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Ha mais de 20 anos a BIKO ¢ sinonimo de padrao de qualidade.

Desde o seu primeiro langamento, a linha de calandras BIKO virou a marca preferéncial de
centenas de fabricantes de reservatorios, trocadores de calor, reatores, silos, torres edlicas,
equipamentos de aquecimento e ventilacao. A grande lista de clientes satisfeitos ¢ a melhor

garantia do 6timo performance e confiabilidade das maquinas BIKO.

BIKO:
Made in Italy, Qualidade, Estilo
e Atencao ao Cliente,

As calandras BIKO sdo projetadas utilizando modernos sistemas CAD 3D. Sao fabricadas
utilizando as mais avancadas tecnologias de produgao. O resultado ¢ uma gama de

maquinas robustas, altamente produtivas, confidveis e de simples utilizagao..

A politica empresarial é orientada para satisfazer o cliente desde o estagio inicial de avaliagdo
do investimento. Os anos de experiéncia colocaram a BIKO como o parceiro de preferéncia na

analise de investimentos em equipamentos para a curvatura de chapas planas e de perfilados..

Como consequéncia deste enorme sucesso, em 2008, foi instalada a nova planta de
producdo numa sede adequadamente projetada, para maximizar os parametros de qualidade
das maquinas que ali sio montadas. Tal mudanca permitiu o aumento do nimero das
maquinas anualmente disponiveis, com o objetivo de responder as exigéncias daqueles

clientes que precisam de maquinas com entregas rapidas.
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CATL ANDRAS PARA MFETAILS



A confiabilidade e precisdo das
maquinas BIKO sio o resultado
dos intimeros cuidados prestados

em todas as fases de fabricagao.

As calandras BIKO sdo
cuidadosamente estudadas por
projetistas altamente especializados

que utilizam sistemas avangados de 3D.

e

Todo o processo de fabricagdo —

desde o corte e de conformagao da
chapa a usinagem mecanica das
estruturas soldadas eletricamente

— ¢ implementado utilizando os
equipamentos mais modernos com
a finalidade de garantir a precisao e

confiabilidade do produto acabado.
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Cada componente é controlado
segundo as normas ISO 9000 antes
de se passar as se¢des de montagem,
que sdo adequadas a construcao de

maquinas de até 100 Tons. de peso.



O compromisso com nossos clientes ¢é

evidenciado pelo alto nivel de qualidade

dos nossos servigos de pos-venda.

Un time de técnicos experientes,
dotados dos mais modernos sistemas
de software de comunicagao, esta
sempre a disposicao para dar a mais
rapida e eficaz assiténcia aos nossos
colaboradores técnicos e clientes em

todos os continentes.

A nossa sede se localiza nas
proximidades do Lago de Garda, na
regido norte da Italia, de facil alcance
pelos aeroportos de Verona, Brescia
ou Milao. Porque ndo vir nos visitar?
Seria a melhor forma de entender por
qual motivo a Biko ¢ uma preferéncia
mundial na hora de se escolher a

calandra.




CALANDRA
ASSIMETRICA
COM DOBRA
INICIAL

A versao de calandras BIP garante a
maxima qualidade de curvatura gragas a
geometria assimétrica dos movimentos
dos rolos.

A tracdo da chapa ¢ maximizada pelo
fato de que os dois rolos pingadores sdo
motorizados, o que ¢ ideal para evitar o
deslizamento, mesmo com chapas muito
finas.

O rolo lateral dobra o material bem
proximo ao ponto de pingagem,
realizando a dobra inicial com uma
qualidade superior at¢ mesmo do que a
produzida com as maquinas piramidais
de quatro rolos, bem mais caras.

O cémodo sistema de controle pelo
comando a pedal, possibilita a utilizagdo
da maquina por apenas um operador

o qual pode alimentar a maquina e ao
mesmo tempo acionar seus movimentos.

Os prolongamentos dos rolos permitem
montar matrizes modulares para a
curvatura

de perfilados e tubos.

A série de calandras BIP representa
certamente o0 modo mais conveniente de
se curvar chapas finas com a maxima
qualidade e o menor investimento.




KIT DE ROLOS PARA CURVAR PERFIS

Refere-se a anéis montados nas

extremidades dos rolos para a curvatura de
LEITOR DIGITAL (aconselhado)

pequenos perfilados.
Indica a posi¢ao do rolo de curvatura A posigao dos rolos para curvar perfis é
para se ter uma posigdo de referéncia regulavel com base na forma do tipo de
precisa e determinar o possivel raio perfil
final da curva (util em produgoes em série). (T, U, ferro chato).

e

ROLOS TEMPERADOS POR INDUCAO

Modelo Capacidade de  Capacidade de Capacidade de Diametro Poténcia  Péso Dimensdes
BIP calandragem  dobrainicial ~dobrainicial ~ dos rolos HP Ton. Metros (aconselhado)
5xD 5xD 13xD D) A superficie temperada dos rolos alcanca
1013 7 6 5 130 50 0.95 1.9x0.62x1.1 uma resisténcia de 190 kg/mm:, o que
' ’ B ’ impede o desgaste excessivo dos rolos,

1513 6 5 4 130 5,0 1,00 2,4x0,62x1,1 L

principalmente no caso de calandragem
2013 4 3 3 130 5,0 1,20 2,9x0,62x1,1 de cones ou quando se trabalha aco inox,
2513 3 2 2 130 5.0 1.35 3.4x0.62x1.1 ago cortado a quente ou materiais de alta

resisténcia.
1515 7 6 5 150 6,0 1,80 2,0x0,70x1,2
2015 5 4 3 150 6,0 1,95 2,5x0,70x1,2
2515 4 3 2 150 6,0 2,15 3.0x0,70x1,2  Acessorios disponiveis nestas mdquinas:
3015 3 2 2 150 6,0 2,30 3,5x0,70x1,2 « Rolos temperados
1517 9 8 6 170 7,0 1,85 2,5x0,90x1,3 * Dispositivo para a calandragem conica
2017 7 6 5 170 70 210  30x0,00x1,3 °Rolosparacurvarperfis

* Leitor digital
2517 6 4 3 170 7,0 2,35 3,5x0,90x1,3
3017 5 3 2 170 7.0 2,40 3,5x0,90x1,3

Dimensées maiores, menores e intermedidrias estdo disponiveis a pedido.



B3

CALANDRAS
DE 3 ROLOS
COM

DOBRA INICIAL
TOTAL

As calandras Biko de trés rolos com As calandras da série B3 sdo

dobra inicial sdo produzidas numa normalmente solicitadas por fabricantes
gama de capacidade que varia de 1.5 que usam muito a calandra para a

m a 3 m com espessuras de 3 mm a produgdo

70 mm e sdo estudadas para alcancar di boilers, recipientes de vasos de
elevados standards de confiabilidade e pressao em lotes pequenos e médios,
versatilidade. além daqueles que se dedicam a

curvatura de cones.
Com dois pares de cilindros hidraulicos
e os trés rolos motorizados e
independentes, a maquina pode produzir
pecas calandradas de qualidade elevada.
Gragas a simplicidade de uso e de
manutengao, tal maquina resulta ser a
de maior preferéncia pelas caldeirarias
metalicas que geralmente precisam de
maquinas potentes e simples.




SUPORTE CENTRAL SUPERIOR

Os rolos do suporte horizontal estdo
posicionados na diregdo vertical por
meio de rapidos pistoes hidraulicos, que
suportam a chapa calandrada, evitando
a superposi¢do das extremidades entre
os rolos. O suporte central pode auxiliar
também no posicionamento das virolas
para a aplicagdo de solda a ponto,

operagdo que antecede a extragdo.

Modelo  Capacidade e Capacidade de Capacidade de Diametro Poténcia  Péso  Dimensoes
B3 calandragem  dobra inicial dobra inicial  dos rolos HP Ton. Metros
5xD 5xD 1,3xD D)

1615 9 7 6 155/150 5.0 2 3,1x1,0x1,2
1621 15 12 9 215/195 100 3 3.2x1,0x1,1
2015 7 6 4 155/150 5.0 2 3,6x1,0x1,2
2021 13 9 7 215/195 100 3 3,7x1,0x1,1
2028 23 18 13 285265 200 6 4,5x1.2x1,7
2621 9 7 5 215/195 100 4 4,2x1,0x1,1
2628 19 15 11 285/265 200 7 5.0x1,2x1,7
2635 23 19 15 350/320 300 11 48x1,5x1.8
3121 7 5 3 215/195 100 4 4,7x1,1x1,1
3128 15 12 9 285265 200 8 5.3x1,2x1,7
3135 20 15 12 350320 250 12 55x1.4x17
3138 25 20 15 380350 300 15 59x1,9x1.9
3141 32 25 20 410380 350 19 6,1x2,1x2,1
3146 40 32 26 460/420 400 25  63x2.3x24
3154 50 40 30 540/500 500 37 6,5x2.4x2.6
3158 60 50 40 580/540 750 43 7,1x2.6x2.7
3162 70 60 50 620/570 1000 52 7.2x2.7x2.8

Dimensdes maiores, menores e intermedidrias estdo disponiveis a pedido.

KIT DE ROLOS PARA CURVAR
PERFIS

Refere-se a anéis montados nas
extremidades dos rolos para a curvatura de
pequenos perfilados.

A posig¢ao dos rolos para curvar perfis é
regulavel com base na forma do tipo de
perfil

(T, U, ferro chato).

SUPORTE LATERAL

E um brago oscilante lateral com
motorizagdo hidraulica que suporta as
figuras abertas calandradas de espessuras
largas e que guia as chapas finas para o

suporte central.

Acessorios disponiveis para estas
mdquinas:

* Rolos temperados

* Dispositivo para a calandragem conica
* Rolos para curvar perfis

* Leitores digitais

* Suporte central superior

* Suporte lateral
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B4

CALANDRAS
DE 4 ROLOS
cCoOM

DOBRA INICIAL
TOTAL

As calandras Biko de quatro rolos com
capacidade que variamde 2 ma3 m

e espessuras de 2 mm a 70 mm sdo
universalmente reconhecidas como as
maquinas mais rapidas, seguras, precisas
e de utilizacdo mais simples em sua
gama de aplicacdes.

Apos ter inserido a chapa entre os rolos
e utilizando o rolo posterior como
sistema de alinhamento, o material

¢ pingado solidamente entre o rolo
superior e o central inferior,

impedindo assim o escorregamento

da chapa e garantindo neste modo, os

melhores resultados possiveis, mesmo

se a maquina for utilizada por operadores

inexperientes.

Utilizando uma maquina de quatro rolos
da série B4 se obtém intimeras vantagens
entre as quais: maior produtividade,
necessidade de apenas um operador,
uma menor utiliza¢do dos meios de
levantamento, a possivel utilizagao

de mesas de alimentag@o, a possivel
curvatura numa tnica passada com a
consequente reducdo do espago ocupado
na fabrica ou no canteiro de obras.



CONTROLES NUMERICOS

Estao a disposicdo diferentes tipos de
controles numéricos para a automagdo

da sequencia de passos de curvatura:
desde o controle numérico basico

com leitores simples de CNC ao mais
completo totalmente grdfico com o cdlculo

automdtico dos ciclos de trabalho.

Modelo  Capacidade de  Capacidade de Capacidade de Dimetro Poténcia  Péso  Dimensdes
B4 calandragem  dobra inicial dobra inicial ~ dos rolos HP Ton. Metros
5xD 5xD 13D (D)

2014 4 3 2 145/130/130 50 3 29x0,9x1,0
2020 8 6 4 205/180/160 7,5 4 32x1,0xl,1
2514 3 2 2 145/130/130 50 4 3.4x09x1,0
2520 6 4 3 205/180/160 7,5 5 3.7x10xl,1
2528 12 10 7 285/260/200 12,5 7 47x12x1,1
2530 22 16 12 300/280/220 150 9 52x1,6x2,1
3128 10 8 6 285/260/200 12,5 8  51x12x1,1
3130 15 12 10 300/280/220 150 11 5,6x1,6x2,1
3135 20 15 12 350/330/250 200 13 57x1,8x1,7
3138 25 20 15 380/360/290 250 17 6,1x2,1x1,9
3141 32 25 20 410/390/300 300 21  63x23x2.1
3146 40 32 26 450/420/370 400 29  6,5x2,5x2.4
3153 50 40 30 530/500/440 500 38  6,7x2,6x2.,6
3158 60 50 40 580/540/480 750 45  7.3x2.8x2,7
3162 70 60 50 630/570/500 1000 58  7.4x2.9x2,8

Dimensées maiores, menores e intermedidrias estdo disponiveis a pedido.

Os dados podem variar sem aviso prévio
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DISPOSITIVO PARAA CURVATURA
DE CONES

Este opcional inclui a inclinagdo
hidraulica do rolo de curvatura inferior e
um ferramental para o bloqueio de cone
adicional (por atrito ou com rodas) com a
finalidade de ter um movimento de rotagdo
lento da chapa onde o desenvolvimento

do comprimento do cone com diametro

inferior é mais curto.

Acessorios disponiveis para estas
mdquinas:

* Rolos temperados

* Dispositivo para a calandragem conica
* Leitores digitais

* Suporte central superior

* Suporte lateral

* Controles numéricos

* Mesas de alimentagdo

* Carregadores automadticos de chapa

 Extratores automdticos
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