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Einleitung

Die Grindung der Firma Amsler geht auf die Erfindung des Polarplanimeters
im Jahre 1854 durch Jakob Amsler zuriick. Die modernen Amsler-Planimeter
verkérpern daher eine Kombination einzigartiger Erfahrung mit standiger inten-
siver Entwicklungsarbeit.

Planimeter sind kleine, handliche Instrumente von héchster Prazision, die zur
Bestimmung des Flacheninhaltes irgend einer ebenen Figur durch einfaches
Umfahren dienen. Sie bieten bei weitem das beste und genaueste Mittel zur
Flachenmessung an unregelméssigen Figuren. Die Zuverlassigkeit der erhal-
tenen Resultate hangt sozusagen ausschliesslich von der Geschicklichkeit ab,
womit die Grenzlinien der Figur umfahren werden.

Die Einsatzméglichkeiten der neueren Amsler-Planimeter gehen weit iiber die-
jenigen gewdhnlicher Planimeter hinaus, da sie durch eine Reihe von Zusatz-
geriten fiir verschiedene Sonderzwecke erganzt werden konnen und so die
Basis eines Baukastens fiir Infegrationsaufgaben bilden.

Eine weitere Exklusivitat dieser Planimeter stellt das geschlossene Zdhlwerk mit
zwei koaxialen Trommeln dar, das eine ausserordentlich leichte Ablesung
gestattet und dadurch Ermidung und Fehlablesungen auf ein Minimum redu-
ziert.






Genaue Arbeit mit Integriergeraten

Die einem Integriergerat innewohnende Genauigkeit kann nur bei sachgemaés-
ser Behandlung voll ausgeniitzt werden. Man halte sich daher nach Méglich-
keit an die folgenden Leitsétze:

@ Es sollte stets auf Papier mit einer Oberflaiche mittlerer Rauhigkeit ge-
arbeitet werden. Das Abrollen der Infegrierrolle auf Metall, Stein oder
Kunststoff ist unter allen Umstanden zu vermeiden, da dabei nur schlechte
Genauigkeiten erzielt werden und eine starke Abnitzung des Spezial-
schliffes der Rolle erfolgt. Auch ein Ueberfahren von Papierrdandern mit
der Integrierrolle sollte tunlichst vermieden werden.

@® Man vermeide die Beriihrung des Spezialschliffes der Integrierrolle mit den
Fingern. Feltige Rollen ergeben eine Verschlechterung der Genauigkeit.

® Wo die Fahrarmlénge einstellbar ist, wéhle man sie so kurz als mdéglich.
Man erhélt damit eine erhdhte Arbeitsgenauigkeit (dank den grésseren
Winkelausschldagen des Fahrarms) und eine bessere Ablesegenauigkeit
(dank der grésseren Umdrehungszahl des Zéhlwerks).

® Die Konstanten, die zu einem grossen Teil auf Tafelchen im Deckel des
Etuis angegeben sind, kénnen von Instrument zu Instrument leicht schwan-
ken. Es ist daher beim Vorhandensein mehrerer Planimeter desselben Typs
stets die Konstante des zu einem bestimmten Instrument gehorenden Etuis
zu verwenden (Fabrikationsnummer am Instrument und im Deckel beachten!).

® Wird eine Messung zur Kontrolle wiederholt, so sollte die zweite Umfah-
rung womoglich eine Kompensationsumfahrung sein (Einzelheiten sind aus
den Anleitungen der Typen 800, 802 und 808 zu entnehmen).

® Von Zeit zu Zeit prife man die Genauigkeit des Gerates durch Kontroll-
messungen an genau aufgezeichneten Figuren oder — sofern vorhanden
— mit dem Kontrollineal.

@ Bei feuchtigkeitsempfindlichem Papier berlicksichtige man dessen Defor-
mationen durch eine Kontrollmessung. Fiir hohe Anspriiche beniitze man
Papier mit eingeklebter Metallfolie.

@® Eine gute Genauigkeit kann nur erreicht werden, wenn der verwendete
Arbeitstisch in Langs- und Querrichtung genau eben ist.

@ Bei Scheibenplanimetern (Typen 804 und 805) ist darauf zu achten, dass
die Umfahrung in stetigem Bewegungsfluss erfolgt. Ruckartige Bewegungen
kénnen angesichts der grossen Uebersetzungsverhaltnisse zum Schliipfen der
:nLegrierrolle auf der Scheibe oder des Antriebrades auf seiner Unterlage
ihren.

® Jede Umfahrung sollte zweimal ausgefiilhrt und das Mittel der Resultate
gebildet werden. Weichen die beiden Resultate stark voneinander ab, so
deutet dies auf ungenligende Sorgfalt. Eine Wiederholung ist in diesem
Fall unerlasslich.



Ablesung des Zahlwerks und Umfahrung

Jede Ablesung ist — je nach Typ — eine Zahl mit vier oder fiint Stellen. Die
Trommel links liefert die Tausender (und allenfalls auch die Zehntausender),
die mittlere Trommel die Hunderter und Zehner und der Nonius die Einer.

Die Ablesung in obenstehendem Bild ergibt beispielsweise 1486.

Am Nonius liest man denjenigen Teilstrich ab, der einem Teilstrich der Trommel
genau oder doch am nachsten gegeniibersteht. In der Abbildung ist das der
sechste Teilstrich des Nonius. Steht der Nullstrich der Trommel dem Nullstrich
des Nonius gegeniiber, so sollte eigentlich einer der Teilstriche der Trommel
links mit dem festen Index Ubereinstimmen. Genau frifft das meistens infolge
des toten Spiels im Antrieb nicht zu. Man verféhrt hier wie beim Ablesen der
Zeit auf einer Uhr, wenn der Minutenzeiger zwar auf 12 Uhr steht, der Stunden-
zeiger aber nicht genau auf die volle Stunde zeigt.

Das Resultat einer Messung ist gleich der Differenz der Zahlwerksablesungen
vor und nach der Umfahrung. Beim Umfahren im Uhrzeigersinn ist bei den
Planimetern die zweite Ablesung stets grésser als die erste. Bei der Messung
grosser Figuren, oder wenn die erste Ablesung an sich schon eine grosse Zahl
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ergibt, kann wahrend der Umfahrung die Tausenderfrommel (in Ausnahms-
féllen sogar mehrmals) Gber Null gehen, was leicht durch eine rohe Versuchs-
umfahrung festgestellt werden kann. In solchen Féllen ist zur zweiten Ablesung
ebenso oft 10000 (firr vierstelliges Zahlwerk), bzw. 50000 (fiir fiinfstelliges
Zahlwerk) zu addieren, als Nulldurchgénge vorliegen.

Die Umfahrung einer Figur geschieht normalerweise wie folgt:

@ Vorbereitung und Aufstellung des Gerates geméass der dazugehérigen An-
leitung,

Markierungen des Anfangs- und des Endpunktes der Umfahrung (die beim
normalen Planimetrieren zusammenfallen),

Einstellung des Fahrstiftes oder der Fahrlupe auf den Anfangspunkt,
Ablesung des Zahlwerkes und Notieren der abgelesenen Zahl,

Sorgféltige Umfahrung der Figur bis zum Endpunki,

Ablesung des Zahlwerkes und Bildung der Ablesedifferenz.



Polarplanimeter Typ 800

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Das Planimeter Amsler 800 besteht aus:
@ dem Polstiick 1 als Fixpunkt auf der Unterlage,
@® dem Polarm 2, der das Polstiick gelenkig mit dem Integrierwerk verbindet,

@® dem Integrierwerk 3, das sich aus der Integrierrolle mit ihren Lagerungen
und dem Zahlwerk zusammensetzt und

@® dem Fahrarm 4, der am Integrierwerk befestigt ist und die zum Umfahren
der Figur nétigen Organe tragt.

Die Integrierrolle 9 mit ihrem Spezialschliff auf dem genau abgepassten Um-
fang stellt das eigentliche Messelement des Planimeters dar.

Der Fahrarm ist auf seiner oberen Seite mit einer Millimeterteilung versehen
und am einen Ende verschiebbar im Integrierwerk gelagert. Damit wird die
gewiinschte Fahrarmlénge eingestellt, die eine weilgehende Anpassung an
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den Zeichnungsmasstab gestattet. Zur Feineinsiellung der Fahrarmlénge dient
ein Nonius 7 und eine Mikrometerschraube 8.

Der Fahrarm kann in zwei Ausfuhrungen geliefert werden: Typ 800a mit Fahr-
stift und Typ 800b mit Fahrlupe.

Der Fahrstift gestattet rasche Umfahrung und
beste Uebersicht Uber die gemessene Figur.
Seine geschwarzte Spitze erleichtert die Be-
obachtung und verringert die Ermiidung. Das
neben dem Fahrstift angeordnete Stellfiisschen
verhindert das Zerkratzen des Papiers durch
die Spitze.

Die Fahrlupe erméglicht parallaxfreie Blick-
richtung senkrecht zur Papierebene. Sie fragt
an ihrer Unterseite zwei konzentrische Kreise,
die im Verein mit der leichten Vergrésserung
ein Maximum an Umfahrungsgenauigkeit si-
cherstellen.

Das Planimeter Amsler 800 ist ein Kompensations-Planimeter. Das bedeutet,
dass der Fahrarm gegeniiber dem Polarm beim Umfahren wahlweise nach der
einen oder anderen Seite ausgeschlagen werden kann. Dadurch ist die Aus-
schaltung einer der wichtigsten Fehlerquellen (Unparallelitét zwischen Fahr-
arm und Rollenachse) méglich.

Das Planimeter Amsler 800 kann mit der Ableselupe Typ 800.04 sowie mit
samtlichen in dieser Schrift erwahnten Zusatzgerdten kombiniert werden. Das
Etui ist zur Aufnahme der Ableselupe eingerichtetf.

Zur bequemen Bestimmung
der mittleren Hohen von Dia-
grammen wird ein spezieller
Diagrammasstab mitgeliefert,
mit dessen Hilfe die Fahrarm-
lange so eingestellt werden
kann, dass sich die gesuchte
Hoéhe praktisch ohne Umrech-
nung aus den Zahlwerkab-
lesungen ergibt.




Um die Genauigkeit des Planimeters jederzeit
rasch priifen zu kénnen, wird ein Kontroll-Lineal
mitgeliefert, das die zwangslaufige Umfahrung
einer genau bekannten Kreisflache gestattet.

Anleitung
Siehe auch Seiten 5 bis 7 dieser Schrift.
Bei der Aufstellung des Planimeters, die je nach der Grosse der zu umfahren-

den Figur mit Pol innerhalb oder ausserhalb der Figur geschieht, wird wie
folgt vorgegangen:

ausserhalb innerhalb

@ Polstiick 1 auf den Arbeitstisch setzen und die vier Spitzen kraftig ein-
driicken, damit der Pol nicht wackelt,

@ Fahrarm 4 und Integrierwerk 3 mit Hilfe des Polarms 2 am Polstiick an-
schliessen (die Kugelképfe der Stifte am Polarm miissen auf dem Grund
der Bohrungen in Polstiick und Integrierwerk aufliegen).

Bei der Wahl der Fahrarmlinge niitzt man die Tatsache aus, dass die Zahl der
Rollendrehungen fiir eine gegebene Flache von der Fahrarmlénge abhangt.
Dies gestattet, die durch den Zeichnungsmasstab bedingte Umrechnung der
Resultate auf ein Minimum zu reduzieren.

Ist die Figur im Masstab 1:n dargestellt, so entspricht eine Flacheneinheit
auf der Zeichnung n® Flacheneinheiten in natura (z. B. entspricht 1 cm?® Zeich-
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nungsfliche im Masstab 1:500 einer tatséchlichen Fliche von 500% =
250000 cm? = 25 m?). Man wird nun eine Fahrarmlange wahlen, bei der eine
Noniuseinheit des Zahlwerkes einer runden Zahl von Fldcheneinheiten in
natura entspricht, was anhand der Tabelle auf der linken Seite des Etui-
Deckels sehr einfach ist. (Fiir das obige Beispiel wird man eine Fahrarmlange
wéhlen, bei der eine Noniuseinheit auf der Zeichnung 0,04 cm? und somit
in natura 0,04 > 250000 = 10000 cm? = 1 m? entspricht. Ist die Figur fir
die Umfahrung mit dieser Fahrarmlange zu gross, so wahlt man «1 Noniusein-
heit = 0,08 cm?», womit die MNoniuseinheit in natura 2 m? entspricht, usw.)

Reichen die in der Tabelle vermerkten Fahrarmléangen — die angesichts der
schwierigen Umrechnungsfakioren besonders das englische Massystem beriick-
sichtigen — nicht aus, so kann jede beliebige Fahrarmlange in den Grenzen
zwischen 6 und 17,1 ¢cm nach der auf dem gleichen Téfelchen angegebenen
Formel:

Fahrarmlange = Konstante > Zahl der cm? pro Noniuseinheit

errechnet werden.

Arbeitet man beispielsweise im Masstab 1:300, so entspricht 1 ecm?® Zeich-
nungsfliche 3002 = 90000 cm? = 9 m® Eine Noniuseinheit soll nun 0,5 m?
in natura und somit 0,5:9 = 0,05556 cm? Zeichnungsfliche entsprechen. Auf
dem Tafelchen sei die Formel mit «Fahrarmlange = 156,25 > Zahl der cm?
pro Noniuseinheit» angegeben. Somit ist die Fahrarmlange auf 156,25 < 0,05556
= 8,68 cm einzustellen.

Die Einstellung der Fahrarmlinge geschieht folgendermassen:

@ Die beiden Klemmschrauben 5 und 6 am Integrierwerk und Mikrometer-
kasten |8sen,

® Fahrarmlédnge ungefdhr einstellen (Null des Nonius 7 am Infegrierwerk auf
gewiinschte Lange),

@® Klemmschraube 6 am Mikrometerkasten anziehen,

@® genaue Fahrarmlange durch Vor- oder Zuriickdrehen der Mutter 8 auf der
Mikromsterspindel einstellen,

® Klemmschraube 5 am Integrierwerk anziehen und Einstellung kontrollieren.

Beim Umfahren mit Pol innerhalb der Figur ist die Ablesedifferenz zu dem
auf dem Tafelchen rechts im Deckel des Etuis notierten Konstantwert zuzu-
zdhlen, wenn die Gesamtabwicklung der Integrierrolle positiv ist, bzw. von
diesem Konstantwert abzuziehen, wenn die Gesamtabwicklung negativ ist. Dies
gilt wiederum fiir Umfahrung der Figur im Uhrzeigersinn. Die Konstante stellt
den Inhalt des Nullkreises des Planimeters dar (fiir jede Fahrarmlénge ver-
schieden), d. h. jenes Kreises, welcher bei Umfahrung die Ablesedifferenz
Null am Zahlwerk ergibt.

Zwei Anwendungsbeispiele mégen das praktische Vorgehen bei der Flachen-
messung illustrieren:
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Es wird eine Quadratflache von 50 m Seite, gezeichnet im Masstab 1:500, mit
Pol ausserhalb der Figur ausgemessen. Fahrarmeinstellung: Eine Noniuseinheit
entspricht 0,08 cm? auf der Zeichnung oder 0,08 X 5002 = 20000 cm? = 2 m*
in natura.

Erste Ablesung 6576
Zweite Ablesung 7826
Ablesedifferenz in Noniuseinheiten 1250

Die Multiplikation mit 2 ergibt fiir die gemessene Flache 2500 m®.

Es wird ein Kreis von 50 cm Durchmesser, gezeichnet in Naturgrésse, mit Pol
innerhalb der Figur ausgemessen. Eine oberflachliche Umfahrung des Kreises
zeigt, dass die Gesamtabwicklung der Integrierrolle positiv ist. Fahrarmein-
stellung: Eine Noniuseinheit entspricht 0,1 cm?.

Erste Ablesung 3438
Zweite Ablesung 9553
Ablesedifferenz in Noniuseinheiten 6115
Dazu Konstante des betreffenden In-

strumentes (siehe Téafelchen im Etui) 13520
Total in Noniuseinheiten 19635

Die Multiplikation mit 0,1 ergibt fiir die gemessene Flache 1963,5 c¢m?

Will man den durch eventuelle kleine Unge-
nauigkeiten in der Parallelitdt zwischen Fahrarm
und Integrierrollenachse bedingten Fehler aus-
schalten, so kann dies durch eine Kompensations-
umfahrung, d. h. durch zweimaliges Umfahren der
Figur — einmal mit normaler und einmal mit um-
gekehrter Fahrarmstellung geméss Skizze — ge-
schehen. Dabei darf die Lage des Pols gegen-
tber der Figur nicht verschoben werden. Das
richtige Endresultat ergibt sich als Mittelwert der
beiden Einzelmessungen.

Zur Bestimmung der mittleren Héhen von Diagrammen (insbesondere Indikator-
Diagrammen) wird mit dem beigegebenen Masstab die Lange des Diagramms
gemessen. Der am Masstab abgelesene Wert wird als Fahrarmlénge am Plani-
meter eingestellt. Je nach Diagramm kann die Teilung fiir einen Masstabfaktfor
von 0,05 mm oder 0,1 mm bzw. 2" oder 4" gewéhlt werden. Nun wird das
Diagramm in normaler Weise umfahren. Das Produkt der Ablesedifferenz (in
Noniuseinheiten) mit dem gewaéhlten Masstabfakior ergibt die mittlere Dia-
grammhéhe in mm bzw. in Tausendstelzoll.



IR

T A

Beispiel: Ein Diagramm wird mit der Masstabteilung fiir 0,05 mm vermessen und
die Fahrarmldnge entsprechend eingestellt.

Erste Ablesung 3336
Zweite Ablesung 3767
Differenz in Noniuseinheiten 431

Mittlere Diagrammhéhe = 0,05 >< 431 = 21,55 mm

Fiir Kontroll-Umfahrungen zur Priifung der Genauigkeit wird das mitgelieferte
Konfrollineal mit seiner Nadelspitze fest auf die Unterlage gedriickt. Nun wird
am Planimeter die Fahrarmlange entsprechend «1 Noniuseinheit = 0,1 cm?®»




eingesfelli und das Planimeter geméass dem Bild ans Kontrollineal angeschlos-
sen. Der Fahrstift wird dabei in das kleine Loch im Kontrollineal gesteckt, bzw.
die Fahrlupe in die keillérmige Aussparung geschoben. Nun wird der Index
des Kontrollineals genau auf eine Markierung auf der Unferlage eingestellt
und das Zahlwerk abgelesen. Die Lage dieser Markierung ist moglichst so zu
wahlen, dass bei einer kleinen Drehung des Lineals keine nennenswerfe Dre-
hung der Integrierrolle entsteht (dieser Punkt kann leicht durch eine ober-
flachliche Umfahrung festgestellt werden).

Nach einer sorgfdltigen Umfahrung des Kontrollkreises wird wiederum das
Zéahlwerk abgelesen und die Differenz gebildet. Die so gemessene Kreisflache
muss dem auf dem Kontirollineal eingravierten Wert entsprechen (zuléssige
Toleranz etwa + 5 Noniuseinheiten).

Allfdllige Korrekturen der Fahrarmlange werden nach folgender Formel vor-
genommen:

Korrigierte Kreisfld
Fah 9 la = theoretische Fahrarmlange *< gemess'ene rels. aclle_
ahrarmlange theoretische Kreisflache
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Polarplanimeter Typ 808

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Das Planimeter Amsler 808 stellt eine vereinfachte und dementsprechend ver-
billigte Version des Basistyps 800 dar. Es unterscheidet sich vom letzteren ledig-
lich durch die bescheidenere Ausstattung. Hinsichtlich des Messwerkes und der
damit erzielbaren Genauigkeit sind beide Typen véllig identisch.

Die wesentlichste Abweichung im Aufbau gegenilber dem Typ 800 besteht
darin, dass Fahrarm und Integrierwerk zu einer untrennbaren Einheit zusam-
mengefasst sind. Der Fahrarm fragt zwei Fahrstifte — einen fir metrisches,
einen fur englisches Massystem — womit der Umfang der zu messenden Figur
umfahren wird. Die Fahrarmléngen sind konstant. Auch hier ist ein Stellfuss-
chen vorhanden, das ein Zerkratzen des Papiers durch die Spitzen der Stifte
verhindert. Eine Ausfilhrung mit Fahrlupe wird nicht geliefert. Auch das zum
Typ 800 gehdrige Zubehor fallt weg.

Auch das Planimeter Amsler 808 ist ein Kompensationsplanimeter.

Das Planimeter Amsler 808 kann mit folgenden Zusatzgerdten kombiniert wer-
den: Linearzusatz Typ 802, Integrimeterzusatz Typ 806 und Pantographenzusatz
Typ 803.
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Anleitung
Siehe auch Seiten 5 bis 7 dieser Schrift.
Die Aufstellung erfolgt in gleicher Weise wie beim Typ 800.

Die Arbeitsmasstibe sind durch folgende Konstantwerte gegeben: Beim lan-
geren Fahrarm (&usserer Fahrstift) entspricht eine Noniuseinheit des Zahlwer-
kes einer Flache von 0,1 cm? beim kiirzeren Fahrarm (innerer Stift) einer sol-
chen von 0,01 sq. in.

Die durch den Zeichnungsmasstab bedingte Umrechnung der Resultate ge-
schieht wie folgt:

Ist die Figur im Masstab 1:n dargestellt, so entspricht eine MNoniuseinheit
0,1 X n? cm? bzw. 0,01 X n? sq. in. (je nach Fahrstift) Flache in natura (z. B.
entspricht im Masstab 1:500 eine Noniuseinheit fir den langeren Fahrarm in
natura einer Flache von 0,1 X 250000 = 25000 cm? = 2,5 m2).

Umfahrungen mit Pol innerhalb der Figur und Kempensationsumfahrungen er-
folgen in gleicher Weise wie beim Typ 800. Die Konstanten fir Pol innerhalb
der Figur sind auf dem Fahrarm eingraviert.



Scheibenpolarplanimeter Typ 804

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Scheibenplanimeter werden iberall dort verwendet, wo eine noch héhere Ge-
nauigkeit erforderlich ist als bei gew&hnlichen Planimetern. Sie unterscheiden
sich von diesen letzteren vorab dadurch, dass die Integrierrolle nicht auf dem
Papier der Zeichnung, sondern auf einer rotierenden Scheibe abrollf, deren
Antrieb mit Hilfe eines Uebersetzungsgetriebes durch die Schwenkung des
Polarmes erfolgt.

Diese Massnahme sichert den Scheibenplanimetern in doppelter Hinsicht eine
erhohte Genauigkeit: Einerseits wird stets dasselbe Papier verwendet, und
zwar ein solches, auf dem die Integrierrolle giinstige Abrollverhéltnisse findet.
Anderseits wird dank der Uebersetzung der Scheibendrehung ins Schnelle eine
stark erhohte Umdrehungszahl der Integrierrolle erreicht.

Der Aufbau des Scheibenpolarplanimeters Amsler 804 ist gekennzeichnet durch
die Zusammenfassung des Polarmes, der Integrierscheibe samt Antrieb, des inte-
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grierwerkes und des Fahrarmes zu einer Einheit. Die Fahrarmlange ist in gleicher
Weise verstellbar wie beim Typ 800.

Der Antrieb der Infegrierscheibe erfolgt durch ein auf der Zeichnungsebene
abrollendes Rad mit speziell behandelter Oberfléche, die ein Schlipfen voll-
standig ausschliesst. Die Drehung des Rades wird iiber ein Kegelradgetriebe
auf die Scheibe Ubertragen.

Das Gerat wird im Interesse héchster Umfahrungsgenauigkeit ausschliesslich mit
Fahrlupe geliefert.

Das Scheibenpolarplanimeter Amsler 804 kann mit der Ableselupe Typ 800.04
sowie mit dem Pantographenzusatz Typ 803 kombiniert werden. Das Etui ist
zur Aufnahme der Ableselupe eingerichtet.

Zur Genauigkeitskontrolle wird ein Konfrollineal mitgeliefert.

Anleitung

Siehe auch Seiten 5 bis 7 dieser Schrift.

Die Aufstellung des Geridtes — mit Pol ausserhalb oder innerhalb der Figur —
geschieht folgendermassen:

@® Polstiick auf den Arbeitstisch setzen,
® Planimeter mit Stift am Polarm in Pol einsetzen,

@ Integrierwerk durch Drehen der Schraube an dessen Trager senken.

Die Wahl und Einstellung der Fahrarm-
linge erfolgt grundsatzlich in gleicher
Weise wie beim Typ 800. Fiir die
letztere sind folgende Operationen
erforderlich:

@® Die beiden Klemmschrauben 1 und
2 an Fahrarmfiihrung 3 und Mikro-
meterkasten 4 losen,

® Fahrarmlange ungefdhr einstellen
(Null des Nonius an der Fahrarm-
filhrung auf gewiinschfe Lange),

@® Klemmschraube 1 anziehen,

@® Genaue Fahrarmlénge durch Vor-
und Zurlickdrehen der Mutter 5
auf der Mikrometerspindel einstel-
len,

® Klemmschraube 2 anziehen und
Einstellung kontrollieren.
Die Fahrarmlédnge ist in den Grenzen zwischen 7,5 und 26,5 ¢m einstellbar.

Umfahrungen mit Pol innerhalb der Figur und Kontrollumfahrungen mit dem
Kontrollineal erfolgen in gleicher Weise wie beim Typ 800.
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Scheibenlinearplanimeter Typ 805

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Das Scheibenlinearplanimeter Amsler 805 unterscheidet sich vom Scheiben-
polarplanimeter Typ 804 lediglich dadurch, dass der Polarm durch einen
Wagen ersefzt ist, der auf einem Lineal gefiihrt ist. Dadurch ist die Moglich-
keit gegeben, die hohe Genauigkeit des Scheibenplanimeters auch fiir die
Messung langgestreckter Figuren auszuniitzen.

Auch hier kommt nur die Ausfiihrung mit Fahrlupe in Frage.

Das Scheibenlinearplanimeter Amsler 805 kann mit der Ableselupe Typ 800.04,
dem Integrimeterzusatz Typ 806 und dem Pantographenzusatz Typ 803 kom-
biniert werden. Das Efui ist zur Aufnahme der Ableselupe eingerichtet.

Zur Genauigkeitskontrolle wird ein Kontrollineal mitgeliefert.

Das Zubehdr wird durch zwei Distanzlehren ergénzi, die eine genaue Ein-
stellung des Fihrungslineals zum gemessenen Diagramm gesfatten, so dass
die Integrierrolle beim Abfahren der Abszissenachse stehenbleibt, wodurch
man sich einen Teil der Umfahrungsarbeit bei Diagrammauswertungen ersparen
kann.
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Anleitung
Siehe auch Seiten 5 bis 7 dieser Schrift.

Die Aufstellung des Gerates geschieht folgendermassen:

@ Lineal in passende Lage schieben und eventuell beschweren, falls es eine
Tendenz zum Verrutschen zeigt,

@ Fuhrungsrollen des Scheibenlinearplanimeters in die Nut des Lineals ein-
setzen.

Die Wahl und Einstellung der Fahrarmlénge erfolgt in gleicher Weise wie beim
Typ 804 (Seite 18) und die Kontrollumfahrungen mit dem Kontrollineal wie
beim Typ 800 (Seite 13).

Die zur Vermeidung des Zuriickfahrens auf der Abszissenachse vorgesehenen
Distanzlehren werden wie folgt verwendet:

@ Fiihrungen der Distanzlehren in die Nut des Lineals einsetzen,

® Diagramm so einsfellen, dass die Abszissenachse XX genau durch die In-
dizes der Lehren geht.

@ Distanzlehren entfernen und Planimeter in normaler Weise aufstellen. Zur
Bestimmung der schraffierten Flache genigt die Umfahrung von A nach
B in Pfeilrichtung.
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Ableselupe Typ 800.04

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Die Ableselupe gestat-
tet, die Zahlrollen —
beim Typ 800 auch die
Fahrarmeinstellung —
vergrossert zu beob-
achten. Diese Lupe kann
am Integrierwerk be-
festigt werden und
wahrend der Arbeit in
dieser Lage verbleiben.
Fir den Fall einer
Nachbestellung ist in
jedem  Planimeteretui
der ndtige Platz fiir die
Lupe vorgesehen. Zur
Vermeidung von Blend-
reflexen ist die Lupe
kardanisch schwenkbar
ausgefihrt.

Die Ableselupe kann mit den Planimetern 800, 804, und 805 kombiniert werden.

Anleitung

Die Ableselupe wird
mit ihrem konischen
Schaft in die Bohrung
hinten links am Inte-
grierwerk eingesteckt.
lhre Linse muss so ein-
gestellt werden, dass
mit einem Blick die
Zahlrollen und der No-
nius begquem und
blendreflexfrei beob-
achtet werden kénnen.
Um die Lupe beim Typ
800 auch zum Einstel-
len der Fahrarmlénge
zu verwenden, wird sie
nach rechts (ber den
Nonius an der Aus-
sparung des Integrier-
werkes geschwenkt.
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Linearzusatz Typ 802

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Der Linearzusatz besteht aus einem T-férmigen Wagen mit 2 Laufrollen, die
durch die Nut eines Lineals gefiihrt werden. Der Ausleger dieses Wagens
tragt einen Stift mit kugelférmigem Kopf, der bei den Integrierwerken der
Planimeter 800 oder 808 eingesetzt werden kann. Zusammen mit einem Lineal
und einem Planimeter eines der erwdhnten Typen bildet der Zusatz das Linear-
planimeter.

Auch mit dem Linearplanimeter sind Kompensationsumfahrungen méglich.

Das Linearplanimeter kann mit dem Integrimeterzusatz weiter ausgebaut wer-
den.

Als Zubehér wird eine Aufsteckspitze mitgeliefert, die eine genaue Einstel-
lung des Fithrungslineals zum gemessenen Diagramm gesfaltel, so dass die
Integrierrolle beim Abfahren der Abszissenachse stehen bleibt, wodurch man
sich einen Teil der Umfahrungsarbeit bei Diagrammauswertungen ersparen kann.
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Anleifung

Die Aufstellung des Linearplanimeters geschieht folgendermassen:

@ Lineal in passende Lage schieben und eventuell beschweren, falls es eine
Tendenz zum Verrutschen zeigt,

@ Fihrungsrollen des Linearzusatzes in die Nut des Lineals einseizen,

® Fahrarm und Integrierwerk des Planimeters auf das Diagrammpapier setzen
und mit der dazu vorgesehenen Bohrung an den Stift am Ausleger des
Zusatzes anschliessen.

Die Wahl und Einstellung der Fahrarmlinge — sofern diese verstellbar ist —,
die Umfahrung der Figur, die Ablesung der Resultate und die Umrechnung
derselben fiir verschiedene Zeichnungsmasstabe erfolgt in gleicher Weise wie
bei den Polarplanimetern (siehe die entsprechenden Anleitungen).

Die zur Vermeidung des Zuriickfahrens auf der Abszissenachse vorgesehene
Aufsteckspitze wird wie folgt verwendet:

@ Aufsteckspitze auf den Stift mit Kugelkopf am Ausleger des Zusatzes auf-
stecken,

@ Fihrungsrollen des Zusatzes in die Nut des Lineals einsetzen,

@® Diagramm so einstellen, dass die Aufsteckspitze genau der Abszissenachse
XX desselben entlanglauft,

® Aufsteckspitze entfernen und Planimeter in normaler Weise aufstellen. Zur
Bestimmung der schraffierten Flache geniigt die Umfahrung von A nach B
in Pfeilrichtung.

Will man den durch eventuelle kleine Ungenauigkeiten in der Parallelitat zwi-
schen Fahrarm und Integrierrollenachse bedingten Fehler ausschalten, so kann
dies durch eine Kompensationsumfahrung, d. h. zweimaliges Umfahren der Figur
— einmal mit normaler und einmal mit umgekehrter Fahrarmstellung gemass
der Skizze — geschehen. Das richtige Endresultat ergibt sich als Mittelwert der
beiden Einzelmessungen.

]
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Integrimeterzusatz Typ 806

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Um das Integral einer Kurve abschnittweise laufend zu bestimmen, muss mit
dem Polarplanimeter jeder Abschnitt als geschlossene Figur in folgender Weise
umfahren werden:

Mit dem Linearplanimeter kann das Zuriickfahren entlang der Abszissenachse
weggelassen werden. Daraus ergibt sich eine Zeitersparnis und die Ausschal-
tung einer Fehlerquelle. Man erhdlt folgende Umfahrung:

Um die senkrechten Teile der Umfahrung genauer und rascher zu tatigen,
wurde der Integrimeterzusatz entwickelt, mit dessen Hilfe diese Operation weit-
gehend mechanisiert wird. Dadurch ergibt sich wiederum eine Zeitersparnis
und die Eliminierung einer wesentlichen Fehlerquelle. Fehler, die sich durch
eine ungenaue Einstellung des Zusatzes in Abszissenrichtung ergeben, sum-
mieren sich nicht, sondern wirken sich nur auf die Teilresultate der benach-
barten Abschnitte aus.
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Der Integrimeterzusatz ist in seinem Aufbau vergleichbar mit einem Zeichen-
winkel. Seine horizontale Seite fragt zwei Kegelstifte, die durch die Nut des
Lineals gefiihrt werden. Zudem ist ein einriickbarer Permanentmagnet einge-
baut, mit dem eine bestimmte Einstellung fixiert wird. Der vertikalen Seife
wird der Fahrstift oder die Fahrspule entlanggefiihrt. Ein spezieller Index ge-
stattet die Einstellung auf eine bestimmte Marke, bei der das gewiinschie
Integral abgelesen werden soll.

Zusammen mil einem Lineal und einem Linear- oder Scheibenlinear-Plani-
meter bildet der Zusatz das Integrimeter bzw. das Scheibenintegrimeter zur
laufenden Bestimmung von Integralen in einem rechtwinkligen Koordinaten-
system. Das Integrimeter erreicht die gleichen Genauigkeiten, wie sie vom
gewodhnlichen Planimeter her bekannt sind. Das Scheibenintegrimeter steigert
diese Genauigkeit wesentlich.
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Anleitung

Die Aufstellung des Linear- oder Scheibenlinearplanimeters erfolgt in normaler
Weise. Fir den Integrimeterzusatz sind noch folgende Operationen erforder-

lich:

® Einzeichnen der Ordinaten an den abzulesenden Punkten bis zu einer
Hohe von etwa 170 mm lber der Abszissenachse,

® Entfernen des Ankerplatichens vom Magneten des Integrimeterzusatzes,
@® Einsetzen der Kegelstifte des Zusalzes in die Nut des Lineals,
@ Losen des Magneten durch Linksdrehung des Griffes.

Die Umfahrung eines Abschnittes der Kurve beginnt in einer Ausgangsstellung,
die folgendermassen charakterisiert ist:

@® Indexstrich des Zusatzes (Index rechts fur Fahrstift, links fiir Fahrlupe) auf
Anfangsordinate des Abschnittes,

® Magnet eingeriickt (Rechisdrehung des Griffes),

@ Fahrstift oder Fahrlupe auf Abszissenachse, an der Fiihrungskante des Zu-
salzes angeschlagen.

Die eigentliche Umfahrung des Abschnittes geschieht wie folgt:
@ Ablesen des Zédhlwerkes und Notieren der Ablesung,

@ Abfahren der Ordinate bis zum Schnittpunkt mit der Kurve (die Kante des
Zusatzes dient als Fiihrung),

Lésen des Magneten,

@
@ Einstellen des Indexstriches auf die néchste Ordinate,
@® Einriicken des Magneten,

L

Nachfahren entlang der Kurve bis zur neuen Ordinate (die Kante des Zu-
satzes dient als Anschlag),

@® Abfahren der Ordinate bis zur Abszissenachse,
@® Ablesen des Zahlwerkes und Notieren der Ablesung.

Im Ubrigen erfolgt die Bedienung des eigentlichen Planimeters in normaler
Weise.
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Pantographenzusatz Typ 803

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am'Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Fir die Flachen- und Momentenmessung von ganz kleinen Figuren mit grosser
Genauigkeit wurde der Pantographenzusatz entwickelt, mit dessen Hilfe nicht
nur Planimeter, sondern auch Integratoren, Integraphen usw. in Mikro-Mess-
gerdte umgewandelt werden kénnen. Die Genauigkeit der erhaltenen Resul-
tate héngt ausschliesslich von der Geschicklichkeit ab, womit die Grenzlinien
der Figuren umfahren werden. Durch Kombination mit Scheibenplanimetern
kénnen selbst Flichen von wenigen Quadratmillimetern noch mit annehm-
baren Genauigkeiten gemessen werden.

Der Pantographenzusatz besteht in der Hauptsache aus:
@® dem Polstiick als Fixpunkt auf der Unterlage und
@ dem Pantographen, dessen Fixpunki einen Kugelstift zum Einsetzen in die

Bohrung des Pols tragt. Der innere homologe Punkt ist mit einer Fahrlupe
versehen, die zum Umfahren der zu messenden Figur verwendet wird.

27



Der &ussere homologe Punkt liegt im Zentrum einer Bohrung, die zur Auf-
nahme der Fahrlupe oder (dank einem mitgelieferten Einsatz) des Fahrstiftes
des anzuschliessenden Instrumentes dient.

Das lineare Uebersetzungsverhélinis zwischen den beiden homologen Punkten
betragt 1:)10, womit fiir Flachenmessungen eine Vergrésserung im Verhlt-
nis 10:1, fiir statische Momente im Verhaltnis 10. /10 : 1 und fir Tragheits-
momente im Verhéltnis 100:1 entsteht. Der Anschluss des Pantographenzusatzes
an Integratoren ist nur méglich, wenn diese Fahrstifte besitzen.

Anleitung

Die Aufstellung des Pantographenzusatzes und der anzuschliessenden Instru-
mente erfolgt mit Vorteil im Sinne der obenstehenden Bilder (vom Operateur
her gesehen).

Dabei ist darauf zu achten, dass die Spitzen des Polstiickes ganz in die Unter-
lage eingedriickt werden, um ein Wackeln des Pols zu verhindern.

Bei der Arbeit mit Integratoren oder Infegraphen muss die Aufstellung wie
folgt vorgenommen werden:
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@® Parallelrichten
der Abszissenach- S .
sen &Sdes anzu-
schliessenden Ge-
rates und xx der
zu umfahrenden 13
kleinen Figur,

@ Verschieben des
Pantographenfix-
punktes, bis der
aussere homologe
Punkt auf der Ach-
se && und der in-
nere auf der Achse
xx liegt.

Die Aufstellung der anzuschliessenden Instrumente erfolgt nach den dazuge-
hérigen Anleitungen.

Beim Umfahren wird der Fahrstift oder die Fahrlupe des Instrumentes — die
am dusseren homologen Punkt angeschlossen werden — geflihrt und durch die
Fahrlupe am inneren homologen Punkt die Grenzlinie der zu umfahrenden
Figur verfolgt.

Die Wahl und Einstellung der Fahrarmlinge — sofern diese verstellbar ist —
sowie die Umfahrung der Figur und Ablesung der Zahlen erfolgt in normaler
Weise. Auch hier gilt die Regel, dass kurze Fahrarmlangen fir gute Genauig-
keiten giinstig sind.

Die Auswertung der Resultate geschieht in normaler Weise. Dabei éndern
sich jedoch die Masstédbe wie folgt:

Bei Planimetern und Integratoren sind die gemessenen Resultate durch fol-
gende Konstanten zu dividieren, um die richtigen Werte zu erhalten:

® Flachen durch 10,

® Statische Momente durch 31.62,

® Tragheitsmomente durch 100,

® Momente vierter Ordnung durch 316.2.

Bei Integraphen wird die Lange der Resultatkurve gegeniiber dem Original

3.162mal langer wiedergegeben. Das regisfrierte Integral ist im Vergleich zu
einer direkten Messung 10mal grésser.
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Radialzusatz Typ 813

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Der Radialzusatz gestaitet die Umwandlung eines Polarplanimeters Amsler 800
in ein Radialplanimeter zur Bestimmung des Integrals [rd ¢ , also zur Aus-
wertung von Diagrammen in Polarkoordinaten. Der Zusatz besteht aus:

@ dem Polstiick 1 als Fixpunkt auf der Unterlage,
@ dem Zenfrierring 2 zum Ausrichfen des Polstiickes auf dem Diagramm,

@® dem Polwagen 3, der auf dem Fahrarm des Planimeters beweglich mon-
tiert wird und mit einem Zapfen in der Polstiickbohrung gelagert ist,

@ dem Plexiglasplittchen 4, das am Integrierwerk des Planimeters befestigt
wird. An seiner Unterseite sind 3 kleine Kreise angebracht (mit einem
dieser «Fahrkreise» wird die Kurve verfolgt),

@ dem Griff 5, der — am Integrierwerk aufgesteckt — das Umfahren erleichtert.
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Anleitung

Bei der Aufstellung wird wie folgt vorgegangen:

@ Zentrierring mit Hilte seiner 4 Indizes auf dem Kreisdiagramm zentrieren
(gegebenenfalls missen zu diesem Zweck durch das Zentrum des Dia-
grammes gehende, zueinander senkrechte Zentrierlinien gezeichnet werden),

@ Polstlick in den Zentrierring einlegen und seine Spitzen vollstandig in die
Unterlage eindriicken,

® Zentrierring — der den Arbeitsbereich nach innen begrenzen kdénnte —
entfernen,

@ Plexiglasplatichen gemass umstehendem Bild am Zahlwerk des Planimeters
ansetzen und festmachen,
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@® Polwager auf den Fahrarm des Planimeters aufsetzen, was durch Zusam-
mendriicken der beiden Schenkel mit den kleinen Rollen méglich ist (man
vergewissere sich, dass der Wagen mit geringem Kraftaufwand auf dem
Fahrarm hin und her geschoben werden kann),

@ Griff in Bohrung am Zahlwerk stecken,

® Zapfen des Wagens in das Loch des Pols einfithren.

Die Umfahrung erfolgt — je nach Grosse des Kreisdiagrammes — mit einem
der drei roten Fahrkreise des Plexiglasplatichens geméss nachfolgenden Skiz-
zen, wobei darauf zu achten ist, ok der Nullkreis am inneren oder am &usseren
Rand des Diagrammes oder aber auf einem mittleren Durchmesser liegt.
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Beim Umfahren ist zur Vermeidung von Parallaxfehlern darauf zu achten, dass
das Auge des Beschauers sich jeweils ungeféhr senkrecht iiber dem befref-
fenden Fahrkreis befindet. Das Planimeter wird zum ruhigen Umfahren am
Griff 5 geflihrt und nicht elwa am Fahrstift des Polarplanimeters.

Als Resultat der Auswertung ergibt sich der mittlere Abstand der registrier-
ten Kurve vom Nullkreis aus der Differenz der Ablesungen vor und nach der
Umfahrung und dem vom betreffenden Abschnitt eingeschlossenen Winkel ¢
nach den Beziehungen:

3,67 X Ablesedifferenz in Noniuseinheiten

Mittelwert in mm =
Winkel ¢ in Graden ;

Winkel ¢ in Graden

Mittelwert in engl. Zoll

Auf Wunsch wird ein Arbeitsbrett mit
einem Durchmesser von 360 mm gelie-
fert, das eine wesentlich raschere und
bessere Umfahrung gestattet und spe-
ziell die Arbeit im Freien erleichtert.

Das Diagramm wird konzentrisch auf das
Arbeitsbrett gelegt, wonach die weitere
Aufstellung des Radialplanimeters in
normaler Weise erfolgt. Zum Arbeiten
wird das Brett entweder auf dem Ar-
beitstisch oder auf den Oberschenkeln
gehalten. Wéhrend des Umfahrens wird
das Breft immer so gedreht, dass das
Zahlwerk ungefahr zwischen Beschauer
und Bretimitte liegt. Dabei ist darauf
zu achten, dass das Instrument sich beim
Drehen des Brettes nicht verschiebt.
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Kurvimeter Typ 812

Daten und Bestellungsunterlagen siehe Seiten 36 bis 39 am Ende dieser Schrift.

Beschreibung

Kurvimeter sind Instrumente, die zur Bestimmung der Linge beliebiger, auch
nicht geschlossener Kurven durch einfaches Nachfahren dienen.

Das Kurvimeter Amsler 812 besieht aus einer Plexiglasscheibe, an der das
Integrierwerk des Planimeters Amsler 800 befestigt ist. An ihrer Unferseite
tragt die Scheibe eine T-formige Markierung, mittels deren die Kurve verfolgi
wird. Das Kurvimeter ist auch ohne Integrierwerk als Zusatz zum Typ 800
lieferbar.

Lénge, Ausdehnung und Form der Kurve ist beliebig.
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Anleifung

Der Umbau eines Planimeters Amsler 800 in ein Kurvimeter geschieht fol-
gendermassen:

@® Ausziehen des Stiftes 1 aus den Bohrungen in der Scheibe 2 und im Vier-
kant 3,

® Entfernen des Zahlwerkes vom Fahrarm des Planimeters und Abschrauben
des Mikrometerkastchens mit Spindel,

@® Einschieben des Vierkantes in das Zahlwerk 4 an Stelle des Fahrarmes,

Einsetzen des Zahlwerkes in die Aussparung der Scheibe (dabei ist darauf
zu achten, dass der Zahlwerksrand zwischen den Blattfedern 5 zu liegen
kommt, diese aber nicht beschadigt),

Einsefzen des Stiftes 1 in die Bohrungen der Scheibe und des Vierkantes,
Ziehen einer Geraden auf einem Blatt Papier,

Ausrichten der Indexstriche 6 und 7 auf diese Gerade,

Verschieben des Zahlwerkes auf dem Vierkant, bis die Integrierrolle auf
die Mitte der Geraden zu liegen kommt,

@® Anziehen der Klemmschraube 8 und Konirolle der Einstellung.

Das Nachfahren entlang einer Kurve erfolgt mit der T-férmigen Marke, wobei
der Querbalken 9 des T stets senkrecht zur Kurve steht. Beim raschen Ab-
fahren gerader Kurvenabschnitte bietet der vordere Indexstrich 7 wirksame
Hilfe. Das Nachfahren entlang von Kreisbogen wird erleichtert, indem der
Querbalken 9 des T durch den Kreismittelpunkt gelegt wird.

Die Auswertung der Resultate ist dusserst einfach: Die Ablesedifferenz in Nonius-
einheiten wird mit 0.064 multipliziert, um die Bogenlinge in mm oder mit
0.00252, um sie in Zoll zu erhalten.

Auch mit dem Kurvimeter konnen Kompensationsmessungen ausgefiihrt werden,
indem derselbe Kurvenbogen in beiden Richtungen abgefahren wird. Dadurch
wird der infolge ungenauer Einstellung der Integrierrolle auf die durch die
Indizes 6 und 7 gegebene Gerade entstehende Fehler kompensiert.
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Daten und Bestellungsunterlagen

Alle Geréafe sind auf der Basis vollstandiger Austauschbarkeit konstruiert. Sie
kénnen daher einzeln oder in beliebigen Kombinationen bestellt werden.

Grosste messbare Flachen N héri
mm und Zoll et gh?e;':v?:ir
Polarplanimeter 800a 0.04...0.10
cm?
Polarplanimeter 800b 0.04...0.10
(Flachen wie Typ 800a) cm?
Polarplanimeter
808 0.1 cm?
und
0.01 sq.in.
Fahrstift aussen  Fahrstift innen
o TBOmm/307°
Scheibenpolar- 200/ 117 804 0.01 ... 0.025
planimeter r ‘ cm?
805 0.01 ... 0.025
cm?
[ a =t
a = 1080 mm fur Lineal 801.01
a = 1780 mm fur Lineal 801.02
a = 2780 mm fur Lineal 801.03
Ableselupe 800.04 TR e
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Jedes Gerat mit Ausnahme der Ableselupe 800.04 und des Arbeitsbrettes 813.03
wird in einem speziellen Efui geliefert. Die Ableselupe kann in den Etuis der
Typen 800, 804 und 805 untergebracht werden.

Bei Bestellung genligt die Angabe der jeweiligen Bestellnummer.

Gewichte Abmessun-
h d d o0
om?ieE‘:Si geEri‘uises Preis Bemerkungen
kg cm
0.4/0.65 25/10/5 Fahrstift
Fahrarmlange verstellbar
0.4/0.65 25/10/5 Fahrlupe
Fahrarmlénge verstellbar
0.3/0.6 26/6/5 2 Fahrstifte
Fahrarmlangen fest
2/3.5 37/27/10 Fahrlupe
Fahrarmlénge verstellbar
2/3.5 37/27/10 Fahrlupe
Fahrarmlange verstellbar
Zum kompletten Gerét ge-
hért eines der Lineale
801.01, 801.02 oder 801.03
(im Preis nicht inbegriffen)
0.02/— =y Kein Etui
Verwendbar
mit Typen 800, 804, 805
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Bezeichnung des Gerétes

Zu einer

Grosste messbare Flachen Bestell- Noniuseinheit
s gl Nummer gehoriger
it 2 Messwert
Linear- 802 R
zusatz
a = 1080 mm fir Lineal 801.01
a = 1780 mm fur Lineal 801.02
a = 2780 mm fir Lineal 801.03
Int imet i i
ntegrimeterzusafz 806
a = 775 mm fur Lineal 801.01
a = 1475 mm fir Lineal 801.02
a = 2475 mm fiir Lineal 801.03
Pantographenzusatz 803 0.001 ... 0.01
Nur fiir kleine Figuren cm?
Radialzusatz 813 Saeh
Anleitung
Fahrkreis aussen Fahrkreis Mitte Fahrkreis innen
Arbeitsbrett zu Radialzusatz 813.03 e
Kurvimeter Bereich unbeschrankt 812a 0.064 mm
Kurvimeterzusatz 812b 0.064 mm
Bereich unbeschrankt
Lineal 801.01 ———
Lineal 801.02 —
Lineal 801.03 _

38

Konstruktive Aenderungen

vorbehalten




Gewichte
ohne und
mit Etui

kg

Abmessun-
gen des
Etuis
cm

Preis

Bemerkungen

0.7/1.1

27/26/6

Zum kompletten Linear-
planimeter gehort ferner:

1 Planimeter 800 oder 808
1 Lineal 801.01, 801.02
oder 801.03

(im Preis nicht inbegriffen)

1.3/3.4

42/32/7,5

Zum kompletten Integrimeter ge-
hort ferner: 1 Planimeter 800
oder 808; 1 Linearzusatz 802;
1 Lineal 801.01, 801.02 oder 801.03

Zum kompletten Scheibenintegri-
meter gehért ferner:

1 Scheibenlinearplanimeter 805,
1 Lineal 801.01, 801.02 oder 801.03
(im Preis nicht inbegriffen)

0.2/0.6

26/8/5

Verwendbar mit Planimetfern,
Integratoren und Integraphen

0.15/0.3

13/8/5

Zum kompletten Radial-
planimeter gehért ferner:
1 Planimeter 800

(im Preis nicht inbegriffen)

0.55/—

Kein Etui
Durchmesser 360 mm

0.2/0.45

14/14/5

Komplettes Kurvimeter

0.15/0.4

14/14/5

Ergibt mit einem Plani-
meter 800 ein Instrument
zum Planimetrieren und
Kurvimetrieren

2.4/3.9

136/7.5/3

Lange 1300 mm = 51,2"

4.4/71

206/8.5/3

Lange 2000 mm = 78,7"

7.8/11.5

306/9.5/3

Lénge 3000 mm = 118"
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