
เทคโนโลยีการผลิตและทดสอบโฟมยางจากน้ํายางธรรมชาติ 

 

ผลิตภัณฑโฟมยางหรือยางฟองนํ้าเปนผลิตภัณฑท่ีเตรียมจาก

นํ้ายางธรรมชาติ มีลักษณะเปนรูพรุน (ท้ังท่ีตอเน่ืองและไมตอเน่ือง) 

เหมาะท่ีใชผลิตเปนผลิตภัณฑจําพวกเบาะน่ัง ท่ีนอน หมอน สื่อ 

การสอน ตุกตา และของชํารวยตางๆ เชน พวงกุญแจ เปนตน 

 

ประวัติความเปนมา 
 การทําโฟมยางหรือฟองนํ้ าน้ันมีมานานแลว แต เป น 

การทําโฟมยางจากยางแหงโดยการทําใหยางเกิดแกสข้ึนระหวางการวัลคาไนซ ซึ่งเปนกระบวนการท่ีทําไดยากและใชตนทุนสูง 

ตอมาจึงไดเริ่มมีการทําโฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาติ ในป ค.ศ. 1914 โดย Schidrowitz และ Goldsbrough นํานํ้ายาง

ธรรมชาติมาผสมกับกรดอะซิติกและใชแอมโมเนียมคารบอเนตเปนสารใหฟอง หลังจากน้ัน ในป ค.ศ.1927 Untiedt ได

ทําโฟมยางโดยนํานํ้ายางธรรมชาติมาใสสบู ตีใหเปนฟอง และทําใหแหง วิธีน้ีจะใชไดกับโฟมยางท่ีมีความบางเทาน้ัน ตอมาใน

เดือนธันวาคม ป ค.ศ.1928 Edward Authur Murphy ซึ่งทํางานท่ีบริษัท Dunlop Rubber Company ไดคนพบการใช 

สาร sodium silicofluoride สําหรับทําใหโฟมยางจับตัวเปนกอนได ในป ค.ศ.1929 บริษัท Dunlop Rubber Company ได

จดสิทธิบัตรโฟมยางธรรมชาติจํานวน 2 ฉบับ และเริ่มมีการทําฟองนํ้าในเชิงพาณิชยเปนครั้งแรก โดยทําเปนเบาะหุมแผง

เครื่องในหัวเครื่องบิน ตอมาในป ค.ศ.1930 เริ่มมีการทําเบาะรองน่ังในรถยนตออสติน และในป ค.ศ.1931 ไดมีการสงนํ้ายาง

ขนจํานวนมากออกไปยังประเทศอังกฤษเปนครั้งแรก ซึ่งเปนจุดเริ่มตนของอุตสาหกรรมการทําฟองนํ้า โดยไดเริ่มทําท่ีนอนและ

หมอนตั้งแตน้ันเปนตนมา  

 

เทคโนโลยีการผลิตโฟมยางจากน้ํายางธรรมชาติ 

หลักการสํ าคัญ ของการผลิต โฟมยาง คื อ  การทํ าให นํ้ ายางธรรมชาติ เกิดฟองของอากาศหรือแก ส  

แลวคงรูปหรือวัลคาไนซฟองยางดวยสารเคมีและความรอน เทคโนโลยีการผลิตโฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาติมีหลายวิธี แตวิธีท่ี

นิยมใชในอุตสาหกรรมมี 2 วิธีหลักๆ ไดแก 

1. เทคโนโลยีการผลิตแบบดันลอป (Dunlop process)  

2. เทคโนโลยีการผลิตแบบทาลาเลย (Talalay process) 

 

เทคโนโลยีการผลิตแบบดันลอป 
เทคโนโลยีการผลิตแบบดันลอป เปนกระบวนการผลิตโฟมยาง

ธรรมชาติท่ีมีการจดสิทธิบัตร เมื่อป ค.ศ. 1930 โดย Murphy, Chapman และ 

Pounder นักวิจัยของบริษัท Dunlop Rubber Company การผลิตโฟมยาง

จากนํ้ายางธรรมชาติแบบดันลอปน้ันอาศัยหลักการตีนํ้ายางใหเกิดฟองอากาศ 

และใช ส ารก อ เจลอย างช า  (delayed-action gelling agent) ท่ี มี ช่ื อว า 

sodium silicofluoride ในการทําใหฟองเซ็ตตัว กอนนําไปอบวัลคาไนซ  
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ข้ันตอนของเทคโนโลยีการผลิตแบบดันลอป (รูปท่ี 1) ประกอบดวย 

1. เติ ม ส าร ช ว ย ก า ร เกิ ด ฟ อ ง (foaming agent) เช น  แ อ ม โม เนี ย ม โอ ลิ เอ ต  (ammonium oleate)  

ลงในนํ้ายางคอมพาวดเพ่ือใหเกิดฟอง 

2. จากน้ันเติมสารกอเจล เชน alkali-metal silicofluoride ลงไปอยางชาๆ  

3. เทโฟมยางขณะท่ียังเหลวลงในแมพิมพท่ีตองการและปลอยใหโฟมยางจับตัวท่ีอุณหภูมิหอง (ข้ันตอนท่ี 1) 

4. วัลคาไนซเจลโฟมยางท่ีได เพ่ือใหโฟมเกิดการคงรูป (ข้ันตอนท่ี 2) 

5. จากน้ันจึงดึงโฟมยางออกจากแมพิมพ ลาง บิดใหหมาด และนําไปอบใหแหง (ข้ันตอนท่ี 3-5) 

6. นําโฟมยางท่ีแหงไปตัดตามขนาดท่ีตองการ (ข้ันตอนท่ี 6) 

รูปท่ี 1 ขั้นตอนกระบวนการผลิตโฟมยางแบบดันลอป [1] 

 

ตารางท่ี 1 ระดับความหนาแนนของโฟมยางแบบดันลอป [2] 

USA Taiwan Korea EU Australia 

ILD in Lbs Kg/F30s Density  Description 

 ILD Kgf    

15-22 7-10 60-65  Plush 

22-28 10-13 65-70 96 N Super Soft 

28-35 13-16 70-75  Soft 

35-41 16-19 75-80 160 N Medium 

41-46 19-21 80-85  Medium Firm 

46-52 21-24 85-90 23 N Firm 

52-59 24-27 90-95  Extra Firm 

59-66 27-30 95-100 280 N Hard 

66-72 30-33 100++  XX Hard 
ชิ้นทดสอบขนาด 6” x 15” x15”   

วิธีการทดสอบตามมาตรฐาน ISO 2439 test method A 

ILD อาจจะแตกตางจากคาในตารางน้ี ถาทดสอบดวยตัวอยางท่ีมีความหนา 4 น้ิว 
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ขอดี 

1. โฟมยางมีความหนาแนนตั้งแตต่ําไปจนถึงสูง  

2. สามารถควบคุ มความ น่ิ ม -แ ข็งของโฟมยางได ด วยการควบคุ ม ระดั บการตี ฟอง ถ าตี ฟองให ฟู 

เปนเวลานานจะไดโฟมยางท่ีน่ิม ความหนาแนนต่ํา หากตีฟองเปนเวลาสั้นๆ จะไดโฟมยางท่ีแข็ง มีความ

หนาแนนสูง ถาโฟมยางมีความแข็งสูงก็จะมีความทนทานดี 

3. ตนทุนต่ํากวาแบบทาลาเลย 

4. รอบของการผลิตผลิตภัณฑสั้นกวา จึงผลิตไดเร็วกวาแบบทาลาเลย 

ขอเสีย 

1. ขนาดของรูพรุนท่ีแตกตางกันทําใหระดับความน่ิมของโฟมยางไมสม่ําเสมอ

ตลอดความหนาของโฟมยาง กลาวคือ ดานลางมักจะแข็งกวาดานบน (ดูรูปท่ี 3)  

2. โฟมยางมีความหนาแนนสูงทําใหแข็งและนํ้าหนักของผลิตภัณฑเพ่ิมมากข้ึน  

 

เทคโนโลยีการผลิตแบบทาลาเลย 
 การผลิตโฟมยางธรรมชาติแบบทาลาเลย (Talalay process) พัฒนามาจาก

กระบวนการดันลอป โดย J.A.A. and L Talalay นักวิจัยของบริษัท Dunlop Rubber 

Company ในชวงป ค.ศ.1950 โดยอาศัยหลักการดูดสุญญากาศใหเต็มแมพิมพ ทําใหฟอง

ยางเซ็ตตัวท่ีอุณหภูมิต่ําและเติมแกสคารบอนไดออกไซดเขาไปในฟองนํ้ายางกอนนําไป

อบวัลคาไนซ   

ข้ันตอนของเทคโนโลยีการผลิตแบบทาลาเลย (รูปท่ี 2) ประกอบดวย 

1. ทําใหนํ้ายางคอมพาวดเกิดฟองแลวเทใสเบา (ข้ันตอนท่ี 1) 

2. ปดเบาดวยระบบสุญญากาศเพ่ือใหฟองเกิดขยายตัวหรือไหลไดเต็มเบา (ข้ันตอนท่ี 2) 

3. นําไปแชแข็งท่ีอุณหภูมิประมาณ -30ºC กอนท่ีจะใสแกสคารบอนไดออกไซดเขาไปเพ่ือทําใหโฟมยางเกิดเจล

และคงรูป (ข้ันตอนท่ี 3) 

4. นําไปอบท่ีอุณหภูมิ 100-120ºC (ข้ันตอนท่ี 4) 

5. จากน้ันจึงนํามาลางและอบใหแหง (ข้ันตอนท่ี 5-7) 

6. นําโฟมยางท่ีแหงไปตัดตามขนาดท่ีตองการ (ข้ันตอนท่ี 8) 

 

รูปท่ี 2 ขั้นตอนกระบวนการผลิตโฟมยางแบบทาลาเลย [3] 
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รูปท่ี 3 ลักษณะโฟมยางวิธีดันลอปและโฟมยางวิธีทาลาเลย [4] 

 

ตารางท่ี 2 คา Indentation Load Deflection ของโฟมยาง 

 

 
 

คา ILD (Indentation Load Deflection) เปนคาท่ีบอกความน่ิม-แข็งของโฟมยาง โดยถาคา ILD สูง หมายความวา 

โฟมยางมีความแข็งสูง ถาคา ILD ต่ํา หมายความวาโฟมยางมีความน่ิม (ดูการวัดคา ILD ในหัวขอการตรวจสอบคุณภาพของ

โฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาติ)  

 

ขอดี 

1. โฟมยางมีความหนาแนนต่ํา ทําใหมีความน่ิม 

2. ขนาดของรูพรุนมีความสม่ําเสมอท่ัวท้ังช้ินโฟมยาง ทําใหมีความน่ิมสม่ําเสมอตลอดช้ิน (รูปท่ี 3) และน่ิมกวา

โฟมยางท่ีไดจากกระบวนการดันลอป แมวาจะมี ILD เทากัน  

 

ขอเสีย 

1. ไมสามารถทําใหโฟมยางมีความหนาแนนสูงไดแบบดันลอป 

2. ตนทุนสูงกวาแบบดันลอป 

3. สิ้นเปลืองพลังงานมากกวาแบบดันลอปประมาณ 5 เทา (ทําใหเปนสุญญากาศ และการใชอุณหภูมิต่ํา) 

4. การใชคารบอนไดออกไซดในการทําใหฟองยางแข็งตัวมีผลกระทบตอสภาวะโลกรอน   

5. รอบของการผลิตผลิตภัณฑนานกวาแบบดันลอปประมาณ 4 เทา 
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การตรวจสอบคุณภาพของโฟมยางจากน้ํายางธรรมชาติ 
 การตรวจสอบคณุภาพของโฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาตติามมาตรฐาน มอก.173-2519 มีดงัน้ี 

1. การทดสอบแรงกดท่ีทําใหความหนาของโฟมยางลดลง 25% (Indentation test) 

การทดสอบแรงกดท่ีทําใหความหนาของโฟมยางลดลง 25% ตามมาตรฐาน มอก.173-2519 หรือ 

ก า ร ท ด ส อ บ ค า  ILD (Indentation Load Deflection) ห รื อ  IFD (Impression Force Deflection)  

ตามมาตรฐาน ASTM D3574-95 เปนการวัดแรงกดท้ังหมดท่ีทําใหความหนาของโฟมยางลดลงจากความหนาเดิม 

25% ทําไดโดยนําช้ินทดสอบขนาดไมนอยกวา 300 มิลลิเมตร x 300 มิลลิเมตร และมีความหนา (25±1) 

มิลลิเมตร มาวางบนฐานรองรับของเครื่องทดสอบ (ท่ีมีขนาดใหญกวาช้ินทดสอบและมีการเจาะรูขนาดเสน

ผานศูนยกลาง 6 มิลลิเมตร โดยเสนผานศูนยกลางของแตละรูหางกัน 20 มิลลิเมตรโดยตลอด เพ่ือไลอากาศ

ออกในระหวางการทดสอบ) ในกรณีท่ีช้ินทดสอบเปนชนิดกลวงใหควํ่าดานกลวงไวบนฐานรองรับ จากน้ันเลื่อน

แผนกด (indentor foot ท่ีมีลักษณะกลมแบน มีพ้ืนท่ีขนาด 50 ตารางน้ิว) แตะบนช้ินทดสอบ แลวใชแรง 

(preload) 4.5 นิวตัน กดลงบนช้ินทดสอบ วัดความหนาเริ่มตนของช้ินทดสอบ จากน้ันเพ่ิมแรงกดตอไปจน

ความหนาลดลงจากความหนาเดิม 25% บันทึกแรงกดท้ังหมดเปนหนวยนิวตัน (ซ่ึงรวมท้ังแรงกดเดิม 4.5 นิวตัน) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4 การทดสอบ IFD ตามมาตรฐาน ASTM D3574-95 [5] 

 

 
รูปท่ี 5 เคร่ืองทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D3574-95 [6] 
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2. การทดสอบแรงกดภายหลังการอบดวยความรอน (accelerated aging test) 

การทดสอบแรงกดภายหลังการอบดวยความรอน เปนการนําช้ินทดสอบขนาดเดียวกับการทดสอบในขอ 1 

มาอบในตูอบท่ีอุณหภมูิ (100±1)ºC เปนเวลา 22 ช่ัวโมง นําออกจากตูอบท้ิงไวใหเย็นแลวนําไปทดสอบแรงกด

ท่ีทําใหความหนาของโฟมยางลดลง 25% ตามขอ 1 

3. การทดสอบหาการยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด (compression set) 

การทดสอบหาการยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด ทําไดโดยนําช้ินทดสอบขนาดยาว (50±1) มิลลิเมตร  

กวาง (50±1) มิลลิเมตร และหนา (25±1) มิลลิเมตร มากดดวยเครือ่งกดอัดใหมีความหนาลดลง 50% ของ

ความหนาเดิม แลวนําไปเขาตูอบท่ีอุณหภูมิ (70±1)ºC เปนเวลา 22 ช่ัวโมง นําออกจากตูอบ แกะช้ินทดสอบ

ออกจากเครื่องกดอัด วางท้ิงไว 30 นาที แลวจึงวัดความหนาของช้ินทดสอบ สําหรับการคาํนวณใหคาํนวณ  

2 วิธี ไดแก 

 

1. คํานวณหาการยุบตัวคดิเปนรอยละของความหนาเดมิ 

 

 
 

   โดยท่ี  Ch  คือ ความหนาท่ีลดลงจากความหนาเดมิหลังจากผานแรงอัดแลว (%) 

    to  คือ ความหนาเดมิของช้ินทดสอบ (mm) 

    tl  คือ ความหนาของช้ินทดสอบหลังจากผานแรงอัดแลว (mm) 

 

2. คํานวณหาการยุบตัวคดิเปนรอยละของระยะยุบตัวเดมิ 

 

 
   โดยท่ี  Cd  คือ ระยะยุบตัวท่ีเปลี่ยนไปจากระยะยุบตัวเดิม (ครึ่งหน่ึงของความหนา 

เดิม) หลังจากผานแรงอัดแลว (%) 

    to  คือ ความหนาเดมิของช้ินทดสอบ (mm) 

    tl  คือ ความหนาของช้ินทดสอบหลังจากผานแรงอัดแลว (mm) 

ts  คือ ความสูงของแทงเหล็กกลา (mm) 

 

 
รูปท่ี 4 การทดสอบหาการยุบตัวเนื่องจากแรงอัด  
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นอกจากน้ัน การตรวจสอบคุณภาพของโฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาติยังสามารถทําไดโดยการทดสอบหาคา 

ความหนาแนน 

ความหนาแนนโฟมยาง (กิโลกรมัตอลูกบาศกเมตร) = [M/V] x 106 

  โดย M คือ มวลของช้ินทดสอบ (กรัม)  

และ V คือ ปริมาตรของช้ินทดสอบ (ลูกบาศกมิลลิเมตร) 

 

ฉลากส่ิงแวดลอมสําหรับผลิตภัณฑฟูกท่ีนอน 
คณะกรรมาธิการยุโรปไดประกาศผลการตัดสินใจ Commission Decision ลงวันท่ี 23 มิถุนายน 2014  วาดวย

เกณฑทางนิเวศวิทยาสําหรับฉลาก EU Eco-label สําหรับผลิตภัณฑฟูกท่ีนอน (2014/391/EU) แทนผลการตัดสินใจเดิม 

Decision 2009/598/EC  

สําหรับเกณฑใน Annex ของ Decision ฉบับใหมน้ี ประกอบดวย 15 หัวขอหลัก ไดแก 

1. โฟมยางพารา (Latex foam): กําหนดความเขมขนของสารท่ีใชในโฟมยางพารา ความเขมขนของสารประกอบ
อินทรียท่ีระเหยได (SVOCs, VOCs, VVOCs) ท่ีถูกปลดปลอยออกมาหลังจาก 24 ช่ัวโมง และขอกําหนดการใช
สียอม (Dyes) ซึ่งเกณฑดังกลาวใชเฉพาะท่ีนอนท่ีมีสวนผสมของโฟมยางพารามากกวา 5% ของนํ้าหนักท้ังหมด
ของท่ีนอนเทาน้ัน 

2. โพลิยูรีเทนโฟม (PUR foam): กําหนดความเขมขนของสารท่ีใชในโพลิยูรี เทนโฟม ความเขมขนของ
สารประกอบอินทรียท่ีระเหยได (SVOCs, VOCs, VVOCs) ท่ีถูกปลดปลอยออกมาหลังจาก 72 ช่ัวโมง ขอ
กําหนดการใชสียอม (Dyes) สารใหฟอง (blowing agents) และปริมาณคลอรีนท้ังหมดในไอโซไซยาเนต ซึ่ง
เกณฑดังกลาวใชเฉพาะท่ีนอนท่ีมีสวนผสมของโพลิยูรีเทนโฟม มากกวา 5% ของนํ้าหนักท้ังหมดของท่ีนอน
เทาน้ัน 

3. ลวดและสปริง (Wire and springs): การกําจัดไขหรือแว็กซท่ีเคลือบลวดและสปริงดวยสารละลายอินทรีย ตอง
ทําใหหองหรือระบบปด และผิวของสปริงท่ีทํากัลวาไนเซชัน (Galvanisation) ตองไมเคลือบดวย galvanic 
metallic layer ซึ่งเกณฑดังกลาวใชเฉพาะท่ีนอนท่ีมีมีลวดและสปริงมากกวา 5% ของนํ้าหนักท้ังหมดของท่ี
นอนเทาน้ัน 

4. เสนใยมะพราว (coconut fibres): ถามีการใชเสนใยมะพราวผสมในนํ้ายางพารา ตองเปนไปตามเกณฑของ
โฟมยางพารา ซึ่งเกณฑดังกลาวใชเฉพาะท่ีนอนท่ีมีเสนใยมะพราวมากกวา 5% ของนํ้าหนักท้ังหมดของท่ีนอน
เทาน้ัน 

5. ผลิตภัณฑสิ่งทอ (textiles): ระบุขอกําหนดตางๆ ของผาและเสนใยท่ีใชหอหุมและ/หรือยัดไสในท่ีนอน ไดแก 
- ขอกําหนดท่ัวไปของสารท่ีเปนอันตราย (รวมถึงสารหนวงไฟ สารฆาเชื้อรา/แบคทีเรีย และ พลาสติไซเซอร)  
- กําหนดชนิดและจํากัดปริมาณของสารเคมีท่ีหามใชเปนสารชวยท่ีใชในการเตรียมผลิตภัณฑและสูตรผสม

เคมสีําหรับผาและเสนใยท่ีใชหอหุมและ/หรือสวนท่ียัดไสในท่ีนอนทําจากขนสัตว  
- กําหนดใหสารลดแรงตึงผิว  สารปรับผานุม และสารเชิงซอนในกระบวนการซักลางตองยอยสลายไดตาม

ธรรมชาตภิายใตสภาวะท่ีมีออกซิเจน หรือสามารถกําจัดไดในบอบําบัดนํ้าเสีย 
- กําหนดชนิดและจํากัดปริมาณสารฟอกขาวท่ีหามใชกับเยื่อกระดาษ เสนดาย ผา และผลิตภัณฑสําเร็จรูป  
- ขอกําหนดการใชสียอม  
- จํากัดปริมาณโลหะท่ีสกัดได  
- กําหนดชนิดสารเคมีท่ีหามใชในนํ้า สารกําจัดคราบและนํ้ามัน   
- กําหนดปริมาณและคุณภาพนํ้าเสียจากกระบวนการผลิตท่ีปลอยออกไปยังสิ่งแวดลอม 
- กําหนดสมบัติเชิงกลของสวนหอหุมท่ีนอน เชน ความทนตอการฉีกขาด ความทนตอแรงดึง รอยตะเข็บ 
- สารหนวงไฟท่ีใชยังคงตองทําหนาท่ีได แมวาสวนหอหุมท่ีนอนจะถูกซัก-อบไป 50 รอบท่ีอุณหภูมิอยางนอย 

75ºC  
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- กําหนดการเปลี่ยนแปลงขนาดของสวนหอหุมท่ีนอนท่ีถอดออกและซักไดหลังจากการซักและอบแหงท้ังท่ี
ในอุณหภูมิท่ีใชท่ัวไปหรือในอุตสาหกรรม  

6. กาวและสารยึด (Glues and adhesives): หามใชกาวท่ีมีตัวทําละลายอินทรีย (organic solvents) กาวและ
สารยึดท่ีใชในการประกอบผลิตภัณฑน้ันตองเปนไปตามขอกําหนดขอท่ี 10 สารเคมีอันตราย  

7. สารหนวงไฟ (Flame retardants): กําหนดชนิดของสารหนวงไฟท่ีหามใชในผลิตภัณฑ  
8. สารฆาเช้ือรา/แบคทีเรีย (Biocides): กําหนดการใชสารฆาเช้ือรา/แบคทีเรียตองเปนไปตามกฎระเบียบ EU 

No. 528/2012 และขอกําหนดขอท่ี 10 สารเคมีอันตราย และกําหนดชนิดของสารฆาเช้ือรา/แบคทีเรียท่ีหาม
ใชระหวางการขนสงหรือเก็บรักษาผลิตภัณฑ 

9. พลาสติไซเซอร (Plasticizers): กําหนดชนิดและจํากัดปริมาณของพลาสติไซเซอรท่ีหามใชในผลิตภัณฑ    
10. สารเคมีและของผสมท่ีไมไดมีอยูในรายช่ือหรือจํากัดปริมาณการใช (Excluded or limited substances and 

mixtures): กําหนดกฎระเบียบตางๆ ของการใชสารเคมีและของผสมอันตราย และการใชสารเคมีท่ีอยูใน
รายช่ือของขอกําหนด Article 59(1) of Rugulation (EC) No. 1907/2006  

11. การปลดปลอยสารประกอบอินทรียท่ีระเหยได (volatile organic compounds; SVOCs, VOCs, VVOCs) 
จากท่ีนอน: กําหนดปริมาณการปลดปลอยสารประกอบอินทรียท่ีระเหยไดท่ี 7 วัน และ 28 วัน 

12. ประสิทธิภาพเชิงเทคนิคของผลิตภัณฑ (Technical performance): กําหนดเรื่องของคุณภาพ (Quality) 
ความทนทาน (Durability) การรับประกัน (Warranty) 

13. การออกแบบวัสดุท่ีสามารถถอดออกไดและประกอบเขาเปนผลิตภัณฑ (Design for disassembly and 
recovery of materials): ผูผลิตตองแสดงวาผลิตภัณฑท่ีนอนน้ีสามารถจะถอดออกไดเมื่อตองการซอมแซม
หรือเปลี่ยนช้ินสวนท่ีชํารุดเสียหายหรือหมดอายุการใชงาน รวมท้ังการนําช้ินสวนน้ันไปรีไซเคิลดวย 

14. ขอมูลท่ีปรากฏบนฉลากสิ่งแวดลอมของสหภาพยุโรป (Information appearing on the EU Ecolabel): 
สามารถแสดงฉลากสิ่งแวดลอมของสหภาพยุโรปน้ีไดท้ังบนหีบหอและบนผลิตภัณฑ ถาแสดงฉลากเปน 
ลายลักษณ ตองระบุขอความตอไปน้ี 

- “High-quality long-lasting product” 
- “Hazardous substances restricted” 
- “Indoor air pollution reduced” 

For more information on why this product has been awarded the EU Ecolabel, please visit 
http://ec.europa.eu/environment/ecolabel/ 

15. ขอมูลเพ่ิมเติมสําหรับลูกคา (Additional information to consumers): ผูขอการรับรองฉลากผลิตภัณฑ 
ตองใหขอมูลกับลูกคาในรูปแบบของลายลักษณหรือรูปภาพในเรื่องของคําแนะนําวิธีการใช การรักษา  
และการกําจัดหลังหมดอายุการใชงาน 

 

 
 

รูปท่ี 5 ฉลากสิ่งแวดลอมสําหรับผลิตภัณฑตามกฎระเบียบของคณะกรรมาธิการยุโรป 

 

ดังน้ัน ผูประกอบการสงออกผลิตภัณฑท่ีนอน ควรทําความเขาใจเง่ือนไข/หลักเกณฑตางๆ ตามขอตัดสินฉบับใหมน้ี 

โดยสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดท่ี http://eur-lex.europa.eu/legal content/EN/TXT/?uri=OJ:JOL_2014_184_R_0009 
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