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摘 要

排程(Scheduling)在預鑄廠中扮演著重要角色，良好的排程會帶給公司資源上最有效的運用，減少不必要的浪費，然而目前

預鑄廠的排程大多仰賴經驗法則，如此作法可能導致資源無效的運用與錯失交期。電腦化排程技術可提供比人工排程更精

確之排程計畫，本研究提出一個符合預鑄廠生產情況的流程型生產排程模型，考慮生產暫存區容量，並以多目標基因演算

法對此模型進行搜尋，搜尋目標分別為總完工時間最小化與延遲懲罰值最小化，最後，以範例來測試基因演算法的效率與

績效，測試結果顯示基因演算法能夠有效地對此一模型進行求解，此外，本研究將生產暫存區容量納入排程考量，可獲得

較合理且可行之排程計畫。
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