
Kingel factor meter와 

실의 Snarl 지수에 대하여 

 

1. 서 언 

일반적으로 면사등을 방적할 때 사절을 감소시키고 강력을 내기 위하여 

hard twist를 가하는 경향이 있는데, 이는 제직능율을 저하시키고 제직에 스날

이라는 결점의 원인이 되어 제품 자체 품위의 손상은 물론 가공후에 미치는 

영향도 거대하다. 

또 편직물(메리야스)에서는 Wale Spirality(wale휨)와 cracking(구열)이 생기고 

Tensin이 불균일하여 loop가 엉키거나 크기 등 형태가 불균일 해질뿐만 아니

라 Needle이 휘는 등, 여러가지 측면에서 실에 부여되는 Twist는 상당히 중요

하다. 

직물등 제품에 최종적으로 나타나는 스날은 물리적 현상으로  

1) T.M이 많은 실을 setting하지 않거나 setting이 불균일 할 때 

2) 잔털이 많은 실을 사용할 때 

3) winder 또는 pirn Winder의 이음 매듭 불량 등에 의하여 

스날이 생기게 되는데 상기한 바와 같이 이런 결점이 최종 제품에 악영향

을 미치게 된다. 

본 검사소에서는 이 결점을 중시하여 이 결점의 지수를 측정할 수 있는 

Kringel factor meter를 구입하여 사용하고 있는 바 이 기계에 대하여 간단히 

기술하고저 한다. 

현재 공장에서는 “꼬임회복성시험”(꼬임안정도시험)은 양수로서 일정길이

의 실끝을 잡고 일정간격을 접근시킬 때 그 사이에 실이 서로 꼬이(Snarl)는 



것을 측정하는 방법으로 행하고 있다. 

이 시험은 인위적인 오차를 분명히 내포할 수 있는 것이며, 정량적으로 비

교하기는 곤란함으로 이를 효과적으로 정량적으로 측정하기 위하여 [Kringel-

factor meter : 꼬임회복성 시험기]가 개발되었다. <그림 1> 

 

 

<그림 1> Kringel factor meter 시험기 

 

 

<그림 2> 주요부 

A : 본체   B : 상부 클램프   B’ : pin 

C : 클램프 Handle   D : 관사 Stand   E : weight 



꼬임 회복성을 정량적으로 측정한 결과치를 [스날지수]라 칭하고 이 시험

법은 JISL 1078에 정하여진 A법과 B법 중 Kringel-factor meter에 의한 시험은

B법에 해당한다. 

 

2. Kringel Factor meter 

이 장치는 실을 손으로 늘어뜨려 꼬임안정도를 시험하는 방법을 기초로 

하여 설게되었으며 그 주요부는 <그림 2>와 같다. 

이 Kringel Factor meter의 조작법은 다음과 같다. 

1) 시료를 관사 Stand(D)에 장치한다. 

2) clamp Handle(C)를 “Free”로 돌리고 다음에 시료의 끝을 잡고 끝으로부터 

20cm 정도를 풀어낸 다음 시료를 clamp(B1)에 걸고 clamp handle(c)를 “clamp 

1”로 회전시켜 사를 고정한다. 다음에 부속 Guide로서 pin B’1, clamp B2의 순

서로서 상하에 걸고, clamp B6까지 건다. 최후에 clamp Handle(c)를 “clamp 1-5”

로 회전시켜 clamp를 set한다. 

3) 다음에 set된 시료의 부속 5개의 weight(E)(0.45g)를 선단에 걸고 핀(1-5)

으로부터 시료를 밖으로 풀어낸다. 이 때 꼬임을 회복하기 위하여 시료가 서

로 엉키어 스날이 완전히 정지하는 장치를 눈금판에서 Reading하여 Snarl지

수를 얻는다. 

㈜ 1) 본체는 350mm를 10등분하고, 1구간을 5등분한 것이며, 1눈금은 0.2로

서 Reading하게 되어있다. 이 수치를 “꼬임회복성계수(Kringelfactor) 또는 “스

날지수” 로서 Kr의 기호로 표시하게 되어있다. Kr은 일반적으로 0~10수치를 

나타내고, 꼬임회복의 경향이 큰 것은 Kr치도 크다. 

2) JISL 1078에 의하면 시험회수는 30회로 되어있고, 그 평균치(소수점이하 

1위)로서 표시하게 되어 있다. 



3. 스날지수 

스날지수(Kr)는 단사의 경우와 합연사의 경우가 서로 다르다. 

 

 

<그림 3> Su-면(품질 1) 

 

 

 

<그림 4> Su-면(품질2) 



 

<그림 5> 이집트 면 

 

문헌에 의하면 단사의 경우 <그림 3, 4, 5>에서 보는 바와 같이 사용원료에 

따라 차이가 있음을 알 수 있다. 즉 섬유의 굵기, 단면의 형태, 포함력 등에 

다라 스날지수도 상위해 진다. 또한 동일 원료일지라도 번수에 따라 약간 차

이가 있다. 그러나 am(am = meter당 꼬임수/ Nm )이 증가함에 따라 Kr도 증

가하는 경향을 보이고 있다. 동일원료로 일정번수를 방적할 때에는 am의 증

가에 따라 Kr도 증가하며 서로 직선관계를 갖고 있음을 알 수 있다. 

본검사소에서 수종의 면사를 수집하여 스날 지수를 측정한 결과는 <표 1>

과 같다. 대체로 TM이 증가함에 따라 스날지수도 증가하는 경향을 보이고 

있으나 사용원면이 각기 다르고, twist setting이 잘된것도 있어 정확한 직선관

계를 나타내고 있지는 않다. 문헌에 의하면 대체로 스날지수 4.5이하이면 양

호한 것으로 되어 있다. 

합연사의 경우는 꼬임구조, 섬유나 단사가 받는 장력에 따라 Kr이 변하므

로 단사의 경우와 같이 단순하지는 않다. 



<표 1> 

 

 

하연이 Z, 상연이 S연일 경우(Z/S) 단사중의 꼬임장력은 커질 때도 있고, 



적어질 때도 있어, 하연수와 상연수가 일정관계일 때 Kr = 0이 된다. 

Su-면 Ne 24’s//2(Z/S)의 경우 실험결과에 의하면 Kr = 0dl 되는 하연수와 상

연수와의 비는 다음표와 같다. 

 

<표 2> Kr = 0일때의 하연수와 상연수의 비 

[Su면 Ne 24’s/2(Z/S)] 

 

 

이집트면 Ne 71’s/2(Z/S)의 경우 Kr = C이 되는 하연수와 상연수와의 비는 

다음 표와 같다. 

 

<표 3> Kr = 0일 때의 하연수와 상연수와의 비 

[이집트 면 Ne 71’s/2(Z/S)] 

 



상·하 꼬임방향이 반대일 때에는 꼬임수의 조합에 따라 Kr치가 큰 영향

을 받았으나 꼬임방향이 동일 할 때 (Z/Z)에는 상, 하연수의 조합에 따른 Kr

치의 영향이 그리 크지 않다. 즉 상연수가 커지면 Kr치가 약간 커질 뿐이며, 

상연수의 영향은 거의 없다. 이것은 상연수가 커짐에 따라 섬유의 손상이 심

해지므로 합연사 내부의 섬유간 강력관계가 거의 일정하게 유지되기 때문인 

것으로 사려된다. 

합연사의 파괴전장이 최대로 되어 원료섬유의 이용도가 최적인 상태는 섬

유의 예비부하가 같을 때, 즉 상하연의 방향이 반대이며, 양 꼬임장력이 클

때라고 한다. 다시 말하면 Kr이 적을 때 파괴전장은 커진다. 

 

4. 결 론 

이상 본 시험기에 대하여 간단히 소개하였으며, 지금 대부분의 공장에서 

꼬임안정도의 시험을 재래방식으로 행하고 있는 바 계수와 스날지수와 유관

함을 생각할 때 재래방식의 시험에 의한 오차가 제품의 품질평가에 미치는 

영향이 거대함으로 정확히 스날지수를 측정할 수 있는 시험기가 필요한 바 

금번 본검사소에서는 “Kringel factor meter”를 구입 활용하고 있으므로 생산공

장에서 본기를 사용 정확한 품질평가에 의한 품질경향을 이룩하면 퍽 다행

으로 생각하는 바 입니다. 


