
Maße / Dimensions in mmZC – 4 1/2014

HPIR Führungszahnstangen Modul 2 – 4
HPIR integrated rack module 2 – 4

Qualität 6 – 90° Version Quality 6 – 90° version

•	 Verzahnung mit dem ATLANTA Hochleistungs-Härte-
	 prozess gehärtet und geschliffen
•	 Vergütungsstahl nach ATLANTA-Norm
•	 Profil allseitig geschliffen

•	 Teeth hardened with the ATLANTA high performance 
	 hardening process and ground
•	 heat treatment steel according ATLANTA standard
•	 ground on all sides after hardening

Um die Genauigkeit der Zahnstangen, auch im Stoß zu 
gewährleisten, empfehlen wir unser patentiertes Montage
set, siehe Seite ZF-4.

To achieve precision rack joints, we recommend our pat-
ented rack assembly kit, see page ZF-4.

Montagezahnstangen siehe Seite ZF-2. Mounting racks, see page ZF-2.

Für die Schmierung von Zahnstangen und Ritzeln emp-
fehlen wir den Einsatz unserer elektronisch gesteuerten 
Schmierbüchsen, siehe Seite ZE-1.

For lubrication of racks & pinions, we recommend our 
automatic  lubrication systems, see page ZE-1.

Für die Berechnung und Auswahl der Zahnstangentriebe 
siehe Rechenbeispiel auf der Seite ZD-1.

For the calculation and selection of the rack & pinion drive, 
see page ZD-1.

Gesamtteilungsfehler / Total pitch error	 GTf /1000 ≤ 0,036 mm

Bestell-Nr.	 Modul			   Zähnezahl	 					     	 Anz. Bohr.
Order code	 Module	 L1	 L2	 N° of teeth	 b	 hk	 ho	 f	 a	 I	 N° of holes	 h	 d1	 d2	 t	 a1	 d3	
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49 29 197	 2	 960	 6,70	 144	 19	 19,50	 17,50	 1	 10	 60	 16	 7,5	 4,5	 7,5	 5,3	 30	 4,5	 2,7
49 29 397	 2	 480	 6,70	 72	 19	 19,50	 17,50	 1	 10	 60	 8	 7,5	 4,5	 7,5	 5,3	 30	 4,5	 1,3
49 29 187	 2	 960	 8,50	 144	 24	 24,50	 22,50	 1	 10	 60	 16	 10,0	 6,0	 9,5	 8,5	 30	 6,0	 4,2
49 29 387	 2	 480	 8,50	 72	 24	 24,50	 22,50	 1	 10	 60	 8	 10,0	 6,0	 9,5	 8,5	 30	 6,0	 2,1
49 39 197	 3	 960	 10,30	 96	 29	 29,75	 26,75	 2	 10	 60	 16	 11,5	 7,0	 11,0	 9,0	 30	 7,0	 5,6
49 39 397	 3	 480	 10,30	 48	 29	 29,75	 26,75	 2	 10	 60	 8	 11,5	 7,0	 11,0	 9,0	 30	 7,0	 2,8
49 49 197	 4	 960	 13,83	 72	 39	 39,75	 35,75	 2	 20	 80	 12	 14,0	 10,0	 15,0	 9,0	 40	 10,0	 10,5
49 49 397	 4	 480	 13,83	 36	 39	 39,75	 35,75	 2	 20	 80	 6	 14,0	 10,0	 15,0	 9,0	 40	 10,0	 5,2
49 49 177	 4	 960	 13,83	 72	 39	 48,75	 44,75	 2	 20	 80	 12	 17,0	 10,0	 15,0	 9,0	 40	 10,0	 13,0
49 49 377	 4	 480	 13,83	 36	 39	 48,75	 44,75	 2	 20	 80	 6	 17,0	 10,0	 15,0	 9,0	 40	 10,0	 6,5
49 49 887	 4	 840	 17,38	 63	 49	 58,00	 54,00	 2	 30	 105	 8	 22,5	 14,0	 20,0	 13,0	 60	 14,0	 17,3



Maße / Dimensions in mm ZC – 51/2014

HPIR Führungszahnstangen Modul 2 – 4
HPIR integrated rack module 2 – 4

Qualität 6 – 180° Version Quality 6 – 180° version

Um die Genauigkeit der Zahnstangen, auch im Stoß zu 
gewährleisten, empfehlen wir unser patentiertes Montage
set, siehe Seite ZF-4.

To achieve precision rack joints, we recommend our pat-
ented rack assembly kit, see page ZF-4.

Montagezahnstangen siehe Seite ZF-2. Mounting racks, see page ZF-2.

Für die Schmierung von Zahnstangen und Ritzeln emp-
fehlen wir den Einsatz unserer elektronisch gesteuerten 
Schmierbüchsen, siehe Seite ZE-1.

For lubrication of racks & pinions, we recommend our 
automatic  lubrication systems, see page ZE-1.

Für die Berechnung und Auswahl der Zahnstangentriebe 
siehe Rechenbeispiel auf der Seite ZD-1.

For the calculation and selection of the rack & pinion drive, 
see page ZD-1.

Gesamtteilungsfehler / Total pitch error	 GTf /1000 ≤ 0,036 mm

•	 Verzahnung mit dem ATLANTA Hochleistungs-Härte-
	 prozess gehärtet und geschliffen
•	 Vergütungsstahl nach ATLANTA-Norm
•	 Zahnstangenrücken bearbeitet, Profil gestrahlt

•	 Teeth hardened with the ATLANTA high performance 
	 hardening process and ground
•	 heat treatment steel according ATLANTA standard
•	 backside machined, profile blasted
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Bestell-Nr.	 Modul			   Zähnezahl	 					     	 Anz. Bohr.
Order code	 Module	 L1	 L2	 N° of teeth	 b	 hk	 ho	 f	 a	 I	 N° of holes	 h	 d1	 d2	 t	 a1	 m3	 h3	 t3

49 29 107	 2	 960	 6,70	 144	 19	 19,50	 17,50	 1	 10	 60	 16	 7,5	 5,8	 10	 6	 30	 M4	 7,5	 8,0	 2,7
49 29 117	 2	 960	 8,50	 144	 24	 24,50	 22,50	 1	 10	 60	 16	 10,0	 7,0	 11	 7	 30	 M5	 10,0	 11,0	 4,2
49 39 107	 3	 960	 10,30	 96	 29	 29,75	 26,75	 2	 10	 60	 16	 11,5	 10,0	 15	 9	 30	 M6	 11,5	 13,5	 5,6
49 49 107	 4	 960	 13,83	 72	 39	 39,75	 35,75	 2	 20	 80	 12	 14,0	 12,0	 18	 12	 40	 M8	 14,0	 16,0	 10,5
49 49 127	 4	 960	 13,83	 72	 39	 48,75	 44,75	 2	 20	 80	 12	 17,0	 12,0	 18	 12	 40	 M8	 17,0	 16,0	 13,0
49 49 807	 4	 840	 17,38	 63	 49	 58,00	 54,00	 2	 30	 105	 8	 22,5	 14,0	 20	 13	 60	 M12	 22,5	 25,0	 17,3
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Maße / Dimensions in mmZC – 6 1/2014

•	 Verzahnung gefräst
•	 Vergütungsstahl nach ATLANTA-Norm
•	 Blankstahl

•	 Milled teeth
•	 heat treatment steel according ATLANTA standard
•	 bright steel

Um die Genauigkeit der Zahnstangen, auch im Stoß zu 
gewährleisten, empfehlen wir unser patentiertes Montage
set, siehe Seite ZF-4.

To achieve precision rack joints, we recommend our pat-
ented rack assembly kit, see page ZF-4.

Montagezahnstangen siehe Seite ZF-2. Mounting racks see page ZF-2.

Für die Schmierung von Zahnstangen und Ritzeln emp-
fehlen wir den Einsatz unserer elektronisch gesteuerten 
Schmierbüchsen, siehe Seite ZE-1.

For lubrication of racks & pinions, we recommend our 
automatic  lubrication systems, see page ZE-1.

Für die Berechnung und Auswahl der Zahnstangentriebe 
siehe Rechenbeispiel auf der Seite ZD-1.

For the calculation and selection of the rack & pinion drive, 
see page ZD-1.

Gesamtteilungsfehler / Total pitch error	 GTf /1000 ≤ 0,150 mm

49 29 292	 2	 1920	 7,10	 288	 20	 19,50	 17,50	 1	 10	 60	 32	 7,5	 4,5	 7,5	 5,3	 30	 4,5	 5,4
49 29 282	 2	 1920	 8,90	 288	 25	 24,50	 22,50	 1	 10	 60	 32	 10,0	 6,0	 9,5	 8,5	 30	 6,0	 8,4
49 39 292	 3	 1920	 10,60	 192	 30	 29,75	 26,75	 2	 10	 60	 32	 11,5	 7,0	 11,0	 9,0	 30	 7,0	 11,2
49 49 292	 4	 1920	 14,20	 144	 40	 39,75	 35,75	 2	 20	 80	 24	 14,0	 10,0	 15,0	 9,0	 40	 10,0	 21,5
49 49 272	 4	 1920	 14,54	 144	 41	 48,75	 44,75	 2	 20	 80	 24	 17,0	 10,0	 15,0	 9,0	 40	 10,0	 29,9
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BIR Führungszahnstangen Modul 2 – 4
BIR integrated rack module 2 – 4

Qualität 9 – 90° Version Quality 9 – 90° version

Bestell-Nr.	 Modul			   Zähnezahl	 					     	 Anz. Bohr.
Order code	 Module	 L1	 L2	 N° of teeth	 b	 hk	 ho	 f	 a	 I	 N° of holes	 h	 d1	 d2	 t	 a1	 d3	

19°3
1'42"



Maße / Dimensions in mm ZC – 71/2014

•	 Verzahnung gefräst
•	 Vergütungsstahl nach ATLANTA-Norm
•	 Blankstahl

•	 Milled teeth
•	 heat treatment steel according ATLANTA standard
•	 bright steel

Um die Genauigkeit der Zahnstangen, auch im Stoß zu 
gewährleisten, empfehlen wir unser patentiertes Montage
set, siehe Seite ZF-4.

To achieve precision rack joints, we recommend our pat-
ented rack assembly kit, see page ZF-4.

Montagezahnstangen siehe Seite ZF-2. Mounting racks see page ZF-2.

Für die Schmierung von Zahnstangen und Ritzeln emp-
fehlen wir den Einsatz unserer elektronisch gesteuerten 
Schmierbüchsen, siehe Seite ZE-2.

For lubrication of racks & pinions, we recommend our 
automatic  lubrication systems, see page ZE-1.

Für die Berechnung und Auswahl der Zahnstangentriebe 
siehe Rechenbeispiel auf der Seite ZD-1.

For the calculation and selection of the rack & pinion drive, 
see page ZD-1.

Gesamtteilungsfehler / Total pitch error	 GTf /1000 ≤ 0,150 mm
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49 29 202	 2	 1920	 7,1	 288	 20	 19,50	 17,50	 1	 10	 60	 32	 7,5	 5,8	 10	 6	 30	 M4	 7,5	 8,0	 5,4
49 29 212	 2	 1920	 8,9	 288	 25	 24,50	 22,50	 1	 10	 60	 32	 10,0	 7,0	 11	 7	 30	 M5	 10,0	 11,0	 8,4
49 39 202	 3	 1920	 10,6	 192	 30	 29,75	 26,75	 2	 10	 60	 32	 11,5	 10,0	 15	 9	 30	 M6	 11,5	 13,5	 11,2
49 49 202	 4	 1920	 14,2	 144	 40	 39,75	 35,75	 2	 20	 80	 24	 14,0	 12,0	 18	 12	 40	 M8	 14,0	 16,0	 21,5

BIR Führungszahnstangen Modul 2 – 4
BIR integrated rack module 2 – 4

Qualität 9 – 180° Version Quality 9 – 180° version

Bestell-Nr.	 Modul			   Zähnezahl	 					     	 Anz. Bohr.
Order code	 Module	 L1	 L2	 N° of teeth	 b	 hk	 ho	 f	 a	 I	 N° of holes	 h	 d1	 d2	 t	 a1	 m3	 h3	 t3

19°3
1'42"



Maße / Dimensions in mmZC – 8 1/2014

HPIR Führungszahnstangen Teilung 5, 10, 13,33
HPIR integrated rack pitch 5, 10, 13,33

Qualität 6 – 90° Version Quality 6 – 90° version

Um die Genauigkeit der Zahnstangen, auch im Stoß zu 
gewährleisten, empfehlen wir unser patentiertes Montage
set, siehe Seite ZF-4.

To achieve precision rack joints, we recommend our pat-
ented rack assembly kit, see page ZF-4.

Montagezahnstangen siehe Seite ZF-2 und ZF-4-5. Mounting racks see page ZF-2 and ZF-4-5.

Für die Schmierung von Zahnstangen und Ritzeln emp-
fehlen wir den Einsatz unserer elektronisch gesteuerten 
Schmierbüchsen, siehe Seite ZE-1.

For lubrication of racks & pinions, we recommend our 
automatic  lubrication systems, see page ZE-1.

Für die Berechnung und Auswahl der Zahnstangentriebe 
siehe Rechenbeispiel auf der Seite ZD-1.

For the calculation and selection of the rack & pinion drive, 
see page ZD-1.

Gesamtteilungsfehler / Total pitch error	 GTf /1000 ≤ 0,036 mm

•	 Verzahnung mit dem ATLANTA Hochleistungs-Härte-
	 prozess gehärtet und geschliffen
•	 Vergütungsstahl nach ATLANTA-Norm
•	 Profil allseitig geschliffen

•	 Teeth hardened with the ATLANTA high performance 
	 hardening process and ground
•	 heat treatment steel according ATLANTA standard
•	 ground on all sides after hardening

49 77 197	 5	 960	 192	 19	 19,50	 17,91	 1	 10	 60	 16	 7,5	 4,5	 7,5	 5,3	 30	 4,5	 2,7
49 77 187	 5	 960	 192	 24	 24,50	 22,91	 1	 10	 60	 16	 10,0	 6,0	 9,5	 8,5	 30	 6,0	 4,2
49 97 197	 10	 960	 96	 29	 29,75	 26,57	 2	 10	 60	 16	 11,5	 7,0	 11,0	 9,0	 30	 7,0	 5,6
49 47 197	 13,33	 960	 72	 39	 39,75	 35,50	 2	 20	 80	 12	 14,0	 10,0	 15,0	 9,0	 40	 10,0	 10,5
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Bestell-Nr.	 Teilung		  Zähnezahl	 					     	 Anz. Bohr.
Order code	 Pitch	 L1	 N° of teeth	 b	 hk	 ho	 f	 a	 I	 N° of holes	 h	 d1	 d2	 t	 a1	 d3



Maße / Dimensions in mm ZC – 91/2014

HPIR Führungszahnstangen Teilung 5, 10, 13,33
HPIR integrated rack pitch 5, 10, 13,33

Qualität 6 – 180° Version Quality 6 – 180° version

Um die Genauigkeit der Zahnstangen, auch im Stoß zu 
gewährleisten, empfehlen wir unser patentiertes Montage
set, siehe Seite ZF-4.

To achieve precision rack joints, we recommend our pat-
ented rack assembly kit, see page ZF-4.

Montagezahnstangen siehe Seite ZF-2 und ZF-4-5. Mounting racks see page ZF-2 and ZF-4-5.

Für die Schmierung von Zahnstangen und Ritzeln emp-
fehlen wir den Einsatz unserer elektronisch gesteuerten 
Schmierbüchsen, siehe Seite ZE-1.

For lubrication of racks & pinions, we recommend our 
automatic  lubrication systems, see page ZE-1.

Für die Berechnung und Auswahl der Zahnstangentriebe 
siehe Rechenbeispiel auf der Seite ZD-1.

For the calculation and selection of the rack & pinion drive, 
see page ZD-1.

Gesamtteilungsfehler / Total pitch error	 GTf /1000 ≤ 0,036 mm

•	 Verzahnung mit dem ATLANTA Hochleistungs-Härte-
	 prozess gehärtet und geschliffen
•	 Vergütungsstahl nach ATLANTA-Norm
•	 Profil allseitig geschliffen

•	 Teeth hardened with the ATLANTA high performance 
	 hardening process and ground
•	 heat treatment steel according ATLANTA standard
•	 ground on all sides after hardening

49 77 107	 5	 960	 192	 19	 19,50	 17,91	 1	 10	 60	 16	 7,5	 5,8	 10	 6	 30	 M4	 7,5	 8,0	 2,7
49 77 117	 5	 960	 192	 24	 24,50	 22,91	 1	 10	 60	 16	 10,0	 7,0	 11	 7	 30	 M5	 10,0	 11,0	 4,2
49 97 107	 10	 960	 96	 29	 29,75	 26,57	 2	 10	 60	 16	 11,5	 10,0	 15	 9	 30	 M6	 11,5	 13,5	 5,6
49 47 107	 13,33	 960	 72	 39	 39,75	 35,50	 2	 20	 80	 12	 14,0	 12,0	 18	 12	 40	 M8	 14,0	 16,0	 10,5
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Bestell-Nr.	 Teilung		  Zähnezahl	 					     	 Anz. Bohr.	
Order code	 Pitch	 L1	 N° of teeth	 b	 hk	 ho	 f	 a	 I	 N° of holes	 h	 d1	 d2	 t	 a1	 m3	 h3	 t3



Maße / Dimensions in mmZC – 10 1/2014

•	 Verzahnung gefräst
•	 Vergütungsstahl nach ATLANTA-Norm
•	 Blankstahl

•	 Milled teeth
•	 heat treatment steel according ATLANTA standard
•	 bright steel

Um die Genauigkeit der Zahnstangen, auch im Stoß zu 
gewährleisten, empfehlen wir unser patentiertes Montage
set, siehe Seite ZF-4.

To achieve precision rack joints, we recommend our pat-
ented rack assembly kit, see page ZF-4.

Montagezahnstangen siehe Seite ZF-2 und ZF-4-5. Mounting racks see page ZF-2 and ZF-4-5.

Für die Schmierung von Zahnstangen und Ritzeln emp-
fehlen wir den Einsatz unserer elektronisch gesteuerten 
Schmierbüchsen, siehe Seite ZE-1.

For lubrication of racks & pinions, we recommend our 
automatic  lubrication systems, see page ZE-1.

Für die Berechnung und Auswahl der Zahnstangentriebe 
siehe Rechenbeispiel auf der Seite ZD-1.

For the calculation and selection of the rack & pinion drive, 
see page ZD-1.

Gesamtteilungsfehler / Total pitch error	 GTf /1000 ≤ 0,150 mm

49 77 292	 5	 1920	 384	 20	 19,50	 17,91	 1	 10	 60	 32	 7,5	 4,5	 7,5	 5,3	 30	 4,5	 5,4
49 77 282	 5	 1920	 384	 25	 24,50	 22,91	 1	 10	 60	 32	 10,0	 6,0	 9,5	 8,5	 30	 6,0	 8,4
49 97 292	 10	 1920	 192	 30	 29,75	 26,57	 2	 10	 60	 32	 11,5	 7,0	 11,0	 9,0	 30	 7,0	 11,2
49 47 292	 13,33	 1920	 144	 40	 39,75	 35,50	 2	 20	 80	 24	 14,0	 10,0	 15,0	 9,0	 40	 10,0	 21,5
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BIR Führungszahnstangen Teilung 5, 10, 13,33
BIR integrated rack pitch 5, 10, 13,33

Qualität 9 – 90° Version Quality 9 – 90° version

Bestell-Nr.	 Teilung		  Zähnezahl	 					     	 Anz. Bohr.
Order code	 Pitch	 L1	 N° of teeth	 b	 hk	 ho	 f	 a	 I	 N° of holes	 h	 d1	 d2	 t	 a1	 d3



Maße / Dimensions in mm ZC – 111/2014

•	 Verzahnung gefräst
•	 Vergütungsstahl nach ATLANTA-Norm
•	 Blankstahl

•	 Milled teeth
•	 heat treatment steel according ATLANTA standard
•	 bright steel

Um die Genauigkeit der Zahnstangen, auch im Stoß zu 
gewährleisten, empfehlen wir unser patentiertes Montage
set, siehe Seite ZF-4.

To achieve precision rack joints, we recommend our pat-
ented rack assembly kit, see page ZF-4.

Montagezahnstangen siehe Seite ZF-2 und ZF-4-5. Mounting racks see page ZF-2 and ZF-4-5.

Für die Schmierung von Zahnstangen und Ritzeln emp-
fehlen wir den Einsatz unserer elektronisch gesteuerten 
Schmierbüchsen, siehe Seite ZE-1.

For lubrication of racks & pinions, we recommend our 
automatic  lubrication systems, see page ZE-1.

Für die Berechnung und Auswahl der Zahnstangentriebe 
siehe Rechenbeispiel auf der Seite ZD-1.

For the calculation and selection of the rack & pinion drive, 
see page ZD-1.

Gesamtteilungsfehler / Total pitch error	 GTf /1000 ≤ 0,150 mm

49 77 202	 5	 1920	 384	 20	 19,50	 17,91	 1	 10	 60	 32	 7,5	 5,8	 10	 6	 30	 M4	 7,5	 8,0	 5,4
49 77 212	 5	 1920	 384	 25	 24,50	 22,91	 1	 10	 60	 32	 10,0	 7,0	 11	 7	 30	 M5	 10,0	 11,0	 8,4
49 97 202	 10	 1920	 192	 30	 29,75	 26,57	 2	 10	 60	 32	 11,5	 10,0	 15	 9	 30	 M6	 11,5	 13,5	 11,2
49 47 202	 13,33	 1920	 144	 40	 39,75	 35,50	 2	 20	 80	 24	 14,0	 12,0	 18	 12	 40	 M8	 14,0	 16,0	 21,5
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BIR Führungszahnstangen Teilung 5, 10, 13,33
BIR integrated rack pitch 5, 10, 13,33

Qualität 9 – 180° Version Quality 9 – 180° version

Bestell-Nr.	 Teilung		  Zähnezahl	 					     	 Anz. Bohr.	
Order code	 Pitch	 L1	 N° of teeth	 b	 hk	 ho	 f	 a	 I	 N° of holes	 h	 d1	 d2	 t	 a1	 m3	 h3	 t3


