
綿린트에서의 넵(Ⅳ) 

 

7.3 소면공정 

소면공정에서는 넵이 생기기도 하고 제거되기도 한다. 소면공정은 

방적공정 중 넵을 크게 감소(원래의 넵 대비 1/4∼1/10)시킬 수 있는 최초의 

중요한 공정으로서 종자편 조각도 제거(약 50%)한다. Uster는 소면기에서의 

넵 제거수준이 70% 정도면 낮은 수준, 80% 정도면 평균, 90% 정도면 높은 

수준이라고 보고한 반면, Leifeld는 소면기에서의 평균 넵 제거율이 60∼70% 

정도 된다고 하였다.  

Kaufmann은 잔류 넵(약 40%) 중 5∼6%는 플랫 스트립에서 제거되며, 

2∼4%는 웨이스트로 제거되고, 30∼33%는 제거되지 않고 슬라이버와 함께 

지나간다고 하였다. 일반적으로 다른 공정조건이 일정할 때 원료상태에 넵 

함유량이 많으면 소면웹의 넵도 증가한다(그림 19 참조). 

 

 

<그림 19> 原綿린트 넵과 梳綿슬라이버 넵과의 관계 

 

소면공정조건은 소면웹과 실의 최종 넵 수준에 영향을 미친다. 數넵 가 

많고 구름과 같은 웹은 축축한 원면, 손상 또는 마모된 침포, 보전 및 세팅 

불량, 연마나 스트리핑상태 불량 등 여러가지 원인으로 말미암아 소면이 

제대로 되지 못했다는 반증이 된다. 
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방적공장에서는 소면기가 미치는 영향이 크기 때문에 소면기에 대한 넵 

시험은 일주일 단위로 실시하는 것이 좋다. 소면웹에서 넵 수준이 15% 

이상이면 사조판(검은 색)에 감아 놓은 실에서 육안으로 감지할 수 있다. 

일반적으로 볼 때 소면기 생산속도가 증가할수록 소면기의 메인 실린더에 

작용하는 부하가 커지므로 소면웹에서의 넵 수준과 소면슬라이버의 

불균제도가 증가하는데, 그 증가 정도는 원료와 소면기 종류에 

좌우된다(그림 20 참조). 

 

 
<그림 20> 소면기 생산속도가 실의 품질에 미치는 영향 

 

플랫 세팅 또한 소면웹에서의 넵 수준에 영향을 미친다. 플랫 세팅을 너무 

넓게 하면 섬유가 제어되지 않으므로 넵이 매우 많아진다(그림 21 참조). 

반면에 플랫 세팅이 좁아서 플랫 스트립 웨이스트가 많아질수록 

소면슬라이버에는 넵이 적어진다. 그 외 기존의 회전식 플랫 대신에 고정식 

플랫을 사용하면 넵이 적고 보다 균일한 실이 방출된다는 연구결과도 있다. 
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<그림 21> 소면기 플랫 세팅이 소면웹의 넵 수준에 미치는 영향 

 

성숙한 원면을 처리할 경우 소면기의 리커인속도가 넵 형성에 미치는 

영향은 크지 않다. 그러나 미성숙한 원면(마이크로네어 3.0 이하)을 처리할 

경우 리커인속도가 증가하면 실의 넵이 증가하고, 800rpm의 리커인속도에서 

넵 결과가 가장 좋게 나타났다. Rieter사의 C50 소면기는 섬유를 테이커인의 

회전방향과 같은 방향으로 공급할 수 있는 장치를 가지고 있어서 원면을 

보다 부드럽게 개섬할 수 있고, 기존의 소면기에 비해 실의 넵이 30%나 

감소한다는 연구결과도 있다.  

싱글카드에 비해 탠뎀카드를 사용하면 소면웹의 넵이 50% 정도 

감소하므로 실의 넵도 50% 정도 감소한다. 또한 탠뎀카드간에 교차 

공급(cross feeding)을 하면 소면웹의 넵이 25% 정도 더 감소하고, 그 결과 

실에서 균제도가 좋아지고 굵은 결점 및 가는 결점이 감소된다는 

연구결과도 있다. 그러나 탠뎀카딩을 하면 가공원단에서 화이트 스펙(white 

speck) 및 염색되지 않는 넵의 비율이 많아진다는 연구결과도 있다.  

굵은 소면슬라이버는 이후 공정에서의 높은 드래프트에 의해 실의 넵이 

더 많아짐에도 불구하고 소면슬라이버의 定量(선밀도)은 외견상 소면웹의 

넵에 영향을 미치지 않는다는 연구결과와, 반면에 소면슬라이버 정량이 6g/m 

정도까지 증가할수록 소면웹의 넵은 점진적으로 증가한다는 연구결과도 

있다. 소면매트의 중량이 커지면 소면슬라이버 넵은 약간만 증가한다. 
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양호한 소면작용이 이루어지기 위해서는 슬라이버 단면내 30,000∼33,000올 

정도의 섬유가 있는 것이 바람직하다고 알려져 있다. 

실린더속도가 증가하면 도퍼로의 섬유이송량이 감소하여 섬유들이 

카딩영역을 여러번 지나가기 때문에 소면슬라이버의 넵 수준이 

증가한다(정섬 측면에서는 긍정적임). 이와 같은 현상은 실린더속도가 

500rpm 이상일 때 소면슬라이버의 넵이 증가한다는 연구결과에 의해 

뒷받침된다. 그러나 이와는 반대로 소면슬라이버의 넵은 실린더속도에 

영향을 받지 않는다는 연구결과와, 또 실린더속도가 증가할수록 도리어 

섬유넵이 감소한다는 연구결과도 있다. 이와 관련하여 Basu 등의 연구결과에 

의하면 실린더속도와 플랫속도가 증가할수록 넵 제거에 유리하다. 

Jones와 Baldwin의 연구결과에 의하면 소면생산량, 플랫속도 및 플랫 

세팅이 종자편 조각의 제거에 영향을 미친다고 하였으며, 이는 Ghorashi에 

의해 뒷받침되었다. 

플랫영역의 앞쪽과 뒤쪽에 별도의 카딩부품을 붙이면 슬라이버품질이 

향상되어 실의 넵이 10% 정도 감소한다는 연구결과도 있다. Truzschler사의 

소면기에는 이와 같은 별도의 카딩부품과 크기가 작은 넵과 종자편 

조각들을 감소시키는 실린더에서의 모트 나이프들을 겸비하고 있다. 

실린더 및 플랫 침포의 밀도(침수/in)와 先端각도는 실의 넵에 결정적인 

영향을 미친다. 총 높이가 최대 2.5㎜인 침포의 경우 침포밀도가 높은 

것(실린더인 경우 700∼850개/in, 플랫인 경우 500개/in)이 분명히 섬유넵의 

제거에 유리하다. 플랫침포에 대해 소면각도가 수직으로 될수록 섬유제어 

기회를 놓치게 되어 넵이 형성되는 결과가 초래된다. 

넵수가 적은 것은 실린더침포와 플랫침포 등의 예리함과 두께에 직접적인 

관련이 있고, 한 연구에 의하면 소면기침포가 새 것일 때 침이 무디고 

세팅이 넓은 경우에 비해 평균 60% 정도 넵이 적게 발생한다고 한다. 

침포를 연마하게 되면 침이 더 두껍고 평평해지기 때문에 침포를 
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연마한다고 하더라도 침포가 새 것인 경우에 비해 넵수가 더 적어질 수는 

없다. 따라서 새로 사용되는 침포는 연마하지 않는다. 실린더 침포는 원면을 

500,000kg, 그리고 리커인침포는 100,000∼150,000kg 처리한 후 교체되어야 

한다. 침포 교체비용이 매우 비싸기 때문에 침포는 넵수가 관리한계를 

벗어날 경우에 한해서만 교체되어야 한다. 모든 소면기는 적어도 일주일에 

한번은 넵수를 시험하는 것이 좋다. 

 니트 또는 가공 직물 등의 최종제품을 고려하여 넵수에 관한 관리한계가 

설정되어야 한다. 현대식의 굵기가 가는 금속침포는 2번 이상 연마해서는 

안되지만, 반면에 플랫은 교체 전에 20∼30회(매 70,000kg 처리) 정도 

연마하여 사용할 수 있다. 그러나 플랫을 여러번 연마해서 사용하면 넵을 

제거하는 능력이 감소하게 된다.  

넵 감소, 단섬유 제거, 정섬 및 섬유 정렬에 있어서 

실린더—플랫영역에서의 카딩작용이 실린더—도퍼영역에서의 이행작용보다 

더욱 중요하다. 또한 실린더와 도퍼간의 세팅도 중요한데, 실린더로부터 

도퍼로 면섬유가 원활하게 이행되어 섬유가 실린더에서 재처리되는 것을 

막기 위해 가능한 한 도퍼는 실린더에 근접 세팅되어야 한다. 

공급플레이트와 리커인과의 세팅 또한 넵형성에 영향을 미친다. 

소면기의 넵감소 효과는 침포 틈이 가득 채워질수록 감소하는데, Perner 

등의 연구결과에 의하면 소면기 침포 前소제  웹의 넵수는 소제 직후에 비해 

2배 정도나 더 많다. 

넵의 발생이 쉬운 면섬유인 경우, 실린더—도퍼간 섬유이행 영역의 윗 

부분에서 섬유 이행이 증가하기 때문에 일반적으로 저속의 도퍼속도가 

요구된다. 또는 대안으로서 도퍼속도를 고속으로 하고 슬라이버정량을 

감소시킬 수도 있다. 도퍼속도를 고속으로 하면 넵이 더 많아진다. 소면웹의 

넵과 先端훅 섬유(훅섬유 중 소수를 차지) 사이에는 직접적인 관계가 있는 

것으로 보인다. 선단훅 섬유가 증가할수록 실의 결점도 증가한다. 이와 
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마찬가지 메커니즘에 의해 슬라이버의 훅섬유가 증가하면 소면웹의 넵도 

증가하는 것으로 여겨진다. 

섬유 절단은 數넵 의 증가를 초래한다. 공정 중에 절단된 섬유는 때때로 

스스로 둥글게 말려 다른 섬유 주위를 감싸게 됨으로써 넵을 형성한다. 

따라서 섬유에 스트레스를 가하는 카딩작용은 넵의 원인이 된다. 50% 

스팬섬유장과 실의 넵 사이에는 상관계수(r)가 0.9 정도의 상관관계가 있다. 

Drean 등이 인용한 바 있는 Hunter의 연구결과에 의하면 소면넵은 면섬유 

물성 중 마이크로네어(가장 큰 요인), 50% 스팬섬유장 및 트래시입자수 등에 

의해 영향을 받으며, 다음과 같은 회귀식이 제시되었다. 

소면기넵수/g  =  1.62×104 x1
-0.75 x2

-0.98 x3
-1.52 x4

0.16 (γ=0.81) 

단, x1 = 50% 스팬섬유장(㎜), x2 = 束섬유  신도(%), x3 = 마이크로네어, x4 = 

트래시입자수 

 

소면웹의 넵과 실의 넵 사이에는 높은 상관관계(r=0.944)가 있다. 즉 

소면웹의 품질이 좋을수록 실의 품질도 좋아진다. 한편 소면웹의 넵과 

糸로우터 의 넵 사이에는 통계적으로 有意한 관계가 있는 반면, 糸링 의 

경우에는 통계적으로 유의하지 않다는 연구결과도 있다. 또한 소면웹의 넵과 

염색한 직물의 넵을 육안으로 평가한 등급 사이에는 상관관계(r=0.83)가 

존재한다. Thibodeaux는 AFIS-N으로 측정하였을 때 소면웹의 넵은 직물에서 

염색되지 않은 넵을 나타내는 좋은 척도가 된다고 하였다. 

Herbert 등은 소면웹의 넵은 생물학적 넵 35%, 기계적 넵 64% 및 기타 

1%로 구성되어 있다고 하였다. Mangialardi는 넵시험기에서 만들어진 웹에서 

발견되는 전체 불순물의 18%가 종자편 조각이라고 보고하였다. 

모트나이프 각도가 30°일 때 면섬유 터프트가 모트나이프를 가장 쉽게 

지나가므로 이 경우가 넵을 감소시킨다는 연구결과가 있는 반면, 

모트나이프는 넵 감소에 영향을 미치지 않는다는 연구결과도 있다. 
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방적공정 중간제품의 넵은 베일상태에서의 넵에 비해 그 직경이 더 

크다는 연구결과도 있는데, 이는 소면기가 크기가 작은 넵을 선택적으로 

제거하거나 또는 남아있는 넵을 풀어헤치는 것으로 해석될 수 있다. 

최근의 한 연구결과에 의하면 소면기는 보통의 운전조건하에서 항상 넵 

및 종자편 조각의 크기를 어느 정도 감소시키는 역할을 하는 것처럼 보인다. 

소면매트에서의 넵 크기는 0.77∼0.86㎜ 정도로 다양하게 나타났다. 또 

소면웹의 넵 수준은 실의 결점보다 직물의 결점을 더 잘 나타내는 척도가 

된다고 하는 연구결과도 있다. 

Hughs 등은 비록 크러시 로울러가 실의 품질 및 넵수를 개선하지만 

크러시 로울러에 의해 평평하게 된 넵들이 넵 보드에서 보다 선명하게 

나타난다고 하였다. 

El Mogahzy는 리커인 웨이스트에서 넵 함유량과 크기가 가장 많으며, 그 

다음이 플랫 웨이스트, 도퍼 웨이스트의 순서라고 하였다. 

공장내 습도관리가 적절하지 못하면 소면슬라이버의 넵 함유량이 많아질 

수 있어 공장내 온습도는 상대습도 55%, 온도 21∼27℃가 권장된다. 

 

7.4 정소면공정 

정소면공정은 넵수준을 크게 감소시킬 수 있는 마지막 기회가 되는 

공정이다. 이와 같은 넵 감소 효과는 노일수준과 원면종류에 좌우된다. 

정소면사 넵은 소면사 넵의 1/10 수준이다. 노일수준을 10% 정도로 하면 

실의 넵이 65% 정도 감소한다. 일반적으로 정소면공정을 거치면 실의 넵이 

30∼50% 정도 감소하는데, 로우터사인 경우에는 그 효과가 덜하다. 실린더와 

톱 코움의 침 배열, 유니코움(unicomb) 및 톱 코움의 세팅, 그에 따른 보전 

등 정소면기의 세팅 또한 넵제거 정도에 영향을 미친다. 정소면공정은 

종자편 조각 제거보다는 넵 제거에 더욱 효과적인 것으로 보인다. 

정소면기의 성능은 기계 그 자체뿐만 아니라 정소면 준비공정에서의 
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제품상태, 즉 과도한 섬유평행화, 랩 송출불량, 랩 두께 등에 의해서도 

좌우된다. 한 연구결과에 의하면 정소면기에서 단섬유 제거와 넵 제거 

사이에는 아무런 상관이 없다고 한다. Rieter사는 자사의 정소면기(E60, E60H, 

E70R)가 다른 정소면기와 비교할 때 실의 넵을 약 60% 정도 더 

감소시킨다고 보고하였다. 

 

7.5 연조 및 조방 공정 

가끔 정소면공정 이후 연조패시지에서 넵수가 증가하는 것은 아마도 

정소면슬라이버의 품질문제이거나 섬유가 너무 과도하게 나란히 배열되어 

있는 것이 원인일 수 있다. Rusch는 정소면공정 후 연조공정에서 1회 

패시지보다 2회 패시지를 적용하면 아마도 섬유가 너무 지나칠 정도로 

나란히 배열되어 섬유 抱合性이 나빠지기 때문에 실의 넵이 15% 정도 더 

많이 발생한다고 하였다. 이와 같은 주장은 Landwehrkamp 등에 의해 

뒷받침되었고, 이들은 링사(소면사)에 대해서는 연조공정에서 2회 패시지를, 

그리고 정소면공정을 거친 후에는 연조공정에서 1회 패시지(2회 패시지를 

거치면 실의 넵이 14% 정도 증가)를 거치는 것이 좋다고 하였다. OE정방인 

경우, 연조공정의 패시지수는 요구되는 실의 품질에 따라 크게 좌우된다. 

품질이 아주 좋은 실을 원할 경우 2회 패시지를 거치는 것(실의 결점이 

25∼40% 정도 더 적게 발생)이 좋으며, 반면에 태번수일 경우에는 1회 

패시지만으로도 충분하다. 

연조기와 조방기는 넵 함유량에 영향을 미칠 수 있다. 실의 넵이 1989 

Uster Statistics의 50% 수준 이하가 되기 위해서는 정소면슬라이버의 최대 

넵수가 Uster Statistics의 50% 수준을 넘지 말아야 한다고 보고된 연구결과가 

있다.  

일정 수준의 넵수를 갖는 粗糸로 만든 실은 가늘수록 더 많은 넵이 

計數될 것이며, 반면에 실이 굵을수록 많은 양의 넵들은 보여지지 않고 
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계수되지도 않을 것이다. 소면웹에서 계수된 넵수(종자편 조각 포함)보다 

실의 넵수가 더 많은 것으로 보아,  드래프트공정을 거치면서 슬라이버내의 

섬유배향이 좋지 않거나 훅(hook)섬유의 존재로 인하여 넵이 더 많이 

형성된다고 결론을 내릴 수 있다. 

정방공정 前단계(링사인 경우 조사, OE사인 경우 슬라이버)에서의 넵 및 

트래시 크기는 실의 넵수에 영향을 미친다는 많은 연구결과들이 있다. 한 

연구결과에 의하면 넵 직경은 연조공정에서 증가한다고 한다. 

 

7.6 정방공정 

면섬유에 넵이 많으면 대개 실의 강력이 낮고 균제도가 나쁘며, 

정방공정에서 사절이 많이 발생한다. 앞서 언급한 것과 같이 

AFIS시험결과(넵 및 트래시)는 Uster Tester 3의 넵 결과와 상관관계가 좋다. 

이러한 2가지 시험법의 근본적인 차이는 결점(넵, 트래시 입자 등)으로부터 

만들어지는 파형과 매우 다양한 성질을 가진 구조(실)로부터의 연속적인 

신호간의 차이와 관련이 있다. 슬라이버나 로빙내의 트래시나 넵 입자가 

나중에 실에서 넵으로 감지되든 안되든 간에 실의 결점은 AFIS에 의해 

측정된 트래시나 넵 입자의 크기, 실의 번수 및 균제도 시험기의 임계값 

세팅 등에 의해 좌우된다. 

넵의 크기가 작은 것은 굵은 실에서보다 가는 실에서 더욱 문제가 된다. 

<그림 22>는 AFIS 입자크기와 링사의 UT3 넵 사이의 관계를 지수 

회귀곡선으로 나타낸 것으로서 결정계수(r2)가 0.901에 이른다. 
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<그림 22> AFIS 입자크기(트래시 및 넵)와 糸링 의 UT3—넵 사이의 관계 

 

트래시 제거가 중요시되는 OE사인 경우, 넵 비율(nep ratio)은 다음과 같은 

식으로 표시되어 왔다. 

(넵(Uster~Tester) (g-1)) / (넵(AFIS)+트래시(AFIS) (g-1)) 

<그림 23>은 OE사의 번수와 넵 비율사이의 관계를 회귀곡선으로 나타낸 

것으로서 결정계수(r2)가 0.972에 이른다. 

 

 

<그림 23> OE사의 번수와 넵 비율사이의 관계 

 

Hughs 등은 원료, 소면웹 및 실에서의 넵과 가공된 천에서의 넵 사이에는 

상관관계가 낮다고 하였다. Iyengar 등은 린트에서의 넵과 실에서의 넵 

사이에는 아무런 상관이 없다고 결론을 내렸다. Sanderson은 소면슬라이버의 

넵과 Shirley Analyser의 트래시함유량이 많을수록 링사의 넵 함유량이 

증가한다고 하였다. 소면슬라이버의 넵이 많은 것은 또한 실의 굵은 결점수 

증가와도 관련이 있다.  
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Hunter와 Gee의 연구결과(Drean 등의 연구결과에서도 인용), 링 및 

오픈엔드 방적사의 넵 관련 회귀식이 소개되었다.  

 

링사 넵 = 6.64×104 X4
-2.56 X5

-1.50 X6
1.05 (r=0.89),  

OE사 넵 = 1.77×1011 X1
8.67 X2

-5.75 X3
-4.85 X5

1.97 X6
0.47 (r=0.87)  

단, X1 = 0% 스팬섬유장(㎜), X2 = 균제도율(%), X3 = 섬유속 강력(cN/tex), X4 

= 섬유속 신도(%), X5 = 실의 번수(tex), X6 = 입자 수(트래시) 

 

OE사에서는 섬유 띠(belt)나 래핑섬유들이 때때로 넵으로 잘못 감지될 수 

있기 때문에 넵 함유량 평가시 주의를 기울여야 한다. 로우터속도가 빠르고, 

로우터직경이 클수록 실의 넵은 더 많아진다. 개섬로울러 속도가 감소하면 

실의 넵수가 증가하는 경향이 있으며, 로울러속도를 9,000rpm으로 권장하는 

연구결과도 있다. Landwehrkamp 등의 연구결과에서는 Rieter사의 R1 

OE정방기에서 슬라이버정량을 높게 하고, 그에 대응하여 드래프트도 약 400 

정도로 높게 하면 실의 품질에 좋은 영향을 미친다고 하였다. 

정방공정 중의 온·습도상태, 스핀들 및 링의 편심, 부적절한 트래블러 

중량, 마모된 트래블러, 에이프런의 마모, 세팅이 적정하지 않은 것 등은 

실의 넵 증가 원인이 될 수 있다. 스페이서 크기가 적정하지 않거나, 

總드래프트나 브레이크 드래프트가 너무 크다든지, 로울러 세팅과 

드래프트압력이 적정하지 않은 것 등 또한 실의 넵에 영향을 미칠 수 있다. 

새로운 드래프트시스템에서 80 정도의 높은 드래프트를 적용하면 섬유 

제어가 더 잘 이루어져 실의 결점이 20∼42% 정도 감소한다는 연구결과도 

있다.  

소비자에게 공급되는 방적사 內로트 와 間로트 에 실의 넵 수준이 균일하게 

유지되어야 함은 대단히 중요한 일이다. Parker는 한 로트내에서조차 

공급되는 실의 90%가 넵수가 적고 10%가 넵수가 많은 경우, 심각한 품질 
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문제를 야기할 것이라고 하였다. 

 

7.7 권사공정 

권사속도가 600m/min일 때, 권사공정에서 실의 넵은 약 20% 정도 

증가한다. 이와 비슷한 상황은 타래감기(reeling)공정에서도 발생한다. 이러한 

현상은 권취 중 실에 작용하는 장력에 의해 섬유가 미끄러져서 후에 장력이 

제거될 때 어떤 섬유들이 함께 이동하여 작은 매듭모양을 형성함으로써 

실의 결점(IPI) 시험시 넵으로 나타나는 것으로 여겨진다. 실에서 넵이 

형성되는 것은 장력조절장치 및 얀 가이드와 같은 권취부품과 실과 

직접적으로 접촉하는 기계부품들의 상태에 따라 영향을 받는다. 실과 

접촉하는 여러가지 권취부품의 마찰작용 또한 섬유뭉치를 만들 수 있는데, 

이런 것들은 실의 결점 시험시 넵으로 인식될 수 있다.  

한편 넵과 헤어리니스 사이의 관계와 관련하여 헤어리니스가 많은 실은 

권사공정 후에 넵수가 증가할 수 있다는 연구결과가 있다. 실에서의 

원료넵(이물질, 헤어 등에 의해 발생된 넵)과 공정넵(공정 진행에 따라 

발생된 넵)에 관한 대략적인 비율은 <표 3>과 같다.  

 

<표 3> 실에서의 원료넵과 공정넵에 관한 대략적인 비율 

구  분 원료넵(이물질) 원료넵(hair) 공정넵 

정소면/폴리에스테르 혼방사 6∼10% 40∼50% 40∼50% 

소면/폴리에스테르 혼방사 40∼50% 25∼35% 10∼20% 

 

 

 

8. 결 언 

넵이 면방적공정 성능, 제품 품질 및 비용 면에 좋지 않은 영향을 

미친다는 것은 널리 알려진 사실이다. 본고에서 살펴본 바와 같이 반세기 
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이상 면섬유의 넵을 특성화하고, 넵 수준에 영향을 미치는 인자를 

정량화하기 위한 연구를 수행한 결과, 넵에 관한 많은 이해를 할 수 있게 

되었다. 최근 AFIS-N 시스템에서와 같이 넵을 객관적으로 측정할 수 있는 

기기가 개발됨으로써 조면공정에서부터 실에 이르기까지 면섬유의 넵 

수준을 정량화할 수 있게 되었다. 이 시스템을 잘 활용하면 넵 관리에 관한 

노하우의 축적뿐만 아니라 넵 수준 제어 및 감소 효과를 얻을 수 있을 

것이다. 

가장 최근에 개발된 AFIS 시스템에 의하면 섬유질 넵을 종자편 

조각으로부터 분리하여 계수할 수 있으며, 또한 개개 섬유의 성숙도와 그 

분포도 결정할 수 있다. 또한 앞으로는 ‘shiny nep’도 평가할 수 있는 

기술개발이 필요할 것으로 여겨진다.♣ 

(Nep in cotton lint : Textile progess vol. 28 No.4 1999. 9.) 


