FISA DE PREZENTARE SI DECLARATIE

S.C. PAMAX SRL CUI 12059982 - J14/123/1999. COD CAEN 1092 — cu sediul in Comuna
Bixad,str Luget, jud.Covasna are ca activitate producerea si valorificarea hranei pentru animale de
companie cu regimul de lucru 8 ore / zi, 40 ore / saptamana.

Activitatea firmei se desfagoara in trei corpuri de cladire aflatd in proprietatea Pamax SRL din anul
2000.

Unitatea noastra foloseste metoda extrudarii uscata in procesul de productie,astfel materiile prime
folosite se prelucreaza sub forma uscaté,cu un adaos de apa de maxim 5%, primind un tratament
termic intre 120C* - 130C*,in urma extrudarii.

Extrudarea uscatd inseamna presarea materiilor prime prin frecarea melcilor intr-o carcasa de metal
cilindrica, la o presiune si temperatura inalta.

Materiile prime folosite in procesul de productie se impart in trei categorii mari,din prima categorie
fac parte materiile prime de origine vegetald,din a doua categorie fac parte materiile prime de
origine animald,iar in a treia categorie intrd premixurile vitaminizate, vopseaua alimentar3,
antioxidanti si diferite arome.

Din categoria materiilor prime de origine vegetala fac parte cerealele,porumbul si graul
boabe,precum si derivatele din cereale, malaiul furajer,tarata de grau, tirata de porumb,srot de
floarea soarelui, srot soia.

Cerealele folosite, porumbul si graul boabe se folosesc sub forma de fulgi,adica sunt
prelucrate,extrudate cu extruderul nr.4 MONEX-75.

Principalul motiv pentru care sunt extrudate este cd boabele de cereale tratate termic la o presiune
inaltd au o digestibilitate mult mai mare fata de cerealele macinate.

Mentiondm cd toate materiile prime de origine vegetala le procuram de la furnizori autorizati, cu
certificate de calitate si conformitate care insotesc fiecare transport.

Principalii furnizori la materiile prime mai sus mentionate sunt S.C. MOARA CIBIN SA, S.C.
HARMOPAN SA, S.C. PASCU TRANS SRL, S.C. CALAVARI COM SRL.

Din categoria meteriilor prime de origine animala fac parte, faira de carne,

faina de sange si grasimea sub forma lichida, folosita la pulverizarea hranei pentru animale de
companie.

Produsele de origine animald sunt procurate de la producétori autorizati in acest comeniu, precum
S.C. PROTAN SAsi S.C. SAFIR SRL.

Mentionam ca si transporturile de materie prima de origine animald sunt insotite de certificate de
calitate si conformitate.

Din a treia categorie de materii prime folosite in procesul tehnologic de productie fac parte
premixurile, vopsea alimentard, antioxidant si diferite arome.

Toate materiile prime din a treia categorie sunt procurate de la groducétori, importatori autorizati cu
certificate de calitate si conformitate.

La folosirea acestor materii prime din a treia categorie respectam in totalitate indicatiile si modul de
folosire a acestora, conform documentelor emise de furnizor.

DEPOZITAREA MATERIILOR PRIME

Depozitarea materiilor prime de origine vegetald, derivate din cereale se face intr-o locatie
separatd de hala de productie, insécuiti, sacii sunt asezati pe paleti.
Depozitarea cerealelor boabe se face intr-o cladire separati, numiti moard, deoarece aceasti locatie
este dotatd cu o moara cu ciocanele.
Depozitarea materiilor prime de origine animal3, {3ind de carne si sdnge se face intr-un spatiu
special amenajat, cu usi.
Grasimea folosita la pulverizarea extrudatului este depozitatd in doud recipiente cu pereti duble cu
apa calda intre perefi care mentine temperatura grasimii intre 45 — 55C*,



LISTA UTILAJELOR DE PRODUCTIE

Din fluxul tehnologic de productie pentru hrana animalelor e companie fac parte urmétoarele
utilaje:
Flux tehnologic de productie nr.1. - extrudarea cerealelor boabe:

3 cuva colector cereale
8 tranportor cereale boabe
3 extruder MONEX 75
3 tranportor fulgi extrudafi .
©8 moard pentru fulgi
3 cuva colector pentru fulgi din cereale
Flux tehnologic nr. 2. - extrudarea hranei pentru animale de companie
8 cuva colector materii prime cu melci orizontal
3 tranportor materti prime nar. 1.
8 malaxor de materii prime
3 tranportor materii prime nr. 2.
3 extruder MONEX 45 nr. 1. -2.-3.
banda rulant orizontala rr. 1. pentru transport extrudate

8 bandi rulanta verticaiz 45 de grade nr. 2. pentru tranport
extrudate

[

©3 cuva colector pentru extrudate
Flux tehnologic nr. 3. - tratarea extrudatului cu grasimie:

3 2 buc. recipient cu panza de apa calda pentru pastrarea
grasimil in stare lichid

3 2 buc. maiaxor pentru amestec §i suflat cu grasime
extrudat

Flux tehnologic nr. 4. - ambalarea hranei pentru animale de companie:
3 banda tranportoare verticala cu cuva de colectare
@8 cuvi colectoare produs finit
8 cantare
8 aparate de lipit

DESCRIEREA PROCESULUI DE PRODUCTIE

Procesul de productie a hranei pentru animale de companie incepe cu extrudarea porumbului
boabe cu utilajele descrise la fluxul tehnologic nr.1.
Boabele de porumb sacuite sunt introduse in cuva de colectare, de unde sunt transportate in
extruderul MONEX 75 trecand prin sistemul de extrudare a utilzjului porumbul boabe se transforma
in fulgi de porumb cu forme nedefinite si este transportat la o moard unde este macinat si transportat
mai departe sub forma de fulgi fine in cuva colectoare, unde este insacuit, devenind materie prima
cu continut ridicat de proteina cu o digestibilitate mare pentru hrana animalelor de companie.
Aceastd faza de productie este o etapd premergatoare procesului de productie.
Productia de extrudate, produs numit in prima faz de productie incepe cu introducerea materiilor
prime in cuva de colectare, conform retetei de fabricatie.
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Din cuva de colectare cu melc orizontal materiile prime sunt transportate in malaxorul de materii
prime unde sunt amestecate timp de 10 minute, se introdece cantitatea de apd si vopsea necesara,
dupa care se descarcd intr-un locas, de unde este tranportat si distribuit la extruderele MONEX 45
nr. 1.-2.-.3., unde este extrudat, trecind prin componentele extruderului.

Materia prima extrudati in urma frecérii mechanice a melcilor intr-o carcasa cilindrica este presata
sub formi de pastd fluida, calda, care iesind din extruder este taiatd cu un dispozitiv cu cutit,
primind o forma bine definita.

Extrudatul sub form3 cilindrica feliatd cade pe banda transportoare si este tranportat in cuva de
colectare extrudate, unde este insdcuiti,pus pe paleti si lasat pentru ricire timp de 24h.

Dupa procesul de ricire extrudatul este transportat in sala de tratare cu grasime, unde in cele doud
malaxoare este stropitd cu cantitatea de griasime necesard, conform retetei de fabricafte.

Dupi acest proces tehnologic extrudatul primeste forma finald si denumirea de hrana pentru
animale de companie.

De la sala de tratament cu grasime hrana este transportata in sala de ambalare, unde se Introduce in
cuva colectoare la banda tranportoare si trece printr-o sitd, pentru a elimina praful dintre bobitele de
hrana uscata.

Hrana uscati este colectatd intr-o ultima cuvi colectoare, de unde este introdusa in ambalaj, fiind
cAntdrit cu céntar autorizat, iar la sfarsit ambalajul produsului finit este lipit, asezati pe pelefi $i
transportat in sala pentru produse finite.

Praful separat de bobitele de hrana uscata este colectatd in saci si reintrodus in procesul de productie
in procente bine definite conform retetei de fabricatie.

DETERMINAREA PUNCTELOR CRITICE DE CONTRCL IN PROCESUL DE
PRODUCTIE A HRANEI PENTRU ANIMALE DE COMPANIE

Determinarea Punctelor Critice de Control in vederea implernentarii Sistemuluit HACCP,
constituie o activitate foarte importanta de reusita céreia depinde buna functionare in practicd a
acestuia.

Prin Punct Critic de Control ( PCC) se intelege o operatie sau faza tehnologica la care se aplica
controlul si poate fi prevenit, eliminat sau redus la un nivel acceptabil un pericol. )
Conceptul fundamental al sistemului HACCP se bazeaza pe supozitia ca atunci cand toate PCC -
urile procesului productiv sunt tinute sub un control strict, variatile care se pot manifesta pe fluxul
tehnologic vor fi de intensitate scdzutd si in consecin{d nu pot afecta negativ calitatea igieno-
sanitard a produsului.

In vederea unei bune inplementiri a sistemului HACCP in unitatea noastra a fost creatd o echipa
din angajati care se ocupa cu implementarea acestui sistem HACCP, prin determinarea punctelor
critice de control, precum si monitorizarea permanenti a acestora in timpul fluxului tehnologic.
Din aceasta echipa de monotorizare fac parte urmatoarele persoane: Szakacs Gabor, Bodo Levente,
Szakacs Gyozo, Raduly Csaba, Gabor Istvan, Sandor Szilveszter, Szakacs Ibolya, Torsok Gyula,
Csomos Katalin, iar activitatea acestora este coordonati de Bitai Etele-Peter si Bitai Csaba.
Punctele critice de control in procesul de fabricatie este legatd de posibilitatea ca in fluxul materiei
prime, precum si a produsului extrudat, numit mai 1arziu hrana uscatd pentru animale de companie,
si nu intre in contact cu obiecte sau alte materiale care nu fac parte din retetarul de fabricatie.
(praf, componente din fier si plastic, rozatoare, sau orice altd materiale).

Toate punctele critice determinate de echipa care se ocupa cu implementarea programului HACCP
au fost numerotate si au fost montate placute de avertisment PUNCT CRITIC. '

PUNCT CRITIC NR.1.
8 este cuva colectoare pentru porumbul boabe aflata langa
extruderui MONEX 75, aceastd cuvi este dotatd cu o sitd
prin care trece porumbul boabe



PUNCT CRITIC NR. 2.
8 este cuva montata pe extruderul MONEX 75, in care este
transportat porumbul boabe de la cuva colectoara.

in ambale puncte critice exista posibilitatea ca in afard de porumbul boabe sa cada praf sau alte
corpuri straind.
Aceste cuve sunt monitorizate permanent in timpul extrudarii de persoana care deserveste
extruderul MONEX 75, Szakacs Gabor si Bodo Levente.
Mentionam ci pe extruderul MONEX 75 este montat un magnet care sa retind eventualele
componente metalice aflate in fluxul porumbului boabe, acest magnet este monitorizat de cele doua
persoane sus mentionate.

PUNCT CRITIC NR. 3.
- este cuva colectoara pentru materiile prime introduse
fluxultehnologic in vederea obtinerii produsului finit.

o3 aici se introduce cantitatea de materii prime conform cu
reteta de fabricatie

(8 mentiondm c aceasti cuvi este dotatd cu grila metalica si
sita pentru a refine eventualele corpuri straine aflate in
materia prima

©8 acest punct este monitorizat de Szakacs Gyozo si Raduly
Csaba.

PUNCT CRITIC NR. 4.

@3 este locul unde se adund materia priméd dupa malaxarea
acestuia s: de acolo este preluat de un transportor cilindric
pentru distribuirea acestuia la extruderele MONEX 45.

@3 pericolul acestui punct este ca in materia prima sa nu cada
corpuri straine

8 acest punct este monitorizat de Szakacs Gyozo si Raduly
Csaba.

PUNCT CRITIC NR. 5. - 6. - 7.

8 aceste puncte critice de control sunt cuvele moritate pe
extruderele MONEX 45, aici intrd materia prima malaxati
gata pentru procesul de extrudare
pericolul acestor puncie critice este posibilitatea caderii
unor obiecte strdine in aceste cuve
mentiondm ca materia prima aflata in aceste extrudere trec
printr-un orificiu dotat cu magnet i sitd in vederea opririi
eventualelor deseuri metalice sau a altor corpuri striine
aflate in materia prim
acest punct este monitorizat de Szakacs Gyozo si Raduly
Csaba.
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PUNCT CRITIC NR. 8.

3 cuvele malaxoarelor atlate in sala de tratare cu grasime fac
parte din ecest punct critic, aici este locul unde este
monitorizat optic extrudatul in timpul tratamentului cu
grasime

©3 acest punct este monitorizat de Gabor Istvan si Sandor
Szilveszter.



PUNCT CRITIC NR. 9.

-este locul aflat pe banda transportoare aflate in sala de
ambalare, unde se introduce manual hrana uscatd pentru
animale de companie si unde exista riscul sa cade obiecte

strdine ,
@3 acest punct este monitorizat de Szakacs Ibolya si Torsok
Gyula
Aceste puncte critice aflate in fluxul tehnologic la fabricarea hranei pentru animale de companie
sunt monitorizate de persoanele mai sus amintite la fiecare punct critic separat, aceasta activitate de
monitorizare facand parte din sarcinile de serviciu al fiecaruia.

ALTE MASURI DE MONITORIZARE LEGAT DE CONTROLUL CALITATII

In afara monitorizarii punctelor critice mai sus mentionate mai intreprindem si alte masuri
legate de procesul de productie, de depozitarea si calitatea materiilor prime, precum si a curéteniei.
O masura de monotorizare este misurarea permanentd a temperaturii la iesirea extrudatelor din
extruderele MONEX 45.

O altd masuré care face parte din monitorizarea depozitérii in bune conditii a materiilor prime este
masurarea temperaturii de pastrare a grisimii, folosite in procesul de productie, precum i
masurarea permanentd a umiditagii a locatiei unde este depozitati materia prima, precum si a
locatiei unde sunt depozitate produsele finite. ~

O altd masura importanta care face parte din buna desfasurare a tot fluxului tehnologic de la
depozitarea materiilor prime pani la obginerea produsului finit este curatenia si monitorizarea
acestuia.

De monitorizarea si efectuarea in conditii optime a curdteniei In ircinta unitatii rdspunde Szakacs
Ibolya si Torsok Gyula.

O altd masurd importantd in vederea mentinerii calita{ii produselor este autocontrolul.

[n unitatea noastra autocontrolul insemna colectarea lunard a unor probe din materiile prime
folosite, precum si din produsul finit i predarea acestora in laboratorul DSV Covasna pentru
efectuarea analizelor fizice chimice a acestora.

Pentru toate masurile de determinare, monotorizare a punctelor critice de control, precum si de toate
activitatile legate de curatenie, masuritori, autocontrol responsabil este administratorul societafii,
care coordoneaza toate persoanele si masurile mai sus mentionate.

Mentionam ci punctele critice de control mai sus amintite precum si toate masurile legate de buna
functionare a fluxului tehnologic in vederea obtinerii unui produs finit de calitate garantatd pot fi
modificate la sugestia APM Covasna sau a angajatilor unitatii nostre prin anexa atasatd la aceasta
lucrare.

Bilantul de materiale

1. Tarata — Materie prima — 773890 kg
2. Malai — Materie prima  — 1311809 kg
3. CGF — Materie prima — 162480 kg
4. Grasime — Materie prima - 95618 kg

5. Faina de sange — Materie prima — 14030 kg

Gestiunea deseurilor

150102 — Plasctic — 129 kg — SC Teno Star SRL



Gestiunea ambalajelor

Plastic — saci — 14896 kg
Folie — folie streci — 536 buc



