
เทคโนโลยีการผลิตและทดสอบโฟมยางจากน้ํายางธรรมชาติ 

 

ผลิตภัณฑโฟมยางหรือยางฟองนํ้าเปนผลิตภัณฑท่ีเตรียมจาก

นํ้ายางธรรมชาติ มีลักษณะเปนรูพรุน (ท้ังท่ีตอเน่ืองและไมตอเน่ือง) 

เหมาะท่ีใชผลิตเปนผลิตภัณฑจําพวกเบาะน่ัง ท่ีนอน หมอน สื่อ 

การสอน ตุกตา และของชํารวยตางๆ เชน พวงกุญแจ เปนตน 

 

ประวัติความเปนมา 
 การทําโฟมยางหรือฟองนํ้ าน้ันมีมานานแลว แต เป น 

การทําโฟมยางจากยางแหงโดยการทําใหยางเกิดแกสข้ึนระหวางการวัลคาไนซ ซึ่งเปนกระบวนการท่ีทําไดยากและใชตนทุนสูง 

ตอมาจึงไดเริ่มมีการทําโฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาติ ในป ค.ศ. 1914 โดย Schidrowitz และ Goldsbrough นํานํ้ายาง

ธรรมชาติมาผสมกับกรดอะซิติกและใชแอมโมเนียมคารบอเนตเปนสารใหฟอง หลังจากน้ัน ในป ค.ศ.1927 Untiedt ได

ทําโฟมยางโดยนํานํ้ายางธรรมชาติมาใสสบู ตีใหเปนฟอง และทําใหแหง วิธีน้ีจะใชไดกับโฟมยางท่ีมีความบางเทาน้ัน ตอมาใน

เดือนธันวาคม ป ค.ศ.1928 Edward Authur Murphy ซึ่งทํางานท่ีบริษัท Dunlop Rubber Company ไดคนพบการใช 

สาร sodium silicofluoride สําหรับทําใหโฟมยางจับตัวเปนกอนได ในป ค.ศ.1929 บริษัท Dunlop Rubber Company ได

จดสิทธิบัตรโฟมยางธรรมชาติจํานวน 2 ฉบับ และเริ่มมีการทําฟองนํ้าในเชิงพาณิชยเปนครั้งแรก โดยทําเปนเบาะหุมแผง

เครื่องในหัวเครื่องบิน ตอมาในป ค.ศ.1930 เริ่มมีการทําเบาะรองน่ังในรถยนตออสติน และในป ค.ศ.1931 ไดมีการสงนํ้ายาง

ขนจํานวนมากออกไปยังประเทศอังกฤษเปนครั้งแรก ซึ่งเปนจุดเริ่มตนของอุตสาหกรรมการทําฟองนํ้า โดยไดเริ่มทําท่ีนอนและ

หมอนตั้งแตน้ันเปนตนมา  

 

เทคโนโลยีการผลิตโฟมยางจากน้ํายางธรรมชาติ 

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

แลวคงรูปหรือวัลคาไนซฟองยางดวยสารเคมีและความรอน เทคโนโลยีการผลิตโฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาติมีหลายวิธี แตวิธีท่ี

นิยมใชในอุตสาหกรรมมี 2 วิธีหลักๆ ไดแก 

1. เทคโนโลยีการผลิตแบบดันลอป (Dunlop process)  

2. เทคโนโลยีการผลิตแบบทาลาเลย (Talalay process) 

 

เทคโนโลยีการผลิตแบบดันลอป 
เทคโนโลยีการผลิตแบบดันลอป เปนกระบวนการผลิตโฟมยาง

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

Pounder นักวิจัยของบริษัท Dunlop Rubber Company การผลิตโฟมยาง

จากนํ้ายางธรรมชาติแบบดันลอปน้ันอาศัยหลักการตีนํ้ายางใหเกิดฟองอากาศ 

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

sodium silicofluoride ในการทําใหฟองเซ็ตตัว กอนนําไปอบวัลคาไนซ  
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ข้ันตอนของเทคโนโลยีการผลิตแบบดันลอป (รูปท่ี 1) ประกอบดวย 

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)  

ลงในนํ้ายางคอมพาวดเพ่ือใหเกิดฟอง 

2. จากน้ันเติมสารกอเจล เชน alkali-metal silicofluoride ลงไปอยางชาๆ  

3. เทโฟมยางขณะท่ียังเหลวลงในแมพิมพท่ีตองการและปลอยใหโฟมยางจับตัวท่ีอุณหภูมิหอง (ข้ันตอนท่ี 1) 

4. วัลคาไนซเจลโฟมยางท่ีได เพ่ือใหโฟมเกิดการคงรูป (ข้ันตอนท่ี 2) 

5. จากน้ันจึงดึงโฟมยางออกจากแมพิมพ ลาง บิดใหหมาด และนําไปอบใหแหง (ข้ันตอนท่ี 3-5) 

6. นําโฟมยางท่ีแหงไปตัดตามขนาดท่ีตองการ (ข้ันตอนท่ี 6) 

รูปท่ี 1 ขั้นตอนกระบวนการผลิตโฟมยางแบบดันลอป [1] 

 

ตารางท่ี 1 ระดับความหนาแนนของโฟมยางแบบดันลอป [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 อาจจะแตกตางจากคาในตารางน้ี ถาทดสอบดวยตัวอยางท่ีมีความหนา 4 น้ิว 
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ขอดี 

1. โฟมยางมีความหนาแนนตั้งแตต่ําไปจนถึงสูง  

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

เปนเวลานานจะไดโฟมยางท่ีน่ิม ความหนาแนนต่ํา หากตีฟองเปนเวลาสั้นๆ จะไดโฟมยางท่ีแข็ง มีความ

หนาแนนสูง ถาโฟมยางมีความแข็งสูงก็จะมีความทนทานดี 

3. ตนทุนต่ํากวาแบบทาลาเลย 

4. รอบของการผลิตผลิตภัณฑสั้นกวา จึงผลิตไดเร็วกวาแบบทาลาเลย 

ขอเสีย 

1. ขนาดของรูพรุนท่ีแตกตางกันทําใหระดับความน่ิมของโฟมยางไมสม่ําเสมอ

ตลอดความหนาของโฟมยาง กลาวคือ ดานลางมักจะแข็งกวาดานบน (ดูรูปท่ี 3)  

2. โฟมยางมีความหนาแนนสูงทําใหแข็งและนํ้าหนักของผลิตภัณฑเพ่ิมมากข้ึน  

 

เทคโนโลยีการผลิตแบบทาลาเลย 
 การผลิตโฟมยางธรรมชาติแบบทาลาเลย (Talalay process) พัฒนามาจาก

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

Company ในชวงป ค.ศ.1950 โดยอาศัยหลักการดูดสุญญากาศใหเต็มแมพิมพ ทําใหฟอง

ยางเซ็ตตัวท่ีอุณหภูมิต่ําและเติมแกสคารบอนไดออกไซดเขาไปในฟองนํ้ายางกอนนําไป

อบวัลคาไนซ   

ข้ันตอนของเทคโนโลยีการผลิตแบบทาลาเลย (รูปท่ี 2) ประกอบดวย 

1. ทําใหนํ้ายางคอมพาวดเกิดฟองแลวเทใสเบา (ข้ันตอนท่ี 1) 

2. ปดเบาดวยระบบสุญญากาศเพ่ือใหฟองเกิดขยายตัวหรือไหลไดเต็มเบา (ข้ันตอนท่ี 2) 

3. นําไปแชแข็งท่ีอุณหภูมิประมาณ -30ºC กอนท่ีจะใสแกสคารบอนไดออกไซดเขาไปเพ่ือทําใหโฟมยางเกิดเจล

และคงรูป (ข้ันตอนท่ี 3) 

4. นําไปอบท่ีอุณหภูมิ 100-120ºC (ข้ันตอนท่ี 4) 

5. จากน้ันจึงนํามาลางและอบใหแหง (ข้ันตอนท่ี 5-7) 

6. นําโฟมยางท่ีแหงไปตัดตามขนาดท่ีตองการ (ข้ันตอนท่ี 8) 

 

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

 

ตารางท่ี 2 คา Indentation Load Deflection ของโฟมยาง 

 

 
 

คา ILD (Indentation Load Deflection) เปนคาท่ีบอกความน่ิม-แข็งของโฟมยาง โดยถาคา ILD สูง หมายความวา 

โฟมยางมีความแข็งสูง ถาคา ILD ต่ํา หมายความวาโฟมยางมีความน่ิม (ดูการวัดคา ILD ในหัวขอการตรวจสอบคุณภาพของ

โฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาติ)  

 

ขอดี 

1. โฟมยางมีความหนาแนนต่ํา ทําใหมีความน่ิม 

2. ขนาดของรูพรุนมีความสม่ําเสมอท่ัวท้ังช้ินโฟมยาง ทําใหมีความน่ิมสม่ําเสมอตลอดช้ิน (รูปท่ี 3) และน่ิมกวา

โฟมยางท่ีไดจากกระบวนการดันลอป แมวาจะมี ILD เทากัน  

 

ขอเสีย 

1. ไมสามารถทําใหโฟมยางมีความหนาแนนสูงไดแบบดันลอป 

2. ตนทุนสูงกวาแบบดันลอป 

3. สิ้นเปลืองพลังงานมากกวาแบบดันลอปประมาณ 5 เทา (ทําใหเปนสุญญากาศ และการใชอุณหภูมิต่ํา) 

4. การใชคารบอนไดออกไซดในการทําใหฟองยางแข็งตัวมีผลกระทบตอสภาวะโลกรอน   

5. รอบของการผลิตผลิตภัณฑนานกวาแบบดันลอปประมาณ 4 เทา 
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การตรวจสอบคุณภาพของโฟมยางจากน้ํายางธรรมชาติ 
 การตรวจสอบคณุภาพของโฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาตติามมาตรฐาน มอก.173-2519 มีดงัน้ี 

1. การทดสอบแรงกดท่ีทําใหความหนาของโฟมยางลดลง 25% (Indentation test) 

การทดสอบแรงกดท่ีทําใหความหนาของโฟมยางลดลง 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 เปนการวัดแรงกดท้ังหมดท่ีทําใหความหนาของโฟมยางลดลงจากความหนาเดิม 

25% ทําไดโดยนําช้ินทดสอบขนาดไมนอยกวา 300 มิลลิเมตร x 300 มิลลิเมตร และมีความหนา (25±1) 

มิลลิเมตร มาวางบนฐานรองรับของเครื่องทดสอบ (ท่ีมีขนาดใหญกวาช้ินทดสอบและมีการเจาะรูขนาดเสน

ผานศูนยกลาง 6 มิลลิเมตร โดยเสนผานศูนยกลางของแตละรูหางกัน 20 มิลลิเมตรโดยตลอด เพ่ือไลอากาศ

ออกในระหวางการทดสอบ) ในกรณีท่ีช้ินทดสอบเปนชนิดกลวงใหควํ่าดานกลวงไวบนฐานรองรับ จากน้ันเลื่อน

แผนกด (indentor foot ท่ีมีลักษณะกลมแบน มีพ้ืนท่ีขนาด 50 ตารางน้ิว) แตะบนช้ินทดสอบ แลวใชแรง 

(preload) 4.5 นิวตัน กดลงบนช้ินทดสอบ วัดความหนาเริ่มตนของช้ินทดสอบ จากน้ันเพ่ิมแรงกดตอไปจน

ความหนาลดลงจากความหนาเดิม 25% บันทึกแรงกดท้ังหมดเปนหนวยนิวตัน (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. การทดสอบแรงกดภายหลังการอบดวยความรอน (accelerated aging test) 

การทดสอบแรงกดภายหลังการอบดวยความรอน เปนการนําช้ินทดสอบขนาดเดียวกับการทดสอบในขอ 1 

มาอบในตูอบท่ีอุณหภมูิ (100±1)ºC เปนเวลา 22 ช่ัวโมง นําออกจากตูอบท้ิงไวใหเย็นแลวนําไปทดสอบแรงกด

ท่ีทําใหความหนาของโฟมยางลดลง 25% ตามขอ 1 

3. การทดสอบหาการยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด (compression set) 

การทดสอบหาการยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด ทําไดโดยนําช้ินทดสอบขนาดยาว (50±1) มิลลิเมตร  

กวาง (50±1) มิลลิเมตร และหนา (25±1) มิลลิเมตร มากดดวยเครือ่งกดอัดใหมีความหนาลดลง 50% ของ

ความหนาเดิม แลวนําไปเขาตูอบท่ีอุณหภูมิ (70±1)ºC เปนเวลา 22 ช่ัวโมง นําออกจากตูอบ แกะช้ินทดสอบ

ออกจากเครื่องกดอัด วางท้ิงไว 30 นาที แลวจึงวัดความหนาของช้ินทดสอบ สําหรับการคาํนวณใหคาํนวณ  

2 วิธี ไดแก 

 

1. คํานวณหาการยุบตัวคดิเปนรอยละของความหนาเดมิ 

 

 
 

   โดยท่ี  Ch  คือ ความหนาท่ีลดลงจากความหนาเดมิหลังจากผานแรงอัดแลว (%) 

    to  คือ ความหนาเดมิของช้ินทดสอบ (mm) 

    tl  คือ ความหนาของช้ินทดสอบหลังจากผานแรงอัดแลว (mm) 

 

2. คํานวณหาการยุบตัวคดิเปนรอยละของระยะยุบตัวเดมิ 

 

 
   โดยท่ี  Cd  คือ ระยะยุบตัวท่ีเปลี่ยนไปจากระยะยุบตัวเดิม (ครึ่งหน่ึงของความหนา 

เดิม) หลังจากผานแรงอัดแลว (%) 

    to  คือ ความหนาเดมิของช้ินทดสอบ (mm) 

    tl  คือ ความหนาของช้ินทดสอบหลังจากผานแรงอัดแลว (mm) 

ts  คือ ความสูงของแทงเหล็กกลา (mm) 

 

 
รูปท่ี 4 การทดสอบหาการยุบตัวเนื่องจากแรงอัด  
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นอกจากน้ัน การตรวจสอบคุณภาพของโฟมยางจากนํ้ายางธรรมชาติยังสามารถทําไดโดยการทดสอบหาคา 

ความหนาแนน 

ความหนาแนนโฟมยาง (กิโลกรมัตอลูกบาศกเมตร) = [M/V] x 106 

  โดย M คือ มวลของช้ินทดสอบ (กรัม)  

และ V คือ ปริมาตรของช้ินทดสอบ (ลูกบาศกมิลลิเมตร) 

 

ฉลากส่ิงแวดลอมสําหรับผลิตภัณฑฟูกท่ีนอน 
คณะกรรมาธิการยุโรปไดประกาศผลการตัดสินใจ Commission Decision ลงวันท่ี 23 มิถุนายน 2014  วาดวย

เกณฑทางนิเวศวิทยาสําหรับฉลาก EU Eco-label สําหรับผลิตภัณฑฟูกท่ีนอน (2014/391/EU) แทนผลการตัดสินใจเดิม 

Decision 2009/598/EC  

สําหรับเกณฑใน Annex ของ Decision ฉบับใหมน้ี ประกอบดวย 15 หัวขอหลัก ไดแก 

1. โฟมยางพารา (Latex foam): กําหนดความเขมขนของสารท่ีใชในโฟมยางพารา ความเขมขนของสารประกอบ
อินทรียท่ีระเหยได (SVOCs, VOCs, VVOCs) ท่ีถูกปลดปลอยออกมาหลังจาก 24 ช่ัวโมง และขอกําหนดการใช
สียอม (Dyes) ซึ่งเกณฑดังกลาวใชเฉพาะท่ีนอนท่ีมีสวนผสมของโฟมยางพารามากกวา 5% ของนํ้าหนักท้ังหมด
ของท่ีนอนเทาน้ัน 

2. โพลิยูรีเทนโฟม (PUR foam): กําหนดความเขมขนของสารท่ีใชในโพลิยูรี เทนโฟม ความเขมขนของ
สารประกอบอินทรียท่ีระเหยได (SVOCs, VOCs, VVOCs) ท่ีถูกปลดปลอยออกมาหลังจาก 72 ช่ัวโมง ขอ
กําหนดการใชสียอม (Dyes) สารใหฟอง (blowing agents) และปริมาณคลอรีนท้ังหมดในไอโซไซยาเนต ซึ่ง
เกณฑดังกลาวใชเฉพาะท่ีนอนท่ีมีสวนผสมของโพลิยูรีเทนโฟม มากกวา 5% ของนํ้าหนักท้ังหมดของท่ีนอน
เทาน้ัน 

3. ลวดและสปริง (Wire and springs): การกําจัดไขหรือแว็กซท่ีเคลือบลวดและสปริงดวยสารละลายอินทรีย ตอง
ทําใหหองหรือระบบปด และผิวของสปริงท่ีทํากัลวาไนเซชัน (Galvanisation) ตองไมเคลือบดวย galvanic 
metallic layer ซึ่งเกณฑดังกลาวใชเฉพาะท่ีนอนท่ีมีมีลวดและสปริงมากกวา 5% ของนํ้าหนักท้ังหมดของท่ี
นอนเทาน้ัน 

4. เสนใยมะพราว (coconut fibres): ถามีการใชเสนใยมะพราวผสมในนํ้ายางพารา ตองเปนไปตามเกณฑของ
โฟมยางพารา ซึ่งเกณฑดังกลาวใชเฉพาะท่ีนอนท่ีมีเสนใยมะพราวมากกวา 5% ของนํ้าหนักท้ังหมดของท่ีนอน
เทาน้ัน 

5. ผลิตภัณฑสิ่งทอ (textiles): ระบุขอกําหนดตางๆ ของผาและเสนใยท่ีใชหอหุมและ/หรือยัดไสในท่ีนอน ไดแก 
- ขอกําหนดท่ัวไปของสารท่ีเปนอันตราย (รวมถึงสารหนวงไฟ สารฆาเชื้อรา/แบคทีเรีย และ พลาสติไซเซอร)  
- กําหนดชนิดและจํากัดปริมาณของสารเคมีท่ีหามใชเปนสารชวยท่ีใชในการเตรียมผลิตภัณฑและสูตรผสม

เคมสีําหรับผาและเสนใยท่ีใชหอหุมและ/หรือสวนท่ียัดไสในท่ีนอนทําจากขนสัตว  
- กําหนดใหสารลดแรงตึงผิว  สารปรับผานุม และสารเชิงซอนในกระบวนการซักลางตองยอยสลายไดตาม

ธรรมชาตภิายใตสภาวะท่ีมีออกซิเจน หรือสามารถกําจัดไดในบอบําบัดนํ้าเสีย 
- กําหนดชนิดและจํากัดปริมาณสารฟอกขาวท่ีหามใชกับเยื่อกระดาษ เสนดาย ผา และผลิตภัณฑสําเร็จรูป  
- ขอกําหนดการใชสียอม  
- จํากัดปริมาณโลหะท่ีสกัดได  
- กําหนดชนิดสารเคมีท่ีหามใชในนํ้า สารกําจัดคราบและนํ้ามัน   
- กําหนดปริมาณและคุณภาพนํ้าเสียจากกระบวนการผลิตท่ีปลอยออกไปยังสิ่งแวดลอม 
- กําหนดสมบัติเชิงกลของสวนหอหุมท่ีนอน เชน ความทนตอการฉีกขาด ความทนตอแรงดึง รอยตะเข็บ 
- สารหนวงไฟท่ีใชยังคงตองทําหนาท่ีได แมวาสวนหอหุมท่ีนอนจะถูกซัก-อบไป 50 รอบท่ีอุณหภูมิอยางนอย 

75ºC  
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- กําหนดการเปลี่ยนแปลงขนาดของสวนหอหุมท่ีนอนท่ีถอดออกและซักไดหลังจากการซักและอบแหงท้ังท่ี
ในอุณหภูมิท่ีใชท่ัวไปหรือในอุตสาหกรรม  

6. กาวและสารยึด (Glues and adhesives): หามใชกาวท่ีมีตัวทําละลายอินทรีย (organic solvents) กาวและ
สารยึดท่ีใชในการประกอบผลิตภัณฑน้ันตองเปนไปตามขอกําหนดขอท่ี 10 สารเคมีอันตราย  

7. สารหนวงไฟ (Flame retardants): กําหนดชนิดของสารหนวงไฟท่ีหามใชในผลิตภัณฑ  
8. สารฆาเช้ือรา/แบคทีเรีย (Biocides): กําหนดการใชสารฆาเช้ือรา/แบคทีเรียตองเปนไปตามกฎระเบียบ EU 

No. 528/2012 และขอกําหนดขอท่ี 10 สารเคมีอันตราย และกําหนดชนิดของสารฆาเช้ือรา/แบคทีเรียท่ีหาม
ใชระหวางการขนสงหรือเก็บรักษาผลิตภัณฑ 

9. พลาสติไซเซอร (Plasticizers): กําหนดชนิดและจํากัดปริมาณของพลาสติไซเซอรท่ีหามใชในผลิตภัณฑ    
10. สารเคมีและของผสมท่ีไมไดมีอยูในรายช่ือหรือจํากัดปริมาณการใช (Excluded or limited substances and 

mixtures): กําหนดกฎระเบียบตางๆ ของการใชสารเคมีและของผสมอันตราย และการใชสารเคมีท่ีอยูใน
รายช่ือของขอกําหนด Article 59(1) of Rugulation (EC) No. 1907/2006  

11. การปลดปลอยสารประกอบอินทรียท่ีระเหยได (volatile organic compounds; SVOCs, VOCs, VVOCs) 
จากท่ีนอน: กําหนดปริมาณการปลดปลอยสารประกอบอินทรียท่ีระเหยไดท่ี 7 วัน และ 28 วัน 

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

13. การออกแบบวัสดุท่ีสามารถถอดออกไดและประกอบเขาเปนผลิตภัณฑ (Design for disassembly and 
recovery of materials): ผูผลิตตองแสดงวาผลิตภัณฑท่ีนอนน้ีสามารถจะถอดออกไดเมื่อตองการซอมแซม
หรือเปลี่ยนช้ินสวนท่ีชํารุดเสียหายหรือหมดอายุการใชงาน รวมท้ังการนําช้ินสวนน้ันไปรีไซเคิลดวย 

14. ขอมูลท่ีปรากฏบนฉลากสิ่งแวดลอมของสหภาพยุโรป (Information appearing on the EU Ecolabel): 
สามารถแสดงฉลากสิ่งแวดลอมของสหภาพยุโรปน้ีไดท้ังบนหีบหอและบนผลิตภัณฑ ถาแสดงฉลากเปน 
ลายลักษณ ตองระบุขอความตอไปน้ี 

- “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. ขอมูลเพ่ิมเติมสําหรับลูกคา (Additional information to consumers): ผูขอการรับรองฉลากผลิตภัณฑ 
ตองใหขอมูลกับลูกคาในรูปแบบของลายลักษณหรือรูปภาพในเรื่องของคําแนะนําวิธีการใช การรักษา  
และการกําจัดหลังหมดอายุการใชงาน 

 

 
 

รูปท่ี 5 ฉลากสิ่งแวดลอมสําหรับผลิตภัณฑตามกฎระเบียบของคณะกรรมาธิการยุโรป 

 

ดังน้ัน ผูประกอบการสงออกผลิตภัณฑท่ีนอน ควรทําความเขาใจเง่ือนไข/หลักเกณฑตางๆ ตามขอตัดสินฉบับใหมน้ี 

โดยสามารถดูรายละเอียดเพ่ิมเติมไดท่ี http://eur-lex.europa.eu/legal content/EN/TXT/?uri=OJ:JOL_2014_184_R_0009 
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วันท่ี 11 มีนาคม 2558 
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http://sleepacademy.org/tag/dunlop-method/
http://organic-mattress-store.net/tag/latex-densities/
https://bedinabo.files.wordpress.com/2013/12/talalay.jpg
http://www.dreamonlatex.com/
http://www.myfoammattress.net/memory/ild.htmld
http://eur-lex.europa.eu/legal-content/EN/TXT/?uri=OJ:JOL_2014_184_R_0009

