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In this study, we present the fabrication of dual-morphing vascular stents using an additive-lathe printing method and two

different shape-memory polymers. Traditional additive manufacturing techniques confront significant challenges in producing

vascular stents with complex, hollow, mesh-like structures due to limitations such as a flat printing bed and the placement

of supports. To overcome these obstacles, we employed a lathe-type additive manufacturing system with a rotatable base

substrate, enabling precise fabrication of cylindrical-shaped stents. To achieve shape transformability, we used shape-

memory polymers as the stent materials, offering the advantage of minimally invasive surgery. Two distinct shape-memory

polymers, with different transition temperatures (35 and 55oC), were printed using the additive-lathe method. The printed

stents consisted of two distinct parts that underwent dual-stage morphological changes at the different temperatures. By

manipulating the printing paths, the dual-morphing properties of the stents could be adjusted in both longitudinal and

circumferential directions. This innovative approach could be a solution to several limitations associated with the application

of stents in diseased vascular tissues with complex shapes, facilitating minimal invasion during surgical procedures.
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1. 서론 

적층제조 공정은 1990년대에 들어 금형없이 다양한 3차원 형

상을 빠르고 효율적으로 제조할 수 있는 이점을 살려 시제품 제

작을 위한 쾌속조형기술로서 널리 활용되어 왔다[1]. 최근에는

폴리머, 세라믹, 금속 및 복합재료와 같은 다양한 소재를 사용하

여 자동차, 항공우주, 의료분야 등에 직접적으로 활용될 수 있는

제품을 제작할 수 있는 수준으로 발전되어 왔다. 적층제조 공정

중 하나인 재료압출(Material Extrusion, MEX) 공정은 폴리머

기반 적층제조 공정의 대표적 방식으로서 폭넓은 재료 선택의

장점이 있다[1,2]. 재료의 선택이 자유롭기 때문에 생체적합성,

전기전도성, 연/경질 기계적 물성 등을 갖는 기능성 재료를 활

용한 많은 연구가 이루어지고 있다[3-6].

이러한 기능성 재료로서 최근 형상기억 폴리머(Shape Memory

Polymer, SMP)에 대한 관심이 높아지고 있다. SMP는 특정 온

도 및 습도와 같은 환경 변화에 의해 물리적으로 변형된 형상이

원래의 형상으로 복원되는 기능을 가진 폴리머로, 의료, 우주,

소프트 로봇분야 등 다양한 응용 분야에서 연구가 이루어지고

있다. 이러한 SMP 소재를 적층제조 공정에 활용함으로써 환경

요인 변화 및 시간 경과에 따라 변형하는 구조를 제작하는 ‘4D
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프린팅’ 기술이 관심을 받고있다[7-9].

의료분야의 혈관 스텐트 제작에 있어 4D 프린팅 기술을 활용

한 많은 연구가 진행되고 있다[10,11]. 혈관 스텐트는 혈관 내부

에 삽입되어 혈관을 확장시키는 의료기기로, 혈관 폐색이나 협

착을 치료하기 위해 사용된다[12]. 일반적으로 사용되는 금속

스텐트는 물리적인 힘으로 형상변화를 일으켜 혈관을 확장하지

만, SMP로 제작된 스텐트는 삽입 이후 자가적으로 형상변화를

일으키기 때문에 보조 장비의 사용 및 침습 수술 부위를 최소화

할 수 있는 장점이 있다[13]. 따라서 SMP를 사용한 혈관 스텐

트는 기존의 금속 스텐트와 비교해 더 나은 회복 속도 및 치료

효과를 기대할 수 있다[14]. 현재까지는 대부분 단일 재료의

SMP로 제작한 혈관 스텐트가 주로 연구되어 왔다[10]. 하나의

SMP 소재만을 사용할 경우, 형상복원이 단조롭게 한가지 형태

로만 일어나게 된다. 이는 복잡한 혈관 네트워크 내에서 스텐트

의 침습이 단계적으로 이뤄져야 할 경우 시술의 공간적 제약이

따를 수 있다[15].

본 연구에서는 두 가지 서로 다른 SMP 소재를 복합 프린팅

하여 스텐트를 제작하고, 제작된 스텐트의 두 단계에 걸친 형상

변화 특성을 검증함으로써 기존 단일재료 SMP 스텐트의 한계

점 극복 가능성을 확인하고자 한다. 두 종류의 SMP는 각각

35oC와 55oC에서 반응하여 변형회복이 일어난다. 따라서 제작

된 스텐트는 온도변화에 따라 각 온도에서 두 단계의 형상변화

를 하게 된다. 일반적으로 혈관 스텐트의 경우 적절한 변형성

및 강성을 갖기 위해 메쉬(Mesh) 패턴을 가진 중공 원통

(Hollow Cylinder)의 형태로 제작된다. 기존 상향 적층 3D 프린

팅 방식으로 이러한 형태를 제작할 경우, 용융 폴리머의 불안정

한 유변학적 특성과 지지대(Support) 배치의 어려움으로 인해

제조 형상의 정밀도가 떨어지게 된다. 따라서 본 연구에서는 회

전형 적층제조 시스템을 통해 SMP 소재를 프린팅하여 메쉬형

혈관 스텐트를 제작한다. 회전형 3D 프린팅 공정 방식을 채택

함으로써 복잡한 메쉬 패턴 형상의 혈관 스텐트를 효율적으로

제작할 수 있었으며, 이를 통해 혈관 스텐트의 형상 정밀도 향

상 및 이중 변형성을 확보할 수 있었다. 

2. 재료 및 방법

2.1 회전형 3D 프린터 

기본 프린팅 시스템은 필라멘트 형태의 열가소성 폴리머를 용

융하여 노즐을 통해 분사하는 FFF (Fused Filament Fabrication)

방식으로 구성하였다. 회전형 3D 프린터(Lathe-type 3D Printer)

는 제작 플랫폼(Build Platform)을 보편적인 카테시안 좌표계

(Cartesian Coordinate System) 기반의 평판 프린팅 베드(Flat

Printing Bed)에서 원통 형태의 맨드릴(Mandrel)로 대체한 것이

다[16]. 회전형 3D 프린터의 펌웨어(Firmware)는 오픈소스인

Marlin을 사용하였으며 G-code는 오픈소스 슬라이싱 소프트웨

어인 Cura를 사용했다. 본 연구에서 사용된 맨드릴은 직경

8 mm, 길이 200 mm이다. PVA (Poly-vinylalcohol) 필라멘트

(PVA 필라멘트, 1.75 mm, eSUN Ltd., 중국)를 스텐트가 제작될

영역에 사전에 프린트하여 안정적인 적층이 이루어지도록 하였

다. PVA 프린팅에 사용된 노즐의 직경은 0.4 mm, 압출온도

210oC, 압출 속도는 15 mm/s 이다.

2.2 형상기억 폴리머(SMP)

35oC와 55oC의 두 가지 서로 다른 유리전이온도(Tg)를 갖는

열가소성 폴리우레탄(Thermoplastic Polyurethan, TPU) 기반의

SMP 원재료를 사용하였다(NGM3520, NGM5520, Ether Type,

Nanografi, Turkey). NGM3520과 NGM5520은 각각 35oC와

55oC 이상에서 이전 변형상태로 형상복원이 일어나는 특징을

갖는다. 원재료는 펠렛(Pellet) 형태로 주어지며 이를 압출기(필

리봇 H400, 포던테크, 한국)를 사용하여 필라멘트 형태로 가공

하였다. NGM3520와 NGM5520 재료는 각각 180oC와 210oC에

서 압출 하였으며 필라멘트 압출기의 노즐 직경은 1.2 mm, 압출

속도 10 mm/s이다. 최종적으로 프린팅용으로 제작한 NGM3520

및 NGM5520 필라멘트는 직경 1.75 mm에 맞추어 압출하였다.

3. 결과 및 고찰

3.1 SMP의 프린팅 특성

회전형 적층제조 기반 SMP 스텐트를 제작하기에 앞서, SMP

의 최적 프린팅 공정변수를 찾는 사전 테스트를 수행하였다. 일

반적으로 권장되는 TPU의 프린팅 속도인 10 mm/s와 온도

210oC 조건을 초기설정으로 두고 스텐트 메쉬 패턴을 2차원 평

면으로 제작한 결과, 패턴 형상이 불명확하며 재료의 압출이 과

하게 이루어졌다(Fig. 1(a)). 프린팅 속도를 20 mm/s로 제작한

결과 적절한 메쉬 패턴이 제작되었으며 과도한 압출 또는 미형

성된 패턴 부위가 관찰되지 않았다(Fig. 1(b)). 40 mm/s의 속도

로 제작한 경우, 과도한 프린팅 속도로 인해 노즐에서 새어 나

온 용융된 폴리머가 패턴 내부에서 실처럼 늘어지는 결함

(Stringing)과 패턴의 두께가 얇아지는 현상이 발견되었다(Fig.

1(c)). 이와 같이 메쉬 패턴이 적절한 형태로 형성되는 조건을

NGM3520 그리고 NGM5520 두 가지 재료에 대해 실험적 시행

착오를 통해 찾았다. 그 결과 두 재료 공통적으로 20 mm/s의 프

린팅 속도로 제작하였으며, NGM3520은 210oC, NGM5520은

235oC의 노즐 온도로 각각 설정하였다. 

3.2 회전형 3D 프린터 

전술한 바와 같이 일반적인 평판형 베드 프린팅 방식과 비교

해 회전형 3D 프린팅 방식은 중공형태의 구조물을 제작하는데

장점이 있다[16]. 특히, 복잡한 메쉬패턴을 갖는 원통형 혈관 스

텐트와 같은 구조물을 제작하는 데에 특화시킬 수 있다(Fig.

2(a-i)). 스텐트는 회전형 3D 프린팅을 통해 20 mm/s의 속도로

제작되었으며, 결함 없이 제작된 것을 확인할 수 있다. 이는 용
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융된 폴리머가 불안정한 유변학적 특성을 갖더라도 맨드릴 표

면에 적층하기 때문에 지지대가 필요하지 않기 때문이며, 용융

된 폴리머가 실처럼 늘어지는 결함과 형상이 무너지는 결함

(Collapsing)이 발생하지 않았다. Fig. 2(a-ii)에서 보는 바와 같이

평판 프린팅 베드를 사용하는 전통 방식의 3D 프린터에서 같은

형상을 제작할 경우 매우 불안정한 형태로 적층된다. 또한 제작

된 메쉬패턴에서 수많은 Stringing 결함이 발생함을 확인하였다.

또한 스텐트 형상을 이종 재료의 복합된 형태로 제작하는 경

우, 회전형 3D 프린팅 방식이 더욱 장점을 보인다. 기존 평판형

프린팅 방식은 공정 중 적층방향(z축)에서 다른 재료의 사용을

위해 재료 변경 과정이 필요하며 이를 위해 이중 노즐(Dual

Nozzle) 방식의 3D 프린터를 사용한다[17]. 이러한 경우 같은

적층면이 바뀔 때마다 잦은 노즐 교체로 인해 제작물의 품질이

저하될 수 있다. 반면, 회전형 3D 프린터에서는 맨드릴의 둘레

방향 및 길이방향으로 같은 반경면에서 적층이 이루어지기 때

문에 재료 변경 과정을 상대적으로 줄일 수 있는 이점이 있다. 

Fig. 2(b)는 제작한 회전형 3D 프린터이다. 알루미늄 프로파

일을 기본 틀로 사용하였고 부수적인 부품들은 PLA 필라멘트

(Moment 사, 한국)를 통해 별도로 3D 프린팅하여 제작하였다.

기존의 회전형 3D 프린터의 경우, 베어링이나 커플러로 맨드릴

을 고정하여 사용하기 때문에 다양한 지름의 맨드릴을 사용할

수 없는 단점이 있다. 이 문제를 해결하기 위해 Fig. 2(c)와 같이

맨드릴 고정 부위를 선반의 척(Chuck) 형태로 제작하여 다른 지

름을 같는 맨드릴을 자유롭게 교체하여 사용할 수 있도록 했다.

맨드릴은 고정부 척의 죠우(Jaw)를 통해 고정되며 회전부와 함

께 회전하며 표면에 프린팅이 이루어질 수 있도록 제작하였다.

그리고 오픈소스로 제공되는 선반 척 모델에서 기어 부분을 추

가하여 모터와 연결된 타이밍 벨트에 의해 회전할 수 있도록 설

계하였으며 3D 프린팅을 통해 척과 기어를 제작하였다.

3.3 PVA 코팅 맨드릴을 사용한 스텐트 제작

회전형 3D프린터를 통하여 제작된 적층 구조물은 맨드릴의

표면과 구조물의 내측면이 전체적으로 부착되어 있으며, 이러한

부착력은 안정적인 회전 적층을 위해 필수적이다. 반면 적층이

완료된 후에는 이 부착력으로 인해 구조물과 맨드릴을 분리하

기 매우 어려우며, 분리과정 중에 적층 구조물의 손상이 일어날

수 있다.

따라서 제작한 중공 형태의 혈관 스텐트와 맨드릴을 분리하

는 과정 중 발생가능한 스텐트의 손상을 최소화하기 위해, 프린팅

Fig. 1 Mesh patterns printed with different printing speeds: (a) 10

mm/s, (b) 20 mm/s, and (c) 40 mm/s

Fig. 2 (a) Mesh-form stents printed by (i) additive-lathe 3D printing

system and (ii) conventional 3D printer with flat bed. (b)

Lab-made additive-lathe machine. (c) Schematic illustration

of working parts in the additive-lathe machine
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맨드릴에 수용성 재료인 PVA 재료를 한 층 프린팅함으로써 표

면 코팅을 하였다(Fig. 3(a)). 이후 PVA 코팅 맨드릴 표면에 스

텐트 구조물을 적층제조하여 완성하고, PVA 코팅층을 물에 녹

여 제거함으로써 제조된 혈관 스텐트와 맨드릴 사이에 공간적

여유를 발생시킬 수 있다. 이러한 공간적 여유에 의해 제조된

스텐트를 쉽게 분리할 수 있으며, 강제적인 물리적 힘이 가해지

지 않기 때문에 스텐트 구조물의 손상이 최소화될 수 있다.

3.4 이중 변형 혈관 스텐트 설계 및 제작

변형회복 온도가 서로 다른 두 종류의 SMP를 이용하여 혈관

스텐트의 형상 변화가 두 단계에 걸쳐 일어날 수 있도록 메쉬

패턴을 제작하였다(Figs. 3(b) 및 4(a)). 메쉬 패턴의 설계는 상

용 스텐트에서 많이 사용하는 벌집(Honey Comb) 및 오그제틱

(Auxetic) 구조 디자인을 참조하였다[18,19]. 

원주방향의 뼈대와 이를 각각 연결하는 물결 무늬의 메쉬를

폭 0.1 mm 및 두께 0.4 mm로 프린팅 제작하였다. 각 뼈대와 메

쉬 부분에 다른 재료를 배치함으로써 변형 형태가 다른 두 가지

설계를 제안하였다. 첫 번째로 55oC와 35oC에 형상회복이 일어

나는 SMP (NGM5520와 NGM3520)를 길이방향으로 이어 배치

하여 길이방향의 이중 형상복원이 일어날 수 있게끔 설계하였

다. 이 설계안은 사용자의 판단에 따라 길이방향으로 팽창되는

길이 조절이 가능하다. Fig. 4(b-i)의 파란색 영역은 NGM5520

을 사용하였으며 빨간색 영역은 NGM3520을 사용하였다. 회전

형 적층제조 공정을 통해 NGM5520의 파란색 영역 제작완료

이후, 재료를 NGM3520으로 변경하여 빨간색 영역을 제작하였

다. 또한 서로 다른 재료가 맞닿는 부위를 뼈대 폭의 절반(0.5

mm)만큼 중첩 프린팅함으로써 각 부위를 연결하였다. 길이방향

으로 배치된 서로 다른 SMP에 의해 온도가 상승함에 따라 형

상복원 온도가 낮은 재료인 NGM3520부터 변형이 시작되며,

이후 추가 온도 상승에 의해 NGM5520 부위의 변형이 이루어

진다. 

두 번째 설계안으로는 스텐트가 길이방향과 원주방향으로 형

상의 단계적 복원이 가능하도록 디자인하였다(Fig. 4(b-ii)). 이

는 압축된 스텐트를 길이 방향으로 먼저 확장시켜 병변으로 좁

아진 혈관에 적절하게 위치시킨 후, 원주방향으로 팽창하여 병변

혈관 부위를 확장시키는 기능을 가진다. NGM3520을 사용해

Fig. 3 (a) PVA coating on mandrel surface. (b) Additive-lathe

printing of stent on PVA-coated mandrel

Fig. 4 (a) Mesh pattern of stent. (b) Dual composition of two

different SMP materials for dual-morphing transformation in

(i) longitudinal and (ii) longitudinal/circumferential ways
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뼈대(파란색)를 제외한 빨간색 영역을 제작한 뒤, NGM5520를

사용해 파란색 영역의 뼈대를 제작함으로써, 35oC에서의 길이

방향 확장 및 55oC에서의 원주방향으로 팽창이 순차적으로 일

어난다.

3.5 이중 변형 혈관 스텐트의 형상복원 과정

혈관 스텐트는 일시적으로 형상이 압축된 상태로 환자의 몸

에 삽입되며, 표적 위치에서 팽창하여 심혈관계 질환으로 좁혀

진 혈관의 개존율(Patency Rate)을 회복한다[12]. 따라서 혈관

스텐트는 수축된 상태와 팽창된 상태로 그 형태와 구분되고, 표

적 위치에 도달하기 전까지는 수축시킨 형태를 유지하게 된다.

SMP기반의 스텐트는 먼저 팽창된 형상을 기준으로 제작하고

이를 압축상태로 고정한다. SMP는 유리전이온도 이상에서 물

리적인 힘으로 압축이 가능하며, 압축을 유지시킨 상태에서 온

도를 유리전이온도 이하로 떨어뜨릴 경우 압축력을 제거하여도

변형상태의 형상이 고정된다[20,21]. 제작된 스텐트를 두 SMP

의 유리전이온도 이상의 온도인 60oC의 온수에 담가 물리적인

힘을 가해 길이 및 원주 방향으로 압축시켰다. 압축을 유지한

상태로 얼음물에 담가 온도를 0oC 이하로 떨어뜨려 형태를 일

시적으로 고정시켰다(Figs. 5(a-i) 및 5(b-i)).

첫 번째 설계안으로 제작된 스텐트는 Fig. 5(a)에서 볼 수 있

듯이 길이방향으로 두 단계에 걸쳐 형상이 복원되었다. 압축 고

정된 스텐트를 35oC 이상 55oC 이하의 온수에 담가 NGM3520으

로 제작된 부분의 1차 형상복원을 유도하였다(Fig. 5(a-ii)). 다음

으로 NGM5520으로 제작된 부분의 2차 형상복원을 위해 스텐트

를 55oC 이상의 따듯한 물에 담가 수축 전 원래의 형태로 복원이

됨을 확인하였다(Fig. 5(a-iii)). 이 스텐트는 길이방향으로의 형상

변형이 가능하도록 설계된 것으로, 스텐트 시술 환경에서 주어진

병변 부위의 범위에 맞추어 길이를 조절할 수 있다. 

두 번째 설계안은 동맥경화(Arteriosclerosis)와 같은 질환의

시술에 특화된 형상으로서 병변으로 좁혀진 공간을 통과하고

팽창시킴으로써 해당 부위를 확대하는 기능을 갖는다(Fig.

5(b)). 길이방향과 원주방향으로 압축 고정된 스텐트는 35oC 이

상 55oC 이하의 온도에서 NGM3520으로 제작된 부분이 길이방

향으로 1차 형상복원 되어 좁은 병변 부위를 통과할 수 있다

(Fig. 5(b-ii)). 둘레의 뼈대에 사용된 NGM5520은 55oC 이상의

온도에서 반응하며, 원주방향으로 2차 형상복원되어 좁은 병변

부위를 확대하는 기능을 한다(Fig. 5(b-iii)). 

4. 결론 

본 연구에서는 회전형 3D 프린팅 시스템을 제작하고 이를 활

용하여 SMP 기반의 혈관 스텐트를 제작하였다. 스텐트는 메쉬

패턴을 갖는 중공 형태의 구조물로서, 일반적인 카테시안 좌표

계 평판 적층제조 방식에서는 용융 폴리머의 불안정한 유변학

적 특성 및 지지대 배치의 어려움으로 인해 제작 안정성이 매우

떨어진다. 따라서 본 연구에서는 회전형 3D 프린팅 방식을 채

택하였으며, 이를 통해 일반적인 평판방식 3D 프린팅 공정에

비해 안정적으로 메쉬 패턴 중공 구조물을 제작할 수 있음을 확

인하였다. 회전 프린팅을 위한 맨드릴 표면에 PVA 층을 프린팅

하여 형성함으로써 스텐트 구조물 제작 이후 맨드릴 과의 분리

를 용이하게 하였다. 또한 형상복원 온도가 다른 두 종류의

SMP를 복합적으로 회전 3D 프린팅함으로써 이중 변형이 가능

한 스텐트를 제작하였다. 본 연구에서는 35oC와 55oC로 형상

복원온도가 다른 SMP를 활용함으로써 시술 후 온도 상승에 따

라 두 단계에 걸쳐 형상 변형이 이루어질 수 있도록 하였다.

SMP 재료의 배치 구성에 따라 길이 방향으로 두 단계의 변형이

이루어지거나 길이방향 및 원주방향의 두 단계로 변형이 이루

어질 수 있도록 구현하였다. 이러한 3D 프린팅 기반의 형상변

형 특징을 갖는 스텐트는 심혈관계 질환의 스텐트 시술에 있어

최소침습형으로 활용할 수 있으며 병변 부위 접근 방식 및 치료

방식을 다변화하여 환자맞춤형 치료에 다양하게 기여할 수 있

을 것으로 기대된다.

Fig. 5 Shape recovery of dual-morphing vascular stents in (a)

longitudinal and (b) longitudinal/circumferential directions
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