
30

Praktijktest lasersnijden met zuurstof van verschillende zuiverheden

Heeft snijden met dure zuurstof zin?

Wat is bij het lasersnijden de invloed van de zuiverheid van de zuurstof op de snij-
snelheid en de kwaliteit van de snede? Hierover doen allerlei cowboyverhalen 
de ronde. Speciaal voor de lezers van LaserNieuws hebben Harry Vernooy van 

MoVer in Nieuwegein en Frank Smit van Linde Gas Benelux uit Schiedam een praktijktest uit-
gevoerd om deze verhalen te ontrafelen. Hun test levert opmerkelijke resultaten op, zo blijkt 
uit het onderstaande relaas van Vernooy.

Onze test had betrekking op de volgende 
onderwerpen: 

- Brandsnijden
- Loskomen producten
- Pulsen kleine gaten
- Snedekwaliteit
- Kosten(besparing)

In het opleidingscentrum van MoVer zijn wij 
vrijwel dagelijks bezig met het uitvoeren van 
snijproeven met de aanwezige lasersnijma-
chines van diverse merken. Net zoals onze 
klanten gebruiken wij hiervoor diverse soor-
ten laser- en snijgassen. Als laserspecialist ge-
bruiken wij natuurlijk de beste gassen, maar 
ook die raken op. We hadden op zeker mo-
ment nog maar één fles staan, van norma-
le kwaliteit (2.5). Een beetje angstig begon-
nen wij daarmee te snijden. Daar deze zuur-
stof 0,5 % onzuiverheid bevat, verwachtten 
wij de nodige snijproblemen. Tot onze ver-
bazing was de snedekwaliteit echter net zo 

goed als bij de meer zuivere 2.7 laserkwali-
teit zuurstof welke normaal bij ons wordt ge-
bruikt. Na dit voorval konden wij het natuur-
lijk niet laten eens een uitgebreide test uit te 
voeren met diverse zuiverheden zuurstof. 

Inhoud test
Van Linde Gas Benelux kregen wij zuurstof  
2.5 (99,5% ), 2.7 laser (99,7%)  en 3.5 ( 99,95 
%) tot onze beschikking. Telkens zijn we aan-
gevangen met het snijden van de staalplaat 
met standaard zuurstof (2.5). Hiermee werd de 
maximaal haalbare snijsnelheid bepaald waar-
bij het product braamloos werd gesneden  
Daarna werd omgeschakeld naar een ander 
type zuurstof en bekeken we in hoeverre de 
snijsnelheid kon worden verhoogd met be-
houd van de snedekwaliteit. 
Voor de vergelijking hebben wij 5 mm staal-
plaat gesneden op de bij MoVer aanwezige 
1500 Watt Bystronic, tevens zijn testen uitge-
voerd met pulserend snijden van kleine gaten 
en contouren.  

 Bij 1100 Watt laservermogen wordt een 
maximale snijsnelheid bereikt van 2000 mm/
min. Na omschakelen naar zuurstof  2.7 
wordt geen verschil geconstateerd in de sne-
dekwaliteit en snelheid zoals wij reeds eer-
der bij toeval hadden ontdekt. Na omscha-
kelen naar zuurstof 3.5 werd de snedekwa-
liteit direct beter en kon de snelheid wor-
den opgevoerd naar 2200 mm/min 
Schakelen we bij deze hogere snel-
heid terug naar de zuurstof 2.5 dan blijft 
het product vastzitten in de plaat.
Het snijden met zuurstof 3.5 ten opzich-
te van zuurstof 2.5 betekent in onze praktijk-
test een snelheidsverhoging van circa 10 pro-
cent voor de maximale snijsnelheid om de 
grotere contour. Tussen zuurstof 2.5 en zuur-
stof 2.7 laser zijn geen verschillen zichtbaar. 
Bij het pulserend snijden van kleine gaatje is 
geen verschil merkbaar tussen de snijgassen.

Pulserend snijden
Snijden met zuivere zuurstof 3.5 betekent cir-
ca 10% sneller snijden van contouren. De 
snedekwaliteit zal alleen hoger zijn indien 
de snijsnelheid niet wordt verhoogd ten op-

Na omschakelen naar zuurstof 3.5 werd de snedekwali-
teit direct beter en kon de snelheid worden opgevoerd. 
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Harry Vernooy van MoVer verricht een meting in het kader 
van de praktijktest.

Bedrijfseconomische 
effecten van 
zuurstofkwaliteit 

Linde Gas Benelux levert tegenwoordig naast cilinders, 
ook zuurstof 3.5 in bulk. Dit wil zeggen in vloeibare 
vorm, opgeslagen in een vacuumgeïsoleerde tank. 

Het lasersnijden met behulp van zuurstof wordt laserbrandsnijden genoemd. Het te 
snijden materiaal wordt door de laserstraal plaatselijk op ontstekingstemperatuur 
gebracht; het materiaal verbrandt grotendeels door toevoeging van zuurstof. De 

kinetische energie van de zuurstof verwijdert de verbrandingsproducten vervolgens uit de 
snede.

Zuurstof is verkrijgbaar in verschillende zuiverheden; deze zijn herkenbaar aan de getalsmatige 
notering achter de productnaam. In het geval van zuurstof die gebruikt wordt bij het lasersnijden 
spreken we bijvoorbeeld over 2.5 (technische kwaliteit), 2.7 (laserkwaliteit) en 3.5 (de meest zui-
vere kwaliteit voor deze toepassing). 
Het eerste getal staat voor het aantal negens van het zuiverheidspercentage. Het getal achter de 
punt staat voor de laatste decimaal. De zuiverheden zoals hiervoor genoemd zijn dus respectie-
velijk 99,5%, 99,7% en 99,95%. De onzuiverheden die de zuurstof bevat kunnen argon, stikstof, 
vocht en koolwaterstoffen zijn. De minimale kwaliteit zuurstof die wordt aanbevolen is zuurstof 
2.7 laser. Dit gas is extra droog, om te voorkomen dat vocht neerslaat op de lens, met als gevolg 
een verminderde kwaliteit laserstraal en derhalve een slechter snijresultaat. 

Wanneer nu een upgrading plaats heeft naar een hogere kwaliteit zuurstof, heeft dit direct in-
vloed op de snijsnelheid. Een zuiverder zuurstofgas (zoals 3,5) bevat simpelweg ‘méér zuurstof’. 
Gevolgen:
- Een meer oxiderende component
- Minder vervuiling
- �Minder ballastgassen, die immers op geen enkele wijze bijdragen aan de verbranding. 

Hoe dieper de zuurstof doordringt in de snede, hoe meer vervuild de zuurstofstraal raakt door de 
verbrandingsproducten (met name rook). Daarnaast zorgt de slak aan de snedekant voor een ge-
ringer  contact tussen de zuurstof en het blanke materiaal. Dit bewerkstelligt een steeds minder ef-
fectieve verbranding naarmate de snede dieper is, wat goed te zien is aan de naloop aan de snij-
kant. Conclusie: de zuivere zuurstof blijft dus langer zijn oxiderende werking doen, ondanks de 
optredende vervuiling.

Prijs
En hoe zit het met de prijs? Veel lasersnijbedrijven gebruiken zogeheten zuurstofpakketten. Dit 
zijn zestien aaneen gekoppelde cilinders, met een totale inhoud van 173 m³. Voor onze tests ge-
bruikten wij 5 mm. dik staal. Wanneer we uitgaan van een gemiddeld verbruik van ongeveer 2,5 
m³ zuurstof per uur, gaat een cilinderpakket ongeveer 69 uur mee, dat wil zeggen pure snijdtijd. 
De snelheidswinst bij zuurstof 3.5 ligt tussen de 10 à 15%.
Dit impliceert dat er in dezelfde tijd 10% tot 15% méér product gesneden kan worden, hetgeen 
gelijk staat aan 7 tot 10 uur extra productie. Stel, dat uw machinekosten per uur € 200 bedra-
gen, dan resulteert dit in een reële besparing van 
rond de € 1.400 tot zelfs € 2.000 per zuurstof-
pakket. Bij de gangbare prijsstellingen in de gas-
senbranche kunt u ervan verzekerd zijn dat het 
prijsverschil tussen de ‘basale’ en de veel zuiver-
dere zuurstof beduidend minder groot is dan de-
ze besparing. Bedrijfseconomisch én procesma-
tig blijkt het dus een verstandige investering om 
te gaan snijden met zuurstof in de kwaliteit 3.5!

Linde Gas Benelux biedt tegenwoordig de mo-
gelijkheid om de branche van het lasersnijden, 
naast cilinders, te voorzien van zuurstof 3.5 in 
bulk. Dit wil zeggen in vloeibare vorm, opge-
slagen in een vacuumgeïsoleerde tank. Als al-
gemeen advies kan worden gesteld, dat u zich 
het beste objectief kunt laten voorrekenen wel-
ke verpakkingsvorm in uw specifieke bedrijfssitu-
atie het meest interessant is en hoeveel daarmee 
eventueel te besparen valt.

Ing. Frank Smit IWE
(De auteur is Applicatie-engineer van de Adviesgroep Lassen 
en Snijden bij Linde Gas Benelux)

zichte van van de bereikte snelheid bij zuur-
stof 2.5. Bij het pulserend snijden van fij-
ne contouren en kleine gaatjes is geen ver-
schil zichtbaar in snedekwaliteit. Ook kan 
dan geen hogere snelheid worden gehaald.
De zuurstof 2.7 laser geeft in onze testen 
geen verschil ten opzichte van zuurstof 2.5. 
Wel bezit zuurstof 2.7 minder vocht waar-
door de lens minder zal vervuilen. Gezien 
de zeer geringe meerprijs van dit gas is dit 
dus wel aan te bevelen. Met zuurstof 3.5 zijn 
de resultaten wel beter.  10% meer snijsnel-
heid zal zeker niet bij iedere lasersnijder 10% 
meer productie opleveren. Dit  hangt na-
tuurlijk af van de te snijden producten. 

Complexe contouren
Indien u 10% productieverhoging haalt met 
de circa twee keer zo dure zuurstof 3.5 is de 
rekensom snel te maken. Onze lasersnijmachi-
nes snijden met circa 1 bar druk en een noz-
zle-opening van 1,5 mm. Dit betekent dat 
er met een batterij zuurstof (16 flessen) cir-
ca 80 uur gesneden kan worden . Met een 
meerpijs van 150-200 euro (zie het kader ‘Be-
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Voor de vergelijking is 5 mm staalplaat gesneden op een 1500 Watt Bystronic. Tevens zijn testen uitgevoerd met pulserend 
snijden van kleine gaten en contouren. Een aantal testen is herhaald op twee andere lasersnijmachines.

In het kader van de test zijn meerdere producten gesneden.

drijfseconomische effecten van zuurstofkwa-
liteit) 8 uur meer snijden lijkt een makkelij-
ke rekensom. Altijd doen lijkt mij. Maar bij be-
drijven die complexe contouren maken en 
de lasersnijmachine niet volledig inzetten 
kan de rekensom wel eens anders uitpak-
ken. Heeft u net te weinig productiecapaci-
teit bij het snijden van staal dan kan de zuive-
re zuurstof een uitkomst zijn. Overwerk of een 
tweede machine is vele malen kostbaarder. 
Een aantal testen hebben wij herhaald op 
twee andere lasersnijmachines bij MoVer. 
De resultaten verschillen niet van de bevin-
dingen met de Bysronic lasersnijmachine.

Advies Harry Vernooy van MoVer:
Gebruik minimaal zuurstof 2.7 laser. Is deze 
niet beschikbaar dan kan gerust tijdelijk met 
normale zuurstof 2.5 worden gesneden. De 
lens zal dan hooguit iets meer vervuilen maar 
in de snedekwaliteit is dit niet terug te zien.
Indien iets meer snelheid gewenst is of u 
kunt met uw huidige lasersnijmachine een 
bepaalde dikte net niet snijden, overweeg 
dan eens te gaan snijden met zuurstof 3.5.

Nadere informatie: Harry Vernooy
info@mover.nl


