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Налог на добавленную стоимость является одним из двух уплачивае-

мых в Республике Беларусь косвенных налогов и одним из самых взимае-

мых среди налогов в целом. Следовательно, очень важно следить за проис-

ходящими в данной области процессами, а также выделять возможности 

по улучшению.  

При рассмотрении администрирования НДС в Республике Беларусь 

выделяют следующие элементы:  

– методология исчисления НДС; 

– разработка форм отчетности и налоговых регистров по НДС; 

– контроль за правильностью исчисления НДС;  

– обработка информации по НДС;  

– выявление схем уклонения от уплаты НДС.  

Если рассматривать первые два элемента, то в их динамике не наблю-

дается каких-то серьёзных системных изменений, а лишь уточнение узких 

вопросов (например ставки налога), в то же время следующие три пункта 

требуют более подробного рассмотрения.  

В целом можно выделить следующие виды уклонения от уплаты 

налога на добавленную стоимость:  

– умышленное сокрытие выручки;  

– незаконное предъявление НДС к возмещению из бюджета;  

– незарегистрированная предпринимательская деятельность;  

– сделки с лжепредпринимательскими структурами.  

Как раз для решения данных проблем с первого июля 2016 г. введена 

в действие система электронных счетов-фактур по НДС (ЭСЧФ). Элек-

тронный счет-фактура не является первичным бухгалтерским документом, 

а является электронным документом или фактически регистром налогово-

го учета, используемым только в целях налогового учета для принятия к 

вычету НДС. Основные положения, связанные с ЭСЧФ, такие как его фор-

ма и формат, порядок его создания (в том числе заполнения), выставления 

(направления), получения, подписания и хранения, утверждены МНС Рес-

публики Беларусь.  

Электронный документооборот ЭСЧФ между продавцами и покупате-

лями будет осуществляться с использованием Портала электронных сче-

тов-фактур, являющегося информационным ресурсом МНС Республики 

Беларусь.  
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Объектом модернизации электрооборудования является серийно вы-

пускаемая машина А711А08, представляющая собой комплекс отдельных 

агрегатов, связанных единым технологическим циклом изготовления отли-

вок методом литья под давлением. Она оборудована средствами механиза-

ции, которые позволяют ликвидировать трудоемкие ручные операции, по-

высить производительность, стабилизировать технологические параметры 

процесса, уменьшить брак отливок. Состав комплекса предусматривает 

совместную работу с манипулятором для смазки пресс-форм АЛ711Б07С, 

устройством для смазки пресс-плунжера МСП-1. 

Установка работает в комплекте с механическим дозирующим 

устройством ДМ4. Перемещение ковша от плавильной печи к машине 

происходит с помощью рычажного механизма – кулисы. Из условия опти-

мальной траектории движения ковша выбраны размеры рычагов. Техноло-

гический цикл от заливки металла до получения готовой отливки может 

проводиться в полуавтоматическом и наладочном режимах. 

С помощью механического дозирующего устройства расплавленный 

алюминиевый сплав заливается из плавильной печи в камеру прессования 

и по заданному циклу запрессовывается в форму. После кристаллизации 

металла форма раскрывается, и отливка сбрасывается в емкость. После 

смазки формы происходит смыкание плит, и цикл повторяется. 

В условиях современной конкурентной экономики важным фактором 

развития производства является снижение издержек и повышение качества 

продукции. Один из путей решения этой проблемы – автоматизация техно-

логического процесса.  

Автоматизированная система управления технологическим процессом 

литья под давлением позволяет увеличить быстродействие и надежность 

установки и сократить число отказов с последующим ремонтом. 

Предложенный вариант модернизации электрооборудования автома-

тизированной машины для литья под давлением представляет собой заме-

ну морально и физически устаревшей релейно-контакторной системы 

управления на систему управления, построенную на базе программируемо-

го логического контроллера (ПЛК).  

ПЛК имеет определенное значение входов и выходов, количество 

которых можно регулировать путем подключения к нему дополнительных 

модульных элементов. К входам ПЛК подключаются: датчики, кнопки, 

ключи и т.д. К выходам ПЛК подключаются: клапаны, задвижки, реле, 
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На практике распределение напряжений по толщине стекла описыва-

ют функцией вида [2] 

 
2(1 12( / ) )ц z d    ,  

где d − толщина стекла, ц   напряжение при 0z   (центральное напря-

жение растяжения). 

Анализ регистрируемых зависимостей ( , )I z x  построенных при ска-

нировании пучком света параллельно оси 0z позволяет получать оценки 

зависимостей напряжений ( )z . Такое определение возможно, если про-

анализировать рассеяние света в случае его распространения вдоль оси об-

разца (т. е. при z = 0, см. рис. 3). Оценка ц  получается на основе метода 

наименьших квадратов 
 

 
 

Рис. 3. Регистрируемая зависимость интенсивности рассеянного света в ис-

следуемом образце I(х) при z = 0  
 

Представленные результаты исследования оптических свойств зака-

ленных стекол позволяют сделать вывод, что предложенный подход поз-

воляет оценивать распределение величины напряжений в анизотропных 

неоднородных объектах большой площади. 

 
СПИСОК ЛИТЕРАТУРЫ 

 

1. Измерение распределения разности фаз при линейном двулуче-

преломлении в твердых телах с внутренними напряжениями / А. В. Хомченко [и 

др.] // Известия ГГУ им Ф.Скорины. Ест. науки. – 2016 – № 3(96). – С.124–131. 

2. Scattered laser light fringe patterns for stress profile measurement in tempered 

glass plates / S. Hödemann [et all] // Glass Technology. – 2014. – Vol.55, №3. –        

P. 90–95. 

  

111 

Эффективность такого механизма администрирования НДС обеспечи-

вается за счет исключения возможности сокрытия предъявленных продав-

цом покупателю сумм НДС, а также исключения возможности зачета сумм 

налога, который не был исчислен продавцом, что предотвратит необосно-

ванный возврат денежных средств из бюджета.  

В рамках системы ЭСЧФ предусмотрен оперативный камеральный 

контроль, который позволит в день представления плательщиком налого-

вой декларации (расчета) по НДС выявить неправомерно принятые им к 

вычету суммы НДС без применения административных штрафов. В дей-

ствующих условиях, когда проверка проводится один раз в 2–5 лет, выяв-

ление такой ошибки приводит к начислению значительных сумм пеней и 

применению по результатам выездной проверки административных штра-

фов или иной ответственности.  

Выгоды для государства в новом порядке вычета НДС заключаются в 

следующем: 

– обязательная регистрация счетов-фактур на портале позволяет нало-

говым органам получать оперативную информацию обо всех движениях 

товаров, работ, услуг в Республике Беларусь; 

– минимизировать потери бюджета в связи с налоговым мошенниче-

ством по НДС;  

– снизить налоговые риски добросовестных плательщиков;  

– исключить недостоверность первичных учетных документов, мини-

мизировать ошибки;  

– интегрировать электронные счета-фактуры с системой бухгалтер-

ского учета;  

– производить оперативный контроль и повысить качество камераль-

ных проверок.  

С точки зрения налогоплательщика, данная система позволяет следу-

ющее:  

– снизить налоговые риски;  

– исключить возможность принятия к вычету сумм НДС, предъявлен-

ных недобросовестными плательщиками;  

– снизить вероятность включения в план проверок плательщиков, у 

которых по результатам камерального контроля не будут выявляться 

нарушения по НДС.  

Хоть оперативный камеральный контроль и предполагает ряд плюсов, 

но на данном этапе он ещё далёк от идеального состояния, так на одного 

проверяющего может быть тысячи электронных счетов фактур, что значи-

тельно замедляет процесс проверки. Со стороны проверяемых же отмеча-

ется сложность в освоении и применении системы.  

Но даже если сейчас решить данные изъяны, то останутся проблемы 

самой системы электронных счетов фактур.  

В ходе  работы с данной программой на практике могут наблюдаться 

следующие ошибки:  
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– невозможность войти в личный кабинет из-за периодических нагру-

зок на сервера системы;  

– «призрачный документ»;  

– проблемы с системой фильтров, сейчас можно выбрать период рав-

ный трём месяцам, что иногда не совсем удобно и приходится чаще менять 

условия поиска;  

– «белая страница»;  

– аннулированные акты зачастую не сразу попадают в соответствую-

щий раздел, что может сбить работника, занимающегося электронными 

счетами фактурами;  

– введённые электронные счета фактуры далеко не сразу становятся 

видны в соответствующем разделе, что также замедляет рабочий процесс 

сотрудников.  

Уже в процессе составления электронного счёта фактуры могут воз-

никать следующие проблемы:  

– встроенный календарь может не вводить указанную дату;  

– не знание такой страны как Республика Беларусь, сейчас данная 

проблема встречается крайне редко;  

– окно для ввода пароля может выводиться в другом рабочем браузе-

ре. 

Да, многие проблемы поправимы, но есть ещё ряд особенностей, ко-

торые несколько глюк или баг, сколько недоработка со стороны програм-

мистов.  

На основе практического пользования программой была разработана 

следующая система рекомендаций по улучшению применения системы 

электронных счетов фактур:  

– расширить диапазон при вводе определённого периода, поскольку 

трёх месяцев не всегда достаточно. Данная мера позволит оптимизировать 

работу;  

– ввести возможность аннулирования нескольких электронных счетов 

фактур одновременно;  

– убрать обязательный характер в заполнении адреса доставки.   

Можно сделать вывод, что хоть данная система налогового админи-

стрирования НДС ещё далека от идеала, но уже через несколько лет каче-

ственной работы над ошибками можно будет наблюдать упрощение жизни 

для всех участников налоговой системы.  
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Для качественной оценки поверхностных напряжений требуется 

предварительное измерение центрального напряжения, что к примеру, 

возможно на основе анализа Релеевского рассеяния света на неоднородно-

стях распределения показателя преломления в стекле. Наблюдение такого 

рассеяния позволяет визуализировать распространение света в анизотроп-

ном стекле. При этом, анализируя распределения интенсивности рассеян-

ного света можно практически локально исследовать анизотропию показа-

теля преломления и напряжения в стекле [1, 2]. Рассмотрим процедуру из-

мерения, используемую в этих методах. Схема измерений представлена на 

рис. 1. 

 
Рис. 1. Схема измерений: 1 – источник света; 2 – оптическая система; 3 – 

поляризатор; 4 – исследуемый образец; 5 – фоторегистрирующее устройство; 6 – 

компьютер 
 

В качестве источника используется лазер λ = 532 нм. Линейно поляри-

зованный свет нормально падает на торец стекла 4 и проходит через него. 

Рассеянный свет регистрируется в плоскости перпендикулярной направле-

нию распространения фоторегистрирующим устройством 5. На рис. 2 

представлен результат регистрации Релеевского рассеяния в закаленном 

стекле. 
 

 
Рис. 2. Регистрация Релеевского рассеяния в закаленном стекле: d = 20 мм;   

l = 195 мм; h = 82 мм 




