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|. Dane identyfikacyjne kontroli

P/14/101 — Wplyw projektéw wspotfinansowanych w ramach Regionalnego Programu
Operacyjnego  Wojewodztwa Opolskiego 2007-2013' na wzrost atrakcyjno$ci
gospodarczej wojewddztwa opolskiego

Najwyzsza Izba Kontroli
Delegatura w Opolu

1. Elzbieta Mularczyk-Malec, gtéwny specjalista kp, upowaznienie do kontroli
nr 92344 z dnia 1 grudnia 2014 r.
(dowdd: akta kontroli str. 1-2)

2. Ryszard Kozibura, gtowny specjalista kp, upowaznienie do kontroli nr 92345 z dnia
5 grudnia 2014 r.
(dowdd: akta kontroli str. 3-4)

Przedsiebiorstwo Produkcyjno-Handlowo-Ustugowe ,STALMET” Jerzy Wiszniewski,
47-100 Strzelce Opolskie, ul. Dworcowa 312

Jerzy Wiszniewski, wiasciciel
(dowdd: akta kontroli str. 5)

Il. Ocena kontrolowanej dziatalnosci

Najwyzsza Izba Kontroli ocenia pozytywnie3 dziatalno$¢ Beneficjenta w objetym
kontrolg zakresie oraz efekty wdrozenia projektéw realizowanych w ramach
Poddziatania 1.3.2 Inwestycje w innowacje w przedsigbiorstwach.

Przedsiebiorca, zgodnie z umowami zawartymi z Wojewddztwem Opolskim,
zrealizowat dwa projekty dofinansowane ze S$rodkdéw Europejskiego Funduszu
Rozwoju Regionalnego* w ramach RPO WO 2007-2013, ktére wpisywaty sie w cel
przyjety dla Poddziatania 1.3.25. Formutujac ocene pozytywng Najwyzsza Izba
Kontroli uwzglednita: osiggniecie zaktadanych w obu projektach wskaznikdw
produktu i rezultatu oraz zachowanie ich trwatosci do czasu zakonczenia kontroli®,
stosowanie wymaganych w ramach Poddziatania 1.3.2. Inwestycje w innowacje
w przedsiebiorstwach’ procedur przy udzielaniu zamowien na dostawe maszyn
i urzadzen oraz wykonanie ustug budowlano-montazowych, innowacyjny charakter
projektow w skali regionu i przedsiebiorstwa, a takze prowadzenie wyodrebnione;
ewidencji ksiegowej wptywow i wydatkdw dotyczacej realizacji kazdego z projektdw.

' Dalej: RPO WO 2007-2013.

2 Dalej: STALMET lub Beneficjent.

3 Najwyzsza Izba Kontroli stosuje 3-stopniowa skale ocen: pozytywna, pozytywna mimo
stwierdzonych nieprawidtowosci, negatywna.

4 Dalej: EFRR.

5 Poprawa konkurencyjno$ci przedsiebiorstw z wojewddztwa opolskiego poprzez wsparcie inwestycji
prowadzacych do wzrostu ich innowacyjnosci.

6 Trzyletni okres trwato$ci dla projektu ,Linia technologiczna do wstepnej obrébki blach grubych”
uptywa 20 czerwca 2015r., a dla projektu ,Wdrozenie modutowego systemu ciecia laserowego
z synchronizowang numerycznie prasa krawedziowg” — 5 sierpnia 2016 .

" Poddziatanie 1.3.2 Inwestycje w innowacje w przedsigbiorstwach jest jednym z elementow
Dziatania 1.3 Innowacje, badania, rozwdj technologiczny nalezacego do Osi priorytetowe] 1
Wzmocnienie atrakcyjno$ci gospodarczej regionu.
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Opis stanu
faktycznego

Opis stanu
faktycznego

NieprawidtowoSC polegajagca na przekroczeniu terminu zakonczenia rzeczowe;
i finansowej realizacji projektu, stwierdzona w projekcie ,Linia technologiczna do
wstepnej obrdbki blach grubych’, nie miata wptywu na wysoko$¢ dofinansowania
uzyskanego ze srodkow RPO WO 2007-2013 oraz na realizacje celu Poddziatania
1.3.2., a takze celu ww. projektu i nie powtdrzyta sie przy realizacji drugiego projektu
,Wdrozenie modutowego systemu ciecia laserowego z synchronizowang
numerycznie prasa krawedziowg”.

lIl. Opis ustalonego stanu faktycznego

Efekty wdrozenia projektéw realizowanych w ramach
Poddziatania 1.3.2 Inwestycje w  innowacje
w przedsiebiorstwach

Firma STALMET prowadzi dziatalno$¢ gospodarczg od 1988r. Przedmiotem
dziatalnosci jest: 1/ obrobka mechaniczna elementéw metalowych PKD 25.62.Z,
2/ sprzedaz hurtowa odpadéow i ztomu PKD 46.77.Z, 3/sprzedaz hurtowa
niewyspecjalizowana PKD 46.90.Z, 4/ Produkcja konstrukcji metalowych i ich czesci
PKD 25.11.Z. W latach 2010-2013 firma STALMET uzyskata w ramach RPO WO
2007-2013 dofinansowanie na realizacje dwoch projektdw w fgcznej kwocie
2584 4tys.zt, w tym 2196,7 tys. zt ze Srodkéw europejskich i 387,7 tys. zt ze
srodkéw krajowych: 1/ Linia technologiczna do wstepnej obrobki blach grubych —
projektu realizowanego w okresie od 1 lipca 2010r. do 31 marca 2012r.8
(odpowiednio: 833,3 tys. zt i 147,1 tys. zt) oraz 2/ Wdrozenie modutowego systemu
ciecia laserowego z synchronizowang numerycznie prasq krawedziowg — projektu
realizowanego w okresie od 1 kwietnia 2012 r. do 31 sierpnia 2013 r. (odpowiednio:
1363,4 tys. zti 240,6 tys. zt).

(dowdod: akta kontroli str. 5, 75)

1. Linia technologiczna do wstepnej obrdébki blach
grubych

1.1. Umowa nr RPOP.01.03.02-16-111/08-00 o dofinansowanie w formie refundacji

projektu Linia technologiczna do wstepnej obrobki blach grubych zostata podpisana

17 grudnia 2009 r. Zgodnie z ww. umowg catkowita warto$¢ projektu wynosita 3 111

tys.zt, w tym 1720tys.zt stanowity wydatki kwalifikowalne objete pomoca

publiczng. Przyznane dofinansowanie w kwocie 980,4 tys. zt stanowito 57% kwoty
catkowitych wydatkéw kwalifikowalnych objetych pomoca publiczng, a pozostatg
kwote 739,6tys.zt (43% wydatkow kwalifikowalnych) stanowit wktad wtasny

Beneficjenta. Ponadto przedsiebiorca z witasnych $Srodkdéw w catosci finansowat

wydatki niekwalifikowalne w kwocie 1391tys.zt. Date rozpoczecia realizacii

projektu ustalono na 1 lipca 2010 r., date zakonczenia rzeczowego na 30 maja
2011r., a date zakonczenia finansowego na 30 czerwca 2011 r. Do ww. umowy
zawarto facznie pie¢ aneksdw, ktorymi wprowadzono m.in. nastepujgce zmiany:

— aneksem nr 1 z dnia 31 marca 2010 r. wprowadzono zmiane tresci §§ 1-25 ww.
umowy oraz dokonano podziatu kwoty dofinansowania na pochodzacy ze
Srodkéw europejskich — 833,3 tys. zt i wspétfinansowania krajowego w kwocie
1471 tys. z,

8 Terminy realizacji okre$lone w umowie nr RPOP.01.03.02-16-111/08-00 o dofinansowanie projektu.
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— aneksem nr 2 z dnia 30 listopada 2010r. wprowadzono zmiang terminu
zakonczenia realizacji zakresu rzeczowego i finansowego projektu na 31 grudnia
2011 r,

— aneksem nr 4 z dnia 9 grudnia 2011 r. zwigkszono catkowitg wartos¢ projektu do
kwoty 3 136,5 tys. zt oraz wydatki niekwalifikowalne do kwoty 14164 tys. zt;
przedtuzono roéwniez termin zakonczenia rzeczowej i finansowej realizacii
projektu do 31 marca 2012r.

Integralng cze$¢ umowy stanowity m.in. wniosek o dofinansowanie projektu oraz
Vademecum dla beneficjentow RPO WO 2007-2013, tom Il - Realizacja
i rozliczenie projektéw w ramach RPO WO 2007-2013°. Zgodnie z zapisem § 9 ust.
2 pkt 2 lit. a) umowy o dofinansowanie Beneficjent zobowigzat sie do stosowania
aktualnych zapisow Vademecum.

(dowad: akta kontroli str. 6-10, 11-37, 38-52, 53-70, 71-72, 73-74)

We wniosku o dofinansowanie projektu (data wptywu do Opolskiego Centrum

Rozwoju Gospodarki'® — 15 wrzesnia 2008r.) Beneficjent podat, iz projekt

polegajacy na zakupie nowej linii technologicznej do wstepnej obrébki blach grubych

i produkciji konstrukcji stalowych ma charakter innowacji procesowej, ktérej efektem

jest wdrozenie innowacyjnej technologii zautomatyzowanego ciecia tlenowego

(stosowanej w Polsce krécej niz 3 lata) oraz wprowadzenie do oferty trzech nowych

ustug:

— obrobki mechanicznej elementdw metalowych z zastosowaniem ciecia
termicznego metodg CNC — ustuga nowa w skali przedsiebiorstwa,

— obrobki mechanicznej elementow metalowych metodg CNC wraz ze
znakowaniem plazmowym — ustuga innowacyjna w skali regionu,

— Srutowania detali stalowych — ustuga innowacyjna w skali powiatu strzeleckiego.

W ramach kosztow kwalifikowalnych projektu przedsiebiorca zamierzat wybudowac
hale produkcyjna w konstrukcji stalowej o powierzchni uzytkowej 723,4 m2
(820 tys. zt) oraz zakupi€ linie technologiczng sktadajacq sie z nastepujacych pieciu
urzadzen: 1/ przecinarki do tlenowego ciecia termicznego z uktadem sterowania
CNC (437tys.zt) wraz z innowacyjnym oprogramowaniem (8 tys. zt),
2/ przelotowego  urzadzenia  Srutowniczego (350 tys. zt), 3/ pdtautomatu
spawalniczego typu TIG (12,5 tys. zt), 4/ pétautomatu spawalniczego typu MAG-MIG
(12,5 tys. zt) oraz 5/ uzywanej suwnicy (80 tys. zt). Koszty niekwalifikowalne projektu
obejmowaty wybudowanie budynku biurowo-socjalnego o powierzchni uzytkowej
359,3 m2, przylegajacego do hali produkcyjnej oraz zagospodarowanie terenu.
(dowdd: akta kontroli str. 12-37)

1.2. Realizacja ww. projektu wymagata przeprowadzenia pieciu postepowan
poprzedzajacych udzielenie zamoéwienia na zakup urzadzeh oraz trzech
postepowan zwigzanych z budowg hali produkcyjnej (i. na prace budowlane,
montazowe i wykonanie instalacji elektrycznej). Stosownie do art. 3 ust. 1 pkt 5
ustawy z dnia 29 stycznia 2004 r. Prawo zaméwieni publicznych'' Beneficjent nie byt
zobowigzany do stosowania jej zapisow.

Przedsiebiorca byt jednak obowigzany, na mocy § 11 wust. 8 umowy
o dofinansowanie, do dokonania wydatkbw w sposéb celowy i o0szczedny,
z zachowaniem zasad uzyskiwania najlepszych efektow z danych nakfadéw,
w Sposob umozliwiajgcy terminowg realizacje projektu oraz w wysokosci i terminach
wynikajgcych z zaciggnietych zobowigzan na zasadach okreslonych w Vademecum.

9 W dniu podpisania umowy obowigzywata wersja nr 7; dalej: Vademecum.
10 Petnigcego role Instytucji Posredniczacej Il stopnia, dalej: OCRG.
" Dz.U.z2013r., poz. 907 ze zm.
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Wydatki kwalifikowalne, dokonane przez Beneficjenta w okresie od 11 listopada do

30 grudnia 2011 r., ujete we wniosku o ptatnos¢ nr RPOP.01.03.02-16-111/08-09

zdnia 3 stycznia 2012r., byly przedmiotem kontroli przeprowadzonej w 2012r.

przez Urzad Kontroli Skarbowej w Opolu'2. Warto$¢ dofinansowania objeta ww.
wnioskiem wyniosta 633 785,23 zt'3, co stanowito 57% kosztow kwalifikowanych

(1111903,92 zt). W trakcie kontroli UKS zbadano m.in.:

— zapytanie ofertowe z 20 czerwca 2011 r. na dostawe i montaz przecinarki do
ciecia termicznego z uktadem sterowania numerycznego, protokét z wyboru
dostawcy z dnia 30 lipca 2011 r. wraz ze ztozonymi ofertami, fakture VAT
001323/TZF/2011 z 23 grudnia 2011 r. na kwote 375 980,95 zt netto, z tego
wydatki kwalifikowalne 354 975,52 zt,

— zapytanie ofertowe z 30 czerwca 2011 r. na wykonanie prac dotyczacych hali
produkcyjnej w konstrukcji stalowej, protokdt z wyboru wykonawcy z dnia
3 sierpnia 2011 r. wraz ze ztozonymi ofertami, faktury VAT na taczng kwote
371 170,25 zt netto — wydatki kwalifikowalne,

— zapytanie ofertowe z 6 wrzesnia 2010 r. na wykonanie prac budowlanych przy
budowie hali produkcyjnej w konstrukcji stalowej, protokét z wyboru wykonawcy
z 22 wrzesnia 2011 r. wraz ze ztozonymi ofertami, fakture VAT nr F 35/2011
z 23 listopada 2011 r. na kwote 30 000 zt netto — wydatek kwalifikowalny,

— zapytanie ofertowe z 1 lipca 2011 r. na dostawe wraz z montazem komory do
czyszczenia  strumieniowo-$ciernego, protok6t z  wyboru  wykonawcy
z 5 wrzeénia 2011 r. wraz ze zlozonymi ofertami, faktury VAT'S na taczng kwote
199 421,42 zt — wydatki kwalifikowalne.

Kontrolerzy UKS stwierdzili m.in., ze: w trakcie realizacji projektu Beneficjent bedac
zobowigzany do przestrzegania zasad konkurencyjno$ci, dokonat poréwnania
ztozonych ofert i sporzadzit protokoty z wyboru ofert, a przy wyborze oferty kierowat
sie przede wszystkim najnizszg ceng oraz parametrami technicznymi maszyn,
a takze jako$cig wykonanych prac budowlano-montazowych. Ustalenia kontroli UKS
nie wykazaty nieprawidtowosci w zakresie udzielenia ww. zamowien.

(dowdd: akta kontroli str. 76-91)

W dniach 25-26 pazdziernika 2012 r., tj. po zakonczeniu realizacji projektu, OCRG
przeprowadzito kontrole dorazna. Przedmiotem kontroli byto m.in.: sprawdzenie, czy
projekt zrealizowano zgodnie z trescig umowy i z harmonogramem przedstawionym
we wniosku o dofinansowanie, sprawdzenie dokumentéw potwierdzajacych
poniesienie wydatkow i rozliczenia projektu, ocena kwalifikowalnosci wydatkow,
sposobu ich dokumentowania i prowadzenia odrebnej ewidencji ksiegowej,
weryfikacja wnioskow o ptatno$¢ z ksiegami rachunkowymi w cze$ci dotyczacej
realizacji projektu, sprawdzenie faktycznego postepu rzeczowego projektu,
wykonanych dziatann informacyjnych i promocyjnych oraz prawidtowosci
archiwizowania dokumentacji zwigzanej z projektem.

Kontrola OCRG potwierdzita m.in., ze wydatki zostaty faktycznie poniesione
| prawidtowo udokumentowane, ich charakter byt zgodny z zasadami RPO WO
2007-2013 oraz z umowg o dofinansowanie, faktury zostaty opisane zgodnie
z wymogami Vademecum, wydatki przedstawione do refundacji zostaty poniesione

12 Dalej: UKS.

187 tego 538 717,45 zt — wkiad UE, 95 067,78 zt — wkiad krajowy.

14 Faktury VAT: nr 3/ZAL/11 z dnia 29 sierpnia 2011 r. (na kwote 94 600,50 zt netto), nr 3/11/11
z dnia 7 listopada 2011 r. (213 502,75 zt netto), nr 10/11/11 z dnia 18 listopada 2011 r. (63 067 zt
netto).

15 Faktury VAT zaliczkowe: nr FZS 001/10/2011 z dnia 7 pazdziernika 2011 r. (56 977,55 zt netto),
nr FZS 005/11/2011 z dnia 30 listopada 2011 r. (17 371,20 t netto), nr FZS 001/12/2011 z dnia
28 wrzednia 2011 r. (125 072,67 zt netto).
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w okresie kwalifikowalno$ci, poziom refundacji byt zgodny ze wspdtczynnikiem
dofinansowania zawartym w umowie, a projekt w trakcie realizacji nie generowat
dochodu. Kontrolerzy OCRG przeprowadzili ogledziny zakupionych Srodkéw
trwatych, wartosci niematerialnych i prawnych oraz wybudowanej hali produkcyjnej,
sporzadzajac dokumentacie fotograficzna.

W trakcie kontroli ustalono ponadto, ze wskazniki produktu'® i wskazniki rezultatu'”
zostaly osiggniete w 100%. Wskaznik rezultatu zmiana ilosci wytwarzanych
odpadow (110 ton/rok) do czasu kontroli OCRG nie zostat osiagniety, gdyz zgodnie
z wnioskiem o dofinansowanie Beneficjent zaktadat osiggniecie tego wskaznika po
roku od zakonczenia realizacji projektu, tj. do 31 marca 2013 r. W wyniku kontroli
OCRG nie sformutowano uwag i wnioskow.

(dowdd: akta kontroli str. 112-122)

Badaniem kontrolnym objeto dwa zaméwienia'® na wykonanie instalacji elektryczne;
w hali produkcyjnej w konstrukcji stalowej oraz dostawe i montaz suwnicy
jednodzwigarowej przeznaczonej do pracy w hali. Szacunkowa wartos¢ kazdego
zww. zaméwien wynosita 80 tys. zt netto. Beneficjent udzielit obu zaméwien
z zachowaniem zasad okreslonych w Vademecum, obowigzujgcym w dniu
wszczecia procedury wyboru dostawcy/wykonawcy. W szczegélnoSci:

— zamieScit na wilasnej stronie internetowej’® zapytanie ofertowe z dnia
21 czerwca 2011 r. na dostawe i montaz suwnicy, w ktérym podat niezbedne
informacje o zamdwieniu (termin i miejsce sktadania ofert, termin wykonania
zamowienia, kontakt telefoniczny i e-mailowy),

— w momencie skfadania zapytania ofertowego na wykonanie instalacji
elektrycznej w hali (2 maja 2011 r.) obowigzywata wersja nr 12 Vademecum,
zgodnie z ktdrg nie bytlo wymogu zamieszczania ogtoszen o zamowieniu,

— w obu przypadkach skierowat zapytania ofertowe do potencjalnych
dostawcdw/wykonawcdw,

— opis przedmiotu zaméwienia zapewniat uczciwe warunki konkurencji wszystkim
podmiotom, ktdre wyrazqg zainteresowanie postgpowaniem,

— zagwarantowat co najmniej 14-dniowy termin na ztozenie oferty,

— posiadat pisemne oferty firm konkurencyjnych (po dwie) w stosunku do wybrane;
oferty,

— protokoly z wyboru wykonawcy/dostawcy sporzadzono w dniu dokonania
wyboru (odpowiednio: 17 maja i 25 lipca 2011 r.),

— wobu przypadkach kryterium wyboru wykonawcy stanowita najnizsza cena.

(dowad: akta kontroli str. 94-100, 101-111)

1.3. Wnioskiem z dnia 23 sierpnia 2011r. Beneficjent wystapit do OCRG
0 zaakceptowanie zmian w specyfikacji technicznej przecinarki do ciecia
termicznego z uktadem sterowania numerycznego (CNC) i przelotowego urzadzenia
Srutowniczego. Zaktualizowang specyfikacje techniczng sprzetu kupowanego
w ramach projektu Beneficjent przekazat do OCRG 31 sierpnia 2011 r. Wedtug
Beneficjenta: koniecznos¢ weryfikacji i aktualizacji specyfikacji technicznej sprzetu
kupowanego w ramach projektu wynikneta na etapie prowadzenia postepowan
ofertowych i rozméw z potencjalnymi dostawcami urzadzen, zakres proponowanych

16 1/ liczba przedsigbiorstw, ktdre dokonaty zmiany w produkcji w zakresie gospodarki odpadami (1),
2/ liczba zakupionych wartosci niematerialnych i prawnych (1), 3/liczba zakupionych $rodkéw
trwatych (5).

71/ przewidywana catkowita liczba bezposrednio utworzonych nowych miejsc pracy (6 etatow),
2/ dodatkowo wprowadzone inwestycje (739 600 z), 3/ liczba nowych produktéw i ustug (3), 4/ liczba
utworzonych miejsc pracy w przedsiebiorstwach (6).

18 Zaméwienia te nie byly kontrolowane przez UKS.

19 Obowigzywata woéwczas wersja 14 Vademecum.
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zmian byt niewielki i wynikat z aktualnego trendu rozwoju rynku oraz kierunku
rozwoju Beneficjenta w obszarze produkcji konstrukcji stalowych, jak rowniez
aktualnego zapotrzebowania Beneficjenta w zakresie nowego parku maszynowego.
W uzasadnieniu wniosku Beneficjent podkreslit, ze od momentu ztozenia wniosku
o dofinansowanie (2008r.) do momentu rzeczowej realizacji projektu (2011r.)
mingly trzy lata, podczas ktérych zaszly istotne zmiany na rynku produkcii
konstrukcji stalowych. Beneficjent realizowat zatem inwestycje prowadzace do
wzrostu innowacyjnosci przedsiebiorstwa w zmienionym (ulepszonym) zakresie,
w stosunku do pierwotnego wykazanego we wniosku o dofinansowanie.

Proponowane zmiany w przypadku przecinarki polegaty na:

— wyposazeniu przecinarki w urzadzenie do ciecia plazmowego typu HPR 260XD
Hyperthem w miejsce urzadzenia do znakowania plazmowego,

— zmniejszeniu szerokoSci jezdni z 6 m do 3 m, przy zachowaniu dtugosci jezdni
12 m,

— zastosowaniu urzadzenia filtrowentylacyjnego z separatorem iskier w miejsce
zespotu do zraszania mgta wodng na powierzchni roboczej o wymiarze
3000x6000 mm.

W uzasadnieniu ww. zmian podano m.in., ze urzadzenie do ciecia plazmowego
umozliwi jakosciowe ciecie stali gatunkowych w zakresie 1+50 mm i stali weglowych
w zakresie 1+64 mm, gdzie wymagana jest wysoka doktadnos¢, zmniejszenie
szeroko$ci jezdni spowoduje wiekszg sztywno$¢ portalu i mniejszg bezwtadnose,
urzadzenie filtrowentylacyjne poprawi warunki pracy na stanowisku i zmniejszy
emisje zanieczyszczen do Srodowiska.

Zamiast przelotowego urzadzenia $rutowniczego Beneficjent proponowat zakup
komory Srutowniczej z niezbednym wyposazeniem (0 wymiarach zewnetrznych
8000x4000x3000 mm), umozliwiajacej czyszczenie blach, profili i konstrukcii
stalowych o wymiarach max 3500x2500 mm. Rozwigzanie takie zdaniem
Beneficjenta bylo zdecydowanie bardziej przydatne z punktu widzenia wymagan
klientéw, zwiekszato zakres $rutowanych elementéw (m.in. blach przeznaczonych
do ciecia laserowego, roznych konstrukcji stalowych) oraz pozwalato na dalsze
doposazenie urzadzenia, np. o system do metalizacji natryskowej umozliwiajacy
naktadanie powtok antykorozyjnych z cynku lub aluminium.

W podsumowaniu wniosku Beneficjent stwierdzit, ze proponowane zmiany:

1) wplywajg na zdecydowang poprawe jako$ci wdrazanych w ramach projektu
ustug poprzez optymalne wykorzystanie przyznanych $rodkéw na zakup
urzadzen o lepszych parametrach, ktoére odpowiadajg na aktualne potrzeby
odbiorcéw,

2) zachowujg wszystkie cele projektu okreslone we wniosku o dofinansowanie oraz
wptywajq na ich efektywniejsze osiggniecie,

3) nie majg wplywu na zmiane warto$ci wskaznikdw realizacji projektu (produktu,
rezultatu) okreslonych we wniosku o dofinansowanie.

(dowdod: akta kontroli str. 123-127)

W zwigzku ze zmiang pozwolenia na budowe nr 121/09 z 7 kwietnia 2009 r.20
Beneficjent po raz drugi wystapit do OCRG - wnioskiem z 20 grudnia 2011 r. -
0 akceptacje zmiany projektu w zakresie budowanej hali produkcyjnej i budynku
biurowo-socjalnego. Wnioskowana zmiana polegata na: zmianie profili stalowych

20 Starosta Strzelecki decyzjg nr 382/11 z dnia 20 pazdziernika 2011r., zmieniajacg decyzje
nr 121/09, zatwierdzit przedtozony projekt budowlany i udzielit nowego pozwolenia na budowe hali do
produkcji konstrukcji stalowych z budynkiem biurowo-socjalnym murowanym z infrastrukturg
towarzyszaca.

8



konstrukcji gtownej z blachownic ze zwyktym Srodnikiem na blachownice z falistym
srodnikiem (profile SIN) oraz zmianie mocowania ptyt Sciennych z uktadu pionowego
na ukfad poziomy, co powodowato zmniejszenie wymiaréw zewnetrznych hali.
W wyniku ww. zmian projektu budowlanego zmniejszyta sie powierzchnia zabudowy
hali 0 15,9 m2 oraz powierzchnia uzytkowa budynku biurowo-socjalnego o 20,5 m2.
Pozostate elementy inwestycji, w tym m.in. zagospodarowanie terenu, media,
oddziatywanie na $rodowisko nie ulaty zmianie. W uzasadnieniu wniosku Beneficjent
podat, ze wnioskowane zmiany:
1) sg konieczne ze wzgledu na rozwigzania systemowe stosowane przez
wybranego w postepowaniu ofertowym wykonawce,
2) wplywajg na wzmocnienie konstrukcji hali oraz na poprawe estetyki i wygladu
hali zgodnie z obecnymi trendami w budownictwie,
3) zachowujg wszystkie cele projektu okreslone we wniosku o dofinansowanie,
4) nie majq wptywu na zmiane wartosci wskaznikdw realizacji projektu (produktu
i rezultatu) okreslonych we wniosku o dofinansowanie.
(dowdod: akta kontroli str. 139-142)

Instytucja Posredniczaca Il stopnia pismem z dnia 21 wrze$nia 2011 r. oraz pismem
z dnia 6 marca 2012 r. (odpowiednio) wyrazita zgode na proponowane zmiany pod
warunkiem tgcznego spetienia zapiséw okreslonych w § 3 ust. 6 umowy
o dofinansowanie, tj. 1/ zachowania na niezmienionym poziomie lub zwiekszenia
warto$ci wskaznikow realizacji projektu okres$lonych we wniosku, 2/ zachowania lub
skuteczniejszego  osiggniecia celdw projektu  okresSlonych we  wniosku,
3/ stwierdzenia przez IP |l, ze wprowadzone zmiany, w tym zmiany zakresu
rzeczowego projektu, nie pogorszg jakosci oferowanych produktow/ustug lub
prowadzi¢ bedg do ich polepszenia, 4/zapewnienia racjonalnosci i celowosci
wydatkowania srodkéw  publicznych przynajmniej na poziomie pierwotnie
okre$lonym we wniosku.

(dowdd: akta kontroli str. 38-52, 128, 231)

1.4. Na etapie skfadania wniosku o dofinansowanie projektu Beneficjent dysponowat
opinig Instytutu Spawalnictwa w Gliwicach nr ZT/AV-3/P/284/08 z 4 wrze$nia 2008 r.
w sprawie innowacyjnosci technologii zautomatyzowanego ciecia tienowego.

Z treSci ww. opinii wynikato m.in., ze firma STALMET stusznie zdecydowata sie na
rozszerzenie zakresu dziatalnoSci o precyzyjne wycinanie termiczne elementéw
zblach za pomocg przecinarki sterowanej numerycznie, Srutowanie elementow
stalowych i produkcje konstrukcji stalowych. Poprawe efektywno$ci i jako$ci
wytwarzania firma zamierzata osiggna¢ poprzez modernizacje parku maszynowego
| postep technologiczny przede wszystkim w zakresie ciecia termicznego. Do czasu
wydania ww. opinii firma dysponowata przecinarkg o sterowaniu fotoelektrycznym
o0 przestarzatej  konstrukcji, charakteryzujgca sie niskg jakoscig ciecia
i niewystarczajacq dokfadnoscia odwzorowania zaprogramowanej trajektorii ruchu.
Istotnym elementem rozpatrywanej linii technologicznej, niosacym najwiekszy
tadunek innowacji, jest sterowana numerycznie przecinarka tlenowa. Wdrozenie
takiego stanowiska pozwoli¢ miato na znaczne zwigkszenie wydajno$ci procesu
ciecia (cztery palniki tlenowe), uzyskanie bardzo dobrej jakosci ciecia oraz
rozszerzenie  mozliwosci  funkcjonalnych  stanowiska o  ciecie  blach
wielkogabarytowych.

W podsumowaniu opinii przedstawiciele Instytutu Spawalnictwa potwierdzili
zasadno$¢ wprowadzenia do procesu produkcyjnego firmy STALMET najnowszej
generacji sterowanej numerycznie przecinarki tlenowej. Stwierdzili ponadto,
ze zastosowanie stanowiska wykorzystujgcego najnowsze systemy sterowania
komputerowego oraz jednostki napedowe jest innowacjg procesowg stosowang
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w Polsce krocej niz trzy lata, zapewniajacg optymalne techniczne i ekonomiczne
warunki produkcji konstrukcji stalowych, takie jak np. znaczne oszczedno$ci energii
elektrycznej, wieksza wydajno$¢ procesu produkcji, oraz wptywajacg na poprawe
stanu $rodowiska. Realizacja tego projektu zapewni¢ miata firmie wysokg
konkurencyjno$¢ w skali miedzynarodowej na okres co najmniej 8+10 lat. Wedtug
ekspertow z Instytutu Spawalnictwa rozpatrywana inwestycja nosita cechy
rozwigzania innowacyjnego w rozumieniu ustawy z dnia 20 marca 2002r.
o finansowym wspieraniu inwestycji2'.

(dowdd: akta kontroli str. 129-131)

1.5. We wniosku o dofinansowanie Beneficjent nie okreslat kraju pochodzenia
urzadzen. Petnomocnik wiasciciela firmy wyjasnit, ze na etapie planowania projektu
— w zwigzku z obowigzkiem dokonania wyboru dostawcy/wykonawcy na podstawie
ztozonych ofert — dopuszczano mozliwo$¢, iz niektdre urzadzenia mogg by¢
wyprodukowane przez firmy zagraniczne. Jednocze$nie dodat, ze z uwagi na
niewielki zakres prac budowlanych zwigzanych z budowg hali, Beneficient miat
$wiadomo$¢, iz najkorzystniejsze mogq okazac sie oferty firm krajowych.

W projekcie przewidziano réwniez zakup innowacyjnego oprogramowania
komputerowego WRYKRYS, stuzacego technologom do planowania optymalnego
rozkroju blach na przecinarce YUN. Koszty oprogramowania wraz z przeszkoleniem
pracownikow zaplanowano na kwote 8tys.zt netto. Oprogramowanie to byfo
niezbedne do prawidtowego funkcjonowania przecinarki tlenowe;.

(dowdd: akta kontroli str. 12-37, 132)

Poszczegolne elementy sktadowe projektu zostaty zrealizowane przez wykonawcow

i dostawcdw krajowych, w szczegolnosci:

— prace ziemne i fundamentowe przy budowie hali produkcyjnej oraz posadzka
przemystowa - PPHU CEZETA Cz. R. w Strzelcach Opolskich,

— prace budowlano-montazowe przy budowie hali produkcyjnej — ZEMAN Hale -
Dachy — Fasady Spotka z 0. 0. w Swietochfowicach,

— suwnica jednodzwigarowa natorowa typ ZXJ-8000/15e¢ - Zaktad Budowy
Urzadzen Dzwignicowych ZBUD Spdtka z 0. 0. w Dgbrowie Tarnowskiej,

— przecinarka YUN-3000-2 — Zaktad Budowy Urzadzern Spawalniczych Spétka
z 0. 0. w Gliwicach,

— potautomat spawalniczy MIG-MAG - FIGEL Spotka z 0. 0. w Gdansku / Oddziat
Gliwice?22,

— potautomat spawalniczy TIG — FIGEL Spdtka z 0. 0. w Gdansku / Odziat Gliwice,

— komora srutownicza — Szatkowski s.c. w Bydgoszczy,

— instalacje elektryczne hali produkcyjnej — Zaktad Elektro-Instalacyjny Siwiec-
Kokoszka s.c. w Strzelcach Opolskich,

— instalacja centralnego ogrzewania, instalacja wentylacyjna w hali produkcyjnej,
przytacza zewnetrzne instalacji: wodnej, kanalizacyjnej oraz centralnego
ogrzewania — Technika Grzewcza i Sanitarna INSTAL-MNOCHY w Btotnicy
Strzeleckiej,

— roboty budowlane budynku  biurowo-socjalnego, prace  brukarskie,
zagospodarowanie terenu wokot hali produkcyjnej - PHPU CEZETA Cz. R.
w Strzelcach Opolskich,

— plansze informacyjne — STEMPELDRUK T.Z. w Strzelcach Opolskich.

(dowdd: akta kontroli str. 132, 143-147, 148-202, 203-230)

21 Dz. U. Nr 41, poz. 363 ze zm.
22 FIGEL Spotka z o. o. jest posrednikiem, spawarki MIG-MAG i TIG wyprodukowata firma Lincoln
z Bielawy (z kapitatem zagranicznym).
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1.6. W wyniku realizacji projekitu Beneficient osiagnagt okreslone w umowie
o dofinansowanie wskazniki produktu i wskazniki rezultatu oraz zachowat trwato$¢
projektu?s.

Kontrola wykazata, ze wskazniki produktu zostaty wykonane w zaplanowanym
terminie (2011 r.) w 100%, {;.:

1/ Liczba przedsigbiorstw, ktére dokonaty zmiany w produkcji w zakresie gospodarki
odpadami?* (1) - PPHU ,STALMET”,

2/ Liczba zakupionych warto$ci niematerialnych i prawnych?s (1) — oprogramowanie
WRYKRYS,

3/ Liczba zakupionych Srodkéw trwatych? (5) — przecinarka sterowana numerycznie,
komora $rutownicza, suwnica, pdtautomat spawalniczy MIG/MAG, potautomat
spawalniczy TIG.

Przedsigbiorstwo w ramach realizacji ww. projektu poniosto wydatki na inwestycje
w innowacje w tacznej kwocie 660,9 tys. zt netto, z tego na zakup: przecinarki
sterowanej numerycznie wraz z oprogramowaniem WRYKRYS (376 tys. zt netto)
i komory $rutowniczej (284,9 tys. zt netto). Wydatki te stanowity odpowiednio: 38,7%
wydatkow kwalifikowalnych objetych pomocg publiczng (1 709,9 tys. zt) oraz 21%
catkowitej wartosci projektu (3 136,5 tys. zt brutto).

(dowdd: akta kontroli str. 133-134, 163-188, 412-413)

Beneficjent osiggnat takze wszystkie zaplanowane wskazniki rezultatu?’:

1/ Dodatkowo wprowadzone inwestycje? (739,6 tys. zt) — catkowita kwota wydatkdw
kwalifikowalnych projektu wyniosta 1709,91tys.zt, z tego 974,6tys.zt (57%)
stanowito dofinansowanie w ramach RPO WO 2007-2013, pozostate 735,2 tys. zt
(43%) stanowit wktad witasny Beneficjenta; wskaznik wykonano w 99,41% — nizsze
od planowanego (100%) wykonanie wskaznika spowodowane byto niezaliczeniem
do wydatkow kwalifikowalnych faktury za wykonanie rob6t ziemnych pod budowe
hali produkcyjnej na kwote 12,3 tys. zt brutto (10,1 tys. zt netto), ktorg Beneficjent
uregulowat gotdwka ze Srodkéw wiasnych??;

2/ Liczba nowych produktéw i ustug® (3) — rozszerzono zakres $wiadczonych ustug
0: obrobke mechaniczng elementéw metalowych z zastosowaniem ciecia
termicznego metodg CNC, obrébke mechaniczng elementow metalowych metodg
CNC wraz ze znakowaniem plazmowym, $rutowanie detali stalowych; wskaznik
wykonano w 100%;

3/ Liczba utworzonych miejsc pracy w przedsigbiorstwach (6) — w okresie od dnia
15 grudnia 2011 r. do 4 czerwca 2012 r. Beneficjent zatrudnit na czas nieokreslony
i w petnym wymiarze czasu pracy szesciu pracownikéw na stanowiskach: operator
urzadzenia Srutujgcego, technolog produkcji, pracownik przygotowania wyrobow
gotowych do wysyiki/$lusarz, $lusarz/montazysta konstrukcji stalowych, operator
urzadzenia S$rutujgcegol/operator przecinarki CNC, operator wypalarki gazowo-
plazmowej; wskaznik wykonano w 100%;

23 Finansowa realizacja projektu zakonczyta sie w dniu 20 czerwca 2012 .

24 Wskaznik na poziomie Poddziatania 1.3.2. oraz projektu.

25 Wskaznik na poziomie projektu.

26 \Wskaznik na poziomie projektu.

27 Na poziomie Poddziatania 1.3.2.

28 Wedtug definicji wskaznika: warto$¢ wktadu wtasnego kosztow kwalifikowalnych. Zgodnie z umowg,
o dofinansowanie 43% od kwoty wydatkéw kwalifikowalnych.

29 Faktura zakwestionowana przez Instytucje Posredniczaca Il stopnia w trakcie weryfikacji wniosku
0 ptatnos¢.

3 Wskaznik na poziomie Poddziatania 1.3.2. oraz obligatoryjny na poziomie projektu. Zgodnie
z definicjg jest to liczba produktéw/ustug dotychczas nie oferowanych przez przedsiebiorce,
wprowadzonych na rynek w wyniku realizacji inwestycji.
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Ustalone
nieprawidtowosci

4/ Zmiana ilosci wytwarzanych odpadoéw (o0 110 t/rocznie) w stosunku do roku
bazowego — w okresie roku od zakoniczenia rzeczowej realizacji projektu nastapito
zmniejszenie ilosci odpadéw z produkcji o 113,36 ton; wskaznik wykonano
w 103,1%31.

(dowod: akta kontroli str. 135-138, 203-230, 232-235, 412-413)

W dziatalnosci  kontrolowanej jednostki w przedstawionym wyzej zakresie
stwierdzono nastepujaca nieprawidtowosc¢:

Beneficjent ponidst wydatki niekwalifikowalne na taczng kwote 279 421,06 zt po
terminie zakonczenia finansowej realizacji projektu, przy czym zakres robét objety
fakturg na kwote 123 159,90 zt zostat wykonany réwniez po terminie zakonczenia
rzeczowej realizacji projektu.

Aneksem nr RPOP.01.03.02-16-111/08-04 z dnia do 9 grudnia 2011 r. do umowy
o dofinansowanie projektu ,Linia technologiczna do wstepnej obrobki blach grubych”
ustalono termin zakorczenia rzeczowej i finansowej realizacji projektu na dzien
31 marca 2012 r. Zgodnie z definicjq przyjeta w pkt 20-21 §1 umowy ,projekt” jest
okreslony we wniosku nr RPOP.01.03.02-16-111/08, na podstawie ktoérego zostata
podpisana umowa o dofinansowanie. Definicja terminéw rzeczowego oraz
finansowego zakonczenia realizacji projektu zostata zawarta w pkt 28-29 §1 umowy.
Przez zakoniczenie rzeczowe realizacji projektu nalezy rozumie¢ date podpisania
przez Beneficienta protokotu ostatecznego odbioru lub wystawienia $wiadectwa
wykonania, lub innego dokumentu réwnowaznego w ramach realizacji projektu,
stwierdzajacego rzeczowe zakonczenie realizacji projektu. Przez zakoriczenie
finansowe realizacji projektu nalezy rozumie¢ date poniesienia przez Beneficjenta
ostatniego wydatku w ramach realizacji projektu.

Ww. wniosek poza kosztami kwalifikowalnymi obejmowat réwniez wydatki
niekwalifikowalne, w tym m.in. budowe budynku biurowo-socjalnego, prace
brukarskie i zagospodarowanie terenu wokot hali produkcyjnej oraz wykonanie
planszy informacyjnej. Zapisy §3 umowy zobowigzywaty Beneficjenta do
zrealizowania petnego zakresu rzeczowego projektu zgodnie z wnioskiem i umowa,
a zmiana terminéw realizaciji projektu przez IP Il stopnia mogta nastgpi¢ na wniosek
Beneficjenta.

(dowod: akta kontroli str. 11-52, 73-74)

Po terminie zakonczenia rzeczowej realizacji projektu (31 marzec 2012 r.) zostata
wykonana instalacja elektryczna w budynku biurowo-socjalnym (61 500 z#%2), prace
brukarskie i zagospodarowanie terenu wokot hali (61500 z#%3) oraz plansza
informacyjna projektu (159,90 zt34). Po terminie zakonczenia finansowej realizacji
projektu (31 marzec 2012r.), oprocz ww. wydatkéw, uregulowano faktury za
wykonanie instalacji wodno-kanalizacyjnej i instalacji centralnego ogrzewania
(86 397,16 z13%) oraz za roboty wykonczeniowe w budynku biurowo-socjalnym
(69 864 z136), zrealizowane w marcu 2012 r.

(dowdod: akta kontroli str. 143-147)

Wojciech Wiszniewski — petnomocnik wiasciciela firmy — prowadzacy sprawy
projektow unijnych wyjasnit, iz nie wnioskowat o zmiane terminu zakonczenia

31 Wyliczenia dokonano na podstawie sporzadzonych przez Beneficjenta zestawien iloSci odpadéw
przekazanych z produkcji do magazynu za lata 2011-2012 i za okres |-IV/2013 r.

32 Zaptacona w dniach 24-25 kwietnia 2012 .

33 Zaptacona w dniach 24-25 kwietnia 2012 .

34 Zaptacona w dniu 20 czerwca 2012 .

35 Zaptacona w dniach 10-11 kwietnia 2012 r.

36 Zaptacona w dniach 12 i 16 kwietnia 2012 r.
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Ocena czastkowa

Opis stanu
faktycznego

rzeczowej i finansowej realizacji projektu, gdyz uwazat, Ze nie ma takiej potrzeby.
Wydatki poniesione po 31 marca 2012 r. dotyczyty w catoSci wydatkéw okreslonych
we wniosku o dofinansowanie jako wydatki niekwalifikowalne projektu. Przed
realizacjq koncowej ptatnosci projekt byt przedmiotem kontroli OCRG, w trakcie
ktorej nie stwierdzono nieprawidfowosci.

(dowdd: akta kontroli str. 92-93, 414-415)

Najwyzsza Izba Kontroli nie podziela ww. stanowiska. Zakres robot zafakturowany
przez wykonawcdw na kwote 123 159,90 zt, jak réwniez wydatki Beneficjenta
w kwocie 279 421,06 zt, zostaty zrealizowane po dniu 31 marca 2012 r. okreslonym
w zawartej umowie jako termin zakonczenia rzeczowej i finansowej realizacji
projektu. Wprawdzie ww. kwoty obejmowaty wydatki zaliczane, zgodnie z wnioskiem
o dofinansowanie, do niekwalifikowalnych, to jednak termin zakonczenia rzeczowej
i finansowej realizacji dotyczyt projektu jako catosci.

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

2. Wdrozenie modutowego systemu ciecia laserowego
z synchronizowang numerycznie prasa krawedziowa

2.1.Umowa nr WND-RPOP.01.03.02.16-097/09 o dofinansowanie w formie

refundacji  projektu  Wdrozenie modutowego systemu cigcia laserowego

Z synchronizowang numerycznie prasq krawedziowg podpisana zostata 23 grudnia

2010 r. Zgodnie z ww. umowg, catkowita warto$¢ projektu wynosita 3 433,1 tys. z,

wtym 2814 tys. zt stanowity wydatki kwalifikowalne objete pomocg publiczng.

Przyznane dofinansowanie w kwocie 1604 tys. zt stanowito 57% kwoty catkowitych

wydatkoéw kwalifikowalnych objetych pomocg publiczng, w tym 1363,4 tys. zt ze

Srodkéw europejskich i 240,6 tys. zt ze Srodkéw krajowych. Pozostatg kwote

1210 tys. zt (43% wydatkdw kwalifikowalnych) stanowit wktad wtasny Beneficjenta.

Ponadto Beneficient z wiasnych $rodkéw w catosci finansowat wydatki

niekwalifikowalne w kwocie 619,1tys.zt. Date rozpoczecia realizacji projektu

ustalono na 1 lipca 2010 r., a date zakoriczenia rzeczowej i finansowe;j realizacji na

30 wrzesnia 2010r. Do ww. umowy zawarto tgcznie siedem aneksow

wprowadzajgcych m.in. nastepujace zmiany:

— aneksem nr 1 z 15 marca 2011 r. ustalono nowe terminy realizacji projektu:
rozpoczecie — 1 lipca 2011 r., zakonczenie rzeczowe i finansowe — 31 grudnia
2011 r,;

— aneksem nr 2 z 13 wrzesnia 2011 r. catkowitg warto$¢ projektu zwiekszono do
kwoty 3461,2tys.zt (wzrost o 28,1tys.zl), w tym catkowite wydatki
niekwalifikowane projektu okreslono na kwote 647,2 tys. zt; zmieniono réwniez
terminy realizacji projektu: rozpoczecie — 1 kwietnia 2012r., zakonczenie
rzeczowe i finansowe — 30 wrzesnia 2012r.,

— aneksem nr 3 z 20 sierpnia 2012 r. zmieniono termin zakonczenia rzeczowe;
i finansowej realizacji projektu na 31 sierpnia 2013 .

Whnioskowane przez Beneficienta zmiany terminu zakonczenia rzeczowej
i finansowej realizacji projektu zwigzane byly z przejsciowymi trudno$ciami
finansowymi wynikajacymi z réwnoczesnej realizacji projektu Linia technologiczna
do wstepnej obrobki blach grubych, w tym z budowg hali produkcyjnej, w ktdre;
planowano instalacje urzadzenia do ciecia laserowego i prasy krawedziowe.
Integralng cze$¢ umowy stanowity m.in. wniosek o dofinansowanie projektu oraz
Vademecum.
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Na realizacje ww. projektu poniesiono wydatki i otrzymano dofinansowanie
w kwotach okreslonych w zawartej umowie o dofinansowanie.
(dowdd: akta kontroli str. 258-272, 273-286, 340-345)

Whiosek nr WND-RPOP.01.03.02.16-097/09 o dofinansowanie projektu Wdrozenie
modutowego systemu cigcia laserowego z synchronizowang numerycznie prasq
krawedziowgq zostat ztozony przez STALMET w OCRG 30 listopada 2009r.
W uzasadnieniu. wniosku podano, ze: projekt polegajacy na zakupie innowacyjnej
linii technologicznej do obrébki elementéw metalowych ma charakter innowacii
procesowej, ktorej efektem jest wdrozenie innowacyjnej, zautomatyzowane;
technologii cigcia laserowego oraz giecia powstatych produktéw na prasie
krawedziowej; wprowadzenie ww. innowacji oznacza poszerzenie oferty
przedsiebiorstwa 0 nowe ustugi, innowacyjne co najmniej w skali regionu: 1/ cigcie
laserowe materiatow metalowych i niemetalowych (stale stopowe, aluminium
o dowolnych ksztattach), 2/ ciecie laserem CNC ze znakowaniem laserowym
i grawerowaniem, 3/ wyginanie elementéw metalowych o dtugosci do 4 m w ramach
kompleksowej, zautomatyzowanej linii obrébcze;.

Zakres rzeczowy projektu obejmowat zakup dwdch $rodkow trwatych: wycinarki
laserowej sterowanej numerycznie oraz prasy krawedziowej sterowane;
numerycznie. Wydatki kwalifikowalne (2 814 tys. zl) zwigzane z zakupem
ww. urzadzen: (odpowiednio 2 520 tys. zt i 294 tys. z}) pierwotnie zaplanowano na
1l kwartat 2010 r.

(dowdd: akta kontroli str. 287-316, 317-329)

2.2.Realizacja projektu wymagata przeprowadzenia dwdch  postepowan
poprzedzajacych udzielenie zamoéwienia na zakup urzadzen. Podobnie jak
w przypadku projektu Linia technologiczna do wstepnej obrobki blach grubych,
stosownie do art. 3 ust. 1 pkt 5 ustawy Prawo zaméwien publicznych Beneficjent nie
byt zobowigzany do stosowania jej zapisow, byt jednak obowigzany, do zachowania
zapisow § 11 ust. 8 umowy o dofinansowanie.

Badaniem kontrolnym objeto dwa zamowienia na: 1/dostawe i montaz prasy

krawedziowej sterowanej numerycznie, 2/ dostawe i montaz wycinarki laserowe;

z uktadem sterowania numerycznego. Beneficient udzielt obu zaméwien

z zachowaniem zasad okreslonych w Vademecum, obowigzujgcym w dniu

wszczecia procedury wyboru dostawcy/wykonawcy. W szczegélnosci:

— zamie$cit na wiasnej stronie internetowej zapytania ofertowe na dostawe
i montaz: 1/ prasy krawedziowej — w dniu 25 czerwca 2012 r. oraz 2/ wycinarki
laserowej — w dniu 20 wrze$nia 2012 r.37, w ktorych podat niezbedne informacje
0 zaméwieniu (termin i miejsce sktadania ofert, termin wykonania zamédwienia,
kontakt telefoniczny i e-mailowy),

— wobu przypadkach skierowat zapytania ofertowe do potencjalnych dostawcéw,

— opis przedmiotu zaméwienia zapewniat uczciwe warunki konkurencji wszystkim
podmiotom, ktdre wyrazqg zainteresowanie postgpowaniem,

— zagwarantowat co najmniej 14-dniowy termin na ztoZenie oferty,

— posiadat pisemne oferty firm konkurencyjnych (odpowiednio: siedem i dwie)
w stosunku do wybranej oferty,

— W obu przypadkach wyboru dostawcy dokonano w oparciu o kryteria podane
w zatgczniku do zapytania ofertowego: 1/ cena, 2/ doSwiadczenie w sprzedazy
i serwisowaniu, 3/ jako$¢, dostepnosc¢ i koszt serwisu, 4/ kompleksowo$¢ oferty,
5/ jako$¢ wspotpracy z zamawiajgcym,

37 Obowigzywaly wowczas odpowiednio: 15 17 wersja Vademecum.
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— analiza ztozonych ofert zostata przeprowadzona z zastosowaniem oceny
punktowej w odniesieniu do ww. kryteriéw,

— protokoly z wyboru dostawcy, ktory uzyskat najwyzszg liczbe punktow,
sporzadzono 26 wrzesnia i 29 pazdziernika 2012 r., tj. nastepnego dnia po
dokonaniu wyboru dostawcy i w dniu dokonania wyboru (odpowiednio).

(dowdd: akta kontroli str. 360-383, 388-407)

2.3. Wnioskiem z dnia 6 grudnia 2012 r. oraz pismem uzupetniajagcym z 22 stycznia
2013 r. Beneficjent wystapit do OCRG o akceptacje niewielkich zmian w specyfikacji
technicznej zakupywanego sprzetu, ktore powstaty w wyniku weryfikacji ofert
ztozonych w odpowiedzi na zapytania ofertowe. W uzasadnieniu zmian podano, ze
specyfikacje techniczne na etapie sktadania wniosku o dofinansowanie, zaréwno
w przypadku prasy krawedziowej jak i wycinarki laserowej, opracowano na
podstawie oferty jednego z potencjalnych dostawcéw. Proponowane zmiany
stanowity, zdaniem Beneficjenta, najnowsze rozwigzania techniczne producentow
ww. urzadzen i nie byty znane w momencie sporzadzania specyfikacji technicznych
w 2009 r. Podobnie jak w przypadku projektu Linia technologiczna do wstepnej
obrobki blach grubych Beneficjent realizowat inwestycje prowadzace do wzrostu
innowacyjnosci przedsiebiorstwa w zmienionym (ulepszonym) zakresie, w stosunku
do pierwotnego wykazanego we wniosku o dofinansowanie.

W przypadku prasy krawedziowej wnioskowane zmiany dotyczyty podstawowych
parametrow technicznych, m.in. 1/sity nacisku — 180 ton, poprzednio 160 ton,
2/ maksymalnej dtugosci giecia — 4140 mm, poprzednio 4050 mm, 3/ liczby i rodzaju
zderzakow — 4 szt. (osie X, R, Z1, Z2 umozliwiajace niesymetryczne ustawienie
detalu), poprzednio - 2szt. (osie X, R). W przypadku wycinarki laserowej
wnioskowane zmiany polegaty m.in. na: 1/ zastapieniu lasera z serii 4020 0 mocy
generatora 4,4 kW laserem z serii 4000 o mocy generatora 4,0 kW z dodatkowym
innowacyjnym wyposazeniem Brightline, 2/ zastapieniu przystawki do obrdbki rur
i profili pakietem do obrébki blach cienkich (do 3 mm).

W podsumowaniu ww. wniosku Beneficjent stwierdzit, ze przedstawione zmiany: nie
majg wptywu na wartosci wskaznikéw realizacji projektu okre$lonych we wniosku
o dofinansowanie, nie prowadzg do zmiany celow projektu, wptywajg na poprawe
jako$ci wdrazanych w ramach projektu ustug poprzez optymalne wykorzystanie
przyznanych $rodkéw na zakup urzadzen o lepszych parametrach.

Jednoczes$nie Beneficjent wnioskowat o przesuniecie wydatkdw pomiedzy

poszczegolnymi Srodkami trwatymi w ramach tej samej kategorii wydatkéw, t].

— zmniejszenie planowanych wydatkéw kwalifikowanych na zakup wycinarki
laserowej 0 254 tys. zt, do kwoty 2 266 tys. zt,

— zwigkszenie planowanych wydatkéw kwalifikowanych na zakup prasy
krawedziowej 0 254 tys. zt, do kwoty 548 tys. zt.

Instytucja Posredniczaca Il stopnia pismem z dnia 5 lutego 2013 r. poinformowata
Beneficienta o wyrazeniu zgody na proponowane zmiany dotyczace urzadzen
kupowanych w ramach projektu, pod warunkiem tgcznego spetnienia zapisow
okreslonych w § 3 ust. 6 umowy o dofinansowanie.

(dowdod: akta kontroli str. 348-357)

2.4.Do wniosku o dofinansowanie projektu Beneficjent dotaczyt opinie Zaktadu
Spawalnictwa Politechniki Czestochowskiej, sporzadzong przez dr inz. R.B.
w listopadzie 2009 r. Opinia dotyczyta innowacyjnego potaczenia technologii ciecia
laserowego oraz giecia z wykorzystaniem prasy krawedziowej. Zdaniem eksperta
linia produkcyjna skonfigurowana z wysokojako$ciowej prasy krawedziowe;
I nowoczesnego laserowego  urzadzenia tngcego bedzie  rozwigzaniem
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innowacyjnym na skale krajowg, zapewni firmie STALMET przewage
konkurencyjna, poprawi warunki pracy zatogi, zmniejszy ilo$¢ operacji jednoczes$nie
poprawiajac jako$¢ produktu.

Autor opinii stwierdzit m.in., Ze: prasa krawedziowa EP Il 41-160

z oprogramowaniem Cybelec wraz z zintegrowanym systemem zabezpieczajacym

AKAS, ktérej zakup zaplanowano w ramach projektu, po raz pierwszy zostata

zaprezentowana w styczniu 2008 r. Rozwigzanie to, zdaniem autora ww. opinii,

cechowata wysoka innowacyjno$¢, ktéra wyznaczata kierunek rozwoju techniki
giecia w kraju i na Swiecie, m.in.

— zapewniato duzg precyzje nacisku i uktadania materiatu oraz jego
pozycjonowania,

— umozliwiato rozkfad sity nacisku automatycznie korygowany, za pomocg
systemu Zintegrowanej Kontroli Cinienia®, zapewniajac maksymaling precyzje
giecia,

— umozliwiato ciggtos¢ procesu giecia, niezaleznie od dtugosci i grubo$ci blachy,
poprzez hydrauliczno-dynamiczng kompensacje efektu niesymetrycznego
nacisku, korygowang automatycznie za pomocg cylindrow w dolnej belce,

— znacznie poprawiato warunki pracy: wyposazone w system zabezpieczajacy
AKAS, ktory za pomocg fotokomdrek blokuje urzadzenie w momencie wtozenia
konczyny miedzy $wiatto narzedzia gérnego i dolnego, osiggata bardzo dobre
wskazniki w zakresie poziomu hatasu do 65 dB, terminal pracy zawierat funkcje
ergonomicznego ekranu z przyciskiem dotykowym, klawiature maszyny
i klawiature PC,

— oprogramowanie Cybelec posiadato funkcje importu plikow, umozZliwiajacg
skrécenie czasow przygotowawczych sekwencji giecia, wykorzystanie systemu
przesylu danych pozwala na sterowanie pracg prasy zarowno z poziomu
uzytkownika, jak i z poziomu programisty.

Innowacyjno$¢ urzadzenia do ciecia laserowego wedtug autora ww. opinii polegata

m.in. na:

— wyposazeniu urzadzenia w system stotow wymiennych, skracajgcym czasy
przestojow urzadzenia (wzrost produkcji 0 30%),

— wyposazeniu w rezonator o mocy 4,4 kW, umozliwiajacy wycinanie arkuszy
blachy o grubosciach do: 25 mm — dla stali konstrukcyjnej, 20 mm - dla stali
nierdzewnej i 12 cm dla aluminium, przy maksymalnym wymiarze obrabianego
arkusza 2,0x4,0 m,

— zapewnieniu precyzji ciecia, poprzez system pomiaru bezposredniego,

— poprawie warunkow pracy, poprzez nowoczesny system filtracyjny (brak emis;i
pytdw na zewnatrz), poziom hatasu max. do 76,1 dB, ergonomiczny dotykowy
monitor 127,

— zmniejszeniu ilosci odpaddéw i czasu programowania dzigki systemowi
automatycznego uktadania ksztattdbw na arkuszu oraz ewidencji arkuszy
odpadowych,

— mozliwosci catodobowego nadzoru nad pracg urzadzenia, poprzez wysytanie
komunikatow o jego funkcjonowaniu do komputera nadzorujacego,

— oprogramowaniu zapewniajacym wspdtprace lasera i krawedziarki, poprzez
automatyczny wyboOr narzedzi, sekwencji giecia oraz ustawienia Osi
krawedziarki, co bedzie miato wptyw na obnizenie czasow przygotowawczych.

W  podsumowaniu opinii, ekspert z Zaktadu Spawalnictwa Politechniki
Czestochowskiej wskazat na zalety ciecia laserowego, takie jak m.in.. wysoki

38 Niewymagajacego manualnej kalibracji.
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stopient automatyzacji, mozliwoS¢ uzyskania wysokiej precyzji, sterowanie ilocig
doprowadzanego ciepta do materiatu, niewielka strefa wyptywu ciepta, wysoka
jako$¢ cietych powierzchni spetniajgca najwyzsze wymagania norm $wiatowych
PN EN ISO 901339, minimalizacja wptywu na $rodowisko pracy.

(dowdod: akta kontroli str. 330-334)

2.5. Producentem prasy krawedziowej TRUBEND 3180 sterowanej numerycznie byt
TRUMPF Maschinen Austria GmbH+Co. KG (w 2012r.), producentem wycinarki
laserowej — zaktad produkcyjny TRUMPF Maschinen AG w Grusch w Szwajcarii
(w2013 r.). Dostawcg obu urzadzen byta frma TRUMPF POLSKA Spoétka z o. o.
z siedzibg w Warszawie.

Petnomocnik wiasciciela firmy STALMET wyjasnit, iz z posiadanego rozeznania na
etapie planowania projektu wynikato, Ze na terenie kraju nie produkuje sie urzadzen
podobnej klasy. Potwierdzito sie to na etapie zbierania ofert, gdyz nie wptyneta
Zadna oferta od producenta krajowego. ZtoZzone oferty pochodzity od przedstawicieli
handlowych producentow zagranicznych m.in. z Niemiec, Belgi, Wtoch, Szwajcarii,
Japonii, Chin, Portugalii.

(dowdd: akta kontroli str. 384-387, 408-411, 414-417)

2.6. W wyniku realizacji projektu Beneficjent osiggnat okreSlone w umowie
o dofinansowanie wskazniki produktu i wskazniki rezultatu oraz zachowat trwato$¢
projektu®?, co ustalono na podstawie dokumentacji jednostki oraz przeprowadzonych
ogledzin.

(dowdd: akta kontroli str. 412-413, 418, 419-420, 421-426)

Wykazane we wniosku o dofinansowanie dwa wskazniki produktu zostaty wykonane
w zaplanowanym terminie (2012-2013 r.) w 100%, tj.:

1/ Liczba przedsigbiorstw, ktére dokonaty zmiany w produkcji w zakresie gospodarki
odpadami! (1) - PPHU ,STALMET”,

2/ Liczba zakupionych Srodkow trwatych*2 (2) — prasa krawedziowa sterowana
numerycznie, wycinarka laserowa sterowana numerycznie.

Przedsiebiorstwo w ramach realizacji ww. projektu poniosto wydatki na inwestycje
winnowacje w tacznej kwocie 30784 tys.zt netto, z tego na zakup: prasy
krawedziowej sterowanej numerycznie (544,3 tys. zt netto) i wycinarki laserowe;
(2534,1 tys. zt netto). Wydatki te stanowity 88,9% catkowitej wartosci projektu
(3 461,2 tys. zt) oraz 109,4% wydatkéw kwalifikowalnych objetych pomocg publiczng
(2 814 tys. 24).

(dowdd: akta kontroli str. 384-387, 408-411)

Beneficjent osiggnat takze wszystkie zaplanowane wskazniki rezultatu*3:

1/ Przewidywana catkowita liczba bezposrednio utworzonych nowych migjsc pracy
w okresie od rozpoczecia rzeczowej realizacji projektu do roku od daty ztozenia
wniosku o ptatno$¢ koricowg (5 etatdbw) — utworzono nowe stanowiska pracy:
technolog produkciji (1), operator prasy krawedziowej sterowanej numerycznie (2),
operator wycinarki laserowej (2); wskaznik wykonano w 100%;

2/ Dodatkowo wprowadzone inwestycje (1210 tys. zt) — catkowita kwota wydatkow
kwalifikowalnych projektu wyniosta 2 814 tys. zt, z tego dofinansowanie w ramach

3 Ciecie termiczne. Klasyfikacja ciecia termicznego. Specyfikacja geometrii wyrobu i tolerancje
jakosci”.

40 Finansowa realizacja projektu zakoniczyta si¢ w dniu 5 sierpnia 2013 r.

41 Wskaznik na poziomie Poddziatania 1.3.2 oraz projektu. Analogiczny wskaznik byt zastosowany
w projekcie Linia technologiczna do wstepnej obrébki blach grubych, gdzie rowniez jako produkt
wykazany zostat objety kontrolg podmiot.

42 Wskaznik na poziomie projektu.

43 Na poziomie Poddziatania 1.3.2.
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Ustalone
nieprawidtowosci

Ocena czastkowa

RPO WO 2007-2013 stanowito 1 603,9 tys. zt (57%), pozostate 1210 tys. zt (43%)
stanowit wktad wtasny Beneficjenta, wskaznik wykonano w 100 %;
3/ Liczba nowych produktow i ustug** (3) - Beneficjent rozszerzyt zakres
Swiadczonych ustug o nieoferowane dotychczas: cigcie laserowe materiatow
metalowych i niemetalowych (stale stopowe oraz aluminium o dowolnych
ksztattach), ciecie laserem CNC ze znakowaniem laserowym i grawerowaniem,
wyginanie elementéw metalowych o dtugosci do 4 m; wskaznik wykonano w 100%;
4/ Liczba innowacyjnych ustug/produktow oferowanych dzieki realizacji inwestycji
(3)* — wymienione w pkt 3 ustugi obrébki laserowe;j i plastycznej dzieki parametrom
i nowej technologii nie posiadaty odpowiednikow na rynku regionalnym; wskaznik
wykonano w 100%;
5/ Liczba wdrozonych wynikow prac badawczo-rozwojowych (1) — praca badawczo-
rozwojowa wykonana przez dr inz. J.Z. z Wydziatu Elektrotechniki, Automatyki
i Informatyki Politechniki Opolskiej pt. , Ocena mozliwosci ciecia laserowego blach
elektrotechnicznych pod katem wiasnosci magnetycznych” wedtug wyjasnien
Petnomocnika wiasciciela firmy wykorzystana byta przy podejmowaniu decyzji
o kierunkach rozwoju firmy oraz na etapie wyboru parametréw kupowanych
urzadzen; wskaznik wykonano w 100,0%.

(dowdd: akta kontroli str. 235, 419-420, 433-451)

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

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

Ewidencja ksiegowa projektow realizowanych w ramach
poddziatania 1.3.2 Inwestycje w  innowacje
w przedsiebiorstwach

Beneficient prowadzit wyodrebniong ewidencje ksiegowg obu realizowanych
projektow. Konta analityczne, odrebne dla kazdego srodka trwatego zakupionego
z udziatem dofinasowania ze srodkéw unijnych (010-xxx), oraz zasady ewidencji na
tych kontach wprowadzono w dniu 21 grudnia 2010 r. aneksem do zarzadzenia
w sprawie Zaktadowego Planu Kont*. Odrebne konto analityczne ustalono réwniez
dla kazdego srodka trwatego w budowie lub wymagajacego montazu (080-UEX).
Ewidencja ta umoZzliwiata identyfikacje wszystkich operacji ksiegowych i bankowych
dotyczacych wydatkéw kwalifikowalnych w ramach danego projektu.

Na podstawie ewidencji ksiegowej na koncie 130-05 Rachunek biezgcy w BGZ*7
ustalono, ze wptywy na ww. rachunku wyniosty: 39 900 zt — w 2011 r. i1 934 743 zt -
w 2012 r., tj. tacznie 974 643 zt. Z kolei w 2013 r. wptywy na kontach 130-06 i 130-
07 Rachunek biezacy w BGZ4 wyniosty odpowiednio: 310 241,76 zt

44 Zgodnie z definicjg jest to liczba produktéw/ustug dotychczas nie oferowanych przez
przedsiebiorce, wprowadzonych na rynek w wyniku realizacji inwestycji.

45 Zgodnie z definicjg jest to llo$¢ nowych lub udoskonalonych w wyniku realizacji projektu ustug lub
produktow oferowanych przez przedsigbiorce. Wskaznik ten ma charakter pomocniczy.

46 Zarzadzenie nr 2/2006 z dnia 2 stycznia 2006 r.

47 Prowadzony zgodnie z umowg o dofinansowanie dla celéw przekazywania $rodkéw w ramach
projektu ,Linia technologiczna do wstepnej obrébki blach grubych”.

48 Prowadzone zgodnie z umowg o dofinansowanie dla celéw przekazywania $rodkéw w ramach
projektu ,Wdrozenie modutowego systemu ciecia laserowego z synchronizowang numerycznie prasg,
krawedziowq”.
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Ocena czastkowa ‘

Prawo zgtoszenia
zastrzezen

11293 738,24 zt, 1. tacznie 1603 980 zt. Uzyskane kwoty: 974 643 zt z tytutu
realizacji projektu ,Linia technologiczna do wstepnej obrdbki blach grubych”
11603980 zt z tytutu realizacji projektu ,Wdrozenie modutowego systemu ciecia
laserowego z synchronizowang numerycznie prasg krawedziowg” nie przekroczyty
kwoty dofinansowania okre$lonego w umowach dotyczacych obu projektow.

(dowdd: akta kontroli str. 236-257, 358-359)

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

IV. Pozostate informacje i pouczenia

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

Zgodnie z art. 54 ustawy o NIK kierownikowi jednostki kontrolowanej przystuguje
prawo zgloszenia na pisSmie umotywowanych zastrzezen do wystgpienia
pokontrolnego, w terminie 21 dni od dnia jego przekazania. Zastrzezenia zgtasza sie
do dyrektora Delegatury NIK w Opolu.

Opole, dnia 24 lutego 2015 .

Najwyzsza Izba Kontroli
Delegatura w Opolu

Kontroler Dyrektor
Elzbieta Mularczyk-Malec
Gtéwny specjalista
kontroli panstwowe;
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