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VRANCART   -   PERSPECTIVE 
 
 

Pentru a atinge întregul poten�ial de care dispune, VRANCART trebuie s� 
traverseze mai multe etape ale c�ror durat� �i amploare depind de mai mul�i factori între care 
mai importan�i sunt: 

• dorin�a ac�ionariatului de a îmbr��i�a �i a ac�iona în direc�ia atingerii posibilit��ilor 
maxime ce pot fi ob�inute, în primul rând; aceast� dorin�� este strâns legat� de 
posibiliatea de a ob�ine profituri mul�umitoare pentru ac�ionari, profituri exprimate 
în dividende; 

• evolu�ia pie�elor produselor din fibre celulozice �i a tehnologiilor care sus�in aceste 
pie�e; 

• posibilit��ile de finan�are, raportat la costurile tehnologiilor �i efectele ob�inute 
prin implementarea acestora; 

• abilitatea managementului de a g�si un raport optim între cerin�ele pie�ii pe termen 
mediu �i lung �i nivelul de dotare tehnologic� care s� permit� un profit optim; 

• ritmul mediu de cre�tere anual� a consumului produselor VRANCART. 
 
Stadiul actual al VRANCART, detaliat în capacit��i de produc�ie �i capabilit��i ale 

firmei în diverse domenii sunt prezentate în Anexa nr. 1. Capacit��ile medii de produc�ie 
rezultate din calculele detaliate în Anexa nr. 1 sunt: 

• hârtie pentru cartonul ondulat: 61.500. to/an; 
• carton ondulat: aprox. 68.000.to/an, echivalentul a 138.510.000. mp/an la diverse 

gramaje medii în func�ie de structura cartonului; 
• hârtii igienico-sanitare: 22.800 to/an în func�ie de stucturile medii de gramaj. 

Capabilit��ile cunoscute ale concuren�ei la aceast� dat�, exprimate în capacit��i de 
produc�ie, nivelul calitativ al produselor ob�inute de ace�tia �i diversificarea sortimental�, sunt 
detaliate, comparativ cu cele ale VRANCART, în Anexa nr. 2. Din compara�ia prezentat� 
rezult� un decalaj semnificativ, atât între capacit��ile de produc�ie, care se traduce în ultim� 
instan�� în productivit��i �i costuri mai bune la concuren�i fa�� de VRANCART, cât �i în 
sortimenta�ie (mai diversificat� la concuren��) �i calitate (mai bun� la concuren��). Pentru 
reducerea acestor decalaje, pân� în acest an au fost efectuate investi�ii în diferite echipamente, 
instala�ii, depozite etc. care au permis cre�teri succesive de capacit��i de produc�ie (�i implicit 
cre�teri de productivitate), îmbun�t��iri de calitate, rezolvarea unei mari p�r�i a problemelor 
de mediu. Consecin�a acestor eforturi investi�ionale o constituie prezen�a VRANCART pe 
pie�ele produselor sale prezentat� pe primele 7 luni ale anului 2010 în Anexa nr. 3. Tabelele �i 
graficele aferente cuprinzând volumul produc�iilor din România în perioada men�ionat� 
reliefeaz� pozi�ia VRANCART comparativ cu concuren�a intern�. 

Analiza cotelor de pia�� este un demers dificil datorit� lipsei de informa�ii în ceea 
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ce prive�te importurile de produse similare cu cele realizate de VRNCART �i a exporturilor de 
produse similare ale firmelor concurente. Din acest motiv ne-am limitat la a analiza ponderea 
produc�iilor fiec�rui produc�tor din România în total vânz�ri raportate la ROMPAP 
(Patronatul Român de Celuloz� �i Hârtie). De�i nu sunt cote de pia�� reale dau totu�i o 
imagine concludent� a pozi�iei produselor VRANCART pe pia�a româneasc�. 

A�a cum se poate constata, fa�� de consumurile medii pe cap de locuitor de hârtii 
�i ambalaje din Europa (32 kg hârtie pentru carton ondulat/cap de locuitor, 15 kg hârtii 
igienico-sanitare/cap de locuitor, 76 kg ambalaje/cap de locuitor), România (10 kg hârtie 
pentru carton ondulat/cap de locuitor, 5 kg hârtii igienico-sanitare/cap de locuitor, 12 kg 
ambalaje/cap de locuitor) se afl� la foarte mare distan��. Acest lucru este îmbucur�tor 
deoarece constituie premiza unei cre�teri sus�inute în perioada urm�toare ceea ce justific� 
inten�iile VRANCART de cre�tere în continuare a capacit��ilor de produc�ie, concomitent cu 
dezvoltarea sortimental� �i îmbun�t��irea calit��ii. 

A�a cum reiese evident din datele �i graficele prezentate VRANCART �i-a 
consolidat pozi�iile pe pie�ele hârtiilor pentru carton ondulat, a cartonului ondulat �i 
ambalajelor �i a hârtiilor igienico-sanitare. Astfel: 

• De pe pia�a hârtiilor pentru carton ondulat au disp�rut în ultimii ani doi 
produc�tori: „Celrom” Turnu-Severin �i „Donaris” Br�ila îns� a ap�rut la vest 
„Dunapack” Ungaria cu o capacitate foarte mare de produc�ie, amenin�ând în 
acela�i timp foarte serios pia�a de maculatur�. De�i, a�a cum s-a v�zut în 
Anexa nr. 2 sortimentele de hârtie produse de VRANCART sunt din gama de 
jos a calit��ii �i a parametrilor tehnici, eforturile pentru o calitate cât mai bun� 
au f�cut ca produc�iile de hârtii pentru carton ondulat s� fie la cote ridicate, 
limitarea fiind dat� doar de lipsa maculaturii în anumite perioade. Hârtia de 
VRANCART are un raport calitate/pre� ce o face c�utat� de produc�torii de 
carton ondulat �i ambalaje care vizeaz� o calitate medie a acestora, calitate înc� 
cerut� pe pia�a româneasc� �i din Bulgaria �i Republica Moldova. Totu�i, în 
perspectiv� men�inerea la acest nivel de calitate �i productivitate este periculos 
deoarece cerin�ele pie�ei se îndreapt� tot mai insistent c�tre ambalaje de 
calitate de�i pre�ul acestora este mai ridicat. Din acest motiv a fost demarat� 
modernizarea ma�inii de hârtie pentru carton ondulat ini�iindu-se un proiect de 
accesare a fondurilor europene. Efectele implement�rii acestui proiect vor face 
ca pozi�ia VRANCART pe pia�a de hârtii pentru cartonul ondulat s� se 
consolideze dar trebuie f�cu�i �i al�i pa�i de cre�tere în special a productivit��ii 
ma�inii de hârtie (prin cre�terea capacit��ii de produc�ie ca efect al cre�terii 
vitezei maxime de lucru: o prim� etap� va fi atins� prin proiectul în derulare – 
350 m/min iar urm�toarea vizeaz� o cre�tere a vitezei de lucru pân� la 500 
m/min respectiv un spor de capacitate aproape dublu fa�� de situa�ia actual�, 
adic� peste 100.000 to/an, cu men�iunea c� a doua etap� nu este obligatorie dar 
va deveni necesar� în câ�iva ani). Îmbun�t��irile de calitate �i diversificarea 
sortimental� vor duce la ob�inerea unei game largi de hârtii pentru cartonul 
ondulat, de calitate competitiv� �i la costuri care s� permit� o profitabilitate de 
minim 10%. Implica�ia imediat� este cerin�a crescut� pentru maculatur�. 
Pentru a nu cre�te pre�urile de achizi�ie este necesar� atât cre�terea capacit��ii 
de colectare prin centrele existente cât �i înfiin�area de noi centre, în paralel cu 
ac�iuni pe scar� larg� de popularizare a necesit��ii cre�terii gradului de 
colectare a maculaturii; 

• �i de pe pia�a hârtiilor igienico-sanitare au disp�rut câ�iva mici produc�tori 
precum „Cahiro” Sc�ieni, „Letea” Bac�u îns� al�ii �i-au înt�rit pozi�iile prin 
investi�ii în ma�ini de productivitate ridicat� �i sortimenta�ie divers�: „Pehart” 
Petre�ti cu 2 ma�ini (tehnologia „crescent former” care permite ob�inerea de 
hârtii cu gramaj mic din celuloz�: 12-14 g/mp) �i „Comceh” C�l�ra�i cu o 
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ma�in� (aceea�i tehnologie care permite utilizarea ca materie prim� �i a 
maculaturii). Cum se observ� din graficul pentru 7 luni a anului 2010 
VRANCART s-a cantonat la un nivel mediu de produc�ie dar �i de calitate. 
Ma�ina existent� nu mai ofer� multe posibilit��i de cre�tere capacitiv� [circa 
5% prin cre�terea vitezei maxime de lucru de la 430 m/min la 450 m/min] îns� 
are componente învechite care pun în orice moment în pericol func�ionarea. De 
aceea a fost ini�iat un al doilea proiect de investi�ii care acceseaz� fonduri 
europene nerambursabile �i care are ca obiective, printre altele, atât cre�terea 
parametrilor ma�inii pân� la nivel maxim cât �i înlocuirea tuturor 
componentelor învechite (pentru care nici nu se mai g�sesc piese de schimb) 
cu altele de ultim� genera�ie care s� asigure func�ionarea ma�inii pe termen de 
15 – 20 ani f�r� probleme majore. �in s� remarc faptul c� �i în situa�ia în care 
nu se va aproba proiectul de investi�ii cu aceste obiective (fie de c�tre ac�ionari 
fie de c�tre Ministerul Economiei) aceste investi�ii trebuie obligatoriu f�cute 
pentru a avea garan�ia continuit��ii produc�iei. Altfel exist� riscul s� ie�im din 
aceast� pia�� pentru câteva luni bune dac� ma�ina nu va mai putea func�iona 
ceea ce va face extrem de grea �i costisitoare revenirea în pia�� iar investi�iile 
tot vor trebui f�cute (integral cu credite de data aceasta, fa�� de varianta cu 
50% sume nerambursabile). 

Din analiza coroborat� a datelor de mai sus rezult� c� perspectivele pie�elor 
fiec�rui produs realizat de VRANCART, în contextul germenilor unei ie�iri din criz� în 
urm�torul an sunt optimiste raportat la nivelul consumului mediu de astfel de produse în 
Europa. Îns� nivelul tehnologic �i dot�rile existente în prezent la VRANCART determin� o 
serie de limit�ri în calitatea, cantitatea �i sortimenta�ia ce se poate produce, limit�ri prezentate 
în Anexa nr. 4. Pentru a atinge un nivel de competitivitate care s� garanteze cre�teri pe piat� 
pân� la nivelul capacit��ilor de produc�ie, la nivel calitativ peste media pie�ei �i cu o 
divesificare a sortimenta�iei care s� asigure atât satisfacerea unor cerin�e din ce în ce mai 
diverse ale clien�ilor cât �i flexibilitate maxim� a produc�iei, este necesar ca VRANCART s� 
treac� print-un proces de modernizare a capacit��ilor de produc�ie existente precum �i de 
dotare cu echipamente de transformare a semifabricatelor în produse finite care s� creasc� 
gradul de prelucrare �i, implicit, s� aduc� un spor de valoare. 

Pe lâng� aceste cerin�e este imperios necesar� asigurarea bazei de materii prime 
care la VRANCART este maculatura în propor�ie de peste 98%. În prezent, la nivelul 
consumului actual, maculatura se achizi�ioneaz� pe dou� canale: prin cele 11 centre de 
colectare actuale �i de la al�i colectori. Propor�ia de asigurare cu maculatur� prin centre 
proprii a avut, pe cele dou� fabrici utilizatoare, în primele 7 luni ale anului 2010 evolu�ia 
prezentat� în Anexa nr 5. Întrucât pia�a de maculatur� este foarte fluctuant� atât cantitativ cât 
�i ca evolu�ie a pre�urilor, dezvoltarea re�elei de centre de colectare se impune ca o necesitate 
prioritar�. Nu atât controlul pre�urilor (care nu este nici el neglijat) cât controlul volumului 
achizi�ionat prin aceste centre este prioritar în condi�iile unei pie�e nesigure �i, în ultima 
vreme, din ce în ce mai concuren�ial�, între care exporturile c�tre Orientul Îndep�rtat �i 
intruziunea Dunapack Ungaria pe pia�a româneasc� sunt cele mai importante elemente 
creatoare de competi�ie. Acoperirea a minim 70% din necesar în contextul cre�terii 
capacit��ilor de produc�ie prin modernizare, este un obiectiv prioritar al etapei imediat 
urm�toare. 
 
 

Pornind de la situa�ia actual� a VRANCART, a pie�ei �i a concuren�ei, stabilim ca 
OBIECTIVE STRATEGICE pentru perioada 2011 – 2015 urm�toarele: 

• în domeniul tehnologic: modernizarea capacit��ilor de produc�ie a celor trei ma�ini 
de fabrica�ie – hârtie pentru carton ondulat, carton ondulat �i hârtii igienico-
sanitare – astfel ca productivitatea �i diversificarea ob�inute s� asigure un raport 
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cost/calitate a produselor ce s� permit� vânzarea integral� a acestora, ma�inile 
func�ionând la capacitate; rezolvarea integral� a problemelor de mediu conform 
„Programului de conformare” emis de Uniunea European�, cu termen de finalizare 
2014; 

• în domeniul logisticii: pentru asigurarea cu materia prim� de baz� – maculatura – 
înfiin�area de centre de colectare maculatur� în toate capitalele de jude� �i cre�terea 
la 4 a centrelor de colectare din Bucure�ti; 

• în domeniul evolu�iei pe pie�ele produselor: cre�terea capacit��ii de transformare a 
semifabricatului în produs finit, pân� la minim jum�tate din capacitatea de 
fabrica�ie, atât pentru cartonul ondulat cât �i pentru hârtiile igienico-sanitare prin 
achizi�ia �i punerea în func�iune de echipamente de transformare �i modernizarea 
cu for�e proprii a celor existente; 

• în domeniul economico-financiar: cre�terea profitului brut cu 1,5 mil lei anual 
astfel încât în anul 2015 acesta s� ating� cifra de 9 mil. lei în condi�iile unui cash-
flow care s� tind� spre plus an de an (acum, datorit� deficitului de finana�are �i a 
faptului c� încasarea crean�elor se face la termene apropiate de 90 de zile, este 
puternic negativ) �i acord�rii de dividende ac�ionarilor începând cu anul 2013. 
 
Pentru atingerea acestor obiective strategice s-au stabilit OBIECTIVE SPECIFICE 

pentru fiecare an �i au fost elaborate mai multe proiecte de modernizare �i dezvoltare 
tehnologic� �i logistic� (a nu se confunda cu proiectele lansate prin Ministerul Economiei! 
Cele dou� proiecte lansate cu finan�are par�ial nerambursabil� rezolv� o parte din primele 
patru proiecte descrise succint mai jos. Textele scrise cu „italice” descriu proiecte ce sunt 
op�ionale �i nu fac obiectul analizei  din aceast� Adunare General�): 

• primul dintre acestea prive�te cre�terea capacit��ii de transformare a hârtiei 
igienice în role �i diversificarea sortimental� a produselor igienico-sanitare. Prin 
acest proiect în valoare de 2.800.000. Euro, s-au achizi�ionat o ma�in� de fabricat 
prosoape �i role „jumbo” (industriale) cu o capacitate lunar� de fabrica�ie de 500 
de tone (pus� deja în func�iune) �i o ma�in� de fabricat role de hârtie igienic� cu o 
capacitate de 900 to/lun� (ce va fi pus� în func�iune în aceast� iarn�). Proiectul va 
duce, la implementare, la reducerea num�rului de personal cu circa 130 de 
salaria�i. Din economiile la fondul de salarizare �i sporul de valoare ad�ugat� prin 
vânzarea unor produse cu profitabilitate mai bun� se vor crea resursele financiare 
necesare ramburs�rii creditelor contractate pentru achizi�ia ma�inilor. În perioada 
2011 – 2013 ma�ina de fabricat role de hârtie igienic� scoas� din uz prin 
introducerea celei noi va fi modernizat� cu for�e proprii rezultând o ma�in� adus� 
la nivelul tehnic al anilor 2012 cu o capacitate de prelucrare de circa 800 to/lun� 
ceea ce va însemna acoperirea integral� a produc�iei de hârtie fabricat� pe 
ma�in� cu posibilit��i de transformare. Costul moderniz�rii îl estimez la circa 1,5 
mil Euro �i va fi finan�at din repartiz�rile din profitul net al urm�torilor ani pentru 
investi�ii; 

• al doi-lea proiect cuprinde o mare parte din investi�iile ce trebuie efectuate la 
ma�ina de hârtie pentru carton ondulat K25. La încheierea acestui proiect vor fi 
atinse urm�toarele obiective: cre�terea vitezei maxime de lucru a ma�inii de la 280 
m/min la 350 m/min concretizat� într-o cre�tere de capacitate de circa 10.000 to 
anual; cre�terea calit��ii hârtiilor ob�inute, realizând în acela�i timp �i o 
diversificare sortimental� care s� permit� realizarea majorit��ii hârtiilor necesare 
fabricii de carton ondulat, la costuri de produc�ie acceptabile (pân� la hârtie tip 
„test 2”, dup� clasificarea european�). Costul proiectului este de 10.000.000. Euro 
din care 4.300.000. Euro din fonduri nerambursabile europene �i diferen�a din 
credite bancare. Detalii privind investi�iile acestui proiect sunt prezentate în Anexa 
nr. 6; 
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• al trei-lea vizeaz� dezvoltarea re�elei de colectare maculatur� prin înfiin�area câte 
unui centru în fiecare capital� de jude� �i cre�terea pân� la 4 a num�rului centrelor 
de colectare din Bucure�ti. Un prim pas în aceast� direc�ie a fost f�cut prin 
înfiin�area �i dotarea cu minimum de echipamente necesare de lucru (prese de 
balotat, autoutilitare de achizi�ie maculatur�, mijloace de transport pentru 
deplasare la furnizori, motostivuitoare) a centrelor de colectare din Timi�oara �i 
Pite�ti urmând a fi deschise pân� la finele anului centre în Râmnicu-Vâlcea, Gala�i, 
Br�ila. În anii 2011 – 2012 vor fi deschise centre de colectare în restul capitalelor 
de jude� �i înc� 2 centre în Bucure�ti. Finan�area acestui proiect în valoare de circa 
4 mil. de Euro, se face par�ial prin leasing, 0,8 mil. Euro, rate ce vor fi achitate în 
decurs de doi ani din sumele încasate ca subven�ie pentru colectarea maculaturii, 
subven�ii acordate prin „ECOROM” �i alte firme similare �i diferen�a de circa 3,3 
mil. Euro printr-un alt proiect de 10.000.000 Euro cu finan�are nerambursabil� 
european� (5 mil. euro) �i din credite bancare diferen�a de 5 mil. Euro; 

• al patru-lea proiect cuprinde o serie de dezvolt�ri referitoare la ma�ina de hârtie 
igienic�, transformarea hârtiilor �i cartoanelor. Prin acest proiect se urm�re�te 
înlocuirea tuturor componentelor învechite, care nu mai prezint� garan�ie în 
func�ionare (pompe de vacuum, ac�ionare, hot�, înf��ur�tor, prese etc.) de la 
ma�ina de fabricat hârtii igienico-sanitare care va avea ca efect �i cre�terea vitezei 
maxime de  lucru de la 430 m/min la 450 m/min, respectiv o cre�tere de capacitate 
de produc�ie de aproape 100 de tone lunar concomitent cu îmbun�t��irea calit��ii 
hârtiei, în special a celei fabricate din celuloz� (proiectul con�ine �i dezvoltarea în 
zona de preparare material a ma�inii a unui modul de prelucrare a celulozei). 
Proiectul mai con�ine �i echipamente de modernizare a ma�inii de carton ondulat 
(receptor) precum �i prelucrarea în produs finit. Costul proiectului de 10 mil. de 
Euro din care 5 mil. nerambursabili din fonduri europene iar diferen�a, de 5 mil. de 
Euro va fi acoperit� din credite bancare. Detalii despre acest proiect se reg�sesc în 
Anexa nr. 7; 

• al cinci-lea proiect definitiveaz� moderniz�rile �i extinderile demarate la ma�ina 
de hârtie K25 �i vizeaz� cre�terea vitezei ma�inii de la 350 m/min la 500 m/min cu 
o cre�tere corespunz�toare de capacitate de aproape 30.000. to anual �i va 
cuprinde cre�terea capacit��ii zonei de preparare material, instalarea unui modul 
de preparare celuloz�, înlocuirea cutiei de lansare (cu posibila utilizare a celei 
existente, cu modific�ri, la fabricarea hârtiilor cu strat de acoperire), montarea 
unei noi mese a sitei (pentru a doua sit� aferent� stratului de acoperire), 
înlocuirea grupurilor de ac�ionare din batiu (acestea oricum vor trebui înlocuite 
datorit� gradului avansat de uzur�). Proiectul se va derula în perioada 2014 – 
2015 iar costul estimativ al acestuia între 3 �i 5 mil. Euro, în func�ie de amploare, 
va fi finan�at atât din resurse proprii (amortiz�ri, repartiz�ri din profitul net) cât �i 
credite bancare. 
 
Atingerea obiectivelor tehnologice �i logistice prin implementarea proiectelor de 

investi�ii amintite (exceptând cele privind modernizarea ma�inii actuale de transformare role 
�i a doua etap� a dezvolt�rii ma�inii de hârtie K25, men�ionate ma sus cu „italice”) vor avea 
ca efect la finele anului 2015 o structur� a produc�iilor VRANCART prezentat� în Anexa nr. 
8, structur� ce va permite atingerea unor indicatori economico-financiari care s� asigure cash-
flow-ul din Anexa nr 9. 

Rezult� ca urmare a celor prezentate mai sus c� efortul investi�ional din perioada 
2010 -2015 cifrat la 22,9 mil. Euro (respectiv proiectele pentru finisaj hârtie igienic�, ma�ina 
de hârtie K25, ma�ina de hârtie igienic�, ma�ina de carton ondulat, sectorul ambalaje �i 
centrele de colectare maculatur�)  au ca surse de finan�are 9,3 mil Euro fonduri europene 
nerambursabile, 0,8 mil. Euro subven�ii, 2,8 mil. Euro (�i chiar mai mult) economii la fondul 
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de salarii, râm�nând 10 mil. Euro de finan�at din credite bancare pentru investi�ii. Diferen�a de 
7,2 mil. Euro pân� la 17,2 mil. Euro pentru care se solicit� aprobare, reprezint� credite 
bancare în sold utilizate atât pentru investi�ii (cazanul de ars de�euri, avansul achitat pentru 
ma�inile de finisat hârtie igienic�, alte investi�ii în sold) cât �i pentru produc�ia curent�. 

Tot acest efort investi�ional va fi dublat de strategii �i politici de pia�� adecvate 
care s� permit� vânzarea întregii produc�ii, realizate la nivelul capacit��ilor de produc�ie, în 
condi�ii de eficien�� maxim�. 

 
Luând în calcul nivelul cel mai sc�zut al consumului de produse din hârtii �i 

cartoane la care se situiaz� România în prezent fa�� de media european� precum �i faptul c�, 
de regul�, unei perioade de criz� profund� îi urmeaz� o perioad� de avânt economic (chiar 
dac� urm�toarea perioad� de avânt va fi cu totul altfel decât cele de pân� acum, ca urmare a 
cauzei „morale” a actualei crize, cu efecte pozitive pentru o relansare s�n�toas�) pot conchide 
c� efectele estimate prin proiec�iile prezentate sunt realiste �i realizabile. 

 
CONCLUZII 

 
Din cele prezentate pân� acum se desprind urm�toarele concluzii: 

• nivelul actual de utilizare a capacit��ilor de produc�ie la VRANCART este în 
acest moment urm�torul: 
o ma�ina de hârtie pentru carton ondulat func�ioneaz� pu�in sub capacitatea 

actual� de produc�ie limitarea fiind dat� de lipsa de maculatur�; se poate 
achizi�iona mai mult� dar la pre�uri mai mari fapt care ar strica echilibrul 
creat între costurile hârtiei �i ale cartonului ondulat produs; calitatea hârtiei 
ob�inute este la nivelul de jos spre mediu al cerin�elor de pe pia��; 
sortimenta�ia este redus�; 

o ma�ina de carton ondulat func�ioneaz� la circa 70% din capacitate (2 
schimburi prelungite �i uneori sâmb�ta, unul sau dou� schimburi) limitarea 
fiind dat� de nivelul comenzilor iar acesta este dictat de calitatea slab� spre 
medie a cartonului �i de pre�urile la care se vinde (pre�ul sc�zut fa�� de 
concuren�� reflect� �i calitatea mai slab� a cartonului); exist� �i limit�ri 
tehnologice (zona receptorului unde este doar munc� manual�); capacitatea 
de utilizare a utilajelor de fabricare a ambalajelor este tot de circa 70% (nu 
se lucreaz� schimbul trei); limitarea este dat� de costurile ridicate la care 
ob�inem ambalajele datorit� productivit��ii slabe a utilajelor existente �i a 
unor opera�ii manuale care se fac (în special lipirea ambalajelor); 

o ma�ina de hârtie igienic� lucreaz� la capacitate; calitatea este medie; 
sortimenta�ia redus�; se fabric� �i hârtie igienic� din celuloz� dar de calitate 
medie întru-cât modificarea tehnologic� pentru a putea realiza hârtie din 
celuloz� este o improviza�ie; transformarea în role este la nivelul a 33% din 
total produc�ie hârtie igienic� echipamentul de transformare fiind dep��it 
fizic �i moral; s-a pus în func�iune o capacitate de fabrica�ie a rolelor 
industriale �i a prosoapelor de circa 500 to/lun�; 

o centre de colectare maculatur�: exist� în prezent 11 centre func�ionale 
(Bucure�ti – 2, Ia�i, Foc�ani, Ploie�ti, Boto�ani, Media�, Constan�a, Bac�u, 
Arad, Timi�oara, Pite�ti) care colecteaz� în medie 2500 to/lun�, circa o 
treime din necesarul lunar actual; 

• dezvolt�ri în curs: 
o ma�ina de hârtie pentru carton ondulat va suferi transform�ri radicale prin 

proiectul aflat în derulare, cu finalizare septembrie 2011; în urma acestui 
proiect va cre�te capacitatea de produc�ie cu circa 10.000. to/an (prin 
cre�terea vitezei maxime de lucru a ma�inii de la 280 la 350 m/min), se va 
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îmbun�t��i substan�ial calitatea, hârtiile produse putând concura cu produse 
similare de pe pia��; gama sortimental� se va l�rgi producând toat� gama de 
hârtii din material reciclabil (pân� la hârtii tip „test2” inclusiv); 

o ambalaje din carton ondulat: achizi�ia unui grup de imprimare în dou� culori 
pentru Bobst (second hand) ce va duce la cre�terea gamei sortimentale de 
cutii ce pot fi fabricate �i, implicit, a volumului de comenzi (se solicit� din 
ce în ce mai mult imprimarea în trei �i patru culori a ambalajelor); 

o finisajul hâriei igienice va beneficia la sfâr�itul acestui an de instalarea unui 
echipament de producere a circa 900 to/lun� role de diferite tipuri �i 
dimensiuni; la atingerea capacit��ii celor dou� utilaje noi nivelul de 
transformare al hârtiilor produse pe ma�in� va fi de circa 60% luând în calcul 
�i faptul c� prosoapele vor fi fabricate din hârtii celulozice achizi�ionate de la 
ter�i (nu putem ob�ine pe ma�ina de hârtie igienic� hârtii din celuloz� cu 
caracteristicile cerute pentru prosop); 

o centre de colectare maculatur�: în anul 2010 se vor înfiin�a 3 noi centre – 
Gala�i, Br�ila, Râmnicu Vâlcea �i se va dezvolta centrul Ploie�ti; în anul 
2011 se va înfiin�a al treilea centru în Bucure�ti (Glina) �i centre în Suceava, 
Piatra Neam�, Vaslui, Tulcea, Buz�u, Oradea, Cluj, Târgovi�te, Alba Iulia, 
Hunedoara urmând ca în anul 2012 s� se înfiin�eze centre de colectare în 
toate celelalte centre de jude� concomitent cu relocarea �i completarea cu 
dot�ri pentru cre�terea capacit��ii de colectare la centrele Ia�i �i Bac�u; 

• produse,  pie�e, perspective: 
o ma�ina de hârtie pentru carton ondulat va putea produce în urma proiectului 

de investi�ii o gam� larg� de hârtii, de bun� calitate dar la costuri nu dintre 
cele mai mici ceea ce va duce la asigurarea ma�inii de carton ondulat cu 
hârtii din care se pot produce cartoane de bun� calitate, la costuri u�or peste 
media pie�ei; la hârtia vândut� pentru ter�i se va putea asigura o 
profitabilitate în jurul a 10% datorit� gamei de hârtii superioare ce se va 
realiza; în acesast� variant� de scenariu cele dou� etape de dezvoltare 
prezentate pentru K25 se pot amâna dup� anul 2015; avantajul incontestabil 
al nostru fa�� de produc�torii de hârtii din Europa (Ungaria, Austria etc.) este 
distan�a fa�� de fabricile de carton ondulat din România de acea ar trebui s� 
facem eforturi pentru a ob�ine hârtii cu costuri cât mai mici (asta înseamn� 
c� m�car cea de a doua etap� de dezvoltare a ma�inii K25 – cre�terea de 
vitez� la 500 m/min ar trebui f�cut� cât mai curând – 2013 eventual; cash-
flow-ul anexat nu cuprinde �i aceast� etap�; 

o ma�ina de carton ondulat �i sectorul de ambalaje: a�a cum se poate constata 
din datele prezentate în acest moment VRANCART este captiv în pia�a de 
„pl�ci” (formate plane) fiind cel mai mare produc�tor al acestora; cauza – 
lipsa dot�rilor pentru producerea de ambalaje; consecin�e – va fi permanent 
supus presiunilor transformatorilor de a men�ine pre�uri foarte sc�zute sub 
amenin�area c� vor lua produse de la concuren�� cu pre�uri mai bune, 
amenin�are existent� �i în momentul de fa�� (consecin�� – profitabilitate 
foarte sc�zut� pe sectorul de carton ondulat �i ambalaje); tendin�a ramurii: 
produc�torii de carton, care au �i dot�ri foarte bune pentru fabricarea de 
ambalaje (excep�ie VRANCART) vor elimina treptat din pia�� 
transformatorii pentru a profita de valoarea ad�ugat� mai mare la ambalaje 
decât la „pl�ci” acest trend având ca efect dispari�ia treptat� a clien�ilor de 
„pl�ci”; concluzia care se desprinde este aceea c� VRANCART trebuie s� 
fac� eforturi investi�ionale în dotarea cu utilaje de fabricare a amblajelor – 
astfel ma�ina de fabricat ambalaje �i aceea de lipit în puncte va fi imperios 
necesar s� le achizi�ion�m în viitorul apropiat pentru a nu rata men�inerea în 
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pia�a de ambalaje; astfel, chiar dac� nu vom apela la proiectul al doilea, 
investi�iile pentru ma�ina de carton ondulat �i fabrica de ambalaje tot vor 
trebui f�cute în maxim unu, doi ani; 

o ma�ina de hârtie igienic�: produsele din hârtii igienico-sanitare se situiaz� în 
clasa medie de calitate atât datorit� caracteristicilor materiei prime 
(maculatura) cât �i tehnologiilor de fabrica�ie („Fourdrinier” fa�� de 
tehnologia „crescent former” a concuren�ei); pe m�sura trecerii timpului 
orientarea clien�ilor va fi tot mai mult c�tre produse premium �i lux ceea ce 
va face ca produsele din clasa medie s� vizeze segmente din ce în ce mai 
restrânse de consumatori; solu�ia va fi o m��in� de hârtie igienic� nou�, pe 
tehnologia „crescent former”, eventual în perioada 2015 – 2017, �i 
reutilizarea ma�inii actuale pentru fabrica�ia de hârtii de ambalaj (40 – 80 
g/mp); proiectul al doilea de investi�ii cuprinde �i o ma�in� pentru fabricat 
pungi (pentru deschiderea c�tre aceast� pia��) iar transformarea ma�inii 
actuale ar asigura materia prim� necesar� (cu men�iunea c� pungile se fac 
din hârtie din celuloz� �i prin linia de preparare celuloz� a proiectului este 
asigurat� acest� cerin��; de altfel toate moderniz�rile ce se vor efectua prin 
proiectul al doilea la ma�ina de hârtii igienico-sanitare vor face parte 
integrant� din ma�ina pentru hârtie de ambalaj); în partea de transformare în 
role echipamentele ce se achizi�ioneaz� asigur� gama sortimental� cerut� 
acum pe pia��; ma�ina veche de transformat în role va fi modernizat� cu 
for�e proprii �i va aduce capacitatea de prelucrare la nivelul capacit��ii 
ma�inii de hârtie igienic�; în proiectul al doilea sunt prev�zute �i ma�ini 
pentru �erve�ele de mas� �i �eve�ele „Z” pentru a completa procesul de 
diversificare a produc�iei; 

o centre de colectare maculatur�: pia�a maculaturii în România este strâns 
legat� de nivelul consumului de produse din hârtii �i cartoane, pe de o parte 
�i de gradul de colectare pe de alt� parte; pentru a asigura continuitatea în 
produc�ie (cu efecte pozitive �i în reducerea costurilor de produc�ie) este 
necesar� asigurarea permanent� a stocurilor de maculatur� ceea ce presupune 
cre�terea gradului de acoperire prin centre proprii de la circa o treime din 
necesarul actual la peste 70% din necesarul noilor capacit��i de produc�ie, 
respectiv la peste 7500 to/lun� fa�� de circa 2500 acum; în condi�iile în care 
consumul va cre�te dar în ritm lent (ambalajele sunt un cost suplimentar 
necesar dar nu tocmai agreat de c�tre produc�tori, iar consumul hârtiilor de 
scris tipar este în cre�tere foarte lent� �i va avea chiar sc�deri datorate 
utiliz�rii supor�ilor electronici) consider absolut necesar� consolidarea 
sectorului de colectare maculatur� care, pe lâng� extinderea re�elei în toat� 
�ara va trebui s�-�i diversifice metodele �i formele de operare pentru 
asigurarea necesarului de materie prim�; nedezvoltarea acestor centre în 
continuare o consider o gre�eal� strategic� grav� ce greu va mai putea fi 
surmontat�; 

• suport financiar: a�a cum rezult� din cash-flow-ul anexat pe perioada 2010-2022, 
anul 2011 va fi anul cu cel mai mare deficit de finan�are dup� care acesta începe s� 
scad� an de an; începând cu anul 2013 profitul net va fi repartizat atât pentru 
dezvoltare cât �i pentru dividende, în propor�ii egale; în func�ie de situa�ia 
conjunctural� dintr-un anumit an �i de op�iunile strategice ale ac�ionarilor aceste 
procente pot varia.  

 
DIRECTOR  GENERAL 
Dr. Ec. MIHAI  BOTEZ 


