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依據製程能力及價格分析選擇供應商

◎李麗女

供應商的選擇是供應鏈管理中非常
重要的一環，在這當中已有無數的方法被
提出來，其中製程能力指數被視為是確認
品質料件最有效的技術，但是，供應商的
選擇必需根據品質及價格兩者來加以執行
完成，但並不存在一項簡易的工具以便於
用一種整體性的方式以評估價格和品質。
在本文中，提出一個新方法以利用能力
指數及價格比較(CPC, Capability index 
and Price Comparison)圖以選擇供應商。
CPC圖整合多個供應商的製程能力及價格
資訊並將它們在單一張圖表中展現出來，
它提供了一個簡單而且有效的方法，在選
擇供應商時同時地考量到品質及價格。

1. 簡介

供應商選擇在供應鏈管理是相當重
要的一環，其技術有價格比較、樣品檢
驗、工廠拜訪、場地勘查，驗證（如ISO 
9000或QS9000）以及為製程所提出的製
程能力（Ourkovic及Handfield,1996），
這些方法當中，在選擇好品質的產品或料
件時，製程能力是被視為最有效的方法（
Asokan及Unnithan,1999；Boyles,1996；
Chan et al., 1991；Chen,1990；Liu,1993；
Pearn及Chen,1997-98；Pillet et al., 1997-
98；Singhal,1990；Team et al., 1993），
好幾項的研究更進一步地採用製程能力指
數以選擇一個供應商，Chou(1994)運用
假設檢定以檢定製程能力指數來選擇供應
商，他們的方法並不難以使用，但是它只
適合於兩家供應商間的比較，Tong et al.
(1998)運用自力救濟的方法，以建立此一
自力救濟的信賴區間以區分兩家供應商之
間的Cpk值。

雖然，製程能力研究是一個有效的
方法以確認一家品質優良的供應商，但在

實務上價格仍然是廣被使用的因素之一；
假設不考慮物料的成本，產品價格的競爭
性可能下降，而且邊際利潤也可能漂移，
在採購價格上適度的調降5%可能可以獲
得在利潤上有50%的提升(Ballou,1999), 
Verma及Pullman(1998)在他們的研究中
指出雖然品質、價格、彈性及交期等績效
對需求者的經理人似乎是很重要的，但是
調查的結果顯示他們選擇供應商主要地實
際上仍根據成本及交期績效。Hirakubo和
Kublin(1998)在他們的研究報告中提及雖
然日本人的電子零件採購者在他們的採購
決策中將產品特性值及供應商能力納入考
慮，價格仍是一項重要的決策準則，由於
高人工成本及銷售價格的競爭性其並不管
產品種類。Lau(2000)在中國、香港特區對
超過100家的公司進行對供應商選擇方法的
研究，其調查結果（表1）顯示出價格及樣
品承認兩者仍保有著選定過程的主要實務
依據項目，只有很小百分比(4%)的公司在
他們運作的實務上是同時使用價格及能力
指數。

在供應商選擇的過程中，價格及品
質是重要的因子，而且必以整體的方式加
以評估，但是卻沒有正式的方法可用於評
估整體的價格及能力，因此，假設樣品是
好的，供應商的選擇仍主要是依據價格因
素，在本文中，利用能力指數及價格比較
(CPC)表提出以此一整體性的供應商選擇方
法以評估供應商的品質及價格，CPC圖是
一種圖表以呈現製程能力和價格資訊，同
時做為管理階層決定供應商選擇的決策依
據。

CPC圖的概念由Singhal(1990)提出並
擴大應用至CpkMPZone圖，CpkMPZone圖
在第二節將做簡短的討論；第三節提出更
詳盡製作CPC圖的方法；為了展現CPC圖
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而且區域Ｍ代表滿足Motorola的要求之
製程(Harry,1988)，Ｘ軸代表Cpu，而
y軸代表Cpl，對每一項個別的製程計算
Cpu及Cpl的值，並且將成對的(Cpu,Cpl)點
畫在圖上。45°線代表Cpu=Cpl有相當
好的中心性之製程，一對(Cpu,Cpl)越接
近這條線就有越佳的集中性製程績效，
根 據 能 力 指 數 值 ， 製 程 可 以 被 分 為 六
個不同的類目：F（其中Cpk<1.00為不
適當的），D（1.00≤Cpk<1.33有能力
的），C（1.33≤Cpk<1.50令人滿意的），
B（1.50≤C pk<2.00為優良的），M（
1.50≤Cpk,Cpk≥2.00為Motorola的要求），
而且A (Cpk>2.00超級的）等分別（Peam及
Chen,1997-98），此 Cpk MPZone圖提供了
不同的製程能力之一個簡單但清楚的現況
圖像，此一概念被擴大延伸到以整合成本
及製程能力。

3. CPC圖的方法

價格和品質在供應商選擇過程中是相
當重要的因素，而且必需以一種整體的方
式加以評估，提出一個新的方法是利用Cpk   

MPZone圖的概念以提供一個簡單而且有力
的工具以評估及審核供應商，其程序包含
有三個步驟：

的應用，第四節將討論到卡車燈座之軸承
球零件的兩個工業上之個案；第五節將對
整個研究做一個總結。

2. CpkMPZone

Cpk指數被發展成為一個簡單的矩陣乃
為了顯示全面性的基礎製程變動和分佈偏
差情況此兩種效應，Cpk的計算方式如下：

其中USL及LSL分別為上及下規格界
限，在實務上，製程平均值μ及製程標準
差σ幾乎是未知的，而且是由樣本平均數
X及樣本標準差S加以推估的，其如下：

其中X i為項目 i的真實品質度量值而
n則為所有項目的總數。

在一個多個製程的環境下，其中的製
程群組必需加以監控或評估，其難以對每
一個個別的圖分析以評估製程管制活動的
全面性績效，Singhal(1990)利用製程能力
指數Cpk此一圖形化的圖以分析群組製程的
績效，此種圖亦即是指CpkMPZone。

其如圖１所示，一個CpkMZone圖包
含有六個能力區域（F,D,C,B,M及A），

圖1. A Cpk MPZone圖有六個能力區
域：A,M,B,C,D,及F
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1.製程能力及T/P比值的決定。
2.CPC圖的製作
3.品質損失分析

3.1.製程能力及T/P比值的決定

當為了製程能力研究的樣本蒐集，高
度推薦每個料件抽取30個樣本，這個數
字需求是為了取得一個良好的製程平均值
及標準差的推估值，樣本必需從生產流程
中隨機取得，假如有需要的話，一個代理
商必需親自地臨場來蒐集樣本以避免供應
商自行提供最佳的樣本，在要求做樣本評
估之前，功能、尺吋、外觀和所使用的物
料必需適當地加以研究以決定重要的特性
值，樣本將被用決定每一個供應商的Cpk 

值。

3.2. CPC圖的製作

Cpk值代表不同供應商的品質績效，為
了整合成本及品質績效，發展出一個製程
能力指數  價格比較(CPC)圖，如圖2所示
在一個CPC圖中y軸代表Cpk指數，而X軸
代表目標價／定價比（T/P比），T/P比定
義如下：Ri =
其中Ri：對應於i供應商之 T/P 比
T：期望的目標價格
Pi：供應商之定價

每個i供應商之製程能力指數和T/P比
(Ri, Cpk,i)之後就被畫在圖上。

該圖被切割成六個不同的區域以代表
品質績效和價格水準，每一區域定義如下：
Ｅ區：優良區域；E={(R,Cpk)｜Cpk>2.0而

且R>2.0}
Ｇ區：良好區域；G={(R,Cpk)｜Cpk>1.5而

且R>1.5}-E
Ｓ區：滿意區域；S={(R,Cpk)｜Cpk>1.33而

且R>1.33}-G-E

Ｃ區：資格區域；C={(R,Cpk)｜Cpk>1.0而
且R>1.0}-G-E-S

Ｈ區：高價區域；H={(R,Cpk)｜Cpk>1而且
R<1}

U區：不可接受區域；H={ (R , C pk)｜
Cpk<1而且R>0}

因為他們的高品質績效和低成本定
價，使得那些供應商落在E區為最佳的供
應商群組，並可從中挑選供應商，而那
些落在U區的是為不可接受的因為它們的
Cpk指數太低了，供應商的選擇必需從E區
開始並遵循E→G →S →C →H →U的順
序，在相同的區域，那些落在下半區域（
在45°線之下）者有較佳的成本績效，
相反地，那些在上半區域（在45°線上
方）者有較佳的品質績效。因此，假如目
的是為了挑選一個較佳的成本績效者，則
必需挑選那些在下半區域的廠商；假如目
的是為了尋找一個較佳的品質績效者，則
必需挑選那些在上半區域的廠商；假使品
質和成本同等重要，則必需挑選那些接近
45°線的。

圖2. CPC圖
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3.3 品質損失分析

對公司而言，當品質和價格具有同等
的重要性，而且有二家以上的供應商在最
佳的區域，就可以利用品質損失分析，品
質損失分析的程序步驟彙總如下：

1.計算每個料件的成本損失，這可能包括從
不同的部門蒐集資訊，例如採購、品質及
客戶服務和維持，至於成本資料包括有保
證的賠償要求、服務的費用、處理的成本
以及物料的成本。

2.選定前二家或前三家之潛在的供應商以針
對所提供的Cpk值及價格做一相互比較，
利用CPC圖以決定首席的供應商。

3.利用平均損失函數並計算每一家供應商
的品質損失，損失函數定義為（參考
Phadke,1989)：

L=K[σ2+(μ-X0)2]其中
L：品質損失
X0=X的目標值

K=

4.計算La-Lb間的差，並且比較兩者之間的
差異。

5.畫出QLD/CS（品質損失差異Quality 
Loss Difference / 成本節省Cost Saving）
的圖。

6.比較每個料件的品質損失差異與成本節省
的數值。

7.選擇可以產生較佳的成本節省之供應商。

4. 方法論的說明

CPC圖的方法是為了要以一整合的方
式以評估不同的供應商之製程品質和成本
績效，利用兩個工業上的個案以說明此一
方法，在第一個個案中，利用工業卡車燈
座之軸承球，在此一真實的工業上的個案
調查三家供應商，為了更進一步就說明，
CPC圖及損失函數分析的能力，第二個個

案則使用了10個模擬的供應商之軸承球。

4.1 卡車燈座之軸承球

Grakon國際有限公司是一家美商公司
在香港設有一家製造工廠，它的主要業務
是替美國的卡車製造商生產車用燈座，軸
承球的動作以承載燈座是一項普遍的產品
以使用於卡車的駕駛台，由於對此一產品
的高度需求，電腦數位中心並未有足夠的
生產能量以符合使用於燈座的軸承球之需
求，因此，該公司決定將此一零件外包，
外徑44.40+0.04mm是軸承球零件的最大尺
寸之規格。

4.1.1 製程能力及T/P比值

即使推薦了30個樣本，從每一個潛在
的供應商做製程能力研究只能取得20個樣
品料件，因此所執行的研究是只有有限的
樣本數，三家供應商的價格及尺寸之資料
是表列在表2中，為了準備CPC圖，製程能
力指數Gpk，目標價格T及零件的T/P比值，
首先就被決定了，而且其統計值在表3中被
呈現出來。
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4.1.2 繪制CPC圖
已知每一家供應商的Cpk及T/P比值，

繪製出如圖3的CPC圖，CPC圖針對每個供
應商關於軸承球的重要尺寸給予品質績效
和價格定位一個清楚的圖像。

在圖3中，C1（Asuper供應商）有一
個可接受的Cpk值，但是價格卻稍微高於目
標價格，C3（Rainbow供應商）有一個不
可接受的Cpk值而且他們的價格比目標還要
高些，C5（Sam Siu供應商）具有太低的
一個Cpk值，因為公司強調產品品質，最後
選擇Asuper乃因為它是唯一具有可接受的 
Cpk值的供應商，雖然它比目標值具有較高
的價格。

假使有些供應商可能落在兩個相鄰的
區域但是彼此非常的接近，可能產生灰色
地帶，因為它們可能有相類似的品質績效
和價格，為了解決此一差異，某些其它的
因子可能被考慮進去，例如，供應商的品
質績效歷史資料以及供應商有關交期及顧
客支援服務的歷史服務資料，該決策方針
可能隨著公司而有所不同，例如，假設價
格很接近時，管理階層可能選擇具有較高
Cpk值的供應商。

4.2 模擬10個供應商的個案

因 為 公 司 的 供 應 商 合 約 政 策 ， 在
4.1節中軸承球的案例中只有考慮到三個
供應商，為了進一步展現出CPC圖的功
能及有效性，執行模擬10家供應商，軸
承球零件的外徑生產時之重要的尺寸為
44.42±0.02mm，此一零件旳目標價格
為3元，對每一個供應商而言，平均值及
標準差為隨機產生的，其個別的全距分別
在44.41到44.43mm及0.0020至0.0080之
間。10個不同的價格全距在1.5至4.5之間隨
機產生並分佈在每一供應商之間。這10組
隨機資料的模擬結果，所計算出的Cpk值以
及T/P比值顯示在表4中，對CPC圖的10個
模擬的供應商顯示在圖4中。
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看看CPC圖，很明顯的S3、S5、S7及

S10是不可接受的因此就被刪除，同樣地，

以優良的品質但是卻有低的成本為目標的

話，供應商S2必需被刪除因為它在高價格

區域，在這4家供應商的左邊中，S4和S9是

分佈在此一區域，其較S1和S6不受喜愛，

因此S4和S9也被拒絕了！

4.3品質損失分析

最佳的兩個選擇為S1及S6，從模擬的

個案考慮品質損失分析，Grakon國際公司

估計該軸承球料件，每件的損失成本為在

港幣90元，其包括替換、勞工成本以及處

理保證申訴的操作成本，損失函數定義在

3.3節並被用於分析，其中

，對S1而言，Ls 1=225000 [0 . 0026 2

+(44 .4220-44 .4200) 2]=2 .4210；對

S 6 而 言 ， L s 6= 2 2 5 0 0 0 [ 0 . 0 0 3 0 2+ ( 4

4 .4210 -44 .420 ) 2]=2 .2500，損失值

=Ls1-Ls6=0.1710，成本節省=1.7000-

1.6000=0.1000，選擇S1並未被視為正當

的，因為對S1而言每個料件的成本節省並

不能彌補其品質損失，因此代之以需選擇 

S6。

但是假設該軸承球料件，每件的損失

成本為港幣9元而非90元，則損出函數將為

，對S1而言Ls1=22500[0.00262+(44.4220-

44.4200)2]=0.2421，對S6而言Ls6=22500

[0.00302+(44.4210-44.420)2]=0.2250，損

失值Ls1-Ls6=0.0171，在此情況下因為成本

節省此損失還大S1供應商將會優於S6而被

選上。

5. 結論

在供應鏈管理中供應商的選擇是相
當重要的部分，而且成本在供應商選擇中
是一項重要的因素，雖然這種方法是確認
品質供應商的一個有效的方法，製程能力
指數並未廣泛地被合併到工業實務上來使
用，因為並不存在任何簡便的工具以運用
到有關兩個的因素，CpkMPZone方法提
供一個簡單的做圖工具以畫出多個供應商
之製程能力之關連性，以選擇一家品質供
應商，從CpkMPZone圖中獲得的概念為
CPC做圖法是為了整合多個供應商的製
程能力和成本績效兩者合而為一的一個簡
圖，該簡圖提供所有的供應商之品質—成
本績效一個簡單而明瞭的透視圖。假如某
些供應商的績效很難加以區別，則可併
入品質損失函數以做進一步的分析，該
CPC圖是以一個工業實例及一個模擬例子
加以展示如何選擇一個品質供應商，在供
應商選擇的過程中，CPC圖同時考慮製程
能力和成本是一個有效且易於使用的方法。
（資料來源：ASQ, Quality Engineering 
18,2006）
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