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摘 要

本研究分析兩種縫衣針的製造程序，第一種是美國專利US20100229772的開放針眼針，第二種是根據前述的美國專利所做

的改良式開放針眼針。在分析第一種美國專利的開放針眼針，主要是依據螺旋針眼針的實體來估計出來的，其製造程序主

要為沖壓和線切割。第二種改良式開放針眼針的製造程序與第一種的程序相似，但是製造程序較為簡單，因為改良的開放

針眼針的針眼結構具有較簡單的渠道。 為了驗證改良式開放針眼針是否可以實際的製造出來，本研究用直徑為3mm的不

鏽鋼17-4PH圓柱棒作實驗。並根據懸臂樑的偏移公式設定改良縫衣針，其彈片長度為10mm，彈片的剖面最高厚度

為0.5mm，並計算出偏移0.55mm所需要的施力為0.174 kg。這樣的針眼結構可以使縫衣線滑入針眼區域，並且能夠避免縫

衣線脫落。 17-4PH不鏽鋼材質的DIN為1.4542，這樣的材質沒有存在於SolidWorks的分析資料庫，因此在進一步做彈片的

應力、應變以及偏移的模擬實驗時，以DIN 1.4541替代。DIN 1.4542和1.4541這二種材質的化學組成非常類似。根

據SolidWorks對不鏽鋼DIN 1.4541材質做應力、應變以及偏移的模擬實驗，得知當彈片長度設為10mm，彈片剖面的最高厚

度為0.5mm，施加0.174 kg的力到懸臂樑的末端所形成最大應力為431082816(N/m2)。這個應力值並沒有超過該材質的降伏

強度465000000(N/m2)，這表明這樣的施力並不會破壞彈片。最大應變量為1.724*10-3。最大偏移量分析為2.165*10-1mm。

這個偏移量和理論的偏移量0.55mm有差距，其造成的原因可能是使用的材質不一樣所造成。
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