
传感器系统

产品样本 No.C13004 (2)

高精度非接触测量装置

LSM-S高精度的非接触测量装置结合了高速激光

扫描功能(3200次扫描/秒)。

LASER SCAN MICROMETER
LSM-902/6900
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特 点

每秒3200次的 速扫描
 ［部分机型除外］

因为使用16面多面镜和高精度电机，可以进行高速测量。在高速生产线和
有振动的地方 大限度发挥威力。

提高重复精度、位置误差、直线度
光学系统的优化和时钟脉冲的高速化，使得重复精度、位置误差、直线度

有了飞跃性的提高，而且满足高精度测量需求。

，可显示窄范围精度
随着检测仪器性能的提高，实现了 没能显示窄范围精度的功能，

可以确保与基准工件进行比较测量时候的精度。

(LSM-500S、LSM-9506除外)

减轻测量的个人误差
只需把被测量物放置在测量工作台和夹具上，在没有测力的影响下，减轻

个人误差。

保证精度对于测量机厂家来说就是直线度。

在测量范围内的全部范围保证精度和窄范围保证精度

(LSM-500S/LSM-9506除外)可以保证测量值准确。

准备了丰富的校准量规(选件)

依据希望，可以发行校正证明书(溯源体系图)和检查成

绩书。(有偿)

高精度全系列

的激光技术

激光测径仪LSM

*
*

****

**

**

**

2



测 量 原 理

 
 

 
  

 
 

  
  

  
  

  

 
 
 
 
 

  
 

  
  

 
 

  
 

  
     

     
  

 
 

 

 
 
 

采用 精密扫描电机实现 精度。

＜扫描电机的优点＞
●高速而且稳定的光滑旋转，产生高精度。

●寿命长，免费保养。

●每秒3200次的 速扫描，可以适应工件的急剧变化。

●受周围的温湿度变化影响小，保证高精度。

电机驱动器

电源

计数器 闸
段选择
电路

扩充插槽
I／F

RS-232C
I／F

只读存储器
随机存储器

键盘数据显示 I／O模拟
I／F

多面镜

准直透镜 聚光镜

受光元件 放大器

工件

受光元件(复位信号产生)

电机

脚踏开关

边缘检测电路

边缘检测电路

时钟脉冲电机驱动脉冲
MP RS

RS

半导体激光器

中央
处理器

■左图方框图中，从半导体激光器发出的激光束，反射到与时钟脉冲同

步高速旋转的多面镜，通过准直透镜改变成为平行光束扫描工件，再

通过聚光镜头到达受光元件。

　受光元件是根据工件被遮挡住光的强弱产生相应的电压，根据这个电

压变化，计算激光束在被工件遮挡住的时间内发生的脉冲数，以尺寸

的形式显示。因此也可以测量工件的大小，以及工件与工件的间隙。

　激光扫描方式实现高精度的重要因素是激光平行光束的匀速扫描速

度，三丰的激光测径仪采用 精密扫描电机和 精密光学零件，从而

得以实现。

激光测径仪原理图(扫描电机方式)

*
*

** **

*
*

*
*

*
*

** **
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直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

在线测量玻璃光纤、细金属丝直径 圆柱体外径测量

胶片和薄膜的厚度测量 IC 集成电路芯片管脚间隔测量

圆柱体外径及圆度测量

电缆和光纤的 X/Y 轴测量

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

电影胶片厚度测量 光盘及磁盘读取头运转测量 圆筒间隙测量

应用
宽测量范围 · 高分辨力使得应用领域扩大、应用丰富多彩。
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LSM-902/6900/AWS/CAL/IT/PC

销规或塞规外径检测手段。
使用  LSM-902/6900 型激光测径仪时，配合可调工作台，能够进行销规或塞规外径

的高精度检测。

激光测径仪还可以通过显示装置把数据输出到外接设备上，如个人电脑。

(利用三丰公司的输入软件，可以轻松地将测量数据存储到 EXCEL 表格中)

■主要技术参数

测量范围 ：ø0.1mm ～ ø25.0mm
　分辨力 ：0.01µm
　直线度 ：±0.5µm
重复精度 ：±0.05µm

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

磁带宽度测量 形状测量光纤连接器和套管测量

直径

间隙

基准边

基准边

外径

不圆度 基准边

基准边

应用
宽测量范围 · 高分辨力使得应用领域扩大、应用丰富多彩。
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*1：所得数值是在标准偏差±2σ 时，每间隔1.28 秒测量ø25mm工件一次得出的(平均1024 次)
*2：在测量区域中心

*3：移动圆柱体(光轴方向或扫描方向)造成误差(外径)
*4：光轴方向×扫描方向(测量范围)
*5：ΔD校正规和工件的直径差

●在ø0.1～ø25mm的测量时，实现直线性±0.5µm( 适合销规测量)
●窄范围精度±(0.3 + 0.1ΔD)µm的设置，实现更高精度的测量

● 重复精度达±0.05µm以下

LSM-902 + LSM-6900

测量装置

显示装置

■销规测量

高精度的测量装置·显示装置套装

精度测量装置 LSM-902/6900 *测量装置和显示装置的套装

● 登记完毕( 申请国：日本)   ●正在申请 (申请国：日本)   ●实用新方案登记完毕(申请国：日本)

货号 544-495DC
型号 LSM-902/6900

测量范围 0.1～25mm
分辨力 0.01～10µm(可以设置)
重复精度 *1 ±0.05µm
直线度 *2

(20ºC)
全范围 ±0.5µm
窄范围 ±(0.3+0.1ΔD) µm *5

位置误差 *3 ±0.5µm
测量区域 *4 3×25mm
扫描速度 800 次／秒

激光波长 650nm(可见光)
激光扫描速度 56m／ s
使用环境 温度 0 ～ 40ºC

湿度 35 ～ 85%RH(无冷凝)

主显示 16 位数字荧光管(测量显示) 11 位数字荧光管(副显示)LED指示

分段指定量 1 段 -7 段(1 段 - 3 段用于透明物体测量)
平均次数 算术平均值1～2048／移动平均值32～2048回
GO/±NG判断 (标称值±公差设置)、(上下 限设置)、7类多限制公差带

测量方式 等待、单独测量、连续测量

统计计算 大值、 小值、平均值、范围、σ (S.D)
外部尺寸 335(W)×134(H)×250(D)mm
电源 AC100～240V±10%  50W  50／60Hz
标准I/F RS-232C、模拟I/O
可选I/F Digimatic编码输出装置(2CH)，2ndI/O模拟I/F、BCD I/F
使用环境 0～+40ºC、35 ～ 85% RH(无冷凝)
其它 标准值设置，样品设置，灭灯位数选择，透明体测量，边缘指定时自动测量，输出定时器功能，排除异常值，SHL更改可能，组判断功

能，同步测量，统计处理，精确调整，蜂鸣器功能，工作自动检测(尺寸/位置检测)，调零/预置

*连接2台测量装置， 细线测量功能和部分通信指令不可以使用。

*
*

*
* *

*

*
*

**

*
*

**

**

** ** **
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■显示装置尺寸图

AC100～240V
电源

■测量装置尺寸图

●工作台 ●可调工作台●校正规套装

22页 22页 23页

单位：mm 单位：mm

(ø1.0, ø25.0)
No.02AGD180

No.02AGD270 No.02AGD280

选件

安装示例

高精度的测量装置·显示装置套装

超高精度测量装置 LSM-902/6900 *测量装置和显示装置的套装

●专利登记完毕(专利申请国：日本) ●正在申请专利(申请国：日本) ●实用新方案登记完毕(申请国：日本)
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1. 直线度

直线度是一个给定值，它由经校准后的激光测径仪在测量区域中测

量工件时，在其测量范围内的任何位置所能指示的 大偏差来定

义。需要注意的是直线度参数不包含校正规本身的校准误差。如需

此误差需个别计算。

*  可选的校准规提供相应的高低校准点(图表上的高校准点和低校准

点)，可供每一型激光测径仪使用。

2. 重复精度

方法是在测量区域中，对于每个测量装置平均每2分钟测量固定工件 大直径512次(对于LSM-902/6900是1024次)，测量值差量(±2σ)作
为连续测量的结果。

3. 位置误差

指的是在测量区域中由于工件位置的变化，而相对于基准测量值所产生的偏差。

如下图所示，一个位置误差是由一个上下误差和平行误差组成。这个误差会分别影响测量的准确性。

4. 测量区域

只有保证工件位置在指定的空间范围，激光测径仪才能保证数值的

准确性(直线度 + 位置误差)。这个范围称之为测量区域。测量区域

通过激光束扫描方向范围乘以光学轴方向范围得出。要想以 小的

误差完成测量，必须要在测量区域中测量工件。以右侧图为例，工

件1、2、5 和6因为在测量区域外而无法被测量。对于工件3和4，
需要把位置误差加到线性误差中。

5. 射束直径和宽度

LoCAL HiCAL
测量值

真值
理想关系

大偏差

直线度

A

B

光学轴方向

激光扫描方向

测量区域

上下误差平行误差

＝

LoCAL HiCAL
测量值

真值
理想关系

最大偏差

直线度

A

B

光学轴方向

激光扫描方向

测量区域

上下误差平行误差

＝

LoCAL HiCAL
测量值

真值
理想关系

大偏差

直线度

A

B

光学轴方向

激光扫描方向

测量区域

上下误差平行误差

＝

LoCAL HiCAL
测量值

真值
理想关系

大偏差

直线度

A

B

光学轴方向

激光扫描方向

测量区域

上下误差平行误差

＝

*参考值

术语表

LSM-902/6900 LSM-500S LSM-501S LSM-503S LSM-506S LSM-9506 LSM-512S LSM-516S
射束直径A 200µm 80µm 120µm 240µm 600µm 600µm 1200µm 1200µm
射束直径B 300µm 120µm 170µm 340µm 800µm 800µm 1600µm 1600µm

*
*

*
*

*
*

*
*

*
*

*
*
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电子干扰
为了避免操作错误，不要将激光测径仪的信号电缆和中继电缆放在高压
线旁，也要注意附近其它能引发噪声电流的导体。让所有相关装置和电
缆输入套管接地。

连接电脑
如果激光测径仪通过RS-232C接口外接于个人电脑，请确保电缆联接符
合规范。

激光安全性
三丰激光测径仪使用低功率可见激光进行测量。激光器是一种2级IEC 
825-1装置和2级21 CDRH装置。适时关注附属于激光扫描测量上的警告
和说明标签，如右图所示。

●激光测径仪，依据「外汇法以及国外贸易法的出口管理条令附表第1条或者外汇条令附表第16条的规定」，为适于销售限制的产品，产品

的出口等需要日本政府相关部门的批准。

如有需要，请事前与三丰公司联系。

*LSM-902

遵守以下注意事项

ビームをのぞきこまないこと

1.5mW （ピーク）  走査レーザ
半導体レーザ   650nm

クラス2 レーザ製品

JIS  C  6802：2005

レーザ光

当发射装置和接收装置重装时，可能出现激光光学轴与接收装置未对准，故请遵循下列 限，以减小测量误差至 小。

(3)光轴偏差允许 限

b. 基准线C和D之间的角度→θx(角度)

分段
工件 1

工件 2

旋转

参考销

D

X Y

径
向

跳
动

产
生

移
位

基准线C

X

基准线D 基准线C 基准线D

基准面A

Y

基准面B 基准面A 基准面B

ø6
＋
0.1

○A

○B

○C
○D

ø1
0h
7＋
0

－
0.0
15

ø5
h7
＋
0

－
0.0
12

－
0

ø1
2＋
0

－
0.1

测量过程：

以每 10 个样本为一份，

通过公差判断和统计过

程测量A～D的尺寸数

据结果。

(1)水平面内部校准

a. 基准线C和D之间的平行偏差→X(横向)

分段
工件 1

工件 2

旋转

参考销

D

X Y

径
向

跳
动

产
生

移
位

基准线C

X

基准线D 基准线C 基准线D

基准面A

Y

基准面B 基准面A 基准面B

ø6
＋
0.1

○A

○B

○C
○D

ø1
0h
7＋
0

－
0.0
15

ø5
h7
＋
0

－
0.0
12

－
0

ø1
2＋
0

－
0.1

测量过程：

以每 10 个样本为一份，

通过公差判断和统计过

程测量A～D的尺寸数

据结果。

b. 基准面A和B之间的角度→θy(角度)

分段
工件 1

工件 2

旋转

参考销

D

X Y

径
向

跳
动

产
生

移
位

基准线C

X

基准线D 基准线C 基准线D

基准面A

Y

基准面B 基准面A 基准面B

ø6
＋
0.1

○A

○B

○C
○D

ø1
0h
7＋
0

－
0.0
15

ø5
h7
＋
0

－
0.0
12

－
0

ø1
2＋
0

－
0.1

测量过程：

以每 10 个样本为一份，

通过公差判断和统计过

程测量A～D的尺寸数

据结果。

(2)垂直面内部校准

c. 基准面A和B之间的平行偏差→Y(竖向)

分段
工件 1

工件 2

旋转

参考销

D

X Y

径
向

跳
动

产
生

移
位

基准线C

X

基准线D 基准线C 基准线D

基准面A

Y

基准面B 基准面A 基准面B

ø6
＋
0.1

○A

○B

○C
○D

ø1
0h
7＋
0

－
0.0
15

ø5
h7
＋
0

－
0.0
12

－
0

ø1
2＋
0

－
0.1

测量过程：

以每 10 个样本为一份，

通过公差判断和统计过

程测量A～D的尺寸数

据结果。

拆离基座后的重装

出口海外通知

注意事项

兼容性
本装置与测量装置的附属ID单元配套进行调整，所以，需要在显示装置
上使用序列号相同的ID单位。

ID单元和测量装置共同调整，显示装置与测量装置具有互换性。另
外，本装置和以往机型(LSM-3000，3100，4000，4100，400系列，

5000，6000，旧500系列)没有兼容性。
另外，使用LSM-H系列，5100，6100的客户，测量装置或显示装置
损坏的情况，通过特别订购可以连接LSM-S系列，LSM-5200，LSM-
6200。作为再调整的条件需要回收。还有，测量次数同以前一样1600次
扫描。

LSM-902/6900的测量装置和显示装置配套调整。所以测量装置和显示
装置的序列号必须一致。

工件和测量条件
取决于激光可见或不可见、工件形状和表面粗糙度等因素，测量结果可
能出现误差。如果情况就是这样，那就利用尺寸、形状和表面粗糙度都
相似于实际工件的靠模样板来执行校准工作。如果由于测量条件的原因
造成测量值出现很大偏差，那就通过增加平均扫描次数来提高测量准确
度。

型号 发射装置与接收装置间的距离 X/Y θ x/θ y
LSM-501S 68mm 以下 0.5mm 以内 0.4 º(7   mrad) 以内

100mm 以下 0.5mm 以内 0.3 º(5.2mrad) 以内

LSM-503S 135mm 以下 1   mm 以内 0.4 º(7   mrad) 以内

350mm 以下 1   mm 以内 0.16 º(2.8mrad) 以内

LSM-506S 273mm 以下 1   mm 以内 0.2 º(3.5mrad) 以内

700mm 以下 1   mm 以内 0.08º(1.4mrad) 以内

LSM-512S 321mm 以下 1   mm 以内 0.18º(3.6mrad) 以内

700mm 以下 1   mm 以内 0.08º(1.4mrad) 以内

LSM-516S 800mm 以下 1   mm 以内 0.09º(0.9mrad) 以内

*
*

*
*

*
*
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本公司产品分类按照日本《外汇及对

外贸易管理法》被列为管制产品类。

如将本公司产品用于出口，或携带出境，

则需要日本政府的出口许可。购买商

品出口后，即使该产品不属于上述法

令的管制对象 (而属于《全面监管制度》

管制品)，该产品的售后服务将会受到

影响。如有任何问题，请致电当地三

丰联络处。

三坐标测量机

影像测量机

形状测量系统

光学仪器

传感器系统

试验设备和地震仪

数显标尺和DRO系统

小量具和数据管理系统 微信关注·资讯·活动
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