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บทคัดยอ 
 

ขั้นตอนหนึ่งของกระบวนการผลิตกระดานโตคล่ืน และ กระดานโตลม ใชแมพิมพปดแบบกดอัด(Compression Molding) 
เพื่อผลิตตัวเรือแลวสงใหแผนกการผลิตอื่นเพื่อประกอบเปนตัวเรือที่สมบูรณตอไป ปญหาที่พบบอยครั้ง คือ การไมหยึด
ติดกันระหวางชั้นของโฟม PVC(Polyvinyl Chloride) กับโฟม EPS(Expandable Polystyrene Foam) ทําใหอัตราการผลิต
ลดลงเนื่องจากตองทําการซอมตัวเรือใหม จากการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจึงไดทําการออกแบบแมพิมพใหมโดยการ
จัดสรางแมพิมพที่มีผิวแมพิมพดานในเคลือบดวยยางซิลิโคน(Silicone Rubber) เพื่อจะทําใหผิวแมพิมพมีความยืดหยุน 
สงผลใหแรงกดลงบนชิ้นงานที่มีรูปรางโคงมนมีความสม่ําเสมอเทาๆ กัน พรอมทั้งวางระบบทอน้ําวนทองแดงในแมพิมพ
เพื่อใชควบคุมอุณหภูมิการผลิต ความรอนที่ไดจากการถายเทจากน้ํารอนที่ใหเขาไปชวยให น้ํายาเรซินแหงตัวเร็วขึ้น และ 
จากการสรางแมพิมพที่มีลักษณะการวางของดานแมพิมพที่เหมาะสมเพื่อใหเกิดแรงกดอัดเทาๆ กันในแตละบริเวณก็ทําให
การยึดติดผิวของชั้นโฟมดีขึ้นดวย แมพิมพใหมที่ไดปรับปรุงการออกแบบพบวาทําใหปญหาการยึดติดของชั้นโฟมลดลง
จาก 33% เหลือเพียง 6%และนอกจากนี้ยังลดระยะการผลิตจาก 3  ชั่วโมง เหลือเพียง 1 ชั่วโมงได ซึ่งจะทําใหเพิ่มผลผลิต
ไดถึง 2 เทาตัว 
คําสําคัญ : แมพิมพปดแบบกดอัด, PVC, EPS, การยึดติดผิวโฟม กระดานโตคล่ืน และ กระดานโตลม  
 
1. บทนํา 

โครงสรางหลักของกระดานโตคล่ืน และ กระดานโต
ลม ที่ผลิตจากวัสดุพอลิเมอรเชิงประกอบ จะ
ประกอบดวยแกนกลางที่เปนโฟม EPS หรือ โฟม 
PU(Polyurethane Foam) หรือ ในบางผลิตภัณฑอาจจะ
ใชโฟมคุณภาพสูง เชน โฟม PVC องคประกอบของ
โครงสรางของกระดานโตคล่ืนดังแสดงไวในแผนภาพใน
รูปที่ 1 แกนกลางโฟมเหลานี้จะถูกหอหุมอีกชั้นดวยโฟม 
PVC ซึ่งผิวระหวางชั้นโฟม EPS และ PVC นี้ จะถูกยึด
ติดกันดวย ผาเสริมแรง(Reinforcement) และ สารหยึด
ติดอีปอกซี่(Epoxy Resin) สวนในชั้นนอกตอๆ มาก็จะถูก
หอหุมดวยวัสดุเสนใยเสริมแรงชนิดผา แบบตางๆ เพื่อให

ตัวกระดานโตคล่ืนมีความแข็งแรงมากขึ้น ในกระบวนการ
ผลิตเพื่อใหไดกระดานโตคล่ืนที่แข็งแรง และ ผลิตภัณฑที่
สมบูรณไมมีรอยตําหนิ จะใชกระบวนการผลิต แบบใช
แมพิมพปดแบบกดอัด(Close Mold Compression) และ 
การใชถุงสุญญากาศ(Vacuum Bag) เปนหลัก ใน
ขั้นตอนการผลิตโดยใชแมพิมพปดแบบกดอัด พบวา
ปญหาการหยึดติดกันระหวางชั้นโฟม EPS กับ โฟม PVC 
เปนปญหาหลักที่พบ โดยมียอดจํานวนเรือเสียจากปญหา
ดังกลาว และ ตองมีการซอมแซมถึง 33% จากปญหา
ดังกลาวทําใหยอดการผลิต ตอ วันต่ํา นอกจากปญหา
ดังกลาวแลว การลดระยะเลาการผลิตลงในแผนกการ
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ผลิต เพื่อเพิ่มจํานวนการผลิตตอวัน ก็เปนความตองการ
ของผูผลิตอีกดวย ฉะนั้น การออกแบบแมพิมพปดแบบ
กดอัด เพื่อลดปญหาการไมยึดติดกันระหวางชั้นโฟม 
PVC กับ โฟม EPS และ การปรับปรุงคุณลักษณะ
แมพิมพ ที่สามารถควบคุมอุณหภูมิไดเพื่อลดระยะเวลา
การผลิตลง นาจะเปนแนวทางหนึ่งในการเพิ่มผลผลิต 
 

(1)  โฟม EPS (2)  โฟม PVC
(3)  ผาใยแกว        (4 - 10)  ผาเสนใยเสริมแรง  

รูปที่ 1 แสดงภาพตัดขวางโครงสรางของเรือกระดานโต
คล่ืน และ กระดานโตลมที่ผลิตจากวัสดุพอลิเมอรเชิง
ประกอบ 
 

ในการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ จะออกแบบ และ สราง
แมพิมพที่มีผิวดานในแมพิมพเคลือบดวยยางซิลิโคน ทน
ความรอนสูง และ มีคุณสมบัติยืดหยุนตัวได ทนตอแรงดึง 
ทําใหผิวแมพิมพมีความยืดหยุนตัว และ ทําใหแรงกดบน
ช้ินงานที่มีรูปรางโคงมน สมํ่าเสมอ และ เทาๆ กันทั่วทั้ง
ช้ินงาน ซ่ึงนาจะชวยลดปญหาการไมยึดติดผิวของชั้น
โฟมได ขณะเดียวกันการเปลี่ยนตําแหนงการจัดวาง
แมพิมพ จากเดิมที่ใหแมพิมพดานหลังเรือ ซ่ึงมีลักษณะ
โคงมนมาอยูดานบน แตแมพิมพดานทองเรือซ่ึงมี
ลักษณะพื้นผิวที่เรียบอยูดานลาง เปนดานทองเรืออยู
ดานบน และ ดานหลังเรืออยูดานลาง จะทําใหรอบตัวผิว
เรือไดรับแรงกดจากแรงดูดอากาศ (Vacuum Force) 
เทาๆ กัน และ ไมทําใหเกิดการขยับตัวของชั้นโฟม PVC 
ขณะกดอัด ซ่ึงเปนสาเหตุทําใหเกิดการไมยึดติดกัน 
ระหวางโฟม PVC กับ โฟม EPS ได นอกจากนี้ ในการ

ออกแบบแมพิมพใหมนี้จะทําการวางระบบทอทองแดง 
เพื่อใชเปนทอควบคุมความรอน โดยวิธีการใชน้ํารอน
ไหลวนผาน ความรอนไดจะทํากาวน้ํายาอีพอกซี (Epoxy 
Resin) ซ่ึงใชเปนสารยึดติดใหโฟม PVC ติดกับช้ันของ
โฟม EPS มีระยะเวลาการแข็งตัว(Cure Time) ที่ลดลง 
ทําใหระยะเวลาการผลิตลดลงได และ ผลผลิตตอวัน
เพิ่มขึ้นดวย 
 
2. อุปกรณ และ สารเคมี 

อุปกรณ และสารเคมีที่สําคัญ ในการศึกษาทดลอง 
ประกอบดวย เรือตนแบบ(Master) เพื่อใชในการทํา
แมพิมพ อางน้ําวนยี่หอ Haake รุน DC20 ที่สามารถทํา
น้ําอุนในชวงอุณหภูมิระหวาง 30oC ถึง 90oC สําหรับใช
ผลิตน้ํารอนเพื่อควบคุมอุณหภูมิของแมพิมพ ผาใยแกว
ขนาดความหนาแนน 200 และ 600 กรัม ตอ ตารางเมตร 
สําหรับการขึ้นรูปแมพิมพ สูตรน้ํายาอีปอกซี่ SR8200/SD 
8203 จากบริษัท Sicomin สําหรับใชเปนสารยึดผา
เสริมแรง สูตรน้ํายาเคลือบผิวแมพิมพ (Gel Coat) 
OH13/Hardener HM จากบริษัท Ebalta Kunststoff 
GmbH ใชสําหรับเครือบผิวแมพิมพ สูตรยางซิลิโคน 
Silastic® T-4 จากบริษัท Dow Corning ใชสําหรับเครือบ
ผิวดานในของแมพิมพ ทอทองแดงขนาด
เสนผาศูนยกลาง 1.0 เซ็นติเมตร สําหรับใชเปนทอถายเท
ความรอน ทรายละเอียดใชเปนสารตัวเติมในแมพิมพ 
เพื่อเพิ่มน้ําหนักกด และ เพิ่มปริมาตรแมพิมพ ตาขาย
ลวดเหล็กปลอดสนิม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการกระจาย
ความรอน และ ผงอะลูมิเนียม เปนสารตัวเติมเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการนําความรอนของแมพมิพ 
 
3. วิธีการทดลอง 
 ในการขึ้นรูปแมพิมพสําหรับการศึกษาวิจัยในครั้งนี้
ไดจัดทําแมพิมพที่แตกตางกัน 2 ลักษณะ คือ แมพิมพที่ 
มีการเคลือบผิวดานในดวย ยางซิลิโคน และ แมพิมพที่
ไมไดเคลือบผิวดวยยางซิลิโน 
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3.1 แมพิมพเคลือบผิวดวยยางซิลิโคน 
ในการสรางแมพิมพ จะเริ่มจากนําเรือตนแบบที่จะ

ผลิตมาทาเคลือบผิวดวยครีมแวกซ(Wax) ใหทั่วทั้งดาน
ทองเรือ(เบอร 1) และ หลังเรือ(เบอร 2) เพื่อปองกันไมให
เรือตนแบบ ติดกับผิวแมพิมพ และ สะดวกในการแกะ
แมพิมพในขั้นตอนสุดทาย จากนั้นจัดวางเรือตนแบบบน
โครงไมที่เตรียมขึ้นโดยใหไดระดับเสนแบงกึ่งกลางของ
ช้ินงาน(Part Line) พอดี ทําการเคลือบผิวเรือตนแบบดวย
ยางซิลิโคน โดยทําการทาเคลือบ 2 รอบ โดยรอบแรกใช
น้ํายายางซิลิโคนจํานวน 800 กรัม ทาเคลือบใหทั่ว แลว
ปลอยทิ้งไวใหแหงตัวเปนเวลา 1 คืน หลังจากนั้นทําการ
ทาเคลือบรอบที่สอง โดยใชปริมาณ 700 กรัม สุดทายจะ
ไดความหนาของชั้นยางซิลิโคนประมาณ 2 มิลลิเมตร 
แลววางทับดวยตะแกรงลวดที่ตัดเทากับขนาดของลําเรือ 
ที่รอยขัดดวยเสนใยคารบอน(Roving Carbon Fiber) ใน
ขั้นตอนนี้ตองทําในขณะที่น้ํายายางซิลิโคนยังไมแหงตัว
เต็มที่ แลวจึงนําไปทําใหแหงตัวดวยสูญญาอากาศเปน
เวลา 3 ช่ัวโมง เพื่อใหตะแกรงติดกับซิลิโคน ดังแสดงใน
รูปที่ 2 จากนั้นจึงทําการเสริมความแข็งแรงของแมพิมพ
ดวยผาใยแกวชนิด Glass Mat ใชสารยึดติดชนิดพอลิเอ
สเตอรไมอ่ิมตัว โดยในขั้นตอนนี้ตองคอยๆ เพิ่มความหนา
ของผาใยแกวที่ละชั้น การเพิ่มความหนาผาใยแกวครั้ง
เดียวเลยจะทําใหความรอนที่เกิดขึ้นจากการเกิดปฏิกิริยา
ในการแหงตัวไมใหสูงเกินไป และ ทําใหสารยึดติดไหมได 
แตละชั้นผาจะทิ้งระยะเวลาใหน้ํายาอีพอกซีเกิดการแหง
ตัวประมาณ 40 นาที แลวขัดดวยกระดาษทราย เพื่อทํา
ใหผิวหยาบและเพิ่มพึ้นที่ผิว ทําใหการยึดติดกับช้ันผาชั้น
ตอไปยึดติดไดดีขึ้น เม่ือทําการวางชั้นผาไดความหนา
คร่ึงหนึ่งของความหนาสุดทายของแมพิมพ ทําการวางทอ
ทองแดงที่ขดงอใหมีขนาดเทากับขนาดของแมพิมพ แลว
จึงเทของผสมระหวางสารยึดติด กับ ผงอะลูมิเนียมที่ผสม
ในอัตราสวน อัตราสวน 100 กรัม ของสารยึดติด กับ 10 
กรัม ของผงอะลูมิเนียม ซ่ึงจะชวยการกระจายความรอน 
และ สวนของสารยึดติด กับทรายละเอียด ในอัตราสวน

เดียวกัน จนหุมทอทองแดงหมด เม่ือสวนผสมเริ่มแหงตัว
จึงทําการวางชั้นผาใยแกวลงไปอีกประมาณ 3 ช้ัน แลวรอ
จนกระทั้แหงตัวสนิท  
 

เม่ือทาํการขึ้นรูปแมพิมพดานหนึ่งเสร็จแลว ก็ทํา
การพลิกแมพิมพ เพื่อทําการขึ้นรูปอีกดานหนึ่งของ
แมพิมพดวยวิธีการเดียวกันกับที่กลาวมาขางตน  
 

 
รูปที่ 2 แสดงลักษณะของการวางตะแกรงลวดที่มีเสน ใย

คารบอนพันขัดอยู 
 
3.2  แมพิมพชนิดไมมีการเคลือบผิวดวยยางซิลิโคน 

วิธีการผลิตแมพิมพชนิดนี้ และ ผลิตเชนเดียวกันกับ
ชนิดที่เคลือบผิวดวยยางซิลิโคน เพียงแตในขั้นตอนการ
เคลือบผิวแมพิมพ จะเคลือบผิวดวยสารเคลือบผิวปกติ
โดยใชสารเคลือบผิวชนิดที่เปนพอลิเอสเตอรไมอ่ิมตัว
ชนิด Gel Coat ทําการเคลือบผิวดานในของแมพิมพทั้ง 2 
ขาง 
3.3 การผลิตเรอืแบบกดอัดแบบขั้นตอนเดียว 

จากแมพิมพที่จัดทําขึ้น นําไปทดสอบการผลิตเรือ
แบบกดอัด ในขั้นตอนการผลิตจะประกอบดวยขั้นตอนที่
สําคัญประกอบดวย นําโฟม PVC ที่ดัดใหไดขนาดพอดี
กับแบบแมพิมพ วางลงบนแมพิมพ จากนันทาเคลือบโฟ
มดวยสารยึดติดน้ํายา อีปอกซี่ ใหทั่วพื้นที่ผิว จากนั้นจึง
นําโฟม EPS ที่ขัดใหไดตามรูปทรงตามขนาดของลําเรือ
พอดี และ ถูกหอหุมดวยผาใยแกว และ ทาเคลือบดวย
น้ํายา อีปอกซี่ ชนิด SR1270/SD4999 แลว นําโฟม 
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ดังกลาวมาวางลงบนโฟม PVC จากนั้นจึงนําโฟม PVC 
อีกครึ่งสวนของตัวลําเรือ ที่ดัดขนาด และ ทาเคลือบดวย
น้ํายา อีปอกซี่ เชนกัน มาวางหุมดานบนของโฟม EPS 
ดานที่เหลือ ซ่ึงจะไดโครงสรางของตัวลําเรือคลายกับ
โครงสรางที่แสดงในรูปที่ 1 ที่ผานมา จากนั้นจึงปด
ประกบแมพิมพอีกดานหนึ่งลงไปกดอัดดวยแรง
พอประมาณ และ ทําการปดขอบแมพิมพทั้ง 2 ดาน เขา
ดวยกันโดยใชเทปกาว พรอมกับ ใชระบบสุญญากาศดูด
กด ประกบแมพิมพทั้ง 2 ขางใหกดปดติดกันใหสนิท 
สุดทายทําการตอทอน้ํารอนจากอางควบคุมอุณหภูมิ ให
ไหลวน เขาไปในทอทองแดงในแมพิมพ โดยควบคุม
อุณหภูมิน้ําในอางควบคุมอุณหภูมิใหมีอุณหภูมิเทากับ 
70oC ทําการอบบม(Curing Process) ช้ินงานเปนเวลา 
40 นาทีที่อุณหภูมิดังกลาว จากนั้นทําการถอดทอน้ําที่
ออก ทิ้งใหแมพิมพเย็นตัวเพื่อเตรียมที่จะแกะชิ้นงานออก 
เวลา 20 นาที ซ่ึงรวมเวลาที่ใชในการอบบมช้ินงาน
ทั้งหมดเปนเวลา 60 นาที 
 
4. ผลการทดลอง 

จากการทดลองผลิตแมพิมพที่เคลือบผิวดวยยาง
ซิลิโคนในการผลิตกระดานโตคล่ืน และ กระดานโตลม 
พบวาตะแกรงลวดที่รอยดวยเสนใยคารบอนนั้น ไม
สามารถยึดติดกับยางซิลิโคนไดสมํ่าเสมอทุกๆ จุด เนื่อง
เกิดโพงอากาศระหวางซิลิโคน กับ ตะแกงลวด ทําใหผิว
ของแมพิมพผลิตได เกิดเปนรอยนูนตรงบริเวณที่เกิด
ฟองอากาศ ทําการแกไขโดยการฉีดน้ํายาอีปอกซี่เขาไป
อุดโพงอากาศ แลวทําการไลอากาศออก จากการทดลอง
ใชแมพิมพดังกลาวผลิตลําเรือแบบกดอัด ผลการทดลอง
ผลิตลําเรือ ตามวิธีการผลิตที่กลาวมาในหัวขอ 3.3 พบวา
การยึดติดกันระหวางชั้นของโฟม PVC กับ โฟม EPS ยึด
ติดกันไดดีมาก แตผิวของยางซิลิโคนหลุดลอกจากผิวของ
แมพิมพในใชแมพิมพดังกลาวเพียงครั้งเดียว ซ่ึงปญหา
ดังกลาวกิดเนื่องจากความสามารถในการยึดติดผิว
(Adhesion) ระหวางยางซิลิโคน กับ พอลิเอสเตอรไม

อ่ิมตัวไมดี ซ่ึงปญหาดังกลาวอาจจะแกไขไดโดยใชสาร
ตัวกลางติดยึด(Primer) สําหรับวัสดุทั้ง 2 ชนิดชวย  

สําหรับแมพิมพที่ไมไดเคลือบผิวดวยยางซิลิโคนนั้น 
สามารถผลิตไดโดยไมเกิดรอยตําหนิบนผิวแมพิมพและ 
ไดนําไปใชทดลองผลิตลําเรือแบบกดอัด จํานวน 15 ลํา 
แลวนําเรือที่ผลิตไดไปตรวจสอบปญหาการยึดติดผิว และ 
รอยตาํหนิตางๆ ตามกระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
บริษัทคอบรา ไดผลการตรวจสอบคุณภาพดังแสดงใน
ตารางที่1 และ เม่ือเปรียบเทียบปญหาที่สําคัญเรื่องการ
ยึดติดของโฟม PVC กับ โฟม EPS ของการผลิตลําเรือ
โดยใชแมพิมพเดิม กับ การใชแมพิมพที่ไดออกแบบขึ้น
ใหม ไดผลการทดลองดังแสดงในตารางที่ 2 และ ใน
ตารางที่ 3 เปนการเปรียบเทียบรอบระยะเวลาการผลิตลํา
เรือ ของการใชแมพิมพเกา กับ แมพิมพที่ออกแบบใหม 
พบวาการใชแมพิมพแบบใหมสามารถลดระยะเวลาการ
ผลิตจาก 3 ช่ัวโมง เหลือเพียง 1 ช่ัวโมง 
 
ตารางที่ 1 แสดงผลสรุปปญหาจากการตรวจสอบ
คุณภาพของการผลิตลําเรือแบบกดอัดโดยใชแมพิมพที่
ไมไดเคลือบผิวดวยยางซิลิโคน 

ลักษณะปญหา จํานวนเรือ(ลํา)*

การยึดติดโฟม PVC กับ EPS 1 
โฟงอากาศรอบผิวขอบเรือ 0 
ผิวเรือยุบตัว หรือ เปนคล่ืน 0 
ขนาดความโคงตัวลําเรือผิดเพี้ยน 3 
ความหนาของตัวลําเรือไมไดขนาด 0 

*จากจํานวนลําเรือที่ทดลองผลิตทั้งหมด 15 ลํา 
 
ตารางที่ 2 เปอรเซ็นตเปรียบเทียบปญหาการไมติดกัน
ระหวาง โฟม PVC กับ โฟม EPS ของการผลิตลําเรือ
กระดานโตคล่ืน 

ใชแมพิมพแบบเดิม 33% a

ใชแมพิมพที่ออกแบบใหม 6%b

a คาเฉล่ียที่ไดจากขอมูลบริษัทฯ 
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b คาคํานวณจากการทดลองผลิตจํานวน 15 ลํา 
 
ตารางที่ 4 เปรียบเทียบระยะเวลาการผลิตลําเรือจาก
แมพิมพที่ใชอยูเดิม กับ แมพิมพที่ออกแบบใหมไมได
เคลือบผิวดวยยางซิลิโคน 

แมพิมพการผลิตที่ใช ระยะเวลาการผลิต 
แมพิมพเดิม 3 ช่ัวโมง 

แมพิมพที่ออกแบบใหม 1 ช่ัวโมง 
 
5. วิเคราะหผลการทดลอง 

ในการใชแมพิมพ ที่เคลือบผิวดวยยางซิลิโคนในการ
ผลิตตัวลําเรือนั้น พบวาใชแมพิมพไดเพียงครั้งเดียว 
เพราะผิวซิลิโคนหลุดลอกจากแมพิพม โดยที่ช้ินงานที่
ผลิตไดมีคุณภาสูง และ ไมมีปญในเรื่องการยึดติด
ระหวางโฟม PVC กับ โฟม EPS เนื่องจากผิวยางซิลิโคน
จะทําหนาที่เปนตัวรับแรงกดจากแรงกดสุญญากาศไปยัง
พื้นผิวของโฟม PVC กับ โฟม EPS ในแตละตําแหนงได
เทาๆ กันไมวาโฟม EPS ที่ขัดแตงผิวมาจะมีรอยยุบ หรือ 
นูน ไมสมํ่าเสมอก็ตาม ซ่ึงปญหาซิลิโคนหลุดลอกอาจจะ
แกปญหาไดดวยการใชตัวกลางยึดติด(Primer) ระหวาง 
พอลิเอสเทอรไมอ่ิมตัว กับ ยางซิลิโคนก็ได  

สําหรับผลการใชแมพิมพที่อกแบบใหมที่ไมมียาง
ซิลิโคนเคลือบผิว และ มีระบบการใหความรอนก็แมพิมพ
ดวยระบบการไหลวนของน้ํารอน และ นอกจากนั้นยั้งได
ทําการสลับดานของแมพิมพคือดานเบอร 1 และ ดาน
เบอร 2 ในทิศทางตรงกันขามกับแมพิมพที่ใชอยูเดิม 
พบวา จากจํานวนเรือที่ทดลองผลิตจํานวน 15 ลํา พบวา
สามารถลดปญหาเรื่องการยึดติดผิวระหวางโฟม PVC 
และ โฟม EPS ซ่ึงเปนปญหาหลักของการผลิต ลงจาก 
33% เหลือเพียง 6% ปญหาที่ลดลงอยางมากเปนผลอัน
เนื่องมาจาก แมพิมพที่ไดออกแบบใหมสามารถทําใหแรง
กดบนชิ้นงานสม่ําเสมอ นอกจากนี้ การใชระบบความ
รอนเขาชวยในการแหงตัวของน้ํายาอีปอกซี่เรซินแหง
ตัวอยางเต็มที่ทําใหการยึดติดระหวางชั้นโฟมทั้งสอง ไม

หลุดออกจากกันขณะเปดแมพิมพเพื่อเอาชิ้นงานออก ซ่ึง
เม่ือเทียบกับการใชแมพิมพแบบเดิมขณะเปดแมพิมพ
ขณะชิ้นงานยังไมแหงตัวเต็มที่อาจจะทําใหช้ันโฟมทั้งสอง 
เกิดการดีดแยกตัวออกจากกัน เนื่องจากไมมีแรงกดใหติด
ยึดกัน สําหรับการวางทอทองแดงควบคุมอุณหภูมิโดย
การใชน้ํารอนไหลวนนั้น นอกจากจะสามารถควบคุม
อุณหภูมิไดอยางสม่ําเสมอแลว ยังสามารถลดระยะเวลา
การผลิตเรือกระดานโตคล่ืน และ กระดานโตลม ซ่ึงเดิมใช
เวลาการผลิตตอลําเทากับ 3 ช่ัวโมง เม่ือใชแมพิมพ
ดังกลาวจะใชระยะเวลาการผลิตเพียง 1 ช่ัวโมง ผลการ
ออกแบบดังกลาวนอกจากชวยลดปญหาบนชิ้นงานแลว
ยังชวยเพิ่มผลผลิตดวย เนื่องจากปจจุบันทางบริษัทผลิต
ลําเรือโดยใชแมพิมพแบบเดิมไดวันละ 240 ลํา ดังนั้นถา
เปล่ียนมาใชแมพิมพที่ออกแบบใหม จะผลิตลําเรือไดถึง
วันละ 720 ลํา ซ่ึงมากกวาเดิมถึง 3 ทาตัว หรือในทาง
กลับกัน ถาตองการผลิตจํานวนเรือเทาเดิม ทางบริษัท
สามารถลดจํานวนแมพิมพที่ใชในการผลิตลง 3 เทาตัว 
นั้นหมายถึงจํานวนพนักงานที่ลดลง และ แนนอนทให
ตนทุนการผลิตลดลงดวยเชนกัน 
 
6. สรุปผลการทดลอง 

จากผลการทดลองศึกษาการออกแบบแมพิมพใหม
ทําใหสรุปไดวา การใชยางซิลิโคนเคลือบผิวหนาแมพิมพ
พบวาความยืดหยุนของซิลิโคนสามารถชวยทําใหปญหา
การยึดติดผิวของโฟม PVC กับ โฟม EPS ลดลงแต
แมพิมพมีอายุการใชงานสั้นมากเนื่องจากผิวซิลิโคนลอก
หลุด และ สําหรับแมพิมพที่ไมตองเคลือบผิวดวยยาง
ซิลิโคน และ มีระบบทอน้ํารอนชวยควบคุมอุณหภูมินั้นก็
ชวยแกปญหาการยึดติดผิวของโฟมทั้งสองไดเหมือนกัน 
และ ยังสามารถลดระยะเวลาการผลิตลง ซ่ึงจะทําให
สามารถเพิ่มผลผลิตตอวัน ไดถึง 3 เทาตัว ไดอีกดวย 
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