
가연기 제1 히터의 온도와 염색 

에너지가 천의 균염성에 미치는 영향 

 

서 론 

텍스쳐링 온도가 실의 염료흡착성에 영향을 준다는 것은 잘 알려진 사실

이다. 텍스쳐링기에서 각 히터마다 제1히터의 온도를 측정해 보면 세트 온도

로부터 편차가 발견되는 수가 있다. 

이러한 온도의 편차는 히터에 의한 염료흡착량의 변동을 가져오는 잠재적

인 요인이 된다. 이러한 영향을 최소로 줄이기 위해서는 염료의 흡착성이 온

도의 변화에 최소로 민감한 온도 근처로 제1히터를 세팅해야 할 것이다. 수

학적으로는 제1히터의 온도에 대한 염료흡착량의 곡선에 대한 기울기가 최

소인 온도를 찾아내야 한다. 

그러나 실의 벌키성과 생산성 등을 만족시키는데 필요한 조건들과 역행되

는 때가 종종 있기 때문에 이들 온도에서 처리한다는 것은 항상 가능한 것

은 아니다. 

이 보고서는 염료흡착의 균일성을 위한 제1히터의 최적온도를 결정하는 

방법을 제시하기 위한 것이다. 또한 제1히터의 온도가 적정치 못한 조건에서 

텍스쳐링을 했을 경우 그 결과를 보였다. 염색한 스터킹으로부터 얻은 데이

터는 작은 규모의 천에 대한 시험에서 확인되었고 규모가 클 때에도 마찬가

지인 것으로 나타났다. 

 

검 토 

1. 염색에너지와 제1히터의 온도 



염색은 저에너지, 중에너지, 고에너지로 분류된다. 염색에너지에 대한 학설

은 많은 사람들이 펴낸 바 있는데 널리 이용되는 것은 1973년에 B. L. Neal이 

제안한 것으로서 TableⅠ에 보이는 바와 같다. 저에너지 염료는 흡착에너지

(exhaust energy)의 등급이 1또는 2이다. 

 

Table Ⅰ. 흡착에너지 E의 정의 

 
 

초기 염착은 염욕의 온도가 79~81℃에서 일어나며 100℃에서 완전히 흡착

된다. 흡착에너지의 등급이 높을수록 초기염착 및 완전염착에 필요한 염욕의 

온도는 높아진다. 중에너지 염료는 염착에너지 등급이 3으로 완전염착에 필

요한 온도는 103℃~106℃이고, 염착에너지 공급이 5인 고에너지 염료는 완전

염착에 필요한 온도가 128℃~134℃이다. 

염색에너지와 제 1히터의 온도사이의 교호작용을 알아보기 위해서 제1히

터의 온도를 180℃~250℃로 해서 실을 100fpm(5080mm/s)로 텍스쳐링 시켰다. 

텍스처링된 실로 스터킹을 짜고 저, 중, 고에너지의 염료로 염색했다. 염료의 

흡착량을 직접 측정하기가 곤란했으므로 컬러아이 스펙트로 포토미터(color 

eye spectrophotometer)로 측정하였다. 유사한 에너지 부류에 속하는 염료에 대

한 컬러아이의 반사율은 제1히터의 온도에 대해 그려보면 개개 곡선의 모양

은 서로 비슷하다. Fig.1은 저에너지 염료에 대한 컬러 아이 반사율을 제1히



터의 온도에 대해 그려본 것이다. 에너지 등급은 염료회사에서 제공받았기 

때문에 Neal공급으로 반드시 취하지는 않았다. 각 염료에 대한 컬러 아이 곡

선은 명확성을 위하여 편의상 대응되는 값으로 대체되었기 때문에 반사율의 

실제 변화로 보아서는 안된다. 

 

 
Fig. 1 저에너지 염료에 대한 제1히터의 반응곡선 

(128℃, 캐리어 사용않음) 

 

캐리어 없이 염색한 저에너지 염료는 컬러 아이 반사율이 240℃ 부근까지

는 직선적으로 되는 것이 특징이고 몇몇 저에너지 염료의 흡착량은 이 점에

서 감소하는 경향을 보인다. 히터에 의해 발행하는 염착량의 변동을 최소로 

줄이는데 사용할 수 있는 제1히터의 온도는 존재치 않는다. 다행스럽게도 대

부분의 저에너지 염료에서는 온도에 따른 컬러 아이 반사율의 변화가 비교

적 적고, 또한 문제를 심각하게 하는 염색차가 없는 것으로 나타났다. 

캐리어 없이 염색하는 대부분의 중에너지 염료는 온도에 따른 컬러 아이 

반사율이 Fig. 2에서 보이는 바와 같은 특성을 갖는다. 이 부류에 속하는 염

료는 210℃ 부근에서 온도의 변화에 대한 민감성이 최소로 된다. 



 

Fig. 2 중에너지 염료에 대한 제1히터의 반응곡선 

(128℃, 캐리어 사용하지 않음) 

 

캐리어 없이 염색하는 대부분의 고에너지 염료도 온도에 따른 컬러아이 

반사율이 유사한 반응을 나타낸다(Fig 3). 200℃ 부근의 온도변화에서 최고로 

민감하다. 

저, 중, 고에너지 염료에 대한 제1히터의 반응곡선에서 얻은 결과는 이들 

곡선의 기울기를 자세히 조사해 봄으로써 더 유용한 형태의 정보를 얻게 해

준다. 즉 온도에 따른 컬러 아이 반사율의 변화를 제1히터 온도의 함수로 보

는 것이다. 기울기 ΔCE/T는 히터 온도의 차에 의해 발생하는 염료흡착량의 

변동을 나타내 준다. 일정한 히터온도에서 ΔCE/ΔT는 그 온도보다 10° 낮은 

점까지의 컬러 아이 측정치의 변화에 대략 해당된다. 종합하기 위해서 8개 

저에너지 염료, 9개의 중에너지 염료, 12개의 고에너지 염료에 대한 자료를 

각각 평균해서 한 개의 저에너지, 중에너지, 고에너지 곡선을 Fig 4에서와 같



이 그렸다. 염색은 캐리어 없이 128℃에서 행하였다. 

 

 

Fig. 3 고에너지 염료에 대한 제1히터의 반응곡선 
(128℃, 캐리어 사용 않음) 

 

 
Fig. 4 염료흡착곡선의 기울기 1ΔCE/ΔT에 대한 제1히터의 온도의 영향 

(128℃, 캐리어 사용않음) 



저에너지 염색에 있어서 온도변화에 따른 컬러 아이 반사율의 변동은 일

정한 것으로 나타났다. 저에너지 염료를 사용할 때 텍스춰링을 위한 최적온

도는 특정하게 존재치는 않는다. 중에너지 염료는 210℃에서 ΔCE/ΔT가 최

소임을 보인다. 제1히터의 온도가 210℃보다 높으면 ΔCE/ΔT와 염료흡착의 

변동성은 온도가 증가함에 따라 커진다. 고에너지 염료는 200℃에서 기울기

가 최소임을 보인다. 제 1히터의 온도가 이보다 높으면 기울기는 중에너지 

염료보다 더 바른 속도로 증가하고 있다. 텍스춰링 온도과 최소의 ΔCE/ΔT

를 주는 온도 이외의 것일 겨우 고에너지 염료는 히터온도의 변동에 의해 

barre’를 형성할 가능성이 가장 큰 것으로 보인다. 제1히터의 반응곡선으로부

터 얻은 ΔCE/ΔT와 흡착에너지 등급과의 관계를 도표로 그려보면 흥미 있

는 물리적 해석을 알 수 있다. 

 

 

Fig. 5 225-240℃에서 제1히터의 반응곡선 기울기 

(ΔCE/ΔT)와 흡착에너지(E)의 등급과의 관계 

*Primary heater temperature (제1히터의 온도) 



Fig.5는 ΔCE/ΔT와 Neal 흡착에너지 등급 사이의 직선적 관계를 보인다. 

사용된 기울기는 제1히터의 온도가 225℃와 240℃사이에서 컬러 아이 반사

율의 실제 변화이다. 저에너지 염료(E = 2)의 특징은 ΔCE/ΔT가 적은 양의 

값을 갖는다는 점이다. 제1히터의 온도가 225~240℃일 때 히터에 의한 염료

흡착성의 변동이 최소로 된다. 중에너지 염료(E = 3)는 ΔCE/ΔT의 값이 음의 

값은 갖고, 그 크기는 저에너지 염료의 경우보다 크다. 고에너지 염료(E = 5)

의 특징은 기울기가 가장 크고 따라서 히터에 의한 염착성의 변동이 가장 

높다는 점이다. 따라서 흡착에너지 등급은 히터에 의한 염료흡착성의 변동성

의 척도로 사용할 수 있다. 흡착에너지 등급이 3인 Blue 60과 Blue 27은 회귀

직선에서 매우 멀리 떨어져 있다. 실험에 의하면 Blue 60은 흡착에너지 등급

이 2인 저에너지 염료와 잘 일치되는 반면, Blue 27은 흡착에너지 등급이 4인 

중-고에너지 염료와 같은 거동을 보였다. 

캐리어를 쓰는 대량 염색에 있어서 제1히터의 최적온도는 사용하고 있는 

특정 염색조건에 대한 지식이 없이는 선정할 수가 없다. 염료에너지, 캐리어 

종류, 캐리어 농도, 염욕의 온도 및 염색시간은 제1히터 온도에 따른 컬러 

아이 값의 곡선 기울기에 대해 영향을 주는 요인들이다. 몇 가지 보기를 Fig. 

6-8에서 들었다. 

저에너지 염료인 Blue 87 (Fig. 6)을 쓸 경우 3% Hypo-chem JN-2(1.8% 

trichloroethylene 1,2% trichlorobenzene)의 기울기는 제1히터의 전 온도범위에 

걸쳐 캐리어를 쓰지 않는 염색의 그것보다 크다. TBC 캐리어를 쓸 경우 Δ

CE/ΔT는 더욱 증가한다. 이들 결과는 Blue 87의 균염성이 TBC와 같은 강력

한 캐리어의 존재에 의해서 제1히터의 온도변동에 보다 예민해진다는 것을 

예측케 하고 있다. 

 



 

Fig. 6 염료와 캐리어가 제1히터의 민감성에 주는 영향(저에너지염료) 

 

 

Fig. 7 염료와 캐리어가 제1히터의 민감성에 주는 영향(중-고에너지염료) 

 

 

Fig. 8 염료와 캐리어가 제1히터의 민감성에 주는 영향(고에너지 염료) 



캐리어를 사용하지 않은 중-고흡착에너지의 Blue 27염료(Fig.7)에서 최소 기

울기는 200℃일 때이다. 3% JN-2보다 높은 온도에서 ΔCE/ΔT는 캐리어를 쓰

지 않을 때보다 약간 적어진다. 캐리어를 4% TCB로 증량시키면 ΔCE/ΔT의 

최소치는 220℃에서 나타나며 제 1히터의 변동이 기울기에 주는 영향은 상

당히 감소한다. 따라서 Blue 27의 경우 히터에 의해서 발생하는 염료흡착성의 

변동을 최소로 하기 위한 제1히터의 최적온도는 염색조건에 따라 200, 210 

또는 222℃중 하나가 될 것이다. 

 

Table Ⅱ. 스터킹 실험으로부터 얻은 결론 

 

 

실험결과를 요약해 보면 Table Ⅱ와 같다. 히터에 의해서 발생하는 염료흡

착성의 변동을 최소로 하기 위한 제1히터의 최적온도는 독특한 값이 아니고 

염료와 염색조건에 따라 영향을 받는다. 

캐리어 없이 염색하는 고에너지 염료인 Blue 122인 경우 (Fig. 8) 비록 기울

기는 제1히터 온도가 감소함에 따라 감소하고 있으나 ΔCE/ΔT의 최소값은 



존재치 않는다. 3% JN-2를 사용하여 Blue 122로 염색할 경우는 히터온도의 변

화에 다른 ΔCE/ΔT의 예민성이 낮아진 것 외로는 캐리어를 사용치 않을 때

와 유사하다. 4% TCB 캐리어를 쓰는 경우 제1히터의 온도가 220℃일 때 Δ

CE/ΔT가 최소이고, 온도에 대한 민감성을 나타내는 기울기는 캐리어를 쓰지 

않거나 3% JN-2를 쓰는 경우보다 훨씬 낫다. 

 

2. 염색에너지, 제1히터 온도 및 균염성 간의 관계 

스터킹에서 얻은 결과가 전에도 맞는가를 알아보기 위해서 주관적인 등급

방법을 사용하였다. Table Ⅲ에서 보는 바와 같다. 1에서 5등급까지 나누고 천

이 완전할 경우는 등급이 1이고 가장 나쁜 것은 등급이 5이다. 천의 등급이 

4 ~ 5인 것은 띠무늬가 심하게 나타나는 것이 특징이다. 3 ~ 4급은 패키지 사

이에 염료흡착성이나 벌키성의 차이 때문에 띠무늬가 천에 어느 정도 나타

나는 것을 말한다. 2급인 천에서 염색이나 벌키성의 불균일성은 보통 패키지 

안에서 일어난다. 

 

Table Ⅲ. 천의 등급에 대한 정의 

등  급 특     징 

5 심한 띄무늬가 나타남. 

4 엷거나 진한 띠무늬가 현저함. 

3 A. 엷거나 진한 띠무늬가 어느 정도 나타남. 

B. 패키지사이에 염색성, 벌키성의 차이가 현저함. 

2 A. 약간의 엷거나 진한 띠무늬가 나타남. 

B. 패키지 사이에 염색성, 벌키성의 차이가 어느 정도 나타남. 

C. 패키지 내에서 염색성, 벌키성의 차이가 현저함. 

1 완전 무결점임. 

 

천에 사용된 실은 제1히터의 온도를 230℃로 해서 텍스춰링한 후 스위스



피케(Swiss Pique)로 편성하고, 여러가지 염료색깔과 염색에너지범위에서 3% 

JN-2캐리어를 사용하여 265℉에서 염색한 후 천의 상태를 주관적으로 판정

해 등급을 주었다. 제1히터의 온도 230℃는 중에너지 및 고에너지 염료를 사

용해서 스타킹을 염색할 때, 히터에 의해 발생하는 염착성의 차이를 최소로 

하기 위한 최적치보다도 높다. 그러나 이것은 최적이 아닌 온도에서 텍스춰

링할 때의 결과를 이해하고 최적온도에서 텍스춰링함에 있어 필적할 만한 

것은 물론, 더 나가서는 향상 시킬 수 있는 조건을 선정하기 위해서 유용한 

토대가 된다. 

염색에서 얻은 천의 등급은 흡착에너지의 등급과 상관성이 있었다. Fig.9 

에서 보는 바와 같이 그 상관성은 좋다. 흡착에너지는 3급으로 모두 같으나, 

천의 등급은 크게 서로 다른 3개의 염료가 있음을 주의해 보아야 한다. 이 

실험에서는 물론 다른 실험에서 얻은 자료로부터 Blue 27은 4급을 갖는 염료

와 같이 거동하는 반면 Blue 87은 염료 흡착에너지가 2급인 염료와 같은 거

동을 하는 것을 알았다. 

 

 

Fig. 9 흡착에너지 등급이 천의 균염성에 주는 영향 



텍스춰링을 위한 제1히터의 온도는 230℃였기 때문에 Fig. 10에서 제1히터

의 반응곡선의 기울기는 225℃와 240℃ 사이에서 그렸다. 염색에너지를 변화

시켰고 또 오렌지색, 적색, 청색을 썼던 것을 감안해 볼 때 상관성은 매우 

양호한 것이다. Blue 87과 Blue 27은 직선에 매우 잘 맞는 것으로 나타났다. 

 

 

Fig. 10 │ΔCE/ΔT│의 균염성에 대한 영향 

 

제1히터의 온도를 230℃보다는 히터반응곡선의 기울기가 최소가 되는 온

도에서 텍스춰링을 하면 균염성이 향상될 것으로 예상되었다. 앞서의 스터킹

에서 얻은 자료에서 저에너지 염료와 3% JN-2캐리어를 사용해서 염색한 천

의 균염성은 제1히터의 온도가 증가함에 따라 약간 증진되리라는 것을 예측

해주었다. 중-고에너지 염료에서 제1히터의 온도가 210℃일 때 천의 등급은 

최소가 될 것으로 예상되며, 고에너지 염료에서는 제 1히터의 온도가 200℃ 

이하에서 천의 등급이 최소가 될 것으로 예상된다. 또한 중에너지 또는 고에

너지 염료에서 캐리어를 증가시키면 균염성은 양호해진다. 



 

Fig. 11 제1히터의 온도가 천의 등급에 주는 영향(128℃, 3% JN-2(1.2%TCB)) 

 

Fig.11은 이와 같은 예측들이 천에서도 모두 맞는다는 것을 보여주고 있다. 

저에너지 염료인 Blue87을 사용한 경우 천의 등급은 제1히터의 온도를 증가

시킴에 따라 약간 감소하는 것을 알 수 있다. 중-고에너지 염료인 Blue 27의 

경우 제1히터의 온도가 205℃ 부근일 때 천의 등급은 최소가 된다. 고에너지 

염료인 Blue 139를 쓸 때 천이 등급은 제1히터의 온도가 185℃일 때 최소치

를 갖는다. 캐리어를 1.2%에서 4%TCB로 증가시키면 Blue 139를 사용한 천의 

등급은 예상했던 대로5에서 3.2로 현저하게 감소되었다. 이는 염색조건이 천

의 균염성에 영향을 미치고 있음을 실증해 주는 보기이다. 제1히터의 온도가 

최적이 아닌 240℃에서 텍스춰링한 실이라도 4% TCB의 강한 캐리어를 사용

해서 염색하면 최적온도인 190℃에서 텍스춰링하고 3% JN-2의 약한 캐리어

를 써서 염색한 것과 비슷한 균염성을 천에 부여했다. 

제1히터의 온도를 최적으로 해서 텍스춰링을 하면 천의 균염성은 현저히 

양호해진다. 제1히터의 온도를 낮추면 균염성은 향상되는 대신에 천의 벌키



성이 줄어든다. 일반적으로 균염성과 벌키성이 고객의 요구를 가장 잘 충족

시킬 수 있도록 조건을 선정해야 할 것이다. 

 

3. 천의 조직이 균염성에 미치는 영향 

지금까지 천에 관한 모든 자료는 스위스 피케의 조직에 관한 것이었다. 천

의 조직은 균염성에 큰 영향을 준다. 실의 천의 표면에 있느냐 또는 천의 뒷

면에 있느냐에 따라 실에 나타나는 균염성을 감지하는 우리의 능력에 영향

을 준다. 제1히터의 온도를 230℃로 해서 텍스춰링한 실로 스위스피케, 크레

이프(Crepe), Ponte-di-Roma 및 2×2능직을 편성하였다. 저에너지 염료 Blue 87, 

중-고에너지 염료 Blue 27 및 고에너지 염료 Blue139로 염색한 후 각각의 천

에 대한 등급을 알아보았다. 이들로부터 작성한 그림이 Fig. 12이다. 

 

 

 

Fig. 12 │ΔCE/ΔT│와 직물조직이 천의 균염성에 미치는 영향 



저에너지 염료인 Blue 87의 경우 모든 조직에 대한 천의 등급은 1, 3에서 2 

사이며, 이는 시각적으로 매우 균일한 것이다. 중-고에너지 염료인 Blue 27에

서 능직, Ponte 및 크레이프의 의관은 매우 희미한 barre’무늬를 보였고 천의 

등급은 1.8~2.7로서 더 높았다. 스위스 피케는 균염성을 고려해 볼 때 매우 

좋지 않은 조직으로 보였다. 외관이 3.2급일 때 barre’무늬는 쉽게 식별할 수 

있으나 심한 정도는 아니다. 고에너지 염료인 Blue 139를 썼을 때 능직의 외

관은 3.3급 이었으나 Ponte-di-Roma, 크레이프, 스위스 피케는 4~5급으로서 염

료흡착의 변동이 뚜렷한 띠무늬로 나타났다. 크레이프는 종종 이와 같은 위

험이 없는 것으로 생각되어 왔다. 그러나 크레이프에도 많은 종류가 있으며 

이 연구에서 사용한 크레이프는 천의 표면에 나타나는 코(stitch)의 비율이 비

교적 높은 것이었다. 이들 결과는 편성도(Knitting diagram)를 검토하여 실질적

으로 설명할 수 있으나 이 복고서의 범위를 벗어나는 것이어서 생략하였다. 

소규모의 천을 편성해서 실험한 것으로부터 얻은 결론을 Table Ⅳ에 요약

해 놓았다. 제1히터의 반응곡선에 대한 분석으로부터 얻은 원리는 천의 경우

에도 유효하며 천의 균염성을 증진시키는데 사용될 수 있다. 

 

Table Ⅳ. 소규모의 천에 관한 실험으로부터 얻은 결론 

1 제1히터의 반응실험으로부터 얻은 스터킹에 관한 자료는 제1히터의 온도와 염색방법

이 천의 균염성에 주는 영향을 예측해 주었다. 

2 천의 등급은 염료의 염착에너지 (E) 등급과 깊은 상관성이 있으며, 또한 225~240℃범

위에서 제 1히터의 반응곡선의 기울기와도 상관성이 있다. 

3 염료 흡착에 대한 민감성이 최소가 되는 온도로 제1히터를 세팅하여 텍스춰링하면 천

의 균염성은 크게 향상된다. 

4 천의 조직은 천의 균염성에 크게 영향을 미친다. 균염성이 불량한 순서로 나열하면 다

음과 같다. 

스위스 피케＞크레이프＞Ponte-di-Roma＞2×2능직 



4. 혼합염료의 사용 

스터킹이나 소규모의 천을 사용한 실험에서 얻은 결과는 더 큰 규모의 내

부실험에 의해서 확인되었다. 제1히터의 온도를 240℃와 215℃로해서 각각 

실을 텍스춰링하였다. 이들을 스위스피케로 편성해서 저, 중, 고에너지 염료

를 혼합해서 각각 담색, 중색, 농색으로 염색했다. 염색은 128℃에서 3% JN-2 

캐리어를 사용했다. 천의 평가는 눈에 띠는 barre’의 비율로 평가했고 또한 

주관적인 방법인 1~5 스케이로 등급을 나누었다. 눈에 띄는 barre’의 비율은 

내부적으로 사용한 평가합업으로서 소비자들이 평가하는 방법과 같은 것으

로 간주해서는 안된다. 결과들을 Table Ⅴ에 요약해 놓았다. 

 

Table.Ⅴ 제1히터의 온도가 천의 외관에 미치는 영향 

Primary heater temperature  
240℃ 215℃ 

Peach Shade-Low-Energy Fabric rating  1.7 2.0 
% noticeable barre’ 0% 3% 
Navy Shade-Medium-Energy Fabric rating 2.3 1.8 
% noticeable barre’ 6% 7% 
Green Shade-High-Energy Fabric rating 4.2 3.3 
% noticeable barre’ 47% 36% 

 

저에너지의 peach색상은 제1히터의 온도가 240℃에서 215℃로 낮아질 때 

천의 등급이 커짐에 따라서 눈에 띄는 barre’의 비율도 0에서 3%로 증가하고 

있다. 중에너지의 navy색사에서 천의 등급은 제1히터의 온도가 240℃에서 

215℃로 낮아짐에 따라 예상한 바와 같이 2,3급에서 1.8급으로 약간 향상되

었다. 그러나 놀라운 것은 눈에 띄는 barre’의 비율이 6~7%로 두 텍스춰링조

건에 영향을 받고 있지 않았다는 것이다. 고에너지 염료인 green색상을 썼을 

경우 제1히터의 온도를 낮추면 예상한 바와 같이 4.2에서 3.3으로 천의 등급



이 완만하게 감소하고, 눈에 띄는 barre’도 47%에서 36%로 감소함을 보인다. 

Fig. 13에서 보는 바와 같이 천의 등급과 눈에 띄는 barre’의 비율과 직선적 

상관관계가 있다. 

 

 

Fig. 13 제1히터의 온도와 염색에너지가 천의 외관에 미치는 영향 

 

5. 결 론 

제1히터의 반응실험과 스터킹의 염색실험에서 얻은 결과는 천의 균염성을 

향상시키는데 효과적으로 사용될 수 있음을 보였다. 그러나 균일하게 염색되

는 천을 만들기 위해서는 텍스춰링할 때 제1히터의 온도를 최적으로 맞추는 

것만이 모든 문제를 해결해 준다고 볼 수 없음을 또한 알았다. 편성하는 천

의 조직도 영향을 주는 것으로 나타났다. 또한 염색하는 사람도 염료의 선택, 

캐리어의 선택, 캐리어의 농도, 염색온도 및 염색시간에 의해서 매우 중요한 

영향을 주고 있다. 균일하게 염색될 수 있는 천을 가장 효과적으로 만들려면 

텍스춰링하는 사람, 편성하는 사람 및 염색하는 사람이 서로 정보와 의견을 

나누고 협조해야 할 것이다. 

 


