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บทคัดย่อ 

 โครงงานสหกิจศึกษาครั้ งนี้ มี วัตถุประสงค์เพื่อ ศึกษา
กระบวนการท างาน ขึ้นตอนและวิธีการเย็บยกทรงในกลุ่มสินค้า Gold 
ในรุ่นที่มีการผลิตเป็นจ าอย่างต่อเนื่องมากที่สุดจ านวน 3 รุ่น ของบริษัท
ไทยวาโก้ จ ากัด (มหาชน) เพื่อเป็นแนวทางในการลดขั้นตอนและ
ปรับปรุงวิธีการเย็บ ช่วยให้เกิดความรวดเร็ว ลดระยะเวลา ลดต้นทุน
และวัตถุดิบในการบวนการผลิตในระบบอุตสาหกรรม เป็นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตให้สูงขึ้นและเกิดประโยชน์สูงสุดแก่สถาน
ประกอบการ โดยศึกษากระบวนการท างานและขั้นตอนการเย็บยกทรง
และจับเวลาในการท างานก่อนปรับปรุงแล้วน ามาวิเคราะห์ปัญหาที่
เกิดขึ้น ทั้ง 3 รุ่น หลังจากนั้นน ามาปรับปรุงและลดขั้นตอนวิธีการเย็บ
ในรูปแบบใหม่แล้วทดลองจับเวลา น ามาเปรียบเทียบประสิทธิภาพก่อน
และหลัง ผลการศึกษาพบว่า รุ่นWO 1709 จ านวนผลิต 700 ตัว ช่วย
ลดระยะเวลาในการเย็บได้  37 วินาที/ตัว หรือลดระยะเวลาในการผลิต 
ได้ 7.2 ชั่วโมง และลดต้นทุนไป 259  บาท/รุ่น รุ่น WO 1715 จ านวน
ผลิต 200 ตัว ช่วยลดระยะเวลาในการเย็บได้  26 วินาที/ตัว ลด
ระยะเวลาในการผลิตได้ 1.4 ชั่วโมง และลดต้นทุนไป 52 บาท/รุ่น รุ่น 
WO1518  จ านวนผลิต 1700 ตัว ช่วยลดระยะเวลาในการเย็บได้  43 
วินาที/ตัว หรือลดระยะเวลาในการผลิตได ้20.3 ชั่วโมงและลดต้นทุนไป 
731บาท/รุ่น 
 

1.  บทน า 

 บริษัทไทยวาโก้จ ากัด (มหาชน) ก่อตั้งขึ้นโดยการร่วมทุน
ระหว่างบริษัทสหพัฒนพิบูลจ ากัดและ Wacoal Corporationประเทศ
ญี่ปุ่นเมื่อวันที่ 1 ตุลาคม 2513 โดยบริษัทฯเป็นผู้ผลิตสินค้าชุดชั้นใน
สตรีระบบอุตสาหกรรมเป็นแห่งแรกของประเทศไทยและในปี  2526 
บริษัทฯได้เข้าจดทะเบียนในตลาดหลักทรัพย์แห่งประเทศไทยใน
ปัจจุบันบริษัทฯเป็นผู้ผลิตสินค้าเสื้อผ้าส าเร็จรูปซ่ึงประกอบด้วยชุด
ชั้นในสตรีชุดชั้นนอกสตรีและชุดเด็กโดยมีผลิตภัณฑ์หลักคือชุดชั้นใน
สตรีการจัดจ าหน่ายภายในประเทศมีบริษัทไอ.ซี.ซี. อินเตอร์เนชั่นแนล
จ ากัด (มหาชน) เป็นผู้จัดจ าหน่าย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
รายใหญ่ของบริษัทฯส าหรับตลาดต่างประเทศได้จ าหน่ายไปยังบริษัทใน
กลุ่มของ Wacoal Corporation ซ่ึงส่งออกไปประเทศญี่ปุ่น 
 
สหรัฐอเมริกาและอาเซียนเป็นหลักตลอดระยะเวลา 43 ปีของการ
ด าเนินธุรกิจบริษัทฯมุ่งมั่นศึกษาวิจัยพัฒนาด้านสรีระวิทยาวัตถุดิบการ
ออกแบบตัดเย็บมาอย่างต่อเนื่องเพื่อพัฒนาสินค้าที่มีคุณภาพสวมใส่
สบายเหมาะกับโครงสร้างสรีระเพื่อสร้างความงามและความมั่นใจให้กับ
ผู้หญิงทุกช่วงวัย 
 

2.  หลักการและเหตุผล 
 ในการศึกษาครั้งนี้ คือการศึกษาการท าตัวอย่างสินค้าและ
น าไปปฏิบัติจริงในทีมเย็บ กระบวนการค านวณเวลามาตรฐาน  ลด
ขั้นตอนในการท า งานและปรับปรุ งวิ ธี การเย็บ   เป็นการเพิ่ ม
ประสิทธิภาพในการผลิตให้สูงขึ้น เพื่อลดระยะเวลาและวัตถุดิบใน
กระบวนการผลิตในระบบอุตสาหกรรม  ให้เกิดความรวดเร็วและลด
ต้นทุนในการผลิต  เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดแก่สถานประกอบการ 
 

3.  การด าเนินงาน 
 การศึกษาและเก็บข้อมูลต่างๆนั้นได้รับความอนุเคราะห์ใน
การให้ค าอธิบายแนะน าเป็นอย่างดี  โดยสามารถสรุปแบ่งขั้นตอนการ
ด าเนินงาน ดังนี้ 
 3.1  การวางแผนการด าเนินงานและการเก็บรวบรวมข้อมูล
ในการด าเนินงาน 
 3.2  ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 3.3  การปฏิบัติการทดลอง 
 3.4 สรุป 
 ส่วนการปฏิบัติการทดลองและสรุปจะกล่าวถึงในบทที่ 4 
และบทที่ 5 ตามล าดับ 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

ลดขั้นตอนในการท างานและปรับปรุงวิธีการเย็บ 

REDUCE PROCESS AND IMPROVE MAKE BETTER 
สุธิดา   นครหาร1 , ละมัย  สุขวัฒนโชติ2 , อุไรวรรณ  ค าสิงหา3 

สาขาวิชาสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่ม  คณะเทคโนโลยีคหกรรมศาสตร์  มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

39  หมู1่  ถนนรังสิต –  นครนายก  อ.ธัญบุรี  จ.ปทุมธานี  12110 

สถานที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา  :  บริษัทไทยวาโก้  จ ากัด  ( มหาชน )  930/1  ซอย ประดู ่1 ถนน สาธปุระดิษฐ์  ต. บางโคล่  อ. บางคอแหลม   

จ. กรุงเทพมหานคร  10120 
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3.1  การวางแผนการด าเนินงานและเก็บรวบรวมข้อมูล 
 การวางแผนการด าเนินงานและเตรียมการส าหรับการท า
โครงการ ผู้ศึกษาได้เลือกที่จะศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการเย็บและการ
วางแผนการปรับปรุงงานชุดชั้นในสตรี ในกลุ่มสินค้า  GOLD  ในแผนก
ชุดชั้นในทีมผลิต  SC1 และ SC2 ซ่ึงกลุ่มสินค้า GOLD มีการสั่งผลิต
เป็นจ านวนมากในแต่ล่ะปี  ผู้ศึกษาจึงได้คิดที่จะท าการทดลองปัจจัยที่
จะช่วยเพิ่มผลผลิตประสิทธิภาพและคุณภาพในการผลิตสินค้า สถานที่
ในการปฏิบัติการทดลองคือ บริษัทไทยวาโก้ จ ากัด (มหาชน) ในช่วง
เวลาตั้งแต่วันที่  22 กุมภาพันธ์ – 29 เมษายน 2559 
 การเตรียมการ 
 1. เก็บรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับเรื่องที่จะศึกษา 
 2. สอบถามข้อมูลเกี่ยวกับกลุ่มสินค้า GOLD และรุ่นที่จะ
ผลิต 
 3. เข้าไปศึกษาในสายการผลิต ว่าทีมไหนที่เราจะท าการ
ทดสอบและคุยกับหัวหน้าทีมผลิตนั้นๆว่าจะมาขอท าการทดสอบ
ดังกล่าว 
 
3.2 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 1. เลือกสายการผลิตเรียบร้อยแล้ว ผู้ศึกษาเข้าไปดูการ
ปฏิบัติงานของทีมผลิตนั้นๆและค้นหาปัญหา 
 2. ตรวจดูกระบวนการเย็บแต่ละขั้นตอนของยกทรงกลุ่ม  
GOLD  รุ่น WO1709  จ านวนผลิต 700 ตัว Lot 1603 และ WO 
1715 จ านวนผลิต 200 ของทีมผลิต SC 1 , WO 1518 จ านวนผลิต 
1700 ตัว Lot 1604 ของทีมผลิต SC 3 ว่ามีกระบวนการไหนที่สามารถ
ลดหรือปรังปรุงวิธีการเย็บได้ 
 3. ลองฝึกเย็บตัวอย่างเพื่อวิเคราะห์กระบวนการเย็บของ
ยกทรงรุ่นนั้นๆ 
 4. หาวิธีแก้ไขปัญหา ทดลองน าไปใช้ในทีมผลิตจริงและเก็บ
ข้อมูล 
 5. สอบถามความพึงพอใจของพนักงานเย็บ 
 6. เปรียบเทียบข้อมูลก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
  

ขั้นตอนการเก็บข้อมูล ยกทรงรุ่น WO 1709ทีมเยบ็ SC 1 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 งานเย็บตวัอยา่งรุ่น WO 1709 

 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2 กระบวนการ เนาเต้า + ชิ้นหู 
 

 กระบวนการนี้คือกระบวนการก่อนการเกยเต้า + ชิ้นหู โดย
ใช้จักร ON10 ฝีเข็ม ซ่ึงต้องวางเกยเนาต่ ากว่าเคิฟลูกไม้ 0.5 ซ.มคือ
กระบวนการที่จะลดขั้นตอนการเย็บ 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที3่.3 กระบวนการ เกยเต้า + ชิ้นหู 
 

 กระบวนการนี้ต่อจากการเนาเต้า + ชิ้นหู ดังรูปภาพ  3.2 
ใช้จักร ZG1  3/18 ฝีเข็ม ซ่ึงยังไม่ได้ท าการลดขั้นตอนการเย็บ 
 
 

 
 
 

 
 

รูปที่ 3.4 กระบวนการ เกยเต้า + ชิ้นห ู
 
 กระบวนการนี้คือกระบวนซ้อนตามหยักลูกไม้ ใช้จักร  ZG1  
3/18  ฝีเข็ม ที่ผู้ศึกษาได้ท าการลดขั้นตอนการเนาไปแล้ว 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.5 กระบวนการ เนาเต้าขอบบน 
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 เป็นกระบวนการเนาก่อนที่จะซ้อนตามเต้าขอบบน ใช้จักร 
ON 10  ฝีเข็ม คือกระบวนการที่จะลดขั้นตอนการเย็บ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.6 กระบวนการ ซ้อนตามเต้าขอบบน 
 

 เป็นกระบวนการต่อจากเนาเต้าขอบบน ใช้จักร ZG13/18  
ฝีเข็ม เนื่องจากได้ท าการลดขั้นตอนการเนาเต้าขอบบนไปแล้ว  โดยให้
พนักงานเย็บจับซ้อน โดยฝีเข็มตามแนว OL1 
 

ขั้นตอนการเก็บข้อมูล ยกทรงรุ่น  WO 1 715  ทีมเย็บ SC 1 
 
 
 

 
 
 

 
รูปที่ 3.7 กระบวนการ ประกบเต้า+ตัวเส้ือ 

 
 กระบวนการประกบเต้า+ตัวเส้ือใช้จักร ON 10 ฝีเข็ม 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.8 กระบวนการ เนากันยืดผ้ารอบเต้า 
 

 ในยกทรงรุ่น WO 1715 นี้จะถูกเพิ่มมาอีก 1 กระบวนการ
คือ เนากันยืดผา้รอบเต้า เพือ่ให้ง่ายต่อการเกยเต้าและซ้อนเต้า ใช้จักร 
ON 10   ฝีเข็ม 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.9 กระบวนการ เกยเต้า 

 
 กระบวนการเกยเต้า ใช้จักร ON 10  ฝีเข็ม คือกระบวนการ
ปรับปรุงก่อนการซ้อนเต้า 
 

 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 3.10  กระบวนการ ซ้อนเต้า 
 

 กระบวนการซ้อนเต้าใช้จักร TN 7/32  11  ฝีเข็ม 
  

ขั้นตอนการเก็บข้อมูล ยกทรงรุ่น  WO 1518  ทีมเยบ็ SC 3 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.11  กระบวนการ เนาส่วนหลังขอบบน 
 

 เนาส่วนหลังขอบบนใช้จกัร ON 8  ฝีเข็ม คือกระบวนการที่
จะลดขั้นซ่ึงผ้าเป็นผ้าที่ลื่นจึงยากตอ่การที่จะจับเนาให้เท่ากัน จึงท าให้
เสียเวลาในการเนาเป็นอย่างมาก 
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รูปที่ 3.12 กระบวนการ คลุมส่วนหลังขอบบน 

 
 คลุมส่วนหลังขอบบนใช้จักร OL1 5/15 ฝีเข็ม คือ
กระบวนการต่อจากเนาส่วนหลังขอบบน งานที่ท าออกมาแล้วไม่
สวยงามมีการแก้งานใหม่ 
 

 

 
 

รูปที่ 3.13 กระบวนการคลุมส่วนหลังขอบบน 
 
 คลุมส่วนหลังขอบบนใช้จักร OL1 5/15ฝีเข็ม โดยการจับ
ส่วนหลังชิ้นนอกและซับในคลุมท าง่ายและสะดวกกว่าการเนาก่อนคลุม 
 
4.  ผลการปฏิบตัิงาน 
 การทดลองการลดขั้นตอนและปรับปรุงการท างาน ได้มีการ
เปรียบเทียบการท างานก่อนและหลัง ใช้วิธีการทางเทคนิคและ IE ใน
การทดลองจับเวลาของกระบวนการนั้นๆโดยหาค่าเฉลี่ยจากการจับ
เวลาแต่ละกระบวนการ  10 ครั้ง หน่วยเป็นวินาที/ตัว 
 
 ตารางที่ 4.1 เปรียบเทียบการท างานกอ่นและหลังของ 
ยกทรงกลุ่ม  GOLD  รุ่น WO1709  ทีมเย็บSC1 
 

ล าดับ 
 

ช่ือกระบวน 
การ 

 

พนัก 
งาน 

 

จักร 
 

เวลา /
ก่อน 

เวลา /
หลัง 

ค่า
แตกต่าง 
(วินาที/

ตัว) 
(วินาที
/ตัว) 

(วินาที/
ตัว) 

1 
เนาเต้า+ชิ้น
หู 

แอม ON 19 - 
 

2 
เนาเต้าขอบ
บน 

กัญภรณ์ ON 32 - 
 

3 
เกยเต้า+ชิ้น
หู 

แอม ZG1 14 20 
 

4 
ซ้อนตาม
เต้าขอบบน 

กัญภรณ์ ZG1 17 25 
 

 
รวม 

  
82 45 37 

  

จากการทดลองจะเห็นได้ว่าการลดกระบวนการช่วยลดระยะเวลาในการ
เย็บได้ถึง  37 วินาที/ตัว ท าให้ทีมผลิต SC1 ท างานได้รวดเร็วขึ้นและ
ยังคงประสิทธิภาพของสินค้าดังเดิม 
 ตารางที่ 4.2 เปรียบเทียบกระบวนการเย็บก่อนปรับปรุง
และหลังปรับปรุง ยกทรงกลุ่ม  GOLD  รุ่น WO1715  ทีมเย็บSC1 
 ( เพิ่ม 1 กระบวนการ ) 
 

ล าดับ 
 

ช่ือกระบวน 
การ 
  

พนัก 
งาน 
  

จักร 
  

เวลา 
/ก่อน 

เวลา /
หลัง ค่า

แตกต่าง 
(วินาที/
ตัว)  

(วินา
ที/
ตัว) 

(วินาที/
ตัว) 

1 
ประกบ
เต้า+ตัวเสื้อ 

กัญภรณ์ ON 148 - 
 

2 ซ้อนเต้า  กัญภรณ์ TN 83 70 
 

3 
เนากันยืด
ผ้ารอบเต้า  

แอม ON - 44 
 

4 เกยเต้า  กัญภรณ์ ON - 91 
 

 รวม   
 

231 205 26 

 
 ปัญหาที่พบในกระบวนการนี้คือ ซ้อนเต้ายากท าให้ต้องซ่อม
งาน จึงได้ปรับปรุงกระบวนการเย็บโดยเพิ่มอีกหนึ่งกระบวนการคือ เนา
กันยืดผ้ารอบเต้า และเปลี่ยนจากกระบวนการประกบเต้า + ตัวเสื้อ 
เป็นกระบวนการ เกยเต้า จากการทดลองจะเห็นได้ว่าพนักงานสามารถ
ท างานได้ง่าย ไม่มีการแก้งาน และช่วยลดระยะเวลาในการเย็บได้ 26 
วินาที /ตั ว  ท า ให้ที มผลิต  SC1 ท า งานได้ รวดเร็ วขึ้ นและยั งคง
ประสิทธิภาพของสินค้าดังเดิม 
 
 ตารางที่ 4.3 เปรียบเทียบการท างานกอ่นและหลังของ
ยกทรงกลุ่ม  GOLD  รุ่น WO1518 ทีมเย็บSC3 
 

ล าดับ 
 

ช่ือ
กระบวนการ 

 

พนัก 
งาน 
  

จักร 
  

เวลา /
ก่อน 

เวลา /
หลัง ค่า

แตกต่าง 
  

(วินาที
/ตัว) 

(วินาที/
ตัว) 

1 
เนาส่วนหลัง
ขอบบน 

อ้อย ON 52 - 
 

2 
คลุมส่วนหลัง
ขอบบน 

ละมูล OL1 36 45 
 

  รวม   
 

88 45 43 

 
 ปัญหาที่พบจากการเนาส่วนหลังขอบบนก่อนคลุมคือผ้าส่วน
หลังย่น ท า ให้ต้องแก้งาน จากการทดลองจะเห็นได้ว่ าการลด
กระบวนการช่วยลดระยะเวลาในการเย็บไปได้ถึง  43 วินาที/ตัว 
 ท าให้ทีมผลิต SC3  ท างานได้รวดเร็ว ประสิทธิภาพในการท างาน
เพิ่มขึ้นและทีมผลิตเกิดความพึงพอใจในการท างานมากขึ้น 
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5.  สรุปผล 
 การเปรียบเทียบกระบวนการท างานก่อนและหลังยกทรงรุ่น  
WO 1709  ทีมผลิต SC1 จ านวนผลิต 700 ตัว ช่วยลดระยะเวลาใน
การเย็บได้  37 วินาที/ตัว หรือลดระยะเวลาในการผลิตของ Lot นี ้
7.2 ชั่วโมง และลดต้นทุนไป 259  บาท/รุ่น 
 การปรับปรุงวิธีการเย็บยกทรงรุ่น WO 1715 ทีมผลิต SC1 
จ านวนผลิต 200 ตัว จะมีกระบวนการประกบเต้า + ตัวเสื้อ ก่อนการ
ซ้อนเต้า เนื่องด้วยท าให้เกิดความยากล าบากในการซ้อนเต้าจึงได้
ปรับปรุงวิธีการเย็บโดยใช้วิธีการเนากันยืดผ้ารอบเต้าก่อน จึงน ามาเกย
เต้า + ตัวเส้ือ ท าให้ง่ายต่อการซ้อนเต้า ช่วยลดระยะเวลาในการเย็บได้  
26 วินาที/ตัว ลดระยะเวลาในการผลิตของ Lot นี้  1.4 ชั่วโมง และลด
ต้นทุนไป 52 บาท/รุ่น 
 การเปรียบเทียบกระบวนการท างานก่อนและหลัง ยกทรง
รุ่น WO1518ทีมผลิต SC3 จ านวนผลิต 1700 ตัว ช่วยลดระยะเวลาใน
การเย็บได้  43 วินาที/ตัว หรือลดระยะเวลาในการผลิตของ Lot นี ้
20.3 ชั่วโมงและลดต้นทุนไป 731บาท/รุ่น 
 
 ผลการสอบถามพนักงานที่เย็บกระบวนการนั้นๆ โดยรวม
แล้วมีความพึงพอใจอยู่ในระดับที่ดีมาก 
 

6. ข้อเสนอแนะ 
 จากการทดลองลดขั้นตอนและปรับปรุงวิธีการเย็บ พนักงาน
ที่เย็บต้องมีความช านาญในการเย็บกระบวนการนั้นๆ สินค้าที่ได้จึงจะมี
ประสิทธิภาพ 
 

7.  กิตติกรรมประกาศ 
 การที่ข้าพเจ้า ได้มาปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท 

ไทยวาโก้ จ ากัด  ( มหาชน )  ตั้งแต่วันที่  11 มกราคม  2559 ถึงวันที่  

29  เมษายน  2559 ส่งผลให้ข้าพเจ้าได้รับความรู้และประสบการณ์ 

ต่างๆที่มีค่ามากมาย  นอกเหนือจากต าราเรียนและมีประโยชน์ส าหรับ

การน ามาประยุกต์ใช้งาน ส าหรับรายงานวิชาสหกิจศึกษาฉบับนี้ส าเร็จ

ลงได้ด้วยดี เนื่องจากได้รับความร่วมมือและได้รับการสนับสนุนเป็น

อย่างดีจากหลายฝ่าย  ดังนี้ 

 1. อาจารย์อุไรวรรณ  ค าสิงหา  อาจารย์ที่ปรึกษาหลักสูตร

ออกแบบแฟชั่นและการจัดการสินค้าและที่ปรึกษาวิชาสหกิจศึกษา 

 2. คุณละมัย   สุขวัฒนโชติ  ผู้จัดการ แผนก  I.E.  

ฝ่ายเทคโนโลยีการผลิต 

 3. คุณพิมพ์ธัญญา   ดีสว่างเนตร พนักงาน  I.E.  

และบุคคลท่านอื่นๆ ที่อาจไม่ได้กล่าวนามทุกท่าน  ที่ได้ให้ค าแนะน า

ช่วยเหลือในการจัดท ารายงานฉบับนี้ 

 ข้าพเจ้าใคร่ขอขอบพระคุณบิดามารดาที่ให้ความสนับสนุน
และคอยเป็นก าลังใจส าคัญให้กับผู้ศึกษาตลอดเวลาที่ผ่านมาและผู้มี
ส่วนเกี่ยวข้องทุกท่าน ที่มีส่วนร่วมในการให้ข้อมูลและเป็นที่ปรึกษาใน
การท ารายงานฉบับนี้จนเสร็จสมบูรณ์ ตลอดจนให้การดูแลและให้ความ
เข้าใจเกี่ยวกับชีวิตของกานท างานจริง ซ่ึงข้าพเจ้าขอขอบพระคุณไว้ ณ 
ที่นี ้
 

บรรณานุกรม 
 ศรีกาญจนา  พลอาสา. การตัดเย็บเสื้อผ้าส าเร็จรูปเชิงอุตสาหกรรม.
เอกสารประกอบการสอน.กรุงเทพฯ .2540 ( วันที่ค้นข้อมูล :10  
มีนาคม  2559 ) 
 สุรเดช  ชูพินิจรอบคอบ. เครื่องจักรตัดเย็บแบบอุตสาหกรรม. เอกสาร
ประกอบการเรียน. กรุงเทพฯ.( วันที่ค้นข้อมูล :10  มีนาคม  2559 ) 
http://www.utcc2.utcc.ac.th/faculties/engineer/industrial/Ind
ustrial Engineering(Online)( วันที่ค้นข้อมูล:13  มีนาคม  2559 ) 
 http://www.blog.eduzones.com(Online) 
 การใช้เทคนิค IE ในการปรับปรุงงาน  ( วันที่ค้นข้อมูล:13  มีนาคม  
2559 ) 

 http://www.yellowatwork.com (Online)      อุสาหกรรม เสริมสร้าง
ความปลอดภยั(วันที่ค้นขอ้มูล :13มีนาคม2559) 
https://sites.google.com/site/suxkarreiynkhwamplxdphay 
(Online)หลักการสร้างความปลอดภัย(วันที่ค้นข้อมูล :13มีนาค2559) 
 

ประวัติผู้ศึกษา 
 
 
 
 
 

ชื่อ – นามสกุล    : นางสาวสุธิดา   นครหาร  
วัน/เดือน/ป ี      : 11  มิถุนายน  พ.ศ. 2537 
ที่อยู่                : บ้านเลขที่  57/3 บ้านใหม่สารภ ี ต.  ทา่ช้าง     
               อ. สว่างวีระวงศ์ จ. อุบลราชธานี 34190 
เบอร์โทรศัพท์     : 0615949248 , 0880789561 
E-mail                 : Fashionspop@gmail.com 
ประวัติการศึกษา  : พ.ศ.2559 คหกรรมศาสตร์บัณฑิต (คศบ.)  
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