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本发明提供了激光雕刻机的多向高精度定

位方法，其步骤在于：首先，启动滑移装置中的第

一平移机构与第二平移机构，分别驱动安装架在

X方向上与Y方向上进行偏移，安装架将带动夹持

装置整体进行同步偏移，使夹持装置在X方向与Y

方向偏移至合适位置处；接着，驱动对称布置的

夹板一同步相互靠近运动并且对位于两者之间

的工件在X方向进行自定心夹紧；在步骤二的同

时，驱动对称布置的夹板二同步相互靠近运动并

且对位于两者之间的工件在Y方向进行自定心夹

紧；在步骤二的同时，旋转主轴将带动翻转架同

步转动切换至竖直状态，驱动滑块三将沿着丝杆

三的轴向相互靠近运动，夹板三将对工件在Z方

向上进行自定心夹紧。
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1.激光雕刻机的多向高精度定位方法，其步骤在于：

（一）偏移定位阶段；

S1：启动滑移装置中的第一平移机构与第二平移机构，分别驱动安装架在X方向上与Y

方向上进行偏移，安装架将带动夹持装置整体进行同步偏移，使夹持装置在X方向与Y方向

偏移至合适位置处；

滑移装置包括水平底座、安装架、第一平移机构与第二平移机构，安装架位于底座的上

方并且第一平移机构与第二平移机构位于安装架与底座之间，第一平移机构与底座固定连

接、第二平移机构与安装架固定连接并且第一平移机构与第二平移机构相配合，第一平移

机构用于驱动安装架在X方向进行平移，第二平移机构用于驱动安装架在Y方向进行平移，

夹持装置固定设置于安装架上并且可随着安装架在X方向、Y方向的平移进行同步运动，夹

持装置包括第一夹持机构与第二夹持机构，其中第一夹持机构可对工件在X方向、Y方向进

行自定心夹持，其中第二夹持机构可对工件在Z方向进行自定心夹持；

所述的安装架包括水平部与竖直部，竖直部设置有两个并且与水平部的端部固定连接

且竖直向上延伸，夹持装置固定设置于安装架竖直部延伸的顶端之间；

（二）夹持阶段；

S2：启动夹持电机一，传动轴一与传动轴三驱动沿平行于Y方向布置的两个丝杆二进行

转动，套接于这两个丝杆二上的滑块二将相互靠近滑动，使对称布置的夹板一同步相互靠

近运动并且对位于两者之间的工件在X方向进行自定心夹紧；

所述的第一夹持机构包括固定设置于安装架竖直部顶端之间的方形安装框，安装框对

称的两条边分别沿X方向、Y方向布置，安装框的内侧镂空布置并且镂空处的内部转动设置

有丝杆二，丝杆二的轴向平行于其所在安装框的边长方向，丝杆二由等长的正向螺纹段与

反向螺纹段构成，丝杆二上活动套设有滑块二且两者为螺纹连接配合，滑块二位于安装框

的镂空部内并且可在其内部沿着对应的丝杆二的轴向进行滑动，滑块二设置有两个并且初

始位置分别靠近丝杆二的端部位置处，其中一滑块二与丝杆二的正向螺纹段构成螺纹连接

配合、另一滑块二与丝杆二的反向螺纹段构成螺纹连接配合，安装框内侧处活动设置有与

丝杆二一一对应的夹板，夹板与丝杆沿其轴向的中部位置相对齐并且夹板的初始位置与安

装框的内侧相贴合，夹板的背面与对应的两个滑块二之间设置有用于连接两者的连杆一，

连杆一一端与滑块二铰接连接并且连杆一与滑块二铰接连接处构成的铰接轴的轴向竖直

布置，连杆一的另一端与夹板的背面铰接连接并且连杆一与夹板铰接连接处构成的铰接轴

的轴向竖直布置；

其中沿平行于Y方向对称布置布置的两个夹板为夹板一，并且夹板一用于对工件在X方

向进行自定心夹持，其中沿平行于X方向对称布置的两个夹板为夹板二，并且夹板二用于对

工件在Y方向进行自定心夹持；

所述的第一夹持机构还包括第一驱动构件，第一驱动构件包括设置于安装框下方并且

与其间隔布置的方框形托板，托板与安装架的竖直部固定连接，托板与安装框相适配并且

托板与安装框拐角处之间转动设置有轴向竖直布置的传动轴一、传动轴二、传动轴三以及

传动轴四，传动轴一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四分别位于托板的四个边角处，传动

轴一与传动轴三可分别将动力源的动力传递至沿平行于Y方向布置的两个丝杆二上，传动

轴二与传动轴四可分别将动力源的动力传递至沿平行于X方向布置的两个丝杆二上，传动
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轴一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四沿顺时针方向转动的一端为驱动端；

所述托板的一侧固定安装有夹持电机一且夹持电机一的输出轴轴向竖直布置，夹持电

机一输出轴与传动轴一下端之间设置有用于连接两者的带传动组件一，带传动组件一可将

夹持电机一上的动力传递至传动轴一上并且带动传动轴一绕自身轴向进行转动，传动轴

一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四之间绕接设置有带传动组件二，带传动组件二包括同

轴套接于传动轴一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四上的同步带轮一，其中同步带轮一与

传动轴一、传动轴三同轴固定连接配合，其中同步带轮一与传动轴二、传动轴四同轴转动连

接配合，四个同步带轮一之间设置有依次绕接并且构成闭合回路的皮带一，传动轴一的上

端与其中一沿平行于Y方向布置的丝杆二的驱动端之间和传动轴三的上端与另一沿平行于

Y方向布置的丝杆二的驱动端之间均设置有用于连接两者的齿轮组合一，齿轮组合一可将

传动轴一与传动轴三上的动力传递至沿平行于Y方向布置的丝杆二上并且带动这两个丝杆

二绕自身轴向进行转动；

第一夹持机构对工件在X方向进行自定心夹紧的过程中，启动夹持电机一，带传动组件

一将夹持电机一上的动力传递至传动轴一上并且带动传动轴一绕自身轴向进行转动，带传

动组件二将传动轴一上的动力传递至传动轴三上并且带动其绕自身轴向进行转动，传动轴

一与传动轴三驱动沿平行于Y方向布置的两个丝杆二进行转动，套接于这两个丝杆二上的

滑块二将相互靠近滑动，使对称布置的夹板一同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工

件在X方向进行自定心夹紧；

S3：在S2的同时，启动夹持电机二，传动轴二与传动轴四驱动沿平行于X方向布置的两

个丝杆二进行转动，套接于这两个丝杆二上的滑块二将相互靠近滑动，使对称布置的夹板

二同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工件在Y方向进行自定心夹紧；

所述托板的一侧还固定安装有夹持电机二且夹持电机二的输出轴轴向竖直布置，夹持

电机二输出轴与传动轴二下端之间设置有用于连接两者的带传动组件三，带传动组件三可

将夹持电机二上的动力传递至传动轴二上并且带动传动轴二绕自身轴向进行转动，传动轴

一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四之间还绕接设置有带传动组件四，带传动组件四包括

同轴套接于传动轴一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四上的同步带轮二，其中同步带轮二

与传动轴一、传动轴三同轴转动连接配合，其中同步带轮二与传动轴二、传动轴四同轴固定

连接配合，四个同步带轮二之间设置有依次绕接并且构成闭合回路的皮带二，传动轴二的

上端与其中一沿平行于X方向布置的丝杆二的驱动端之间和传动轴是的上端与另一沿平行

于X方向布置的丝杆二的驱动端之间均设置有用于连接两者的齿轮组合二，齿轮组合二可

将传动轴二与传动轴四上的动力传递至沿平行于X方向布置的丝杆二上并且带动这两个丝

杆二绕自身轴向进行转动；

第一夹持机构对工件在Y方向进行自定心夹紧的过程中，启动夹持电机二，带传动组件

三将夹持电机二上的动力传递至传动轴二上并且带动传动轴二绕自身轴向进行转动，带传

动组件四将传动轴二上的动力传递至传动轴四上并且带动其绕自身轴向进行转动，传动轴

二与传动轴四驱动沿平行于X方向布置的两个丝杆二进行转动，套接于这两个丝杆二上的

滑块二将相互靠近滑动，使对称布置的夹板二同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工

件在Y方向进行自定心夹紧；

S4：在S2的同时，启动翻转电机带动旋转主轴绕自身轴向进行转动九十度，旋转主轴将
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带动翻转架同步转动切换至竖直状态，而后，启动夹持电机三，夹持电机三将带动两个丝杆

三同步同向转动，滑块三将沿着丝杆三的轴向相互靠近运动，夹板三将对工件在Z方向上进

行自定心夹紧；

所述的第二夹持机构设置成可相互切换的水平状态与竖直状态，并且初始状态为水平

状态，工作状态为竖直状态，第二夹持机构包括方框形的翻转架，翻转架套接于安装框的外

部并且初始位置与安装框相齐平布置，翻转架沿X方向的一端敞开布置，另一端与其中一安

装架竖直部的转动连接配合，翻转架相对的内侧上镂空设置并且该镂空部内转动设置有轴

向平行于Y轴方向的丝杆三，且丝杆三由等长的正向螺纹段与反向螺纹段构成，丝杆三上活

动套设有滑块三且两者为螺纹连接配合，滑块三位于翻转架镂空部内并且可在其内部沿着

对应的丝杆三的轴向进行滑动，滑块三设置有两个并且初始位置分别靠近丝杆三的端部位

置处，其中一滑块三与丝杆三的正向螺纹段构成螺纹连接配合，另一滑块三与丝杆三的反

向螺纹段构成螺纹连接配合，翻转架沿Y反向的内侧活动设置有与丝杆三一一对应的夹板

三，夹板三与丝杆三沿其轴向的中部位置相对齐并且夹板三初始位置与翻转架沿Y反向的

内侧相贴合，夹板三的背面与对应的两个滑块三之间设置有用于连接两者的连杆二，连杆

二一端与滑块三铰接连接并且连杆二与滑块三铰接连接处构成的铰接轴的轴向初始状态

为竖直布置，连杆二与夹板三的背面铰接连接并且连杆二与夹板铰接连接处构成的铰接轴

的轴向初始状态为竖直布置；

所述的第二夹持机构还包括用于驱动翻转架绕着其与安装架竖直部之间转动连接的

转动轴逆时针转动/顺时针转动九十度的翻转驱动构件、用于将动力传递至丝杆三上并且

带动其绕自身轴向进行转动的第二驱动构件；

第二夹持机构在工作过程中，首先，启动翻转电机，蜗轮蜗杆传动组件将翻转电机输出

轴上的动力传递至旋转主轴上并且带动旋转主轴绕自身轴向进行转动九十度，旋转主轴将

带动翻转架同步转动切换至竖直状态，此时，夹板三将沿Z方向上下布置并且分别位于第一

夹持机构的上下两侧，而后，启动夹持电机三，夹持电机三将带动两个丝杆三同步同向转

动，滑块三将沿着丝杆三的轴向相互靠近运动，连杆二之间的夹角逐渐增大并且两个夹板

三在Z方向上相互靠近运动，夹板三将对工件在Z方向上进行自定心夹紧。

2.根据权利要求1所述的激光雕刻机的多向高精度定位方法，所述的第一平移机构与

第二平移机构结构、大小、形状一致并且两者垂直布置，所述的第一平移机构包括与底座上

端面固定连接的矩形固定板，固定板上端面上转动架设有平行于其长度方向的丝杆一，丝

杆一上活动套设有滑块一并且两者构成螺纹连接配合，滑块一与固定板相配合并且滑块一

可沿着固定板的长度方向进行滑动，固定板一端固定设置有平移电机且平移电机的输出轴

与丝杆一的驱动端同轴固定连接，第一平移机构中的固定板下端面沿其长度方向的中部位

置与第一平移机构中的滑块一上端面固定连接，安装架水平部下端面沿其长度方向的中部

位置与第二平移机构中的滑块一上端面固定连接。

3.根据权利要求1所述的激光雕刻机的多向高精度定位方法，所述连杆一与夹板铰接

连接处的铰接轴上同轴固定套设有同步齿轮一且两同步齿轮一相互啮合。

4.根据权利要求1所述的激光雕刻机的多向高精度定位方法，所述连杆二与夹板三铰

接连接处的铰接轴上同轴固定套设有同步齿轮二且两个同步齿轮二相互啮合。

5.根据权利要求1所述的激光雕刻机的多向高精度定位方法，所述的第二驱动构件包
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括固定设置于翻转架其中一拐角处的夹持电机三、转动设置于翻转架拐角处的传动轴五与

传动轴轴六，传动轴五与传动轴六分别位于翻转架的一个拐角处，夹持电机三的轴向、传动

轴五的轴向、传动轴六的轴向相互平行并且均垂直于翻转架所在平面，夹持电机三的输出

轴与传动轴五的驱动端同轴固定连接，传动轴五的输出端与其中一丝杆三的驱动端之间设

置有用于连接两者的齿轮组合三，齿轮组合三用于将传动轴五的动力传递至丝杆三上并且

驱动丝杆三绕自身轴向进行转动，所述传动轴五与传动轴六之间设置有用于连接两者的带

传动组件五且带传动组件五为同步带传动，带传动组件五可将传动轴五上的动力传递至传

动轴六上并且带动传动轴六进行同步转动，传动轴六的输出端与另一丝杆三的驱动端之间

设置有用于连接两者的齿轮组合四，齿轮组合四用于将传动轴六上的动力传递至另一丝杆

三上并且带动该丝杆三绕自身轴向进行转动。

6.根据权利要求1所述的激光雕刻机的多向高精度定位方法，所述的翻转驱动构件包

括与翻转架背离其敞口一端的中部位置固定连接的旋转主轴且旋转轴主轴的轴向平行于X

方向，旋转主轴与安装架竖直部转动连接配合，翻转驱动构件还包括固定安装于安装架竖

直段部上的翻转电机，翻转电机的轴向垂直于旋转主轴的轴向，翻转电机输出轴与旋转主

轴驱动端之间设置有用于连接两者的涡轮蜗杆传动组件，涡轮蜗杆传动组件用于将翻转电

机输出轴上的动力传动至旋转主轴上并且带动旋转主轴绕自身轴向进行转动。
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激光雕刻机的多向高精度定位方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种自定心夹紧装置，具体涉及激光雕刻机的多向高精度定位方法。

背景技术

[0002] 激光雕刻机是采用激光技术对需要处理的产品表面进行雕刻的一种先进设备，激

光雕刻机不同于传统的印刻设备，机械雕刻机是使用机械手段，比如金刚石等硬度极高的

材料来雕刻其他东西。激光雕刻机是通过激光的热能对物体表面进行雕刻，激光雕刻机的

使用非常广泛并且雕刻精度高，雕刻速度也非常的快捷，相对于传统的手工雕刻方式，激光

雕刻也可以将雕刻效果做到很细腻，丝毫不亚于手工雕刻的工艺水平。正是因为激光雕刻

机有着如此多的优越性，所以现在激光雕刻机的应用已经逐渐取代了传统的雕刻设备和方

式。成为主要的雕刻设备。

[0003] 常见的激光雕刻机装夹方法一般为，利用三爪卡盘对圆柱形的工件进行自定心夹

持、利用台虎钳对方形的工件进行自定心夹持，但是这两种装夹方法均不能对工件进行全

方位的自定心夹持，即无法对工件在X方向、Y方向、Z方向进行全面的自定心夹持固定，为了

克服现有夹持装置的弊端，有必要提供一种结构巧妙、原理简单、操作使用便捷，能够对方

形工件在X方向、Y方向、Z方向进行定心夹紧的装夹滑台的360°全向自定心装夹方法。

发明内容

[0004] 为解决现有技术的不足，本发明的目的是提供供一种结构巧妙、原理简单、操作使

用便捷，能够对方形工件在X方向、Y方向、Z方向进行定心夹紧的装夹滑台的360°全向自定

心装夹方法。

[0005] 为实现上述技术目的，本发明所采用的技术方案如下。

[0006] 激光雕刻机的多向高精度定位方法，其步骤在于：

（一）偏移定位阶段；

S1：启动滑移装置中的第一平移机构与第二平移机构，分别驱动安装架在X方向上与Y

方向上进行偏移，安装架将带动夹持装置整体进行同步偏移，使夹持装置在X方向与Y方向

偏移至合适位置处；

滑移装置包括水平底座、安装架、第一平移机构与第二平移机构，安装架位于底座的上

方并且第一平移机构与第二平移机构位于安装架与底座之间，第一平移机构与底座固定连

接、第二平移机构与安装架固定连接并且第一平移机构与第二平移机构相配合，第一平移

机构用于驱动安装架在X方向进行平移，第二平移机构用于驱动安装架在Y方向进行平移，

夹持装置固定设置于安装架上并且可随着安装架在X方向、Y方向的平移进行同步运动，夹

持装置包括第一夹持机构与第二夹持机构，其中第一夹持机构可对工件在X方向、Y方向进

行自定心夹持，其中第二夹持机构可对工件在Z方向进行自定心夹持；

所述的安装架包括水平部与竖直部，竖直部设置有两个并且与水平部的端部固定连接

且竖直向上延伸，夹持装置固定设置于安装架竖直部延伸的顶端之间；
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（二）夹持阶段；

S2：启动夹持电机一，传动轴一与传动轴三驱动沿平行于Y方向布置的两个丝杆二进行

转动，套接于这两个丝杆二上的滑块二将相互靠近滑动，使对称布置的夹板一同步相互靠

近运动并且对位于两者之间的工件在X方向进行自定心夹紧；

所述的第一夹持机构包括固定设置于安装架竖直部顶端之间的方形安装框，安装框对

称的两条边分别沿X方向、Y方向布置，安装框的内侧镂空布置并且镂空处的内部转动设置

有丝杆二，丝杆二的轴向平行于其所在安装框的边长方向，丝杆二由等长的正向螺纹段与

反向螺纹段构成，丝杆二上活动套设有滑块二且两者为螺纹连接配合，滑块二位于安装框

的镂空部内并且可在其内部沿着对应的丝杆二的轴向进行滑动，滑块二设置有两个并且初

始位置分别靠近丝杆二的端部位置处，其中一滑块二与丝杆二的正向螺纹段构成螺纹连接

配合、另一滑块二与丝杆二的反向螺纹段构成螺纹连接配合，安装框内侧处活动设置有与

丝杆二一一对应的夹板，夹板与丝杆沿其轴向的中部位置相对齐并且夹板的初始位置与安

装框的内侧相贴合，夹板的背面与对应的两个滑块二之间设置有用于连接两者的连杆一，

连杆一一端与滑块二铰接连接并且连杆一与滑块二铰接连接处构成的铰接轴的轴向竖直

布置，连杆一的另一端与夹板的背面铰接连接并且连杆一与夹板铰接连接处构成的铰接轴

的轴向竖直布置；

其中沿平行于Y方向对称布置布置的两个夹板为夹板一，并且夹板一用于对工件在X方

向进行自定心夹持，其中沿平行于X方向对称布置的两个夹板为夹板二，并且夹板二用于对

工件在Y方向进行自定心夹持；

所述的第一夹持机构还包括第一驱动构件，第一驱动构件包括设置于安装框下方并且

与其间隔布置的方框形托板，托板与安装架的竖直部固定连接，托板与安装框相适配并且

托板与安装框拐角处之间转动设置有轴向竖直布置的传动轴一、传动轴二、传动轴三以及

传动轴四，传动轴一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四分别位于托板的四个边角处，传动

轴一与传动轴三可分别将动力源的动力传递至沿平行于Y方向布置的两个丝杆二上，传动

轴二与传动轴四可分别将动力源的动力传递至沿平行于X方向布置的两个丝杆二上，传动

轴一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四沿顺时针方向转动的一端为驱动端；

所述托板的一侧固定安装有夹持电机一且夹持电机一的输出轴轴向竖直布置，夹持电

机一输出轴与传动轴一下端之间设置有用于连接两者的带传动组件一，带传动组件一可将

夹持电机一上的动力传递至传动轴一上并且带动传动轴一绕自身轴向进行转动，传动轴

一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四之间绕接设置有带传动组件二，带传动组件二包括同

轴套接于传动轴一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四上的同步带轮一，其中同步带轮一与

传动轴一、传动轴三同轴固定连接配合，其中同步带轮一与传动轴二、传动轴四同轴转动连

接配合，四个同步带轮一之间设置有依次绕接并且构成闭合回路的皮带一，传动轴一的上

端与其中一沿平行于Y方向布置的丝杆二的驱动端之间和传动轴三的上端与另一沿平行于

Y方向布置的丝杆二的驱动端之间均设置有用于连接两者的齿轮组合一，齿轮组合一可将

传动轴一与传动轴三上的动力传递至沿平行于Y方向布置的丝杆二上并且带动这两个丝杆

二绕自身轴向进行转动；

第一夹持机构对工件在X方向进行自定心夹紧的过程中，启动夹持电机一，带传动组件

一将夹持电机一上的动力传递至传动轴一上并且带动传动轴一绕自身轴向进行转动，带传
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动组件二将传动轴一上的动力传递至传动轴三上并且带动其绕自身轴向进行转动，传动轴

一与传动轴三驱动沿平行于Y方向布置的两个丝杆二进行转动，套接于这两个丝杆二上的

滑块二将相互靠近滑动，使对称布置的夹板一同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工

件在X方向进行自定心夹紧；

S3：在S2的同时，启动夹持电机二，传动轴二与传动轴四驱动沿平行于X方向布置的两

个丝杆二进行转动，套接于这两个丝杆二上的滑块二将相互靠近滑动，使对称布置的夹板

二同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工件在Y方向进行自定心夹紧；

所述托板的一侧还固定安装有夹持电机二且夹持电机二的输出轴轴向竖直布置，夹持

电机二输出轴与传动轴二下端之间设置有用于连接两者的带传动组件三，带传动组件三可

将夹持电机二上的动力传递至传动轴二上并且带动传动轴二绕自身轴向进行转动，传动轴

一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四之间还绕接设置有带传动组件四，带传动组件四包括

同轴套接于传动轴一、传动轴二、传动轴三以及传动轴四上的同步带轮二，其中同步带轮二

与传动轴一、传动轴三同轴转动连接配合，其中同步带轮二与传动轴二、传动轴四同轴固定

连接配合，四个同步带轮二之间设置有依次绕接并且构成闭合回路的皮带二，传动轴二的

上端与其中一沿平行于X方向布置的丝杆二的驱动端之间和传动轴是的上端与另一沿平行

于X方向布置的丝杆二的驱动端之间均设置有用于连接两者的齿轮组合二，齿轮组合二可

将传动轴二与传动轴四上的动力传递至沿平行于X方向布置的丝杆二上并且带动这两个丝

杆二绕自身轴向进行转动；

第一夹持机构对工件在Y方向进行自定心夹紧的过程中，启动夹持电机二，带传动组件

三将夹持电机二上的动力传递至传动轴二上并且带动传动轴二绕自身轴向进行转动，带传

动组件四将传动轴二上的动力传递至传动轴四上并且带动其绕自身轴向进行转动，传动轴

二与传动轴四驱动沿平行于X方向布置的两个丝杆二进行转动，套接于这两个丝杆二上的

滑块二将相互靠近滑动，使对称布置的夹板二同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工

件在Y方向进行自定心夹紧；

S4：在S2的同时，启动翻转电机带动旋转主轴绕自身轴向进行转动九十度，旋转主轴将

带动翻转架同步转动切换至竖直状态，而后，启动夹持电机三，夹持电机三将带动两个丝杆

三同步同向转动，滑块三将沿着丝杆三的轴向相互靠近运动，夹板三将对工件在Z方向上进

行自定心夹紧；

所述的第二夹持机构设置成可相互切换的水平状态与竖直状态，并且初始状态为水平

状态，工作状态为竖直状态，第二夹持机构包括方框形的翻转架，翻转架套接于安装框的外

部并且初始位置与安装框相齐平布置，翻转架沿X方向的一端敞开布置，另一端与其中一安

装架竖直部的转动连接配合，翻转架相对的内侧上镂空设置并且该镂空部内转动设置有轴

向平行于Y轴方向的丝杆三，且丝杆三由等长的正向螺纹段与反向螺纹段构成，丝杆三上活

动套设有滑块三且两者为螺纹连接配合，滑块三位于翻转架镂空部内并且可在其内部沿着

对应的丝杆三的轴向进行滑动，滑块三设置有两个并且初始位置分别靠近丝杆三的端部位

置处，其中一滑块三与丝杆三的正向螺纹段构成螺纹连接配合，另一滑块三与丝杆三的反

向螺纹段构成螺纹连接配合，翻转架沿Y反向的内侧活动设置有与丝杆三一一对应的夹板

三，夹板三与丝杆三沿其轴向的中部位置相对齐并且夹板三初始位置与翻转架沿Y反向的

内侧相贴合，夹板三的背面与对应的两个滑块三之间设置有用于连接两者的连杆二，连杆
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二一端与滑块三铰接连接并且连杆二与滑块三铰接连接处构成的铰接轴的轴向初始状态

为竖直布置，连杆二与夹板三的背面铰接连接并且连杆二与夹板铰接连接处构成的铰接轴

的轴向初始状态为竖直布置；

所述的第二夹持机构还包括用于驱动翻转架绕着其与安装架竖直部之间转动连接的

转动轴逆时针转动/顺时针转动九十度的翻转驱动构件、用于将动力传递至丝杆三上并且

带动其绕自身轴向进行转动的第二驱动构件；

第二夹持机构在工作过程中，首先，启动翻转电机，蜗轮蜗杆传动组件将翻转电机输出

轴上的动力传递至旋转主轴上并且带动旋转主轴绕自身轴向进行转动九十度，旋转主轴将

带动翻转架同步转动切换至竖直状态，此时，夹板三将沿Z方向上下布置并且分别位于第一

夹持机构的上下两侧，而后，启动夹持电机三，夹持电机三将带动两个丝杆三同步同向转

动，滑块三将沿着丝杆三的轴向相互靠近运动，连杆二之间的夹角逐渐增大并且两个夹板

三在Z方向上相互靠近运动，夹板三将对工件在Z方向上进行自定心夹紧。

[0007] 作为本方案进一步的优化或者改进。

[0008] 所述的第一平移机构与第二平移机构结构、大小、形状一致并且两者垂直布置，所

述的第一平移机构包括与底座上端面固定连接的矩形固定板，固定板上端面上转动架设有

平行于其长度方向的丝杆一，丝杆一上活动套设有滑块一并且两者构成螺纹连接配合，滑

块一与固定板相配合并且滑块一可沿着固定板的长度方向进行滑动，固定板一端固定设置

有平移电机且平移电机的输出轴与丝杆一的驱动端同轴固定连接，第一平移机构中的固定

板下端面沿其长度方向的中部位置与第一平移机构中的滑块一上端面固定连接，安装架水

平部下端面沿其长度方向的中部位置与第二平移机构中的滑块一上端面固定连接。

[0009] 作为本方案进一步的优化或者改进。

[0010] 所述连杆一与夹板铰接连接处的铰接轴上同轴固定套设有同步齿轮一且两同步

齿轮一相互啮合。

[0011] 作为本方案进一步的优化或者改进。

[0012] 所述连杆二与夹板三铰接连接处的铰接轴上同轴固定套设有同步齿轮二且两个

同步齿轮二相互啮合。

[0013] 作为本方案进一步的优化或者改进。

[0014] 所述的第二驱动构件包括固定设置于翻转架其中一拐角处的夹持电机三、转动设

置于翻转架拐角处的传动轴五与传动轴轴六，传动轴五与传动轴六分别位于翻转架的一个

拐角处，夹持电机三的轴向、传动轴五的轴向、传动轴六的轴向相互平行并且均垂直于翻转

架所在平面，夹持电机三的输出轴与传动轴五的驱动端同轴固定连接，传动轴五的输出端

与其中一丝杆三的驱动端之间设置有用于连接两者的齿轮组合三，齿轮组合三用于将传动

轴五的动力传递至丝杆三上并且驱动丝杆三绕自身轴向进行转动，所述传动轴五与传动轴

六之间设置有用于连接两者的带传动组件五且带传动组件五为同步带传动，带传动组件五

可将传动轴五上的动力传递至传动轴六上并且带动传动轴六进行同步转动，传动轴六的输

出端与另一丝杆三的驱动端之间设置有用于连接两者的齿轮组合四，齿轮组合四用于将传

动轴六上的动力传递至另一丝杆三上并且带动该丝杆三绕自身轴向进行转动。

[0015] 作为本方案进一步的优化或者改进。

[0016] 所述的翻转驱动构件包括与翻转架背离其敞口一端的中部位置固定连接的旋转
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主轴且旋转轴主轴的轴向平行于X方向，旋转主轴与安装架竖直部转动连接配合，翻转驱动

构件还包括固定安装于安装架竖直段部上的翻转电机，翻转电机的轴向垂直于旋转主轴的

轴向，翻转电机输出轴与旋转主轴驱动端之间设置有用于连接两者的涡轮蜗杆传动组件，

涡轮蜗杆传动组件用于将翻转电机输出轴上的动力传动至旋转主轴上并且带动旋转主轴

绕自身轴向进行转动。

[0017] 本发明与现有技术相比的有益效果在于结构巧妙、原理简单、操作使用便捷，能够

对方形工件在X方向、Y方向、Z方向进行自定心夹紧，能够使工件的坐标系与激光雕刻机的

坐标系圆点相重合，在加工过程中可省略对刀的操作步骤，提升激光雕刻机的加工效率。

附图说明

[0018] 图1为本发明的初始状态的结构示意图。

[0019] 图2为本发明的初始状态的结构示意图。

[0020] 图3为本发明的中间状态的结构示意图。

[0021] 图4为本发明的终止状态的结构示意图。

[0022] 图5为本发明的终止状态的结构示意图。

[0023] 图6为滑移装置的结构示意图。

[0024] 图7为底座与第一平移机构、第二平移机构的结构示意图。

[0025] 图8为安装架的结构示意图。

[0026] 图9为第一平移机构的结构示意图。

[0027] 图10为安装架与第一夹持机构的配合图。

[0028] 图11为第一夹持机构的结构示意图。

[0029] 图12为第一夹持机构的内部结构示意图。

[0030] 图13为第一夹持机构的局部结构示意图。

[0031] 图14为第一夹持机构的局部结构示意图。

[0032] 图15为第一驱动构件的结构示意图。

[0033] 图16为第一驱动构件的结构示意图。

[0034] 图17为第一驱动构件与传动轴一、传动轴三的配合图。

[0035] 图18为第一驱动构件与传动轴二、传动轴四的配合图。

[0036] 图19为安装架与第二夹持机构的配合图。

[0037] 图20为翻转驱动构件与翻转架的配合图。

[0038] 图21为翻转架的结构示意图。

[0039] 图22为第二夹持机构初始状态的结构示意图。

[0040] 图23为第二夹持机构工作状态的结构示意图。

[0041] 图24为第二驱动构件与第二夹持机构的配合图。

具体实施方式

[0042] 为了便于叙述，下文中提到的X方向、Y方向、Z方向分别为为空间坐标系中的X轴方

向、Y轴方向、Z轴方向。

[0043] 激光雕刻机的多向高精度定位方法，其步骤在于：
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（一）偏移定位阶段；

S1：启动滑移装置100中的第一平移机构130与第二平移机构140，分别驱动安装架120

在X方向上与Y方向上进行偏移，安装架120将带动夹持装置200整体进行同步偏移，使夹持

装置200在X方向与Y方向偏移至合适位置处；

滑移装置100包括水平底座110、安装架120、第一平移机构130与第二平移机构140，安

装架120位于底座110的上方并且第一平移机构130与第二平移机构140位于安装架120与底

座110之间，第一平移机构130与底座110固定连接、第二平移机构140与安装架120固定连接

并且第一平移机构130与第二平移机构140相配合，第一平移机构130用于驱动安装架120在

X方向进行平移，第二平移机构140用于驱动安装架120在Y方向进行平移，夹持装置200固定

设置于安装架120上并且可随着安装架120在X方向、Y方向的平移进行同步运动，夹持装置

200包括第一夹持机构210与第二夹持机构230，其中第一夹持机构210可对工件在X方向、Y

方向进行自定心夹持，其中第二夹持机构210可对工件在Z方向进行自定心夹持；

所述的安装架120包括水平部121与竖直部122，竖直部122设置有两个并且与水平部

121的端部固定连接且竖直向上延伸，夹持装置200固定设置于安装架120竖直部122延伸的

顶端之间；

（二）夹持阶段；

S2：启动夹持电机一226，传动轴一222与传动轴三224驱动沿平行于Y方向布置的两个

丝杆二212进行转动，套接于这两个丝杆二212上的滑块二213将相互靠近滑动，使对称布置

的夹板一214x同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工件在X方向进行自定心夹紧；

所述的第一夹持机构210包括固定设置于安装架120竖直部122顶端之间的方形安装框

211，安装框211对称的两条边分别沿X方向、Y方向布置，安装框211的内侧镂空布置并且镂

空处的内部转动设置有丝杆二212，丝杆二212的轴向平行于其所在安装框211的边长方向，

丝杆二212由等长的正向螺纹段212a与反向螺纹段212b构成，丝杆二212上活动套设有滑块

二213且两者为螺纹连接配合，滑块二213位于安装框211的镂空部内并且可在其内部沿着

对应的丝杆二212的轴向进行滑动，滑块二213设置有两个并且初始位置分别靠近丝杆二

212的端部位置处，其中一滑块二213与丝杆二212的正向螺纹段212a构成螺纹连接配合、另

一滑块二213与丝杆二212的反向螺纹段212b构成螺纹连接配合，安装框211内侧处活动设

置有与丝杆二212一一对应的夹板214，夹板214与丝杆212沿其轴向的中部位置相对齐并且

夹板214的初始位置与安装框211的内侧相贴合，夹板214的背面与对应的两个滑块二213之

间设置有用于连接两者的连杆一215，连杆一215一端与滑块二213铰接连接并且连杆一215

与滑块二213铰接连接处构成的铰接轴的轴向竖直布置，连杆一215的另一端与夹板214的

背面铰接连接并且连杆一215与夹板214铰接连接处构成的铰接轴的轴向竖直布置；

其中沿平行于Y方向对称布置布置的两个夹板214为夹板一214x，并且夹板一214x用于

对工件在X方向进行自定心夹持，其中沿平行于X方向对称布置的两个夹板214为夹板二

214y，并且夹板二214y用于对工件在Y方向进行自定心夹持；

所述的第一夹持机构210还包括第一驱动构件220，第一驱动构件220包括设置于安装

框211下方并且与其间隔布置的方框形托板221，托板221与安装架120的竖直部122固定连

接，托板221与安装框211相适配并且托板221与安装框211拐角处之间转动设置有轴向竖直

布置的传动轴一222、传动轴二223、传动轴三224以及传动轴四225，传动轴一222、传动轴二
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223、传动轴三224以及传动轴四225分别位于托板221的四个边角处，传动轴一222与传动轴

三224可分别将动力源的动力传递至沿平行于Y方向布置的两个丝杆二212上，传动轴二223

与传动轴四225可分别将动力源的动力传递至沿平行于X方向布置的两个丝杆二212上，传

动轴一222、传动轴二223、传动轴三224以及传动轴四225沿顺时针方向转动的一端为驱动

端；

所述托板221的一侧固定安装有夹持电机一226且夹持电机一226的输出轴轴向竖直布

置，夹持电机一226输出轴与传动轴一222下端之间设置有用于连接两者的带传动组件一

228a，带传动组件一228a可将夹持电机一226上的动力传递至传动轴一222上并且带动传动

轴一222绕自身轴向进行转动，传动轴一222、传动轴二223、传动轴三224以及传动轴四225

之间绕接设置有带传动组件二228b，带传动组件二228b包括同轴套接于传动轴一222、传动

轴二223、传动轴三224以及传动轴四225上的同步带轮一，其中同步带轮一与传动轴一222、

传动轴三224同轴固定连接配合，其中同步带轮一与传动轴二223、传动轴四225同轴转动连

接配合，四个同步带轮一之间设置有依次绕接并且构成闭合回路的皮带一，传动轴一222的

上端与其中一沿平行于Y方向布置的丝杆二212的驱动端之间和传动轴三224的上端与另一

沿平行于Y方向布置的丝杆二212的驱动端之间均设置有用于连接两者的齿轮组合一228c，

齿轮组合一228c可将传动轴一222与传动轴三224上的动力传递至沿平行于Y方向布置的丝

杆二212上并且带动这两个丝杆二212绕自身轴向进行转动；

第一夹持机构210对工件在X方向进行自定心夹紧的过程中，启动夹持电机一226，带传

动组件一228a将夹持电机一226上的动力传递至传动轴一222上并且带动传动轴一222绕自

身轴向进行转动，带传动组件二228b将传动轴一222上的动力传递至传动轴三224上并且带

动其绕自身轴向进行转动，传动轴一222与传动轴三224驱动沿平行于Y方向布置的两个丝

杆二212进行转动，套接于这两个丝杆二212上的滑块二213将相互靠近滑动，使对称布置的

夹板一214x同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工件在X方向进行自定心夹紧；

S3：在S2的同时，启动夹持电机二227，传动轴二223与传动轴四225驱动沿平行于X方向

布置的两个丝杆二212进行转动，套接于这两个丝杆二212上的滑块二213将相互靠近滑动，

使对称布置的夹板二214y同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工件在Y方向进行自定

心夹紧；

所述托板221的一侧还固定安装有夹持电机二227且夹持电机二227的输出轴轴向竖直

布置，夹持电机二227输出轴与传动轴二223下端之间设置有用于连接两者的带传动组件三

229a，带传动组件三229a可将夹持电机二227上的动力传递至传动轴二223上并且带动传动

轴二223绕自身轴向进行转动，传动轴一222、传动轴二223、传动轴三224以及传动轴四225

之间还绕接设置有带传动组件四229b，带传动组件四229b包括同轴套接于传动轴一222、传

动轴二223、传动轴三224以及传动轴四225上的同步带轮二，其中同步带轮二与传动轴一

222、传动轴三224同轴转动连接配合，其中同步带轮二与传动轴二223、传动轴四225同轴固

定连接配合，四个同步带轮二之间设置有依次绕接并且构成闭合回路的皮带二，传动轴二

223的上端与其中一沿平行于X方向布置的丝杆二212的驱动端之间和传动轴是225的上端

与另一沿平行于X方向布置的丝杆二212的驱动端之间均设置有用于连接两者的齿轮组合

二229c，齿轮组合二229c可将传动轴二223与传动轴四225上的动力传递至沿平行于X方向

布置的丝杆二212上并且带动这两个丝杆二212绕自身轴向进行转动；
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第一夹持机构210对工件在Y方向进行自定心夹紧的过程中，启动夹持电机二227，带传

动组件三229a将夹持电机二227上的动力传递至传动轴二223上并且带动传动轴二223绕自

身轴向进行转动，带传动组件四229b将传动轴二223上的动力传递至传动轴四225上并且带

动其绕自身轴向进行转动，传动轴二223与传动轴四225驱动沿平行于X方向布置的两个丝

杆二212进行转动，套接于这两个丝杆二212上的滑块二213将相互靠近滑动，使对称布置的

夹板二214y同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工件在Y方向进行自定心夹紧；

S4：在S2的同时，启动翻转电机252带动旋转主轴251绕自身轴向进行转动九十度，旋转

主轴251将带动翻转架231同步转动切换至竖直状态，而后，启动夹持电机三243，夹持电机

三243将带动两个丝杆三232同步同向转动，滑块三233将沿着丝杆三232的轴向相互靠近运

动，夹板三234z将对工件在Z方向上进行自定心夹紧；

所述的第二夹持机构230设置成可相互切换的水平状态与竖直状态，并且初始状态为

水平状态，工作状态为竖直状态，第二夹持机构230包括方框形的翻转架231，翻转架231套

接于安装框211的外部并且初始位置与安装框211相齐平布置，翻转架231沿X方向的一端敞

开布置，另一端与其中一安装架120竖直部122的转动连接配合，翻转架231相对的内侧上镂

空设置并且该镂空部内转动设置有轴向平行于Y轴方向的丝杆三232，且丝杆三232由等长

的正向螺纹段与反向螺纹段构成，丝杆三232上活动套设有滑块三233且两者为螺纹连接配

合，滑块三233位于翻转架231镂空部内并且可在其内部沿着对应的丝杆三232的轴向进行

滑动，滑块三233设置有两个并且初始位置分别靠近丝杆三232的端部位置处，其中一滑块

三233与丝杆三232的正向螺纹段构成螺纹连接配合，另一滑块三233与丝杆三232的反向螺

纹段构成螺纹连接配合，翻转架232沿Y反向的内侧活动设置有与丝杆三232一一对应的夹

板三234z，夹板三234z与丝杆三232沿其轴向的中部位置相对齐并且夹板三234z初始位置

与翻转架231沿Y反向的内侧相贴合，夹板三234z的背面与对应的两个滑块三233之间设置

有用于连接两者的连杆二235，连杆二235一端与滑块三233铰接连接并且连杆二235与滑块

三233铰接连接处构成的铰接轴的轴向初始状态为竖直布置，连杆二235与夹板三234z的背

面铰接连接并且连杆二235与夹板234z铰接连接处构成的铰接轴的轴向初始状态为竖直布

置；

所述的第二夹持机构230还包括用于驱动翻转架231绕着其与安装架120竖直部122之

间转动连接的转动轴逆时针转动/顺时针转动九十度的翻转驱动构件250、用于将动力传递

至丝杆三232上并且带动其绕自身轴向进行转动的第二驱动构件240；

第二夹持机构230在工作过程中，首先，启动翻转电机252，蜗轮蜗杆传动组件253将翻

转电机252输出轴上的动力传递至旋转主轴251上并且带动旋转主轴251绕自身轴向进行转

动九十度，旋转主轴251将带动翻转架231同步转动切换至竖直状态，此时，夹板三234z将沿

Z方向上下布置并且分别位于第一夹持机构210的上下两侧，而后，启动夹持电机三243，夹

持电机三243将带动两个丝杆三232同步同向转动，滑块三233将沿着丝杆三232的轴向相互

靠近运动，连杆二235之间的夹角逐渐增大并且两个夹板三234z在Z方向上相互靠近运动，

夹板三234z将对工件在Z方向上进行自定心夹紧。

[0044] 参见图1-24，全向自定心激光雕刻机，其包括滑移装置100、夹持装置200，滑移装

置100包括水平底座110、安装架120、第一平移机构130与第二平移机构140，安装架120位于

底座110的上方并且第一平移机构130与第二平移机构140位于安装架120与底座110之间，

说　明　书 8/13 页

13

CN 111230338 A

13



第一平移机构130与底座110固定连接、第二平移机构140与安装架120固定连接并且第一平

移机构130与第二平移机构140相配合，第一平移机构130用于驱动安装架120在X方向进行

平移，第二平移机构140用于驱动安装架120在Y方向进行平移，夹持装置200固定设置于安

装架120上并且可随着安装架120在X方向、Y方向的平移进行同步运动，夹持装置200包括第

一夹持机构210与第二夹持机构230，其中第一夹持机构210可对工件在X方向、Y方向进行自

定心夹持，其中第二夹持机构210可对工件在Z方向进行自定心夹持。

[0045] 具体的，所述的安装架120包括水平部121与竖直部122，竖直部122设置有两个并

且与水平部121的端部固定连接且竖直向上延伸，夹持装置200固定设置于安装架120竖直

部122延伸的顶端之间。

[0046] 更为具体的，所述的第一平移机构130与第二平移机构140结构、大小、形状一致并

且两者垂直布置，为了叙述的简洁性，以第一平移机构130为例进行叙述，所述的第一平移

机构130包括与底座110上端面固定连接的矩形固定板131，固定板131上端面上转动架设有

平行于其长度方向的丝杆一132，丝杆一132上活动套设有滑块一133并且两者构成螺纹连

接配合，滑块一133与固定板131相配合并且滑块一133可沿着固定板131的长度方向进行滑

动，固定板131一端固定设置有平移电机134且平移电机134的输出轴与丝杆一132的驱动端

同轴固定连接，第一平移机构140中的固定板下端面沿其长度方向的中部位置与第一平移

机构130中的滑块一133上端面固定连接，安装架120水平部121下端面沿其长度方向的中部

位置与第二平移机构140中的滑块一上端面固定连接，通过启动第一平移机构130中的平移

电机134，带动第二平移机构140整体在X方向进行运动，通过启动第二平移机构140中的平

移电机，带动安装架120在在Y方向进行运动，并且两个运动叠加将驱动安装架120在X方向、

Y方向进行平移运动，从而调整夹持装置200的位置。

[0047] 滑移装置100在工作过程中，当需要使夹持装置200在X方向进行偏移时，启动第一

平移机构130中的平移电机134，平移电机134将带动丝杆一132绕自身的轴向进行转动，滑

块一133将沿着固定板131的长度方向进行滑动，即沿着X方向的正方向进行滑动或者沿着X

方向的负方向进行滑动，滑块一133将带动第二平移机构140与安装架120进行同步运动，使

夹持装置200在X方向偏移至合适位置，当需要使夹持装置200在Y方向进行偏移时，启动第

二平移机构140中的平移电机，第二平移机构140中的滑块一将沿着Y方向的正方向进行滑

动或者沿着Y方向的负方向进行滑动，该滑块一将带动安装架120进行同步运动，使夹持装

置200在Y方向偏移至合适位置，采取本方案的意义在于，可以调整夹持装置200对工件进行

自定心夹紧的空间位置。

[0048] 为了能够使第一夹持机构210在X方向、Y方向均能够对工件进行自定心夹紧，所述

的第一夹持机构210包括固定设置于安装架120竖直部122顶端之间的方形安装框211，安装

框211对称的两条边分别沿X方向、Y方向布置，安装框211的内侧镂空布置并且镂空处的内

部转动设置有丝杆二212，丝杆二212的轴向平行于其所在安装框211的边长方向，丝杆二

212由等长的正向螺纹段212a与反向螺纹段212b构成，丝杆二212上活动套设有滑块二213

且两者为螺纹连接配合，滑块二213位于安装框211的镂空部内并且可在其内部沿着对应的

丝杆二212的轴向进行滑动，滑块二213设置有两个并且初始位置分别靠近丝杆二212的端

部位置处，其中一滑块二213与丝杆二212的正向螺纹段212a构成螺纹连接配合、另一滑块

二213与丝杆二212的反向螺纹段212b构成螺纹连接配合，安装框211内侧处活动设置有与
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丝杆二212一一对应的夹板214，夹板214与丝杆212沿其轴向的中部位置相对齐并且夹板

214的初始位置与安装框211的内侧相贴合，夹板214的背面与对应的两个滑块二213之间设

置有用于连接两者的连杆一215，连杆一215一端与滑块二213铰接连接并且连杆一215与滑

块二213铰接连接处构成的铰接轴的轴向竖直布置，连杆一215的另一端与夹板214的背面

铰接连接并且连杆一215与夹板214铰接连接处构成的铰接轴的轴向竖直布置，通过驱动丝

杆二212转动，驱动对称布置的夹板214同步相互靠近运动，对放置于夹板214之间的工件进

行自定心夹紧。

[0049] 具体的，其中沿平行于Y方向对称布置布置的两个夹板214为夹板一214x，并且夹

板一214x用于对工件在X方向进行自定心夹持，其中沿平行于X方向对称布置的两个夹板

214为夹板二214y，并且夹板二214y用于对工件在Y方向进行自定心夹持，通过驱动夹板一

214x相互靠近运动，对工件在X方向进行自定心夹紧，通过驱动夹板二214y相互靠近运动，

对工件在Y方向进行自定心夹紧，两者独立驱动，其目的是为了满足更多的使用情况，即只

对工件在X方向进行自定心夹紧/只对工件在Y方向进行自定心夹紧/对工件在X方向、Y方向

均进行自定心夹紧。

[0050] 更为具体的，为了能够提升夹板214相互靠近/相互远离运动的平稳性，所述连杆

一215与夹板214铰接连接处的铰接轴上同轴固定套设有同步齿轮一216且两同步齿轮一

216相互啮合，通过同步齿轮一216的啮合，提升连杆一215运动的平稳性，从而将提升夹板

214的夹持平稳性。

[0051] 为了能够对夹板一214x、夹板二214y进行独立驱动，所述的第一夹持机构210还包

括第一驱动构件220，第一驱动构件220包括设置于安装框211下方并且与其间隔布置的方

框形托板221，托板221与安装架120的竖直部122固定连接，托板221与安装框211相适配并

且托板221与安装框211拐角处之间转动设置有轴向竖直布置的传动轴一222、传动轴二

223、传动轴三224以及传动轴四225，传动轴一222、传动轴二223、传动轴三224以及传动轴

四225分别位于托板221的四个边角处，传动轴一222与传动轴三224可分别将动力源的动力

传递至沿平行于Y方向布置的两个丝杆二212上，传动轴二223与传动轴四225可分别将动力

源的动力传递至沿平行于X方向布置的两个丝杆二212上，传动轴一222、传动轴二223、传动

轴三224以及传动轴四225沿顺时针方向转动的一端为驱动端。

[0052] 具体的，为了能够驱动沿平行于Y方向布置的两个丝杆二212进行转动，实现对夹

板一214x相互靠近/相互远离运动的驱动，所述托板221的一侧固定安装有夹持电机一226

且夹持电机一226的输出轴轴向竖直布置，夹持电机一226输出轴与传动轴一222下端之间

设置有用于连接两者的带传动组件一228a，带传动组件一228a可将夹持电机一226上的动

力传递至传动轴一222上并且带动传动轴一222绕自身轴向进行转动，传动轴一222、传动轴

二223、传动轴三224以及传动轴四225之间绕接设置有带传动组件二228b，带传动组件二

228b包括同轴套接于传动轴一222、传动轴二223、传动轴三224以及传动轴四225上的同步

带轮一，其中同步带轮一与传动轴一222、传动轴三224同轴固定连接配合，其中同步带轮一

与传动轴二223、传动轴四225同轴转动连接配合，四个同步带轮一之间设置有依次绕接并

且构成闭合回路的皮带一，传动轴一222的上端与其中一沿平行于Y方向布置的丝杆二212

的驱动端之间和传动轴三224的上端与另一沿平行于Y方向布置的丝杆二212的驱动端之间

均设置有用于连接两者的齿轮组合一228c，齿轮组合一228c可将传动轴一222与传动轴三
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224上的动力传递至沿平行于Y方向布置的丝杆二212上并且带动这两个丝杆二212绕自身

轴向进行转动。

[0053] 具体的，为了能够驱动沿X方向布置的两个丝杆二212进行转动，实现对夹板二

214y相互靠近/相互远离运动的驱动，所述托板221的一侧还固定安装有夹持电机二227且

夹持电机二227的输出轴轴向竖直布置，夹持电机二227输出轴与传动轴二223下端之间设

置有用于连接两者的带传动组件三229a，带传动组件三229a可将夹持电机二227上的动力

传递至传动轴二223上并且带动传动轴二223绕自身轴向进行转动，传动轴一222、传动轴二

223、传动轴三224以及传动轴四225之间还绕接设置有带传动组件四229b，带传动组件四

229b包括同轴套接于传动轴一222、传动轴二223、传动轴三224以及传动轴四225上的同步

带轮二，其中同步带轮二与传动轴一222、传动轴三224同轴转动连接配合，其中同步带轮二

与传动轴二223、传动轴四225同轴固定连接配合，四个同步带轮二之间设置有依次绕接并

且构成闭合回路的皮带二，传动轴二223的上端与其中一沿平行于X方向布置的丝杆二212

的驱动端之间和传动轴是225的上端与另一沿平行于X方向布置的丝杆二212的驱动端之间

均设置有用于连接两者的齿轮组合二229c，齿轮组合二229c可将传动轴二223与传动轴四

225上的动力传递至沿平行于X方向布置的丝杆二212上并且带动这两个丝杆二212绕自身

轴向进行转动。

[0054] 第一夹持机构210对工件在X方向进行自定心夹紧的过程中，启动夹持电机一226，

带传动组件一228a将夹持电机一226上的动力传递至传动轴一222上并且带动传动轴一222

绕自身轴向进行转动，带传动组件二228b将传动轴一222上的动力传递至传动轴三224上并

且带动其绕自身轴向进行转动，传动轴一222与传动轴三224驱动沿平行于Y方向布置的两

个丝杆二212进行转动，套接于这两个丝杆二212上的滑块二213将相互靠近滑动，使对称布

置的夹板一214x同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工件在X方向进行自定心夹紧；

第一夹持机构210对工件在Y方向进行自定心夹紧的过程中，启动夹持电机二227，带传动组

件三229a将夹持电机二227上的动力传递至传动轴二223上并且带动传动轴二223绕自身轴

向进行转动，带传动组件四229b将传动轴二223上的动力传递至传动轴四225上并且带动其

绕自身轴向进行转动，传动轴二223与传动轴四225驱动沿平行于X方向布置的两个丝杆二

212进行转动，套接于这两个丝杆二212上的滑块二213将相互靠近滑动，使对称布置的夹板

二214y同步相互靠近运动并且对位于两者之间的工件在Y方向进行自定心夹紧，上述的两

个夹紧过程中，可独立进行，也可同步进行。

[0055] 为了能够使第二夹持机构230对工件在Z方向上进行自定心夹紧且不影响将工件

放置于夹板一214x与夹板二214y之间，所述的第二夹持机构230设置成可相互切换的水平

状态与竖直状态，并且初始状态为水平状态，工作状态为竖直状态，第二夹持机构230包括

方框形的翻转架231，翻转架231套接于安装框211的外部并且初始位置与安装框211相齐平

布置，翻转架231沿X方向的一端敞开布置，另一端与其中一安装架120竖直部122的转动连

接配合，翻转架231相对的内侧上镂空设置并且该镂空部内转动设置有轴向平行于Y轴方向

的丝杆三232，且丝杆三232由等长的正向螺纹段与反向螺纹段构成，丝杆三232上活动套设

有滑块三233且两者为螺纹连接配合，滑块三233位于翻转架231镂空部内并且可在其内部

沿着对应的丝杆三232的轴向进行滑动，滑块三233设置有两个并且初始位置分别靠近丝杆

三232的端部位置处，其中一滑块三233与丝杆三232的正向螺纹段构成螺纹连接配合，另一
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滑块三233与丝杆三232的反向螺纹段构成螺纹连接配合，翻转架232沿Y反向的内侧活动设

置有与丝杆三232一一对应的夹板三234z，夹板三234z与丝杆三232沿其轴向的中部位置相

对齐并且夹板三234z初始位置与翻转架231沿Y反向的内侧相贴合，夹板三234z的背面与对

应的两个滑块三233之间设置有用于连接两者的连杆二235，连杆二235一端与滑块三233铰

接连接并且连杆二235与滑块三233铰接连接处构成的铰接轴的轴向初始状态为竖直布置，

连杆二235与夹板三234z的背面铰接连接并且连杆二235与夹板234z铰接连接处构成的铰

接轴的轴向初始状态为竖直布置，通过驱动丝杆三232的转动，驱动对称布置的夹板三234z

同步相互靠近运动，对放置于夹板三234z之间的工件进行自定心夹紧。

[0056] 具体的，为了能够提升夹板三234z相互靠近/相互远离运动的平稳性，所述连杆二

235与夹板三234z铰接连接处的铰接轴上同轴固定套设有同步齿轮二236且两个同步齿轮

二236相互啮合，通过同步齿轮二236的啮合，提升连杆二235的运动平稳性，从而提升夹板

三234z的夹持平稳性。

[0057] 为了能够使第二夹持机构230切换至竖直状态并且实现对丝杆三232的旋转驱动，

所述的第二夹持机构230还包括用于驱动翻转架231绕着其与安装架120竖直部122之间转

动连接的转动轴逆时针转动/顺时针转动九十度的翻转驱动构件250、用于将动力传递至丝

杆三232上并且带动其绕自身轴向进行转动的第二驱动构件240。

[0058] 具体的，所述的第二驱动构件240包括固定设置于翻转架231其中一拐角处的夹持

电机三243、转动设置于翻转架231拐角处的传动轴五241与传动轴轴六242，传动轴五241与

传动轴六242分别位于翻转架231的一个拐角处，夹持电机三243的轴向、传动轴五241的轴

向、传动轴六242的轴向相互平行并且均垂直于翻转架231所在平面，夹持电机三243的输出

轴与传动轴五241的驱动端同轴固定连接，传动轴五241的输出端与其中一丝杆三232的驱

动端之间设置有用于连接两者的齿轮组合三244，齿轮组合三244用于将传动轴五241的动

力传递至丝杆三232上并且驱动丝杆三232绕自身轴向进行转动，为了能够驱动另一丝杆三

232进行同步转动，所述传动轴五241与传动轴六242之间设置有用于连接两者的带传动组

件五245且带传动组件五245为同步带传动，带传动组件五245可将传动轴五241上的动力传

递至传动轴六242上并且带动传动轴六242进行同步转动，传动轴六242的输出端与另一丝

杆三232的驱动端之间设置有用于连接两者的齿轮组合四246，齿轮组合四246用于将传动

轴六242上的动力传递至另一丝杆三232上并且带动该丝杆三232绕自身轴向进行转动，通

过驱动两个丝杆三232同步同向转动，使夹板三234z相互靠近运动对工件进行自定心夹紧。

[0059] 具体的，所述的翻转驱动构件250包括与翻转架231背离其敞口一端的中部位置固

定连接的旋转主轴251且旋转轴主轴251的轴向平行于X方向，旋转主轴251与安装架120竖

直部122转动连接配合，翻转驱动构件250还包括固定安装于安装架120竖直段部122上的翻

转电机252，翻转电机252的轴向垂直于旋转主轴251的轴向，翻转电机252输出轴与旋转主

轴251驱动端之间设置有用于连接两者的涡轮蜗杆传动组件253，涡轮蜗杆传动组件253用

于将翻转电机252输出轴上的动力传动至旋转主轴251上并且带动旋转主轴251绕自身轴向

进行转动。

[0060] 第二夹持机构230在工作过程中，首先，启动翻转电机252，蜗轮蜗杆传动组件253

将翻转电机252输出轴上的动力传递至旋转主轴251上并且带动旋转主轴251绕自身轴向进

行转动九十度，旋转主轴251将带动翻转架231同步转动切换至竖直状态，此时，夹板三234z
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将沿Z方向上下布置并且分别位于第一夹持机构210的上下两侧，而后，启动夹持电机三

243，夹持电机三243将带动两个丝杆三232同步同向转动，滑块三233将沿着丝杆三232的轴

向相互靠近运动，连杆二235之间的夹角逐渐增大并且两个夹板三234z在Z方向上相互靠近

运动，夹板三234z将对工件在Z方向上进行自定心夹紧，需要注意的是，夹板三234z、夹板一

214x、夹板二214y三者对工件的夹紧，可以独立进行，也可以同步进行。
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