MANUAL DE USO

Slotting
Dinamico

Acomodar la bodega para que el personal camine menos. Cémo se define el
espacio, como el sistema aprende qué sale mas, y qué hacer con lo que

recomienda.
DIRIGIDO A SE MIDE EN L V.Y:7.9)
Jefatura de bodega Metros por linea De madrugada, solo

SiReTT Online - Slotting Dindmico Manual completo - De |a estanteria al indicador



SiReTT Online - Manual de Slotting Dindmico PRESENTACION

Qué cubre este manual

En una bodega, la mayor parte del tiempo de un alisto no se va en agarrar la mercaderia: se va en
caminar hasta ella. Slotting Dinamico ataca esa caminata, y lo hace de una forma que una persona no

podria sostener a mano.

Todas las noches el sistema mide —cuantas veces salié cada articulo y qué articulos se venden
juntos—y con eso propone una lista de movimientos ordenada por impacto. No mueve nada

solo: al dia siguiente una persona revisa y decide.

PARTE | La bodega fisica

Ponerle direccién a cada espacio

Los cinco valores, el estandar de la industria y las reglas al numerar.

Una bodega real, traducida

La fotografia de una bodega de verdad, sefialada y pasada al sistema.

Tres bodegas a escala

Una trastienda, una distribuidora y un centro de distribucion, dibujados a medida.

Las coordenadas

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

El plano y el punto de partida

Qué dibuja el mapa 2D y por qué hay que ubicar el muelle.

PARTE Il Ponerla en el sistema

Encender la bodega

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

Las reglas del motor

Separador, segmentos, Zona Optima y cuanto pesa cada criterio.

. Las posiciones

Darlas de alta, declarar su capacidad y marcarles restricciones.
PARTE IIl Canonizar lo que ya existe

Canonizar los rétulos

Convertir «Rack viejo» en una posicién del layout, sin reetiquetar la bodega.
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Qué cubre este manual - continuacion

PARTE IV El motor

Qué mide el motor

De ddnde sale la rotacion y de dénde salen las parejas de articulos.

Como decide

El puntaje, las tres notas y los perfiles de peso segun su bodega.

PARTE V Operar

Leer y aplicar

Los seis datos de una recomendacion y el orden correcto para aplicarla.

Terminar el lote

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

Descartar

Es informacion que el motor no tiene, y casi siempre una tarea en el editor.

Los articulos que rebotan

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

PARTE VI Vigilar

. El tablero

Los cinco indicadores y por qué el recorrido se mide por linea.

. El antes y el después

Las 91 recomendaciones aplicadas, y lo que cambio en los niUmeros.

. La rutina

Qué hacer cada semana, cada mes y cada trimestre.

El ejemplo que se sigue. Todas las pantallas y todos los nimeros de este manual salieron de operar una
instalacion de verdad: Ferreteria El Yunque, con 200 articulos, 320 posiciones de bodega y tres meses de
movimiento. Las 91 recomendaciones que va a ver las generé el motor, no estan dibujadas, y el antes y el
después del capitulo 17 se midieron aplicandolas.

Cuando este médulo 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 donde esta todo. Sirve donde se prepara mercaderia para
despachar: distribucion, mayoreo, pedidos B2B y comercio electrdnico.
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La bodega fisica

Ponerle direccion a cada espacio. Se resuelve en papel, una sola vez, y de ahi en adelante todo lo
demas se apoya en esto.

1- PONERLE DIRECCION A CADA ESPACIO

No es un invento de SiReTT

El sistema le pide cinco valores para cada espacio de bodega. Nadie le dice cual de sus estantes es un
«rack» ni dénde 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 direccion a cada espacio, igual que una ciudad le pone direccion a
cada casa. Provincia, calle, nimero, piso, puerta. Nada mas que eso.

Y como en una ciudad, la direccidn sirve para dos cosas distintas: encontrar —que alguien llegue al espacio
correcto sin preguntar— y ordenar —que el recorrido para recoger diez articulos sea el mas corto posible—.
La primera la resuelve el nombre. La segunda necesita, ademas, saber dénde queda cada espacio en el
plano, y de ahi salen las coordenadas.

[
Esto se hace una sola vez, y conviene hacerlo bien. Los codigos de ubicacion acaban pegados en el estante,
impresos en las listas de alisto y guardados en el histérico de cada articulo. Cambiarlos después no es
imposible, pero obliga a reetiquetar la bodega entera. Dediquele una mafiana al papel antes de tocar el
sistema.
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1- Ponerle direccion a cada espacio
Los cinco valores

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

1. Zona [a parte del edificio

Un area grande con una caracteristica propia: refrigerado, mercaderia de alto valor bajo llave, producto voluminoso,
devoluciones. Si toda su bodega es un solo ambiente, tendra una sola zona, y esta bien. La zona es lo que el motor
usa para saber si dos articulos estan «cerca».

2. Pasillo el corredor por donde se camina

El espacio vacio entre dos hileras de estanteria, 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 médulo de estanteria

El tramo de estanteria entre dos parales —los tubos verticales—. No es la estanteria entera: una estanteria 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 (aaltura

La bandeja o la viga, contando desde el suelo hacia arriba: el nivel del piso es el 1. Es el Unico de los cinco que
SiReTT guarda como nuimero, y no por capricho: con él calcula la ergonomia, que es lo comodo que resulta agarrar
algo de ahi.

5. Posicidn el hueco exacto

La subdivision 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 vacia.

No tiene que usar los cinco. En la configuracién 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 si distingue entre
uno y otro.
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1- PONERLE DIRECCION A CADA ESPACIO

Los cinco valores, y en ese orden, son la convencidn que usa la industria de bodegas desde hace
décadas. Si mafiana 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 médulo entre parales

Nivel Level / Shelf La altura, contando desde el piso
Posicion Bin / Position El hueco dentro del nivel

LAS TRES REGLAS DE ORO AL NUMERAR

Dos digitos siempre. 01, no 1. El dia que pase de nueve racks no tendra que reetiquetar la bodega
para que el orden alfabético siga cuadrando.

Los niveles empiezan en el suelo. El nivel del piso es el 1y se sube. Es la convencion universal y ademas
es la que espera el calculo de ergonomia.

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 codigo en sus cinco pedazos.

Un codigo bien formado se lee solo: (WY ERZY €5 zona A, pasillo 2, rack 5, nivel 3, posicion
2. Quien lo lee sabe addnde ir aunque nunca haya entrado a esa bodega.

El orden importa, y es de mayor a menor. Se escribe de lo grande a lo pequefio porque asi el orden
alfabético del codigo coincide con el recorrido fisico. Si lo invierte —empezando por el nivel, por ejemplo— las
listas de alisto salen desordenadas y la gente camina de mas.
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2 - Una bodega real, traducida
La bodega, sefhalada

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

m o om Zmem om

\mmmmﬁﬁf \)
gumi; m mm mm Em T

La misma seccién que su cliente fotografio, con los seis puntos que hay que distinguir.
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QUE ES CADA COSA

Zona. El rotulo «Lado S2» ya la nombra: es la mitad del edificio donde esta esta estanteria. En SiReTT seria la zona
s2 . Sila bodega no esta dividida en ambientes distintos, con una sola zona basta.

El paral que separa dos racks. Lo que se ve es una estanteria con dos médulos, no dos estanterias. A la
izquierda del tubo azul esta el rack e1 ; a la derecha, el @2 . Ese tubo es la frontera, y es lo que la mayoria de la
gente confunde.

Nivel de tarima. La viga mas 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 1 y b .

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

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

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

zona, rack, nivel, posicién. Lo Unico que les falta para calzar con el estandar completo es el pasillo, y en una

bodega de un solo corredor eso no estorba: se apaga ese segmento en la configuracién y listo.

[ Sus etiquetas ya estan casi bien. Las que se ven en la foto — s2.01.03.p4 — ya siguen el orden correcto:
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CAPiTULO 2

2 - UNA BODEGA REAL, TRADUCIDA

La misma seccion, en SiReTT

Asi 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

Nivel 5

Nivel 4

Nivel 3

Nivel 2

Nivel 1

$2.01.06.1

$2.01.05.1

S$2.01.04.1

S$2.01.06.D

S$2.01.05.D

S2.01.04.D

S2.01.03.P1

I

$2.01.03.P2 ][ S$2.01.03.P3

|

S2.01.03.P4 ]l $2.01.03.P5 ][ $2.01.03.P6 ]l S$2.01.03.P7 ]

$2.01.02.P1

I

$2.01.02.P2 ][ $2.01.02.P3

|

S$2.01.02.P4 ][ $2.01.02.P5 ][ $2.01.02.P6 ][ $2.01.02.P7 ]

S2.01.01.—

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

Son 20 posiciones por rack —seis de tarima, catorce de caja— y 40 en los dos moédulos de la foto. Ese es el

numero de filas que hay que dar de alta.

[

Declare la mesa como éarea de trabajo, no como

posicion
Lo que se pone encima de una mesa de desempaque
esta de paso: llega, se abre y se va. Si la declara como

posicion, el motor la tratara como un espacio de

almacenamiento y le recomendara mover articulos

hacia ella.
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No numere la mesa como Nivel 1

Si la mesa es el nivel 1, el primer nivel de estanteria
pasa a ser el 2, y la Zona Optima —que se configura
por numero de nivel— deja de apuntar a la altura
comoda. Empiece a contar en la primera viga que
sostiene mercaderia.
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LAS PRIMERAS FILAS, TAL CUAL

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

Cddigo Zona Rack Nivel Posicion X Y
s2.01.01.1I S2 01 1 I 2 1
$2.01.01.D S2 01 1 D 2 1
$2.01.02.P1 S2 01 2 P1 2 1
$2.01.02.P2 S2 01 2 P2 2 1
$2.01.03.P7 S2 01 3 P7 2 1
$2.02.02.P1 S2 02 2 P1 4 1

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

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

Seis por cuatro metros, una pared de estanteria y sitio para moverse. Es la bodega de la mayoria de los
comercios, y la que mas gente sobre-define.

~ se camina por aqui —

PUERTA

Planta a escala. 6 x 4 metros. Los rectangulos oscuros son los cinco modulos de estanteria contra la pared.

COMO SE DEFINE

SEGMENTOS ACTIVOS coépiIGo POSICIONES

Rack y Nivel. Nada més. RO3-02 5 racks x 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 codigo que alguien tiene que leer desde una escalera—. Y no
hay posicién porque cada nivel se usa entero.
(
El error clasico de esta escala. Inventarse zonas que no existen. «Zona A los tornillos, zona B la pintura» no es
una zona: es una familia de articulos, y el sistema ya la tiene por otro lado. La zona es fisica —un ambiente

distinto—, no tematica. Si se usa mal, el motor cree que dos articulos estan lejos cuando en realidad estan en el
mismo estante.
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3 - TRES BODEGAS A ESCALA

Escala 2 - La distribuidora

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

PASILLO 01

n

Recepcion y despacho PASILLO 02

MUELLE

Planta a escala. 20 x 12 metros. Cada rectdngulo es un rack de 2 metros; los tonos distinguen las dos caras de cada pasillo.
SEGMENTOS ACTIVOS coDIGO POSICIONES

Pasillo, Rack, Nivel y Posicion. 01-A05-03-P2 32 racks x 4 niveles x 2 = 256

Las dos caras de un pasillo son racks distintos, no el mismo. La estanteria de la izquierda y la de la derecha
estan separadas por el corredor: son Ay B. Ponerles el mismo nombre porque «estan 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 linea del pedido.
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3 - TRES BODEGAS A ESCALA

Escala 3 - El centro de distribucion

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

- RECEPCION

_______________

MUELLES

Planta a escala. 60 x 40 metros. Las cuatro dreas punteadas son zonas de verdad: distinto ambiente, distinto control, distinto tipo de mercaderia.

SEGMENTOS ACTIVOS co6DpIGO ZONAS

Los cinco. SE-03-B12-04-P1 RE, SE, FRy AV

Fijese en qué separa a estas cuatro zonas: una puerta, una temperatura o una llave. Eso es una zona. La de
frio esta a otra temperatura; la de alto valor esta bajo llave; la de recepcién es mercaderia que todavia no se
ha guardado. No estan separadas por lo que venden, sino por cbmo se manejan.

Cuéando conviene partir una zona. Si dentro de un mismo ambiente hay mas de unos ocho pasillos, conviene
partirlo en dos zonas aunque no cambie nada fisico. El motor usa la zona para medir cercania entre articulos
que se piden juntos, y con veinte pasillos en una sola zona esa medida deja de distinguir nada.
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4 - Las coordenadas

QuésonXeY

La pregunta que siempre aparece: «me piden un punto, pero no las medidas del estante, asi que no
puedo dibujar nada». Es una observacion 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 rectdngulo. Admiten decimales: el paso entre
moddulos rara vez es un metro redondo.

POR QUE BASTA CON UN PUNTO

El sistema nunca usa las coordenadas en solitario: solo usa la diferencia entre dos de ellas. Para saber
cuanto camina alguien entre el rack AO5 y el B12 le basta con restar. Las medidas del estante no cambiarian
esa resta, asi que no se las pide.

Rack X Y Distancia al anterior
Aol 3 2 —

A5 11 2 8 m

BO5 11 6 4m

BO1 3 6 8m

Ese recorrido son 20 metros. Cambiar el ancho del estante no altera el numero; mover un rack, si. Lo que
importa es donde esta el centro de cada médulo, no cuanto mide.

LA REGLA QUE MAS SE INCUMPLE

(
Todos los niveles de un rack llevan el mismo No use la Y para la altura
punto Es el error mas frecuente y el mas caro. Si el nivel 4
Un rack de seis niveles ocupa un solo punto en la lleva Y=4, el sistema cree que hay que caminar
planta: sus seis posiciones tienen la misma Xy la cuatro metros para llegar de un nivel al de arriba, y
misma Y. La altura ya esta en el nivel. 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 codigo, que ya es mucho mejor que nada. Las coordenadas suman la
cercania, el recorrido en serpiente y la métrica de distancia.
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4 - LAS COORDENADAS

¢Y si el rack esta 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 mddulo, no su borde. Un rack de 2 metros de ancho por 1
de fondo, empujado contra la esquina hasta que no cabe mas, tiene su centroen 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 estanteria.

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

4

Campo vacio Campo en cero
«Todavia no lo he medido». La posicion no se dibuja «Esta pegado a la esquina». Es una posicion como
en el plano, no entra en la ruta y su nota de cercania cualquier otra: se dibuja, se recorre y compite por la
queda neutra. cercania.

\

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

Regla corta: vacio es «no lo he medido»; cero es «esta en la esquina». Nunca escriba cero para
decir que no sabe.
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COMO LEVANTARLAS EN UNA MANANA

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

@ Elija la esquina cero

Parese en la puerta principal y elija la esquina de arriba a la izquierda del plano tal como lo dibujaria
en papel. Esa esquina es el punto (0, 0). Marquela en su croquis: si mafiana alguien continla el trabajo,
tiene que partir de la misma esquina.

@ Mida hasta el primer rack

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

@ Avance por el paso del rack

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

@ Salte a la siguiente fila

Mida el ancho del pasillo més el fondo de la estanteria, y sume ese nimero 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 ahi. La tentacion de meter
centimetros 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 mas lejos que uno a tres, y eso se logra con nimeros
redondos.
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5 - El plano y el punto de partida
El plano 2D del sistema

Con las coordenadas cargadas, el médulo dibuja la bodega vista desde arriba y la pinta segun lo que
le interese mirar: ocupacion, clasificacion ABC o posiciones con recomendacién pendiente.

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

® Cada punto (X, Y) se dibuja como un rectangulo, y dentro se apilan los niveles —el mas alto arriba, el
del suelo abajo—. Es medio plano y medio alzado a la vez: se ve donde esté el rack y, de un vistazo, cbmo
esta de lleno cada altura.

* El rectangulo se dibuja al tamaiio real del médulo cuando la ficha de la posicién trae el ancho y el
fondo. Son dos campos opcionales que solo sirven para esto.

® Sino los trae, el plano deduce el paso: mide la distancia mas corta entre dos coordenadas vecinas de la
bodega —que por fuerza es la separacién entre modulos contiguos— y dibuja con ella. Asi los racks
quedan pegados sin montarse unos sobre otros.

* El punto de partida aparece marcado en naranja, con su rétulo. Sin verlo no hay forma de juzgar si la
mercaderia que mas sale esta donde deberia.

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

Declarar el ancho y el fondo no es obligatorio. El paso deducido acierta en casi todas las bodegas, porque
una fila de médulos iguales tiene siempre la misma separacion. Los dos campos valen la pena cuando la

bodega mezcla estanteria de tamafios distintos —tarima al fondo, médulo corto adelante— y quiere que el
plano lo refleje.

El plano es una herramienta de diagnéstico, no un plano de obra. Sirve para ver de un golpe
donde esta la mercaderia lenta, qué esquina de la bodega esta vacia y qué rack tiene tres
recomendaciones pendientes.

Ferreteria El Yunque - ejemplo de operacion 16/ 46



SiReTT Online - Manual de Slotting Dindmico CAPITULO 5

EL PUNTO DE PARTIDA

Es el dato que le faltaba al motor, y sin él la nota de cercania 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 Sin punto de partida
El motor mide cudnto hay que caminar hasta cada La nota de cercania queda neutra —vale lo mismo
posicion y prefiere las cercanas para lo que mas sale. para todas las posiciones—y por tanto no distingue
Es la practica estandar de bodegas: clase A cerca del nada. El editor lo advierte en rojo, y el peso que le
despacho, clase C al fondo. haya puesto no hace efecto.

\

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

PARA QUE USA EL SISTEMA LAS COORDENADAS

Para qué ¢UsaXeY?

Decidir a qué Si, desde que hay punto de partida
posicidn conviene
mover un articulo

Ordenar la ruta de Si
alisto en serpiente

Medir la distancia del Si
recorrido (indicador
del tablero)

Dibujar el plano 2D Si

Una bodega sin coordenadas sigue funcionando. El motor coloca por altura y por compaiiia, y el alisto se
ordena por pasillo y por cédigo. Es mucho mejor que nada. Las coordenadas suman la cercania, el recorrido en
serpiente y la métrica de distancia: se cargan cuando la operacion esté estable.
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Ponerla en el sistema

Con el papel resuelto, cargar la estructura toma una tarde. Aqui se define qué segmentos usa el
cédigo, donde esta la Zona Optima y cuanto 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.

W Estado  Todas b Mommnsn 12 0 2 bodegats

= Frvesboia E| Yuocus 5.0

B Ferreteria B Yurque S, - W Vertas - TE Prioridad 0
= Modo Uinidades: 50,4020 E043 - Zona Optima N2-N3 # Rocomendaciones 91 BRG]

POSICIONES ACTIVAS TEMS COM STOCH CANONIZADOS SN
320 320 200 173 B6.5%

wss2 Bodega Mayoreo

|=| A Yunque Distribucian S.A - W Ventas - 1§ Prioridad 0

@ Siotiing aiin no configurada en esta bodega

__-_U:_-.':-_ '_c;..\, _Ejk__- CAl o 05 - EJU"'.:\ o

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

Encienda las bodegas donde se prepara mercaderia para despachar. Una bodega central de distribucion
que surte tiendas, o una que atiende pedidos, es el caso tipico. Una bodega de exhibicidén 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, leidas juntas, dicen si la bodega esta lista para que el motor opine.

Cifra Qué cuenta Cuando preocuparse
Posiciones Espacios fisicos definidos en Si es 0, no hay estructura todavia.
el editor.
Activas Cuéntas de esas estan Una posicién inactiva sigue existiendo pero queda
habilitadas. fuera del analisis —un rack en mantenimiento, por
ejemplo—.
Items con stock Articulos con existencia en —

esta bodega ahora mismo.

Canonizados De esos, cuantos tienen un Estos son los Unicos que el motor puede analizar.
rotulo que coincide con una
posicion definida.

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

La cobertura es el termémetro de arranque. Mientras esté baja, el trabajo no es revisar
recomendaciones: es canonizar rétulos, que es la Parte IIl.

La bodega recién configurada arranca apagada. Y asi debe ser: primero se carga la estructura completa,
después se canonizan los rétulos, y solo entonces se enciende. Encenderla antes solo produce
recomendaciones sobre un pufiado de articulos, que confunden mas 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 cémo es esta bodega cabe en una pantalla.

8 Importar

€ Volver

= Reglas de la Bodega

(D Extndo del Slatfing en siin bodege

Acziva 4t opeibe pars qus o cllcule nocin procass Iai ezt | s

& Activo

cusmie racitss an dta

Moda de Samacadad Zomw Ot (haats svel]

T 3

Sepamdor ]

el - & Unicades w2

Sagrrantan dl Coelign —mansus b Hoslel e 8 Bearijas 5 #i2d Ersbeg

[ 2 zene

I

£ CERCANIA & ASDCIACIE:
28% 29%
9 Pumo 0o parma 4l alE8e — enG Deicy t Eguna sUpeer Saa
X | 080 Y 600
B Guardar Reglas
B Posiciones (320 en toal)
Zna _— ok
@ MODELO DE BO
& o B o -]
Eodega
Wl Sasién Capacktad Uk
Zona B
= 0 ¢ ro &® 0
Fasillo 8
= = e G s e ¥ o el it . it Tonds e il
Ni i W " *+ | sin medir I sinmedir - |0 tlo
[
n N A [

Remicsona:

Wowriss [Wsviss oo

Wl sosiss [ vospter [ 5eie rncans

- complete los segmentos —

El editor. Arriba las reglas —separador, segmentos, Zona Optima, pesos y punto de partida—; abajo el formulario

cBIGO GENERADD

para dar de alta posiciones y la lista de las que ya existen.

SEPARADOR SEGMENTOS ZONA OPTIMA

El caracter que parte el codigo en
segmentos. El guion o el punto.

Uno, y siempre el mismo.

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

Desde qué nivel hasta qué nivel
queda entre la cintura y el

hombro. Es el rango comodo.

cddigo.

LA ZONA OPTIMA MERECE UN MINUTO

Es el dato que mas influye en lo que el motor va a recomendar, y se define parandose frente al estante. En
una estanteria de cuatro niveles de 45 cm, la Zona Optima 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 estanteria alta con montacargas la l6gica cambia: lo cémodo es lo que se alcanza sin subir la horquilla, y
eso suele ser solo el nivel 1. No copie el rango de otra bodega; midalo en la suya.

Un rango demasiado ancho no sirve de nada. Si declara la Zona Optima del 1 al 4 en una estanteria de
cuatro niveles, le esta diciendo al motor que todas las alturas son igual de cémodas. La nota de ergonomia se
apaga y con ella la mitad del criterio.
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7 - LAS REGLAS DEL MOTOR

Cuanto pesa cada criterio

Cuatro criterios deciden donde deberia estar un articulo. Tres de ellos califican la posicién y se
reparten cien por ciento entre si; el cuarto califica el articulo y va aparte.

Ergonomia estd a buena altura?

Qué tan dentro de la Zona Optima cae el nivel de esa posicion. Es el criterio que funciona sin coordenadas: una
bodega que solo carg6 estructura ya recibe recomendaciones Utiles por altura.

Cercania estd 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 decision.

Asociacién cestd junto a lo que se vende con él?

Si el articulo 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 Ultimos 90 dias.

Rotacion ,vale la pena moverlo?

Este no califica la posicion: califica la importancia del articulo. Multiplica al resto, asi que un articulo que sale cien
veces al dia gana mucho més por mejorar de sitio que uno que sale una vez al mes, y sus movimientos se
recomiendan primero.

Los valores de fabrica funcionan. Ergonomia 43 %, cercania 28 %, asociacién 29 % y rotacion al 50 %.
Muévalos solo si tiene una razon concreta: por ejemplo, subir la asociacién en una bodega donde casi todo se
vende en combos, o bajar la cercania 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.

@ Una por una, en el editor

DONDE ESTA Bodega — Slotting Dindmico — Editar

Se llenan los segmentos, el cédigo 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.

@ Importando un archivo

DONDE ESTA Bodega — Slotting Dindmico — Editar — Importar
El camino normal para una carga inicial. Se prepara una hoja de calculo con una fila por posicién —

codigo, 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 cddigos y se vuelve a subir.

@ Dejando que el Migrador las cree
DONDE ESTA Bodega — Slotting Dinamico — Migrar

Si la bodega ya venia trabajando con rétulos escritos a mano, el Migrador puede crear la posicién a
partir del rotulo que la gente ya usa. Es la Parte Il y tiene su propio capitulo.

Cargue la estructura completa antes de asignarle ubicacion a ningun articulo. Cambiar el codigo de una
posicion que ya tiene mercaderia obliga a mover esa asignacién a mano, articulo por articulo, y a reimprimir las
etiquetas del estante.
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8 - LAS POSICIONES

Capacidad y restricciones
Dos datos opcionales por posicion que evitan recomendaciones imposibles de cumplir.

CAPACIDAD

Cuanto 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 limite. Es valido arrancar asi,
pero entonces le toca al operario darse cuenta de que la sugerencia no cabe.

RESTRICCIONES

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

Marca Qué significa

Solo pesados Reservada para bultos. El motor no manda articulos livianos aqui.

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

Refrigerado Solo articulos que requieren frio.

Seguridad Bajo llave. Articulos de alto valor.

No apilar Restriccion fisica del espacio.

Solo reserva Posicion de reposicién, no de alisto. El motor no la propone para lo que mas sale.

El peso y las medidas del articulo si se usan aqui. Muchas empresas dejan esos campos vacios en la ficha del
articulo. Si los tiene llenos, el motor cruza el peso y el volumen contra la capacidad y las restricciones de cada
posicion, y las recomendaciones salen mucho mejores. Cuando el articulo no trae peso propio, el sistema lo
deduce del empaque master.
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CAPIiTULO 9

Canonizar lo que ya existe

Casi ninguna bodega arranca de cero. Ya hay rotulos escritos a mano en la ficha de los articulos, y
hay que convertirlos en posiciones del layout —sin perder la informacion que contienen—.

9 - CANONIZAR LOS ROTULOS

Qué hacer con cada rotulo pendiente

El campo de ubicacidn de un articulo 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 cual es
el rack viejo, sabe que esta al fondo a la izquierda, y
llega sin pensarlo.

Para el sistema

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

Por eso el motor ignora los articulos cuyo rétulo no coincide con una posicién definida. No los mueve, no

los evalla, no aparecen en el mapa. Y no es un descuido: proponer mover algo sin saber de dénde seria

adivinar.

Canonizar es traducir: tomar el rétulo que la gente ya usa y amarrarlo a una posicién del layout, o

crear la posicién que le corresponde. Ni se borra el rétulo ni se le pide a nadie que reetiquete la

bodega de un dia para otro.
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9 - Canonizar los rotulos
El Migrador asistido

Junta todos los rétulos distintos que hay en la bodega, cuenta cuantos articulos cuelgan de cada unoy
los pone en orden de importancia.

9 Cditor € Volver

A Tiene 7 rotulo(s) pendientes con 18 articulo(s) afectados. Hasta que se canonicen. &l motor de recomendacones no podra procesarkos. W Ver solo pendientes
W ACTULSS EM LSO & VINCULADOS A PENDIENTES @ SN UBICACION 9 COBERTUAA
distintos en esta bodegs 173 articulofs) 16 articulols) articulafs) con siock de rétulos canonizados

Q | Buscar rotulo., ¥ Todos v 48| Masariculos v o

a

o Rack viejo LA
o <+ Crear posicon

o Cerca de la puerta ARTICLNOS. UNIDAGES = :
o 3 5 <+ Crear posicedn
+ Craar posicsan

Piso ARTICILOS  UNIDADES - :
o " . k + Crear posicion

o Bodega arriba ARTICUIOS UNIDADE =
o it - S + Crear posicn

| | o Estanteria metalica
™ s

o Pasille 2 ARTICULGS  UNIDADE =

o z ey 5 2 &2 — + Crear posicdon
81-A81-81-P1 ARTICLALOS  UNIDADES -

- Rhel @l S @m 1 2 I o Editar
81-A81-01-P2 ARTIGULOS  UNIDADES

A9l ML THL 9PR2 # Editar

81-AR1-84-P1 ARTICULOS  UNIDADES

- Bal @misel B Qo 1 o9 | vircstmic | o Editar

[
Ho B

81-AB2-81-P2 Amicules UN
Ae1 Eaez SN Q2

T # Editar

i T

El Migrador. En naranja, los siete rétulos escritos a mano que todavia no corresponden a ninguna posicién —y los 18 articulos que
dependen de ellos—. En verde, los 173 que ya estdn vinculados.

La lista estd ordenada por cuantos articulos afecta cada réotulo, que es lo correcto: resolver «Rack viejo»
arregla cuatro articulos de un solo golpe, y resolver un rétulo que usa uno solo puede esperar.

180 173 7 9

rétulos distintos en uso ya vinculados a una posicion pendientes, con 18 articulos articulos sin ninguna ubicacién
detras

(
El Migrador detecta los segmentos cuando puede. Si el rétulo escrito a mano ya tiene forma de cédigo —
A-01-03-P2 —, la pantalla lo parte y propone la posiciéon ya armada. Cuando es texto suelto avisa «sin
segmentos detectados» y la creard como cddigo simple, sin geometria: sirve para no perder el vinculo, pero esa
posicion no aporta al calculo de cercania hasta que alguien le ponga coordenadas.
L
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9 - CANONIZAR LOS ROTULOS

¢Cuando se puede arrancar?

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

@ El espacio existe y ya esta en el layout

DONDE ESTA Vincular

Alguien escribio «Pasillo 2» pero esa mercaderia esta de verdad en ©2-C01-03-pP1 . Se vincula el rotulo
con la posicion y los articulos quedan bien ubicados. Es la salida mas comin y la mejor.

@ El espacio existe pero falta darlo de alta

DONDE ESTA Crear posicién

Hay un estante que nadie metio6 al layout. Se crea la posicidn —con sus coordenadas, si se pueden
medir—y el rétulo queda apuntando a ella. El boton Crear posicion de cada fila hace justo eso.

@ El espacio no existe o ya no se usa
DONDE ESTA Reubicar el articulo

«Bodega arriba» era un entrepiso que se desarmod hace dos afios. No hay nada que crear: hay que
averiguar donde estad esa mercaderia hoy y corregirle la ubicacion al articulo.

LOS QUE NO TIENEN NINGUNA UBICACION

Son un caso aparte y merecen atencion: hay existencia registrada y nadie sabe donde esta. El motor si los
toma en cuenta —les propone una posicién desde cero, y la etiqueta de la recomendacién dice «Asignar» en
vez de «Mover»—, pero el operario tiene que encontrarlos primero.

Un inventario fisico es la mejor oportunidad para canonizar. Mientras se cuenta, se anota la posicion real de
cada cosa. Al aplicar el conteo, el sistema actualiza las ubicaciones y deja registro en la bitacora. Una bodega
que hace conteos ciclicos se canoniza sola.
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9 - CANONIZAR LOS ROTULOS

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

operacion 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 todavia.

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

Mas de 80 % Operacién normal. El tablero y el indicador de recorrido ya son comparables entre

fechas.

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

La cobertura no es una tarea de una sola vez. Cada articulo nuevo que entra a la bodega llega sin ubicacién,
y cada rotulo escrito a mano en una recepcion apurada abre un pendiente. Es una revision de rutina, no un

proyecto que se cierra.

\

COMO SUBIR LA COBERTURA RAPIDO

* Empiece por los rétulos que mas articulos afectan. El Migrador ya se los ordena asi. Los primeros cinco
suelen resolver la mitad del pendiente.

* Aproveche el préoximo conteo ciclico. Anotar la posicién mientras se cuenta no agrega trabajo, y al
aplicar el conteo las ubicaciones quedan corregidas de una vez.

* Cierre la puerta de atras. Mientras alguien siga escribiendo ubicaciones a mano en las recepciones, la
cobertura no sube: se queda igual. Vale méas una conversacién de cinco minutos con quien recibe que una

tarde de canonizacion.
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El motor

Qué corre de madrugada, de donde saca lo que sabe y cobmo decide. Sin esto las recomendaciones
parecen adivinanzas; con esto se pueden discutir.

10 - QUE MIDE EL MOTOR

De dénde 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.

@ Medir

DONDE ESTA Fase de métricas

Recorre los movimientos de salida de cada bodega encendida y calcula, por articulo, cuantas veces
salié en los Ultimos 30, 90 y 365 dias. Después recorre las facturas de los Gltimos 90 dias y arma las
parejas: qué articulos se venden juntos con mas frecuencia de la que se explicaria por casualidad.

@ Proponer

DONDE ESTA Fase del motor

Con esas dos medidas mas la geometria de la bodega, califica las posiciones candidatas para cada
articulo 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 Ferreteria El Yunque que ilustra este manual midié 597 articulos con
movimiento y 2.512 parejas, y produjo 91 recomendaciones sobre 200 articulos. Tomé menos
de un minuto.
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10 - Qué mide el motor
De donde sale la rotacion

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

La diferencia importa. Un articulo puede venderse muchisimo 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 cuantas veces se fue a buscar el articulo, no cuantas unidades salieron. Y esta bien que sea
asi: 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.

e M in odega lienda BiEportar B Editor € Volver

Ferreienia B Yurgoe
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con su ubicacién actual al lado —en azul si es una posicion del layout, en naranja si todavia es texto libre—.

La curva de Pareto le dice cuanto puede ganar. En este ejemplo, el 20 % de los articulos se lleva el 52 % de
los viajes. Mientras mas pronunciada sea la curva de su bodega, mas rinde acomodar bien un pufado de
articulos. Si la curva es casi una diagonal, la demanda estd muy repartida y las ganancias serdn mas modestas.
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10 - QUE 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 cumpliria cualquier par de
articulos populares por pura frecuencia. Lo que mide es si aparecen juntos mas de lo que se explicaria por
casualidad, dadas sus ventas por separado. Solo esas parejas cuentan.

El ahorro de la asociacidon no es de metros: es de viajes. Dos articulos que siempre salen juntos y

estan en pasillos opuestos obligan a cruzar la bodega en cada pedido.

QUE NECESITA PARA FUNCIONAR

* Facturas de los ultimos 90 dias con mas de una linea. Una bodega que despacha pedidos de un solo
articulo no genera parejas, y este criterio se queda callado.

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

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

COMO SE VE EN LA PRACTICA

En la bodega de este manual el motor encontr6 2.512 parejas entre 200 articulos. La mayoria son débiles y
no inclinan nada; las que pesan son las de siempre en una ferreteria: el tornillo con su taquete, el disco de
corte con la lija, el pegamento con la cinta.

El sistema no sabe de ferreteria. Llegd a esas parejas mirando facturas, y por eso también
encuentra las que nadie habria adivinado —las que dependen de qué le compra a usted su
clientela, no de qué va con qué en el catalogo—.
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11 - Como decide
El puntaje

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

Calidad Importancia Penalizacién

Qué tan buena es la posicién: % Cuanto rota el articulo. Un Lo que no cuadra: capacidad
ergonomia, cercania y asociacion, articulo que casi no sale apenas insuficiente, restriccion
repartidas segun los pesos. mueve la aguja. incumplida, posicion ocupada.

Que sea una multiplicaciéon y no una suma es la parte importante. Significa que la rotacién no compite con
los otros criterios sino que los amplifica: una posicion mediocre para un articulo que sale todos los dias vale
mas que una posicion perfecta para uno que sale en Navidad.

[

De ahi sale la mejora estimada que aparece en cada recomendacion. Es la diferencia entre la
nota de la posicion sugerida y la de donde esta hoy. Solo se guardan las que superan el umbral
configurado —de fabrica, 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 posicion sugerida es muy
superior a la actual para ese articulo. El ahorro real se lee en el tablero, en metros por linea.

\

UN CASO, CON SUS NUMEROS

La primera recomendacion de la lista de este manual: el clavo de acero de 10 mm, clase A, 2,37 alistos por
dia —el segundo articulo mas movido de la bodega—. Estaba rotulado como «Pasillo 2», que no es una
posicion: el motor no sabia ni donde estaba.

02-C01-03-P1 68 % Asignar

la posicion sugerida mejora estimada no tenia posicion valida
El destino es el rack CO1, nivel 3: primer rack del segundo pasillo —el mas cercano a la salida—y a la

altura cobmoda. Los tres criterios apuntaron al mismo lugar, y la alta rotacién del articulo multiplicé la
ganancia hasta ponerlo de primero en la lista.
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11 - COMO DECIDE

Las tres notas, en detalle

Asi se calcula cada una. Sirve para entender por qué el motor prefiridé una posicién sobre otra cuando
la diferencia no salta a la vista.

Nota Qué mide De donde sale

Ergonomia Qué tan comodo es El nivel. Dentro de la Zona Optima vale 1; un nivel por
agarrar algo de ahi fuera, 0,5; mas lejos, 0

Cercania Qué tan cerca esta del La distancia caminando hasta el punto de partida,
despacho comparada con la distancia mas larga de la bodega

Asociacion Si esta junto a lo que se Misma zona vale 0,5; misma zona y mismo pasillo vale 1
pide con él

La rotacion —alistos por dia contra el articulo mas movido de la bodega— no aparece en esa tabla porque
no juzga la posicion: juzga al articulo, y multiplica al resultado. En 0 % todos los articulos competirian por
igual por las buenas posiciones.

LA ZONA OPTIMA

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 nimero de nivel, y por eso importaba tanto que los niveles empiecen a contar en
el suelo. En la estanteria del ejemplo son los niveles 2 y 3.

Por qué la ergonomia pesa tanto para un almacén pequeiio. Agacharse al nivel del suelo o subir a una
escalera no solo es lento: es la causa mas comun de lesidon en bodega. Poner los cincuenta articulos que mas
salen a la altura de la cintura es la mejora que mas se nota y la mas barata de todas.
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11 - COMO DECIDE

Perfiles de peso seguin su bodega

CAPiTULO 11

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

Su situacién Ergonomia
De fabrica — sirve 43 %

para casi todos

Sin coordenadas — 70 %

solo hay estructura

Bodega larga — 30%
caminar cuesta caro

Todo se vende en 30%
combo

Mercaderia pesada 60 %

— la altura manda

Cercania Asociacion Rotacién
28 % 29 % 50 %
0% 30 % 50 %
50 % 20 % 60 %
25 % 45 % 40 %
25 % 15 % 50 %

El perfil sin coordenadas merece una nota: mientras la bodega no tenga el plano levantado, la cercania no
puede opinar. Ponerle peso cero y repartirlo entre los otros dos hace que las recomendaciones sean mas

nitidas, 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 proxima corrida las vuelve a

calcular y algunas van a desaparecer o cambiar de destino.

COMO SABER QUE LOS PESOS ESTAN MAL

DESCARTA MUCHO POR ALTURA
«Ese nivel no aguanta el peso»,
una y otra vez. Faltan
restricciones, no sobra

ergonomia.

Ferreteria El Yunque - ejemplo de operacion

TODO LO MANDA AL MISMO
PASILLO

La asociacién esta pesando
demasiado y agrupa por afinidad

aunque quede lejos.

LAS MEJORAS SON TODAS
PARECIDAS

Si casi todo ronda el mismo
porcentaje, algun criterio no
tiene datos y esta diluyendo a los

demas.

33 /46



SiReTT Online - Manual de Slotting Dindmico CAPITULO 12

Operar

El motor propone; una persona decide. Cémo se lee una recomendacion, como se aplica un lote y
por qué conviene terminarlo.

12 - LEER Y APLICAR
Aplicar
Es la Unica del médulo que se usa a diario. Las demas se consultan.

4, Recomendaciones — Bodega Tienda I Métricas 98 Editor € Volver

srretnin £ Fuurauan &4 - miowimients sugeerice por ol matoe e opfimizer i bodega

© ULTIMA CORRIDA
21/08/2026 19:58

e

Vista previa de impacto. Sobre un alisto representativo (los 50 articulos mas vendidos), ia ruta optimizada hoy recorre 47 m. 5i s=2 aplicaran las 91 recomendaciones pendientes. bajariz a 43 m—

@ ahorre de d m por alisto (8.5%).

¥ Pendientes ~ M Cualguieraccidn » 8 Cualguier ABC + & 000 min 51 secomenaisiénien) com ks s artise

. TOR-813 A Asignar [ TMESTABLE #X | Pasillo 2

o [ [

|Mﬁ?§l Clavo de acer 1

mierite pero sin Ubietitn canarizads. Alta velocidad def articuio, Acerea o Tona Ciptima (mgjarg erganonial, Queds cerea del punfo .| B2=CRL~A3-P1
— ABR-149 A asignar (5 TMESTABLE 3% Rack viejo
e = ftesm con mavimientn per si ubicariéa conanimnda, Alt veicidad def arficuln. Acerma o Zana Optima [mejor emanamics). Quedn cerra del punto 91-B81-03-P2
——— TOR=-812 A Asignar [ TMESTASLE 3X | Estanteria metalica
= - . = [EEEEEa
: 20 (O Op v o cir 82-C82-82-P1
. Pasillo 2
0,
. il hiraricn cananimada. Aft velocidad del artitula. Acerea o Zona Optima (mejond erpanamin). Quedn cema del panto §1-8082-82-P2

— ELE-183 A asignar

VRSN ey o i el s i st cartimiradi AN velcdend dl ol Mmool o Uil fFrfors: S el Qs cem o porda §7-D91-87-F2

—— TOR-881 A Asignar orca de la pusrta

[... Jew| Tl goloso 38" ¢ o=
—— e o pero sin ubication canonizada, Alta velocidad gl artizuio, Atersa o Zana Ogtima [mejerd erganamiz S1-AB3-81-p3

 ADH-127 B aAsignar sin ubicar

.

Las 97 recomendaciones de la Ferreteria El Yunque. Cada fila dice de dénde a dénde, cudnto mejora, por qué, y trae los botones para

aplicar o descartar.

Arriba, los indicadores del dia. El mas Util es la vista previa de impacto: dice cuanto recorre hoy un alisto
representativo y cuanto recorreria si se aplicaran todas las pendientes.
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12 - Leer y aplicar
Leer una recomendacion

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

Lo que ve Qué le esta diciendo

68 % mejora Cuanto mejor es la posicidn sugerida que la actual, para este articulo. Ordena la lista.
TOR-013 A El articulo y su clase ABC. La A es lo que mas se vende.

Asignar / Mover Asignar: el articulo no tenia una posicion valida. Mover: la tenia y conviene cambiarla.
Inestable 6x Este articulo ya cambid de sitio seis veces en 90 dias. Es una sefial de que nadie le ha

dado casa fija.

Pasillo 2 — 02-C01- De dénde a dénde. Cuando el origen sale en letra gris e inclinada, es un rétulo escrito a
03-P1 mano.
El motivo La frase en cursiva: por qué el motor lo propone. «Alta velocidad del articulo. Acerca a

Zona Optima. Queda cerca del punto de partida.»

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

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

Aplicar cambia la ubicacion del articulo en el sistema y deja constancia. La mercaderia la mueve una
persona: el sistema no tiene brazos.

(
El orden correcto El orden que da problemas
Primero se mueve la mercaderia en la bodega, y Aplicar todo en la pantalla y salir después a mover
después se aplica en el sistema. Asi el sistema nunca cajas. Entre una cosa y la otra, cualquier alisto va a
dice algo distinto de lo que hay en el estante. buscar la mercaderia donde todavia no esta.

\

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.

I§1 e |D,
porreviss eneioa

@ ULTIMA CORRIDA
21/08/2026 19:58

mates nackims

g Vista previa de impacto. Sobre un alisto representstive (los 50 articufos més vendidos), Ia ruta optimizada hoy recorre 47 m. Si s= aplicaran las 91 recomendaciones pendientes, bajariz 3 43 m—
95 aharro de 4 m por alisto (B.5%).

¥ Pendientes ~ 3 Cualguieraccibn v ¥ Cualguier ABC v~ 000 min F Y m—p——o—————
[ [ RIEUCCI RN IO = Todas visibles | W Sole Clase A © Aplicar seleccionadas (24)

—— TOR=813 A hsignar [ INESTAGLE &%) pasille

———" it con movimiento pero sin ubicacice cononiznds. Alt veiocidad def ariculo Acerca @ Zona Cptima (mejora ergonemis). Queda cerca del punto 82-C1-83-PL

Veinticuatro seleccionadas con el botén «Solo Clase A». La barra de arriba confirma cudntas van y habilita
la aplicacién masiva.

Hay dos situaciones que bloquean una aplicacién, y con razoén. Si el articulo esta en un alisto activo o la
bodega tiene un inventario fisico en curso, la recomendacion se omite automaticamente y aparece en el
resumen. Mover mercaderia en medio de un conteo es la forma mas rapida 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 dia 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 razdn es facil de ver. El motor quiere juntar lo que mas sale cerca de la salida. Si mueve la mitad, lo que
mas sale queda repartido entre el acomodo nuevo y el viejo, y el alistador tiene que barrer las dos zonas
en cada pedido. Antes recorria una zona; ahora recorre dos.

Esta medido sobre la bodega de este manual, con el mismo alisto representativo de 50 lineas:

Qué se aplico Metros Lineas Metros por linea
Nada — el punto de 47 43 1,09

partida

Las 24 de clase A de 126 49 2,57

la primera pagina
Las 40 de clase A 112 49 2,29

Las 91 completas 43 50 0,86

A medio camino el recorrido llegd a ser mas del doble del que habia al empezar. Terminando el
lote quedd 21 % mejor que al empezar. El dafio del estado intermedio es real, y es temporal.

La recomendacién practica. 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 demas. El sistema avisa en la ventana de confirmacion cuando el lote que va a aplicar deja pendientes.
3

Y LA VISTA PREVIA, ;QUE ESTA DICIENDO ENTONCES?

La vista previa de impacto que aparece arriba de la lista compara dos cosas concretas: cémo esta la
bodega hoy y cobmo quedaria aplicando todas las pendientes. Es una comparacién honesta y Util, 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 Unica 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 informacion que el motor no tiene y usted si.

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

MOTIVO TiPICO 1 MOTIVO TiPICO 2 MOTIVO TiPICO 3

«No cabe fisicamente aunque la «Ese nivel no aguanta el peso.» «Ese espacio esta reservado para

capacidad diga que si.» — corrija — marquele la restriccién solo otra cosa.» — marquelo como

la capacidad de la posicion. livianos. solo reserva o desactive la
posicion.

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

La proporcién de descartes es un indicador en si 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 recomendacion descartada no vuelve a proponerse mientras las condiciones no cambien. Pero si el
articulo cambia de rotacion, si se libera una posicion mejor o si usted corrige la capacidad que causo el
descarte, el motor vuelve a proponer —y hace bien, porque el motivo del descarte ya no aplica—.

Si una recomendacion reaparece insistentemente, mirela dos veces. El motor no se obstina: si la propone
otra vez es porque los datos siguen diciendo que conviene. O tiene razén, o hay un dato de la bodega que
nadie ha corregido.
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15 - Los articulos que rebotan

Un articulo que cambié de posicion seis veces en tres meses no tiene casa. Cada vez que alguien lo
busca, tiene que preguntar.

¥ Recomendaciones I Métricas & Voher

[+ a7 Ta a CRITICE W CLASE & INESTABLES B VENTAMA
12 6 12 90 dias
2 3 cambios en 904 = 5 @enibig de maynr priot configurable ambe
B oodas «| B 3 ambiesmin. | JF &S camblos primere v 12 articaloiz) com los fbrer Al

02-Col-e4-71 B el-ABS-83-P1 L.

+ 108 picka/die P Actust 0-ADR01-P2 ) Ulimo: 13/08/2026 0633

——— foH-126 ¥ T

| [“‘Gsm| Fegamento PYC Mediane 0l-afl-84-r2 B el-A1e-e3-p2 L.

# Lpicsidz W Acuet 01-A10-01-F2 @ Ultimo: 10/082026 10656

AR-153 & [EEEEED

| 6 | Disco flap Extra 02C83-93-72 @ el-Ale-83-F1 B .
CAMEIOS

# ZA3picedia ¥ Actust 01-AN0-01-F1 @ Ultimo: 01/08/2025 0924

—— ToR-013 . EXIEEED

lavo de acero 10 mm 1-ABZ§1-P2 = - - OIZar X L
6 c 10 a1-ARZ91-F2 8  el-BLeed-Pl $F °21c
CAMBIOS

# LiTpice/dia W Actust Pasillo 2 @ Utimo: 27/07/2026 1417 k

———y ADH-131 A IR

| 5 | Masilla Extra A1-BR5-83-F1 B1-403-03-P1 B .
CAMBIS e

) $2pidsidia P AcusOLAIGPt @ Ui 2990

l‘

—— ELE-120 W PR

| 5 |-’_-:ﬂec:9rdecai:\le1['rnm Al-AlR-62-F1 A Pise B ezpev-m1-P1 8 .
CAMEIDS

o

# 102 picks/dia P Actust 01-ADS-04-P2 @ URimo: TEA0T/R026 RS0

w121 & AN

ik | silian transporente 172¢ 01-804-03-71 B [G1-862-G4-F1 B .
# 214 picics/dia ¥ Actuat 02-D10-04-F1 @ Stirnn: DO/07,/3026 DRAR
# 213 picksfdia
ToR-ees A EITTIET

3 Perrio hexaganal 5/8% 01-AEE-84-P2 B |82-DOE-83-P2
CAMENS

# 100 picks/dia ¥ Achust 01-A-04-P1 @ Ultimo: 28/06/2026 1514

asR-9 X X

Copa de slambre Na. 6 ol-pre-ed-u1 B 82-De9-81-2
% Actust Rackwicjo @ Uiima: DS/07/72025 T7:10

i
i

CAMBIGS

L U]
i

ABR-150 A EXTTEN

3 Civsa b alatah 1-AD o E "
Copa de alambre 4 mn 01-AB3-91-02 B  82-Di-83=-p1 Forz: T [
CAMBIOS | i s ; : " & Forzar ol

# L0 pcksfdie W Actuet 02-D10-01-P2 @ Uit

L
k

Doce articulos inestables, todos de clase A. Cada fila muestra el rastro de posiciones por las que pasé y donde esta ahora.

La pantalla se alimenta de la bitdcora de ubicaciones, donde queda registrado cada cambio: los que
descubre un conteo fisico, los que alguien hace a mano desde la ficha del articulo, y los que vienen de
aplicar una recomendacion.

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

QUE HACER CON ELLOS

* Darles una posicion fija y respetarla. El boton Forzar pide al motor que evalle ese articulo solo, sin
esperar a la corrida de la noche.

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

® Mirar el detalle del SKU antes de decidir: ahi esta la historia completa.
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15 - LOS ARTICULOS QUE REBOTAN

El detalle de un articulo

CAPiTULO 15

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

@Ir a Artfculo

I Inestables

# Recomendadiones 4 Volver

TOR-013 cClase &
Clavo de acera 10 mm

? Ubiczoon actuel Pasilie 2 b Stodc S edss  # Pucks/dia: 237

z Hay una recomendacidn pendiente. El motor sugiere mover este articule de Pasille 2 3 02-C01-03-P1 con una mejara estimaca del 67.6%.

3 CAMBIOS EN 20D @ FUENTES W POSICION PREDOMINANTE @ DiAS ENTRE CAMBIOS
6 t 01-A08-02-P2 12.2
B ragiskrols) alsies 0 Motor - 0 Manual 1 weces “eslabledds (iMtirns cambsia hace 25d
distribucién par atiger
B 90dias v
= Timeline— eventos de los dltimos 90 dias
L L L] L] L]
B Contecfiscn @ Motor [ Manusl

i= Historial completo— lodos los registros de ubicacian

| & MANUAL 1-862-01-P2 = | 82-Ce3-03-P2
| & conTED BI-ABI-B2-P? 3  B1-BOZ-81-F2
| BCONTED Rack viejo - @1-ABS-B2-P2
2 MANUAL 81-218-01-F1 =» | Rack vieje
|_i_c_6_u_|_|._6_ aL-482-01-P2 - 81-B1E-81-P1
| & conTED 92-DBN-B3-P1 3 | 81-A02-01-F2

& reglsToiEr otk an o

cegal

conten

conteo

contes

El historial del clavo de acero: seis cambios en 90 dias, cuatro descubiertos por conteo fisico y dos hechos a mano. La linea de tiempo los

ordena y el listado dice de dénde a dénde, quién y cudndo.

POSICION PREDOMINANTE DiAS ENTRE CAMBIOS

Donde estuvo mas veces. Suele Cada cuanto se mueve. Un

ser la que la gente considera ndmero bajo en un articulo de
«su» sitio, aunque el sistema diga alta rotacién es un problema que

otra cosa. cuesta plata todos los dias.

FUENTES

Cuantos cambios vinieron del
conteo, del motor o de una
edicion manual. Muchos
«manual» sugieren que alguien
esta peleando con el sistema.

Sirve también para auditar. Si un articulo aparece descuadrado, el historial dice quién toco su ubicacion y

cuando, y si el cambio vino de un inventario fisico o de una edicién a mano.
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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 linea

Nadie desordena la bodega a proposito. Lo que pasa es que entra mercaderia nueva y se guarda
donde haya campo, cambia lo que se vende, y lo que era clase A en marzo deja de serlo.
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El tablero de la Ferreteria El Yunque antes de reacomodar. Setenta y cinco dias de deterioro: la clase A en Zona Optima cayé de 62 % a
0 %, y el recorrido por linea subié de 0,85 a 1,09 metros.

Las 91 recomendaciones no aparecieron de un dia 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 esta bien o va cuesta abajo.

Clase A en Zona Optima el indicador estrella

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

Recorrido por linea (a caminata

Metros que caminaria un operario para alistar los 50 articulos mas vendidos, divididos entre las lineas que de verdad
entraron al recorrido. Menos es mejor.

Canonizacion cudnto ve el motor

Qué proporcion de los articulos con existencia tiene un rétulo que el sistema entiende. Es el techo de todo lo demas:
el motor no puede opinar sobre lo que no ubica.

Ocupacion de posiciones cudnto espacio queda
Cuantas posiciones tienen algo. Un nimero muy alto avisa que el motor se esta quedando sin adonde mover; uno

muy bajo, que sobra estructura declarada.

Recomendaciones pendientes (a deuda

Cuénto trabajo hay acumulado. Si crece mes a mes, nadie esta revisando la lista.

El reloj que dice «vs 30d» es lo importante. El valor de hoy no dice gran cosa por si solo —cada bodega es
distinta—. Lo que informa es hacia dénde 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 conclusién
contraria a la correcta.

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

Eso tiene una consecuencia incomoda. Cuando la bodega canoniza rétulos, entran mas paradas a la cuenta y
el total sube —justo cuando la operacion esta mejorando—. En la bodega de este manual, aplicar las
recomendaciones subid las lineas contadas de 43 a 50, asi que el total habria subido aunque cada viaje fuera
mas corto.

Dividir entre las lineas que de verdad se caminaron quita ese efecto. Metros por linea es lo que
se puede mirar mes a mes sin engafarse.

LO QUE DICE EL TOTAL LO QUE DICE POR LiNEA

Antes 47 m Antes 1,09 m
Después 43 m Después 0,86 m
Diferencia -9 % Diferencia =21 %

Las dos cifras dicen que mejoro, pero la de la derecha dice cuanto de verdad. El total se queda corto porque
esta repartiendo la ganancia entre siete paradas que antes ni se contaban.
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17 - El antes y el después

CAPiTULO 17

Las 91 recomendaciones de la Ferreteria El Yunque, aplicadas en una sola jornada. Esto es lo que

cambio.

ANTES

Clase A en Zona Optima
Recorrido por linea
Canonizacién

Pendientes

173 / 200

0/ 40

1,09 m

91

DESPUES

Clase A en Zona Optima 40 / 40
Recorrido por linea 0,86 m
Canonizaciéon 186 / 200
Pendientes %]
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El mapa por clase ABC después del reacomodo. Todo lo verde —la clase A— quedé6 agrupado en el extremo izquierdo,

que es donde estd la salida.

Esa mancha verde pegada a la salida es el trabajo del médulo, 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 mddulo trabaja solo todas las noches. Lo que necesita de la empresa es poco, pero constante.

@ Cada semana — diez minutos

DONDE ESTA Recomendaciones

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

@ Cada mes — media jornada

DONDE ESTA 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 Optima deberia subir y el recorrido por linea bajar.

@ Cada trimestre — una hora
DONDE ESTA Migrar, Inestables y Editor
Revisar la cobertura y canonizar lo pendiente. Mirar los articulos que rebotan y darles casa fija.

Comprobar que las posiciones desactivadas siguen teniendo razon de estar desactivadas.

@ Cuando cambie la bodega

DONDE ESTA Editor

Un rack nuevo, un pasillo que se cerrd, el muelle que se cambid 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 médulo. Un tablero que nadie mira y una lista que solo crece no le
hacen bien a nadie: dan la impresion de que hay un problema desatendido. Vale méas una bodega sin Slotting
que una con Slotting ignorado.
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El anho de una bodega bien acomodada

Si tuviera que quedarse con una sola pagina de este manual, que sea esta.

Cuando Qué hacer

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

Cada semana Abrir la lista de recomendaciones y mirar las de arriba. Si aparecen rétulos de texto libre
nuevos, alguien esta 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 Optima subié y el recorrido
por linea bajé.

Cada trimestre Revisar la cobertura, canonizar lo pendiente y darles casa fija a los articulos que rebotan.
Cuando cambie la Un rack nuevo, un pasillo cerrado, el muelle en otra puerta. Cinco minutos en el editor.
bodega

Lo demas lo hace el sistema solo, todas las noches. La lista de la mafiana no es trabajo que el
modulo le agrega: es trabajo que ya existia y que nadie estaba viendo.

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

¢El articulo esta canonizado? Si su rotulo es texto libre, el motor no lo ve y no hay mas que discutir.

* ;La bodega tiene coordenadas y punto de partida? Sin ellos la cercania no opina, y las
recomendaciones se deciden solo por altura y compafiia.

* ;La Zona Optima esta bien declarada? Un rango demasiado ancho apaga el criterio que més pesa.

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

El error casi nunca esta donde aparece. Una recomendacion que no tiene sentido casi siempre delata un dato

de la bodega —una capacidad, una restriccién, una coordenada— que nadie ha corregido. Corregir el dato vale
mas que descartar la recomendacién.
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