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简介 

感谢您选用本系统。 
自 1984 年开始从事开发和研制各种工业用基于调整和定位系统的激光器。我们所做的产品，

核心目标是：简单、快捷、准确，我们希望本系统能满足你的要求。在进行第一次测量之前，

要求先阅读安全和维护部分。 
愿您有更多成功的测量。 
 

 
 
在下图中，可以找到轴对中快速指南。 
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电源 

 Fixturlaser® Dirigo 用两节 LR 14 型碱性电池供电，装在显示单元上。 
 当用系统进行正常的调整工作时，电池的寿命大约为 20 小时。在主菜单中，电量指示

器显示电池的电量。电量低时，更换电池警告会显示在屏幕上。 
 如果在 60 分钟内没有按任何按钮，系统会自动关机。 
 打开显示单元后部外盖可以更换电池。电池应向电池盒上所示的那样正极朝上。 
 如果系统长时间放置，应取出电池以防止损坏。 
 

维护与保养 

 系统应用棉布或棉球蘸淡肥皂水擦洗，但探测器表面只能用酒精清洗。 
 不能用纸巾擦拭探测器表面，以免留下划痕。 
 为发挥最佳功效，激光口、探测器表面和计算机连接处应避免油污。 
 显示单元应保持清洁，防止划伤显示屏表面。 
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显示器 

插口和按钮 

 

1 TD-S 插口 

2 TD-M 插口 

3 LCD 显示器 

4 开/关按钮(红色按钮) 

5 “上一功能”键 

6 “下一功能”键 

7 “加”键(增加/选择) 

8 “减”键(减少/选择) 

 

  

 
LCD 显示器 

 
11 测量单元位置（9/3/12 点钟） 15 平行不对中指示 

12 低电量符号 16 地脚(F1, F2) 

13 尺寸单元（公制或英制） 17 距离(A, B, C) /测量值 

14 角度不对中指示 18 距离 (A, B, C) / 固定端和移

动端 (S, M) 
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系统设定 

尺寸单元 

尺寸单元预设为毫米显示。 
最后设置会被记录。 
 

毫米 
  

要想变换尺寸单元为毫米，同时按“加”键和开机键

（红色按钮）。 

英寸 
  

要想变换尺寸单元为毫米，同时按“减”键和开机键

（红色按钮）。 

 

轴对中 

简介 

轴对中：纠正两相连机器的相对位置，例如电机和泵，使机器在正常的操作温度下轴的中心

线成为一条直线。轴对中意思是水平和垂直移动机器的两个前脚和两个后脚，直到轴准直到

给定公差的范围内。系统中的公差表可用。 
 
测量的方法基于逆向显示对中的原理，用两束激光来代替钢棒和百分表。由于激光没有钢棒

下垂的缺点，所以给系统带来很高的精确度。 
 
Fixturlaser System 有两套测量系统，但它是采用电子标靶而不是机械百分表显示。电子标

靶内置于一对激光发射器/探测器单元（TD 单元）中。采用标准的百分表测量技术，测量结

果需手工绘图并计算校准误差。采用 Fixturlaser System 系统时，这一切工作都可以自动完成。

移动时会显示实时数值，当紧固螺栓时马上就会看出变化来。 
 
装配 

 

 
 
 将 V 形架固定在被测物的两个轴上，分别在联轴器的两侧。使用提供的工具紧固螺栓，

不要过于紧。将导杆安装在 V 形架上并紧固。 
 在固定架上安装 TD 单元，TD-M 安装在移动端上，TD-S 安装在固定端上。如果轴径

过大，可选用延长链条。 
注：建议将测量单元固定在距联轴器中间等距离的点上。 
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 连接显示器和 TD 单元之间的联线。确认联线上面的记号与标记在显示单元上面插口的

符号相符合。 
 

TD-M单元要与DU上红色和带M字符的端口连

接。 

 
TD-S 单元要与 DU 上黄色和带 S 字符的端口连

接。 
 
 如果由于某种原因，在测量过程中联线脱落，应返回主菜单重新开始测量程序。 
 

启动系统 

 
按“开”按钮（红色按钮）启动系统。 

预调整功能 

为达到轴对中的最佳效果，有必要检测轴是否有弯曲、机座有否形变以及是否有虚（软）脚情况。 

若检查虚（软）脚，详见虚脚一章。 

测量步骤 

 

 

测量并输入距离 

A 测量距离 A，两个测量单元之间的距离（从记号的中心测量）。 

 

 

 

用“加”和“减”键输入距离 A 

 
按“下一功能”键确认距离 A 

B 测量距离 B，TD-M 单元到第一个地脚螺栓中心的距离。 

 

 

 
用“加”和“减”键输入距离 B。 
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按“下一功能”键确认距离 B。 

C 测量距离 C，地脚螺栓中心的距离。 

 

 

 
用“加”和“减”键输入距离 C。 

 
按“下一功能”键确认距离 C。 

  

 
若需要返回并改变已经输入的数值，用“上一功能”键。 

粗调整 

站在要调整的机器侧面向固定的机器。 
 

 

 

利用水平仪，转动轴至 12 点钟位置。调

节螺钉将激光束对准两个标靶中心，若需

要在导杆上移动测量单元。 

 

 

 

利用水平仪，将轴转至 9 点钟位置，调节

螺钉将激光束对准两个标靶中心。 

 

 

 

利用水平仪，将轴转至 3 点钟位置。检查

激光束是否在标靶的中心。若不在中心，

利用调整螺钉，调整激光束到标靶中心和

实际位置之间距离一半的位置。 

 

当激光在三个位置上都打在标靶上后，可以开始记录测量点。 
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测量点记录 

9 利用水平仪，将轴转至 9 点钟位置，等到 TD 数值出现。 

 

 
 

 
按“下一功能”键确认测量结果。 

 

3 利用水平仪，将轴转至 3 点钟位置。 

 

 
 

 
按“下一功能”键确认测量结果。 

 

 
若需要返回并重复任一个测量步骤，用“上一功能”键。  

 

调整 
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水平方向不对中 

当确认在 3 点钟位置的第二个测量

结果后，水平方向上不对中就直接

显示出来了。 
不对中显示方式为：上面显示联轴

器数值，角度数值，下面显示调整

值。 

地脚数值同时显示，F1 为两个前脚

的数值，F2 为两个后脚的数值。 

 

 

垂直方向不对中 

将测量单元转至 12 点钟位置，可以

看到垂直方向不对中结果。 
不对中显示方式为：上面显示联轴

器数值，角度数值，下面显示调整

值。 

地脚数值同时显示，F1 为两个前脚

的数值，F2 为两个后脚的数值。 

 

 

垂直方向不对中评估 
调整质量取决于角度和补偿值。这些数值可以和调整的公差值相比较，然后决定是否有必要

进行调整。可见制造厂提供的标准或公差表一章。 
 

 正角度值  正调整值 

 负角度值  负调整值 
 
如果测量的联轴器数值高于可接收误差，需要对垂直方向进行调整。 
如果测量的联轴器数值在可接收误差范围内，不需要对垂直方向进行调整。继续水平方向的

调整。 

垂直方向调整 

地脚数值给出了可移动机器地脚调整的数值。  
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 正值指机器高，应该撤掉垫片。 

 负值指机器低，应该加垫片。 
 
垂直方向调整完毕之后，继续水平方向调整。 

水平方向不对中 

将测量单元转至 3 点钟位置直接显示出水平方向不对中数值。 

水平方向不对中评估 

调整质量取决于角度和补偿值。这些数值可以和调整的公差值相比较，然后决定是否有必要

进行调整。可见制造厂提供的标准或公差表一章。 
 

 正角度值  正调整值 

 负角度值  负调整值 
 
如果测量的联轴器数值高于可接收误差，需要对水平方向进行调整。 
如果测量的联轴器数值在可接收误差范围内，不需要对水平方向进行调整。 
 

 
然后重新进行测量确认结果。 

用“上一功能”键返回第一个测量步骤（9 点钟位置）。 
 

水平方向调整 

地脚数值给出了可移动机器地脚调整的数值。 
 

  
 

 正值指机器偏右，应朝向左移动。 

 正值指机器偏左，应朝向右移动。 

 
如果水平方向和垂直方向联轴器的数值都在可接收误差范围内，调整步骤就完成了。  
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垂直方向调整 

重新测量，确认结果。 

 
用“上一功能”键返回第一个测量步骤（9 点钟位置）。  

 

虚（软）脚 

开始调整之前，应该先纠正虚脚。否则，测量结果没有什么价值。如果没有某种测量工具，

或多或少都不可能确认有虚脚。利用 Fixturlaser® Dirigo 系统可以检查虚脚。 

开始检查虚脚之前，A、B、C的测量结果需要设定。 

 
 

步骤 

 1 检查所有的地脚螺栓已经紧固。 

 2 同时按“加”或“减”键进入软脚模式。文字“软脚”会

出现在屏幕上面。 

 3 将测量单元放置在 12 点钟位置。 

 
4 按“下一功能”键将显示的数值置零。 

 5 松开一条螺栓，监视显示数值的变化。 

  如果偏差值小于 0.05 毫米，说明这个地脚支撑良好。紧

固螺栓，到下一个地脚。 

  如果偏差值大于 0.05 毫米，这条螺栓或者是斜对角的螺

栓为虚脚。紧固这条螺栓，检查斜对角的螺栓。如果偏差

值大于先前紧固的螺栓，说明这条螺栓有虚脚。如果偏差

值不大于先前紧固的螺栓，紧固螺栓并转回到先前斜对角

的那条螺栓上面。通常的办法是加垫片以证明支撑有虚

脚。所加垫片的数量应与所测量的最大偏差值相符合。 

 6  重新紧固和松开螺栓，以检查偏差值不超过 0.05 毫米。 

 7 对剩余的螺栓重复步骤 4 到 6。 

  虚脚已经检查和纠正完毕，可以继续调整操作。 

 8 同时按“加”或“减”键离开软脚模式，继续进入测量程

序。 

 

宁波瑞德检测仪器有限公司 中国总代理



受限转动 

在某些情况下，受联轴器周围空间的影响，不能将测量单元转动到 9 点钟或 3 点钟位置。然

而，如果测量单元仍可以旋转 180 度，仍然可以进行调整。 
当转动受限的时候，测量点可以在不是 9 点或者 3 点钟的位置记录。 
按照正常的情况进行准备。 

测量点记录 

9 显示单元指示出测量单元应放在 9 点钟的位置上。 

旋转 TD 单元到其他不是 9 点钟的开始位置上，例如 11 点钟。 

 
按“下一功能”键确认测量结果。 

3 显示单元指示出测量单元应放在 3 点钟的位置上。 

旋转 TD 单元 180 度，本例中为 5 点钟位置。  

 
按“下一功能”键确认测量结果。 

按照正常的情况继续进行调整。 
 

公差表 

公差表－公制 

     

rpm mm /100 mm mm   

0 – 1000 0.10 0.13   

1000 – 2000 0.08 0.10   

2000 – 3000 0.07 0.07   

3000 – 4000 0.06 0.05   

4000 – 6000 0.05 0.03   

公差表－英制 

     

rpm mils / 1” mils   

3600 0.5 2.0   

1800 0.7 4.0   

1200 1.0 6.0   

900 1.5 8.0   
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产品信息 

显示器单元 

部件编号: 1-0725 

带 LCD 屏的显示单元。 
 

 

 

技术规格 

显示类型 LCD 35 x 48 mm 

外壳材料 ABS 塑料 

环境温度 0°C 到 +40°C 

电量提供 2 节 LR 14 (1.5V) 碱性电池 

操作时间 20 小时连续操作时间 

显示精度 0.01 mm (英制模式 0.1 毫英寸) 

尺寸 230 x 81 x 62 mm 

重量 300 g  

 
 

发射器/探测器 TD-M & 

TD-S 

部件编号: 1-0724, 1-0725 

带二极管式激光发射器和探测器的

单元。 
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技术规格 
 

激光级数 2 级 

测量距离 70 – 850 毫米 (2.7 英寸 – 2.8 英
尺) 

探测器面积 8.5 x 0.9 mm 

激光稳定性 不受周围光线干扰 

外壳材料 ABS 塑料 

环境温度 0°C to +40°C 

电量提供 Fixturlaser DU 供电 

尺寸 87 x 79 x 39 mm 

重量 210 g 

技术规格 

轴直径范围 30 – 500 mm (1.2 – 20 英寸) 

系统精度 <2% +/-0.01 mm 
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