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UBER UNS

Erre Enne wurde 1968 in Carpi gegrundet und konzentriert sich auf die
mechanische Prazisionsbearbeitung und Konstruktion.

Das Unternehmen konzentriert sich auf das Bohren und arbeitet eng mit COMAU
zusammen, einem Werkzeugmaschinenhersteller, der zur Gruppe FIAT Automobili
S.p.a. gehort.

Gleichzeitig setzt Erre Enne die Produktion von Zylinderkopfen und speziellen
Krmmerbaugruppen fur FERRARI g.s. fort.

Im Jahr 1975 ziehen wir in ein neues Industriegelande von 1500 m2 um, das den
heutigen Standort des Unternehmens darstellt.

Von nun an beginnt die Produktion von Ausrudstungen und Komponenten nach
Kundenspezifikationen, wie Gussteile (Gusseisen und Aluminium),
elektrogeschweif3te Teile und Knuppelteile.

Seit 1990 wird Erre Enne vom heutigen Inhaber und GeschaftsfUhrer Righi Claudio
geleitet; 1995 trat Farina Marco als technischer Produktionsleiter in das Team ein.

Im Jahr 2002 erhielt Erre Enne die Zertifizierung des Qualitatssystems nach der
Norm UNI-EN ISO 9001 mit der Zertifikatnummer 50 100 2098.

Was die Zertifizierungen betrifft, ziehen wir auch die Umsetzung weiterer
Zertifizierungen in Betracht - falls vom Kunden gewulnscht.

Im Jahr 2009 hat das Unternehmen im Rahmen seiner geplanten
Investitionsstrategie 1800 m2 direkt neben dem bestehenden Werk erworben.

In den letzten zehn Jahren hat Erre Enne seinen Maschinenpark kontinuierlich
erweitert und verbessert, indem die Endbearbeitungsabteilung durch neue
Maschinen wie Genevoise und Dixi CNC erganzt wurde.

Gleichzeitig wurde auch die Prufabteilung durch 2 neue Zeiss-Maschinen mit
kontinuierlicher Abtastung und groBem aktiven Kopf erweitert.
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ZIELE DES UNTERNEHMENS

In den 54 Jahren seiner Tatigkeit war das Hauptziel immer das Streben nach
Kundenzufriedenheit in einem Markt, der auf Wettbewerb basiert, um konkrete
Antworten auf eine zunehmend artikulierte, komplexe und unnachgiebige
Nachfrage zu geben.

Erre Enne reagiert auf den Markt mit einer Politik der standigen Verbesserung, die
sich auf Investitionen stutzt, die darauf abzielen, die menschlichen Kompetenzen,
das Know-how und die Fertigkeiten zu erhdhen, die fur den Einsatz fortschrittlicher
Maschinen, innovativer und stets fortschrittlicher Instrumente wertvoll und nutzbar
sind.

Erre Enne verfolgt auch den digitalen und 6kologischen Wandel der Unternehmen
und fordert so sein eigenes Wachstum und seine wirtschaftliche
Wettbewerbsfahigkeit.

Was den digitalen Wandel betrifft, so verfolgt Erre Enne ein Digitalisierungsprojekt
durch die Einfuhrung von vollstandig digitalisierten und flexiblen
Werkzeugmaschinen der Technologie 4.0.

Im Bereich des Umweltschutzes verfolgt das Unternehmen einen Weg der
Umweltzertifizierung, der mit der aktuellen globalen dkologischen Situation im
Einklang steht. Erre Enne setzt sich auch fur die mogliche Installation von
Solarpaneelen und die EinfUhrung von Warmepumpen ein, um die Emissionen und
Kosten zu senken und so grofRere Investitionen in strategische Punkte fur das
Unternehmen zu fordern.

Das Unternehmen, das sich auf die in verschiedenen Sektoren gesammelten
Erfahrungen stutzt, wird die Moglichkeit haben, seine technisch-kommerzielle und
produktionstechnische Struktur weiter auszubauen, um sein Know-how zu
erweitern und moderne Produktionstechnologien zu entwickeln.

Daruber hinaus fordert Erre Enne formalisierte Nachhaltigkeitsstrategien, um die
wirtschaftlichen und sozialen Auswirkungen seiner Aktivitaten zu steuern.
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UNSER
ANGEBOT

1 Wirtschaftliche und zeitliche
Proghose

2 Prazisionsbearbeitung wie Frasen,
Bohren, Schleifen und Mdéglichkeit
der Montage

Lieferung von montierten und
gepruften Teilen

Komplettes Auftragsmanagement
mit Rohmaterialbeschaffung,
Marktkomponenten und speziellen
externen Bearbeitungen

4 Dimensionelle/geometrische Prifung

6 Entwicklung von Prototypen

Einige Beispiele fur bestellte kundenspezifische Produkte: Mehrfachkopfe zum
Ausbohren, Bohren und Gewindeschneiden, Palettenverschiebeeinheiten,
Kontrollwerkzeuge fur den Transfer, Werkzeuge zum Halten und Positionieren
von Elementen, Spindeln, Schlitten, Tische und Stander fur
Werkzeugmaschinen, Bedieneinheiten fur den Transfer.

Von besonderer Bedeutung ist die Herstellung von "over"-indexierten Kopfen fur
Elektrospindeln und Kipptischen fUr Frasmaschinen.
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¢ Werk 1: 1500 m2 (150 m2 Buros - 1100 m2 CNC - 3,2 Tonnen BrlUckenkran).
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RESSOURCEN
INFRASTRUKTUR

» Hochprazisions-Fertigbearbeitungseinheit: Temperatur (+/- 0,5 C°),
geschichtet, mit WiedereinfUhrungsturmen.

e Werk 2: 1800 m? (300 m? Buros - 100 m2 Test 2 - 150 m? Hochprazision - 1200
m?2 Hochprazision - 5 Tonnen Bruckenkran).

T

Die Temperaturen und klimatischen Bedingungen in beiden Anlagen werden
automatisch kontrolliert und konstant gehalten (+/- 1,5 C° 365 Tage/Jahr).
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ORGCANISATION

Vorsitzender des Verwaltungsrats
RIGHI CLAUDIO

Leiter der technischen Koordinierung
RIGHI CLAUDIO

Qualitatssicherung

COLOMBO MARIA GIULIA

Referent fur Verwaltung

LOSI CHIARA

Produktionsleiter

FARINA MARCO

Leiter der Qualitdtskontrolle - RAQ
FARINA MARCO
Vertriebsbeauftragter

GEMELLI ALBERTO

Die gesamte Belegschaft besteht aus 36 Mitarbeitern.  colombo Maria Giulia - Righi Claudio

il

Farina Marco Bigarelli Silvio - Losi Chiara

Righi Claudio - Farina Marco - Gemelli Alberto ‘
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PRODUKTIONSABTEILUNGEN
CNC-ABTEILUNGEN

N 1 Horizontales Bohrwerk BRAGONZI TB100 HEIDENHAIN CNC,
° Rundtisch mit 360.000 Positionen gesteuert, automatischer
Werkzeugwechsel 60 Positionen.

Bohrkopf D. 100 Hub 550 mm.
Hube: X 3000 Y 1500 Z 1000

. § LIS grisEy |
— e ——

N 1 CASTEL GREEN Horizontal-Bohrwerk

° CNC SELCA 4045, Drehtisch mit 360.000 Positionen gesteuert.
Bohrung D. 110 mit 550 mm Hub.
Hube: X 3000 Y 1500 Z 1500
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N.1

Horizontal-Bohrwerk S. ROCCO FUTURA 110 CNC SELCA 3040,
automatischer Werkzeugwechsel 50 Positionen, Rundtisch gesteuert
in 360.000 Positionen.

Bohrkopf D. 110 mit 500 mm Hub.
Hube: X 2000 Y 1500 Z 1000

Horizontal-Bohrwerk PAMA AT130 mit SELCA 3045 CNC,
automatischer Werkzeugwechsel 54 Positionen, Rundtisch gesteuert
in 360.000 Positionen.

Pinole D. 130 mit 750 mm Hub.

Hube: X 2600 Y 2000 Z 1600
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N 1 BRAGONZI CREUSAMATIC 100 Horizontal-Bohrwerk mit SELCA 4045

. CNC, automatischer Werkzeugwechsel 60 Positionen, Rundtisch
gesteuert in 360.000 Positionen.

Bohrkopf D.100 mit 450 mm Hub.

Hube: X 2000 Y 1100 Z 1000

N 1 STS AVANTGARDE horizontale Frasmaschine mit SELCA 4045 CNC,
o ausgestattet mit automatischem Universalkopf und Drehtisch,
Werkzeugwechsel 30 Positionen.
Hibe: X 3000 Y 2000 Z 1500
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N 1 DECKEL-MAHO DMF360 LINEAR ISO 50 Bearbeitungszentrum mit
° Fahrstander, Werkzeugmagazin 80 Platze, automatischer
indexierbarer Fraskopf 1°, rapidX/Y/Z 100/60/60, SIEMENS 840D CNC-

Steuerung, kontinuierlicher Tisch (4. Achse) horizontal-vertikal.
Hube: X 3600 Y 920 Z 820

ST

N 2 5-Achsen-Bearbeitungszentrum DOOSAN 1100 LSR TNC 640 ISO50
° Werkzeuglager 120 Platze, Rundtisch 1050 und kontinuierlich
gesteuerter Kopf.

HEIDENAIN CNC X 4000 Y 1100 Z 1200
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N 1 DECKEL-MAHO DMC 125 U HI DYN ISO 40 5-Achsen Universal-

° Bearbeitungszentrum 120 Platze Werkzeugmagazin, automatischer
Fraskopf Frase plus it CNC 3d Palettenwechsler 2 Stationen.
Palettengrofe: 1000 x 800
Hube: X 1250 Y 880 Z 800

N 1 Universelles 5-Achs-Bearbeitungszentrum DECKEL-MAHO DMC 125 U
° HI DYN ISO 50 Werkzeugmagazin 60 Platze, automatischer
Schwenkfraskopf Fraser plus it CNC 3d Palettenwechsler 2 Stationen.
Palettengrofe: 1000 x 800
Hube: X 1250 Y 880Z 800
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N.1

DECKEL-MAHO DMC 70 EVOLUTION 5-Achs-Universal-
Bearbeitungszentrum 60 Platze Werkzeugmagazin, millplus it CNC 3d
Steuerung Schwenkrundtisch Palettenwechsler 2 Stationen.
Abmessungen der Paletten: 500 x 500

Hube: X 750 Y 600 Z 520

HAAS Vertikal-Bearbeitungszentrum Typ VF9 iso 50 mit 30-fach
Werkzeugwechsler, FANUC-Steuerung, Hochdruck-Kuhlmittel (70 bar)
durch die Spindel, Werkstlckmesstaster und dynamisches
Werkzeugmessgerat.

310 mm CNC-Teiler (4 Achsen)

5-Achsen-Kipptisch

Hube: X 2134 Y 1016 Z 762
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N.3

HAAS Typ VF6 / VF6 SS erweitertes Hochgeschwindigkeits-Vertikal-
Bearbeitungszentrum mit 40-fach Werkzeugwechsler, FANUC-
Steuerung, Hochdruck-Kuhlmittel (70 bar) durch die Spindel,
Werkstuckmesstaster und dynamischem Werkzeugmessgerat.

310 mm CNC-Teiler (4/5 Achsen)

Hube: X 1625 Y 812 Z 862

N.2

HAAS mod.VF3 Hochgeschwindigkeits-Vertikal-Bearbeitungszentrum
mit automatischem Werkzeugwechsler mit 24 Positionen, FANUC-
Steuerung, KUhlmittelzufuhr durch die Spindel.

310 mm CNC-Teiler (4 Achsen)

Hube: X 1050 Y 500 Z 635
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PRODUKTIONSABTEILUNGENCNC
CNC-FINISH-EINHEIT

KLIMATISIERTER RAUM MIT ENTSCHICHTUNG +/- 0,5 °C
—— e

SIP GENEVOISE CNC Typ 740 CNC Selca 4045 Vertikalbohrmaschine
N .1 mit hydrostatisch gelagerter Pinole, komplett Uberholt.

Kippbarer Teiler EIMELDINGEN BNCN 340 + rotierender Teiler
EIMELDINGEN AN4O4.

Hube: X 1400 Y 1000 Z 1000
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N.2

SIP GENEVOISE CNC Typ 640 CNC Selca 4045

Vertikalbohrmaschine mit hydrostatisch gelagerter Pinole, komplett
Uberholt.

EIMELDINGEN BNCN 340 kippbarer Teiler + EEMELDINGEN AN4O4
rotierender Teiler.

Hube: X 1000 Y 700 Z 780

SIP GENEVOISE CNC Typ 600 CNC Fanuc Vertikalbohrwerk mit
hydrostatisch gelagerter Pinole, komplett Uberholt.

GENEVOISE PI 450 Kippbarer Teiler ROTOPTIC

Hube: X 1000 Y 700 Z 780
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N 2 Prazisions-Horizontal-Bohrwerk mit DIXI-Durchlaufdrehtisch Typ 410,
CNC Selca 4045, komplett Uberholt.

Hube: X 1400 Y 1200 Z 1000

N 1 SIP GENEVOISE CNC Typ 5000/7 Fanuc CNC Baujahr 1999 komplett
o Uberholt. Spindel HSK- 100. Werkzeugwechsel 50 Positionen.
Spindeldrehzahl von 10 bis 6.000 U/min. Vertikaler Durchgang
zwischen Tisch/Spindel max. 1,085
Abstand zwischen den Saulen 1.600. Tischgrofe 1.700 x 1.300.
Kapazitat des Tisches kg. 2,500
Hube: X 1600 Y 1200 Z 1000
Ausstattung: Zweiter Moore-Koordinatenschleifkopf komplett mit 6
Elektrospindeln.
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PRUFABTEILUNG

KLIMATISIERTER MESSRAUM

Neues Koordinatenmessgerat ZEISS mod. ACCURA 11 3.000-1.600-

N 01 1.000 mit Messkopf VAST GOLD in kontinuierlicher Abtastung,
gesteuert durch "CALYPSO" mit den Anwendungen "HOLOS
MEASURE" und "HOLOS DIGITIZE". Die Kalibrierungen werden jahrlich

vom Hersteller durchgefuhrt.




ToV
00

INErreEnne

N 1 ZEISS Koordinatenmessgerat Mod. ACCURA Il 2.400-1.200-1.000 mit
. VAST XT Messkopf in kontinuierlicher Abtastung, geregelt durch
"CALYPSO" mit den Anwendungen "HOLOS MEASURE" und "HOLOS

DIGITIZE".
Jahrliche Kalibrierungen durch den Hersteller.
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ACCURA
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N 1 DEA-Koordinatenmessgerat Mod. JOTA 1203 mit Kontrollvolumen
[ ]

1340 x 1025 x 665, gesteuert durch die Anwendung "TUTOR".
Jahrlich durchgefuhrte Kalibrierung durch eine zugelassene Stelle.

MESSGERATE

Digitaler Hohenmesser TESA Mod. MICRO-HITE Il mit messbarer Hohe 800
mm, auf Granitsockel der Flache 1600x1200 Grad 000

Digitaler Hohenmesser TESA HITE

Compac-Tesa-Mitutoyo analoge Innenmessgerate

Mahr und Mitutoyo AuBenmikrometer

Tesa Innen-Mikrometer

Tesa- und Mitutoyo-Meisterringe

Mitutoyo-Primarprobenbldcke, Keramik Grad O

Primarprobe vom SIT-Zentrum zertifiziert

Mitutoyo Rugosimeter SJ-210

GALILEO Harteprufgerat

TRYMOS SYLVAC "Horizon 500" Kalibrierbank fur Bohrungsmessgerate
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COMPUTERSYSTEM

Das Computersystem, das die Aktivitaten von Erre Enne unterstutzt,
besteht aus 2 Servern und 10 vernetzten Clients. Die wichtigsten
Anwendungen sind:

Verwaltungssystem "GINUX"“

Produktionsmanagementsystem "GP9Over" von OSL, das in der Werkstatt durch
optische Lesegerate fiir die Barcode-Erkennung unterstitzt wird

Software zum Lesen und Erstellen von technischen Zeichnungen Autocad LT
CAM fir die Programmierung von CNC-Maschinen Mastercam

Verwaltungssystem fir die Instrumentenkalibrierung Taras

(< 3 B ~ S - R A I

Das IT-System ist mit der AuBenwelt Uber ein Hochgeschwindigkeits-
Glasfasersystem verbunden, das eine schnelle Ubertragung von
technischen Dokumenten und Mitteilungen ermaoglicht.
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