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Geautomatiseerd 

buigen

Op 14 november organiseert Teqnow, in samen-

werking met FDP, de bijeenkomst ‘Geautomati-

seerd buigen van metaalplaat.’ Tijdens deze 

bijeenkomst worden de verschillen buigtech-

nieken (kanten, strijkbuigen en zwenkbuigen) 

en de mogelijke automatisering/robotisering 

van deze technieken gepresenteerd. Deelne-

mers krijgen inzicht wanneer welke techniek en 

de daarbij mogelijke robotisering het beste kan 

worden toegepast. Hierbij geldt vaak dat een 

duurdere machine in aanschaf kan zorgen voor 

een kortere terugverdientijd. Twee onderne-

mers, die bewust voor een niet standaardoplos-

sing hebben gekozen, delen hun ervaringen. 

Voor meer informatie en inschrijven zie het 

agenda-item op www.teqnow.nl.

teqnow

Binnen de plaatwerkbranche wordt nu al gewerkt met geautomatiseerde sys-
temen zoals onder andere lasersnijmachines met geautomatiseerde plaatma-
gazijnen. Ook het lassen van plaatmateriaal wordt op tal van plaatsen gero-
botiseerd uitgevoerd. Toch zijn er een groot aantal werkzaamheden die nog 
voor automatisering of robotisering in aanmerking komen. Vooral bij het vor-
men van 3D-plaatproducten is nog een wereld te winnen.

AUTOMATISERINGSKANSEN BIJ PLAATBEWERKEN

Grote potentie voor 
3D-plaatproducten

Er wordt al veel met lasersnijmachines gewerkt.   

Foto: Marcel de Graaf

Bĳ  een plaatwerkbedrĳ f zĳ n de meest voorko-
mende werkzaamheden die worden verricht het 
2D-scheiden van plaatonderdelen, het vormen 
van een 3D-product, het plaat verbinden en het 
plaat coaten. Afhankelĳ k van de markt waarop 
een bedrĳ f concurreert worden deze werkzaam-
heden in meerdere of mindere mate geautoma-
tiseerd/gerobotiseerd uitgevoerd. 

Bĳ  het 2D-scheiden van plaatonderdelen kan 
plaatmateriaal op coil (rol) worden geleverd. Als 
vanaf coil wordt gewerkt, dan is de aanvoer van 
het plaatmateriaal al geautomatiseerd (totdat de 
coil op is). Ook is materiaal op coil vaak onge-
veer 15 procent voordeliger dan hetzelfde mate-

riaal als geknipte plaat. Als processen zich 
ervoor lenen is het dan ook verstandig om vanaf 
coil te gaan werken. Veel processen lenen zich 
er echter niet voor (zeker als er met veel ver-
schillende materialen gewerkt moet worden). 
Dan ligt het voor de hand om als uitgangsmate-
riaal voor standaard plaatmateriaal te kiezen. 
De individuele vlakke plaatproducten moeten 
vervolgens uit het uitgangsmateriaal worden 
losgemaakt. In het verleden werd dit vrĳ wel uit-
sluitend gedaan door de producten los te knip-
pen of ponsen. Inmiddels is dit grotendeels ver-
vangen door lasersnĳ den. Onderdelen (vaak van 
verschillende orders en/of klanten) worden daar-
bĳ  zo optimaal mogelĳ k in de uitgangsplaat 
genest. Na het snĳ den moeten deze worden uit-
geraapt en gesorteerd. Door de grote variëteit 
van onderdelen wordt dit nog hoofdzakelĳ k 
handmatig gedaan en is het voor de meeste 
bedrĳ ven op dit moment nog niet interessant 
om dit te robotiseren.

Bĳ  het vormen van een 3D-product wordt een 
deel van de 2D-vormgegeven onderdelen ook als 
2D-onderdeel toegepast terwĳ l de rest wordt 
voorzien van een 3D-vormgeving. De meeste 
onderdelen worden voorzien van een of meer-
dere rechte omzettingen. Dit wordt doorgaans 
handmatig op een kantbank uitgevoerd. Op dit 
moment wordt er door veel bedrĳ ven gekeken 
om de medewerker bĳ  de kantbank te vervan-
gen door een robot. Bĳ  de 3D-vormgevingstech-
nieken zoals dieptrekken en forceren wordt al 
wel veel meer gerobotiseerd gewerkt. Het gaat 
dan vaak wel om grotere series (of herhaal-
orders).

L A S S E N
Bĳ  het verbinden van plaatmateriaal worden 
met name de lasprocessen MIG/MAG-lassen en 
puntlassen (bĳ  automotive) gerobotiseerd uitge-
voerd. Vrĳ wel alle andere verbindingstechnie-
ken worden doorgaans handmatig uitgevoerd.

Nadat plaatwerkonderdelen zĳ n geproduceerd, 
moeten de losse onderdelen of de samenstelling 
vaak nog gecoat worden. Het ophangen van de 
producten aan coatinglĳ nen wordt op dit 
moment vrĳ wel altĳ d handmatig gedaan. Zeker 
bĳ  poedercoaten wordt het opbrengen van de 
coating vaak wel geautomatiseerd uitgevoerd 
(vaak nog wel ondersteund door een medewer-
ker voor de moeilĳ ke hoekjes).

In hoeverre zĳ n de vier eerder omschreven 
werkzaamheden al geautomatiseerd/geroboti-
seerd? Tabel 1 geeft een inschatting van de mate 
waarin de eerder beschreven werkzaamheden al 
zĳ n geautomatiseerd/gerobotiseerd. Het gaat in 
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vaak fors korter dan van een gerobotiseerde 
kantbank.

Bĳ  het plaat verbinden is de focus vrĳ wel geheel 
gericht op het gerobotiseerd MIG/MAG-lassen. 
Veel bedrĳ ven hebben hiervoor robotcellen aan-
geschaft die vaak slechts beperkt in gebruik zĳ n 
(omdat de werkzaamheden onvoldoende wor-
den georganiseerd). Opvallend is dat TIG-lassen 
vrĳ wel overal handmatig wordt uitgevoerd. 
Zelfs veel leveranciers van lasrobotinstallaties 
richten zich bewust niet op het robotiseren van 
TIG-lassen. Toch zĳ n er verschillende robotleve-
ranciers die bĳ  hun klanten op een succesvolle 
manier het TIG-lassen hebben gerobotiseerd. 
Voor ieder bedrĳ f dat TIG-last, kan het zinvol 
zĳ n om over robotisering na te denken. TIG- 
lassen vraagt wel om een andere nauwkeurig-
heid van de processen. 

Het oprekken van plaatproducten t.b.v. het coa-
ten is voorlopig nog lastig te robotiseren. Zeker 
als steeds andere producten (vorm en gewicht) 
moet worden opgerekt.•

Foto 2: Op dit moment wordt er door veel bedrijven gekeken naar het vervangen van de medewerker bij de kantbank door een robot. Foto: Martijn van Dam

de tabel niet om absolute getallen, maar om aan 
te geven hoe de werkzaamheden zich onderling 
verhouden qua automatiseringsgraad. 

Doordat veel met lasersnĳ machines gewerkt 
wordt, scoort het 2D-scheiden van plaatdelen al 
erg goed. De grootste potentie ligt, zoals ook uit 
tabel 1 blĳ kt, op dit moment nog bĳ  het vormen 
van 3D-plaatproducten. Vrĳ wel alle bedrĳ ven 
werken met kantbanken. Het werken met een 
kantbank is erg fl exibel maar vraagt om conti-
nue samenwerking met een medewerker. Op dit 
moment zĳ n tal van bedrĳ ven bezig om te kĳ -
ken of ze de medewerker bĳ  de kantbank 

geheel of gedeeltelĳ k kunnen vervangen door 
een robot. Vaak beseft men niet dat er ook 
andere productiemethoden zĳ n die een verge-
lĳ kbaar product op een al veel meer geautoma-
tiseerde manier kunnen produceren. Moderne 
strĳ kbuig- of zwenkbuigbanken, kunnen al pro-
ducten geheel geautomatiseerd vormgeven. Het 
is beter daarom niet alleen naar het robotiseren 
van het huidige proces te kĳ ken, maar ook 
nadrukkelĳ k naar de mogelĳ kheden van andere 
technologieën. Voor veel producten is het veel 
logischer om deze met een strĳ k- of een zwenk-
buigbank te produceren. Ondanks de hoge prĳ s 
van dergelĳ ke machines is de terugverdientĳ d 

 Werkzaamheden Mate van robotisering/automatisering

2D-scheiden van plaatdelen

Vormen van 3D-plaatproduct

Plaat verbinden

Plaat coaten

Tabel 1: Globale indicatie van de mate van automatisering/robotisering van werkzaamheden in de 

plaatwerkbranche in verhouding tot elkaar.


