
未来を創る

未来が変わる

ＳＬ機専用新はやぶさ条件で

高速ワイヤが更に加速する

+



はやぶさワイヤの原理

はやぶさワイヤの３大利点

はやぶさワイヤの特長

利点３ 厚物加工に強い
厚物加工で断線しずらい
⇒再段取り不要による時間短縮

O K
はやぶさワイヤ

BS ワイヤ

N G
※１、２の数値は加工実例①より

高速ワイヤは真鍮に亜鉛をコーティングしたワイヤが多いですが、

放電力が強い亜鉛をコーティングする為、スピードは早くても面が悪くなる傾向にあります。

はやぶさはこの弱点を熱拡散反応を利用して亜鉛を拡散する独自の工法で克服しました。

真鍮
ワイヤ

亜鉛コーディング
ワイヤ

（イオン化傾向が強い）（導電性が良い）

はやぶさ
ワイヤワイヤ電極線に適したワイヤ

①導電性が良い＝Cu（銅）
②電子の放射性が強い

＝Zn（亜鉛）

はやぶさワイヤの熱拡散反応の原理

同等の
大きさの
原子が

置換えられる

表面がコーティングされた状態 置換え型固溶体の生成

❶はやぶさワイヤとは

❶ BS ワイヤやコーティングワイヤの
　 良い部分を併せ持つ

❷ エコロジー
　 ⇒ 送り速度を下げて材料費削減

❸ 加工時間と消費量で
　 トータル 30％の削減が可能

❹ 面粗さは BS と同等以上

❺ 厚物加工に最適、
　 特に 50mm 以上の加工で効果を発揮

❻ ソディック旧機種（リニア以前）で使用だと
　 20 ～ 30％速度向上、SL 機で使用すれば
　 更にプラス 10 ～ 30％向上
　 ⇒はやぶさワイヤ＋SL 機
　　 ＝ 最大 60％の速度向上も可能

お客様の加工評価

利点１ 高速加工
⇒加工時間短縮、電気代削減

はやぶさ
ワイヤ

BS
ワイヤ

100%
87.9% 12.1%

OFF

加工時間
最大

利点２ エコロジー
エコ条件 ⇒ 材料費削減

はやぶさ
ワイヤ

BS
ワイヤ

100%

74.6%
25.4%

OFF

ワイヤ使用量
最大
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SL 機専用新はやぶさ条件を使用し「高速加工」 「エコロジー」を検証

❷安定加工の強み

はやぶさワイヤと BS ワイヤを、SL 機専用はやぶさ精度重視条件、真鍮精度重視条件で加工比較しました。

SL 機ではやぶさを使って加工した場合、精度の安定はもちろん、厚物加工でも断線せず加工速度も落とさずに加工できます。

加工環境 加工形状 ビデオチェック測定

加 工 機：SL400Q 誤差±3µm を超えると

赤く表示されます
加 工 物：SKD11
板 厚：60mm
加 工 条 件：はやぶさ精度重視条件

5 回カット（Rz2.6µm）
：真鍮精度重視条件

5 回カット（Rz2.6µm）
ワ イ ヤ：はやぶさワイヤ　φ0.20

：BS ワイヤ　φ0.20

BERTH・ビデオチェック判定結果
はやぶさワイヤ BS ワイヤ

精度の
違いは見られない

加工比較結果
はやぶさワイヤ Φ 0.2 BS ワイヤ Φ0.2

加工条件 はやぶさ精度重視条件 5 回カット 真鍮精度重視条件 5 回カット
ワイヤ使用量 3,305 ｍ （BS の 25.4% 削減） 4,433 ｍ

総加工時間 
5 時間 57 分 36 秒 （12.1% 時間短縮 ) 6 時間 46 分 44 秒

1st：2:03:12 2nd：1:27:16 3rd：0:51:53 1st：2:19:36 2nd：2:04:20 3rd：0:49:08

4th：0:40:31 5th：0:54:44 4th：0:38:33 5th：0:55:07

面粗さ Rz 2.230µm Rz 2.392µm

ワイヤ消費額
1,223 円 1,374 円

はやぶさワイヤ Φ0.2：
1,400 円 /kg（0.37 円 /m） 

BS ワイヤ Φ0.2：
1,170 円 /kg（0.31 円 /m） 

※加工データは当社指定条件のもと、φ0.2mm ワイヤで板厚 60mm の鉄鋼材を加工したものです。
※【0.2φワイヤ線 1kg＝約 3,750m】を基準として算出
※ワイヤ価格は変動しますが、2015 年 11 月現在の価格を基準として算出

BS 比
11%

コストダウン

N E W

加工実例❶
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はやぶさワイヤと BS ワイヤを SL 機専用はやぶさ精度重視条件、真鍮精度重視条件を使用して

板厚 70mm、幅 0.4mm のファイン形状、先端部角度 5°のテーパー加工、端面丸溝はめ合わせの加工比較しました。

加工写真

はやぶさワイヤ BS ワイヤ

■加工環境 ■加工形状

加 工 機：SL400Q
加 工 物：SKD11
板 厚：70mm
加 工 条 件：はやぶさ精度重視条件

8 回カット（Rz1.6µm）
：真鍮精度重視条件

8 回カット（Rz1.6µm）
ワ イ ヤ：はやぶさワイヤ　φ0.20

：BS ワイヤ　φ0.20

SL 機専用条件を使用し “ 厚物加工 ” を検証 

加工実例❷

板厚 70mm 加工比較結果
厚物加工でも速さとコスト削減を実現

はやぶさワイヤ Φ 0.2 BS ワイヤ Φ0.2
加工条件 はやぶさ精度重視条件 8 回カット 真鍮精度重視条件 8 回カット

ワイヤ使用量 3,463 ｍ （BS の 22.8% 削減） 4,485 ｍ

総加工時間 

6 時間 09 分 14 秒 （7.8% 時間短縮 ) 6 時間 40 分 28 秒
1st：2:16:24 2nd：0:37:16 3rd：0:33:38 1st：2:29:41 2nd：0:44:24 3rd：0:33:30 
4th：0:43:08 5th：0:26:54 6th：0:28:21 4th：0:46:36 5th：0:34:23 6th：0:28:22
7th：0:28:22 8th：0:35:10 7th：0:28:22 8th：0:35:10

面粗さ Rz 2.151µm Rz 2.943µm

ワイヤ消費額
1,281 円 1,390 円

はやぶさワイヤ Φ0.2：
1,400 円 /kg（0.37 円 /m） 

BS ワイヤ Φ0.2：
1,170 円 /kg（0.31 円 /m） 

※加工データは当社指定条件のもと、φ0.2mm ワイヤで板厚 70mm の鉄鋼材を加工したものです。
※【0.2φワイヤ線 1kg＝約 3,750m】を基準として算出
※ワイヤ価格は変動しますが、2015 年 11 月現在の価格を基準として算出

N E W

BS 比
7.8%コストダウン
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エコ条件（SL 機専用はやぶさ精度重視条件）で加工をすると、送り速度（WS) を遅く出来、更に板厚が厚い加工に多い断線に

も強いのでワイヤ使用量を抑える事が出来ます。

また、同じ kg 数なら巻き線量の多いφ0.2 で加工する事でコストダウンが出来ます。

巻き線量が多いので
コストダウン

断線に強いから
ワイヤ使用量ダウン

同じ kg 数でも線径で変わる長さの違い

φ0.2 とφ0.25 のコスト比較

ワイヤ放電加工を行う場合の線径は、細いほど加工精度が得やすく面粗さも良いのですが、反面、細さがネックとなり

断線が起こり易く、加工速度も出にくいというデメリットが出ます。

このデメリットが出にくい “ はやぶさワイヤ ” と BS ワイヤで線径を変えて加工が出来ればどの様なメリットが出てくるのかを

検証しました。

❸違うワイヤ線径で加工できる強み

ワイヤ１巻（5kg）の基準巻き量

線径 はやぶさワイヤ
Φ 0.2

つばめワイヤ
Φ0.25

１巻の重さ 5kg 5kg
1kg 当りの長さ 3,750m 2,400m

１巻の巻量 18,750m 12,000m
※【0.2φワイヤ線 1kg＝約 3,750m】【0.25φワイヤ線 1kg＝約 2,400m】を

基準として算出

ワイヤ価格

品名 はやぶさワイヤ
Φ 0.2

つばめワイヤ
Φ0.25

1kg 単価 1,400 円 1,170 円
5kg 巻き 1 巻価格 7,000 円 5,850 円

1m 当りの単価 0.37 円 0.49 円
※ ワイヤ価格は変動しますが、2015 年 11 月現在の価格を基準として算出。

線径が
細いほど

線長が長い

はやぶさワイヤ Φ0.2 (5kg)
18,750m

つばめワイヤ Φ0.25 (5kg)
12,000m

≫基準巻き量
56%UP

1m当りの
単価が安い

はやぶさワイヤ Φ0.2 (5kg)
1m 当り0.37 円

つばめワイヤ Φ0.25 (5kg)
1m 当り0.49 円

≪1m 単価
25%
DOWN

送り速度を抑えて
ワイヤ使用量ダウン
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φ0.2 とφ0.25 の違うワイヤ線径で加工を行うメリットを検証しました

加工実例❶：板厚 70mm で P 型形状密着パンチ加工

違うワイヤ線径での加工検証

加工比較結果

■加工環境 ■加工形状

加 工 機：SL400Q 加工条件：はやぶさ精度重視条件 ５回カット（Rz2.6µm）
加 工 物：SKD11　　 真鍮精度重視条件 ５回カット（Rz2.6µm）
板 厚：70mm ワ イ ヤ：はやぶさワイヤφ0.20　5kg 巻

：BS ワイヤφ0.25　5kg 巻

BS ワイヤ（φ0.25） はやぶさワイヤ（φ0.2）

BERTH・ビデオチェック判定結果

はやぶさワイヤφ０．２では、SFCC（コーナー制御）のみでインコーナー（R0.2）の精度を確保できたが、BS ワイヤφ0.25 では更に

SFCC の速度強弱機能を設定しないと、インコーナーの形状精度が±3µm 以内に入らない。

また、BS ワイヤの方は拡大して良く見ると振れ幅も大きく誤差が±3µm を超えるところも有り、コーナー制御が難しい。

形状精度を±3µm 以内に加工するには？

※ＳＦＣＣ＝コーナー・エッジ部ダレや取り残しを解消し、コーナー部の加工精度を向上させる自動制御

はやぶさワイヤ Φ 0.2 BS ワイヤ Φ0.25
加工条件 はやぶさ精度重視条件 5 回カット BS 真鍮精度重視条件 5 回カット

ワイヤ使用量 618 ｍ （9.0% 削減） 678 ｍ

総加工時間 
1 時間 04 分 31 秒 （6.6% 増加） 1 時間 00 分 31 秒

1st：26:02 2nd：15:58 3rd：09:58 1st：19:46 2nd：11:11 3rd：16:01
4th：04:50 5th：07:43 4th：04:19 5th：09:14

面粗さ Rz 2.345µm Rz 2.535µm
ワイヤ消費額 0.37 円×618m＝229 円（103 円減） 0.49 円×678m＝332 円

※加工データは、当社指定条件のもと、φ0.2mm およびφ0.25mm ワイヤで板厚 70mm の鉄鋼材を加工した際のデータです。
※【0.2φワイヤ線 1kg＝約 3,750m】【0.25φワイヤ線 1kg＝約 2,400m】を基準として算出

BS 比
31%

コストダウン

BS ワイヤφ０．２５
SFCC（コーナー制御）
速度強弱機能 OFF

BS ワイヤφ０．２５
SFCC（コーナー制御）

速度強弱機能ON

調 整 不 要 !

φ0.25 での加工の場合、 インコー
ナー制御が難しく、インの形状が出に
くい為、加工条件を微妙に調整する
必要が出てきます。

ビデオチェック測定結果の見方
※誤差が±3µm を超えると赤く表示されます

3 本ある線の真ん中のラインが狙って
いる精度のライン。このラインに忠
実に加工出来ていると緑の線が細く、
緑の線が太く見えると加工の振れ幅が
大きく、狙っている精度が出ていない
と言う事になります。

❶

❶

❷

❷
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結 論

はやぶさワイヤは

加工実例❷：板厚 100mm で M 型形状密着パンチ加工

加工比較結果

■加工環境 ■加工形状

加 工 機：SL400Q 加工条件：はやぶさ精度重視条件 ５回カット（Rz2.6µm）
加 工 物：SKD11　　 真鍮精度重視条件 ５回カット（Rz2.6µm）
板 厚：100mm ワ イ ヤ：はやぶさワイヤφ0.20　5kg 巻

：BS ワイヤφ0.25　5kg 巻

BS ワイヤ（φ0.25） はやぶさワイヤ（φ0.2）

BERTH・ビデオチェック判定結果

BS ワイヤφ０．２５
SFCC（コーナー制御）
速度強弱機能 OFF

BS ワイヤφ０．２５
SFCC（コーナー制御）

速度強弱機能ON

P 型の加工同様 BS ワイヤは SFCC の速度強弱機能を設定が必要。
形状精度を±3µm 以内に加工するには？（BS ワイヤの加工調整）

※ＳＦＣＣ＝コーナー・エッジ部ダレや取り残しを解消し、コーナー部の加工精度を向上させる自動制御

はやぶさワイヤ Φ 0.2 BS ワイヤ Φ0.25
加工条件 はやぶさ精度重視条件 5 回カット BS 真鍮精度重視条件 5 回カット

ワイヤ使用量 1,163 ｍ （0.3% 増加） 1,160 ｍ

総加工時間 
1 時間 49 分 04 秒 （10.9% 増加） 1 時間 38 分 19 秒

1st：52:13 2nd：18:39 3rd：10:49 1st：40:16 2nd：12:05 3rd：18:21
4th：05:42 5th：21:41 4th：06:42 5th：20:55

面粗さ Rz 2.530µm Rz 2.664µm
ワイヤ消費額 0.37 円×1.163m＝430 円（138 円減） 0.49 円×1,160＝568 円

※加工データは、当社指定条件のもと、φ0.2mm およびφ0.25mm ワイヤで板厚 100mm の鉄鋼材を加工した際のデータです。
※【0.2φワイヤ線 1kg＝約 3,750m】【0.25φワイヤ線 1kg＝約 2,400m】を基準として算出

調 整 不 要 !

BS 比
24%

コストダウン
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●不断の研究により予告なく仕様の変更を行う場合があります。
●このカタログの記載内容は 2015 年 10月現在のものです。

はやぶさワイヤを使用した実加工例①（お客様の実際の声）

SL を購入し予想通りの結果が出ていて満足している。スピード、精度、AWT とも問題ない。

AQ537L ではつばめより速度が 30％速く、SL では AQ537L（はやぶさ使用）より５～１０％速い。

生材使用時は、断線を防ぐ為　OFF ⇒ +1、ＳＦ⇒基準値 -5 としている。

面粗さ：Ra ＝ 0.6µm の加工で AQ だと４回カットのところが、ＳＬだと３回ですむ。

また、断線もしずらくなった。50mmt 以上で効果がある。

総合的に満足している。

はやぶさワイヤを使用した実加工例②（お客様の実際の声）

元々 SL 機とはやぶさのセットに魅力を感じて機械を購入した。

以前はコーティングワイヤを使用していたが、SL 購入を機にはやぶさを使用。粉も出ず、線くぐりも無い。

SL とセットで考えるとスピードも速く、厚物も安定して加工できる。特に焼き入れしたダイス鋼の加工が安定。

SL 機では A500 ではやぶさを使用した時より３０％早くなり、トータル６０％も早くなった。

価格もスピードアップを考えるとこの価格は当然かと思う。

ユーザー加工実例


