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Fenix Safety € un‘azienda produttrice di sistemi di ritenuta per bambini.

Fondata nel 2006 a Grugliasco (TO), l'azienda ha spostato la sua
produzione in Romania nel 2009, aprendo nel 2015 anche un ufficio
commerciale e centro di distribuzione in Cina.

L'azienda si occupava del solo assemblaggio e controllo finale del
prodotto, mentre la manifattura dei componenti era affidata ad
aziende terze fornitrici.

Per far fronte alllaumento dei costi, specialmente di materie prime ed
energiqg, e per migliorare la propria efficienzaq, e stata valutata l'opzione
di produrre internamente le componenti plastiche necessarie.
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COMPONENTE TEMPO | # CAVITA' | PRODUZIONE ORE DI PRODUZIONE VOLUMI GIORNI LAVORATIVI PER
CICLO (s) | STAMPO ORARIA PRODUZIONE | GIORNALIERA | ORDINE (pcs) | COMPLETARE ORDINE
SCOCCA 29 8 993 7.5 7447 140000 18.8
PULSANTE 21 8 1371 7.5 10282 140000 13.6
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#

PESO

COSTO MATERIALE

PESO MASTER 2%

COSTO MASTER AL

COSTO MATERIALE

COMPONENTE [PESO PEZZO (1)) - p\/1a' | MATEROZZA g)| PEOTOT AL KG AL PEZZO (gr) KG AL PEZZO
8 8 12 76 € 2.70 - £ 6.00 |€ 0.026
VALORE RIVENDITA | COSTO ENERGIA COSTO COSTO
0,
SCOCCA MATEROZZA \LPEZZO OVERHEADS | COSTO TOTALE PRECEDENTE DELTA RISPARMIO %
FORNITORE
£ 0.0014 | € 0.0077| € 0.035 | € 0.0675| € 0.0955| € 0.03 29%
# PESO COSTO MATERIALE | PESO MASTER 2% | COSTO MASTER AL|COSTO MATERIALE
COMPONENTE [PESO PEZZO (1)) -\ 1A' | MATEROZZA (gr) PESOTOT AL KG AL PEZZO (gr) KG AL PEZZO
3 8 12 36 € 2.70 0.06 € 6.00 |€ 0.01251
VALORE RIVENDITA | COSTO ENERGIA COSTO CoSTO
0,
PULSANTE MATEROZZA \LPEZZO OVERHEADs | COSTO TOTALE PRECEDENTE DELTA RISPARMIO %
FORNITORE
€ 0.0014 | € 0.0077| € 0.035 | € 0.0543| € 0.0744| € 0.02 27%
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MACCHINA 1 MACCHINA 2
. SCREW DIAMETER 40 mm 45 mm
=
2 SHOT WEIGHT 153 g 194 g
o
G INJECTION PRESSURE 2120 bar 1670 bar

ARBURG 420 C e i ‘ ‘ o 2
_ALLROUNDER 1000-350 i s 4 SHOT VOLUME 182 ccm 230 ccm
CLAMPING FORCE 100 T
-
z TIE BAR DISTANCE 420 x 420 mm
(U]
z MAX SIZE OF MOULD PLATES 570 x 570 mm
s
3 EJECTOR Hydraulic
CLAMP TYPE Hydraulic
CONTROL SYSTEM SELOGICA
e
X WEIGHT 3430 kg
v w
S 3 LxWxH 4.33x1.64%2.08
S & X X . X 1. X Z. m
g PUMP/MOTOR 22 kw
b
23 HEATING CAPACITY 10.2 kw
&2
S TOTAL 32.2kw

ﬂ
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