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Multisensor

Messmaschine
Modellreihe LM-X

Hochprizise optische, taktile und
laserbasierte Messungen

B — - —




Drei verschiedene Messmethoden fiuir
schnelle und einfache Prizisionsmessungen

...............................................

Messtaster
3D-Messung von

dreidimensionalen Messobjekten

Messen Sie optisch anspruchsvolle
Merkmale mit dem eingebauten
Messtaster mit niedriger Antastkraft, der
die 3D-Messung dreidimensionaler Teile

ermoglicht.




.
H
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Kamera mit sehr hoher Auflésung Konfokaler Laser
Hochprizise Sofortige Hohenmessung

Bildmessung

Der sehr hochauflésende
20-Megapixel-CMOS-Sensor
ermdglicht eine zuverlassige
Kantenerkennung und eine klare
Erfassung der Messbereiche bis ins
kleinste Detail mit einer
Wiederholgenauigkeit von 0,1 pm.

Das System verwendet einen weien
konfokalen Laser fur eine
hochprézise Messung in Z-Richtung
an mehreren Stellen und misst
schneller als bisherige Modelle.
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Ein System, bei dem die
»Messung auf Knopfdruck®

weiter perfektioniert wurde

Multisensor
Messmaschine
Modellreihe LM-X




Hochprizise Messung entlang der X-, Y- und
Z-Achse

I Hochprizise Messungen bis +0,1 um
I Sehr schnelle, hochprizise 3D-Messungen

5x schnellere Messung als
bisherige Modelle

I Messen Sie bis zu S000 Mafle 3 e Zefili
. . L. i) Vergleich zu
an 1000 Teilen gleichzeitig o I ——
=8 Modellen:
I Messung per Knopfdruck ohne & 1/
Positionierung 5

Konventionelle Modellreihe
Modelle LM-X

* Basierend auf internen Probenmessungen

Einfache Bedienung ohne Programmierkenntnisse

I Intuitive Konfiguration der Messung mit
der Maus

I Farbbilder des gesamten Messobjekts

I 3D-Display zur einfachen Identifizierung

von Messelementen

SCHRITT 1

SCHRITT 2 Werkzeuge auswahlen
Zum Messen klicken



Losen Sie verschiedene Herausforderungen bei der Messung mit
einem einzigen Werkzeug

Optisches T | 5
Koordinatenmesssystem I I
= ' b

Messmikroskop

\/

Anfillig fir menschliche Fehler

I Die Fokusposition variiert je nach Bediener

I Gemessene Punkte variieren je nach Bediener

I Werte variieren je nach Bediener

Zeitaufwindig

I Das Ausrichten der Referenzpunkte braucht Zeit
I Mehr Messstellen bedeuten mehr Zeitaufwand

I Mehr Zeitaufwand bei mehr Teilen

Komplizierte Bedienung

I Die Identifizierung von zu messenden Bereichen ist aufgrund des engen Bildfelds schwierig
I Erfordert geschultes Fachpersonal

I Komplizierte Meniis machen die Schulung zeitaufwindig und schwierig



Losungen mit der Modellreihe LM-X

Genaue Ergebnisse unabhingig vom Bediener

I Keine Abweichungen zwischen Bedienern durch Autofokus
I Messtaster und konfokaler Laser fiir zuverlissigere Messungen

I Reproduzierbare Beleuchtungseinstellungen fiir genaue Messungen unabhingig vom Bediener

Schnell

I Messung an beliebiger Stelle innerhalb des Bildfelds
I Gleichzeitige Messung von bis zu 5000 Mafien

I Mehrfachmessung von bis zu 1000 identischen Teilen

Einfache Einrichtung

I Gesamtansicht fur eine intuitive Konfiguration der Einstellungen
I Intuitive Bedienung mit der Maus

I Integrierte Tutorial-Funktion und Videoanleitung fiir Erstbenutzer



AW Prizise Erfassung und Erkennung von
Prazision Objektkanten




Die Optik erfasst zuverlissig Kanten fur die Messung

Mit dem hochauflésenden, beidseitig
telezentrischen Objektiv kdnnen Kanten klar
erkannt werden, die bisher nur durch
VergréBRerung zu sehen waren. Somit kdnnen
hochprazise Messungen leichter durchgefihrt
werden.

Beidseitig telezentrisches Objektiv mit hoher Aufldsung

Der monochrome CMOS-Sensor mit

20 Megapixeln ermoglicht es, die maximale
Auflésungsleistung aus dem Objektiv
herauszuholen - fUr Bilder mit hdherer
Auflésung und einfachere Prifungen.

Hochauflésender CMOS-Sensor

Einheitliche Erkennungsergebnisse unabhingig vom Bediener

Durch die Aufteilung jedes Pixels in maximal
100 Subpixel ermdglicht die Modellreine LM-X
eine hohe Messgenauigkeit.

1 Subpixelverarbeitung

Ohne Subpixelverarbeitung Mit Subpixelverarbeitung

Geometrische Formen wie Geraden oder
Kreise werden anhand mehrerer Messpunkte
mit der Methode der kleinsten Quadrate
erkannt. Grate und Verschmutzungen am
Bauteil werden herausgefiltert.

Kantenerkennung
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Schnell

Deutliche Verkiirzung der Messzeit

SCHRITT 1

AU.ﬂegen

EEEEEE

SCHRITT 2

Knopf driicken

SCHRITT 3
Ergebnisse

-




Keine zeitaufwindige Positionierung oder
Koordinatenerstellung erforderlich

Lage und Ausrichtung des aufgelegten Bauteils werden automatisch erkannt.
Dadurch entfallt die Notwendigkeit der bisher erforderlichen arbeitsintensiven Positionierung, Erstellung von
Koordinaten und Vorbereitung von Befestigungsvorrichtungen.

Egal, ob auf der linken Seite ... ...in der Mitte ... ... oder auf der rechten Seite.

Messen Sie bis zu 5000 Mafie an bis zu 1000 Teilen

Eine schnelle, gleichzeitige R
Messung ist auch dann

maglich, wenn mehrere \ ,

Teile auf dem Messtisch , \ /
platziert sind. s ,,,-
Befestigungsvorrichtungen ‘ _ "'" e % I

werden nicht benétigt.

Durch die Messung von bis
zu 5000 MaBen an einem
einzigen Teil kann der
Zeitaufwand fur Teile mit
mehreren Messstellen
reduziert werden.




, Farbige Visualisierung des gesamten Bauteils fur
Einfach

eine einfache Einrichtung

Bildfeld bei konventionellen Messgeraten

Bildfeld mit dem LM-X ‘

Zur einfacheren Programmierung ist das gesamte Messobjeke sichtbar.
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Einfache Einrichtung und Messung

Das Programmieren einer Messung ist sehr intuitiv. FUr jede Funktion gibt es eine Videoanleitung zur
Veranschaulichung sowie Animationen zum Ablauf der Funktion. Dadurch kann jeder mihelos
Messprogrammeinstellungen vornehmen.

—

o Ry 3 B

Abstand zwischen Geraden

<Vorgehensweise>

+" Wl 1. 1. Gerade festlegen.
2, 2, Gerade festlegen.
3. Anzeigeort fiir

3 = Ergebnis festlegen.

@Qm] Kiicken.

Misst den Abstand zwischen MTraden.

T

= e ) |

(B W m s e B [ |

SCHRITT 1

SCHRITT 2 Werkzeuge auswahlen

Zum Messen klicken

Genaue Fokussierung unabhingig vom Bediener

Abweichungen, die durch die Einstellung der Fokusposition mit bloBem Auge auftreten, werden durch
integrierte Autofokusfunktionen vermieden. Hierbei wird zum einen die Oberflache fokussiert. Zum anderen
werden mithilfe der Kanten-Autofokus-Funktion gekrimmte oder abgerundete Oberflachen als Kanten
erkannt und scharf gestellt. Eine prazise Fokussierung kann nun von jedem Bediener durchgefuhrt werden.

Autofokus

222222222

Profil des Messobjekts

Kanten-Autofokus Autofokus Kanten-Autofokus

Erstellung von automatischen Messprogrammen

Durch einfaches Auswahlen der gewlnschten Messelemente durch den Bediener kann die Multisensor
Messmaschine automatisch Geraden, Kreise und Bogen auf Messobjekten innerhalb des Messbereichs
erkennen. Das macht die Einrichtung nicht nur fir einzelne Teile, sondern auch fur kleine Mengen
gemischter Teile einfach.

Hreﬂ-
L} Sdlri.tmu:-:iulg
@I och-/Ringmessung
» Nussung des Lochabstands

M Messung der Postion des
L 10 [
[} ER—Messung

» Wil Winkel

Wahlen Sie einfach ein Element aus. Die Messung wird automatisch durchgefuhrt.
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el Zwei Kameras fur leichteres Einrichten

Frontkamera

Messtischkamera —




I Frontkamera |

Einfache Visualisierung der Messungen

Mit der Frontkamera aufgenommene Bilder kdnnen mit Messelementen Uberlagert werden, um eine
3D-Anzeige zu erstellen. So lassen sich gemessene Flachen leicht erkennen und das angezeigte Bild kann
auch fur das Messprotokoll verwendet werden.

3D-Anzeige Zusammengesetztes Bild aus Frontkamera + 3D-Display

I Messtischkamera |

Anzeige der Position des Bauteils auf dem Messtisch

Bei einer wiederholten Messung wird die Position des Bauteils auf dem Messtisch als ,Geisterbild”
angezeigt. Daher ist keine Vorrichtung zur Positionierung erforderlich. Nachdem die Position des Bauteils
festgelegt ist, kbnnen weitere Teile an der gleichen Position aufgelegt werden. Dadurch wird weniger Zeit fur
die Positionierung benétigt und die Messung beschleunigt.

* Das Geisterbild ist eine Funktion, welche die Position des Bauteils wahrend der Positionierung eines weiteren Messobjekts als lichtdurchlassiges Bild
anzeigt.

Geisterbildanzeige auf dem Bildschirm Bauteil auf den Messtisch auflegen Anzeige des realen Bauteils, welches das
Geisterbild Uberlagert

15
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Hochprizise Messtechnik




Konfokaler Laser

Sofortige Hohenmessung von beliebigen Formen und Materialien

Messtaster mit niedriger Antastkraft

Genaue Messung von dreidimensionalen Bauteilen

GroBer Messtisch mit hoher Prazision

Genaue Messung von grofSen Bauteilen

Verschiedene Beleuchtungsfarben

Vielseitige Farbbeleuchtung fir stabile Messungen




Konfokaler Laser

Sofortige Hohenmessung von beliebigen Formen und
Materialien

Konfokaler Laser




Bildgebung mit konfokalem Laser fiir stabile

Hohenmessungen
Wahrend bisherige automatische Fokussierungsmethoden langere
SCh nell Scanzeiten erfordern, ermdglicht der konfokale Laser eine sofortige
Messung.
HOhe Die Lichtquelle und andere Teile in der optischen Einheit sind eng mit dem
L Objektiv im Messkopf verbaut. Dies ermdglicht eine hochprazise
PraZ|S|on Messung, die nicht durch bewegliche Komponenten beeintrachtigt wird.
. Die Ho6henmessung ist unabhangig von Oberflache und Material (z.B.
Einsetzbar g 99 ‘
.. Metall, Kunststoff, Glas, Gummi und Keramik) maglich. So kénnen sogar
fur jedes . o -
Bauteile gemessen werden, die fur taktile Systeme zu detailreich oder zu
Mate”al weich sind.

Metall




Messtaster mit niedriger Antastkraft

Genaue Messung von dreidimensionalen Bauteilen




Genaue Messung von Oberseiten, seitlichen und
abgewinkelten Flichen

Mit dem Messtaster mit niedriger Antastkraft lassen sich dreidimensionale bearbeitete Teile einfach
messen, z. B. die Rechtwinkligkeit zwischen Ober- und Seitenflachen sowie Neigungswinkeln, die mit
bisherigen Messsystemen schwer zu erfassen sind. Der Messtaster kann auch mit handelsublichen
Taststiften fur die genaue Messung von tiefen Léchern und schmalen Rillen verwendet werden.

Prizise Messung mit sehr niedriger Antastkraft

Aufgrund der Druckeinwirkung von konventionellen Methoden kann bei kleinen und leichten Messobjekten
eine Verschiebung verursacht werden. Der Messtaster arbeitet mit einer sehr geringen Antastkraft von
0,015 N. Somit kdnnen genaue Messungen durchgefuhrt werden, ohne dass das Teil aufwandig
aufgespannt werden muss. Zudem wird bei der Messung weicher Objekte das Risiko von Verformung
ausgeschlossen.

Konventionelle Taster Messtaster mit niedriger Antastkraft

Sehr niedrige
> Antastkraft

L B o 0,015 N

Druck bewegt das Teil Erkennung ohne Auswirkung auf das Bauteil
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GroBer Messtisch mit hoher Prazision

Genaue Messung von groBen Bauteilen

KEYENCE

LM-X series

Hochpriziser,

schwingungsarmer Messtisch




Grofler, schwingungsarmer Messtisch fiir

Hochgeschwindigkeitsmessungen

Der groBe Messtisch hat einen maximalen
Messbereich von 175 x 325 mm und eine
Arbeitshéhe von 75 mm. Durch ein neues
Design wird die Reibung zwischen Motor
und Vorschubspindeln soweit wie moglich
reduziert, um eine schnelle und stabile
Messung ohne Einspannen des
Messobjekts in eine Vorrichtung zu
ermoglichen.

Hochpriziser Messtisch mit sehr hoher Linearitit

Der Messtisch verfugt Uber eine sehr hohe Linearitat, da die Bewegung der Kreuzrollenlager in

Mikrometerschritten angepasst werden kann. Messfehler aufgrund von Messtischverschiebung lassen sich

so vermeiden.

Einwirkung von

Drehkraften Bildfeld

-

Tatséachliche
N Abmessungen

Messtischbewegung

Gemessene
Abmessungen

Sehr geradlinig

Bildfeld

3

CCH
LCE

Messtischbewegung

Gemessene =
Tatsachliche Abweichung

Nachjustierung erforderlich

Modellreihe LM-X

Eigens entwickelter, hochpriziser LinearmafSstab

Dank eines speziell entwickelten,
hochpréazisen LinearmaBstabs lasst sich
die Messtischbewegungin
Submikrometer-Schritten nachverfolgen.
Die exakte Erkennung der
Messtischbewegung ermaoglicht sehr
prézise Messungen.

23



Verschiedene Beleuchtungsfarben

Vielseitige Farbbeleuchtung fiir stabile Messungen

Multi-Lighting-System




Mehrfarbiges Beleuchtungsmodul

Das programmierbare Auflicht umfasst eine ganze Reihe von Beleuchtungsfunktionen.
Dies ermdglicht eine genaue und stabile Messung durch Auswahl der geeigneten Beleuchtung an der zu

messenden Stelle am Bauteil.

Mehrere Beleuchtungseinheiten

Koaxiale Mehrfachwinkel-Beleuchtung ~ Mehrfachwinkel-Beleuchtung Flachwinkel-
Beleuchtung mit vier Segmenten, mit vier Segmenten, Beleuchtung
(Position oben) (Position unten)

F

r

i F_

Telezentrische

Durchlichtbeleuchtung Programmierbares Auflicht

Mehrfachwinkel-Beleuchtung
I I (Querschnittsbild)

F_

Beleuchtung einer groBen Flache. Durch die
erhdhte Positionierung wird das gesamte Bauteil
gleichmaBig ausgeleuchtet. Je niedriger die
Position, umso groBer ist der Beleuchtungskontrast
infolge von Héhenunterschieden.

Flachwinkel-Beleuchtung
(Querschnittsbild)

Schmale Lichtbénder werden horizontal projiziert.
Durch Platzierung der Beleuchtungseinheit auf
Hohe der zu messenden Kanten kann an der
gewlnschten Position ein deutlicher Kontrast
erzielt werden.

Farbige Beleu g

Blaue Beleuchtung Rote Beleuchtung

Griine Beleuchtung

WeiBe Beleuchtung

Beleuchtung

I Naturliche Beleuchtung

1 WeiBe Beleuchtung
{

L

e

-
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¥
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Kupferstrukturen sind schwer zu erkennen

Beispiel flr blaue Die Kanten von Kupferstrukturen und -beschichtungen sind deutlich sichtbar und
ermaoglichen so eine genaue Messung von schwer zu messenden Bereichen.

I Blaue Beleuchtung

5 @
B3 o O
> ki ; ° i o
f-.
."‘

Kupferstrukturen sind deutlich sichtbar
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360°-Rotationseinheit
IM-RU1

*Fur den Anschluss an den Messkopf der Modellreihe LM-X ist das separate OP-88848 (Anschlusskabel) erforderlich.

Einfaches Einspannen von Teilen

Die Installation ist selbst bei Wellen mit kleinem
Durchmesser, mehrstéckigen Formen und
dreidimensionalen Produkten einfach und
macht die Vorbereitung von Vorrichtungen zum
horizontalen Halten der Produkte tUberflussig.

Ausrichtung der Bauteile muss nicht manuell angepasst werden

Die Positionierung in der Rotation erfolgt automatisch, sodass jederzeit der perfekte Blick auf die jeweilige Seite gewahrleistet ist. Alle
Seiten kdnnen mit einem einzigen Arbeitsgang gemessen werden. Das bedeutet, dass Messungen von Form- und Lagetoleranzen
ohne spezielle Maschinen maglich sind, die bisher fur die Messung von Rundheit und Rundlauf erforderlich waren.

0°-Stellung Um 90° gedreht und Um 180° gedreht und Messung von mehreren Seiten mit einem
gemessen gemessen einzigen Messprogramm



Verwandte Produkte

Hohe Genauigkeit mit einfach zu bedienenden Funktionen

LM-1000/1100

Basismodell

Modellreihe LM

0, Lim

Hochprizise Messungen fiir alle
Benutzer

Leistungsmerkmale der Modellreine LM

Hochprizise Messung

Das beidseitig telezentrische Objektiv mit hoher
Aufldsung ermdéglicht eine hochprazise Messung.

Hochpriziser, schwingungsarmer Messtisch

Es k&nnen Messobjekte mit bis zu 125 x 225 mm und
75 mm Hoéhe gemessen werden.

Messprogramme kompatibel mit der
Modellreihe LM-X

Mit dem LM erstellte Messprogramme kdnnen mit dem
LM-X verwendet werden und umgekehrt.

@ Messprogramme
2

Beriihrungslose Hohenmessung

Die Auto-Fokus-Funktion ermdéglicht hochprazise
Hoéhenmessungen. Diese kdnnen in Bereichen von bis zu
20 x 20 pm durchgefihrt werden.

Sonderzubehor

1 Computersoftware

LM-H1ED LM-H1C IM-H1T
LM-Bearbeitungsprogramm  CAD-Import-Programm  IM-Dateniibertragungssoftware
zur externen (ebenfalls kompatibel
Messprogrammerstellung mit dem LM)

1 Glasplatte I Messtisch-

KalibriermaBstab

OP-88368 LM-SG1 OP-88367
Glasplatte Hartglasplatte Messtisch-

KalibriermaBstab

27
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Zuverlassigkeit vor Ort

Kalibrierzertifikat und Riickverfolgbarkeit

Die bei der Herstellung, Abnahme und Kalibrierung
verwendeten ReferenzmalBstabe werden von JCSS-
akkreditierten Kalibrierlaboren zertifiziert, um die
Einhaltung geltender nationaler Normen in Bezug auf
die Ruckverfolgbarkeit zu gewahrleisten.

‘ National Institute of Advanced Industrial Science and Technology (AIST) ‘

‘ ReferenzmaBstab eines JCSS-akkreditierten Kalibrierlabors ‘

Referenznorm

‘ Allgemeine Norm ‘
‘ Modellreihe LM-X ‘

L LR d e

REYENCE oty

wEumy

Enaperctine, Bewnilt

Ausstellung von Kalibrierzertifikaten,

Ruckverfolgbarkeitssystem-Diagrammen und erstellten Prifberichten

Keine klimatisierte Umgebung erforderlich

Das Gehduse enthélt einen integrierten
Temperatursensor, wodurch die Multisensor
Messmaschine an einem beliebigen Ort auBerhalb
eines klimatisierten Prufraums aufgestellt werden
kann. Die Temperaturkompensation der
Messmaschine neutralisiert die Auswirkungen der
Umgebung, wodurch eine Klimatisierung des Raums
entfallt.

Integrierter

Temperatursensor

Messtisch-Kalibriermaf3stab

Dieser Messtisch-KalibriermaBstab wird mit eigenem
Kalibrierzertifikat geliefert, welcher dazu dient, die
Messtischposition in regelmaBigen Abstanden
eigenstandig zu kalibrieren.




Netzwerkfunktionen und Software

Netzwerkkompatibilitit

Die Netzwerkanbindung erleichtert die gemeinsame
Nutzung von Messprogrammen und -ergebnissen
auf einem Server und die Uberpriifung von
Messergebnissen von einem anderen PC aus.

@ Sepréer
—

G -
= =

Bearbeitungsprogramm zur externen Messprogrammerstellung

Die Software enthélt die Funktionen zur
Messprogrammerstellung und kann auf
herkdmmlichen Rechnern installiert werden. Damit
kdénnen Messprogramme am Schreibtisch erstellt
werden, wahrend die Messmaschine frei fur laufende
Messungen zur Verfligung steht.

CAD-Import-Programm

Die fur Messungen erforderlichen Parameter kbnnen
aus CAD-Zeichnungsdaten im DXF-Format
importiert werden. Auch wenn ein Bauteil nicht
verflgbar ist, kbnnen Messprogramme erzeugt
werden.

* Das LM-X Bearbeitungsprogramm zur externen Messprogrammerstellung
(LM-H1XE) ist ebenfalls erforderlich, wenn Sie das CAD-Import-Programm
verwenden.

Dateniibertragungssoftware

Die Messergebnisse kdbnnen automatisch an
festgelegte Zellen in einem
Tabellenkalkulationsprogramm auf einem PC
gesendet werden, um so auf einfache Weise
bestimmte Prifberichte zu erstellen.

Computersoftware-Betriebsumgebung

Unterstiitzte Betriebssysteme

Windows 10 Home/Pro/Enterprise
Windows 11 Home/Pro/Enterprise

Erforderlicher freier Festplattenspeicherplatz
Mindestens 30 GB

Messprogramme /\ @

L
Y ; (] || =
l ‘ [ ) ———

s

Prufergebnisse

L5

Goooooo0 oo
cogooooo oo
'oooooooo ool
so——

as} Computer

oll
——

« Windows® ist eine Marke oder eingetragene Marke der Microsoft Corporation in
den Vereinigten Staaten und anderen Landern.
« Die offizielle Bezeichnung von Windows ist Microsoft Windows® Betriebssystem.
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‘ Anwendungsbeispiele

Stanzteile

Ermdglicht durch Anpassung der Beleuchtung an den zu
messenden Stellen selbst bei komplexen Stanzteilen eine
genaue Messung ohne menschlichen Fehler.

Steckeranschliisse

Ermdglicht durch Anpassung der Beleuchtung an den zu
messenden Stellen selbst bei komplexen Stanzteilen eine
genaue Messung ohne menschlichen Fehler.

Fristeile

Ermdglicht es jedem Bediener, die Abmessungen und
Abstéande auch bei detaillierten Zahnradformen genau zu
messen.

Spritzgussteile

PR

Ermdglicht eine genaue Messung selbst bei
Spritzgussteilen mit schwer zu erfassenden Kanten, indem
die VergroBerung fur jede Messstelle variiert wird.

L




‘ Messbeispiele

Messung von Prototypen und
Erstmustern

| Gesteigerte Produktivitat durch verkirzte
Produkteinfihrungszyklen

I Messungen auch durch unerfahrene Bediener
maoglich

I Messungen basieren auf nationalen Normen zur
Ruckverfolgbarkeit

Werkerselbstkontrolle in
der Fertigung

| Verbesserung der Anlagenverfiigbarkeit durch
verkUrzte Ristzeiten

I Vermeidung von Ausschuss durch héhere
Genauigkeit bei der Anlageneinrichtung

| Zeitnahe Ausschusserkennung wahrend der
Produktion

Messung vor Auslieferung

I Erméglicht knappe Priffristen vor der Auslieferung

I Verringert den Arbeitsaufwand zur Erstellung von
Prifberichten

I Verringert den Schulungsaufwand und die
Arbeitskosten fur Prufer

Wareneingangskontrolle

I Verwaltung von Abnahmeprifungen fir
unterschiedliche Typen bei konstanten Standards

I Reduzierung der Fehlerrisiken auch bei steigender
Anzahl von Wareneingangsmessungen

I Verbesserte Qualitat durch Messung bisher nicht
kontrollierter Punkte

31
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Systemkonfiguration

Modellreihe LM-X Messkopf

Drei Modelle flir unterschiedliche Bedurfnisse

i lem L +
Modell mit konfokalem Laser Modell mit Messtaster ModellnitkonfokalemiLasey
Messtaster

LM-X100T LM-X100TL

LM-X100L

Konfokaler Laser Messtaster Konfokaler Laser

Messtaster

LM-H1X

Steuerungscomputer 972359
Standardsoftware

Bildschirm



Sonderzubehor

I Computersoftware

{EYENCE

LM-H1XE LM-H1XC IM-H1T

LM-X Bearbeitungsprogramm zur externen CAD-Import-Programm IM-Dateniibertragungssoftware
Messprogrammerstellung (ebenfalls kompatibel mit dem LM-X)
IMesstisch-KalibriermaBstab I Taststift

OP-88367 OP-88750 OP-88751 OP-88752
Messtisch-KalibriermaBstab Taststift-Adapter Standard-Taststift (22 mm) Taststift mit
kleinem Durchmesser (21 mm)

1 Rotationseinheit 1 Glasplatte

IM-RU1 OP-88848 OP-88743 LM-XSG1
Rotationseinheit Anschlusskabel Glasplatte Kratzfeste Glasplatte
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Technische Daten

q

Modell [ Messkopf LM-1100 [ Lmx1o0L LM-X100T [ LM-X100TL
\ Steuergerat LM-1000 \ =
Bildsensor 1", 20-Megapixel-Monochrom-CMOS
Displa 10,4"-LCD-Monitor _
e (XGA: 1024 x 768)
Objektiv Beidseitig telezentrisches Objektiv
. ’ ‘ Messmodus mit breitem Bildfeld 225mmx 125 mm 325mmx 175 mm
' \ Hochpraziser Messmodus 206 mm x 106 mm \ 306 mm x 156 mm
Anzeigeaufldsung 0,7pum
Messmodus mit
5 A +0,5pm
Innerhalb des Bildfelds | breitem Bildfeld g
der Kamera (20] 47
Wiederholgenauigkeit i) azz:ﬁs;:f:r +0,7pm
Bildgesti Mit XIY-Achse +09um
SR EENAD Messtischverschiebung | X/Y-Ebene £09ym
Messmodus mit 2
Innerhalb des Bildfelds | breitem Bildfeld -
der Kamera (20) Hochpraziser "
L Messmodus +0,7ym
Messgenauigkeit ST
-Achse -
Mit (Euxmpe Euvmpe) +(1,8+0,02 L) pm
Messtischverschiebun Y
g | X/Y-Ebene +(2,8+0,021)
(Euxv.mpe)
AF-Hal Wiederholgenauigkeit +£2yum
e Messgenauigkeit (Euzmpe) +(4,8+0,04 L) pm*
Messbarer Bereich (X/Y) — 239 mm x 146 mm — 239 mm x 146 mm
Anzei flosung — 0,7pm — 0,7pm
. Wiederholgenauigkeit — +0,6 ym*® — +0,6 ym*®
Laser-Hohenmessung Messgenauigkeit (Evzae) - +(48+0040) ™ - +48+0040) ™
Lichtpunktdurchmesser — 350 um — 350 um
Laserklasse — Klasse 1 — Klasse 1
Messbarer Bereich (X/Y) — — 248 mm x 141 mm
Antastkraft — — 0,015N*
Anzeigeauflosung — — 0,1um
X/Y-Achse — — +1,4um
Wiederholgenauigkeit X/Y-Ebene — — +1,4um
Messung mit dem Messtaster Z-Achse — — +1,4pm
X/Y-Achse 7
(Eux.MpE Euy,mpe) - - +(2.8+0021)pm
Messgenauigkeit XIY-E *
’ ’ (Euxvmlﬁ)ne B B +38+002L)um”
Z-Achse (Euzmpe) — — +(4,8+0,04L) um*

Externer Remote-Eingang

Spannungsloser Eingang (mit und ohne Kontakt)

PhotoMOS-Ausgang

Externer Ausgang 1.0./N.L.O./FEHLGESCHLAGEN/MESSUNG Nennlast: 24 VDC, 0,5 A
EIN-Widerstand: max. 50 mQ
Umget Ir im Betrieb +10bis 35°C*
PR Relative Luftfeuchtigkeit im Betrieb 20 bis 80% RL (keine Kondensation)
Umgebungsbestandigkeit
Verschmutzungsgrad 2
Uberspannungskategorie Il
Durchlicht Telezentrische Durchlichtbeleuchtung (griine LED)
Mehrfachwinkel-
Ring Beleuchtung mit vier Mehrfachwwnke\TBeIeuchtvung m‘nvierSegmenten,
Beleuchtungssystem Segmenten (elektrisch, farbige/weiBe LED)
(elektrisch, weiBe LED)
Ring Flachwinkel-Beleuchtung (Richtungsbiindelung, elektrisch, griine LED)
Ring Telezentrische koaxiale weiBe LED-Beleuchtung
Lichtmengenregelung PWM-Regelung, 100 kHz
Externe Beleuct ung Ausgangsspannung 12VDC
Ausgangsstrom max. 1,6 A
. Verfahrweg 200 mm = 100 mm 300 mm X_W 50 mm
XY-Messtisch (elektrisch) (elektrisch)
M le Gewichtsbelastung 7kg
Z-Messtisch Verfahrweg 75 mm (elektrisch)
SRS RS Versorgungsspannung 100 bis 240 VAC +10% (50/60 Hz)
Lei fnahme max. 430 VA max. 150 VA
— Messkopf Ca.30kg Ca.34kg \ Ca.34kg \ Ca.35kg
Steuergerat Ca.8kg —

*1Im Bereich von 20 mm x 20 mm und bei einer Umgebungstemperatur im Betrieb von +23°C +1°C bei fokussierter Fokuspunktposition.
*2 Im Bereich von 5 mm x 5 mm und bei einer Umgebungstemperatur im Betrieb von +23°C +1°C bei fokussierter Fokusposition

*3 GemaB ISO 10360-7, bei einer Umgebungstemperatur im Betrieb von +23°C £1°C, bei fokussierter Fokuspunktposition und bei einer Messtischlast von max. 2 kg (L = X/Y-Verschiebung des Messtisches in mm)
*4 GemdB ISO 10360-7, fiir Ebene-zu-Punkt-Hohe, bei einer Umgebungstemperatur im Betrieb von +23°C +1°C und bei Einstellung der maximalen Messung auf 50 mm oder weniger,

(L = Z-Verschiebung des Messtisches in mm)

*5 Interne Messung eines Standardmessobjekts bei einer Umgebungstemperatur im Betrieb von +23°C +1°C

*6 Typischer Wert

*7 GemaB 1SO 10360-7, bei einer Umgebungstemperatur im Betrieb von +23°C +1°C und bei einer Messtischlast von max. 2 kg (L = X/Y-Verschiebung des Messtisches in mm)

*8 Bei einer XY-Verfahrgeschwindigkeit des Messtisches von 80 mm/s: +15 bis 35°C



Abmessungen Einheit: mm

LM-X100L Messkopf

LM-X100TL / LM-X100T Messkopf

= L 617
[
° = = - @
= ©
i LK) | 7
—(
eersle | [T o) e
267 1 259
413
LM-1100 Messkopf
Y LM-1000 Steuergerat
vl
618 — /
344
A% —
<127 —i
322

k174 —|

35



Verwandte Produkte

Sofortige Messung von

Bauteilen auf Knopfdruck
Modellreihe IM-8000

‘ BITTE KONTAKTIEREN SIE UNS, UM DIE VERFUGBARKEIT ZU KLAREN

‘ Gebiihrenfrei aus dem dt. Festnetz

KEYENCE DEUTSCHLAND GmbH

SiemensstraBe 1, D-63263 Neu-Isenburg, Germany

Bedrijvenlaan 5, 2800 Mechelen, Belgien

+49-6102-3689-0

KEYENCE INTERNATIONAL (BELGIUM) NV/SA
+32 (0)15 281 222

b

0800-KEYENCE fiirAnrufe aus dem

0800'539362 Ausland wahlen Sie bitte:

+49-6102-3689-0
SICHERHEITSWARNUNG
Bitte lesen Sie die Bedienungsanleitung sorgfaltig, um jedes
KEYENCE-Produkt gefahrlos und sicher zu bedienen.

M info@keyence.de )

M info@keyence.eu

Die Informationen in dieser Publikation basieren auf der internen KEYENCE-Forschung/Bewertung zum Zeitpunkt der Verffentlichung und kdnnen jederzeit ohne Vorankiindigung geéindert werden. Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten.

In diesem Katalog erwahnte Marken- und Produktnamen sind Marken oder eingetragene Marken der jeweiligen Firmen. Die unbefugte Vervielféltigung dieses Katalogs ist strikt untersagt.
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