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Série ASD 
Avec le PROFIL SIGMA de réputation mondiale 
Débit 0,89 à 6,39 m³/min, pression 5,5 à 15 bar 

Compresseurs à vis



jusqu’à

récupérables
96 %

ASD – économiser sur tous les plans
Les centrales ASD encore améliorées permettent d’éco-
nomiser de l’énergie sur tous les plans. Leurs blocs 
compresseurs possèdent des rotors à vis au PROFIL 
SIGMA optimisé, et elles sont commandées par le SIGMA 
CONTROL 2 basé sur un PC industriel. Cette commande 
de compresseur, et en particulier son mode de régulation 
dynamique, adapte le débit de la centrale à la consomma-
tion réelle d’air comprimé afin de minimiser les temps de 
marche à vide coûteux. 

Variation de vitesse avec le moteur à réluctance
Le nouveau moteur à réluctance réunit les avantages des 
moteurs asynchrones et des moteurs synchrones. Le rotor 
ne contient pas d’aluminium, ni de cuivre ou de coûteuses 
terres rares, et le moteur est donc très robuste et facile 
d’entretien. Du fait de la construction du moteur avec le 
nouveau rotor, les pertes de chaleur sont pratiquement 
nulles, d’où une température des roulements nettement 
plus basse et donc une plus grande longévité à la fois 
des roulements et du moteur. Associé au convertisseur 
de fréquence parfaitement adapté, le moteur synchrone à 
réluctance réduit les pertes par rapport à un moteur asyn-
chrone, surtout en charge partielle. 

Parfaits pour les stations d’air comprimé
Les compresseurs à vis de la série ASD sont parfaits pour 
constituer des stations d’air comprimé industrielles d’une 
très grande efficacité énergétique. Leur commande interne 
SIGMA CONTROL 2 propose de nombreux canaux de 
communication qui permettent d’intégrer les centrales 
dans des systèmes de gestion prioritaires comme le 
SIGMA AIR MANAGER de KAESER ou des systèmes 
de contrôle-commande, avec une facilité et une efficacité 
inédites. 

Gestion électronique de la température (ETM)
La vanne motorisée ETM intégrée au circuit frigorifique 
permet une gestion électronique innovante de la tempé-
rature au moyen de capteurs. La nouvelle commande de 
compresseur SIGMA CONTROL 2 prend en compte la 
température d’aspiration et la température du compresseur 
pour empêcher la formation de condensats lors de varia-
tions du taux d’humidité de l’air. Le système ETM régule la 
température du fluide de manière dynamique. Il améliore 
le rendement énergétique du fait de la basse température 
du fluide et permet à l’utilisateur d’adapter encore mieux la 
récupération de calories à ses besoins effectifs.

Avec la nouvelle version de sa série ASD (ASD.4), KAESER place la barre très haut en termes de disponibilité et d’efficacité 
énergétique des compresseurs. Non seulement les compresseurs à vis ASD encore améliorés débitent plus d’air comprimé 
avec moins d’énergie, mais ils ne laissent rien à désirer quant à la polyvalence, à la facilité de maniement et d’entretien et au 
respect de l’environnement.

Pourquoi récupérer les calories ?
Ou plutôt : pourquoi pas ? Chaque compresseur à vis 
transforme 100 % de l’énergie électrique consommée en 
énergie calorifique. Or, jusqu’à 96 % de cette énergie est 
récupérable, par exemple pour le chauffage. Cela permet 
de réduire la consommation d’énergie primaire et d’amé-
liorer considérablement le bilan énergétique global de 
l’entreprise.

Série ASD

ASD – encore plus efficace

2



Fig. : ASD 60

Facilité d’entretien
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Économie d’énergie avec le PROFIL SIGMA
La pièce maîtresse de chaque centrale ASD est le bloc 
compresseur au PROFIL SIGMA à économie d’énergie.  
Il est optimisé pour une parfaite circulation de l’air et 
contribue fortement à la puissance spécifique exception-
nelle de toutes les centrales ASD.

Efficacité de la commande SIGMA CONTROL 2
La commande interne SIGMA CONTROL 2 permet de 
commander et de contrôler efficacement le fonctionne-
ment du compresseur. L’écran et le lecteur RFID facilitent 
la communication et sécurisent l’accès à la commande. 
Les diverses interfaces assurent la connectivité de la com-
mande et l’emplacement pour carte mémoire SD simplifie 
les mises à jour. 

Anticiper l’avenir avec les moteurs IE4
Seul KAESER vous propose dès maintenant des com-
presseurs équipés de série de moteurs IE4 Super Pre-
mium Efficiency qui rendent le fonctionnement encore plus 
économique et  augmentent l’efficacité énergétique.

Pour une température optimale
Le système électronique de gestion de température ETM 
innovant régule la température du fluide de manière 
dynamique en fonction des conditions de service pour 
éviter la formation de condensats et augmenter l’efficacité 
énergétique.

Série ASD

Efficace sur toute la ligne
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▀ Consommation du module sécheur KAESER
▀  Consommation d’un sécheur frigorifique à régulation continue 
▀  Économie d‘énergie du module sécheur KAESER

Régulation à économie d’énergie
Le sécheur frigorifique intégré dans les centrales ASD T 
doit son efficacité à sa régulation à économie d’énergie. 
Il ne fonctionne qu’à la demande, ce qui permet d’obtenir 
une rentabilité maximale tout en garantissant la qualité 
d’air comprimé requise.

Séparateur cyclonique KAESER fiable
Le séparateur cyclonique KAESER monté en amont du 
sécheur frigorifique et équipé d’un purgeur électronique de 
condensats ECO-DRAIN assure la préséparation et l’éva-
cuation fiables des condensats, même lorsque la tempéra-
ture ambiante et l’humidité de l’air sont élevées.

Sécheur frigorifique avec ECO-DRAIN 
Le sécheur frigorifique est équipé d’un purgeur de conden-
sats ECO-DRAIN. Contrairement aux électrovannes, ce 
purgeur capacitif ne provoque pas de perte d’air compri-
mé, d’où des économies d’énergie et une plus grande 
sécurité de fonctionnement.

Consommation de frigorigène minimisée
Les sécheurs frigorifiques des nouvelles centrales ASD T 
consomment environ 36 % moins de frigorigène que les 
modèles antérieurs. Ils permettent donc de réduire non 
seulement les coûts, mais aussi l’impact environnemental 
du traitement de l’air.

Série ASD T

Air comprimé de haute qualité avec le module 
sécheur frigorifique
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Fig. : ASD 60 T
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Pertes 20 % <  
à la valeur de référence

Pertes ± 20 % par rapport 
à la valeur de référence

Pertes 20 % >  
à la valeur de référence

IES2

IES1

IES0

La nouvelle norme EN 50598 
La norme européenne EN 50598 sur l’écoconception dé-
finit les critères d’efficacité énergétique des machines en-
traînées par moteur électrique. Elle spécifie le rendement 
du système en tenant compte des pertes du moteur et du 
convertisseur. Avec des pertes énergétiques inférieures de 
20 % à la valeur de référence, les centrales KAESER sont 
largement conformes aux exigences de la norme.

Efficacité énergétique maximale
Les centrales à vitesse variable KAESER de la série ASD 
répondent à la classe de rendement IES2 et réalisent 
donc l’efficacité maximale selon la norme EN 50598. Un 
système d’entraînement de la classe IES2 se caractérise 
par des pertes énergétiques inférieures d’au moins 20 % à 
la valeur de référence.

Système d’entraînement très efficace, conforme à la classe de rendement IES2
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Armoire SFC séparée
Le convertisseur de fréquence SFC est logé dans sa 
propre armoire qui le protège de la chaleur dégagée par 
le compresseur. Le ventilateur séparé assure une climati-
sation optimale de l’armoire pour une performance et une 
longévité maximales du convertisseur.

Centrale certifiée CEM
L’armoire SFC, la commande SIGMA CONTROL 2 et la 
centrale dans son ensemble sont contrôlées et certifiées 
conformément à la directive CEM pour les réseaux indus-
triels de classe A1 selon la norme EN 55011.

Pression constante
Le débit s’adapte à la consommation d’air comprimé, dans 
la plage de réglage et en fonction de la pression réseau. 
De ce fait, la pression de service reste constante avec une 
tolérance de ± 0,1 bar. L’exploitant peut donc abaisser la 
pression maximale, et par conséquent réduire sa facture 
énergétique.

Robustesse et facilité d’entretien
Le moteur synchrone à réluctance est robuste et facile 
d’entretien : son rotor ne contient pas d’aluminium, ni de 
cuivre ou de matériaux magnétique onéreux. Le rem-
placement des roulements et des rotors est donc aussi 
simple que pour un moteur asynchrone. Du fait de la 
construction du moteur, les pertes de chaleur du rotor sont 
pratiquement nulles, d’où une température des roulements 
nettement plus basse et donc une plus grande longévité 
des roulements et du moteur.

Série ASD (T) SFC

Compresseur à vitesse variable avec  
moteur synchrone à réluctance
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Principe de fonctionnement du moteur à  
réluctance
Dans un moteur synchrone à réluctance, le couple est 
créé par les forces de réluctance. Le rotor possède des 
pôles saillants et son matériau électromagnétique, comme 
par exemple du fer doux, présente une grande perméabili-
té aux champs magnétiques.

Coûts d’exploitation minimisés et grande  
productivité 
Le rendement nettement supérieur à celui des moteurs 
asynchrones comparables, surtout en charge partielle, 
permet des économies d’énergie considérables. Le faible 
couple d’inertie des moteurs synchrones à réluctance 
permet des durées de cycle très courtes, ce qui augmente 
la productivité de la machine ou de la centrale. 

Moteur synchrone à réluctance efficace
Cette série de moteurs réunit les avantages des moteurs 
asynchrones et des moteurs synchrones. Le rotor n’utilise 
pas d’aluminium ni de cuivre ou de coûteux aimants en 
terres rares, mais un empilement de tôles électromagné-
tiques à la géométrie spécialement étudiée. De ce fait, 
l’entraînement est robuste et facile à entretenir.

En combinaison avec un convertisseur de  
fréquence haute performance 
Le convertisseur de fréquence Siemens possède un algo-
rithme de réglage spécialement adapté au moteur. Grâce 
à la combinaison optimale du convertisseur de fréquence 
et du moteur synchrone à réluctance, le système d’entraî-
nement KAESER atteint la classe IES2, soit le meilleur 
rendement défini par la norme EN 50598.

Série ASD (T) SFC

Efficacité maximale avec le moteur synchrone 
à réluctance à vitesse variable
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Rendement

Puissance

Moteur à réluctance
asynchrone

Moteur à réluctance
synchrone

Économie

Domaine d’utilisation d’une centrale à vitesse 
variable avec un moteur à réluctance synchrone
Selon une étude, le profil de consommation d’air compri-
mé typique se situe entre 30 et 70 % de la consommation 
maximale. Or c’est précisément en charge partielle qu’un 
compresseur à vis à vitesse variable avec un moteur 
synchrone à réluctance révèle tous ses atouts en termes 
d’économie d’énergie.

Rendement élevé en charge partielle
En charge partielle, les moteurs synchrones à réluctance 
ont un rendement nettement plus élevé que les moteurs 
asynchrones par exemple. Ils permettent jusqu’à 10 % 
d’économie par rapport aux centrales à vitesse variables 
conventionnelles.

   Classe IES2 : meilleur rendement selon DIN EN 50598

   Efficacité énergétique maximale sur toute la plage de réglage

   Robustesse et facilité d’entretien

   Technologie d’avenir

   Coûts d’exploitation minimisés, grande productivité  
   et disponibilité des centrales

   Centrales prêtes pour l’Industrie 4.0

    Centrales certifiées CEM

Vos avantages en bref :
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env. 5 %
Calories émises 

par le moteur

env. 76 %
Calories 

récupérables par 
refroidissement 

du fl uide

env. 2 %
Calories dissipées 
par le compresseur 

dans l’environ-
nement

env. 2 %
Calories retenues 

dans l’air comprimé

env. 15 % 
Calories 

récupérables par 
refroidissement de 

l’air comprimé

env. 96 %
Puissance calorifi que récupérable

100 %
Consommation 
électrique totale

25 %
Chaleur ambiante

25 %
Potentiel 

énergétique
air comprimé

Plus d’informations sur la récupération des calories :  
http://www.kaeser.fr/Products_and_Solutions/Rotary-screw-compressors/heat-recovery/

Exemple de calcul de l’économie réalisée avec la récupération de l’air chaud, par 
rapport au fioul (ASD 60)

Puissance calorifique maximale disponible : 34,9 kW
Pouvoir calorifique du litre de fioul : 9,86 kWh/l
Rendement du chauffage au fioul : 90 % (0,9)
Prix moyen du litre de fioul (en Allemagne) : 0,60 €/l 
 
Économie : x 0,60 €/l = 4 719  € par an34,9 kW x 2000 h/a 

0,9 x 9,86 kWh/l
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jusqu’à

+70°C

jusqu’à

récupérables
96 %

Rien que des avantages
Un compresseur convertit 100 % de l’énergie électrique 
consommée en énergie calorifique. Or, jusqu’à 96 % 
de cette énergie est réutilisable avec la récupération de 
calories.  
Exploitez ce potentiel !

De l’eau chaude propre
Les échangeurs de sécurité spéciaux sont utilisés lorsque 
aucun autre circuit d’eau n’est prévu et que l’eau à chauf-
fer doit satisfaire aux plus hautes exigences de pureté, 
comme par exemple l’eau de lavage dans l’agroalimen-
taire.

Chauffage par air chaud
Un système de chauffage facile à réaliser : grâce à la 
grande réserve de surpression des ventilateurs radiaux, 
une simple gaine et des registres thermostatés permettent 
d’envoyer la chaleur émise par le compresseur, autrement 
dit l’air chaud, dans le local à chauffer.   

Eau chaude pour le chauffage et les usages 
industriels et sanitaires
Les échangeurs de chaleur PWT* utilisent l’énergie calo-
rifique des compresseurs pour chauffer de l’eau à 70 °C. 
Températures supérieures sur demande.
*) Proposés en option

Chauffage
Système de récupération de calories
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Jan Mars Avril Mai Juin Juill Août Sept Oct Nov DécFév 

100 %

Énergie nécessaire pour le chauffage (%)

Échangeur de chaleur à plaques PTG
Les échangeurs de chaleur à plaques PTG sont consti-
tués de plaques en inox nervurées et brasées. Ils offrent 
un très bon transfert thermique et se distinguent par leur 
construction compacte. Les échangeurs de chaleur PTG 
peuvent être intégrés dans des installations d’alimentation 
en eau chaude déjà en place et sont adaptés aux utilisa-
tions industrielles.

Apport d’énergie calorifique dans des  
systèmes de chauffage
Jusqu’à 76 % de la puissance électrique consommée 
par un compresseur peut être utilisée dans des chauffe-
ries à eau chaude ou des systèmes de production d’eau 
industrielle. Cela permet de réduire considérablement 
la consommation d’énergie primaire nécessaire pour le 
chauffage.

Chauffage nécessaire dans l’année
Si le chauffage est indispensable en hiver, une cer-
taine puissance calorifique est également nécessaire à 
l’entre-saison : on peut estimer à 2 000 heures la durée de 
chauffage sur l’année.

Maîtriser les ressources énergétiques
Face à la hausse continuelle du prix de l’énergie, la maî-
trise des ressources énergétiques est une nécessité à la 
fois écologique et économique. La chaleur dégagée par 
les compresseurs peut non seulement être utilisée pour le 
chauffage pendant les mois d’hiver, mais permet de réali-
ser des économies d’énergie tout au long l’année.

Une solution économique, polyvalente et 
flexible

La récupération de calories
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SIGMA AIR MANAGER 4.0
La régulation adaptative 3-Dadvanced calcule de 
nombreux paramètres de manière anticipée pour 
sélectionner la configuration offrant le meilleur 
rendement énergétique. Le SIGMA AIR MANAGER 
4.0 adapte en permanence le débit et la consom-
mation d’énergie des compresseurs en fonction de 
la consommation réelle d’air comprimé grâce au 
PC industriel avec un micro-processeur multi-cœur, 
combiné à la régulation 3-Dadvanced. Avec les conver-
tisseurs de bus SIGMA NETWORK (SBU), l’utili-
sateur est en mesure d’adapter le système à ses 
besoins spécifiques. Les SBU sont dotés au choix 
d’entrées et sorties numériques et analogiques et/
ou de ports SIGMA NETWORK. Ils permettent la 
visualisationde la pression, du débit, du point de 
rosée, de la puissance ou des signalisations de 
défauts.

Centrale complète
Prête à fonctionner, entièrement automatique, superinso-
norisée, isolée contre les vibrations, panneaux extérieurs 
dotés d’un revêtement par poudre ; utilisable à des tempé-
ratures ambiantes jusqu’à +45 °C. 

Insonorisation
Garnissage de laine de roche doublée de fibres de verre. 

Amortissement antivibratoire
Silent-blocs, double amortissement contre les vibrations. 

Bloc compresseur
Mono-étagé, à injection de fluide pour le refroidissement 
optimal des rotors, bloc compresseur à vis KAESER 
d’origine avec le PROFIL SIGMA à économie d’énergie, 
entraînement direct. 

Entraînement
Entraînement direct sans engrenage, accouplement 
flexible. 

Moteur électrique
Centrale standard avec moteur IE4 à très haut rendement, 
fabrication allemande, IP 55, isolation de classe F pour 
une réserve thermique supplémentaire ; surveillance du 
moteur par sonde de température Pt 100 ; roulements 
regraissables. 

Option SFC
Moteur synchrone à réluctance, fabrication allemande, 
IP 55, convertisseur de fréquence Siemens, rendement 
global conforme à IES2, roulements regraissables.

Équipement électrique
Armoire électrique IP 54 ; transformateur de commande, 
convertisseur de fréquence Siemens ; contacts secs pour 
les ventilateurs. 

Circuits d’air et de fluide de refroidissement
Filtre à air sec, soupape pneumatique d’aspiration et de 
mise à vide ; réservoir de fluide de refroidissement avec 
système de séparation à trois étages, soupape de sécuri-
té, clapet antiretour à pression minimale, système électro-
nique de gestion de la température  ETM et filtre à fluide 
écologique dans le circuit de fluide de refroidissement, 
tuyauteries rigides avec raccords élastiques.

Équipement
Refroidissement
Refroidissement par air, refroidisseurs en aluminium 
séparés pour l’air comprimé et le fluide de refroidissement, 
ventilateur radial avec moteur électrique séparé, système 
électronique de gestion de la température (ETM).

 
Sécheur frigorifique
Sans CFC, frigorigène R-134a, entièrement isolé, circuit 
frigorifique hermétique, compresseur frigorifique rotatif 
avec fonction d’arrêt à économie d’énergie, régulation de 
gaz chauds, purgeur électronique de condensats, sépara-
teur cyclonique monté en amont. 

Récupération de calories
Système intégré pour la récupération de calories  
(échangeur de chaleur à plaques) disponible en option. 

SIGMA CONTROL 2
Témoins (LED) pour signalisation tricolore de l’état de 
fonctionnement ; affichage en texte clair, 30 langues au 
choix, touches à effleurement avec pictogrammes, surveil-
lance et régulation automatiques, modes de régulation ins-
tallés de série Dual, Quadro, Vario, dynamique et continu ; 
interface Ethernet, modules de communication en option 
pour Profibus DP, Modbus, Profinet et Devicenet ; empla-
cement pour carte mémoire SD pour enregistrement de 
données et mises à jour, lecteur RFID, serveur Web.
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Fonctionnement
Le bloc compresseur (3) est entraîné par un moteur 
électrique (4). Le fluide injecté pour la compression, prin-
cipalement à des fins de refroidissement, est séparé de 
l’air dans le réservoir séparateur (5). Le ventilateur intégré 
sert à ventiler le compresseur et à assurer le flux d’air de 
refroidissement nécessaire pour le refroidisseur final d’air 
comprimé et le refroidisseur de fluide (6, 9). 

La régulation de la centrale permet de produire l’air 
comprimé dans les limites de pression définies. En cas 
de défaillance de systèmes importants, des fonctions de 
sécurité protègent le compresseur en provoquant son arrêt 
automatique.

(1) Filtre d’aspiration

(2)  Soupape d’aspiration

(3)  Bloc compresseur au PROFIL SIGMA

(4)  Moteur IE4

(5)  Réservoir séparateur de fluide

(6)  Refroidisseur final d’air comprimé

(7)  Séparateur cyclonique KAESER

(8)  Purgeur de condensats (ECO-DRAIN)

(9)  Refroidisseur de fluide

(10)  Gestion électronique de la température

(11)  Filtre à fluide écologique

(12) Ventilateur radial

(13) Module sécheur frigorifique

(14) Armoire électrique avec convertisseur de  
 fréquence SFC intégré
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Caractéristiques techniques
Version de base

Version SFC avec moteur à vitesse variable

*)  Débit de la centrale selon ISO 1217:2009, annexe C/E, pression d’aspiration 1 bar (abs.), température de refroidissement et d’aspiration d’air + 20 °C 
**)  Niveau de pression acoustique selon ISO 2151 et la norme de base ISO 9614-2, tolérance ± 3 dB (A)  
***) Puissance absorbée (kW) à une température ambiante de 20 °C et 30 % d’humidité relative

Modèle
Pression de 

service
Débit *) 

de la centrale à la 
pression de service

Pression 
maxi

Puissance nominale 
moteur

Dimensions
l x P x H

Raccordement 
au réseau d’air 

comprimé

Niveau de 
pression 

acoustique **)

Poids

bar m³/min bar kW mm dB(A) kg

ASD 35 SFC Commercialisation prévue à la mi-2018

ASD 40 SFC 7,5 1,05 - 4,64 8,5 22 1540 x 900 x 1530 G 1 ¼ 68 755

ASD 50 SFC

7,5 1,07 - 5,27 8,5

25 1540 x 900 x 1530 G 1 ¼ 68 75710 1,00 - 4,58 13

13 0,93 - 3,82 13

ASD 60 SFC

7,5 1,26 - 6,17 8,5

30 1540 x 900 x 1530 G 1 ¼ 70 79510 1,00 - 4,76 15

13 0,93 - 4,14 15

Modèle
Pression de 

service
Débit *) 

de la centrale à la 
pression de service

Pression 
maxi

Puissance nominale 
moteur

Dimensions
l x P x H

Raccordement 
au réseau d’air 

comprimé

Niveau de 
pression 

acoustique **)

Poids

bar m³/min bar kW mm dB(A) kg

ASD 35
7,5 3,16 8,5

18,5 1460 x 900 x 1530 G 1 ¼ 65 610
10 2,63 12

ASD 40

7,5 3,92 8,5

22 1460 x 900 x 1530 G 1 ¼ 66 65510 3,13 12

13 2,58 15

ASD 50

7,5 4,58 8,5

25 1460 x 900 x 1530 G 1 ¼ 66 69510 3,85 12

13 3,05 15

ASD 60

7,5 5,53 8,5

30 1460 x 900 x 1530 G 1 ¼ 69 75010 4,49 12

13 3,71 15
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Version T - avec sécheur frigorifique intégré (frigorigène R-134a)

Version T SFC avec moteur à vitesse variable et sécheur frigorifique intégré

Modèle
Pression de 

service
Débit *) 

de la centrale à la 
pression de service

Pression 
maxi

Puissance nomi-
nale moteur

Puissance 
absorbée 

du sécheur 
frigorifique ***)

Dimensions
l x P x H

Raccordement 
au réseau d’air 

comprimé

Niveau de 
pression 

acoustique **)

Poids

bar m³/min bar kW mm dB(A) kg

ASD 35 T
7,5 3,16 8,5

18,5 0,8 1770 x 900 x 1530 G 1 ¼ 65 705
10 2,63 12

ASD 40 T

7,5 3,92 8,5

22 0,8 1770 x 900 x 1530 G 1 ¼ 66 75010 3,13 12

13 2,58 15

ASD 50 T

7,5 4,58 8,5

25 0,8 1770 x 900 x 1530 G 1 ¼ 66 79010 3,85 12

13 3,05 15

ASD 60 T

7,5 5,53 8,5

30 0,8 1770 x 900 x 1530 G 1 ¼ 69 84510 4,49 12

13 3,71 15

Modèle
Pression de 

service
Débit *) 

de la centrale à la 
pression de service

Pression 
maxi

Puissance nomi-
nale moteur

Puissance 
absorbée 

du sécheur 
frigorifique ***)

Dimensions
l x P x H

Raccordement 
au réseau d’air 

comprimé

Niveau de 
pression 

acoustique **)

Poids

bar m³/min bar kW mm dB(A) kg

ASD 35 T SFC Commercialisation prévue à la mi-2018

ASD 40 T SFC 7,5 1,05 - 4,64 8,5 22 0,8 1850 x 900 x 1530 G 1 ¼ 68 850

ASD 50 T SFC

7,5 1,07 - 5,27 8,5

25 0,8 1850 x 900 x 1530 G 1 ¼ 68 85210 1,00 - 4,58 13

13 0,93 - 3,82 13

ASD 60 T SFC

7,5 1,26 - 6,17 8,5

30 0,8 1850 x 900 x 1530 G 1 ¼ 70 89010 1,00 - 4,76 15

13 0,93 - 4,14 15
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Présence globale
KAESER, l’un des premiers constructeurs de compres-
seurs et de systèmes d´air comprimé, est présent partout 
dans le monde. 

Grâce à ses fi liales et à ses partenaires répartis dans plus 
de 100 pays, les utilisateurs d’air comprimé sont assurés 
de disposer des équipements les plus modernes, les plus 
fi ables et les plus effi caces. 

Les ingénieurs-conseil et techniciens expérimentés de 
KAESER apportent leurs conseils et proposent des 
solutions personnalisées à haut rendement énergétique 
pour tous les champs d’application de l’air comprimé. 
Le réseau informatique mondial du groupe international 
KAESER permet à tous les clients du monde d’accéder au 
savoir-faire de ce fournisseur de systèmes. 

Le réseau mondial de distribution et de SAV assure une 
disponibilité maximale de tous les produits et services 
KAESER.

KAESER COMPRESSEURS S.A.
CS 40034 – 52 rue Marcel Dassault – 69747 GENAS Cedex
Tél. 04 72 37 44 10 – Fax 04 78 26 49 15 – E-mail: info.france@kaeser.com – www.kaeser.com P-
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