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

Lata 2011-2016 z uwzglednieniem zdarzen wykraczajacych poza ten okres, istotnych
dla kontrolowanej dziatalnosci

Najwyzsza Izba Kontroli
Delegatura w Lublinie

Marek Datek, specjalista kontroli panstwowej, upowaznienie do kontroli
nr LLU/75/2017 z dnia 8.05.2017 r.
(dowdd: akta kontroli str. 1)

LEDBAK” Spétka z ograniczong odpowiedzialno$cia, Piotrowice 186, 23-107
Strzyzewice (dalej: Spdtka lub EDBAK)

Edward Bak, Prezes Zarzadu Spotki
(dowdd: akta kontroli str. 2-8)

Il. Ocena kontrolowanej dziatalnosci

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

W latach 2010-2016 Spotka zrealizowata pieC projektow innowacyjnych,
dofinansowanych ze srodkéw Regionalnego Programu Operacyjnego Wojewddztwa
Lubelskiego na lata 2007-2013 (dalej: RPO WL). Badanie trzech z nich wykazato, ze
zostaty one wykonane zgodnie z warunkami uméw o dofinansowanie projektow.
Spdtka wywigzata sie ze zobowigzan z nich wynikajacych. Wydatki na realizacje
przedsiewzie¢ innowacyjnych byly ponoszone gospodarnie, w okresie
kwalifikowalnosci okreslonym w tych umowach. Efekty osiggniete w wyniku realizacii
przedsiewzie¢ byly zgodne z zatozeniami przedstawionymi we wnioskach
0 wsparcie i w umowach o dofinansowanie.

lll. Opis ustalonego stanu faktycznego

1. Dziatania w zakresie pozyskiwania i wykorzystania
srodkéw publicznych na dziatalnos¢ w zakresie
wdrazania innowagc;ji

1.1. W latach 2008-2016 Spotka ztozyta wnioski o dofinansowanie siedmiu

projektow w zakresie wdrazania innowacji, na realizacje szesciu przyznane zostato
dofinansowanie ze $rodkéw publicznych.

Najwyzsza Izba Kontroli stosuje 3-stopniowg skale ocen: pozytywna, pozytywna mimo stwierdzonych nieprawidtowosci,
negatywna. Jezeli sformutowanie oceny ogolnej wedtug proponowanej skali bytoby nadmiernie utrudnione, albo taka ocena nie
dawataby prawdziwego obrazu funkcjonowania kontrolowanej jednostki w zakresie objetym kontrolg, stosuje sie ocene
opisowa, badz uzupetnia oceng 0gélng o dodatkowe objasnienie.
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Spotka zrealizowata pie¢ przedsiewzie¢ dotyczacych innowacji produktowych,
procesowych i organizacyjnych o wartosci brutto ogdtem, wynoszacej wg umow
19.545,6 tys. zt, z czego dofinansowanie ze $rodkéw publicznych wyniosto
90037tys zt, tj. 46,1%:
projekt ,Wdrozenie innowacyjnej technologii obrobki wyrobow z blach cienkich”,
zakonczony w 2010 r. Wniosek o wsparcie finansowe w kwocie 1.650,3 tys. zt
Spdtka ztozyta w dniu 9.09.2008 r.;

- projekt ,Wdrozenie innowacyjnej technologii laserowej obrobki wyrobow
przestrzennych”, zakoficzony w 2010 r. Wniosek o wsparcie finansowe w kwocie
1.436,7 tys. zt Spotka ztozyta w dniu 9.09.2008 r.

- projekt ,Uruchomienie nowoczesnej linii produkcyjnej obuddw i standdw ze stali
szlachetnej i aluminium”, zakofczony w 2011 r. Wniosek o dofinansowanie
zostat ztozony przez Spotke w dniu 3.08.2009 r., a wartos¢ wnioskowanego
dofinansowania wynosita 1.917,1 tys. zt;

- projekt ,Catkowita automatyzacja proceséw ciecia i giecia metali jako element
przewagi konkurencyjnej EDBAK sp. z 0.0. na rynku miedzynarodowym”,
zakonczony w 2014 r. Wniosek o wsparcie finansowe w kwocie 1.999,9 tys. zt
Spdtka ztozyta w dniu 7.07.2011 r.;

- projekt ,Dywersyfikacja dziatalno$ci przedsiebiorstwa EDBAK sp. z 0.0. poprzez
wdrozenie innowacyjnej technologii czesci lotniczych”, zakorczony w 2015 r.
Whiosek Spotki o dofinansowanie zadania w wysokosci 1.999,7 tys. zt zostat
ztozony w dniu 8.02.2013 .

Ww. projekty realizowano w ramach RPO WL, os priorytetowa | ,Przedsigbiorczo$¢
iinnowacje”, dziatanie 1.3 ,Dotacje inwestycyjne dla matych i $rednich
przedsigbiorstw”.

W 2016 r. (12.05.2016 r.) Spétka ztozyta wniosek o dofinansowanie — w kwocie
7.679,3tys. zt - projektu ,Centrum badawczo-rozwojowe EDBAK sp. 0.0.”
o wartosci 15.870,7 tys. zt, w ramach Programu Operacyjnego Inteligentny Rozwdj,
o$ priorytetowa 2 ,Wsparcie otoczenia i potencjatu przedsiebiorstw do prowadzenia
dziatalnosci B+R+l", dziatanie 2.1 ,Wsparcie inwestycji w infrastrukture B+R
przedsiebiorstw”. Dysponentem Srodkéw byto Ministerstwo Rozwoju, ktére pismem
z dnia 28.11.2016 r. poinformowato Spotke, ze projekt nie zostat zakwalifikowany do
wsparcia. Po ztozonym przez EDBAK protescie, Ministerstwo Rozwoju pismem
z dnia 23.02.2017 r. poinformowato, ze wniosek zostat zakwalifikowany do realizacji.
Do czasu kontroli NIK nie zostata podpisana umowa o dofinansowanie projektu
i nie zostata rozpoczeta jego realizacja.

W badanym okresie Spdtka nie uzyskata dofinasowania na realizacje projektu
,Wdrozenie technologii zrobotyzowanego wytwarzania wyrobdw przestrzennych ze
specjalnych materiatow metalicznych” w ramach Programu Operacyjnego
Innowacyjna Gospodarka, 0§ priorytetowa 4 ,Inwestycje w innowacyjne
przedsiewziecia’, dziatanie 4.3 ,Kredyt technologiczny”. Wniosek ztozony zostat dnia
19.10.2012 r., warto$¢ projektu okreslono na 5.750 tys. zt, kwote dofinansowania —
4.000 tys. zt. Przyczyng odmowy przyznania dofinansowania byto niespetnienie
kryteriow merytorycznych, tj. wnioskodawca zamierzat naby¢ gotowe urzadzenia,
w ktérych innowacyjne technologie zostaty wdrozone, a tym samym projekt byt
niezgodny z art. 3 ust. 4 ustawy z dnia 30 maja 2008 r. o niektérych formach
wspierania dziatalno$ci innowacyjnej? (dalej: ustawa o wspieraniu dziatalnosci
innowacyjnej). Z powodu nieotrzymania wsparcia finansowego Spotka nie
realizowata ww. projektu.

(dowod: akta kontroli str. 9-39, 41-42)

2Dz, U.z2015r. poz. 1710, ze zm.



Spotka nie korzystata z innych mechanizméw wsparcia (ulg podatkowych, kredytu
technologicznego, premii technologicznej) na realizacje projektow innowacyjnych.
Nie podejmowata dziatan w celu uzyskania statusu centrum badawczo-rozwojowego
w rozumieniu art. 17 ustawy o wspieraniu dziatalnosci innowacyjnej. Spotka nie
dziatata w Specjalnej Strefie Ekonomicznej.

(dowod: akta kontroli str. 40, 140)

W latach 2010-2016 naktady na dziatalnos$¢ innowacyjng (zakupy Srodkow trwatych
i warto$ci niematerialnych i prawnych) w ramach projektow wyniosty 12.069,7 tys. zt,
w tym 5.906,6 tys. zt poniesiono ze Srodkéw publicznych.
Na realizowane projekty innowacyjne wspdffinansowane ze S$rodkdw unijnych
i budzetu panstwa Spotka nie otrzymata $rodkéw publicznych z innych Zrodet,
niezwigzanych z programami wspierania innowacji.

(dowdod: akta kontroli str. 43)

1.2. Kontrola trzech projektow wykazata, Ze realizowane byly zgodnie
z postanowieniami uméw o dofinansowanie zawartych pomiedzy Wojewddztwem
Lubelskim — Lubelska Agencja Wspierania Przedsiebiorczosci w Lublinie (dalej:
LAWP) a Spdtka. Dotyczyly one zakupu $rodkow trwatych (w jednym przypadku
rowniez zakupu wartosci niematerialnych i prawnych). Wydatki poniesione na
realizacje projektéw zostaty zaewidencjonowane na wyodrebnionych kontach
w ewidencji ksiegowej. Spdtka wywigzywata si¢ z obowigzkéw sprawozdawczych,
wynikajacych z umoéw o dofinansowanie. Sprawozdania z przebiegu realizacji
projektow stanowity czes¢ wnioskow o ptatno$¢. Po zakonczeniu realizacji projektow
do LAWP przekazywano roczne raporty z osiggnietych efektow.

1.2.1. Projekt ,Wdrozenie innowacyjnej technologii obrébki wyrobdéw z blach
cienkich” realizowano na podstawie umowy zawartej dnia 19.12.2008 r. Realizacja
projektu miata na celu dokonanie zmiany procesu obrébki wyrobéw z blach
z metody tradycyjnej manualnej na metode, polegajaca na zastosowaniu catkowicie
zautomatyzowanego ciggu technologicznego  wykorzystujacego  najnowsze
dostepne w branzy innowacyjne technologie wraz z procesem projektowania.
Innowacyjno$¢ procesowa zwigzana byta z wdrozeniem nowego, elastycznego
systemu organizacji proceséw produkcyjnych, zintegrowanie procesow i urzadzen
stuzagcych ich realizacji poprzez wspoine oprogramowanie, co pozwoli m.in. na
skrocenia do niezbednego minimum czasu przygotowania produkciji, optymalizacje
zuzycia materiatdw i czasu wykonywania czynno$ci zwigzanych z zatadunkiem
i roztadunkiem blach. We wniosku o dofinansowanie wskazano, ze rozwigzania
technologiczne, ktére miaty zosta¢ pozyskane przez Spétke pozwolg na wdrozenie
materiatooszczednej i energooszczednej technologii, ktorej okres stosowania
w Polsce nie jest diuzszy niz dwa lata, a na Swiecie nie dtuzszy niz cztery lata.

Zakres rzeczowy projektu przewidywat zakup $rodkéw trwatych (linii do ciecia
laserem, maszyny do giecia profil, serwera z oprzyrzadowaniem i zestawu
komputerowego) oraz wartosci niematerialnych i prawnych (oprogramowania na
potrzeby realizacji projektu). Zakupy te zostaty zrealizowane.

Zmiany w zakresie realizacji projektu zostaty zaakceptowane przez LAWP

i wprowadzone w formie anekséw do umowy. Polegaty one na:

— przesunieciu terminu  zakonczenia  realizacji  projektu  (rzeczowego
i finansowego) z dnia 31.03.2009 r. do dnia 31.03.2010 r., z powodu wydtuzenia
terminu dostawy zamdwionych maszyn przez producentéw;

— przesunieciu w harmonogramie rzeczowo-finansowym limitow wydatkow
pomiedzy kategoriami wydatkow kwalifikowalnych dotyczacych zakupu linii do
ciecia laserem (zmniejszenie o 114 tys. zt) i zakupu maszyny do giecia profili
(zwigkszenie 0 114 tys. zt).



Wydatki na realizacje projektu wyniosty 3.357,9 tys. zt, byty 0 2,3 tys. zt wyzsze od
planowanych (3.355,6 tys. zt) i w ponad 50% (1.707,6 tys. zt) zostaty poniesione
z wiasnych $rodkéw finansowych. Beneficjent ztozyt trzy wnioski o ptatnos¢ na
taczng kwote 1.650,3 tys. zt, tj. 100% wielko$ci okreslonej w umowie. Ostateczna
refundacja $rodkéw nastgpita w dniu 11.08.2010 r. Dofinansowanie ze $rodkéw
unijnych wyniosto 1.402,8 tys. zt, a dotacja z budzetu panstwa — 247,5 tys. zt.

Analiza faktur dotyczacych zakupu $rodkow trwatych oraz wartosci niematerialnych
i prawnych, tj. linii do ciecia laserem (650 tys. euro), maszyny do giecia
(118,3 tys. euro), serwera z oprogramowaniem (85,3 tys. z), zestawu
komputerowego z oprogramowaniem AutoDesk (42,5 tys. zt) wykazata, ze zakupow
dokonano w zwigzku z realizacjg projektu, a $rodki wydatkowano w czasie od dnia
24.09.2008 r. do dnia 30.03.2010 r. tj. w okresie kwalifikowalnosci okre$lonym
w umowie. Wyboru dostawcow urzadzen i maszyn do realizacji projektu dokonano
na podstawie zapytan ofertowych skierowanych do oferentéw. Kryteriami wyboru
byta innowacyjno$¢ rozwigzan technicznych, parametry urzadzenia, warunki
gwarancyjne oraz cena.

(dowdd: akta kontroli str. 213-314, 363, 367-368)

1.2.2. Projekt ,Uruchomienie nowoczesne;j linii produkcyjnej obudéw i standéw ze
stali szlachetnej i aluminium”, realizowano na podstawie umowy z dnia 26.03.2010 r.
Celem projektu byto wdrozenie technologii wykrawania metalu, polegajacej na
zastosowaniu  catkowicie ~ zautomatyzowanego  ciggu  technologicznego,
wykorzystujacego najnowsze dostepne innowacyjne technologie w zakresie obrobki
stali szlachetnej i aluminium. We wniosku o dofinansowanie wskazano, ze wdrazana
w ramach realizacji projektu innowacja jest znana i stosowana na Swiecie nie dtuzej
niz pie¢ lat. Zakres rzeczowy projektu obejmowat zakup innowacyjnych Srodkow
trwatych (prasy krawedziowej z wyposazeniem, wykrawarki mtoteczkowej, sprezarki
z osprzetem, komory do $rutowania blach ze stali szlachetnej i aluminium, dwoch
stotdbw montazowo-spawalniczych, systemu transportu i sktadowania blach). Zakupy
te zostaty zrealizowane. Inwestycja pozwolita na uruchomienie nowoczesnej linii
produkcyjnej do obrobki metalu, dzieki czemu mozliwe byto wprowadzenie do oferty
Spdtki nowych produktow: multimedialnych standéw reklamowych oraz obudéw
multimedialnych. Realizacje projektu Spotka uzasadnita potrzebami dotyczacymi
m.in.: uruchomienia produkcji nowych asortymentow produktowych, na ktére istnieje
zapotrzebowanie rynku; skrocenia czasu wykonania zamoéwienia poprzez wdrozenie
automatyzacji produkcji; poprawy jakosSci poprzez zminimalizowanie czynnika
ludzkiego w procesie produkcyjnym; wdrozenia obrébki laserowej wyrobdw
przestrzennych.

Zmiany wprowadzone aneksami do umowy o dofinansowanie dotyczyty:

- przesuniecia termindw zakoriczenia zadania: rzeczowego — z dnia 31.12.2010 r.
na dzien 31.08.2011 r. i finansowego — z dnia 31.01.2011 r. na dzien
30.09.2011 r., z powodu opdznienia dostawy elementéw systemu transportu
i sktadowania blach;

— zmiany realizowanego projektu w zakresie czesci sktadowych systemu
transportu i sktadowania blach, na podstawie zataczonej opinii wystawionej
przez Politechnike Rzeszowskg oraz zakupu nowszej wersji wykrawarki
mioteczkowej, udostepnionej na rynku po ztozeniu przez Spétke wniosku
o dofinansowanie. W ocenie LAWP proponowana zmiana modyfikowata
przedmiot projektu, jednak nie wptywata na iloS¢ przyznanych punktow na
etapie oceny strategicznej kryteriow merytorycznych, cele projektu bedg
osiggniete, a wskazniki produktu i rezultatu zostang zrealizowane.
Innowacyjno$¢ projektu, jego cele oraz wskazniki produktu i rezultatu nie ulegty
zmianie.



Wydatki na realizacje projektu wyniosty 3.607,9 tys. zt i byty 0 266,6 tys. zt, {j. 8%.
wyzsze od zatozonych w umowie (3.341,3 tys. zt), co wynikato m.in. z zakupu
nowszej technologicznie i drozszej wersji wykrawarki mioteczkowej (0 ponad
220 tys. zt), zmiany cen w okresie od terminu wnioskowania do realizacji projekiu,
wzrostu kurséw walut przy zakupie maszyn i urzadzen za granica. W 46,9% wydatki
te zrealizowano z wasnych Srodkéw finansowych Spotki (1.693,4 tys. zt)

Whioski 0 ptatnos¢ (na taczng kwote 1.914,5 tys. zt, tj. 99,9% planowanego
w umowie dofinansowania w wysokosci 1.917,1 tys. zt) ziozono zgodnie
z warunkami umowy. Ostateczna refundacja $rodkéw dofinansowania nastapita
17.02.2012 .

Dofinansowanie ze $rodkoéw unijnych wyniosto 1.627,3 tys. zt, z dotacji z budzetu
panstwa — 287,2 tys. zt.

Badanie o$miu faktur na zakup trzech maszyn3 wykazato, ze zakupu dokonano
w zwigzku z realizacjg projektu, a $rodki finansowe wydatkowano w okresie
kwalifikowalnosci okre$lonym w umowie (tj. od dnia 18.08.2009 r. do dnia
30.09.2011 r.). Wyboru dostawcéw maszyn dokonano na podstawie zapytan
ofertowych skierowanych do trzech oferentow przy zakupie kazdej maszyny.
Beneficjent dokonat wyboru dostawcow w oparciu o najbardziej korzystng oferte.

Przeprowadzona w dniach 23-24.01.2012 r. przez LAWP kontrola na zakorczenie
realizacji projektu, m.in. w zakresie prowadzonej przez Spotke ewidenciji ksiegowej
projektu, wydatkow zwigzanych z projektem, faktur dotyczacych zakupu $rodkow
trwatych, wytonienia dostawcéw poszczegoéinych maszyn i urzadzen, celow
irezultatbw  projektu  (wskazniki produktu i rezultatu) nie stwierdzita
nieprawidtowosci.

(dowdd: akta kontroli str. 44-134, 337-338, 363, 367-368)

1.2.3. Projekt ,Catkowita automatyzacja proceséw ciecia i giecia metali jako element
przewagi konkurencyjnej EDBAK sp. z 0.0. na rynku miedzynarodowym”
realizowano na podstawie umowy z dnia 21.06.2012 r. Celem projektu byta poprawa
konkurencyjno$ci na rynku miedzynarodowym poprzez realizacj¢ innowacyjne;
technologii, umozliwiajacej dostarczanie zaawansowanych technologicznie ustug
w dtugich seriach, konkurencyjnych cenowo, o wysokich parametrach jako$ciowych,
wykonanych w krotkim czasie. We wniosku o dofinansowanie wskazano, ze
technologia planowana do wdrozenia w projekcie byta znana i stosowana na $wiecie
nie dtuzej niz jeden rok4. Natomiast technologia ciecia laserem Swiattowodowym
byta w Polsce nowoscia.

W ramach dofinansowania $rodkami publicznymi projektu zakupiono, zgodnie
z umowa o dofinasowanie, centrum gnace Codatto oraz wycinarke laserowa.

Zmiany w realizacji umowy o dofinansowanie zostaty zaakceptowane przez LAWP

i wprowadzone w formie anekséw do umowy, dotyczyty:

- przesuniecia termindw realizacji zadania, tj. zakoriczenia rzeczowego (z dnia
30.09.2013 r. na dzien 30.11.2014 r.) i finansowego (z dnia 29.10.2013 r. na
dzien 30.12.2014 r.), z powodu m.in. wydtuzenia terminu dostawy maszyny do
giecia blach ze wzgledu na problemy techniczne producenta;

- zakupu innych $rodkdéw trwatych niz w ztozonym wniosku pierwotnym (maszyna
do giecia blach i wycinarka laserowa), z uwagi na pojawienie si¢ na rynku
w okresie od ztozenia wniosku o dofinansowanie do czasu zakupu maszyn
(tj. w okresie 12 miesiecy) urzadzen o parametrach znacznie przewyzszajgcych
parametry urzadzen pierwotnie planowanych do zakupu, niedostepnych

3 Czterech faktur na taczng kwote 575 tys. euro i czterech — na kwote 266 tys. zt.
4 Planowane do zakupu maszyny zostaly po raz pierwszy zaprezentowane na Miedzynarodowych Targach Poznarskich
w2011r.
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Ustalone
nieprawidtowosci

Ocena czastkowa

w momencie planowania inwestycji (np. napedy liniowe, automatyczny
roztadunek detali). Przyktadowe parametry wyrdzniajace nowe urzadzenia to
m.in. mniej skomplikowany uktad narzedziowy, wyzsza jakoS¢ giecia, mniejszy
koszt zwigzany z obrébkg elementdw, zwarta konstrukcja uktadéw napedowych.
W zwigzku z wprowadzeniem zmian, cele projektu oraz wskazniki produktu
i rezultatu nie ulegty zmianie.

Wydatki na realizacje projektu wyniosty 6.112,4 tys. zt i byly wyzsze od planowanych
0 1.130,9 tys. z, tj. 22,7%. Wzrost ten wynikat z zakupu maszyny do giecia blach
i wycinarki laserowej o lepszych parametrach i jednoczesnie drozszych niz
planowano w terminie sktadania wniosku. Beneficjent ztozyt dwa wnioski o ptatnosé¢
(w dniu 11.12.2012 r. i w dniu 5.11.2014 r.) na taczng kwote 1.999,9 tys. 4, tj. 100%
wielkosci okreslonej w umowie o dofinansowanie. Ostateczna refundacja srodkéw
dofinansowania nastapita w dniu 26.11.2014 r. Dofinansowanie projektu ze Srodkéw
unijnych wyniosto 1.699,9 tys. z, z dotacji z budzetu panstwa - 300 tys. zt.
Z wiasnych $rodkéw finansowych poniesiono wydatki w kwocie 4.112,5 tys. z,
stanowigcej 67,3% kosztow realizacji projektu.

Badanie faktur na zakup dwoch maszyn — wycinarki laserowej i maszyny do giecia
blach — na taczng kwote 1.190 tys. euro — wykazato, ze zakupu urzadzen dokonano
w zwigzku z realizacjg projektu, a S$rodki wydatkowano w czasie od dnia
14.08.2012r. do dnia 30.10.2014 r. tj. w okresie kwalifikowalnosci okreslonym
w umowie o dofinansowanie. Wyboru dostawcy wycinarki laserowej dokonano na
podstawie zapytan ofertowych skierowanych do trzech oferentéw. Zakupu maszyny
do giecia blach dokonano u producenta z Wioch, ktéry byt jedynym dostawcg tego
typu maszyn na rynku, co zostato wskazane w biznes planie opracowanym dla
projektu.

Przeprowadzona w dniu 15.11.2016 r. kontrola LAWP nie stwierdzita
nieprawidtowosci w realizacji projektu.
(dowdd: akta kontroli str. 135-212, 343, 363, 367-368)

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

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

2. Efekty wykorzystania Srodkéw publicznych na
dziatalnos¢ w zakresie wdrazania innowacji

21. W wyniku realizacji badanych projektow wprowadzono zaktadane innowacje
oraz osiggnieto zatozone we wnioskach o dofinansowanie wskazniki produktu
i rezultatu projektow.

2.1.1. Celem projektu ,Wdrozenie innowacyjnej technologii obrébki wyrobdw z blach
cienkich” byta zmiana stosowanego w Spdice procesu obrébki wyrobow z blach,
z metody tradycyjnej, manualnej (za pomocq takich narzedzi, jak gilotyny, prasy
mimo$rodowe, wykrojniki, gietarki) na metode polegajacq na zastosowaniu
catkowicie zautomatyzowanego ciggu technologicznego, wykorzystujacego
najnowsze dostepne w branzy innowacyjne technologie oraz oprogramowanie do

5 Najwyzsza Izba Kontroli stosuje 3-stopniowa skale ocen czastkowych dotyczacych dziatalnosci w badanym obszarze:
pozytywna, pozytywna mimo stwierdzonych nieprawidtowosci, negatywna. Jezeli sformutowanie oceny czastkowej wediug
proponowanej skali byloby niemozliwe lub nadmiernie utrudnione, albo taka ocena nie dawataby prawdziwego obrazu
funkcjonowania kontrolowanej jednostki w zakresie objetym kontrola, nalezy zastosowac ocene opisowa.
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procesu produkcyjnego w zakresie ciecia i giecia wyrobdéw z blach. Cel projektu
zostat osiggniety.

Innowacyjno$¢ procesowa projektu polegata na wdrozeniu nowego, elastycznego
systemu organizacji procesow produkcyjnych przy zastosowaniu oprogramowania,
aproduktowa - na wdrozeniu nowoczesnego procesu ciecia laserowego,
gwarantujgcego uzyskanie nieosiggalnych dotychczas przez Spotke mozliwosci
technologicznych i wskaznikow dotyczacych np. jakosci powierzchni, powtarzalno$ci
skomplikowanych ksztattow.

Zgodnie z opiniami wystawionymi przez Politechnike Warszawskg i Politechnike
Rzeszowskg, zastosowane rozwigzania konstrukcyjne i technologiczne spetniaty
kryterium innowacyjnosci w skali miedzynarodowe;.

Zakladane  wskazniki rezultatu  (wprowadzenie trzech nowych  ustug
w przedsigbiorstwie oraz utworzenie dziewieciu nowych miejsc pracy) wykonano
w 100%. Spotka wprowadzita do produkcji nowe wyroby i ustugi: produkty do
mocowania monitoréw pfaskich, ustugi ciecia i trasowania laserowego. Osiggnigto
planowane wskazniki produktu (zakup czterech $rodkow trwatych, nabycie przez
beneficjenta dwoch wartosci niematerialnych i prawnych). Zakupiono i uruchomiono
linie do ciecia laserem (ij. laser, prase krawedziowg, automatyczny system
zatadowczy, oprogramowanie), zestaw komputerowy, maszyne do giecia profili,
serwer z oprzyrzadowaniem oraz oprogramowanie Autodesk Inventor i Windows
Server.

Jak wynikato z wniosku o ptatno$¢ za okres do 30.03.2010 r. oraz raportu rocznego
za okres do 31.03.2013 r., pozytywny wptyw realizacji projektu na ochrone
Srodowiska, zgodnie z zatozeniami wniosku o dofinasowanie, zostat osiggniety
poprzez m.n. zmniejszenie zuzycia energi na skutek wykorzystania
energooszczednych maszyn do obrobki wyrobdéw oraz zmniejszenie emisji hatasu
(zakupiony laser pracuje w oparciu o technologie ,bezgto$ng”).

(dowdd: akta kontroli str.221, 259-273, 347-352, 367-368, 382-387)

2.1.2. Celem nadrzednym projektu ,Uruchomienie nowoczesnej linii produkcyjnej
obudow i standow ze stali szlachetnej i aluminium” byto uruchomienie linii produktow
obudéw i standow ze stali szlachetnej i aluminium. WdroZzono technologie
wykrawania metalu poprzez zastosowanie catkowicie zautomatyzowanego
kompatybilnego ciggu technologicznego wykorzystujgcego najnowsze w branzy
innowacyjne technologie w zakresie obrobki stali szlachetnej i aluminium. Cel
projektu zostat osiggniety poprzez uruchomienie linii, tj. zakup prasy krawedziowe;
z wyposazeniem, wykrawarki mtoteczkowej, sprezarki z osprzetem, komory do
Srutowania blach ze stali szlachetnej i aluminium, stotu montazowo-spawalniczego
oraz systemu transportu i sktadowania blach. Projektowane wskazniki rezultatu
(wprowadzenie trzech nowych produktéw i dwdch innowacji oraz utworzenie dwéch
miejsc pracy) zostaly zrealizowane w 100%. Wdrozone zostaly: innowacja
procesowa polegajaca na zmianie stosowanych przez Spétke metod wytwarzania
produktow i innowacja produktowa polegajgca na wprowadzeniu do oferty
przedsiebiorstwa nowych pod wzgledem technologicznym produktow. Zmiana
procesu technologicznego przyczynita sie do produkcji przez Spétke nowych
asortymentow:  multimedialnych ~ standéw  reklamowych  (wewnetrznych
i zewnetrznych) i obudéw multimedialnych.

Zgodnie z opiniami wystawionymi m.in. przez Politechnike Poznariskg, zastosowane
maszyny zawierajg elementy innowacyjne w skali miedzynarodowej, np. wykrawarka
mioteczkowa zawierata elementy innowacyjne stosowane w Swiecie w okresie nie
dtuzszym niz trzy lata.



Wskaznik produktu, tj. zakup srodkéw trwatych stuzacych wdrozeniu projekiu,
planowany w wysokosci 2.724,8 tys. zt, zrealizowano w kwocie 2.723,5 tys. zi,
tj. w 99,95%.
Jak wynikato z wniosku o ptatno$¢ za okres do 30.06.2011 r. oraz raportu rocznego
za okres do 30.09.2014 r., pozytywny wptyw realizacji projektu na ochrone
Srodowiska naturalnego zostat osiggniety, zgodnie z wnioskiem o dofinansowanie,
poprzez zmniejszenie zuzycia energii i materiatdw eksploatacyjnych na skutek
wykorzystania energooszczednych urzadzen do obrobki wyrobdw oraz zmniejszenie
hatasu.

(dowdd: akta kontroli str.82-97, 114-134, 335-340, 367-372)

2.1.3. Celem projektu ,Catkowita automatyzacja proceséw ciecia i giecia metali jako
element przewagi konkurencyjnej EDBAK sp. z 0.0. na rynku migdzynarodowym”
byta poprawa konkurencyjnosci na rynku miedzynarodowym poprzez realizacje
innowacyjnej  technologii, umozliwiajgcej dostarczanie  zaawansowanych
technologicznie ustug w dtugich seriach, konkurencyjnych cenowo, o wysokich
parametrach jako$ciowych, wykonanych w krotkim czasie.
Cele projektu zostaty osiggniete. Innowacyjno$¢ procesowa polegata na dokonaniu
zmiany w urzadzeniach i organizacji produkcji oraz zwiekszeniu efektywnoSci
produkcji poprzez uruchomienie seryjnej i modularnej produkcji powtarzalnych
wyrobdw. Zwigzana byta z zakupem $rodkdw trwatych (centrum gnace Codatto oraz
wycinarka laserowa). Innowacyjno$¢ produktowa wigzata sie z uruchomieniem
nowych asortymentoéw produktowych i ustugowych.

Zakladane wskazniki rezultatu (utworzenie dwdch nowych etatow oraz

wprowadzenie czterech nowych ustug) zostaty zrealizowane w 100%. Realizacja

projektu pozwolita na rozszerzenie asortymentu o ustugi i produkty, dotychczas
niewykonywane przez Spotke, 1j.:

- ustugi  wykonywane w dtugich seriach  produkcyjnych  catkowicie
zautomatyzowanych, tj. ustugi automatycznego giecia w  petnym
zautomatyzowanym procesie oraz ustugi automatycznego cigcia laserem
Swiattowodowym w zautomatyzowanym procesie produkcyjnym,

- seryjng produkcje mebli przemystowych oraz skrzynek przytaczeniowych.

Zgodnie z opiniami wystawionymi przez dostawcow maszyn, zawieraty one
elementy innowacyjne w skali miedzynarodowej (stosowane byty na rynku w okresie
nie dtuzszym niz rok).

Pomiar trzeciego wskaznika (dodatkowe inwestycje wykreowane dzigki wsparciu,
okreslonemu na kwote 500 tys. euro) zostanie dokonany do konca 2017 r., zgodnie
z wnioskiem o dofinansowanie projektu.

Wskaznik produktu (jedno przedsiebiorstwo wsparte w zakresie inwestycji) zostat
zrealizowany.

We wniosku o dofinansowanie zaktadano pozytywny wplyw realizacji projektu na
ochrone $rodowiska naturalnego, ktory zostat osiggniety poprzez zmniejszenie
zuzycia energii na skutek wykorzystania energooszczednych maszyn.
Np. przeciecie blach o grubosci 2 mm ze stali nierdzewnej wycinarkg laserowg
wymaga 0,04 kWh na metr biezacy ciecia, podczas gdy tradycyjny laser CO2
wymaga wiecej niz 0,20 kWh.

(dowod: akta kontroli str.143, 189-194, 341-346, 367-368, 373-381)

Wskazniki produktu i rezultatu ww. przedsiewzie¢ zostaty utrzymane w okresie
trwatosci projektow.

W kazdym z ww. wnioskéw o dofinansowanie okreslono cele jakoSciowe realizacii
projektu: wzrost konkurencyjno$ci przedsiebiorstwa w kraju i na rynkach UE, wzrost
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Ustalone
nieprawidtowosci

Ocena czastkowa

identyfikowalnosci marki przedsiebiorstwa i wzrost jego renomy jako firmy
inwestujacej] w nowe technologie. We wnioskach cele te okreslono jako
niemierzalne, nie podano wartosci i wskaznikow $wiadczacych o ich realizacji.
Analiza sprawozdan finansowych EDBAK wykazata, ze wdrozenie projektow
przyczynito sie do zwigkszenia przychodéw Spotki w latach 2010-2016 o 160%.
Nowe produkty przeznaczone byty przede wszystkim na eksport, co znalazto
odzwierciedlenie we wzroscie przychodow z tego tytutu 0 135%.

2.2. Zrealizowane przedsiewziecia innowacyjne wspotfinansowane Srodkami
unijnymi i z budzetu panstwa przyczynity sie do rozwoju Spotki oraz wzmocnienia jej
pozycji na rynku. Miato to odzwierciedlenie we wzroscie przychoddéw netto ze
sprzedazy produktow, towaréw i materiatdw, ktore w latach 2007-2016 zwiekszyty
sie z 5.384 tys. w 2007 r. zt do 19.984 tys. zt w 2016 r., {j. 0 271,2% Wprowadzenie
nowych innowacji produktowych i procesowych przyczynito sie do wzrostu
przychodéw firmy ze sprzedazy wyrobdw na eksport, ktére w tym okresie wzrosty
060% (z 3.519 tys. zt w 2007 r. do 5.648 tys. zt w 2016 r.). Realizacja projektow
przyczynita sie do wzrostu zatrudnienia pracownikow produkcyjnych do obstugi
maszyn linii technologicznych w Spoétce (z 30 etatéw w 2007 r. do 121 w 2016 r.).
W latach 2010-2016 Spdtka wprowadzita 20 rozwigzar innowacyjnych przy wsparciu
dotacjami ze $rodkéw publicznych, w wiekszosci innowacji produktowych (14),
z ktérych dziewie¢ dotyczyto wyrobow, a pie¢ ustug. Pozostate dotyczyly: pieciu
innowacji procesowych w zakresie nowych lub ulepszonych metod wytwarzania
wyrobow i ustug oraz jednej innowacji organizacyjne;.

(dowdd: akta kontroli str.315-334, 365-368)

2.3. Zdaniem Prezesa Spotki, dofinansowanie ze $rodkéw publicznych
zrealizowanych przez Spétke innowacyjnych projektéw miato bardzo pozytywny
wptyw na pozycie rynkowg przedsigbiorstwa. Spdtka uzyskata przewage
konkurencyjng nie tylko na rynku lokalnym, ale takze na rynku globalnym poprzez
wprowadzenie nowych innowacyjnych produktow i technologii. Spowodowato to
rozwoj przedsiebiorstwa. Spdtka podniosta jakos¢ wytwarzanych produktow i moze
je oferowa¢ na rynku miedzynarodowym, jednocze$nie spetniajac rygorystyczne
wymagania klientow. Wprowadzajac innowacyjne technologie przedsiebiorstwo
mogto obnizy¢ koszty wytwarzania produktéw i ustug oferujac konkurencyjne ceny.
Przed wdrozeniem innowacyjnych projektéw Spétka produkowata proste produkty
w zakresie mocowania monitoréw, urzadzenia transportu technologicznego oraz
urzadzenia wazaco-pakujace. Realizacja projektow wspdtfinansowanych srodkami
publicznymi pozwolita na wprowadzenie do oferty na rynki krajowe i zachodnie gamy
zupetnie nowych produktéw niewytwarzanych wczesniej przez Spdtke, m.in. nowe
rodzaje uchwytow, multimedialne standy i obudowy. Za uniwersalny uchwyt $cienny
do video VWPOP-65-L Spdtka otrzymata nagrode BEST of SHOW na
miedzynarodowych targach w Amsterdamie w 2016 r. oraz Medal Europejski
nadany przez BCC. Potwierdzeniem rozwoju firmy i jakosci oferowanych produktow
byto zdobycie nagrody na miedzynarodowych targach w 2016 r. w Amsterdamie.
(dowdd: akta kontroli str. 353, 364)

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

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

IV. 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 z dnia 23 grudnia 1994 r. o Najwyzszej Izbie Kontroli®
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 Lublinie.

Lublin, dnia 10 lipca 2017 r.

Kontroler: Dyrektor
Marek Datek Delegatury Najwyzszej Izby Kontroli
specjalista kontroli panstwowej w Lublinie
Edward Lis
....................... s s

6Dz. U.z2017 r. poz. 524.
1



