
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201910968508.3

(22)申请日 2019.10.12

(71)申请人 浙江阿克希龙舜华铝塑业有限公司

地址 312300 浙江省绍兴市上虞区329国道

(小越段)88号

(72)发明人 朱卫锋　房永庆　宋建华　

(74)专利代理机构 杭州杭诚专利事务所有限公

司 33109

代理人 尉伟敏　杨冠南

(51)Int.Cl.

A45D 40/06(2006.01)

 

(54)发明名称

一种中束芯及其生产工艺

(57)摘要

本发明涉及一种口红包装，尤其是涉及一种

中束芯及其生产工艺。中束芯，包括中束和与中

束同轴转动的叉子，其特征在于，还包括：用于承

载产品的珠子，珠子位于叉子的内部并与叉子轴

向滑动连接；用于卡接产品的限位凸起，限位凸

起位于珠子上并朝向珠子的轴线方向凸起。本发

明具有能够保证所有部件可以采用相同材料、同

时能够有效地降低加工难度、便于统一回收、磨

损程度低旋转和升降的稳定性更强等有益效果。
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1.一种中束芯，包括中束和与中束同轴转动的叉子，其特征在于，还包括：

用于承载产品的珠子，珠子位于叉子的内部并与叉子轴向滑动连接；

用于卡接产品的限位凸起，限位凸起位于珠子上并朝向珠子的轴线方向凸起。

2.根据权利要求1所述的一种中束芯，其特征在于，所述的叉子的侧壁上设置有至少一

条平行于叉子轴线方向的滑槽，珠子的外壁上设置有至少一个与滑槽相对应的滑块，滑块

位于滑槽内，中束的内壁上设置有进给螺纹，滑块表面设置有与进给螺纹相配合的外螺纹。

3.根据权利要求2所述的一种中束芯，其特征在于，所述的滑槽的上端连接有用于对滑

块限位的上限位槽，滑槽的下端连接有用于对滑块限位的下限位槽，上限位槽和下限位槽

朝向叉子的环面方向延伸。

4.根据权利要求3所述的一种中束芯，其特征在于，所述的滑槽与上限位槽的连接处和

滑槽与下限位槽的连接处均设置有导向弧。

5.根据权利要求2所述的一种中束芯，其特征在于，叉子外壁上设置有与滑槽相连通的

开口槽。

6.根据权利要求1或2或3或4或5所述的一种中束芯，其特征在于，所述的中束、叉子、珠

子、滑块和限位凸起均采用相同材料。

7.根据权利要求1或2或3或4或5所述的一种中束芯，其特征在于，所述的叉子底部一体

相连有转座，转座与叉子的连接处向叉子的轴线方向凹陷设置有卡槽，中束套设在叉子处，

中束底部朝向中束轴线方向凹陷有与卡槽相配合的卡接结构。

8.根据权利要求7所述的一种中束芯，其特征在于，所述的卡接结构是朝向轴线方向凸

起的卡环或者若干个围绕中束的环面间隔设置的卡头。

9.一种如权利要求1至8中任意一项所述的中束芯的生产工艺，其特征在于，步骤如下：

步骤1）加工阶段：a）采用金属材料一体成型叉子和转座，并在叉子和转座之间朝向叉

子的轴线方向冲压形成卡槽，在叉子外壁加工开口槽、上限位槽、滑槽和下限位槽；b）采用

与叉子相同的金属材料成型珠子，在珠子的侧壁上由向外冲压形成滑块，在滑块表面加工

外螺纹，在珠子的侧壁上加工三边收尾相连的线槽，线槽围绕处形成限位凸起，限位凸起朝

向珠子的轴线方向翻转；c）采用与叉子相同的金属材料成型中束，中束内表面加工进给螺

纹；

步骤2）装配阶段：将滑块对准滑槽，使珠子插入叉子中，再将中束套在叉子外部，在中

束的底部与叉子的卡槽对应处向内冲压形成卡接结构，使卡接结构卡入卡槽中，完成装配；

其中a）、b）、c）依任意排列组合顺序实施。

10.根据权利要求9所述的一种中束芯的生产工艺，其特征在于，a）、b）、c）中所述的金

属材料为铝或者铝合金。
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一种中束芯及其生产工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及一种口红包装，尤其是涉及一种中束芯及其生产工艺。

背景技术

[0002] 彩妆产业日益发展，口红成为比较重要的彩妆用品。现有的口红中束芯的结构，采

用叉子、珠子等连接结构，这种连接结构使得这些部件加工难度增大，需要采用不同的材料

制作，即采用塑料注塑和金属加工的搭配，不同材料在使用时磨损程度不同，长期使用时旋

转和升降的稳定性较差。而且这种结构加工工序复杂、装配难度大、生产周期长。当中束芯

废弃时，塑料和金属需要分类回收，现有的中束芯通常采用至少四种及以上的材料制作，而

且这种结构的中束芯拆卸复杂，材料与材料之间采用黏胶黏连，极难拆卸，无法分类回收。

发明内容

[0003] 本发明主要是针对上述问题，提供一种能够保证所有部件可以采用相同材料、同

时能够有效地降低加工难度、便于统一回收、磨损程度低旋转和升降的稳定性更强的中束

芯及其生产工艺。

[0004] 本发明的目的主要是通过下述方案得以实现的：一种中束芯，包括中束和与中束

同轴转动的叉子，其特征在于，还包括：用于承载产品的珠子，珠子位于叉子的内部并与叉

子轴向滑动连接；用于卡接产品的限位凸起，限位凸起位于珠子上并朝向珠子的轴线方向

凸起。叉子在中束的内部并与中束同轴转动，在叉子转动时能够带动叉子内部的珠子上下

移动，珠子用来承载口红等产品，口红插入到珠子内时，限位凸起朝向珠子的轴线方向凸起

并对珠子内的口红限位，当珠子上下移动时能够带动口红上下移动。叉子、中束和珠子都可

以采用相同的材料制作，回收时无需拆卸，便于统一回收。

[0005] 作为优选，所述的叉子的侧壁上设置有至少一条平行于叉子轴线方向的滑槽，珠

子的外壁上设置有至少一个与滑槽相对应的滑块，滑块位于滑槽内，中束的内壁上设置有

进给螺纹，滑块表面设置有与进给螺纹相配合的外螺纹。在叉子上加工有至少一条滑槽，珠

子上一体成型有滑块，在滑块表面加工外螺纹，在中束的内壁上加工有进给螺纹，装配完成

后，珠子的滑块位于叉子的滑槽内并通过自身外螺纹与中束内壁上的进给螺纹啮合，当旋

转叉子时，叉子通过滑槽对珠子的滑块限位，使珠子轴向转动，珠子的轴向转动带动滑块上

外螺纹与中束内壁的进给螺纹旋转进给，实现珠子沿着滑槽方向上下移动。整个中束芯上

的所有部件可以采用相同的材料制作，而且即使采用相同的材料，滑槽、滑块、外螺纹和进

给螺纹也可以实现单独加工，保证整个中束芯都可以采用相同的材料加工制作，利用滑块

表面外螺纹与中束内壁的进给螺纹配合，带动珠子在叉子内部上下移动，相同材料的部件

磨损程度相同，转动和平移稳定性更强。

[0006] 作为优选，所述的滑槽与上限位槽的连接处和滑槽与下限位槽的连接处均设置有

导向弧。当珠子位于叉子的最底部时，滑块位于下限位槽内，当转动叉子时，叉子带动珠子

上的滑块从下限位槽滑入到滑槽中，并沿着滑槽向上移动。当滑块滑动至滑槽的最顶端时，
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随着叉子的继续旋转，滑块能够滑入上限位槽内，限制滑块向上移动的最大位移。

[0007] 作为优选，叉子外壁上设置有与滑槽相连通的开口槽。开口槽能够使滑槽向上至

叉子上端边缘形成开口，滑槽两端部分能够实现小幅度张开，便于带有滑块的珠子插入至

叉子内部，同时能够便于上限位槽、滑槽和下限位槽的加工。

[0008] 作为优选，所述的中束、叉子、珠子、滑块和限位凸起均采用相同材料。中束、叉子、

珠子以及珠子上的滑块和限位凸起均可以采用相同的材料制作，比如铝材，整体重量较轻，

而且便于表面加工。回收时无需拆卸中束芯，可以统一回收。

[0009] 作为优选，所述的叉子底部一体相连有转座，转座与叉子的连接处向叉子的轴线

方向凹陷设置有卡槽，中束套设在叉子处，中束底部朝向中束轴线方向凹陷有与卡槽相配

合的卡接结构。叉子底部一体成型有转座，即转座的材料与叉子的材料相同，在中束套设在

叉子上时，中束底部能够与转座和叉子的连接处的卡槽对应，在中束底部与卡槽对应处向

内冲压形成卡接结构，将卡环卡入卡槽内，实现叉子和中束的轴向限位，使叉子和中束只能

相对转动而不能轴向移动，即可实现转动转座时，带动叉子内的珠子上下移动。

[0010] 作为优选，所述的卡接结构是朝向轴线方向凸起的卡环或者若干个围绕中束的环

面间隔设置的卡头。卡接结构可以是朝向轴线方向冲压而成卡环，也可以是在中束底部边

缘间隔冲压形成的向内凹陷的若干个卡头。

[0011] 作为优选，所述的中束的外径与转座外径相匹配。中束套在叉子的外侧并遮挡叉

子，中束的外径与转座的外径相匹配，即中束的底部边缘与转座位于同一个圆柱面内，避免

中束与转座的连接处凹凸不平，增强整体一致性。

[0012] 一种上述中束芯的生产工艺，步骤如下：步骤1）加工阶段：a）采用金属材料一体成

型叉子和转座，并在叉子和转座之间朝向叉子的轴线方向冲压形成卡槽，在叉子外壁加工

开口槽、上限位槽、滑槽和下限位槽；b）采用与叉子相同的金属材料成型珠子，在珠子的侧

壁上由向外冲压形成滑块，在滑块表面加工外螺纹，在珠子的侧壁上加工三边收尾相连的

线槽，线槽围绕处形成限位凸起，限位凸起朝向珠子的轴线方向翻转；c）采用与叉子相同的

金属材料成型中束，中束内表面加工进给螺纹；步骤2）装配阶段：将滑块对准滑槽，使珠子

插入叉子中，再将中束套在叉子外部，在中束的底部与叉子的卡槽对应处向内冲压形成卡

接结构，使卡接结构卡入卡槽中，完成装配；其中a）、b）、c）依任意排列组合顺序实施。

[0013] 步骤1）为加工阶段，即利用a）过程采用金属材料加工叉子和转座，叉子上的开口

槽、上限位槽、滑槽和下限位槽便于加工和成型。利用b）过程加工珠子，珠子采用与叉子相

同的金属材料，珠子上的滑块可以采用冲压的方式由珠子由内向外冲压成型，珠子上的限

位凸起可以采用线切割或者冲槽的方式加工出三边线槽，三边线槽围绕的部分即为限位凸

起，将限位凸起向珠子内挤压，形成倾斜的卡接结构，当口红插入到限位凸起处时，限位凸

起会向外就压，当口红到达珠子底部后，限位凸起会通过自身弹性向轴线方向回弹卡紧口

红，避免口红脱出。利用c）过程采用与叉子相同的金属材料加工中束，便于中束内壁上的进

给螺纹的加工。这三个过程可以同时进行也可以按着任意排列组合的顺序进行。在步骤1）

完成后，将叉子、中束和珠子装配，完成步骤2），在装配时利用开口槽能够将滑槽两侧的部

分向外扩张，便于珠子插入到叉子中，将珠子插入到珠子最底部，然后将中束套在叉子外

侧，最终采用冲压的方式形成卡环，将卡环卡在叉子的卡槽内，实现叉子和中束的定位。

[0014] 作为优选，a）、b）、c）中所述的金属材料为铝或者铝合金。金属材料为铝或者铝合
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金的材料，整体重量轻，而且更加耐磨。

[0015] 因此，本发明的一种中束芯及其生产工艺具备下述优点：叉子、中束和珠子都可以

采用相同的材料制作，回收时无需拆卸，便于统一回收。利用滑块表面外螺纹与中束内壁的

进给螺纹配合，带动珠子在叉子内部上下移动，相同材料的部件磨损程度相同，转动和平移

稳定性更强。

附图说明

[0016] 附图1是本发明的一种结构示意图；

附图2是本发明的一种轴向剖视图；

附图3是附图2中A处局部放大图；

附图4是本发明中叉子的结构示意图；

附图5是本发明中珠子的结构示意图；

附图6是本发明中中束在实施例1中的结构示意图；

附图7是本发明中中束在实施例2中的结构示意图。

[0017] 图示说明：1-中束，2-叉子，3-珠子，4-转座，5-卡槽，6-卡环，7-上限位槽，8-滑槽，

9-下限位槽，10-开口槽，11-滑块，12-外螺纹，13-进给螺纹，14-导向弧，15-限位凸起，16-

卡头。

具体实施方式

[0018] 下面通过实施例，并结合附图，对本发明的技术方案作进一步具体的说明。

[0019] 实施例1：如图1、2所示，一种中束芯，包括中束和与中束同轴转动的叉子，还包括：

用于承载产品的珠子，珠子位于叉子的内部并与叉子轴向滑动连接；用于卡接产品的限位

凸起，限位凸起位于珠子上并朝向珠子的轴线方向凸起。如图3、4、5所示，叉子的侧壁上设

置有两条径向对应的滑槽，滑槽的延伸方向平行于叉子轴线方向，珠子的外壁上设置有两

个与滑槽相对应的滑块，滑块位于滑槽内，中束的内壁上设置有进给螺纹，滑块表面设置有

与进给螺纹相配合的外螺纹。滑槽的上端连接有用于对滑块限位的上限位槽，滑槽的下端

连接有用于对滑块限位的下限位槽，上限位槽和下限位槽朝向叉子的环面方向延伸。滑槽

与上限位槽的连接处和滑槽与下限位槽的连接处均设置有导向弧。叉子外壁上设置有与滑

槽相连通的开口槽。中束、叉子、珠子、滑块和限位凸起均采用相同的铝合金材料制作而成。

叉子底部一体相连有转座，转座与叉子的连接处向叉子的轴线方向凹陷设置有卡槽，中束

套设在叉子处，中束底部朝向中束轴线方向凹陷有与卡槽相配合的卡环。中束的外径与转

座外径相匹配。

[0020] 上述中束芯的生产工艺，步骤如下：步骤1）加工阶段：a）采用金属材料一体成型叉

子和转座，并在叉子和转座之间朝向叉子的轴线方向冲压形成卡槽，在叉子外壁加工开口

槽、上限位槽、滑槽和下限位槽；b）采用与叉子相同的金属材料成型珠子，在珠子的侧壁上

由向外冲压形成滑块，在滑块表面加工外螺纹，在珠子的侧壁上加工三边收尾相连的线槽，

线槽围绕处形成限位凸起，限位凸起朝向珠子的轴线方向翻转；c）采用与叉子相同的金属

材料成型中束，中束内表面加工进给螺纹；步骤2）装配阶段：将滑块对准滑槽，使珠子插入

叉子中，再将中束套在叉子外部，在中束的底部与叉子的卡槽对应处向内冲压形成卡接结
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构，使卡接结构卡入卡槽中，完成装配；其中a）、b）、c）依任意排列组合顺序实施。

[0021] 步骤1）为加工阶段，即利用a）过程采用金属材料加工叉子和转座，叉子上的开口

槽、上限位槽、滑槽和下限位槽便于加工和成型。利用b）过程加工珠子，珠子采用与叉子相

同的金属材料，珠子上的滑块可以采用冲压的方式由珠子由内向外冲压成型，珠子上的限

位凸起可以采用线切割或者冲槽的方式加工出三边线槽，三边线槽围绕的部分即为限位凸

起，将限位凸起向珠子内挤压，形成倾斜的卡接结构，当口红插入到限位凸起处时，限位凸

起会向外就压，当口红到达珠子底部后，限位凸起会通过自身弹性向轴线方向回弹卡紧口

红，避免口红脱出。利用c）过程采用与叉子相同的金属材料加工中束，便于中束内壁上的进

给螺纹的加工。这三个过程可以同时进行也可以按着任意排列组合的顺序进行。在步骤1）

完成后，将叉子、中束和珠子装配，完成步骤2），在装配时利用开口槽能够将滑槽两侧的部

分向外扩张，便于珠子插入到叉子中，将珠子插入到珠子最底部，然后将中束套在叉子外

侧，最终采用冲压的方式形成卡环，将卡环卡在叉子的卡槽内，实现叉子和中束的定位。

[0022] 叉子在中束的内部并与中束同轴转动，在叉子转动时能够带动叉子内部的珠子上

下移动，珠子用来承载口红等产品，口红插入到珠子内时，限位凸起朝向珠子的轴线方向凸

起并对珠子内的口红限位，当珠子上下移动时能够带动口红上下移动。叉子、中束和珠子都

可以采用相同的材料制作，回收时无需拆卸，便于统一回收。在叉子上加工有至少一条滑

槽，珠子上一体成型有滑块，在滑块表面加工外螺纹，在中束的内壁上加工有进给螺纹，装

配完成后，珠子的滑块位于叉子的滑槽内并通过自身外螺纹与中束内壁上的进给螺纹啮

合，当旋转叉子时，叉子通过滑槽对珠子的滑块限位，使珠子轴向转动，珠子的轴向转动带

动滑块上外螺纹与中束内壁的进给螺纹旋转进给，实现珠子沿着滑槽方向上下移动。整个

中束芯上的所有部件可以采用相同的材料制作，而且即使采用相同的材料，滑槽、滑块、外

螺纹和进给螺纹也可以实现单独加工，保证整个中束芯都可以采用相同的材料加工制作，

利用滑块表面外螺纹与中束内壁的进给螺纹配合，带动珠子在叉子内部上下移动，相同材

料的部件磨损程度相同，转动和平移稳定性更强。当珠子位于叉子的最底部时，滑块位于下

限位槽内，当转动叉子时，叉子带动珠子上的滑块从下限位槽滑入到滑槽中，并沿着滑槽向

上移动。当滑块滑动至滑槽的最顶端时，随着叉子的继续旋转，滑块能够滑入上限位槽内，

限制滑块向上移动的最大位移。开口槽能够使滑槽向上至叉子上端边缘形成开口，滑槽两

端部分能够实现小幅度张开，便于带有滑块的珠子插入至叉子内部，同时能够便于上限位

槽、滑槽和下限位槽的加工。中束、叉子、珠子以及珠子上的滑块和限位凸起均可以采用相

同的材料制作，比如铝材，整体重量较轻，而且便于表面加工。回收时无需拆卸中束芯，可以

统一回收。叉子底部一体成型有转座，即转座的材料与叉子的材料相同，在中束套设在叉子

上时，中束底部能够与转座和叉子的连接处的卡槽对应，在中束底部与卡槽对应处向内冲

压形成卡环，将卡环卡入卡槽内，实现叉子和中束的轴向限位，使叉子和中束只能相对转动

而不能轴向移动，即可实现转动转座时，带动叉子内的珠子上下移动。中束套在叉子的外侧

并遮挡叉子，中束的外径与转座的外径相匹配，即中束的底部边缘与转座位于同一个圆柱

面内，避免中束与转座的连接处凹凸不平，增强整体一致性。

[0023] 实施例2：本实施例与实施例1的结构基本相同，不同之处在于，如图7所示，卡接结

构是围绕中束底部边缘向内冲压形成的若干个间隔的卡头16，卡头向内凹陷卡入卡槽中。

[0024] 应理解，该实施例仅用于说明本发明而不用于限制本发明的范围。此外应理解，在
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阅读了本发明讲授的内容之后，本领域技术人员可以对本发明作各种改动或修改，这些等

价形式同样落于本申请所附权利要求书所限定的范围。
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