ARLA®-Endenbearbeitungsmaschinen

Komplette CNC-Maschinen
mit hoher Steifigkeit und Genauigkeit
fiir die 1- oder 2-seitige Endenbearbeitung
von Wellen, Stangen und Rohren | )

® Kompaktstation EU fiir 1-seitige Bearbeitung
® Maschine EM 1 fiir 1-seitige Bearbeitung

® Maschine EM 2 fiir 2-seitige Bearbeitung

® kundenspezifische Optionen
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ARLA® - Endenbearbeitungsmaschinen
... Sie suchen flexible Endenbearbeitungslosungen fiir die spanende Rohr- und Wellenfertigung?

... Wir bieten Ihnen ein passendes modulares Maschinenkonzept!

Kunden suchen im Wesentlichen nicht nur die passende Maschine im Sinne
eines Produktes, sondern vor allem die abgestimmte Lésung. Und eine sol-
che Lésung wird in Form der innovativen ARLA®-Endenbearbeitungslésung
angeboten. Die systematische und konstruktiv optimierte Zusammenfiih-
rung der ARLA®-Bearbeitungseinheiten im Verbund mit dem zentrischen
ARLA®-Schnellspanner fiihrt zur ARLA®-Endenbearbeitungsmaschine als Er-
gebnis eines idealen Losungsansatzes. Dieses Produkt entspricht einer CNC-
Drehmaschine "mit umgekehrtem Vorzeichen":

Werkstiick steht — Werkzeug dreht

Und wenn eine solche Maschine sogar von 2 Seiten simultan das Werkstiick bearbeiten kann, dann geht es
im Prinzip um zwei unabhangige CNC-Drehmaschinen im Parallelbetrieb. Die zusatzliche Integration von
weiteren CNC-Achsen (Querachsen) oder auch optional eines Werkzeugwechslers fiihrt letztendlich zu ei-
nem erweiterten Maschinenkonzept, dem ARLA®-Endenbearbeitungszentrum. In Kooperation mit unseren
Partnerfirmen werden auch erweiterte Maschinenlosungen inklusive Werkstlickhandling realisiert.

Sie haben die Applikation ...

... und wir bieten dazu die optimale Maschinenl6ésung.

Endenbearbeitungen beinhalten mehr als "ergdnzende Fertigbearbeitungen". Es gibt viele Bearbeitungs-
schritte in der spanenden Fertigung, die auf Gblichen Drehmaschinen mit drehenden Werkstiicken nur sehr
aufwendig und oftmals auch gar nicht zu realisieren sind. Und dariiber hinaus bietet ARLA eine Werkzeug-
maschinensteifigkeit, Genauigkeit und Soliditat, die sich deutlich von den sonst bekannten Maschinenkon-
zepten unterscheiden und bei vielen Kunden weltweit sehr geschatzt werden.

Es geht immer um die Erzielung eines noch besseren Fertigungsergebnisses unter Berlicksichtigung hochs-
ter Produktivitat bei gleichzeitiger Beachtung eines idealen Preis-Leistungsverhaltnisses. Nur wer den tech-
nischen Prozess beherrscht und optimal umsetzt, kann die Grundlage fiir eine zuverlassige und vor allem
wirtschaftliche und kostengtinstige Produktion auch fiir die Zukunft schaffen.
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Typische Applikationen sowohl fiir die AufSen- als auch Innenbearbeitung

% 7 7 777277

Z 000 7000
¢ (berdrehen
¢ Ausdrehen (Ausspindeln)
¢ Anfasen
¢ Planen
¢ Gewindeschneiden
¢ Gewindebohren
¢ Entgraten
¢ Nuten drehen
¢ beliebige Konturen drehen (Kegel, Rundungen)

wie beispielsweise bei SchweilRnahtvorbereitungen
¢ Bohren
¢ Frasen
¢ Zentrieren

Finden Sie hier Ihre Applikationen wieder? Die Beispiele zeigen, welche Anwendungen typischerweise auf
ARLA®-Endenbearbeitungsmaschinen realisiert werden kénnen. Auch komplexe Konturen lassen sich wirt-
schaftlich fertigen — meist in Trockenbearbeitung, aber auch auf Wunsch mit Kithlschmierstoffen.

d
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Vorstellung des ARLA®-Maschinenprogrammes hinsichtlich der Bauweise
ARLA bietet unterschiedliche Maschinenkonzepte und Leistungsklassen an.

CNC-Endenbearbeitungsstation EU ...

1-seitige Endenbearbeitung bis max. OD = 325 mm

Werkstiick wird durch 1 fixes Spannsystem zentrisch gespannt

Kompaktbauweise mit Kurzbettanordnung

sehr gute Integrationsfahigkeit in Anlagen

N R R 2N 4

mogliche Bettverlangerung mit Werkstiickauflage als Option (Modell EU+)
flr folgende Langen: 1000, 2000, 3000, 4000 mm

Werkstlcklange nicht limitiert; Werkstlick muss extern abgestiitzt werden;
besonders solide, externe und mobile Werkstiickauflagen als Extras erhéltlich

N2

- gute Eignung auch fir gekriimmte Werkstlicke
(Werkstiick wird im geraden Abschnitt gespannt)

- wegschwenkbarer Werkstiickanschlag

N2

Spanefdrderer inklusive
- CNC-Steuerung: SIEMENS, FANUC, Bosch Rexroth

Modell EU

hier: mit solider externer, mobiler Werksttickauflage
inklusive Héhenverstellung

... auch gut geeignet
fiir die Bearbeitung
gekriimmter Rohre

Modell EU+

mit Bettverldngerung und
héhen-/lidngsverstellbarer Werkstiickauflage

ARlDy 2
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¢ CNC-Endenbearbeitungsmaschine EM ...

1-seitige Endenbearbeitung (Modell EM 1) oder 2-seitige Endenbearbeitung (Modell EM 2)
bis max. OD =325 mm

- Werkstlick wird durch 2 Spannsysteme zentrisch gespannt
(1 Fixstation, 1 Station manuell oder motorisch positionierbar flr unterschiedliche Werkstiicklangen)

- Maschine mit erweitertem Maschinenbett fir die prazise und wiederholgenaue
Werkstlickausrichtung auf einem gemeinsamen Flihrungssystem (d.h. Fluchtung zur Spindel)

-  max. Werkstlickldngen bzw. Spannabstidnde 1000 mm (Standard);
Optionen fiir groRere Langen bis zu 1500, 2000, 3000 mm;
Option fur Kurzwerkstlicke mit 1 Spannsystem und beidseitiger Bearbeitung (Modell EM 2.1)

- wegschwenkbarer Werkstiickanschlag
- Spaneforderer inklusive
- CNC-Steuerung: SIEMENS, FANUC, Bosch Rexroth

Modell EM 1

VL

einseitig

Die Modelle EM 1 haben 2 Spannstationen und einen begrenzten Spannabstand; langere Werkstiicke kon-
nen auch extern liber eine einfache Werkstilickauflage abgestitzt werden.

Modell EM 2

zweiseitig

Die Modelle EM 2 sind begrenzt auf eine maximale Werkstiicklange
von 1000, 1500, 2000 oder 3000 mm je nach Modell.

" @j Modell EM 2.1

zweiseitig

A A 4
A A A A
AT / 7 7z

Die Modelle EM 2.1 unterstiitzen eine 2-seitige Endenbearbeitung jedoch nur mit 1 Spannsystem. Somit
lassen sich auch kurze Werkstiicke (z.B. Rohrmuffen, Hllsen) an beiden Enden gleichzeitig bearbeiten.
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Vorstellung des ARLA®-Maschinenprogrammes hinsichtlich der Technologien

Je nach Anforderung werden unterschiedliche Maschinen- und Spindeltechnologien in den ARLA®-Enden-
bearbeitungsmaschinen eingesetzt. Diese Technologien kdnnen mit den vorgestellten Basis-Maschinen-
modellen EU, EM 1 und EM 2 kombiniert werden. Die Serienausstattungen der A-, B- und X-Maschinen
werden im Folgenden zusammengefasst. Die Hauptunterschiede liegen vor allem in der Spindeltechnologie.

Die A-Maschine ...

® CNC-gesteuerte 1-achsige Maschine (pro Seite); bei der 2-seitigen Maschine EMA 2 werden
beide Seiten jeweils unabhangig als 1-achsige Maschine angesteuert (2-Kanal-Prinzip)
ARLA®-Spindeleinheit DA mit Direktantrieb (Direkt-Servoantrieb (iber Kupplung)
Servoantrieb mit konstantem Drehmoment im gesamten Drehzahlbereich von Null bis Nenndrehzahl
prazise und steife Spindel mit 5-fach-Lagerung, Rundlaufgenauigkeit < 2 um
Spindelabdichtung tiber Sperrluft

ARLA®-Schlitteneinheit mit Prazisions-Walzfliihrungen inkl. Zentralschmierung
ARLA®-Schnellspanner fir die wiederholgenaue, zentrische Werkstiickspannung
(pneumatische Betatigung) inkl. Liinettenfunktion

flir EMA 1 oder EMA 2: zweites Spannsystem manuell oder motorisch positionierbar
Bearbeitung ausgelegt fiir die Trockenbearbeitung

manuelle Werkzeugspannung; Werkzeugaufnahme: HSK B 63, 100 (je nach Modell)
schwenkbarer Werkstilickanschlag

Schutzhaube und innere Spaneschutzeinrichtungen

Spanefdrdersystem

CNC-Steuerung:

- SIEMENS 802D sl (1-seitig) bzw. 840D s/ (2-seitig)

- FANUC 0i-TD

- Bosch Rexroth MTX Micro

Optionen:

Nassbearbeitung: Kiihimitteleinrichtung inkl. Aggregat, erweiterte Maschinenkapselung (Einhausung)
Minimalmengenschmierung

hydraulisches Spannsystem (anstelle der pneumatischen Ausfiihrung) fir hohere Spannkrafte
alternative Spindeleinheiten fiir héhere Drehzahlen (bis zu 5000 1/min)

spezielle Kundenanforderungen auf Anfrage

Extras:

® HSK B-Werkzeuge (voreingestellt)
® Spannbacken (pro Durchmesser und pro Spannstation wird 1 Spannbackensatz bendtigt)
® Spannbacken mit integrierter Werkstlickauflage zwecks schneller Umstellung
auf andere Werkstiickdurchmesser ohne Neuausrichtung und Justage
e externe, mobile und sehr solide Werkstiickauflage

ARLA®-Spindeleinheit DA
als zentraler Bestandteil der A-Maschine
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Die B-Maschine ...

Gegenliber der A-Maschine bietet die B-Maschine besondere Vorteile, die sich vor allem auf die robuste
und drehmomentstarke Spindeltechnologie bezieht. Besonders bei erhéhten Produktionsanforderungen
(wie z.B. hinsichtlich von optimierten Schnittbedingungen, hoher Produktivitdt, einer besonders steifen
Spindelkonzeption) werden mit der B-Maschine Hochstleistungen und entsprechende Genauigkeiten bei
stabilen Prozessbedingungen erzielt.

Die B-Maschine zeichnet sich durch folgende Mehrleistungen gegeniiber der A-Maschine aus:

e ARLA®-Spindeleinheit DB mit integriertem Direktantrieb (wassergekihlte Motorspindel)
® innere Motor-/Spindelkihlung lber einen im Aggregateschrank integrierten Wasserkihler
e Kompaktbauweise der Spindeleinheit mit besonders hoher radialer und axialer Steifigkeit
® manuelle Werkzeugspannung; Werkzeugaufnahme: HSK B 63, 100 (je nach Modell)
® Spindelantrieb mit hbherem Drehmoment
e ARLA®-Schnellspanner mit Liinettenfunktion
® CNC-Steuerung:

- SIEMENS 802D s/ (1-seitig) bzw. 840D s/ (2-seitig) a

- FANUC 0i-TD {

- Bosch Rexroth MTX Compact
Optionen:

Nassbearbeitung liber innere Kiihimittelzufiihrung
® Minimalmengenschmierung
ARLA®-Spindeleinheit DB+ mit automatischer
Werkzeugspannung (pneumatisch / hydraulisch)

e verstarkte Spindeleinheiten fir hdhere Drehmomente (bis zu 425 Nm)
e alternative Spindeleinheiten fir hohere Drehzahlen bis zu 5000 1/min
e spezielle Kundenanforderungen auf Anfrage ARLA®-Spindeleinheit DB / DB+

Extras:

® HSK B-Werkzeuge (voreingestellt)

Die BC-Maschine ...

Im Vergleich zur B-Maschine bietet die BC-Maschine sowohl fiir die ein- als auch zweiseitige Ausfiihrung
noch zusatzlich einen Werkzeugwechsler fir 12 HSK-Werkzeuge (mehr Werkzeuge auf Anfrage). Die Spin-
deleinheiten haben standardmaRig in der Ausfliihrung DB+ eine automatische Werkzeugspannung sowie
optional innere Kiihimittelzufihrung.

Besondere Einsatzgebiete sind im Rahmen der mehrstufigen, fluchtgenauen Endenbearbeitung von Wellen
und Achsen beispielsweise das Fasen sowie die Fertigung von Zentrierbohrungen mit Gewinde in einer ein-
zigen zentrischen Werkstiickspannung.
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Die X-Maschine ...

Mit der X-Maschine wird eine alternative Fertigungstechnologie umgesetzt. Anstelle von fixen, voreinge-
stellten HSK-Werkzeugen werden hier Werkzeughalter mit integrierten Schneidentragern auf Plandrehkop-
fen vorgesehen, die — je nach Bearbeitungsaufgabe — auch sinnvolle Schnittaufteilungen vornehmen kon-
nen. Aufgrund der zusatzlichen radialen Werkzeugachse, die den separat ansteuerbaren Planschiebern
zuzuordnen ist, kann somit eine interpolierende CNC-2-Achsbearbeitung realisiert werden.

Gegenliber der A- oder B-Maschine bietet die X-Maschine hinsichtlich der Folgekosten einen deutlichen
Vorteil: Es werden hierbei Standardschneiden in Schneidentragern eingesetzt anstelle der sonst Ublichen
kostspieligen voreingestellten Sonderwerkzeugen.

Anwendungsbeispiele sind vielfaltig, da mit der X-Maschine beliebige, auch komplex zusammengesetzte
Konturen CNC-gestiitzt innen und aulien gefertigt werden, wie die folgenden Beispiele zeigen:

- gerade oder kegelige Absatze

- Nuten

- Gewinde

- Balligkeiten und Rundungen

- zusammengesetzte Konturen mit Schnittaufteilungen
(wie z.B. im Rahmen von SchweiRnahtvorbereitungen an Rohren, siehe unteres Beispiel)

Insbesondere sei auch auf die Herstellung kegeliger Formen, spezieller Nutkonturen sowie von Norm- oder
Sondergewinden sowohl im Rahmen der AulRen- als auch Innenbearbeitung hingewiesen. Wegen der pro-
grammabhangigen Schnittaufteilungen besteht auch erhebliches Optimierungspotenzial bei Schrupp- und
anschlieBenden Schlichtvorgdangen in einer Aufspannung bei anspruchsvollen und schwer zerspanbaren
Werkstoffen.
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| Plandrehkopf mit 2 CNC-gesteuerten Schiebern;
| ® = mechanische Schnittstellen fiir anwendungsspe-
| B zifische Werkzeughalter und Ausgleichsgewichte
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Beispiel flr die Innen- und AuRenkontur-
bearbeitung an Rohren
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Die X-Maschine zeichnet sich durch folgende Mehrleistungen gegentiber der A- und B-Maschine aus:

® (CNC-gesteuerte 2-achsige Maschine (pro Seite); bei der 2-seitigen Maschine EMX 2 werden
beide Seiten jeweils unabhangig als 2-achsige Maschine angesteuert (2-Kanal-Prinzip)

e ARLA®-Spindeleinheit DX mit integriertem Direktantrieb (wassergekihlte Motorspindel)
sowie einem zweiten Antrieb zur Realisierung des Planhubs (mit Differenzialantrieb)

o Kompaktbauweise der Spindeleinheit DX mit besonders hoher radialer und axialer Steifigkeit
bei Einhaltung hochster Genauigkeit

® Spindelantrieb mit integrierter Plandreheinrichtung

Optionen:
® Nassbearbeitung: Minimalmengenschmierung bzw. tGber innere Kihimittelzufiihrung

e spezielle Kundenanforderungen auf Anfrage (insbesondere beim Einsatz spezieller bzw. vergréRerter
Plandreheinrichtungen in Abhangigkeit von den geforderten Bearbeitungswegen)

Extras:

e Werkzeughalter und ggf. zugehorige Ausgleichsgewichte fiir die geforderten Bearbeitungsaufgaben

Optional ist in einer weiteren Ausbaustufe eine Ausrichtung der Spindelachse zum Innendurchmesser des
Werkstiicks moglich (Mittenkorrektur).

Beispiele fiir Bearbeitungen mit der X-Maschine:
ARLA®-Spindeleinheit DX
als zentraler Bestandteil
der X-Maschine

e
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Die XC-Maschine ...

Im Vergleich zur X-Maschine bietet die XC-Maschine sowohl fiir die ein- als auch zweiseitige Ausfiihrung
noch zusatzlich einen Werkzeugwechsler fiir 12 HSK-Werkzeuge pro Seite (mehr Werkzeuge auf Anfrage).
Die Spindeleinheiten haben standardmaRig in der Ausfiihrung DX+ eine automatische Werkzeugspannung
sowie optional innere Kihlmittelzufihrung. Die Modellreihe der XC-Maschinen umfasst — analog zu den
Modellen der X-Maschinen — die Typen EUXC, EMXC 1, EMXC 2.

Besondere Einsatzgebiete sind im Rahmen der mehrstufigen, fluchtgenauen Endenbearbeitung von Wellen
und Achsen beispielsweise vielfiltige Konturbearbeitungen, Planbearbeitungen in mehreren aufgeteilten
Schnitten sowie die Fertigung von Zentrierbohrungen mit Gewinde in einer einzigen zentrischen Werk-
stiickspannung. Diese kombinierte Bearbeitung ist beispielsweise in der Endenbarbeitung von Wellen und
Achsen von Bedeutung.

Im Gegensatz zur X-Maschine verfligt die XC-Maschine nur {iber einen einzigen Schieber auf dem Plandreh-
kopf.

Besonderheiten der XC-Maschinen:

- flexible Fertigung durch Kombination unterschiedlicher, werkzeugabhangiger Bearbeitungsgange

- redundante Werkzeugausfiihrungen maoglich zwecks Minimierung von Produktionsnebenzeiten
bei Werkzeugverschleil

- Plandreheinrichtung mit leistungsfahigem Einschiebersystem und integriertem Wuchtausgleich

- optional: innere Kiihimittelzufiihrung bzw. Minimalmengenschmierung

Beispiel fiir ein
1-Schiebersystem

Wirtschaftlicher mit dem ARLA®-Endenbearbeitungskonzept

Spielen Produktqualitit und Produktionszeit fiir Sie eine Rolle? Uberzeugen Sie sich selbst, in welch kurzen
Zeiten auch komplexe Fertigungsvorgange in einer Werkstlickaufspannung mit hochster Genauigkeit reali-
siert werden konnen. Dazu bietet ARLA die vorgestellten unterschiedlichen Maschinentechnologien an, die
zu einem optimierten Gesamtkonzept beitragen (A-, B-, X-Maschine). Bearbeitungszeiten liegen — je nach
eingesetztem Maschinenmodell — meistens bei nur wenigen Sekunden. Die detaillierte Zusammenfassung
aller Hauptdaten der zur Verfligung stehenden Maschinen erfolgt spater tabellarisch.
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Kriterien fiir die Auswahl der geeigneten ARLA®-Endenbearbeitungsmaschine

Welche ARLA-Maschine erfiillt die besten Anforderungen fiir lhnre Anwendungen? Anhand der folgenden
Tabelle werden die unterschiedlichen Eigenschaften der angebotenen Modelle gegenibergestellt. Bitte
informieren Sie uns Uber lhre Anwendung, damit wir Ihnen bei der Auswahl der geeigneten maschinellen
Losung und der Maschinenkonfiguration behilflich sein kénnen.

Eigenschaften EUA | EMA EUB | EUBC | EMB | EMBC EUX | EUXC | EMX | EMXC
max. Werkstickdurchmesser [mm] 170 325 220 325 220 325 220 325 220
max. Spindeldrehmoment [Nm] 105 425 200 425 200 425 200 425 200
1-seitige Bearbeitung X X X X X X X X X X
2-seitige Bearbeitung X X X X X
Prazisionsspindel mit Direkt-Servoantrieb X X
Prazisions-Motorspindel mit Wasserkihlung X X X X X X X X
manuelle HSK-Werkzeugaufnahme X X X X X X
automatische HSK-Werkzeugaufnahme X X X X
Plandreheinrichtung fiir Konturbearbeitung X X X X
automatischer Werkzeugwechsler (12 Werkz.) X X X X
zentrisches Werkstiickspannsystem X X X X X X X X X X
Spaneforderer fir Trockenbearbeitung X X X X X X X X X X

Optionen EUA | EMA EUB | EUBC | EMB | EMBC EUX | EUXC | EMX | EMXC
innere KihImittelzufihrung X X X X X X
Minimalmengenschmierung X X X X X X X X
Spaneforderer mit Kiihimitteleinrichtung X X X X X X X X
verlangertes Bett mit Werkstiickauflage X X X X X
externe Werkstickauflage (Stander) X X X X X

Sonderzubehér & Werkzeuge EUA | EMA EUB | EUBC | EMB | EMBC EUX | EUXC | EMX | EMXC
Spannbacke mit integrierter Prismenauflage X X X X X X X X X X
HSK-Werkzeuge als Standardausfiihrung X X X X X X X X
voreingestellte HSK-Werkzeuge X X X X
HSK-Werkzeuge als Sonderausfiihrung X X X X X X X X X X

Y EMA EMB

el 2-050-060 el 1-150-140 s 200-220
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Flexible Automatisierungslésungen

Im Falle von 2-seitigen Endenbearbeitungen (Modell EM 2) kdnnen auch fiir kleine LosgréBen unterschied-
liche Werkstiickldngen berticksichtigt werden. Dabei wird eine Seite der Endenbearbeitungsmaschine CNC-
gesteuert im Eilgang in die programmierte Position gefahren, so dass sofort das kiirzere oder langere Werk-
stlck produziert werden kann. Aufgrund der Blockstellung der Spannsysteme muss hierbei auch eine Min-
destldange L., beachtet werden, die nicht unterschritten werden darf (vgl. Maschinentabellen). Falls das
Werkstiick kleiner als die Mindestlange L., ist, lasst sich eine Endenbearbeitung ebenfalls realisieren, in-
dem das Werkstick nur einseitig bearbeitet wird und dann anschlieBend um 180° gedreht in der 1. oder
alternativ ohne Drehung in der 2. Spannstation eingesetzt wird fir die 2. Bearbeitung; dies konnte dann an
beiden Spannstationen unabhangig erfolgen je nach Bearbeitungsaufgabe.

’ Lmax ‘ Lmin

ARIN ARIN
A A a 'y A a
x//,'////// '}/ FL T S T /‘ x//,w’////'// ’}/ VAL AP T /‘,'

ARLA®-Endenbearbeitungsmaschinen lassen sich sehr gut in Anlagen mit Werkstiickverkettungen integrie-
ren. Dabei werden oftmals versetzte 1-seitige Endenbearbeitungen mit je einer Station (EU bzw. EM 1) flr
die Bearbeitung der linken bzw. rechten Seite bevorzugt. Der Werkstlcktransport erfolgt beispielsweise
Uber ein Hubbalkensystem. Eine maschinennahe Werkstiickzufiihrung inklusive Einlegehilfe ist dabei eben-
falls vorgesehen. ARLA kooperiert zur Realisierung solcher Komplettldsungen mit Sondermaschinenbauern.

Auflage
Station 2

Auflage

Station 1



Im Jahre 1918 griindete Arnold Laschet sen. in Essen ein Unternehmen
mit den Schwerpunkten allgemeiner Maschinenbau, Werkzeug-, Vor-
richtungs-, Getriebe- und Werkzeugmaschinenbau sowie kundenspezifi-
sche Produktion (Auftragsfertigung). Der Griinder, der sich auch mit
Produkten aus dem Bereich der Elektrotechnik einen Namen gemacht
hat, gab die Leitung des Unternehmens nach dem zweiten Weltkrieg an
seine beiden Séhne Arnold und Giinther Laschet ab.

Im Laufe der Zeit wurden die Maschinenprodukte, die stets mit dem
Namen ARLA (Abkirzung aus dem Griindernamen Arnold Laschet) ver-
bunden waren, konsequent weiterentwickelt und vertrieben. Durch das
weitere Wachstum des Familienunternehmens erfolgte eine Firmenauf-
teilung. Zusammen mit seinem Sohn Dr.-Ing. Andreas Laschet griindete
Glinther Laschet 1984 die ARLA Maschinentechnik GmbH. Im Jahre
2002 zog das Unternehmen an den jetzigen Standort in Wipperfiirth.

ARLA hat mit ihren hochqualifizierten Mitarbeitern stets das Ziel ver-
folgt, die eigenen ARLA®-Maschinenprodukte (CNC-Maschinen fiir die
Endenbearbeitung von Wellen und Rohren, Schlitten-, Tisch-, Spindel-
einheiten, komplette Bearbeitungseinheiten, Spannsysteme, Schalt-
elemente) weiter zu entwickeln, zu erproben und zu vertreiben. Auf-
grund des Entwicklungs- und Konstruktionsbedarfs wurden die Produkte
von Anfang an mit modernster CAD-Technologie erstellt, mit eigener
praxiserprobter Software rechnerisch ausgelegt und messtechnisch um-
fassend geprift und optimiert. Dabei stand der industrielle, praxisnahe
Anwendungsbezug in allen Entwicklungsphasen stets im Vordergrund.

Ein weiteres wichtiges Standbein der ARLA Maschinentechnik GmbH ist
das ARLA®-Engineering, das Angebot von praxisorientierten Ingenieur-
dienstleistungen, technischen Software-Produkten sowie den zugeho-
rigen Schulungen, Seminaren und Beratungen im Bereich der Optimie-
rung des dynamischen Verhaltens in der Antriebstechnik.

ARLA weltweit ...
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