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asientos para ejecutar optimizaciones y cambios
mediante el software de simulacién Arena Adaptar la empresa a la situacién de COVID-19 y
orientarla hacia una cultura de control de los datos
Implantar una herramienta de visualizacién de datos
para llevar un control avanzado de la produccién
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CONCLUSIONES

v Gracias a la implementacion del proceso productivo en Arena se ha podido analizar la situacion inicial, aplicar cambios y ver
como estos repercuten. En concreto, se ha elevado la productividad de los operarios y se ha podido predecir codmo afectaran
los cambios propuestos, siguiendo las medidas de seguridad por la enfermedad COVID-19, a la produccion y resultados
empresariales, garantizando la viabilidad de los mismos.

v Con la implementacion de Power Bl se han desarrollado paneles de visualizacion con los que poder llevar un control de la
produccion de manera avanzada al disponer de informacion monitorizada, actualizada y presentada de forma visual y
sencilla. De esta manera, se podra responder de manera rapida a las situaciones, analizar y abordar los posibles problemas y,
en definitiva, conseguir una toma de decisiones mas eficaz.



