
แบบทดสอบประเมินผลการเรียนรู หลักสูตร พื้นฐานขอกําหนด ISO9001:2008

ชื่อ นามสกุล แผนก

จากคําถามตอไปน้ี ใหระบเคร่ืองหมาย ถก หรือ เคร่ืองหมาย ผิด ตามความคิดเห็นของทานจากคาถามตอไปน ใหระบุเครองหมาย ถูก หรอ เครองหมาย ผด ตามความคดเหนของทาน

1. มาตรฐาน ISO สามารถขอการรับรองไดทุกหนวยงาน ท่ีดําเนินการอยางถูกตองตามกฏหมาย

2. ขอกําหนดของมาตรฐาน ISO ท้ังหมด เร่ิมจากขอ 0 ~ 8 แตขอท่ีตองนํามาประยุกตใชคือขอ 4 ~ 8

3. การทํา ISO ตองทําใหสอดคลองกับกฏหมายท่ีเก่ียวของกับผลิตภัณฑดวย

4. เอกสารข้ันตอนการปฏิบัติงานท่ีขอกําหนด ISO บังคับ (Documented Procedure) ตองมีอยางนอย 8 เร่ือง

5. เอกสารท่ีนํามาใชในระบบ ไมตองนํามาข้ึนทะเบียนควบคุมก็ได

6. เอกสารท่ีมีการแกไข ตองไดรับการทบทวนเพ่ืออนุมัติซํ้าอีกครั้ง

7. บันทึกคือผลจากการนําแบบฟอรมไปทําการลงขอมลหรือลงบันทึกผลจากการปฏิบัติงาน7. บนทกคอผลจากการนาแบบฟอรมไปทาการลงขอมูลหรอลงบนทกผลจากการปฏบตงาน

8. บันทึกจะมีการจัดเก็บอยางไรก็ได หรือจะไมจัดเก็บก็ไดในกรณีท่ีไมมีพื้นท่ีในการจัดเก็บ

9. อํานาจหนาท่ีของแตละคน สามารถดูไดจากผังองคกร (Organization Chart) หรือ ใบกําหนดหนาท่ีงาน (JD)

10. QMR คือตัวแทนผูบริหาร ซ่ึงตองปฏิบัติงานแทนผูบริหารในทุกๆเร่ือง

11. เปาหมายหรือวัตถุประสงคคุณภาพ (KPI) ไมจําเปนท่ีจะตองสอดคลองหรือสอดรับกับนโยบายคุณภาพ

12. ขอกําหนด ISO บังคับใหผูบริหารตองดําเนินกิจกรรมการทบทวนโดยฝายบริหาร อยางนอยปละ 1 คร้ัง

13. การทบทวนโดยฝายบริหาร จะทําการทบทวน เร่ืองเปาหมายหรือวัตถุประสงคคุณภาพเทาน้ัน

14. ทรัพยากรท่ีตองจัดสรร มี 2 กลุม คือส่ิงท่ีไมมีชีวิตไดแกระบบสาธารณูปโภค กับส่ิงท่ีมีชีวิตไดแกพนักงาน14. ทรพยากรทตองจดสรร ม 2 กลุม คอสงทไมมชวตไดแกระบบสาธารณูปโภค กบสงทมชวตไดแกพนกงาน

15. พนักงานท่ีทํางานแลวมีผลกระทบตอผลิตภัณฑท้ังทางตรงและทางออม ตองมีความสามารถที่เหมาะสม

16. การพัฒนาความสามารถของพนักงาน มาตรฐาน ISO กําหนดใหใชการฝกอบรมเทาน้ัน

17. การรับคําส่ังซ้ือจากลูกคา ตองทําการทบทวนหรือประเมินความสามารถกอนการตกลงกับลูกคา

18. การส่ังซ้ือวัสดุ หรือวัตถุดิบ สามารถส่ังซ้ือจากผูขายรายใดก็ได ท่ีมีขอเสนอดีท่ีสุด ราคาถูกท่ีสุด สงเร็วท่ีสุด

19. การควบคุมการผลิต คือการให QA หรือ QC ทําการตรวจสอบคุณภาพหลังจากการผลิต

20. เคร่ืองมือวัดท่ีเสียเพียงเล็กนอย สามารถนํามาใชในการตรวจสอบชิ้นงานได

21. มาตรฐาน ISO กําหนดใหตองสํารวจความพึงพอใจของลูกคา โดยใชวิธีการสงแบบสอบถามไปถามลูกคาฐ ู ู

22. การตรวจประเมินภายใน ผูตรวจประเมิน (Auditor) สามารถตรวจงานของตนเองก็ได ในกรณีท่ีไมมีใครวาง

23. การควบคุมผลิตภัณฑท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด สามารถทําไดมากกวา 1 วิธี

24. การปฎิบัติการแกไขคือการดําเนินการเมื่อปญหาเกิดข้ึนแลว

้

โชคดีนะคะ

25. การปรับปรุงงาน สามารถดําเนินการไดโดยคณะกรรมการ ISO เทาน้ัน


