
1

2

3

4

5

6

213

7

www.bison-bial.de  •  e-mail: info@bison-bial.de  •  www.bison-bial.com  •  e-mail: info@bison-bial.com

65
52

65
53

Artikel Nr. Typ
S B H L a max. h kg

Code No. Type

326552030100 6552-63 63 120 47 182 50 20 1,8

326552040300 6552-80 80 146 56 215 63 25 4,2

326552050500 6552-100 100 174 71 243 80 32 8,5

Artikel Nr. Typ
S B H L a max. h kg

Code No. Type

326553030000 6553-63 63 120 47 182 50 20 1,8

326553040100 6553-80 80 146 56 215 63 25 4,2

326553050300 6553-100 100 174 71 243 80 32 8,5

■■ 	Für Präzisions-, Schleif-, Fräs- und Messarbeiten, 
■■ Hergestellt aus legiertem Werkzeugstahl, gehärtet und 
präzisionsgeschliffen

■■ 	Used for precision grinding, milling and measuring work
■■ Made of alloy tool steel, hardened and precision ground

■■ 	Auf die gleiche Weise konstruiert wie Typ 6552 mit 
Ausnahme der beweglichen prismatischen Backe

■■ Constructed in the same manner as above, except in movable 
jaw a ground vertical prism is provided

6552

6553

WERKZEUGMACHER- UND PRÜFSCHRAUBSTÖCKE
TOOLMAKER’S & INSPECTION VISES

Zubehör ▪ Accessories 220-232

Zubehör ▪ Accessories 220-232

WM-SCHRAUBSTOCK MIT GLATTEN BACKEN
plain jaw

WM-SCHRAUBSTOCK MIT PRISMATISCHER BACKE
 WITH VERTICAL PRISM
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Typ
a b c

Тype
6552-63 0,005 0,003 0,005

6552-80 0,005 0,003 0,005

6552-100 0,007 0,005 0,005

6553-63 0,005 0,003 0,005

6553-80 0,005 0,003 0,005

6553-100 0,007 0,005 0,005

6554-63 0,005 0,003 0,005

6554-80 0,005 0,003 0,005

6554-100 0,007 0,005 0,005

6555-80 0,005 0,003 0,005 .
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■■ Für unebene Werkstücke kann eine geführte bewegliche 
Platte verwendet werden, deren Backen-Schwenkbereich 
ca. ±3° beträgt

■■ Ein seitlicher Anschlag an der fixen Backe ermöglicht  eine 
Werkstückaufnahme parallel zur Backenoberfläche
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■■ Das korrekte Spannen des Werkstückes wird nur dann erreicht, wenn die Backeneinsätze auf 
ihren Führungen sitzen. Nur so kann die Genauigkeit der Werkstückspannung sichergestellt 
werden.

Werkzeugmacher und Prüfschraubstöcke
Toolmaker’s and inspection vises

Gebrauch des seitlichen Anschlages Typ 6597
USAGE OF SIDE STOP TYPE 6597

■■ For clamping the workpieces of irregular shape a swinging leading 
plate can be used which allows for swiveling of movable jaw by 
about ±3° angle. 

■■ Side stop (Type 6597) screwed to fixed jaw side enables positioning 
the workpieces parallel to jaw inserts surface

Justierung der Backeneinsätze
ADJUSTING THE POSITION OF JAW INSERTS

■■ Proper clamping of the workpiece will be obtained when jaw inserts are seated on the jaw guides. 
Only then the proper accuracy of the workpiece fixing will be ensured.

Technische Daten
Technical Data

■■ Clamping inserts in the vise jaws have preset play, ensuring that workpieces are correctly clamped
■■ The amount of this play should be L = 0,2 mm with positioning accuracy of +/- 0.01mm
■■ The difference between “L” dimensions in movable and fixed jaws should not exceed 0,01mm
■■ To obtain the required positioning of the clamping insert proeed as follows:
1 - 	loosen set screws (2)
2 - 	tighten the bolts (1) to make the clamping insert sit in the jaw guide
3 - 	use the dial gauge to check the parallelism of the clamping insert to the vise base
4 - 	set the required value of L = 0,2 (+/- 0,01 mm) by loosening the bolts (1)
5 - 	use the dial gauge to check the parallelism of the clamping insert to the vise base, the 

parallelism of the clamping insert to the vise base should be the same as measured in point 3
6 - 	secure bolts (1) by tightening set screws (2)

■■ Perform above steps for setting clamping inserts both in fixed and movable jaws

■■ Einstellbare Backeneinsätze gewährleisten korrekten Werkstückhalt
■■ Der Einstellbereich „L“ beträgt 0,2 mm mit einer Positioniergenauigkeit von +/- 0.01mm
■■ Der Unterschied des „L“- Maßes beider Backen sollte 0.01mm nicht übersteigen
■■ Zur Positionierung des festklemmenden Einsatzes ist wie folgt vorzugehen: 
1 - 	Lösen der Klemmschrauben (2)
2 - 	Verstellen der Backeneinsätze in ihrer Führung mittels der Schraubbolzen (1)
3 - 	Überprüfen der Parallelität des Backeneinsatzes zur Schraubstockunterseite
4 - 	Einstellen des erforderlichen Werts L = 0,2 (+/- 0,01 mm) durch Betätigen der Bolzen (1)
5 - 	Erneute Überprüfung der Parallelität gemäss Punkt 3, das vorherige Ergebnis muss 

sich dabei bestätigen 
6 - 	Sichern der Bolzen (1) durch Festziehen der Klemmschrauben (2)

■■ Vollziehen Sie bitte die Einstellung der Einsätze, in beweglicher und fixer Backe, 
entsprechend dem beschriebenen Ablaufs
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