
พลาสตกิเอบีเอส 
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ในอุตสาหกรรมการขึน้รูปผลิตภัณฑ์พลาสติกจะ

แยกพลาสติกออกเป็น  2 ประเภทใหญ่  ๆ  ด้วยกันคือ 

hygroscopic resins เช่น ABS, PA, PC, PET, PC และ 

Non-hygroscopic resins เช่น PE, PP, PVC, PS โดย

พลาสติกประเภท hygroscopic จําเป็นจะต้องมีกระบวนการ

อบเม็ดพลาสติกก่อนนําไปผลิต ซึ่งแตกต่างจากพลาสติก

ประเภท non-hygroscopic ท่ีไม่จําเป็นต้องมีกระบวนการ

อบเม็ดก่อนการผลิต    บทความนีผู้้ เขียนได้ทําการรวบรวม

องค์ความรู้จากแหล่งต่าง ๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัพลาสติกประเภท 

hygroscopic resins โดยเฉพาะเจาะจงไปท่ีพลาสติก ABS 

โดยเร่ิมตัง้แต่พลาสติก ABS คืออะไร ทําไมพลาสติกนีจ้ึง

ชอบดูดนํา้ การท่ีพลาสติกนีช้อบดูดนํา้จะมีผลอย่างไรต่อ

กระบวนการผลิต และสามารถแก้ไขได้อย่างไร โดยผู้ เขียนได้

เขียนแยกเป็นหวัข้อ เพ่ือให้ผู้อา่นสามารถติดตามได้ง่าย ตาม

รายละเอียดด้านลา่งตอ่ไปนี ้

 

- พลาสตกิเอบีเอสคืออะไร ?  
เอบีเอส (ABS) ย่อมาจาก Acrylonitrile butadiene 

styrene เป็นเทอร์โมพลาสติก (thermoplastic) ท่ีได้จากการ

ทําปฏิกิริยาโพลีเมอร์ไรเซชันของโมโนเมอร์ 3 ชนิด คือ     

สไตรีน (styrene), อะคริโลไนไตรล์ (acrylonitrile) และโพลี

บิวทาไดอีน (polybutadiene) ซึ่งโพลิเมอร์ท่ีได้จะเรียกว่า 

เทอร์โพลิเมอร์ (terpolymer) โดยโมโนเมอร์แต่ละชนิดท่ีใช้

เป็นวตัถดิุบในการสงัเคราะห์ ABS ขึน้มานัน้ ล้วนมีผลต่อ

สมบติัของพลาสติก ABS ทัง้สิน้ อะคริโลไนไตรล์มีผลต่อ

สมบติัการทนความร้อนและสารเคมี  บิวทาไดอีนมีผลต่อ

สมบัติความทนทานต่อแรงกระแทก (impact strength) 

และสไตรีนมีผลทําให้พลาสติกมีพืน้ผิวเป็นมนัเงาตดัแต่งวสัดุ

ได้ง่ายและช่วยลดต้นทนุ เน่ืองจาก ABS เป็นพลาสติกท่ีได้

จากการนําโมโนเมอร์ 3 ชนิดมาผลิต ดงันัน้ผู้ผลิตเอบีเอสจึง

สามารถปรับเปล่ียนสัดส่วนของโมโนเมอร์ทัง้สามชนิด 

เพ่ือให้ได้สมบติัท่ีต้องการ ซึง่เอบีเอสท่ีจําหน่ายในท้องตลาด

จะประกอบด้วยอะคริโลไนไตรล์ประมาณ 15-30% โพลิบิว

ทาไดอีน ประมาณ 5-30% สไตรีนประมาณ 45-75%  และมี

การใช้โมโนเมอร์บางชนิดเพ่ือเพิ่มคุณสมบัติบางประการ

ให้กบัเอบีเอส เช่น bifunctional compounds (Isoprene,  

2-Chloro-1,3-butadiene,  Piperylene), monofunctional 

compounds (-Methylstyrene copolymer (high heat), 

N-Phenylmaleimidecopolymer(high heat), Ethylstyrene, 

Chlorostyrene, Methacrylonitrile, Acrylic acid, Ethyl 

acrylate) [1] จากสตูรการผลิตท่ีหลากหลายจึงทําให้มีการ

พฒันาและคดัแยกพลาสติก ABS เป็นหลายเกรดเช่น High 

impact grades, Low-temperature impact grades, High-

strength grade เป็นต้น 

    

รูปที่ 1 มอนอเมอร์ท่ีใช้ในการผลติ ABS 

- ทาํไมพลาสตกิ ABS ชอบดูดความชืน้ 
ABS จดัเป็นพลาสติกมีขัว้ เน่ืองจากในโครงสร้างมี

หมู่ไนไตรล์ (nitrile) ท่ีมีลกัษณะประจุบวก ซึ่งสามารถดึงดดู

หมู่ oxygen atoms ท่ีเป็นประจุลบ จากโครงสร้างของนํา้ 

(ความชืน้ (H2O)) ท่ีอยู่ในบรรยากาศ (ดงัแสดงในรูปท่ี 2) 

การดดูซบัความชืน้ของ ABS จะเป็นกระบวนการย้อนกลบัได้ 

กล่าวคือเม่ือสภาพแวดล้อมมีความชืน้สงู เม็ดเอบีเอสจะดดู

ความชืน้ เ ข้าไป  และถ้าสภาพแวดล้อมมีความชืน้ ต่ํา 

ความชืน้ในเม็ดพลาสติกก็จะระเหยออกมาจนถึงจุดท่ีเกิด

ความสมดลุ (Equilibrium Moisture Content, EMC ) จดุ

สมดลุนีจ้ะขึน้อยู่กบัปริมาณความชืน้ในอากาศและชนิดของ

พลาสติก  ABS แตล่ะเกรดแตกตา่งกนัไป 

 



3. ท่ีปริมาณความชืน้สมัพทัธ์ใด  ๆ พลาสติก ABS 

จะใช้เวลาในการดดูความชืน้ จนถงึจดุ equilibrium ในเวลา

ไมถ่งึ 1 สปัดาห์ 

 
 

 

 

รูปที่ 2 แสดงภาพโครงสร้างของ ABS ท่ีมีผลตอ่การดดูซบั

ความชืน้ 

 

นอกจากนีอี้กหนึ่งปัจจัยท่ีมีผลต่อการดูดความชืน้

ของ ABS คือการนํา  ABS ท่ีผ่านกระบวนการผลิตมาเวียน

ใช้ (recycle) โดยขาดการควบคุมกระบวนการในการนํา

กลบัมาใช้ใหม่และการจดัเก็บท่ีเหมาะสมเพียงพอ ABS ท่ี

ผ่านกระบวนการผลิตมาแล้วจะถูกความร้อนและแรงเฉือน

ซํา้ ส่งผลให้สายโซ่ของ ABS มีโอกาสเกิดการเสื่อมสภาพ 

(degradation) ด้วยปฏิกิริยาแบบ free radical ได้หมู่

ฟังก์ชนั O-H (Hydroxyl group) และ C=O (Carbonyl 

group) บริเวณตําแหน่งหมู่ไม่อิ่มตวับนโครงสร้างของโพลิบิว

ทาไดอีน [2] ซึ่งหมู่ทัง้สองเป็นหมู่ท่ีเกิดจากการเส่ือมสภาพ 

และเป็นหมูท่ี่มีขัว้ ดงันัน้จะสามารถดงึดดูโมเลกลุของนํา้หรือ

ความชืน้ในบรรยากาศ ได้เหมือนกับหมู่ไนไตรล์ท่ีกล่าวไป

ข้างต้น ส่งผลทําให้พลาสติก ABS ท่ีผ่านกระบวนการ 

recycle สามารถดูดซับปริมาณความชืน้ได้มากขึน้และ

มากกวา่ ABS ใหม ่ 

 

รูปที่ 3 กราฟแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งปริมาณ

ความชืน้ในอากาศ (RH20%, RH40%, RH60%, RH75% 

และ RH90%) ต่อ % moisture content ท่ีเวลาตา่งๆ 

 

 

-   ปัญหาจากการที่ ABS ดูดความชืน้มากเกนิไป 

ในกระบวนการแปรรูปพลาสติก ABS โดยทัว่ไปจะ

ใช้อณุหภมิูประมาณ 220 – 250oC ซึง่ท่ีอณุหภมิูนี ้หากเม็ด

พลาสติก ABS มีความชืน้อยู่ภายใน ความชืน้ในเม็ดจะเกิด

การเปลี่ยนสถานะจากของเหลวกลายเป็นไอนํา้ กระจายอยู่

ในเนือ้พลาสติก ส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องบนพืน้ผิวของ

ชิน้งาน เช่น เกิดช่อง (Voids), ฟองอากาศ (bubbles), เกิด

รอยเส้นตามแนวชิน้งาน (die lines), เกิดหลมุบนพืน้ผิว 

(craters or chicken tracks) ในงาน extrusion sheet หรือ

เกิดคราบวาวสีเงิน (Splay or silver streaking) ในงาน 

injection moulded parts [3] เป็นต้น  

 

อตัราการดดูความชืน้ของ  ABS จะแปรผนัโดยตรง

กบัปริมาณความชืน้ในอากาศ [3]  ดงัแสดงในรูปท่ี 3  โดย

สามารถสรุปได้ดงันี ้

1. เม่ือสภาวะอากาศมีค่าความชืน้สมัพทัธ์ (RH, 

(Relative Humidity) สงู พลาสติก ABS จะสามารถดูด

ความชืน้ได้มาก  

2. % ความชืน้ท่ีจุดสมดลุ (Equilibrium) แปรผนั

ตรงกบัค่าความชืน้สมัพทัธ์ กลา่วคือ ย่ิง%RH สงู พลาสติก 

ABS ก็จะมี %moisture content ท่ีจดุสมดลุสงูตามไปด้วย 

 



     
 

    
 

รูปที่ 4 แสดงปัญหาตา่งๆท่ีเกิดจากความชืน้ของ ABS 

 

- การแก้ไขปัญหาจากความชืน้ภายในเมด็ ABS  
ความชืน้ภายในเม็ด ABS จะถกูกําจดัได้ด้วยการ

อบแบบ dehumidifying dryers ก่อนเข้าสูก่ระบวนการผลิต 

โดยความชืน้หลังการอบควรอยู่ท่ี 0.02% (สําหรับงาน 

extrusion sheet, pipe, profile) และ 0.05% (สําหรับงาน 

injection moulding)  [3] ซึ่งปัจจยัท่ีต้องควบคุมเพ่ือลด

ปริมาณความชืน้ภายในเมด็ ABS มีดงันี ้

-เวลาในการอบ 

-อณุหภมิูท่ีใช้ในการอบ (อณุหภมิูสงู → ใช้เวลาใน

การอบน้อย) 

-การตัง้อณุหภมิูจดุ dew point (dew point สงู → 

ใช้เวลาในการอบนาน) 

-ขนาดและรูปร่างของเมด็พลาสติก (ขนาดใหญ่ →  

ใช้เวลาในการอบนาน) 

-ปริมาณความชืน้ของเมด็พลาสติกก่อนอบ 

(ความชืน้มาก → ใช้เวลาในการอบนาน) 

-อตัราการไหลของอากาศ ( Air flow สงู →ใช้เวลา

ในการอบน้อย) 

 

 

เคร่ืองอบแบบ dehumidifying dryers จะอาศัย

หลักการทํางานโดยการลดความชืน้ในอากาศด้วยการ

ควบคมุอณุหภูมิ dew point (Dew point คืออุณหภูมิท่ี

ความชืน้จะอิ่มตวัในมวลอากาศและกลัน่ตวัเป็นหยดนํา้ค้าง) 

โดยอากาศธรรมดาจะถกูผ่านเข้าสูก่ระบวนการ dryers ซึ่ง

จะมีการกําหนดอณุหภมิู dew point เพ่ือให้ความชืน้เกิดการ

กลัน่ตวัเป็นหยดนํา้  อากาศแห้งท่ีได้จะถูกส่งเข้าสู่ส่วนปรับ

อณุหภมิู (heater) และส่งอากาศร้อนเข้าสู่ hopper เพ่ืออบ

เมด็พลาสติกตอ่ไป (ดงัแสดงในรูปท่ี 5) 

 

 
 

รูปที่ 5 แสดงหลกัการทํางานของเคร่ืองอบพลาสติกแบบ 

dehumidifying  dryers [4] 

 

พลาสติก ABS จะใช้อณุหภมิูในการอบ ประมาณ 

80 – 90 องศาเซลเซียส, อณุหภมิู dew point ประมาณ –20 

ถึง -40 องศาเซลเซียสและใช้เวลาอบประมาณ 3 – 5 ชัว่โมง 

ทัง้นีข้ึน้อยู่กบัเกรด,ความชืน้ของเม็ดก่อนอบ และขนาดของ

เม็ดพลาสติก ซึ่งโดยปกติ พลาสติกจะมีคู่มือจากผู้ผลิตบอก

ถึงอุณหภูมิ, เวลาท่ีเหมาะสมในการอบ แต่เม็ดพลาสติก 

ABS ท่ีผ่านการเวียนใช้ในกระบวนการผลิต (Recycle or 

regrind) จะพบปัญหาจากความชืน้ค่อนข้างมาก ทัง้นี ้

เน่ืองจากการบดเศษพลาสติกท่ีมีขนาดใหญ่และไม่เท่ากัน

รวมถึงการจัดเก็บท่ีไม่ได้มาตรฐานทําให้ความชืน้ซึมเข้าสู่

bubbles 

Silver streaking Crater and Die lines 

voids 



เม็ดพลาสติกจนถึงจดุอิ่มตวั ดงันัน้เม็ดพลาสติกประเภทนีจ้ึง

จําเป็นต้องเพิ่มเวลาในการอบให้มากขึน้ 

 

- การจัดเกบ็รักษาเมด็ Recycle ABS ก่อนใช้งาน 
การเก็บรักษาเม็ด Recycle ABS ก่อนใช้งานนัน้ 

ควรต้องมีการควบคุมอุณหภูมิ และความชืน้ของสถานท่ี

จัดเก็บ หากไม่มีการควบคุมสภาวะแวดล้อม ก็ควรมีการ

ควบคมุความชืน้ของเม็ด ABS ก่อนจะนํามาใช้งานให้อยู่ใน

ค่าท่ีกําหนด    หากยงัไม่ได้ค่าความชืน้ตามท่ีกําหนดก็ควร

ทําการอบเพ่ือไลค่วามชืน้ตอ่ไปให้ความชืน้ลดลง เพ่ือป้องกนั

การเกิดปัญหาจากผลของความชืน้ระหว่างกระบวนการขึน้

รูป ทัง้นีโ้ดยปกติท่ีผู้ผลติเมด็พลาสติก จะทําการจดัเก็บรักษา

เม็ด Virgin ABS โดยจดัเก็บในถงุสญูญากาศ (Vacuum 

bag), เก็บในถงุ PP หรือ จดัเก็บในถงุ HDPE แล้วบรรจใุน

กระสอบ PP เคลือบกระดาษ เป็นต้น ทัง้นีค้วรหลีกเล่ียงการ

บรรจุในถุง LDPE เน่ืองจาก LDPE มีค่าสมัประสิทธ์ิการซึม

ผา่นของ Oxygen และความชืน้สงูกวา่ HDPE และ PP [5] 
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