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БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

Макетная плата предназначена для снятия вольт-амперных характери-

стик дискретных полупроводниковых элементов: резисторов, диодов, тири-

сторов, транзисторов. 

Макетная плата выполнена двухсторонним монтажом и содержит сле-

дующие элементы: разъѐмы для подключения аналоговых входов (AI0..AI7), 

аналоговых выходов (AO0..AO1); разъѐмы для подключения полупроводни-

ковых дискретных элементов и регулируемые сопротивления R1, R2. Вирту-

альные приборы обеспечивают программное управление аналоговыми вхо-

дами/выходами макетной платы. 

При снятии вольт-амперных характеристик (ВАХ) полупроводниковых

дискретных элементов при помощи перемычек собирается электрическая 

схема, представленная на лицевой панели виртуального прибора. Регулято-

ром генератора Uг1 формируется изменяемое от 0 до 5 В питающее напря-

жение (аналоговый выход AO1 устройства сопряжения). Напряжение Uд на 

исследуемом элементе измеряется каналом аналогового ввода (AI2) и ото-

бражается цифровым индикатором на лицевой панели виртуального прибо-

ра. Измерение тока производится аналоговым входом (AI6) путѐм про-

граммного деления напряжения UR1 на резисторе R1 на значение сопротив-

ления (значение R1 задается на лицевой панели виртуального прибора). Ото-

бражение тока Iд осуществляется цифровым и стрелочным прибором на ли-

цевой панели виртуального прибора. Производится построение ВАХ иссле-

дуемого элемента. 

Разработанное программно-аппаратное устройство наряду с невысокой 

стоимостью, наглядностью, небольшими габаритными размерами позволяет

в автономном режиме исследовать работу большинства полупроводниковых 

дискретных элементов, освоить инновационную технологию виртуальных 

измерительных приборов компании National Instruments. 

Макетная плата применяется в процессе выполнения лабораторных ра-

бот по дисциплине «Элементы электроники» для специальностей 14 06 07

«Электрооборудование автомобилей и тракторов», 1-53 01 05 «Автоматизи-

рованные электроприводы» на кафедре «Электротехника и электроника» 

университета.
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В сварочном производстве большой интерес представляют активные 

методы контроля, позволяющие воздействовать на процесс сварки и тем са-

мым улучшить качество получаемых соединений. Для этих целей применяют 

системы автоматического регулирования. Специализированными датчиками 

выполняется контроль параметров процесса сварки, и в случае их отклоне-

ния от установленных норм, решающее устройство производит корректи-

ровку.  

Реализация датчика перемещения и скорости подвижного электрода 

осуществлена на базе растрового измерительного преобразователя, позво-

ляющего выполнять измерения c точностью до 10 мкм. В качестве аппарат-

ной системы сбора данных применяется плата USB-6009 от National Instru-

ments. Питание датчика может выполняться как от USB порта компьютера, 

так и от внешнего источника +5 В. Программную часть представляет прило-

жение, разработанное в среде графического программирования LabVIEW 

2010. 

Сформированные на выводах преобразователя сигналы в виде двух по-

следовательностей прямоугольных импульсов уровня ТТЛ поступают на 

цифровые входы платы USB 6009. Обработка сигналов осуществляется про-

граммным способом и включает процедуры подсчета поступающих импуль-

сов и выделения направления движения штока датчика. Определение скоро-

сти перемещения подвижного электрода также производится программно.  

Лицевая панель виртуального прибора содержит элементы отображения 

результатов, запуска и остановки процесса измерения, сброса, а также воз-

можность сохранения измерительной информации в файл на жестком диске 

компьютера. 

Разработанный датчик позволяет получить информацию о перемещении 

(0…25 мм) и скорости (0…5 м/с) подвижного электрода в процессе сварки, 

происходящего в результате местного расширения металла. Анализ и после-

дующая корректировка параметров режима сварки позволят достичь требуе-

мого качества сварных соединений.  




