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A misura
d’uomo

A mesure
d’homme

Gli essiccatoi orizzontali, 
in linea con le attuali esigenze
del mondo ceramico, 
coniugano le performance che
da sempre contraddistinguono
le macchine Sacmi con 
una rinnovata funzionalità.
Attenta, in fase progettuale, 
al miglioramento del rapporto
uomo-macchina ed alle 
direttive del protocollo di Kioto,
Sacmi ha semplificato 
le regolazioni, ridotto i tempi
legati alla manutenzione,
aumentato l’efficienza delle
macchine e ridotto i consumi.

Les séchoirs horizontaux, 
en accord avec les exigences
actuelles du secteur de 
la céramique, conjuguent 
les performances qui depuis
toujours caractérisent 
les machines Sacmi avec 
une fonctionnalité renouvelée.
Particulièrement attentive, 
au cours de la phase de 
conception, à l’amélioration 
du rapport homme-machine 
et aux directives du protocole
de Kioto, Sacmi a simplifié 
les réglages, réduits les temps
liés à l’entretien, augmenté 
l’efficacité des machines 
et réduits les consommations.

ESSICCATOI ORIZZONTALI
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Prerogative
Prérogatives

Peculiarità degli essiccatoi
orizzontali Sacmi sono:
- tubazioni per la circolazione
dell’aria esterne alla macchina
- separazione dei piani 
nelle macchine multicanale

La collocazione delle tubazioni
all’esterno della macchina 
ottimizza la circolazione 
dell’aria. Infatti, il flusso d’aria
compie un percorso più lineare
e meno tortuoso di quello che
svilupperebbe se le tubazioni
fossero all’interno della parete.
Si riducono sensibilmente le
perdite di carico, risulta 
facilitata la regolazione 
del soffiaggio sopra e sotto 
ad ogni piano, si adottano 
ventilatori di minore potenza e,
in presenza di piccoli formati,
si possono realizzare passi
ridotti fra i rulli. 

Con i piani separati si ottiene
una distribuzione del calore
omogenea ed uniformità di
temperatura su tutto il carico.
La differenza di temperatura 
tra le piastrelle nelle diverse
posizioni è tipicamente intorno
ai 5°C, valore nettamente 
inferiore a quello registrato in
essiccatoi multipiano 
ad ambiente unico. Inoltre,
eventuali rotture di piastrelle
non hanno conseguenze sul
materiale dei piani sottostanti.
In caso di necessità, 
un particolare accorgimento
costruttivo consente l’estrazione
dei rulli lungo un asse obliquo,
senza rendere necessario uno
spazio laterale utile superiore
alla lunghezza del rullo stesso.
I portelli di accesso laterali
consentono di accedere 
facilmente ai vari piani.

Les particularités des séchoirs
horizontaux Sacmi sont :
- tuyauteries pour la circulation
de l’air placées à l’extérieur 
de la machine
- la séparation des étages 
sur les machines multi étage

L’emplacement des tuyauteries
à l’extérieur de la machine 
permet d’optimiser la 
circulation de l’air. En effet, 
le flux d’air réalise un parcours
plus linéaire et moins tortueux
que celui qu’il développerait 
si les tuyauteries étaient 
situées à l’intérieur de la paroi.
Ainsi, sont sensiblement 
réduites les pertes de charge,
le réglage du soufflage 
au-dessus et en-dessous 
de chaque étage est facilité,
sont utilisés des ventilateurs
de moindre puissance et, 
en présence de petits formats,
il est possible de réaliser des
pas réduits entre les galets.
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Grâce aux plans séparés, 
on obtient une distribution 
de la chaleur homogène et une
uniformité des températures
sur toute la charge. 
La différence de température
entre les carreaux au niveau
des différentes positions 
se situe généralement autour
de 5°C, valeur nettement 
inférieure à celle enregistrée
sur des séchoirs multi étage 
à environnement unique. En
outre, les éventuelles ruptures
de carreaux n’ont pas de 
conséquences sur le matériau
des étages inférieurs. En cas
de nécessité, une mesure 
particulière de fabrication 
permet l’extraction des galets
le long d’un axe oblique, sans
rendre nécessaire la présence
d’un espace latéral utile 
supérieur à la longueur du galet
même. Les portes d’accès
latérales permettent d’accéder
aisément aux différents étages.



Circolazione dell’aria di processo
Circulation de l’air de processus

Negli essiccatoi multipiano,
l’aria viene sia soffiata che
aspirata in ogni piano, sopra e
sotto le piastrelle, con evidenti
vantaggi in termini 
di omogeneità di temperatura.
La progettazione degli elementi
preposti all’erogazione dell’aria
di trattamento è stata eseguita
con l’ausilio delle 
più sofisticate metodiche 
di calcolo fluidodinamico. 
Ciò ha permesso 
la massimizzazione 
dell’efficienza degli scambi 
di calore convettivi e 
la riduzione dell’immissione 
di aria di rinnovo 
da preriscaldare con risparmi
energetici significativi.
Mantenendo in ricircolo la
maggior quantità possibile di
aria calda, si riduce al minimo
l’immissione di aria di rinnovo
da preriscaldare con risparmi
energetici significativi.

E’ possibile, inoltre, l’utilizzo 
di aria calda proveniente 
dalla zona di raffreddamento
del forno con un ulteriore 
abbassamento dei consumi
termici specifici.

Sur les séchoirs multi étage,
l’air est aussi bien soufflé
qu’aspiré au niveau de tous 
les étages, sur et sous les 
carreaux, avec d’évidents
avantages en termes 
d’homogénéité de la 
température. La conception
des éléments prévus pour 
la distribution de l’air de 
traitement a été réalisée 
en appliquant les méthodes 
de calcul fluidodynamique 
les plus sophistiquées.
Cela a permis de maximiser
l’efficacité des échanges de
chaleur convectifs ainsi que 
de réduire l’introduction d’air
de renouvellement à 
préchauffer ce qui représente
des économies d’énergie 
significatives.
En maintenant la plus grande
quantité possible d’air chaud
en circulation, on réduit au
minimum l’introduction d’air de

renouvellement à préchauffer
ce qui représente des 
économies d’énergie 
significatives.

Il est également possible, 
d’utiliser de l’air chaud 
provenant de la zone de 
refroidissement du four ce qui
génèrera une diminution 
supplémentaire des 
consommations thermiques
spécifiques.

ALTA EFFICIENZA
DI SCAMBIO

ARIA-PRODOTTO
EFFICACITE 
D’ECHANGE
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Trasmissione del moto
Transmission de l’actionnement
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Negli essiccatoi orizzontali 
la trasmissione del moto ai rulli
avviene per mezzo di coppie 
di ruote a denti elicoidali 
in carter chiuso, 
con lubrificazione a bagno
d’olio. Questo fa sì che tutte 
le macchine siano 
estremamente affidabili 
e praticamente esenti 
da manutenzioni. 
Ogni zona dell’essiccatoio 
ha una propria regolazione 
dei traini ed è indipendente
sotto il profilo termoigrometrico.
I rulli sono realizzati in acciaio
al carbonio e, per ottenere 
il massimo ordine ed 
allineamento dei pezzi in uscita
(condizione necessaria per 
un buon funzionamento 
della macchina di scarico),
vengono forniti con tolleranze
di rettilineità molto contenute.

Sur les séchoirs horizontaux, la
transmission de l’actionnement
aux galets se fait par 
l’intermédiaire de couples de
roues dentées hélicoïdales en
carter fermé, avec lubrification
à bain d’huile. 
Cette caractéristique fait que
toutes les machines sont
extrêmement fiables et ne
nécessitent pratiquement
aucun entretien. 
Chaque zone du séchoir
dispose de son propre 
réglage du tirage et est 
indépendante au niveau 
thermohygrométrique. 
Les galets sont réalisés en
acier au carbone et, afin 
d’obtenir l’ordre et l’alignement
maximum des pièces en sortie
(condition nécessaire pour le
fonctionnement correct de la
machine), ils sont fournis avec
des tolérances de parcours
rectiligne très limitées.



Quadro di controllo
Tableau de contrôle

Sul quadro di comando si può
controllare in ogni momento il
funzionamento dell’essiccatoio:
i valori più significativi 
(temperature e velocità) 
vengono misurati e visualizzati
insieme ai messaggi 
di diagnostica ed allarme.

Nel caso dei monocanale EMS,
JMS e JMP, dei bicanale EBS,
JBS, J2S e J2P e degli EUP 
ed EMS, che sono installati 
in linea ai rispettivi forni, 
il controllo dell’essiccatoio 
è integrato nel controllo 
del forno.
Nel caso questi essiccatoi
siano separati dal forno viene
previsto un quadro dedicato
per il loro controllo. 
Tale quadro elettrico è 
equipaggiato con PLC

e pannello di interfaccia 
operatore che permette 
di variare i parametri di 
funzionamento dell’essiccatoio
e delle macchine carico/scarico.

Gli essiccatoi pluricanale ETP
ed ECP sono dotati di un 
quadro elettrico equipaggiato
con PLC, PC di supervisione
(EFP300) e comandi per 
la gestione delle macchine 
di carico/scarico. 
Da PC è possibile visualizzare
e regolare la temperatura delle
zone previste, monitorare 
la durata del ciclo, visualizzare
la presenza e la posizione di
eventuali  vuoti di produzione,
sincronizzare la velocità dei
traini di trasporto con 
il numero di cicli della pressa e 
memorizzare fino a 90 ricette.

Sur le tableau de commande, 
il est possible de contrôler 
à tout moment le fonction
nement du séchoir: les valeurs
les plus significatives 
(températures et vitesse) 
sont mesurées et visualisées 
simultanément aux messages
de diagnostic et de défaut.

Dans le cas de machines 
monocanal EMS, JMS et JMP,
des bicanal EBS, JBS, J2S et
J2P et des EUP et EMS, qui
sont installés en ligne sur 
les fours correspondants, le
contrôle du séchoir est intégré
sur le contrôle du four.
Lorsque ces séchoirs sont
séparés du four on prévoit 
un tableau de contrôle 
spécifique. Ce tableau 
électrique est équipé d’un
Automate Programmable (PLC) 
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et d’un tableau d’interface 
opérateur qui permet de 
modifier les paramètres 
de fonctionnement du séchoir 
et des machines de 
chargement/déchargement.

Les séchoirs pluricanal ETP et
ECP sont dotés d’un tableau
électrique équipé avec un PLC,
PC de supervision (EFP300) et
commandes pour la gestion 
des machines 
de chargement/déchargement. 
À partir du PC il est possible 
de visualiser et régler la 
température des zones pré-
vues, contrôler la durée du
cycle, visualiser la présence et 
la position d’éventuels vides 
de production, synchroniser 
la vitesse des entraînements 
de transport avec le nombre 
de cycles de la presse et
mémoriser jusqu’à 90 recettes.



Essiccatoi monocanale
Séchoirs monocanal

Gli essiccatoi EMS, EUP, JMS
e JMP sono impiegabili 
per l’essiccamento del biscotto
per bicottura e, in linea 
con il forno, per la riduzione 
dell’acqua residua prima 
della cottura.
I modelli EMS ed EUP sono
utilizzabili anche per 
l’essiccamento di prodotti da
smaltare potendo controllare
adeguatamente, tramite 
apposita impiantistica, 
la temperatura delle piastrelle
in uscita. I monocanale sono
formati da un numero variabile
di moduli indipendenti sotto 
il profilo termoigrometrico.
L’impianto termico e quello
elettrico sono in conformità 
alle normative europee.

EMS

Nella prima parte degli EMS, 
la ventilazione è parallela alle
facce dei pezzi e avviene 
in equicorrente mediante 
cassonetti trasversali 
e deflettori interni 
di distribuzione aria. 
Nella seconda parte, 
il trattamento termico è 

in controcorrente e, 
se il prodotto è destinato alla
smaltatrice, è presente anche
un ventilatore centrifugo per 
il controllo della temperatura
del materiale in uscita. 
Gli EMS sono equipaggiati 
con uno o più bruciatori a gas
in vena d’aria con regolazione
modulante.

EUP

E’ suddiviso in zone di 
regolazione la cui lunghezza
varia da 4,2 a 6,3 metri. 
In ogni zona, il ricircolo 
dell’aria calda è garantito 
da un ventilatore centrifugo,
mentre il riscaldamento è 
affidato ad un bruciatore 
inserito nel circuito. 
L’aria calda, soffiata all’interno
dell’essiccatoio tramite 
tubazioni poste sopra e sotto 
il piano rulli, permette 
un’essiccazione omogenea.
Questo tipo di essiccatoio, 
con apposito equipaggiamento,
può essere impiegato 
per alimentare anche 
la smaltatrice.

JMS e JMP

Sottraggono rapidamente 
l’acqua contenuta nel materiale
proveniente dalla pressa, 
dalla smaltatrice o dall’area 
di stoccaggio. Il calore è 
distribuito uniformemente 
da piccoli bruciatori ad alta 
velocità, attraverso speciali
tubazioni in acciaio inox. 
I prodotti della combustione,
fuoriuscendo da piccoli fori
praticati nei tubi, sommano
l’effetto convettivo a quello
dell’irraggiamento. 
JMS e JMP sono generalmente
in linea rispettivamente 
ai forni FMS e FMP. 
A differenza dell’EMS, 
al posto dei 
ventilatori di ricircolo, 
presentano un ventilatore 
per l’aria comburente e, 
in alcuni casi, un ventilatore
dedicato all’espulsione fumi. 
In questo modo 
il funzionamento 
dell’essiccatoio è indipendente
dal forno al quale è abbinato.
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Les séchoirs EMS, EUP, JMS 
et JMP sont utilisables pour 
le séchage des biscuits pour 
bi-cuisson et, en ligne avec le
four, pour la réduction de l’eau
résiduelle avant la cuisson. 
Les modèles EMS et EUP sont
également utilisables pour le
séchage de produits à émailler
car il est possible de contrôler
spécifiquement, au moyen
d’équipements adaptés, 
la température des carreaux 
en sortie. Les monocanal 
se composent d’un nombre
variable de modules 
indépendants au niveau 
thermohygrométrique.
L’installation thermique et 
l’installation électrique sont
conformes aux réglementa-
tions européennes.

EMS

Sur la première partie des
EMS, la ventilation est parallèle
aux faces des pièces et se fait
à équicourant par 
l’intermédiaire de tiroirs 
transversaux et de déflecteurs
internes de distribution de l’air. 
Au niveau de la seconde partie, 

le traitement thermique est à
contre-courant et, si le produit
est destiné à la machine à
émailler, sera également 
présent un ventilateur 
centrifuge pour le contrôle de 
la température du matériau 
en sortie. 
Les EMS sont équipés avec 
un ou plusieurs brûleurs à gaz 
ventilé avec réglage modulant.

EUP

Est divisé en zones de réglage
dont la longueur varie de 4,2 à
6,3 mètres. 
Dans chaque zone, la 
recirculation de l’air chaud est
assurée par un ventilateur 
centrifuge, alors que le 
chauffage est attribué à un 
brûleur inséré sur le circuit. 
L’air chaud, soufflé à l’intérieur
du séchoir par l’intermédiaire
de tuyauteries placées au-des-
sus et au-dessous de l’étage
de galets, permet d’obtenir un
séchage homogène. Ce type 
de séchoir, avec un équipement
adapté, peut également 
être utilisé pour alimenter 
la machine à émailler.

JMS e JMP

Retirent rapidement l’eau 
contenue dans le matériau 
provenant de la presse, de 
la machine à émailler ou de la
zone de stockage. La chaleur
est distribuée uniformément
par de petits brûleurs à haute
vitesse, à travers des 
tuyauteries spéciales en acier
inox. 
Les produits de la combustion,
en s’échappant par de petits
orifices réalisés sur les tuyaux,
somment l’effet convectif 
à celui du rayonnement. 
JMS et JMP sont 
généralement en ligne 
respectivement aux fours FMS
et FMP. 
À la différence de l’EMS, à la
place des ventilateurs de 
recirculation, ils présentent 
un ventilateur pour l’air 
comburant et, dans certains
cas, un ventilateur dédié 
à l’expulsion des fumées. 
De cette manière, le 
fonctionnement du séchoir est
indépendant du four auquel 
il est associé.
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Essiccatoi bicanale
Séchoirs bicanal

Generalmente abbinati ai forni
bicanale, vengono impiegati
per essiccare il biscotto, 
oppure per eliminare l’umidità
residua dai prodotti provenienti
dalla smaltatura o dagli 
stoccaggi. I due canali 
dell’essiccatoio, fra loro 
separati, sono collegati 
ai corrispondenti canali 
del forno da una rulliera. 
Data la semplicità di 
regolazione e la flessibilità 
dell’impianto, nei due canali
dei modelli JBS, J2S e J2P
è possibile trattare materiali

anche molto diversi.
Nell’EBS , la differenziazione
dei trattamenti termici nei due
canali avviene con regolazione
manuale; mentre nel JBS, 
nel J2S e nel J2P 
è automatica. 
Gli impianti termico ed elettrico
sono realizzati in conformità
alle normative europee.

EBS

Ogni cella, indipendente sotto
il profilo termoigrometrico, 
è dotata di un proprio 
generatore d’aria calda e 
di un ventilatore di ricircolo. 
La singola cella di ventilazione
è lunga 4,2 metri ed il flusso
dell’aria è parallelo ai pezzi.
L’aria di trattamento è erogata
tramite cassonetti trasversali 
e deflettori di distribuzione
interni alla macchina.

JBS, J2S e J2P

L’efficacia dell’essiccazione è
affidata ad un sistema 
innovativo e ad alto 
rendimento basato su piccoli
bruciatori ad alta velocità e 
ad un sistema di tubazioni 
in acciaio inox che trasmettono

il calore prevalentemente 
per irraggiamento. 
I prodotti della combustione
fuoriescono attraverso piccoli
fori praticati nei tubi e 
sommano agli effetti convettivi
anche quelli dovuti 
all’irraggiamento. 
Nei modelli J2S e J2P i rulli
sono ceramici e non sono 
presenti i tradizionali ventilatori
di ricircolazione, ma solo 
un ventilatore di espulsione
dell’aria esausta. 
L’aria comburente viene 
prelevata dall’impianto 
esistente sul forno. 
L’impiego di componenti 
in ceramica ed in acciaio 
inossidabile annulla il rischio 
di contaminare i prodotti 
con particelle metalliche. 
I piani vengono gestiti 
in modo automatico ed 
indipendente l’uno dall’altro.
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Généralement associés aux
fours bicanal, ils sont utilisés
pour le séchage du biscuit 
ou pour éliminer l’humidité
résiduelle des produits 
provenant de l’émaillage ou
des stockages. Les deux
canaux du séchoir, séparés
l’un de l’autre, sont reliés aux
canaux correspondants du four
par un convoyeur à rouleaux. 
Grâce à la simplicité de 
réglage et à la flexibilité de 
l’installation, dans les deux
canaux des modèles JBS, J2S
et J2P il est possible de traiter
des matériaux également très
différents. 
Sur l’EBS, la différentiation des
traitements thermiques dans
les deux canaux se fait par 
l’intermédiaire d’un réglage
manuel ; alors que sur le JBS,
le J2S et le J2P, le réglage est
automatique. 
Les installations thermique 
et électrique sont réalisées 
en conformité avec les 
réglementations européenne.

EBS

Chaque cellule, indépendante
au niveau thermohygrométrique,
est dotée de son propre 
générateur d’air chaud et d’un
ventilateur de recirculation. 
La simple cellule de ventilation
est d’une longueur de 4,2
mètres et le flux de l’air est
parallèle aux pièces. L’air de
traitement est distribué par 
l’intermédiaire de tiroirs 
transversaux et de déflecteurs
de distribution internes à la
machine.

JBS, J2S e J2P

L’efficacité du séchage est 
attribuée à un système 
innovant, à rendement élevé
basé sur de petits brûleurs à
haute vitesse et à un système
de tuyauteries en acier inox 
qui transmettent la chaleur 

principalement par rayonnement.
Les produits de la
combustion,en s’échappant 
par de petits orifices réalisés
sur les tuyaux, somment aussi
les effets dus au rayonnement
aux effets convectifs. 
Sur les modèles J2S et J2P 
les galets sont en céramiques
et on ne retrouve pas les 
ventilateurs de recirculation 
traditionnels mais uniquement
un ventilateur d’expulsion 
de l’air vicié. 
L’air comburant est prélevé 
par l’installation existante sur 
le four. 
L’utilisation de composants 
en céramique et en acier 
inoxydable élimine le risque 
de contaminer les produits 
avec des particules 
métalliques. 
Les étages sont contrôlés 
de manière automatique 
et indépendamment l’un 
de l’autre.
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Essiccatoi pluricanale
Séchoirs pluricanal

Con una bocca variabile 
fra i 2350 ed i 3070 mm., 
gli essiccatoi orizzontali a rulli
a tre canali ETP e quelli 
a cinque canali ECP vengono
generalmente utilizzati 
in impianti di grande capacità
produttiva. Nati per rispondere
ai problemi di spazio che si
riscontrano in molte ceramiche,
questa gamma di essiccatoi 
è destinata prevalentemente
all’alimentazione della linea 
di smaltatura. Entrambe le 
versioni hanno struttura 
modulare e sono composte
usualmente da quattro o 
più celle indipendenti sotto 
il profilo termoigrometrico. 
I vari canali vengono alimentati
mediante elevatori posti 
in ingresso e in uscita. 
Il sistema di movimentazione
dei rulli metallici è costituito 
da una serie di motoriduttori,
regolati tramite inverter, 
ognuno dei quali movimenta 
i diversi piani (3 o 5) 
di ciascun modulo. 
La trasmissione 
del moto ai rulli avviene

per mezzo di coppie di ruote 
a denti elicoidali lubrificate 
a bagno d’olio. 
Alle due estremità 
dell’essiccatoio sono poste 
le rulliere di rilancio che, 
movimentate da propri 
motoriduttori, accelerano 
l’entrata e l’uscita del materiale
dall’essiccatoio per facilitare 
le operazioni di carico 
e scarico degli elevatori 
preposti alla distribuzione 
ed alla raccolta del materiale 
ai piani. 
L’impianto termico 
e quello elettrico così come 
i dispositivi di sicurezza sono
conformi alle normative 
europee. I dispositivi prevedono,
tra le altre cose, protezioni
laterali degli elevatori, 
fune d’emergenza lato 
motorizzazione, scale di 
accesso e corrimano nella
zona di regolazione 
e/o manutenzione, isolamento 
termico e acustico, pulsanti
d’emergenza per l’arresto 
della linea.

Avec une bouche dont la
dimension varie entre 2350 
et 3070 mm, les séchoirs 
horizontaux à galets à trois
canaux ETP et les séchoirs 
à cinq canaux ECP sont 
généralement utilisés sur des
installations de grande capacité
de production. Nés pour 
répondre aux problèmes
d’espace que l’on rencontre
pour de nombreuses 
céramiques, cette gamme 
de séchoirs est destinée 
principalement à l’alimentation
de la ligne d’émaillage. 
Les deux versions présentent
une structure modulaire et se
composent généralement 
de quatre (ou plus) cellules 
indépendantes au niveau 
thermohygrométrique. 
Les différents canaux sont 
alimentés par l’intermédiaire
d’élévateurs situés en entrée 
et en sortie. Le système 
d’actionnement des galets
métalliques se compose 
d’une série de motoréducteurs
réglées par onduleurs, chacun
desquels actionne les 
différents étages (3 ou 5) de



de chaque module. La 
transmission de l’actionnement
aux galets se fait par 
l’intermédiaire de couples de
roues dentées hélicoïdales 
lubrifiés à bain d’huile. Aux
deux extrémités du séchoir 
sont placées les convoyeurs 
à rouleaux de relance qui,
actionnés par leurs propres
motoréducteurs, accélèrent
l’entrée et la sortie du matériau
dans le/du séchoir pour faciliter
les opérations de chargement 
et de déchargement des 
élévateurs prévus pour la 
distribution et la récupération
du matériau sur les étages.
L’installation thermique et 
l’installation électrique ainsi que
les dispositifs de sécurité sont
conformes aux réglementations
européennes. Les dispositifs
prévoient, entre autres choses,
des protections latérales des
élévateurs, des câbles d’arrêt
d’urgence du côté du groupe
moteur, des échelles d’accès 
et des mains courantes dans 
la zone de réglage et/ou 
d’entretien, une isolation 
thermique et sonore, des 
boutons d’arrêt d’urgence 
pour l’arrêt de la ligne.
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Larghezza carico utile
Largeur charge utile

(mm)
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Il costruttore si riserva di apportare modifiche senza preavviso.
Le contructeur se réserve d’apporter toute modification sans préavis.




