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ЗаВIIСИМОСТЬ методики учета производства от специфики той ИЛII 
иной отрас.'1Н обоснована теорией и проверена на практике. Проф. 
М. х. Жебрак [5, с. 170-293], проф. А. ш. Маргулис [7, с. 195-272], 
проф. 1!. и. Поклад [9, с. 27-50] 11 ДРУГllе ЭКОНО'l'IIIСТЫ считают, что 
11зиболее существенное ВЛИЯИllе на :llетодику учета затрат на производ­
ство и ка.1ЬКУЛllрования себестоичости ПрОДУКЦИII имеют с.lеДУЮЩllе от­

рас.lевые особенности: тип и объем Гlроизводства, сложность вЬ!рабаты­
ваечЬ!х изде.1ИЙ и I!X аССОРТШlент, lIернодичность вынуска IlрОДУКЦIIИ, 
СllсциализаЦllЯ цехов 11 IIХ организаЦlIонная структура. Многие авторы 
нрн ЭТО~I за основу при изученнн вmIЯНИЯ этих особенностей берут одну 
113 крупнеЙШIIХ отраслей промышлеII!ЮГО ПРОlIзводства - ,IаШllllOстрое­
lIие и "'Iеталлообработку. 

д,lЯ учета IIРОll.lводственных затрат существенную роль играет раз­
граничение подотраС.1И ~lеталлообрабОТКII от подотрас.1И машинострое­

ния. Оно обус.l0в.lено Тбl, что простое переllесенне применяемой :'leTo­
дики учета н каЛЬКУ.lироваНIIН себестоимости продукцни IIЗ :llаШИllОСТРО­

ения не достнгает своей цели. Для более мелких подотраслей, таких как 
IIРОИЗВОДСТВО \lетаЛЛllческих издеЛIIЙ, производство мета.1ЛОКОНСТРУКЦИЙ, 
рбlOНТ машин и оборудоваllИЯ, разграНl!чение становится еще более не­
оБХОДН~IЫМ. Между тем в эконо~!ичеСI(QЙ литературе и в IIНСТРУКЦИЯХ, 
регла"'lентирующих IIOРЯДОК 1I.1анироuания 11 учета, отраслевой специ­
фике нока не удеЛЯ.l0СЬ должного внимания. НаПРИ~lер, в ИНСТРУКЦI!lI 
1964 г. [2, с. 145-155] определены особеНIIOСТИ лишь ХllМllческого 11 неф­
тяного \lаШИllОстроения, судостроения, авиационной и стаНКОlIнструмен­
та.1ЬНОЙ ПРО~lыш.lенности. Особенности же четаллообрабатывающеi'! 
IIРОЧЫШ,lСНllOСТИ IJ ней не наш,~и опреде,lения. 

Одна IIЗ особенностей металлообрабОТКl1 ~lecTHoi'! нромышленностн 

ЛIIТОВСКОЙ ССР, как ноказывает исследование, является существенное 
раЗ,lичие в формах организации теХНО,10Гllческого процесса. В резу,%­
тате на ПРСДllРЮiТИЯХ применяются различные Сllособы раскроя мате­
риалов, но-разному организован маршрут прохождения деталей IIЗ од­
ной стаДIIИ обработки в другую, своеобразно решаютс>! многие другие 
организаЦИОlIные вопросы. Все это затрудняет не только техническую 
нодготовку производства, 110 11 IIрименение единых "РJlIЩIНIОВ учета. 

Влияние особенностей данной подотрасли на методику учета затрат 
наш! исследоналось путем изучения IIрОl1есса 11f10ШRодства металлоиз­

делlli'l по отде,lJ,JIЫ~I его технологическю! стадиям: заГОТОВlIтельноii, об­
раБОТКI!, сборочной. ПродолжитеЛhНОСТh их 11 степень рюграНllЧСНll1I 



ВО многом обуслов.lены уровнем СllеЦllализаUlll1 цехов (участков) 11 ШI­
ДO~I изготовляемой llРОДУКЦIIИ. Ниже приведена совокупная стру"тура 
производственного процесса, применяе\юго в этоil ПО;J.отрас.111. 

На металлообрабатывающих преДП~IIЯТJJЯХ \Iестной ПРО\IЫШ.lеllllO­
сти Лнтовской ССР, особенно с предметно-заЧI{нУТОЙ формой Сllецнали­
заUlIl1 цехов и участков, стадии технологического процесса не находят 

четкого разграничения. В то же время опыт показывает, что разграниче­
ние их способствует улучшению учета \Iатериальных затрат 11 остатков 
незавершенного производства. В частности наиБО.lее блаГОПРlIятные 
ус.l0ВИЯ Д.1Л улучшения учета 11 контроля ИСПО.1ьзования \laTeplla.l0B и 

оперативного учета заготовок возникают, когда на преДIlРИЯТИЯХ выде­

лена заготовительная стадия в виде заготовительного цеха 11.111 участка. 

Стадии ПРОИЗВО:J,ствеНIlОГО процесс а на мета.НIOuбрабi:пываЮЩIIХ предприятиях 
местной промышлеНIЮСТИ "fIIIТOBCI\U~1 сер 
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На заготовительной стадии IIРОИЗВОДIIТСЯ выпуск заготовок, по кон­
фигурации приближенных к геометрической форме готовых дета.lеЙ. На­
иболее характерным ее признаком ЯВ.lяется то, что при раскрое исход· 
нога \Iатериала меняются измерите.l!! учитываемого объекта. Есл!! до 
раскроя учет базируется на весовых измерителях (K~, то после завер­
шения раскроя ПРlIменяется mlШЬ поштучный учет нарезанных загото­
вок. Этот весьмз важный фактор существенно В.1l1яет на организаниlO 
учета матернальных затрат. Во-первых, необходимо обеспечить наД.1е­
жаЩIIЙ учет расхода брутто материала и увязать его с 1,0.lIIчествеННЫ\1 
учетом нарезанных заготовок (с учетом ПО.lученных ПОС.lе раскроя отхо­

дав), во-вторых, следует четко наладить учет и KOHTpO.lb перевода пс­
ходного \Iатериа.lа из весового ИЗ~lерения в штучное. 

Опыт работы маШIIIIОСТРОИТС.1ЫIЫХ заводов Лнтоискоil ССР нод­
тверждаст ИЫВОд, что \"Спешное решенне ЭТlIХ за:\ач во ШIOГО\1 заDlIСl1Т 

от прзви,1ЬНОСТИ оргаllизаЦИl1 ОТПУСl\а \Iзтерпала са СК.1ада. Первосте· 
пенное значение при этом имеет обеспечение отпуска \lатсриа.10В по пар­

ТlIЯ~I, Поско.1ЬКУ основная задача сводится I( операТНВНО~IУ ВЫЯВ.1ениlO 

отклонений от норм материальных затрат. НесобmодеНIIС ОТПУСl\а \13Te­
Рl1ЗЛОВ по партиям затрудняет решение этuй зздачн 11 почти ИСК.1lОчает 
возможность списания затрат по !!Х це.lевому назнзченню. Это и пред­
определяет необходююсть выделен!!я заготовнте.1ЫЮГО участка, для соз­
дания которого нужны слеДУЮЩllе нреДПОСЫ.1IШ: строгое собmоден!!с 

зануска матернаЛОD в pacKpoil по паРТIIЯ\I, наmlЧllС достатuчной прою· 
ПОДСТ13СIIНОIUI IIлощади для }'I\.1a..'ll\I1 заГОТОВОI\ 11 ОТХОДОI1 ПО OT..1C.'lblIbl\l 



партиям раскраиваемых материа.10В. обеспеченность цехов весами, мер­
нои 11 технологической тарой. 

В условиях ~lета.1лообрабатывающего производства местной про­
\IЫШ.1еННОСТII Литовской ССР ведущим цехом ЯВ.1яется кузнечно-штам-
11OНОЧНЫЙ. В цехе IIСI1O.1ьзуется, как правило, однородное оборудование. 
Последовательное расположение оборудования и неПРОДОЛЖllТельность 
теХНО.10Гllческого цнкла обеспечивают организацию поточно-массового 
выпуска продукции. Ныне он внедрен почти на всех исследуемых пред­
иринтиях: Паневежский, ВилкаВИШКСКllii заводы метаЛ.1ОIIзделиЙ, Ви.1Ь­
НЮССКlIЙ завuд металложестнных IIздеЛIIЙ и т. Д. 

J"\ассово-иоточный выпуск продукции намного облегчает и упрощает 
учет. РИТ\!IIЧНОСТh работы поточных ЛIIНИЙ 11 В большинстве случаев оди­
Hal<OBoe вреl\lЯ, затрачиваемое на обработку дета.lеЙ на каждом рабо­
чем ~lecTe, делают lIенужным пооперационный учет выраБОТКII рабочих. 
Tal' как выработка на всех операциях НВ.1яется одинаковой, ее можно 
опреде.lllТЬ по количеству выиущенной за C\leHY продукПlШ. Кроме того 
отпадает нео()ходимость документирования пооперационного движеНIIЯ 

обрабатывае\IЫХ деталей. В указанных условиях имеются большие воз­
;\IUЖНОСПI Д.1Я ИСПО.lьзования накопнте.1ЬНЫХ ДОI,У\lентов, позволяющих 

СОВ\lещать учет выработки, заработка рабочего и отработанного им вре­
;\Iени. !3;\ICCTe с те\1 да.1ьнеЙшую обработку такой документации :,!Ожно 
осущеСТВ.1ЯТЬ с по~!Ощыо ВЫЧИС.1llтеЛЫjЫХ ;\Iашин. 

- Поточное производство создает благоприятные условия для улучше­
IIIIЯ КО.~ичествеlll!ОГО учета деталей и полуфабрикатов. Передачу их с од­
ного рабочего \leCTa к другому можно оргаНlIзовать, ИСIIО.1ЬЗУЯ Сllеци­
a.lbHoc обuрудование: ручные тележки, передвижные столы, нодвесные 
поддоны, Э.lектрокары. МОГУТ также успешна прнмеНЯТhСЯ приводные 
средства неllреРЫВНОil траНСИОрПlрОВКИ дета.1еЙ. Пока они установлены 
.1IlШЬ на IleKOTopbIX ИСС.:Jедуемых заводах: "Спа.1ИС», «Атрама». Однако 
11 здесь С.lедует УЧlIтывать особенности того II.'1И нного НРОlIзводства, ибо 
uргаНИ:JаЦIIЯ ИU.'l.счета деталей средних и l<pYnHbIX ра1меров существенно 
отличается. ПОЭТО\lУ на предприятиях, ИЗГОТОВ.1ЯЮЩИХ, напри~tер, ме­
та.l.1ическую посуду (завод ширпотреба «Пирмунас» ), нельзя механиче­
СЮI использовать сиособы подсчета, НРЮlсняемые на заводах, выпуска­
ющих ;\Iе.lкие дета.1И 11 кухонно-хозяйственные иринаД.1еж,ности (Вилка­
ВИШI,СКИЙ завод ~lеталлоизде_1I1Й). 

Мы установи.1И, что на исследуемых предприятиях для совершеи­
ствоваНJ1Я учета затрат неречис.1енные ВОЗ\!ОЖНОСПI поточного произ· 

подетва llOKa IIСПОЛЬЗУЮТСЯ неполно. НеоБХОДIIМОСТЬ подсчета размера 
заработной П.1аты каiКДОГО работннка по видам оплаты, а также исиоль­

зование раСJ.1ИЧIlЫХ базисов для подсчета среднего заработка весьма уве­
.1ИЧllвает TPYДOC~IKOCTЬ учетных работ. Поэтому главным направлением 
в ДС.1С У.lучшеИIIЯ uргаНllзаЦИII иервичного учста является всемерное ис­

ПО.lьзоваНlIе вычислитеЛЬНОl1 техники. При подсчете выработки необхо­
ди:.!О шнре ИСПО.1ьзовать \tерную тару, счетные весы, мехаиичеСlше счет­

ЧIIIШ 11 другие средства оргтехники. 

BOllpuc об ИСIIО.lьзоваНIIII мерной тары особенно актуален на пред­
приятиях, где изготовляются \lе.1кие детали, имеющие праВIIЛЬНУЮ гсо­

меТРllческую форму Большииство IIсследуемых заводов за OH~HY ИХ 
l3ырабатывают по иесколько тысяч, поштучный исресчет IШТОРЫХ вруч­
иую ЯВ.lяется IlеI30ЗШ)ЖIIЫМ. Определеиный опыт в этом де.1е иаКОllлен 
"<3НО.'l.()\1 I'Y.lbТTOBapoB «Айдас». Примеllение ;lерlIОЙ тары здесь обссие­
чинает ие ТО.lhlШ быстроту и ЭКОНОМIIЧIIОСТЬ подсчета, liO 11 ИРСДСТ3В.1яет 
ОДIIII ИО Э.1€I.lеитов наУЧНМI оргаlllJ]ацпи труда. Путем раНlIона.1ЬНОГО 
rаСIIО.1ОЖСИIIН дста.1еЙ lIа рабочем месте ПОRышается ИРОIIЗDОДllтель-



ность труда стаНОЧНIIка и работников, занятых приемом-сдачей дета.1еii. 
Установлено также, что мерная тара уменьшает чие.10 брака, так как 
упорядоченная укладка деталей предохраняет их от механических по­
вреждений. 

Наряду с ПОТОЧНО-~lаССОВЫ\1 ПРОИЗRодетвом на некоторых заводах 
оргаllизованы сеРИIIНЫЙ и индивидуальный ВЫllуек продукции. Сочетание 
IIНДИВllДуального и поточного производства наблюдается, наИРЮlер, нз 

опытно-экспеРII~IСllта.1ЬНО~1 заводе «Спа.тис», КедаЙНСКО\l .1аводе \leTa.1-
ЛOlЮНСТРУIЩllii. На заводе КУ.1ьттоваров «Айда С», экспеРlI\lента.ТЬНОМ 
заводе средств мехзнизаЦlIII «Атрама» на.тажен также выпуск f1Зде.1иii 
lIеБОЛЬШЮIИ lIаРТИЯ:-'IИ. Это заказы отдеЛЬНblХ оргаНlIЗаций (иапример, 
раЗ,ТИЧНblе учеБНblе и наглядные пособия Д.тя ШКО.1, инвентарь, .табора­

TOPHOt оборудование для научно-исс.тедовате.тьских учреждеIlИЙ). Хотя 
их производство по сравнеНIIЮ с еДИНИЧНЫШI заказа\lll отличается б6.ТЬ­
шеll стабильностыо, однако l13·за отсутствия технически обосноваllНblХ 
IIОрМ затрат, как правило, приходится примеllЯТЬ ОПЫТlIо-стаТIIСТlIческие 

HOP\lbI. На.ТIIЧI·lе в рамках одного предприятия неСКО.1ЬКIIХ нроизводств 
УС.10жняет Орl'знизаЦlIЮ учета, IIOЭТО)IУ бухга.1Терия вынуждена ПРЮlе­

IIЯТЬ раз.1ичные способы гру"пировки производственных затрат, пспо.ть­

зовать раЗllые базисы их распреде.тения 11 т. д. 

Kp0:-'Ie особенностей теХНО.lОгического процесса существенное В.1ИЯ­
ние нз органнзацпю учета производства ~lета.1ЛОliЗде.1I1Й ичеет характер 

производствеНIIЫХ связей между теХНО.10гичеСКII сопрпжеНIIЫЧII цехаМII 
11 участка\lll. Если на заводе Шlеется, наПрЮIСр, заГОТОВИТС.1ьныii цех 
(участок:, то такая связь 1I0ддерживается через ПРО)lежуточный (меж­
l\exoBoii) ск",ад, предназначенный для хранения дета.1еЙ. Опыт Пане­
вежского завода метаЛЛОl1.Зде.1ПЙ подтверждает неоБХОДII)IOСТh создания 

ЭТIIХ СЕ.тадов. Она обус.]ов.тена: 0(jязате.1ЬНЬЩ ка.тендар"ыч опереже­
Hlle~1 выпуска ПРОДУКЦIIИ ПОС.1едователыlO связанных ПРОll3во:\ствеllllЫМ 

НIIКЛОМ цехов (участков), несоотвеТСТВllе\l РIl1'\IOВ IIХ работы, Р33.1II4· 
IIЫМИ размерами паРТ1I1I дета.1еll, НРОИЗВОДЮIЫХ ОДНII)IИ llеха\lИ 11 ио­
треблпемых ДРУГII~IИ, неоБХОДIIМОСТЬЮ выпуска некоторых дета.1еll с опе· 
режение!>1 графика для равиомерной заГРУЗКII о(jорудования. с'1сдова­
те.1ыl,' И3.тичие межцеховых складов ЯВ.тяется за.10ГО)1 ОРГ<lIlIlЗ<lЦlIII 11<lJ.­
лежащего учета движения дета.1еЙ в процессе их обрабОТКII. 

РазраБОТЕа меТОДИКlI учета производства была бы HC)lbIc.TIIMa без 
IIсс.1едоваllИЯ оргаНИЗ3НIIОННОй структуры отде.lhНЫХ .1380ДОВ. Прсждс 
всего заслуживает внимания спеНllализаl\ИЯ цехов 11 учаСТЕОВ. Оllа весь­
~Ia различна, т. К. сочетаются преД'llетная, подета.1ьная 11 теХIIО.10ГIIЧС­

Сl\ая формы специа.1IiЗаЦИII. Преобладает преД~lеТНО-З3)IЕНУТ3Я специа­
Юlзация. ТеХНОЛОГllчеСЕИi'l процесс п этих УС.тонипх Н3ЧIIН3СТСЯ С раСIiРОЯ 
IIСХОДIIОГО !llатериалз 11 завеРШ<Jется ВЫIlУСКО)1 ГОТОВОГО Ю.'1.е.1ИII. ТаЕЮI 
образом, 13 цехе совмещены все три теХНОЛОГllчеСЕие CT3:\11II IIРОIIЗВОД­
ства. Характерные примеры: цех деТСКllХ КО.ТИСО" (.13ВОД "у.тьттопаров 
«Айда с» ), цех газовых баЛЛОIIОВ, молочных ф.1 яг (экспеРЮlснта.1Ыlыii 
завод средств мехаиизации «Атраыа»). 

Пuдробное рассмотрение особенностей оргаНИ.З3ЦIIII производства в 

IIредметно-замкнутых цехах 11 участках приводит нас к выводу о це.тесо­
образности классификаЩlI1 их по трем ГРУПП3~1. 

К первой следует отнести цехи (учаСТКII) с потоком, выпускающис 

один вид IIрОДУКЦИИ, которая вырабатывается, как ираВИ,10, на полуав· 

томаПlческом оборудовании, например, участок CKPCIIOI( ви.1ыlсскогоo 
завода металложестяиых издеЛИ!"I. Выпуск MaccoBol"!, ОДIIОРОДIIОЙ про­
дукции существенно упрощает группировку и обобшение затрат на про­
изводство, а также способ IiСЧllслеИIiЯ себеСТОЮIOСТII ПРОДУКЦIIII. НаIlРИ-
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\Iep, Д.~я IIСЧIIС.lения себеСТОIНIOСТII одного куб. \leTpa Кllслорода доста­
точно опреде.ll1ТЬ CY\IMY затрат 11 раз,де.~IIТЬ lIа объем выработаШlOii 
продукции. 

Ко второй группе с.lедует отнести учаСТIШ 11 дехи, в которых выра­
батывается несколыш видов изделий по ОДlIнаковому технологичеСIШМУ 
процессу, но с раЗЛIIЧНОЙ трудоемкостью. Это цех штамповки метаЛЛII­
ческой посуды (завод «Пирмунас»), жестяных IIздеШIЙ (Вилкавишк­
СК!IЙ завод метаЛЛОllздеЛllй) и др. Выпуск прОДУКЦll1I в данном случае 
организован nOnepe\leHHO, т. е. вслед за ОДНИ~I BIIДOM детали после соот­

ветствующей переналадки оборудоваНIIЯ (замены штампа) обрабатыва­
ется друга я. 

Цехи (учаСТКII). выпускающие ОДИII 11.111 неСКО.1ЬКО видов издеЛIIЙ. 
IIРОIIЗВОДСТВО которых требует различных технологических процессов, на 
наш ВЗГ.1ЯД, следует ПРИЧИСЛllТь I( третьей группе. К ней относятся, на­
ПРlIмер, опытно-экспеРllмента.1ЬНЫЙ цех (завод «Спалис»), цех нестан­
дартного оборудования (завод «ATpa~la»). Различное по назначению 
оборудование в IIIIX расположено группами, а обрабатываемая прОДУI,­
ция значительно ОТ.ll1чается по своей трудоеЩ,ОСТlI. 

Организация учета производственных затрат в цехах (участках), от­
несенных ко второй 11 третьей группам, существенно ОТЛllчается от при­
меняемой в цехах первой группы. Различная номенклатура вырабаты­
ваемых нздеmlЙ 11 другие особенности ПРОlIзводства в ЭТIIХ Ilexax зиачи­
телыlO влияют на организаЦIIЮ сводного учета затрат 11 их ГРУППИРОВI,У, 
построение ана.lllТllческого учета, УСЛОВIIЯ ПРИ~lепения учетных регист­

ров. Kpo\le того, в цехах (участках) первой и BTOpoil группы еще не 
решена проблема внедрения автоматичеСIШГО подсчета и КОЛl1чествен­
ного I1змереllllЯ продукцни. Ее, Ila lIаш ВЗГ.1ЯД, неоБХОДIВIО решить с по­
мощью различных электромагнитных фотоэлеКТРllчеСl\IlХ счеТЧIIКОВ, ус­
таиавливае~IЫХ па раБОЧI1Х ~lecTax. Они нолностью освобождают теХНII­
ческий персона.l от выIIлненияя функций подсчета 11 позволяют напра­
вить их усилия на у.lучшение упраВ.lения ПРОllзводственньш процессом. 

Скорость аВТО'lаТllческого подсчета по сравнению с ручным увеличива­
ется ПРИ~lерно в 15 раз [4, с. 11) 

АвтомаТllзацня теХНО.~ОГllческого npoltecca существенно сказывается 
lIа организаЦIIИ учета затрат 11 l,аЛЫ'У.ll1роваНIIЯ себеСТОIIМОСТII ПРОДУК­
ции. Это подтверждает и IlpaKTIIKa Паневежского, ВН.ll,аВИШКСIШГО за­
водов мета.lлонзделпЙ. НеllзбеЖНЫ~I следст"не" такой автомаТllзаЦlII1 
является измеllСflllС структуры затрат на ПРОIIЗIJОДСТВО. Происходит 0110 
путе~1 снижения расходов по зараБОТllOiI плате 11 повышения удельного 
веса а~lOртизации оборудования, затрат на его теl,УЩlliI ремонт 11 содер­
жание. В связи с ЭТИМ на учаСТl,ах, где нсно.~ьзуется автомаТllческос 
оборудование, ВОЗlIикают условия для учета затрат по месту их ВОЗПIIК­

новения. Такие ус.~овия, например, имеются на участке производства 
скрепок (Вильнюсский завод металложестяпых IндеJlНi'I), ПРОlIзводства 
грифов (Вилкавишкский завод мета.~лоизделиЙ) 11 т. д. Учет затрат по 
аВТО~lатизированным линиям можно также организовать lIа меТИЗНО~1 

заводе «Нямунас», «Атрама» и др. 
Существенное влияние автоматизация производства оказывает 11 lIа 

уровеllЬ расчленения затрат. В этих УСЛОВIIЯХ необходимо стремиться 
к максима.1ыlмуy раСЧJlенению затрат, учитываемых и распределяемых 

в настоящее время косвеНIIЫМ путем. Однако этим вопросам 1101(a ие 
уделяется должного внимания и раздельный учет затрат 110 автомаТII­
ческим линиям в отрасли не организован. 

Некоторые исследуемые предприятия, наllример, Па1lевеЖСК1l1t за­
вод мета.~лоизделиЙ и др., имеют бес цеховую CTPYI(TYPY управления. 
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Практика показывает, что переход на эту форму управ.lения вносит не­
I\OTopbIe изменения в систему учета производственных расходов и каль­
куmlрования себестоимости продукции. Это относится в частности к до­
ку)!снтированию хозяйственных операций. Бесцеховая структура управ­
.1ения также способствует переходу на учет выработки по конечной 
операции, упрощению учета расходов на обслуживание производства 11 
упраВ.lеllие (например, цеховые расходы учитываются Юlесте с общеза­
водскими). 

Обновление ассортимента выпускаемой продукции зависит от меня­
ющегося 1I0требитеm .. ского спроса. Поэтому преДПРИЯТI!Я, учитывая ры­
ночную конъюнктуру, должны в сжатые сроки переСТ[1аивать производ­

ство на выпуск новых металлоиздеЛIIЙ. Обычно аССОРТЮlент их прихо­
ДIIТСЯ обновлять ежегодно на 15-20% [10, с. 2911. Эта особенность 
производства в свою очередь влияет на иепреРЫВIIОСТЬ обllов,~еl!ИЯ спец­
ОСllастки, d, следовательно, ведет к увеШlчению удельного веса расходов 
на Ilогащение ее износа. 

ПРИ)lеняемая на предприятиях ~Iетодика списания 50% стоимости 
спецоснастки при ее сдаче в эксплуатацию и остальных 50% при ее сня­
тии с производства приводит к искажению фактической себестоимости 
продукции. Поэтому совершенствование учета погашеllИЯ износа спец­
оснастки ДОЛЖIIО осуществляться на основе обеспечения точности исчис­
.1яе)lОIJ веmlЧllНЫ износа и отнесения ИСЧИС.lенных сумы строго по це.lе­
вому назначению. 

На наш взгляд, решению этих задач способствует рекомендованный 
в Основных положениях (1, с. 83-841 способ погашеНIIЯ износа спецос­
настки, исходя из сметы расходов на IIХ ИЗГОТОВ.lение и запланирован­

ного выпуска продукции сроком до двух лет, т, е. ИСIlО.lьзование способа 

сметных ставок. Этот способ, во-первых, обеспечивает равномерность по­
гашения износа спецоснастки, во-вторых соблюдение связи расходов 
с себестоимостью того или иного изделия, в-третьих, соответствие исчис­
ленного износа действительиому уровню снашивания предмета. С це.1ЬЮ 
неравномерного погашения нзноса спецоснасткп прн IIЗ)lененни ее KO)I­
IIлекта необходимо в сметные ставки вносить соответствующие коррек­

ТlIBbI, приурочнвая их к концу отчетного KBapTa,~a. 

В!IЛJ,I!ЮССКlli', государствеllllыil 
УlIнверснт"т им. 13. Капсукаса 
Кафедра (jyxra.lТepcl~Or() YLJeT<I 
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KAI KURIE METALO DIRBINIŲ GAMYBOS ORGANIZAVIMO 
YPATUMAI IR JŲ ĮTAKA GAMYBOS ISLAIDŲ APSKAITAI 

IR PRODUKCIJOS SAVIKAINOS KALKULIAVIMUI 

L. KRIVKA 

Reziumė 

Gamybos išlaidų apskaitai ir produkcijos savikainos kalkuIiaviml1i 
didelę įtaką turi konkrečios pramonės šakos technologinio proceso ir dar­
bo organizavimo ypatumai. Todėl Šil) ypatumlĮ tyrinėjimas pagrįstai laiko­
mas vienu svarbiausiųjų apskaitos tobulinimo veiksnių. 

Tenka pastebėti, kad ekonominėje literatūroje iki pastarojo laiko šianl 
klausimui nebuvo skiriama reikiamo dėmesio. Ypač nepakankamai ištirti 
gamybos ypatumai atskiruose pošakiuose. Beveik nieko nežinome, kokią 
itaką šie ypatumai turi sąnaudų apskaitos ir kalkuliavimo metodikai. Tai 
pasakytina ir apie metalo apdirbimo pramonę, kurią sudaro trys pošakiai: 
metalo dirbinių gamyba, metalo konstrukcijlĮ gamyba, mašinų ir įrengiml.l 
remontas. 

Straipsnyje nagrinėjami kai kurie metalo dirbinių gamybos organi­
zavimo ypatumai Lietuvos TSR vietinės pramonės įmonių pavyzdžiu. 

Tyrimai rodo, kad metalo dirhinių gamybos išlaidų apskaitai ir savi­
kainos kalkuliavimui didžiausią įtaką turi šie gamybos organizavimo ir 
technologinio proceso ypatumai: daiktinė cechų (gamybinių barų) specia­
lizacija, masinis gamybos tipas, pusiau automatinių srovinių linijų taiky­
mas, becechinė valdvmo struktūra. 

Daiktinė cechų-ir gamybinių barų specializacija, taip pat perėjima<; 
! masinę srovinę metalo dirbinių gamybą įgalina žymią netiesioginitĮ išlai· 
dų dalį paversti tiesioginėmis. Tačiau būtina atkreipti dėmesį i tai, kad 
metalo apdirbimo įmonit) produkcija, skirtingai, negu mašinų pramonėje, 
vra labai įvairi. Be to, gaminių asortimentas nuolat kinta. Siomis sąlygo­
mis neišvengiamas cechų (gamybinių barų) susisteminimas, atsižvelgiant 
į gaminiLJ asortimentą, jl) sudėtingl1mą ir kitus veiksnius. 

,\1LISŲ nUGmone, tikslinga išskirti tris cechų (galllybinių barų) gru· 
pes. Pirmajai grupei priskiriami cechai, kuriuose gaminama vienos rūšie~ 
orodukeija (pvz., sąvaržėlės, grifai pas3goms ir t. L). Visos išlaidos šiuo 
atveju gali buti nurašytos i produkcijos savikainą tiesiogiai, todėl nerei 
kia ji.) paskirstyti tarp gaminių. Cechus, turinčius keletą srovinių linijų lr 
išlcidžiančius skirtingus gaminil1s (pvz., metalinę furnitūrą baldams, ap­
kaustus), tikslinga priskirti antrajai grupei. Siuo atveju netiesiogines iš­
!aidas gaminiams tikslinga skirstyti proporcingai pasirinktai bazei, o iš­
dirbiui nustatyti ir darbo užmokesčiui apskaityti naudoti išdirbio raportus 
arha žiniaraščius. Pagaliau, trečiajai grupei priskiriami cechai, gaminan­
tys vienetinius gaminius pagal individualius užsakymus. Siuose cechuose 
gali buti sėkmingai taikomas užsakyminis normatyvinis gamybos išlaidų 
apskaitos ir produkcijos savikainos kalkuliavimo metodas. 

Metalo apdirbimo pramonės techninis lygis sistemingai kyla. Dauge­
lyje imonių veikia pusiau automatinės srovinės linijos, tačiau galiojanti 
prudukcijos savikainos kalkuliavimo metodika neatspindi autom(1tizuotos 
gamyhos ypatumų. Musų nuomone, kalkuliuojant produkciją, reikėtų ., 
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skirti elektros energijos, taip pat įrengimų amortizacijos, specialios paskir­
ties įrankių ir prietaisų nusidėvėjimo išlaidas. Becechinė valdymo struktū­
ra sudaro palankias sąlygas organizuoti išdirbio apskaitą pagal galutine 
operaciją. Be to, šiose įmonėse cechil1es išlaidas tikslinga apjungti su bend­
ragamyklinėmis. 


