
Oriental Electro Plating Co.Ltd. 1

ストライプ銀めっき２０条　評価資料

オリエンタル鍍金株式会社オリエンタル鍍金株式会社

技術部　技術部　
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製品規格

測定ポイント

1m

◆評価項目
　　寸法位置公差　・　めっき厚さ
◆品名
　　0.11t×66.0w×L　HCL305 1/2H
◆めっき仕様
　　無光沢ストライプ銀
　　めっき厚さ　1.5～8.0μｍ　　　　銀幅1.10 mm　20条
◆測定サンプル
素材蛇行：外側 0.01 mm/m
測定サンプル：１ロット　ｎ＝１０ （スタート側／エンド側　各５mを１mおきにカットし測定）　

ストライプ銀めっき

ストライプ銀めっき

基準

Y1
Y2

Y3

Y4 Y40~

銅材

めっき位置（Y1～Y40）

めっき幅（X1～X20）
　　　※X1 = Y2-Y1



Oriental Electro Plating Co.Ltd. 3

ランチャートと工程能力(Cpk)
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LSL USL

LSL 57.8

目標 *

USL 58.1

標本平均 57.9467

標本番号 10

標準偏差（サブグループ内） 0.0072892

標準偏差（全体） 0.00781558

工程データ

Cpm *

Cp 6.86

CPL 6.71

CPU 7.01

Cpk 6.71

CCpk 6.86

Pp 6.40

PPL 6.26

PPU 6.54

Ppk 6.26

全体の工程能力

潜在的な（サブグループ内）工程能力

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

観測された性能

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

期待されるサブグループ内性能

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

期待される全体性能

サブグループ内

全体
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LSL USL

LSL 58.9

目標 *

USL 59.2

標本平均 59.0506

標本番号 10

標準偏差（サブグループ内） 0.0069937

標準偏差（全体） 0.00896547

工程データ

Cpm *

Cp 7.15

CPL 7.18

CPU 7.12

Cpk 7.12

CCpk 7.15

Pp 5.58

PPL 5.60

PPU 5.55

Ppk 5.55

全体の工程能力

潜在的な（サブグループ内）工程能力

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

観測された性能

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

期待されるサブグループ内性能

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

期待される全体性能

サブグループ内

全体

61
.0
8

61
.0
4

61
.0
0

60
.9
6

6 0
.9
2

60
.8
8

60
.8
4

60
.8
0

LSL USL

LSL 60.8

目標 *

USL 61.1

標本平均 60.9429

標本番号 10

標準偏差（サブグループ内） 0.00561466

標準偏差（全体） 0.00681023

工程データ

Cpm *

Cp 8.91

CPL 8.48

CPU 9.33

Cpk 8.48

CCpk 8.91

Pp 7.34

PPL 6.99

PPU 7.69

Ppk 6.99

全体の工程能力

潜在的な（サブグループ内）工程能力

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

観測された性能

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

期待されるサブグループ内性能

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

期待される全体性能

サブグループ内

全体
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LSL USL

LSL 61.9

目標 *

USL 62.2

標本平均 62.0668

標本番号 10

標準偏差（サブグループ内） 0.0069937

標準偏差（全体） 0.00753635

工程データ

Cpm *

Cp 7.15

CPL 7.95

CPU 6.35

Cpk 6.35

CCpk 7.15

Pp 6.63

PPL 7.38

PPU 5.89

Ppk 5.89

全体の工程能力

潜在的な（サブグループ内）工程能力

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

観測された性能

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

期待されるサブグループ内性能

PPM < LSL 0.00

PPM > USL 0.00

PPM合計 0.00

期待される全体性能

サブグループ内

全体

Ｙ３７の工程能力 Ｙ３８の工程能力

Ｙ３９の工程能力 Ｙ４０の工程能力

C
p
k
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メ デ ィ ア ン （ 中 央 値 ） に 関 す る 実 行 順 序 組 の 数 : 1 7

期 待 さ れ る 実 行 順 序 組 の 数 : 2 1 .0 0 0 0 0

メ デ ィ ア ン （ 中 央 値 ） に 関 す る 最 長 実 行 順 序 組 : 7

ク ラ ス タ ー 化 に 使 用 す る 近 似 p - 値 : 0 .1 0 0 0 2

混 合 に 使 用 す る 近 似 p - 値 : 0 .8 9 9 9 8

昇 順 ま た は 降 順 の 実 行 順 序 組 の 数 : 2 4

期 待 さ れ る 実 行 順 序 組 の 数 : 2 6 .3 3 3 3 3

昇 順 ま た は 降 順 の 最 長 実 行 順 序 組 : 4

ト レ ン ド に 使 用 す る 近 似 p - 値 : 0 .1 8 5 2 5

振 動 に 使 用 す る 近 似 p - 値 : 0 .8 1 4 7 5

ラ ン チ ャ ー ト :  Y の 工 程 能 力 ( C p k )

◆ランチャート（全長）　 ※Y1～Y6を抜粋

ランチャート
　　Y1～Y40・X1～X20 　　
　　問題無し

工程能力（Cpk）
Y1～Y40　：4.05～9.32

　　工程能力は十分である

◆Y1～Y40工程能力(Cpk)のランチャート

◆工程能力(Cpk)　　　※Y37～Y40を抜粋
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めっき厚さ測定結果

観測値

μ
m
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メディアン（中央値）に関する実行順序組の数: 3

期待される実行順序組の数: 11.00000

メディアン（中央値）に関する最長実行順序組: 10

クラスター化に使用する近似p-値: 0.00012

混合に使用する近似p-値: 0.99988

昇順または降順の実行順序組の数: 4

期待される実行順序組の数: 13.00000

昇順または降順の最長実行順序組: 9

トレンドに使用する近似p-値: 0.00000

振動に使用する近似p-値: 1.00000

ランチャート: めっき厚さ

◆スタート側・エンド側めっき厚さ箱ひげ図 ◆X1～X20　めっき厚さのランチャート(測定値ＡＶＥ)

◆めっき厚さ測定ポイント

μ
m

エンド側スタート側
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スタート側・エンド側のめっき厚さの比較

p=0.584
スタート側・エンド側の
めっき厚さに有意差無し

◆めっき厚さ

MAX MIN AVE
3.820 2.150 2.730

→　スタート側とエンド側の有意差無し

単位＝μm

以　上


