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Beschreibung / Description
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VHM Gewindefrdser / Solid carbide Thread Mills
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VHM Hochleistungs- Innengewindefrdser / Solid Carbide HP Threadmills - internal

METRISCH/METRIC M  steigung  Einsatzbereich  Grie  Art. Nr. d D z [ L
Pitch mm M coarse M fine Part No. mm mm mm mm

0,4 M2 (1,5xD) 800 040 0001 4 1,5 3 3,4 50

0,4 M2 (2xD) 800 040 0002 4 1,5 3 4,6 50

0,45 M2,2 (1,5xD) 800 045 0003 4 1,6 3 3,82 50

0,45 M2,2 (2xD) 800 045 0004 4 1,6 3 5,17 50

0,45 M2,5 (1,5xD) 800 045 0005 4 1,9 3 4,27 50

0,45 M2,5 (2xD) 800 045 0006 4 1,9 3 5,62 50

0,5 M3 (1,5xD) > M4 800 050 0007 4 2,3 3 5,25 50

0,5 M3 (2xD) > M4 800 050 0008 4 2,3 3 6,75 50

0,5 M3 (2,5xD) > M4 800 050 0009 4 2,3 3 8,25 50

0,5 M3 (1,5xD) > M4 800 050 0010 6 2,3 3 5,25 63

0,5 M3 (2xD) > M4 800 050 0011 6 2,3 3 6,75 63

0,5 M3 (2,5xD) > M4 800 050 0012 6 2,3 3 8,25 63

0,5 > M5 800 050 0013 4 3,8 3 10,75 50

0,5 > M5 800 050 0014 6 3,8 3 10,75 63

0,6 M3,5 (1,5xD) 800 060 0015 4 2,6 3 6,3 50

0,6 M3,5 (2xD) 800 050 0016 4 2,6 3 8,1 50

0,7 M4 (1,5xD) 800 070 0017 4 3 3 7,35 50

0,7 M4 (2xD) 800 070 0018 4 3 3 8,75 50

0,7 M4 (2,5xD) 800 070 0019 4 3 3 10,85 50

0,7 M4 (1,5xD) 800 070 0020 6 3 3 7,35 63

0,7 M4 (2xD) 800 070 0021 6 3 3 8,75 63

0,7 M4 (2,5xD) 800 070 0022 6 3 3 10,85 63

0,75 M4,5 (1,5xD) 800 075 0023 4 3,4 3 7,87 50

:5 0,75 M4,5 (2xD) 800 075 0024 4 3,4 3 10,12 50
; 0,75 > M6 800 075 0025 6 4,5 3 10,87 63
E 0,75 > M6 800 075 0026 6 4,5 3 16,87 63
2 0,8 M5 (1,5xD) 800 080 0027 4 3,8 3 8,4 50
g s 0,8 M5 (2xD) 800 080 0028 4 3,8 3 10,8 50
0,8 M5 (2,5xD) 800 080 0029 4 3,8 3 13,2 50

‘B 0,8 M5 (1,5xD) 800 080 0030 6 3,8 3 8,4 63
0,8 M5 (2xD) 800 080 0031 6 3,8 3 10,8 63

0,8 M5 (2,5xD) 800 080 0032 6 3,8 3 13,2 63

1,0 M6 (1,5xD) > M8 800 100 0033 6 4,5 3 10,5 63

1,0 M6 (2xD) > M8 800 100 0034 6 4,5 3 13,5 63

1,0 M6 (2,5xD) > M8 800 100 0035 6 4,5 3 16,5 63

1,0 M6 (3xD) > M8 800 100 0036 6 4,5 3 19,5 63

1,0 > M8 800 100 0037 6 6 3 13,5 63
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Steigung
Pitch mm
1,0
1,0
1,25
1,25
1,25
1,25
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,75
1,75
1,75
1,75
1,75
1,75
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
3,0

Einsatzbereich
M coarse

M8 (1,5xD)
M8 (2xD)
M8 (2,5xD)
M8 (3xD)
M10 (1,5xD)
M10 (2xD)
M10 (2,5xD)
M10 (3xD)

M12 (1,5xD)
M12 (2xD)
M12 (1,5xD)
M12 2xD)
M12 (2,5xD)
M12 (3xD)
M14 (1,5xD)
M14 (2xD)
M14 (2,5xD)
M16 (1,5xD)
M16 (2xD)
M16 (2,5xD)
M16 (3xD)

M18 (1,5xD)
M18 (2xD)
M18 (2,5xD)
M20 (1,5xD)
M20 (2xD)
M20 (2,5xD)
M20 (3xD)
M24 (1,5xD)

Grolle
M fine
>M10
>M14
>M10
>M10
>M10
>M10
>M12
>M12
>M12
>M12
>M14
>M16
>M20

>M18
>M18
>M18
>M18
>M18
>M18
>M18
>M20
>M24
>M30

>M30

Art. Nr.
Part No.

800 100 0038
800 100 0039
800 125 0040
800 125 0041
800 125 0042
800 125 0043
800 150 0044
800 150 0045
800 150 0046
800 150 0047
800 150 0048
800 150 0049
800 150 0050
800 175 0051
800 175 0052
800 175 0053
800 175 0054
800 175 0055
800 175 0056
800 200 0057
800 200 0058
800 200 0059
800 200 0060
800 200 0061
800 200 0062
800 200 0063
800 200 0064
800 200 0065
800 200 0066
800 250 0067
800 250 0068
800 250 0069
800 250 0070
800 250 0071
800 250 0072
800 250 0073
800 300 0074
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mm mm
17,5 63
21,5 83
14,37 63
18,12 63
21,87 63
25,62 76
17,25 63
21,75 76
27,75 76
32,25 76
23,25 76
29,25 83
35,25 100
20,12 76
27,12 76
20,12 76
27,12 76
32,37 100
37,62 100

23 76
31 100
37 100
27 83
35 100
43 100
51 100
39 100

43 100

57 130
31,25 100
38,75 100
48,75 100
33,75 89
43,75 100
53,75 120
63,75 120
40,5 100

Steigung Einsatzbereich GroBRe  Art. Nr. d D
Pitch mm M coarse M fine Part No. mm mm
3,0 M24 (2xD) >M30 800 300 0075 16 16
3,0 M24 (2,5xD) >M30 800 300 0076 18 18
3,0 >M30 800 300 0077 20 20
3,0 >M33 800 300 0078 25 25
3,5 M30 (1,5xD) 800 350 0079 20 20
3,5 M30 (2xD) 800 350 0080 20 20
3,5 M30 (2,5xD) 800 350 0081 20 20
4,0 M36 (1,5xD) > M42 800 400 0082 25 25
4,0 M36 (2xD) > M42 800 400 0083 25 25
M METRISCH/METRIC
Steigung Art. Nr. d D z
Pitch mm Part No. mm mm
1,0 800 401 0084 10 10 4
1,5 800 401 0085 12 12 4
2,0 800 401 0086 16 16 4

Entgraten des Gewindes
Deburring of the thread ~— ]

W W W w wh b W Ww

mm
52,5
64,5
46,5
61,5
50,75
64,75
78,75
58
78

120
130
120
130
120
150
150
130
150

Hochleistungsgewindefréser aus Feinstkorn-Hartmetall fir G bzw. PG Innen- und
Auflengewinde. Mit spezieller Geometrie zum Gewindeschneiden und Entgraten

in einer Operation. Oberfléche TIAICN beschichtet.

- gratfreier Gewindeeingang, ohne vorheriges Ansenken, spart Zeit

High performance threadmills for internal and external G or PG threads with
special geometry for threading and deburring in 1 operation. Micrograin

carbide with TIAICN coating.

- burr free thread entries, no previous deburring operation, saves time
Inova
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VHM Gewindefrdser mit radialer Innenkiihlung / Solide carbide Thread Mill with Internal radial

- M METRISCH/METRIC

Steigung  Einsatzbereich GroBe  Art. Nr. d D z I L
Pitch mm M coarse Mfine  Part No. mm mm mm mm

‘ 1,0 >M10 803 100 0001 8 8 4 17,5 76
1,25 M8 (2xD) >M10 803 125 0002 6 6 3 18,12 76

1,5 M10 (2xD) >M12 803 150 0003 8 7,5 3 21,75 76
- 1,5 >M16 803 150 0004 12 12 4 29,25 100

1,75 M12 (2xD) 803 175 0005 8 8 3 27,12 76
1,75 M12 (2xD) 803 175 0006 10 9 3 27,12 100
2,0 M14 (2xD) >M18 803 200 0007 10 10 3 31 100
2,0 M16 (2xD) >M18 803 200 0008 12 12 4 35 100
2,0 >M20 803 200 0009 16 16 5 39 100

—
G WHITWORTH ROHRGEWINDE/WHITWORTH PIPE THREAD

SFeigung Norm Art. Nr. d D z 1 L
Pitch TPI Part No. mm mm mm mm

28 G 803 200 0010 6 6 3 10,43 76
19 G 1/4-3/8 803 200 0011 10 10 4 22,06 100
14 G12-7r8 803 200 0012 12 12 4 28,12 100
11 G1-3 803 200 0013 16 16 4 40,41 100

Beschreibung:

Hochleistungsgewindefréser mit Innenkishlung und Austritt in den Spannuten. Fir metrische 1ISO-Innen-Gewinde.
—— O - Spezielle Geometrie. Oberfléche TIAICN beschichtet

-Typ NBT mit radialem KihImittelaustritt in der Spannut

Description:

High performance coolant feed threadmills with coolant exitholes in flutes. For internal metrical ISO-threads.
Special geometry for threading and deburring in 1 operation. Micrograin carbide with TIAICN coating.
-Type NBT radial cooling through grooves

06 Inovalools
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M

Steigung
Pitch mm

0,8
0,8
0,8
1,0
1,0
1,0
1,0
1,25
1,25
1,25
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,75
1,75
1,75
1,75
1,75
1,75
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
3,5
3,5

Einsatzbereich
M coarse

M5 (1,5xD)
M5 (2xD)
M5 (2,5xD)
M6 (1,5xD)
M6 (2xD)
M6 (2,5xD)

M8 (1,5xD)
M8 (2xD)
M8 (2,5xD)
M10 (1,5xD)
M10 (2xD)
M10 (2,5xD)
M10 (3xD)

M12 (1,5xD)
M12 (2xD)
M12 (1,5xD)
M12 (2xD)
M12 (2,5xD)
M12 (3xD)
M14 (1,5xD)
M14 (2xD)
M16 (1,5xD)
M16 (2xD)
M16 (2,5xD)
M16 (3xD)

M20 (1,5xD)
M20 (2xD)
M20 (2,5xD)
M24 (1,5xD)
M24 (2xD)
M30 (1,5xD)
M30 (2xD)

Grolle
M fine

>M10
>M10
>M10
>M10
>M12
>M12
>M12
>M12
>M16
>M20

>M18
>M18
>M18
>M18
>M18
>M18
>M20

>M30
>M30

METRISCH/METRIC
Art. Nr. d
Part No. mm
802 050 0001 4
802 050 0002 4
802 050 0003 4
802 060 0004 6
802 060 0005 6
802 060 0006 6
802 060 0007 8
802 080 0008 6
802 080 0009 6
802 080 0010 6
802 100 0011 8
802 100 0012 8
802 100 0013 8
802 100 0014 8
802 100 0015 12
802 100 0016 16
802 120 0017 8
802 120 0018 8
802 120 0019 10
802 120 0020 10
802 120 0021 10
802 120 0022 10
802 140 0023 10
802 140 0024 10
802 160 0025 12
802 160 0026 12
802 160 0027 12
802 160 0028 12
802 160 0029 16
802 200 0030 14
802 200 0031 14
802 200 0032 16
802 240 0033 16
802 240 0034 16
802 300 0035 20
802 300 0036 20

N
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mm

8,40
10,80
13,20
10,50
13,50
16,50
17,50
14,37
18,12
21,87
17,25
21,75
27,75
32,25
29,25
35,25
20,12
27,12
20,12
27,12
32,37
37,62

23
31
27
35
43
51
39
33,75
43,75
53,75

40,5

52,5
50,75
64,75

TIALCN

100
120
76
76
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
120
100
100
120
120
120
150
150

15° IK

o JEAES

Hochleistungsgewindefréser
mit Innenkiihlung und Austritt
durch die Spitze. Fir
metrische 1ISO-Innengewinde.
Spezielle Geometrie.
Oberfléche TIAICN
beschichtet coating.

-Typ NBK mit einem geraden,
axialen Kishlkanal

High performance coolant
feed threadmills with

coolant exitholes through
center. For internal

metrical ISO-threads. Special
geometry for threading and
deburring in 1 operation.
Micrograin carbide with
TIAICN coating.

-Type NBK with a single

straight axial coolant bore

Inova a v
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VHM Micro- Innengewindefrdser, 1 Zahn / Solid Carbide Threadmills, 1 tooth

TEILPROFIL 60°/PARTIAL PROFILE 60°

_>D<_

Steigung  Einsatzbereich UNC Art. Nr. d D z I L
Pitch mm M coarse UNF Part No. mm mm mm mm
t M2-M2,2 M1,8-M2 No.2 (1,5xD) 804 222 0001 3 1,5 3 3,8 39
M2-M2,2 M1,8-M2 No.2 (2,25xD) 804 222 0002 3 1,5 3 5,4 39
— M2,5 M2,2 No.3 (1,5xD) 804 250 0003 3 1,9 3 4,3 39
M2,5 M2,2 No.3 (2,25xD) 804 250 0004 3 1,9 3 6,2 39
M2,5 No.4 (1,5xD) 804 250 0005 3 2,1 3 4,9 39
M2,5 No.4 (2,25xD) 804 250 0006 3 2,1 3 7,1 39
M3 No.5 (1,5xD) 804 300 0007 3 2,3 3 5,4 39
M3 No.5 (2,25xD) 804 300 0008 3 2,3 3 7,8 39
M3,5 M3 No.6 (1,5xD) 804 350 0009 3 2,6 3 6,1 39
M3,5 M3 No.6 (2,25xD) 804 350 0010 3 2,6 3 8,7 39
M4 M3,5-M4 No.8 (1,5xD) 804 400 0011 3 3 3 7,1 39
— M4 M3,5-M4 No.8 (2,25xD) 804 400 0012 3 3 3 10,2 39
M4,5 M4,5 No.10 (1,5xD) 804 450 0013 4 3,6 3 8,3 50
M4,5 M4,5 No.10 (2,25xD) 804 450 0014 4 3,6 3 12,0 50
M5-M6 M5-M6 No.12 (1,5xD) 804 500 0015 4 4 3 10,0 50
M5-M6 M5-M6 No.12 (2,25xD) 804 600 0016 4 4 3 14,5 50
o]
)
Py~
7 .
Beschreibung:
m Gewindefréser fir metrische und unified Innengewinde. Teilprofil mit nur 1/2 Gewindeprofil.
Oberfléche TIAICN beschichtet.
-Typ M-NS mit Teilprofil (3 Schneiden mit halbem Gewindeprofil)
-maximaler Freiheitsgrad, es lassen sich alle 60° Gewinde herstellen
-besonders geringer Schnittdruck, besonders fiir hochfeste Werkstoffe
o O -leistungsféhige CNC Steuerung wird benétigt

Description:
Solid carbide threadmills with partial profile for internal metrical and unified threads. Micrograin
carbide with TIAICN coating.
-Type M-NS with partial profile (3flutes with half thread profile)
-maximum freedom, all 60° threads can be manufactured
-very low cutting force, especially suited for hard to machine materials
08 [Inovalools -high performance CNC control is required

sssssssssssssss ~
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TIALCN

@

- M METRISCH/METRIC
Steigung Einsatzbereich Art. Nr. d D z I L
Pitch mm M coarse Part No. mm mm mm mm
t 0,4 M2 (1,5xD) 805 040 0001 3 1,5 3 3,4 39
0,4 M2 (2,25xD) 805 040 0002 3 1,5 3 5 39
- 0,45 M2,2 (1,5xD) 805 045 0003 3 1,6 3 3,8 39
0,45 M2,2 (2,25xD) 805 045 0004 3 1,6 3 5,4 39
0,45 M2,5 (1,5xD) 805 045 0005 3 1,9 3 4,2 39
0,45 M2,5 (2,25xD) 805 045 0006 3 1,9 3 6,1 39
0,5 M3 (1,5xD) 805 050 0007 3 2,3 3 5 39
0,5 M3 (2,25xD) 805 050 0008 3 2,3 3 7,3 39
0,6 M3,5 (1,5xD) 805 060 0009 3 2,6 3 6 39
0,6 M3,5 (2,25xD) 805 060 0010 3 2,6 3 8,5 39
0,7 M4 (1,5xD) 805 070 0011 3 3 3 7 39
0,7 M4 (2,25xD) 805 070 0012 3 3 3 10 39
0,8 M5 (1,5xD) 805 080 0013 4 3,8 3 9 50
0,8 M5 (2,25xD) 805 080 0014 4 3,8 3 12,1 50
1,0 M6 (1,5xD) 805 100 0015 6 4,5 3 10 63
1,0 M6 (2,25xD) 805 100 0016 6 4,5 3 14,5 63
1,25 M8 (1,5xD) 805 125 0017 6 6 3 14 63
1,25 M8 (2,25xD) 805 125 0018 6 6 3 19,3 63
Micro-Gewindefréser fir metrische 1SO-Innengewinde mit Vollprofil.
Oberfléche TIAICN beschichtet.
-Typ M-NM mit Vollprofil (3 Schneiden mit einem Gewindeprofil)

-Es lassen sich alle metrischen (M/MF) Gewinde herstellen
-geringer Schnittdruck, gut fir hochfeste Werkstoffe geeignet
-Es wird eine leistungsféhige CNC Steuerung benétigt

Micro threadmills for internal ISO-threads with full profile.
Microgain carbide with TIAICN coating.

-Type M-NM with full profile (3flutes with one single thread profile)
-all metric (M/MF) threads can be manufactured

-low cutting force, well suited for hard to machine materials

-high performance CNC control is required lhova o 09

GERMAN ToOLS GROUR ~



M METRISCH/METRIC

Steigung Einsatzbereich  Art. Nr. d D Z I 1, L

Pitch mm M coarse Part No. mm mm mm mm mm
0,5 M3 (1,5xD) 806 050 0001 6 2,3 3 5,25 5,85 63
0,5 M3 (2xD) 806 050 0002 6 2,3 3 6,75 7,35 63
0,5 M3 (2,5xD) 806 050 0003 6 2,3 3 8,25 8,85 63
0,5 M3 (3xD) 806 050 0004 6 2,3 3 9,75 10,35 63
0,7 M4 (1,5xD) 806 070 0005 6 3 3 7,35 8,2 63
0,7 M4 (2xD) 806 070 0006 6 3 3 8,75 9,6 63
0,7 M4 (2,5xD) 806 070 0007 6 3 3 10,85 11,7 63 :
0,7 M4 (3xD) 806 070 0008 6 3 3 12,95 13,8 63 Anfasen des Gewindes
0,8 M5 (1,5xD) 806 080 0009 6 3,8 3 8,4 9,4 63 Chamfering of the thread
0,8 M5 (2xD) 806 080 0010 6 3,8 3 10,8 11,8 63
0,8 M5 (2,5xD) 806 080 0011 6 3,8 3 13,2 14,2 63
0,8 M5 (3xD) 806 080 0012 6 3,8 3 16,4 17,4 63
1,0 M6 (1,5xD) 806 100 0013 8 45 3 10,5 11,75 63
1,0 M6 (2xD) 806 100 0014 8 45 3 13,5 14,75 63
1,0 M6 (2,5xD) 806 100 0015 8 4,5 3 16,5 17,75 63
1,25 M8 (1,5xD) 806 125 0016 10 6 3 14,37 16 76
1,25 M8 (2xD) 806 125 0017 10 6 3 18,12 19,75 76
1,25 M8 (2,5xD) 806 125 0018 10 6 3 21,87 23,5 76
1,5 M10 (1,5xD) 806 150 0019 12 7,5 3 17,25 19,25 83
1,5 M10 2xD) 806 150 0020 12 7,5 3 21,75 23,75 83
1,5 M10 (2,5xD) 806 150 0021 12 7,5 3 27,75 29,75 83
1,75 M12 (1,5xD) 806 175 0022 14 9 3 20,12 22,5 89
1,75 M12 2xD) 806 175 0023 14 9 3 27,12 29,5 89
1,75 M12 (2,5xD) 806 175 0024 14 9 3 32,37 34,75 89

Hochleistungsgewindefréser aus Feinstkorn-Hartmetall fir metrische ISO-Innen-Gewinde.
- o - Zum Gewindeschneiden und Fasen in einer Operation. Oberfldche TIAICN beschichtet.

-Zum gleichzeitigen Herstellen von 45° Fasen
-durch den grof3en Schaft-@ gut fir grof3e Fasen geeignet

High performance threadmills for internal metrical ISO-threads with geometry for threading and
chamfering in 1 operation. Microgain carbide with TIAICN coating.
-simultaneous production of 45° chamfers

10 Inova a -big chamfers due to important shank diameter
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Beschreibung / Description

D = Gewindedurchmesser / thread diameter (mm) Dur(hmesser/ Diameter Factor (Fd) Beispiel / EXﬂmple

H = Gewindetiefe / thread length (mm) 5 SR R M24x3,0 Gewinde linge / thread length 36 mm

d = Fraserdurchmesser / cutter diameter (mm) —* () Kohlenstoffstahl / Carbon Steel, up to 400 N/mm?
’ ’ 1 . . o]

B = Profiltiefe / depth of profile (mm) H ;g 8,81? Gewindefrdser / Thread Milling

P= Steigung / pitCh (mm) # 431:8 8:81; :]“gzlrh ';]6]]6:‘210 3.0150 AC

. . 5,0 0,024 =U04x0=1,0/mm

z = Schneidenzahl / cutting edges B J g,g 8’852 B/d-1,62/16 - 010

F, = Zahnvorschub / feed / flute (mm/flute) - ] |- 1(;/0 0:044 H/d = 36/16 = 2,25

n = Drehzahl / spindle speed (rpm) ~— D = 1421/8 8’825 F.=1,2x0,61x0,067 = 0,049

V, = Schnittgeschwindigkeit / cutting speed (m/min) 138 8'8% n = (160 x 1000) / (7 x 16) = 3183 rpm

V,, = Vorschubgeschwindigkeit am Gewinde / feed at thread diameter (mm/min) 20,0 0,082 Vi, = 0,049 x 3 x 3183 = 468 mm /min

V. = Vorschub hwindickeit im 7 Jfeed | ¢ mill mi 52'8 8,122 Vi, =468 x (24-16) / 24 = 156 mm/min

« = Vorschubgeschwindigkeit im Zentrum / feed in center of mill (mm/min) e s = (278 % 24) / 468 - 1 seconds

T = Bearbeitungszeit / time to mill the thread (seconds)

n = Y. x1000 VFD=Fszxn Vfd=VfDfo—'(il T=278x —D

B=0,54xP .
0,5 F,=F.xF xF, 7x D D V.
Start Kompensation ein  Einfahren Gewinden Ausfahren Kompensation aus
Starting point  Compensation On Entrance Thread Milling Exit Compensation Off

P00@@®
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schnell fast
ausdavernd endurance
prizise precise

HAUPTSITZ /HEADQUARTER GERMANY
Inovatools Eckerle & Ertel GmbH

Im Httental 3

85125 Kinding - Haunstetten

Telefon  +49 (0) 84 67 / 84 000
Telefox  +49 (0) 84 67 / 796
info@inovatools.eu
www.inovatools.eu

NIEDERLASSUNG/BRANCH SPAIN

NIEDERLASSUNG/BRANCH

[novatools Eckerle & Ertel GmbH

In der Buttergrube 1

99438 Weimar - Legefeld

Telefon  +49 (0) 36 43 /9001 75
Telefax  +49 (0) 36 43 / 77 57 72
info@inovatools.eu
www.inovatools.eu

NIEDERLASSUNG/BRANCH PORTUGAL

EXPORT OFFICE

[novatools Austria GmbH
Schenkendorfgasse 47

A-1210 Wien

Telefon  +43 (0) 1/212 35 880
Telefax  +43 (0) 1/212 3588-20
info-wien@inovatools.eu
Www.inovatools.eu

NIEDERLASSUNG,/BRANCH ITALY

NIEDERLASSUNG/BRANCH
Inovatools Austria GmbH /Fertigung
Sportplatzweg 11

A-6414 Mieming

Telefon  +43 (0) 5264 / 6219
Telefox  +43 (0) 5264 / 5004
info-wien@inovatools.eu
www.inovatools.eu

NIEDERLASSUNG,/BRANCH U.S.A.



