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  ปจจุบันนี้การผลิตรถโดยสารขึ้นในประเทศไทยจะนําโครงสรางหลักรถโดยสาร (Chassis) 
ท่ีใชงานแลวมาซอมบํารุง มีเพียงสวนนอยท่ีจะผลิตโครงสรางหลักเอง เนื่องจากการผลิตโครงสราง
หลักใชระยะเวลานานจึงมีอัตราการผลิตรถโดยสารคอนขางต่ํา คณะผูวิจัยจึงไดศึกษาเพ่ือลด
ระยะเวลาการผลิตโครงสรางหลักรถโดยสาร โดยออกแบบการผลิตโครงสรางบนอุปกรณจับยึด
ช้ินงาน (Jig) ซ่ึงจะศึกษาขั้นตอนการผลิตจากบริษัทอูเชิดชัยอุตสาหกรรมจํากัด คณะผูวิจัยไดแบง
โครงสรางยอยและจัดกลุมเพ่ือนํามาออกแบบอุปกรณจับยึดช้ินงานไดจํานวน 4 กลุม จากนั้นนํามา
วิเคราะหความแข็งแรงดวยการจําลองแบบอุปกรณจับยึดช้ินงาน และวิเคราะหดวยโปรแกรม 
ANSYS Workbench พบวาสวนของอุปกรณจับยึดท่ีมีความปลอดภัยต่ําท่ีสุดมีคาความปลอดภัย
เทากับ 1.94 จึงไดออกแบบโครงสรางเพ่ิมเติมเพ่ือเสริมความแข็งแรงของอุปกรณจับยึด อีกท้ังยัง
ปรับขนาดและเลือกวัสดุท่ีมีความแข็งแรงมากขึ้นสําหรับช้ินสวนสลักล็อคอีกดวย ท้ังนี้คณะผูวิจัย
ไดศึกษาเวลามาตรฐาน (Standard Time) เพื่อนํามาวางแผนกําลังการผลิต พบวาการปฏิบัติงาน 2 คน
ไดอัตราการผลิต 2.3 คันตอวันมีอัตราการผลิตเพ่ิมขึ้น 90% จากการปฏิบัติงาน 1 คนและเกิดอัตรา
การวางงานนอยกวาการปฏิบัติงาน 4 คน สวนการปฏิบัติงาน 6 คนท่ีตองเพ่ิมอุปกรณจับยึด
จํานวน 2 ช้ิน ใหอัตราการผลิต 5 คันตอวัน อัตราการผลิตเพ่ิมขึ้น 25% จากการปฏิบัติงาน 4 คน 
ซ่ึงในท่ีนี้เปนการศึกษาเวลามาตรฐานท่ีใชในการประกอบโครงสรางยอยกอนท่ีจะนําไปประกอบ
เปนโครงสรางหลักรถโดยสารตอไป 
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 BUS/CHASSIS/JIG AND FIXTURE/STANDARD TIME  

 
 Recently, bus manufacturing is majority built on used chassis. The used 

chassis will be maintenance before assembly. The minority is built on own designed 

chassis. However, the chassis manufacturing processes is quite very long throughputs 

time, which lead to low production rate. This study aims to reduce chassis platform 

production time by designing of production jigs. Chassis technical data and 

information was collected in Cherdchai Industrial. The chassis was devided into 4 

groups of sub-assembly. 4 production jigs were designed for sub-assembly groups. 

The jigs were analyzed for strength by simulation technique using ANSYS 

Workbench. It was found that the weakest point has SF 1.94. Moreover, the lock pin 

also need for changing of materials and size. Standard time for production of each 

sub-assembly was calculated. It was found that production rate of 2.3 chassis/day is 

achieved based on 2 workers. The 2 workers yield about 90% increasing in production 

rate compared to 1 worker and %idle less than that of 4 workers. 6 workers with 

additional 2 jigs yields production rate of 5 chassis/day. The additional 2 workers 

yield about 25% increasing in production rate compared to 4 workers system. 
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