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Moderne Programmierung der Stickmaschinen
Vizedirektor W. K. Behrendt

Zusammenfassung J/\ é?; ' r;/" 1 5’17\*‘{; (/7 g

Stickmaschinen sind Automaten, die selbsttétig nach vorge-
gebenem Programm jede nur denkbare kunstvolle Stickerei
auf grossen Fldchen senkrecht aufgespannter Stoffbahnen
mit vielen Nadeln gleichzeitig herstellen kénnen.

Mitentscheidend fir die Kosten der Herstellung von Sticke-
reien sind die Vorbereitungen, die dem eigentlichen Stick-
vorgang vorausgehen. Dazu gehért neben dem Entwurf vor
allem das Programmieren der Stickerei. Dies ist ein viel-
féltiger, oft komplizierter, zeitaufwendiger Vorgang am Punch-
gerét, der mit dem Lochen des Punchkartons als «Programm»
abschliesst.

Ein moderner Programmierplatz — der «Punchomat 68» —
erméglicht erheblich verkiirzte Programmierzeiten. Er be-
steht aus einem Punchtisch mit eingebautem Kommando-
gerét, einem Steuerschrank mit 8-Spur-Lochstreifenleser,
8-Spur- und 22-Spur-Lochstreifenstanzer sowie einem 8- zu
22-Spur-Umsetzer.

Die von der Zeichnung nachgefahrenen und in das Kom-
mandogerét eingegebenen Stickinformationen werden iiber
die elektronischen Schalteinheiten des Steuerschrankes in
einem 22-Spur-Lochstreifen und wahlweise in einem 8-Spur-
Lochstreifen ausgestanzt. Vom 8-Spur-Lochstreifen ausge-
hend, wird iiber Wiederhol-, Spiegelungsschaltungen und Um-
setzer schliesslich der ausgelochte 22-Spur-Punchkarton
mit dem endgliltigen Programm der Maschineninformationen
geliefert. Neben einigen anderen arbeitsméssigen Vorteilen
ergeben sich besonders aus den kurzen Programmierzeiten
erhebliche Kostensenkungen.

Als Stickereien noch ausschliesslich von Hand gefertigt wur-
den, konnten etwa zwei wichtige Vorgénge bis zu ihrer Fer-
tigstellung deutlich voneinander abgegrenzt werden:

— der Entwurf der Stickerei und
— die Durchfiihrung der Stickarbeit

Die Ideen fiir Stickmuster kommen meistens immer noch
vom schépferischen Menschen selbst. Die schwierige Arbeit
des Stickens dagegen wurde in standig steigendem Umfang
mechanisiert und automatisiert von Stickmaschinen Uber-
nommen. Diese Maschinen, die Hunderte von Nadeln und
Schiffchen auf einmal bewegen, geben im wahrsten Sinne
des Wortes tausendfach hohere Leistungen bei weitaus bes-
seren und gleichméssigeren Qualititen her, als es mit der
menschlichen Hand méglich wére. Die Stickmaschinen sind
Automaten (Abb. 01), welche die Stickerei ohne Eingreifen
der menschlichen Hand nach einem vorbestimmten Pro-
gramm selbsttatig — sofern alle notwendigen Féaden fehler-
frei den arbeitenden Nadeln zugefiihrt werden — auf einem
senkrecht aufgespannten Stickboden herstellen.

Stickmaschinen sind in der Ausfiihrung von Funktionen so
universell ausgebildet, dass sie jedes nur denkbar beliebige
Stickmuster — im Bereich der Bewegungsmoglichkeit des
liberdimensionalen Stickrahmens, Gatter genannt — aus-
flihren. Der Ausstoss einer Stickmaschine, als ihre Leistung
bezeichnet, kann in Stichen pro Quadratmeter, in einer be-
stimmten Zeit durchgefiihrt, messbar angegeben werden.
Ein weiterer Beurteilungsfaktor ist der Nutzungsgrad einer
Stickmaschine, der durch das Verhaltnis von absoluter Stick-
zeit zur Bereitstellungszeit der Maschine ausgedriickt wird.
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Abb. 01 Saurer-Stickmaschine 15 Yard

Beeinflusst werden diese Werte durch:

— arbeitende Nadelzahl der Maschine

— Art der Stickerei

— Schwierigkeit des Stickmusters

— Art des Stickbodens

— Fadenarten und Fadenqualitat

— Qualitatsanforderungen an die Stickerei

Das vorbereitete Programm ist in einem nach einem be-
stimmten Code gelochten Kartonstreifen, dem Informations-
trager, festgehalten. Von diesem gelochten Kartonstreifen
werden an der Maschine durch einen mechanischen Leser
die Maschineninformationen abgetastet und diese liber me-
chanische Elemente als Bewegungen von Funktionseinheiten
weitergegeben.

Das Bedienungspersonal ist zum Rusten, zum Vorbereiten
sowie zum «Anlaufen» dieser Maschine und zu ihrer Ueber-
wachung wéhrend der Stickvorgédnge notwendig. Ist die
Stickarbeit durchgefiihrt, stellt die Maschine selbsttatig ab.

Der Aufbau der Stickmaschine

Abb. 02 Saurer-Stickmaschine

Die Stickmaschine (Abb.02), vereinfacht beschrieben, stellt
einen grossen Rahmen dar, in dem das Gatter mit dem auf-
gespannten Stickboden waagerecht und senkrecht beweg-
lich aufgehéngt ist. Die Stickmaschine wird in zwei Maschi-
nenlangen gebaut:

— die 15-Yard-Maschine ist 18,53 m lang

— die 10-Yard-Maschine ist 13,2 m lang

Die Maschinenseite, die spater die fertige Stickerei zeigt
wird als die Nadelseite der Stickmaschine bezeichnet. AN
ihrer linken Schmalseite befindet sich der Antrieb flr das
Gatter und fiir alle anderen Bewegungsfunktionen.

An der Nadelseite der Maschine befinden sich in zwei Eta-
gen Ubereinander die gesteuerten Nadellineale, in denen
sich in jeder Reihe



— 512 Nadeln bei der 15-Yard-Maschine oder
— 340 Nadeln bei der 10-Yard-Maschine befinden

Auf der anderen Seite des Maschinenrahmens sind auf Line-
alen, den Nadeln gegeniiber, die gleiche Anzahl Schiffli an-
geordnet. Das richtige und zeitgerechte Zusammenwirken
der Nadeln, die von der Nadelseite her den Stickboden
durchstechen, und der Funktionen der Schiffli an der Rick-
seite — in Verbindung mit den zugeflihrten Faden und den
dazugehorigen Gatterbewegungen — ergeben die kunstvol-
len, mit Stickereien geflllten Stoffflachen.

Die Maschine kann je nach Schwierigkeit der Stickerei, und
auch von anderen Einflissen nicht unabhéngig, mit Drehzah-
len bis zu 160 min-1 laufen. Weitere Maschinendaten:

15 Yard 10Yard
Breite Uber alles 23 m 23 m
Hoéhe Uber alles 3,5 m 35 m
Erforderliche Raumhdéhe 4,0 m 40 m
Nettogewicht der Maschine
inkl. Automat ca. 16t ca. 11t
Kleinster Nadelabstand

(Nadelrapport) 4/4 franz. Zoll (!)

= 27,07 mm
Stickbreite 96/4 Rapport = 649,68 mm
Stickhéhe 600 mm
Stichgréssen 0,1=17,1 mm
Bobinengrdsse im Schiffli 37 X 13 mm
Lange der Stickerei 13,83 m 9,14 m

Abb. 03 Automat mit Kartenleser

Neben dem Antrieb der Stickmaschine ist der sogenannte
«Automat» (Abb. 03) plaziert, der das Steuergerat fir alle
gegebenen Maschineninformationen darstellt und deshalb
auch, entgegen der Tradition, besser «Steuergerat» heissen
sollte. Er ist mit einem Leser ausgerustet, der das vorher
h§rgestellte Programm vom 22-Spur-Lochstreifen mecha-
Nisch abtastet.

Der Programmierer — in der Stickmaschinenindustrie Kar-
tel:llocher oder «Puncher» genannt — Ubernimmt das ge-
Zeichnete Stickmuster vom «Dessinateur». Die auf das Sechs-
fac.he gegenliber dem gewiinschten Stickmuster vergrésserte
Zelchnung wird auf das Brett eines«Punchgerites» gespannt.
Das Punchgerat (Abb. 04) besteht aus folgenden drei zusam-
menwirkenden selbstandigen Einheiten:
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Abb. 04 Punchgerat

— Punchbrett mit Abtastvorrichtung und Kommandogerat

— Lochungseinrichtung flir den Kartonstreifen

— Kontrollstickeinrichtung mit einer kleinen Zahl von Nadeln
ausgerustet; diese kann fiir gelibte Puncher entfallen

Der Puncher fiihrt den Fahrstift an der Musterzeichnung ent-
lang und gibt auf seinem Kommandogerat (Abb.05) an den

. Bohrtiefe —

. Bohrtiefe +

Bohr- oder Nadelrolle
Stipfel

Kupplung

Feston

. Gangwechsel

. Abstellung

. Blattstich

10. Schmirgelwalze
11. Kleiner Fadenleiter
12. Schnarli

L 13. Tourendnderung +
14. Tourenanderung —

CEONDOA®P

Abb. 05 Kommandogerat mit Drucktasten und Anzeigefelder

notwendigen Punkten den entsprechenden Tastendruck. Hier-
durch werden entweder die Strecke der Positionierung des
Gatters als Weginformation oder ebenso fiir die einzelnen
Arbeitssonderheiten die Schaltinformationen in den Karton-
streifen gelocht und gleichzeitig durch die Kontrollstickein-
richtung der gewtinschte Stich ausgefiihrt (Abb. 09 und 10).

Der Punchkarton (Abb.06) ist 140 mm breit und an den
Réndern mit Lochungen fiir den Kartontransport ausgertustet.

Er wird Uber 22 lochungsfahige Informationsspuren mit ei-
nem bewahrten Code — in der einschlagigen Industrie als
«Saurer-Code» bekannt — programmiert. Das einzige noch
in der Stickereiindustrie konkurrierende Codesystem ist der
«Plauener-Code», der bei einer Kartonbreite von 160 mm
allerdings 49 Informationsspuren bendtigt. Der «Saurer-Code»
wiirde heutigen Anspriichen der Datentbertragungstechnik
durchaus nicht mehr genligen, aber er hat sich tber Jahr-
zehnte bewahrt, und es bestand bisher kaum ein Bedirfnis,
diesen zumindest bis zum Einsatz des «Punchomaten» (die-
ses Programmiergerat wird spater noch behandelt) zu andern.
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Abschnitt fiir Horizontalbewegungen

Mittelabschnitt fiir die Steuerung der Einzelfunktionen

Abschnitt fiir Vertikalbewegungen

Abb. 06 Punchkarton

Der Code (Abb.07), der den Kartonstreifen zu einem Infor-
mationstrager macht, ist wie folgt aufgebaut: Neun Informa-
tionsspuren auf der linken Seite sind fir Weginformationen,
die das Gatter (Stickrahmen) in horizontaler Richtung bewe-
gen, und neun Informationsspuren auf der rechten Seite sind
fir Weginformationen fir die vertikale Bewegung des Gatters
vorbehalten.
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Abb. 07 Code-Schema 1

Jeder Informationsspur ist eine bestimmte Wertigkeit zuge-
ordnet. Die Grundeinheit der Wertigkeit ist der Stickwert, der
0,1 mm betragt. Die grosste durch ein einzelnes Informa-
tions-«Bit» mogliche Gatterbewegung betragt 14,7 mm. Durch
Addieren der Maximalwerte der drei «Bit»-Serien (3+21-+147
= 171 Stickwerte = 17,1 mm) erhalt man den langsten Ho-
rizontal- oder Vertikalstich. Der langste Schragstich resul-
tiert aus der vektoriellen Addition des langsten Horizontal-
und Vertikalstiches. Er betragt 24,2 mm.
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4 Stiipfel 12 kleinqr _Fadenleiter
5 Kupplung 13 Schnirliapparat
6 Feston 14 Tourenanderung +
7 Gangwechsel 15 Tourenanderung —
8 Sticken

Abb. 08 Code-Schema 2

Vier Informationsspuren in der Mitte des Kartons sind fur vier-
zehn notwendige Schaltinformationen vorbehalten (Abb. 08).
Diese Schaltinformationen veranlassen bestimmte Bewegun-
gen von Funktionselementen der Stickmaschine, die durch
nachstehend aufgefiihrte Kennworte bezeichnet sind:

— Bohrtiefenverringerung
— Bohrtiefenvergrésserung
— Bohr- oder Nadelrolle

— Abstellung
— Blattstich
— Schmirgelwalze

— Stupfel — kleiner Fadenleiter

— Kupplung — Schnirliapparat

— Feston — Drehzahlerhéhung

— Gangwechsel — Drehzahlverminderung

Die Stickereien flihren Mustersammlungen, auch Muster-
bibliotheken genannt, und lagern die gelochten Kartonstrei-
fen ein. Sie sind gezwungen, diese Lager unbegrenzt fortzu-
fihren, wenn die Stickerei Wiederholauftrage ohne Zeitver-
zug und mit geringen Vorbereitungskosten durchfiihren will.
Die Lagerung der Kartonstreifen ist sehr kostspielig.

A Anfangspunkt

1 Fadenauszugstich, 5 cm unter Anfangspunkt
2 Stich zuriick auf Anfangspunkt

N Nadelrolle ein

3 — 40 Stiche nach Muster

Abb. 09 Beispielentwurf
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Abb. 10 Programmierbeispiel

Es sind Stickereibetriebe bekannt, bei denen Keller und
Dachgeschosse mit den Kartonstreifen gefiillt sind. Beson-
ders fiir altere Stickereien, die mdglicherweise bereits zwi-
schen 10000 und 100 000 Kartonstreifen besitzen, stellt dies
ein ernstes Problem dar.

Der Punchomat

Der 1968 von Saurer der Oeffentlichkeit vorgestellte stark
automatisierte Programmierplatz dient in der Hauptsache
der Verkiirzung der Programmierzeit. Daneben bietet er noch
andere Vorteile, Uber die noch zu sprechen sein wird.

o

Abb. 11 Das automatisierte Punchgerat «Punchomat 68»

Der «Punchomat» (Abb. 11) ist ein Programmierplatz, der aus
folgenden Einheiten besteht:

~Steuerschrank mit 8-Spur-Lochstreifenstanzer, 8-Spur-
Lochstreifenleser und 22-Spur-Lochstreifenleser
— Punchtisch mit angebautem Kommandogerat

~ Umsetzer von 8-Spur-Lochstreifen auf 22-Spur-Karton-
streifen

I“Der. Punchtisch ist aus Elementen, wie bei Reissbrettern
::L'Eh, mit Parallglffihrung ‘ausgestattet. Auf dem Punch-
b wird das Original oder die gegeniber dem Original
€ifach oder sechsfach vergrosserte Musterzeichnung auf-
?n?spannt. Wahrend der Programmierer die Musterzeichnung
it dem Fahrstift abféhrt, wird auf der rechten Seite des
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Punchtisches eine Kontrollzeichnung im Massstab 1:1 oder
1:2 angefertigt. Dadurch eribrigt sich die vorher beschrie-
bene Kontrollstickeinrichtung.

Wie bisher lblich, missen die einzelnen Stickvorgénge durch
Tastendruck programmiert werden. Das Schaltpult (Abb. 12)
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Abb. 12 Schaltpult

oder Kommandogerat, diesmal horizontal angeordnet, tragt
zwei Tastenreihen, die in ihren Funktionen genau bezeichnet
sind. Neben den Einzel- oder Schaltfunktionen kénnen Mu-
sterteile wiederholt werden, ohne dass am Punchtisch die
Figuren abgefahren werden missen. Es genligt die Positio-
nierung des Fahrstiftes am ersten Stich oder am Anfang des
Musters, um durch Tastendruck aus dem Speicher das Mu-
ster wieder abzurufen und dem Programm weiterzugeben.

Ebenso kann jedes Muster um bestimmte Symmetrieachsen
durch Tastendruck gespiegelt werden. Gerade durch die
Méglichkeit des Speicherns von Mustern und des Wieder-
abrufens sowie durch die Spiegelungsarten kénnen Muster,
die sich z.B. wie Rosetten aus vielen identischen Muster-
teilen zusammensetzen, mit wesentlich hdherer Geschwindig-
keit programmiert werden, als es bisher mit dem konventio-
nellen Punchgerat moéglich war.

Transportspur
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Abb. 13 Der 8-Spur-Code
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Programmier-Irrtimer kénnen, sofern sie nicht gestanzt wur-
den, durch die Rickstelltaste geldscht werden. Bestimmte
Kleinleuchtsignale zeigen durch mehrfache Impulsgabe er-
reichte, unterschiedliche Arbeitszustédnde an; z. B. ist es mog-
lich, beim Bohrvorgang verschiedene Bohrtiefen zu errei-
chen. Notwendige Drehzahlanderungen der Stickmaschine
kénnen in differenzierter Form programmiert werden. Alle
durch das Kommandogerat abgegebenen Informationen wer-
den Uber den Steuerschrank den elektronischen Einheiten
zur Lochung in den 22-Spur-Lochstreifen weitergegeben, und
gleichzeitig werden Informationen, die zur Speicherung vor-
gesehen sind, im 8-Spur-Lochstreifen als einem zusatzlichen
Informationstrager gelocht.

1 links 74 abwdrts
4 rechts 72 aufwarts
{16 links 1 abwadrts
23 links 12 abwarts

22 — Spur
Punchkarton
Adresse Zehner
_ Adresse Einer
1 links 74 abwdrts
4 rechts 72 aufwarts
16 links 1 abwdérts  Nadelrolle ein
Sl 23 links 12 abwiirts s
srw Musterende 8 Spur
Lochstreifen

Abb. 14 Beispiel einer Codierung

Der angewandte 8-Spur-Lochstreifen (Abb.13 und 14) ist
von ISO mit 25,4 mm Breite international genormt. Er ist ein
Papierlochstreifen, der auch kunststoffverstarkt sein kann,
mit einer Transportlochung zwischen der dritten und vierten
Informationsspur.

Das Steuergerat ist nach den neuesten Erkenntnissen der
Elektronik gebaut. Es ist unempfindlich gegen Stérungsein-
flusse, Warme, Erschitterungen und in gewissem Grade
auch gegen leichtsinnigen, unsachgeméssen Gebrauch.
Der Umsetzer kann in zwei Richtungen angewandt werden.
Die Informationseingabe tber 8-Spur-Lochstreifen ermoglicht
die Ausgabe eines 22-Spur-Lochstreifens, aber ebenso flhrt
eine 22-Spur-Eingabe zur Ausgabe von 8-Spur-Lochstreifen.
Ausserdem kann lber diesen Umsetzer eine Doppelung des
22-Spur-Lochstreifens wie auch eine Doppelung des 8-Spur-
Lochstreifens vorgenommen werden.

Von den vielen Schaltkombinationen des Umsetzers in Ver-
bindung mit der Spiegelungs- und Repetiereinrichtung wer-
den in der taglichen Praxis hauptséachlich nur vier bestimmte
Umsetzaufgaben durchgefihrt.

Der angewandte Code ist wieder ein «Saurer-Code», der
stark an den 22-Spur-Code der Kartonstreifen angelehnt ist.
Seinem Aufbau nach wird er wohl reihenweise in «Bits» ab-
gelesen, jedoch jeweils als ein «Informationswert» von meh-
reren Reihen an den Kartonstreifen weitergegeben.

Auf der Suche nach der kostengiinstigsten Informationsum-
setzung hat man sich vorlaufig auf diesen besonderen Loch-
streifencode festgelegt.

Hier konnte nur von Spezialisten fiir Informationsiibertra-
gung mit Recht die Anregung auf Anwendung eines interna-
tional genormten Codes, wie z. B. bei nummerisch gesteuerten

Maschinen Ublich, gegeben werden. Leider steht dieser be-
rechtigten Anregung entgegen, dass aus den verschieden-
sten, hauptsachlich wirtschaftlichen Grinden fir lange Zeit
nicht auf den 22-Spur-Lochstreifen verzichtet werden kann,
Dies schliesst jedoch nicht aus, dass im Zuge der Weiter-
entwicklung in einer Reihe von Jahren der fir Fertigungs-
und Herstellungsprozesse von ISO vorgeschlagene alpha-
nummerische oder nummerische 8-Spur-7-«Bit»-Code, wie
auch in der DIN 66024 festgelegt, in Anwendung gelangen wird.
Massgebend flr das neu angebotene Programmiersystem
waren in erster Linie wirtschaftliche Vorteile, nicht ausge-
feilte Datenlibertragungssysteme.

Das Schwergewicht der Vorteile, die diese modernisierte
Programmiermethode bietet, liegt eindeutig in seiner Flexi-
bilitat und der damit gegebenen unvergleichlich schnel-
leren Durchfuhrung der Programmierung des Stickprozes-
ses (Abb.16). Der Programmierer, der mit dem konventio-
nellen Punchgerat 1000 Stiche pro Stunde puncht, ist nun-
mehr in der Lage, in einer Stunde etwa 3000 bis 12 000 Stiche
zu programmieren. 1000 Stiche entsprechen einer Karton-
lange von etwa 10 Metern. Mit dem «Punchomat 68» (Abb. 11)

Abb. 15 Platzbedarf von Punchkarton und Lochstreifen

— ohne die Verwendung der Wiederhol- und Spiegelungs
einrichtung — programmiert er 3000 Stiche oder 30 m Kar
ton pro Stunde. Mit den Wiederhol- und Spiegelungsschal-
tungen kénnte seine Leistung sprunghaft auf etwa 12000
Stichinformationen pro Stunde gebracht werden. Bei def
scharfen Konzentration, die der Programmierer aufbringen
muss, um ein fehlerfreies Programm herzustellen, wird im
allgemeinen eine Leistung, die um 5000 bis 6000 Stichinfor
mationen liegt, bereits als sehr gut bezeichnet werde
kénnen.

Neben diesem um ein Vielfaches beschleunigten Program
miervorgang ergeben sich ausserdem folgende Vorteile:

— Kontrollzeichnung anstelle der Kontrollstickerei
— automatisches Doppeln von Lochstreifen und Punchkarto!
— kein Zusammenkleben von Punchkartons

Ein besonderer Vorteil, aber sekundarer Art, der sich koste™
senkend auswirkt, ist das weitaus geringere Volumen d¢
8-Spur-Lochstreifens, der weniger als ein Sechstel des Vf"
lumens des Punchkartons einnimmt. Ist der Punchomat if



Gebrauch, kénnen in Zukunft die im Sticksaal gebrauchten
programmierten Punchkartons fortgeworfen werden, wenn
man an ihrer Stelle die weniger Platz beanspruchenden
Lochstreifen archiviert (Abb. 15).

Hier wird flr eine nicht geringe Zahl von Stickereien eine
wesentliche Erleichterung in der Lagerung flir aufzubewah-
rende Programme eintreten.

Schneller punchen durch:
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Verbilligung des Punchprozesses

Abb. 16 Flexibilitat und Vorteile des «Punchomat 68»
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Rundschau

«Die Schweiz in Zahlen»

Kirzlich hat die Schweizerische Bankgesellschaft die Aus-
gabe 1969 der Taschenstatistik «Die Schweiz in Zahlen»
herausgegeben. Die Broschiire enthalt eine Fiille von An-
9aben, die zum Teil von der Schweizerischen Bankgesell-
schaft selbst berechnet wurden.

Einer von der Bank vorgenommenen neuen Schatzung der
Volkseinkommen der Kantone ist zu entnehmen, dass 1968
Basel-Stadt mit einem Einkommen von 15700 Franken pro
Kopt der Bevolkerung an der Spitze aller Kantone stand,
g‘ff°|9t von den Kantonen Genf mit 14400 Franken und
Zirich mit 12 050 Franken. Die niedrigsten Durchschnittsein-
kommen wiesen Obwalden mit 6950 Franken, Appenzell IR

mi: 7200 Franken sowie Uri und Schwyz mit je 7450 Franken
auf.

Die in den kantonalen Staatsrechnungen ausgewiesenen
Ausg.aben waren im Kanton Basel-Stadt mit 2340 Franken
;r:\j/"llr; Kanton Graubiinden mit 2125 Franken pro Kopf der
770°Fre"un9 rund'dreimal so hoch wie im Kanton Bern mit
Die StEmken und im Kanton Appenzell AR mit 780 Franken.

~ Sleuerbelastung eines Einkommens von 30 000 Franken

Mitteilungen Uber Textilindustrie 345

eines Verheirateten ohne Kinder durch die Einkommens-
steuern des Bundes, des Kantons und der Gemeinde ist in
Sarnen mit 15,2 % am hochsten, gefolgt von Freiburg mit
14,1 %. In Liestal betragt der entsprechende Satz lediglich
8,9 % und in Altdorf sogar nur 8,6 %.

Die grosste Zahl der Aktiengesellschaften weist mit 9775
der Kanton Genf auf, gefolgt vom Kanton Ziirich mit 7908
Aktiengesellschaften. Gemessen am Aktienkapital steht je-
doch der Kanton Zirich mit 7066 Mio Franken an der Spitze,
gefolgt von Basel-Stadt mit 3557 Mio Franken und Genf mit
2760 Mio Franken.

Nach Schatzungen der Schweizerischen Bankgesellschaft
weist die Auslandvermdgensbilanz der Schweiz einen aus-
serordentlich hohen Aktivsaldo auf. Den schweizerischen
Vermdgen im Ausland im Betrage von 122,2 Mia Franken
stehen ausléndische Vermodgen in der Schweiz im Betrage
von 57,7 Mia Franken gegeniiber. Daraus ergibt sich fiir die
Schweiz ein Aktivenliberschuss von 64,5 Mia Franken.

Am schweizerischen Kapitalmarkt wurden 1968 Anleihens-
und Aktienemissionen im Gesamtbetrage von 4579 Mio Fran-
ken aufgelegt, was einem Prokopfbetrag von 745 Franken
entspricht. Das Zinsniveau aller in der Schweiz gewahrten
Kredite lag nach den Berechnungen der Schweizerischen
Bankgesellschaft Ende 1968 bei 4,37 %.

Die grossten Unternehmen der Welt

Welches sind die gréssten Unternehmen der Welt? Welche
Industriegesellschaften, Geschaftsbanken und Handelsun-
ternehmen fihren in den Vereinigten Staaten sowie in Ka-
nada, Japan und in der Schweiz die auf Grund der Umsatz-
héhe oder der Bilanzsumme aufgestellte Rangliste an? Und
wie hoch sind die von diesen Unternehmen erzielten Rein-
gewinne?

Diese Fragen beantwortet eine soeben von der Schweizeri-
schen Bankgesellschaft herausgegebene Publikation. Nach
der Zusammenstellung der Bank erreichten die 100 grossten
Industrieunternehmen der Welt im Jahre 1968 zusammen
einen Umsatz von 1310 Mia Franken gegeniiber 1125 Mia
Franken im Vorjahr. Vier Industrieunternehmen wiesen einen
Umsatz von je Uber 50 Mia Franken und 42 Industrieunter-
nehmen einen Umsatz von je lber 10 Mia Franken auf. Das
mit Abstand grosste Industrieunternehmen der Welt ist die
amerikanische Automobilgesellschaft General Motors Cor-
poration, deren Umsatz 1968 mit rund 97,9 Mia Franken das
gesamte Bruttosozialprodukt der Schweiz (73,2 Mia Fr.) um
nahezu 25 Mia Franken liberstieg. Auch den zweiten und
dritten Platz nehmen unter den Industriegiganten amerika-
nische Gesellschaften ein, namlich die Standard Oil Com-
pany (New Jersey) mit einem Umsatz von 66,6 Mia und die
Ford Motor Company mit einem Umsatz von 60,6 Mia Fran-
ken.

Im vierten Rang steht die grdsste nichtamerikanische Ge-
sellschaft, das niederlandisch-britische Erddlunternehmen
Royal Dutch/Shell, das im Jahre 1868 einen Umsatz von
57,3 Mia Franken erzielte. Auch unter den 96 weiteren gros-
sen Industriegesellschaften befinden sich vorwiegend ame-
rikanische und britische Firmen. Das umsatzstarkste deut-
sche Unternehmen, das Volkswagenwerk, nimmt in der Welt-
rangliste den 26. Platz und das umsatzstarkste japanische
Unternehmen, die Hitachi-Gesellschaft, den 42. Platz ein.
Das grosste schweizerische Unternehmen, die Nestlé-Gesell-
schaft, liegt mit einem Umsatz von 85 Mia Franken an
55. Stelle. Im Jahre 1968 erzielten 16 Industrieunternehmen
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