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壹、摘要 

本研究由兩部分組成。第一部分為在粉刺針尖端進行圓角處理以減少在操作時顧客的疼

痛感。第二部分為粉刺針上增加螺旋特徵，透過操作者的轉動能夠迅速剝離毛細孔中的粉

刺，進而加快處理的速度。此外，考量製作方式以及環保趨勢也在傳統粉刺針一體成型的設計

及材質上進行改良，透過快速拆裝設計分成粉刺針頭、握柄兩部分，希望在功能及外觀上更符

合大眾的需求。 

第一代由於粉刺針頭過小無法使用傳統機械加工方式製作，所以使用3D列印光固化方式嘗

試製作出一體成型並帶有螺旋特徵的粉刺針。 

第二代在經過測試後發現，粉刺針的螺旋特徵能夠起到輕易剝離粉刺效果，但因為一體成

型的設計，透過3D列印極為耗時；因此透過調整，遂改成鋁製握柄及3D列印粉刺針頭的組合型

式。 

第三代針對粉刺針針頭的材質強度進行調整測試，由於是以3D光固化列印方式製作，不

同樹酯材質在光固化及二次處理後會產生不同的硬度與韌性，如何增加耐用性是後續製作及

使用的重點，此外，粉刺針頭的快拆設計也在此時獲得完美的解決。 

 

 

 

 

 

 

 
  圖 1 第一代螺旋粉刺針 

 

 

 

 

 

 

 
                             圖 2 第二代螺旋粉刺針握柄 

 

 

 

   

 

 
圖 3 第二代螺旋粉刺針針頭              圖 4 第三代螺旋粉刺針針頭 
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貳、研究動機 

在高二學校所開設的立體列印實習課程中，有遇到處理粉刺的痘痘先生洪老闆，需要我

們針對傳統粉刺針(一體成型、不銹鋼材質)的尖端進行圓角處理，希望能夠減少在為顧客處

理粉刺時的不適感，同時洪老闆也有提起長時間的操作會導致手部職業病的產生，因此，在

知道了這些問題後我們便和主任開始思考及討論如何解決。 

    經過觀察發現粉刺針跟鑽頭的外型，以及相關的操作概念有相當大的相似性，因為有聽

到洪老闆在操作粉刺針時會透過手指旋轉以達到剝離粉刺的效果，傳統的粉刺針頭都是光滑

面的型式，因此我們思考能否讓鑽頭螺旋溝槽外形與粉刺針結合進行操作，藉以能夠有效的

快速剝離粉刺，並在使用操作上可以達到簡單、方便又快速的目的。 

從網路上收集的資料中可以了解如果皮脂分泌過多，或者角質代謝不正常，就會出現

「粉刺」狀況。粉刺就是塞住毛孔的皮脂、皮膚代謝物、角質及外來的髒東西。在與洪老闆

多次的交談中，我們了解粉刺的處理過程並非是侵入型的醫療行為，因此，原先我們的顧慮

也就消失，生怕我們所設計的工具反而會造成反效果。洪老闆說人的臉部約有兩萬多個毛細

孔。平時肉眼是看不到的，在處理粉刺的過程中，除了要戴上放大鏡以及一些輔助工具外，

也會對工具進行消毒才會用於顧客的臉上。因此，粉刺的處理一定要由專業的人員施作，才

能避免臉部肌膚的傷害。 

 

參、研究目的 

1. 處理粉刺時，降低顧客臉部的不適感。 

2. 可以在處理粉刺時讓粉刺易於剝離及取出。 

3. 減輕粉刺針的重量，降低操作者的職業傷害。 

4. 快速拆裝直接更換針頭無須再消毒。   

5. 促進大眾對於粉刺處理的認識與信心。 

6. 提升大眾重視粉刺處理的專業性。      
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肆、研究方法 
 

一、研究流程                  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

圖 5  研究流程圖 
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第一代粉刺針設計 

特色: 

1.材質為3D列印光固化樹酯 

2.一體成形 

3.前端具螺旋特徵 

第二代粉刺針設計 

特色: 

1.握柄材質為鋁合金 

2.螺旋粉刺針仍為3D列印光固化

材質 

第三代粉刺針設計 

特色: 

1.粉刺針材質硬度與韌性要求 

2.粉刺針快拆的巧妙設計 

3.螺旋特徵的優化 

 
問題分析 
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二、文獻探討 

        (一)傳統粉刺處理工具 

    粉刺針的尖端處可以用來挑「閉鎖性粉刺」，尾端的圓圈處則用來套走粉刺。但要特別

記得，粉刺針只能用於成熟的粉刺，也就是探出一點白色或淡黃色頭的時候；面對「不夠成

熟」的粉刺或痘痘，是不能用粉刺針挑除的！ 

   
           圖 6  粉刺針                            圖 7  粉刺棒 

     

    (二)粉刺種類 

    粉刺一般分為「閉鎖型粉刺」與「開放型粉刺」，當毛孔被多餘的角質堵住，此時生長

在毛囊內的粉刺就是閉鎖型粉刺，外觀上呈現白色小點，又稱為「白頭粉刺」。相反的情況

則是開放性粉刺，接觸到空氣的部分會逐漸氧化、變黑，因此又叫做「黑頭粉刺」。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 8  粉刺的形成原因與類別 
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(三)螺旋是斜面的應用 

所有機件，螺紋（Thread）是日常生活及在機械工業中應用最廣泛且使用最多的機件， 

螺紋是在圓桿之外圓周或孔件之內圓周上所刻畫出來的溝槽，此圓周上的溝槽即稱為螺旋線

（Helix）。 

螺紋是一個簡單機構，當螺桿與螺帽組合時同時產生旋轉及直線運動。若將此螺旋線展

開，取其旋轉一周，可得如圖4所示，而圖中的AB線段可視為一斜面(Inclined Plane)，螺

桿上的螺帽旋轉時，就好像把一物體沿著AB線段(斜面)往上推一般。所以，螺旋為「斜面」

的應用原因就很容易理解。從下圖中可以看出: 

1.螺旋線旋轉一圈沿軸向移動的距離BC線段稱為導程(lead)，以L表示。 

2.斜邊AB線段與螺旋軸線之垂線的夾角，稱為導程角(leadangle)，以α表示。 

3.導程角的餘角，稱為螺旋角(helix angle)，為螺旋軸線與螺旋線間之夾角，以β表示。 

4.圓周長度為πD。 

 

 

 

 

 

 

 

                                       圖 9 螺紋是斜面的應用 

(四)機械利益 

 機械在做功的過程中，從動件輸出之力與主動件輸入之力的比值，我們稱為機械利益

M(mechanical advantage)。假設主動件輸入之力為F，從動件輸出之力為W，則機械利益M為

M=W/F。若M=1，則不省力，也不省時，但可改變施力方向；若M>1，則省力費時；若M<1，則

費力省時。 

 螺旋為斜面的應用，若施於重物W物體上的平行斜面的力為F，則機械利益為M=1/sin 

 

圖 10  螺旋的機械利益 
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   (五)螺紋旋向 

    將螺桿橫置以後與手臂平行，觀看右手大拇指的方向與螺紋的旋向相同就是右旋，反

之，則是左旋如圖11所示。 

 
圖 11 螺旋分辨方式 

(六)3D列印—光固化的原理與應用 

    我們學校現在使用的3D列印設備有FDM熔融沉積成型3D列印機以及兩種光固化3D列印機

型；一種是LCD（Liquid Crystal Display）使用立體平版印刷的光照技術，樹脂會藉由LCD

顯示螢幕發射出的LED光線照射，過程中LCD面板會遮擋部分光線，只有部分區域會照射到光

敏樹脂，分層重複硬化，最後堆疊出完成品。 

 
                     圖 12 LCD列印方式 

    另一種則是DLP（Digital Light Processing）使用數位投影螢幕的閃爍光束，對光敏

樹脂造成固化影響，每層的數位投影像是由正方形像素組成。 

       
                                  圖 13 DLP列印方式 
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(七)光敏樹酯的種類 

    一般LCD以及DLP的光固化3D列印機所選用之樹脂，會對波長405nm光源(紫外光波段)產

生硬化反應，故要考慮之部分與紫外光有關，可由三個方向作評估： 

    1.對光源的反應：在配方上對光源反應強的樹脂雖然較容易成型，但小細節容易消失模

糊不清，且樹脂光反應較激烈容易造成材料槽之損傷，反之光源反應弱的材料，雖然可延長

材料槽使用壽命，但因反應較弱而使物件較不容易成型，列印輸出尺寸也會偏小。 

    2.樹脂的顏色：早期為了容易成型，樹脂顏色以透明和黃色為主，如今市面上已出現五

花八門之顏色，但不能以顏色之深淺作為依據，顏色較淺之材料容易成型，對材料槽之損耗

較重，輸出物件小細節較堅固，但容易模糊不清:顏色較深之材料容易阻擋紫外光，物件細

節上呈現較完整清楚、強度較低，若阻擋紫外光之現象太過於嚴重將會造成物件無法成型。 

    3.成型之後的硬度：模型輸出成型後，小細節硬度較高之部分，列印時不易有局部塌陷

的現象，清洗模型時也能完整保留，呈現出模型之銳利感與剛硬感。 

    在介紹完上述三個基本概念後，接者討論實際應用面，依市面上常使用之光敏樹脂作分

類，約略分為以下幾種: 

1.一般樹脂：普遍用於列印一般模型、驗證外觀、展示擺設，顏色以灰色材料細節呈現較優、

拍照對焦較容易。 

2.耐熱樹脂：輸出後較偏向於直接應用，目前常見之耐熱樹脂耐溫約略為100°C~±200°C之環

境下，較不容易產生變形、收縮、甚至於溶解之特性。 

3.透明樹脂：光固化的透明樹脂，普遍上無法達到像玻璃及壓克力之透明度，實際透明度約

略為20~40%。 

4.類蠟樹脂：取代傳統金工手工雕蠟之類蠟樹脂，可作脫蠟鑄造(失蠟法)，「類蠟」而非真

的蠟，但與蠟一樣於高溫燒結時，能燃燒乾淨，選購時需注意蠟材解析度、成型性、灰份殘

留、低收縮率等特性。 

5.類橡膠樹脂：目前光固化LCD與DLP之類橡膠樹脂無法隨意調整模型軟硬度，而在成型時會

因性質偏軟導致一些圖形無法完整呈現。 

6.生物相容性樹脂：大多數為醫師、醫療器材相關等單位會選用。 

7.硬質樹脂：質地較硬之樹脂，在呈現模型邊緣之銳利度、剛硬感比較優，比起其它材質相

比，所能承受之壓力及耐磨損較好。 

 

透過以上的說明，在這些材料中我們最終評估還是使用一般樹酯進行研究。在第18頁中

可以看到使用不同的樹酯製作粉刺針及二次固化的測試情形。 
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三、設備、工具及材料 

     所使用的設備與工具、材料如下表1、表2、表3所示： 

表 1 使用機台設備 
 

 

 

 

 

 

傳統車床 DLP光固化3D列印機 紫外線溫控二次固化機 

 

表 2 使用到的工具 
 

      鑷子 斜口鉗 塑膠刮板 

酒精噴霧器    橡膠刮板 六角板手 

  90%酒精 2.8mm鑽頭 車刀 

  擦拭紙 漏斗 手套 

 

表 3 使用到的材料 
 

  
3mm、5mm鋁桿  光敏樹酯 
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四、螺旋粉刺針設計與製作 

     (一)粉刺針設計 

   1.設計概念 

          一開始洪老闆有將自己修正過的作品拿來(不銹鋼一體成型，前頭尖端有修整成較為

圓滑)，當初在了解過洪老闆的想法後，我們有試著想要用機械加工的方式來完成(CNC電

腦數值控制)，但因為粉刺針尖端尺寸太小了，以機器的穩定性及刀具來看並無法解決製

作的問題，因此，最後才考慮以3D列印的方式來製作。由於一開始並沒有特別的想法，

所以就比照洪老闆所提供的粉刺針外型，以3D電腦繪圖繪出成品後透過3D光固化設備列

印出成品。 
          

                   表 4 設計重點與製作過程 

粉刺針設計重點 3D 設計圖 

1. 維持一體成型設計 

2. 使用光固化3D列印設備製作 

3. 重量輕量化 

4. 螺旋的應用 

 

粉刺針製作過程與完成圖 

 

 
 

1.Fusion360繪製立體圖 2.DLP 3D列印機進行列印 3.把上面的粉刺針鏟下 

     

4.對粉刺針進行酒精清潔 5.進行紫外線二次固化處理 6.成品 
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五、【第一代】螺旋粉刺針設計圖 

    如圖14所示，為何會在粉刺針前端加上螺旋特徵，因為在和洪老闆的溝通過程，洪老闆

有提到他在處理粉刺時，習慣會利用食指及拇指轉動粉刺針藉以剝離在毛細孔中的粉刺(洪老

闆的螺旋剝離技術專利)，當下，我們有觀察到一般的粉刺針前端均為光滑面，試想，整個粉

刺剝離的過程就好像我們平常機械加工時利用鑽頭鑽孔的過程，因此，我們覺得在粉刺針前

端加上螺旋特徵，應該會讓粉刺剝離的效果更好。事後，從洪老闆的測試中也證明了我們的

想法是對的。 

    機械加工所使用的鑽頭，因為機器運轉時為順時針方向(正轉)，所以旋向都是右旋(切屑

才能向上排出)；由於洪老闆都是以逆時針方向操作，所以我們將螺旋的旋向改為左旋，如此

粉刺在被剝離時也會被向上帶出。 

 

       
         圖 14  螺旋的旋向—左旋                  圖 15  鑽孔時切屑排出情形 

 

                

 

成品圖: 

 
圖 16  一體成型的粉刺針 
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•第一代螺旋粉刺針問題分析 

    使用光固化列印成品後發現，雖然在重量上減輕許多，但畢竟光固化列印所需要的時間過

長，且樹酯的硬度及韌性無法準確控制而常導致斷裂、變形情形發生，耐用性不佳，針對這些

缺點，我們後續在樹酯材質選擇上及構造上做了修正。 

 

 
圖 17 由此紅線可以看出因列印後須進行二次固化時所產生的彎曲現象 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      

 

  圖 18 螺旋粉刺針列印的時間(長達7小時18分鐘) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                            圖 19 螺旋粉刺針的列印情形 

粉刺針握柄 
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六、【第二代】螺旋粉刺針設計與製作 

    經過洪老闆建議後，我們意識到完全靠3D列印製作是毫無效率的，因此在經過思考與主

任討論後，我們 將原本一體成型粉刺針分成粉刺針頭及握柄兩部分，握柄改成鋁製握桿，藉以

改善3D列印時所產生的彎曲現象。以下是鋁製握柄設計圖。 

   
                                圖 20 鋁製握柄的設計圖 
 

      原本的一體成型粉刺針進行縮短改成替換式針頭，但是因為粉刺針在3D列印過程中會有尺

寸收縮的問題發生，一開始在成品製作的過程雖然大大增加了成品數量(相同時間)，但是失

敗品也非常多，所發生的問題都是列印後尺寸縮小導致無法順利固定於握柄上，雖然有考慮

過要在握柄上裝置止付螺絲藉以固定，不過在希望工具簡化的前提下，最後還是決定放棄這

樣的想法。 

 

 

                             表 5 粉刺針縮短後的情形 

    
1.Fusion 360繪製草圖 2.DLP 3D列印機進行打印 3.把上面的粉刺針鏟下 

   

4.對粉刺針頭進行酒精清潔 5.進行紫外線二次固化處理           6.成品 
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                             表 6 握柄的加工情形 
 

 

 

 

 

 

Fusion 360 

設計圖 
利用車床製作 成品 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                               圖 21 鋁製握柄零件 

 
 

成品圖: 

          
                             圖 22 鋁製握柄成品 
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•第二代螺旋粉刺針握柄分析 

    原先螺旋粉刺針握柄並不是直接做成如圖22的外型，本來的想法是在粉刺針握柄前端側邊

處鑽孔攻螺紋用止付螺絲來固定，但因為如果長時間使用並在每使用一次就得替換的情形下，

就會十分的耗時且因為在側邊鑽孔用止付螺絲進行固定時，除了會導致粉刺針的外觀不統一

外，粉刺針配重也會不平衡，同時在使用時也會有卡手的問題，所以逐步改良成現在的外觀。 

 

 
圖 23 原先粉刺針握柄前端的固定方式 

 

    
圖 24 操作時卡手的問題產生 

 

 
圖 25 粉刺針用止付螺絲固定時的外觀 

 

 

止付螺絲卡到手 
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七、【第三代】螺旋粉刺針設計與製作 

    在經過後來洪老闆測試發現，雖然粉刺針能夠順利拆裝但因為長期使用時會導致接觸端尾

部磨損而造成操作時脫落，因此我們便將粉刺針的尾部進行重新改良設計。目的在於組裝時能

夠讓它卡緊在握柄上。其成品及加工過程如圖29與表7所示。 

    接合處當初在設計時碰到很大的挑戰，第三代所要解決的就是當粉刺針頭和握柄分開製作

時所衍生出“如何固定”的問題，一開始有想過在握柄前端側邊鑽孔攻螺紋用止付螺絲固定，

但在考量握柄尺寸及製作方式的簡化，因此就不考慮用鎖固的方式固定。但問題就來了，光固

化樹酯在成形時會有尺寸縮小的問題，因此粉刺針尾端就用“十字凸”以及“十字凹”來進行

測試。最後，我們發現兩者差異在於十字凹的彈性大於十字凸，因此較為容易組合及拆卸。 

 

             

 

 

 

 

 

 

      

           圖 26 為十字立柱(凸)粉刺針     圖 27 為十字切割(凹)粉刺針 

 

 

   
 

 

 

 

 

 

 

 

                圖 28 十字立柱(凸)尺寸控制不易，斷在裡面也不好取出 
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                   表 7 粉刺針的製作過程 

     

1.Fusion 360繪製草圖 2.DLP 3D列印機進行打印 3.把上面的粉刺針鏟下 

   
4.對粉刺針頭進行酒精清潔 5.進行紫外線二次固化處理 6.成品 

最終成品: 

        
                      圖 29 粉刺針頭成品 

 

 
                        圖 30 粉刺針與握柄組合情形 

 

 
圖 31 粉刺針與握柄分開情形 

十字凹口 
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•使用不同的樹酯製作及二次固化的測試 

    因為螺旋粉刺針尺寸過小，不能夠直接拿來進行機械性質如硬度(抵抗穿刺的能力)及韌

性(耐衝擊的能力)的測試，由於硬度與韌性是相對的，而且在上網查詢相關資料後發現硬度

的測試有適當的工具(邵氏硬度計)可以使用及比對，首先就選擇三種不同樹酯的種類在使用

相同的機器條件下以不同的固化時間來產生不同硬度的粉刺針。目的希望找出最佳的粉刺針

製作條件(價格便宜、固化時間短、硬度高)。 

    邵氏硬度計，是測定硫化橡膠和塑膠製品硬度的儀器。具有結構簡單、使用方便、型小

體輕、讀數直觀等特點，市場上有指針式和數顯式兩種，型號有邵氏A型、C型、D型幾類，

由於邵氏C型硬度計是測定壓縮率為50%時應力為0.5kg/c㎡以上含有發泡劑製成的橡塑微孔

材料硬度，因為以橡皮擦做為硬度比對的對象，所以選擇C型邵氏硬度計作為測量工具。 

    圖32、圖33所示為邵氏硬度計測量橡皮擦時所得到的硬度值作為對照組，再以不同樹酯

製作完成的粉刺針以每5、10、15、20分鐘進行二次固化，二次固化完後再以粉刺針如圖34

所示對橡皮擦的硬度作比對測試。能夠戳過橡皮擦代表其粉刺針的硬度高於橡皮擦，如果戳

不過則代表其硬度低於橡皮擦；透過這樣的測試就能夠了解粉刺針的硬度值範圍。 
 

 

 

 

 

 

                         圖32 用邵氏硬度計測量橡皮擦的硬度值 

 

 
                      圖33 用銑床夾持硬度計測試橡皮擦的硬度 
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                      圖34 將粉刺針夾持於鑽床上進行穿刺測試 

 

表8 粉刺針二次固化測試結果 

不同樹酯二次固化測試結果 

使用材料 測試情形 測試說明 

一般光固化樹

酯材料 

 

一般光固化樹酯明顯

可以看出其固化時間

愈久，硬度愈來愈

高，選擇也愈多 

黑色高韌性光

固化樹酯材料 

 

黑色高韌性固化樹酯

要長時間的固化才能

夠有良好的硬度 

透明高韌性光

固化樹酯材料 

 

透明高韌性固化樹酯

完全無法達到要求 

 

    如上圖表8粉刺針二次固化測試結果中可以看見一般光固化樹酯材料在相同的固化時間內

硬度的選擇較多並能夠有效穿刺過橡皮擦，後續請老闆進行測試的過程中，結果得到『一般

光固化樹酯』二次固化20分鐘的效果最佳，本研究就以此參數來進行後續的粉刺針製作。 
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八、痘痘先生洪老闆在操作新型粉刺針後的整體建議 

1.操作手感：鋁桿材質較輕，操作起來比較輕鬆，手指也不易感到疲勞，合理推論也較不易得

到板機指疾病。 

2.剝離法效果：據洪老闆的說法五位同仁使用後，都覺得新型粉刺針因為尖端有螺旋特徵的關

係，效率明顯提升（比如原本需要轉六圈，現在轉三圈或四圈能產生一樣效果）。 

3.皮膚疼痛、刺激度：整體疼痛感與刺激性降低，主要是螺紋有圓弧導角的關係，另外一部份

可能是因為樹脂本身具有韌性的原因。 
 

 

 
圖 35 洪老闆處理粉刺的情形 
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伍、結論 

          我們所研究的新型螺旋粉刺針在處理粉刺時，已經能夠減緩操作時體驗者的疼痛，並且

粉刺針的螺旋特徵，能夠快速剝離取出毛細孔內的粉刺。也因為改了鋁製的握柄減輕了粉刺

針的重量，減少操作者長時間的操作導致職業病的產生，粉刺針的針頭能夠快速的替換無須

再進行消毒處理。 

    新型螺旋粉刺針當中所有的零件都是由我們學校的機台製作，主要以3D列印光固化為主

要的加工設備製作針頭部分，握柄則是由車床製作，以上各零件皆是我們將高職兩年所學的

機械原理、電腦繪圖設計以及機械製造的知識運用在此研究中。 

   第一代由於是用光固化3D列印機整支列印出來，導致列印的時間過長又因樹酯的特性列印

完成後握柄出現彎曲的現象，且整支列印出來的時間過長，螺旋外型也不夠精良無法順利剝離

粉刺。第二代改良重點在於更改成兩個組件(針頭以及握柄)，並把握柄改成鋁製材質減輕重

量，也因分成兩段的關係能夠大幅度減少針頭列印的時間。 

最後製作完成的第三代螺旋粉刺針，其螺旋特徵已經能夠順利的剝離粉刺並取出，且能

夠快速更換針頭，相較於第一代、第二代已進步許多，但我們並不以此為滿足，未來預計繼

續精進第三代進化成第四代，第四代設計初步構想在同時提高粉刺針的耐用度及操作時讓顧

客有無痛的感覺，初步以鍍膜的方式來處理，聽老闆說他時常問自己：『清除粉刺痘痘的最

佳技術是什麼？』，於是心中會一直出現以舒適、無痛、快速、有效為主的想法。因此，第

四代改良以近似於鍍膜的方式在粉刺針針頭的外部包覆一層橡膠塗層，如此處理粉刺時希望

能夠達到不適感降低的效果。而在老闆的測試後效果極佳，這是很令人感動的事情。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

             圖36 無鍍膜層螺旋粉刺針          圖37 有鍍膜層螺旋粉刺針 
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陸、附錄 

 

      

                           圖 1 粉刺針重量比較 

 

                                             
            圖 2 傳統粉刺針5.5克          圖 3 第一代螺旋粉刺針0.9克 

 

                                                     
            圖 4 第二代螺旋粉刺針1.9克    圖 5 第三代螺旋粉刺針1.6克 

0 1 2 3 4 5 6

傳統粉刺針

第一代螺旋粉刺針

第二代螺旋粉刺針

第三代螺旋粉刺針

粉刺針重量
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圖 6 第一代粉刺針測試及演變 

 

以下為粉刺針設計圖例: 
 

 

                圖 7 設計參數修正(男生用)，前頭螺旋長度修正為3mm，單螺旋。 
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結果: 

 
圖 8 (外緣加上痘痘先生文字) 

 

 

 
      圖 9 設計參數修正(男生用)，前頭螺旋長度維持6mm，改為雙螺旋(螺旋陣列) 
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         圖 10 設計參數修正(女生用)，前頭螺旋長度修正為3mm，改為雙螺旋(螺旋鏡射) 

 

 

 
       圖 11 設計參數修正(女生用)，前頭螺旋長度修正為3mm，改為雙螺旋(螺旋陣列) 
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備註:此研究作品已經申請專利確保本次的實驗以及操作都有妥善的保護 

    專利摘要: 一種具有螺紋之除痘裝置，包含一剝離部，其包含一細錐部，為細長狀之

型態，該細錐部具有螺紋，該細錐部的頂部形成一錐狀的錐刺部，該細錐部用於深入皮膚

表面的毛孔中，並藉由該細錐部的螺紋帶動毛孔中的粉刺以將粉刺取出。藉由細錐部的旋

轉可以有效的帶動並剝離出粉刺，也可以用於將粉刺尚未結晶前的液體及固體油脂從毛孔

中帶出，操作時可以以更少的旋轉次數即可將粉刺取出，相當快速省力。 

申請專利範圍 

1. 一種具有螺紋之除痘裝置，包含： 一剝離部，包含： 一細錐部，為細長狀之型態，該

細錐部具有螺紋，該細錐部的頂部形成一錐狀的錐刺 部，該細錐部用於深入皮膚表面

的毛孔中，並藉由該細錐部的螺紋帶動毛孔中的粉刺以 將粉刺取出。 

2. 如申請專利範圍第 1 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該細錐部具有由下往上漸縮

的 型態。 

3. 如申請專利範圍第 1 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該細錐部為彈性材料所構

成， 使得該細錐部具有彈性。  

4. 如申請專利範圍第 1 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該細錐部上的邊緣及該錐刺

部 皆形成圓角。  

5. 如申請專利範圍第 1 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該細錐部的至少一部分形成

彎 曲的弧狀部位，在該弧狀部位的一側形成一凹口。 

6. 如申請專利範圍第 1 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該剝離部尚包含一擴大部，

連 接在該細錐部下方，且該擴大部的直徑大於該細錐部的直徑；藉由該擴大部將毛孔

撐 開，使得該細錐部更容易將毛孔中的粉刺取出。  

7. 如申請專利範圍第 6 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該擴大部的外側具有多個環

狀 紋路。  

8. 如申請專利範圍第 6 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該擴大部為由下往上漸縮的

型 態。  

9. 如申請專利範圍第 6 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該擴大部的邊緣形成圓角。 

10.如申請專利範圍第 1 或 6 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該剝離部的表面具有抗

菌 鍍膜層，該抗菌鍍膜層為可抗菌之材料所構成。 

11.如申請專利範圍第 1 或 6 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該剝離部為可分解材料

構 成。  

12.如申請專利範圍第 6 項所述之具有螺紋之除痘裝置，其中該剝離部尚包含一連接部，

約 略呈柱狀結構，且位在該擴大部下方，該連接部用於連接其他組件。 



27  

圖 1 顯示本案之元件組合示意圖。 

 圖 2 顯示本案之元件組合示意圖之另一說明例。 

 圖 3 顯示本案之細錐部之另一型態之示意圖。 

 圖 4 顯示圖 2 之 A-A’方向之截面示意圖。 

 圖 5 顯示圖 2 之 B-B’方向之截面示意圖。 

 圖 6 顯示本案之應用示意圖。 

 圖 7 顯示本案之另一應用示意圖。 

 圖 8 顯示習知技術之除痘棒之示意圖。 
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