
KERN Micro HD

紧凑，极其精密，功能强大

大昌华嘉科技事业部
业务单元



令人惊奇的表面光洁度和
真正的高精度

高精度和长期稳定性

强大的动态性能和 

无法比拟的精度重复性



新开发的微间隙静压装置、直线电机驱动和先进的 KERN温度管理，KERN Micro HD是精度，长期稳定性

和动态性能的新基准。

KERN Micro HD是针对于高精度产品开发

给出的解决方案。问题马上来了：该机是

否可以用于批量生产？该系统基于第二代

KERN Micro 于 2019 年推出，并依托于经

过验证的，高品质的 KERN技术。它提供

了很高的稳定性和在长时间机器使用寿命

周期内的可靠性。新的 KERN微间隙静压

导轨结合强大的直线电机驱动构建了一个

独特的驱动系统，并且在精度、稳定性、

动态性能和无磨损方面设定了新的标准。

当生产要求变得更加严苛时，KERN Micro 

HD 会比其它五轴铣削机床精度更高、效

率更高。拥有静压、直线电机驱动和独特

设计的紧凑系统可以轻松满足加工的高要

求。使这款机型具有高实用性、高产出率 

和低废品率，且维护成本低、用途广泛和

灵活的应用。以及最重要的用户竞争优势。

KERN Micro HD

精密制造的新标准

KERN Micro
HD

 体现出了极限制造中的可行性。

我们的系统提供了最高的精度、质量和稳定性。

特点概览

 � 紧凑设计，占地面积小，小于 54平方英尺 /5 平方米

 � 超高的机床稳定性和先进的 KERN 温度管理

 � 高动态性和高生产率的集成直线电机驱动

 � 最优品质、无磨损的 Kern微间隙静压导轨

 � 集成的 210位刀库和 60位工件库实现无人值守的多班生产

 � 预留附件和自动化系统的认证接口

 � 机器运行期间，可无中断进行管理和维护



微间隙的 KERN静压装置在机械工程中绝对独树一帜 ,与传统静压

系统相比微间隙只有 5μm厚度，特别节能。微间隙还能确保尽

可能高的刚度和完美的阻尼性能，这一点可以从工件的表面质量

和工件精度来衡量。主动温控的铝质轴系和静压介质即使在非理

想条件下也能保证最大的稳定性。这也就保证了在连续操作中工

件一贯的完美质量。新的轴系经过三年的开发和实际测试，在我

们的转包生产车间里直至优化到超过所有现有标准。

创新的 KERN微间隙静压技术

好处一目了然

 � 动态性能的提升、粗加工性能的提高、切深能力的加强，从而缩短了加工周期

 � 超高的减震性和无爬行移动，从而获得最优的表面质量

 � 由于机器具有长期的稳定性和耐磨性，从而可达到最高的可用性

 � 微间隙静液压系统降低了能源成本，可节省约 80% 的能源

 � 高精度重复性和低废品率，得益于冷却液的温度控制

 � 极高的机器定位精度，获得最高的零件加工精度

 � 卓越的人机工程学和直观的操作，将噪音降至最低机器运行期间，可无中断进行管理和维护

市场领先的精密机床

KERN Micro HD机床

圆度测试

半径 30 mm 处的圆形偏差，

进给 F = 1，000 mm / min



直线电机是机床中受欢迎的驱动系统，因其在动力学和控制精度方

面的优势。然而由于巨大的热输入，对于高精度机床，直线电机驱

动系统的适用性是有局限的。在新的 KERN Micro HD 机型中安装

了一体式高质量、大尺寸且主动式温度控制的直线电机，用于轴系

的最强驱动，这种将直线电机驱动系统集成到静压系统中的做法会

将热输入降至最低，从而消除不必要的副作用。KERN Micro HD微

间隙静压导轨和直线电机驱动的组合，其性能是独一无二的。

直线电机驱动

好处一目了然

 � 由于加速度和移动速度的高动态特性使得加工节拍更快

 � 最优的表面光洁度和换向间隙的消除，来自于机床无与伦比的换向表现

 � 由于机器具有长期的稳定性和耐磨性，从而达到最高的可用性

 � 智能温度控制的采用，使得加工重复性更高，废品率更低

 � 由于机器具有很高的定位精度和轮廓精度，从而零件可以获得最高的精度

直线电机驱动

微间隙静压系统和直线电机驱动的一体式设计，获得了超高的精度和动态性能。 

Z 轴（市场领先的精密机床）

Z 轴（KERN Micro HD机床）
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Z轴最快进给时间的对比（250毫米行程）



早在很多年前 KERN就宣布了这场战斗 , 努力克服温度偏差在机床的精度系统中的负面影响。 并且已经做出了实际的努力去消除这些

影响。在 KERN Micro HD 中，已经运行 KERN第二代温度管理系统。这一新系统产生了更高的流量和更精确的温度控制，从而机器

达到了更高的稳定性。这种稳定性使得零件具有无与伦比的重复精度，并且最大程度上不受任何外界影响。

温度管理

KERN Micro Vario所有精度部件，都在温度控制之下。

先进的 KERN 温度管理

流量：160 - 200 l/min

温度：20℃ ±0.05℃

温差 
流量/回流: < 0.5℃

特点概览

 � 机床底座

 � 冷却剂

 - 冷却润滑剂

 - 静压液体

� 控制柜

• 主轴

• 旋转 /摆动轴

 - 直驱电机

 - 轴承和转子

� 线性轴

 - 直线电机

 - 热传导屏障

 - 辅助部件

 - 结构件



获得完美工件精度的一个非常重要的因素，就是机器对温度变

化的掌控，特别是五轴加工时。

第一级，将大部分热量直接消散在热源处，诸如直线电机的转

子处；第二级，次要部件热量的消散；第三级，防止热量传到

机器的结构部件中。第四个级，机器结构本身的温度控制，这

将使得机器具有足够强大的能力去抵御车间环境温度所带来的

热的影响。所有四个级别的温度控制都由第二代 KERN先进温

度管理系统提供

结合了温控能力得到扩展的第二代 KERN 温度管理系统和四级

轴系冷却功能，新的热稳定性诞生了。拥有了±0.05℃的热稳

定性公差，最高的表面质量可以很容易地实现。

新一代温度管理系统的施压测试

轴系的四级温度控制

温度管理：

在最苛刻条件下测试温度控制的稳定性——新一代 KERN Micro HD的温度管理系统给出了令人信服的结果

（如图所示：在主轴最高转速空转 --停止 --主轴最高转速负载加工 --停止时，温度控制精度在±0.05℃以内）



所有附件都集成在机器中。占地面积仅为 5平方米（54平方英尺），

优化高度仅为 2.63米（8.8英尺）。宽度仅为 1.63 米（5.42 英尺）。

重量小于 6吨（13228磅）。

紧凑而强大源于智慧的一体式设计

创新的超高性能混凝土 (UHPC)整体机床底座，具有无破坏性界面、热对称结构的特点。

坚实的机座

为了五轴联动加工，配置了扭矩电机直驱的强大的和高动态的旋转轴 /摆动轴，并经过

了市场测试和持续的优化。为了完美利用可用的工作空间进而能够加工更大的工件，智

慧的设计布局为 5轴加工提供了最大的空间。

无以伦比的五轴加工尺寸

在机器侧面有精心布局的和完全可接触的维护区域，在机器不停机的情况下可以检查、

加注润滑油。此外，必要的维护工作可以一目了然。

生产和维护同时进行



其它部件，比如冷却液单元可以集成到机器中，而不需要额外的空间。

此外，可选的带式过滤系统和排屑器的连接也进行了优化，以节省空间。

完美的整合

有效的自动化解决方案往往是实现成本效益的关键。内置式的刀库可存储多达 210位

刀具和最多 60个工件，允许无人值守操作，无需额外的空间要求。无论是外换工件还

是内换工件，KERN Micro Vario 都已备齐。

100%自动化

没有更好的方法比将符合人体工程学的控制面板集成到机器中更节省空间的了。当不使

用时，可以折叠控制面板并向后旋转，使其与机器对齐，并且不需要在机器前面留出额

外空间。完全摆出来，它同样提供了符合人机工程学一个可延长的支持臂来支撑控制面

板，在这点上无需妥协。

集成控制面板

最佳加工质量和最大灵活性的占地面积。Micro HD的混合单元包括优化的 KERN温度管

理单元以及液压装置，有效地将振动源与机器床身分离出来。如果需要，混合单元可以

放置在机器周围的不同位置。

混合单元
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我们的基准零件需要复杂精密的加工，并显示出 Kern机器在加工第一个零件时无需调整和修正。该基准零件在过去几年里为不同行

业的几乎所有要求提供了解决方案。

多功能基准

加工 9 个具有相同 Z向 尺寸的面，每个面的加工采用 B/

C 轴的不同角度位置进行。

使用不同的刀具和不同的加工参数加工台阶。

使用10毫米高精度铣刀切削4305不锈钢，分别采用高速

切削和高精度切削两种加工策略。

可以看到Kern机器轴系统的热稳定性和运动的准确性。

可以看到真实的加工尺寸（分别采用不同的主轴转速、

刀具形状、刀具尺寸）在使用Kern机床和使用其它市场

领先的机床之间的区别。

显示出采用微间隙静压系统的精密铣床相较于市场领先

精密铣床的高切削能力。

棋盘式九宫格零件

台阶加工测试

切削能力
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用4mm球头铣刀进行三轴的自由曲面加工。

光学显示出刀具换向痕迹和铣削自由曲面和周边密封面

的平滑度。

生产高精度密封座，采用3轴和5轴的联动加工腔体和孔。

真实的X/Y/Z尺寸在不同的位置封座加工时具有可重复性。

自由曲面

动态摆线铣削4毫米槽和摆线铣削11毫米直径通孔。

演示动态摆线铣削的生产效率，每次运动进给仅为刀具

直径的 1%。

高速切削5轴机床加工的真实尺寸



Source: Walter AG

可选的旋转接头和带式过滤单元，用于使用水基冷却液或切削油的刀具内冷加工。

压力：冷却润滑剂 80 巴 /压缩空气 6 巴。

过主轴冷却

内置式的排屑器将切屑扬程从机床后部排出。排屑器与外部的带式过滤器

单元系统联接，可选择用于内冷的高压冲液单元。

液箱容量：490升（108加仑）。

带式过滤单元器和排屑器

内置的工件更换器可用于多达 60个工件的上下料，无人值守、无需额外空间。

KERN Micro Vario通过内部、外部工件更换器或其它形式的上下料机构实现完全

自动化的运行。

工件更换器

B轴的旋转范围的扩展。便于工件清理，特别是在自动化操作时。

旋转范围 : -180° /+110°（标准±110°～）

扩大旋转范围

针对工作区组件（回转和摆动工作台、激光对刀仪、工件夹具、主轴和刀柄）的实时碰

撞监控软件，适用于手动操作和自动操作。

动态碰撞监测（DCM）

在线访问远程诊断，便于 KERN服务部门对设备进行快速分析，

并通过 KERN应用工程师对 KERN Micro HD的加工工艺进行优化。

远程服务



优化整体能耗，提高生产率，确保机器的最大加工能力。

电源组

包括：砂轮修整主轴、流体声控传感器、磁力传感器和集成到海德汉数控系统中具有

友好操作界面的磨削软件。

座标磨套装

客户可以使用自己的系统（工业 4.0）对机器和操作数据进行单独监控和评估。

Dorland数据库引擎

客户可以直接对运转的机器进行自动检查、验证和微调。

进行最高的光学质量表面加工。

创新的校准软件包

无需额外预热时间，通过对机器的所有热导入部件进行单独补偿，

以获得最高的精度和生产效率。

生产效率套装 2

采用DIGILOG技术的激光测量系统。适用于刀具预设以及破损和磨损控制。

也适用于最小的刀具直径。包括带刀柄的芯轴校准。

激光对刀仪 BLUM LC 50



直线轴 

行程：350/220/250 mm  

最大工件尺寸：Ø 350 x 200 mm

最大工件重量：50 kg (110,23 lbs)

进给速度60 m/min (2,362in/min)

加速度：up to 20 m/s²

旋转轴和摆动轴

旋转轴行程/转速：360° x n / 200 rpm

摆动轴行程/转速：220° (opt. 280°) / 100 rpm

摆动轴扭矩：300 Nm

主轴选项

刀柄形式：HSK 25-E / 转速：50.000 rpm  /  

功率：6 kW (S1) 滚柱轴承

刀柄形式：HSK 25-E / 转速：80.000 rpm  /  

功率：5,5 kW (S1) 气浮轴承

刀柄形式：HSK 32-E / 转速：40.000 rpm  /  

功率：6,3 kW (S1) 滚柱轴承

刀柄形式：HSK 40-E / 转速：42.000 rpm  /  

功率：15 kW (S1) 滚柱轴承

工件尺寸

最大高度200 mm (7.88 in)

最大直径350 mm (13.78 in)

精度（VDI/DGQ 3441）

定位精度 P: < 1 µm

重复定位精度 Ps: < 0.5 µm

精度（ISO 230-4）

圆插补偏差Gyx: ≤1 µm

圆插补偏差Gxy: ≤1 µm

刀库 

刀柄形式：HSK 40 / 刀位数：18位, 102位 和 210位

最大刀具直径：70 mm（2.76 in） 

最大刀具长度：155 mm（6.10 in） 

可选：刀具和工件更换器的组合

技术 

内部温度管理系统，温度控制精度±0.05C° 

五轴联动加工，海德汉TNC 640 数控系统

超紧凑的单盒设计

微间隙静液压导轨

直线电机驱动

尺寸和重量 

重量：5.500 kg（12,125.42 lbs） 

+混合单元400 kg（881.85 lbs）

所需最小空间W/D/H：1.63 x 2.66 x 2.63 m 

（4.92 x 8.73 x 8.63 in）
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