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Es geht nicht um ein Produkt, es geht um eine Lösung ! 
 
 

Mit einem modularen Produktionskonzept bietet ARLA mehr als reine Werkzeugmaschinenprodukte. Unter 

dem Oberbegriff "ARLA®-Produktionssysteme" werden die weiter unten aufgeführten Einheiten zusam-

mengefasst, die zu einem idealen, zukunftsweisenden, innovativen Konzept und damit zu einer wirtschaftli-

chen Gesamtlösung beitragen. Mit erprobten ARLA-Standardeinheiten realisieren Sie kundenspezifische 

Aufgabenstellungen nicht in Form einer reinen Sondermaschine, sondern als ideal konfigurierbare CNC-

Produktionsmaschine, die den Spezialanforderungen genügt und auch in Fertigungslinien besonders gut zu 

integrieren ist. 
 

 

ARLA® - Spindeleinheit    leistungsfähige Einheit mit hoher Spindelsteifigkeit und 

      Rundlaufgenauigkeit (< 2 µm): 
      ω aƻŘŜƭƭŜ DA mit äußerem Servo-Direktantrieb 
      ω aƻŘŜƭƭŜ DB mit wassergekühlten Motorspindeln 
      ω ²ŜǊƪȊŜǳƎŀǳŦƴŀƘƳŜΥ HSK 50, 63, 80, 100 (DA, DB) 
      ω aƻŘŜƭƭŜ DX, DXD mit integriertem Plandrehkopf (100 Χ 400) 

ARLA® - Schlitteneinheit    1-achsige Einheit als Schlitten (SD, SM) oder Tisch (TD, TM)  

      mit Präzisions-Wälzführungen, Kugelgewindetrieb und großen 
      Eilgängen (Verfahrwege auf Anfrage);  
      2-achsige x-y-Modelle als Koordinatentische (CD) 

ARLA® - Bearbeitungseinheit  CNC-Produktionseinheit kombiniert aus einer Spindel- und  

      Schlitteneinheit wahlweise als Einbau-Einheit (MAL, MBL)  
      oder als verstärkte Aufbau-Einheit (MAS, MBS, MXS);  
      CNC-Steuerung optional 

ARLA® - Schnellspanner   Werkstückspannsysteme zum zentrischen Spannen von  

      Wellen, Rohren, Profilen; auswechselbare Spannbacken;  
      Betätigung: manuell (MXR), pneumatisch (PXR), hydraulisch  
      (HXR); max. Durchmesser = рΧпмл ƳƳ ƧŜ ƴŀŎƘ aƻŘŜƭƭ 

ARLA® - Endenbearbeitung  Maschinen EM und Stationen EU für die ein- oder   

      zweiseitige Bearbeitung von Wellen-/Rohrenden: Fasen,  
      Planen, Drehen, Gewinden, Einstechen, Zentrieren, Bohren;  
      ǾŜǊǎŎƘƛŜŘŜƴŜ ²ŜǊƪǎǘǸŎƪƭŅƴƎŜƴ όмлл Χ оллл ƳƳ κ ƎǊößere  
      Längen auf Anfrage); Komplettlösungen mit CNC-Steuerung 
 

 

Erarbeitung eines Konfigurationsvorschlages 
 

Je nach Anwendungsfall lassen sich die ARLA-Produktionskomponenten modular und kompatibel zusam-

menstellen. Folgende Daten werden zur Erarbeitung eines Angebots kundenseitig benötigt: 
 

 1. Werkstückzeichnung (min./max. Durchmesser, min./max. Werkstücklängen) 
 2. Art der Bearbeitungen, Festlegung der Bearbeitungsfolgen, Werkstoff des Werkstücks 
 3. gewünschte Produktivität (Vorschübe, Kräfte, Art des Werkzeuges, Schnittaufteilung, Zeiten) 

 4. Bearbeitungswege (als maximaler Bearbeitungsweg sowie als maximaler Verfahrweg für das Be- und  

  Entladen des Werkstücks bzw. für Servicezwecke) 

Für alle ARLA-Produkte sind auf Anfrage detaillierte Maßblätter erhältlich. Ausführlichere Informationen 

bzw. auch Produktkataloge sind für die meisten Produkte verfügbar. Aufgrund des technischen Fortschritts 

und im Zuge der Weiterentwicklung sind Änderungen und Abweichungen der in dieser Informationsschrift 

beschriebenen Produkte möglich. 
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ARLA® - Spindeleinheiten 
 

Präzisionseinheiten mit Servomotor-Antrieben (Direktantrieben) 
 
 

ARLA®-Spindeleinheiten sind robuste und produktive Einheiten mit höchster Steifigkeit für folgende Bear-

beitungen: Bohren, Gewinden, Fasen, Planen, Ausdrehen, Überdrehen, Fräsen, Zentrieren, Entgraten, In-

nen- und Außenbearbeitungen (Endenbearbeitungen). Als Werkzeugschnittstellen stehen HSK (mit vergrö-

ßerter Werkzeuganlagefläche) und optional ς je nach Modell ς auch Plandrehköpfe zur Verfügung. Alle 

Einheiten werden über Sperrluft gegen Verschmutzungen, Späne oder Kühlmittel abgedichtet. Die Einhei-

ten DA werden über einen angeflanschten Servomotor direkt angetrieben. Die Modelle DB (mit manueller 

oder automatischer Werkzeugspannung) mit integrierten wassergekühlten Motorspindeln sind besonders 

drehmomentstark, bauen kompakt und sind auch mit innerer Kühlmittelzuführung erhältlich. 

 

  Direkt-Antriebskonzept ohne Riemen zur Vermeidung von Schwingungen  

 und Fertigungsungenauigkeiten; Erzielung ƘƻƘŜǊ 5ǊŜƘƳƻƳŜƴǘŜ Ǿƻƴ лΧƴBetrieb 

  Spindel-Rundlaufgenauigkeit auf Wunsch < 2 µm;  

 Einbau der Einheit: horizontal, vertikal 

  Präzisionsspindellagerungen; Sperrluft-Abdichtung; Motorspindeln DB wassergekühlt 

   Kühlmittelbrause an der Spindel; Motorspindeln DB mit innerer Kühlmittelzuführung (opt.) 

   HSK-Werkzeugaufnahme (DA, DB); vergrößerte Werkzeuganlagefläche; 

 DX/DXD-Modelle mit integrierter Plandreheinrichtung 

   Optionen: Schutzvorrichtungen, Späneschutz, CNC-Steuerung (wichtig für Komplettsysteme) 

   Sonderausführungen (wie z.B. höhere Drehzahlen bzw. höhere Drehmomente) auf Anfrage 

   Anwendungen: Sonderwerkzeugmaschinenbau, Automobilindustrie, Flugzeugbau, Endenbear-

 beitungen, Integration in Fertigungslinien, einfacher Anbau an existierenden Maschinen 
 
 

Modell  DA Antriebskonzept: Direkt-Servoantrieb 
 

Motorleistung (max.): 4 Χ 44 kW (max. 5.000 1/min) 
 

Spindeldrehmoment: 20 Χ м05 Nm (maximal) 
 

Werkzeugaufnahme: HSK-B 50, 63, 80 
 

 

vielseitige Anwendungen mit voreingestellten Werkzeugen; Universaleinheit; 
manuelle Werkzeugspannung 
 
 

Modell  DB Antriebskonzept: Motorspindel 
  (wassergekühlt) 
 

Motorleistung (max.): 21 Χ 29 kW (max. 4.000 1/min) 
 

Spindeldrehmoment: 50 Χ 375 Nm (maximal) 
 

Werkzeugaufnahme: HSK-B/-A 63, 80, 100 
 

besonders präzise, steife und platzsparende Bauweise mit Kühlmittel-brause 
und innerer Kühlmittelzuführung (Option); manuelle Werkzeug-spannung im 
Modell DB; automatische Werkzeugspannung im Modell DB+; vielseitige 
Anwendungen (u.a. auch Ausbohren, Ausdrehen, Gewinden von Rohren und 
Hohlwellen) 
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Eine Besonderheit stellt die Baureihe DX/DXD mit Plandreheinrichtung dar. Diese innovativen ARLA®-

Spindeleinheiten (mit Motorspindel) haben standardmäßig einen Plandrehkopf integriert (je nach 

Kundenwunsch mit Einfachschieber bzw. Doppelschieber und ggf. mit Unwuchtausgleich für höhere 

Drehzahlen). Das Planschiebersystem ermöglicht Bearbeitungen (Endenbearbeitungen) am ruhenden 

Werkstück, die sonst nur auf Drehmaschinen möglich wären. Aufgrund des innovativen und flexiblen ARLA-

Endenbearbeitungskonzeptes mit rotierenden Werkzeugen und feststehendem Werkstück sind jedoch 

weitaus bessere, präzisere und produktivere Bearbeitungslösungen gerade auch im Falle der simultanen 

zweiseitigen Bearbeitung realisierbar. 
 
 

Modelle  DX, DXD 

 

 

 

Antriebskonzept: Motorspindel (wassergekühlt)  
  mit Plandreheinrichtung  
 

Motorleistung (max.): 21 Χ 29 kW (max. 4.000 1/min) 
 

Spindeldrehmoment: 5л Χ 375 Nm (maximal) 
 

Plandrehkopf-Größe: 100, 125, 160, 230, 250, 320,  
  340, 400  
 

Planschieberkonzept mit horizontal verschiebbarer Schubstange (DX) oder 
Differenzialantrieb (DXD) zur Realisierung des radialen Schneidenvorschubs; 
erzielbare Genauigkeiten: IT 7 

 
 
 

Anwendungsbeispiele für DX/DXD-Einheiten: Bearbeitungen von Konturen, Absätzen, Einstichen, Nuten, Fasen, Kegeln (auch 

kegelige Gewinde); je nach Anforderung: Bearbeitung mit einem einzigen mehrschneidigen Kombinationswerkzeug für Vor- 

und Fertigbearbeitungen (bis hin zur Präzisionsbearbeitung) am ruhenden Werkstück.  

             ARLA®-Spindeleinheit DX                                      Drehmoment- und Leistungskurven für den optimalen Betrieb          
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ARLA® - Schlitteneinheiten 
 

Modulare Schlitten-/Tischkomponenten für die fortschrittliche Fertigung 
 
 

Die ARLA®-Schlitteneinheiten können einachsig (in Schlitten- oder Tischausführung) oder auch zweiachsig 

als Koordinatentisch bzw. dreiachsig (in Vorbereitung) mit einer CNC-Steuerung eingesetzt werden. Der 

Antrieb erfolgt direkt über Servomotoren. Die Präzision wird erreicht durch eine besonders steife Konstruk-

tion mit Kugelgewindetrieb und Linear-Wälzführungen, so dass hohe vertikale sowie axiale Belastungen 

aufgenommen werden können.  
 

ARLA®-Schlitteneinheiten können mit einem zentralen Schmiersystem ausgerüstet werden und sind zuver-

lässig gegen Schmutz, Späne und Kühlmittel über verschiedene Abdeckungen geschützt (Blech- oder Tele-

skopabdeckungen). Die Einheiten, die sich sowohl für die Integration in CNC-Standardmaschinen, Sonder-

maschinen als auch für die Nachrüstung konventioneller Werkzeugmaschinen eignen, zeichnen sich durch 

hohe Leistungswerte aus: max. 15, 30 oder 60 m/min Vorschubgeschwindigkeiten, max. 1500 mm 

Verfahrwege. Auch Kurzhub-Einheiten ab 60 mm Hub stehen zur Verfügung. Der Servoantrieb ist mit einem 

Drehgeber ausgestattet (Modelle mit Längenmesssystem auf Anfrage). Die servogetriebenen Einheiten 

lassen sich auch mit manuell bedienbaren Quertischen ausrüsten (z.B. für Prüfsysteme).  

 

  Schlitteneinheiten mit Präzisions-Wälzführungen und Kugelgewindetrieb 

  große Eilgänge (15, 30, 60 m/min), präzise Vorschübe 

   max. Hübe je nach Modell von 60 mm bis zu 1500 mm 

 (Standard: 160 mm) 

   Positioniergenauigkeit: < ± 0,005 mm 

   Aufspannfläche von 180 x 290 mm bis zu 600 x 1500 mm 

   digitale, stufenlos regelbare Servodirektantriebe,  

 auch als Kundenbeistellung (SD-Modelle)  

   auch Modelle mit manueller Betätigung inkl. Positionsanzeige  

 (SM-Modelle) 

   einfache Positioniersteuerung oder CNC-Komplettlösung  

   Sonderausführungen (auch für Nachrüstungen) auf Wunsch 
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Drehzentrum mit einer vertikalen Schlitteneinheit 
sowie einer x-y-Dreheinheit zur  
Bearbeitung von Aluminium-Felgen 

Basis-System       Optionen 
 

   kompakte Stahlausführung        Zentralschmierung (Option CL) 

   Linear-Wälzführungen (vorgespannt)       T-Nuten-Aufspannplatte (Option TP) 

   Kugelgewindetrieb (vorgespannt)       Teleskopabdeckung (Option TE)  

   Feinjustage (Winkel-Justage)        Positionier-Steuerung 

   Adapterplatte         CNC-Steuerung (Siemens, BoschΣ Χύ 

   Blechabdeckung (Standard-Option PL)      Längenmesssystem   

   A.C. Servomotor mit Drehgeber 
    (Einheiten auch mit manueller Bedienung lieferbar)      

 

 

Anwendungsbeispiele 

  
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Verfahren von 1 oder 2 Achsen mit é 

  

 

... ARLA-Schlitteneinheit 

 

... ARLA-Tischeinheit 

 

... ARLA-Koordinatentisch 
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ARLA® - Bearbeitungseinheiten 
 

Modulare Produktionskomponenten für die fortschrittliche Fertigung 
 
 

Die ARLA®-Bearbeitungseinheiten sind die logische Fortführung des ARLA®-Modulbaukonzepts, und zwar 

als Zusammenschluss der ARLA®-Spindeleinheiten und der ARLA®-Schlitteneinheiten zu einem gesamtheit-

lichen Produktionssystem. Aufgrund der einzigartigen maschinenbaulichen Konfigurationsmöglichkeiten 

werden Werkzeugmaschinen auch für kundenspezifische Sonderfälle re-alisierbar, die weit über die sonst 

üblichen Standards hinausgehen.  
 

Darüber hinaus hat ARLA aufgrund langjähriger Erfahrun-

gen eine Konfigurationsmethode entwickelt, die sich an 

den tatsächlichen Bearbeitungsanforderungen orientiert. 

Es geht nicht um simplifizierte und grob abgeschätzte 

Leistungsangaben, sondern um ein durchdachtes Maschi-

nenkonzept, das sich besonders vorteilhaft auszeichnet. 

Aufgrund der soliden Bauweise (d.h. hohe Steifigkeit axial 

und radial bezogen auf die Spindelachse) lässt sich eine 

überdurchschnittlich hohe Qualität realisieren.  
 

"Steifigkeit und Präzision" sind die Hauptbestandteile der 

ARLA-Maschinenauslegung, gehören eng zusammen und sind damit auch gleichbe-

deutend mit hoher Produktivität, Verfügbarkeit, Wirtschaftlichkeit, Qualität bei einem 

optimalen Einsatz der Fertigungstechnologien und bei gleichzeitiger Erzielung kürzes-

ter Produktionszeiten. 
 

ARLA®-Bearbeitungseinheiten stehen somit für eine solide und qualitativ hochwertige Fertigung insbeson-

dere auch unter ökonomischen Gesichtspunkten bei einem optimalen Preis-[ŜƛǎǘǳƴƎǎǾŜǊƘŅƭǘƴƛǎ Χ  

DIE PRODUKTION WIRD INSGESAMT BESSER & PREISGÜNSTIGER. 
 

Es werden folgende Basismodelle als CNC-Produktionseinheiten angeboten (jeweils bestehend aus Spindel- 

und 1-achsiger Schlitteneinheit): 
 

 

Î L-Modelle  Einbau-Einheiten MAL, MBL 

Î S-Modelle  Aufbau-Einheiten (mit Schlittenunterbau) MAS, MBS, MXS 
 
 

Die L-Modelle (MAL, MBL) zeichnen sich durch ihre flache Ausführung und einen geringen Bauraum aus 

und sind deshalb leicht integrierbar auf präzisen Unterbauten oder Aufspannflächen (bis zu HSK 80). Die  

S-Modelle (MAS, MBS, MXS) sind besonders eigenständig und aufgrund des steifen Schlittenunterbaus gut 

geeignet für den optimierten Produktionsablauf bis zu HSK 100. Optional werden auch für alle Modelle 

CNC-Steuerungen (z.B. Siemens, Bosch, FANUC) angeboten, die ς je nach Komplettkonfiguration ς auch für 

den Zusammenschluss mehrerer Einheiten (Achsen) ausgelegt sind. 

 
 
 
 

      MAL                                                                         MXS 

MAL 
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Modellübersicht  (hier dargestellt als S-Modelle mit ARLA®-Schnellspanner als Zusatzoption für die Endenbearbeitung) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

 
   

Weitere Detailinformationen ς auch bezgl. Modelle mit höheren Drehmomenten ς auf Anfrage. Änderungen vorbehalten. 

MAL 
 
 
 
 

MAS 
 
 
 
 
 
  

MBL 
 
 
 
  
MBS 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
MXS 
 

                MA                                        MB                                                    MX                                 
     mit Servo-Direktantrieb                           mit Motorspindel               mit Motorspindel 
  + manueller Werkzeugspannung           + manuelle/automat. Werkzeugspannung          und integrierter Plandreheinrichtung 
                     + innere Kühlmittelzuführung (Option)                  (Werkzeug-Konfiguration je nach  
                                                                                                                                                    Fertigungsablauf) 
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HSK B

Tmax [Nm] 50 90 120 140 165 200 250 375

nS [1/min] 4000 3100 2000 1500 1700 1200 1000 700

PS [kW] 21 29 25 22 29 25 26 27
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Plandrehkopf 100 125 160 250 340 400

Tmax [Nm] 50 140 250 375

nS [1/min] 2000 1500 1000 700
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Praxisbeispiel 
 

ARLA®-Bearbeitungseinheit MXS 250-175 
 

mit angebautem ARLA®-Schnellspanner PXR 2-150-170-5 
 

 Werkstückaußendurchmesser dmax = 170 mm (OD) 

 Plandrehkopf integriert 

 leistungsstarke Motorspindel mit innerer Motorkühlung  
P = 32 kW, Tconst = 175 Nm ŦǸǊ ƴ Ґ лΧмтлл мκƳƛn 

 Schlitteneinheit, angetrieben mit Servomotor 

 integrierte Zentralschmierung 
für Schlitten und Plandrehkopf 

 zentrisches Spannsystem mit austauschbaren  
Spannbacken für den jeweiligen Werkstück- 
durchmesser 

 pneumatische Spannbetätigung 

 Spannkraft = 55 kN 

 CNC-Steuerung FAGOR 8055 

 Gewicht: ca. 1300 kg (ohne Schaltschrank) 

 Optionen: Werkstückanschlag, Schutzhaube, 
äußere Kühlmittelzufuhr fürs Werkzeug 

 Zubehör: Werkzeughalter, Spannbacken 
 

 
   

Maßangaben in Millimetern. Weitere Detailinformationen auf Anfrage. Änderungen vorbehalten. © ARLA ς 11.2008 
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ARLA® - Schnellspanner 
 

Zentrisches Spannen von Rohren, Wellen, Stangen, Profilen 
 
 

Als Teil eines modularen Produktionssystems spielt das zentrische 

Spannen mit entsprechend hoher Wiederholgenauigkeit für eng 

aber auch grob tolerierte Werkstücke eine wesentliche Rolle. ARLA 

hat dieses Thema schon sehr früh ernst genommen und bietet da-

her ς neben den Bearbeitungseinheiten ς auch sein eigenes solides 

Werkstückspannsystem an, das kompatibel mit dem ARLA®-

Modulbaukonzept eingesetzt werden kann. Auch unabhängig da-

von bieten ARLA®-Spannsysteme besondere Vorteile für alternative 

Erstausrüstungen, Nachrüstungen oder Umbauten. 
 

Der ARLA®-Schnellspanner ist ein kompaktes, vielseitig einsetzba-

res Spannsystem zum schnellen zentrischen Präzisionsspannen von symmetrischen Werkstücken (Rundtei-

len wie z.B. Wellen, Achsen, Rohren sowie auch Vierkant- oder Sechskantprofilen). Je nach Werkstückgeo-

metrie werden austauschbare Spannbackeneinsätze verwendet. Hierbei bleibt die Mittigkeit und somit das 

Werkstückzentrum immer erhalten. Die Spanneinheit zeichnet sich durch hohe Steifigkeit, große Spann-

kräfte und enorme Zuverlässigkeit aus und ist deshalb auch für den rauesten Produktionsbetrieb ausgelegt. 

Aufgrund des soliden Aufbaus mit sehr steifen Spannarmen kann eine hohe radiale als auch axiale Belast-

barkeit mit großem Haltedrehmoment erreicht werden. 
 

  zentrisches und wiederholgenaues Spannen < 0,01 mm, mechanische Spanntechnologie 

  Betätigung je nach Modell: manuell (MXR), pneumatisch (PXR), hydraulisch (HXR) 

  große Spannkräfte (je nach Modell bis zu 280 kN) 

 für eine sichere Spannung zur Aufnahme hoher 

 Axial-/Radialkräfte und Drehmomente 

   sehr kurze Spannzeiten (0,25 Χ л,8 s) 

   austauschbare Spannbacken zur Adaption 

 des Werkstückdurchmessers (kein Mittenversatz 

 bei unterschiedlichen Werkstückgeometrien) 

   einfache Integration in Maschinen; Anbringung  

 von Anschlägen, Werkstückauflagen, Abdeckungen; Einlegen des Werkstücks von oben 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Das Spannbackenkonzept hat einen entscheidenden Vorteil: Bei 

Änderung des Werkstückdurchmessers ist ein aufwendiges 

Nachjustieren oder Umrüsten des Spannsystems nicht notwen-

dig, da die Höhe und Mittigkeit des Werkstückzentrums immer 

präzise eingehalten wird. Das Wechseln der Spannbacken voll-

zieht sich sehr schnell durch seitliches Lösen von 2 Schrauben. 

Spannarm 
 
 

Spannbacke 

 
Werkstück 

  MXR                          PXR                                     HXR                       

 

= 
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    25                50                      100                         150                                    200                                                300 

p = 6 bar p = 8 bar F max [kN] p [bar]

025-020-2 6 025-020-2 8 10 025-020-6 22 50 22 0,86 ½"

025-035-2 5 025-035-2 6 8 025-035-6 18 50 35 1,37 1"

050-035-2 17 050-035-3 21 28 050-035-7 50 80 35 1,37 1"

050-060-2 15 050-060-3 19 25 050-060-7 45 80 61 2,40 2"

100-060-3 23 30 100-060-7 75 110 61 2,40 2"

100-090-3 19 25 100-090-7 60 110 92 3,62 3"

100-115-3 17 22 100-115-7 55 110 115 4,52 4"

150-115-5 53 70 150-115-8 110 100 115 4,52 4"

150-140-5 45 60 150-140-8 95 100 142 5,60 5"

150-170-5 41 55 150-170-8 80 100 170 6,70 6"

200-170-6 49 65 200-170-9 150 160 170 6,70 6"

200-220-6 41 55 200-220-9 130 160 220 8,66 8"

200-275-9 110 160 275 10,82 10"

300-275-9D 280 100 275 10,82 10"

300-325-9D 250 100 325 12,80 12"

300-400-9D 200 100 410 16,14 16"

**)   Wir empfehlen einen Luftversorgungsdruck von 8 bar sicherzustellen, um eine ausreichende Spannkraft zu erzielen.

MXR (manuell) PXR (pneumatisch) HXR (hydraulisch)

F max [kN]  **)

Rohr-

Größe

(NB/DB)

50

Betätigung

ModelleModelle

 ---

***)  Die Spannkraft kann durch Regelung des Ölversorgungsdrucks auch reduziert werden auf ca. 30 % vom Fmax-Wert.

[mm] [inch]

F max  ***)

bei Nenndruck p

100  ---

XR
Modelle

150

Werkstück-

Durchmesser

OD (max)

 ---

Modelle

 ---

F max

[kN]

*)

*)    max. Spannkraftangaben für normale Handkraft

300  ---

200  ---

25

Modellübersicht 
 

Es werden verschiedene Baugrößen angeboten für Werkstückaußendurchmesser (OD) für den Bereich vuis 

max. 410 mm: XR-Baureihe 25 ς 50 ς 100 ς 150 ς 200 ς 250 ς 300; Sonderausführungen auf Anfrage. Die 

maximale Spannkraft F max hängt vom jeweiligen Modell ab. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Weitere Detailinformationen auf Anfrage. Änderungen vorbehalten. © ARLA ς 03.2010 
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ARLA® - Endenbearbeitungsmaschinen 
 

Flexible Endenbearbeitungslösungen für die Rohr- und Wellenfertigung 
 
 

Kunden suchen im Wesentlichen nicht nur das passende Produkt, sondern vor allem 

die Lösung. Und eine solche Lösung auf der Basis des ARLA®-Modulbaukonzepts wird 

in Form der innovativen ARLA®-Endenbearbeitungslösung angeboten. Die systemati-

sche und konstruktiv optimierte Zusammenführung der ARLA®-Bearbeitungseinheiten 

im Verbund mit dem ARLA®-Schnellspanner als integrierbare Systemeinheiten in einer 

CNC-Werkzeugmaschine liefert die ARLA®-Endenbearbeitungsmaschine als Ergebnis eines idealen Lö-

sungsansatzes. Dieses Produkt entspricht einer CNC-Drehmaschine "mit umgekehrtem Vorzeichen": 
 

    Werkstück steht ς Werkzeug dreht 
 

Und wenn eine solche Maschine sogar von 2 Seiten simultan das Werkstück bearbeiten kann, dann geht es 

im Prinzip um zwei unabhängige Drehmaschinen im Parallelbetrieb. Die zusätzliche Integration von weite-

ren CNC-Achsen (Querachsen) oder auch optional eines Werkzeugwechslers führt letztendlich zum ARLA®-

Endenbearbeitungszentrum. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Standardmäßig werden folgende ARLA-Maschinenkonzepte angeboten ς wahlweise mit der Werkzeug-

schnittstelle HSK 63Χмлл bei den Modellen EMA, EMB, EMC bzw. EUA, EUB oder mit integrierter Plan-

dreheinrichtung bei den Modellen EMX bzw. EUX: 
 
 

a) komplette CNC-Endenbearbeitungsmaschine EM Χ 
 

 Χ Ƴƛǘ .ŜŀǊōŜƛǘǳƴƎǎŜƛƴƘŜƛǘŜƴ ǎƻǿƛŜ 1 oder 2 zentrischen Spann- 
 systemen auf einem gemeinsamen Maschinenführungssystem  
 (wahlweise für 1- oder 2-seitige Bearbeitung); CNC-Steuerung 

 
 

b) integrierbare CNC-Endenbearbeitungsstation EU Χ 
  

 Χ ōŜǎǘŜƘŜƴŘ ŀǳǎ .ŜŀǊōŜƛǘǳƴƎǎŜƛƴƘŜƛǘ ǎƻǿƛŜ 1 Spannsystem für  
 die 1-seitige Endenbearbeitung (unabhängig von der ggf. zusätz- 
 lich erforderlichen Werkstückauflage); besonders gut geeignet  
 für die Integration in größeren Anlagen bzw. bei größeren Werk- 
 stücklängen; CNC-Steuerung 

 

EU   
 

Maschinen-Station für die 
einseitige Bearbeitung                                    

 

EM 1   
 

Maschine (einseitig) 
mit 2 Spannsystemen                                   

EM 2   
 

Maschine (zweiseitig)                                   
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Im Rahmen dieser Informationsschrift werden Beispiele vorgestellt, die ggf. in der Kundenrealisierung ab-

weichend ausgeführt werden können. Gemäß Ihren konkreten Vorgaben erstellt ARLA ein Angebot inklusi-

ve Datenblatt mit allen technischen Angaben. 

 

 

 
 

 
 
 

EM 2   
 

Maschine für die beidseitige 
Bearbeitung für unterschied-
liche Werkstücklängen inkl. 
CNC-gesteuerter Anschlag 
(Längsverschiebung des 
Werkstücks)          

EM 1   
 

Maschine (einseitig) mit manueller 
Verstellung des 2. Spannsystems 
zwecks Aufnahme unterschiedlicher 
Werkstücklängen                                  

Einsatz von Plandrehköpfen für  
die Innengewindefertigung (oben)  
oder Außendrehoperation von  
speziellen Konturen (unten) 
 

EU 
 

Maschinen-Stationen (einseitig) 
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Kurzbeschreibung des Maschinenkonzepts / Modellübersicht 
 

 ARLA®-Maschinenbett mit 1 kompletten Führungssystem als Basis für die An-

bringung von 1 Einheit (EU / EM 1) oder von 2 Einheiten (EM 2) (rechts/links) 

sowie von zentrischen Spannsystemen; schlanke Bauweise  mit sehr guter Zu-

gänglichkeit 
 

 ARLA®-Bearbeitungseinheiten MA, MB, MX (ein- oder zweiseitig)  bestehend 
 aus Präzisionsspindeleinheiten (Modell DA mit Servodirektantrieb oder Motor-
spindel DB jeweils mit Werkzeugaufnahme HSK 63Χ100) aufgebaut auf inte-
grierten Schlitteneinheiten; Modelle DX/DXD sind mit Plandrehköpfen der 
Größe 100Χ400 ausgestattet. 

 

 ARLA®-Schnellspanner als wiederholgenaue zentrische Spannsysteme mit 
  auswechselbaren Spannbacken für verschiedene Durchmesser; bei  der EM-

Maschine montiert auf der gemeinsamen Längsführung; bei der  EU-Station 
angebaut am Grundkörper 

 

 Steuerung (CNC) als Standardkonfiguration (Fabrikate: Siemens, Bosch, FANUC Χύ 
 

 Optionen: schwenkbarer Werkstückanschlag (zwecks Axialpositionierung des Werkstücks), 
 Werkzeugwechsler, Abdeckhauben, Späneförderer, Integration von Zusatzachsen  

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Spindeltechnologien: 
 
A Servodirektantrieb über Kupplung 
B Motorspindel inkl. interne Wasserkühlung 
C Motorspindel inkl. interne Wasserkühlung mit automatischer Werkzeugspannung und Werkzeugwechsler 
X Motorspindel inkl. interne Wasserkühlung mit integrierter Plandreheinrichtung 

Weitere DetailinformaǘƛƻƴŜƴ ŦƛƴŘŜƴ {ƛŜ ƛƴ ǳƴǎŜǊŜƳ D9{!a¢Y!¢![hD αARLA®-EndenbearbeitungsmaschinenάΦ  
Änderungen vorbehalten. © ARLA ς 09.2011 

A B C X

050 61 2" x x x

100 115 4" x x x

150 170 6" x x x

200 275 10" x x

050 61 2" x x x x

100 115 4" x x x x

150 170 6" x x x

200 275 10" x x

050 61 2" x x x x

100 115 4" x x x x

150 170 6" x x x

200 275 10" x x
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Im Jahre 1918 gründete Arnold Laschet sen. in Essen ein Unternehmen 
mit den Schwerpunkten allgemeiner Maschinenbau, Werkzeug-, Vor-
richtungs-, Getriebe- und Werkzeugmaschinenbau sowie kundenspezifi-
sche Produktion (Auftragsfertigung). Der Gründer, 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 Söhne Arnold und Günther Laschet ab.  
 

Im Laufe der Zeit wurden die Maschinenprodukte, die stets mit dem 
Namen ARLA (Abkürzung aus dem Gründernamen 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 gründete 
Günther Laschet 1984 die ARLA Maschinentechnik GmbH. Im Jahre 
2002 zog das Unternehmen an den jetzigen Standort in Wipperfürth. 
 

ARLA hat mit ihren hochqualifizierten Mitarbeitern stets das Ziel ver-
folgt, die eigenen ARLA®-Maschinenprodukte (Maschinen für 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 geprüft und optimiert. Dabei stand der industrielle, praxisnahe 
Anwendungsbezug in allen Entwicklungsphasen stets im Vordergrund.  
 

Ein weiteres wichtiges Standbein der ARLA Maschinentechnik GmbH ist 
das Angebot von praxisorientierten Ingenieurdienstleistungen, techni-
schen Software-Produkten sowie den zugehörigen Schulungen, Semi-
naren und Beratungen im Bereich der Optimierung des dynamischen 
Verhaltens in der Antriebstechnik (ARLA®-Engineering). 
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ARLA Maschinentechnik GmbH  Hansestraße 2  D-51688 Wipperfürth  GERMANY 
  

Tel:  +49 2267 6585-0    Fax:  +49 2267 6585-70    E-Mail: info@arla.de    www.arla.de 
 


