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|. Dane identyfikacyjne kontroli

P/17/016 — Wykorzystanie przez przedsiebiorcow srodkow publicznych na innowacje
| prace badawczo-rozwojowe.

Najwyzsza Izba Kontroli Delegatura w Warszawie

Grzegorz Kapela, gtowny specjalista kontroli pafistwowej, upowaznienie do kontroli
nr LWA/56/2017 z 9 maja 2017 r.
(dowdd: akta kontroli tom | str. 1-2)

Zaktad Produkgji Folii Efekt Plus Spétka z 0.0., 05-075 Warszawa ul. Swietokrzyska
30/63".

Zarzad Spokki z 0.0. w skiadzie: Stawomir Szeliga — prezes, Aneta Szeliga -
wiceprezes?.
(dowdod: akta kontroli tom | str. 3-10)

Il. Ocena kontrolowanej dziatalnosci

Najwyzsza Izba Kontroli ocenia pozytywnie3 wykorzystanie przez Beneficjenta
srodkow publicznych otrzymanych na realizacje projektow innowacyjnych w latach
2011 - 2016.

Pozytywng ocene uzasadnia prawidiowe i terminowe wykonanie projektow
innowacyjnych oraz  wykorzystanie zgodnie z przeznaczeniem Srodkdw
publicznych otrzymanych na ich realizacjg, stosownie do zawartych umow
o dofinansowanie projektow. Beneficjent osiagnat okreslone w umowach wskazniki
produktu i rezultatu i sktadat sprawozdania dotyczace trwatosci zrealizowanych
projektow.

lll. Opis ustalonego stanu faktycznego

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

1.1. W latach 2009 - 2016 Beneficjent wnioskowat o dofinansowanie ze Srodkdw
publicznych dwunastu projektdw innowacyjnych, sposrod ktorych otrzymat
dofinansowanie na realizacje dziewieciu projektow. W jednym przypadku4, po
zawarciu umowy o dofinansowanie projektu w formie kredytu technologicznego
w ramach Programu Operacyjnego Innowacyjna Gospodarka 2007 - 2013,
Beneficjent przed rozpoczeciem realizacji przedsiewzigcia wypowiedziat umowe
zawartg z Bankiem Gospodarstwa Krajowego®, z powodu zamiaru uruchomienia
projektu w wigkszym zakresie, w zwigzku z duzym zainteresowaniem ulepszonym

' Dalej: Beneficjent lub Spétka.

2 Do reprezentowania Spotki uprawniony jest kazdy czlonek zarzadu jednoosobowo.

3 Najwyzsza Izba Kontroli stosuje 3-stopniowg skale ocen: pozytywna, pozytywna mimo stwierdzonych
nieprawidtowo$ci, negatywna.

4 Projekt ,Wdrozenia nowej technologii produkciji pieciowarstwowej folii poliolefionowej typu stretch”, umowa nr
POIG.04.03.00-00-D09/12-00 z 16 wrzesnia 2013 r., warto$¢ projektu 9 000 tys. w tym dofinansowanie 4 000
tys. zt.

5Dalej: PO IG.

6 Pismo do BGK z 9 maja 2014 r.



produktem’. Trzy wnioski o dofinansowanie w pierwotnej wersji zostaty odrzucone,
a po dokonaniu zmian w projektach uzyskano dofinansowanie z Regionalnego
Programu Operacyjnego Wojewodztwa Podkarpackiego na lata 2007 - 20138 oraz
z PO IG. Dotyczyto to nastepujacych przedsiewziec:
— ,Ekoszybkie = pakowanie - instrumenty  doskonalenia  pakowania
z wykorzystaniem folii stretch z zawartoscig regranulatu” — wartos¢ projektu
4 406 tys. zt. Projekt nie otrzymat dofinansowania z PO 1G®, z powodu uzyskania
niewystarczajacej ilosci punktow (trafit na liste rezerwowa). Beneficient ztozyt
protest do oceny merytorycznej wniosku, ktory nie zostat uwzgledniony. Celem
projektu byto udoskonalenie procesu pakowania fadunku pod wzgledem szybkosci
i ekologicznosci z wykorzystaniem elementow Lean Manufacturing. Kosztami
kwalifikowanymi w ramach projektu  byly:  wynagrodzenia personelu
zaangazowanego W jego realizacje, ustugi doradcze, prace badawcze,
amortyzacja sprzetu badawczego wykorzystywanego w okresie realizacji projektu
oraz koszt zuzycia energii elektrycznej i surowcow do produkcji. Koszty zwigzane z
wdrozeniem wynikow prac badawczych — stanowity koszt beneficjenta.
Po dokonaniu zmian w projekcie dotyczacych kwalifikacji prac: z przemystowych
na rozwojowe oraz dostosowania do wytycznych kosztdw przedsiewziecia
(warto$¢ projektu zmniejszono do kwoty 3 372 tys. zt), uzyskano dofinansowanie
na jego realizacje z RPO WP10;
— dwa projekty: ,Wdrozenie nowej technologii produkcji pieciowarstwowej folii
poliolefionowej typu stretch (wniosek z 13 wrzesnia 2012 r., warto$¢ projektu -
35726 tys. zt) i ,Wdrozenie nowej technologii produkcji pieciowarstwowej folii
poliolefionowej typu stretch (wniosek z 4 czerwca 2013 r., wartos¢ projektu -
41 540 tys. zt). Projekty nie zostaty zakwalifikowane do dofinansowania z PO |G
z powodu uzyskania niewystarczajacej ilosci punktow. Celem projektéw byto
wdrozenie innowacyjnego rozwigzania produktowego, stanowigcego know how
firmy, podlegajacego zgtoszeniu w procedurze krajowej. Kosztami kwalifikowanymi
byly wydatki zwigzane z zakupem: linii produkcyjnej, systemu chtodzenia, siloséw,
robota pakujgcego oraz wydatki zwigzane z budowg hali produkcyjnej. Ww.
projektach dokonano zmian dotyczacych m. in. zmniejszenia warto$ci projektu do
kwoty 30477 tys. zt (nie wnioskowano o refundacje kosztéw budowy hali
produkcyjnej, ktdre poniesiono z wiasnych $rodkéw przed rozpoczeciem realizacji
projektu). Ponadto dokonano zgtoszenia patentowego w procedurze PCT
(miedzynarodowej) i otrzymano sprawozdanie o stanie techniki, co podniosto
poziom innowacyjno$ci projektu. Po ztozeniu trzeciego wniosku 18 grudnia 2013 r.,
ww. projekt uzyskat dofinansowanie w ramach PO G2,

(dowdd: akta kontroli str. 11 — 60, 527-529)
1.2. Wlatach 2010 - 2016, Beneficjent poniést wydatki na dziatalno$¢
innowacyjng w zakresie innowacji w wysokosci 77 532 tys. zt (zrealizowat osiem
projektow wspdtfinansowanych ze $rodkéw Europejskiego Funduszu Rozwoju
Regionalnego’ w ramach PO IG i RPO WP.), ktore zostaty sfinansowane ze

7 Na realizacje tego projektu Beneficjent otrzymat dofinansowanie z PO IG dziatanie 4.4. ,Nowe inwestycje

0 wysokim potencjale innowacyjnym”.

8 Dalej: RPO WP.

9 O$ priorytetowa 1 ,Badanie i rozwoj nowoczesnych technologii’, dziatanie 1.4. ,Wsparcie projektow
celowych”.

10 O$ priorytetowa | ,Konkurencyjna i innowacyjna gospodarka”, dziatanie 1.3. ,Regionalny system innowacji”.

1 0$ priorytetowa 4 ,Inwestycje w innowacyjne przedsiewziecia” (pierwszy projekt — w ramach dziatania 4.6.
,Wsparcie na pierwsze wdrozenie wynalazku”, a drugi w ramach dziatania 4.4 ,Nowe inwestycje 0 wysokim
potencjale innowacyjnym’).

12 0§ priorytetowa 4 ,Inwestycje w innowacyjne przedsiewzigcia”, dziatanie 4.4 ,Nowe inwestycje o wysokim
potencjale innowacyjnym”.

13 Dalej: EFRR.



srodkow: wiasnych - 47 521 tys. zt (61,3%) Unii Europejskiej - 25509 tys. zt
(32,9%) i budzetu panstwa — 4 502 tys. zt (5,8%). Beneficjent nie otrzymat $rodkdw
publicznych z innych Zrédet na sfinansowanie ww. projektow.

(dowad: akta kontroli str. 11-17)
Realizowane projekty posiadaty $wiadectwa wskazujgce na ich innowacyjno$c¢
w postaci patentu, zgtoszen patentowych oraz opinii 0 nowych technologiach,
wystawionych przez Centrum Naukowo Techniczne, Politechnike Rzeszowska
oraz Podkarpacki Wojewddzki Klub Techniki i Racjonalizacji. Cztery
z realizowanych projektdw miaty na celu wprowadzenie innowacji produktowych,
trzy innowacje procesowe i jeden projekt dotyczyt innowacji produktowe;
i organizacyjnej. Beneficjent nie podejmowat dziatan w celu uzyskania statusu
centrum badawczo-rozwojowego w rozumieniu art. 17 ustawy z dnia 30 maja
20108 r. o niektérych formach wspierania dziatalno$ci innowacyjnej'™. Spétka
prowadzita dziatalnos¢ na terenie Specjalnej Strefy Ekonomicznej EURO-PARK
MIELEC i posiadata dwa zezwolenia wydane przez Agencje Rozwoju Przemystu's,
w ramach ktdrych zobowigzana byta do poniesienia na terenie strefy wydatkow
inwestycyjnych, w rozumieniu § 6 ust. 1 rozporzadzenia Rady Ministréw z dnia
10 grudnia 2008 r. w sprawie pomocy publicznej udzielanej przedsigbiorcom
dziatajagcym na podstawie zezwolenia na prowadzenie dziatalnosci gospodarczej
na terenie specjalnych stref ekonomicznych'®. Z tytutu poniesionych wydatkéw
inwestycyjnych w latach 2012 — 2016 Spétka uzyskata zwolnienie z podatku
dochodowego od o0s6b prawnych w wysokosci 6 865 tys. zt. Poza ww. formami
pomocy, Beneficjent nie korzystat ze wsparcia z budzetow samorzadu
terytorialnego lub innych zrédet publicznych.

(dowdd: akta kontroli str. 11-80)
Szczegotowq analizg objeto trzy projekty o najwiekszej wartosci, zrealizowane
przez Spotke w latach 2010 — 2014, dofinansowane w ramach PO IG i RPO WP,
..
1) ,Innowacyjne rozwigzania w produkcji folii stretch metodg wylewu cast’,
wartoSc projektu - 10 308 tys. zt,
2) ,Wdrozenie nowej technologii produkgji folii mikrostretch”, warto$c projektu -
16 545 tys. zt,
3) ,Wdrozenie nowej technologii produkcji folii stretch z zawartoScig
regranulatu — do 30%”, warto$c projektu - 14 349 tys. zt.
Celem projektu ,Innowacyjne rozwigzania w produkcji folii stretch metodg wylewu
cast” byt wzrost konkurencyjnosci Spotki na rynku krajowym i zagranicznym,
poprzez wdrozenie innowacyjnego pod wzgledem produktowym przedsiewziecia
(innowacyjne rozwigzanie w zakresie produkcji foli stretch metodg wylewu cast).
Zakup kompleksowej linii technologicznej do produkcji foli (nowa linia,
wykorzystujgca innowacyjne rozwigzania umozliwiata otrzymanie nowego produktu
jakim byfa cienka folia stretch o grubo$ci od 10 ym charakteryzujaca sie wysoka
wytrzymato$cig, rozciggliwoscia, odpornoSciqg na peknigcia i przebicia,
wydajnoscig, a takze znacznie oszczedniejsza wagowo niz standardowy produkt.
Nowa linia technologiczna umozliwiata ponadto wykorzystanie do produkciji zuzytej
folii stretch, ktora podlega¢ miata recyklingowi na petnowarto$ciowy produkt.
Zakres rzeczowy przedsiewzigcia obejmowat zakup:
- linii technologicznej — o wydajnosci do 1800 kg/h, w sktad ktdrej wchodzit nawijak
do folii jumbo i maszynowej — gtowica automatyczna z Feedblock do produkgii folii

14Dz.U.z 2015r. poz. 1710, ze zm.
15 Zezwolenie nr 206/ARP/2011 z dnia 20 lipca 2011 r. oraz nr 260/ARP/2014 z 12 lutego 2014 r.
6 Dz.U.z 2015, poz. 465
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50 warstwowej, ekstrudery, uktad pomiarowy, aparatura elekiryczna oraz robot

pakujacy,
- chillera — systemu chtodzacego o mocy 750 000 kcal,
- doposazenia laboratorium - w postaci gruboSciomierza, pirometru,

wilgotnosciomierza i wagi.
W dniu 28 sierpnia 2009 r. Politechnika Rzeszowska wydata opinie
o innowacyjnosci projektu’”. Innowacyjnos¢ projektu polegata na wytworzeniu
produktu o duzej wytrzymato$ci i odpornosci na zrywanie (folia o grubo$ci 10 um
uzyskata zblizone parametry do folii 0 grubosci 23 pm). Umowa o dofinansowanie
projektu w ramach RPO WP18 w kwocie 5 198 tys. zt (4 418 tys. zt z budzetu UE
i 780 tys. zt. z budzetu krajowego) zostata zawarta z Wojewddztwem
Podkarpackim 27 sierpnia 2010 r. WartoS¢ zrealizowanego projektu wyniosta
10 308 tys. zt, w tym wydatki kwalifikowalne 7997 tys. zt. Ww. umowa byta
dwukrotnie zmieniana (na wniosek beneficjenta)'®, m.in. w zwigzku ze zmiang
warto$ci inwestycji oraz zakresu rzeczowego projektu20. W opinii Politechniki
Rzeszowskiej zmiana nie miata wplywu na zakres innowacyjnosci projektu.
Beneficjent zrealizowat przedsiewziecie zgodnie z zatozeniami zawartymi
w umowie oraz dokumentacji zataczonej do wniosku.

(dowod: akta kontroli str. 80-205)
Celem gtownym projektu ,WdroZenie nowej technologii produkcji folii mikrostretch”,
byto uruchomienie, opracowanej przez Spdtke, innowacyjnej na skale $wiatowa,
technologii produkciji tzw. folii ,mikrostretch” o podwyzszonych parametrach fizyko-
chemicznych i uzytkowych w poréwnaniu z foliami dostepnymi na rynku. Nowa
folia posiada zwigkszong liczbe warstw w pordwnaniu do folii konwencjonalnej
o tej samej grubosci catkowitej. Warstwy Srodkowe wypetnione zostaty dodatkiem
nanonapetniaczy, co wplyneto na wiasciwosci uzytkowe otrzymane;j folii. Produkt
ten charakteryzuje sie:
- duzg wytrzymato$cig (na rozcigganie, zerwanie, udamos$¢ i przebicie) nawet do
45% wigkszej niz tradycyjne folie 5 — warstwowe (naprezenie zrywajace o [MPa]
8,02 + 0,10, ,mikrostretch” 11,02 + 0,32),
- dzieki zastosowaniu nanonapetniaczy poprawione zostaty wtadciwosci barierowe
otrzymanej folii, co umozliwia zastosowanie jej do opakowan zywnos$ci, w zwigzku
z ograniczeniem przepuszczalnosci tlenu atmosferycznego oraz pary wodne;j,
- wysokg estetykq foli poprzez zastosowanie mikrowarstw (zapewniona
przezroczysto$¢ przy odpowiedniej ich kleistosci).
Umowe o dofinansowanie projektu w ramach PO 1G2!, w kwocie 4 000 tys. zt
(3400 tys. zt z budzetu UE i 600 tys. zt z budzetu krajowego) zawarto z Bankiem
Gospodarstwa Krajowego 24 lipca 2012 r. Warto$¢ zrealizowanego projektu
wyniosta 16 545 tys. zt, w tym koszty kwalifikowalne - 16 000 tys. zt. Zakres
rzeczowy projektu oraz zobowigzania umowne nie byly zmieniane w trakcie jego
realizacji. Beneficient zrealizowat przedsiewzigcie zgodnie z umowg oraz
zatozeniami zawartymi w dokumentacji zataczonej do wniosku o dofinansowanie.
Zakres rzeczowy przedsiewziecia obejmowat: zakup linii technologicznej do
produkcji — siedmiowarstwowej folii mikrostretch, skfadajacej sie z nawijaka
rewolwerowego 0 szerokosci roboczej 3 m netto, ekstruderdw, zespotu chillroll,

17 Opinia stanowita zatacznik do wniosku o dofinansowanie projektu.

8 0§ priorytetowa | ,Konkurencyjna i innowacyjna gospodarka”, dzianie 1.1. ,Wsparcie kapitatowe
przedsiebiorczosci”, schemat B ,Bezpo$rednie dotacje inwestycyjne”.

19 Aneksy: 1 nr UDA-RPPK.01.01.00-18-136/09-01 z 27 maja 2011 r. i 2 nr UDA-RPPK.01.01.00-18-136/09-02
z 20 czerwca 2011 r.

2 Zmiana dotyczyta parametrow technologicznych urzadzenia stanowigcego przedmiot projektu — wydajno$é
produkcyjna zostata zwigkszona z 1 200 kg/h na 1 800 kg/h.

21 0§ priorytetowa 4 ,Inwestycje w innowacyjne przedsiewzigcia”, dziatanie 4.3. ,Kredyt technologiczny’”.
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klimatyzowanego kontenera sterowniczego, systemu dozowania
grawimetrycznego.

(dowod: akta kontroli str. 206-290)
Celem projektu ,WdroZenie nowej technologii produkciji folii stretch z zawarto$cig
regranulatu — do 30%” byto m.in. wdrozenie nowej technologii produkgji foli stretch
z wykorzystaniem do procesu produkcji regranulatu pochodzacego z recyklingu
folii w ilosci do 30% do warstwy srodkowej, poprawa rozciggu wzdtuznego folii do
zerwania o 300%, rozciag gwarantowany - 150%, poprawa odpornosci na
przebicie przy zatozonym rozciggu 150% do 1,9 kg. Nowa folia miata
charakteryzowaC sie parametrami  technicznymi poréwnywalnymi do foli
z granulatu petnowartosciowego, przy znacznie korzystniejszej cenie.
Potwierdzeniem innowacyjnosci projektu byta opinia o nowej technologii,
wystawiona przez Podkarpacki Wojewddzki Klub Techniki i Racjonalizacii.
Umowa o dofinansowanie projektu w ramach PO 1G22 w kwocie 4 000 tys. zt,
(3400 tys. zt z budzetu UE i 600 tys. zt z budzetu krajowego) zostata zawarta
z Bankiem Gospodarstwa Krajowego w dniu 16 wrze$nia 2013 r. Wartos¢
zrealizowanego projektu wynosita 14 349 tys. zt, w tym wydatki kwalifikowalne
9000 tys. z. Ww. umowa byta na wniosek beneficienta trzykrotnie zmieniana??
m.in. w zwigzku z zamiarem zakupu urzadzenia o wiekszej wydajnosci i zmiang
kosztow realizacji projektu. Po wprowadzeniu zmian do projektu, Podkarpacki
Wojewodzki Klub Techniki i Racjonalizacji uaktualnit opinie o nowej technologii.
Zakres rzeczowy przedsigwziecia dotyczyt zakupu linii technologicznej do
produkcji —folii stretch o wydajnosci min. 2400 kg/h, skiadajacej sie z nawijaka
rewolwerowego 0 szerokosci roboczej 3 m netto, ekstruderow, zespotu chillroll,
klimatyzowanego kontenera sterowniczego, systemu dozowania
grawimetrycznego i linii regranulacyjne;.

(dowaod: akta kontroli str. 291-404)

Beneficjent nie byt zobowigzany do stosowania ustawy z dnia 29 stycznia 2004 r.
Prawo zamoéwien publicznych?4, poniewaz nie wystapity okolicznosci, o ktorych
mowa w art. 3 ust. 1 pkt 5 tej ustawy. W odniesieniu do zamowien
przekraczajacych wyrazong w ztotych réwnowarto$¢ kwoty 14 tys. euro (netto),
realizowanych w ramach wydatkow kwalifikowalnych, Beneficjent - zgodnie
z zawartymi umowami - byt zobowigzany m. in. do dokonywania zakupow
w oparciu o najbardziej korzystng ekonomicznie oferte, z zachowaniem zasady
uczciwej konkurencji, efektywnosci, jawnosci i przejrzystosci postepowania.
Ponadto zobowigzany byt do zamieszczenia na swojej stronie internetowej
i w siedzibie firmy zapytania ofertowego do co najmniej trzech potencjalnych
dostawcow towarow, ustug czy robot budowlanych, o ile na rynku istniato trzech
potencjalnych wykonawcéw danego zamdwienia.
We wszystkich badanych projektach Beneficient wysytat zapytania ofertowe
przynajmniej do trzech potencjalnych kontrahentéw i w oparciu o przyjete kryteria,
dokonano komisyjnego wyboru najkorzystniejszej oferty.

(dowod: akta kontroli str. 84-100, 216-238, 303-325, 527-529)
Zobowigzania okre$lone w umowach oraz dokumentacji zataczonej do wnioskéw
o dofinansowanie, zostaty zrealizowane zgodnie z zatozeniami. Wsparciem objeto
wydatki na realizacje projektéw poniesione w okresie kwalifikowalno$ci, zgodnie
z postanowieniami uméw o dofinansowanie i katalogiem wydatkéw kwalifikujgcych
sie do objecia dofinansowaniem. W ksiegach rachunkowych Beneficjenta zostaty

22 0§ priorytetowa 4 ,Inwestycje w innowacyjne przedsiewzigcia”, dziatanie 4.3. ,Kredyt technologiczny’”.

28 Aneksy: 1 nr POIG.04.03.00-00-D11/12-00 z 13 listopada 2013 r., 2 nr POIG.04.03.00-00-D11/12-00U
z 23 grudnia 2013 r. i 3 nr POIG.04.03.00-00-D11/12-00U z 19 listopada 2014 .

24Dz. U. z2015r. poz. 2164, ze zm.
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Ustalone
nieprawidtowosci

Ocena czastkowa

Opis stanu
faktycznego

wyodrebnione operacje gospodarcze dotyczace realizacji poszczegolnych
projektow, a ptatnosci za zakupy dokonywano za posrednictwem odrebnych
rachunkéw bankowych. W okresie realizacji projektéw Beneficjent przedstawiat
podmiotom udzielajgcym wsparcia kwartalne informacje o stanie realizacji
projektow. Wnioski o ptatno$¢ sktadano w terminach okreslonych w umowach
o dofinansowanie. Beneficjent wywigzat sie z obowigzku informowania opinii
publicznej o otrzymaniu dofinansowania na realizacje projektow z PO IG
i RPO WP. Na zakupionych maszynach, w miejscu prowadzenia dziatalnoSci oraz
na stronie internetowej umieszczono naklejki, plakaty i informacje o finansowym
wsparciu Unii Europejskie;.

(dowod: akta kontroli str. 527-529)
Szczegotowym badaniem objeto wydatki poniesione w zwigzku z realizacjg dwdch
projektéw dofinansowanych z PO IG w tgcznej kwocie 30 892 tys. zt (100%
warto$ci projektow), dotyczace zakupu linii produkcyjnej (poniesione w EURO
i przeliczone na zt wedtug kurséw z dnia dokonania przelewow). W ramach
projektu ,WdroZenie nowej technologii produkcji folii mikrostretch” zakupiona
zostata linia technologicznej do produkciji — folii ,mikrostretch”. Wydatki poniesione
na realizacie ww. projektu w stosunku do zaplanowanych w pierwotnym
harmonogramie rzeczowo-finansowym, byly wyzsze o 545 tys. zt, tj. 0 3,4%
i zostaty one zaliczone do wydatkéw niekwalifikowalnych. Wydatki poniesione na
realizacie projektu ,WdroZenie nowej technologii produkcji folii  stretch
Z zawarto$cig regranulatu — do 30%” wzrosty 0 5 349 tys. zt, tj. 0 59,4% i zwigzane
to bylo ze zmiang parametrow technicznych planowanej do zakupu linii
technologicznej, na ktérg jednostka wdrazajaca — Bank Gospodarstwa Krajowego
wyrazit zgode (pierwotnie planowano zakupi¢ linie o szeroko$ci roboczej 2 m,
a zakupiono linie technologiczng o szerokosci roboczej 3 m). Ww. wydatki zostaty
zaliczone do wydatkow niekwalifikowalnych.

(dowdod: akta kontroli str.260-290, 375-404, 527-529)

Realizacja projektu ,Innowacyjne rozwigzania w produkcji folii stretch metoda
wylewu cast”, w tym prawidtowo$¢ ponoszenia wydatkéw, byta dwukrotnie
kontrolowana przez Urzad Kontroli Skarbowej w Rzeszowie? i Urzad
Marszatkowski ~ Wojewodztwa  Podkarpackiego?s,  nieprawidtowosci  nie
stwierdzono.

(dowdd: akta kontroli str. 131-205)

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

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

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

2.1. Celem gtownym projektu ,/Innowacyjne rozwigzania w produkcji folii stretch
metodg wylewu cast” byt wzrost konkurencyjnosci firmy na rynku ogdlnopolskim
| zagranicznym poprzez wdrozenie przedsiewziecia innowacyjnego pod wzgledem
produktowym. Zostat on osiggniety poprzez wdrozenie do produkcji produktu — folii
50-cio warstwowej cienkiej — o0 grubosci od 10 mikron. Cel ten byt zgodny z celami
RPO WP oraz miat pozytywny wptyw na ochrone $rodowiska naturalnego poprzez
recykling zuzytej folii stretch i oszczedno$ci zuzycia energii. Innowacyjno$¢

2 Protokot kontroli z 27 kwietnia 2012 .
% |nformacja pokontrolna z 2 wrze$nia 2011 r.



projektu zostata potwierdzona opiniami Politechniki Rzeszowskiej?’. Przedmiotem
dofinansowania byt zakup linii technologicznej do produkcji folii, systemu
chtodzacego - chillera i wyposazenia laboratorium. W toku ogledzin stwierdzono,
ze ww. urzadzenia znajdujg sie¢ w hali produkcyjnej i sq wykorzystywane do
produkcii folii. Zgodnie z § 12 umowy o dofinansowanie, Beneficjent monitorowat
przebieg realizacji projektu oraz dokonywat pomiaru wskaznikow produktu
i rezultatu. Wszystkie zatozone w umowie wskazniki zostaty osiggniete i utrzymane
w okresie trzech lat od jego zakonczenia, tj. wskaznik produktu - wdrozenie nowej
technologii oraz wskazniki rezultatu: utworzenie pieciu nowych miejsc pracy
w zwigzku z realizacjg projektu, wprowadzenie na rynek nowego produktu,
sfinansowanie z witasnych $rodkéw dodatkowych inwestycji w wysokoSci
5110 tys. zt, wzrost sprzedazy na rynek krajowy (1%) i rynki zagraniczne (5%).
Nowy produkt pod nazwa firmowg M50 — sprzedawany byt na rynek krajowy i rynki
zagraniczne. W 2016 r. sprzedaz ta wynosita: rynek krajowy 7 349 tys. zt (co
stanowito 22% sprzedazy tego produktu i 1,5% sprzedazy ogotem), eksport w
ramach UE 24 017 tys. zt (75% sprzedazy tego produktu i 5% sprzedazy ogdtem),
eksport poza UE - 1 024 tys. zt (3% sprzedazy tego produktu i 0,2% sprzedazy
ogbtem).

(dowdod: akta kontroli str. 430-479, 525-529)

Celem projektu ,Wdrozenie nowej technologii produkcji folii mikrostretch” byto

uruchomienie, opracowanej przez Beneficjenta, innowacyjnej technologii produkcji

folii 0 podwyzszonych parametrach uzytkowych — tzw. folii ,mikrostretch”. Zostat
on osiggniety poprzez wdrozenie do produkcji produktu - folii mikrtostretch

0 podwyzszonych parametrach, {;.

— moment zerwania folii — wzrost do 430% (w przypadku tradycyjnej folii
3-warstwowej o grubo$ci 23 mikron — typ standard, moment zerwania to 230% -
poprawa cechy uzytkowej 0 48%),

— rozcigg folii (test jakoSciowy folii) — do 400% (w przypadku tradycyjnej folii
3-warstwowej o grubosci 23 mikron — typ standard, rozcigg folii gwarantowany
to 150% - poprawa cechy uzytkowej 0 62%),

— odporno$¢ na przebicie - przy zadanym rozciggu 200% - do 1,52 kg
(w przypadku tradycyjnej folii 3-warstwowej o grubosci 23 mikron - typ
standard, odporno$¢ na przebicie to 1,15 kg — poprawa cechy uzytkowej
0 25%),

— sita retencji - do 2,67 kg — poprawa stabilno$ci i odpornosci na uderzenia juz
zabezpieczonego tadunku (w przypadku tradycyjnej folii 3-warstwowe;
0 grubosci 23 mikron — typ standard, sita retencji to 1,8 kg — poprawa cechy
uzytkowej 0 33%),

— poprawa barierowosci foli — przeprowadzenie wewnetrznego testu na
paraprzepuszczalno$¢ folii — dwie palety z tulejami (o wilgotno$ci 20% kazda —
wilgotno$¢ tulei zostata sprawdzona higrometrem), zostaty wystawione na
dziatanie warunkéw atmosferycznych. Pierwsza paleta zostata owinieta 2,5 kg
folii standard, druga paleta 2,5 kg folii mikrostretch. Po okresie 7 dni zbadano
wilgotno$¢ tulei i stwierdzono, iz wilgotno$¢ tulei z 1 palety to 27%, za$ tulei
z 2 palety to 24%. Oznacza to, iz barierowos$¢ - ,paraprzepuszczalnos¢” folii
mikrostretch ulegta zwigkszeniu).

Projekt byt zbiezny z celami PO IG. Cel gtéwny realizowany byt poprzez cele

szczegbtowe z zakresu: produktu — powstanie technologii bazujacej na nowych

rozwigzaniach recepturowych i projektowych dotyczacych konstrukcji linii

27 Opinia podstawowa z dnia 28 sierpnia 2009 r. i opinia z 27 maja 2011 r. po zmianie w projekcie.
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technologicznej i rezultatu — wprowadzenie nowego produktu o podwyzszonych
parametrach fizyczno- chemicznych i uzytkowych. Projekt uzyskat opinie Centrum
Naukowo Technicznego w Rzeszowie, potwierdzajacgq wdrozenie nowej
technologii?8. Zgodnie z tg opinia, wdrozona technologia jest nowg, w mys| prawa
0 wiasno$ci przemystowej i nieopatentowang wiedzg techniczng firmy Efekt Plus.
Swiadczy o tym opracowanie kompleksowej linii technologicznej tj. od czynnika
materiatowego: skladu mieszanek na osnowie PE, po modernizacje uktadow
uplastyczniania w wytlaczarkach, gtowicy wylewajacej (szczelinowej), uktadu
odbierajgcego folie oraz innych peryferyjnych urzadzen, ktérych wytyczne do
zmian zostaty opracowane, wspdlnie z Katedrg Konstrukcji Maszyn i Laboratorium
Przetwérstwa Tworzyw Sztucznych Politechniki Rzeszowskiej. Firma posiada
zastrzezenie marki — folii mikrostretch — SEVEN.

Przedmiotem projektu byt zakup specjalnie zaprojektowane;j linii technologicznej,
stanowigcej indywidualne zestawienie urzadzen wraz z niezbednymi
modyfikacjami, majacymi wptyw na proces technologiczny i jako$¢ otrzymanego
produktu. Projekt techniczny zostat opracowany wspolnie z Katedrg Konstrukcji
Maszyn Politechniki Rzeszowskiej. W wyniku przeprowadzonych ogledzin
ustalono, ze urzadzenia znajdujg sie w hali produkcyjnej Spotki i sq
wykorzystywane do produkcji folii. Beneficjent byt zobowigzany do osiggniecia
zatozonych celow i wskaznikéw oraz zapewnienia trwato$ci inwestycji przez okres
trzech lat2%. Zaplanowane w umowie wskazniki rezultatu (wyprodukowanie jednego
nowego oraz jednego udoskonalonego towaru wytworzonego przy uzyciu nowej
technologii) oraz produktu (wdrozona nowa technologia produkcji) zostaty
osiggniete i utrzymane w okresie trzech lat od jego zakoriczenia projektu.

(dowdd: akta kontroli str. 206-248, 480-529)

Celem projektu ,WdroZenie nowej technologii produkciji folii stretch z zawarto$cig
regranulatu — do 30%” byto uruchomienie nowej technologii produkcji folii stretch
z wykorzystaniem do procesu produkcji reglanulatu pochodzacego z recyklingu
folii w ilosci do 30% do warstwy $rodkowej. Folia z zawartoScig regranulatu do
30% uzyskata parametry i cechy uzytkowe takie jak folia otrzymana
z petnowartosciowego surowca, tj. moment zerwania folii — do 400%, rozciag folii
(test jakosciowy folii) — 150%, odporno$¢ na przebicie — przy zadanym rozciggu
150% - 1,9 kg, site retencji - do 2,67 kg, kleisto$¢ — 28 g.

Projekt bazowat na nowych rozwigzaniach recepturowych i uzyskat pozytywng
opinie  Podkarpackiego Wojewodzkiego Klubu Techniki i Racjonalizacii
0 powstaniu nowej technologii®®. Stwierdzono, ze przyjete rozwigzanie nie byto

w ostatnich pieciu latach stosowane na Swiecie i stanowi nieopatentowang wiedze
techniczng firmy. Zgodnie z opinia, fakt ten potwierdzony zostat w trakcie
konsultacji z ekspertami z Wydziatu Budowy Maszyn i Lotnictwa oraz Wydziatu
Chemicznego Politechniki Rzeszowskiej, jak rowniez w wyniku analizy dostepnych
zasobdw Urzedu Patentowego RP. Technologia dotyczy otrzymywania folii typu
stretch ptaskiej metodg wylewu Cast, z wykorzystaniem, jako potproduktéw
wyjsciowych polietylenu liniowego o zwyktej, duzej i niskiej gestosci (LLDPE) -
jako produktu podstawowego, domieszki heksandéw i oktandéw (dla poprawy
standardu folii), domieszki masterbatchéw (dodawanych do podstawowego
polimeru w celu modyfikacji wiasciwosci mieszanki) oraz  regranulatu
pochodzacego z recyklingu folii stretch. Do produkcji uzywa sie wyttaczarek
Slimakowych zasilajgcych gtowice szczelinowg z rozdzielaczem o temperaturze do

28 Qpinia z dnia 7 listopada 2011 r.
29§ 7 umowy o dofinansowanie.
30 Opinia z 25 wrze$nia 2012 r. i jej uaktualnienie z 8 grudnia 2013 r.
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Ustalone
nieprawidtowosci

Ocena czastkowa ‘

270°C. Projekt polegat na zakupie niezbednego wyposazenia technicznego, tj. linii
technologicznej z wmontowang linig regranulacyjng, umozliwiajacq produkcje
z zawartoscig regranulatu do 10000 ton rocznie. Zakupione urzadzenia
znajdowaty sie w hali produkcyjnej Zaktadu i byty wykorzystywane do produkcji
folii. Beneficjent osiagnat zatozony cel oraz okreslone wskazniki, tj. wdrozyt nowq
technologie (wskaznik produktu) i wprowadzit na rynek nowe towary wytworzone
przy wykorzystaniu tej technologii (wskaznik rezultatu) oraz zapewnit trwato$¢
inwestycji przez okres trzech lat31.
(dowod: akta kontroli str. 326-343, 499-509, 527-529)
2.2. W zatozeniach projektow wskazywano, ze zastosowanie nowych technologii
znacznie wzmocni potencjat produkcyjny firmy i umocni pozycje firmy na rynku
producentow folii oraz przyczyni si¢ do wzrostu zatrudnienia, a wymiernym
efektem ich realizacji bedzie wzrost sprzedazy, w tym eksportu32. Obecne moce
przerobowe Zaktadu to 120 tys. ton folii stretch/rocznie. Przed rozpoczeciem
realizacji projektéw dofinansowanych ze $rodkéw UE, Spétka produkowata 3,6 tys.
ton rocznie, co dawato jej dalekie miejsce wsrod producentow tego produktu
w kraju. Wydajnos¢ produkcyjna firmy od chwili rozpoczecia pierwszego projektu
do chwili obecnej wzrosta prawie 34 krotnie. W okresie od zrealizowania
pierwszego z ww. projektow, tj. w latach 2011 - 2016 przychody netto Zaktadu
wzrosty 0 340% (z 105 345 tys. zt do 466 231 tys. zt). Gtéwny w tym udziat miat
wzrost sprzedazy eksportowej, ktora wzrosta w tym okresie 0 650% (z 47 351 tys.
zt do 354 918 tys. zt). Tendencja ta dotyczyta takze przychoddéw ze sprzedazy
produktow nowych lub istotnie ulepszonych, poniewaz Beneficjent zaprzestat
produkcji wezesniejszego asortymentu. Wzrosto rowniez zatrudnienie w Zaktadzie
z 77 do 139 0sdb, tj. 0 80%. Wprowadzono innowacje produktowe i procesowe (6),
zgtoszone zostaty znaki towarowe (4), wynalazki (3) oraz uzyskano patent.
(dowdd: akta kontroli str. 19-20, 405-429, 525-526)
Dyrektor Zaktadu wyjasnita, ze dzieki realizacji projektow innowacyjnych oprocz
ww. wymiernych efektow finansowych, firma weszta na nowe rynki zagraniczne,
wzrosta jej rozpoznawalnos¢ oraz uzyskano pozytywny efekt w zakresie ochrony
srodowiska dzieki produkciji regranulatu, pochodzacego z recyklingu folii.
(dowod: akta kontroli str. 523-524)
Ustalono, ze obecnie firma sprzedaje swoje produkty do wszystkich krajow UE,
oraz innych krajéw europejskich (Szwajcaria, Ukraina, Rosja, Bo$nia
i Hercegowina, Mofdawia) oraz posiada uznane nagrody i certyfikaty tj: ISO 9001,
ISO 14001, Diamenty Forbesa, Gazele Biznesu, certyfikat innowacyjnej firmy
IMprove, Rzetelna firma33,
(dowod: akta kontroli 527-529)
W dziatalnosci kontrolowanej jednostki w przedstawionym wyzej zakresie nie
stwierdzono nieprawidtowosci.

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

IV. Wnioski

Przedstawiajac powyzsze oceny wynikajace z ustalen kontroli, Najwyzsza Izba
Kontroli nie formutuje wnioskow pokontrolnych.

31§ 7 umowy o dofinansowanie

3 Nie wskazano o ile i w jakich latach. Zaktadano, ze przede wszystkim nastapi wzrost sprzedazy
eksportowe;.

33 http://www.folia-stretch.pl/kontakt.htm, www.folia-stretch.pl/certyfikaty
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V. Pozostate informacje i pouczenia

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

Zgodnie z art. 54 ustawy z dnia 23 grudnia 1994 r. o Najwyzszej Izbie Kontroli34
kierownikowi jednostki kontrolowanej przystuguje prawo zgtoszenia na piSmie
umotywowanych zastrzezen do wystgpienia pokontrolnego, w terminie 21 dni od
dnia jego przekazania. Zastrzezenia zgtasza sie do dyrektora Delegatury NIK
w Warszawie.

Warszawa, 21 lipca 2017 r.

Najwyzsza Izba Kontroli
Kontroler Delegatura w Warszawie
Grzegorz Kapela

gtéwny specjalista k. p.

3 Dz.U.z2017 r. poz. 524.
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