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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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электродвигатели и т.п. Отличительной особенностью ПЛК является то, 

что фирмы-производители уже включают один или несколько интерфейсов 

связи (RS-232, RS-485, Ethernet и т.д.). Всё это облегчает разработчику 

задачу коммутационного обмена между внешними вычислительными 

устройствами. 

Блок-схема системы АЭП автоматизированной машины для литья под 

давлением А711А08 на базе ПЛК представлена на рис. 1. 

 

 
 
Рис. 1. Блок-схема системы АЭП автоматизированной машины для литья 

под давлением А711А08 на базе ПЛК 
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Установка для вакуумно-плазменной обработки материалов интен-

сивно используется в Белорусско-Российском университете для улучшения 

эксплуатационных свойств материалов. Сущность способа вакуумного мо-

дифицирования металлов и сплавов заключается в том, что изделия поме-

щаются в вакуумную камеру на катод. Из камеры откачивается воздух и 

включается цепь питания источника высокого напряжения, благодаря чему 

между электродами создается разность потенциалов, величину которой 

устанавливается в пределах 0,2–3 кВ. В результате этого возникает пробой 

разрядного промежутка с возникновением тлеющего разряда. Далее, 

управляя источником высокого напряжения и вакуумными клапанами, 

устанавливается давление остаточных газов, напряжение горения разряда и 

плотность тока в необходимых пределах. По истечении времени обработки 

изделий в плазме тлеющего разряда, высокое напряжение выключается. 

После чего производится напуск воздуха в камеру, а затем обработанные 

изделия извлекаются. Температура в камере в течение плазменной обра-

ботки контролируется и не превышает 343 К.  

В качестве объектов исследования использовались образцы из быст-

рорежущей стали Р6М5 и образцы из твердого сплава ВК10. До и после 

плазменного воздействия изучалась дислокационная структура образцов, 

их микротвердость и износостойкость. 

В результате проведенных исследований было установлено, что обра-

ботка стали Р6М5 в тлеющем разряде приводит к измельчению и перерас-

пределению карбидной фазы в поверхностном слое глубиной до 20 мкм, 

снижению плотности дислокаций, как в карбидной фазе, так и в матричном 

материале, при этом коэффициент износостойкости увеличивается до        

2,1 раза, а максимальное приращение микротвердости составляет до 25 %. В 

результате обработки твердого сплава ВК10 плазмой тлеющего разряда 

происходит измельчение зерен карбидной фазы, формирование новых гра-

ниц раздела твердой фазы, размытие межфазных границ, при этом коэф-

фициент износостойкости увеличивается до 3 раз, а твердость повышается 

до  17 %.  

Полученные результаты могут быть использованы на промышленных 

предприятиях Республики Беларусь и в научных организациях, специали-

зирующихся в области плазменной обработки и материаловедения, а также 

использованы в учебном процессе при разработке спецкурсов, рассчитан-

ных на студентов физических и машиностроительных специальностей. 
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нитроцементация. Однако многие химико-термические методы характери-

зуются токсичностью, а также высокой стоимостью. 

Ионная имплантация широко применяется для обработки конструкци-

онных материалов. При ионной имплантации ускоренные ионы внедряют-

ся в поверхностный слой твердотельной подложки. Толщина поверхност-

ного слоя, в котором происходит торможение ионов, варьируется в широ-

ких пределах в зависимости от энергии ускоренных ионов. Механические, 

химические, электрические, оптические, магнитные и другие свойства 

твердых тел могут существенно изменяться при введении примесных ато-

мов путем ионной имплантации. Использование ускоренных ионов дает 

возможность вводить в поверхностную область любого твердого тела 

практически любой легирующий элемент и позволяет получать требуемую 

концентрацию вводимого легирующего элемента и характер его распреде-

ления по глубине в поверхностной области облучаемой мишени. Как пра-

вило, такие распределения легирующего элемента не могут быть достигну-

ты другими способами. Однако метод ионной имплантации имеет ряд не-

достатков, среди которых можно выделить сложность и дороговизну обо-

рудования, невозможность обрабатывать детали сложной формы, а также 

требования к квалификации обслуживающего персонала.  

Заметное место среди большого разнообразия упрочняющих методов 

принадлежит лазерной обработке. Объясняется это рядом особенностей, 

выгодно отличающих ее от других методов. Лазерный способ упрочнения 

является локальным, что дает возможность обрабатывать только повре-

ждаемые в процессе эксплуатации участки и поверхности. Это в свою оче-

редь обеспечивает экономию энергии, уменьшение деформации инстру-

мента и деталей машин. Лазерная закалка осуществляется, как правило, на 

воздухе, т. е. не требует трудоемкого вакуумирования. Процесс лазерной 

обработки строится на базе серийно выпускаемых высокопроизводитель-

ных установок и легко поддается автоматизации. Недостатками лазерных 

технологий являются сложность оборудования, зачастую более высокая 

стоимость и затраты на подготовку инфраструктуры, повышенные требо-

вания к квалификации обслуживающего персонала. Также существуют 

особые требования по технике безопасности, вызванные, в частности, тем, 

что большинство технологических лазеров генерируют излучение, неви-

димое глазом. 

Одним из перспективных методов модификации материалов является 

плазменная обработка, которая отличается универсальностью, достаточно 

высокой производительностью, а также эффективностью с точки зрения 

модификации различных материалов. В отличие от лазерной обработки и 

ионной имплантации плазменное воздействие позволяет обрабатывать 

большие площади и изделия сложной формы. Плазменная обработка отли-

чается от химико-термических методов тем, что не требует использования 

каких-либо жидких растворов, т.е. является экологически чистой, а также 

не энергоёмкой. 

153 

ется за счёт ПЛК, а в ручном – с помощью кнопок с пульта оператора, 

обеспечивающих работу отдельных механизмов (например, наладка). 

Замена всей коммутационной аппаратуры позволила повысить надеж-

ность, улучшить эргономику и визуализацию состояния машины. 

Разработка единого пульта управления и одного шкафа управления 

для дозатора и литьевой машины позволила улучшить обслуживание этой 

установки. 

Также была произведена модернизация электрооборудования механи-

ческого дозатора. Привод рычажного механизма осуществляется от элек-

тродвигателя переменного тока через червячный редуктор. Опрокидыва-

ние ковша производилось посредством цепной передачи через червячный 

редуктор от электродвигателя постоянного тока. В ходе модернизации вы-

полнена замена устаревшего технического решения и применен сервопри-

вод для рычажного механизма и шагового двигателя для механизма ковша, 

которые обеспечат высокую точность перемещения, сократят время опера-

ции и повысят надежность работы механического дозатора в целом.  

Положение и заполнение ковша определяет количество импульсов, 

поданных с ПЛК на шаговый двигатель, что позволяет отклонить 

положение ковша на необходимый угол. 

Контроль крайних положений дозатора осуществляется с помощью 

бесконтактных концевых выключателей, что позволяет остановить работу 

устройства при аварийных ситуациях (в случае сбоя работы автоматики).  

Работа ДМ4 также возможна как в ручном, так и в автоматическом режи-

мах, благодаря управлению им через ПЛК. 

Для отображения состояния технологического процесса, сигнализации 

об аварийных ситуациях используется панельный программируемый 

компьютер (сенсорная панель оператора). 

Состояние технологических параметров установки определяется с 

помощью датчиков, информация с которых поступает на ПЛК и сенсорную 

панель. 

Модернизация электрооборудования машины для литья под давлением 

позволяет облегчить труд оператора, работающего на литьевой машине, 

повысить надежность, сократить время цикла изготовления детали, 

увеличить производительность установки и сократить себестоимость 

выпускаемой продукции, снизить затраты на электроэнергию.   

  




