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ОТРАСЛЕВЫЕ ОСОБЕННОСТИ УЧЕТ ЗАТРАТ ПРЕДПРИЯТИЙ, 
ЗАНИМАЮЩИХСЯ ИЗГОТОВЛЕНИЕМ САНТИРАНО­

ТЕХНИЧЕСКИХ ИЗДЕЛИЙ

Традиционно сантехнические изделия, как ванны, изготавливали из чу­
гуна, стали, мрамора или акрила. На сегодняшний день рынок качественной 
сантехники, всегда представлял изделия из натурального или искусственного 
камня в качестве отдельного вида продукта, основным преимуществом ко­
торого является красивый внешний вид и сочетание с любым стилем дизайна 
ванной комнаты. Сегодня индустрия элитной сантехники предлагает покупа­
телю различные формы изделий из натуральных материалов, широкий ассор­
тимент оттенков и фактур, имитирующих практически любой вид благород­
ного камня.

Таким образом, в организации используется дорогостоящее сырье, сле­
довательно процесс производства является материалоёмким, а это означает, 
что необходимо вести определенный учет детализации материальных затрат, 
их списание в производство. Необходимо строгого соблюдать технологию 
производства и использование норм расхода различных видов основных и 
вспомогательных материалов. Отражение фактических и нормативных пока­
зателей позволит контролировать соблюдение технологии и качество выпус­
каемой продукции.

Литьевые ванны появились на рынке сравнительно недавно. 
Естественно, всему причиной стал все тот же вездесущий прогресс, 
постоянно радующий все новыми и новыми изобретениями.

Для производства ванн организации используют только химически 
чистое сырье, что обеспечивает структурную целостность изделия, 
равномерное прокрашивание смеси на всю глубину, однородность фактуры 
изделия на сколе и отсутствие природных примесей. Основным сырьем для 
изготовления ванн является гелькоут, срок хранения которого - не менее 
четырех месяцев. Хранить гелькоут следует вдали от солнечных лучей и при 
температуре не превышающей 230С. Если гелькоут был охлажден до 
температуры ниже 150С, перед его использованием его постепенно, в течении 
нескольких дней, нагревают до рабочей температуры. Соответственно 
переохлаждение гелькоута может привести к застою производства и
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непредвиденным потерям времени, которые в конечном итоге скажутся на 
итоговый результат. Исходя из этого, в помещении склада необходимо 
создать условия для надлежащего хранения сырья.

При доводке изделий используется ручной труд, что обеспечивает хо­
рошее качество поверхности изделия без характерных для механизированной 
обработки повторяющихся дефектов поверхности: микроцарапин, сколов и 
swirl (воронко образных дефектов обрабатываемой поверхности, зрительно 
нарушающих поверхность плоскости и дробящих световое отражение). Та­
ким образом для рабочих, задействованных в процессе доводки, будем 
уместна сдельная форма оплаты труда.

В зависимости от количества и ассортимента изготовленной продук­
ции, исследуемые организации производящие санитарно-технические обору­
дование являются уникальными за счет многообразия опций и их вариаций 
исполнения заказа. Чтобы рассчитать финансовый результат от выполнения 
заказов, необходимо учитывать доходы и расходы на основе каждого отдель­
но взятого заказа. Кругооборот исполнения заказов включает в себя цепь по­
вторяющихся операций, который представлены на рисунке 1.

Рисунок 1 Кругооборот исполнения заказов
Специфика предприятий, изготавливающих ванны из литьевого мрамо­

ра, обусловлена особенностями технологии и организации производственно­
го процесса в отрасли. Полная себестоимость товарной продукции устанав­
ливается только в целом по готовым изделиям. Здесь нельзя рассчитать себе­
стоимость продукции по отдельным её частям. В процессе производства 
можно выделить условно несколько стадий, этапов изготовления ванн из ли­
тьевого мрамора.

Полулех М.В. в своей научной работе отмечает: «Многочисленность 
стадий связана с высокой вероятностью появления дефекта или брака, по­
этому важно отслеживать качество исполнения каждой стадии технологиче­
ской обработки» [1, с.185].

Последовательность стадий показана на рисунке 2.
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Рисунок 2 Последовательность стадий при изготовлении литьевых ванн

В структуре производственных затрат по элементам основная доля 
приходится на материальные затраты.

Литьевые ванны изготавливаются путем соединения мраморной крош­
ки и полиэфирных смол. Поверхности ванн защищены специально разрабо­
танным составом, обеспечивающим практически эталонную передачу базо­
вого цвета, уникальные тактильные ощущения от прикосновения к поверхно­
сти и гигиеническую безопасность изделия на протяжении всего срока гаран­
тийного эксплуатации изделий под торговой маркой Salini.

В составе основных материалов материалов: гелькоут, полиэфирные 
смолы, шлифкруги, разделитель, отвердитель, ацетон, скобы, упаковочный 
материал (скотч, картон, ложементы). Приведенная номенклатура может 
быть изменена в зависимости от выполнения заказа. Таким образом, может 
быть изменена фактура (сантехника может быть глянцевой, матовой, бронзо­
вой), могут быть добавлены также элементы (ножки различных вариаций, 
сифон). Высокая материалоемкость вызывает необходимость организации 
нормативного учета затрат.

Исходя из сложности выполнения заказа, загруженности персонала и 
оборудования, прохождение всех этапов может занимать от пятнадцати до 
двадцати восьми, поэтому следует четко соблюдать период от момента при­
нятия заказа на изготовление сантехнического оборудования до момента до­
ставки готовой продукции покупателю.

Ванны, как правило, укомплектованы высококачественной санитарной 
фурнитурой, изготовленной из натуральной латуни с качественным финиш­
ным покрытием. Готовое изделие подвергается тестам на герметичность и 
функциональность. Большинство ванн монтируется на рамку из анодирован­
ного алюминия с антигрибковым покрытием (входит в базовую комплекта­
цию), что обеспечивает надежность монтажа и защиту металлических эле­
ментов от образования грибков в средах с высокими температурами и высо­
кой влажностью в течение всего гарантийного срока эксплуатации.

Каждая ванна промаркирована и имеет серийный номер на внутренней 
поверхности, что обеспечивает персональную ответственность мастера за до­
веденное им изделие. Тот же серийный номер указывается в паспорте изде­
лия (только для рынка РФ) или инструкции по эксплуатации.

Изделия доставляются в разборных деревянных ящиках с многослой­
ной упаковкой, что обеспечивает защиту изделия от механических повре­
ждений, пыли, грязи и т.п. в ходе транспортировки.
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Вышеперечисленные факторы позволяют предоставить потребителю 

изделия с высочайшими эксплуатационными и потребительскими свойства­
ми, идеальной поверхностью и роскошным внешним видом.

Продукция, изготовляемая на предприятии, реализуется по ценам, ко­
торые складываются из стоимости расходуемого сырья и торговой наценки. 
Размеры наценок определяются с учетом возмещения издержек производ­
ства, обращения и реализации, налога на добавленную стоимость, отчисляе­
мого в бюджет и обеспечения рентабельности работы.

Все предприятия, занимающиеся изготовлением санитарно­
технических изделий из литьевого мрамора имеют схожие характеристики, 
которые оставляют свой след в организации бухгалтерского учета, а также 
управленческого учета затрат и калькулирования себестоимости.

Полулех М.В. отмечает основные общие характеристики организаций: 
Во-первых, стоимость материалов занимает, как правило от 50-80% от себе­
стоимости готовой продукции. Следующей особенностью данной отрасли 
является сам технологический процесс, который представлен следующими 
последовательными операциями: подготовительная, литье, преддоводочная, 
обрезочная, доводочная, столярная, упаковка. В-третьих, организации ис­
пользуют широкий ассортимент дорогостоящего сменного оборудования, ко­
торое требует значительных для его поддержания в рабочем состоянии.

Чем выше уровень выпускаемой продукции организации в сравнении с 
уровнем выпускаемой продукции предприятий-конкурентов, тем выше кон­
курентоспособности продукции.

Таким образом, выделенная специфика деятельности производств по 
изготовлению сантехнического оборудования представлена в таблице 1.

Таблица 1 Специфика деятельности организаций, производящих 
сантехническое оборудование, влияющая на постановку задач учета и 
анализа
Специфика Задача учета и анализа
Ручная работа (процесс доводки, 
шлифовка)

Организовать сдельную оплату труда

Экологически чистое сырье, требу­
ющее надлежащего хранения

Дополнительные затраты на поддер­
жание помещений склада, производ­
ственных участков

Изготовление санитарно­
технического оборудования по ин­
дивидуальному заказу покупателя

Организация позаказного учета дохо­
дов и расходов

Высокая материалоемкость Отслеживание нормы при отпуске ма­
териалов

Короткое время осуществления за­
каза

Оперативно выявлять имеющиеся 
проблемы в состоянии заказа

Высокая вероятность дефектов и 
брака

Обеспечить обнаружение дефектов и 
брака в момент их возникновения

Цикличность процессов Формировать информацию по сегмен­
там бизнеса
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