dónde, cuánto mejora, por qué, y trae los botones para
aplicar o descartar.

Arriba, los indicadores del día. El más útil es la vista previa de impacto: dice cuánto recorre hoy un alisto
representativo y cuánto recorrería si se aplicaran todas las pendientes.
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12 · Leer y aplicar
Leer una recomendación

Seis datos por fila, y todos hacen falta para decidir en dos segundos.

Lo que ve Qué le está diciendo

68 % mejora Cuánto mejor es la posición sugerida que la actual, para este artículo. Ordena la lista.

TOR-013 A El artículo y su clase ABC. La A es lo que más se vende.

Asignar / Mover Asignar: el artículo no tenía una posición válida. Mover: la tenía y conviene cambiarla.

Inestable 6× Este artículo ya cambió de sitio seis veces en 90 días. Es una señal de que nadie le ha
dado casa fija.

Pasillo 2 → 02-C01-
03-P1

De dónde a dónde. Cuando el origen sale en letra gris e inclinada, es un rótulo escrito a
mano.

El motivo La frase en cursiva: por qué el motor lo propone. «Alta velocidad del artículo. Acerca a
Zona Óptima. Queda cerca del punto de partida.»

Léalas de arriba hacia abajo y pare cuando deje de valer la pena. Están ordenadas por impacto: las
primeras diez suelen valer más que las cincuenta siguientes juntas.

El motivo es el mejor control de calidad. Si una recomendación dice algo que usted sabe que no es cierto
—«queda cerca del punto de partida» cuando ese rack está al fondo—, el problema no es la recomendación:
son las coordenadas o el punto de partida. Vaya al editor a revisarlos.
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12 · LEER Y APLICAR

Aplicar cambia la ubicación del artículo en el sistema y deja constancia. La mercadería la mueve una
persona: el sistema no tiene brazos.

El orden correcto

Primero se mueve la mercadería en la bodega, y
después se aplica en el sistema. Así el sistema nunca
dice algo distinto de lo que hay en el estante.

El orden que da problemas

Aplicar todo en la pantalla y salir después a mover
cajas. Entre una cosa y la otra, cualquier alisto va a
buscar la mercadería donde todavía no está.

EN LOTE

Para una jornada de reacomodo se seleccionan varias y se aplican de un golpe. Los botones de arriba
ayudan a armar el lote: Todas visibles, Solo Clase A, Top 20 mejora.

Veinticuatro seleccionadas con el botón «Solo Clase A». La barra de arriba confirma cuántas van y habilita
la aplicación masiva.

Hay dos situaciones que bloquean una aplicación, y con razón. Si el artículo está en un alisto activo o la
bodega tiene un inventario físico en curso, la recomendación se omite automáticamente y aparece en el
resumen. Mover mercadería en medio de un conteo es la forma más rápida de descuadrarlo.
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13 · Terminar el lote
Termine el lote que empieza

Aplicar una parte de las recomendaciones y dejar el resto para otro día alarga el recorrido en vez de
acortarlo. No es un defecto del sistema: es lo que le pasa a cualquier bodega a medio reacomodar.

La razón es fácil de ver. El motor quiere juntar lo que más sale cerca de la salida. Si mueve la mitad, lo que
más sale queda repartido entre el acomodo nuevo y el viejo, y el alistador tiene que barrer las dos zonas
en cada pedido. Antes recorría una zona; ahora recorre dos.

Está medido sobre la bodega de este manual, con el mismo alisto representativo de 50 líneas:

Qué se aplicó Metros Líneas Metros por línea

Nada — el punto de
partida

47 43 1,09

Las 24 de clase A de
la primera página

126 49 2,57

Las 40 de clase A 112 49 2,29

Las 91 completas 43 50 0,86

A medio camino el recorrido llegó a ser más del doble del que había al empezar. Terminando el
lote quedó 21 % mejor que al empezar. El daño del estado intermedio es real, y es temporal.

La recomendación práctica. Arme lotes que pueda terminar en la misma jornada, y prefiera agrupar por zona
de la bodega antes que por clase ABC: reacomodar un pasillo completo deja un estado coherente aunque
falten los demás. El sistema avisa en la ventana de confirmación cuando el lote que va a aplicar deja pendientes.

Y LA VISTA PREVIA, ¿QUÉ ESTÁ DICIENDO ENTONCES?

La vista previa de impacto que aparece arriba de la lista compara dos cosas concretas: cómo está la
bodega hoy y cómo quedaría aplicando todas las pendientes. Es una comparación honesta y útil, pero es
de extremo a extremo: no dice nada sobre el camino entre los dos.

Dicho de otro modo: la vista previa le promete el destino, no el trayecto. El trayecto pasa por un
valle, y la única forma de salir del valle es terminar.
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14 · Descartar
Descartar, y por qué importa

Descartar no es «no me interesa»: es información que el motor no tiene y usted sí.

El motor conoce la rotación, las medidas y la geometría. No conoce que ese rack se moja cuando llueve, que
el proveedor viene a revisar su propio exhibidor, o que ese artículo se despacha directo desde el andén sin
entrar a bodega. Cuando descarte, escriba el motivo.

MOTIVO TÍPICO 1

«No cabe físicamente aunque la
capacidad diga que sí.» → corrija
la capacidad de la posición.

MOTIVO TÍPICO 2

«Ese nivel no aguanta el peso.»
→ márquele la restricción solo
livianos.

MOTIVO TÍPICO 3

«Ese espacio está reservado para
otra cosa.» → márquelo como
solo reserva o desactive la
posición.

Si termina descartando muchas por la misma razón, el problema no está en las recomendaciones:
está en un dato de la bodega que hay que corregir. Un descarte repetido es una tarea
pendiente en el editor.

La proporción de descartes es un indicador en sí misma. El tablero grafica aplicadas contra descartadas por
mes. Si los descartes son consistentemente altos, conviene revisar los pesos o las restricciones antes de seguir
revisando lista por lista.

DESCARTAR NO ES PARA SIEMPRE

Una recomendación descartada no vuelve a proponerse mientras las condiciones no cambien. Pero si el
artículo cambia de rotación, si se libera una posición mejor o si usted corrige la capacidad que causó el
descarte, el motor vuelve a proponer —y hace bien, porque el motivo del descarte ya no aplica—.

Si una recomendación reaparece insistentemente, mírela dos veces. El motor no se obstina: si la propone
otra vez es porque los datos siguen diciendo que conviene. O tiene razón, o hay un dato de la bodega que
nadie ha corregido.
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15 · Los artículos que rebotan
Un artículo que cambió de posición seis veces en tres meses no tiene casa. Cada vez que alguien lo
busca, tiene que preguntar.

Doce artículos inestables, todos de clase A. Cada fila muestra el rastro de posiciones por las que pasó y dónde está ahora.

La pantalla se alimenta de la bitácora de ubicaciones, donde queda registrado cada cambio: los que
descubre un conteo físico, los que alguien hace a mano desde la ficha del artículo, y los que vienen de
aplicar una recomendación.

Que sean casi todos de clase A no es casualidad: lo que más se mueve es lo que más se
desordena. Y es justamente lo más caro de tener mal ubicado.

QUÉ HACER CON ELLOS

Darles una posición fija y respetarla. El botón Forzar pide al motor que evalúe ese artículo solo, sin
esperar a la corrida de la noche.

Revisar si el problema es de capacidad. Un artículo que no cabe en su posición se va desbordando a los
espacios libres, y cada desborde queda registrado como un cambio.

Mirar el detalle del SKU antes de decidir: ahí está la historia completa.
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15 · LOS ARTÍCULOS QUE REBOTAN

El detalle de un artículo

Cuando hay que averiguar qué pasó con uno en particular, esta pantalla lo cuenta todo.

El historial del clavo de acero: seis cambios en 90 días, cuatro descubiertos por conteo físico y dos hechos a mano. La línea de tiempo los
ordena y el listado dice de dónde a dónde, quién y cuándo.

POSICIÓN PREDOMINANTE

Dónde estuvo más veces. Suele
ser la que la gente considera
«su» sitio, aunque el sistema diga
otra cosa.

DÍAS ENTRE CAMBIOS

Cada cuánto se mueve. Un
número bajo en un artículo de
alta rotación es un problema que
cuesta plata todos los días.

FUENTES

Cuántos cambios vinieron del
conteo, del motor o de una
edición manual. Muchos
«manual» sugieren que alguien
está peleando con el sistema.

Sirve también para auditar. Si un artículo aparece descuadrado, el historial dice quién tocó su ubicación y
cuándo, y si el cambio vino de un inventario físico o de una edición a mano.
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PA R T E  V I

Vigilar
Una bodega bien acomodada se desacomoda sola. Cinco indicadores, una rutina mensual y la
disciplina de mirarlos.

16 · EL TABLERO

Por qué el recorrido se mide por línea

Nadie desordena la bodega a propósito. Lo que pasa es que entra mercadería nueva y se guarda
donde haya campo, cambia lo que se vende, y lo que era clase A en marzo deja de serlo.

El tablero de la Ferretería El Yunque antes de reacomodar. Setenta y cinco días de deterioro: la clase A en Zona Óptima cayó de 62 % a
0 %, y el recorrido por línea subió de 0,85 a 1,09 metros.

Las 91 recomendaciones no aparecieron de un día para otro: se fueron acumulando mientras la
bodega se degradaba. El sistema estuvo avisando todo el tiempo.
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16 · El tablero
Los cinco indicadores

Cada uno responde una pregunta distinta. Juntos dicen si la bodega está bien o va cuesta abajo.

Clase A en Zona Óptima el indicador estrella

Qué porcentaje de lo que más se vende está a buena altura. Es el que hay que mirar primero. Una bodega bien
acomodada anda en 80 % o más. Si va bajando mes a mes, la bodega se está degradando aunque nadie lo note
todavía.

Recorrido por línea la caminata

Metros que caminaría un operario para alistar los 50 artículos más vendidos, divididos entre las líneas que de verdad
entraron al recorrido. Menos es mejor.

Canonización cuánto ve el motor

Qué proporción de los artículos con existencia tiene un rótulo que el sistema entiende. Es el techo de todo lo demás:
el motor no puede opinar sobre lo que no ubica.

Ocupación de posiciones cuánto espacio queda

Cuántas posiciones tienen algo. Un número muy alto avisa que el motor se está quedando sin adónde mover; uno
muy bajo, que sobra estructura declarada.

Recomendaciones pendientes la deuda

Cuánto trabajo hay acumulado. Si crece mes a mes, nadie está revisando la lista.

El reloj que dice «vs 30d» es lo importante. El valor de hoy no dice gran cosa por sí solo —cada bodega es
distinta—. Lo que informa es hacia dónde va.
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16 · EL TABLERO

Porque el total en metros no se puede comparar entre dos fechas, y compararlo lleva a la conclusión
contraria a la correcta.

La ruta solo puede sumar los metros de las líneas cuya ubicación tiene coordenadas. Un artículo rotulado
«Rack viejo» no se puede colocar en el plano, así que no suma metros: es como si el alistador no fuera a
buscarlo.

Eso tiene una consecuencia incómoda. Cuando la bodega canoniza rótulos, entran más paradas a la cuenta y
el total sube —justo cuando la operación está mejorando—. En la bodega de este manual, aplicar las
recomendaciones subió las líneas contadas de 43 a 50, así que el total habría subido aunque cada viaje fuera
más corto.

Dividir entre las líneas que de verdad se caminaron quita ese efecto. Metros por línea es lo que
se puede mirar mes a mes sin engañarse.

LO QUE DICE EL TOTAL

Antes 47 m

Después 43 m

Diferencia −9 %

LO QUE DICE POR LÍNEA

Antes 1,09 m

Después 0,86 m

Diferencia −21 %

Las dos cifras dicen que mejoró, pero la de la derecha dice cuánto de verdad. El total se queda corto porque
está repartiendo la ganancia entre siete paradas que antes ni se contaban.
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17 · El antes y el después
Las 91 recomendaciones de la Ferretería El Yunque, aplicadas en una sola jornada. Esto es lo que
cambió.

ANTES

Clase A en Zona Óptima 0 / 40

Recorrido por línea 1,09 m

Canonización 173 / 200

Pendientes 91

DESPUÉS

Clase A en Zona Óptima 40 / 40

Recorrido por línea 0,86 m

Canonización 186 / 200

Pendientes 0

El mapa por clase ABC después del reacomodo. Todo lo verde —la clase A— quedó agrupado en el extremo izquierdo,
que es donde está la salida.

Esa mancha verde pegada a la salida es el trabajo del módulo, dicho en una imagen. Antes estaba
repartida por toda la bodega.
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18 · La rutina
La rutina que hay que sostener

El módulo trabaja solo todas las noches. Lo que necesita de la empresa es poco, pero constante.

18.1 Cada semana — diez minutos

DÓNDE ESTÁ Recomendaciones

Abrir la lista y mirar las de arriba. Si hay algo de clase A con mejora alta, se agenda. Si aparecen rótulos
de texto libre nuevos, alguien está registrando ubicaciones a mano y hay que decirle.

18.2 Cada mes — media jornada

DÓNDE ESTÁ Recomendaciones → aplicar en lote

Armar un lote por zona de la bodega y reacomodar. Terminar el lote en la misma jornada. Después,
revisar el tablero: la clase A en Zona Óptima debería subir y el recorrido por línea bajar.

18.3 Cada trimestre — una hora

DÓNDE ESTÁ Migrar, Inestables y Editor

Revisar la cobertura y canonizar lo pendiente. Mirar los artículos que rebotan y darles casa fija.
Comprobar que las posiciones desactivadas siguen teniendo razón de estar desactivadas.

18.4 Cuando cambie la bodega

DÓNDE ESTÁ Editor

Un rack nuevo, un pasillo que se cerró, el muelle que se cambió de puerta. Son cinco minutos en el
editor y, sin ellos, el motor sigue recomendando sobre una bodega que ya no existe.

Si nadie va a revisar la lista, apague el módulo. Un tablero que nadie mira y una lista que solo crece no le
hacen bien a nadie: dan la impresión de que hay un problema desatendido. Vale más una bodega sin Slotting
que una con Slotting ignorado.
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El año de una bodega bien acomodada
Si tuviera que quedarse con una sola página de este manual, que sea esta.

Cuándo Qué hacer

Una sola vez Definir la estructura en papel, cargarla, ubicar el muelle y canonizar los rótulos que ya
existen. Es la mitad del trabajo de todo el módulo y no se repite.

Cada semana Abrir la lista de recomendaciones y mirar las de arriba. Si aparecen rótulos de texto libre
nuevos, alguien está registrando ubicaciones a mano.

Cada mes Armar un lote por zona de la bodega y reacomodar. Terminarlo en la misma jornada.
Después, comprobar en el tablero que la clase A en Zona Óptima subió y el recorrido
por línea bajó.

Cada trimestre Revisar la cobertura, canonizar lo pendiente y darles casa fija a los artículos que rebotan.

Cuando cambie la
bodega

Un rack nuevo, un pasillo cerrado, el muelle en otra puerta. Cinco minutos en el editor.

Lo demás lo hace el sistema solo, todas las noches. La lista de la mañana no es trabajo que el
módulo le agrega: es trabajo que ya existía y que nadie estaba viendo.

CUANDO ALGO NO CUADRE, EL ORDEN DE REVISIÓN ES SIEMPRE EL MISMO

¿El artículo está canonizado? Si su rótulo es texto libre, el motor no lo ve y no hay más que discutir.

¿La bodega tiene coordenadas y punto de partida? Sin ellos la cercanía no opina, y las
recomendaciones se deciden solo por altura y compañía.

¿La Zona Óptima está bien declarada? Un rango demasiado ancho apaga el criterio que más pesa.

¿Quedaron recomendaciones sin aplicar del lote anterior? Una bodega a medio reacomodar camina
más que antes, y el indicador lo va a decir.

El error casi nunca está donde aparece. Una recomendación que no tiene sentido casi siempre delata un dato
de la bodega —una capacidad, una restricción, una coordenada— que nadie ha corregido. Corregir el dato vale
más que descartar la recomendación.
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