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Ambalarea şi implicaţiile ei economice la S.C. Rondocarton S.R.L.


I. OBIECTIVUL LUCRĂRII

Lucrarea îşi propune să prezinte ambalarea ca si etapă a procesului de producţie şi marketing, precum şi unele aspecte economice din procesul de fabricare a ambalajelor din intreprinderea S.C. RONDOCARTON S.R.L.

Intreprinderea S.C. RONDOCARTON S.R.L., pe baza unei tehnologii moderne, produce carton ondulat şi ambalaje, oferind consultanţã în domeniul ambalării.

II. AMBALAREA, ETAPĂ A PRODUCŢIEI 

ŞI MARKETINGULUI

II.1. DEFINIREA NOŢIUNII DE AMBALARE ŞI PREAMBALARE

Istoria cartonului ondulat se întinde pe o perioadă de peste 100 de ani, iar apariţia acestui material a fost impulsionată de nevoia unui nou tip de ambalaj superior celor existente până atunci.

Hârtia ondulată mecanic, între două valţuri canelate, a fost obţinută prima dată în Anglia, în anul 1856 şi a fost utilizată în premieră ca ambalaj de către un american, în 1871. Cartonul ondulat propriu-zis a apărut în 1874, în America, când s-a adăugat, prin lipire, un strat neted de hârtie peste hârtia ondulată.

La începutul secolului XX, apar primele maşini de carton ondulat, iar acest produs se impune în industria ambalajelor din America şi Europa. În timp, producţia de carton ondulat şi ambalaje se dezvoltă în ritm alert, lărgindu-se gama sortimentală şi îmbunătăţindu-se calitatea acestui produs.

În ţara noastră, cartonul ondulat s-a produs prima oară în anul 1957, în fabrica existentă la Ghimbav, localitate aflatã la 10 km de municipiul Braşov. În anii următori, acest sector a cunoscut o dezvoltare importantã, cererea acestui produs pe piaţă fiind în continuă creştere.
Odată cu dezvoltarea şi diversificarea producţiei de bunuri concomitent cu dezvoltarea comerţului, are loc şi diversificarea şi dezvoltarea activităţilor de ambalare şi implicit a producţiei de ambalaje. La nivelul întregii planete, se consideră că aproximativ 99% din producţia de mărfuri se tranzacţionează în stare ambalată. 

Ambalajul este un sistem fizico-chimic complex, cu funcţii multiple, care asigură menţinerea sau, în unele cazuri, ameliorarea calităţii produsului căruia îi este destinat. Ambalajul favorizeazã identificarea produsului, înlesnind atragerea de cumpărători potenţiali, pe care îi învaţă cum să folosească, să păstreze produsul şi cum să apere mediul înconjurător de poluarea produsă de ambalajele uzate sau de componenţii de descompunere ai acestora.

Din punct de vedere comercial, ambalajul permite asigurarea în cele mai bune condiţii a manevrării, conservării, depozitării şi transportului produselor. În ”Petit Robert” (1989), ambalajul este un “înveliş din materiale şi forme diferite în care se ambalează un produs pentru transport sau vânzare”. (Frăţilă R., 2001) 

Institutul Francez al Ambalajului şi Ambalării propune următoarele definiţii în “Petit glossaire de l’emballage”:

· ambalajul este obiectul destinat să învelească sau să conţină temporar un produs sau un ansamblu de produse pe parcursul manevrării, transportului, depozitării sau prezentării, în vederea protejării acestora sau facilitării acestor operaţii;

· ambalarea reprezintă oparaţia de obţinere a “primului înveliş aflat în contact direct cu produsul”.

· Institutul din Marea Britanie furnizează trei direcţii în definirea ambalării (Frăţilă R., 2001):

· sistem coordonat de pregătire a mărfurilor pentru transport, distribuţie, vânzare cu amănuntul şi consum;

· cale de asigurare a distribuţiei la consumatorul final, în condiţii optime şi cu costuri minime;

· funcţie tehnico-economică, care urmăreşte minimizarea costurilor la livrare.

În România, conform STAS 5845/1-1986, ambalajul reprezintă un “mijloc” (sau ansamblu de mijloace) destinat să învelească un produs sau un ansamblu de produse, pentru a le asigura protecţia temporară, din punct de vedere fizic, chimic, mecanic şi biologic în scopul menţinerii calităţii şi integrităţii acestora, în decursul manipulării, transportului, depozitării şi desfacerii până la consumator sau până la expirarea termenului de garanţie.

Tot în conformitate cu standardul amintit, ambalarea este definită ca fiind “operaţie, procedeu sau metodă, prin care se asigură cu ajutorul ambalajului, protecţie temporară a produsului”.
În contextul ambalării se folosesc o serie de termeni, dintre care amintim materialul de ambalare, materialul de ambalaj, mediu de ambalare, produs de ambalat, preambalare, accesorii, materiale şi operaţii auxiliare ambalării etc. 

Semnificaţia şi corelaţiile terminologiei privind ambalarea mărfurilor, precum şi succesiunea fazelor premergătoare ambalării unui produs, sunt redate schematic în Figura II.1. reprezentând fazele ambalării şi terminologia folosită.

Preambalarea este operaţia de ambalare a unui produs individual, în absenţa cumpărătorului, iar cantitatea de produs introdusă în ambalaj este prestabilită şi nu poate fi shimbată decât prin deschiderea sau modificarea ambalajului. 

Există instrucţiuni de metodologie legală referitoare la prembalarea unor produse în funcţie de masă sau volum. Produsele care îndeplinesc condiţiile prevăzute de lege vor fi inscipţionate cu litera e, de înalţimea a cel puţin 3 mm, plasată în acelaşi loc cu masa şi volumul nominal. Este interzisă tipărirea pe ambalaj a erorilor tolerate. 

Valorile  cantităţilor nominale sunt impuse prin lege, publicate în Monitorul Oficial al României pentru fiecare categorie de produse. 

Este interzisă, prin lege, producerea, importarea şi comercializarea de ambalaje înşelătoare. 

Preambalajul înşelător este preambalatul care crează impresia că are o cantitate mai mare decât cantitatea nominală. Se consideră preambalat înşelator dacă peste 30% din volumul ambalajului nu este ocupat cu produs sau în cazul în care în pachet există produs cu mai puţin de 15% decât cantităţile prevazute de lege. 

Toate preambalatele fabricate conform instrucţiunilor trebuie să poarte următoarele inscripţii lizibile, care să nu poată fi şterse: 

· cantitatea nominală;

· o marcă sau o inscripţie care să permită identificarea ambalatorului sau a importatorului de preambalare;

· marca e, de cel puţin 3mm, situată în acelaţi câmp vizual cu cantitatea nominală. Aplicarea acestei mărci garantează că preambalatul îndeplineşte cerinţele prevăzute de instrucţiuni.

· verificarea preambalatelor se face prin eşantionare în două etape:

· verificarea conţinutului real al fiecărui preambalat din eşantion;

· verificarea mediei conţinutului real al preambalatului din fiecare eşantion.

· pentru fiecare din aceste verificări există două planuri de eşantionare;

· un plan pentru verificarea nedestructivă, care nu implică deschiderea ambalajului;

· alt plan pentru verificarea distructivă, care implică deschiderea ambalajului.

Din motive economice, verificarea distuctivă este limitată la minimum necesar. 

Un lot este constituit din preambalate cu aceeaşi cantitate nominală, aceeaşi şarjă de producţie, ambalat în acelaşi loc. (Pop L., 2002)

II.2. CLASIFICAREA AMBALAJELOR

În ultimele decenii ambalajele s-au diversificat mult, atât din punct de vedere al materialelor din care acestea sunt făcute, cât şi din punct de vedere funcţional.

Ambalajele se clasifică în funcţie de mai multe criterii, care sunt utilizate frecvent în practicã:

- după materialul folosit în confecţionarea ambalajelor:

· ambalaje din hârtie şi carton;

· ambalaje din sticlă; 

· ambalaje din metal; 

· ambalaje din materiale plastice;

· ambalaje din lemn, înlocuitori din lemn şi împletituri; 

· ambalaje din materiale textile; 

· ambalaje din materiale complexe. 

- după sistemul de confecţionare: 

· ambalaje fixe; 

· ambalaje demontabile;

· ambalaje pliabile. 

- după tip: 

· plicuri;

· pungi; 

· plase;

· lăzi;

· cutii;

· flacoane;

· borcane etc. 

- după domeniul de utilizare: 

· ambalaje de transport; 

· ambalaje de desfacere şi prezentare. 


- după specificul produsului ambalat: 

· ambalaje pentru produse alimentare; 

· ambalaje pentru produse nealimentare; 

· ambalaje pentru produse periculoase; 

· ambalaje individuale; 

· ambalaje colective. 

- după gradul de rigiditate: 

· ambalaje rigide; 

· ambalaje semirigide; 

· ambalaje suple. 

- după modul de circulaţie al ambalajului: 

· ambalaje refolosibile; 

· ambalaje nerefolosibile – tip pierdut.

- după sistemul de circulaţie: 

· sistem de restituire a ambalajelor;

· sistem de vânzare – cumpărare a ambalajelor.

- după sistemul de confecţionare:

· ambalaje fixe;

· ambalaje demontabile;

· ambalaje pliante.

- după căile de transport:

· ambalaje pentru transport terestru;

· ambalaje pentru transport fluvial-maritim;

· ambalaje pentru transport aerian.

- după destinaţie:

· ambalaje pentru piaţa externă;

· ambalaje pentru piaţa internă.

Există o preocupare chiar şi la nivel de foruri internaţionale, cum ar fi: Organizaţia Internaţională de Standardizare, Federaţia Europeană pentru Ambalare, pentru clasificarea şi standardizarea ambalajelor.

II.3. MATERIALE UTILIZATE PENTRU  CONFECŢIONAREA AMBALAJULUI

Diversitatea materialelor folosite pentru ambalarea produselor este foarte mare. 

Privit din punct de vedere tehnic, ambalajul mărfurilor este alcătuit dintr-un ansamblu de materiale destinat protecţiei calităţii şi integrităţii produselor, facilitării operaţiilor de circulaţie a mărfurilor. De asemenea, calitatea produselor este influenţată de calitatea ambalajului prin fapul că un ambalaj necorespunzător poate atrage după sine deprecierea produsului, adică să contribuie la diminuarea calităţii lui. 

Dacă privim ambalajul ca un produs finit oarecare, având o destinaţie precizată, în el se pot identifica cheltuieli cu materiile prime şi cheltuieli de obţinere. 

Alegerea materialului folosit pentru ambalaje depinde de mai mulţi factori dintre care am putea aminti (Şraum G., 1996):

· caracteristicile produsului ce urmează a fi ambalat;

· domeniul de utilizare a ambalajului;

· mărimea factorilor care pot acţiona asupra produsului pe timpul manipulării, transportului şi al depozitării;

· tehnica de ambalare utilizată;

· destinaţia produsului;

· nivelul de dezvoltare şi puterea economică, etc.

Materialele celulozice

Ambalajele din materialele celulozice deţin ponderea principală în totalul ambalajelor. În funcţie de perioade şi de ţări, se înregistrează sensibile fluctuaţii. Materialele care pot în viitor să ia locul ocupat de materialele celulozice sunt materialele plastice. 

Dintre materialele celulozice utilizate pentru confecţionarea diferitelor tipuri de ambalaje amintim: hârtia, cartonul şi mucavaua. 

Cartonul pentru ambalaje poate fi:

1. carton duplex – este format din două straturi diferite de material fibros, unite în stare umedă prin presare. Cartonul duplex se fabrică în două tipuri: 

· tipul E - pentru ambalaje care se imprimă prin procedeul ofset. De aceea stratul superior (faţă 1) este fabricat din pastă chimică înălbită a cărei culoare albă şi netezire permit imprimarea ofset;

· tipul O (obişnuit) - pentru alte ambalaje, confecţii şi lucrări poligrafice

2. cartonul triplex – este format din minim trei straturi diferite de material fibros, unite în stare umedă prin presare. Cartonul triplex are o rezistenţă mare la plesnire, utilizat în special pentru ambalaje de transport şi grupare şi mai puţin pentru ambalaje de desfacere – prezentare.

3. cartonul ondulat – este format din unul până la patru straturi netede şi unul sau trei straturi ondulate din hârtie inferioară sau superioară de ambalaj, unite între ele printr-un adeziv. Se obţine astfel un obiect de tip sandwich uşor şi stabil. Elementul de bază este obţinut prin  asocierea, prin lipirea, a unui strat plat cu un strat ondulat. Acoperirea unui astfel de element sau a mai multor elemente suprapuse de obicei, mărimea ondulelor folosite este diferită cu un strat plat determină obţinerea cartoanelor ondulate cu unul, două sau trei straturi de ondule. Cartonul ondulat are o rezistenţă şi o elasticitate bună.

Materialele auxiliare pentru producerea ambalajelor

Numărul acestora este foarte mare: coloranţi, pigmenţi, cerneluri, adezivi, etc. Aceste materiale influenteazã calitatea ambalajelor, atribuindu-le calitãti estetice si funcţionale. 

Un alt material auxiliar utilizat de această dată pentru consolidarea, adică creşterea rezistenţei ambalajelor sunt benzile de balotare şi adezivii. 

O altă grupă o constituie materialele pentru amortizare şi protecţie împotriva şocurilor. Aceste materiale protejează împotriva şocurilor, a frecărilor şi în unele cazuri chiar pentru rigidizarea ambalajelor. Dintre materialele noi de amortizare putem aminti: cartonul ondulat, lâna minerală, materialele expandate si cele cu bule de aer.

O ultimă grupă de materialele auxiliare o constituie lacurile şi vopselele. Acestea, pe lângă contribuţia care o au la creşterea rezistenţei ambalajelor la acţiunea factorilor atmosferici, mãresc rezistenţa la coroziune, la razele solare, la schimbările de temperatură etc.

II.4. FACTORII CARE DETERMINĂ ALEGEREA AMBALAJULUI

Ambalajul este o componentă esenţială a activităţii comerciale, fiind subordonat mărfii şi deservind consumatorul. Sortimentele de produse nou apărute pe piaţă, modernizarea concepţiei şi a tehnicilor comerciale aduc în discuţie diversificarea ambalajelor în paralel cu creşterea exigenţelor faţă de acesta. 

Pentru ca ambalajul să îndeplinească funcţiile sale, la alegerea lui trebuie să se ţină cont de urmãtoarele aspecte (Frăţilă R., 2001; Biro A., 1998):



- proprietăţile produsului care trebuie ambalat:

· natura, dimensiunea, masa, forma produsului, numărul de unităţi de produs dintr-un ambalaj;

· interacţiunile de ordin fizic şi chimic ce pot apare între produs şi ambalaj (respectiv incompatibilităţile);

· fragilitatea produsului, sensibilitatea la factori mecanici şi de mediu (prin miros, agenţi chimici, umiditate);

· importanţa şi valoarea produsului, care determină măsuri de siguranţă în plus împotriva unor posibile furturi sau deteriorări intenţionate.



- condiţii de transport, manipulare şi depozitare:

· numărul operaţiilor de încărcare-descărcare;

· tipul mijloacelor de transport folosite: auto, feroviar, naval;

· durata operaţiilor de manipulare;

· durata stocării;

· locul vânzării.


- metoda de ambalare, tipul şi funcţiile ambalajelor:

· în funcţie de modul de vânzare: autoservire sau servire de către personalul angajat;

· în funcţie de scopul ambalării: pentru transport sau desfacere;

· modul de închidere;

· modalitatea şi tipul inscripţionării.

· materialul de ambalaj folosit (caracteristici, proprietăţi);

· rezistenţă la şocuri termice;

· rezistenţă la presiuni mari;

· posibilitatea de protejare contra prafului.



- valorificarea economică a ambalajului:

· costul ambalajului;

· existenţa posibilităţii de recuperare a ambalajului şi eventual refolosire;

· valoarea de recuperare.

La fel ca şi în cazul altor produse şi pentru ambalaje s-a impus introducerea standardizării care permite raţionalizarea producţiei şi comercializării ambalajelor. Principalele cerinţe ce trebuie să le îndeplinească un ambalaj vor fi specificate în standarde. 

Cu cât ambalajul îndeplineşte mai multe din cerinţele enumerate mai sus, cu atât el va fi mai util, iar cheltuielile pentru utilizarea lui pot fi recuperate.

II.5. METODE ŞI TEHNICI DE AMBALARE

Odată cu dezvoltarea societăţii şi implicit a proceselor de producţie s-a dezvoltat şi industria de ambalaje. Se caută ca prin procedee noi să se ajungă la o mai bună realizare a funcţiilor ambalajelor. Totodată, se urmăreşte creşterea productivităţii muncii, atât la confecţionarea ambalajelor, cât şi la ambalarea produselor.

Ambalarea se poate face pe linii semiautomate sau automate de mare productivitate, ce pot realiza formarea ambalajelor, desfacerea lor, umplerea şi închiderea lor. 

Ambalajul şi produsul formează un sistem, de aceea metodele de ambalare trebuie să ţină seama de relaţiile de interdependenţă ce se stabilesc între elementele componente ale sistemului. Tendinţele actuale remarcate în concepţia ambalajelor şi a metodelor de ambalare sunt:

· reducerea consumului de materii prime, materiale şi energie; 

· creşterea duratei de conservare a produselor; 

· sporirea performanţelor ambalajelor prin combinarea materialelor de confecţionare;

· facilitarea reintegrării în mediu a ambalajelor în etapa post-consum.

Metoda de formare a ambalajului se adoptă în funcţie de materilului celulozic folosit, tratat sau netratat, sau în funcţie de posibilitatea de închidere prin termosudare, prin lipire sau pliere.

Metodele şi tehnicile de ambalare a produselor oferite de Rondocarton sunt:

Ambalarea colectivă – această metodă se foloseşte pentru ambalarea într-un singur ambalaj a mai multor produse. Această metodă uşurează mult manipulare şi transport produselor, ajutând la paletizarea acestora. Metoda poate fi utilizată cu succes şi pentru produsele alimentare de uz curent (zahăr, făină, orez, mălai etc), precum şi pentru ambalarea unor produse deja preambalate.

Ambalarea porţionată - ambalajul porţionat este acela al cărui conţinut se consumă o singură dată. Aceste ambalaje pot fi plicuri, cutii, taviţe etc. Astfel, se pot ambala atât produsele perisabile (produsele lactate, carne, fructe), cât si cele neperisabile (biscuiţi, napolitane, cafea etc).

Ambalarea în cutii de carton se realizează în trei etape, indiferent de complexitatea maşinilor folosite: 

· formarea sau deschiderea ambalajului pliat – materialul poate fi sub formă de bandă sau carton desfăşurată de pe o bobină, bucata de carton croită corespunzător dimensiunilor şi formei ambalajului sau chiar o cutie de carton deja formată, care se află în stare pliată;

· umplerea ambalajului;

· închiderea – închiderea bazei cutiei se face, în cele mai multe cazuri, înaintea umplerii, există însă produse rigide, care se pot introduce mai întâi în cutie şi apoi aceasta se închide la ambele capete. 

Pot exista şi operaţii secundare: imprimarea codului produsului, introducerea de hârtii cu indicaţii legate de produs sau obiecte de reclamă, etc. care se realizează pe parcursul procesului de ambalare. 

Ambalarea în cutii de carton se face pe linii manuale, semi-automate sau automate, în funcţie de modul în care se introduce produsul în ambalaj. Astfel, dacă introducerea produsului în ambalaj se face de către maşină, chiar dacă alimentarea dispozitivului de încărcare se face manual, sistemul se consideră automat. Dacă însă, introducerea produsului în ambalaj se face manual, iar celelalte operaţii se fac automat, atunci sistemul se consideră semi-automat. 

Sunt mai mulţi factori de care trebuie să se ţină seama la alegerea liniei de ambalare. Aceştia se referã la: 

· utilajul folosit la ambalare;

· producţia care trebuie realizată;

· dimensiunea ambalajelor ce trebuie formate;

· frecvenţa schimbărilor ambalajului;

· spaţiul necesar montării liniei.

· modificările probabile ale produsului, influenţeazã alegerea materialului de ambalare folosit (de exemplu, produsul trebuie ambalat în materiale cu ridicate proprietăţi de barieră la arome, grăsimi etc.). 

II.6. FUNCŢIILE ŞI IMPORTANŢA AMBALAJELOR

Importanţa ambalajului este evidenţiată de principiile pe care acesta trebuie să le îndeplinească pe parcursul circuitului străbătut de produs între furnizor (producător) - distribuitor - reţeaua comercială en detail - consumator final. Ambalajul poate avea o importanţă minoră, cum este în cazul materialelor de construcţii sau o importanţă majoră, cum este în cazul produselor alimentare, farmaceutice, cosmetice, etc.

Ambalarea trebuie analizată sub două aspecte: 

- fizic – ca protecţie a produsului;
- psihologic – ca instrument promoţional.

În ultimii ani, siguranţa produsului dar şi a consumatorilor a devenit o funcţie foarte importantă a ambalajului. Există produse care se deschid greu, purtând menţiunea: “A nu se lăsa la îndemâna copiilor!”. După anii ’80, când a existat teama faţă de produsele periculoase la care se putea ajunge uşor, majoritatea producătorilor de medicamente şi alimente au început să ambaleze produsele în cutii greu de deschis. (Kotler P., 1998) 
Într-o economie de piaţă, cu o concurenţă acerbă, ambalajele sunt elemente de promovare a produselor prin grafică şi etichetă. Se consideră azi că imaginea este limbajul universal, înteles de locuitorii din orice parte a planetei. 

Calitatea produselor este influenţată de calitatea ambalajului. Un ambalaj necorespunzător poate conduce la deprecierea produsului.

Un ambalaj ideal trebuie să îndeplinească mai multe cerinţe, reprezentate grafic în Figura II.2 (Frăţilă R. 2001): 

· să protejeze produsul;

· să prezinte caracteristicile tehnice care să favorizeze operaţiile de circulaţie tehnică;

· să fie uşor, comod şi totodată prin modul în care este conceput să fie uşor de recunoscut;

· să atragă atenţia cumpărătorului în mod spontan;

· să sugereze o idee precisă despre produs;

· să prezinte calităţile produsului.

Funcţiile ambalajelor sunt în legãturã cu produsele ce se ambalează, metodele de ambalare şi transport, de locul de depozitare etc. 

Conservarea şi protecţia proprietăţilor produselor însă, este considerată funcţia de bază a unui ambalaj şi se referă la menţinerea în parametrii calitativi iniţiali a produsului ambalat.
Principalele funcţii ale ambalajelor sunt:

a) funcţia de protecţie;

b) funcţia de raţionalizare;

c) funcţia de reclamă şi promovare a vânzărilor (funţia  de marketing).

a)Funcţia de protecţie

Ambalajul trebuie sa asigure păstrarea tuturor parametrilor calitativi ai produselor. Pe timpul transportului, manipulării, depozitării produselor sunt supuse unor serii de solicitări mecanice (tracţiune, frecare, lovituri, căderi, trepidaţii, vibraţii etc.). În aceste condiţii ambalajele trebuie să fie capabile să preia aceste solicitări, protejând produsul.

Funcţia de protecţie se rezumă a trei aspecte particulare după cum urmează (Frăţilă R 2001):

· protejarea produsului de acţiunea unor factori interni şi externi;

· protejarea mediului înconjurător împotriva caracterului toxic al unor produse;

· păstrarea intactă a calităţii mărfii la contactul direct produs ambalaj (evitarea influenţării negative de către ambalaj a calităţii produsului).

Factorii de mediu (temperatura, radiaţiile infraoşii şi ultraviolete, şocurile mecanice, particulele de praf, microorganismele, insectele, rozătoarele, diverse gaze, umiditatea relativă a aerului) pot acţiona direct asupra produselor ambalate şi/sau indirect, prin facilitarea acţiunii unor factori interni (Biro A., 1998)  

Factorii interni (compoziţia chimică a produselor, aciditatea, microorganismele) acţionează atât asupra produselor, cât şi asupra ambalajelor sau a mediului înconjurător prin reacţii chimice, biochimice sau electrochimice (Biro A., 1998). 

La alegerea materialului din care este confecţionat ambalajul se ţine seama de:

· natura produsului care urmeazã sã fie ambalat (stare de agregare, proprietãti fizico-chimice, biologice);

· chimismul propriu (alegerea unor materiale pentru ambalare care să fie inerte chimic faţă de produs şi mediu);

· tehnologia aplicată la ambalare (pasteurizare, sterilizare, congelare).

Funcţia de protecţie este deosebit de importantă în cazul ambalajelor de transport, precum şi în situaţia în care produsele care fac obiectul ambalării sunt alimente sau produse periculoase pentru sănătatea organismului uman sau pentru mediul înconjurător.

În cazul cartonului ondulat, prezenţa concomitentă a proprietăţilor rigide şi elasitice face posibilă obţinerea unui ambalaj suficient de rigid, dar şi elastic, protejând foarte bine produsul ambalat.

b)Funcţia de raţionalizare

Raţionalizarea şi promovarea unor ambalaje tipizate, modulare, care să faciliteze operaţiile de manipulare, transport şi depozitare, utilizarea unor materiale de amortizare şi fixare, sunt aspecte care demonstreazã funcţia de raţionalizare a ambalajelor.

Importanţa acestei funcţii reiese din faptul că în timpul manipulării, sistemul        marfă – ambalaj, este supus la aproximativ 30-40 operaţii care, în funcţie de caz, pot ridica cheltuielile cu 15-40% din costul produselor ambalate. De aici reiese că operaţiile din circuitul tehnic al mărfurilor trebuie raţionalizate şi tipizate, prin varianta de paletizare-containerizare în funcţie de: sistemul de ambalare, volumul mărfurilor manipulate, mijloacele de transport folosite (pentru distanţe mici sau mari), respectiv modul şi locul de depozitare. (Frăţilă R., 2001) 

Manipularea poate fi înlesnită prin intermediul ambalajului dacă acesta are o formă, un volum şi nişte accesorii care să permită prinderea cu mâna sau cu un utilaj specializat. De asemenea, ambalajul trebuie proiectat în aşa fel încât să se asigure securitatea maximă a operatorilor şi stabilitatea optimă pe timpul manipulării. Se folosesc în acest scop materiale auxiliare de amortizare, ancorare şi fixare. 

Această funcţie devine din ce în ce mai importantă, din mai multe motive: creşterea volumului mărfurilor manipulate şi transportate, diversificarea mijloacelor de transport. Atenţia acordată este deosebită atât la nivel de unităţi economice, cât şi la nivelul unor organisme internaţionale. (Organizaţia mondială pentru ambalaje W.P.O. – Organizaţia internaţională de standardizare, Federaţia europeană pentru ambalaje etc.)

c)Funcţia de reclamă şi de promovare a vânzării (funcţia de marketing)

Ambalajul are o importantă funcţie de comunicare la prezentarea şi desfacerea produselor.

Întrucât majoritatea produselor se vând ambalate este evident că ambalajul are şi un dublu rol de promotor al vânzării şi de purtător al informaţiei către consumator. Ambalajul reprezintă o interfaţă cu care consumatorul vine în contact direct, de aceea ambalajul trebuie gândit pentru a atrage cumpărătorii şi pentru a declanşa actul de cumpărare. De aceea, ambalajul a fost denumit şi "vânzător mut" al produsului, pornind de la următoarele considerente: 

· identifică şi prezintă produsul şi producătorul/distribuitorul; 

· stimulează şi atrage atenţia cumpărătorului; 

· informează consumatorul asupra nivelului caracteristicilor de bază ale produsului; 

· comunică date legate de modul de utilizare a produsului şi a naturii ambalajului .

Ambalajul poate contribui la diversificarea sortimentală, aprecierea calitativă a mărfurilor şi nu în ultimul rând ca factor psihologic care acţionează asupra cumpărătorilor potenţiali. Pentru aceasta, este important ca ambalajele să prezinte produsul fără a induce în eroare cumpărătorii prin creerea unor confuzii în legãturã cu produsul sau marca. Ambalajul trebuie să atragă atenţia consumatorilor şi să prezinte clar produsul şi modul lui de întrebuinţare, închiderea ambalajului, să prezinte modul de înlăturare a ambalajului după utilizarea produsului (se returnează, se reciclează).

Elementele care contribuie la realizarea funcţiei de promovare a vânzărilor şi informare a consumatorului pe care o au ambalajele sunt: modul de confecţionare, sistemul de marcare şi etichetare, dar mai ales estetica ambalajului, adică aspectele referitoare la forma, culoarea şi armonia cromatică, grafica ambalajului. Aceste elemente trebuie armonizate pentru a atrage atenţia cumpărătorului.
Ambalajul trebuie să asigure un impactul vizual pozitiv. Astfel, pentru a avea şansa de a fi cumpărat de consumator, un produs trebuie mai întâi să fie văzut si să poată fi reperat din ansamblul produselor care ocupă raftul. 

În privinţa decorului ambalajului, trebuie să se ţină seama de: 

· importanţa acordată numelui sau mărcii, ilustraţiilor, graficii;

· informaţiile care trebuie precizate: modul de folosire, compoziţia;

· elementele fundamentale de recunoaştere şi de identificare care trebuie păstrate în cazul reînnoirii unui ambalaj.

Ambalajul trebuie să asigure consumatorului posibilitatea de a identifica produsul şi de a-l recunoaşte, chiar fără a-i citi numele. Această funcţie este asigurată prin folosirea unor coduri de culori sau a unor elemente distinctive de grafică. Este importantă identificarea şi recunoaşterea produsului, deoarece adeseori mărcile de prestigiu sunt obiectul imitării sau al contrafacerii (Foltean F., 2001)

Ambalajul reprezintă un vector de informare util pentru consumator privind: modul de folosire, regulile de utilizare, compoziţia produsului şi indicaţiile obligatorii privind datele limite de utilizare.

Pentru produsele agroalimentare vândute prin autoservire, ambalajul de prezentare reprezintă singura legătură între client şi produs. Din această cauză, ambalajul trebuie să îndeplinească însuşiri (stil, ingeniozitate) care să-i confere putere de promovare  vânzătorului. 

Forma de prezentare a mărfii are aproape aceeaşi importanţă ca şi produsul în sine, deci caracteristicile estetice ale ambalajului trebuie considerate ca şi elemente strategice ale societăţilor producătoare cu o importanţă din ce în ce mai mare. Ambalajul trebuie să convingă consumatorul de calitatea produsului. Forma, culoarea şi grafica ambalajului, realizate în condiţii optime au influenţe psihologice deosebite asupra potenţialilor cumpărători. O culoare poate atrage atenţia cumpărătorului, grafica conduce la o identificare uşoară a produselor şi la o popularizare a caracteristicilor merceologice a mărfurilor, pe când forma contribuie la eliminarea uniformismului şi monotonia sortimntală. De asemenea, apare ca o cerinţă la ambalaje şi comoditatea în utilizare, determinată de forma lor care permit o mânuire uşoară, să poată fi deschis cu uşurinţă, de cantitatea de produs conţinută, de raportul dintre masa ambalajului şi a conţinutului. 

II.7. FACTORII CARE AU CONTRIBUIT LA CREŞTEREA ROLULUI AMBALAJULUI CA INSTRUMENT DE MARKETING

Factorii care au contribuit la creşterea rolului ambalării sunt (Kotler. P, 1997):

· autoservirea a determinat producătorii să acorde atenţie ambalajului, acesta trebuie să: 

· să atragă atenţia; 

· să prezinte carcateristicile produsului; 

· să producă încrederea consumatorului; 

· să protejeze produsul faţă de factorii de mediu;

· în general să producă o impresie favorabilă.

· afluenţa consumatorilor care sunt dispuşi să plătească ceva mai mult pentru comoditatea, aspectul, siguranţa şi prestigiul unui  ambalaj bun şi uşor de manipulat;

· posibilitatea de a promova imaginea firmei şi a mărcii cu ajutorul ambalajelor;

· posibilitatea de îmbunătăţire şi înnoirie a ambalajului datorită apariţiei unor materiale cu proprietăţi tehnice şi estetice noi, ca şi consecinţă a dezvoltării ştiinţei şi tehnologiei. 

· industria de ambalaje a devenit o industrie de sine stătătoare, care oferă numeroase locuri de muncă şi satisfacţii angajaţilor săi

II.8. APRECIEREA ECONOMICĂ A AMBALAJELOR - INDICATORI ECONOMICI

Din punct de vedere economic, ambalajul poate fi considerat ca un produs finit pentru care s-au cheltuit sume de bani în obţinerea şi fixarea destinaţiei. În comerţ ambalajele au un regim special de circulaţie şi recuperare în vederea refolosirii lor.

Pentru urmărirea circulaţiei şi a eficienţei folosirii ambalajelor s-au fundamentat o serie de indicatori care se pot grupa în cinci categorii (Biro A., 1998):

· indicatori spaţiali;

· indicatori de masă;

· indicatori de consum de materiale;

· indicatori de productivitatea muncii la operaţiile de preambalare;

· indicatori de apreciere a costului.

Astfel, eficienţa economică a ambalajelor se poate urmări din faza de proiectare a lor şi până la ieşirea lor din folosinţă. 

INDICATORI SPAŢIALI

Indicatorii spaţiali reflectă gradul de ocupare a spaţiului, informaţie importantă la transport şi depozitare.

1. volumul util – are valoare mai bună cu cât este mai mare (Vu);

Vu=Vi/Vg*100 (%)

2. volumul de depozitare – are valoare mai bună cu cât este mai mic (Vd);

Vd=Vp/Vg*100 (%)

3. gradul de paletizare – are valoare mai bună cu cât este mai mare (Gp);

Gp=Aa/Ap*100 (%)

4. suprafaţa interioară a ambalajului raportată la masa produsului ambalat – are valoare mai bună cu cât este mai mic (Sm);

Sm=Ai/Mp*100 (dm2/kg)

5. suprafaţa exterioară a ambalajului raportată la numărul de probe din ambalaj – are valoare mai bună cu cât este mai mic (Sp).

Sp=Ae/Np*100 (dm2/buc)

Vi – volumul interior al ambalajului, în dm3; 
Vg – volumul de gabarit al ambalajului în stare montată, în dm3;

Vp – volumul ambalajului în stare pliată sau demontată, în dm3;

Aa – aria porţiunii acoperite a paletei de transport de către baza ambalajelor, în m2;

Ap – aria platformei  superioare paletei, în m2;

Ae – aria exterioară a ambalajului, în dm2;

Ai – aria interioară a ambalajului;

Mp – masa produsului ambalat, în kg;

Np – numărul unităţilor de produs cuprinse în ambalaj, în buc.   

INDICATORI DE MASĂ

Indicatorii de masă ne permit compararea ambalajelor din punct de vedere al masei lor:

1. masa amblajelor raportată la volumul interior – Mv este mai bună cu cât valoarea indicată e mai mică;

Mv=Ma/Vi (kg/dm3)

2. masa ambalajului raportată la masa produsului – Mm este mai bun cu cât valoarea indicată este mai mică ;

Mm=Ma/Np*100

3. masa ambalajului raportată la numărul de produse dintr-un ambalaj – Mn este mai bună cu cât valoarea lui este mai mică;

Mn=Ma/Np (kg/buc)

4. masa ambalajului raportată la masa brută ambalaj şi conţinut – Mmb este mai bună cu cât valoarea lui este mai mică.
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Ma – masa ambalajului.

INDICATORI DE CONSUM

Indicatorii de consum ne oferă posibilitateaa comparării diferitelor ambalaje în funcţie de consumul de materiale fãcut pentru obţinerea lor.

1. consumul de material raportat la volumul interior al ambalajului – valoarea lui este mai bună cu cât este mai mică (Km);
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2. consumul de material raportat la masa produsului ambalat – valoarea lui este cu atât mai bună cu cât este mai mică (Kmp);
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EMBED Equation.3[image: image3.wmf]
3. consumul de material raport la numărul produselor de ambalaj – valoarea lui este mai bună cu cât este mai mică (Knp);
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4. numărul de ambalaje necesare pe tone de produs – valoarea lui este cu atât mai bună cu cât este mai mică (Nt).
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Nc – norma de consum

INDICATORI DE PRODUCTIVITATE A MUNCII LA OPERAŢIA DE AMBALARE

Aceşti indicatori oferă posibilitatea comparării ambalajelor din punct de vedere al aptitudinii şi uşurinţei cu care se efectuează operaţia:

1. masa produselor ambalate de un lucrător într-un schimb – este mai bun cu cât valoarea este mai mare (Pm);
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2. volumul produselor ambalate de un lucrător într-un schimb – este mai bun cu cât valoarea este mai mare (Pv);
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3. numărul de produse ambalate de un lucrător într-un schimb – este mai bun cu cât valoarea este mai mare (Pnp);
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4. numărul de ambalaje umplute de un lucrător pe un schimb (Pna) – este mai bun cu cât valoarea lui este mai mare;
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Mps - masa produsului ambalat într-un schimb, în kg/schimb; 

Vps - volumul produsului ambalat într-un schimb, în dm3/schimb;

Nps – numărul de produse ambalate într-un schimb, în buc/schimb;

Nas – numărul de ambalaje umplute într-un schimb, în buc/schimb;

D – durata unui schimb în ore;

Ns – numărul de lucrători al echipei din schimb, în oameni/schimb.

INDICATORI DE APRECIERE A COSTULUI

Indicatorii de apreciere a costului dau posibilitatea de a compara ambalajele ţinând cont de cheltuielile totale de ambalaj şi ambalare, având în vedere numărul de circuite în cazul ambalajelor recuperabile.

1. cheltuieli totale de ambalaj şi ambalare raportat la costul produsului de ambalat – este mai bun cu cât este mai mic (Icp);
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2. cheltuieli totale de ambalaj şi ambalare raportat la masa produsului de ambalat – este mai bun cu cât este mai mic (IMP);


[image: image12.wmf])

/

(

kg

lei

M

C

C

N

C

I

p

b

m

a

MP

+

+

=


3. cheltuieli totale de ambalaj şi ambalare raportat la volumul interior al ambalajului – este mai bun cu cât este mai mic(IVI).
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Ca – costul ambalajului propriu-zis, în lei;

Cm – costul materialelor auxiliare de ambalare, în lei;

Cb – costul operaţiei de ambalare (în cazul ambalajelor refolosibile şi costul recondiţionării), în lei;

Cp – costul produsului conţinut în ambalaj, în lei;

N – numărul minim de circuite prevăzute a fi efectuate de ambalajul respectiv.

II.9. AMBALAREA ŞI MARCAREA CARTONULUI

Ambalarea cartonului se face în baloturi prinse în benzi de oţel, fiind prezentată în Figura III.3

Marcarea se face în funcţie de grosimea colii si de greutatea acesteia, prin etichetare, indicându-se:

· tipul hârtiei folosite ca şi materie primă;

· denumirea producătorului;

· formatul;

· numărul STAS;

· culoarea;

· greutatea balotului în kg/1000coli;

· preţul;

· data fabricaţiei.

· coduri

Marcarea ambalajelor îndeplineşte mai multe funcţii: 

· ajută la identificarea produsului sau a mărcii;

· oferă informaţii referitoare la calitatea produsului;

· descrie produsul;

· oferă indicaţii referitoare la utilizarea ambalajului;

· prin grafica sa face reclamă produsului ambalat.

III: ÎNTREPRINDEREA RONDOCARTON

III.1. PREZENTAREA GRUPULUI RONDO

1797 – este fondat grupul Rondo Ganahl Aktiengesellschaft de către Johann Joseph Ganahl în Feldkirch, Land-ul Vorarlberg (Vestul Austriei);

1911 – începe producţia de hârtie în fabrica din Frastanz/Feldkirch (actualul sediu central);

1954 – începe producţia de carton ondulat în fabrica din Frastanz;

1961 – punerea în funcţiune a unei noi maşini de hârtie la fabrica din Frastanz;

1962 – punerea în funcţiune a noi fabrici de carton ondulat din Frastanz;

1971 – are loc punerea în funcţiune a unei noi fabrici de carton ondulat din St. Ruprecht a.d. Raab, Steiermark, Austria unde se începe producţia de carton ondulat;

1994 – creşterea capacităţii de producţie a fabricii de hârtie la 60.000 tone/an;

1995 – punerea în funcţiune a noi fabrici de carton ondulat Rondo Hullamkartongyarto kft, din Budapesta, Ungaria; 

1998 – punerea  în funcţiune a noi fabrici de carton ondulat din Apahida/Cluj, România;

2000 – extinderea fabricii de carton ondulat din St. Ruprecht a. d. Raab, Stiria;

2001 – extinderea  fabricii de carton ondulat din Frastanz, Vorarlberg care produce hârtie pentru carton ondulat pe bază de hârtie reciclată 100%;

2002 – începerea lucrărilor de extindere a halei de prelucrare din Apahida cu 6500 mp, lucrări prevăzute a se finaliza la mijlocul anului 2003.

În Figura III.1. este prezentată harta amplasării fabricilor Rondo

III.2. PREZENTAREA INTREPRINDERII 

SC RONDOCARTON SRL

Intreprinderea Rondocarton S.R.L. a fost înfiinţată în Februarie 1998 şi face parte din grupul RONDO, care fabricã ambalaje şi carton ondulat.

Sediul social al companiei este în satul Sânnicoara, comuna Apahida, jud. Cluj, str.Aviatorilor nr.2a. Alegerea amplasamentului s-a făcut dintre mai multe locaţii, cea aleasă în final fiind cea care a întrunit cele mai multe apecieri pozitive la capitolele analizate: suprafaţa terenului disponibil, disponibilitatea vânzătorilor terenului pentru amplasament de a proceda la transferul de proprietate, apropierea de căile de transport rutiere şi feroviare, posibilitatea de construcţie a unei conexiuni de cale ferată proprie, calitatea şi preţul forţei de muncă, sprijin al autorităţiilor locale, etc. In Figura III.2 este prezentată intreprinderea S.C. Rondocarton S.R.L. din Apahida.

Capitalul social la 31 decembrie 1998 a fost de 33.265.400 mii Lei, valoarea acestuia crescând în mai multe etape şi ajungând la 31.12.2002 la valoarea de 128.791.800 mii Lei (respectiv peste 8,5 mil USD).

Acţionarii companiei sunt: compania austriacă Rondo Ganahl A.G., cu sediul în Austria, Landul Vorarlberg, 6820 Frastanz, Rotfarbweg 5, reprezentată prin dl. Dr. Günther Krametter, preşedinte, care deţine 99,97% din capitalul social şi dl. Câmpean Teofil, cetaţean român, care deţine 0,03% din capitalul social.

Obiectul de activitate al companiei este producţia de carton ondulat şi ambalaje din carton ondulat, precum şi consultanţa în domeniul ambalării în carton ondulat.

Capacitatea de producţie a acestei investiţii este, la nivelul anului 2002, de:

· 50.000 tone de carton ondulat pe an; 

· 35.000 tone de ambalaje/confecţii din carton ondulat; 

Majorările succesive ale capitalului social s-au făcut în anii 1998 şi 1999, şi au avut drept scop asigurarea fondurilor necesare pentru constituirea societăţii, alegerea amplasamentului, cumpărarea terenului necesar, avizare şi proiectare investiţie, plata avansului către antreprenorul general. Lucrările de construcţii au început în luna noiembrie a anului 1998 şi au continuat în ritm alert pe tot parcursul anului 1999, astfel încât de la jumătatea anului 1999 au început lucrările de montaj pentru utilajul principal, adică linia de fabricare a cartonului ondulat, continuând apoi în lunile septembrie şi octombrie cu montarea celorlalte linii de prelucrare şi utilajele anexe. 

Tot în cursul anului 1999 s-a semnat un protocol între firma-mamã şi societatea din Apahida privind un împrumut de 2.500.000 EUR, pe o perioada de 10 ani, care să asigure plata stocurilor de hârtie şi materiale auxiliare pentru primele 3 luni de activitate, luni în care societatea era lipsită de o constanţă a plăţilor de la debitori pentru produsele livrate.

Livrarea produselor către clienţi se face utilizînd atât mijloacele de transport feroviar, cât şi rutier, accesul şi zonele de manevră fiind facile şi permiţând un volum mediu de livrare de 200 tone produse pe zi. La final de an 2002 media livrărilor zilnice se situa la 100 tone.
3.2.1. MANAGEMENTUL ŞI PERSONALUL

Managementul companiei este asigurat pe trei nivele astfel:

Director general care este şi administrator unic numit prin statut, 

Director executiv numit şi asistent al administratorului afacerii; 

5 Manageri de linie / directori de departamente – vânzări, producţie, tehnic, asigurarea calităţii şi financiar-contabil. În Figura III.3. este prezentată organigrma intreprinderii S.C. Rondocarton S.R.L.

Managementul companiei este asigurat de dl. Câmpean Teofil, administrator numit prin statut. Experienţa managerială a acestuia este: din 1989 până în 1995 preşedinte al Cooperativei „Arta Jucăriilor“ din Cluj-Napoca, cunoscută pentru ornamentele de pom de iarnă pe care le produce şi exportă în ţările occidentale şi în special în Statele Unite;

În ceea ce priveşte numărul de angajaţi ai societăţii, acesta a evoluat de la 30 de persoane în 1999 la peste 195 la finalul anului 2002, egal împărţiţi ca provenienţă între mediul urban (Cluj-Napoca) şi mediul rural (com. Apahida), fără o experienţă profesională relevantă în domeniu. Calificarea acestora s-a făcut în ceea mai mare parte la locul de muncă, deoarece în România există sub zece societăţi cu profil de activitate asemănătoare. Mare parte din angajaţii anului 1999 au urmat cursuri de calificare la fabricile din grupul Rondo în Ungaria şi Austria şi în anii următori, în etape şi fără a perturba fluxul de producţie, grupuri de persoane din departamentele societăţii au urmat cursuri de perfecţionare şi transfer de know-how de la companiile-soră din grup, din toate departamentele: producţie, tehnic şi administrativ.

Pe parcursul anului 2001 a existat o scădere a numărului de angajaţi determinat de o scădere a comenzilor speciale care necesitau un volum mare de muncă manuală, însă în a doua parte a anului numărul de persoane angajate a crescut datorită necesitaţii de schimburi suplimentare pentru deservirea utilajelor de fabricaţie precum şi nevoia de personal pentru utilajele noi achiziţionate:  Ştanţa BOBST 2 şi Peters Slotter.

Productivitatea muncii calculată la cifrele anului 2001 au adus societăţii o cifră a vânzărilor de 2.234.140 mii Lei raportată la angajat . În anul 2000 acest indicator a fost de 1.375.314 mii Lei, ceea ce înseamnã o creştere de 62,5% pentru anul 2001. 

3.2.2. INVESTIŢII

Investiţiile realizate până la 31 decembrie 2001 s-au cifrat la peste 15 mil EUR şi au constat în: 

· construirea unei clădiri moderne pentru locaţia proceselor de fabricare a cartonului ondulat, a prelucrării acestuia în ambalaje din carton ondulat, depozitare şi livrarea către clienţi. Punerea parţială în funcţiune a obiectivului a avut loc în 15 Octombrie 1999, suprafaţa construită este de aproximativ 12000 mp; 

· o instalaţie de fabricare a cartonului ondulat de fabricaţie germană;

· linii de prelucrare a cartonului ondulat în vederea obţinerii ambalajelor din carton ondulat (2 utilaje de ştanţare, 5 utilaje de prelucrare in-line, 1 utilaj de caşerare carton în două straturi, alte utilaje anexe, etc.);

· presă de balotat deşeurile rezultate din procesul de producţie;

· presă de paletizat.

Marea majoritate a utilajelor şi liniilor de prelucrare au fost achiziţionate de noi, de la producătorii lor care au asistat la montajul în noua fabrică, finanţarea lor făcându-se în sistem leasing, totalul finanţării în acest sistem fiind de peste 7 mil EUR.

Investiţiile firmei în anul 2002 s-au ridicat la peste 1 mil EUR şi au constat în: 

· o instalaţie de transport / paletizare automatizată a plăcilor din carton ondulat, de producţie germană; 

· o instalaţie in-line de produs cutii pliante din carton ondulat, de producţie suedeză (model EMBA 170);

· un motostivuitor pentru departamentul expediţie (tip LINDE);

· dezvoltarea reţelei hard a departamentului administrativ.

Suma totală (inclusiv capitalul circulant necesar desfăşurării normale a activităţii organizaţiei) pe care concernul austriac Rondo Ganahl A.G. o va investi în această companie în anul 2003 va fi de aproximativ 15 mil EUR. Rondo Ganahl A.G. intenţionează să mărească în cursul acestui an capitalul social al companiei la 7 mil EUR, restul de 8 mil va fi finanţat printr-un credit pe care acţionarul Rondo Ganahl A.G. îl va acorda societăţii.

3.2.3. FURNIZORI

Fiecare furnizor e specializat pe un anumit tip de materie primă. 

· Materiale auxiliare pentru producerea ambalajelor: 

· Hârtie - menţionăm că furnizorii de hârtie din ţară reprezintă 5-10% din total, restul fiind din Austria si Ungaria: 

- Furnizori din ţară:  - SC. Eco Paper SRL, SC.Celrom SRL

- Furnizori din Austria: - S.C. Hamburger A.G., S.C. Netting Dorfer, S.C. Rondo Ganahl SA

- Furnizori din Ungaria: - S.C. Dunapack

· Amidon din porumb - este folosit pentru cleiul care lipeşte straturile de hârtie din carton. Aprovizionarea se face de la societăţi din România cum ar fi: S.C.Amilum S.R.L., S.C.Agrana S.A.

· Borax -  folosit la prepararea cleiului. Intră în compoziţia cleiului ce lipeşte straturile de hârtie împreună cu amidonul, leşia şi apa. Aprovizionarea se face de la societăţi din România: S.C. Sanex S.R.L.
· Adezivi - Adezivii sunt folosiţi pentru asamblare (de exemplu lipirea cutiei). Aprovizionarea se face de la societăţi din România si Europa: S.C.Gluchim S.R.L., S.C.Henkel S.R.L.

· Leşie (NaOH)  - este o soluţie alcalină obţinută prin dizolvarea în apă a sodei caustice sau prin fierberea în apă a cenuşei din lemn. Aprovizionarea se face de la societăţi din România: S.C. Chim Compex SRL
· Vopsea – este pe bază de apă, este o vopsea flexo-grafică. Aprovizionarea se face din Austria: SC. Druckfarben

· Dispozitive ajutoare

· Ştanţe – sunt dispozitive/matrice pentru tăiere a cartonului după forma desfăşurată neregulată a unei cutii. Aprovizionarea se face de la societăţi din România şi Ungaria: S.C. Marbach SRL, S.C. Regala S.R.L., S.C.Techno-Laser S.R.L.
· Clişee - sunt folosite pentru tipărire în diverse culori a cerinţelor de grafică şi informaţii scrise pe ambalajele de carton. Aprovizionarea se face din România: S.C. Carpatgraf S.R.L 

·  Piese de schimb pentru utilaje

· Piese pentru maşinile de fabricare a cartonului – Aprovizionarea se face de la societăţi din Germania: BHS Corrugated
· Piesele pentru maşinile de prelucrare a cartonului în diverse produse (cutii, displays…) – Aprovizionarea se face de la societăţi din Elveţia: Bopst SA, Elveţia 

3.2.4. CONCURENŢI

Producţia de carton ondulat a fost în anul 2002 de 134.108 tone din care Rondocarton deţine aproximativ 20 % ( 27.432 tone), în creştere faţă de anul 2001 (cota pentru anul 2001 fiind de 17%). 

Este demn de menţionat că Rondocarton este lider pe piaţa ambalajelor de carton ondulat din România, cu o cotă de 20%. Principalii competitori sunt:

· Dunapack – Sf. Gheoghe cu 19,5% 

· Ecopack – Ghimbav, Braşov cu 17%

· Romcarton – Bucureşti cu 11,45%

· Celrom -  Tr.Severin cu 14,42%

· Vrancart - Adjud-Vrancea cu 16.28%.

III.2.5. DATE TEHNICE DE PRODUCŢIE A CARTONULUI

3.2.5.1. MAŞINI ŞI UTILAJE FOLOSITE ÎN 

FABRICAREA CARTONULUI

Tehnolgia modernă permite producţia de ambalaje din carton ondulat de cea mai bună calitate. Fabrica deserveşte clienţii cu ambalaje executate la mare precizie şi imprimate foarte bine, contribuind astfel la succesul produselor româneşti, atât pe piaţa internă, dar mai ales pentru export.

Toate fazele de producere a cartonului ondulat se realizează pe maşina de carton ondulat BHS Corrugated. Aceasta maşina are în componenţă: 

1. o parte umedă

2. o parte uscătoare

3. instalaţii-anexe.

1. Partea umedă cuprinde: derulatorul, preîncălzitorul, grupul de ondulare şi grupul de lipire. 

a) Derulatorul realizează alimentarea continuă cu hârtie a maşinii şi permite tensionarea controlată şi uniformă a benzii de hârtie înainte de intrarea în grupul de ondulare.

b) Preîncalzitorul condiţioneaza hârtiile miez şi capac prin creşterea controlată a temperaturii, pentru ca acestea să se comporte corespunzător în procesul de ondulare şi lipire. Transferul de căldură se realizează prin contactul direct al hârtiei cu suprafaţa valţurilor metalice, încalzite cu abur la 12-16 at.

c) Grupul de ondulare reprezintă cea mai importantă parte a maşinii de carton ondulat pentru că de modul său de acţionare depind calitatea cartonului ondulat şi productivitatea maşinii. Fiecare grup de ondulare este dotat cu un pod de depozitare şi transportare a cartonului tip II. Podul maşinii permite grupului de lipire sa funcţioneze cu viteză diferită de cea a grupului de ondulare, în situaţia alimentării defectuoase a maşinii cu hârtie sau apariţiei unor discontinuităţi de funcţionare.

d) Grupul de lipire are rolul de a depune adeziv pe vârful ondulelor cartonului tip II care soseşte de la grupul de ondulare.

2. Partea uscătoare este alcatuită din: masa uscătoare, cuţitele de tăiere şi dispozitiv

ele de preluare a formatelor. 

a) Masa uscătoare se află imediat dupa grupul de lipire, ea realizând contactul cu stratul de hârtie capac, rezultând cartonul tip III sau tip V, după caz. Masa uscătoare are rolul de a îndepărta excesul de umiditate din carton şi de a consolida lipiturile începute în grupurile de ondulare şi lipire.

b) Dispozitivele de tăiere sunt reprezentate de: cuţitul de debitare a marginilor cartonului, cuţitul de tăiere în lungime şi cuţitul de tăiere transversală.

c) Dispozitivele de preluare a formatelor sunt prevăzute cu benzi încetinitoare, care dirijează plăcile de carton spre mesele de stivuire, după care acestea ajung pe o masă cu role, unde se alcătuiesc pachete de plăci dintr-un număr prestabilit de formate. Pachetele de plăci rezultate sunt apoi evacuate pe mesele de aşteptare laterale, de unde, ulterior, sunt dirijate dupa necesităţi. 

3. Instalaţiile-anexe cuprind: sistemul de alimentare cu abur şi de evacuare a condensului, de alimentare cu energie electrică, de acţionare-sincronizare, instalaţia de ungere, de vacuum, de ventilaţie, de preparare a cleiului de amidon etc.

Firma Rondocarton este dotată cu o maşină de carton ondulat BHS Corrugated, 245 cm, maşini de prelucrat carton ondulat care realizează imprimarea cu 4 culori, la o singură trecere. Capacitatea acestei maşini este de 60.000 tone pe an, maşina fiind prezentată în Figura III.4.

Sistemul computerizat de supraveghere operativă a procesului de producţie conferă o calitate ridicată şi constantă produselor oferite de firmă. 

III.2.5.2. ALCĂTUIREA CARTONULUI ONDULAT

Cartonul se obţine prin îmbinarea mai multor  straturi de hârtie pentru a rezulta un material de ambalaj cu rezistenţă mecanică marită faţă de hârtie. Îmbinarea se realizează prin  suprapunere şi presare în stare umedă sau lipire folosind diferite tipuri de adezivi. 

Hârtia folosită ca şi materie primă pentru realizarea cartonului poate fi diferenţiată după următoarele criterii:

- greutate/m2
- compoziţie

Hărtia poate să aibă ca şi materie primă hârtie reciclată sau celuloză. Hârtia care este facută din hârtie reciclată are o calitate mai proastă, iar cea care este făcută din celuloză este de o rezistenţă mai mare. De exemplu, la realizarea ondulei din carton este nevoie de o cantitate mai redusă de celuloză, în timp ce la cartonul din capacul unei cutii e nevoie de un procent mai mare pentru a avea o rezistenţă mai ridicată.

Pentru fabricarea cartonului ondulat se folosesc trei semifabricate: 

· hârtia strat ondulat (hârtia miez)

· hârtia strat neted (hârtia capac)

· un adeziv (cleiul de amidon)

Dimensiunea rolelor de hartie – poate fi de la 1,6m - 2,45m .Umiditatea trebuie să fie constantă pe toată lăţimea hârtiei şi să se încadreze în limita 6,5-8%.

Hârtia strat ondulat (hârtia miez)

Reprezintă componentul principal al structurii de rezistenţă a cartonului ondulat, prin forma sinusoidală şi punctele de legatură rigide cu straturile de hârtie netede.

Cantităţile cele mai mari de hârtie miez se fabrică cu mase cuprinse între 110-175gr/m2; hârtia cu peste 175gr/m2 se fabrică în cantităţi reduse, iar tipurile cu mase peste 200gr/m2, cu totul excepţional. Odată cu creşterea masei se îmbunătăţesc caracteristicile de rezistenţă ale hârtiei, precum şi a cartonului ondulat.

Principala caracteristică de rezistenţă a hârtiei miez este rezistenţa la aplatizare a ondulelor, masurată prin intermediul valorii CMT 

CMT-Corrugated Medium Test- reprezintă indicatorul rezistenţei potenţiale a cartonului ondulat. 

Cobb- reprezintã indicatorul rezistenţei hârtiei la penetrarea apei. 

Hârtia miez este de trei tipuri: 

· Fluting  

· Kemifluting 
· Wellenstof  

Caracteristicile celor trei tipuri de hârtie miez sunt prezentate în Tabelul III.1 Tabelul III.2 şi Tabelul III.3
Hârtia strat neted (hârtia capac)

Principalii factori care influenţează calitatea hârtiei capac sunt: 

· masa hârtiei, 

· compoziţia fibroasă, 

· gradul de măcinare, 

· gradul de orientare a fibrelor, 

· prezenţa aditivilor,  

· condiţiile de fabricaţie pe maşină.

Masa hârtiei capac infuenţează toate caracteristicile de rezistenţă, indiferent de compoziţia fibroasă.

Hârtia capac se fabrică într-o gamă extrem de largă de gramaje, de la 90g/m2 până la 400gr/m2. Fiind fabricată în mai multe tipuri:

· Testliner natur,alb,maronat,colorat 

· Schrenz

· Kraftliner natur,alb,colorat


Caracteristicile celor trei tipuri de hârtie capac sunt prezentate în Tabelul III.4 Tabelul III.5 şi Tabelul III.6
Cleiul de amidon

Pentru lipirea cartonului ondulat se folosesc adezivi naturali sau sintetci, la alegerea acestora fiind luate în considerare criterii de calitate, precum şi economice ale lipirii. Amidonul oferă condiţiile cele mai bune privind condiţiile de fabricare a cleiului, preţul si rezistenţa lipiturilor. 

Utilizarea cleiului de amidon prezintă următoarele avantaje:

· rezistenţa lipiturilor este ridicată, iar cleiul de amidon se poate folosi la viteze mari ale maşinii de carton ondulat;

· este uşor de preparat şi nu este toxic;

· amidonul uscat din zona lipiturilor nu este abraziv pentru utilajele de fabricare a confecţiilor din carton ondulat ;

· poate fi destrămat cu uşurinţă de pe echipamente;

· cleiul de amidon permite destrămarea uşoara a maculaturii din carton ondulat;

· costul cleiului de amidon este redus, fiind apreciat la cel mult 1% din costul cartonului ondulat.

Cleiul de amidon prezintă şi următoarele dezavantaje:

· necesită controlul riguros al temperaturii în zona de lipire, respectiv atingerea punctului de gelifiere, în caz contrar rezistenţa lipiturilor va fi scazută;

· excesul de apă introdus cu cleiul în cantitate relativ mare din cauza conţinutului redus de substanţă solidă, poate determina marcarea cartonului sau apariţia curbării;

· amidonul este mediul nutritiv pentru microorganisme, a căror activitate determină scăderea rezistenţei lipiturilor în timp.

Datorită avantajelor legate de prepararea şi utilizarea sa şi în ciuda dezavantajelor menţionate, cleiul de amidon este în prezent singurul adeziv folosit pe scară largă la fabricarea cartonului ondulat. 

Amidonul se obţine din porumb, care conţine în medie 60% amidon, cartofi (18%) şi din grâu (64%). Calităţile de amidon diferă prin mărimea granulelor, compoziţia chimică şi conţinutul de amiloză şi amilopectină. 

3.2.5.3. FAZELE DE OBŢINERE ALE CARTONULUI ONDULAT

Cartonul ondulat se obţine printr-o tehnologie specială, care constă din mai multe faze:

· condiţionarea hârtiilor;

· ondularea hârtiei miez;

· aplicarea adezivului;

· lipirea hârtiei capac;

· uscarea; 

· finisarea cartonului rezultat. 

Obţinerea cartonului ondulat este prezentată pe scurt în Figura III.5.
Producerea cartonului ondulat este prezentată în Figura III.6, realizându-se în mai multe etape: 

a) formarea, mai întâi, sub acţiunea presiunii şi căldurii, a stratului ondulat prin trecerea unei hârtii A printre două valve canelate; apoi, vârfurile ondulelor sunt apăsate şi lipite cu un adeziv pe un strat plat B;

b) producerea cartonului ondulat simplu – cu un strat de ondule – prin lipirea pe suprafaţa liberă a ondulelor unui strat plat C de acoperire;

c) producerea cartoanelor ondulate cu două sau mai multe straturi de ondule. (Botea, T. 1996)

III.2.6. CLASIFICAREA CARTONULUI

1. În funcţie de numărul de straturi de hârtie, se deosebesc mai multe tipuri de carton ondulat: tip II, III şi V. 

· tipul II - este compus dintr-un strat ondulat si un strat neted

· tipul III - este compus dintr-un strat ondulat, prins între două straturi netede. Acest tip de carton poate fi:

· cu ondula mare – C

· cu ondula medie – B

· microondulat - E 

· tipul V - este compus din două straturi ondulate şi trei straturi netede. Acest tip  de carton poate fi: 

· cu ondula CB

· cu ondula CE 

Tipurile de carton sunt prezentate în Figura III.7, Figura III.8, Figura III.9, Figura III.10 şi Figura III.11.
Tipul II se livrează în suluri şi se foloseşte ca şi ambalaj ca atare, iar tipurile III şi V se obţin sub formă de plăci, care pot fi utilizate ca atare sau pot fi prelucrate ulterior pentru obţinerea ambalajelor din carton ondulat.

2. După mărimea ondulelor pot fi:

· mari (tip C = 3,61 mm sau tip A = 4,67 mm)

· medii (tip B = 2,46 mm)

· fine (tip E = 1,14 mm)

· microondule (tip N = 0,46 mm sau tip F = 0,76 mm)

Folosirea diferitelor mărimi ale stratului de ondul, precum şi utilizarea mai multor tipuri de hârtie, conferă produselor rezistenţa şi calitatea care satisfac şi cele mai exigente cerinţe. 

Clasificarea produselor celulozice este diferită de cea a cartonului şi se face dupã următoarele criterii: 

1. După masa lor (g/m2) cartonul poate fi diferenţiat de hârtie astfel:

· hârtii – produse a căror masă  nu depăşeşte valoare de  150 (250) g/m2;

· cartoane – produsele a căror masă depăşeşte valoarea de 150g/m2.

2. După densitatea aparentă (mm):

· hârtia – are o densitate mai mică decât densitatea aparentă;

· cartonul – are o densitate mai mare decât  densitatea aparentă.

3.2.7. PROPRIETĂŢILE CARTONULUI ONDULAT

Calitatea cartonului se apreciază prin măsurarea proprietăţilor mecanice şi      fizico-chimice ale acestuia :

· gradul de alb;

· luciul;

· deformaţia la umezire;

· deformaţie remanentă;

· rezistenţa la rupere;

· rezistenţa la plesnire;

· rezistenţa la tracţiune;

· rezistenţa la umiditate;

· rezistenţa la îndoire (până la 180o nu trebuie să prezinte plesnituri sau desprinderi de straturi);

· grosimea;

· densitate aparentă.

Majoritatea proprietăţilor cartonului depind de direcţia fibrelor celulozice, componente rezultate în urma prelucrării pastei din componenţa hârtiei.

Greutatea specifică este cantitatea de hârtie raportată la unitatea de suprafaţă (g/m2). Astfel, cartonul ondulat pentru cutii are 195-586g/m2. Greutatea specifică a cartonului se exprimă în kg/ (205m2) în SI.

· Tip II: 180 - 470 g/mp 

· Tip III: 490 - 930 g/mp 

· TipV: 820 - 1500 g/mp 


Grosimea se dă de obicei pentru un singur strat de material şi se exprimă în mm. Cartonul neted are grosimea de 230-260 mm

Microporozitatea cartonului depinde  de structura fibrelor celulozice, gradul de polimerizare şi procesul de obţinere a hârtiei.  Efectul nedorit al microporozităţii se elimină prin suprapunerea unor straturi foarte subţiri în locul unui singur strat de grosime echivalentă. Astfel, cartonul lacuit în 3-4 straturi foarte subţiri de materiale plastice nu mai prezintă microporozitate. 

Rezistenţa la întindere denumită şi rezistenţa la rupere, la tracţiune este definită ca forţă aplicată pe unitatea de suprafaţă paralelă cu planul materialului de ambalaj necesară pentru a produce ruperea în condiţii date şi exprimată în N/m2.
Alungirea sau întinderea este extensia produsă prin aplicarea, în codiţii date, a unei forţe de rupere la tracţiune. Se calculează procentual din raportul  elongaţie / lungime iniţială. Alungirea este mai mare în direcţie perpendiculară pe direcţia de orientare a fibrelor. 

Rezistenţa la plesnire este presiunea hidrostatică necesară străpungerii, în condiţii date, a unei arii circulare de material de ambalaj cu diametru de 30,5mm.

· Tip II: 200 - 400 kPa 

· Tip III: 300 - 1200 kPa 

· Tip V: 900 - 2500 kPa 

Rezistenţa la sfâşiere (rupere) este forţa medie necesară ruperii unui singur strat de material în condiţii standard.

Rigiditatea este forţa necesară  pentru a produce o încovoiere dată sau o încovoiere obţinută prin aplicarea unei forţe cunoscute asupra unui material de ambalaj prins într-un strat rigid la un capăt, forţa de încovoiere aplicându-se la celălalt capăt.

Rezistenţa la îndoiri repetate reprezintă numărul de îndoiri pe care le poate suporta cartonul înainte de rupere (Turtoi M., 2000).

Umiditatea cartonului este de 8-12 % 

Structura în mai multe straturi a cartonului ondulat oferă posibilitatea modificării proprietăţilor de rezistenţă. Astfel, printr-o combinaţie adecvată a diferitelor caracteristici  individuale ale structurilor plane şi ondulate, prin alegerea ondulaţiilor de diverse înălţimi  şi amplitudini, prin alegerea direcţiei de orientare a ondulaţiilor şi prin stabilirea ordinii lor se pot obţine atât proprietăţi de rezistenţă diferite, cât şi carcateristici diferite pe cele două feţe  ale cartonului ondulat: rigiditate exterioară şi elasticitate internă. 

Pentru îmbunătăţirea proprietăţilor cartonului ondulat acesta se acoperă cu un strat protector, rezultând aşa-zisul carton ondulat tratat. El poate fi folosit la ambalarea legumelor şi fructelor proaspete sau refrigerate.

Prin acoperirea cartoanelor cu materiale topite se obţin următoarele caracteristici: 

· impermebilitate;

· rezistenţă sporită la frecare;

· luciu şi stabilitatea acestuia;

· impermeabilitate faţă de grăsimi;

· posibilitate de închidere prin termosudare. 

Ca materiale de acoperire se folosesc: parafine, microceruri şi ceruri speciale, polietilenă de joasă densitate, răşini de vinil, etc.

III.2.8. FABRICAREA AMBALAJELOR

Etapele proiectării unui ambalaj sunt (Pâslaru C, 1996):

· Redactarea unui caiet de sarcini da către intreprindere cu participarea unui designer; 

· formularea conceptului de ambalare care defineşte ceea ce trebuie să facă ambalajul respectiv: să ofere produsului o protecţie, să introducă o nouă tehnică de distribuţie, să sugereze anumite caracteristici ale firmei etc.;

· culegerea ideilor privitoare la noile ambalaje şi fundamentarea documentată a alegerii celei mai adecvate;

· funcţiile pe care ambalajul trebuie să le întrunească;

· alegerea materialului, mărimea, culoarea, forma;

· alegerea textului inscripţionat;

· armonizarea tuturor elementelor;

· restricţii privind conţinutul şi decorul ambalajului; 

· cercetarea aspectelor tehnice, comerciale şi economice legate de ambalajul gândit a se realiza;

· testarea concepţiei de realizare a ambalajelor, în corelare cu posibilităţile tehnice şi cu exigenţele impuse de beneficiari.

Elemente de care se ţine seama la confecţionarea ambalajelor sunt (Pâslaru C., 1996):

· gradul de asigurare al integrităţii cantitative a produsului ce se va ambala;

· resursele de materiale şi mijloace tehnice de producţie (materiale de ambalaj indigene sau din import, linii tehnologice de fabricaţie existente, uşor de adaptat sau care trebuie procurate din ţară sau din străinătate);

· aplicarea sistemului în ce privesc dimensiunile necesare;

· compatibilitatea ambalaj – produs este un aspect tehnic de care trebuie să se ţină seama de proiectarea ambalajului. Această compatibilitate se poate determina prin cunoaşterea proprietăţilor chimice şi fizice ale produsului şi ambalajului;

· masa şi costul reduse  pe unitate de produs ambalat;

· modul de manipulare, transport şi depozitare atât al ambalajelor goale, cât şi al produselor ambalate;

· condiţiile în care va fi utilizat de către consumatori;

· utilizarea mijloacelor mecanizate de ambalare;

· aspectul estetic;

· gradul de refolosire şi posibilitatea de înlăturare a ambalajului gol sau după atingerea limitei de utilizare.

Cercetările pe care trebuie sã le întreprindă proiectantul pentru proiectarea unui ambalaj sunt: (Pâslaru C., 1996):

· caracterul produsului ce se va ambala (produse noi, modificate, tradiţionale);

· principalele caracteristici ale produsului (formă, dimensiuni, perisabilitate, toxicitate, grad de valabilitate, comportare faţă de variaţii de temperatura, faţă de oxigen sau alte gaze etc.);

· condiţii de desfacere, utilizare, consum (organizarea desfacerii, mod de desfacere, durata ciclului de desfacere, mod de prezentare);

· operaţii de manipulare, transport, depozitare;

· tipul, funcţiile şi caracteristicile ambalajului ce se va realiza;

· posibilitatea înlăturării ambalajului după utilizare;

· procedee de ambalare oferite de noul ambalaj;

· elemente de identificare a produsului şi ambalajului, semne avertizoare;

· posibilităţi de asigurare a inviolabilităţii produsului ambalat.

Obţinerea ambalajelor din carton ondulat comportă un complex de operaţii care se grupează în următoarele faze: 

· croirea ambalajelor;

· asamblarea;

· ambalarea; 

· marcarea. 

Croirea cartonului se face prin ştanţare, iar liniile după care se face plierea (îndoirea) laturilor şi a clapelor de închidere ale cutiei se realizează prin biguire (presare cu cuţite cu tăiş neascuţit). Cele două operaţii sunt, de obicei, simultane şi se realizează pe prese. Croirea cartonului ondulat este prezentată în Figura III.12
Alături de operaţiile de ştanţare şi biguire, croirea cuprinde şi operaţii de: imprimare, decupare şi refilare, iar asamblarea poate fi făcută prin capsare, lipire cu adeziv sau cu bandă adezivă. Aceste faze se pot executa fie pe dispozitive separate pentru fiecare fază de operaţie, fie cu ajutorul unei singure maşini care efectuează succesiv operaţiile menţionate.

Proiectarea conturului cartonului trebuie să se facă astfel încât: 

· să se obţină dimensiunile interioare necesare ambalării produsului dorit;

· părţile laterale ale cutiei să se suprapună cu uşurinţă, iar muchiile rezultate să fie drepte şi să formeze unghiuri drepte între ele;

· să se obţină un coeficient maxim de utilizare a foii de carton (deşeuri minime);

La proiectare trebuie indicate, pentru toate părţile cutiei, dimensiunile, unghiurile de înclinaţie ale liniilor de tăiere şi îndoire etc.

Dimensiunile cutiilor sunt exprimate ca dimensiuni interne în mm după cum urmează: 

· lungimea (L) = dimensiunea cea mai lungă a deschiderii;

· lăţimea    (B) = dimensiunea cea mai scurtă a deschiderii;

· înălţimea (H) = dimensiunea din vârful deschiderii până la bază.

Dimensiunile vor fi măsurate după standardele cerinţelor climatice, pe partea lată de la centrul ondulului scăzând grosimea materialului amintit. În Figura III.13 avem prezentate câteva tipare de cutii desfâşurate


Pentru cutiile de tip telescopic, înălţimea părţii celei mai de sus va fi dată ca a patra parte a dimensiunilor după o lovitură oblică. 

Pentru cutiile cu suprapunere exterioară a urechilor, lungimea ariei de suprapunere va fi dată de a patra parte a dimensiunilor. 

Imprimarea ambalajelor din carton plat se face în foarte bune condiţii, într-una sau mai multe culori. La cartonul ondulat imprimarea directă a plăcilor de carton poate determina turtirea ondulelor, pierzându-se astfel caracterul de protecţie. De acest motiv, trebuie folosită o tehologie corespunzătoare. O altă posibilitate de a imprima atrăgător produsele din carton ondulat este tipărirea prealabilă a hârtiei de acoperire a cartonului ondulat sau caserarea cartonului ondulat  cu o hârtie gata tipărită.  

În ultimii ani ambalajul a devenit foarte important, ambalajele bine proiectate pot avea o valoare utilitară pentru consumator şi una de promovare pentru producător. 

Ambalajele rezultate sunt de tip clasic sau cu forme constructive mai sofisticate (cu autoformare). Menţionăm că ambalajele produse în cadrul intreprinderii sunt reciclabile 100%, iar 70% din hârtiile folosite provin din hârtie reciclată.

III.2.9. SORTIMENTUL DE PRODUSE OFERITE 

DE RONDOCARTON

La secţiile de producţie ale societăţii Rondocarton se execută o gamă variată de ambalaje din carton, de diferite dimensiuni şi în diferite formate care include orice sistem constructiv conform standarduluii internaţional FEFCO (Federaţia Europeană a Fabricilor de Carton Ondulat) sau altele la cererea clientului.

Conform codului FEFCO, proiectele de cutii se pot clasifica sub alte tipuri ale grupelor de bază astfel: 

01. Role şi foi comerciale – menţionăm că în cazul de faţă, Rondocarton foloseşte aceste role în două straturi drept materie primă care sunt prezentate în Figura III.14 
02. Cutii de tip tăiat – constau într-o piesă de bază cu îmbinarea produselor prin lipire, coasere sau legare cu bucata de sus şi cea de jos. Ele sunt fixate, gata de utilizat şi cer închidere folosind bucăţile amintite; tipurile de cutii tăiat sunt prezentate în          Figura III.15
03. Cutii de tip telescop – constau din mai multe bucăţi şi sunt caracterizate de un vârf şi/sau fund mişcându-se peste corpul cutiei, ele fiind prezentate în Figura III.16
04. Cutii şi tăvi dintr-o singură foaie– constau de obicei dintr-o singură bucată de carton. Fundul cutiei este prevăzut  să formeze doi sau toţi pereţii cutiei şi capacul. Cutiile pot fi montate fără coasere sau legare. Urechile de închidere, mânere etc pot fi încorporate în proiect. În Figura III.17 sunt prezentate câteva modele.

05. Cutii de tip alunecare – constau în mai multe bucăţi de carton alunecând în diferite direcţii una către cealaltă; Figura III.18 prezintă două tipuri din aceste cutii.

06. Cutii de tip rigid – constau din două bucăţi separate de capăt şi un corp şi cer coasere sau o operaţie similară înainte de a putea fi utilizate. Figura III.19 prezintă o astfel de cutie

07. Cutii gata lipite – constau dintr-o bucată de bază, sunt fixate şi sunt gata de folosire prin simpla montare, ele fiind prezentate în Figura III.20
08. Elementele (echipamentele) interioare cum sunt: manşoanele interioare, mânere, ramificaţii etc. care sunt legate în proiectul cutiei sau sunt articole singulare. Orice număr de crestături arătat este arbitrar şi poate fi crescut sau scăzut în funcţie de cerere. Figura III.21 prezintă trei din aceste tipuri de elemente interioare

Tipurile de cutii pot avea mai multe versiuni, fără necesitatea de a crea un nou model. În acest caz, se va adăuga o terminaţie la numărul modelului de bază, separat de o liniuţă. Ex: 0201 – 2. O versiune poate fi unică la producere individuală. 

Modelele de construcţie clasificate mai sus sunt tipuri de bază ale cutiilor de carton. Dacă construcţia finală este o combinaţie de două sau trei modele de bază, aranjamente suprapuse, ele pot fi de asemenea descrise ca de exemplu 0204 / 0215  (părţile de deasupra / părţile de dedesubt ), după cum apare în Figura III.22 

AMBALAJE DESTINATE INDUSTRIEI ALIMENTARE

Ambalajele de carton corespund industriei conservelor, industriei de produse congelate, industriei de prelucrare a laptelui şi a cărnii, producţia de ciocolată, biscuiţi, napolitane etc. Trei tipuri din aceste ambalaje sunt prezentate în Figura III.23
Întreprinderea realizează pentru producătorii şi importatorii de fructe şi legume proaspete cutii din carton ondulat nepoluante şi foarte rezistente la şocuri şi umezeală, precum şi la depozitarea în antrepozite frigorifice. Utilizarea navetelor din carton ondulat este economică, ele ocupând mai puţin spaţiu decât lăzile din lemn sau navetele din material plastic. 

AMBALAJE PENTRU BĂUTURI

Intreprinderea realizează o gamă întreagă de ambalaje pentru băuturi, de la cutiile clasice cu separatoare, până la cutiile de prezentare, care sunt prezentate în Figura III.24
 

Pentru ambalarea colectivă a dozelor metalice de răcoritoare şi bere, firma realizează tăvi din carton ondulat imprimate în mai multe culori.

AMBALAJE PENTRU ARTICOLE TEHNICE

Ambalajele din carton ondulat de diferite grosimi permit ambalarea atractivă a articolelor tehnice, a diverselor aparate de telecomunicaţii şi electrotehnice, produse cosmetice, a articolelor de sticlărie, porţelan şi ceramică, materiale de construcţii, articole de birotică şi papetărie.Figura III.25 prezintă două tipuri din acest sortiment de ambalaj.

Firma oferă ambalaje din carton ondulat şi carton duplex simplu sau caserat, pentru diferite produse, pornind de la obiecte de uz casnic de mici dimensiuni şi până la produse electrocasnice voluminoase, precum şi telefoane mobile şi încălţăminte. 

Pentru uşurarea muncii compania oferă clienţilor săi consultanţă în ceea ce priveşte alegerea unor elemente de ambalare sau design.

AMBALAJE CU CONSTRUCŢIE SPECIALĂ

În afara cutiilor tradiţionale, se fabrică şi cutii de construcţie specială, utilizabile ca ambalaje de prezentare pentru articole de igienă şi pentru produse alimentare.

Aceste ambalaje de prezentare sunt din ce în ce mai căutate, deoarece numărul produselor desfăcute prin sistemul de autoservire creşte continuu.

Aspectul comercial al ambalajului este foarte important; ambalajul trebuie să îndemne la cumpărare şi să evidenţieze profilul şi marca intreprinderii. Ambalajele de acest tip sunt prezentete în Figura III.26
Singurele limite în utilizarea ambalajelor confecţionate din carton ondulat şi în satisfacerea exigenţelor clientului sunt impuse de fantezia proiectantului sau de caracteristicile şi posibilităţile de prelucrare a plăcilor de carton ondulat.

III.2.10. VERIFICAREA CALITĂŢII AMBALAJELOR

CERINŢE GENERALE 

Pentru ca ambalajele sã satisfacã funcţiile pentru care au fost create ele trebuie să îndeplinească următoarele cerinţe:

· masă, volum propriu reduse;

· să nu fie toxice;

· pentru ambalarea produselor alimentare se interzice folosirea hârtiei provenite din deşeuri; 

· să nu prezinte miros şi gust propriu;

· să fie neutru din punct de vedere chimic; 

· rezistenţă mecanică ridicată;

· impermeabilitate faţă de gaze, praf, grăsimi;

· compatibilitate faţă de produsul ambalat;

· formă, grafică atractivă care să permită informarea cât mai completă a consumatorului.

· să asigure o protecţie eficientă produsului pe tot parcursul circuitului tehnico-economic; (Mihaiu R., 1997)

În normele de igienă privind alimentele şi protecţia sanitară a acestora, aprobate de Ordinul Ministerului Sănătăţii nr.611/3.04.1995 se menţionează următoarele cerinţe privitoare la ambalaje: 

· materialele din care se confecţionează să aibă grad ridicat de stabilitate fizico-chimică

· să nu influenţeze caracteristicile organoleptice, fizico-chimice sau valoarea nutritivă a produsului alimentar cu care vine în contact în timpul prelucrării, manipulării, transportului sau păstrării acestuia;

· să nu confere toxicitate produsului alimentar cu care vine în contact;

· să asigure produsului alimentar o protecţie eficientă faţă de alte impurităţi accidentale pe toată perioada prelucrării, păstrării şi transportului produsului respectiv;

· cernelurile şi coloranţii folosiţi la imprimarea şi colorarea materialelor de ambalaj care vin în contact cu produsul alimentar să fie avizate de Ministerul Sănătăţii;

· nu este admisă folosirea la ambalarea alimentelor a cartonului provenit din deşeuri. (Pâslaru C., 1996)

CERINŢELE PRODUCĂTORULUI DE AMBALAJE ŞI ALE INDUSTRIEI BENEFICIARE

· să poată fi fabricate atît din materii prime, cât şi din materiale recuperabile;

· să permită mecanizarea şi automatizarea perocesului de fabricaţie al ambalajelor, cât şi cel al ambalării, cu minim de pierderi;

· să permită o perfectă şi rapidă închidere;

· să permită utilizarea diferitelor metode de conservare a produselor;

· să se poată aplica, cu uşurinţă, gruparea în vederea manipulării, transportului;

· să se respecte cerinţele modulării. (Pâslaru C., 1996)

CERINŢELE TRANSPORTATORULUI

· transportul mărfii trebuie făcut în condiţii bune la destinaţie, fără daune, furturi sau pierderi, la costurile cele mai mici posibile;

· ambalajul trebuie proiectat în funcţie de destinaţia transportului, necesitatea stivuirii, locul depozitării (antrepozite sau spaţii deschise), cerinţele de manipulare (greutate netă şi tip de încărcare), cerinţe speciale sau suplimenatare (Pâslaru C, 1996; Sasu C, 1998)

CERINŢELE ÎNTREPRINDERILOR COMERCIALE

· volum propriu mic; 

· uşurinţă de manipulare ;

· să permită marcarea şi etichetarea cu uşurinţă;

· ocuparea de spaţii restrânse în timpul depozitării;

· rigiditate suficientă pentru prezentarea la vânzăre, atât pe vertical, cât şi pe orizontal;

· dimensiuni corelate cu paletele de transport, cu containerele;

· să fie atrăgător pentru a promova produsul;

· realizare tehnică şi grafică care să individualizeze produsul, care să-l facă uşor identificabil de la distanţă şi care să conţină toate elementele necesare folosirii produsului pe care îl ambalează;

· ambalajele de transport trebuie să aibă o soluţie constructivă care să permită plierea şi adunarea în module; 

· rezistenţa mecanică trebuie să fie adecvată solicitărilor la care sunt supuse mărfurile (Pâslaru C, 1996) 

CERINŢELE CUMPĂRĂTORILOR

· primul factor important îl reprezintă estetica. Forma pachetului, simbolurile, cuvintele folosite, culorile trebuie să fie adaptate caracteristicilor culturii locale; 

· mărimea ambalajului reprezintă un alt factor, aspectul esenţial luat aici în considerare este nivelul venitului pe piaţă. Obiceiul de a cumpăra influenţează şi el mărimea ambalajului, dacă se cumpără mai degrabă zilnic decât saptămânal, pachetele vor fi mai mici;

· clima este un alt considerent privind ambalarea produselor la export. Ambalajul trebuie să fie suficient de rezistent la variaţiile climatice mari;

· să îmbine utilul cu frumosul (să fie funcţional, dar şi atractiv);

· să aibă închidere şi deschidere uşoară, fără utilizarea unor elemente auxiliare greoaie, astfel încât accesul la produs trebuie să fie uşor, fără a fi nevoie de accesorii greoaie; 

· uşurinţă în manipulare şi stabilitate în aşezare;

· să conţină indicaţii referitoare la compoziţie, mod de utilizare şi păstrare, compoziţie, valoare nutritivă etc;

· să poată fi îndepărtat sau distrus cu uşurinţă, după utilizarea produsului fără a pune probleme majore de ordin ecologic (Pâslaru C, 1996)

Legat de ambalaje, companiile iau în considerarea mai multe variante de ambalare pentru un produs nou. Pe a-l selecta pe cel mai bun, se testează diferite ambalaje pentru a-l găsi pe cel care se potriveşte cel mai bine în condiţii normale de utilizare, care este cel mai uşor de manipulat şi care este cel mai preferat de consumatori. 

După ce a selectat şi introdus ambalajul, compania trebuie să îl verifice în mod regulat, în raport cu modificările apărute în preferinţele consumatorilor şi cu progresul tehnologic. 

Continua adaptare a unui ambalaj  necesită schimbări minore, dar regulate – schimbări atât de subtile, încât pot trece neobservate faţă de cosumatori, însă aceste modificări presupun decizii complexe, costuri mari şi riscuri. Specialiştii trebuie să evalueze costurile de ambalare în raport cu riscurile, pe de o parte, şi cu modul  în care consumatorii percep valoarea adăugată şi rolul ambalajului în atingerea obiectivelor, pe de altă parte. În luarea deciziilor referitoare la ambalare, compania trebuie să ia în considerare şi problemele de protecţie a mediului, deciziile trebuind să respecte interesele societăţii ca şi obiectivele companiei şi ale consumatorilor. 

III.2.11. AVANTAJELE UTILIZĂRII CARTONULUI ONDULAT PENTRU AMBALARE

Materialele celulozice deţin o pondere ridicată în confecţionarea ambalajelor. Astfel, hârtia şi cartonul sunt utilizate în proporţie de 40% ca şi material pentru ambalare.

Hârtia şi cartornul, spre deosebire de lemn, sticlă şi metale, posedă avantajul că pot servi la obţinerea mijloacelor de ambalare pliabile. Specificul acestor ambalaje este acela că, atunci când sunt goale, pot fi transportate şi depozitate în formă pliată, plană, iar la nevoie pot fi aduse rapid la forma dorită. În felul acesta, necesarul lor de spaţiu, în comparaţie cu alte materiale, este mult mai mic ceea ce este avantajos din punct de vedere al costurilor pentru transport şi depozitare. 

Ambalajele din carton ondulat prezintă numeroase avantaje datorită cărora, în prezent, peste 50% din mărfurile produse pe plan mondial sunt comercializate astfel.

Printre avantajele oferite de acest tip de ambalaje se pot enumera următoarele:

· asigură bună protecţie a produselor prin capacitatea ridicată de preluare a solicitărilor mecanice de către straturile de carton ondulat;

· cartonul ondulat este frecvent utilizat pentru confecţionarea ambalajelor individuale şi colective, înlocuind cu succes lemnul.

· conferă protecţie la variaţiile de temperatură datorită aerului aflat între straturile de hârtie care, în plus, pot fi îmbibate cu adaosuri de materiale precum raşina sau ceara, ce le conferă rezistenţă la umezeală;

· ambalajele din carton ondulat au greutate redusă - sunt de circa trei ori mai uşoare decât cele din lemn, la acelaşi volum de ambalare;

· preţul de producţie este mult inferior altor categorii de ambalaje, din cauza productivităţii superioare obţinute la fabricarea acestui tip de ambalaj; din aceeaşi masă lemnoasă, în cazul cartonului ondulat, se obţine un volum de ambalat de şase ori mai mare decât în cazul ambalajelor din lemn;

· ambalajele din carton ondult se produc şi se transportă la beneficiar în stare pliată, obţinandu-se mare economie de volum de depozitare şi transport şi se pot refolosi de mai multe ori;

· reducerea semnificativă a duratei de obţinere a ambalajelor, prin proiectarea asistată de calculator şi comprimarea diferitelor faze de execuţie (comenzile pot fi onorate cu operativitate, uneori în câteva ore);

· ambalajele din carton ondulat se recuperează integral şi se folosesc tot la fabricarea acestui tip de ambalaj; ele sunt biodegradabile, perfect compatibile cu mediul ambiant, fiind 100% ecologice;

· acceptă tratamente de amelioare a unor proprietăţi (rezisteţă la ulei, acizi etc, barieră împotriva gazelor, vaporilor, mirosurilor); 

· faciliteaza vânzarea mărfurilor prin faptul ca pe cutii pot fi tipărite, informaţii detaliate privind conţinutul şi elemente de reclamă; în unele cazuri ambalajele pot fi folosite şi ca suport pentru prezentarea mărfurilor;

· prezentarea superioară a produselor prin ambalare - cartonul ondulat satisface cerinţele diverselor ramuri industriale;

· rezistenţă mecanică mare;

· este inodor  şi insipid;

· bună protecţie a mărfurilor împotriva acţiunilor mecanice;

· prezentarea superioară a produselor prin ambalare - cartonul ondulat satisface cerinţele diverselor ramuri industriale;

· se pretează transportului paletizat;

· are un aspect plăcut;

· poate fi imprimat cu uşurinţă, oferind valoare de comunicare;

· identificare (marcă, nume);

· adaptare la locul de vânzare (marchandising).

Alături de aceste avantaje, menţionăm că o ambalare reuşită determină recunoaşterea automată de către consumator a companiei sau a mărcii. De exemplu, într-un supermagazin obişnuit, unde sunt expuse 15.000-17.000 articole, cumpărătorul trece pe lângă 300 articole pe minut, iar 53% din toate achiziţiile sunt făcute sub influenţa impulsului de moment. Astfel, ambalajul, joacă rolul unei “reclame fulger”. În acest mediu competitiv, ambalarea poate fi ultima şansă a vânzătorului de a influenţa cumpărătorii. Producătorii trebuie să utilizeze elemente grafice pentru a revigora şi comunica valorile mărcii. 

Ambalajul, printr-un design original, dar în concordanţă cu produsul şi preţul acestuia, poate oferi companiei un avantaj asupra concurenţilor săi, în timp ce un ambalaj prost ales este o cheltuială inutilă şi poate dăuna vânzărilor companiei.
III.2.12. IMPACTUL AMBALAJELORASUPRA MEDIULUI ŞI RECICLAREA DEŞEURILOR

Pădurile reprezintă aurul verde al unei ţări, dar lemul este materia primă folosită în fabricarea hârtiei. Pentru ameliorarea acestei contradicţii s-a recurs la sisteme de reciclare a hârtiei. 

Hârtia fabricatã din deşeuri reciclate se foloseşte la fabricarea cartonului ondulat, a cartonului cu microondule, a mucavalei şi a hârtiei igienice. 

Există societăţi comerciale care se ocupă de colectarea deşeurilor de hârtie şi carton, organizate pe centre de judeţe şi funcţionează sub denumirea de REMAT (reciclarea materialelor). Societăţile comerciale de prelucrare a deşeurilor (fabricile de carton ondulat) sunt totodată autorizate şi în colectarea deşeurilor de hârtie. Rezervele de deşeuri de hârtie şi cartoane care se reciclează se regăsesc în: 

· depozite en-gross de produse finite;

· magazine de desfacere en-detail;

· în deşeurile menajere

Posibilităţile de reciclare se pot împărţi în două grupe:

1. societăţile comerciale care folosesc în exclusivitate deşeuri de hârtie şi cartoane şi fabrică un produs nou numit mucava;

2. societăţile comerciale care folosesc deşeurile de cartoane şi hârtie în proporţie de până la 50% produc hârtii reciclate: hârtie de ziar, hârtie de maculator, hârtie igienică, hârtie creponată, prosoape etc.

Tehnologia de reciclare: 

Deşeurile se adună într-un depozit numit depozit de maculatură unde se face sortarea hârtiei. În funcţie de calitatea produsului celulozic care urmeazã a fi fabricat, hârtia sortată este utilizată conform reţetelor, în diferite proporţii, ca materie primă.

Utilajele folosite pentru transformarea hârtiei reciclate în materie primă celulozică, utilizată la fabricarea cartoanelor sunt:

1. Hidropulper – este un malaxor cu agitator mecanic în care se introduc deşeurile de hârtie şi carton în amestec cu o cantitate de apă industrială în proporţie de 80% apă, 20% deşeuri care prin rotire de către un rotor în cuva malaxorului se defibrilează;

2. Destrămătoare cu dublu disc – sunt utilaje de defibrilare care continuă procesul de destrămare printr-o secţionare a fibrei de hârtie cu discuri metalice;

3. Moară conică – e un utilaj care macină fibra de hârtie şi o transformă într-o pastă de hârtie în suspensie de apă;

4. Maşina propriu-zisă de tras mucava – e un utilaj care cu ajutorul unor site cilindrii şi o flanelă captează fibra de hârtie din apă şi formează straturi elementare de hârtie;

5. Uscătorul de mucava – sunt construcţii de 2-4 etaje în care se găsesc cleme de prindere a colilor de mucava în vederea uscării naturale cu ajutorul curenţilor naturali de aer;

6. Calandrul – e un utilaj format din două valţuri metalice printre care se trece coala de mucava uscată în vederea finisării suprafeţelor colii.

Ambalajele produse de S.C. Rondocarton S.R.L. sunt reciclabile 100%, iar 70% din materia primă utilizată provine din hârtie reciclată.

Pentru că intreprinderea ţine cont de necesitaţile ecologice, aceasta se ocupă şi cu reciclarea hârtiei. În divizia de reciclare Zimmermann Ganahl AG din Hall, Tirol, sunt reciclate anual circa 40.000 de tone de hârtie. O parte importantă din această materie primă se foloseşte în producţia firmei Rondocarton care foloseşte anual 45.000 tone de hârtie reciclată.

După efectuarea mai multor studii s-a ajuns la concluzia că pentru verificarea calităţii anti-poluante a unui material de ambalare trebuie să se ţină cont de o serie de criterii (Frăţilă R, 2001): 

· consum minim de material;

· reducerea volumului ambalajului după utilizare;

· posibilitatea de distugere a ambalajului după  utilizare;

· lipsa de nocivitate prin distrugerea materialului;

· posibilitatea de reutilizare a materialului;

· posibilitatea de reutilizare a ambalajului.

Pentru înţelegerea obiectivă a impactului asupra mediului înconjurător trebuie să se identifice principalii parametrii ecologici. Aceştia sunt (Frăţilă R., 2001):

· procesul de încălzire globală şi modificările climatice;

· deprecierea stratului de ozon;

· poluarea aerului, inclusiv fenomenul de ploaie acidă;

· poluarea apei;

· tipuri de deşeuri solide şi eliminarea lor.

Degradarea naturală se poate realiza prin biodegradare, care constă în distrugerea materialului de către microorganisme prezente în sol.

Exprimarea numerică a capacităţii unui material de a se degrada natural este numit modul de degradabilitate naturală a materialului.

Capacitatea de distructibilitate a materialelor de ambalare se apreciază în funcţie de metoda de eliminare a deşeurilor: îngropare, incinerarea, recuperare şi reciclare. 

III.2.13. PROGNOZE ŞI ESTIMĂRI

Consideraţii generale

Perspectivele dezvoltării ambalajelor din carton ondulat sunt încurajatoare, elementul dinamizator fiind cererea în continuă creştere. În ultimii 10 ani, producţia de carton ondulat s-a dezvoltat cu un ritm superior celei de hârtie.

Pentru a vedea situaţia în producţia cartonului ondulat în ţara noastă se prezintă în Tabelul III.7 date statistice compartive cu a câtorva ţari europene în anul 2002:

Consumul mediu de carton ondulat în Europa pe cap de locuitor într-un an este de 35 kg, iar în România este de numai 4 kg. Aceste cifre arată cu claritate faptul ca ţara noastră are de recuperat un mare decalaj al producţiei şi productivităţii faţă de ţarile europene.

Rondocarton a estimat în primul an plin de funcţionare (anul 2000) că vor avea o cifra de afaceri de aproximativ 8,5 mld Lei pe an, ceea e reprezintă aproximativ 7% din piaţa românească de ambalaje din carton ondulat. În anul cinci de activitate (anul 2005) prognozează o cifră de afaceri care ar reprezenta, luând în considerare şi estimările referitoare la creşterea consumului de carton ondulat cca. 20% din piaţa românească. 

În ceea ce priveşte volumul vânzărilor, Rondocarton estimează o depăşire a acestuia, cifra bugetară fiind de 19.200 tone, bazându-se pe previziunile de creştere economică cu 5% ale guvernului. 

În privinţa exporturile, probabil că ele se vor diminua atât în cifră absolută, cât şi ca procent în cifra de afaceri, în principal datorită faptului că valoarea contractului cu IKEA Trading und Design AG va atinge un minim în acest an. Societatea speră o creştere a comenzilor din partea clietului Mattel Manufacturing Europe (Italia) şi, de asemenea, în lărgirea pieţei interne ca şi compensaţie. 

IV. CONCLUZII

· La nivelul întregii planete, se consideră că aproximativ 99% din producţia de mărfuri se tranzacţionează în stare ambalată, ambalaje pentru care este utilizat cartonul ondulat în proportie de 55%.

· Cartonul ondulat a fost fabricat pentru prima datã în1874 în America, iar în ţara noastră s-a produs prima oară în anul 1957 la Ghimbav.

· Există preocupări la nivel de foruri internaţionale pentru clasificarea şi standardizarea ambalajelor (Organizaţia Internaţională de Standardizare, Federaţia Europeană pentru Ambalare, Organizaţia Mondială pentru Ambalaje W.P.O.).

· Introducerea standardizării în ambalarea produselor permite raţionalizarea producţiei şi comercializării ambalajelor. Principalele cerinţe ce trebuie să le îndeplinească un ambalaj sunt specificate în aceste standarde. 

· Cheltuielile care se fac pentru ambalarea produselor pot fi recuperate, dacã acesta este fabricat si utilizat rational, respectând cerintele produsului, consumatorilor, comerciantilor si mediului

· Intreprinderea Rondocarton S.R.L. a fost înfiinţată în Februarie 1998 şi face parte din grupul RONDO, care are ca şi obiect de activitate producţia de carton ondulat şi ambalaje din carton ondulat, precum şi consultanţă în domeniul ambalării.
· Acţionarii intreprinderii sunt: compania austriacă Rondo Ganahl A.G., reprezentată prin dl. Dr. Günther Krametter, preşedinte, care deţine 99,97% din capitalul social şi dl. Câmpean Teofil, cetaţean român, care deţine 0,03% din capitalul social.

· Perspectiva de dezvoltare a intreprinderii Rondocarton este mare, având în vedere consumul mediu de carton ondulat în România pe cap de locuitor pe an este de 4 kg, în timp ce în Europa este de 35 kg. 

· Ambalajele produse de S.C. Rondocarton S.R.L. sunt reciclabile 100%, iar 70% din materia primã utilizată provine din hârtie reciclată (anual se folosesc 45.000 tone de hârtie reciclată). Aceste cifre ne dovedesc preocuparea intreprinderii pentru reducerea consumului neraţional de materii prime şi energie. Strategia aceasta este impusă şi de noile reglementări privind dezvoltarea durabilă a societăţii.

· Proiectele de viitor pentru îmbunătăţirea activităţii intreprinderii Rondocarton sunt:

· Extinderea suprafeţei de producţie cu aproximativ 6.500 mp (în cursul anului 2003); 

· Achiziţioarea unei noi maşini de carton ondulat pentru care deja s-a plătit un avans în cursul anului 2002.

· Achiziţionarea de instalaţii de prelucrat carton ondulat în funcţie de cererea pieţei; 

· Evaluarea periodică a fabricaţiei şi comercializării produselor care fac obiectul vânzării;

· Deoarece intreprinderea Rondocarton are probleme cu aprovizionarea cu materii prime de calitate, s-a propus ca încheierea contractele ferme cu furnizorii să se facă după o evaluare proprie a caliăţii

· Propuneri pentru dezvoltarea economicã a intreprinderii Rondocarton

· Pentru o eficientizare a activităţii este necesară continuarea specializării cadrelor de conducere şi a angajaţilor intreprinderii

· Realizarea de noi produse cu caracteristici speciale, poate duce la creşterea vânzărilor şi a clienţilor

· Elaborarea unor noi programe privind mix-ul de matketing (produs, preţ, distribuţie, promovare) prin: informarea clienţilor despre calitatea produselor firmei Rondocarton, intensificarea activităţii promoţionale, modernizarea reţelelor de distribuţie şi desfacere, etc

· Propun relizarea unor studii de piaţă în cadrul compartimentului de marketing, care sã ducă la o mai bună cunoaştere a nevoilor şi preferinţelor clienţilor actuali şi potenţiali 

Menţinerea clienţilor existenţi prin îmbunătăţirea şi diversificarea caracteristicilor produselor intreprinderii şi prin oferirea de noi facilităţi 
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