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El presente proyecto tiene como fin proporcionar mecanismos para la toma de
decisiones en CINSA, teniendo como base los tiempos de ejecución de cada
una de las operaciones que conforman la elaboración de los cilindros de 15 y
35 Kg. Con estos tiempos se llevara a cabo la programación de las
operaciones para garantizar la cantidad de cilindros que esta empresa
necesita y algunas sugerencias para la mejora en la fabricación de los 
cilindros tanto de 15 Kg como de 35 Kg. 
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