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In samenwerking met

Dick is een pionier op het gebied van 
automatisch laserlassen. 

Geautomatiseerd laserlassen: 
Wat komt erbij kijken?



Automatisch Slimmer



 Inhoudsopgave

• Historie

• Laserlassen met een constante diameter spot

• Laserlassen met een roterende kleine spot

• Normering

• Focus

• Voortloopsnelheid

• Wanneer Handlaserlassen 

• Wanneer Robot laserlassen 



• Dick Scholtus en Karel van Vlastuin zijn in 2009 begonnen met het 
koppelen van een robot aan een laserbron.

• Dat hebben we zelfs nog proberen te vermarkten onder de naam 
LaserWeld.

• Ales Metaaltechniek is met deze techniek zich gaan onderscheiden in 
de markt van de toelevering met laserlassen.

• Rob Welding heeft zich geconcentreerd op de robot manipulatie.

• Het resultaat is veel ervaring met kleine series op de laserlasrobot.



  laserlassen constante spot?
Voordelen

• De laserspot heeft lineair een constante energie inbreng

• Afstand laserkop en product is 100-300 mm

• Zeer beperkte warmte inbreng door geconcentreerd spot

Nadelen

• Kritische positionering van de te lassen producten, kan alleen
met robot/cobot

• Zeer beperkte overbrugging van spleten

• Rook kan invloed hebben op het proces, moet dus weggeblazen worden

• Lastiger te programmeren. Afstand tot product moet altijd gewaarborgd worden



 Laserlassen roterende spot en vaste toorts
Voordelen

• Zeer kleine laserspot, waardoor zeer diepe inbranding

• Draad aanvoer ondersteunt voortloopsnelheid

• Laserspot rotatie vermindert de kritische positioneringseisen

• Toortsvorm bepaalt de focus afstand (instelbaar)

Nadelen

• Focus nauwkeurigheid

• Voortloopsnelheid nauwkeurigheid t.a.v. doorlassing

• Geleiding van de toorts altijd noodzakelijk: toorts 
bepaald focus afstand, focushoek en met draad de voortloopsnelheid



 Normering

Ales heeft als één van de weinige een genormeerde laserlas certificaat.

Wat is evident belangrijk bij laserlassen:

1. Focuspunt positie

2. Voortloopsnelheid



 Focuspositie



 Gevolgen verkeerde focus



 Voortloopsnelheid

1. De kwaliteit van de las wordt bepaald door
• De voortloopsnelheid 

• de juiste focus positie 

• gemeten uitgangsvermogen 

2. Dat geldt voor beide principes



 Samenvatting

1. Handlaserlassen geeft bij een binnenhoeklas een redelijk betrouwbare las.

2. De “echte” kwaliteit is moeilijk vast te stellen. ( breukproef noodzakelijk)

3. Bij andere lasvormen is het aanmerkelijk moeilijker om het proces onder 
“ controle “ te houden, omdat geleiding en positie van toorts erg 
belangrijk is.

4. Laserlassen met een reproduceerbare las kan uitsluitend met Robot/Cobot



 Conclusies

1. Ales Metaaltechniek: Een genormeerde laserlas leggen is alleen 
mogelijk met de laserlasbron gekoppeld aan een robot/cobot

2. Handlaserlassen is uitstekend geschikt voor binnenhoek lassen, met 
kennis en aandacht voor:

• de focus afstanden

• de voortloopsnelheid

3. Handlaserlassen is optisch een uitstekend alternatief tov MIG/MAG 
lassen, maar qua warmte inbreng niet altijd de beste oplossing



 Normen ontwikkeld samen met klant
• Ales Metaaltechniek heeft veel energie gestoken in het certificeren 

van het laserlassen.

• Dit samen met de klant, bureau Veritas en het NIL.

• De uitkomst is een gecertificeerd robotlasprogramma.

• Inmiddels kunnen er materialen van 8 mm dik doorgelast worden met 
de robot/laser combinatie    



 Kwaliteits borging

• Gekalibreerde voortloopsnelheid

• Gekalibreerde focus afstand en hoek

• Een watergekoelde machine reduceert de efficiëntie van de output van het 
vermogen, de werkelijke output kunnen we meten bij lastoorts.

• Draadaanvoer kost veel energie bij de inbranding.

• Bij het gebruik van een handlaser kunnen we optisch wel een mooie las 
leggen, maar zonder enkele garantie van inbrandingsdiepte en laskwaliteit

• Bij een constante voortloopsnelheid kun je inbranding wel garanderen, dan 
komt de robot weer in beeld. 



 laserlassen met vaste spot



 Handlaserlassen



 laserlassen met hoge snelheid



 Ons doel
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