CONTABILIDADE & MATEMATICA

Fernando P. Tostes *

Uma aplicacio da técnica de programacio linear 2
contabilidade gerencial

Nesse artigo o autor nos traz um exemplo pritico do
uso de um conhecido instrumento matemiditico — pro-
gramagdo linear — para se maximizar a margem de
contribuigdo total da divisdo de pldsticos de uma em-
presa e determinar se compensa (ou ndo) aumentar a
capacidade de producdo. Nos ensina a identificar e
mensurar o custo de oportunidade.

L. A TECNICA DE PROGRAMACAO LINEAR COMO FERRA-
MENTA DE DECISAO

Programagdo Linear € geralmente empregada em decisdes sobre
como melhor organizar o fluxo de produgdo fabril -- a determinagio
do mix de produgao ideal -- com pregos de venda e custos conhecidos, e
uma capacidade produtiva flexivel, Entretanto, a técnica de programagio
linear provou ser muito util a uma classe de problemas cuja caracteristica
essencial € a alocagdo de recursos escassos entre alternativas que compe-
tem entre si. Por exemplo, como investir $1 milhdo de dolares, diversifi-
cados de tal modo a minimizar o risco de perda e o pagamento de impos-
tos e maximizar o lucro ? Como distribuir determinada quantia entre
diversas alternativas, com diferentes taxas de retornos, considerando que
40 a 50% tem que ser em titulos do governo, 20 a 40% em imoveis, e 30
a 60% em agdes ? Uma empresa pode comprar 3 tipos de caminhdes
conforme a tabela a seguir:
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Ti Ton-Km | Homem/dia | Prego de
ipo : 3
p/dia p/veiculo compra
A 6.300 3 80.000
B 10.800 6 130.000
C 11.340 6 150.000

Quantos caminhdes deveria comprar de cada tipo, considerando
dispor de no maximo $4.000.000; 150 homens/dia € um estacionamento
limitado a 30 veiculos ?

Para problemas de maior complexidade, desenvolveu-se um méto-
do algébrico conhecido como simplex, que pelo menos em teoria € capaz
de enfrentar um numero ilimitado de variaveis e de equagdes. Atualmente,
os problemas de programagdo linear sdo solucionados por computador,
através de diversos softwares disponiveis no mercado. Entre os mais co-
nhiecidos estio o Excel e o Quattro Pro, além de outros encontrados no
meio académico de uso mais simples.

II. UM EXEMPLO PRATICO

CASTROL DO BRASIL fica localizada na cidade do Rio de Ja-
neiro, ¢ uma empresa produtora de 6leos e aditivos para motores em ge-
ral, porém mais voltados para automéveis ¢ caminhdes. Existem dois es-
tabelecimentos industriais; uma fabrica de aditivos e uma de embalagens
plasticas. O oleo, matéria prima principal, ¢ comprado da Petrobras, mis-
turado a outras matérias primas adquiridas do mercado nacional, proces-
sado internamente, embalado e vendido em frascos de plastico. As emba-
lagens sio fabricadas no municipio de Campo Grande, em unidade propria
através de maquinas extrusoras modernas, suficiente para abastecer atu-
almente a demanda da unidade industrial da CASTROL com folga.

Unidade CASTROL N
de — 5 | Indastria de Oleo | ———» &6 i
Plasticos (Processamento) K

O ativo da Divisio de Embalagens ¢ composto de uma fabrica
independente, com terreno, prédio, maquinas extrusoras ¢ central de utili-
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dades (energia elétrica, tratamento de agua, etc), totalizando US$3.7 Mi-
Ihdes. Juridicamente a administragdo optou por coloca-la como filial, com
objetivo de economizar impostos. Seus produtos se constituem de quatro
tipos de frasco -- 200ml, 500ml, 1000ml e 5000ml -- e toda sua produgao
¢ transferida a Industria de oleos automotivos.

A CASTROL adota o método de Custo Total para estabelecer o
prego de transferéncia, isto €, o prego pelo qual os produtos fabricados
numa divisdo sdo transferidos a outra divisdo da mesma empresa. Na de-
terminagdo do custo de produto, os inventarios sao valorizados
pelo critério de custo médio e a matéria prima € acrescida do custo indire-
to (mdo de obra e custos fixos de fabricagao).

A Figura 1 mostra um exemplo para o produto “CASTROL
GTX”. O custo da embalagem tem dois componentes: a matéria prima
(plastico) mais o custo fixo rateado de acordo com a quantidade produzi-
da. O produto principal ¢ um composto de 6leo, misturado a varios aditi-
vos quimicos. Em todas as etapas da produgdo apropriagdo de custo fixo
ao produto final por meio de rateio. Observe que o custo fixo da fabrica
de embalagens é computado separadamente da industria, € que o custo
total obtido se torna o prego de transferéncia dos produtos produzidos
naquela divisao.

FIGURA 1: FLUXO DE APROPRIACAO DE CUSTO PARA PRO-

DUTO CASTROL-GTX
Custo Fixo MP-1 Custo
MPERD | Embalagem (6leo) Fixo 1
\/ / CUSTO
EMBALAGEM MP-1.1 MP-2 MP-3 FIXO
(Frascos) (aditivo) (aditivo 2) | | (aditivo 3) FINAL

ol

PRODUTO FINAL
Oleo Castrol - GTX
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FIGURA 2: DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO DE FRAS-
COS DE EMBALAGEM

UNIDADE
INJETORA
DE PLASTICO

|

MAQUINAS EXTRUSORAS

Miquina 1 Miquina 2 Magquina 3

frascos frascos frascos frascos frascos frascos

PRODUTO ACABADO (Frascos de 200ml; 500ml; 1000ml; 5000ml)

O processo produtivo da fabrica de frascos, ilustrado na Figura 2,
envolve uma unidade central de distribui¢do da matéria prima entre 4 ma-
quinas extrusoras de plastico. A exce¢do da Maquina 4, cada maquina
possue dois moldes, cada um produzindo 3 frascos. Logo, as maquinas
de molde duplo fazem 6 frascos a cada 14 segundos de ciclo produtivo,
enquanto a maquina simples de um molde finaliza 3 frascos por ciclo de
26 segundos.

A Tabela 1 ilustra o calculo da Margem de Contribuicdo de
cada tipo de frasco e a capacidade produtiva didria (em 1000 unidades).

A capacidade ¢ limitada pelo numero de moldes disponiveis. Por
exemplo, existem atualmente apenas 3 moldes para produgao do frasco de
200ml, suficientes para abastecer a maquina 1 (dois moldes) e a maquina
4 (um molde).
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TABELA 1
FRASCO :
MARGEM DE CONTRIBUIGCAO UNITARIA
Frasco Valor de Custo Margem de Capacidade

(ml) Mercado Variavel Contrib. Producao
200 0,124 0,068 0,056 47175
500 0,192 0,135 0,057 38887
1000 0,271 0,182 0,089 80963
5000 0,882 0,573 0,309 3200

Na Tabela 2 abaixo estd a distribui¢do da capacidade produtiva
diaria por maquina e produto.

TABELA 2
PRODUGAO DIARIA POR MAQUINA

PRODUTO | M1 M2 M3 M4 |TOTAL

F1=200m! | 31450 0 0| 15725| 47175

F2=500ml 0] 25925 0| 12962| 38887

F3=1000ml | 23162| 23162| 23162| 11477| 80963

F4=5000ml 0 0 0 3200| 3200

A produg@o de cada produto esta limitada pelo nimero de maqui-
nas e de moldes disponiveis, mas como os frascos podem ser processados
em qualquer maquina, a limitagdo acaba sendo apenas pelo numero de
moldes. Por exemplo, como existem apenas trés moldes para produg¢io
de frascos de 200ml, esta é a soma da capacidade da maquina 1 (31.450)
com a maquina 4 (15.725) e € igual a 47.175 unidades.

Se ndo houvesse a restricio de moldes a fabrica poderia produzir
31.450 x 3 = 94.350 + 15.725 = 110.075 frascos. E o caso do frasco de
1000ml, cuja produgio é de 80.963 frascos/dia {(23.162 x 3) + 11.477}.

A segunda restri¢do se refere ao fempo disponivel das maquinas -
24 horas. Uma vez que todos os produtos, exceto F4, podem ser fabrica-
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dos em qualquer méquina, o problema consiste em saber qual o melhor
mix de producdo de modo a assegurar a maior margem de contribuicdo
total.

Existe uma restri¢do adicional relativa a cor dos frascos: conforme
o corante empregado, o tempo de set-up da maquina ¢ diferente, o que
altera o tempo de produgao inicial. Além disso, conforme o corante a ca-
pacidade produtiva diaria € diferente.

Nao foi possivel obter informagao sobre os diferentes tempos para
cada produto.

Foram feitas duas suposicées : todos os frascos sido brancos (ndo
ha corante) e considera-se que ndo hd restricido de demanda, podendo
toda produgdo ser vendida, (interna ou externamente) sem necessidade de
moldes adicionais para frascos de formatos diferentes.

Na pratica o tempo de ociosidade seria preenchido com outro
produto -- garrafa de CocaCola, por exemplo -- que ira apresentar outra
estrutura de custos.

Levando em conta as restrigdes e as suposi¢des acima, podemos
montar a fun¢do objetiva de nossa programagédo linear, apresentando-a

seguir:

MaxZ= Mcl (F11+F12+F13+F14) + Mc2 (F21+F22+F23+F24) +
+ Mc3 (F31+F32+F33+F34) + Mc4 (F44)

sujeito a:

tll1 F11 +t12 F12 +t13 F13 +t14 F14 <= CAP1
t21 F21 +122 F22 + 123 F23 + 124 F24 <= CAP2
t31 F31 +t32 F32 + 133 F33 +t34 F34 <= CAP3
t44 F44 <= CAP4

F11,F12, ... F44>=0

onde,

Z = margem de contribuigdo total

tll € o tempo necessario para produzir 1000 unidades do Produto 1
(frascos de 200ml) na maquina 1; t12 = tempo de produgio de 1000 uni-
dades do Produto 1 na maquina 2, e assim por diante. Por exemplo, t11 =
(24h x 1000unid) / 31450 (capac. maq. 1)=0.7631 P =t12=113
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As maquinas 1, 2 ou 3 demoram, cada uma, 0,7631 horas (45,786 min)
para produzir 1000 frascos de 200ml.

F11 € o nimero de unidades do produto 1 fabricadas na maquina 1 por
dia, por exemplo, pela Tabela 2 sabemos que F11 = 31.450

Mcl (F11+F12+F13+F14) ¢ a margem de contribui¢do unitaria (obtida na
Tabela 1) do produto 1 (F1) multiplicada pela producio total do produto
1 em todas as maquinas. ‘
CAP1 = capacidade de produgdo maxima do produto 1 (Tabela 1). E
igual ao tempo total em horas x 1000, por dia, disponivel para a fabrica-
¢do do Produto 1, em todas as maquinas. Para o produto 1 sio duas ma-
quinas, logo (24 x 1000)x2 = 48000

tll = (24 x 1000) / 31450=0.7631 P =t12 =113
tl4 = (24 x 1000) / 15725 = 1.5262

t21 = (24 x 1000) / 25225 =0.9257p =122 =123
t24 = (24 x 1000) / 12924 = 1.8515

31 =(24 x 1000) / 23162 =1.0362 b =132 =133
t34 = (24 x 1000) / 11477 = 2.0723

t44 = (24 x 1000) / 3200 = 7.5

Em decorréncia da restrigio a0 nimero de moldes para os produ-
tos 1, 2 e 4, algumas maquinas terdo produgio igual a zero. Por exemplo,
como so existem 3 moldes para o Produto 1, dois sdo instalados na ma-
quina 1 e um na maquina 4 (F11, F14 >= 0). Porém, as maquinas 2 e 3
nada produzirdo do Produto 1 (F11, F13 = 0). O mesmo ocorre para o
Produto 2. No caso do Produto 3, existem moldes suficientes para ocupar
todas as maquinas, cuja produgio € igual; logo F31 = F32 = F33 >= 0.
Finalmente o Produto 4, que s6 pode ser fabricado na maquina 4 -- a qual
suporta apenas um molde -- F44 >=

Assim,

FI2=0

F13=0

F21=0

F23=0

F11, F14, F22, F24, F31, F32, F33,F34 >=0
F44 >=(Q

F31=F32=F33

' (24h = 1440min; logo 1440 / 45,786 min = 31,45 = n° de vezes em um dia que a maquina ]
fabrica 1000 frascos. Assim, 31,45 x 1000 = 31450 frascos por dia.)
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Podemos agora reescrever a fungdo objetiva, simplificando-a, da
seguinte forma:
Max Z= Mcl (F11 + F14) + Mc2 (F22 + F24) +

+ Mc3 (3 F31 + F34) + Mc4 (F44)

sujeito a:

tll1 F11 +t14 F14 <= CAP1
t22 F22 + 124 F24 <= CAP2
3131 F31 + 134 F34 <= CAP3
t44 F44 <= CAP4

E usando os nimeros ja divulgados obtém-se:
MaxZ = 0.056 (F11 + F14) + 0.057 (F22 + F24) +
+0.089 (3 F31 + F34) + 0.309 (F44)

sujeito a:

0.7631 F11 + 1.5262 F14 <= 48000
0.9257 F22 + 1.8515 F24 <= 48000
3.1086 F31 + 2.0723 F34 <= 96000
7.5 F44 <= 24000

Para resolver o problema na forma de Programacgdo Linear, usou-
se um programa de computador -- QSB2, comum nas universidades. O
relatorio com a solugdo final € apresentado abaixo:

TABELA 3
RELATORIO RESUMO PARA CASTROL - | PARTE

Custo de Coef. de Minimo |Maximo
Variavel Solugdo |Oportunidade | Objetividade | Coef. Objet |Coef. Obj.
F11 +62901.324 0/+0,0560000 |+0,280000 |+ infinito
F14 0(+0,0560001 |+0,0560000 |- infinito +0,1120000
F22 +51852.652 0{+0,0570000 [+0,028498 |+ infinito
F24 0(+0,0570061 |+0,0570000 |- infinito +0,1140061
F31 +30882,070 0[+0,2669999 |+0,133506 |+ infinito
F34 0(+0,0889913 |+0,0890000 |- infinito +0,1779913
F44 +3200,0002 0]+0,3089999 0!+ infinito

Funcdo Objetiva Maximizada = 15,712.39

Num. de iteracdes =5 |
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Na coluna “solugdo” aparece a produgdo Otima para cada produto em
cada maquina. Substituindo os nimeros apresentados na fungdo objetiva
temos,
Max Z = Mecl (F11 + F14) + Mc2 (F22 + F24) +
+ Mc3 (3 F31 + F34) + Mc4 (F44)

Z= 0.056 (62901324 + 0) +0.057 (51852.652 + 0) +
+0.267 (30882.070 + 0) + 0.309 (3200.0002)
Z=15712.39

$15.712.39 é a margem de contribuigdo maxima que se pode obter com as
restri¢des do problema.

Na coluna “custo de oportunidade” aparece o valor que a firma perde ao
deixar de produzir determinado produto. Por exemplo, 2 Divisdo perde
aproximadamente $0.056 de margem de contribuigdo unitaria por produ-
zir 0 na maquina 4 de F1 (frasco de 200 ml).

“Coeficiente de objetividade” sdo os coeficientes constantes da fungao
objetiva.

“Minimo Coeficiente de Objetividade” é o valor minimo que a margem de
contribuigdo total pode ser reduzida sem afetar a solugdo final.
Por exemplo, 0.028 x 62901.324 = $§1761,24

“Maximo Coeficiente de Objetividade.” é o valor maximo que a margem
de contribuigdo total pode aumentar sem afetar a solugao final.

O quadro seguinte, complementar ao primeiro, traz informagdes
relativas as restrigoes.

RELATORIO RESUMO PARA CASTROL - 2a PARTE
Restri Shadow | Falta ou| Minimo | Maximo
coes Status RHS __Price Sobra RHS RHS
1|8/ fgl_gj <+48000.0 {+0,07338488 0 0|+ infinito
2|s/folga |<+48000.0 {+0,06157502 0 0|+ infinito
3!s/ folga <+48000.0 [+0,08589076 0 0|+ infinito
4|s/ folga <+48000.0 [+0,04120000 0 0|+ infinito

A coluna “Status” indica a existéncia de folga. “s/ folga™ (tight) significa
que com a aplicagdo da solugdo otima, nao ha folga de produgao nas ma-
quinas. Se o status fosse “c/ folga” (Loose) indicaria a presenga de uma
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folga ndo aproveitada. A coluna RHS (Right Hand Side) apenas evidencia
as restrigdes de produgdo para cada produto.

A coluna “Falta ou Sobra” (Slack or Surplus) mostra se existe falta ou
sobra de capacidade produtiva. No caso ha falta; se houver sobra, n@o
havera shadow price.

“Minimo e Maximo RHS” (Right Hand Side) ¢ o intervalo em que as res-
tricdes podem variar.

III. O SIGNIFICADO DO “SHADOW PRICE”

“Shadow Price” evidencia o custo de oportunidade. E o que a
empresa deixa de ganhar em margem de contribuicdo por néo ter uma
hora disponivel de maquina. Se o “shadow price” excede o custo de ex-
pansao de capacidade, entdo é vantajoso realizar investimento adicional
no determinado recurso escasso.

Para compreendé-lo melhor, imaginemos que a CASTROL resol-
vesse comprar um molde adicional do produto 1 (frasco de 200ml) para a
maquina 2 (F12). A capacidade produtiva passaria para;
Ml M2 M3 M4 TOTAL
F1 31450+ 31450+ 0+ 15725 = 78625

Como a capacidade de M1 = M2, as duas juntas sao F11+F12=2F11, e a
fungdo objetiva passaria entio a:
MaxZ = Mecl (2F11 +F14) + Mc2 (F22 + F24) +
+Mc3 (3 F31 + F34) + Mc4 (F44)

sujeito a:

21l F1I +t14F14 <= CAP1
t22 F22 + 124 F24 <= CAP2
3131 F31 + 34 F34 <= CAP3
t44 F44 <= CAP4

Colocando os parametros numéricos,

MaxZ = 0.056 (2F11 + F14) + 0.057 (F22 + F24) +
+0.089 (3 F31 + F34) + 0.309 (F44)
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sujeito a:
a) 0.7631 (2F11) + 1.5262 F14 <= 72000
ou
1.52610 F11 ++ 1.5262 F14 <= 72000
b) 0.9257 F22 + 1.8515 F24 <= 48000
¢) 3.1086 F31 + 2.0723 F34 <= 96000
d) 7.5 F44 <= 24000

Observe-se que a capacidade (Capl) aumentou de 48 horas por
1000 frascos (48000), para 72000.

Processando novamente o problema no computador, o relatdrio
resumo se altera conforme abaixo:

TABELA RELATORIO RESUMO MODIFICADO PARA CASTROL

Custo de Coef. de Minimo |Maximo
Variavel E)lugéo Oportunidade | Objetividade | Coef. Objet |Coef. Obj.
F11 +47179,082 01+0,1120000 |+0,059963 |+ infinito
F14 0/+0,0560001 |+0,0560000 |- infinito  |+0,1120073
F22 +51852.652 0/+0,0570000 |+0,028498 |+ infinito
F24 0/+0,0570061 |+0,0570000 |- infinito  |+0,1140061
F31 +30882,070 0/+0,2669999 (+0,133506 |+ infinito
F34 0(+0,0889913 |+0,0890000 |- infinito  [+0,1779913
F44 +3200,0002 0{+0,3089999 0|+ infinito

Funcdo Objetiva Maximizada = Z = 17473.97 _
Num. de iteragdes =5 | |

A margem de contribuigdo total didria com um molde adicional € de
$17473,97 -- $1.761,58 a mais do que mostrado anteriormente. O que se
deixa de ganhar em Margem de Contribui¢do (MC) unitaria para o produ-
to 1 pode ser demonstrado da seguinte forma:

Z = 17473,97

MC Total com aumento de um molde (24 horas/maquina)

Z= (15712.39)
1761.58

solugdo original “shadow price” ou custo de oportunidade, ou perda de
MC por ndo ter capacidade adicional (+ 1 maquina trabalhando /24 h),
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dividido por 24000 nimero adicional de horas x 1000 frascos = $ 0,0734
=~ 0,07338488 que ¢ o “shadow price” por unidade, apresentado na Tabe-

la 4; a MC por frasco perdida por ndo ter 1 molde adicional nas maquinas
2ou3.

IV. ANALISE DO RESULTADO

1.
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Em 1994 a fabrica de embalagens da CASTROL previa em seu or¢a-
mento uma margem de contribui¢do total de US$5.2 Milhdes para
1994, o que equivale a US$14.372 por dia. No programa que acaba-
mos de expor a margem diaria subiu para US$15.712,39 (equivalente a
US$5.68 Milhdes anuais). A diferenca pequena (9%) ¢ devido a sim-
plificagdo do problema, com o uso de apenas frascos brancos, para
torna-lo mais didatico, e sugere que a fabrica opera com eficiéncia. Na
vida real teriamos de incluir a producéo de tampinhas, diferentes tem-
pos de limpeza das maquinas e possivelmente outras variaveis.

O emprego de programagio linear através de softwares de computador
nos permite conhecer rapidamente a conseqiiéncia financeira de deci-
soes alternativas imaginadas pela geréncia. No exemplo, presumindo
que exista demanda para a produgdo adicional, a decisdo de ndo inves-
tir em mais um molde para frascos de 200ml, levaria a divisio de emba-
lagens da CASTROL a deixar de ganhar em margem
de contribui¢do R$1.761,58 por dia (cerca de US$2,098).

. A CASTROL DO BRASIL, poderia melhorar seu critério para estabe-

lecer precos de transferéncia. Ao transferir a produgdo de frascos pelo
custo total, incluindo rateio de despesas indiretas, ndo visualiza o seu
custo de oportunidade real. Se adotasse o valor de mercado como
critério, poderia observar melhor o quanto lucra ou deixa de ganhar
com suas decisGes gerenciais.

Mesmo com o método atual de apuragdo de custo e com as simplifica-
¢Ges adotadas, ainda assim a técnica de programagio linear provou ser
util para se racionalizar o fluxo de producgdo. A solu¢dao 6tima encon-
trada no problema indica 0 caminho que a geréncia deve seguir para
maximizar sua margem de contribui¢ao.

. Programagdo Linear pode também ser usada para problemas de tesou-

raria, investimentos em ativo imobilizado, custos e diversos outras are-
as de uma empresa.



V. LIMITACOES AO EMPREGO DE PROGRAMACAOQO LINEAR
NA CONTABILIDADE

O maior problema com o emprego da técnica de programagio
linear em contabilidade € a fraca base de educagio matematica observada
nos profissionais da area contabil, Para se usar programagao linear € ne-
cessario conhecimento de algebra, estudar com profundidade a técnica e
exercita-la com freqiiéncia. Todas essas condigdes estdo em geral ausentes
nos cursos de contabilidade académicos ou de treinamento executivo.

Sem a base matematica o profissional deixa de usar ndo apenas a
programacao linear, mas também a variada gama de técnicas estatisticas
de grande utilidade em auditoria, analise de balangos, contabilidade de
custos e, principalmente, pesquisa empirica. Revistas internacionais de
contabilidade publicadas por universidades e associagdes de classe publi-
cam cada vez mais pesquisas e artigos com extenso uso de instrumental
quantitativo.

Em contabilidade, o Brasil desfruta de boa reputagdo internacio-
nal, gragas ao trabalho de pesquisa dos efeitos inflacionarios sobre as ope-
ragdes financeiras e a posterior legislagdo societaria que adotou o concei-
to. Se os contabilistas brasileiros desejam manter o atual status, € 0 mo-
mento de aumentar o estudo em matematica nos cursos de treinamento
das empresas e o numero de disciplinas quantitativas nos cursos de gradu-
agao.

Mesmo em condi¢des delimitadas, nem sempre a técnica de pro-
gramacao linear € capaz de reproduzir por completo a realidade e suas
nuances. Problemas inesperados, como greve ou pacotes econémicos;
variaveis que mudam com demasiada freqi€ncia, como prego de com-
modities; excesso de restrigdes tornando o problema por demais comple-
X0, € outras situagdes do género limitam o uso dessa ferramenta gerencial.

O mercado de trabalho vem se tornando mais exigente em relagdo
ao nivel educacional das pessoas e 0s empregos menos garantidos. Pesso-
as com muitos anos numa empresa podem ser (e tem sido) substituidas
por outras mais jovens e melhor instruidas. Se pudermos inferir uma ten-
déncia através do conteido de revistas internacionais de contabilidade nos
ultimos dez anos, melhor educagio significa conhecimento mais amplo de
matematica e suas aplicagées praticas.
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O uso de programacio linear para problemas de otimizagio de
lucro € comprovado ha 40 anos. Os softwares de computador vieram z
facilitar muito a tarefa de solucionar essa classe de problemas, permitindo
que profissionais com limitado conhecimento de algebra possam fazer uso
desse instrumento.

Vale a pena tentar !

* Prof. Assistente da UERJ
Prof. Adjunto da EPGE/FGV
Cursando Doutorado em Ciéncias
Contabeis pela FEA/USP
Margo de 1995
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