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光码未来是一家以光电融合技术为核心的工业智能传感领域创新企业，背靠浙江大学湖
州研究院的强大科研资源，围绕最前沿光电技术积极布局，已联合成立"机器人及数控机床传
感器产业创新研究中心"。聚焦高端装备制造领域的精密传感需求，构建"基础研究-技术转化-
场景应用"的全链条创新体系。公司由齐洋权威领衔，个人先后荣获"国家级特聘专家"、"浙商新
星"等系列荣誉。

公司现已形成覆盖智能传感器设计、系统集成及行业解决方案的自主技术矩阵，为智能
制造产业自动化升级、机器人、数控机床等高精度设备提供创新精密传感技术解决方案。

公司介绍

产品系列

可持续研发和创新能力
15% 30+8+
研发投入 行业经验 研发人员

自主技术 创新引领 品质服务 可靠标准

直线编码器 旋转编码器 光学传感器 力学传感器

*开放式光栅尺 *微型编码器 *光学触觉传感器*安全防护光幕



服务优势

交付保障

7日货期  6个月免费试用

现场服务 支持合作开发

高效稳定，7日货期直达
我们承诺，对于标准订单，自确认之日起7个工作

日内即可完成生产并发货，让效率成为您竞争力

的坚实后盾

100%交付
100%省心

完整服务
体系

核心团队

售后无忧 品质保障

自主技术 专人管理

完整服务体系 专业团队

驻场陪产 测试流程

自主技术 全周期管理

提供从方案规划
到售后维保的全方位服务

均超8年行业经验
工业传感器领域深厚经验积累

提供现场服务，确保流程跑通
提供完善售后流程

核心技术自主创新
在保证产品稳定性的前提下更具性价比

抗光测试、坏灯模拟测试、电磁兼容
性测试（符合国标GB/T17626）、温
湿度测试、超欠压测试、噪声测试

、包装跌落 等测试

一站式交付
全程都有专人进行管理

专业团队，亲临现场
我们的认证工程师团队，提供快速响应的现场技

术支持——涵盖安装调试、故障诊断、维修维

护、操作培训,确保产品高效稳定运行

深度体验，0风险启航
我们提供长达6个月的行业领先免费试用期！您

无需承担任何前期成本，即可完整接入并使用

我们所有核心功能与服务

携手共创，定制专属解决方案
依托强大的研发实力和开放的合作模式，根据您

的独特需求和应用场景，支持共同打造高性能、

高适配性的专属产品



技术参数说明书

超大量程绝对式直线编码器
LSMS-LF

01

03

02

05

04

架空单轨吊车

汽车横移、升降机

起重机

电镀、涂装运输线

一款专为长距离定位需求设计的高精度传感器，适用于工业自动化产线、起重机、无人
天车系统等场景，具备大量程、高精度、非接触式可转弯、APP定位及异常反馈功能。
同时采用耐腐蚀不锈钢编码尺与防护性读头，满足在恶劣环境下稳定运行。

2.5km
超长量程设备联网

APP调试、故障反馈

IP65
防护等级

全程精定位
需求

无人天车系统

产品优势

应用场景

扫描观看产品视频

-40℃ ~ 85℃
工作温度



产品参数

1.工作参数

2.机械参数

3.电气参数

重复定位精度 ±0.5mm

运行精度 ±1mm/m

最大量程

输出接口

分辨率

人机通信

最大检测速度

2500m

RS485, SSI, PROFINET, EtherCAT, CANopen, EtherNet/IP

0.1mm/与协议匹配

网页端

12m/s

外壳 PC塑料

线材

码尺

外观尺寸

防护等级

安装方式

表面：抗油污 线芯：编织屏蔽

不锈钢/塑料（聚酯层压板）

L*W*H : 115mm*90mm*100mm

安装后IP65

输入电压 DC10V~DC30V

工作电流 ≤200mA

电气连接 M12 5/8 pin导线

抗光 ≤100,000lux

工作温度

工作湿度

产品认证

-40℃~85℃

读头：卡扣安装

码带：型材挤压紧固或两端牵引

安装允差
读头容许偏转角度：垂直面可倾斜 ±20°，水平面可倾斜 ±10°

转弯半径≥25cm

4.可靠性

质保 1年

通过CE、FCC、RoHS等认证

10%~90%RH 非凝结



选型参考

主要组成

编
码
器
读
头

编
码
尺

支持接口
RS485
SSI
PROFINET

EtherCAT
CANopen
EtherNet/IP

不锈钢码带 / 塑料码带
耐油、油脂和有机溶剂
抗酸、抗碱、抗腐蚀性气体
耐高低温

示例：LSMS-LF-     -     -     -      -     -

产品主系列： LSMS:  绝对式直线编码器

接口： 1  RS485无终端电阻

通讯协议： CANopen：                   0 输出二进制码
RS485接口：                 1 数据协议1，数据协议2
                                  6 数据协议3（偶校验）
                                  7 数据协议3（无校验）
PROFINET：                     0 输出二进制码
SSI接口：                      0 输出二进制码
                                   1 输出格雷姆码

波特率： 1:  1 Mbps
2:  500 kbps
3:  250 kbps
4:  187.5 kbps
5： 125 kbps   

6:  62.5 kbps
7:  38.4 kbps
8:  31.25 kbps
9:  19.2 kbps
10:  9.6kbps

温度： L:    -40℃-60℃（低温型）
N:    0℃-60℃（常规）  
H:    -20℃-85℃（高温型）
W:   -40℃-85℃（高低温型）

速度(m/s)： 1  低速版：0-6m/s

防护等级： 防溅型：IP65 
水下型：IP67 
           IP69K

2  RS485有终端电阻

3  SSI

4  CANopen 7  EtherCAT

5  Ethernet/IP

6  PROFINET

2  高速版：0-12m/s



产品尺寸

数据高位

识别区域

数据低位

LSMS-LF读头

导轨默认尺寸：

类型一 类型二 类型三

读头+钢带：

485 CAN SSI



安装指导

步骤一：选择正确的读码器

根据应用场景（如室内、户外、长距离等）和安装方式（如直线、弯曲、分叉轨道等）选择合适的读码器型号。

步骤二：选择系统通讯格式

读码器与控制器之间通讯方式有两种：

第一种读码器通过自带接口RS485，SSI，CANopen直接与控制器通讯。 

第二种读码器通过接口模块传输数据给控制器。

控制器

步骤三：选择适合的插头或带电缆的连接器

提供了工业标准的M12快速连接插头。RS485和CANopen接口使用5孔M12插头，目前PROFINET、Ethernet/lP、EtherCAT

均使用RS485通过转换盒切换，,接口均为5孔M12插头，SSI接口使用8针M12插头。

步骤四：编码尺安装方式选择

第一种:使用安装支架。

安装方式:编码尺由两片支架板夹紧，再被固定在基座上，如墙、天花板。在直线段安装时，两个安装支架相隔间距,建议为

1.25米，不能大于1.5米。在圆弧弯曲段安装时，两个相邻支架之间的间距，建议为0.5 m，不能大于0.7 m。

第二种:铝导轨系统（含导轨1+导轨2）

LF系列的铝导轨系统，一般都是读头+引导触轮，与不锈钢铝导轨结合使用，引导触轮的滚轮在铝导轨的长方形槽内滚动，

保证W读头沿着导轨滑动，保证了读头和编码尺的良好配合。

步骤五（1）：铝导轨1安装步骤

RS485
115.2Kbps

读码器 接口模块

PROFINET, Ethernet/lP, EtherCAT

1. 安装导轨固定器

把导轨固定器安装在设备上，两个导轨固定器相隔间距，建议为1.25 米，不能大于1.5 米。

2. 拼接铝导轨

单根导轨最长2.5 米，如总长度超过 2.5 米时，需要用连接片把多根铝导轨拼接起来。通过M3*5自攻螺丝固定。

3. 安装铝导轨主体

将拼接完成的铝导轨，整体安装在已固定好的导轨固定器上。

4. 安装锁紧支架（防脱固定）

每隔10 米铝导轨需要用 1 个锁紧支架,配合M6防松螺丝、螺母将铝导轨固定在导轨固定器上防止铝导轨从固定器滑脱。

5. 固定编码尺

铝导轨内部预留有一条槽，通过白色固定管，配合安装工具将编码尺压进槽内，完成编码尺的固定。



步骤五（2）：铝导轨2安装步骤

步骤五（3）：支架系统安装步骤

6. 读头安装

读头搭配出厂螺丝固定于引导触轮,根据型材导槽滑入至槽内。读头线缆方向与编码尺标签箭头方向一致【《《《 POS】 

拧紧读头航空插头,全程拖动小车往复走完整条轨道，无刮蹭、无丢码。

1. 安装导轨固定器

把导轨固定器安装在设备上，两个导轨固定器相隔间距，建议为1.25 米，不能大于1.5 米。

2. 拼接铝导轨

单根铝导轨最长2.5 米，如铝导轨总长度超过 2.5米,用连接片把多根铝导轨拼接起来。通过M3*5自攻螺丝固定。

3. 安装铝导轨主体

将拼接完成的铝导轨，整体安装在已固定好的导轨固定器上。

4.固定编码尺

铝导轨内部预留有一条槽，通过白色固定管，配合安装工具将编码尺压进槽内，完成编码尺的固定，至此安装完毕。

5. 安装读头并校准间隙

读头安装在移动小车，感应面正对金属码轨。

标准公差：垂直±12mm，左右偏移 ±15mm

读头线缆方向与编码尺标签箭头方向一致【《《《 POS 】

拧紧读头航空插头，全程拖动小车往复走完整条轨道，无刮蹭，无丢码。

1. 固定支架底座

沿轨道划线定位，支架最大间距1.25m；用 M6 螺栓穿过支架长圆孔，固定在钢结构方管 / 钢板，预留上下左右调节余量。

2.放入不锈钢编码轨

码带水平滑入每个MB1支架上部卡槽，码带编码面朝读头。轻拉码带一端拉直，整条轨道保证直线无弯曲。

3.锁紧支架夹紧码带

逐个拧紧支架上方两颗 M6 夹紧螺栓

全部支架微调对齐、整条轨道平直后，锁紧底部固定螺栓。拉扯码轨无滑动、无松动即为合格。

4.安装读头并校准间隙

读头安装在移动小车，感应面正对金属码轨。

标准公差：垂直±12mm，左右偏移 ±15mm

读头线缆方向与编码尺标签箭头方向一致【《《《 POS 】

5、测试

拧紧读头航空插头，全程拖动小车往复走完整条轨道，无刮蹭、无丢码。

（1） （2） （3） （4） （5）

（1） （2） （3） （4） （5）

（1） （2）（3） （4） （5）

（6）

读头安装标准
26mm

读头安装最低位
14mm

读头安装最高位
38mm

读头安装标准
26mm

读头安装最低位
14mm

读头安装最高位
38mm

合格 不合格
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