2015年《生产与运作管理》期末复习
一、选择题：  
Ⅰ

1.运作过程是“投入－转换－产出”的过程，其实质是投入一定的（ D  ）在转换过程中发生增值。D.资源 
2.生产方式发展的主流为（ B   ）。     B.单件小批量生产   
3.以产品多样化来满足顾客个性化需求，最为理想的生产型式是(  C   )C.单件生产    4．对于备货型生产企业，主要是确定品种和（ D   ）。    D.产量  
5.（  B  ）是服务型的生产过程与物质生产型的生产过程的共性。B.都是投入—转换—产出的过程  
6.企业生产过程的组织工作的对象是包括厂房、设备、产品在内的物体，它必须与 ( A  ) 结合起来，才能组织起一个完整的生产系统。    A. 劳动过程      
7.企业生产过程一般包括如下几部分组成(  C    )。  C.生产技术准备过程，基本生产过程，辅助生产过程，生产服务过程，附属生产过程   
8.某厂生产的甲零件代表了企业的生产方向，因而其生产过程属于 (  A    ) 。A.基本生产过程        
9.辅助生产过程是指为保证(  B  )正常进行所必须的辅助性生产活动,如供电、供气、工具模具制造、设备维修等活动。  B. 基本生产过程      
10.汽车及家电的生产，一般属于 (  A    )A．大量生产方式     
11.机床厂、柴油机厂的生产，一般属于 ( B   ) B．成批生产方式       
12.一个工人或一组工人在同一工作地上对同一劳动对象进行加工的生产环节，称为（   B   ）B .工序     
13.将一定的设备和人员按照流水生产的特征组织起来的生产线称为（  B    ）。B.流水线    14.按生产任务重复程度和工作地专业化程度划分企业生产类型，若工作地承担的工序数为1～2时，属于(    B     )。    B.大量生产       
15.下列生产单位中，可以采用对象专业化原则布局的是（   B   ）。B.发动机车间    
16.工序同期化是组织流水线的必要条件，它是通过一些技术措施，使得各工序的单件时间定额（ C  ）。C.等于流水线节拍或与节拍成整倍数比关系  
17.可变流水线的组织设计程序与单一对象流水线的程序基本相同，只是(  D  ) 和设备需要量的计算要作一些改变。D.节拍 
18．工厂平面布置设计的原则特别强调（  D  ）。D．车间布置   
19.平面流程分析是在厂内平面图和车间设备配置图上，用加工、检验、搬运、储存等要素符号和联接线，标出所研究对象的运动路线，即绘出（   D ）分析图。D.平面流程  
20. 依据各车间关系密切程度进行车间布局的方法是（   C    ）。C.作业相关图法    
21.在对象专业化车间里(  C    )。  C.集中了不同类型设备，不同工种工人，可以对同类对象进行所有工艺的加工 
22.工艺专业化的特点是(   A   )。  A. 三同一异      
23.顺序移动方式的（  A   ）。A.加工时间长    
24．批量大，工序时间长，宜采用(   C   )移动方式。C．平行顺序    
25.零件在工序间的各种移动方式中，加工周期最短的是（  B  ）。B．平行移动方式   
26.按工艺专业化原则建立生产单位，优点是（  B   ）。B.可采用专用高效设备 
27.以下不是工艺专业化原则的缺点的是（ C   ）。C.便于工艺管理和工人技术水平的提高   28. 在这种生产单位内各工作地的设备相同，工艺相同，这种生产单位属于（ B   ）。B．工艺专业化车间 
29.节奏作为期量标准，主要适用于(  D   )。  D．流水生产  
30.某流水线一天的有效工作时间为420分钟，要求的产量为210件，则节拍为（  B   ）。  B. 2分钟 /件    
31.在成批生产条件下，由于（  B  ），宜较多地采用通用设备和工装。 B．产量较低，品种较多   
32.多对象流水线上，当加工对象转换时，不需对设备和工装进行调整（或可快速对设备和工装进行调整），该流水线形式为(   D  )。D.成组流水线  
33.柔性制造系统（FMS）是由计算机控制的，以数控机床和加工中心为基础的自动化制造系统，适合于 (  B )   生产。 B. 多品种成批    
34.运用三点法估计作业时间期望值的计算公式是（   C ）。
35.下列关于网络技术中关键线路的描述正确的是（  D   ） D.线路持续时间最长  
36.网络计划的调整与优化工作包括时间分析、 (  D  )和资源分析三方面的工作。   D. 费用分析 
37.网络图有 ( C   )  和单代号两种形式。     C. 双代号   
38.关键路线是（  B  ）。      B.活动时间持续最长的路线   
39.网络图优化中的间接费用与工期长短成（  A  ）关系。 A.正比  
40.在工程项目中，（ D  ）是指一个相对独立的具体活动过程，往往需要消耗一定的资源和时间来完成。  D.一项作业 
41.确定产品的（  B  ）是编制生产计划的首要问题。B.品种指标    
42．在产品生产中产生的废品所消耗的物资属于（  D   ）。    D．非工艺损耗 
43.进行盈亏平衡分析时，要将成本分为（ A  ），以便于用单位产品的毛利润去补偿固定成本。A．固定成本和变动成本       
44.经营安全率为（  D  ），表明经营状况较安全。D.25%—30%  
45. 在生产能力计算中，如果生产A、B和C三种产品，而这三种产品的工艺结构相似，则可采用（ B  ）进行计算。B.代表产品法   
46．在多品种生产的企业中，当产品的结构、工艺和劳动量构成差别较大时，生产能力的计量单位宜采用(  C   )。 C．假定产品   
47.生产能力计算中所涉及的设备是指（  D  ）。  D.除报废、封存、备用之外的全部设备  
48.生产能力是指在计划期内，企业参与生产的全部(  C  ) ，在既定的组织技术条件下，所能生产的产品数量或者能够处理的原材料数量。     C.  固定资产  
49.流水线作业指示图表是根据流水线的 (  C  ) 和工序时间定额来制定的。C. 节拍     50.单件小批生产的最基本的期量标准是（  B   ）。B．产品生产周期表  
51.间断流水线中，由于相邻工序时间定额不等、效率不协调而形成在制品，称（  A  ）。 A．周转在制品89.工序间流动在制品是指（   C  ）。  C.由于各工序生产效率不等而在各工作地期初或期未存放的在制品  
52．下列有关期量标准的说法中不正确的说法是（ B   ）。B．出产提前期是指某一工序制品的出产日期比后一工序投入生产的日期应提前的天数  
53.（ C  ）是为制造对象在生产期限和生产数量方面所规定的标准数据。 C.作业计划标准   
54.（ B  ）是指在一定的技术组织条件下，各生产环节为了保证生产衔接必需的、最低限度的在制品储备量。    B.在制品定额   
55.在大量流水加工生产中，确定各车间生产任务的方法有(  C  ) 和定货点法。   C. 在制品定额法  
56.在生产任务稳定的条件下，日产量不变，则批量与生产间隔期成 (  B  ) 关系。    B. 正比   
57.生产提前期是以生产周期和生产间隔期为参数，以成品的 ( B  ) 作为计算基准，按产品工艺过程的相反顺序计算的。     B. 出产日期   
58.生产计划的产值指标主要有(  B  )、总产值和商品产值。  B.净产值  
59.企业建厂时在基建任务书和技术文件中规定的生产能力被称为(  A     ) 。   A. 设计能力    
60.企业生产能力计算工作通常从底层开始(   B  ) 进行，先计算单台设备的能力，然后逐步计算班组（生产线）、车间、最后计算企业的生产能力。 B. 自下而上    
61.（  A   ）企业的产品出产进度计划一般将产品产量均匀分配到各季各月生产。A.大批大量生产    
62. 减少批量的优点是（ D    ）。D. 利用减少在制品储备数量   
63. 在制品定额法是适用于（  C ）企业的生产作业计划编制方法。 C. 成批生产或少量生产            
64.提前期法适用于（  D ）的企业。   D .成批轮番生产   
65.累计编号特别适用于（  C ）的企业。 C. 生产大型高价产品         
66. 运用提前期法编制生产作业计划，产品的累计编号是按（ A ）排列的。   A. 反工艺顺序      
67. 单件小批生产的企业编制生产作业计划，可以采用（ D ）。    D .生产周期法   
68. 企业从原料、外购件等投入生产起，到经检验合格办完入库手续之前，存在于生产过程各个环节的零部件都称为（  C  ）。C. 在制品       
69.厂部安排车间生产任务时，根据不同的生产条件采用不同的方法，成批生产类型采用(  A   )。   A.累计编号法. 
70.安排车间生产任务时，根据不同的生产条件采用不同的方法，对于大量生产类型应采用(   C   )。C.在制品定额法  
71.成批生产类型的期量标准不包括 (  A    )。  A．生产节拍    B．生产批量     C．生产周期     D.生产提前期 
72.从原料、外购件投入生产起，到经检验合格办完入库手续，这一时间段称为产品的（ C   ）。      C．生产周期 
73.保险占用在制品一般建立在（   C  ）的工序。C.负荷较高  
74.（  B  ）是指在一定的技术组织条件下，各生产环节为了保证生产衔接必需的、最低限度的在制品储备量。B.在制品定额  
75.看管产量等于（  B   ）。B.看管期/流水线平均节拍       C.看管期/设备数量     D.计划期产量/看管期  
76.（  A   ）是生产计划的具体实施计划，它把生产计划规定的任务，一项一项的具体分配到每个生产单位，每个工作中心和每个操作工人，规定他们在月、周、日以至每一轮班中的工作任务。A.生产作业计划    
77．一般情况下，按（  D ）原则进行作业排序，能使总流程时间最短。D．最短作业时间优先  
78.作业排序中使工件的平均流动时间最短的是（ B  ）。B.SPT规则 
79.订货成本，又称（ A   ），用于对外订货，是指每次订货或采购所发生的全部费用。A.采购成本  
80.在库存管理中，订货点是指（ A ）。A．应该提出订货时的库存量 
81.以下不属于储存成本的是（  C   ）。C.货物成本  
82.使用固定周期批量法，订货的（  C  ）C. 间隔周期 
83.在固定批量系统中，（ B    ）是固定的。B.订货批量    
84. 一辆自行车包括两个轱辘。若已知某规格自行车及轱辘的现有库存量分别为10辆、10 85.MRP中工厂日历是用于编制计划的日历，它与普通日历的关系是(  B    )。B．由普通日历除去假日 
86.MRP是在（ A  ）一种管理思想和方法。A．订购点法的基础上发展起来的  
87.不属于MRP的关键信息要素是（   A  ）。A  生产纲领   
88.MRP的主要功能是按时间分段计算的毛需求和净需求以及制定各库存项目的(  C )   。   C .订货计划 
89. MRPⅡ的最大成就在于把企业经营的主要信息完成了(  B   ) 。    B.集成 
90.下述哪项是企业维持库存的原因？（   C ） C.满足需求的波动  
91.假定无需安全库存，某产品的平均日消耗量为30件，提前期为10天，现有库存量为500件，订货点是多少？（  B ）B.300  
92.供应链管理下的采购与传统采购的不同之处在于：（  C  ）C.与供应商结成战略伙伴关系 
93.库存是指  （D  ）。 D. 用于生产和/或服务的，以及用于销售的储备物资  
94.可以起到防止缺货，提高服务水平的库存，称为 （  A   ）。   A. 安全库存  
95.可以起到节省开支、降低成本，取得规模经济作用的库存，称为（  B ）。B. 周转库存 
96.订货（采购）成本的高低，和 （ B  ）成正比。B. 订货次数   
97.库存保管成本的高低，和 （ A  ）呈正相关关系。    A. 订货批量  
98.在库存的ABC管理法中，A类物料的库存管理特点是（ C  ）。 C. 既严格控制库存数量，又严格控制库存时间  
99.独立需求是指那些具有不确定性，企业自身（ B ）的需求。B. 不能控制   
100.对哪种需求应采取相关需求的控制方式进行控制？（  A ）   A. 企业内部组件与零件之间的需求  
101. 经济订货批量，是指（  D  ）。D .年总库存成本最低时的订货批量  
102. 进行库存控制目的，就是要（   A  ）。     A .使库存经常保持在合理的水平上   
103. 在通常所使用的库存控制模型中，订货总成本是由哪两个因素决定的？（ B ）B. 订货次数和每次费用 
104. 运用ABC管理法进行库存控制，采用的是（ A ）的控制模式。  A. “补充库存” 
105. 计算确定型需求下物资的经济订货批量时与哪个因素无关？（  D  ）  D. 物资的资源限制   
106. MRP是60年代发展起来的、适用于（ B  ）企业的一种生产作业计划技术。B .多级加工装配制造  
107.汽车制造厂对汽车轮胎的需求属于哪一类需求？ （ A ） A. 相关需求   
108.运用MRP计算企业生产过程各阶段的计划任务时，应按照什么原理进行的？（ C）C.反工艺路线 
109．ABC库存管理法的要点是从中找出（  A  ），进行分类管理。A．关键的少数和次要的多数   
110.设备从投入使用到达到它的（  D  ）就应该淘汰，重置新设备。D．经济寿命  
111.日常检查是由操作工人结合例行保养进行设备维护保养，属于（ A ）的内容。A．日常保养  
159.修理周期是 (  D  )。D.相邻两次大修之间的时间间隔 
二、判断题

1.生产运作系统的组织设计，包括运作系统结构和运行机制的选择，这两方面主要取决于产品的特点。（ 对  ） 
2.基本生产过程是指直接对企业主导产品进行加工的过程。（  对  ）  
3.企业的产品和工艺特点不同，只对基本生产过程有影响，不会对辅助生产产生影响。（  错   ） 
4.备货型生产（make to stock）的通用化程度高。(  对   ) 
5.订货型生产（make to order）的生产效率高。(  错    ) 
6.砖瓦厂应该靠近原料产地。（ 对 ）  
7.啤酒厂应该建在水源质量有保障的地方。（ 对 ） 
8.预制板厂应该接近消费市场。（  对 ）  
9.造船厂、汽轮机厂的生产，一般属于成批生产类型。(  错    ) 
10.大量生产类型宜于采用高效专用设备和工艺装备。（ 对    ） 
11.标准件、通用件的产品可按大量生产方式组织生产。（   对  ） 
12.成批生产类型宜于较多地采用通用设备和工艺装备。（ 对  ）  
13.生产过程的比例性是指企业生产的各种产品，要保持适当的数量比例。(  错   ) 
14.企业在编制年度生产计划时依据的是设计生产能力。   （   错  ）
15.生产过程的平行性主要取决于现有机器设备、工作地、工人数量及其技术水平。（  对   ）  16.三车间有数控车床10台，专门从事各种工件的各种孔加工，该车间是按照对象专业化原则组织的。（  错 ） 
17.企业将完成相同工艺的设备和人员布置在一个作业单位内，它执行的是对象专业化分工原则。（   错  ） 
18.对象专业化的缺点之一是，车间内部组织管理工作复杂，对产品的变换适应能力差。（  对  ) 
19.工艺专业化有这样的优点：工艺管理和设备维修简单，有利于提高工人技术熟练程度。（ 对  ） 
20.对象专业化原则的缺点之一是在制品积压多，生产周期长。（ 错 ）  
21.生产过程在时间上衔接，主要反映在加工对象在生产过程中的移动方式，归纳起来有顺序移动、平行移动和并联移动三种方式。（  错    ）  
22.在顺序移动方式中，每个零件在工序之间移动是顺次连续的，没有等待加工时间。（ 错 ）    23.在零部件加工的几种移动方式中，平行移动加工周期最短。（  错   ） 
24.对于批量小，工序时间短，加工对象尺寸小的，宜采取平行移动方式。（ 错   ） 
25.按照工艺专业化原则组织生产加工的单位，其产品宜采取顺序移动方式。（ 对    ） 
26.成组技术是以零件结构和工艺相似性为基础组织生产的方式。（  对    ）  
27.有效工作时间是在计划工作时间中，扣除设备修理占用的时间和工人交接班占用时间后的余数。（  错   ） 
28.设备工作时间是指全年制度工作时间加上有效工作时间。 （  错  ）  
29.工序同期化是使流水线上各工序的节拍相等，这是保证各工序按节拍进行的重要因素。（  错   ）  
30.流水线上各道工序的单件作业时间应等于流水线的节拍或与流水线的节拍呈整数。这是工序同期化的要求。（ 错   ) 
31.强制节拍流水线允许工序单时间与整个流水线节拍有较大的出入。（  错  ） 
32.一般认为，当设备负荷系数为0.85~1时，可组织间断流水线。（  错  ）  
33．机动时间是指机器完成所消耗的时间，不是工人的劳动时间，所以不属于劳动定额时间。（  错） 
34.采用单一时间估计法做出的网络图，称为确定型网络图。（  对  ）  
35.箭线网络图中，箭尾节点的最早可能开始时间也是该活动的最早可能开始时间。（  对    ） 
36.既不需要消耗时间也不需要消耗资源的活动称为虚活动。（   对 ）  
37.PERT网络图中，活动项目最多的那条路线，称作关键路线。(   错   ) 
38.箭线型网络图应该有、也只能有一个起始节点和一个终止节点。（  对   ） 
39.要想缩短工期，只有在关键路径赶工。（   对  ）  
40.总时差是指不影响紧后活动的最迟必须开工的前提下，活动的开始时间可以前后松动的最大范围。（  对   ） 
41.网络图优化中的直接费用与工期长短成反比关系。（  对   ） 
42.年度生产运作计划（生产大纲）应由最高决策层制定。（ 错  ） 
43.编制生产计划的首要问题是确定品种指标，它关系企业的生存和发展。（ 对   ） 
44.对于成批生产类型，没有品种选择问题。（  错   ）  
45.企业生产能力有设计能力、查定能力和计划能力三种，其中，设计能力和查定能力反映企业生产的潜力。（ 对   ） 
46.制定车间生产计划时，根据不同的生产条件采用不同的方法，单件生产类型应采用生产周期法。（  对  )  
47.由于生产方法、生产类型、生产组织形式不同，生产作业计划的编制各有特点。（  对  ） 48.流水线上相邻两工序间由于生产效率不平衡而形成的在制品称为保险在制品。(  错    )      49.在制品定额法适用于品种单一的大批量生产。（  对    ）     
50.为防止工序之间因缺货停工待料，影响生产的连续性，需要设置周转库存。（ 错   ）  
51.在生产批量不相等的情况下，某车间的出产提前期 = 后车间的投入提前期＋保险期.         （ 错   ） 
52.作业排序中的“松驰时间”是指当前时点距离交货期剩余时间与工件剩余加工时间之和。（  错   ） 
53.Johnson算法应用于只存在一台加工机器或者一个加工阶段的情形。（  错   ） 
54.库存保管费用的高低和订货批量呈正相关关系。（  对   ） 
55.订货周期是指相邻两次订货的间隔天数。（  对    )  
56.定期订货法需要预先确定一个订货周期和一个最低库存量。（  错   ） 
57.仓库及设备折旧属于储存成本,而物资占用资金的利息不是储存成本。（  错    ） 
58.仓储费和货物成本属于订货成本。（  错    ） 
59.在允许缺货的条件下，必然会发生缺货成本。（  错   ） 
60.MRP有三种输入信息，即主生产计划、物料清单和库存量。（  对  ） 
61.MRP是在订购点法的基础上发展起来的，可以克服订购点法的不足。（   对  ）
Ⅱ

一、 单选题  
1.以产品多样化来满足顾客个性化需求,最为理想的生产型式是(  D   ) 
A.大量生产   B.成批生产  C.单件生产   D.多品种小批量生产 
2.企业的动力供应，工具制造等部门工作属于  ( B  )    
A．生产准备过程     B．辅助生产过程      C．生产服务过程     D.基本生产过程 
3.企业生产过程一般包括如下几部分组成(   C  )。      
A.设计过程，实验过程，基本生产过程，销售过程和服务过程；      
B.工艺过程、检验过程，运输过程，自然过程，储存等待过程，附属生产过程；      
C.生产技术准备过程，基本生产过程，辅助生产过程，生产服务过程，附属生产过程。  
4.一批制品在各工序的单件加工时间不相同，为使加工过程设备工作不间断，而加工周期尽可能短，问该批制品应采用那种移动方式 (  C  )。     
A.平行移动方式；    B.顺序移动方式；     C.平行顺序移动方式。 
5.在对象专业化工段里( C )    
A.集中了同类型的设备，同工种工人，可以对不同类对象进行不同工艺的加工。   
B.集中了同类型的设备，不同工种工人，可以对不同类对象进行相同工艺的加工。   
C.集中了不同类型设备，不同工种工人，可以对同类对象进行所有工艺的加工。  
6.（  B  ）是指企业及其各个生产环节的工作都能按照计划进度的要求有节奏地进行，不发生忽高忽低、前松后紧的现象。 
A.平行性     B.均衡性     C.一体化     D.比例性  
7.某拖拉机轴承车间，设有制造轴承所需的各种设备及操作工人，这个车间的组织形式是（  C  ）专业化。 
A.工艺       B.对象     C.混合     D.技术 
8．工艺专业化在优点之一是(  C )   
A．运输路线短，运输成本低         B．有利于减少在制品数量和流动资金占用量   
C．产品品种更换有较强的适应性   
9.对于大量生产方式而言，其生产单位布置应采用（ B    ）原则。  
A.工艺专业化     B.对象专业化      C.混合专业化       D.定位布置 
10.按对象专业化原则建立生产单位，适用于(C)  
A.单件生产     B.小批生产            C.大批生产     D.工程项目 
11.对于体积小、单件加工时间短、批量小的零件，可选择（   B  ）。  
A. 顺序移动方式     B. 平行移动方式    C. 平行顺序移动方式      D. 三者均可  
12.在装配式生产中，若是成批生产，一批零件的移动方式有三种，其中加工周期最长的方式为(  B   )。    
A.平行移动方式    B.顺序移动方式     C.平行顺序移动方式      D.不确定  
13.某加工件的批量n=4件，需顺序经过4道工序加工，各工序的单件作业时间分别为：t1=10分，t2=5分，t3=20分，t4=15分，若采用顺序移动方式组织生产,则该批加工件的加工总周期为(  A  ) 

A. 200分         B. 110分         C. 125分         D. 115分 
14.新产品的样品一般必须经过（  A ）后，才能投入批量生产和正式上市。   
A. 试用       B. 鉴定        C. 专利申请         D. 质检合格 
15.(    C   )是指企业依靠自己的科研和技术力量开发新产品.  
A.自行开发与技术引进相结合方式  B.技术引进方式  C.独立研制方式  D.联合研制方式  16.长期生产计划的主要任务是进行产品决策,生产能力决策以及确立何种竞争优势的决策,是属于  (   C  )    
A.战术层计划      B. 作业层计划       C.战略层计划      
17.某加工中心有2台设备,每天一班,每班8小时,5月份工作天数为23天,设备开动率为90%,该加工中心的设备能力为(A )   
A. 331.2小时     B. 165.6小时      C. 184小时   D. 368小时  
18.在多品种生产的企业中，当产品的结构、工艺和劳动量构成差别较大时，生产能力的计量单位宜采用 (  C )   
A．具体产品          B．代表产品          C． 假定产品  
19. 某一加工过程的加工周期为13分钟，要求按照节拍3分钟/件进行产出，则最少需要（ A ）个工作地。  
A.5个           B.12个             C.4个           D. 3个  
20.下列关于网络技术中关键线路的描述正确的是（  C   ）。  

A. 各项活动的总时差大于0      B. 各项活动的总时差小于0 

C. 线路持续时间最短            D. 线路持续时间最长  

21.工序间流动在制品是指（  B   ）。  
A. 正在各工序加工的在制品     B. 正在各工序加工、检验、装配的在制品 
C. 由于各工序生产效率不等而在各工作地期初或期未存放的在制品 
D. 正在各工序间运输途中的在制品  
22.成批生产类型的期量标准不包括 (  A ) 
A．生产节拍    B．生产批量       C．生产周期    D.生产间隔期  
23.对于成批生产，在生产任务确定的情况下，批量与生产间隔期的关系是（  B  ）。  
A.反比     B.正比     C.正比或反比    D.无关系 
24.下列有关期量标准的说法中不正确的说法是（ C  ）。  
A.生产周期是指从原材料投入到成品产出为止的全部日历时间  
B.出产提前期是指某一工序制品的出产日期比后一工序投入生产的日期应提前的天数。 
C.最后一道工序的出产提前期为零  
D.最小批量法是根据允许的设备调整时间损失系数来确定的批量。 
25.前后相邻两批同种产品投入（出产）的时间间隔是（  B   ）  
A.生产周期     B.生产间隔期      C.生产提前期       D.在制品定额  
26.已知某产品的批量n=150件，计划期的平均日产量q=50件/天，那么，该产品的生产间隔期K为(  C  )    
A. 10天     B. 5天     C. 3天      D. 15天  
27.若计算出1～2道工序之间最大流动在制品为18件，则表明（ B   ）  
A.期初在制品数      B.期末在制品数  C.库存在制品数    D.运输在制品数 
28.采用经济批量法确定的批量，是指（   C    ）。  
A. 最大批量     B. 最小批量   C. 总费用最低的批量       D. 上述说法都不准确 
29.在多品种成批轮番生产条件下，编制生产作业计划的方法宜采用(  A )     
A．累计编号法    B．在制品定额法     C．网络计划技术法   D. 订货点法 
30.大量生产类型的企业，编制生产作业计划可采用（   A  ）。  
A. 在制品定额法    B. 累计编号法      C. 生产周期图表法      D. 定货点法 
31.提前期的计算是按工艺过程(  B  )的顺序进行的.  
A.相同          B.相反             C.交叉           D.无关
32.在工期一定的条件下，可以通过调整(    C )上的资源，以达到工期与资源的最佳结合。    A.总时差    B.关键路线     C.非关键路线        D.单时差  
33.设某企业对某物资的年需求量为10000件，该企业每次订货量为1000件，一次订货成本为100元，则该企业全年采购该物资所需的订货总成本为(  B   ) 

A. 10，000元         B. 1，000元     C. 100，000元     D. 100元 
34.进行库存控制目的，就是要（ A   ）   
A. 使库存经常保持在合理的水平上   B. 使库存经常保持在最低水平上  
C. 彻底消灭各类物资库存           D. 尽可能限制各类物资进入库存 
35.根据ABC分类法，对于B类物资，应实行（  C ）       
A．严格控制      B．重点控制     C．适当控制        D．放宽控制 
36. ABC控制的要点是（A  ）。   
A.尽可能减少A类物资的库存    B.   A、B、C三类物资中，应重点管理B 
C.尽可能增加C类物资库存      D.    A、B、C三类物资中，应重点管理C 
37.设备从投入使用，到无法运行为止所经历的时间称为（D   ）   
A．技术寿命      B．经济寿命     C．折旧寿命       D．物质寿命 
38.设备的物质寿命，又称为设备的(    D  )     
A.技术寿命       B.经济寿命       C.更新寿命       D.自然寿命  
39.设备的（  A  ），其故障主要是由于设计上的疏忽、制造质量欠佳或操作不习惯等引起，故障率开始较高，然后随时间延长而降低。
A．初期故障期     B．偶发故障期      C．磨损故障期  

40．（ C  ）是指设备从开始使用直到报废所经历的时间。 

A．经济寿命      B．技术寿命     C．物质寿命

二、填空题  
1. 合理组织生产过程的要求有连续性，平行性，比例性，均衡性和柔性。 
2. 生产过程的空间组织主要包括厂址的选择、工厂总平面的布置和车间内部专业化形式。 
3. 企业生产计划的主要指标有品种、产量、质量和产值。

4. 按工作地的专业化程度划分工作地的生产类型常用的指标有工作地上担负的工序数目的多少和工序大量系数。

5. 若某一个工作地上大量系数0.75，则该工作地属于大量生产类型。  
6. 有7件A产品采取顺序移动，若某一个工序的单件加工时间减少2分钟，则加工周期应（增加或减少14 分钟。 
7. 某车间的投入提前期＝该车间的出产提前期＋该车间的生产周期  
8.当前后车间的生产批量相等的时候，某一个车间出产提前期= 后车间的投入提前期         +保险期。  
9. 某机械厂，装配车间计划月份内某种产品的产量应达到累计120号，平均每日产量是2台，如果装配车间投入提前期为5天；机加工车间出产提前期为7天、投入提前期为14天；则装配车间投入累计号数为130；机加工车间出产累计号数为134；机加工车间投入累计号数为148。
10.用提前期的累计编号法编制生产作业计划时，某车间的出产量＝ 成品出产的累计编号+

该车间的出产提前期*最后车间（成品）的平均日产量。  
11. 若某成批生产企业生产周期为10天，生产间隔期为12天，则该企业生产过程中生产产品的批数可能为一批或零批。 

12.生产现场管理的方法有5S管理、定置管理和目视管理。 

13.设备管理的发展过程可分为事后维修阶段、预防维修阶段、生产维修阶段。
14.设备故障规律可分为初始故障期、偶发故障化劣故障期三个阶段。 
15.设备劣化类型有技术劣化和经济劣化。 

16. 流水线内部在制品包括工艺在制品，运输在制品， 工序间在制品， 保险在制品，其中间断流水线不计在制品, 连续流水线不计。   
三、判断题 

1.生产运作管理包括系统设计、系统运作和系统改进三大部分。（  对  ） 
2. 加工装配式生产是离散性生产。（对）  
3. 企业的生产过程包括：工艺过程、运输过程、自然过程、等待停滞过程。（  错 ）  
4. 当各工序时间相等时，一批零件采用平行移动方式与平行顺序方式下的加工周期相等。（对） 
5.流水生产实质上是大量生产类型的一种表现形式。（ 错） 
6.汽车生产流水线是按工艺布置的例子。（  错 ）  
7.节拍是指零件从开始加工到完成加工所经历的时间。（ 错  ）  
8.工序同期化是使流水生产线各工序的节拍相等，这是保证各工序按节拍进行的重要因素。（ 错  ） 
9.我们通常所说的“某企业年产电视机多少台”，是按假定产品。(  错  )  
10.在产品结构与工艺相似的成批生产中，可选假定产品作为查定企业生产能力计量单位。（ 错  ） 
11.综合计划要求具体制定每一品种的生产数量。（对）  
12.用收入盈亏法（收入利润顺序法）顺序确定品种，收入少、利润小的老产品不应再生产。（   对 ） 
13.滚动计划是一种动态编制计划的方法。（   对 ） 
14.滚动计划的连续性和应变性好，但严肃性差（对  ）  
15.在制品指正在加工的零部件，正在检验的零部件不应计在内。（ 错  ）  
16.作业计划的期量标准是编制生产作业计划时所采用的时间和数量方面的标准数据。（ 对   ） 
17.流水线上相邻两工序间由于生产效率不平衡而形成的在制品称为保险在制品。（  对  ） 18.最小批量法是一种以最低的费用，取得最佳的经济效果为目标的制定目标的方法。（  错 ） 
19.成批生产的生产间隔期一定大于等于生产周期。（ 错   ）  
20.在生产批量不相等情况下，某车间出产提前期 = 后车间投入提前期＋保险期 ( 错   ) 21.在网络图中，关键路径可能有多条。(  对  )  
22.在网络图中，关键路径是时间最短的路线。(   对 ) 
23.要想缩短工期，只有在关键路径赶工。(  对  )  
24.为防止因采购不能准时到货，或生产用量突增而发生缺货的情况，企业需储备量。（    ） 25.设备更新的时机，一般取决于设备的技术寿命。（ 错   ） 
26. 设备的无形磨损是指在设备闲置过程中发生的磨损。（对） 
四、名词解释  
1.代表产品：是在所生产的产品中，选择一种产量大、劳动量大、结构和工艺较有代表性的产品为代表产品，用代表产品为标准来核定生产能力，或用其单位产品劳动量为代表来计算产品的生产节拍的方法。   
2. 工艺专业化：是按照工艺特征建立的生产单位。按照工艺原则，将完全相同的设备和工人放到一个厂房或一个区域内。  
3.对象专业化：是按照产品建立的生产单位。按照对象专业化的原则，将加工某种产品所需要的设备，工艺装备，工人放在一个厂房或区域内。  
4.生产能力：是指企业全部生产型固定资产在一定的时期内（通常为1年）和一定的生产技术组织的条件下，经过综合平衡后所能生产一定种类和一定质量产品的最大数量或能过加工一定原材料的最大数量。  
5. JIT：是以市场需求为前提，在必要的时间按必要的数量生产必要的产品的一种生产制度。 6.流水生产：是将对象的原则和平行移动方式结合起来形成的一种先进的技术组织形式。  
7.“浴盆”曲线：产品从投入到报废为止的整个寿命周期内，其可靠性的变化呈现一定的规律。如果取产品的故障率作为产品的可靠性特征值，它是以使用时间为横坐标，以故障率为纵坐标的一条曲线。因该曲线两头高，中间低，有些像浴盆，所以称为“浴盆曲线”。失效率随使用时间变化分为三个阶段：早期故障期、偶然故障期和严重故障期。  
8.物资消耗定额：指在一定是的生产技术组织条件下，生产单位产品或完成单位工作量所必须消耗物资数量标准。 
9.工序同期化：是指通过采取技术组织措施调整工序时间，使之尽可能与节拍相等或乘整数倍关系的过程。  
10.生产提前期：是指产品（毛坯，零件组，零件，部件）在各个生产环节投入或出产的日期比成品出产的日期所需提前的天数。 
11.在制品定额法：是指运用在制品定额，结合在制品实际结存量的变化，按产品反工艺顺序，从产品出产的最后一个车间开始，逐个往前推算各车间的投入，出产任务。   
五、简答题  
1.企业内部设施布置的基本类型有哪几种？
答：企业内部设施布置的基本类型有两种：工艺专业化和对象专业化。  工艺专业化是指按工艺特征建立的生产单位。按工艺的原则，将完全相同的设备和工人放在一个厂房或区域内。如铸造厂，纺纱厂，机械加工厂。其优点：对品种变化的适应性强，生产系统的可靠性高，工艺设备管理方便，设备的利用率高。  其缺点：加工路线长，运输费用高，协作关系复杂，使用通用设备，生产效率低，在制品多，生产周期长，流动资金占用多。对象专业化：是指按产品建立的生产单位。将加工某种产品所需要的所有设备，工艺装备和工人放在一个厂房或区域内。如汽车制造厂。 其优点：加工路线短，运输费用低，协作关系简单，采用专用高效设备，生产效率高，在制品少，资金周转快。 缺点：柔性差，设备，设施，人力往往需要多套。 
2.合理组织生产过程的基本要求  
答：合理组织生产过程的基本要求：连续性.平行性.比例性.均衡性.准时性.柔性 
3.简述影响生产能力的主要因素。  
答：影响生产能力的主要因素有以下三个：  （1）生产性固定资产的数量（设备,生产面积）包括正在运行，正在检修安装，准备检修安装的设备，不包括报废及不配套的，厂房及其它生产用建筑物面积。  （2）固定资产的有效工作时间，考虑设备停修率等。  （3）生产性固定资产的生产效率，包括机械设备的生产效率和生产面积的生产效率。 
4.什么是流水生产方式？它有什么特点？  
5.简述滚动计划方法的优点  
6.试简述网络计划技术的基本原理和组成要素。  
答： 网络计划技术的基本原理是：利用网络图表达计划任务的进度安排及其中各项工作或工序之间的相互关系；在此基础上进行网络分析，计算网络时间，确定关键工序和关键线路；并利用时差，不断地改善网络计划，求得工期、资源与成本的优化方案。在计划执行过程中，通过信息反馈进行监督和控制，以保证达到预定的计划目标。 组成要素：节点.线路.逻辑关系 
7．简述库存控制的基本任务。 
8．简述设备综合工程学的主要特点。  
答：设备的综合工程学：为了使设备生命周期费用最经济，而把适合有形资产的有关工程技术.管理.财务以及其他实际业务加以综合的学问。  特点：(1)追求设备寿命周期费用最优化；（2）把与设备有关的工程技术.财务.管理等方面结合起来进行综合管理；(3)强调设备的可靠性和维修性设计，提高设计的质量和效率；（4） 对设备整个生命周期实施全过程管理；（5）强调设备的设计.使用.费用的信息反馈 
9.试述设备的磨损规律及故障发生规律  
答：设备的有形磨损的发展过程具有一定的规律性，可分为三个阶段：  第一阶段：初期磨损阶段：磨损速度快，时间跨度段，对设备无危害，必经阶段，叫磨合。 第二阶段：正常磨损阶段：最佳运行状态，磨损速度缓慢，磨损量小，曲线呈平稳状态。 第三阶段：剧烈磨损阶段：磨损速度非常快，丧失精度和强度，事故概率急升。 设备的故障发生规律：（1）初始故障期     故障率由高而低。设计上疏忽安装问题和操作人员不熟练等原因造成的；（2）偶发故障期   故障率低而稳定，一般由于维护不好或操作人员失误造成。是设备的最佳工作期。（3）劣化故障期 设备老化，故障率急剧升高。 
10.简述对象专业化的优缺点
