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El punto de vista de los autores sobre la evolucion de las conclusiones expresadas en
su artfculo.
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RESUMEN DEL ARTICULO ORIGINAL

El efecto latige (también conocido como efecto Bullwhip) es uno de los principales causantes de las inestabilidades en el
proceso de gestién de demanda que se producen a lo fargo de la Cadena de Suministro. £n |a actualidad existen diferentes
estructuras de gestion de Cadena de Suministro basadas en iz colaboracién entre los integrantes de la misma que permiten
mitigar dicho efecto. Para este trabajo se modela y simula, con el programa informatico Vensim®, el proceso de gestion de
demanda en dos de estas estructuras, Vendor Managed Inventory (VMI} y Electronic Point of Sales (EPOS), comparéndose ios
resultados obtenidos con los ofrecidos por una cadena de suministro tradicional. Estos modelos construidos bajo la metodologia
de la dindmica de sistemas constituyen una herramienta eficaz que permite recrear diferentes escenarios que se ajusten en
mayor 0 menor medida con los objetivos empresariales (técticos u operativos) propuestos,
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Segun Forrester (1861) uno de los principates problemas causantes ef efecto Bulfwhip es la inexactitud en las previsiones de
la demanda que realizan los miembros de la cadena de suministro, debido a que fa informacidn disponible es escasa o confusa
durante el horizonte de planificacion. En la citada publicacién en DYNA se demostré que dicho error puede reducirse con fa
utilizacién de estrategias colaborativas entre dichos elementos de 1a cadena. Carlsson y Fuller (2000), baséndose en los estudios
realizados por Lee et al. (1997} proponen resolver dichas inexactitudes en las previsiones con la utilizacién de estimaciones fuzzy
{idgica difusa), Dichos autores realizan un modelo tedrico basado en la industria papelera que simula una cadena de suministro
con un solo nivel y un (inico producto con demanda no estacicnal. En este modelo fas previsiones realizadas en cada periodo se
actualizan con la demanda de los periodos anteriores y los pedidos se generan utilizando nimeros fuzzy. El resultado fue una
reduccion sustancial el efecto Buliwhip. Un paso mas alla de la propuesta de Carlssen v Fuller, ha sido el utilizar la dindmica
de sistemas {1] para crear un modelo de cadena de suministro multinivel en el que los pedidos v fas previsiones se realizan
utilizando ndmeros fuzzy. !




Dicho modele se ha comparado con otre de idénticas caracteristicas y estructura, con la salvedad de
gue las previsiones de la demanda para cada periodo se calculan utilizando técnicas de lisaje exponencial
y fas érdenes de reabastecimiento se generan teniendo en cuenta dichas previsiones, el estado de
inventario y el nivel de servicio deseado (factor K). Los resuitados obtenidos muestran la eficacia de
las técnicas fuzzy para reducir el efecto Bullwhip y con ello |a distorsidn del inventaric a lo largo de la
cadena simulada {NSAmp). En las Figuras 1 v 2 se comparan los resultados que ofrecen en el nivel del
fabricante, y en térmiros de Bultwhip y NSAmp, la cadena de suministro modelada con téchicas fuzzyy
la que utiliza previsiones basadas en lisaje exponencial {esta Ultima se simula utilizande diversos valores
del factor nivel de servicic X.).
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Figura 1 Medido def efects Bullwhip en of nivef def fobriconte
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Figuia 2: Medido de NSAmp en ef nivel del fahviconte
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