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|. Dane identyfikacyjne kontroli

Numer i tytut kontroli - P/17/016 — Wykorzystanie przez przedsigbiorcow srodkéw publicznych na innowacje
| prace badawczo-rozwojowe

Jednostka  Najwyzsza |zba Kontroli

Przeprowaggs{%clz Departament Gospodarki, Skarbu Parstwa i Prywatyzagji

Kontroler Lidia Rézycka, specjalista kp., upowaznienie do kontroli nr KGP/36/2017 z dnia 8
maja 2017 r.

(dowdd: akta kontroli str. 1-2)

Jednostka Odlewnia Ci$nieniowa META-ZEL Sp. z 0.0. w Woli Cichej'.
kontrolowana

Kierownik jednostki - Jan Betlej, Prezes Zarzadu
kontrolowanej

(dowdod: akta kontroli str. 211-212)

Il. Ocena kontrolowanej dziatalnosci

Najwyzsza Izba Kontroli ocenia pozytywnie? realizacje projektow objetych

Ocena ogodlna
] ‘ dofinansowaniem ze Srodkéw publicznych przez Odlewnie Ci$nieniowg META-ZEL

Sp.zo0.0. w Woli Cichej. Projekty te byly dofinansowane w ramach Programu
Operacyjnego Innowacyjna Gospodarka 2007-20143, o$ priorytetowa 4 Inwestycje
w innowacyjne przedsiewziecia, na podstawie umowy Nr POIG.04.04.00-18-026/08-
00 z dnia 30 grudnia 2008r. zawartej z Panstwowg Agencjg Rozwoju
Przedsigbiorczo$ci4, realizowanej w ramach dziatania 4.4 Nowe inwestycje
0 wysokim potencjale innowacyjnym, umowy Nr POIG.04.03.00-00-C82/12-00
z dnia 27 czerwca 2013 r. oraz umowy Nr POIG.04.03.00-00-D15/12-00 z dnia 16
wrzesnia 2013 r. (obie umowy zawarte z Bankiem Gospodarstwa Krajowego®
i realizowane w ramach dziatania 4.3 Kredyt technologiczny).

Uzasadnienie Spdtka prawidtowo i terminowo wykonata projekty innowacyjne oraz wykorzystata

oceny 0golnej zgodnie z przeznaczeniem $rodki publiczne otrzymane na ich realizacje. Osiagniete
efekty byly zgodne z zatozeniami przedstawionymi we wniosku o dofinansowanie.
Beneficjent zrealizowat zakres rzeczowy i finansowy projektéw, osiggnat okreslone
w umowie o0 dofinansowanie wskazniki produktu oraz terminowo sktadat®
sprawozdania dotyczace utrzymania trwato$ci zrealizowanych projektow.

' Dalej: Odlewnia, Spotka lub Beneficjent.

2 Najwyzsza Izba Kontroli stosuje 3-stopniowa, skale ocen: pozytywna, pozytywna mimo stwierdzonych nieprawidtowosci,
negatywna. Jezeli sformutowanie oceny ogoinej wedtug proponowane;j skali bytoby nadmiernie utrudnione, albo taka ocena
nie dawataby prawdziwego obrazu funkcjonowania kontrolowanej jednostki w zakresie objetym kontrolg, stosuje si¢ ocene
opisowa, badz uzupetnia oceng 0golng o dodatkowe objasnienia. W niniejszym wystapieniu pokontrolnym zastosowano
ocene opisowa.

3 Dalej POIG.

4 Wykonujacej zadania Instytucji Wdrazajacej/Instytucji Posredniczacej Il stopnia. Dalej PARP lub IW/IPII.

5 Pelnigcego funkgje Instytucji Wdrazajacej dla dziatania 4.3 Kredyt technologiczny POIG. Dalej BGK lub IW.

6 Na wezwanie IW lub upowaznionych podmiotow.



Opis stanu
faktycznego

Beneficjent w niepetnym zakresie zrealizowat wskazniki rezultatu (11 z 14)
okreslone dla umowy o dofinansowanie z 30 grudnia 2008 r. Nieosiggniecie cze$ci
wskaznikéw byto przede wszystkim efektem sytuacji politycznej i ekonomicznej na
Ukrainie. W ocenie NIK uprawnione byto uznanie tych czynnikdw jako sity wyzsze;
zdefiniowanej w umowie. Odlewnia rozszerzyta oferte i od 2014 r. zwieksza warto$¢
produkcji i sprzedazy wyrobow.

lll. Opis ustalonego stanu faktycznego

1. Wykonywanie obowiazkéw wynikajacych z uméw wsparcia dziatalnosci
innowacyjnej ze srodkow publicznych

1.1. Realizowane projekty

Beneficient w latach 2008-2017 uzyskat dofinansowanie czterech projektow
innowacyjnych majacych na celu wprowadzenie innowacji produktowych,
procesowych, organizacyjnych i marketingowych. Realizacja trzech projektow
zostata zakoniczona (w ramach POIG o$ priorytetowa 4: Inwestycje w innowacyjne
przedsiewziecia — jeden projekt realizowano w ramach dziatania 4.4 Nowe
inwestycje o wysokim potencjale innowacyjnym, a dwa w ramach dziatania 4.3
Kredyt technologiczny). Projekt w ramach Regionalnego Programu Operacyjnego
Wojewddztwa Podkarpackiego na lata 2014-2020, o$ priorytetowa 1 Konkurencyjna
i innowacyjna gospodarka dziatanie 1.4 Wsparcie matych i Srednich przedsigbiorstw,
zostat rozpoczety w dniu 1 marca 2017 r.7 Na realizacje trzech zakonczonych
projektdw innowacyjnych  Spotka poniosta wydatki wtacznej wysokosci
827573 tys. zt, w tym ze Srodkdw wiasnych — 39 2547 tys. zt (47,4% ogotu
wydatkéw), Unii Europejskiej 36 978 tys. zt (44,7%), a z budzetu panstwa -
6 524,6 tys. zt (7,9%).

Beneficjent nie podejmowat dziatan w celu uzyskania statusu centrum badawczo-
rozwojowego W rozumieniu art. 17 ustawy z dnia 30 maja 2010r. o niektorych
formach wspierania dziatalnosci innowacyjnejt.

W latach 2011-2016, w zwigzku z prowadzeniem dziatalno$ci na terenie Specjalne;
Strefy Ekonomicznej EURO-PARK Mielec, na podstawie art. 17 ust. 1 pkt 34 ustawy
z dnia 15 lutego 1992 r. 0 podatku dochodowym od 0séb prawnych® - Odlewnia
korzystata ze wsparcia w postaci ulgi podatkowej. tgczna kwota zwolnienia
z podstawy opodatkowania podatkiem dochodowym od oséb prawnych wyniosta
730,6 tys. zt, co skutkowato obnizeniem kwoty podatku dochodowego od osdb
prawnych o 138,8 tys. zt.

(dowdd: akta kontroli str. 211-212, 227, 230-231)

Szczegotowq analizg NIK objeto trzy projekty o najwyzszej kwocie dofinansowania,
ktérych realizacja zostata zakoriczona do dnia 31 grudnia 2014 r.

Projekt: Wprowadzenie nowych technologii odlewania ci$nieniowego
umozliwiajqcych uzyskiwanie odlewéw o wysokiej zwartosci (dalej: Projekt
POIG1).

Celem projektu byto wybudowanie nowej odlewni ci$nieniowej, wykorzystujace;
innowacyjne rozwigzania technologiczne w dziedzinie odlewnictwa cisnieniowego
oraz dywersyfikacja produkcji z zastosowaniem nowych rozwigzan prowadzacych

7 Warto$¢ projektu wynosita 3 707,3 tys. zt, w tym dofinansowanie z budzetu $rodkéw europejskich w kwocie 1 808,4 tys. zt.
8Dz.U.z2015r., poz. 1710 ze zm.
9Dz.U.z2016r., poz. 1888 ze zm.



do powstania i wprowadzenia na rynek ulepszonych produktéw dla branzy AGD
oraz nowych i zasadniczo ulepszonych produktow dla branzy samochodowe;
I budowlane;.

We wniosku o dofinansowanie'® wskazano, ze zastosowanie w projekcie
innowacyjnej technologii Semi Solid Metal Casting (SSMC), polegajacej na
zalewaniu form na maszynach ci$nieniowych stopem o temperaturze z zakresu
temperatury likwidus-solidus'!, miato pozwoli¢ na uzyskanie odlewdw o wysokiej
zwartoSci oraz skrécenie czasu krzepniecia odlewu 0 50% w stosunku do odlewu
wykonanego tradycyjng metodg. Niezbednym elementem nowej technologii byto
zastosowanie w procesie produkcyjnym maszyn i urzadzen stanowigcych
specyficzny uktad technologiczny, niestosowany w tym zestawie nigdzie indziej,
0 najwyzszym stopniu innowacyjnosci. Odlewnia miata by¢ wyposazona w maszyny
ciSnieniowe, tj. nowoczesne maszyny zimno komorowe, maszyny cisnieniowe
z innowacyjnym systemem kontroli predkosci i ci$nienia wirysku (TC) oraz maszyny
ciSnieniowe nowej generacji, gorgco komorowe z napedem hybrydowym,
umozliwiajgce wdrozenie technologii. Niezbednym i unikatowym elementem projektu
byly wypracowane wramach prac badawczo-rozwojowych rozwigzania wiasne
i nabyte, ktére zostaty zgtoszone do ochrony praw wiasnosci przemystowej, 1.
sposob podwyzszania wytrzymato$ci zmeczeniowej odlewdw ze stopow aluminium
(zgtoszenie patentowe nr 384719 z dnia 17 marca 2008 r.) oraz kalorymetr
przeptywowy do pomiaréw ciepinych w procesach spajania (zgtoszenie patentowe
nr 384759 z dnia 21 marca 2008 r.). W trakcie realizacji projektu, w dniu 19 kwietnia
2012 r., zgtoszono do objecia patentem sposdb wybtyszczania powierzchni odlewow
(wyniki prac badawczo-rozwojowych prowadzonych na potrzeby projektu wspdlnie
z Polleng Przemysl) zwigzanych z metodg nadawania powierzchniom odlewéw
aluminiowych wtasciwosci mechaniczno-estetycznych w tzw. procesie kulowania.
Metoda ta miata na celu utwardzenie powierzchni odlewu w specjalnych komorach
przy uzyciu kul stalowych i z zastosowaniem odpowiednio dobranych Srodkow
zmiekczajacych.

Efektem zastosowania innowacyjnych technologii miat by¢ zasadniczo ulepszony
produkt o walorach eksploatacyjnych nieosiggalnych, przy uzyciu dotychczas
stosowanych metod odlewania ci$nieniowego. Produkt miat sie wyrdzniac
nastepujgcymi cechami:

— zwarto$cig struktury i jednakowg twardoscig w catym przekroju w tolerancji ok.
5% (dotychczasowe roznice siegaty 25%), co miato skutkowaé wyzszymi
wiasciwo$ciami mechanicznymi produktu (o ok. 35% w stosunku do odlewdw
produkowanych tradycyjng metoda),

— wysokq szczelnoscig, ktora eliminowata catkowicie z procesu wytwarzania
wszelkie operacje uszczelniania (np. impregnacje);  zwigkszony poziom
szczelnoSci petnej do ciSnienia rzedu 15 atmosfer (dotychczasowy poziom
szczelno$ci to 3-4 atmosfer) byt szczegdinie wazny w przypadku wyrobéw dla
branzy samochodowej, ktore wytwarzane dotychczasowymi metodami wymagaty
poddania procesowi impregnacji, niekorzystnie wptywajagcemu na twardosé
wyrobu,

10 Z dnia 30 lipca 2008 r.

" Likwidus — linia lub powierzchnia na wykresie fazowym, na ktdrej zaczyna sig przemiana cieczy w ciato state (koniec tej
przemiany okresla solidus). Po jednej stronie tej granicy znajduje si¢ ciecz, a po drugiej dwie fazy: ciato state (krysztaty soli
lub metalu) i roztwér nasycony (ciekly lub staly) wzgledem skladnikow fazy stafej.  Zrédio:
https://pl.wikipedia.org/wiki/Likwidus.


https://pl.wikipedia.org/wiki/Wykres_fazowy
https://pl.wikipedia.org/wiki/Ciecz
https://pl.wikipedia.org/wiki/Cia%C5%82o_sta%C5%82e
https://pl.wikipedia.org/wiki/Solidus_%28chemia%29
https://pl.wikipedia.org/wiki/Ciecz
https://pl.wikipedia.org/wiki/Faza_termodynamiczna
https://pl.wikipedia.org/wiki/Cia%C5%82o_krystaliczne
https://pl.wikipedia.org/wiki/Sole
https://pl.wikipedia.org/wiki/Stop_metali
https://pl.wikipedia.org/wiki/Roztw%C3%B3r_nasycony

— zmniejszeniem masy odlewu (tozsamego gabarytowo), poprzez minimalizacje
grubosci Scianki odlewu o ok. 15% (przy zachowaniu zatozonego poziomu
wiasciwosci wytrzymato$ciowych),

— wysokg wytrzymatoscig na site zrywania (zwiekszenie wytrzymatoSci 0 minimum
25% w stosunku do dotychczas wytwarzanych wyrobow),

— estetykg wykonania, bowiem technologia pozwalata na wyeliminowanie
niepozadanej porowatosci produktu, obnizajacej jego jakoS¢ i trwatoS¢;
w wyrobach dotychczas wytwarzanych widoczne byly znieksztatcenia i ubytki
materiatu, w wyniku zastosowania nowej technologii iloS¢ brakow miata
zmniejszy¢ sie 0 90% w stosunku do dotychczasowej, siegajacej do 10%
w detalach o duzym stopniu skomplikowania i grubo$ci Scianek powyzej 5 mm;
wskaznik brakéw miat zmniejszy¢ sie z 10% do 1%.

(dowdd: akta kontroli str. 232-233)

W opinii 0 innowacyjno$ci z dnia 10 lipca 2008 r., sporzadzonej przez Katedre
Odlewnictwa i Spawalnictwa Politechniki Rzeszowskiej im. Ignacego Lukasiewicza,
potwierdzono innowacyjnos¢ proceséw technologicznych oraz wyrobow dla branzy
AGD, samochodowej i budowlanej. Wskazano korzy$ci uzytkowe i jako$ciowe dla
ostatecznych odbiorcow, w tym wyzsze wiasciwosci mechaniczne (o ok. 30%),
wyzszg szczelnoS¢ (zwigkszenie do poziomu 15 atmosfer), zmniejszenie wagi
tozsamego gabarytowo odlewu (o ok. 15%), zwigkszenie zwarto$ci i uzyskanie
jednakowej twardosci w catym przekroju (w tolerancji ok. 5%), wyeliminowanie
niepozadanej porowatosci wyrobdéw (nie zdefiniowano wartosci) i tym samym
podniesienie jakosci w estetyce wyrobow oraz zwiekszenie wytrzymatosci na
zrywanie (0 ok. 25% w stosunku do dotychczas osigganych wtasciwosci).

W opinii stwierdzono, ze ,Wprowadzenie wszystkich zaktadanych rozwigzan
w nowych produktach oznacza, ze produkty te o niespotykanych dotychczas na
rynku wiasciwo$ciach nie sg dostepne na rynku dtuzej niz 1 rok”, a inwestycja
polega na zakupie lub wdroZeniu rozwigzania technologicznego, ktére jest
stosowane na $wiecie przez okres nie dtuzszy niz jeden rok. Innowacyjno$c¢
rozwigzania technologicznego zastosowanego w projekcie ,polegata na
wykorzystaniu najnowszych osiggnie¢ w dziedzinie odlewnictwa cisnieniowego,
dotyczacych zaréwno specjalnych metod odlewania cisnieniowego, jak i rozwigzan
konstrukcyjnych maszyn cisnieniowych nowej generacji’. Wdrazana technologia
SSMC jest ,zaliczana do grupy high technology”, elementem technologii jest réwniez
wypracowana metoda ,sposobu podwyzszania wytrzymatosci zmeczeniowej
odlewéw ze stopdw aluminium”, zgtoszona do opatentowania w dniu 17 marca
2008 r. Sporzadzajacy opinie potwierdzit rbwniez najwyzszy stopien innowacyjnosci
maszyn i urzadzen, w ktére miata zosta¢ wyposazona Odlewnia. Jak stwierdzono,
opinia zostata opracowana w oparciu o konsultacje przeprowadzone z producentami
maszyn, materiaty zrodtowe'2, ktdrych data wydania miescita sie w okresie 2000 i
2007-2008 oraz zgtoszenie patentowe'® z 2008 r.

(dowod: akta kontroli str. 232-233)

We wniosku o dofinansowanie wskazano, ze dla realizacji zakresu rzeczowego
projektu niezbedna jest realizacja 13 dziatan, w tym m.in.:
— nabycie gruntu w postaci niezabudowanych dziatek,

12 Informacje techniczne firmy Frech Gating udostepnione na Targach odlewnictwa GIFA 2007, prospekt informacyjny firmy
ltalpresse -Targi Odlewnictwa Ci$nieniowego, Brescia 2008, specjalna prezentacja dla czionkéw Stowarzyszenia
Producentéw Komponentéw Odlewniczych KOM-CAST, Rzeszéw 2008, materiaty SAE World Congress, Detroit, Michigan.

13 Zgtoszenie opatentowania wspoélnie z Politechnikg Rzeszowska.



— budowa hali produkcyjnej i budynku administracyjnego wraz z infrastrukturg
towarzyszaca,

— zakup $rodkow trwatych, m.in. suwnic o udzwigu 5 ton oraz 8 ton, piecéw
Junker 1 500 kg, instalacji specjalistycznych (instalacji odzysku ciepta, instalacji
chtodzenia, hydroforni, sprezarkowni, instalacji wody do maszyn i sprezonego
powietrza), systemu wentylacji hal produkcyjnych, maszyn odlewniczych,
maszyn i centrow obrobczych typu CNC', wyposazenia dzialu badawczo-
rozwojowego (urzadzenia rentgenowskiego oraz urzadzenia pomiarowego
Injecttime), kompletu urzadzen utrzymania ruchu (m.in. tokarki, szlifierki, watkdw
piaskarki i wiertarki), pity tasmowej, urzadzenia myjacego detale, tokarek
rewolwerowych, piecow oporowych typu PET, termokastoéw, wdzkow widtowych
(elektrycznych, spalinowego i wysokiego sktadowania), pras 40 ton i 60 ton,
maszyn odlewniczych ci$nieniowych oraz wyposazenia magazynu i biurowca,

— zakup szkolen w zakresie obstugi aparatu rentgenowskiego, centrow
obrdbczych, zrobotyzowanych maszyn bezkolanowych, piecow, automatéw
gorgco komorowych oraz szkolenia dla dziatu marketingu i handlu,

— wprowadzenie systemu zarzadzania jakoscig ISO oraz certyfikacji w przemysle
motoryzacyjnym TS.

(dowdd: akta kontroli str. 232-233)

W umowie o dofinansowanie z dnia 30 grudnia 2008 r. catkowity koszt realizacii
projektu okreSlono na 67 150,3tys.zt, w tym wydatki kwalifikowane na
59 4624 tys. zt, przy czym maksymalna kwota wydatkow kwalifikujacych sie do
objecia wsparciem czesci inwestycyjnej wynosita 98 730,4 tys. zt, na analizy
przygotowawcze i ustugi doradcze zwigzane bezposrednio z inwestycjg
przewidziano $rodki w kwocie 600,0 tys. zt, na szkolenia specjalistyczne konieczne
do prawidlowego wdrozenia inwestycji 132,0 tys.zt. Maksymalna wysoko$¢
dofinansowania okre$lona zostata na kwote 35 597,6 tys. zt, przy czym na cze$¢
inwestycyjng 35 238,2 tys. zt (60% dofinansowania), na analizy przygotowawcze i
ustugi doradcze zwigzane bezposrednio z inwestycjg 300,0tys. zt (50%
dofinansowania) oraz na szkolenia specjalistyczne 59,4 tys.zt  (45%
dofinansowania). Na dofinansowanie' sktadaty sie $rodki z budzetu panstwa w
kwocie 5339,6 tys. zt oraz Srodki z Europejskiego  Funduszu Rozwoju
Regionalnego’® w wysokosci 30 258,0 tys. zt. Wspdtczynnik dofinansowania ogétem
wyniost 59,9%. W umowie o dofinansowanie Spdtka zobowigzata sie m.in. do
realizacji projektu w petnym zakresie, z nalezytq starannoscia, zgodnie z umowa i jej
zatgcznikami, w szczegoinosci z opisem zawartym we wniosku o dofinansowanie
oraz w zatgcznikach do wniosku (§2 ust. 2 pkt. 1 umowy), prowadzenia dla projektu
odrebnej informatycznej ewidencji ksiegowej (§6 ust. 12), ponoszenia wszystkich
wydatkow kwalifikowanych z zachowaniem zasady konkurencyjno$ci, jawnosci
i przejrzystosci (§11 ust. 2 i 4), osiggniecia zatozonych celow i wskaznikéw projektu
oraz zapewnienia trwatosci efektow projektu iutrzymania inwestycji w obrebie
danego wojewddztwa przez okres trzech lat, od zakoriczenia realizacji projektu (§7
ust. 1).

Umowa o dofinansowanie byta dziewietnastokrotnie aneksowana. Zmiany dotyczyty
m.in. kwoty wydatkéw kwalifikowanych, kwoty dofinansowania, zmiany w zakupie

14 Computerized Numerical Control, CNC (pol. komputerowe sterowanie urzgdzeri numerycznych) — uklad sterowania
numerycznego, wyposazony w mikrokomputer, ktéry mozna dowolnie interaktywnie zaprogramowac. Termin ten zwykle
uzywany jest w odniesieniu do obrébki materiatdw za pomocg komputerowo sterowanych urzadzen takich jak frezarki, tokarki,
elektrodrazarki. Obrébka CNC pozwala na szybkie, precyzyjne i wysoce powtarzalne wykonanie ztozonych ksztattow.

5 Wg umowy po zmianie dokonanej w aneksie nr 9 z dnia 24 czerwca 2010 r.

16 Dalej: EFRR.


https://pl.wikipedia.org/wiki/Mikrokomputer
https://pl.wikipedia.org/wiki/Interaktywno%C5%9B%C4%87
https://pl.wikipedia.org/wiki/Frezarka
https://pl.wikipedia.org/wiki/Tokarka
https://pl.wikipedia.org/wiki/Obr%C3%B3bka_elektroerozyjna

dwéch maszyn'?, okresu kwalifikowalno$ci wydatkéw, planu finansowego projekiu,
harmonogramu ptatnosci oraz harmonogramu rzeczowo-finansowego projekiu.
Pierwotny okres kwalifikowalnosci wydatkéw rozpoczynat sie 1 sierpnia 2008 r.
i konczyt 30 wrzesnia 2011 r., ostatecznie po aneksach ustalono go na dzien 30
czerwca 2012 r., natomiast catkowita kwota wydatkéw kwalifikowanych wyniosta
59442 tys. zt. Aneksy do umowy o dofinansowanie nie spowodowaty zmiany
zakresu rzeczowego projektu.

(dowdd: akta kontroli str. 232-233, 794-798, 806-808, 811, 825, 901-903)

W zwigzku z realizacjg wszystkich zadan okreslonych w harmonogramie rzeczowo-
finansowym projektu Spotka wydatkowata 68 645 tys. zt (102,2% zaplanowanych
srodkéw). Ostateczna catkowita kwota wydatkow kwalifikowanych wyniosta
992724 tys. zt (w tym wydatki kwalifikowane na prace projektowe wyniosty
445,01tys. zt i na szkolenia 106 tys. zt), a kwota dofinansowania 35 502,6 tys. zt
(59,89% wydatkow kwalifikowanych). Wydatki kwalifikowane stanowity 86,3% ogétu
wydatkéw projektu. Zakres rzeczowy zrealizowanego projektu byt zgodny
z zakresem okreslonym w umowie i wniosku o dofinansowanie.

(dowdd: akta kontroli str. 232-233, 768-775, 788-825)

Realizacja projektu zostata skontrolowana przez Rzeszowskq Agencje Rozwoju
Regionalnego™ (w dniach 23 kwietnia 2009 r. oraz 3 sierpnia 2012r.). Celem
kontroli byto sprawdzenie dostarczenia Spdtce wspdtfinansowanych towarow i ustug,
faktycznego poniesienia wydatkéw oraz realizacji celéw projektu. Kontrole
obejmowaty takze weryfikacje zgodnosci poniesionych wydatkéw z przepisami
prawa krajowego i wspdlnotowego oraz postanowieniami umowy o dofinansowanie.
Nie stwierdzono nieprawidtowosci. Ponadto w dniu 24 wrzesnia 2014 r. RARR
przeprowadzita kontrole trwatoSci projektu. Zakres kontroli obejmowat. ocene
poddania operacji zasadniczej modyfikacji, ocene wptywu okreslonych czynnikéw na
charakter i warunki realizacji projektu (sprawdzenie osiggniecia gtownego celu
Projektu, w tym wskaznikow produktu oraz rezultatu przewidzianych w okresie
trwatoSci), ocene wystapienia nieuzasadnionej korzysci po stronie Beneficjenta, jego
kontrahenta lub innego podmiotu. W toku kontroli nie stwierdzono zastrzezen lub
nieprawidtowo$ci.

W okresie od 23 kwietnia 2012 r. do 6 czerwca 2012 r. kontrole przeprowadzit Urzad
Kontroli Skarbowej w Rzeszowie, w zwigzku z wykonywaniem czynno$ci audytu
gospodarowania $rodkami pochodzacymi z budzetu Unii Europejskiej w ramach
POIG. W dniu 19 czerwca 2009 r., na zlecenie PARP, firma EKO-LOG Sp. z o.0.
przeprowadzita kontrole prawidtowo$ci stosowania przepiséw dotyczacych ochrony
srodowiska w ramach dziatai objetych umowg o dofinansowanie. Kontrola dotyczyta
tez realizacji wskaznikdéw produktu i rezultatu, informacji i promocji. W toku kontroli
nie stwierdzono nieprawidtowosci.

(dowdod: akta kontroli str. 886-900)

17 Zamiast 2 szt. automatéw goraco komorowych zakupiono 1 szt., zamiast 2 szt. zrobotyzowanych maszyn bezkolanowych
zakupiono 1 szt., natomiast w miejsce ww. maszyn zakupiono (za zgodg PARP) dwie maszyny odlewnicze ci$nieniowe.
18 Dalej: RARR.



Projekty Technologia podwyzszania wytrzymatosci zmeczeniowej odlewéw ze
stopéw aluminium poprzez ich powierzchniowe uszlachetnianie oraz
wyblyszczanie ich powierzchni (dalej: Projekt POIG2) oraz Technologia
ksztaftowania mikrostruktury i struktury geometrycznej powierzchni siluminu
z przeznaczeniem na odlewy motoryzacyjne (Dalej: Projekt POIG3).

W umowach o dofinansowanie Spdtka zobowigzata si¢ m.in. do realizacji projektow
w petnym zakresie, z nalezytq staranno$cia, zgodnie z umowg i jej zatacznikami,
w szczegoinoSci z opisem zawartym we wniosku o dofinansowanie oraz
w zatgcznikach do wniosku (§2 ust. 2 pkt 1), dokonywania wszelkich ptatnosci za
wykonane dostawy za posrednictwem rachunku bankowego wyodrebnionego dla
celow projektow (8§85 ust. 9), prowadzenia dla projektéw odrebnej informatyczne;
ewidencji ksiegowej (§6 ust. 21), ponoszenia wszystkich wydatkow kwalifikowanych
z zachowaniem zasady konkurencyjno$ci, jawno$ci i przejrzystosci (§11 ust. 2 - 4),
osiggniecia zatozonych celow i wskaznikow projektu oraz zapewnienia trwato$ci
efektow projektu i utrzymania inwestycji w obrebie danego wojewodztwa przez okres
trzech lat, od zakoAczenia realizacji projektu (§7 ust. 1).

Projekt POIG2

Celem projektu POIG2 byta implementacja innowacyjnej kompleksowej technologii
do produkciji elementéw konstrukcyjnych urzadzen dla przemystu motoryzacyjnego
i lotniczego z wykorzystaniem nowej technologii podwyZzszania wytrzymatosci
zmeczeniowej odlewow ze stopéw aluminium poprzez ich powierzchniowe
uszlachetnianie i wybtyszczanie.

We wniosku o dofinansowanie'® wskazano, ze technologia jest Scisle zwigzana
z ,wprowadzeniem w przedsiebiorstwie opracowanej matrycy korelacji parametrow
produkcyjnych, obejmujgcych mozliwo$¢ zastosowania w produkcji elementéw
konstrukcyjnych urzadzen dla przemystu motoryzacyjnego i lotniczego technologii
0golnie znanych, lecz zdecydowanie udoskonalonych i potgczonych w unikalny
sposdb stanowigcy wytaczng wiedze Odlewni Cisnieniowej META-ZEL Sp. z 0.0.”
Wiedza ta zostata opatentowana jako wynalazek?® oraz zgtoszona do zastrzezenia.
Tworcami wynalazku byli pracownicy naukowi Katedry Odlewnictwa i Spawalnictwa
Wydziatu Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej oraz pracownicy Odlewni.
W sktad technologii wchodzity procesy produkcyjne zawierajagce nowatorskie
rozwigzania, tj. technologia produkcji wielosktadnikowych stopdéw aluminium,
technologia produkcji odlewow, technologia obrobki powierzchniowej — kulowanie,
technologia obrdbki cieplnej odlewdw — nadtapianie plazma tuku elektrycznego oraz
procesy produkcyjne stanowigce uzupetnienie: technologia obrobki mechanicznej i
technologia wykonania pomiaréw kontrolnych.

We wniosku o dofinansowanie wskazano, ze zastosowana w projekcie technologia
polega na skorelowaniu dwdch kluczowych elementéw, tj. opracowania docelowego
sktadu siluminu (aluminium) wraz z procesem uszlachetniania powierzchni
w procesie nadtapiania jej plazmg tuku elektrycznego i wybtyszczania odlewéw
poprzez ich obrobke w obrotowym bebnie w roztworze o odpowiednim sktadzie
(zgodnie z wynalazkiem). Cato$¢ procesu produkcyjnego byta mozliwa do
przeprowadzenia w oparciu o juz posiadany park maszynowy, uzupetniony o zakup
dwoch maszyn odlewniczych o sile zwarcia 5 500 kN i dwoch obrabiarek CNC dla
mechanicznej obrébki elementow.

19 Z dnia 15 lutego 2013 .
2 Pod nr 211104 (technologia podwyzszania wytrzymatosci zmeczeniowej odlewow ze stopéw aluminium poprzez ich
powierzchniowe uszlachetnianie).



Odlewnia, dzieki implementacji technologii, miata wdrozy¢ produkcje kilku
innowacyjnych grup produktowych, w tym elementy uktadu sterowniczego
samolotow, koncowki dla uktadu kierowniczego samochodow, elementy
klimatyzatorow, obudowy pomp dla uktadéw hydraulicznych, obudowy przektadni do
silnikéw, czesci do sprzetdbw AGD. Wyroby wyprodukowane wedtug wdrozonej
technologii miaty charakteryzowa¢ sie unikalng wytrzymatoSciq zmeczeniowg
warstwy wierzchniej (133-153 MPa), co w efekcie zwiekszato zywotnoS¢ produktu
0 40-50% oraz powodowato efekt wybtyszczenia — blyszczaca powierzchnig odlewu.

(dowdd: akta kontroli str. 232-233, 327-358)

W opinii o nowej technologii z dnia 12 lutego 2013 r., sporzadzonej przez Wydziat
Odlewnictwa Akademii Gorniczo-Hutniczej im. St. Staszica w Krakowie,
potwierdzono, Ze jest to technologia wtasna Odlewni i stanowi wiedze techniczna,
ktéra byla przedmiotem zgtoszenia patentowego?! i patentu??. Ponadto wskazano,
ze technologia byta stosowana na Swiecie nie dtuzej niz 5 lat. W opinii potwierdzono,
ze wdrozenie nowej technologii zwigkszy zywotnoS¢ elementow konstrukcyjnych
(uktadu klimatyzacji i obudowy uktadu kierowniczego), pracujacych w warunkach
cyklicznie zmiennych obcigzen oraz poprawi ich estetyke. Potwierdzono rowniez
uzyskanie wytrzymato$ci zmeczeniowej warstwy wierzchniej produktu na poziomie
133-153 MPa, zwiekszenie zywotnosci produktu (wydtuzenie okresu gwarancji)
0 40-50% i wybtyszczenie powierzchni.

(dowdod: akta kontroli str. 359-367)

We wniosku o dofinansowanie wskazano, ze dla realizacji zakresu rzeczowego

niezbedny jest zakup dwdch maszyn odlewniczych o sile zwarcia 5 500 kN22 oraz

dwach obrabiarek CNC (zostato to potwierdzone w opinii 0 nowej technologii).
(dowod: akta kontroli str. 232-233, 359-367)

W umowie o dofinansowanie z dnia 16 wrzes$nia 2013 r. catkowity koszt realizacji
projektu oraz catkowitg kwote wydatkow kwalifikujgcych sie do objecia wsparciem
okreslono na 6 800 tys. zt. Projekt uzyskat dofinansowanie w kwocie 4 000 tys. zt,
w tym z budzetu EFRR 3 400 tys. zt oraz z budzetu krajowego 600 tys. zt.

Umowa o dofinansowanie byta dwukrotnie aneksowana. Zmiany dotyczyty m.in.
okresu kwalifikowalno$ci wydatkéw. Pierwotnie okres kwalifikowalno$ci wydatkow
rozpoczynat sie¢ 1 lipca 2013 r. ikonczyt 30 czerwca 2014 r., ostatecznie po
zmianach wprowadzonych aneksami ustalono jego zakoriczenie na 30 wrzesnia
2014 r. Aneksy do umowy o dofinansowanie nie spowodowaty zmiany zakresu
rzeczowego projektu.

(dowdd: akta kontroli str. 232-233)

Szczegotowym badaniem NIK objeto 100% wydatkow poniesionych w zwigzku
z realizacjg projektu, tj. wydatki na zakup dwoch maszyn odlewniczych o sile
zwarcia 5 500 kN i dwdch centréw obrobczych CNC na taczng kwote 6 9754 tys. zt
(brutto). Wydatki zostaty poniesione w euroz*. Wartos¢ wydatkéw poniesionych
w stosunku do zaplanowanych w pierwotnym harmonogramie rzeczowo-finansowym
byla wyzsza o0 641 tys. z} tj. 0 9,4%. Kwota ta nie zostata zaliczona do wydatkow
kwalifikowalnych. Zwiekszenie kwoty wydatkdw wynikato z planowania zakupu
maszyn CNC bez podatku VAT od japoriskiego producenta, ostatecznie maszyny
zostaty zakupione w firmie, ktora byta ich importerem, co spowodowato naliczenie
podatku VAT. Na podstawie kontroli zamowien dotyczacych zakupow ustalono, ze

21 Nr 389557 2 2009 r.

2Nr211104 22012 .

2 Kiloniuton (jednostka sity).

2 Przeliczone na zt wedtug kursu z dnia dokonania przelewu.



Beneficjent posiadat petng dokumentacje dotyczacg procesu wyboru dostawcow
oraz w oparciu o0 przyjete kryteria dokonat wyboru ekonomicznie najkorzystniejszych
ofert.

(dowdd: akta kontroli str. 396-402, 420-547)

Catkowity koszt realizacji projektu wyniost 7 441,0 tys. zt, z czego wydatki w kwocie
4.000,0 tys. zt (53,7%) zostaty pokryte z kredytu technologicznego, a pozostate
3441,0 tys. zt (kwota 2800,0 tys. zt dotyczyta wydatkow kwalifikowanych) ze
Srodkéw wiasnych Beneficienta. Kwota przyznanego dofinansowania w formie
premii technologicznej wyniosta 4 000,0 tys. zt, co stanowito 58,8% wydatkoéw
kwalifikowalnych  projektu (6 800,0 tys. zt) 1100,0% wnioskowanej kwoty
dofinansowania.

(dowdod: akta kontroli str. 319-320, 400, 420)

Projekt POIG3

Celem Projektu POIG3 byto wdrozenie innowacyjnej kompleksowej technologii
produkcji cienko$ciennych odlewdéw — elementéw konstrukcyjnych, w tym tzw.
weztow tracych dla  potrzeb  przemystu motoryzacyjnego i lotniczego
z wykorzystaniem nowej technologii ksztattowania mikrostruktury i struktury
geometrycznej powierzchni siluminu - z przeznaczeniem na odlewy motoryzacyjne.
We wniosku o dofinansowanie?> wskazano, ze technologia ta jest Scisle zwigzana
z ,wprowadzeniem w przedsiebiorstwie opracowanej matrycy korelacji parametrow
produkcyjnych, obejmujacych mozliwos¢ zastosowania w produkcji monoblokéw do
silnikow  spalinowych technologii ogélnie  znanych, lecz zdecydowanie
udoskonalonych i potaczonych w unikalny sposob stanowigcy wytaczng wiedze
Odlewni Cisnieniowej META-ZEL Sp. z 0.0.” Wiedza ta zostata wypracowana
w oparciu 0 prace badawczo-rozwojowe i razem z wielosktadnikowym siluminem
odlewy motoryzacyjne zostata opatentowana, jako wynalazek?. Twoércami
wynalazku byli pracownicy naukowi Katedry Odlewnictwa i Spawalnictwa Wydziatu
Maszyn i Lotnictwa Politechniki Rzeszowskiej oraz pracownicy Odlewni. W sktad
technologii wchodzity: technologia produkcji wielosktadnikowych stopoéw aluminium,
technologia wykonywania odlewdw, technologie obrdobki odlewow - trawienie
elektrolityczne oraz procesy stanowigce uzupetnienie: technologia obrébki
powierzchniowej — kulowanie i technologia wykonywania pomiaréw kontrolnych.

We wniosku o dofinansowanie wskazano, ze podstawg zastosowania technologii
bylo ,opracowanie specjalnego wielosktadnikowego stopu aluminium-krzem
0 odpowiednio opracowanej mikrostrukturze do wykonania weztdw tracych,
w ktérych odpowiednio opracowana struktura geometryczna powierzchni tracej
zapewnia utrzymanie $rodka smarnego”. Zastosowanie nowej technologii miato
znacznie poprawi¢ odpornos¢ na zuzycie Scierne stopu aluminium-krzem,
pracujgacego w wezle tracym z elementem stalowym. Cato$¢ procesu produkcyjnego
byta mozliwa do przeprowadzenia w oparciu 0 juz posiadany park maszynowy,
uzupetniony o zakup dwdch maszyn odlewniczych o sile zwarcia 7 500 kN.

Efektem wdrozenia technologii (na bazie siluminu) miat by¢ jednorodny monoblok
z przeznaczeniem dla silnikéw spalinowych, spetniajgcych wymagania techniczne,
wtym w szczegoino$ci charakteryzujacy sie zwiekszong odporno$¢ na Scieranie
oraz wymagang strukturg geometryczng gtadzi powierzchni cylindra.

(dowod: akta kontroli str. 232-233, 557-599)

%57 dnia 1 lutego 2013 r.
% Nr 389557.
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W opinii o nowej technologii z dnia 12 lutego 2013 r., sporzadzonej przez Wydziat
Odlewnictwa Akademii Godrniczo-Hutniczej im. St. Staszica w Krakowie,
potwierdzono, Ze jest to technologia wtasna Odlewni i stanowi opatentowang wiedze
techniczna, ktora byta przedmiotem zgtoszenia patentowego z 19 kwietnia 2012 r.27
i patentu z 8 maja 2012 r.28 Wskazano, ze technologia byta stosowana na $wiecie
nie dtuzej niz 5 lat. W opinii potwierdzono, ze wdrozenie nowej technologii znajdzie
zastosowanie w wyrobach dla potrzeb branzy motoryzacyjnej. Opinia potwierdzata
rowniez, ze nowoopracowany stop aluminium-krzem nadaje sie na elementy do
pracy w warunkach tarcia a niekonwencjonalnie opracowana (dla utworzenia
kieszeni olejowych) struktura geometryczna, pozwala na wytworzenie si¢ warstwy
wierzchniej o wifasciwosciach przeciwzatarciowych oraz wysokiej odpornosci na
zuzycie scierne. Technologia ta poprawiata wiasnosci uzytkowe wyrobow,
zwigkszata ich  zywotno$¢, zmniejszala mase poprzez zastosowanie
cienko$ciennych odlewdw cisnieniowych o wysokiej zwarto$ci materiatu.

We wniosku o dofinansowanie wskazano, ze dla realizacji zakresu rzeczowego
niezbedny jest zakup dwdch maszyn odlewniczych o sile zwarcia 7 500 kN, co
zostato potwierdzone w opinii 0 nowej technologii.

(dowdd: akta kontroli str. 232-233, 592-599)

W umowie o dofinansowanie z dnia 27 czerwca 2013 r. catkowity koszt realizacii
projektu i catkowita kwote wydatkow kwalifikujgcych sie do objecia wsparciem
okreslono na 6 800 tys. zt. Projekt uzyskat dofinansowanie w wysoko$ci 4 000 tys.
zt, w tym z EFRR 3400 tys. zt oraz z budzetu krajowego 600 tys. z. Umowa
o dofinansowanie byta raz aneksowana. Zmiany dotyczyty m.in. systemu
przekazywania ptatnosci posredniej na rzecz Beneficjenta?®. Zgodnie z umowg
okres kwalifikowalno$ci wydatkéw rozpoczynat sie 1 lipca 2013 r., a konczyt 30
czerwca 2014 r. Aneks nie spowodowat zmiany zakresu rzeczowego Projektu oraz
okresu kwalifikowalnosci wydatkdw.

(dowdd: akta kontroli str. 620-651)

Szczegotowym badaniem NIK objeto 100% wydatkow poniesionych w zwigzku
z realizacjg projektu na zakup dwdch maszyn odlewniczych 7 500 kN na faczng
kwote: 6 671,8 tys. zt (brutto). Wydatki zostaty poniesione w euro i przeliczone na zt
wedtug kursu z dnia dokonania przelewu. Warto§¢ wydatkéw poniesionych
w stosunku do zaplanowanych w pierwotnym harmonogramie rzeczowo-finansowym
byfa nizsza o0 128,2 tys. z}, j. 0 1,9%. Na podstawie kontroli zaméwien dotyczacych
tych zakupéw ustalono, ze Beneficjent posiadat petng dokumentacje dotyczacg
procesu wyboru dostawcdédw oraz w oparciu o przyjete kryteria dokonat wyboru
ekonomicznie najkorzystniejszych ofert.

(dowod: akta kontroli str. 654-767, 905-906)

Catkowity koszt realizacji projektu wynidst 6 671,8 tys. zt, z czego wydatki w kwocie
4.000,0 tys. zt (59,9%) zostaty pokryte z kredytu technologicznego, a pozostate
2 672 tys. zt ze $Srodkow wiasnych Beneficjenta. Kwota przyznanego dofinansowania
w formie premii technologicznej wyniosta 4 000 tys. zt, co stanowito 59,9%
wydatkéw kwalifikowalnych projektu (6 671,8 tys. z4).

(dowdd: akta kontroli str. 548-549, 661)

Zobowigzania okresSlone w umowach dotyczacych projektow, a takze
w dokumentacji zatgczonej do wnioskéw o dofinansowanie, zostaty zrealizowane

27 Nr 398879.

2 Nr211104.

2 W zwigzku z wejsciem w zycie w dniu 24 pazdziernika 2013 r. nowelizacji ustawy o niektérych formach wspierania
dziatalnoci innowacyjnej (Dz. U. 2013 r., poz. 1240).
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Ustalone
nieprawidtowosci

Uwagi dotyczace
badanej dziatalnosci

w wiekszosci zgodnie z zatozeniami. Wsparciem objeto wydatki poniesione
w okresie  kwalifikowalnosci w  zwigzku <z realizacjg projektow, zgodnie
z postanowieniami uméw o dofinansowanie. W ksiegach rachunkowych Beneficjenta
zostaty wyodrebnione operacje gospodarcze dotyczace realizacji poszczegdinych
projektéw, a ptatnosci za zakupy dokonywano za posrednictwem wyodrebnionego
rachunku bankowego (za wyjatkiem projektéw POIG2 i POIG3 realizowanych w
ramach kredytu technologicznego). Wnioski o ptatno$¢ skifadano w okresach
okres$lonych w umowach dofinansowania, a w przypadku Projektow realizowanych w
ramach Kredytu technologicznego stanowity one réwniez informacje kwartalng.
Beneficjent wywigzat sie z obowigzkéw w zakresie poinformowania o finansowym
wsparciu Unii Europejskiej.

(dowdd: akta kontroli str. 31-67, 234-236, 297-317, 905-906)

W dziatalno$ci kontrolowanej jednostki w przedstawionym wyzej zakresie nie
stwierdzono nieprawidtowosci

1. Beneficient nie przekazat PARP, jako instytucji wdrazajacej, kopii protokotu
kontroli UKS dotyczacej projektu POIG1, do czego byt zobowigzany na
podstawie zapisu §9 ust. 19 umowy o dofinansowanie z dnia 30 grudnia 2008 r.
Wprawdzie nieprzekazanie protokotu nie miato wptywu na realizacje projektu
(podczas kontroli nie stwierdzono nieprawidtowos$ci), jednak w opinii NIK,
zobowigzanie wynikajace z umowy o dofinansowanie winno by¢ wypetnione bez
wzgledu na wynik kontroli.

(dowod: akta kontroli, str. 209-214, 232-233)

2. Dokonywanie ptatnosci za dostawy w ramach projektow POIG2 i POIG3
zrachunku podstawowego Spdtki bylo niezgodnie z §5 ust. 9 umoéw
o dofinansowanie. Platnosci za wykonane zakupy maszyn w ramach tych
projektow Beneficjent sktadat do banku PKO Bank Polski*®0. Bank natomiast
dokonywat przelewdw w euro i obcigzat rachunek podstawowy Beneficjenta,
z ktérego dokonywane byty réwniez ptatnosci niezwigzane z danymi projektami,
pomimo, ze Beneficjent wyodrebnit osobny rachunek bankowy dla, kazdego
z projektéw, na ktéry wptywato dofinansowanie, natomiast Bank wyodrebnit
rachunek bankowy dla kredytu technologicznego, z ktérego powinny by¢3!
dokonywane pfatnosci za zakupy. Wszelkie ptatnosci za wykonane dostawy w
ramach projektow nalezato dokonywa¢ za posrednictwem wyodrebnionych dla
poszczegolnych projektdw rachunkéw bankowych Beneficjenta.

Wedtug wyjasnien Prezesa Odlewni32, wydatki byly ksiegowane na
wydzielonych kontach pozabilansowych, a poniewaz ewidencja zostata w ten
sposéb zaprowadzona, Bank uznat, Zze nie ma potrzeby zaktada¢ konta
wyodrebnionego. NIK  wskazuje, ze Beneficjent winien realizowaé
zobowigzania, przyjete w umowach o dofinansowanie (§2 ust. 2 pkt 1).
W zwigzku z tym, nalezato dokonywac wszelkich ptatnosci za wykonane
dostawy za posrednictwem rachunku bankowego wyodrebnionego dla celow
projektu (§5 ust. 9). W ocenie NIK, formalne naruszenie warunkéw umowy nie
uniemozliwiato jednak identyfikacji poszczegoinych wydatkéw zwigzanych
projektem.
(dowdd: akta kontroli, str. 215-224, 403, 424, 436, 442, 452, 500, 504-505,
510, 515, 519-520, 525, 527, 533, 600, 616, 620-642, 681, 684, 690, 694,
713,720,731, 776-787)

3 Dalej: Bank.
31 Zgodnie z zapisem §3 ust. 2 umowy o kredyt technologiczny z dnia 18 lipca 2013 r.
32 Pismo L.dz. 680/2017/PG z dnia 14 lipca 2017 r.
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Ocena czastkowa

Opis stanu
faktycznego

Najwyzsza Izba Kontroli ocenia pozytywnie dziatalnos¢ kontrolowanej jednostki
w zbadanym zakresie.

2. Efekty wsparcia przedsigbiorstwa ze Srodkéw publicznych na
wykorzystanie badan naukowych i wdrozenie innowac;ji

2.1. Realizacja celow oraz wskaznikow projektow i parametrow wdrozenia.

Zgodnie z warunkami uméw o dofinansownie33 Spdtka zobowigzata sie do
osiggniecia  zatozonych celow i wskaznikdw okreslonych we wniosku
o dofinansowanie, zapewnienie trwatosci i efektow projektdw oraz utrzymania
inwestycji w obrebie wojewddztwa przez okres trzech lat od dnia zakonczenia jej
realizacji.

Projekt POIG1

Strategicznym celem projektu POIG1 bylo zwiekszenie zakresu (dywersyfikacja
produkcji  z zastosowaniem nowych rozwigzan prowadzacych do powstania
i wprowadzenia na rynek ulepszonych produktow dla branzy AGD oraz nowych
i zasadniczo ulepszonych produktdéw dla branzy samochodowej i budowlanej) oraz
skali (wybudowanie odlewni wykorzystujacej nowe innowacyjne rozwigzania
technologiczne w dziedzinie odlewnictwa ciSnieniowego) prowadzonej przez Spotke
dziatalno$ci gospodarczej. Pozostate cele projektu dotyczyty utworzenia dziatu B+R
oraz wprowadzenia innowacji marketingowej. Innowacja procesowa i produktowa
stanowity, wedtug wyjasnien Prezesa Odlewni34, innowacje na skale $wiatowa.

Zardéwno cele projektu, jak i wskazniki produktu zostaty osiggniete na dzien
zakonczenia realizacji inwestycji, tj. na 30 czerwca 2012 r. Wskazniki produktu
dotyczyly: powierzchni dziatki pod inwestycie — 27 596 m2, powierzchni hali
produkcyjnej wraz z budynkiem administracyjnym oraz infrastrukturg towarzyszaca
i specjalistycznymi instalacjami — 8 344 m?, ilosci zakupionych Srodkow trwatych
(w tym systemow i kompletow urzadzen) - 46 szt.35, ilosci uzyskanych nowych
certyfikatow — 2 szt. i iloSci przeprowadzonych szkoleh — 12 szt.

Beneficjent zobowigzat si¢ do osiggniecia zatozonych wskaznikéw projektu przez
okres trzech lat od zakorczenia realizacji projektu (f. w latach 2013-2015).
Natomiast wskazniki rezultatu we wniosku o dofinanoswanie zostaty okreslone do
osiggniecia na zakonczenie kazdego roku w ciggu pieciu lat od zakorczenia
projektu (tj. w latach 2013-2017).

Z 14 wskaznikdw rezultatu, wartoSci docelowe osiggnieto dla 11 wskaznikow
dotyczacych: liczby nowych miejsc (40 etatow w tym 4 dla kobiet i 2 w dziale B+R,
osiggnieto na zakonczenie realizacji projektu 45 etatéw, w tym: 5 dla kobiet i 2
w dziale B+R), liczby nowych wyrobdw (3 szt.), liczby wprowadzonych innowacii
organizacyjnych lub marketingowych oraz liczby wprowadzonych innowacji
samodzielnie (1), liczby utworzonych wiasnych dziatbw B+R (1), eliminacji emis;i
szkodliwych substancji do Srodowiska (0,005 kg/szt., osiagnieto na zakonczenie
realizacji projektu 0,0004 kg/szt., tj. 1200%, na koniec 2016 r. osiggnieto 0,0001
kg/szt.), zmniejszenia hatasu wytwarzanego przez wyrzuty odpylnika cyklonowego
i kontenery nawiewowo-wywiewne (zmniejszenie poziomu hatasu rocznie o 13,2 dB
w stosunku wartosci bazowej - 87,2 dB, osiggnieto na zakonczenie projektu

3 Okreslonymi w §7 ust. 1.

3 Pismo z dnia 14 lipca 2017 r., znak L.dz.680/2017/PG.

35 W tym m.in.: 4 suwnic, 3 piecow Junker, 1 automatu goraco komorowego, 3 maszyn odlewniczych, 1 zrobotyzowanej
maszyny bezkolanowej, 2 piecow oporowych typu PET, 8 temokastow, 3 pras, 4 wdzkéw widlowych, 2 tokarek
rewolwerowych, 2 centr obrébczych typu CNC, 3 maszyn obrébezych typu CNC, 2 maszyn odlewniczych ci$nieniowych.
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zmniejszenie o 27,1 dB tj. 205%, na dzien 31 grudnia 2015r. osiggnieto
zmniejszenie o 25,5 dB w ciggu dnia oraz 27,4 dB w porze nocnej), liczby
wypracowanych nowych rozwigzan i zastrzezenie wynikow prac w wyniku kulowania
(1 szt.) oraz ilosci ponownie przetworzonych wior poprodukcyjnych (w 2012r.
osiggnieto 526,9% okreslonych wskaznikiem ilosci przetworzonych wiér, w 2013 r. -
171,4%, w 2014 r. — 114,2%, w 2015 r. — 58,6%, za caty okres uzyskano wykonanie
wskaznika na poziomie156,0%).

Nie osiggnieto wartosci docelowych trzech wskaznikow. Wskaznik wartosci
przychodow z tytutu eksportu uzyskanych wytacznie ze sprzedazy produktow
(wyrobdw) bedacych wynikiem inwestycji - ustalono do osiggniecia w ciagu trzech
lat, w 2013 r. - 1979,1 tys. zt, w 2014 r. - 1613,6 tys. zt, w 2015 r. — 1 746,9 tys. zt.
W 2013 r. osiggnieto 17,8% przychoddéw okreslonych wskaznikiem, w 2014 r. -
67,3%, w2015r. — 73,9%. Wskazniki wzrostu przychoddéw w wyniku realizacji
inwestycji oraz wzrostu produkciji®é (ustalone do osiggniecia w ciggu pieciu lat)
osiggnieto w2013 r. (112,1% przychoddw i produkcji okreslonych wskaznikiem),
natomiast w 2014 r. uzyskano 72,7% wartosci wskaznikow, w 2015r. — 45,9%,
aw2016r.-57,5%.

Pismem z dnia 30 stycznia 2014 r. Odlewnia ztozyta wyjasnienia PARP dotyczace
niewykonania w 2013 r. wskaznika wartosci przychodow =z tytutu eksportu
uzyskanych wytacznie ze sprzedazy produktow (wyrobdw) bedacych wynikiem
inwestycji. Wskazata w nich podjete oraz planowane dziatania zmierzajgce do
osiggniecia wskaznika i stwierdzita, ze miaty one przynosi¢ pierwsze efekty
poczawszy od 2014 r.

Jak wynika z wyjasnien Prezesa Odlewni®” przyczyng nieosiggniecia planowanej
wielkosci wskaznikébw od 2014 r. byt tzw. kryzys rosyjsko-ukrainski, powstaty
w wyniku konfliktu na Krymie, a skutkujgcy embargiem na produkty sprzedawane do
Ros;ji i spadkiem sprzedazy wyrobdw na Ukraing, co w konsekwencji doprowadzito
do spadku wartoSci przychodéw z tytutu eksportu uzyskanych ze sprzedazy
produktéw bedacych wynikami inwestycji. Kryzys spowodowat rezygnacje firmy LG
Electronics Polska z elementéw odlewanych, stanowito to ok. 30% produkcji
Odlewni. Rowniez gtowny odbiorca odlewéw ZELMER, producent sprzetu AGD,
zmniejszyt zaméwienia o ok. 35-37%. Plany produkcyjne Odlewni przed kryzysem
zaktadaty dwukrotny wzrost produkcji.

W Oswiadczeniu dotyczgcym utrzymania trwatosci Projektu przez beneficjenta
POIG, na lata 2007-2013 za rok 2014 (okres sprawozdawczy) Odlewnia
poinformowata PARP o niewykonaniu trzech wskaznikéw rezultatu, podajac
przyczyny ich nieosiggniecia.

Kontrola RARR, przeprowadzona 2014 r. w zakresie osiggniecia i utrzymania
wskaznikéw oraz wygenerowanego przychodu, nie wskazata jako nieprawidtowosci
faktu nieosiggnieciu trzech wskaznikow rezultatu.

(dowdd: akta kontroli, str. 232-233, 788-798, 825-868, 904, 908-913)

Projekt POIG2

Celem projektu POIG2 byto zwigkszenie zakresu produkcji, jej dywersyfikacja o kilka
innowacyjnych grup produktowych (w tym elementéw ukfadu sterowniczego
samolotow, koncowek dla uktadu kierowniczego samochodéw, elementow

% Planowane i uzyskane wartosci wskaznikow dotyczacych wzrostu przychodéw w wyniku realizacji inwestycji oraz wzrostu
produkgji byly takie same.
37 W pismie L.dz. 680/2017/PG z dnia 14 lipca 2017 r.
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klimatyzatorow, obudéw pomp dla uktadéw hydraulicznych, obudéw przektadni do
silnikow, sprzetu AGD) w zwigzku z wprowadzeniem nowej technologii
podwyzszania wytrzymatosci zmeczeniowej odlewow ze stopdw aluminium poprzez
ich powierzchniowe uszlachetnianie i wybtyszczanie. Wszystkie grupy produktowe
(z wyjatkiem elementéw dla przemystu lotniczego) znalazly sie w ofercie Odlewni.
Do dnia 30 kwietnia 2017 r. wyprodukowano 27 wyrobdw38 wytworzonych w efekcie
wdrozenia nowej technologii. Wdrozone innowacje procesowa i produktowa byty
nowoscig na skale krajowg i $wiatowg (dotyczy procesu wybtyszczania).

Jak wynika z wyjasnient Prezesa Odlewni3, Spdtka weszta catoSciowo z produkcjg
w przemyst samochodowy, z uwagi na niskie wolumeny zapotrzebowania na odlewy
w branzy lotniczej, natomiast odlewnictwo cisnieniowe jest nastawione na produkcje
wieloseryjng, masowa.

We wniosku o dofinansowanie zostat okreslony jeden wskaznik produktu (liczba
nowych technologii wdrozonych w ramach projektu — 1 szt.) oraz jeden wskaznik
rezultatu (liczba nowych towardw, proceséw lub ustug wytworzonych przy uzyciu
nowej technologii — 1 szt.). Oba wskazniki zostaty osiggniete na dzien zakonczenia
projektu, tj. 30 wrzesnia 2014 r. i utrzymane 40.

W odniesieniu do technologii stanowigcej efekt projektu Beneficjent dokonat
zgtoszenia, a nastepnie otrzymat patent na Sposob podwyzszania wytrzymatosci
zZmeczeniowej odlewow ze stopdw aluminium poprzez powierzchniowe ich
uszlachetnianie*!.

W Opinii na podstawie obserwacji procesu wdrazania i analizy dokumentacji
procesu wdrazania*? sporzadzonej przez Wydziat Odlewnictwa AGH w Krakowie
potwierdzono osiggniecie deklarowanych cech uzytkowych nowego wyrobu na
przyktadzie komory mielenia (maszynki do mielenia migsa).

(dowdd: akta kontroli, str. 215-224, 321-326, 471-477)

Projekt POIG3

Strategicznym celem projektu POIG3 bylo zwiekszenie zakresu produkcji poprzez
wdrozenie innowacyjnej kompleksowej technologii produkcji ~cienkos$ciennych
odlewdéw — elementéw konstrukcyjnych, w tym tzw. weztdw tracych dla potrzeb
przemystu motoryzacyjnego i lotniczego z wykorzystaniem nowej technologii
ksztaftowania mikrostruktury i struktury geometrycznej powierzchni  siluminu
Z przeznaczeniem na odlewy motoryzacyjne.

We wniosku o dofinansowanie zostat okreslony jeden wskaznik produktu (liczba
nowych technologii wdrozonych w ramach projektu — 1 szt.) oraz jeden wskaznik
rezultatu (liczba nowych towardw, proceséw lub ustug wytworzonych przy uzyciu
nowej technologii — 1 szt.). Oba wskazniki zostaty osiggniete na dzien zakorczenia
projektu, tj. 30 czerwca 2014 r. i utrzymane do konca 2016 r. Do dnia 30 kwietnia
2017 r. wyprodukowano 6 wyrobow*3 wytworzonych w efekcie wdrozenia tej
technologii. Wdrozone innowacja produktowa i procesowa byly nowo$cig w skali
kraju.

W odniesieniu do technologii stanowigcej efekt projektu Beneficjent dokonat
zgtoszenia i uzyskat patent na wynalazek pn. Silumin na odlewy motoryzacyjne

3 Dane ustalone na podstawie wydrukéw dot. realizacji produkgji.

3 Pismo z dnia 14 lipca 2017 r., znak: L.dz.680/2017/PG

40 Wedtug stanu na koniec 2016 .

4'Nr 211104 z dnia 8 maja 2012 r.

427 dnia 26 wrze$nia 2014 r., ktérg Beneficjent zataczyt do wniosku koncowego o ptatnosé.
43 Dane ustalone na podstawie wydrukdw dot. realizacji produkcji.
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i sposdb ksztattowania jego mikrostruktury i struktury geometrycznej powierzchni
zwigkszajgcej odporno$c na zuzycie 4

W Opinii na podstawie obserwacji procesu wdrazania i analizy dokumentacji
procesu wdrazania*® potwierdzono zakup niezbednych maszyn oraz wdrozenie
technologii z osiggnieciem deklarowanych cech uzytkowych nowego wyrobu na
przyktadzie komory mielenia takich jak: struktura geometryczna powierzchni gtadzi,
odporno$¢ na zuzycie S$cierne w poréwnaniu pary tracej bez opracowania
powierzchni gtadzi (cecha ta decyduje o trwatoSci).

(dowdd: akta kontroli str. 232-233, 550-554, 595, 750-756)

Odlewnia osiagneta réwniez nieuwzglednione we wskaznikach produktu i rezultatu
parametry okreslajgce realizacje celow projektéw, zawarte we wnioskach
o dofinansowanie. W projekcie POIG1, w wyniku zastosowania nowej
technologii 15% zmniejszyta sie masa odlewéw maszynki do mielenia miesa, co w
efekcie umozliwito skrécenie czasu obrobki $cierno-wibracyjnej, a tym samym
szacunkowe proporcjonalne zmniejszenie zuzycia energii elektryczne;.

Jak wynika z wyjasnien Prezesa* Odlewnia posiada tylko zbiorcze liczniki mocy
uniemozliwiajace bezposredni pomiar energii elektrycznej.

Ruchomy czas pracy zostat zastosowany dla wszystkich pracownikéw (we
whnioskach deklarowano wprowadzenie tylko dla kobiet)#7, zatrudnione byty réwniez
osoby 0 ograniczonym stopniu niepetnosprawnosci. Odlewnia udostepniata
zaplecze do prowadzenia prac B+R dla studentéw i doktorantdéw, co dato efekt w
postaci prac magisterskich i inzynierskich. Jak wynika z wyjasnien*® Prezesa
Odlewni corocznie prowadzone sg rowniez zajecia w formie wizyt w zakfadzie dla
studentéw o zblizonej specjalnosci. Spdtka wydatkowata, w okresie 2014-2016, na
szkolenia dla pracownikdéw kwote 45,5 tys. zt netto. Organizuje réwniez szkolenia
wewnetrzne dla pracownikéw bezposrednio produkcyjnych (w 2016 r. — ok. 50
szkolen, w 2017 r.(do 30 czerwca) 25 szkolen, dla grup 12-20 osobowych), ktorych
koszty sg trudne do oszacowania. Dzigki realizacji projektow innowacyjnych
produkcja dla przemystu samochodowego zwiekszyta sie o ok. 20% i nadal wzrasta.

(dowdd: akta kontroli str. 215-226, 321-326, 550-554)

Projekt POIG1 pozwolit przenies¢ produkcje z dzierzawionej hali produkcyjne;
w centrum miasta (od firmy Zelmer) do wybudowanej nowej hali produkcyjnej
z budynkiem administracyjnym i infrastrukturg towarzyszacq kompleksowo
wyposazonej m.in. w innowacyjne maszyny do odlewania ci$nieniowego oraz
pozwolit Odlewni podnies¢ poziom organizacyjny, innowacyjny, sprzetowy, know-
how oraz techniczno-technologiczny. Dzigki projektom POIG2 i POIG3 Odlewnia
rozszerzyta oferte produkcyjng, tj. weszta na rynek motoryzacyjny. Zdaniem Prezesa
Odlewni®, Spdtka postrzegana jest, jako jeden zliderébw rynku polskiego
w dziedzinie odlewnictwad0. Jest tez rozpoznawalna na rynku europejskim. Po
wdrozeniu projektow Odlewnia nawigzata wspdtprace z koncernem ,MAKITA”, (dla
ktérego Odlewnia jest wiodacym poddostawcg odlewdw), ponadto odlewy wysytane
sq réwniez dla firm Hofman Snap-ON, Marie S.A.S., BSH BOSCH.

(dowod: akta kontroli str. 215-224)

4 Nr 213037 z dnia 27 grudnia 2012 r., zgtoszenie patentowe z dnia 13 listopada 2009 r.
457 dnia 30 czerwca 2014 r., ktérg Beneficjent zatgczyt do wniosku korcowego o ptatnosé.
46 Pismo znak: L.dz. 680/2017/PG z dnia 14 lipca 2017 r.

47 Kontroler ustalit, na podstawie dokumentacji kadrowe;.

48 Pismo znak: L.dz. 680/2017/PG z dnia 14 lipca 2017 r.

49 |bidem.

% Potwierdzeniem sa dyplomy uznania, ostatni z 2017 r.
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Ustalone
nieprawidtowosci

Uwagi dotyczace
badanej dziatalnosci

Ocena czastkowa ‘

Prawo zgtoszenia
zastrzezen

Obowigzek
poinformowania
NIK o sposobie
wykorzystania uwag

W dziatalno$ci kontrolowane] jednostki w przedstawionym wyzej zakresie nie
stwierdzono nieprawidtowosci.

Odlewnia nie osiggneta trzech wskaznikéw rezultatu okre$lonych w umowie
o wsparcie projektu POIG1, tj. wartodci przychoddw z tytutu eksportu uzyskanych
wylacznie ze sprzedazy produktow (wyrobow) bedacych wynikiem inwestyciji,
wzrostu przychodow i wzrostu produkcji w wyniku realizacji inwestycji.

Biorgc pod uwage przyczyny nieosiagniecia tych wskaznikow, wskazane przez
Prezesa Odlewni (tzw. kryzys ukraifski, skutkujgcy embargiem na produkty
sprzedawane do Rosji i spadkiem sprzedazy wyrobéw na Ukraing, co
w konsekwencji doprowadzito do spadku wartosci przychodéw z tytutu eksportu
uzyskanych ze sprzedazy produktow bedacych wynikami inwestycji), mozna
w ocenie NIK uzna¢ zaistniatg w 2014 r. sytuacje jako site wyzszg w rozumieniu §1
pkt 16 umowy o dofinansowanie (,zdarzenie badz potaczenie zdarzen niezaleznych
od Beneficjenta, ktére zasadniczo utrudniajg wykonywanie jego zobowigzan
wynikajacych z umowy, ktorych Beneficjent nie mogt przewidzie¢ oraz ktorym nie
mogt zapobiec, a takze ich przezwyciezy¢ poprzez dziatanie z nalezytg
starannoscig”). NIK zauwaza przy tym, ze wskaznik wartosci przychodéw z tytutu
eksportu wyrobow bedacych wynikiem inwestycji nie zostat osiggniety w 2013 r.,
czyli przed wskazanymi okolicznosciami, o czym Spétka poinformowata PARP
pismem z dnia 30 stycznia 2014 r. wskazujac przyczyny i podjete dziatania, ktore
miaty da¢ pierwsze efekty w 2014 .

Nalezy rowniez zauwazy¢, ze wskazniki wzrostu przychodéw w wyniku realizacji

inwestycji, wzrostu produkcji oraz iloSci ponownie przetworzonych  widr

poprodukcyjnych, wedtug zatacznika do umowy, zostaty ustalone na okres dtuzszy

od okresu trwatosci (o dwa lata).

(dowdd: akta kontroli, str. 209-214, 232-233, 788-798, 825-868, 886-887, 904 i 908-
913)

Najwyzsza Izba Kontroli ocenia pozytywnie dziatalno$¢ kontrolowanej jednostki
w zbadanym zakresie.

IV. Uwagi i wnioski

Przedstawiajgc powyzsze oceny wynikajace z ustalen kontroli, Najwyzsza Izba
Kontroli nie formutuje wnioskéw pokontrolnych.

V. Pozostate informacje i pouczenia

Wystgpienie pokontrolne zostato sporzadzone w dwdch egzemplarzach; jeden dla
kierownika jednostki kontrolowanej, drugi do akt kontroli.

Zgodnie z art. 54 ustawy o NIK kierownikowi jednostki kontrolowanej przystuguje
prawo zgtoszenia na piSmie umotywowanych zastrzezen do wystgpienia
pokontrolnego, w terminie 21 dni od dnia jego przekazania. Zastrzezenia zgtasza si¢
do dyrektora Departamentu Gospodarki, Skarbu Panstwa i Prywatyzacji Najwyzsze;
Izby Kontroli.

Zgodnie z art. 62 ustawy o NIK prosze o poinformowanie Najwyzszej Izby Kontroli,
wterminie 21 dni od otrzymania wystgpienia pokontrolnego, 0 sposobie
wykorzystania uwag oraz o podjetych dziataniach lub przyczynach niepodjecia tych
dziatan.
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W  przypadku wniesienia zastrzezen do wystgpienia pokontrolnego, termin
przedstawienia informacji liczy sie od dnia otrzymania uchwaty o oddaleniu
zastrzezen w catosci lub zmienionego wystagpienia pokontrolnego.

Warszawa, dnia 18 wrzesnia 2017 r.

Najwyzsza Izba Kontroli
Departament Gospodarki,
Skarbu Panstwa i Prywatyzacji

Kontroler Dyrektor
Lidia Rozycka Stawomir Grzelak
Specjalista kp.
(-) (-)
"""""""""""" podpis O podpis
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