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Lösung großer Messaufgaben

Genau und robust

Mehr Messmöglichkeiten

Langzeitstabil

We make it visible.

SSttaanndd::  22000055--0088

Mit NNaavviiggaattoorr
Scanning-Technologie
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BBaauuaarrtt::
Alle mechanischen Bauteile wurden auf hohe Genauigkeit, Messleistung 
und Umgebungsresistenz ausgelegt. Deshalb ist die MMZ T leistungsfähig 
und genau.
• Portalbauweise mit feststehender Aufspannfläche, Portal seitlich angetrieben.
• Formschlüssige Antriebe zur Übertragung hoher Vorschubkräfte
• Wälzgelagerte Führungen für hohe Widerstandsfähigkeit gegen raue Umge-

bung bei gleichzeitig guten Führungseigenschaften
• Rechnergestützte Fehlerkorrektur der Bewegungsachsen 

(CAA: Computer Aided Accuracy)
• Hoher Sicherheitsstandard u. a. durch voll kollisionsgeschützte Pinole 

und Messkopf.
• Die Kompaktbauweise gestattet meist die Aufstellung ohne Fundament auch

bei großen Werkstückgewichten.
• Temperaturerfassung an Werkstück und Maßstäben schafft Unabhängigkeit

von der Bezugstemperatur.

SStteeuueerruunngg::  
Die hohe Zuverlässigkeit und ein optimales Regelverhalten sind die Kennzeichen
der Zeiss Steuerungstechnik:
• ISC (Intelligent Scanning Control) mit hochintegrierter Steuerungstechnik
• Modulares Design mit Diskettenlaufwerk für Firmware-Upgrades
• "Active Scanning" zur auslenkungsunabhängigen Kontrolle der Antastkraft
• Schutzklasse IP54 für Steuerung im Steuerschrank.

BBeeddiieennuunngg::
• Standardbedienpult für manuelles Steuern über Steuerhebel am Rechner-fernen

Messort.
• Override zur Geschwindigkeitssteuerung im CNC Betrieb.
• Bedienpult Dynalog zur Rechnerstandort-unabhängigen Gerätebedienung

(Option).

BBeellaaddeeppoossiittiioonn::
• Die Verriegelung mit einer Kransteuerung zum Beladen mit Werkstücken ist

serienmäßig vorbereitet (Sicherheitsposition).

SSttaannddaarrdd--AAuussssttaattttuunngg::
VVAASSTT®® ggoolldd
Aktiver Scanningmesskopf für taktile Scanning- und Einzelpunktmessungen mit
Kollisionsschutz für alle Bewegungsrichtungen
• VAST® gold mit großem Messbereich für kleinste Tastkugeldurchmesser 

und große, schwere Tasterkonfigurationen
• Aktive Schnittstelle für Werkstück-Temperatursensor RST-T
• Softwareassistent für die automatische Bestimmung der 

schnellstmöglichen Scanninggeschwindigkeit

OOppttiioonn::
VVAASSTT  nnaavviiggaattoorr
• Navigator für hohe Ergebnisqualität in kurzer Messzeit
• S-CAA und D-CAA Biegekorrektur (s. Gerätetechnik/Baurat)
• Optimierungsfunktionen für die Messkopfbewegung 

(z. B.: Verfahrwegverrundung, tangentiales Anfahren)
• Fliehkraftvorhaltung (s. Gerätetechnik/Steuerung)

• Messvolumen von 4,6 bis 9,6 m3.
• Große Durchgangshöhe und -breite.
• Mit der breiten Baugrößenvielfalt deckt die MMZ T auch Ihr Messvolumen ab.
• Messbereichslage, Arbeitsfläche, großer Portaldurchgang und die zulässigen

Tasterverlängerungen erlauben eine optimale Nutzung des Messbereichs (siehe
Geräteskizzen).

• Die MMZ T Genauigkeit wird – wie immer bei Zeiss Messgeräten – im 
gesamten Messvolumen garantiert, geprüft und natürlich mit Sicherheit 
eingehalten.

BBeeddiieenneerrffrreeuunnddlliicchhkkeeiitt  uunndd  FFuunnkkttiioonnaalliittäätt sind unser Maßstab. Deshalb sind Zeiss
Softwaresysteme so erfolgreich und werden weltweit eingesetzt. Die notwendige
Rechenpower liefern  Workstations mit UNIX-Betriebssystem oder hochwertigen
PCs für Zukunftssicherheit und Netzwerkfähigkeit.
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UUnnsseerree  SSooffttwwaarreebbiibblliiootthheekk  deckt mit den Basispaketen und Optionen 
praktisch alle Anwendungsanforderungen ab:
• Prismatische Werkstücke
• Kurven und Freiformflächen
• Zahnräder
• Unterprogrammtechnik (Makro)
• CAD-gestützte Programmierung
• Grafische Protokollgestaltung und Statistik
• Betrieb im Netzwerk

RRDDSS  rraasstteennddeess  DDrreehhsscchhwweennkkggeelleennkk
• Seitliche Schwenkachse mit folgenden Vorteilen im Vergleich zu Dreh-

schwenkgelenken mit gestapelten Dreh-/Schwenkachsen:
• Dreh-/Schwenkbereich +/- 180°
• Minimaler Messbereichsverlust
• 2,5° Schrittweite der Schwenkachsen

mmiitt  TTPP66,,  TTPP2200
Schaltende Messköpfe für Einzelpunktmessungen

mmiitt  DDTTSS
Optischer Messkopf (Diodentaster) für Einzelpunktmessungen

WWeeiitteerree  LLeeiissttuunnggssmmeerrkkmmaallee  ddeerr  MMMMZZ  TT::
- VAST® Magazin
- RDS Magazin
- Option: patentierter Temperatursensor mit aktiver Schnittstelle, 
automatisch einwechselbar und mit interner Signalübertragung 
(nur in Verbindung mit VAST®).

SSttaannddaarrdd--AAuussssttaattttuunngg
Ideal für fertigungsnahen Einsatz.
Wenn das Klima schlechter wird und die Genauigkeit besser werden muss:
• automatisches Temperaturerfassungssystem
• Sensor für automatisierte Werkstücktemperaturerfassung

aáÉ=jjw=q=^ìëëí~ííìåÖëé~âÉíÉ

SSuuppeerr--AAccccuurraaccyy--AAuussssttaattttuunngg  ((SS--AACCCC))
Für hochgenaue Messungen
• Engeres CAA-Stützstellenraster
• Besondere mechanische und elektronische Finish- und Optimierarbeiten
• Verfeinerte Abnahmeverfahren

ZZuussaattzznnuuttzzeenn  dduurrcchh  ddeenn  BBeettrriieebb  vvoonn  VVAASSTT®® uunndd  RRDDSS  iimm  WWeecchhsseell  ((OOppttiioonn))
Ideal im Formen- und Werkzeugbau
• Hochgenaues Digitalisieren und Messen am Werkzeug 

mit dem VAST® Messkopf
• Schnelles Erfassen von Einzelpunkten am Werkstück 

mit dem RDS und TP6 / TP20 oder DTS

O



GGeerräätt 16/24/12 16/30/12 16/24/16 16/30/16 20/30/16
MMeessssbbeerreeiicchhee X (mm) 1600 1600 1600 1600 2000

Y (mm) 2400 3000 2400 3000 3000
Z (mm) 1200 1200 1600 1600 1600

MMaassssee  MMeessssggeerräätt (ca. kg) 10500 13500 12000 13000 18600
ZZuulläässssiiggee  WWeerrkkssttüücckkmmaassssee (kg) 2500 2500 3000 4000 5000 (Option 7000)

aáÉ=jjw=q=jÉëëÄÉêÉáÅÜÉ jjw=q=NO jjw=q=NS
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GGeerräätt 16/24/12 16/30/12
L 4150 4840
l 2400 3000
H 4590
a 955
B 2770
b 1940
h 1485
c 1215

�
�

�
�

�

�

�

�

GGeerräätt 16/24/16 16/30/16
L 4240 4840
l 2400 3000
H 5605
a 955
B 2770
b 1940
h 1895
c 1615

�
�

�
�

�

�

�
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Maße in mm
c: Maß Tischoberkante bis Tastkopfunterkante

GGeerräätt 20/30/16
L 4840
l 3000
H 5605
a 955
B 3170
b 2340
h 1895
c 1615

�
�

�
�

�

�

�

�

min. Montagefreiraum 400 mm 

min. Montagefreiraum 400 mm 

min. Montagefreiraum 400 mm 
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MMiitt  VVAASSTT®® GGoolldd  2)

LLäännggeennmmeessssaabbwweeiicchhuunngg (L = Messlänge in mm)
MPE nach DIN EN ISO 10360-2 ffüürr  EE (µm) 3,5 + L/250 4,0 + L/250 4,5 + L/250

AAnnttaassttaabbwweeiicchhuunngg
MPE nach DIN EN ISO 10360-2 ffüürr  PP (µm) 3,5 4,0 4,5

SSccaannnniinnggaannttaassttaabbwweeiicchhuunngg
MPE nach DIN EN ISO 10360-2 TTHHPP (µm) 5,0 5,3 5,3
Erforderliche Messzeit τ (sec) 70 70 70

FFoorrmmmmeessssaabbwweeiicchhuunngg
MPE für Rundheit RROONN,,  ((MMZZCCII)) (µm) 5,6 6,0 6,0
Nach DIN ISO 12181 (VDI/VDE 2617 Blatt 2.2)

MMiitt  RRDDSS//TTPP66  1)

LLäännggeennmmeessssaabbwweeiicchhuunngg (L = Messlänge in mm)
MPE nach DIN EN ISO 10360-2 ffüürr  EE (µm) 5,0 + L/250 6,0 + L/250 6,5 + L/250

6,2 + L/250

AAnnttaassttaabbwweeiicchhuunngg
MPE nach DIN EN ISO 10360-2 ffüürr  PP (µm) 6,3 7,1 7,3

aáÉ=jjw=q=dÉå~ìáÖâÉáí MMMMZZ  TT  116622441122 MMMMZZ  TT  116622441166 MMMMZZ  TT  220033001166
TTeemmppeerraattuurrbbeerreeiicchh  1188--2244  °°CC MMMMZZ  TT  116633001122 MMMMZZ  TT  116633001166

AAnnttaassttvveerrffaahhrreenn EEiinnzzeellppuunnkkttee,,  SSccaannnniinngg  EEiinnzzeellppuunnkkttee

AAnnttaassttkkrraafftt 50 mN bis 1000 mN, stufenlos Min. 10 mN

MMeessssrraattee Einzelpunkte bis zu 2 sec./Punkt bis zu 1,7 sec./Punkt
Scanning bis zu 200 Punkte/sec.

TTaasstteerrlläännggeenn max. 800 mm Taststifte 90 mm;
Verlängerungen bis 300 mm

TTaasstteerrmmaasssseenn max. 600 g 10 g

AAkkttiivvee  SSeennssoorrsscchhnniittttsstteellllee Option RST Temperatursensor, -
automatisch einwechselbar

aáÉ=jjw=q=pÉåëçêÉå s^pq∆ dçäÇ oap=ãáí=qmS
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MMiitt  VVAASSTT®® ggoolldd  2)

LLäännggeennmmeessssaabbwweeiicchhuunngg (L = Messlänge in mm)
MPE nach DIN EN ISO 10360-2 ffüürr  EE (µm) 2,0 + L/300 3,0 + L/300 3,2 + L/300

AAnnttaassttaabbwweeiicchhuunngg
MPE nach DIN EN ISO 10360-2 ffüürr  PP (µm) 2,0 2,5 2,5

SSccaannnniinnggaannttaassttaabbwweeiicchhuunngg
MPE nach DIN EN ISO 10360-2 TTHHPP (µm) 4,5 4,8 4,8
Erforderliche Messzeit τ (sec) 70 70 70

FFoorrmmmmeessssaabbwweeiicchhuunngg
MPE für Rundheit RROONN,,  ((MMZZCCII)) (µm) 4,0 4,4 4,4
Nach DIN ISO 12181 (VDI/VDE 2617 Blatt 2.2)

aáÉ=jjw=q=dÉå~ìáÖâÉáí MMMMZZ  TT  116622441122 MMMMZZ  TT  116622441166 MMMMZZ  TT  220033001166
TTeemmppeerraattuurrbbeerreeiicchh  1188--2222  °°CC MMMMZZ  TT  116633001122 MMMMZZ  TT  116633001166

1) RDS / TP6: Abnahme mit Tasterlänge 40 mm und Kugeldurchmesser 3 mm
2) VAST®: Abnahme mit Tasterlänge 115 mm und Kugeldurchmesser 8 mm

Längenmesssystem Stahlmaßstäbe
Auflösung 0,2 µm

i®åÖÉåãÉëëëóëíÉã



SSeennssoorr Standard VAST® Gold
Option MPS RDS/TP6

TTaasstteerrwweecchhsseelleeiinnrriicchhttuunngg Standard
KKoolllliissiioonnsssscchhuuttzz Standard für Pinole und Messkopf
AAbbddeecckkuunngg  FFüühhrruunnggssbbaahhnneenn X, 2xY, Z
SStteeuueerruunngg Typ/Schutzart C99 im Schaltschrank IP54

Kühlung Standard Lüfter
optional Klimagerät

SStteeuueerruunnggssiinntteerrffaaccee  zzuumm  AAuusswweerrtteerreecchhnneerr LAN

FFaahhrrggeesscchhwwiinnddiiggkkeeiitteenn Einrichtbetrieb Achse 0 bis 70 mm/s
Serienmessbetrieb Achse X, Y max. 200 mm/s

Z max. 200 mm/s max. 150 mm/s
Vektor max. 340 mm/s max. 340 mm/s

BBeesscchhlleeuunniigguunngg Achse X, Y max. 500 mm/s2

Z max. 500 mm/s2 max. 200 mm/s2

Vektor max. 580 mm/s2 max. 430 mm/s2

SSccaannnniinngg--GGeesscchhwwiinnddiiggkkeeiitt max. 50 mm/s2

TTeemmppeerraattuurrbbeeddiinngguunnggeenn  Umgebungstemperatur 18 °C - 22 °C 18 °C - 24 °C
zzuurr  GGeewwäähhrrlleeiissttuunngg  ddeerr  Temperaturgradienten 0,3 K/h 0,5 K/h
ssppeezziiffiizziieerrtteenn  GGeennaauuiiggkkeeiittssggrröößßeenn 1,0 K/d 1,0 K/d

0,3 K/m 0,5 K/m
UUmmggeebbuunnggsstteemmppeerraattuurr  ffüürr  BBeettrriieebbssbbeerreeiittsscchhaafftt 10 °C - 35 °C
ZZuulläässssiiggee  LLuuffttffeeuucchhttiiggkkeeiitt 30 - 70% rel., nicht kondensierend

aáÉ=jjw=q=rãÖÉÄìåÖëÄÉÇáåÖìåÖÉå=========qÉãéÉê~íìêÄÉêÉáÅÜ=NUJOO=ø` qÉãéKJ_ÉêÉáÅÜ=NUJOQø`

aáÉ=jjw=q=aóå~ãáâ w=Z=NOMM=ãã w=Z=NSMM=ãã

aáÉ=jjw=q=^ìëëí~ííìåÖëÇÉí~áäë
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AAuuff  AAnnffrraaggee  kköönnnneenn  ffoollggeennddee
OOppttiioonneenn  aannggeebbootteenn  wweerrddeenn::
- Palettier- und Beschickungssysteme
- umfangreiche Rechner- und Peripherie-Optionen
- vielfältige Software-Optionen
- Schulung, CNC-Programmierung, Service

Zeiss - ist Erfinder und Innovationsführer in der CNC-Koordinatenmesstechnik
Zeiss - ist weltweit der größte Hersteller von CNC-Koordinatenmessgeräten
Zeiss - bietet Geräteservice, Softwareservice und Hotline
Zeiss - investiert einen hohen Anteil des Umsatzes in Forschung und Technologie
Zeiss - und Zeiss-Messgeräte sind zukunftssicher
Zeiss - ist mit der Carl Zeiss 3D Metrology GmbH der größte Anbieter messtechnischer 

Dienstleistungen

aáÉ=jjw=q=Ó=ìåÇ=åçÅÜ=ãÉÜêW aáÉ=wÉáëë=bêÑ~ÜêìåÖ=ìåÇ=ÇÉê=wÉáëë=pÉêîáÅÉ

aÉê=jjw=q=^åëÅÜäìëë=~å=fÜê=kÉíò=L=tÉêâ

EElleekkttrriisscchhee  AAnnsscchhlluusssswweerrttee 3/N/PE 400/230VAC (±10%); 47 ... 63 Hz; Leistungsaufnahme max. 3000VA
LLuuffttvveerrssoorrgguunngg Versorgungsdruck 6 bis 10 bar, vorgereinigt. Verbrauch ca. 0,6 l/min bei 5,0 bar Betriebsdruck. 

Luftqualität nach ISO 8573 Teil 1: Klasse 4
DDaatteenntteecchhnniikk Die MMZ T Baureihe wird mit Workstation oder mit hochwertigen PC-Systemen geliefert.

Auf Wunsch können die Systeme mit Komponenten zum Anschluss an Ihr Hausnetz versehen werden.

aáÉ=jjw=q=páÅÜÉêÜÉáí

SSiicchheerrhheeiittssvvoorrsscchhrriifftteenn Die MMZ T Baureihe erfüllt die EG-Maschinenrichtlinie 98/37/EG inkl. Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG 
und EMV-Richtlinie 89/336/EWG.

DDIINN  EENN  IISSOO  99000011

R



6600
--22

22--
2255

66--
dd

Pr
in

te
d 

in
 G

er
m

an
y.

  
 V

III
/2

0
0

5
 U

o
o

Ä
nd

er
un

ge
n 

in
 A

us
fü

hr
un

g 
un

d 
Li

ef
er

um
fa

ng
 s

o
w

ie
 t

ec
hn

is
ch

e 
W

ei
te

re
nt

w
ic

kl
un

g 
vo

rb
eh

al
te

n.
 

G
ed

ru
ck

t 
au

f 
ch

lo
rf

re
i g

eb
le

ic
ht

em
 P

ap
ie

r.
©

 C
ar

l Z
ei

ss
 ©

 K
o

nz
ep

t,
 T

ex
t 

un
d 

G
es

ta
lt

un
g:

 C
ar

l Z
ei

ss
.

CCaarrll  ZZeeiissss
IInndduussttrriieellllee  MMeesssstteecchhnniikk  GGmmbbHH
73446 Oberkochen/Germany
Vertrieb: (018 03) 336 336
Service: (018 03) 336 337
Telefax: +49 73 64 20 38 70
E-Mail: imt@zeiss.de
Internet: www.zeiss.de/imt

bêä®ìíÉêìåÖÉå=òì=ÇÉå=jjw=q=dÉå~ìáÖâÉáíÉå

MMPPEE  ==  MMaaxxiimmuumm  PPeerrmmiissssiibbllee  EErrrroorr
Nach DIN EN ISO 10360 wird jede Spezifikation der Genauigkeit als Maximum Permissible Error (MPE) bezeichnet. Sie
gibt den Grenzwert an, der von der Messabweichung einer bestimmten Messaufgabe nicht überschritten werden
darf. Durch einen Index wird die Messaufgabe gekennzeichnet. MPEE bezeichnet beispielsweise die Längenmessab-
weichung und MPEP die Antastabweichung.

Grenzwert der Scanning-Antastabweichung 

MMPPEETTHHPP uunndd  MMPPEEττ
Zur Bestimmung der Scanningantastab-
weichung wird eine Kugel (Durchmesser
25 mm) mit vernachlässigbarem Formfehler
auf 4 in ISO 10360-4 festgelegten Bahnen
abgescannt. Beim Vergleich der Messwerte
mit der Spezifikation MPETHP sind zwei Bedin-
gungen zu erfüllen: Erstens darf die Spann-
weite der durch die einzelnen Punkte ermittel-
ten radialen Abstände von der Ausgleichskugel die Spezifikation nicht überschrei-
ten (entspricht: MPEP). Zweitens darf die Abweichung zwischen den radialen
Abständen und dem kalibrierten Kugeldurchmesser nicht größer als die Spezifika-
tion sein. Zusätzlich ist die erforderliche Zeit τ für den Test anzugeben, da die
Geschwindigkeit der Messung einen wesentlichen Einfluss auf das Ergebnis hat.
MMiitt  ddeerr  AAnnggaabbee  vvoonn  GGeennaauuiiggkkeeiitt  uunndd  ZZeeiitt  iisstt  ddiiee  SSppeezziiffiikkaattiioonn  ddeerr  SSccaannnniinnggaann--
ttaassttaabbwweeiicchhuunngg  eeiinn  wwiicchhttiiggeerr  HHiinnwweeiiss  aauuff  ddiiee  PPrroodduukkttiivviittäätt  eeiinneess  KKoooorrddiinnaatteenn--
mmeessssggeerräätteess..

Grenzwert der Formmessabweichung

MMPPEERROONNtt((MMZZCCII))
Die Anwendung von Koordinatenmess-
geräten zur Formmessung wird in 
VDI 2617 Blatt 2.2 beschrieben. 
Parameter zur Rundheitsmessung sind in
DIN EN ISO 12181 definiert. Zur Messung wird ein 50 mm Lehrring mit ver-
nachlässigbarem Formfehler mit hoher Punktdichte (bei Zeiss: im Scanningbe-
trieb) gemessen. Aus den Messwerten wird ein sogenannter Tschebyscheff-
Kreis (MZCI=Minimum Zone Circle) berechnet. Die Formabweichung ergibt
sich  als Spannweite der radialen Abstände von diesem Kreis. Sie darf die Spe-
zifikation nicht überschreiten.

Grenzwert der Längenmessabweichung 

MMPPEEEE
Zur Bestimmung der Längenmessabwei-
chung werden kalibrierte Endmaße oder
Stufenendmaße gemessen. Es sind jeweils
5 verschiedene Längen in 7 beliebigen
Positionen im Messvolumen des Gerätes zu
ermitteln. Jede Länge wird dreimal gemes-
sen. Die ermittelten Werte werden mit den Kalibrierwerten verglichen. Dabei
darf die Abweichung die Spezifikation nicht überschreiten. Die Spezifikation
wird zumeist längenabhängig in der Form MPEE=A+L/K angegeben. Dabei
bezeichnet L die Messlänge. Manchmal findet sich auch die Angabe
MPEE=A+F•L/K, die zum Vergleich in die zuerst genannte Spezifikation umge-
rechnet werden muss. So sind die Angaben MPEE=2,5+1,5•L/333 und
MPEE=2,5+L/220 gleich. 

Grenzwert der Antastabweichung

MMPPEEPP
Zur Bestimmung der Antastabweichung wird
eine Kugel (Durchmesser 10 bis 50 mm) mit
vernachlässigbarem Formfehler an 25 nach
ISO 10360-2 empfohlenen Stellen angetastet.
Aus den Messwerten wird eine sogenannte
Gauß Ausgleichskugel berechnet. Die Spann-
weite der radialen Abstände von der Aus-
gleichskugel darf die Spezifikation nicht über-
schreiten.




