90 Jahre
industrielle Messtechnik
bei Carl Zeiss




Sehr geehrter Kunde, sehr geehrter Leser,

zu den unbestreitbaren Errungenschaften von Carl Zeiss gehort es, Optik, Wissenschaft und Technik
auf vielen Gebieten - teilweise mit revolutiondren Ideen — vorangebracht und neue Einsatzgebiete
erschlossen zu haben.

Schon der Unternehmensgriinder Carl Zeiss hatte erkannt: Eine moderne, serienfahige Industriepro-
duktion hochqualitativer Mikroskopoptiken ist nur auf wissenschaftlicher Grundlage effizient und
erfolgreich durchzuftihren. So holte er den Physiker Ernst Abbe als Partner und Teilhaber in sein Un-
ternehmen. Und der Glaschemiker Otto Schott, der den Kontakt nach Jena gesucht hatte, brachte
mit der Entwicklung und Herstellung spezieller Glassorten den Bau optischer Gerate weiter voran.

Im Jahr 1889 hat der Physiker, Unternehmer und Sozialreformer Ernst Abbe die Carl-Zeiss-Stiftung
gegrlindet. Er hat mit seiner damals weit Gber die Gepflogenheiten hinausgehenden sozialen
Verantwortung Zeichen gesetzt, die Vorbild waren fir die Industrie und die Gesellschaft am Ende
des 19. Jahrhunderts. Seine genialen Entwicklungen auf wissenschaftlichem und optischem Gebiet
haben noch heute ihre Gltigkeit.

Carl Zeiss begeht im Jahr 2009 das 90-jahrige Bestehen des Bereichs Industrielle Messtechnik. Doch
den Grundstein fir die Messtechnik in der Industrie von heute legte Ernst Abbe bereits 1890 mit
der Formulierung des nach ihm benannten Komparatorprinzips.

Otto Eppenstein leitete insgesamt 19 Jahre die 1919 gegriindete , Abteilung Feinmess” und hat in
dieser Zeit 78 Patente angemeldet. Sie waren fir die Entwicklung der industriellen Messtechnik von
elementarer Bedeutung. Viele vom ihm entwickelte Messgerate waren konstruktiv und technisch

so ausgefeilt, dass sie mehrere Jahrzehnte unverandert gebaut wurden. Von Eppenstein stammt
auch die ,, Goldene Regel der Messtechnik”: Die Ungenauigkeit des verwendeten Messgerates sollte
hochstens ein Zehntel der zu prifenden Toleranz am Prifling betragen.



Die stirmischen Zeiten der noch jungen Industrieentwicklung wurden nicht zuletzt auch maB-
geblich durch Carl Zeiss gepragt. Von jeher ist Carl Zeiss in Verbindung mit namhaften Industrie-
unternehmen zu sehen, beispielsweise mit Bosch, Daimler und Siemens.

Heute, 90 Jahre nach der Grindung der , Abteilung Feinmess”, ist die Carl Zeiss Industrielle Mess-
technik mit drei Fertigungsstandorten und einer globalen Ausrichtung eine wichtige Saule von Carl
Zeiss. Weltweit stehen kompetente Kollegen im Vertrieb, im Technischen Service und in der Anwen-
dungstechnik zu lhrer Verfligung. Sie verstehen lhre Aufgaben, beraten Sie und achten darauf, lhre
Winsche zu erfullen und Ihre Anforderungen umzusetzen. Unsere lokalen Organisationen bieten
lhnen vor Ort ihre Dienste an, die Sie fir eine produktive, effiziente Industriefertigung und Qualitats-
sicherung bendtigen. Diese Organisationen sind eingebunden in die globale Struktur des Unterneh-
mens Carl Zeiss mit seinem ausgewogenen und breiten Produktprogramm.

Nahezu 30.000 Installationen von Messmaschinen weltweit empfinden wir als ebenso viele Beweise
flr das Vertrauen in Problemlésungen, Produkte und Dienstleistungen der Carl Zeiss Industriellen
Messtechnik. Daftr moéchten wir Ihnen an dieser Stelle ausdrucklich danken. Und wir versprechen
Ihnen, alles dafr zu tun, dass wir auch weiterhin dieses Vertrauen verdienen.

R i

Dr. Rainer Ohnheiser




Feinmess-Revolution

Neue Geschaftsfelder fiir Carl Zeiss

Wenige Messgerate, auf einem kleinen Tisch prasentiert — damit begann im Jahr 1919 auf der
Leipziger Frihjahrsmesse die Erfolgsgeschichte der heutigen Carl Zeiss Industrielle Messtechnik
GmbH, IMT. Damals, vor nun 90 Jahren, zeigte Carl Zeiss zum ersten Mal seine Produktions-
messtechnik. Zahlreiche Industriekunden, die in Leipzig nach Neuheiten Ausschau hielten, wa-
ren begeistert.

Der Einstieg von Carl Zeiss in das Geschaftsfeld der industriellen Messtechnik war eigentlich
einer Notsituation entsprungen. Das Carl Zeiss-Werk in Jena verzeichnete um die Jahrhun-
dertwende hohe Wachstumsraten und mit Beginn des Ersten Weltkrieges stieg die Produktion
nochmals stark an, was vor allem auf die Herstellung militarischer Gerétschaften zurtckzufih-
ren war. 1918 war damit Schluss. Mit der Niederlage des Deutschen Reiches ging die auf Heer
und Marine konzentrierte Fertigung stark zurlck. Um die pl6tzlichen Ausfélle zu kompensieren,
musste sich Carl Zeiss nach neuen Betatigungsfeldern umsehen: Haushaltsartikel, Mébel und
kinstliche GliedmaBen wurden als Ersatzprodukte vorgeschlagen. Tatsachlich versprach aber
nur eine Idee nachhaltigen Erfolg: Die Aufnahme der Herstellung von prazisen Messgeraten fiir
die Industrie.

Genaue Messung ermdglicht rationelle Fertigung

Seit der Jahrhundertwende setzte sich in einigen Branchen die industrielle FlieBbandproduk-
tion durch, mit der in den USA enorme Produktivitatssteigerungen erzielt worden waren. Die
am FlieBband unabhéngig voneinander gefertigten Teile mussten nach dem Prinzip des Aus-
tauschbaus ohne Nachbearbeitung beim Zusammenbau eines Automobils oder einer Werkzeug-
maschine genau zusammenpassen. Prazision war notwendig. Um Toleranzen und Qualitat im
Fertigungsprozess genau Uberwachen zu kénnen, bedurfte es hochwertiger Messgerate, soge-
nannter Feinmessgerate.

Zunachst begnugten sich die Hersteller mit Messmitteln, die sie selbst hergestellt hatten. Doch
mit zunehmender Prazisionsanforderung gentgte die Qualitat der eigenen Messgerate hau-
fig nicht mehr. Otto Eppenstein, bis Kriegsende Leiter der Entfernungsmesserabteilung bei
Carl Zeiss, erkannte die Marktlticke und begann mit dem Aufbau des neuen Geschaftsfeldes.

1846 griindete der Mechaniker Carl Zeiss (1816-1888) in Jena eine feinmechanisch-optische Werkstatt, die sich innerhalb weniger Jahrzehnte zu einem Weltunterneh-
men entwickelte. Am Ende des 19. Jahrhunderts dominierten Mikroskope, Brillen- und Fernglaser sowie andere feinmechanisch-optische Produkte aus Jena die Markte
der Welt. Die Aufnahme entstand um 1847.



links: Ernst Abbe (1840-1905), Carl Zeiss' kongenialer Geschaftspartner. Ohne den Physiker ware der Aufstieg der
Firma kaum mdglich gewesen. Seine bahnbrechenden Entwicklungen auf dem Feld der Mikroskopie revolutio-
nierten den Mikroskopbau. Abbe stellte allgemeingultige physikalische Prinzipien auf, nach denen die Mikroskop-
linsen in Serie hergestellt werden konnten. Bis dahin musste durch muhsames Probieren, ,Probeln” genannt, die
perfekte Kombination von Linsen gesucht werden. Abbe bewies auch unternehmerischen Weitblick als er 1889
die Carl-Zeiss-Stiftung als alleinige Tragerin des Unternehmens Carl Zeiss griindete und seine Anteile an den Schott
Glaswerken der Stiftung Ubertrug.

mitte: In Otto Schott (1851-1935) fanden Carl Zeiss und Ernst Abbe zu Beginn der 1880er Jahre einen exzellenten
Glasfachmann, der fir ihr Unternehmen in einer eigenen Fabrik hochwertiges Glas herstellte. Bis dahin gab es
keine Glasmaterialien, die speziell fur optische Gerdte entwickelt worden waren. 1920 wurden auch Otto Schotts
Unternehmensanteile auf die Carl-Zeiss-Stiftung Ubertragen. Damit war die Stiftung alleinige Eigentimerin beider
Unternehmen.

rechts: Mit dem zunehmenden Erfolg entwickelte sich die Firma Carl Zeiss seit dem ausgehenden 19. Jahrhun-
dert zu einem modernen GroBbetrieb mit rationeller Fertigung. Das Firmengeldnde wurde zum dominanten
Mittelpunkt der Stadt Jena. Dabei entstanden bald sogar Hochhauser, etwa der Bau 15, der wahrend des Ersten
Weltkrieges errichtet wurde und Bereiche der optischen Fertigung aufnahm.















links: Eine Klimakabine zur Umhausung einer Koordinatenmessmaschine in den
1980er Jahren. Sie bot Bedingungen wie in einem Messraum und schiitzte die
empfindliche Koordinatenmessmaschine vor ungtinstigen Umgebungsbedingun-
gen in der Produktion. Jetzt war das 3D-Messen in der Fertigung moglich.

oben: Bei der Fertigung von GroBserien wurden bis in die 1980er Jahre aus-
schlieBlich Lehren und Spezialmessvorrichtungen eingesetzt. Eine gemeinsame
Pionierleistung von IMT und seinen Kunden war die Integration von universellen
Koordinatenmessmaschinen in die Produktionslinien. Erfolgreich konnte 1984 ein
Projekt von IMT gemeinsam mit den Ford-Werken in KoIn durchgefthrt werden.
Dabei wurde eine WMM mit einer Schutzkabine versehen und direkt in der Mo-
torenfertigung verwendet. Weitere Hersteller folgten dem Beispiel und brachten
IMT einen guten Ruf auf dem Feld der Fertigungsmesstechnik. Die Aufnahme
stammt aus der Motorenfertigung der Ford-Werke im Jahre 1987.
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In Deutschland wurde wahrend des
Ersten Weltkriegs zur Steigerung der
Produktion der Normenausschuss
der deutschen Industrie gegriin-
det, der Ursprung des heutigen
Deutschen Instituts far Normung
(DIN). Seit der Griindung sind Mit-
arbeiter der Carl Zeiss Messtechnik
Mitglieder des Ausschusses. Auch
heute arbeiten Mitarbeiter von Carl
Zeiss IMT standig in nationalen und
internationalen Arbeitskreisen und
Ausschissen wichtiger Normungs-
institutionen. Aufgrund des hohen
Ansehens der Firma und der Qualitat
ihrer Produkte haben ihre Stimmen
hier groBes Gewicht.

konnte auch ein Luftlager prasentiert werden, mit dem das Maschinenportal nur 3 pm Uber der
Grundplatte schwebt. Da IMT keine GroBbrickenmessmaschinen baute, ging Carl Zeiss 1976 eine
Kooperation mit der Firma Mauser in Oberndorf ein. Mauser integrierte die IMT Komponenten wie
Steuerung, Tastkopf und Software in ihre GroBBgerate.

Neue Messmaschinen

Messmaschinen wie das Prazisionsmesszentrum PMC 850 und die Universalmesszentren-Reihe UMC
far das Messen groBvolumiger Teile und zur Serienmessung ganzer Paletten entstanden bis 1980 in
Oberkochen. Eine weitere neue Baureihe stach aber besonders hervor: Werkstattmessmaschinen der
WMM-Baureihe. Die WMM 550 und WMM 850 machten es moglich, die hochempfindliche Koordi-
natenmesstechnik raumlich naher an den Fertigungsbereich anzubinden — eine schwierige Aufgabe,
wenn man bedenkt, wie Staub, Olnebel, Hitze und Schwingungen die Genauigkeit beim Messen
stark einschranken, damals noch viel mehr als heute. Carl Zeiss IMT hatte mit der WMM-Baureihe den
ersten Schritt in Richtung Fertigungsmesstechnik getan.

Partnerschaften: Die Firma KOMEG

Seit den Anfangstagen der Feinmesstechnik in Jena setzt ZEISS auf die Zusammenarbeit und Part-
nerschaft mit anderen Firmen. Dieser Erfahrungs- und Know-how-Austausch hatte die Entwicklung
der Messtechnik immer wieder befruchtet. Mit dem Erfolg der Koordinatenmessmaschinen suchte
die Feinmessabteilung nun erneut starke Partner. Kurz nach Einfihrung der UMM 500 vereinbarte
sie eine Kooperation mit der Firma Koordinaten Messmaschinen Gesellschaft, kurz KOMEG, im saar-
landischen Volklingen. Das 1974 gegriindete Unternehmen war ebenfalls friihzeitig auf dem Gebiet
der Koordinatenmesstechnik tatig geworden. Die Firma stellte unter anderem den ersten Fertigungs-
messrechner mit SPC-Anwendung her. Die KOMEG engagierte sich in folgenden Jahren sehr erfolg-
reich fur den Vertrieb der ZEISS-Gerdte und nahm in mancherlei Hinsicht eine dahnliche Stellung ein
wie funf Jahrzehnte zuvor die Firma Schuchardt & Schiitte zu Jenaer Feinmesszeiten. Der Geschafts-
fuhrer der KOMEG war der Vertriebsprofi Dieter Gengenbach, der Gber gute Kontakte in die Industrie
verfiigte und der mit seiner Uberzeugungskraft viele zweifelnde Messtechniker zur Anschaffung einer
Koordinatenmessmaschine bewegen konnte.



links: Der Schriftzug OPTON auf diesem Koordinatenmessgerat UC 850 verrat, dass es fur den Verkauf in ein Land des friheren Ostblocks bestimmt war. GemaB der
1971 mit Carl Zeiss in Jena getroffenen Londoner Vereinbarung mussten alle von Carl Zeiss Oberkochen hier verkauften Gerdte unter dem Namen OPTON angeboten
werden. Carl Zeiss in Jena hingegen trat im Westen unter dem Namen Jenoptik auf.

rechts: Die Keramiktechnik und das Portfolio mit glinstigen, aber hochwertigen Portalmessgeraten gaben 1989 den Ausschlag fur den Kauf der Firma Numerex, aus der
die heutige US-Filiale von IMT hervorging. Das urspriinglich in Minneapolis und spater auch in Oberkochen in hohen Stlickzahlen gebaute Portalmessgerat ECLIPSE mit
Keramikbauteilen bot einen kostenglinstigen Einstieg in die Fertigungsmesstechnik. Neben Minneapolis und Oberkochen gibt es seit dem Jahr 2001 eine weitere IMT
Fertigung in Schanghai in China.
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Eine breite Palette an Gegenstan-
den, die unseren Alltag bestimmen,
wird mit Messmaschinen von IMT
gemessen. Dazu gehoren viele
Komponenten, die in einem Auto-
mobil zu finden sind wie Motorteile,
Zahn- und Kegelrader, aber auch
Platinen oder Gehduse jeglicher Art.
Selbst Verschlusse von Einwegdosen
sind Gegenstand von Messaufgaben
fur Koordinatenmessgerate von Carl
Zeiss IMT.

In Zusammenarbeit mit dem Kunden

Die Trends der 1980er

Mit Beginn der 1980er Jahre war IMT innerhalb von Carl Zeiss voll etabliert. Zwar gal-
ten die Messtechniker mit ihren Industriekunden im Vergleich zum wissenschaftsori-
entierten Rest von Carl Zeiss immer noch als etwas seltsam, doch ohne IMT war Carl
Zeiss nicht mehr denkbar: Die Erfolge von IMT machten das Gesamtunternehmen
wesentlich unabhangiger von konjunkturellen Schwankungen.

An innovativen Entwicklungen, die IMT diesen Status sichern halfen, mangelte es
auch in den 1980er Jahren nicht. Das Jahrzehnt war bei IMT und in der Koordina-
tenmesstechnik von den Schlagworten ,, Ausweitung der Priifmoglichkeiten”, , Ferti-
gungsmesstechnik” und ,Geschwindigkeit” gekennzeichnet. Neue Mikro- und Pro-
zessrechner verkirzten die Messzeit weiter. IMT-Entwicklungen jener Jahre waren das
CAA-Verfahren, das die beim 3D-Messen entstehenden Fuhrungsfehler rechnerisch
korrigierte, die Taumelachsenkorrektur bei vollstdndiger Einbeziehung einer Drehach-
se und die vollautomatische Lehrenmessung.

Die Fertigungsmesstechnik nimmt Gestalt an

1984 verwirklichte IMT gemeinsam mit den Ford-Werken in K&In ein Projekt, bei
dem eine Werkzeugmessmaschine vom Typ WMM 850 nicht mehr nur in der Nahe
der Produktion aufgestellt wurde, sondern direkt in eine Motorenfertigungslinie in-
tegriert werden konnte — ein revolutiondrer Schritt, der die traditionell eingesetzten
Lehren Uberflissig machte. Um die Maschine vor Staub und Schmutz zu schitzen,
konstruierte man eine Kabine und entwickelte im Zuge der Arbeiten erstmals eine
automatische Tasterwechseleinrichtung. Der erfolgreiche Abschluss des Projekts
veranlasste andere Automobilhersteller dazu, ebenfalls Carl Zeiss Koordinatenmess-
maschinen fur ihren Fertigungsbereich anzuschaffen.

Egal ob Automobilunternehmen wie Daimler-Benz oder Audi, Zulieferbetriebe wie
Bosch und Kolbenschmidt oder Triebwerkshersteller wie Pratt & Whitney in den
USA: Sie und viele andere in- und ausléandische Unternehmen entschieden sich im-
mer haufiger fur die Koordinatenmesstechnik. Dabei konnten sie auf eine enge und



vertrauensvolle Kooperation mit IMT und die hervorragenden SchulungsmaBnahmen der Oberkoche-
ner zahlen. Carl Zeiss IMT erméglichte es zudem, die Fertigungsmessmaschinen mit der gesamten
Produktion zu verketten und die Messtechnik damit in die automatisierte Fertigung zu integrieren,
sodass die Messergebnisse direkt vom Fertigungsleitrechner verarbeitet werden konnten.

Diversifikation

In den 1980er Jahren nahm Carl Zeiss IMT Produktdiversifikationen vor, die Gber enge Zusammenarbeit
mit anderen Firmen erreicht wurden. Die Kooperation mit der Firma Stiefelmayer in Esslingen — ein alter
Kunde aus den Grindungsjahren von Feinmess — erweiterte die Produktpalette um groBe Horizonta-
larmmessgerate, die Messtechnikfirma Hofler sorgte fur Gerate zur Zahnradmessung. Mit den Entwick-
lungen der US-Firma Numerex in Minneapolis hatte Carl Zeiss IMT am Ende des Jahrzehnts auch kleine
und glnstige Werkstattportalmessgerate mit neuartiger Keramiktechnologie im Programm. Numerex
wurde kurze Zeit spater von Carl Zeiss IMT gekauft und in einen Fertigungsstandort umgewandelt.

Krisen und Erfolge in den 1990ern

Die Wiedervereinigung

Der Fall der Berliner Mauer, das Ende des Ost-West-Konflikts und die Vereinigung Deutschlands brach-
ten zu Beginn der 1990er Jahre auch die Wiedervereinigung der beiden Carl Zeiss-Firmen in Ost und
West. Der Weg dorthin war schmerzhaft, viele zehntausende Beschaftigte des aufgeblahten VEB Carl
Zeiss Jena verloren ihre Arbeitsstelle. Carl Zeiss Oberkochen, fortan Hauptsitz des gesamtdeutschen
Unternehmens, konnte nicht alle Geschaftsbereiche des Jenaer Optikkonzerns Gbernehmen. Wegen
des Riickstands in der Koordinatenmesstechnik — dem Hauptgeschéftsfeld von IMT — und der fehlen-
den Rechenleistung der Jenenser Gerate scheiterten auch Versuche, die Feinmessabteilung in Jena mit
IMT zusammenzufihren. In Jena endete damit nach 70 Jahren die Tradition der Carl Zeiss Feinmess-
produkte. Das Jenaer ZEISS-Werk konzentrierte sich fortan auf die Felder Mikroskopie und Augenheil-
kunde und startete eine bis heute anhaltende Erfolgsgeschichte.
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Mit dem handgefihrten ScanMax, gebaut seit
1995, kamen die Vorteile des Scannings in die
Werkstatt. Der mechanische Aufbau entspricht
dem in der Roboterwelt bewdhrten Skara-
Prinzip, bei dem durch Einsatz von Hightech-
Materialen die schadlichen Umwelteinflusse
kompensiert werden und eine geringe Masse
ermdglicht wird. Der Clou des ScanMax ist der
spezielle Scanningtastkopf mit seinem 3D-Sen-
sorhandgriff. Damit lassen sich Werksttickober-

flachen muhelos, schnell und genau abscannen.

Das kleine Gerat ist einfach zu bedienen und
kann fast Uberall verwendet werden. Wichtige
Komponenten des ScanMax wurden von Prof.
Dr. Werner Lotze aus Dresden entwickelt. Aus
dieser Partnerschaft ging 2001 das Carl Zeiss
Innovationszentrum fiir Messtechnik in der
sachsischen Landeshauptstadt hervor, das an
Entwicklungen fur IMT arbeitet.

Mit bedeutenden Innovationen in den Aufschwung

Infolge eines weltweiten Konjunkturabschwungs ab 1992 waren Carl Zeiss und IMT mit einer
ernsthaften Krise konfrontiert, die in Oberkochen zu Entlassungen fuhrte. Mit einer Mehr-
punktstrategie, die eine Ubernahme der Firma Stiefelmayer, die Hinzunahme des Messma-
schinenprogramms groBvolumiger Werkstticke von der Firma Mauser und die Schaffung einer
neuen Vertriebsorganisation beinhaltete, gelangte IMT nach etwa zwei Jahren zurlick auf die
Erfolgsspur. Bis Ende der 1990er Jahre erreichte IMT mit zahlreichen neuen Produkten einen
Marktanteil von 25 Prozent: Horizontalarmmessgerate und Messmaschinen wie PRISMO und
ECLIPSE entwickelten sich zu Verkaufsschlagern. Mit der neuen Scanningtechnologie VAST
arbeiteten Firmen wie der Technikkonzern ABB und der Triebwerkshersteller Pratt & Whit-
ney bei der Konturmessung von Turbinenschaufelblattern. CALYPSO etablierte sich ebenso
als Standard-Messsoftware, wie es der altgediente Vorganger UMESS war. Und nicht zuletzt
brachte IMT mit der Werkstattmessmaschine ScanMax erneut die Fertigungsmesstechnik ent-
scheidend voran.

ScanMax konnte erstmals ohne Umhausung im Fertigungsbereich verwendet werden. Statt
der ganzen Maschine hatten die IMT-Konstrukteure die Messsysteme verkapselt. Als hand-
gefiihrte Gelenkarmmaschine war ScanMax ideal fir kleinere Betriebe geeignet, in die die
Koordinatenmesstechnik nun auch zunehmend Einzug hielt.

Das neue Jahrtausend

Globalisierung

Als Reaktion auf die beschleunigte globale wirtschaftliche Vernetzung seit dem Jahr 2000
grindete IMT eine Niederlassung in Schanghai und vergréBerte den Produktionsstandort in
Minneapolis. In beiden Werken wird nach den gleichen Qualitatsstandards gefertigt wie im
schwabischen Oberkochen. Erst jiingst wurde von IMT ein Technologie-Zentrum fr industrielle
Messtechnik im indischen Bangalore gegrindet. Dass IMT-Produkte auch international langst
die Benchmark fur Qualitat in der Koordinatenmesstechnik sind, zeigt, dass sich Firmen wie VW,
Stihl oder Renault beim Bau neuer Fabriken auf anderen Kontinenten fast schon selbstverstand-
lich fir die Messmaschinen aus Oberkochen samt der IMT-Serviceleistungen entscheiden.



Seit vielen Jahren arbeitet der Sportwagenhersteller Porsche mit Koordinatenmessmaschinen von IMT. Maschinen wie die SMM und verschiedene Mess- und Bearbei-
tungskopfe kommen im gesamten Produktionsablauf zum Einsatz. Messungen werden bereits in der Designphase eines neuen Porsche an den ersten Plastilinmodellen
vorgenommen.
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links: Die Mitte der 1990er Jahre auf den Markt gebrachte
Messmaschine PRISMO entwickelte sich zu einem Verkaufs-
schlager. Viele zehntausend Exemplare dieser guinstigen und
einfach zu bedienenden Maschine der Mittel- bis Oberklasse
wurden seither gebaut. Ferrari etwa setzte sie bei der Messung
der AuBenverkleidung ihrer Formel-1-Rennwagen ein.

rechts: VAST, die in den 1990ern auf den Markt gebrachte
aktive Scanningtechnologie, ermdglicht dem Anwender das
multifunktionale und gleichzeitig kostenglnstige Scannen

der Pruflinge. Das Scanning hatte sich friihzeitig zu einem
Spezialgebiet von IMT entwickelt. Bereits in den 1970er Jahren
konnte der Anwender mit dem messenden Tastkopf auf diese
Technologie zurtickgreifen.

IMT positioniert sich neu

Carl Zeiss und IMT durchliefen in den stlirmischen Jahren der jingeren Vergan-
genheit einige bedeutende Veranderungen. Das Mutterunternehmen wurde
ebenso wie die Schott Glaswerke im Jahre 2003 in eine AG umgewandelt, de-
ren alleiniger Eigentimer die Carl-Zeiss-Stiftung ist. Fur IMT drlckten sich die
Veranderungen vor allem in einer deutlichen Ausweitung der Aufgabengebiete
und Geschaftsfelder aus. Schon seit mehreren Jahren hatte man registriert, dass
Kunden Messoperationen zunehmend von externen Dienstleistern durchfiihren
lassen wollten. IMT, seit je stark in der Betreuung der Kunden, nahm diesen Ball
auf und positionierte sich als umfassender Dienstleister fur Messaufgaben. Zu-
sammen mit der Tochterfirma Carl Zeiss 3D Metrology Services GmbH in Aalen
bietet IMT heute Beratung in der Anschaffungs- und Betriebsphase, On-Site-
Support, Lohnmessung, Auftragsprogrammierung, Schulung in einer eigenen
Akademie und den Ausbau von Democentern an. Auf dem Servicesektor errang
man so innerhalb kurzer Zeit die Weltmarktfuhrerschaft. Mit diesem erweiterten
Serviceangebot und vielen neuen Produkten im Portfolio konnte IMT seit 2000
dynamisch wachsen. Weltweit arbeiten heute knapp 1.800 Mitarbeiter fur das
Unternehmen.

Ungebremste Innovationskraft

Mehrere neu vorgestellte Produkte und Technologien zeigen, dass IMT auch
im neunten Jahrzehnt des Bestehens nichts an Innovationskraft verloren hat.
Das Produktionsmesszentrum CenterMax, das kleinere CNC-Produktionsmess-
zentrum GageMax und die kleine Messmaschine DuraMax etwa erlauben es
nun endgultig, direkt in der Produktion zu messen und Ergebnisse wie in ei-
nem Messraum zu erzielen. Zudem naherte man sich der Messung kleiner und
kleinster Teile an. Das Multisensorik-Messgerat O-INSPECT gestattet hierbei die
abwechselnde Verwendung optischer und taktiler Sensoren im CNC-Betrieb,
wahrend das Messsystem F25 Messungen im Nanometerbereich moglich macht.
Mit der Technik , Metrotomografie” muss sich das Messen nicht langer auf das
AuBere eines Werkstlicks beschranken: METROTOM vereinigt Metrologie und
Tomografie, indem ein 3D-Computertomograf mit Réntgenréhre und Detektor



die zu prufenden Werkstticke durchleuchtet. Geometrien und MaBe selbst im Innenleben winzigster
Bauteile kdnnen so erfasst werden. Der Anstof3 zur Entwicklung kam von der Robert Bosch GmbH, die
IMT angeregt hatte, einen Tomografen zur Messmaschine aufzuristen.

Gut aufgestellt fiir die Zukunft

90 Jahre IMT steht fur 90 Jahre Kompetenz, Verlasslichkeit und ein hohes MaB Innovation in der indu-
striellen Messtechnik. Dafur spricht nicht zuletzt, dass die Carl Zeiss Messtechniker der gréBten Krise
ihrer Abteilung zu Beginn der 1970er entgegentraten, indem sie mit Ideenreichtum etwas vollig Neues
schufen und den Grundstein fur die moderne Koordinatenmesstechnik legten. IMT steht in der Tradi-
tion von Carl Zeiss, Ernst Abbe und Otto Eppenstein, die mit den ersten Entwicklungen vor Gber 160
Jahren ihrerseits das Fundament der heutigen Messtechnik in der Industrie gelegt hatten.

90 Jahre jung und ein bedeutender Unternehmensteil der Carl Zeiss Gruppe bietet IMT aber nicht nur
bewahrte Messtechnik, die in zahlreichen namhaften Unternehmen rund um den Globus zu finden ist,
sondern auch Finanzierungen und besondere Nutzungsmodelle an. Die dezentral angesiedelten Mess-
hauser ermoglichen jede Art von Auftragsmessung oder -programmierung und stellen den Kunden
von IMT das Know-how von Carl Zeiss zur Verfligung. Geschichte, Erfahrung und Kundennahe sowie
Motivation und Ausbildung der Mitarbeiter sind Garantien dafir, dass IMT auch in Zukunft federfih-
rend die Entwicklung der Koordinatenmesstechnik vorantreiben wird.

DuraMax ist eine kostengtinstige und
einfach zu bedienende Messma-
schine. Sie kann im CNC-Betrieb

gefahren werden und ist standard-
maBig mit der Scanningtechnologie
ausgestattet.
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links: Mit dem CNC-Produktionsmesszentrum GageMax waren die Koordinatenmessmaschinen endgultig in der Fertigung angekommen. Die verkapselten Messsyste-
me erlauben es, GageMax direkt in der Fertigung aufzustellen, wo das Gerat Ergebnisse wie in einem geschitzten Messraum liefert.

mitte: METROTOM ist ein 3D-Computertomograf, der die zu priifenden Werkstticke durchleuchtet. Dabei dreht sich das Bauteil 360° um die eigene Achse, wobei ein

3D-Bild vom gesamten Volumen des Werkstiicks entsteht. Mit dem Gerat konnen sehr komplexe und kleine Innen- und AuBengeometrien gemessen werden. METRO-
TOM wurde von IMT auf Initiative der Robert Bosch GmbH entwickelt, die die Computertomografie fur das zerstorungsfreie Messen nutzbar machen wollte. Wahrend
der Versuchsreihen wurde ein Legostein als Messobjekt verwendet, da er dhnliche Geometrien wie etwa Steckersysteme in einem Auto aufweist.

rechts: F 25 wurde fur die Messung von mikrosystemtechnischen Komponenten im Nanometerbereich entwickelt. Mit der 2004 vorgestellten Koordinatenmess-
maschine kdnnen zum Beispiel rotationssymmetrische Teile mit Freiformflachen, kleinen Radien und Hinterschnitten oder prismatische Teile mit kleinen und tiefen
Bohrungen gemessen werden.
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Chronologie

1890
Komparatorprinzip von Ernst Abbe: Fundament der modernen Messtechnik

1900
Erste Messgerate wie Dickenmessgerate und Komparatoren

1918
Erster interner GroBauftrag tUber 10.000 Feinmessschraublehren

1919
Grundung der Feinmessabteilung

1920
Erste GroBgerate: Optimeter, Werkstattmessmikroskope und StichmaBe

1924
GroBes Werkzeug-Messmikroskop fir Formprifungen, Messung von Recht-
winkel- und Kreiskoordinaten an Formlehren, Gewindemessungen

1926
Das erste Universalmessmikroskop

1953
Neues Universalmessmikroskop wird vorgestellt

1962
Interferenz-Komparator fir Parallel-EndmaBe von 10 cm bis zu 1 m

1963
Erste digitale Messgerate mit numerisch-elektronischer Messwertausgabe

1973
UMM 500: Hochgenaues Dreikoordinatenmessgerat mit messendem Tast-
kopf, integriertem Tischrechner von HP und eigener Messsoftware UMESS

1976
Schaltender Tastkopf, Rechnergesteuerter Rundtisch RT 05

1978
Die WMM Serie fur den fertigungsnahen Einsatz mit neuartigem Luftlager
mit extremer Steifigkeit und geringem Luftverbrauch

1980

Beginn der Vermarktung von CNC-gesteuerten Horizontalarm-Messgeraten:
Sensorik, Steuerung und Software sind von Carl Zeiss, die Geratetechnik
von Stiefelmayer;

Universalmesszentrum UMC 850

1982
Drei neue 3D-Koordinatenmessgerate: Zahnradmesszentrum ZMC,
Universal-Prazisionsmesszentrum UPMC, Prazisionsmesszentrum PMC

1983

Erster Anbieter eines CNC-Tasterwechsels fiir Koordinatenmessgerate;
Umfangreiche Softwarepakete ermoglichen Freiformfléachen-, Kurven- und
Zahnradmessung: HOLOS, KUM, GON

1985

CAA-Verfahren: Rechnerische Kompensation systematischer
Fuhrungsfehler;

Erstmals CAD-Programmierung von CNC-Messabldufen anhand des
gespeicherten Werkstlickmodells

1989
Horizontalarm-Messgerdt SMC: Wechsel zwischen mechanischem und opti-
schem Antasten moglich

1990

CARAT Technologie zur Eliminierung von Temperatureinflissen bei hochge-
nauen Messzentren;

Ubernahme von Numerex, Minneapolis, einem amerikanischen Hersteller
von Portal-Messgeraten

1990
Laser-Tastkopf LTP fur den Einsatz an Horizontalarm-Messgeraten



1991

HighSpeed-Scanning;

Fertigungsmesszentren FMC: Hochgenauer und schneller Lehren-
ersatz fur Fertigungsbereich und Messraum.

1994

Scanning mit der VAST Technologie;

Ubernahme von Stiefelmayer, um die eigene Reihe von Horizontal-
arm-Messgerdten zu komplettieren

1995

3D-Koordinatenmessgerat PRISMO VAST: Scanningtechnologie

in der Fertigung;

ScanMax — Messgerat in Gelenkarm-Bauweise — prazises Messen

in der Fertigung ohne Umhausung;

CALYPSO: Ein revolutionares CAD-basiertes Messsoftware-Konzept

1998
VISTA: Kleines hochgenaues 3D-Koordinatenmessgerat

1999
Demo-Center fir industrielle Messtechnik in Schanghai

2000

Verkirzung der , Kalibrierzeit” mit rastendem Dreh-Schwenk-Gelenk
RDS-CAA ;

CONTURA: Messgeratefamilie der Mittelklasse

2001

Grindung der Carl Zeiss 3D Metrology Services GmbH;
Standard-Messsoftware CALYPSO auch auf dem PC
einsetzbar;

CenterMax Fertigungsmessgerat zum temperaturstabilen
Messen wie im Messraum

2002
Navigator-Prinzip: So schnell messen, wie niemals zuvor

2003

GageMax: Koordinatenmessgerat fir den Einsatz als flexible Lehre direkt in der Ferti-
gung;

Horizontalarm-Messgerat PRO select

2004

F25: Koordinatenmessgerat fr Messungen an Mikrobauteilen, Messgenauigkeit
bei 100 Nanometer;

Dritter Montagestandort: Schanghai

2005
UPMC ultra mit spezifizierter Lingenmessabweichung von 0,3 um + L/1000: das Refe-
renzgerat fur Forschung, Entwicklung und Qualitatssicherung

2006
METROTOM: Computer-Tomografen fur die industrielle Anwendung, Metrotomogra-
fie im Mikrometer-Bereich

2007

Zum dritten Mal in Folge: Lieferantenpreis der Bosch-Gruppe (Bosch Supplier Award);
O-INSPECT: Multisensorik-Messmaschine;

25.000. 3D-Koordinatenmessgerat ausgeliefert

2008

DuraMax: Scanning-Technologie flr jede Werkstatt;

GroBte von Carl Zeiss IMT jemals gebaute Briickenmessmaschine MMZ B plus mit
einem Messbereich von 5 x 16 x 2,5 Meter

2009
Die neue ACCURA, komplett neu entwickeltes, schnelles und prazises Koordinaten-
messgerat mit Laser-Sicherheitsabschrankungen und groBBen Messbereichen
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