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QA épaulement

Goupilles de positionnement pour fixations - Niveau standard, à tête longue Goupilles de positionnement pour fixations - Niveau standard, montage par vis

Référence - P - B - L
LATAR 10
LNNAR 8

-
-

P7.8
P12.0

-
-

B20
B40 - L10

Référence - P - B - L

ELABA   8 
ELNBA  10

-
-

P6.8
P14.0

-
-

B14.0
B25.0

-
-

L10
L15

Pièce à usiner

Longue 

Eléments interposés

Eléments interposés

Pièce à usiner

Cale

Type à montage sur vis
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Dégagement sur la finition
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Ee=P/2/tan15°+R- (R/sin15°)  EL'orifice central reste.

Référence :  sin15°≈0.259 
tan15°≈0.267

Type M
Matériau

H
DuretéFiletée Vis de serrage

LANAR LATAR EN 1.7220 
équiv.

Dureté de traite-
ment 35~40HRC

TLANAR TLATAR
EN 

1.7242 
équiv.

Cémentation, dureté de traite-
ment : 55HRC~ (profondeur : 
0.7 ~ 0.8)/Anti-cémentation 
sur le filetage

Type M 
Matériau H Dureté S Traitement de 

surfaceFiletée Vis de serrage

R-ANAR R-ATAR EN 1.7220 
équiv.

35~40HRC (Sur-
face 750HV ~ ) Placage au chrome dur

Référence P
Incrément de 

0.1mm

B
Incrément de 

1mm

Sélection
L L L1 L1 H d R

Vis de 
serrage 

utilisable

Prix unitaire

Type Dh7
LANAR TLANAR R-ANAR
LATAR TLATAR R-ATAR

Trempé
(à filetage)
LANAR

(vis de 
serrage)
LATAR

Cémenté
(à filetage)
TLANAR

(vis de 
serrage)

TLATAR

Plac. chrome 
dur

(à filetage)
R-ANAR

(vis de 
serrage)
R-ATAR

6 0

-0.012 5.0~7.0 20~30  5  8 10 6 8 8 9 4 1 M5
8

0
-0.015

5.0~9.0 20~30  5  8 10 12 15 10 8 8 11 5 1.5 M5
10  4.5~12.0 20~40  5  8 10 12 15 12 10 8 13 7 2 M6
10T  4.5~12.0 20~40  5  8 10 12 15 18 5 8 13 7 2 M6
12 0

-0.018
 9.0~13.0 30~50  8 10 12 15 18 15 12 10 15 9 3 M8

16 13.0~16.0 30~50 10 12 15 18 20 18 12 10 19 13 4 M8

Ee=P/2/tan15°+ R - (R/sin15°)  EL'orifice central reste.
1.6

G

Les positions signalées pour les goupilles avec traitement de surface sont 1.6 .
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• Filetée • Vis de serrage
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Référence :  sin15°≈0.259 

tan15°≈0.267

Type M Ma-
tériau

H
Dureté

S
Traitement de surfaceFiletée Vis de serrage

R-NNAR R-NTAR EN 1.7220 
équiv.

35~40HRC (Sur-
face 750HV ~ ) Placage au chrome dur

Type M
Matériau

H
DuretéFiletée Vis de serrage

LNNAR LNTAR EN 1.7220 
équiv.

Dureté de traite-
ment 35~40HRC

TLNNAR TLNTAR
EN 

1.7242 
équiv.

Cémentation, dureté de traite-
ment : 55HRC~ (profondeur : 
0.7 ~ 0.8)/Anti-cémentation 
sur le filetage

Référence P
Incrément de 

0.1mm

B
Incrément de 

1mm

Sélection
L L L1 L1 d R

Vis de 
serrage 

utilisable

Prix unitaire

Type Dh7
LNNAR TLNNAR R-NNAR
LNTAR TLNTAR R-NTAR

Trempé
(à filetage)
LNNAR

(vis de 
serrage)
LNTAR

Cémenté
(à filetage)
TLNNAR

(vis de 
serrage)

TLNTAR

Plac. chrome 
dur

(à filetage)
R-NNAR

(vis de 
serrage)

R-NTAR

6 0

-0.012  8.0~12.0

30~50

 5  8 10 6 8 8 4 3 M5
8

0
-0.015

10.0~16.0  5  8 10 12 15 10 8 8 5 4 M5
10 12.0~20.0  5  8 10 12 15 12 10 8 7 4 M6
10T 12.0~20.0  5  8 10 12 15 15 5 8 7 5 M6
12 0

-0.018
14.0~25.0  8 10 12 15 18 15 12 10 9 6 M8

16 18.0~32.0 10 12 15 18 20 18 12 10 13 8 M8
20 0

-0.021 22.0~35.0 12 15 18 20 22 12 10 17 8 M8

QSans épaulement Type M
Matériau

H
DuretéSans épaulement Forme

ELNBA Ronde EN 1.7220 
équiv.

Dureté de traitement
35~40HRCELNBD En diamant

TELNBA Ronde EN 1.7242 
équiv.

Cémentation, dureté de traitement : 
55HRC ~ (profondeur : 0.7 ~ 0.8)/Anti-
cémentation sur la partie taraudéeTELNBD En diamant

Ee=P/2/tan15°+ R - (R/sin15°)

Référence - P - B - L - (KD, SC, MC, RTC)

LATAR8 - P6.8 - B20 - SC

Modifica-
tions

Modifications de la rainure d'usure Usinage d'un méplat Méplats Diam. filetage Modification du rayon de dégagement 
supérieur Modification de l'angle de l'embout

À épaulement                                 Sans épaule-
ment

Code MK KD SC MC RTC RC
Percer 4 rainures sur la dimension B. L'usure 
des rainures indique le niveau d'usure.
E��S'applique uniquement aux produits 

trempés, cémentés et de forme ronde
E��Lors de l'utilisation avec RTC, la rainure 

commence depuis la zone de valeur R + 
1mm.

Profondeur de la rainure : 0.2mm (±0.05mm)
Forme de la rainure : en V (90°)

Code de commande KD
Usinage d'un côté.

Code de commande SC
Ajoute des méplats.

H 9 11 13 15 19 23
H1 7 8 11 13 17 21

E� S'applique 
uniquement au type 
à épaulement.

Code de commande MC8
Modifie le diamètre du 
filetage.
E��D/3≤M<D 

Mmin3
E� S'applique unique-

ment au type fileté.

Code de commande RTC2
Transforme le 
dégagement en rayon 
R suivant.
Sélection R1  R2  R3
E��S'applique uni-

quement au type à 
épaulement.

ERTC≤(H-P)/2

Code de commande RC60
Modifie l'angle de 
pointe.
Sélection 60°, 90°, 120°

H-1
0   

-0.1

3

P-
1

0 
  

-0
.1

H

H1 MC
E H-P≥2

RTC

(0
.1

)

RC

Référence - P - B - L - (KC, KD, SC, RTC)

ELABA10 - P7.0 - B14.0 - L12 - KD

Modifica-
tions

Modifications de la rainure d'usure Position du méplat Usinage d'un méplat Méplats Modification du rayon de dégagement 
supérieur Modification de l'angle de l'embout

À épaulement/Sans épaulement  A épaulement               Sans épaulement

Code MK KC KD SC RTC RC

Spéc.

Percer 4 rainures sur la dimension B. L'usure 
des rainures indique le niveau d'usure.
E��S'applique uniquement aux produits 

trempés, cémentés et de forme ronde
EApplicable lorsque B ≥ 4
E��Lors de l'utilisation avec RTC, la rainure 

commence depuis la zone de valeur R + 
1mm.

Profondeur de la rainure : 0.2mm (±0.05mm)
Forme de la rainure : en V (90°)

Code de commande KC
Modifie la position du méplat 
de 90° par rapport à la position 
standard 0°.
E��S'applique uniquement à la 

forme en diamant.

Code de commande KD
Usinage d'un côté.
ES'applique à la forme ronde.

Code de commande SC
Ajoute des méplats.

H 9 11 13 15 19 23
H1 7 8 11 13 17 21

E� S'applique 
uniquement à la 
forme ronde à 
épaulement.

Code de commande RTC2
Transforme le dégagement 
en rayon R suivant.
Sélection R1  R2  R3
E��S'applique uniquement 

au type à épaulement.
ERTC≤(H-P)/2
EB≥5

Code de commande RC60
Modifie l'angle de 
pointe.
Sélection 60°, 90°, 120°

0° 0° H

H1 RTC

(0
.1

)

H-1
0   

-0.1

3

P-
1

0 
  

-0
.1E H-P≥2 RC

ELa dimension B est sélectionnable à partir de 5 mm ~ pour la forme en diamant.

Référence P
Incrément de 0.1mm

B
Incrément de 0.1mm

L
Incrément de 1mm L R M 

(normal) W
Prix unitaire

Type Dh7 ELNBA ELNBD TELNBA TELNBD

Trempé
(Ronde)

ELNBA

(En diamant)
ELNBD

Cémenté
(Ronde)

TELNBA

(En diamant)
TELNBD

6 0

-0.012  8.0~12.0

2.0~35.0
(B≤Px4)

 9~16 5 3 M3 3
8

0
-0.015

10.0~16.0  9~20 6 4 M4 3.5
10 12.0~20.0 10~20 8 4 M5 4
10T 12.0~20.0 10~24 8 5 M6 4
12 0

-0.018
14.0~25.0 10~32 8 6 M5 6

16 18.0~32.0 10~40 12 8 M8 8
20 0

-0.021 22.0~35.0 10~40 12 8 M8 9

ELa profondeur de l'avant-trou est indiquée à titre de référence.

Liste des avant-trous à filetage interne
Diam. filetage M2 M2.6 M3 M4 M5 M6 M8 M10
Diam. de l'avant-trou 

d 1.8 2.3 2.6 3.4 4.3 5.1 6.9 8.6
Profondeur de l'avant-

trou U 8 8.5 9.5 12 14.5 17 21 24

Profondeur de l'avant-trou U

dM

QSans épaulement

Avec traitement de surface,           devient        .
1.6

G
1.6

QCaractéristiques : positionnement du sens de la hauteur possible lors de l'utilisation avec la rondelle de réglage de la hauteur (répertoriée sur notre site Web). La rainure de dégagement de polissage est plus petite que celle des produits traditionnels pour éviter que la pièce se bloque. QCaractéristiques : goupilles à montage sur vis. La rainure de dégagement de polissage est plus petite que celle des produits traditionnels pour éviter que la pièce se bloque.

EDimension W    D6, D8: W=2 lorsque P>5.0    D10, 10T: W=1 lorsque P<5.0, W=2 lorsque 5.0≤P≤7.0, W=3 lorsque P>7.0

Référence P
Incrément de 0.1mm

B
Incrément de 0.1mm

L
Incrément de 1mm L H R M 

(normal) W
Prix unitaire

Type Dh7 ELABA ELABD TELABA TELABD

Trempé
(Ronde)

ELABA

(En diamant)
ELABD

Cémenté
(Ronde)

TELABA

(En diamant)
TELABD

6 0
-0.012 3.0~7.0

2.0~35.0
(B≤Px4)

10~16 5 9 1 M3 1~2

8
0

-0.015

3.0~9.0 12~20 6 11 1.5 M4 1~2

10  4.5~12.0 15~20 8 13 2 M5 1~3
10T  4.5~12.0 18~20 8 13 2 M6 1~3
12 0

-0.018
 7.0~13.0 15~20 8 15 3 M5 4

16 13.0~16.0 21~32 12 19 4 M8 5

20 0
-0.021 16.0~20.0 21~40 12 23 4 M8 5

ELa profondeur de l'avant-trou est indiquée à titre de référence.

Liste des avant-trous à filetage interne
Diam. filetage M2 M2.6 M3 M4 M5 M6 M8 M10
Diam. de l'avant-trou 

d 1.8 2.3 2.6 3.4 4.3 5.1 6.9 8.6
Profondeur de l'avant-

trou U 8 8.5 9.5 12 14.5 17 21 24

Profondeur de l'avant-trou U
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Type M 
Matériau H Dureté

A épaulement Forme
ELABA Ronde EN 1.7220 

équiv.
Dureté de traitement 
35~40HRCELABD En diamant

TELABA Ronde EN 1.7242 
équiv.

Cémentation, dureté de traitement : 
55HRC~ (profondeur : 0.7 ~ 0.8)/Anti-
cémentation sur la partie taraudéeTELABD En diamant

Référence :  sin15°≈0.259 
tan15°≈0.267 (Ronde) (En diamant)

Ee=P/2/tan15°+ R - (R/sin15°)
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Dégagement sur la finition

E�Les cotes de relief sont des valeurs de référence.


