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最高精度
使用独特的测量系统

增强型制造
不使用工具，低能耗

最小的结构
在硬质材料加工中获得
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最小的结构
在硬质材料加工中获得

Kern Femto E3是一款飞秒激光加工中心，基于可靠的Kern机器平台，配备了最先进的激光控制软件。
它专为中小型零件的精密表面加工而设计。

KERN Femto E3

具有最高精度的飞秒激光制造

KERN Femto E3

适用于极限加工的应用

在制造过程中，会对制造进行时时测量并时时调整激光束的蚀融功率。 这保证了零件的最高精度。在使用时，激光束在扫描区域中
的位置和激光功率被自动校准。 其结果是机器具有出色的可重复性和长期稳定性。
使用激光可以在几乎任何材料上定义自由形状和精细结构。可以实现小于 5μm的最小边缘半径，蚀融层小于 0.3μm。 由于不使用
机械工具，没有工具成本或加工力。 因此，该技术适用于加工各种技术材料，尤其是非常坚硬的材料或敏感零件。该机器由 Kern 

Microtechnik GmbH和 Lightmotif B.V.合作开发。它结合了 Kern在高精度工程方面的经验和 Lightmotif在激光微加工方面的专
业知识。

概览
• 具有自适应加工和自动机器校准的零件最高精度
• 无接触激光制造，无工具磨损
• 直接加工硬质材料提高生产率
• 获得自由曲面结构和功能表面
• 数字 CAD-CAM 流程，受操作员影响小
• 适宜加工材料种类繁多



2 KERN Femto E3  飞秒激光加工中心

检测和校准光点位置、焦点位置和激光功率
工作空间中的集成测量系统记录整个扫描区域的焦点位置和激光束的功率以及X轴和Y

轴位置。光点位置和激光功率的偏差在稳定的加工过程中会直接在零件上检测到并得到
校准，热影响会得到补偿。结果是可长期获得零件的最高精度以及稳定性的和可重复的
加工。

扫描区域的现场校准
不带扫描校准和带扫描校准的加工操作比较：

Scanner with scan field

光点和功率的自动测量

Lens

Scan head

Scan volume

优势一览
• 通过光点和功率自动测量实现零件的最高精度
• 机器工作台上温度和功率的监测确保了机器的稳定性
• 最佳的可重复性加工

无扫描校准的加工操作
XY轴偏差可达20 μm

带扫描区域校准的加工操作
XY轴偏差极小
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实现零件的最高精度
激光加工是逐层去除材料。自适应加工实现了材料去除后实际尺寸的全自动测量，即使在加工过程中也是如此。将测量结果与目标
轮廓进行比较，并相应地调整进一步的加工。这提供了自动补偿并减少了误差。可以加工最小的形状公差。
测量结果的即时可用性提供了有关零件质量和加工工艺长期稳定性的信息。

自适应加工

优势一览
• 激光加工的不间断监控和补偿 

• 零件的最高精度
• 加工工艺和加工结果的即时可用性

无自适应加工的结果
偏差可达 ± 20 μm

激光加工表面上测量点的自动分布 上次加工的插补曲面 校正性能图表

自适应加工的结果
偏差 < ±3 μm
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温度变化导致激光束的位置和功率发生变化，这些偏差被机器识别并自动补偿。所有数据、测量值、偏差和补偿在加工后均实
时可用。此日志提供了有关加工结果质量的宝贵信息。除了有关加工时间的详细信息外，还会显示这些规格。

实时报告的可用性

蚀除率
材料蚀除率偏差：
将预期和实际测量的材料蚀除率之间的差异可视化。
这提供了关于加工结果的可靠信息。

高度误差
高度误差估计值显示了预期的高度偏差。
它基于加工过程中获得的测量数据。
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CAD-CAM 工作流程

微观结构

准备
CAD文件定义出加工件要蚀除的量。
集成的 CAM 软件将蚀除量自动转换为相应的激光加工程序。

凹坑结构
最小的结构可以通过将单个激光脉冲叠加来产生。
激光可以聚焦在一个点上并发射限定数量的激光脉冲，或者沿着限定路径引导
以产生特定的中空形状。

自由结构
借助CAD模型定义的形状可以通过激光加工出表面结构应用于零部件。为此，
将材料分层蚀除以形成所需的表面结构。

加工
频率高达40 MHz的重复激光脉冲赋予相应的扫描速度(m/s)。
通过平行排列的激光扫描束，加工工件材料将会逐层被蚀除掉。

网格结构
通过在方形网格中叠加线形激光来加工出密集的柱状结构。
所选的行距主要负责生成结构的形状
可以使用许多方向来创建各种各样的周期性列模式。
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飞秒激光制造

使用激光可加工最硬的材料，没有刀具磨损。使用飞秒和皮秒范围内的激光脉冲还可以实现冷加工 - 没有热量、微裂纹、材料熔融和
热影响区。与使用纳秒激光或电火花进行加工相比，可实现更高质量的表面和零件质量。

在电子扫描电镜扫过区域的激光加工皆为冷加工
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Kern Femto E3建立在可靠的 Kern Evo机器平台上，可提供极高的刚性和热稳定性。 它与其它部件一起为最高精度的微加工创造了完美的环境。

机器的塑造

所使用的飞秒激光工艺是对结果负有主要保障。使用 Kern Femto E3飞秒加工机，不仅提供了高精度系统，还可以对客户特定的工艺进行开发。

工艺开发

带有数字编码器的扫描仪实现了更高的精度和长期稳定性。其特点是高可靠性和低发热。

扫描系统

预加载的直线滚针滑动滚动复合导轨和精密滚珠丝杠可实现高度可靠的定位精度，同时将轴系中产生的热量降到最小。通过改进的设计，轴系磨损低，几乎不需要维护。

轴系

关键部件是多用途、全功能和紧凑型的飞秒激光器。最大重复频率为40 MHz，配置选项多种多样，可实现针对不同应用的最佳生产率。

激光源

Copyright: Amplitude Laser Group
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线性轴 

最大工件尺寸 X/Y/Z： 170/210/160 mm 

最大夹紧重量：35 kg

摆动轴和旋转轴 

最大工件尺寸 D/L： 85/65 mm

旋转轴：360°
摆动轴：120°
最大夹紧重量：5 kg

精度 

定位精度 P： < 2 μm

重复定位精度 Ps： < 1 μm

扫描设备 

扫描加工尺寸：50x50 毫米
激光束直径：红外 30 微米 / 绿色 20 微米
扫描速度可达数米/秒
高动态性和高精度

激光规格 

制造商：Amplitude Laser Group

型号： Satsuma HP²

激光功率： 20 瓦
脉冲波宽： 350飞秒 – 10皮秒
重复频率：高达 40兆赫
中心波长：红外线，1030 ±5 纳米
倍频可选：绿色，515 纳米
机器外形尺寸和重量 

总重量： 3.200 千克
最小空间要求 面宽/进深/高度： 1,5 x 1,5 x 2,2 米

技术细节可能会发生变化

最大工件尺寸
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DKSH (Shanghai) Ltd.

Phone +10 6561 3988
www.dkshprm.com

北京
北京市朝阳区光华路7号汉威大厦西区26层邮政编码：100004

电话：+8610 6561 3988传真：+8610 6561 0278 
www.dkshprm.com

广州
广州市中山六路218 - 222号捷泰广场12楼1210 - 1215室邮政编码：510180

电话：+8620 8132 0662传真：+8620 8132 0663
www.dkshprm.com

西安
陕西省西安市碑林区南关正街88号长安国际中心E座18层C23室邮政编码：710003

电话：+8629 8833 7412传真：+8629 8833 7415
www.dkshprm.com

香港
香港黄竹坑业兴街11号南汇广场A座23楼

电话：+852 2895 0888传真：+852 2369 1042
www.dkshprm.com

上海
上海市徐汇区虹梅路1535号星联国际大厦2号楼6楼605 - 607室邮政编码：200233

电话：+8621 5383 8811传真：+8621 3367 8466
www.dkshprm.com

成都
成都市锦江区锦东路568号摩根中心2座508室邮政编码：610000

电话：+8628 8676 1111传真：+8628 8676 1122
www.dkshprm.com


