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一、簡介： 
在面板製造排程中，我們要將不同型號的面板分配給不同站點的多條流水

線進行加工並求得最小完工時間。在分配的過程中會有許多限制，例如：有些

種類的面板在某一站只能由特定流水線加工，不是所有型號的面板都要經過所

有站點的加工，面板分為 TFT、CF 兩個部分，需要分開生產後在某一站進行合

板等。由於排程問題為 NP-Hard，為了更有效率地求得最佳解或最滿意解，我

們選用了基因演算法。 

       基因演算法用染色體抽象表示問題的解，演算法一開始先隨機產生一定量

N 條染色體，將這些染色體作為母體進行交配突變，一個世代後，可產生 N 條

染色體子代。我們再從 N 條母代、N 條子代，一共 2N 條染色體中挑選 N 條作

為新的母代再繼續交配突變。在不斷迭代的過程中，下一代一定不會比上一代

差，世代收斂後，最終會得到最佳解。 

      在排程問題中，我們要解決不同型號面板選擇的流水線和在流水線上的加工

順序兩個問題，因此，我們將基因演算法的染色體分為兩段，一段用來選擇流

水線，一段用來排序，經過世代收斂後，可得到兩個子問題的解。 

       在多站點加工中，有 A、B、C、D 一共四個站點，面板會根據需要按順序

進行加工，例如若面板不需要在 B 站加工，則直接跳到 C 站判斷是否需在此站

加工。我們將同一流水線上更換不同產品進行加工時需要的時間稱為換模時

間。以下為各站點的介紹與限制： 

● A：1.有 A1-A6 六條流水線生產不同型號面板的 TFT、CF 

       2.在 A 站需要考慮面板的精度，同一型號面板加工 TFT 換 CF、CF

換 TFT 時會根據精度有不同的換模時間。 

     

● B：1.有 B1-B4 四條流水線生產不同型號面板的 TFT、CF 

       2.每條線又分為兩條分線（#1-#8），若兩條分線都可加工選到該線

的面板，則產能加倍有 B1-B4 四條流水線生產不同型號面板的 TFT、CF 

 

● C：1.有 C1、C3、C4、C5 四條流水線 

       2.同一型號的 TFT、CF 會 1：1 進行合板再進行之後的加工 

       3.在 C 站前，每個卡匣可裝載 31 片面板，合板後由於重量增加，每

個卡匣只能裝載 28 片 

 

● D：有 D2,D3,D4,D5 四條流水線 

        我們把卡匣當做染色體的基因，選線、排序後得出每一代的完工時間。 

 



以下為系統架構圖： 

 
二、測試結果： 
        甘特圖模擬了面板廠實際生產中的工作排程，標有 ST 的灰色區塊代表換模

時間，用不同顏色代表不同產品，基因演算法迭代多次後結果如下： 

 
 

圖二：排程甘特圖 

 

 

 

從迭代曲線圖中不難看出，迭代 50 次就能得

到不錯的結果 

 

 

 

 

 

 

 

           圖三：迭代曲線圖 

 


