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บทคัดย่อ 
น้ ามันงาสกัดเย็นเป็นการแปรรูปงาโดยคงคุณค่าต่างๆ ไม่ให้เกิดการสูญเสียเน่ืองจากความร้อนระหว่างกระบวนการผลิต งานวิจัย
หลายชิ้นได้ใช้เครื่องสกัดน้ ามันชนิดเกลียวอัด ตลอดจนมีการศึกษาการอัดเพ่ือสกัดน้ ามันด้วยความดันต่ ากว่า 20 MPa ในการวิจัย
น้ีเป็นการศึกษาอิทธิพลของความดัน (20-60 MPa) และอุณหภูมิ (40-60oC) ในกระบวนการผลิตต่อเปอร์เซ็นต์ความสามารถใน
การสกัดน้ ามันด้วยวิธีเชิงกลด้วยกระบอกอัด เมื่อเปรียบเทียบกับปริมาณน้ ามันในเมล็ดงา โดยใช้ระยะเวลาในการกดอัดเท่ากับ 10 
นาทีต่อตัวอย่าง พบว่ามีค่าสูงสุด ส าหรับการกดอัดที่ความดัน 60 MPa และอุณหภูมิ 40oC จากน้ันได้ท าการวิเคราะห์พหุถดถอย
เพ่ือสร้างสมการความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรพบว่าความดัน อุณหภูมิ และอิทธิพลร่วมระหว่างสองตัวแปร มีอิทธิพลต่อเปอร์เซ็นต์
การสกัดน้ ามันงาอย่างมีนัยส าคัญ 
ค้าส้าคัญ งาด า น้ ามันงา สกัดเย็น   
 
Abstract 
The cold pressed sesame-oil process is able to preserve all the valuable vitamins and nutrients available in 
sesame seeds. Several studies have been carried out with a screw press under-20-MPa of pressure and its 
effects on oil extraction have been researched. The aim of this research was to investigate the effects of the 
various pressures (ranging from 20-60 MPa) and temperatures (ranging from 40-60oC) on sesame oil yield 
recovery by using this mechanical pressing process. The pressing time was set at 10 minutes for all 
experimental conditions. It was found that the highest value of oil yield recovery was at the 60 MPa and 
40oC. When the multiple regression analysis was carried out, the results showed that the pressure, 
temperature and interaction between these two factors had significant effects on sesame oil recovery yield. 
Keywords: sesame, sesame oil, cold pressed. 
 
1. บทน้า 

งาเป็นพืชน้ ามันที่มีความส าคัญทางเศรษฐกิจชนิดหน่ึง
ของประเทศไทย และมีแนวโน้มที่จะเพ่ิมความส าคัญมากข้ึน
ทุกปี เ น่ืองจากงาเป็นพืชที่มีศักยภาพในการผลิตและ
การตลาดสูง เป็นพืชไร่ชนิดพืชน้ ามันที่สามารถปลูกเสริม
รายได้ให้แก่เกษตรกรหลังจากการเก็บเกี่ยวผลผลิตพืชหลัก
เน่ืองจากลงทุนต่ าใช้เวลาปลูกสั้น และทนแล้งได้ดีมีตลาด
กว้างขวางราคางาด าต่ าสุด และสูงสุดในช่วงหลายปีที่ผ่านมา 
พบว่ามีราคาอยู่ระหว่าง 90-100 บาทต่อกิโลกรัม งาถูกใช้ 
 

เป็นอาหารเพ่ือสุขภาพเน่ืองจากเมล็ดงาด ามีประโยชน์ และมี
คุณค่าทางด้านโภชนาการสูงอย่างมาก เมล็ดงามีน้ ามันที่
เรียกว่าน้ ามันงา ซึ่งมีประมาณ 40 – 55% เป็นกรดไขมันที่
จ าเป็นต่อร่างกายของคนเรามาก คือ มีกรดไขมันโอเมก้า 6 
และโอเมก้า 3 ซึ่งเป็นกรดไขมันที่ร่างกายสร้างเองไม่ได้ ต้อง
รับประทานเข้าไป วิตามินอี ตลอดจนมีสารต้านทานอนุมูล
อิสระในปริมาณท่ีสูงไม่มีกลิ่นหืนง่ายสามารถใช้เป็นวัตถุดิบใน
อุตสาหกรรมต่างๆ เช่นอาหารอาหารเสริม และเครื่องส าอาง 

การสกัดน้ ามันพืชสามารถท าได้หลายวิธี ในระดับ
อุตสาหกรรมขนาดใหญ่จะใช้การสกัดด้วยตัวท าละลายเพ่ือ
ผลิตน้ ามันพืช ส าหรับใช้เป็นส่วนประกอบอาหารบริโภค 



RMUTL. Eng. J    
วารสารวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลล้านนา 
 

 

34 ปีท่ี 2 ฉบบัท่ี 3 มกราคม–มิถุนายน 2560 
 

อย่างไรก็ตามในกระบวนการผลิตดังกล่าวจะมี ข้ันตอนที่ใช้
อุณหภูมิสูงระหว่างการผลิตท าให้สารอาหารโดยเฉพาะ
วิตามินอีถูกท าลายไป การสกัดเย็นด้วยวิธีเชิงกลเป็นวิธีหน่ึง
ซึ่งสามารถสกัดน้ ามันออกจากเมล็ดพืชได้โดยวิธีเชิงกล และ
ควบคุมอุณหภูมิทุกข้ันตอนระหว่างกระบวนการให้มีอุณหภูมิ
ไม่ เกิน 60 องศาเซลเซียส ท าให้สามารถรักษาคุณภาพ 
สารอาหาร และวิตามินในน้ ามันที่สกัดได้ สามารถเพ่ิมมูลค่า
ของวัตถุดิบได้สูงเมื่อเปรียบเทียบกับน้ ามันสกัดด้วยตัวท า
ละลาย ตัวอย่างของพืชน้ ามันที่น ามาสกัดเย็นได้แก่ ร าข้าว 
[1], เมล็ดฟักทอง [2], เมล็ดองุ่น [3], และน้ ามันงา [4-6] 
อย่างไรก็ตามการสกัดด้วยวิธีเชิงกลดังกล่าวมีประสิทธิภาพใน
การสกัดน้อยกว่าการสกัดด้วยตัวท าละลาย ส่งผลให้มีปริมาณ
น้ ามันหลงเหลือในกากเมล็ดพืชหลังจากกระบวนการสกัดเย็น 
การวิจัยน้ีมีจุดประสงค์ในการศึกษาอิทธิพลของอุณหภูมิและ
ความดันในกระบวนการสกัดเย็นน้ ามันงา ที่ส่งผลต่ออัตรา
ผลผลิตน้ ามันดังกล่าว 

 
2. ทฤษฎีและวิธีการด้าเนินการวิจัย 

การบีบอัดเพ่ือสกัดน้ ามันออกจากเมล็ดพืช มีการใช้งาน
มาเป็นระยะเวลานานแล้ว ทั้งการใช้เกลียวอัดและระบบ
ไฮโดรลิคในการสกัดน้ ามัน ส่วนการสกัดน้ ามันพืชในระดับ
อุตสาหกรรมนิยมใช้การสกัดด้วยตัวท าละลาย โดยการให้ตัว
ท าละลายซึมผ่านเมล็ดพืชที่ผ่านการลดขนาดแล้ว จากน้ัน
น าไปแยกตัวท าละลายออกจากน้ ามันด้วยวิธีการต่างๆ เช่น 
การกลั่นแยก หรือท าระเหยที่ความดันต่ า เมื่อพิจารณาจาก
ปัจจัยด้านอุณหภูมิในการผลิต ในขณะที่การสกัดด้วยวิธี
เชิงกลสามารถแบ่งออกได้เป็น การสกัดร้อน และการสกัดเย็น 
โดยพิจารณาจากอุณหภูมิในการผลิตที่สูงและต่ ากว่า 60oC 
การบีบอัดทั้งสองวิธีเป็นการเพ่ิมแรงกดที่กระท าต่อเมล็ดพืช 
ท าให้ผนังเซลล์ของเมล็ดแตกออกเพ่ือสกัดแยกน้ ามันออกจาก
กากส่วนที่เหลือโดยไม่ใช้สารเคมีหรือตัวท าละลาย น้ ามันที่ได้
จากการบีบอัดน้ ามันที่อุณหภูมิต่ าหรือการสกัดเย็น พบว่ามี
คุณภาพดีและคงสภาพเช่นเดียวกับน้ ามันในเมล็ดพืชทั้งด้าน
รสสัมผัสและคุณค่าทางโภชนาการ  
2.1 อุปกรณ์และวัตถุดิบ 

งาด าที่ใช้ในการทดลองเป็นงาด าดิบ ซึ่งไม่ผ่านการคั่ว
จากจังหวัดพิษณุโลก เก็บไว้ในถุงพลาสติกซีลจนกระทั่งน ามา
ทดสอบ โดยจัดเก็บไว้ที่อุณหภูมิระหว่าง 23-30oC ท าการ
จัดสร้างชุดอุปกรณ์อัดพร้อมกรองโดยประกอบด้วยกระบอก
อัดท าจากเหล็กมีเส้นผ่านศูนย์กลางภายใน 20 mm เส้นผ่าน
ศูนย์กลางภายนอก 30mm สูง 70 mm รูระบายน้ ามัน
ด้านล่างขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 1 mm จ านวน 13 รู ฐาน
ต้ังและแผ่นล็อคกระบอกหนา 10 mm ขาต้ัง 4 ต้น แต่ละต้น
เส้นผ่านศูนย์กลาง 10 mm ขันล็อคอุปกรณ์ด้วยโบลท์
และนัทขนาด M6  ลูกสูบท าจากเหล็กมีขนาดเส้นผ่าน

ศูนย์กลาง 20 mm และบากร่องส าหรับใส่ยางโอริง 2 ร่อง 
โดยใช้โอริงเส้นผ่านศูนย์กลางภายใน 19 mm หนา 2.5 mm 
มีขดลวดความร้อนชนิดรัดท่อขนาด 220V 150W มีลักษณะ
เป็นวงแหวนขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 30 mm สูง 50 mm 
เพ่ือให้ความร้อนแก่กระบอกอัด ดังรูปที่ 1ใช้เทอร์โมคัปเปิล
ชนิด K เพ่ือวัดอุณหภูมิ และควบคุมการท างานของฮีตเตอร์
โดยใช้โซลิดสเตทรีเลย์ร่วมกับกล่องควบคุมอุณหภูมิ (PID 
Temperature Controller; MaxWell, MTB series) ใช้ตู้
ลมร้อน Memmert: Model 600  ส าหรับการอบแห้งเพ่ือหา
ค่าความชื้น และเครื่อง universal testing machine 
(Housfield: H50KS) เพ่ือเป็นต้นก าลังในการอัดสกัดน้ ามัน 
2.2 การวิเคราะห์ความชื้นและน้้ามันในเมล็ดงา 

การวิเคราะห์หาค่าความชื้นเริ่มต้นในเมล็ดงา อ้างอิงจาก
กระบวนการใน  ASAE 352.1 จากน้ันท าการวิเคราะห์หา
ปริมาณน้ ามันในเมล็ดงาด าโดยวิธีการสกัดด้วยตัวท าละลาย 
เพ่ือใช้เป็นข้อมูลเปรียบเทียบประสิทธิภาพการสกัดน้ ามันด้วย
วิธีอื่นๆ โดยใช้เทคนิคการสกัดแบบซอกห์เลท  และใช้เฮกเซน  
(C6H14) เป็นตัวท าละลาย ใช้อุณหภูมิ 70oC หล่อเย็นด้วยน้ า
อุณหภูมิ 25oC โดยการทดลองแต่ละครั้งใช้จะงาด าบดจ านวน 
30 กรัม เฮกเซน 350 มิลลิลิตร ทดลองซ้ า 3 ครั้ง และใช้
เวลาในการสกัดครั้งละ 5 ชั่วโมง น าน้ ามันที่ได้ไปคิดร้อยละ
ของน้ ามันที่สกัดได้ (oil yield) ซึ่งค านวณได้จากน้ าหนักของ
น้ ามันงาท่ีสกัดได้ด้วยวิธีเชิงกลหารด้วยน้ าหนักของเมล็ดงาด า
ที่ใช้ และแปลงเป็นค่าเปอร์เซ็นต์ 
 

 
รูปที่ 1 ชุดสกัดน้ ามันงาด้วยวิธีเชิงกลพร้อมควบคุมอุณหภูมิ 

 
2.3 การสกัดน้้ามันงาโดยใช้ชุดกระบอกอัด 

การทดลองจะใช้เครื่อง UTM เพ่ือเป็นต้นก าลังส าหรับ
ชุดกระบอกอัดเพ่ือการสกัดเย็น โดยในการสกัดเย็นน้ ามันงา
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ด า จะใช้เมล็ดงาด าครั้งละ 10 กรัมบรรจุลงในกระบอกอัด ท า
การประกอบกรองไนล่อน ลูกสูบอัด ขดลวดความร้อนชนิดรัด
ท่อ เทอร์โมคัปเปิล  ท าการต้ังค่าความเร็วในการอัดของ
เครื่อง UTM เป็นสองระดับความเร็ว โดยเริ่มต้นที่ 1 
mm/min จนความดันมีค่าประมาณ 90% ของความดันที่ต้ัง
ไว้แล้วลดความเร็วในการอัดเป็น 0.2  mm/min จนถึงค่า
ความดันที่ก าหนด โดยหยุดค้างการเคลื่อนที่ของลูกสูบ UTM 
เป็นเวลา 10 นาที แล้ววัดปริมาณน้ ามันงาสกัดเย็นที่ได้จาก
กระบวนการ ซึ่งแต่ละสภาวะการทดลองท าการทดลอง 3 ซ้ า 
โดยก าหนดค่าความดันในการอัด 3 ระดับ ได้แก่ 20 40 และ 
60 MPa และควบคุมอุณหภูมิระหว่างกระบวนการ 3 ระดับ 
ได้แก่ 40 50 และ 60oC โดยร้อยละของน้ ามันที่ได้จากการ
สกัด ค านวณเช่นเดียวกับการหาปริมาณน้ ามันในเมล็ดงา 
ในขณะที่ ประสิทธิภาพของการสกั ดเป็นการค านวณ
เปรียบเทียบระหว่างร้อยละของน้ ามันที่สกัดได้จากการสกัด
โดยใช้ชุดกระบอกอัด-ลูกสูบ เทียบกับร้อยละของน้ ามันที่มีใน
เมล็ดงาด าซึ่งใช้วิธีสกัดด้วยตัวท าละลาย 

 
3. ผลการวิจัยและอภิปราย 
3.1 อิทธิพลของความดันและอุณหภูมิ 

งาด าที่ใช้ในการทดลองมีค่าความชื้นเฉลี่ยจากการ
ทดลอง 3 ซ้ า เท่ากับ 6.10% และพบว่าผลการศึกษาการสกัด
น้ ามันงาด าด้วยการกดอัดเชิงกล โดยใช้ความดันในช่วง 20-
60 MPa โดยเพ่ิมค่าครั้งละ 20 MPa และใช้อุณหภูมิขณะท า
การกดอัดที่ 40-60oC ท าการทดลอง 3 ซ้ า มีค่าเปอร์เซ็นต์
ความสามารถในการสกัดน้ ามันเปรียบเทียบกับปริมาณน้ ามัน
ที่มีในเมล็ดงาด าท่ีมีค่าสูงสุดเท่ากับ 97.04% ณ สภาวะความ
ดัน 60 MPa และอุณหภูมิ  40oC ในขณะที่เปอร์เซ็นต์
ความสามารถในการสกัดน้ ามันต่ าสุดมีค่าเท่ากับ 60.40%  ณ 
สภาวะความดัน 20 MPa และอุณหภูมิ 60oC 

เพ่ือเป็นการตรวจสอบให้ชัดเจนว่าตัวแปรใดมีอิทธิพล
อย่างมีนัยส าคัญต่อเปอร์เซ็นต์ความสามารถในการสกัดน้ ามัน
เปรียบเทียบกับปริมาณน้ ามันที่มี ในเมล็ดงาด า ส าหรับ
กระบวนการสกัดด้วยการกดอัดเชิงกล จึงได้ท าการวิเคราะห์
ความแปรปรวน ANOVA พบว่าตัวแปรความดัน อุณหภูมิ 
และอิทธิพลร่วมระหว่างสองตัวแปรมีอิทธิพลต่อเปอร์เซ็นต์
ความสามารถในการสกัดน้ ามันเปรียบเทียบกับปริมาณน้ ามัน
ในเมล็ด ท่ีระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.01 จากรูปที่ 2 ซึ่งแสดง
ถึงอิทธิพลของความดัน และอุณหภูมิที่ใช้ในการกดอัดเพ่ือ
สกัดน้ ามันด้วยวิธีเชิงกล ต่อเปอร์เซ็นต์ความสามารถในการ
สกัดน้ ามนัแสดงให้เห็นว่าเมื่อความดันมีค่าเพ่ิมข้ึน จะส่งผลให้
ค่าเปอร์เซ็นต์ความสามารถในการสกัดน้ ามันมีค่าเพ่ิมสูงข้ึน 
โดยสอดคล้องกับงานวิจัยในอดีต [7-8] ซึ่งระบุว่าอัตราการ
สกัดได้น้ ามันมีค่าสูงเมื่อความดันกดอัดมีค่าเพ่ิมข้ึน ในขณะที่
แนวโน้มของอุณหภูมิต่อเปอร์เซ็นต์ของความสามารถในการ

สกัดน้ ามันเมื่อเปรียบเทียบกับปริมาณน้ ามันในเมล็ดงาด า 
พบว่าประสิทธิภาพการบีบสกัดน้ ามันมีค่าสูงกว่าเมื่ออุณหภูมิ
ต่ า และเมื่ออุณหภูมิมีค่าเพ่ิมสูงข้ึนจะส่งผลให้ค่าเปอร์เซ็นต์
ของความสามารถในการสกัดน้ ามันมีค่าใกล้เคียงกัน โดย
แนวโน้มดังกล่าวมีความแตกต่างจากผลการวิจัยในอดีต [7] 
ซึ่งระบุว่าอุณหภูมิในช่วง 60-80oC ไม่ส่งผลต่อปริมาณน้ ามัน
ที่บีบสกัดได้ โดยอาจมีสาเหตุจากช่วงอุณหภูมิที่ท าการศึกษา
มคี่าแตกต่างกันและวัตถุดิบที่ใช้เป็นคนละชนิดกัน ดังน้ันจาก
ผลการทดลองในช่วงความดันและอุณหภูมิที่ท าการศึกษา 
พบว่าความดันเป็นปัจจัยหลักที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพในการ
สกัดน้ ามันงาอย่างมีนัยส าคัญที่สูงกว่า เมื่อเปรียบเทียบกับ
อิทธิพลจากอุณหภูมิในกระบวนการอัด เน่ืองจากช่วงอุณหภูมิ
ที่ท าการศึกษาเป็นช่วงแคบเพราะข้อจ ากัดเกี่ยวกับอุณหภูมิ
ของการสกัดเย็นเพ่ือรักษาคุณภาพของน้ ามันงา จึงส่งผลน้อย
กว่าเมื่อเปรียบเทียบกับอิทธิพลของความดันในกระบวนการ 

 
รูปที่ 2 อิทธิพลของความดัน และอุณหภูมิต่อประสิทธิภาพ 

           การสกัดน้ ามันงา 
3.2 การวิเคราะห์การถดถอยพหุเชิงซ้อน 

สมการความสัมพันธ์ระหว่างประสิทธิภาพของการสกัด
เย็นน้ ามันจากงาด าเปรียบเทียบกับปริมาณน้ ามันทั้งหมดใน
วัตถุดิบ (YE: %) กับอุณหภูมิ (T: oC) และความดันในการอัด 
(P: MPa) ในช่วงอุณหภูมิและความดันที่ท าการศึกษา ถูก
สร้างจากการวิเคราะห์การถดถอยพหุเชิงซ้อน โดยใช้ข้อมูล
จากผลการทดลอง พบว่ามีความสัมพันธ์ดังสมการด้านล่าง 
 
YE = 2.144T+2.279P-0.01TP- 0.016P2- 0.026T2      (1) 
 

จากการวิเคราะห์รูปแบบสมการความสัมพันธ์ทั้งรูปแบบ
สมการเส้นตรง สมการพหุนามก าลังสอง ตลอดจนสมการพหุ
นามก าลั งสาม พบว่าสมการพหุนามก าลังสองมีความ
เหมาะสมในการสร้างความสมการความสัมพันธ์ซึ่งสอดคล้อง
กับผลงานวิจัยของเกี่ยวกับการสกัดน้ ามันด้วยวิธีเชิงกลชอง
คณะนักวิจัยจากประเทศเนเธอร์แลนด์และอินโดนิเซีย [9] 
สมการความสัมพันธ์ของประสิทธิภาพการสกัดเย็นน้ ามันจาก
งาด าในการศึกษาครั้งน้ี ทดสอบนัยส าคัญของค่าคงที่ใน
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สมการพบว่ามีค่าความน่าจะเป็นที่จะตัดพารามิเตอร์ใน
สมการน้อยกว่า 0.0001 ยกเว้นพารามิเตอร์ของอิทธิพลร่วม
อุณหภูมิและความดันซึ่งมีค่าความน่าจะเป็น 0.001 และ
พบว่าสมการที่น าเสนอมีค่าสัมประสิทธ์ิการตัดสินใจ (R2) และ
ค่าสัมประสิทธ์ิการตัดสินใจปรับแก้ (Ra2) มีค่าเท่ากับ 0.9703 
และ 0.9649 ตามล าดับ ซึ่งแสดงถึงความเหมาะสมของ
แบบจ าลอง และจากแผนภาพการกระจายตัวปกติระหว่าง
ส่วนเหลือจริงและค่าที่ควรจะเป็นหากมีการกระจายตัวแบบ
ปกติ ดังรูปที่ 3 พบว่ามีค่าความสัมพันธ์เท่ากับ 0.983 ซึ่ง
แสดงถึงการกระจายตัวปกติ 

รูปที่ 3 แผนภาพการกระจายตัวปกติระหว่างส่วนเหลือจริง
และค่าท่ีคาดหวังของสมการความสัมพันธ์ 

 
4. บทสรุป 

การสกัดน้ ามันงาด้วยวิธีการสกัดเย็นแบบเชิงกล พบว่า
ความดัน อุณหภูมิ ตลอดจนอิทธิพลร่วมระหว่างสองปัจจัย มี
อิทธิพลอย่างมีนัยส าคัญต่อเปอร์เซ็นต์ความสามารถในการ
สกัดน้ ามันเทียบกับปริมาณน้ ามันในเมล็ดงา และมีค่ า
เปอร์เซ็นต์สูงสุดในการศึกษาน้ี เกินกว่า 97% ส าหรับความ
ดันและอุณหภูมิเท่ากับ 60 MPa และ 40oC ตามล าดับ 
นอกจากน้ีผลการวิเคราะห์พหุถดถอยระหว่างตัวแปรทั้งหมด
ที่ศึกษา พบว่าสมการที่น าเสนอมีค่าสัมประสิทธ์ิการตัดสินใจ 
และค่าสัมประสิทธ์ิการตัดสินใจปรับแก้ เท่ากับ 0.9703 และ 
0.9649 ตามล าดับ 
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