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VRANCART - PERSPECTIVE

Pentru a atinge intregul potential de care dispune, VRANCART trebuie sa
traverseze mai multe etape ale caror duratd si amploare depind de mai multi factori Intre care
mai importanti sunt:

e dorinta actionariatului de a Tmbratisa si a actiona 1n directia atingerii posibilitatilor
maxime ce pot fi obtinute, in primul rand; aceastd dorintd este strans legata de
posibiliatea de a obtine profituri multumitoare pentru actionari, profituri exprimate
1n dividende;

e evolutia pietelor produselor din fibre celulozice si a tehnologiilor care sustin aceste
piete;
prin implementarea acestora;

® abilitatea managementului de a gasi un raport optim Intre cerintele pietii pe termen
mediu si lung si nivelul de dotare tehnologica care sa permita un profit optim;

¢ ritmul mediu de crestere anuald a consumului produselor VRANCART.

Stadiul actual al VRANCART, detaliat 1n capacitati de productie si capabilitéti ale
firmei 1n diverse domenii sunt prezentate Tn Anexa nr. 1. Capacitdtile medii de productie
rezultate din calculele detaliate Tn Anexa nr. 1 sunt:

¢ hartie pentru cartonul ondulat: 61.500. to/an;

e carton ondulat: aprox. 68.000.to/an, echivalentul a 138.510.000. mp/an la diverse
gramaje medii 1n functie de structura cartonului;

e hartii igienico-sanitare: 22.800 to/an 1n functie de stucturile medii de grama;.

Capabilitatile cunoscute ale concurentei la aceasta datd, exprimate in capacitati de
productie, nivelul calitativ al produselor obtinute de acestia si diversificarea sortimentala, sunt
detaliate, comparativ cu cele ale VRANCART, in Anexa nr. 2. Din comparatia prezentata
rezultd un decalaj semnificativ, atit intre capacitdtile de productie, care se traduce in ultima
instantd in productivitati si costuri mai bune la concurenti fatd de VRANCART, cat si in
sortimentatie (mai diversificatd la concurentd) si calitate (mai buna la concurentd). Pentru
reducerea acestor decalaje, pana in acest an au fost efectuate investitii 1n diferite echipamente,
instalatii, depozite etc. care au permis cresteri succesive de capacitati de productie (si implicit
cresteri de productivitate), imbunatatiri de calitate, rezolvarea unei mari parti a problemelor
de mediu. Consecinta acestor eforturi investitionale o constituie prezenta VRANCART pe
pietele produselor sale prezentatd pe primele 7 luni ale anului 2010 in Anexa nr. 3. Tabelele si
graficele aferente cuprinzdnd volumul productiilor din Roménia in perioada mentionata
reliefeazd pozitia VRANCART comparativ cu concurenta interna.

Analiza cotelor de piata este un demers dificil datorita lipsei de informatii in ceea



ce priveste importurile de produse similare cu cele realizate de VRNCART si a exporturilor de
produse similare ale firmelor concurente. Din acest motiv ne-am limitat la a analiza ponderea
productiilor fiecarui producdtor din Roménia in total vanzéari raportate la ROMPAP
(Patronatul Roman de Celuloza si Hartie). Desi nu sunt cote de piatd reale dau totusi o
imagine concludentd a pozitiei produselor VRANCART pe piata roméneasca.

Asa cum se poate constata, fata de consumurile medii pe cap de locuitor de hartii
si ambalaje din Europa (32 kg hartie pentru carton ondulat/cap de locuitor, 15 kg hartii
igienico-sanitare/cap de locuitor, 76 kg ambalaje/cap de locuitor), Romania (10 kg hartie
pentru carton ondulat/cap de locuitor, 5 kg hartii igienico-sanitare/cap de locuitor, 12 kg
ambalaje/cap de locuitor) se afla la foarte mare distantd. Acest lucru este Tmbucurator
deoarece constituie premiza unei cresteri sustinute in perioada urmatoare ceea ce justifica
intentiile VRANCART de crestere 1n continuare a capacitdtilor de productie, concomitent cu
dezvoltarea sortimentala si imbunatatirea calitatii.

Asa cum reiese evident din datele si graficele prezentate VRANCART si-a
consolidat pozitiile pe pietele hartiilor pentru carton ondulat, a cartonului ondulat si
ambalajelor si a hartiilor igienico-sanitare. Astfel:

e De pe piata hartiilor pentru carton ondulat au disparut in ultimii ani doi

producatori: ,,Celrom” Turnu-Severin si ,,Donaris” Braila Tnsa a aparut la vest
,Dunapack” Ungaria cu o capacitate foarte mare de productie, amenintand in
acelasi timp foarte serios piata de maculatura. Desi, asa cum s-a vazut in
Anexa nr. 2 sortimentele de hartie produse de VRANCART sunt din gama de
jos a calitatii si a parametrilor tehnici, eforturile pentru o calitate cat mai buna
au facut ca productiile de hartii pentru carton ondulat sa fie la cote ridicate,
limitarea fiind datd doar de lipsa maculaturii in anumite perioade. Hartia de
VRANCART are un raport calitate/pret ce o face cautatd de producatorii de
carton ondulat si ambalaje care vizeaza o calitate medie a acestora, calitate Inca
cerutd pe piata romaneascd si din Bulgaria si Republica Moldova. Totusi, in
perspectiva mentinerea la acest nivel de calitate si productivitate este periculos
deoarece cerintele pietei se Indreaptd tot mai insistent cdtre ambalaje de
calitate desi pretul acestora este mai ridicat. Din acest motiv a fost demarata
modernizarea masinii de hartie pentru carton ondulat initiindu-se un proiect de
accesare a fondurilor europene. Efectele implementarii acestui proiect vor face
ca pozitia VRANCART pe piata de hartii pentru cartonul ondulat sid se
consolideze dar trebuie facuti si alti pasi de crestere in special a productivitatii
masinii de hartie (prin cresterea capacitatii de productie ca efect al cresterii
vitezei maxime de lucru: o primad etapa va fi atinsa prin proiectul in derulare —
350 m/min iar urmatoarea vizeaza o crestere a vitezei de lucru pana la 500
m/min respectiv un spor de capacitate aproape dublu fatd de situatia actuald,
adicd peste 100.000 to/an, cu mentiunea ca a doua etapa nu este obligatorie dar
va deveni necesard in cativa ani). Imbunitatirile de calitate si diversificarea
sortimentald vor duce la obtinerea unei game largi de hartii pentru cartonul
ondulat, de calitate competitiva si la costuri care sd permita o profitabilitate de
minim 10%. Implicatia imediatd este cerinta crescutd pentru maculaturd.
Pentru a nu creste preturile de achizitie este necesara atit cresterea capacitatii
de colectare prin centrele existente cit si infiintarea de noi centre, in paralel cu
actiuni pe scard largd de popularizare a necesitatii cresterii gradului de
colectare a maculaturii;

e Si de pe piata hartiilor igienico-sanitare au disparut cativa mici producatori
precum ,,Cahiro” Scdieni, ,letea” Bacau insd altii si-au Intarit pozitiile prin
investitii in masini de productivitate ridicatd si sortimentatie diversa: ,,Pehart”
Petresti cu 2 masini (tehnologia ,,crescent former” care permite obtinerea de
hartii cu gramaj mic din celuloza: 12-14 g/mp) si ,,Comceh” Calarasi cu o
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masind (aceeasi tehnologie care permite utilizarea ca materie primd si a
maculaturii). Cum se observa din graficul pentru 7 luni a anului 2010
VRANCART s-a cantonat la un nivel mediu de productie dar si de calitate.
5% prin cresterea vitezei maxime de lucru de la 430 m/min la 450 m/min] Tnsa
are componente invechite care pun in orice moment in pericol functionarea. De
aceea a fost initiat un al doilea proiect de investitii care acceseazda fonduri
europene nerambursabile §i care are ca obiective, printre altele, atat cresterea
parametrilor masinii pand la nivel maxim cat si Inlocuirea tuturor
componentelor Tnvechite (pentru care nici nu se mai gasesc piese de schimb)
cu altele de ultima generatie care sd asigure functionarea masinii pe termen de
15 — 20 ani fara probleme majore. Tin sd remarc faptul ca si in situatia In care
nu se va aproba proiectul de investitii cu aceste obiective (fie de cdtre actionari
fie de catre Ministerul Economiei) aceste investitii trebuie obligatoriu facute
pentru a avea garantia continuitatii productiei. Altfel existd riscul sad iesim din
aceasta piatd pentru cateva luni bune dacd masina nu va mai putea functiona
ceea ce va face extrem de grea si costisitoare revenirea in piatd iar investitiile
tot vor trebui facute (integral cu credite de data aceasta, fatd de varianta cu
50% sume nerambursabile).

Din analiza coroboratd a datelor de mai sus rezultd ca perspectivele pietelor
fiecarui produs realizat de VRANCART, in contextul germenilor unei iesiri din criza in
urmatorul an sunt optimiste raportat la nivelul consumului mediu de astfel de produse in
Europa. Insi nivelul tehnologic si dotirile existente in prezent la VRANCART determini o
serie de limitari 1n calitatea, cantitatea si sortimentatia ce se poate produce, limitdri prezentate
in Anexa nr. 4. Pentru a atinge un nivel de competitivitate care sd garanteze cresteri pe piata
pand la nivelul capacitatilor de productie, la nivel calitativ peste media pietei §i cu o
divesificare a sortimentatiei care sa asigure atdt satisfacerea unor cerinte din ce in ce mai
diverse ale clientilor cat si flexibilitate maxima a productiei, este necesar ca VRANCART sa
treacd print-un proces de modernizare a capacitatilor de productie existente precum si de
dotare cu echipamente de transformare a semifabricatelor in produse finite care sa creasca
gradul de prelucrare si, implicit, sa aduca un spor de valoare.

Pe langa aceste cerinte este imperios necesara asigurarea bazei de materii prime
care la VRANCART este maculatura in proportiec de peste 98%. In prezent, la nivelul
consumului actual, maculatura se achizitioneazd pe doua canale: prin cele 11 centre de
colectare actuale si de la alti colectori. Proportia de asigurare cu maculatura prin centre
proprii a avut, pe cele doud fabrici utilizatoare, In primele 7 luni ale anului 2010 evolutia
prezentatd in Anexa nr 5. Intrucét piata de maculatura este foarte fluctuanti atit cantitativ cat
si ca evolutie a preturilor, dezvoltarea retelei de centre de colectare se impune ca o necesitate
prioritard. Nu atat controlul preturilor (care nu este nici el neglijat) cat controlul volumului
achizitionat prin aceste centre este prioritar in conditiile unei piete nesigure si, In ultima
vreme, din ce Tn ce mai concurentiald, Intre care exporturile cdtre Orientul indepértat si
intruziunea Dunapack Ungaria pe piata roméneasca sunt cele mai importante elemente
creatoare de competitie. Acoperirea a minim 70% din necesar in contextul cresterii
capacitdtilor de productie prin modernizare, este un obiectiv prioritar al etapei imediat
urmatoare.

Pornind de la situatia actuala a VRANCART, a pietei si a concurentei, stabilim ca
OBIECTIVE STRATEGICE pentru perioada 2011 — 2015 urmatoarele:

® in domeniul tehnologic: modernizarea capacitdtilor de productie a celor trei masini

de fabricatie — hartie pentru carton ondulat, carton ondulat si hartii igienico-

sanitare — astfel ca productivitatea si diversificarea obtinute sd asigure un raport



cost/calitate a produselor ce sa permitd vanzarea integrala a acestora, masinile
functionand la capacitate; rezolvarea integrala a problemelor de mediu conform
,Programului de conformare” emis de Uniunea Europeana, cu termen de finalizare
2014;

in domeniul logisticii: pentru asigurarea cu materia primd de baza — maculatura —
infiintarea de centre de colectare maculatura in toate capitalele de judet si cresterea
la 4 a centrelor de colectare din Bucuresti;

in domeniul evolutiei pe pietele produselor: cresterea capacitatii de transformare a
semifabricatului in produs finit, pand la minim jumatate din capacitatea de
fabricatie, atat pentru cartonul ondulat cat si pentru hartiile igienico-sanitare prin
achizitia si punerea in functiune de echipamente de transformare §i modernizarea
cu forte proprii a celor existente;

in domeniul economico-financiar: cresterea profitului brut cu 1,5 mil lei anual
astfel incat 1n anul 2015 acesta sd atinga cifra de 9 mil. lei in conditiile unui cash-
flow care sa tinda spre plus an de an (acum, datorita deficitului de finanatare si a
faptului ca incasarea creantelor se face la termene apropiate de 90 de zile, este
puternic negativ) si acorddrii de dividende actionarilor incepand cu anul 2013.

Pentru atingerea acestor obiective strategice s-au stabilit OBIECTIVE SPECIFICE

pentru fiecare an si au fost elaborate mai multe proiecte de modernizare si dezvoltare
tehnologica si logistica (a nu se confunda cu proiectele lansate prin Ministerul Economiei!
Cele doua proiecte lansate cu finantare partial nerambursabila rezolvd o parte din primele
patru proiecte descrise succint mai jos. Textele scrise cu ,,italice” descriu proiecte ce sunt
optionale si nu fac obiectul analizei din aceastd Adunare Generald):

primul dintre acestea priveste cresterea capacitatii de transformare a hartiei
igienice in role si diversificarea sortimentald a produselor igienico-sanitare. Prin
acest proiect 1n valoare de 2.800.000. Euro, s-au achizitionat o masind de fabricat
prosoape si role ,,jumbo” (industriale) cu o capacitate lunard de fabricatie de 500
de tone (pusa deja 1n functiune) si o masina de fabricat role de hartie igienica cu o
capacitate de 900 to/luna (ce va fi pusa in functiune in aceastd iarna). Proiectul va
duce, la implementare, la reducerea numadrului de personal cu circa 130 de
salariati. Din economiile la fondul de salarizare si sporul de valoare addugatd prin
vanzarea unor produse cu profitabilitate mai buna se vor crea resursele financiare
necesare rambursirii creditelor contractate pentru achizitia masinilor. In perioada
2011 — 2013 magsina de fabricat role de hartie igienica scoasa din uz prin
introducerea celei noi va fi modernizata cu forte proprii rezultand o masina adusa
la nivelul tehnic al anilor 2012 cu o capacitate de prelucrare de circa 800 to/luna
ceea ce va insemna acoperirea integrala a productiei de hdrtie fabricata pe
mil Euro §i va fi finantat din repartizarile din profitul net al urmatorilor ani pentru
investitii;

al doi-lea proiect cuprinde o mare parte din investitiile ce trebuie efectuate la
masina de hartie pentru carton ondulat K25. La incheierea acestui proiect vor fi
atinse urmatoarele obiective: cresterea vitezei maxime de lucru a masinii de la 280
m/min la 350 m/min concretizatd intr-o crestere de capacitate de circa 10.000 to
anual; cresterea calitatii hartiilor obtinute, realizind 1n acelasi timp si o
diversificare sortimentala care sa permitd realizarea majoritatii hartiilor necesare
fabricii de carton ondulat, la costuri de productie acceptabile (pand la hartie tip
»test 27, dupa clasificarea europeand). Costul proiectului este de 10.000.000. Euro
din care 4.300.000. Euro din fonduri nerambursabile europene si diferenta din
credite bancare. Detalii privind investitiile acestui proiect sunt prezentate In Anexa
nr. 6;



al trei-lea vizeaza dezvoltarea retelei de colectare maculaturd prin infiintarea céte
unui centru in fiecare capitala de judet si cresterea pand la 4 a numarului centrelor
de colectare din Bucuresti. Un prim pas in aceasta directie a fost facut prin
infiintarea si dotarea cu minimum de echipamente necesare de lucru (prese de
balotat, autoutilitare de achizitie maculaturd, mijloace de transport pentru
deplasare la furnizori, motostivuitoare) a centrelor de colectare din Timisoara si
Pitesti urmand a fi deschise pana la finele anului centre in Rdmnicu-Valcea, Galati,
Braila. In anii 2011 — 2012 vor fi deschise centre de colectare in restul capitalelor
de judet si inca 2 centre in Bucuresti. Finantarea acestui proiect 1n valoare de circa
4 mil. de Euro, se face partial prin leasing, 0,8 mil. Euro, rate ce vor fi achitate in
decurs de doi ani din sumele incasate ca subventie pentru colectarea maculaturii,
subventii acordate prin ,,ECOROM” si alte firme similare si diferenta de circa 3,3
mil. Euro printr-un alt proiect de 10.000.000 Euro cu finantare nerambursabila
europeanad (5 mil. euro) si din credite bancare diferenta de 5 mil. Euro;

al patru-lea proiect cuprinde o serie de dezvoltari referitoare la masina de hartie
igienica, transformarea hartiilor §i cartoanelor. Prin acest proiect se urmareste
inlocuirea tuturor componentelor invechite, care nu mai prezintd garantie In
functionare (pompe de vacuum, actionare, hotd, infasurator, prese etc.) de la
masina de fabricat hartii igienico-sanitare care va avea ca efect si cresterea vitezei
maxime de lucru de la 430 m/min la 450 m/min, respectiv o crestere de capacitate
de productie de aproape 100 de tone lunar concomitent cu Tmbunatatirea calitatii
hartiei, in special a celei fabricate din celuloza (proiectul contine si dezvoltarea in
zona de preparare material a masinii a unui modul de prelucrare a celulozei).
Proiectul mai contine si echipamente de modernizare a masinii de carton ondulat
(receptor) precum si prelucrarea in produs finit. Costul proiectului de 10 mil. de
Euro din care 5 mil. nerambursabili din fonduri europene iar diferenta, de 5 mil. de
Euro va fi acoperita din credite bancare. Detalii despre acest proiect se regasesc in
Anexanr. 7;

al cinci-lea proiect definitiveaza modernizarile si extinderile demarate la magina
de hdrtie K25 si vizeaza cresterea vitezei maginii de la 350 m/min la 500 m/min cu
o crestere corespunzatoare de capacitate de aproape 30.000. to anual §i va
cuprinde cresterea capacitatii zonei de preparare material, instalarea unui modul
de preparare celuloza, inlocuirea cutiei de lansare (cu posibila utilizare a celei
existente, cu modificari, la fabricarea hdrtiilor cu strat de acoperire), montarea
unei noi mese a sitei (pentru a doua sita aferenta stratului de acoperire),
inlocuirea grupurilor de actionare din batiu (acestea oricum vor trebui inlocuite
datorita gradului avansat de uzura). Proiectul se va derula in perioada 2014 —
2015 iar costul estimativ al acestuia intre 3 §i 5 mil. Euro, in functie de amploare,
va fi finantat atdt din resurse proprii (amortizari, repartizari din profitul net) cat §i
credite bancare.

Atingerea obiectivelor tehnologice si logistice prin implementarea proiectelor de

investitii amintite (exceptand cele privind modernizarea masinii actuale de transformare role
si a doua etapa a dezvoltarii masinii de hartie K25, mentionate ma sus cu ,,italice”) vor avea
ca efect la finele anului 2015 o structura a productiilor VRANCART prezentata in Anexa nr.
8, structura ce va permite atingerea unor indicatori economico-financiari care sa asigure cash-
flow-ul din Anexa nr 9.

Rezulta ca urmare a celor prezentate mai sus ca efortul investitional din perioada

2010 -2015 cifrat la 22,9 mil. Euro (respectiv proiectele pentru finisaj hartie igienicd, masina
de hartie K25, masina de hartie igienicd, masina de carton ondulat, sectorul ambalaje si
centrele de colectare maculaturd) au ca surse de finantare 9,3 mil Euro fonduri europene
nerambursabile, 0,8 mil. Euro subventii, 2,8 mil. Euro (si chiar mai mult) economii la fondul
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de salarii, ramanand 10 mil. Euro de finantat din credite bancare pentru investitii. Diferenta de
7,2 mil. Euro pana la 17,2 mil. Euro pentru care se solicitd aprobare, reprezinta credite
bancare in sold utilizate atat pentru investitii (cazanul de ars deseuri, avansul achitat pentru
masinile de finisat hartie igienicad, alte investitii in sold) cat si pentru productia curenta.

Tot acest efort investitional va fi dublat de strategii si politici de piatd adecvate
care sa permitd vanzarea intregii productii, realizate la nivelul capacitétilor de productie, in
conditii de eficientd maxima.

Luand in calcul nivelul cel mai scdzut al consumului de produse din hartii si
cartoane la care se situiazd Romania in prezent fatd de media europeana precum si faptul ca,
de reguld, unei perioade de crizd profunda ii urmeazad o perioadd de avant economic (chiar
daca urmatoarea perioada de avant va fi cu totul altfel decat cele de pana acum, ca urmare a
cauzei ,,morale” a actualei crize, cu efecte pozitive pentru o relansare sdndtoasd) pot conchide
ca efectele estimate prin proiectiile prezentate sunt realiste si realizabile.

CONCLUZII

Din cele prezentate pana acum se desprind urmatoarele concluzii:
e nivelul actual de utilizare a capacitatilor de productie la VRANCART este in
acest moment urmatorul:

o magsina de hdrtie pentru carton ondulat functioneaza putin sub capacitatea
actuala de productie limitarea fiind datd de lipsa de maculaturd; se poate
achizitiona mai multd dar la preturi mai mari fapt care ar strica echilibrul
creat intre costurile hartiei si ale cartonului ondulat produs; calitatea hartiei
obtinute este la nivelul de jos spre mediu al cerintelor de pe piatd;
sortimentatia este redusa;

o magina de carton ondulat functioneaza la circa 70% din capacitate (2
schimburi prelungite si uneori simbata, unul sau doud schimburi) limitarea
fiind data de nivelul comenzilor iar acesta este dictat de calitatea slaba spre
medie a cartonului §i de preturile la care se vinde (pretul scazut fata de
concurenta reflectd si calitatea mai slaba a cartonului); existd si limitari
tehnologice (zona receptorului unde este doar munca manuald); capacitatea
de utilizare a utilajelor de fabricare a ambalajelor este tot de circa 70% (nu
se lucreazd schimbul trei); limitarea este datd de costurile ridicate la care
obtinem ambalajele datorita productivitdtii slabe a utilajelor existente si a
unor operatii manuale care se fac (in special lipirea ambalajelor);

o magsina de hdrtie igienica lucreaza la capacitate; calitatea este medie;
sortimentatia redusa; se fabrica si hartie igienicad din celuloza dar de calitate
medie Intru-cat modificarea tehnologica pentru a putea realiza hartie din
celuloza este o improvizatie; transformarea in role este la nivelul a 33% din
total productie hartie igienica echipamentul de transformare fiind depasit
fizic si moral; s-a pus in functiune o capacitate de fabricatie a rolelor
industriale si a prosoapelor de circa 500 to/luna;

o centre de colectare maculatura: existd in prezent 11 centre functionale
(Bucuresti — 2, Iasi, Focsani, Ploiesti, Botosani, Medias, Constanta, Bacau,
Arad, Timisoara, Pitesti) care colecteaza in medie 2500 to/lund, circa o
treime din necesarul lunar actual;

e dezvoltari in curs:

o magina de hdrtie pentru carton ondulat va suferi transformari radicale prin
proiectul aflat in derulare, cu finalizare septembrie 2011; Tn urma acestui
proiect va creste capacitatea de productie cu circa 10.000. to/an (prin
cresterea vitezei maxime de lucru a masinii de la 280 la 350 m/min), se va
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imbundtati substantial calitatea, hartiile produse putand concura cu produse
similare de pe piatd; gama sortimentala se va largi producand toata gama de
hartii din material reciclabil (pana la hartii tip ,,test2” inclusiv);

o ambalaje din carton ondulat: achizitia unui grup de imprimare n doua culori
pentru Bobst (second hand) ce va duce la cresterea gamei sortimentale de
cutii ce pot fi fabricate si, implicit, a volumului de comenzi (se solicita din
ce in ce mai mult imprimarea in trei i patru culori a ambalajelor);

o finisajul hariei igienice va beneficia la sfarsitul acestui an de instalarea unui
echipament de producere a circa 900 to/lund role de diferite tipuri si
dimensiuni; la atingerea capacitatii celor doud utilaje noi nivelul de
transformare al hartiilor produse pe masina va fi de circa 60% luand in calcul
si faptul cd prosoapele vor fi fabricate din hartii celulozice achizitionate de la
terti (nu putem obtine pe masina de hartie igienicda hartii din celuloza cu
caracteristicile cerute pentru prosop);

o centre de colectare maculatura: in anul 2010 se vor infiinta 3 noi centre —
Galati, Braila, Ramnicu Vilcea si se va dezvolta centrul Ploiesti; Tn anul
2011 se va infiinta al treilea centru Tn Bucuresti (Glina) si centre in Suceava,
Piatra Neamt, Vaslui, Tulcea, Buzau, Oradea, Cluj, Targoviste, Alba Iulia,
Hunedoara urmand ca in anul 2012 sa se infiinteze centre de colectare in
toate celelalte centre de judet concomitent cu relocarea si completarea cu
dotari pentru cresterea capacitatii de colectare la centrele lasi si Bacdu;

e produse, piete, perspective:

o maygina de hdrtie pentru carton ondulat va putea produce in urma proiectului
de investitii o gama larga de hartii, de buna calitate dar la costuri nu dintre
cele mai mici ceea ce va duce la asigurarea masinii de carton ondulat cu
hartii din care se pot produce cartoane de buna calitate, la costuri usor peste
media pietei; la hartia vandutda pentru terti se va putea asigura o
profitabilitate in jurul a 10% datoritd gamei de hartii superioare ce se va
realiza; in acesastd variantd de scenariu cele doud etape de dezvoltare
prezentate pentru K25 se pot améana dupd anul 2015; avantajul incontestabil
al nostru fata de producatorii de hartii din Europa (Ungaria, Austria etc.) este
distanta fata de fabricile de carton ondulat din Romania de acea ar trebui sa
facem eforturi pentru a obtine hartii cu costuri cat mai mici (asta inseamnd
ca macar cea de a doua etapd de dezvoltare a masinii K25 — cresterea de
viteza la 500 m/min ar trebui facuta ciat mai curand — 2013 eventual; cash-
flow-ul anexat nu cuprinde si aceasta etapa;

o maygina de carton ondulat si sectorul de ambalaje: asa cum se poate constata
din datele prezentate in acest moment VRANCART este captiv in piata de
,placi” (formate plane) fiind cel mai mare producator al acestora; cauza —
lipsa dotarilor pentru producerea de ambalaje; consecinte — va fi permanent
supus presiunilor transformatorilor de a mentine preturi foarte scazute sub
amenintarea cd vor lua produse de la concurentd cu preturi mai bune,
amenintare existentd si Tn momentul de fatd (consecintd — profitabilitate
foarte scazuta pe sectorul de carton ondulat si ambalaje); tendinta ramurii:
producatorii de carton, care au si dotari foarte bune pentru fabricarea de
ambalaje (exceptie VRANCART) vor elimina treptat din piata
transformatorii pentru a profita de valoarea adaugatd mai mare la ambalaje
decat la ,,placi” acest trend avand ca efect disparitia treptatd a clientilor de
,placi”’; concluzia care se desprinde este aceea cd VRANCART trebuie sa
faca eforturi investitionale in dotarea cu utilaje de fabricare a amblajelor —
astfel masina de fabricat ambalaje si aceea de lipit Tn puncte va fi imperios
necesar sa le achizitionam in viitorul apropiat pentru a nu rata mentinerea in
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piata de ambalaje; astfel, chiar dacd nu vom apela la proiectul al doilea,
investitiile pentru masina de carton ondulat si fabrica de ambalaje tot vor
trebui facute Tn maxim unu, doi ani;

magina de hdrtie igienica: produsele din hartii igienico-sanitare se situiaza in
clasa medie de calitate atat datorita caracteristicilor materiei prime
(maculatura) cat si tehnologiilor de fabricatie (,,Fourdrinier” fatd de
tehnologia ,,crescent former” a concurentei); pe masura trecerii timpului
orientarea clientilor va fi tot mai mult catre produse premium si lux ceea ce
va face ca produsele din clasa medie sd vizeze segmente din ce In ce mai
restranse de consumatori; solutia va fi o masina de hartie igienicd noua, pe
tehnologia ,.crescent former”, eventual in perioada 2015 — 2017, si
reutilizarea masinii actuale pentru fabricatia de hartii de ambalaj (40 — 80
g/mp); proiectul al doilea de investitii cuprinde si 0 masind pentru fabricat
pungi (pentru deschiderea catre aceastd piatd) iar transformarea masinii
actuale ar asigura materia primd necesara (cu mentiunea ca pungile se fac
din hartie din celuloza si prin linia de preparare celuloza a proiectului este
asigurata acestd cerintd; de altfel toate modernizarile ce se vor efectua prin
proiectul al doilea la masina de hartii igienico-sanitare vor face parte
integrantd din masina pentru hartie de ambalaj); in partea de transformare in
role echipamentele ce se achizitioneaza asigurd gama sortimentald ceruta
acum pe piatd; masina veche de transformat in role va fi modernizatd cu
forte proprii si va aduce capacitatea de prelucrare la nivelul capacitatii
masinii de hartie igienica; in proiectul al doilea sunt prevdzute si masini
pentru servetele de masa si sevetele ,,Z” pentru a completa procesul de
diversificare a productiei;

centre de colectare maculatura: piata maculaturii In Roméania este strins
legatd de nivelul consumului de produse din hartii si cartoane, pe de o parte
si de gradul de colectare pe de alta parte; pentru a asigura continuitatea in
productie (cu efecte pozitive si in reducerea costurilor de productie) este
necesara asigurarea permanenta a stocurilor de maculatura ceea ce presupune
cresterea gradului de acoperire prin centre proprii de la circa o treime din
necesarul actual la peste 70% din necesarul noilor capacitdti de productie,
respectiv la peste 7500 to/luna fatd de circa 2500 acum; in conditiile in care
consumul va creste dar in ritm lent (ambalajele sunt un cost suplimentar
necesar dar nu tocmai agreat de cdtre producdtori, iar consumul hartiilor de
scris tipar este in crestere foarte lentd si va avea chiar scaderi datorate
utilizarii suportilor electronici) consider absolut necesard consolidarea
sectorului de colectare maculaturd care, pe langd extinderea retelei in toata
tara va trebui sd-si diversifice metodele si formele de operare pentru
asigurarea necesarului de materie primd; nedezvoltarea acestor centre in
continuare o consider o greseala strategica grava ce greu va mai putea fi
surmontata;

suport financiar: asa cum rezultd din cash-flow-ul anexat pe perioada 2010-2022,
anul 2011 va fi anul cu cel mai mare deficit de finantare dupa care acesta Incepe sa
scada an de an; incepand cu anul 2013 profitul net va fi repartizat atat pentru
dezvoltare cat si pentru dividende, in proportii egale; in functie de situatia
conjuncturald dintr-un anumit an §i de optiunile strategice ale actionarilor aceste
procente pot varia.
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