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«Ceolon» sind sehr leicht, porig und fiillig. In Kombina-
tion mit Textilfasern haben sie ein gutes Warmehaltungs-
vermogen. Die Ceolonfdden werden nach dem neuesten
Stand der Entwicklung mit einem Querschnitt von 3 X 3
mm an aufwirts ( bis etwa 10 X 10 mm) in der Weiterver-
arbeitung verwendet. Der elastische weiche Schaumstoff
gibt der textilen Faser die schiitzende Einbettung, in die
sie selbst bei extremer Beanspruchung ausweichen kann.
Mit dicken Schaumstoff-Fiaden (Moltopren) wird dem
Ceolon die Polster- und Federkraft schwerster Gewebe

der herkdmmlichen Art gegeben. Je nach der Einarbeitung
des Schaumstoffes hat Ceolon eine gewiinschte Dehnung
in Kette und SchuB. Die groBe Haftfihigkeit des Schaum-
stoffes schiitzt die Textilien vor dem Verrutschen auf
glatten Oberflichen. Die Luftfiille bietet guten Warme-
schutz und die durchgehenden Poren ermdéglichen den ide-
alen Luftaustausch. Das Gewebe ist waschbar und sogar
kochfest —, wenn die mitverarbeiteten Textilfasern eine
solche Behandlung ertragen. Auch das Fédrben und Be-
drucken kann ohne weiteres vorgenommen werden.

'géirlserei, Ausriistung

Giitezeichen «Hochveredeli» fiir Baumwoll-Gewebe

Ein Gilitezeichen «Hochveredelt» wurde Ende Oktober
1956 vom Giitezeichenverband Textilveredlung eV (Frank-
furt/M.) fiir Baumwollpopeline, Baumwollsatin, Baum-
wolle bedruckt, uni und buntgewebt, der Oeffentlichkeit
ubergeben. Bereits 1952 war das erste Giitezeichen
«Hochveredelt» flir zellwollene Oberstoffe geschaffen wor-
den. Es wird zurzeit sehr stark bearbeitet und wird etwa
Ende November 1956 in verdnderter Form der Oeffent-
lichkeit préasentiert werden koénnen.

Die Mindestanforderungen beziehen sich bei dem zwei-
ten Giitezeichen auf die Hochveredlung von Baumwoll-
popeline, SchufBl- und Kettsatin und andere Baumwoll-
gewebe, Kleider-, Rock- und Blusenstoffe. Stoffe fir
Anorak und Regenmintel sind zunichst nicht einbezo-
gen worden. Eines der wichtigsten Erfordernisse fiir die
Gebrauchstilichtigkeit ist das schone und glatte Aussehen
der Gewebe auch nach lingerem Tragen und Sitzen, das
heilt das Gewebe mul3 gegen Knitterneigung stabilisiert
sein. Deshalb steht in der Zeichensatzung die Anforde-
rung flir den Knitterwiderstand an erster Stelle. Der Knit-
terwiderstand mufl durch Einlagerung von Kondensations-
oder Polymerisationskunstharzen oder durch chemische
Verdnderung der Zellulose bei gleichzeitiger Herabsetzung
des Quellwertes hergestellt werden, wobei der Knitter-
winkel mindestens 90 Grad (5 bis 10 Prozent Toleranz)
nach einer Stunde Entlastung betragen muf. Nach einer
Feinwidsche mit 2 g/l ohne optische Aufheller wihrend
10 Min. bei 40 Grad Celsius muf3 der Knitterwinkel noch
den Anforderungen entsprechen. Knitterwinkelmessung
nach DIN 53 890. Das verwendete Feinwaschmittel mul3
zum groBten Teil aus Fettalkohol-Sulfonaten, zum Bei-
spiel Fewa, bzw. Fettsdure-Kondensaten bestehen. Der
Ph-Wert der Waschlosung muf3 beim Neutralpunkt lie-
gen. Die Fertigware darf nach einer Feinwésche nicht
mehr als 3 Prozent in der Kette und Schufl3 einspringen.
Die Priifung erfolgt nach einem DIN-Blatt 53 892 fiir
Feinwéasche.

Die Gewebe miissen auch eine gewisse ReiBfestigkeit
haben. Es ist technisch unvermeidlich, daB durch die
Ausriistung und auch vor allem durch die Harzbehand-
lung die StiickreiBfestigkeit sich &ndert, doch darf diese
nach eingehenden wissenschaftlichen Untersuchungen,
um ihre Tragfihigkeit nicht zu verlieren, nicht unter 25
Prozent bei Popeline und Satin uni und 30 Prozent bei
Druckwaren aus Baumwolle liegen. Da die Mindestreif3-
festigkeit beim Rohgewebe bei 37,5 kg liegen mufB, ist
dadurch die Gewebequalitit bei Baumwollpopeline und
-Satin uni fixiert. Bei Druckwaren ist aufBerdem noch

festgelegt worden, daB die MindestreiBfestigkeit der fer-
tigen Ware 25 kg betragen muf. Die Priifung der Festig-
keit wird nach DIN 53 801 vorgenommen. Es wird emp-
fohlen, fiir den reinen Uni-Artikel fiir Popeline und
Satin moglichst nur Indanthren-Farbstoffe zu verwenden,
da diese sich am klarsten und gleichmifiigsten ausférben.

Da die Popeline und Satins in einem starken Wettbe-
werb, vor allem bei den Uni-Stoffen, mit dem Ausland
liegen, muBten hier die Qualitdten besonders echt fixiert
werden, damit ein Absinken der Qualitdt aus Preisgriin-
den vermieden wird. Hier sind fiir die Uni-Artikel sowohl
eine relative Gewebedichte wie die Garnfeinheit (fiir
Popeline Anforderungen nicht unter 50 Nm und fiir Satin
nicht unter 75 Nm) und Mindestfadenzahl (70 bzw. 90
Fiaden) und Garnsorte (nur gekimmte Garne) festgelegt
worden.

Der Giitezeichenverband geht sogar so weit, daf3 er sei-
nen zurzeit 17 Mitgliedsfirmen eine Mindestlaboratoriums-
einrichtung vorschreibt, die es den Betrieben ermoéglichen
muB, selbst laufend Priifungen durchzufiihren. Dariiber
hinaus wird aber regelm#éBig von der neutralen Textil-
forschungsanstalt in Krefeld eine Priifung aller Artikel
und Qualitdten durchgefiihrt.

Diese Steigerung der Gebrauchswerte von Textilien ist
eine der wichtigsten Aufgaben der Textilveredlung. Das
neue Giitezeichen ist als Warenzeichen eingetragen. Das
Glitezeichen «H» ist ein vom RAL anerkanntes Giitezei-
chen und darf nicht mit Warenzeichen und &hnlichen
Marken verwechselt werden. Zurzeit gibt es auf dem
textilen Gebiet nur 6 vom RAL anerkannte Giitezeichen.

Das Gilitezeichen selbst ist aus einem echten Marktbe-
diirfnis heraus entstanden, da es in seiner wirtschaftlichen
Auswirkung den Verbraucher vor schlechten Qualitdten
schiitzen soll und durch die Kennzeichnung Qualitdt und
Giite klar erkennen lassen will. In eingehenden Bespre-
chungen mit den Baumwollwebern, die in erster Linie
fiir den Lohnveredler als Auftraggeber in Frage kommen,
ist die Frage der Markttransparenz und des Bediirfnisses
erdrtert worden. In allen Besprechungen wurde die Not-
wendigkeit der Schaffung des Giitezeichens zur Einhal-
tung der Qualitét bejaht und in gemeinsamer Arbeit die
Voraussetzung fiir das Giitezeichen entwickelt.

Das Zeichen selbst ist auch international geschiitzt,
was notwendig war, da es auch im Ausland Interesse fand
und sogar auslindische Firmen bereit waren, das Glite-
zeichen fiir ihre hochveredelten Artikel zu benutzen. Mit
dem Giitezeichen selbst soll auch eine Abschirmung gegen
Minderqualititen aus Importen erreicht werden. H.H.

Verbesserung der Beflockung von Geweben

Das Beflocken ist ein Vorgang, durch den Faserteilchen
von einer bestimmten Linge und einer bestimmten Stirke,
Flocken genannt, an das Gewebe gebunden werden.

In den Vorrichtungen, die fiir das elektrostatische Be-
flocken verwendet werden, werden die Flocken durch
Forderbiander unter eine gitterférmige Elektrode mit
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hoher Stromspannung gefiihrt, die sie anzieht und auf
das Gewebe, das beflockt werden soll, verteilt. Das Ge-
webe bewegt sich bestindig weiter, nachdem es mit einem
passenden Klebstoff tiberzogen worden ist. Dieser bindet
die Flocken, die durch elektrostatische Kraft auf das
Gewebe aufgebracht wurden, daran fest.

Es zeigt sich jedoch oft, da diese Vorrichtungen nur
am Anfang zufriedenstellend arbeiten und daf3 ihre Tétig-
keit schon nach verh&ltnisméBig kurzer Zeit durch die
Bildung von Flockenbiischeln auf der Elektrode beein-
trachtigt wird. Mit der Zeit nehmen diese Bilischel eine
langliche Form an, die einer Kerze dhnlich ist, und ver-
hindern so ein einwandfreies Funktionieren der Maschine.
Wenn eine dieser Kerzen auseinanderfdllt, weil sie ent-
weder zu lang geworden ist oder durch einen Funken in
Brand gesetzt wurde, fillt sie in einem Haufchen auf das
Forderband. Diese Hiufchen werden oft wieder von dem
Gitter angezogen und in einer lokalen Anhdufung auf das
Gewebe gestreut, was als Fehler im Gewebe sichtbar wird.

Um diese Nachteile zu vermeiden, hat die franzosische
Firma Sames einen einfachen Ausweg gefunden, welcher
darin besteht, dal der Raum zwischen der Oberfldche des
Forderbandes, das die Flocken tragt, und dem Gitter,
ebenso wie das Gitter selbst einem Luftstrom ausgesetzt

Das Sitammkiipenverfahren beim Férben

Um beim Férben mit Indanthren- und Kiipenfarbstoffen
auf Apparaten unter besonders unglinstigen Bedingungen
einwandfreie Resultate zu erhalten, ist man auch heute —
trotz der vervollkommneten Egalisiermittel — in manchen
Féllen auf spezielle, von den iblichen Firbevorschriften
abweichende Sonderverfahren angewiesen. Sicher kommt
der Farbstoffauswahl beim Fidrben grundsidtzliche Bedeu-
tung zu. Der Praktiker wird jedoch h&ufig mit der Aus-
wahl an Kipenfarbstoffen, die sich durch besonders hohes
Wanderungs- und Ausgleichsvermogen auszeichnen, nicht
die gestellten Anforderungen hinsichtlich Farbton oder
Echtheiten erreichen und mufB3 daher einen anderen Weg
einschlagen.

Wenn auch die vor allem bei hellen und mittleren Farb-
tonen — insbesondere bei Blau — mitunter auftretenden
Schwierigkeiten oft materialbedingt sind, so ist umab-
hangig davon auch die Form, in der das Material zum
Farben gelangt, mitbestimmend fir das farberische Ver-
halten und damit flir das anzuwendende Farbeverfahren.

Es ist hinreichend bekannt, welchen Einflufl die Grofe
(das Gewicht) des als Einzelfilter wirkenden Material-
anteiles — im Packsystem die Schichtdicke des Material-
blockes — auf das farberische Verhalten ausiibt. Gleiche
Schichtdicke bzw. FiltergréBe vorausgesetzt, ist natiirlich
entsprechend der fiir die betreffende Faser charakteristi-
schen Quellung im alkalischen Medium der Widerstand,
den das Farbegut der durchstromenden Flotte entgegen-
setzt, verschieden groBl und ‘damit der Flottendurchsatz
hoher oder niedriger. Bei Wickelkorpern spielt zusitzlich
noch die Art der Wicklung auf die Durchlédssigkeit fiir die
Fiarbeflotte eine wesentliche Rolle. Kommen alle ungiin-
stigen Faktoren zusammen, wie es bei Rayon-Spinnkuchen
der Fall ist, so ist es nicht verwunderlich, daB dafiir bis
heute ein die Praxis wirklich befriedigendes Farbeverfah-
ren, abgesehen von der Apparatefrage, noch nicht gefun-
den wurde.

Der bereits erwidhnte, fiir den Fiarbevorgang &ullerst
wichtige Flottendurchsatz wird meist in Liter/kg/Stunde
ausgedriickt. Man versteht darunter die Anzahl Liter
Firbeflotte, die 1 kg Firbegut in einer Stunde durchstro-
men. Der Flottendurchsatz kann, in einer fiir die Féarberei
ausreichenden Genauigkeit, mittels eines Stromungsmes-
sers, der in die Sogleitung des Apparates einzubauen ist,
gemessen werden. Der Manometerdruck am Apparat gibt
bekanntlich keinen zuverlédssigen Anhalt {iber die Flotten-

wird, der schnell genug zirkuliert, um die Flocken, die
der Wirkung des elektrischen Feldes unterworfen sind, in
die Hohe zu heben, aber welcher nicht stark genug ist,
um die Flocken iiber den Raum unterhalb des Gitters
hinauszutragen. -

Dieser Luftstrom kann parallel zur Ebene des Gitters
gefiihrt werden oder auch vertikal nach oben durch das
Forderband, aber seine Wirkung mufl an den Riandern
des Gitters und auf der Oberfldche des Forderbandes am
starksten sein.

Zu diesem Zweck wird eine Vorrichtung parallel zum
Rand des Gitters angebracht, diese kann sogar in den
Rahmen des Gitters selbst eingebaut werden. In letzterem
Fall wird sie aus Rohren montiert, die mit Gelenken ver-
sehen sind und mit einer oder mehreren Quellen kompri-
mierter Luft in Verbindung stehen. Diese Ventilation ver-
hindert vollstdndig die Bildung von Kerzen. Sie hat
aullerdem den Vorteil, dafl sie die vom Foérderband heran-
gebrachten Flocken etwas abhebt, wodurch das elektrische
Feld schneller und durchgreifender auf sie einwirken
kann, Das Ergebnis ist, dafl der Flockungsertrag wesent-
lich vergroBert wird, so daB die Geschwindigkeit der
Maschine um ein Mehrfaches gegeniiber der nichtventi-
lierten Maschine erhoht werden kann. Dr.H.R.

mit Indanthrenfarbstoffen auf Apparaten

menge, die das Farbegut durchstromt. Die genaue Kennt-
nis des Flottendurchsatzes in jeder Phase des Farbevor-
ganges ist — zumindest flir systematische Versuche —
unerléfilich.

Es bedarf keiner besonderen Erwdhnung, dafl man den
Flottendurchsatz nicht willkiirlich erhéhen kann. Eine zu
hohe Flottengeschwindigkeit fiihrt zur Kanalbildung im
Farbegut, bei Wickelkorpern unter Umstédnden zum Platzen
der Wickel. Im Rahmen der gegebenen Moglichkeiten mufl
daher angestrebt werden, mit verhdltnismifBig niedrigem
Pumpendruck einen hohen Flottendurchsatz zu erzielen.

Mit Ausnahme des bekannten Temperaturstufenverfah-
rens, bei dem man von der Temperaturseite her die Auf-
ziehgeschwindigkeit des Farbstoffes reguliert und so auch
in schwierigen Fallen eine befriedigende Egalitat erzielt,
wird bei den anderen Sonderverfahren, die in der Praxis
Eingang gefunden haben, der Firbevorgang so geleitet,
daB3 zumindest wihrend der ersten Phase des Férbens ein
moglichst hoher Flottendurchsatz gewihrleistet ist.

Erreicht wird dies dadurch, dal man den Materialgegen-
druck, den das im Férbebad befindliche Fiarbegut dem
Flottenstrom entgegensetzt, so weit wie moglich herabsetzt.
Beim Firben mit Indanthren- und Kiipenfarbstoffen be-
deutet dies, da man zu Beginn des Farbens die Alkali-
quellung der Zellulosefaser auf ein Minimum herabmin-
dert oder ganz aufhebt. Von den in dieser Richtung ar-
beitenden Férbeverfahren sind zu nennen:

1. Das Stammkiipenverfahren,
2. Das Kipensédureverfahren und
3. Das Pigment-Fiarbeverfahren bzw. Abbot-Cox-ProzeB.

Die und 1 und 2 genannten Firbeverfahren sind altbe-
kannt. Beim Stammkiipenverfahren wird der Indanthren-
farbstoff wie liblich in einer Stammkiipe verkiipt und dem
nicht vorgeschirften Farbebad zugesetzt. Infolge der zu
niedrigen Alkalikonzentration im Farbebad tritt Hydro-
lyse ein. Damit wird einerseits das Aufziehvermdgen des
Farbstoffes sehr stark herabgesetzt, andererseits ist die
Alkaliquellung des Fédrbegutes nur gering und damit der
Flottendurchsatz entsprechend hoch. Durch portionsweisen
Nachsatz der zum normalen Farben erforderlichen Natron-
lauge- und Hydrosulfitmenge wird der Farbstoff allméh-
lich in seine faseraffine Form umgewandelt und aufge-
farbt. Zu beachten ist dabei, dal vor allem beim Firben
dunkler Farbtone mit Indanthren und seinen Derivaten
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ein Laugegehalt vermieden wird, bei dem die Bildung der
farberisch nicht auswertbaren Oxanthronform des betref-
fenden Farbstoffes erfolgen kann. Bei dunklen Farbtonen
— also hoher konzentrierten Bidern — liegt diese kri-
tische Konzentration bei etwa 3—5 ccm/Ltr. Natronlauge
300 Bé Gesamtlaugegehalt.

Das Kipensdureverfahren arbeitet nach dem gleichen
Prinzip, nur findet dabei anstelle einer weitgehend hydro-
lysierten Kiipe die Kiipensdure des betreffenden Farb-
stoffes Verwendung. Zu Beginn des Firbevorganges ist
also dabei keinerlei Alkaliquellung des Firbegutes vor-
handen.

Neueren Datums als obige zwei Farbeverfahren scheint
— zumindest was seine ausfiihrliche Besprechung in der

Fachliteratur betrifft — das Pigment-Farbeverfahren
(Abbot-Cox-ProzeBl) zu sein. Tatsdchlich ist jedoch eine
sehr #hnliche Farbeweise schon vor Jahren von der deut-
schen Farbenindustrie empfohlen worden.

Allerdings hat man seiner Zeit lediglich die Bedingun-
gen, wie sie in der Stiickfirberei bei Anwendung des Pig-
mentklotzverfahrens mit Indanthrenfarbstoffen Plv. fein
Typ 8059 vorliegen, in sinngeméBer Weise auf die Bedin-
gungen der Apparatefiirberei tibertragen. Erschopft wurde
dabei das Pigmentierbad durch Zusatz geringer Mengen
Natronlauge. Besonders empfohlen wurde diese Arbeits-
weise fiir loses Material im Packsystem sowie fiir Karden-
band, also unter Bedingungen, die hinsichtlich Egalitét ge-
wisse Zugestdndnisse erlauben. (Schluf3 folgt)

Markt -Berichte

Uebersicht iiber die internationalen Textilmarkte., —
(New York —IP —) Auf den internationalen Rohstoff-
maéarkten hat sich die Lage in den letzten Tagen wieder
etwas gefestigt. Die unmittelbar nach Ausbruch der Suez-
krise entstandene Hausse hat sich zunéchst in eine ausge-
sprochene Schwéchetendenz umgekehrt, um aber dann, in
Anbetracht der anhaltenden politischen Spannung, wieder
zu festigen. Merklich hoher waren in den vergangenen
Wochen die Preise auf den internationalen Baumwollmé&rk-
ten, die vor allem aus dem Ausfall des dgyptischen Baum-
wollmarktes profitierten. Die Preisentwicklung auf den
Rohwollmarkten ist, unabhingig von den Nah-Ost-Ereig-
nissen, im allgemeinen fest zu bezeichnen, wenngleich
sich durch die Blockierung des Suezkanals Lieferungsver-
zogerungen ergeben konnten.

Nach dem Stand vom 1. November wird die Baumwoll-
produktion der USA fiir das Jahr 1956 auf 13,15 Millionen
Ballen zu je 500 lb. geschatzt, gegeniiber 13,72 Millio-
Ballen nach dem Stand vom 1. Oktober und 14,72 Millio~
nen Ballen, die im Vorjahr eingebracht wurden. Der Acre-
ertrag wird mit 403 lb. angegeben, gegeniliber 407 lbs. am
1. Oktober und 417 lbs. Ende der Saison 1955. Entkornt
wurden bis zum 1. November 9,7 Millionen Ballen, gegen-
uber 8,97 Millionen am 18. Oktober und 9,6 Millionen Bal-
len zu Ende der Saison 1955. Die Baumwollexporte beliefen
sich in dieser Saison bis zum 1. November auf insgesamt
1,25 Millionen Ballen gegen 388 710 Ballen in der Ver-
gleichsperiode des Vorjahres. — Nach Mitteilung des syri-

schen Landwirtschaftsministeriums wurden seit Beginn
der Saison 1956/57 rund 20 000 Tonnen Baumwolle an den
Mark geliefert. Die diesjihrige Ernte wird auf 100000 bis
120000 Tonnen geschiitzt, gegeniiber rund 87000 Tonnen in
der vergangenen Saison.

Der argentinische Wollmarkt war in der letzten Zeit
noch ruhig veranlagt, doch hoffen die Hindler, daB3 sich
das Geschift innerhalb der néchsten Tage beleben wird,
da einige Kaufauftrige vom europdischen Kontinent und
insbesondere von Japan und RufBlland erwartet werden.
Der uruguayische Markt hat sich in den letzten Tagen
leicht verbessert, und 58/60er werden gegenwiirtig mit
rund 32 Pesos pro 10kg ab Versteigerungsraum Monte-
video verkauft. Fir Mitte November war eine Auktion an-
beraumt. — Die Wollschur in Stdafrika und Basutoland
(ohne Karakul- und Skinwolle) wird filir die laufende
Saison auf 294 Millionen 1b, geschitzt, Die Wollschur der
Saison 1955/56 belief sich auf 282,7 Millionen lb. — Die
Krise im Mittleren Osten hat sich belebend auf die Ge-
schaftstitigkeit am Bradforder Kammzugmarkt ausge-
wirkt. Die meisten Kammzugmacher sind wieder auf dem
Markt und fordern wesentlich héhere Preise. Einige Fir-
men sind bereit, Auftrige entgegenzunehmen, ohne jedoch
eine genaue Lieferfrist anzugeben. Samtliche Verkaufs-
preise fiir Kammziige und Garne sind in den letzten Tagen
gestiegen. Angesichts der Preisentwicklung ist der Markt
durch groBle Nervositit gekennzeichnet, und die Kiufer
scheinen nur ihren dringendsten Bedarf zu decken.

%odc-%eriehte

Amerikanisches Interesse fiir «Tyrolienne». — In ihrer
deutlich erkennbaren Entwicklungstendenz, sich mehr
und mehr von den herkdmmlichen Modediktaten aus
Paris oder London zu lésen und, dhnlich wie dies Italien
erfolgreich getan hat, eigene Wege zu beschreiten, bevor-
zugt die amerikanische Mode in steil ansteigendem Maf
Tiroler Trachten- und Dirndlstoffe, Tiroler Borten usw.
Besonders echte, alte Trachtenmotive, die unter Beibehal-
tung des eigentiimlichen Tiroler Charakters dem modi-
schen Geschmack angepaf3t werden, erfreuen sich starker
Nachfrage. So liefert die 1843 gegriindete, seit Kriegs-
ende kapazitdtsmiBig wesentlich ausgebreitete Bund- und
Bortenweberei Martin Stapf in Imst, die als #lteste
Trachtenstofferzeugung Tirols liber eine aufBlerordentlich
groe Sammlung volksechter Trachtenmotive verfiigt, in
den letzten Jahren laufend grofie Posten dieser in Amerika
unter dem Namen «Tyrolienne» subsummierten Erzeug-

nisse nach den USA, wo sie teils zu ausgesprochenen
Dirndlkleidern oder zu dirndlahnlicher, leichter Sommer-
kleidung (Dirndlette) auch fir den stddtischen geselligen
Verkehr von der Haute Couture wie auch von der Kon-
fektionsindustrie verarbeitet werden. Aber auch die ita-
lienischen Modeschopfer machen von den aus dem Tiroler
Volkstum kommenden Impulsen Gebrauch. Unter ande-
rem werden Tiroler Borten zur Verzierung der sogenann-
ten «Caprirécke» verwendet. Umfangreich ist desgleichen
der Export nach Deutschland. Dieser Modetrend zeigt
nicht nur keine Abschwichung, sondern im Gegenteil
alle Anzeichen einer weiteren kréftigen Entwicklung, so
dafl mit einem Anhalten der Konjunktur in dieser Ge-
schmacksrichtung zumindest fiir die ndchsten Jahre zu
rechnen ist. Neben den erwidhnten Tiroler Borten ver-
zeichnen besonders Dirndlhanddrucke und Dirndlbrokate
in Baumwolle und Wolle steigende Nachfrage. Ko.
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