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제작품 선정 배경

•  바이스 그립 플라이어(락킹 플라이어)는 공작 과정에서 많이 사
용됩니다. 물체를 접착하거나 누를 때 심지어 나사를 돌릴 때도 

사용 할 수 있는 다기능 수공구입니다. 

•  하지만 물체의 면적이 넓거나 강한 고정이 필요하다면 여러 개의 

플라리어를 사용해야 합니다. 

• 3D프린팅을 이용하면 

빠르고 간편하게 적은 

     시간으로 플라이어를 

     제작하여 사용 할 수 있을 

     것입니다.
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제작품 선정 배경

•  바이스 플라이어는 용도에 따라 접촉면의 형태가 다릅니다. 3D 

프린터를 이용하면 상황에 맞는 다양한 플라이어를 쉽게 제작할 

수 있습니다. 원래는 다양한 종류의 플라이어를 모두 가지고 있어
야 사용할 수 있었습니다. 

•  하지만 프린팅을 하면 한 개의 

     플라이어로 여러 상황을 

     극복 할 수 있습니다. 

•  심지어 특수한 상황에서 사용할 수 

있는 커스텀 플라이어도 만들 수 

     있습니다.
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모델링 과정

• 실제 바이스 플라이어를 참고해서 모델링했습니다. 작
동축 사이의 거리를 측정해서 설계에 사용했습니다.

초기 출력품 >

< 참고한 바이스 플라이어
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모델링 과정

• 물체를 물어주는 턱(jaw) 부분에 두가지 미끄럼 방지 무늬를 넣었
습니다. 

• 양면을 각각 널링과 육각형 격자 
구조를 이용해서 미끄럼 방지 무늬
를 만들었습니다.

• 턱부분을 돌려서 끼면 원하는 모양
의 무늬를 사용할 수 있습니다.

• 추후에 원하는 모양이 있으면 커스
텀 부품을 만들 수 도 있습니다.
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모델링 과정

• 각 파트의 작동축이 되는 핀은 출력물의 탄성력을 이용하여 고정
되도록 만들었습니다.

• 핀에 돌기를 만들어서 삽입할 때는 축 쪽으로 휘었다가 완전히 들
어가면 되돌아오면서 빠지지 않도록 고정됩니다. 

• 이 핀을 이용해서 
부 품 한 개로 파트
를 고정할 수 있었
습니다.
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모델링 과정

• 나사부품과 연결되는 핀은 본체 상부 안쪽으로 들어가므로 단순
한 원통 형상의 핀을 

사용했습니다. 
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모델링 과정

하지만 각각 파트의 크기가 작아서 여러가지 문제가 발생했습니다.

1. 안정성 문제: 나사부품과 레버를 연결해주는 부품이 얇아서 한
쪽으로 휘어지는 문제가 있었습니다. 

2. 해상도 문제: 3D 프린터로 출력가능한 해상도의 한계가 있어서 

문제가 생겼습니다. 나사선이 뭉개져서 사용이 불가능했고, 나
사 부품의 핀 연결부는 아예 부러졌습니다. 
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모델링 과정

3. 물체 고정 문제:  레버 부품이 과도하게 돌아가면서 턱(jaw)부품
이 예상보다 더 벌어진 상태로 고정되었습니다. 

< 고정 시작

• 과하게 레버가 접히면서 턱
이 조금 벌어짐

• 원하는 고정 위치
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모델링 과정

때문에 기존 설계를 보완해서 다시 출력했습니다. 
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모델링 과정

보완점
1. 크기 1.5배: 나사선처럼 해상도가 중요한 부품들은 기존의 크기

로 극복하기 힘들다고 판단했습니다. 

따라서 카티아의 scaling기능을 

이용해 전체적인 크기를 1.5배 

      시켰습니다.

2.   상부 형상 개선: 레버가 과도하게 돌아가는 현상을 막기 위해서 

상부 부품의 벽을 밑으로 연장시켰습니다. 이는 실제 바이스 플라이
어의 형상을 참고했습니다. 

<-
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모델링 과정

3. 다이얼 널링 개선: 손이 직접 잡고 

돌려야 하는 부분이라서 기존의 

잘 안보이던 널링을 더 깊게 팠습니다. 

이전보다 미끄럼 방지 효과를 볼 수 

있었습니다. 

4. 부품 두께 늘리기: 불안하고 휘어졌던 연결 바의 벽 두께를 더 늘
려서 안정으로 힘을 받을 수 있도록 개선하였습니다. 또한 얇아
서 부러졌던 나사 부품의 

      연결부도 보강해주었습니다.

<-

^
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모델링 과정

5.  턱(jaw) 파트 개선: 기존에는 미끄럼 방지 패턴만 두가지로 만들
어서 교체할 수 있도록 했습니다. 하지만 크게 실용성이 없다고 판단
해서 한쪽은 좁은 면에 미끄럼 방지 널링, 한쪽은 넓은 면으로 만들
었습니다.  넓은 면은 물체에 밀착시키기가 어려우므로 따로 축을 통
해 움직이도록 했습니다. 
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모델링 과정

6. 나사선 변경:  기존의 4m 규격 나사를 scaling으로 키웠지만 똑같
은 문제가 생겼습니다. 그래서 피치를 1mm까지 키우고 맞닿는 나사
선 사이의 공차를 더 크게 주었습니다. 

그리고 서포터가 나사선의 품질을

망친다고 판단해 수동으로 지우고 다시

프린트해서 결국 해결했습니다.

<- 두번 째 실패

성공 ->
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모델링 과정

7. 사소한 형상 개선: 기존의 둥글게 처리했던 부분을 정말 필요한 

곳만 적용하고 나머지는 그대로 두어서 내구성을 증가시켰습니
다. 

내구성을 위해 Edge Fillet 을 추가했습니다. 
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모델링 과정

• 완성
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모델링 과정

예상되는 문제점
1. 강도: 아무래도 플라스틱으로 만든 제품이고 결이 있어서 크게 

신뢰 하기는 어렵습니다. 특히 나사선은 마모되기 쉬운 부분입
니다. 형상도 전문적인 계산 없이 시각적으로 유사하게만 만들
었으므로 힘을 잘 분산시키기가 어렵습니다. 3학년 때 CAE교과
목을 배우고 제대로 된 제품을 만들어 보고싶습니다. 

2. 수명: PLA 특성상 오래되면 부러지거나 깨지기 쉽습니다. 더군
다나 바이스 플라이어는 큰 힘을 받는 제품인지라 더욱 취약합
니다. 특히 핀 고정 돌기처럼 필라멘트의 탄성을 이용하는 부품
들은 사용이 많아질수록 부러질 가능성이 큽니다. 하지만 3D 프
린팅은 같은 물건을 계속해서 출력할 수 있고, 다른 재료를 사용
해도 되므로 어느정도 해결할 수 있다. 
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제작품 이미지

• Assembly
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제작품 이미지

• Upper
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제작품 이미지

• Lower
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제작품 이미지

• Lever
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제작품 이미지

• Connecting bar
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제작품 이미지

• Dial

나사산 -> 

밀링 ->
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제작품 이미지

• Screw

나사산 ->
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제작품 이미지

• Jaw



CAD 3D Printing / Additive Manufacturing - 26

제작품 이미지

• Jaw plate
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제작품 이미지

• Pin1, Pin2, Pin3, Pin4
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사용 재료량과 제작시간 확인
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