
Realizując strategię inwestycyjną,  
Polcomm z  Chlewisk k. Lubartowa 
(woj. lubelskie) doskonale wykorzystał, 
w  pierwszych latach swojej działalności 
produkcyjnej, szanse wynikające z  inte-
gracji Polski z Unią Europejską. 

– Przedsiębiorstwo założyłem w  2001 
r., a przez pierwsze cztery lata działalności 
byliśmy wyłącznie firmą handlową, zajmu-
jącą się zaopatrywaniem zakładów branży 
drzewnej w  noże wymienne do głowic sto-
larskich – wspomina Dariusz Kozak, wła-
ściciel firmy Polcomm. – Z obecnym dyrek-
torem handlowym pozyskiwaliśmy zlecenia 
z zakładów stolarki okienno-drzwiowej, któ-
re zakupiły zachodnie maszyny do obróbki 
drewna i napotykały kłopoty z narzędziami 
i ich serwisem, bo oryginalne, firmowe były 
drogie i  w  kraju praktycznie niedostępne. 
Polska nie była jeszcze członkiem Unii Eu-
ropejskiej i wymiana handlowa nie była tak 
prosta jak obecnie. Niewiele firm zagranicz-
nych miało u  nas przedstawicielstwa, więc 
wypełnialiśmy wówczas niszę rynkową.

Nadchodził czas narzędzi PKD
Biznes dobrze się rozwijał, młody przedsię-
biorca, wówczas dopiero poznający specy-
fikę branży narzędziowej, zaczął rozważać 
możliwość produkcji niektórych noży wy-
miennych w kraju. Dlatego, tuż przed wstą-
pieniem Polski do UE w 2004 r., sprowadził 
swoją pierwszą obrabiarkę CNC. 

– Była to zautomatyzowana szlifierka, 
na której zaczęliśmy samodzielnie produ-
kować specjalne noże na zamówienie na-
szych klientów, nie tylko zresztą krajowych, 
ale także zza wschodniej granicy – opowia-
da Dariusz Kozak. –  Byłem pierwszym 
operatorem tej maszyny. 

Zrozumiały jest więc sentyment do tej 
czerwonej szlifierki, którą można zoba-
czyć w  obszernej hali produkcyjnej, wy-
pełnionej centrami obróbczymi z najwyż-
szej półki. Maszyna, ustawiona z  boku 
hali, nie pełni jeszcze muzealnej funkcji, 
ponieważ nadal profilowane są na niej 
noże z węglika spiekanego. 

– Bywając jednak w  coraz nowocze-
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śniejszych krajowych zakładach stolarskich 
i meblarskich, słyszeliśmy pytania o narzę-
dzia diamentowe – mówi właściciel. – Był to 
bowiem początek przechodzenia krajowych 
producentów na inną klasę narzędzi ob-
róbczych. Nasi użytkownicy narzędzi z wę-
glikami spiekanymi, które im serwisowa-
liśmy, wyrażali zainteresowanie zakupem 
i  serwisowaniem narzędzi diamentowych. 
Zdecydowaliśmy się więc w połowie 2005 r. 
na zakup pierwszej obrabiarki do ostrzenia 
narzędzi diamentowych. Okazało się, że był 
to dobry ruch w kierunku spełnienia potrzeb 
krajowych producentów, więc po kilku mie-
siącach zakupiliśmy drugą obrabiarkę. 

Unia dała impuls
Lata 2004-2011 były dla młodej firmy do-
skonałe. Nie nadążano z  zakupem kolej-
nych maszyn, żeby zrealizować zamówie-
nia. Pojawiły się też możliwości wsparcia 
projektów inwestycyjnych realizowanych 
przez firmy z sektora MŚP ze środków Unii 
Europejskiej. Polcomm, deklarując produk-
cję innowacyjnych narzędzi skrawających 
do obrabiarek CNC, doskonale wpisywał się 
w programy wsparcia. A że właściciel z opty-
mizmem spoglądał w przyszłość, więc natu-
ralnym krokiem było sięgnięcie po wsparcie 
na budowę profesjonalnego zakładu. Na 
ścianie wschodniej przed takim przemysło-
wo-technologicznym rodzynkiem życzliwie 
zapalano zielone światło. Zrealizowano kil-
ka projektów współfinansowanych ze środ-
ków UE, dotyczących zakupu najnowszej 
generacji urządzeń i linii technologicznych, 
a  w  pobliskich Chlewiskach pobudowano 
obecny zakład, z  dużą halą produkcyjną 
i  profesjonalnymi centrami obróbczymi 
oraz częścią biurową dla zespołu konstruk-
torów, marketingu i doradców klienta.

– Można mieć nowoczesne maszyny 
i niewiele znaczyć w branży, jeśli nie ma się 
pomysłu i  wiedzy o  standardach świato-
wej technologii w zakresie narzędzi – mówi 
Dariusz Kozak. – Zacząłem więc ściągać 
do firmy pracowników z różnych regionów, 
z wiedzą i doświadczeniem w produkcji na-
rzędzi. To pozwoliło mi określić profil pro-
dukcyjny firmy, ograniczony do produkcji 

narzędzi skrawających ze stali szybkotnącej 
(HSS), węglika spiekanego (HM), narzędzi 
diamentowych (PKD) oraz oprzyrządo-
wania technologicznego dla producentów 
mebli, stolarki okiennej i  drzwiowej oraz 
podłóg. Uważam, że jesteśmy w  tej chwili 
jedną z najlepszych polskich firm, która jest 
w  stanie dostarczyć nietypowe narzędzie 
specjalne, w  bardzo krótkim czasie, przy 
zachowaniu doskonałej jakości.

Postawiono na narzędzia 
specjalistyczne 
Dysponując takim zapleczem technicznym, 
nie sposób było ograniczać się do usług ser-
wisowych i produkcji prostych narzędzi. 

– Zdecydowano się na produkcję na-
rzędzi o  wysokim stopniu technicznego 
zaawansowania – mówi Rafał Zieliński, 
dyrektor handlowy firmy Polcomm. – Nie 
chcieliśmy konkurować z  liczną grupą 
producentów narzędzi standardowych do 
obróbki drewna, więc firma została spro-
filowana pod produkcję narzędzi specjali-
stycznych, często w jednostkowych egzem-
plarzach, zapewniających wytwarzanie 
profili okiennych czy drzwiowych lub for-
matek meblowych, charakterystycznych 
dla określonego producenta. 

– Branżę produkcji narzędzi znałem 
już na tyle, iż wiedziałem, że duże koncerny 
nie chcą realizować narzędzi na zamówie-

nie w ilości jednej czy dwóch sztuk! – doda-
je Dariusz Kozak. –  Tylko mniejsze firmy 
produkujące narzędzia, dysponujące od-
powiednio nowoczesnym parkiem maszy-
nowym i wykwalifikowaną kadrą, potrafią 
wywiązać się w miarę szybko z takich spe-
cjalistycznych zleceń. I  w  kierunku takiej 
firmy „żeglujemy” z powodzeniem od kilku 
lat. Realizujemy produkcję frezów trzpie-
niowych prostych i  profilowych, frezów 
spiralnych, frezów nasadzanych prostych 
i  profilowych, pił tarczowych, głowic for-
matyzujących, wierteł, a także tego, co było 
początkiem naszej działalności – wymien-
nych noży prostych i profilowych. 

Polcomm dysponuje frezarkami pię-
cioosiowymi, automatycznymi tokarkami 
CNC, szlifierkami renomowanych produ-
centów, a  przede wszystkim programa-
mi 3D do symulacji i  projektowania we 
własnym biurze konstrukcyjnym. Można 
więc szybko zaprojektować narzędzie we-
dług oczekiwań klienta, wykonać cyfrową 
i  wirtualną wizualizację tego narzędzia, 
przygotować modele 3D i  przesłać do 
klienta, co znacznie przyspiesza czas per-
traktacji i ogranicza koszty modelowania 
czy realizacji prototypu.

– Specjalizujemy się coraz bardziej 
w  narzędziach PKD, wykorzystujemy po-
nad 15 gatunków diamentu polikrysta-
licznego – mówi właściciel. – Jeden z  tych 

gatunków doskonale sprawdza się przy 
obróbce drewna miękkiego, a nie jest łatwo 
opracować narzędzie diamentowe do ob-
róbki takiego drewna, więc jest to dużym 
sukcesem naszej firmy. W tym zakresie je-
steśmy najlepsi w kraju.

Stawką jest optymalizacja 
kosztów wytwarzania
Polcomm zatrudnia obecnie 85 osób o bar-
dzo wysokich kwalifikacjach zawodowych, 
które są niezbędne przy produkcji narzędzi 
specjalistycznych. Taki profil działalności 
oczywiście ogranicza grono zainteresowa-
nych firm. Najważniejsi partnerzy to często 
firmy korporacyjne, z korzeniami w zachod-
niej Europie. One stawiają przed producen-
tami narzędzi techniczne wyzwania, bo nie 
zadowalają się katalogowymi rozwiązania-
mi. Ich potrzeby są trudne, ale innowacyjne, 
służą postępowi i  przede wszystkim opty-
malizacji kosztów wytwarzania. 

– Tam istotna jest wydajność, jed-
nostkowy koszt obróbki – dodaje Iwona 
Paczuska, specjalistka ds. marketingu 
i  PR w  Polcomm. – Koszt nominalny spe-
cjalistycznego narzędzia staje się na tyle 
istotny, że musi się zwrócić w trakcie szyb-
szej i  jakościowo lepszej produkcji. Współ-
praca z  naszą firmą to zapewnienie sobie 
oszczędności w dłuższej perspektywie. Do-
datkowo, naszym mocnym „argumentem” 
są doświadczeni doradcy techniczni. Są oni 
na tyle kompetentni, że potrafią doradzić 
klientom w  doborze narzędzi, zapropono-
wać zmiany w  technologii obróbki, pomóc 
we wdrożeniu całościowej technologii. 

– Na tle konkurencji zdecydowanie wy-
różnia nas kompetentny dział doradczo- 
-handlowy – uzupełnia Rafał Zieliński.  
– To doradcy techniczni przekonują naszych 
przedsiębiorców, że kosztowniejsze narzę-
dzia specjalistyczne są… korzystniejsze dla 
producenta. Czas pracy narzędzia diamen-
towego, przy produkcji długich serii pro-
dukcyjnych, jest nawet 300-krotnie dłuższy 
niż narzędzia z węglika spiekanego. Dlatego 
cena narzędzia winna być odnoszona do 
kosztu wyprodukowania jednego detalu. Tak 
właśnie liczą zachodnie korporacje. Cieszy 
nas, że ten trend jest także popularny w kra-
jowych firmach, dysponujących centrami 
obróbczymi, pozwalającymi na odróżnianie 
się od konkurencji i na wytwarzanie charak-
terystycznych wyrobów. Park maszynowy 
wielu średniej wielkości polskich firm po-
zwala podejmować na tyle duże zlecenia, że 
mogą sobie one pozwolić na narzędzia z naj-
wyższej półki. Odnoszą przy tym dodatkowe 
korzyści: czas przezbrajania maszyn jest 
zdecydowanie krótszy i kilka operacji moż-
na wykonać jednym narzędziem.

Producent partnerem klientów
Firma narzędziowa kojarzy się z wielkim 
biurem projektowym, w  którym setki 
konstruktorów i ludzi nauki główkuje nad 
jakimś oryginalnym rozwiązaniem, które 
później handlowcy starają się sprzedać 
potencjalnym klientom. Próżno wypatry-
wałem takiego widoku w  podlubartow-
skim zakładzie. 

– Nasi doradcy techniczni i konstrukto-
rzy narzędzi są blisko klientów, wysłuchu-
ją ich oczekiwań i  problemów – opowiada 
Dariusz Kozak. – Operator maszyny czy 
też osoba odpowiedzialna za gospodarkę 
narzędziową potrafi przekazać tak cenne 
spostrzeżenia i  uwagi, że doświadczony 

Wszystkie narzędzia specjalistyczne są nowością
POLSCY PRODUCENCI | POLCOMM wykorzystuje ponad 15 gatunków diamentu polikrystalicznego do produkcji swoich narzędzi skrawających

Działalność firmy POLCOMM została sprofilowana 
pod wytwarzanie narzędzi specjalistycznych do produkcji 
drewnianej stolarki budowlanej, podłóg oraz mebli, 
często w jednostkowych egzemplarzach.

tekst i fot. Janusz Bekas                                    

W firmie Polcomm narzędzia są wykonywane na urządzeniach i liniach technologicznych 
najnowszej generacji. 

Dariusz Kozak ma sentyment do pierwszej w firmie szlifierki. Wykonywane narzędzia są testowane przed wysyłką do klienta.
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Znaleziska archeologiczne w  postaci 
szczątków beczek oraz ich rysunków 
rytych w  kamieniu dowodzą, że już 
przed naszą erą pojawiły się one w Egip-
cie, Grecji i Italii, wypierając stopniowo 
bukłaki ze skóry zwierzęcej i  gliniane 
amfory. Według Pliniusza Starszego 
(historyka i pisarza rzymskiego z I wie-
ku n.e.) sztukę bednarstwa szczegól-
nie dobrze opanowali Gallowie, którzy 
przechowywali w  nich piwo i  wino. 
Według podań historycznych w okresie 
wypraw krzyżowych beczki stały się 
przedmiotem powszechnego użytku. 
Wyrazem intensywnego rozwoju bed-
narstwa było wydzielenie niezależnego 
cechu bednarzy z  cechu cieśli (mimo 
wyraźnego sprzeciwu tych ostatnich), 
co miało miejsce we Francji już w 1382 
r. W  ślad za Francją poszły inne kraje 
i tak w XV wieku cechy bednarskie ist-
niały w całej Europie. 

W  tym okresie beczki zaczęto po-
wszechnie stosować, oprócz opakowa-
nia na piwo, także do przechowywania 
i  transportu materiałów stałych, np. 
niemal wszystkich artykułów żyw-
nościowych, jak sól, śledzie, kapusta, 
ogórki, przyprawy czy słonina. Beczki 
były tak popularne, że „stały się już 
w  wiekach średnich u  wszystkich pra-
wie narodów w  Europie miarą służącą 

do cieczy, czyli nalewną, jak i  do rze-
czy sypkich, czyli nasypną. W  wieku 
XVI urzędownie przepisano, że beczka 
piwa ma zawierać garncy 72 (ok. 270 l). 
Półbeczek trzymał garncy 36 (około 135 
l), ćwierćbeczek, czyli antał garncy 18 
(ponad 65 l)... Zygmunt August prze-
pisał tę samą miarę dla Litwy” – wg  
ENCYKLOPEDII STAROPOLSKIEJ Glo-
gera (1900-1903). 

Początkowo beczki wyrabiano 
prawie wyłącznie z  twardzieli drewna 
dębowego i  to drewna dębu szypułko-
wego (Quercus robur L.), które z  nie 
do końca znanych nam dziś powodów 
przedkładano nad drewno dębu bez-
szypułkowego (Quercus petraea (Matt.)  
Libel.). Szczególnie ceniono dębinę po-
zyskaną ze Słowenii i  Chorwacji oraz 
Polski. Najlepsze beczki były produ-
kowane z  dość młodych, bo 80-100-
-letnich dębów o  średniej szerokości 
przyrostów rocznych (około 4-5 mm), 
co zapewniało odpowiednią gęstość 
i wytrzymałość drewna. 

W  odróżnieniu od beczek do wina, 
gdzie kontakt płynu z  drewnem becz-
ki był pożądany, beczki do piwa mu-
siały być odpowiednio przygotowane. 
Piwo nie mogło wchłaniać zawartych 
w  drewnie dębowym rozpuszczalnych 
substancji, bo zmieniały one na nieko-
rzyść smak „złocistego płynu”. Zaleca-
no, aby klepki dębowe po wykonaniu 

leżały przez pewien czas (nawet rok) 
na wolnym powietrzu, aby deszcze wy-
myły z  nich nadmiar garbników. Szyb-
sze dla usunięcia nadmiaru garbników 
było gotowanie lub parzenie beczek 
przed ich napełnieniem piwem. Jed-
nak znacznie skuteczniejsze okazało 
się pokrywanie ścian wewnętrznych 
beczek substancją izolującą. Często 
służyła do tego smoła drzewna. Efekt 
smołowania zależał od odpowiednio 
dobranej temperatury procesu. Przy 
zbyt niskiej tworząca się powłoka smo-
ły była za gruba i  chropowata. Później 
w  zagłębieniach tych gromadziły się 
zanieczyszczenia i  mikroorganizmy, 
inicjując procesy gnilne. Znajdują-
ce się w  takiej beczce piwo dostawało  
„zapachu i  smaku szmat do mycia”. 
Trzeba było też uważać, aby zbytnio 
nie ogrzać drewna, bo wówczas ulat-
niająca się w  czasie smołowania para 
wodna powodowała pęcherze w  two-
rzącej się warstwie smoły,  które póź-
niej łatwo pękały. 

Zastosowanie smoły drzewnej we 
wnętrzu beczki wpływało na smak 
piwa. Jeżeli posmak ten nie był zbyt 
natarczywy, uchodził za przyjemny 
i  prawdziwi niemieccy piwosze chwa-
lili go sobie: „Das Bier liegt auf Pech” – 
piwo na smole stoi. W  innych krajach, 
np. Anglii lub Francji takie smołowe 
piwo nie spotykało się z uznaniem. Aby 
tego uniknąć, wnętrze beczek można 
było pokryć inną, bardziej neutralną 
substancją, np. glazurą. Przykładowy 
skład glazury beczkowej według prze-
pisu z 1880 r. to roztwór 170 g szelaku, 
170 g żywicy damarowej i 375 g kalafo-
nii w 2 l alkoholu. 

Beczki po każdym opróżnieniu mu-
siały być natychmiast czyszczone. Jeżeli 
beczka we wnętrzu zapleśniała i  przez 
to miała nieprzyjemny zapach, to pa-
rowano ją tak długo, aż wydostająca się 
z otworów para nie miała przykrej woni. 
Jeżeli zapach pleśni był zbyt intensyw-
ny, wtedy do jego usunięcia stosowano 
rozcieńczony kwas siarkowy. Oczywi-
ście po zastosowaniu kwasu należało 
beczkę starannie wypłukać wodą. 

W celu ułatwienia pracy przy czysz-
czeniu beczek stosowano maszyny, 
które albo potrząsały beczkami po na-
pełnieniu ich odpowiednią ilością wody 
albo wtryskiwały wodę pod dużym ci-
śnieniem. Ponadto istniały też maszyny, 
które całą powierzchnię wewnętrzną 
czyściły za pomocą skrobaków.

Na rysunku pokazano maszynę do 
czyszczenia beczek firmy Boldt und Vo-
gel z  Hamburga (pierwsza połowa XIX 
wieku). Na solidnym stojaku z  żeliw-
nymi ramionami wyłożonymi pierście-

niami gumowymi mocowano beczkę. 
Maszynę podłączano szlauchem z  wo-
dociągiem. Ciężar beczki powodował 
otwarcie zaworu i  wtedy wtryskiwana 
woda docierała do wszystkich zaka-
marków, odrywając zanieczyszczenia, 
co dawało znacznie lepsze efekty w po-
równaniu z  czyszczeniem mechanicz-
nymi skrobakami. 

Niezależnie od metody czyszczenie 
oraz regeneracja drewnianych beczek 
do piwa były czasochłonne. Przed-
stawione trudności spowodowały  
wprowadzenie na początku XX wieku 
beczek metalowych (po raz pierwszy 
dokonano tego w  1890 r. w  browarze 
w Rochester w USA). 

Najpierw były to beczki żelazne, 
z  których dość szybko się wycofano, 
bowiem związki żelaza dostawały się 
do piwa, które nabierało metaliczne-
go posmaku. Wkrótce potem pojawiły 
się lżejsze beczki aluminiowe, których 
używa się do dziś.   l 

rys. Archiwum SGGW

Dzieje bednarstwa mają już ponad dwa tysiące lat 
Z kart historii | Drewniane beczki do piwa

Beczki dzięki swej wytrzymałości, szczelności 
oraz łatwości przeładunku odniosły wielki sukces jako 
opakowania. Ten udany i praktyczny wynalazek służył 
również do przechowywania piwa.

Paweł Kozakiewicz
Mieczysław Matejak                                   

Prosta maszyna do czyszczenia beczek firmy Boldt und Vogel z Hamburga.

konstruktor bez problemu rozumie rzeczy-
wiste potrzeby klienta, co owocuje projek-
tami narzędzi szybko akceptowanymi przez 
użytkowników. Staramy się w  Polcommie 
tak tworzyć innowacyjne narzędzia, by nie 
być tylko ich producentem i sprzedawcą, ale 
przede wszystkim partnerem firm w  roz-
wiązywaniu problemów produkcyjnych. Po-
trafimy wysłuchiwać klientów, wpisywać się 
w ich oczekiwania, korzystać z ich rad.

– Przez tych 15 lat zdobyliśmy zaufanie 
sporej rzeszy przedsiębiorców, którzy naby-
wając nowe maszyny renomowanych firm 
zachodnich, negocjują wpisanie do umowy 
prawa do używania narzędzi z  Polcommu 
– dodaje Rafał Zieliński. – I producenci ma-
szyn godzą się na to rozwiązanie, bez utraty 
gwarancji, ponieważ nasze specjalistyczne 
narzędzia doskonale wypadają w  testach, 
dorównują tym od zachodnich wytwórców. 

Oczywiście mowa o pewnej grupie na-
rzędzi, bo przecież Polcomm wciąż jest fir-
mą rozwijającą się, która docenia dorobek 
konkurencji z Austrii, Niemiec, Włoch czy 
Szwecji, tworzony i  rozwijany przez dzie-
siątki lat. Potencjał badawczy, konstruk-
torski, ale i produkcyjny polskiej firmy jest 
dużo mniejszy, więc ogranicza się ona do 
pewnej grupy narzędzi specjalistycznych 
do produkcji podłóg, okien, drzwi i mebli. 

– Wykorzystują je rynkowi potentaci, 
choć jeszcze nie w takim zakresie, jakbyśmy 
oczekiwali i  na to zasługiwali – uzupełnia 
Dariusz Kozak. – Każdego dnia pracujemy 
nad umacnianiem swojej pozycji rynkowej. 
Park maszynowy mamy porównywalny 

do zachodnich firm, myśl techniczną – na 
wysokim poziomie. Nasza firma potrafi 
szybko dostosować się do wysokich oczeki-
wań i pewne rozwiązania zoptymalizować, 
zapewniając dobry produkt w  atrakcyjnej 
cenie. Mamy na tyle nowoczesny park ma-
szynowy, że każdy proces technologiczny jest 
do zrealizowania. Z drugiej strony – mając 
odpowiednią wiedzę, można wykonać bar-
dzo innowacyjne narzędzie na niekoniecz-
nie najlepszych maszynach. Gorzej, gdy ma 
się supernowoczesne maszyny, ale brakuje 
wiedzy i praktycznego doświadczenia.

Od pomysłu do innowacyjnego 
narzędzia
Polcomm nie wykonuje narzędzi maso-
wych, typowych, ale wychodzi naprzeciw 
obecnym tendencjom wśród producen-
tów, którzy chcą się wzorniczo odróżnić 
od konkurencji, więc sięgają po narzędzia 
profilowe, wykonywane tylko dla nich. To 
pozwala im stworzyć portfolio charaktery-
styczne dla swojej marki. 

– Stwarzamy taką możliwość, bo po-
dobnych narzędzi tej klasy i w tak szybkim 
czasie nie zamówią w  wielkich fabrykach 
narzędzi, które nie zajmują się „detalami” 
– zapewnia właściciel. – My narzędzie za-
projektujemy, przetestujemy, wykonamy 
i dostarczymy oraz zapewnimy pełen serwis. 
Gwarantujemy także idealną powtarzalność 
dostarczonych narzędzi. Współpraca z kor-
poracyjnymi partnerami ma swoje źródło 
w  efektach, przeliczanych na złotówki czy 
euro, oraz w  otwartości na nowości. Tam 

dominuje rachunek ekonomiczny i szacunek 
dla dostawcy, jeśli spełnia oczekiwania, zaś 
w mniejszym stopniu sentyment i przyzwy-
czajenie. Dlatego nawet jeśli początkowo 
nasza współpraca ogranicza się do serwisu, 
to z czasem często stajemy się też dostawcą 
narzędzi. Są już przypadki, że nasze na-
rzędzia jadą do Włoch czy Niemiec jako 
wyposażenie maszyn zachodnich produ-
centów, którzy wcześniej dostarczając ma-
szyny wyposażone w  narzędzia Polcomm 
polskim producentom, przekonali się o ich 
wysokiej jakości i niezawodności.

Współpraca z najlepszymi 
specjalistami
Dzisiaj główne inwestycje Polcommu to pro-
gramy i systemy informatyczne oraz szko-
lenia konstruktorów i  sięganie po rozwią-

zania know-how, dostępne na światowym 
rynku. Firma współpracuje z najwybitniej-
szymi specjalistami branży narzędziowej, 
którzy służą doradztwem i  konsultacjami 
oraz szkolą pracowników, by na tle konku-
rencji wyróżniali się posiadaną wiedzą, po-
zyskiwaną od najlepszych, bez dochodzenia 
do niej metodą prób i błędów. 

Rynek krajowy to 80 proc. sprzedaży, 
a  reszta to eksport do takich krajów, jak 
Rosja, Niemcy, Włochy, Szwecja, Dania, 
Słowacja. Plany rozwojowe, związane z po-
szerzaniem asortymentu narzędzi, doty-
czą także zwiększenia eksportu. 

– Jako podmiot prywatny współpracu-
jemy z Instytutem Zaawansowanych Tech-
nologii Wytwarzania w  Krakowie, który 
certyfikuje nasze narzędzia, a oprócz tego 
z  Politechniką Rzeszowską i  Politechniką 

Warszawską – mówi Dariusz Kozak. – 
Bardzo rozwiniętą współpracę mamy z za-
granicznymi konsultantami branżowymi, 
którzy mają ponad 30-letnie doświadcze-
nie w konstruowaniu i produkcji narzędzi 
skrawających. Jesteśmy zafascynowani 
szwajcarskimi rozwiązaniami techno-
logicznymi. Wizualna prostota danego 
produktu idzie tam w  parze z  ogromnym 
wkładem wiedzy i know-how w stworzenie 
tak wysublimowanego i technologicznie za-
awansowanego produktu, który jest bardzo 
prosty w eksploatacji dla użytkownika, ale 
także dla montażysty. Nie unikają standa-
ryzacji, podczas gdy część naszych polskich 
inżynierów za wszelką cenę chce opraco-
wać produkt bardzo skomplikowany wizu-
alnie, a  głównym jego celem jest przecież 
praktyczne zastosowanie.   l

W Chlewiskach pobudowano zakład z dużą halą i profesjonalnymi centrami obróbczymi oraz z częścią biurową dla zespołu konstruktorów, 
marketingu i doradców klienta.


