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บทคัดย่อ 
 

นํามนัมะพร้าวมีคุณค่าทางโภชนาการและประโยชน์ต่อสุขภาพจึงมีบทบาททีโดดเด่นในอาหารและยาที
สําคญัไดแ้ก่ ผลิตภณัฑ์อาหารเพือสุขภาพและเครื องสําอาง การบริโภคนํ ามนัมะพร้าวเป็นทียอมรับจากผูค้นใน
หลายส่วนของโลกมานานหลายศตวรรษ ปัจจุบนันํ ามนัมะพร้าวจึงเป็นวตัถุดิบทีมีอตัราความตอ้งการสูง วิธีการ
สกดันํามนัมะพร้าวทาํไดห้ลายวิธี ไดแ้ก่ วิธีทางกายภาพ เคมี และการหมกัดว้ยจุลินทรียห์รือเอนไซม ์การหมกัทาํ
ไดโ้ดยการนาํครีมไปหมกัคา้งคืนแลว้แยกชันนํามนัออก ผลิตภณัฑที์ไดเ้รียกว่า “นํ ามนัมะพร้าวบริสุทธิ ” ซึ งเป็น
วิธีการทีกระทาํไดง่้ายและตน้ทุนตํา งานวิจยันี มีวตัถุประสงคเ์พือคดัเลือกแหล่งกลา้เชือจุลินทรียแ์ละปรับสภาวะที
เหมาะสมต่อการหมกัสกดันํ ามนัเพือเพิมคุณภาพและปริมาณผลผลิต โดยแยกเชือแบคทีเรียจากแหล่งผลิตนํ ามนั
มะพร้าวและจากศูนยพ์นัธุวิศวกรรมและเทคโนโลยีชีวภาพแห่งชาติ (BIOTEC)มาทดสอบ พบว่าผลการเสริมดว้ย
กลา้เชือ sp.(BCC 38040) ทีเพาะเลี ยงขยายในอาหารเหลว (สูตรนํ ากะทิสด 1000 มิลลิลิตร 
ประกอบดว้ยนําตาลซูโครส 20 กรัม ยีสตส์กดั 5.0 กรัม โพแทสเซียมไดไฮโดรเจนทาเทรต2.0 กรัม แมกนีเซียม
ซลัเฟต0.1 กรัม และแมงกานีสซลัเฟต0.1 กรัม) ในปริมาณ1.0% โดยปรับค่าพีเอชของส่วนครีมเป็น 6.0 หมกัที
อุณหภูมิ 30oC เป็นเวลา 24 ชัวโมง ใหป้ระสิทธิภาพในการหมกัสกดันํามนัเท่ากบั  96.93%  คิดเป็นปริมาณผลผลิต
สูงสุด 335 กรัมต่อลิตรของนํากะทิสด โดยมีค่าคุณภาพของนํามนั ไดแ้ก่ ปริมาณนํา ค่าเพอร์ออกไซด ์ค่ากรดไขมนั
อิสระ และค่าซาพอนิฟิเคชนั มีค่าเท่ากบั 0.11 + 0. 01%, 1.68 + 0.38 meq/kg, 0.42 + 0.02% และ 258 + 5 ตามลาํดบั 
ซึ งมีคุณภาพสูงกวา่เกณฑม์าตรฐานผลิตภณัฑข์อง มผช.670/2547 และมาตรฐานองคก์ารอาหารและยาตามประกาศ
กระทรวงสาธารณสุขฉบบัที 57 (พ.ศ. 2524) 
 
คําสําคัญ  : นํามนัมะพร้าวสกดัเยน็ การหมกั กลา้เชือ  
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เทคโนโลย ีมหาวิทยาลยัราชภฏันครศรีธรรมราช 
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Abstarct

Coconut oil has a unique role in the diet and pharmaceutics as an important functional food and 
cosmetics. The health and nutritional benefits derived from consuming coconut oil have been recognized in many 
parts of the world for centuries. Coconut oil is the raw material that is in high demand nowadays. There are few 
techniques for coconut oil extraction, such as physical, chemical and fermentation or enzymatic processes. In the 
fermentation process, coconut cream is utilized for the fermentation overnight; the recovery oil product,is call 
“virgin coconut oil”. The process is simple and low cost. This research aimed to screen sources of microbial 
culture and optimize conditions for the fermentation to increase oil quality and oil production efficiency.Starter 
cultureswere isolated from different sources of coconut oil plants and obtained from National Center for Genetic 
Engineering and Biotechnology (BIOTEC). The results showed that inoculation of 1.0% starter culture of 
 sp. (BCC 38040) precultured in a liquid medium (1000 ml fresh coconut milk containing 20 g 
sucrose, 5.0 g yeast extract, 2.0 g potassium dihydrogentartrate, 0.1 g magnesium sulfate and  0.1 g manganese 
sulfate) in the cream adjusted to pH 6.0 and incubation at 30oC for 24 hours resulted in 96.93% oil recovery 
efficiency, representing 335 g total oil yield per 1000 ml of fresh coconut milk. The qualities of the oil including 
moisture, peroxide value,  free fatty acid, saponification value,  were 0.11 + 0. 01%, 1.68 + 0.38 meq/kg, 0.42 + 
0.02% and258 + 5, respectively, which arebetter than the product standardsof Thai Industrial Standards Institute, 
OTOP standard 670/2547 and Thai Food and Drug Administration,notification No. 57 (2524). 
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บทนํา 

จากรายงานของสาํนกังานเศรษฐกิจการเกษตร
(2556)  พ บ ว่ า  ปี  2555ไ ท ย มี พื น ที ป ลู ก ม ะ พ ร้ า ว 
1,337,364ไ ร่  ใ ห้ผ ล ผ ลิ ต  1,056,658ตัน  ส ถิ ติ ร า ค า
มะพร้าวผลใหญ่ในจังหวดัประจวบคีรีขันธ์ตั งแต่ปี 
2539 – 2552 พบว่ามีราคาตกตําแปรผนัอยู่ในช่วง 2.88
8.71 บาทต่อผล (สํานักงานการค้าภายในจังหวัด
ประจวบคีรีขนัธ์, 2552) ต่อมาปลายปี 2556 ถึงตน้ปี 
2557 ราคาปรับขึนสูงถึง 15 บาทต่อผล (สํานักงาน
เศรษฐกิจการเกษตร, 2556) ประมาณ 2% ของผลผลิต
ดงักล่าวถูกนาํไปเพิมมูลค่าต่อดว้ยการผลิตเป็นนํ ามนั
มะพร้าวบริสุทธิ (virgin coconut oil) โดยใชก้ระบวน 
การหมกัตามธรรมชาติ (Fuangworawong  ., 

2008,1331) การสืบค้นราคาจําหน่ายปลีกนํ ามัน
มะพร้าวสกดัเยน็ในตลาดออนไลน์ (webgoogle search)
พบว่าปัจจุบนัมีราคาจาํหน่ายสูงตังแต่ 3001,000 บาท
ต่อลิตร โดยขึ นอยู่กับแหล่งบริษัทผู ้ผลิตและขนาด
บรรจุต่อหน่วย 

มีงานวิจยัหลายชินพฒันาวิธีการสกดันํามนั
มะพร้าวใหไ้ดคุ้ณภาพและปริมาณผลผลิตสูงดว้ยวิธี
สกดัเยน็ เริมตน้จาก McGloneและคนอืนๆ(1986, 695
697) พบวา่การสกดันํามนัมะพร้าวดว้ยเอนไซมผ์สม
ระหวา่งแอลฟาอะมยัเลส โพลีกาแลคทูโรเนส และ
เอนไซมโ์ปรตีเอสในเนือมะพร้าวบดเปียกใหผ้ลผลิต 
นํามนัคุณภาพดีสูงถึง 80% ต่อมา Suhardiyono (1992, 
5168) ประยกุตใ์ชย้ีสตข์นมปังเพือเป็นแหล่งของ
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เอนไซมใ์นระหวา่งการหมกัปกติพบวา่สามารถเพิม
ผลผลิตไดสู้งกวา่  จากนัน Che Man และอืนๆ (1992, 
3842) ศึกษาผลการเติมกรดอะซีติก(25%) ในปริมาณ 
0.10.4% พบวา่สามารถเกบ็เกียวนํามนัทีคุณภาพดีได ้
58.360.3% ต่อมาChe Man และคนอืนๆ (1996, 683
686) พบวา่สามารถเพิมผลผลิตไดถึ้ง 73.8% เมือมีการ
ผสมเอนไซมเ์ซลลเูลส แอลฟาอะมยัเลส โพลีกาแลค
ทูโรเนส และโปรตีเอสอยา่งละ 1% (w/w) ทีระดบัค่า   
พีเอช7.0 และอุณหภูมิ 60 องศาเซลเซียส  

การพฒันาการสกดันํ ามนัมะพร้าวดว้ยวิธีการ
หมกัโดยใช้เชือจุลินทรียบ์ริสุทธิ ไดรั้บการศึกษาอย่าง
ต่อเนืองเริมจาก Che Man และคนอืนๆ (1997, 1115
1119) พบว่าเมือมีการเติมเชือบริสุทธิ  

 1041 IAM ลงไปจาํนวน 5% ในระหว่างการ
หมกัอุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 10 ชัวโมง 
สามารถเพิมประสิทธิภาพการสกดัไดผ้ลผลิตสูงถึง 
95.06% Handayani และคนอืนๆ (2009, 151157) 
ศึกษาวิธีการหมกัดว้ยการใช้เชือจุลินทรียบ์ริสุทธิ จาก
แหล่งต่างๆ ทังยีสต์ รา และแบคทีเรีย พบว่าการหมกั
โดยเติมกลา้เชือ  ลงไปจาํนวน 
5% ให้ผลผลิตนํ ามนัสูงสุด และนํ ามนัยงัมีคุณสมบัติ
ต้านเชื อจุลินทรีย์ก่อโรคทีสําคัญหลายชนิดล่าสุด 
Marasabessyและคนอืนๆ(2010, 11411148) พฒันาภูมิ
ปัญญาการใช้เนือปูนาบดผสมกบัเนือมะพร้าวขูดแลว้
นาํไปหมกัสกดันํ ามนัของชาวชวาพบว่าสามารถสกดั
นํามนัออกได ้54% (w/w) และเมือนาํเนือปูไปแยกเชือ
ให้บริสุทธิ เพือประยุกต์ใชเ้ป็นกลา้เชือเริมสําหรับการ
หมักสกัดนํ ามันจากสบู่ดําพบว่า จุลินทรีย์ชนิดที มี
บทบาทสาํคญัคือ  strain BK23 

สภาพปัจจุบนักระบวนการผลิตและคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์นํ ามันมะพร้าวบริสุทธิ ที ผ ลิตและ
จาํหน่ายในประเทศไทยยงัคงมีปัญหาเกียวกบัปริมาณ
การเก็บเกียวผลผลิตแต่ละครั งไม่คงที หรือบางครั งไม่
เกิดการแยกชันและผลิตภัณฑ์หืนง่ายเนืองจากยงัคง

อาศยัการหมกัดว้ยเชือตามธรรมชาติ     ดงันันงานวิจยันี
จึงมีวตัถุประสงค์เพือคดัเลือกแหล่งกลา้เชือจุลินทรีย์
และปรับสภาวะทีเหมาะสมต่อการหมกัสกดันํ ามนัเพือ
เพิมคุณภาพและปริมาณผลผลิต 
 

วสัดุ อุปกรณ์ และวธีิการ 
1. วธีิการแยกเชือจากธรรมชาต ิ
เก็บตวัอย่างชันฝ้า ชันครีม และชันนํ าเปรี ยวที

ได้จากขันตอนการผลิตนํ ามันมะพร้าวสกัดเย็นจาก
ผูผ้ลิตแหล่งต่างๆ มาคดัแยกเชือแบคทีเรียสร้างกรดโดย
เลียงในอาหารเลียงเชือMRSagar  
 

2. วธีิการเตรียมกล้าเชือ 
นาํเชือทีคดัแยกไดเ้อง4 ชนิดและเชือแบคทีเรีย

แลกติกจากศูนยพ์นัธุวิศวกรรมและเทคโนโลยีชีวภาพ
แห่งชาติ (BIOTEC)คือเชือ  
(BCC 47647) และเชือ sp.(BCC 38040)
มา เพาะเ ลี ยงขยายในสูตรอาหารพัฒนาใหม่  ซึ ง
ประกอบดว้ย นํ ากะทิสด 1000 มิลลิลิตร นํ าตาลซูโครส
20 กรัม ยีสต์สกดั5.0 กรัม โพแทสเซียมไดไฮโดรเจน
ทาเทรต2.0 กรัม แมกนีเซียมซัลเฟต0.1 กรัม และ
แมงกานีสซัลเฟต0.1 กรัม บ่มทีอุณหภูมิ 30 องศา
เซลเซียส เป็นเวลา 24 ชัวโมง จากนันนบัจาํนวนเชือ
ทังหมดดว้ยวิธี USFDABAMOnline (2001,Chapter 3)  

 

 3. วิธีการศึกษาสภาวะทีเหมาะสมต่อการหมัก
สกดันํามนัมะพร้าว 

       3.1 กรรมวธีิการเตรียมครีม 
นํามะพร้าวระยะสุกจัดเปลือกสีนํ าตาลขูดเอา

เนือแลว้เข้าเครื องบีบคันเพือเอาเฉพาะกะทิ  จากนัน
ผสมกบันํากรองในอตัราส่วน 1:1 โดยนําหนกัปันผสม
ใหเ้ป็นเนือเดียวกนัโดยใชเ้ครืองกวนความเร็วสูง 1500 
รอบต่อนาที เป็นเวลา 5 นาที แล้วแบ่งบรรจุใส่
ถุงพลาสติกใส จากนันใช้ยางผูกรัดปิดปากถุงให้แน่น
โดยไม่มีช่องว่างอากาศ นาํไปบ่มในตูเ้ยน็ทีอุณหภูมิ 4 
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องศาเซลเซียส เป็นเวลา 2 ชัวโมง เพือให้เกิดการแยก
ชันของนําและครีม จากนันใชเ้ข็มเจาะกน้ถุงเพือปล่อย
นํ าเปรี ยวทิงแลว้เก็บส่วนทีเป็นครีมเพือใชส้ําหรับการ
สกดันํามนั 

 

3.2 วธีิการคัดเลอืกแหล่งของกล้าเชือ 
นาํส่วนทีเป็นครีมมาใส่ในบีกเกอร์ขนาด 1000 

มิลลิลิตร เติมกลา้เชือจากแหล่งต่างๆปริมาตร1.0% ใช้
กระดาษทึบปิดเพือป้องกนัแสงและการปนเปื อน บ่มที
อุณหภูมิหอ้งเพือใหเ้กิดการหมกัและแยกชันของนํามนั 
เป็นเวลา 24 ชัวโมง ตกันํามนัมะพร้าวสกดัเยน็ออกและ
กรองแยกดว้ยกระดาษทิชชู บรรจุในขวดแกว้สีเขียว ดงั
ภาพที 1 ไล่อากาศดว้ยก๊าซไนโตรเจนปิดฝา แลว้ชัง

นํ าหนักของนํ ามนัทีไดเ้พือวิเคราะห์หาผลของแหล่ง
กลา้เชือต่อปริมาณผลผลิตเทียบกบันํ ากะทิ(% Virgin 
coconut oil (VCO) yield from coconut milk) 
ประสิทธิภาพการสกดันํ ามนั(% oil recovery from 
coconut milk) ใชผู้ท้ดสอบทีผา่นการฝึกฝนจาํนวน 
10 คน มาทดสอบคุณลกัษณะทางประสาทสัมผสั
ด้านกลินหอม กลินมะพร้าว กลินหมักกลินหืน 
ความขุ่น และสี ดว้ยแบบทดสอบแบบพรรณนา 10 
ระดบัค่าคะแนน โดยใชผ้ลิตภณัฑที์วางจาํหน่ายและ
เป็นที นิยมในท้องตลาดคือยีห้อปา ริ สุทธิ เ ป็น
ตวัอยา่งอา้งอิง  

 
ผลผลิตนํามนั = {VCO(g)/นําหนกันํากะทิเริมตน้(g)} x 100 
ประสิทธิภาพการสกดันํามนั  = {ผลผลิตนํามนัทีสกดัได ้(%)/ปริมาณไขมนัในนํากะทิ* (%)} x 100 
* วิเคราะห์ดว้ยชุดสกดัSoxhletapparatusโดยใชปิ้โตรเลียมอีเทอร์เป็นสารสกดั ตามวิธี AOAC.() 

 

   
ก. เติมกลา้เชือ ข. หมกัเพือแยกชันนํามนั ค. ตกันํามนักรอง 

 
ภาพที 1 กรรมวิธีการหมกัสกดันํามนัมะพร้าวบริสุทธิ  

 
3.3 วธีิการศึกษาสภาวะทีเหมาะสมต่อการหมกั

สกดัด้วยเชือsp. 
ศึกษาผลของการปรับค่าพีเอชโดยนาํส่วนที

เป็นครีมมาปรับค่าพีเอชเป็น 3 ระดบัคือ 4.0 5.0 และ 
6.0 ดว้ยกรดอะซีติกเติมกลา้เชือ1.0%  หมกัสกดัที
อุณหภูมิหอ้งเป็นเวลา 24 ชัวโมง 

ศึกษาผลของอุณหภูมิในการหมกัโดยนาํส่วน
ทีเป็นครีมมาปรับระดบัพีเอช6.0เติมกลา้เชือ 1.0%แลว้
หมกัสกดัทีอุณหภูมิ 20 25 30 35 และ45๐C เป็นเวลา 24 
ชัวโมง 

ศึกษาผลของระยะเวลาในการหมกัโดยนาํครีม
ทีปรับระดับพีเอช6.0เติมกล้าเชื อ 1.0%หมักสกัดที
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เอนไซมใ์นระหวา่งการหมกัปกติพบวา่สามารถเพิม
ผลผลิตไดสู้งกวา่  จากนัน Che Man และอืนๆ (1992, 
3842) ศึกษาผลการเติมกรดอะซีติก(25%) ในปริมาณ 
0.10.4% พบวา่สามารถเกบ็เกียวนํามนัทีคุณภาพดีได ้
58.360.3% ต่อมาChe Man และคนอืนๆ (1996, 683
686) พบวา่สามารถเพิมผลผลิตไดถึ้ง 73.8% เมือมีการ
ผสมเอนไซมเ์ซลลเูลส แอลฟาอะมยัเลส โพลีกาแลค
ทูโรเนส และโปรตีเอสอยา่งละ 1% (w/w) ทีระดบัค่า   
พีเอช7.0 และอุณหภูมิ 60 องศาเซลเซียส  

การพฒันาการสกดันํ ามนัมะพร้าวดว้ยวิธีการ
หมกัโดยใช้เชือจุลินทรียบ์ริสุทธิ ไดรั้บการศึกษาอย่าง
ต่อเนืองเริมจาก Che Man และคนอืนๆ (1997, 1115
1119) พบว่าเมือมีการเติมเชือบริสุทธิ  

 1041 IAM ลงไปจาํนวน 5% ในระหว่างการ
หมกัอุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 10 ชัวโมง 
สามารถเพิมประสิทธิภาพการสกดัไดผ้ลผลิตสูงถึง 
95.06% Handayani และคนอืนๆ (2009, 151157) 
ศึกษาวิธีการหมกัดว้ยการใช้เชือจุลินทรียบ์ริสุทธิ จาก
แหล่งต่างๆ ทังยีสต์ รา และแบคทีเรีย พบว่าการหมกั
โดยเติมกลา้เชือ  ลงไปจาํนวน 
5% ให้ผลผลิตนํ ามนัสูงสุด และนํ ามนัยงัมีคุณสมบัติ
ต้านเชื อจุลินทรีย์ก่อโรคทีสําคัญหลายชนิดล่าสุด 
Marasabessyและคนอืนๆ(2010, 11411148) พฒันาภูมิ
ปัญญาการใช้เนือปูนาบดผสมกบัเนือมะพร้าวขูดแลว้
นาํไปหมกัสกดันํ ามนัของชาวชวาพบว่าสามารถสกดั
นํามนัออกได ้54% (w/w) และเมือนาํเนือปูไปแยกเชือ
ให้บริสุทธิ เพือประยุกต์ใชเ้ป็นกลา้เชือเริมสําหรับการ
หมักสกัดนํ ามันจากสบู่ดําพบว่า จุลินทรีย์ชนิดที มี
บทบาทสาํคญัคือ  strain BK23 

สภาพปัจจุบนักระบวนการผลิตและคุณภาพ
ของผลิตภัณฑ์นํ ามันมะพร้าวบริสุทธิ ที ผ ลิตและ
จาํหน่ายในประเทศไทยยงัคงมีปัญหาเกียวกบัปริมาณ
การเก็บเกียวผลผลิตแต่ละครั งไม่คงที หรือบางครั งไม่
เกิดการแยกชันและผลิตภัณฑ์หืนง่ายเนืองจากยงัคง

อาศยัการหมกัดว้ยเชือตามธรรมชาติ     ดงันันงานวิจยันี
จึงมีวตัถุประสงค์เพือคดัเลือกแหล่งกลา้เชือจุลินทรีย์
และปรับสภาวะทีเหมาะสมต่อการหมกัสกดันํ ามนัเพือ
เพิมคุณภาพและปริมาณผลผลิต 
 

วสัดุ อุปกรณ์ และวธีิการ 
1. วธีิการแยกเชือจากธรรมชาต ิ
เก็บตวัอย่างชันฝ้า ชันครีม และชันนํ าเปรี ยวที

ได้จากขันตอนการผลิตนํ ามันมะพร้าวสกัดเย็นจาก
ผูผ้ลิตแหล่งต่างๆ มาคดัแยกเชือแบคทีเรียสร้างกรดโดย
เลียงในอาหารเลียงเชือMRSagar  
 

2. วธีิการเตรียมกล้าเชือ 
นาํเชือทีคดัแยกไดเ้อง4 ชนิดและเชือแบคทีเรีย

แลกติกจากศูนยพ์นัธุวิศวกรรมและเทคโนโลยีชีวภาพ
แห่งชาติ (BIOTEC)คือเชือ  
(BCC 47647) และเชือ sp.(BCC 38040)
มา เพาะเ ลี ยงขยายในสูตรอาหารพัฒนาใหม่  ซึ ง
ประกอบดว้ย นํ ากะทิสด 1000 มิลลิลิตร นํ าตาลซูโครส
20 กรัม ยีสต์สกดั5.0 กรัม โพแทสเซียมไดไฮโดรเจน
ทาเทรต2.0 กรัม แมกนีเซียมซัลเฟต0.1 กรัม และ
แมงกานีสซัลเฟต0.1 กรัม บ่มทีอุณหภูมิ 30 องศา
เซลเซียส เป็นเวลา 24 ชัวโมง จากนันนบัจาํนวนเชือ
ทังหมดดว้ยวิธี USFDABAMOnline (2001,Chapter 3)  

 

 3. วิธีการศึกษาสภาวะทีเหมาะสมต่อการหมัก
สกดันํามนัมะพร้าว 

       3.1 กรรมวธีิการเตรียมครีม 
นํามะพร้าวระยะสุกจัดเปลือกสีนํ าตาลขูดเอา

เนือแลว้เข้าเครื องบีบคันเพือเอาเฉพาะกะทิ  จากนัน
ผสมกบันํากรองในอตัราส่วน 1:1 โดยนําหนกัปันผสม
ใหเ้ป็นเนือเดียวกนัโดยใชเ้ครืองกวนความเร็วสูง 1500 
รอบต่อนาที เป็นเวลา 5 นาที แล้วแบ่งบรรจุใส่
ถุงพลาสติกใส จากนันใช้ยางผูกรัดปิดปากถุงให้แน่น
โดยไม่มีช่องว่างอากาศ นาํไปบ่มในตูเ้ยน็ทีอุณหภูมิ 4 
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องศาเซลเซียส เป็นเวลา 2 ชัวโมง เพือให้เกิดการแยก
ชันของนําและครีม จากนันใชเ้ข็มเจาะกน้ถุงเพือปล่อย
นํ าเปรี ยวทิงแลว้เก็บส่วนทีเป็นครีมเพือใชส้ําหรับการ
สกดันํามนั 

 

3.2 วธีิการคัดเลอืกแหล่งของกล้าเชือ 
นาํส่วนทีเป็นครีมมาใส่ในบีกเกอร์ขนาด 1000 

มิลลิลิตร เติมกลา้เชือจากแหล่งต่างๆปริมาตร1.0% ใช้
กระดาษทึบปิดเพือป้องกนัแสงและการปนเปื อน บ่มที
อุณหภูมิหอ้งเพือใหเ้กิดการหมกัและแยกชันของนํามนั 
เป็นเวลา 24 ชัวโมง ตกันํามนัมะพร้าวสกดัเยน็ออกและ
กรองแยกดว้ยกระดาษทิชชู บรรจุในขวดแกว้สีเขียว ดงั
ภาพที 1 ไล่อากาศดว้ยก๊าซไนโตรเจนปิดฝา แลว้ชัง

นํ าหนักของนํ ามนัทีไดเ้พือวิเคราะห์หาผลของแหล่ง
กลา้เชือต่อปริมาณผลผลิตเทียบกบันํ ากะทิ(% Virgin 
coconut oil (VCO) yield from coconut milk) 
ประสิทธิภาพการสกดันํ ามนั(% oil recovery from 
coconut milk) ใชผู้ท้ดสอบทีผา่นการฝึกฝนจาํนวน 
10 คน มาทดสอบคุณลกัษณะทางประสาทสัมผสั
ด้านกลินหอม กลินมะพร้าว กลินหมักกลินหืน 
ความขุ่น และสี ดว้ยแบบทดสอบแบบพรรณนา 10 
ระดบัค่าคะแนน โดยใชผ้ลิตภณัฑที์วางจาํหน่ายและ
เป็นที นิยมในท้องตลาดคือยีห้อปา ริ สุทธิ เ ป็น
ตวัอยา่งอา้งอิง  

 
ผลผลิตนํามนั = {VCO(g)/นําหนกันํากะทิเริมตน้(g)} x 100 
ประสิทธิภาพการสกดันํามนั  = {ผลผลิตนํามนัทีสกดัได ้(%)/ปริมาณไขมนัในนํากะทิ* (%)} x 100 
* วิเคราะห์ดว้ยชุดสกดัSoxhletapparatusโดยใชปิ้โตรเลียมอีเทอร์เป็นสารสกดั ตามวิธี AOAC.() 

 

   
ก. เติมกลา้เชือ ข. หมกัเพือแยกชันนํามนั ค. ตกันํามนักรอง 

 
ภาพที 1 กรรมวิธีการหมกัสกดันํามนัมะพร้าวบริสุทธิ  

 
3.3 วธีิการศึกษาสภาวะทีเหมาะสมต่อการหมกั

สกดัด้วยเชือsp. 
ศึกษาผลของการปรับค่าพีเอชโดยนาํส่วนที

เป็นครีมมาปรับค่าพีเอชเป็น 3 ระดบัคือ 4.0 5.0 และ 
6.0 ดว้ยกรดอะซีติกเติมกลา้เชือ1.0%  หมกัสกดัที
อุณหภูมิหอ้งเป็นเวลา 24 ชัวโมง 

ศึกษาผลของอุณหภูมิในการหมกัโดยนาํส่วน
ทีเป็นครีมมาปรับระดบัพีเอช6.0เติมกลา้เชือ 1.0%แลว้
หมกัสกดัทีอุณหภูมิ 20 25 30 35 และ45๐C เป็นเวลา 24 
ชัวโมง 

ศึกษาผลของระยะเวลาในการหมกัโดยนาํครีม
ทีปรับระดับพีเอช6.0เติมกล้าเชื อ 1.0%หมักสกัดที
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อุณหภูมิ 30 ๐C เป็นเวลา 12 24 36 และ 48 ชัวโมง 
จากนันกรองแยกนํามนัเพือวิเคราะห์หาปริมาณผลผลิต
และคาํนวณค่าประสิทธิภาพการสกดันํามนัดงัภาพที 1 

 

4. การวิเคราะห์คุณภาพของนํามันมะพร้าว
บริสุทธิ 

นาํตวัอยา่งนํามนัมะพร้าวบริสุทธิ ไปวดัค่า free 
fatty acid (%) ดว้ยวิธี ISO 660: 1996 วดัค่า moisture 
and volatile matter (%) ดว้ยวิธี ISO 622: 1998วดัค่า 
peroxide value (meq/kg)  ดว้ยวิธี IUPAC 2.501 วดัค่า 
iodine value (wijs) ดว้ยวิธี IUPAC 2.205 และวดัค่า 
saponification value (mgKOH/g) ดว้ยวิธี IUPAC 2.202 
เพือเปรียบกบัค่ามาตรฐานของผลิตภณัฑ ์

 

ผลการศึกษาและวจิารณ์ผล 
1. ผลการแยกเชือจากธรรมชาต ิ
ผลการเก็บตวัอย่างชันฝ้า ชันครีม และชันนํ า

เปรี ยวทีไดจ้ากขันตอนการผลิตนํามนัมะพร้าวสกดัเยน็
จากผู ้ผลิตแหล่งต่างๆ มาคัดแยกเชื อที โดดเด่นให้
บริสุทธิ ไดจ้าํนวน 4 ไอโซเลต พบวา่ เป็นกลุ่มแบคทีเรีย
แกรมลบและมีลกัษณะรูปร่างเป็นแท่ง จึงเป็นแบคทีเรีย
คนละกลุ่มกบัรายงานวิจยัของChe Man และคนอืนๆ 
(1997, 11151119) ทดลองหมกัใชเ้ชือ 

 1041 IAM  Handayaniและคนอืนๆ (2009, 
151157) ทดลองใชเ้ชือ  และ 
Marasabessyและคนอืนๆ (2010, 11411148)ทดลองใช้
เชือ   strain BK23 ในรูปเชือ
บริสุทธิ  พบว่า มีผลต่อการเพิมผลผลิตการสกดันํ ามนั
มะพร้าว โดยเชือดงักล่าวจดัอยู่ในกลุ่มแบคทีเรียแลก   
ติกซึงเป็นแบคทีเรียแกรมบวก 

 

2. ผลการทดสอบวธีิเตรียมกล้าเชือ 
การเพาะขยายกลา้เชือในสูตรอาหารเหลวที

พฒันาใหม่พบว่าจาํนวนเชือแต่ละชนิดทีเจริญเติบโต
เพิมขึนมีปริมาณแตกต่างกนัทางสถิติอย่างมีนยัสําคญั 

(p<0.05) โดยเชือทีคดัแยกมาจากกระบวนการหมกัสกดั
นํามนัมะพร้าวตามธรรมชาติ(Isolated No. 2) ซึ งเป็น
เชือประจาํถินมีอตัราการเจริญสูงสุด วดัปริมาณของเชือ
ไดสู้งถึง 9.48 + 0.01LogCFU/ml ในการใชเ้วลาบ่ม
เพียง 24 ชัวโมง ในขณะทีเชือ  sp.(BCC 
38040) ซึ งเป็นเชื อคัดแยกมาจากผกัดองมีอัตราการ
เจริญตําสุด วดัปริมาณเชือได ้5.11 + 0.22 LogCFU/ml 
(ตารางที 1) แต่อย่างไรก็ตามช่วงปริมาณความเขม้ขน้
ของกลา้เชือดงักล่าวมีปริมาณสูงเพียงพอต่อการใชเ้มือ
เปรียบเทียบกบัรายงานผลวิจยัของ Handayaniและคน
อืนๆ(2009, 151157) ซึ งไดศึ้กษาผลการใชเ้ชือบริสุทธิ
ในปริมาณ 110% ต่อการเพิมผลผลิตการสกดันํ ามนั
มะพร้าว ดว้ยการเพาะเลียงขยายกลา้เชือในอาหารเหลว
ทีประกอบดว้ย นํามะพร้าว ครีมมะพร้าว สับปะรดหรือ 
malt extract ยเูรีย และกากนําตาล ซึงเป็นสูตรอาหารทีมี
องค์ประกอบใกลเ้คียงกนักบังานวิจยันี  พบว่ากลา้เชือ
สามารถเติบโต และสร้างเอนไซมก์ลุ่มอะมยัเลสและโป
รติเอสไดดี้ โดยปริมาณของกลา้เชือทีเหมาะสมต่อการ
ใชง้านคือ5%แต่สําหรับงานวิจยันีพบว่าการใชป้ริมาณ
กลา้เชือเพียง 1.0% กส็ามารถหมกัสกดันํามนัใหแ้ยกชัน
ไดเ้สร็จสินภายในเวลา 2448 ชัวโมง  

 

 3. ผลการศึกษาสภาวะทีเหมาะสมต่อการหมัก
สกดันํามนัมะพร้าว 

       3.1 ผลของการคัดเลอืกแหล่งกล้าเชือ 
    เมือนาํส่วนทีเป็นครีมมาหมกัสกดัโดยการ

เติมกลา้เชือชนิดต่างๆ ทีผ่านการเพาะขยายในอาหาร
เหลวสูตรนํากะทิ ปริมาณ1.0%พบว่าใหป้ริมาณผลผลิต
นํ ามนัมะพร้าวบริสุทธิ และประสิทธิภาพในการหมกั
สกัดนํ ามันแตกต่างกันทางสถิติอย่างมีนัยสําคัญ
(p<0.05)มีค่าอยู่ในช่วงตังแต่276 ถึง 317 กรัมต่อลิตร 
ผลการเสริมดว้ยกลา้เชือsp.(BCC 38040) 
ให้ประสิทธิภาพในการหมกัสกดันํ ามนัสูงสุด 93.34% 
หรือคิดเป็นปริมาณผลผลิตนํ ามนัเท่ากบั 31.7% จาก
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นํากะทิ (ตารางที 1) เมือเทียบกบัผลของ Che Man และ
คนอืนๆ (1996, 683686)ซึ งไดมี้การผสมเอนไซมเ์ซลลู
เลส แอลฟาอะมยัเลส โพลีกาแลคทูโรเนส และโปรตี
เอสอย่างละ 1% (w/w) ให้ประสิทธิภาพในการสกดั 
73.8%  ต่อมาChe Man และคนอืนๆ (1997, 11151119) 
เติมเชือบริสุทธิ   1041 IAM ลง
ไปจาํนวน 5% พบวา่สามารถเพิมประสิทธิภาพการสกดั
สูงถึง 95.06% เช่นเดียวผลการศึกษาของHandayaniและ
คนอืนๆ (2009, 151157) หมกัโดยเติมกลา้เชือ 
จาํนวน 5% ใหป้ริมาณผลผลิต
นํามนัสูงสุด 26.8% จากนํากะทิ  

จากการทดลองนี เมือเปรียบเทียบกบัการหมกั
ปกติโดยไม่เสริมเชือพบว่ามีประสิทธิภาพในการสกดั

86.82% โดยไม่แตกต่างทางสถิติกับการเสริม แต่
อยา่งไรกต็ามงานวิจยันี ชี ใหเ้ห็นวา่การเสริมดว้ยกลา้เชือ
บริสุทธิ มีผลช่วยในการเพิมประสิทธิภาพการสกัด
นํามนั โดยเฉพาะจุลินทรียก์ลุ่มทีมีความสามารถในการ
สร้างเอนไซม์ย่อยสลายโปรตีน คาร์โบไฮเดรตและ
ไขมัน เนืองจากสามารถทําลายคุณสมบัติการเป็น
อิมลัชนัของนํากะทิไม่ใหมี้ความคงตวั จึงทาํใหเ้กิดการ
แ ย ก ชั น ข อ ง นํ า มัน อ ยู่ ด้ า น บ น  สํ า ห รั บ โ ป ร ตี น 
คาร์โบไฮเดรตและนําจะอยู่ชันล่าง  (Soeka, 2008, 
9195; Rahayu  , 2008, 679686) นอกจากนียงัทาํ
ใหน้ํามนัมีลกัษณะใสและเกิดกลินหมกันอ้ย 

 
ตารางที 1 ผลการหมกัสกดันํามนัมะพร้าวโดยใชก้ลา้เชือชนิดต่างๆ 

ชนิดของกล้าเชือ จาํนวนจุลินทรีย์
ทังหมดในกล้าเชือ 

(LogCFU/ml) 

ปริมาณผลผลตินํามนั 
จากนํากะทิ 

(%) 

ประสิทธิภาพ
การสกดันํามัน 

(%) 
ชุดควบคุม (ไม่เติมเชือ)  29.43 + 0.48 86.82ab+ 2.42 
Isolated No. 1 8.22b+ 0.14 27.57 + 2.96 81.48b+ 10.53 
Isolated No. 2 9.48a+ 0.01 27.89 + 2.25 82.41b+ 8.55 
Isolated No. 3 8.27b+ 0.03 31.20 + 1.59 91.96a+ 2.63 
Isolated No. 4 6.49c+ 0.19 29.07 + 0.87 85.81ab+ 4.52 
sp. 5.11e+ 0.22 31.66 + 1.67 93.34a+ 2.76 
 5.54d+ 0.27 30.77 + 1.75 90.70ab+ 3.24 

หมายเหตุ : เครืองหมาย a และ b ในสดมภเ์ดียวกนัแสดงถึงความแตกต่างอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ (P<0.05) 
    โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลียดว้ยวิธี DMRT 
 
นอกจากนี ยงัพบว่าประสิทธิภาพในการสกดั

ไม่ไดแ้ปรผนัโดยตรงกบัอตัราการเจริญเติบโตของเชือ 
ในการทดลองนี เมือเสริมดว้ยกลา้เชือ sp. 
(BCC 38040) ซึ งมีอตัราการเติบโตตําใหป้ระสิทธิภาพ
ในการหมกัสกดันํามนัสูงสุด 93.34 + 2.76% ในขณะที 

เชือ Isolated No.2 ซึ งมีอตัราการเติบโตสูงมี
ประสิทธิภาพในการหมกัสกดัตําคือ 82.41 + 8.55% ดงั
แสดงในตารางที 1 ดงันันประสิทธิภาพการสกดัจึง
น่าจะขึนอยู่ประสิทธิภาพในการสร้างเอนไซมข์องเชือ
มากกวา่ปริมาณหรืออตัราการเติบโตของเชือ 
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อุณหภูมิ 30 ๐C เป็นเวลา 12 24 36 และ 48 ชัวโมง 
จากนันกรองแยกนํามนัเพือวิเคราะห์หาปริมาณผลผลิต
และคาํนวณค่าประสิทธิภาพการสกดันํามนัดงัภาพที 1 

 

4. การวิเคราะห์คุณภาพของนํามันมะพร้าว
บริสุทธิ 

นาํตวัอยา่งนํามนัมะพร้าวบริสุทธิ ไปวดัค่า free 
fatty acid (%) ดว้ยวิธี ISO 660: 1996 วดัค่า moisture 
and volatile matter (%) ดว้ยวิธี ISO 622: 1998วดัค่า 
peroxide value (meq/kg)  ดว้ยวิธี IUPAC 2.501 วดัค่า 
iodine value (wijs) ดว้ยวิธี IUPAC 2.205 และวดัค่า 
saponification value (mgKOH/g) ดว้ยวิธี IUPAC 2.202 
เพือเปรียบกบัค่ามาตรฐานของผลิตภณัฑ ์

 

ผลการศึกษาและวจิารณ์ผล 
1. ผลการแยกเชือจากธรรมชาต ิ
ผลการเก็บตวัอย่างชันฝ้า ชันครีม และชันนํ า

เปรี ยวทีไดจ้ากขันตอนการผลิตนํามนัมะพร้าวสกดัเยน็
จากผู ้ผลิตแหล่งต่างๆ มาคัดแยกเชื อที โดดเด่นให้
บริสุทธิ ไดจ้าํนวน 4 ไอโซเลต พบวา่ เป็นกลุ่มแบคทีเรีย
แกรมลบและมีลกัษณะรูปร่างเป็นแท่ง จึงเป็นแบคทีเรีย
คนละกลุ่มกบัรายงานวิจยัของChe Man และคนอืนๆ 
(1997, 11151119) ทดลองหมกัใชเ้ชือ 

 1041 IAM  Handayaniและคนอืนๆ (2009, 
151157) ทดลองใชเ้ชือ  และ 
Marasabessyและคนอืนๆ (2010, 11411148)ทดลองใช้
เชือ   strain BK23 ในรูปเชือ
บริสุทธิ  พบว่า มีผลต่อการเพิมผลผลิตการสกดันํ ามนั
มะพร้าว โดยเชือดงักล่าวจดัอยู่ในกลุ่มแบคทีเรียแลก   
ติกซึงเป็นแบคทีเรียแกรมบวก 

 

2. ผลการทดสอบวธีิเตรียมกล้าเชือ 
การเพาะขยายกลา้เชือในสูตรอาหารเหลวที

พฒันาใหม่พบว่าจาํนวนเชือแต่ละชนิดทีเจริญเติบโต
เพิมขึนมีปริมาณแตกต่างกนัทางสถิติอย่างมีนยัสําคญั 

(p<0.05) โดยเชือทีคดัแยกมาจากกระบวนการหมกัสกดั
นํามนัมะพร้าวตามธรรมชาติ(Isolated No. 2) ซึ งเป็น
เชือประจาํถินมีอตัราการเจริญสูงสุด วดัปริมาณของเชือ
ไดสู้งถึง 9.48 + 0.01LogCFU/ml ในการใชเ้วลาบ่ม
เพียง 24 ชัวโมง ในขณะทีเชือ  sp.(BCC 
38040) ซึ งเป็นเชื อคัดแยกมาจากผกัดองมีอัตราการ
เจริญตําสุด วดัปริมาณเชือได ้5.11 + 0.22 LogCFU/ml 
(ตารางที 1) แต่อย่างไรก็ตามช่วงปริมาณความเขม้ขน้
ของกลา้เชือดงักล่าวมีปริมาณสูงเพียงพอต่อการใชเ้มือ
เปรียบเทียบกบัรายงานผลวิจยัของ Handayaniและคน
อืนๆ(2009, 151157) ซึ งไดศึ้กษาผลการใชเ้ชือบริสุทธิ
ในปริมาณ 110% ต่อการเพิมผลผลิตการสกดันํ ามนั
มะพร้าว ดว้ยการเพาะเลียงขยายกลา้เชือในอาหารเหลว
ทีประกอบดว้ย นํามะพร้าว ครีมมะพร้าว สับปะรดหรือ 
malt extract ยเูรีย และกากนําตาล ซึงเป็นสูตรอาหารทีมี
องค์ประกอบใกลเ้คียงกนักบังานวิจยันี  พบว่ากลา้เชือ
สามารถเติบโต และสร้างเอนไซมก์ลุ่มอะมยัเลสและโป
รติเอสไดดี้ โดยปริมาณของกลา้เชือทีเหมาะสมต่อการ
ใชง้านคือ5%แต่สําหรับงานวิจยันีพบว่าการใชป้ริมาณ
กลา้เชือเพียง 1.0% กส็ามารถหมกัสกดันํามนัใหแ้ยกชัน
ไดเ้สร็จสินภายในเวลา 2448 ชัวโมง  

 

 3. ผลการศึกษาสภาวะทีเหมาะสมต่อการหมัก
สกดันํามนัมะพร้าว 

       3.1 ผลของการคัดเลอืกแหล่งกล้าเชือ 
    เมือนาํส่วนทีเป็นครีมมาหมกัสกดัโดยการ

เติมกลา้เชือชนิดต่างๆ ทีผ่านการเพาะขยายในอาหาร
เหลวสูตรนํากะทิ ปริมาณ1.0%พบว่าใหป้ริมาณผลผลิต
นํ ามนัมะพร้าวบริสุทธิ และประสิทธิภาพในการหมกั
สกัดนํ ามันแตกต่างกันทางสถิติอย่างมีนัยสําคัญ
(p<0.05)มีค่าอยู่ในช่วงตังแต่276 ถึง 317 กรัมต่อลิตร 
ผลการเสริมดว้ยกลา้เชือsp.(BCC 38040) 
ให้ประสิทธิภาพในการหมกัสกดันํ ามนัสูงสุด 93.34% 
หรือคิดเป็นปริมาณผลผลิตนํ ามนัเท่ากบั 31.7% จาก
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นํากะทิ (ตารางที 1) เมือเทียบกบัผลของ Che Man และ
คนอืนๆ (1996, 683686)ซึ งไดมี้การผสมเอนไซมเ์ซลลู
เลส แอลฟาอะมยัเลส โพลีกาแลคทูโรเนส และโปรตี
เอสอย่างละ 1% (w/w) ให้ประสิทธิภาพในการสกดั 
73.8%  ต่อมาChe Man และคนอืนๆ (1997, 11151119) 
เติมเชือบริสุทธิ   1041 IAM ลง
ไปจาํนวน 5% พบวา่สามารถเพิมประสิทธิภาพการสกดั
สูงถึง 95.06% เช่นเดียวผลการศึกษาของHandayaniและ
คนอืนๆ (2009, 151157) หมกัโดยเติมกลา้เชือ 
จาํนวน 5% ใหป้ริมาณผลผลิต
นํามนัสูงสุด 26.8% จากนํากะทิ  

จากการทดลองนี เมือเปรียบเทียบกบัการหมกั
ปกติโดยไม่เสริมเชือพบว่ามีประสิทธิภาพในการสกดั

86.82% โดยไม่แตกต่างทางสถิติกับการเสริม แต่
อยา่งไรกต็ามงานวิจยันี ชี ใหเ้ห็นวา่การเสริมดว้ยกลา้เชือ
บริสุทธิ มีผลช่วยในการเพิมประสิทธิภาพการสกัด
นํามนั โดยเฉพาะจุลินทรียก์ลุ่มทีมีความสามารถในการ
สร้างเอนไซม์ย่อยสลายโปรตีน คาร์โบไฮเดรตและ
ไขมัน เนืองจากสามารถทําลายคุณสมบัติการเป็น
อิมลัชนัของนํากะทิไม่ใหมี้ความคงตวั จึงทาํใหเ้กิดการ
แ ย ก ชั น ข อ ง นํ า มัน อ ยู่ ด้ า น บ น  สํ า ห รั บ โ ป ร ตี น 
คาร์โบไฮเดรตและนําจะอยู่ชันล่าง  (Soeka, 2008, 
9195; Rahayu  , 2008, 679686) นอกจากนียงัทาํ
ใหน้ํามนัมีลกัษณะใสและเกิดกลินหมกันอ้ย 

 
ตารางที 1 ผลการหมกัสกดันํามนัมะพร้าวโดยใชก้ลา้เชือชนิดต่างๆ 

ชนิดของกล้าเชือ จาํนวนจุลินทรีย์
ทังหมดในกล้าเชือ 

(LogCFU/ml) 

ปริมาณผลผลตินํามนั 
จากนํากะทิ 

(%) 

ประสิทธิภาพ
การสกดันํามัน 

(%) 
ชุดควบคุม (ไม่เติมเชือ)  29.43 + 0.48 86.82ab+ 2.42 
Isolated No. 1 8.22b+ 0.14 27.57 + 2.96 81.48b+ 10.53 
Isolated No. 2 9.48a+ 0.01 27.89 + 2.25 82.41b+ 8.55 
Isolated No. 3 8.27b+ 0.03 31.20 + 1.59 91.96a+ 2.63 
Isolated No. 4 6.49c+ 0.19 29.07 + 0.87 85.81ab+ 4.52 
sp. 5.11e+ 0.22 31.66 + 1.67 93.34a+ 2.76 
 5.54d+ 0.27 30.77 + 1.75 90.70ab+ 3.24 

หมายเหตุ : เครืองหมาย a และ b ในสดมภเ์ดียวกนัแสดงถึงความแตกต่างอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ (P<0.05) 
    โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลียดว้ยวิธี DMRT 
 
นอกจากนี ยงัพบว่าประสิทธิภาพในการสกดั

ไม่ไดแ้ปรผนัโดยตรงกบัอตัราการเจริญเติบโตของเชือ 
ในการทดลองนี เมือเสริมดว้ยกลา้เชือ sp. 
(BCC 38040) ซึ งมีอตัราการเติบโตตําใหป้ระสิทธิภาพ
ในการหมกัสกดันํามนัสูงสุด 93.34 + 2.76% ในขณะที 

เชือ Isolated No.2 ซึ งมีอตัราการเติบโตสูงมี
ประสิทธิภาพในการหมกัสกดัตําคือ 82.41 + 8.55% ดงั
แสดงในตารางที 1 ดงันันประสิทธิภาพการสกดัจึง
น่าจะขึนอยู่ประสิทธิภาพในการสร้างเอนไซมข์องเชือ
มากกวา่ปริมาณหรืออตัราการเติบโตของเชือ 
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เมือนาํผลิตภณัฑน์ํามนัมะพร้าวสกดัเยน็ทีไดไ้ปทดสอบ
คุณลกัษณะทางประสาทสัมผสัดา้นกลิน สี และความ
ขุ่น ดว้ยใชแ้บบทดสอบแบบพรรณนาโดยใชผ้ลิตภณัฑ์
นํ ามนัมะพร้าวยีห้อปาริสุทธิ ซึ งเป็นทีนิยมในทอ้งตลาด
เป็นตวัอยา่งอา้งอิง พบว่าการหมกัโดยการเสริมเชือต่าง
ชนิดกนัมีผลต่อการช่วยให้ผลิตภณัฑเ์กิดลกัษณะสีใส
ไม่คลํา ไม่ขุ่น และไม่มีกลินหืนทีไม่แตกต่างกนั แต่ผล
การใช้เชือบางชนิดมีผลทาํให้เกิดกลินหมกั หรือกลิน
หอมพิเศษทีแตกต่างกัน โดยผลการเสริมด้วยเชื อ 
 sp.(BCC 38040) นอกจากมีผลต่อการ
เพิมประสิทธิภาพในการหมกัสกดันํ ามนัไดสู้งสุดแลว้

ยงัไดผ้ลิตภณัฑ์นํ ามนัทีเกิดกลินหมกัเพียงเล็กนอ้ยคือ
กลินไม่รุนแรง นอกจากนียงัมีกลินหอมพิเศษเกิดขึนอีก
ดว้ย ดงัแสดงในภาพที 2ซึ งเป็นคุณลกัษณะพิเศษของ
กลุ่มแบคทีเรียแลกติกบางชนิดทีสามารถสร้างสารให้
กลินรสได้แก่ diacetyl ได้ดีในระหว่างกระบวนการ
หมัก  นอกจา กนี ย ังส ร้ างสา รกลุ่มแบคที ริโอซิน 
(bacteriocin) ยบัย ังการเจริญเติบโตของจุลินทรียช์นิด
อืนๆซึงปัจจุบนัแบคทีเรียแลกติกบางชนิดกาํลงัผ่านการ
ยอมรับว่าเป็นแบคทีเรียทีปลอดภยั (GRAS status)โดย
องค์การอาหารและยาแห่งประเทศสหรัฐอเมริกา (US
FDA) 
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                                         ระดบัความเข้มข้นของแต่ละคุณลกัษณะทางประสาทสัมผัส 
ภาพที 2 คุณภาพทางประสาทสมัผสัของนํามนัมะพร้าวทีหมกัสกดัโดยใชก้ลา้เชือชนิดต่างๆ 
หมายเหตุ : เครืองหมาย a, b และ c ในแต่ละคุณลกัษณะแสดงถึงความแตกต่างอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ (P<0.05) 
                  โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลียดว้ยวิธี DMRT 
 

3.2 ผลการศึกษาสภาวะทีเหมาะสมต่อการหมกั
สกดัด้วยเชือsp. 
                    3.2.1 ผลของพีเอชทีใช้ในการหมักสกัดผล
การปรับค่าพีเอชของครีมเป็น 4.0 มีผลทาํให้นํ ามนัมี

การแยกชันนอ้ยมาก แต่เมือเพิมระดบัค่าพีเอชเป็น 6.0 
หรือชุดควบคุมพีเอช6.2 พบว่าการแยกชันระหว่าง
นํามนักบันําและครีมเกิดขึนค่อนขา้งสมบูรณ์ ดงัภาพที 
2ทาํให้ง่ายต่อการกรองเพือแยกเก็บเกียวนํ ามนั ซึ งได้
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เป็นตวัอยา่งอา้งอิง พบว่าการหมกัโดยการเสริมเชือต่าง
ชนิดกนัมีผลต่อการช่วยให้ผลิตภณัฑเ์กิดลกัษณะสีใส
ไม่คลํา ไม่ขุ่น และไม่มีกลินหืนทีไม่แตกต่างกนั แต่ผล
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 sp.(BCC 38040) นอกจากมีผลต่อการ
เพิมประสิทธิภาพในการหมกัสกดันํ ามนัไดสู้งสุดแลว้

ยงัไดผ้ลิตภณัฑ์นํ ามนัทีเกิดกลินหมกัเพียงเล็กนอ้ยคือ
กลินไม่รุนแรง นอกจากนียงัมีกลินหอมพิเศษเกิดขึนอีก
ดว้ย ดงัแสดงในภาพที 2ซึ งเป็นคุณลกัษณะพิเศษของ
กลุ่มแบคทีเรียแลกติกบางชนิดทีสามารถสร้างสารให้
กลินรสได้แก่ diacetyl ได้ดีในระหว่างกระบวนการ
หมัก  นอกจา กนี ย ังส ร้ างสา รกลุ่มแบคที ริโอซิน 
(bacteriocin) ยบัย ังการเจริญเติบโตของจุลินทรียช์นิด
อืนๆซึงปัจจุบนัแบคทีเรียแลกติกบางชนิดกาํลงัผ่านการ
ยอมรับว่าเป็นแบคทีเรียทีปลอดภยั (GRAS status)โดย
องค์การอาหารและยาแห่งประเทศสหรัฐอเมริกา (US
FDA) 
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สกดัด้วยเชือsp. 
                    3.2.1 ผลของพีเอชทีใช้ในการหมักสกัดผล
การปรับค่าพีเอชของครีมเป็น 4.0 มีผลทาํให้นํ ามนัมี

การแยกชันนอ้ยมาก แต่เมือเพิมระดบัค่าพีเอชเป็น 6.0 
หรือชุดควบคุมพีเอช6.2 พบว่าการแยกชันระหว่าง
นํามนักบันําและครีมเกิดขึนค่อนขา้งสมบูรณ์ ดงัภาพที 
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ปริมาณผลผลิตสูงสุดเท่ากบั 33.03 + 1.68% หรือ
ประมาณ 330 กรัมต่อลิตรของนํากะทิสด เมือเทียบกบั
การไม่ปรับค่าพีเอช(ชุดควบคุม) พบว่าจะให้ปริมาณ
ผลผลิตลดลงเหลือเพียง 27.93 + 0.43% ดงัแสดงใน
ตารางที 2 

เนื องจากค่าพี เอชมีผลต่อการทํางานของ
เอนไซมแ์ละกลไกการนาํสารอาหารเขา้สู่เซลล์เพือใช้
สาํหรับการสร้างพลงังาน (Jay, 1992, 42) ภายในเซลล์
จุลินทรียจ์ะมีค่าพีเอชประมาณ 7.0 ซึ งเป็นพีเอชทีเหมาะ
สําหรับเมแทบอลิซึมทีบริเวณเซลล์เมมเบรนของ
จุลินทรียจ์ะไม่ยอมให ้H+และ OHผ่านเขา้ออกแต่จะมี
กลไกป้องกันH+ออกนอกเซลล์การที จุลินทรีย์อยู่ใน
สภาวะแวดลอ้มที มีค่าพีเอชสูงหรือตํากว่าค่าพีเอชที
เหมาะสมต่อการเจริญอาจทาํใหมี้ผลต่อการทาํงานของ

เอนไซม์เพอร์มิเอส (permeases) ทีใช้ในการนํา
สารอาหารรวมทังไอออนทีจาํเป็นเขา้สู่เซลลก์ารสร้าง
เอนไซมที์หลังออกภายนอกเซลลแ์ละมีผลต่อการสร้าง
สาร ATP ในแบคทีเรีย   ถ้าเซลล์จุลินทรีย์อยู่ใน
สภาพแวดลอ้มทีมีค่าพีเอชสูงมากจะทาํให้ระบบเซลล์
เมมเบรนถูกทาํลายทาํให ้H+และ OHเขา้สู่ภายในเซลล์
จนเป็นผลให้เอนไซม์ถูกทาํลายและทําเซลล์ตายใน
ทีสุด (ฉัตรชยั สังข์ผุด, 2551, 122)  ดงันันในการ
ทดลองนีจะเห็นไดว้่าค่าพีเอชทีเหมาะสมต่อการทาํงาน
ของเอนไซมก์ลุ่มทีช่วยทาํใหเ้กิดการแยกชันของไขมนั
ดว้ยการทาํลายอิมลัชนัคือพีเอช6.0 หากค่าพีเอชมีสภาพ
เป็นกรด (พีเอช4.0) พบว่าจะเกิดการแยกชันน้อยมาก
และยงัเกิดกลินหมกัอีกดว้ย 

 
ตารางที 2 ผลการหมกัสกดันํามนัมะพร้าวโดยใชก้ลา้เชือsp.(BCC 38040) ทีระดบัพีเอชต่างๆ 

ระดบัค่าพีเอชของครีม ปริมาณผลผลิตนํามนัจากนํากะทิ(%) ประสิทธิภาพการสกดันํามนั(%) 
pH 4.0 10.79 + 0.99 31.36d+ 4.89 
pH 5.0 24.15 + 0.16 70.17c+ 0.46 
pH 6.0 33.03 + 1.68 95.94a+ 2.89 
ชุดควบคุม (pH 6.2) 27.93 + 0.43 81.14b+ 1.25 

หมายเหตุ : เครืองหมาย a, b, c และ d  ในสดมภเ์ดียวกนัแสดงถึงความแตกต่างอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ (P<0.05) 
        โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลียดว้ยวิธี DMRT 

 
3.2.2 ผลของอุณหภูมทิีใช้ในการหมกัสกดั 

 ผลการหมกัสกดัทีอุณหภูมิ 20 25 30 35 
และ 45๐C เป็นเวลา 24 ชัวโมง พบว่าการควบคุม
อุณหภูมิในการหมกัสกดัทีตําเกินไป(20 ๐C) มีผลทาํให้
นํ ามันไม่เกิดการแยกชันทาํให้ไม่สามารถกรองแยก
นํ ามนัออกมาได้ และเมือเพิมอุณหภูมิในการหมกัให้
สูงขึนเป็น 25 30 และ 35๐Cการแยกชันของนํามนัก็จะดี
ขึ น  ผ ล ก า ร ห มัก ที อุ ณ ห ภู มิ ห้อ ง แ ล ะ 30๐ C ใ ห้ ค่ า
ประสิทธิภาพการสกดันํ ามนัสูงสุดเท่ากบั 97.20 และ 
96.93%  ตามลาํดับโดยได้ปริมาณผลผลิตสูงสุด 336 

กรัมต่อลิตรของนํ ากะทิสด แต่เมือเพิมอุณหภูมิพบว่า
ผลิตภัณฑ์นํ ามันที เก็บเกียวได้จะมีลกัษณะสีขุ่นและ
ประสิทธิภาพการสกดันํามนัก็มีแนวโนม้ลดตําลงเหลือ
เพียง 90.85+1.09% ดงัแสดงในตารางที 3ซึ งอาจเป็นไป
ไดว้่าการเพิมอุณหภูมิสูงเป็น 45๐C มีผลต่อการเร่งการ
ทาํงานของเอนไซม์ทีทาํหนา้ทีในการย่อยสลายไขมนั
ทาํใหเ้กิดกรดไขมนัอิสระจึงมีผลทาํใหน้ํ ามนัมีลกัษณะ
ขุ่น 
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ตารางที 3 ผลการหมกัสกดัโดยใชก้ลา้เชือsp.(BCC 38040) ทีระดบัอุณหภูมิต่างๆ 
อุณหภูมิทีใชใ้นการหมกั 

(องศาเซลเซียส) 
ปริมาณผลผลิตนํามนัจากนํากะทิ 

(%) 
ประสิทธิภาพการสกดันํามนั 

(%) 
อุณหภูมิหอ้ง (28 ) 33.63 + 0.42 97.20a+ 1.17 

20 ไม่แยกชัน ไม่แยกชัน 
25 31.69 + 0.18 91.64c+ 0.53 
30 33.52 + 0.10 96.93a+ 0.28 
35 32.37 + 0.21 93.62b+ 0.61 
45 31.42 + 0.37 90.85c+ 1.09 

หมายเหตุ : เครืองหมาย a, b และ c ในสดมภเ์ดียวกนัแสดงถึงความแตกต่างอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ (P<0.05) 
โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลียดว้ยวิธี DMRT 
 

3.2.3 ผลของระยะเวลาทีใช้ในการหมกัสกดั  
ผลการหมักสกัดที อุณหภูมิ 30๐C เป็น

เวลา 12 24 36 และ 48 ชัวโมง พบว่าเมือระยะเวลาผ่าน
ไป 12 ชัวโมง กระบวนการหมกัทีเกิดขึนก็เริมสังเกตได ้
การแยกชันระหวา่งนํากบันํามนัจะเกิดขึนอย่างสมบูรณ์
เมือใชร้ะยะเวลาในการหมกัอยา่งนอ้ย 24 ชัวโมง ดงั 

ภาพที  1การหมักที ใช้ระยะนานมีแนวโน้มทําให้
ผลิตภณัฑมี์กลินรสเปรี ยวและกลินหืน ทังนี เนืองจาก
จุลินทรียก์ลุ่มแบคทีเรียแลกติกจะเริมสร้างกรดอินทรีย์
ชนิดต่างๆ นอกจากนี อาจเริ มสร้างเอนไซม์ไลเปส
ออกมายอ่ยสลายไขมนัไดเ้ป็นกรดไขมนัอิสระซึ งทาํให้
นํามนัมีกลินหืนไดง่้าย 
 

ตารางที 4 ผลการวิเคราะห์คุณสมบติัของนํามนัมะพร้าว 
คุณสมบัต ิ ค่ามาตรฐาน ตวัอย่างทดลอง 
นําและสิงทีระเหยไดที้อุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส(%) ตอ้งไม่เกิน 0.2% 

(มผช./) 
0.11 + 0. 01 

ค่าเพอร์ออกไซด ์
(มิลลิกรัมสมมลูเพอร์ออกไซดอ์อกซิเจนต่อกิโลกรัม) 

ตอ้งไม่เกิน 10 
(มผช.670/2547) 

1.68 + 0.38 

ค่ากรด 
(มิลลิกรัมโพแทสเซียมไฮดรอกไซดต่์อกรัม) 

ตอ้งไม่เกิน 4 
(มผช./) 

1.19 + 0.05 

เปอร์เซ็นตก์รดไขมนัอิสระในรูปกรดลอริก(%) 0.51.5% 
สงัเกตการหืนได ้

0.42 + 0.02 

ค่าซาพอนิฟิเคชนั 
(มิลลิกรัมโพแทสเซียมไฮดรอกไซต่อนํามนั 1 กรัม) 

248 ถึง 265 
(มาตรฐาน อย.) 

258 + 5 

หมายเหตุ : ค่าเฉลีย +ค่าเบียงเบนมาตรฐาน จากการวิเคราะห์ 6 ซํ าของตวัอยา่งนํามนัมะพร้าวบริสุทธิ ทีผา่นการ 
                   หมกัโดยการเสริม เชือ sp.1.0% พีเอช6.0 อุณหภูมิ 30๐C และ เวลา 24ชัวโมง 
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ปริมาณผลผลิตสูงสุดเท่ากบั 33.03 + 1.68% หรือ
ประมาณ 330 กรัมต่อลิตรของนํากะทิสด เมือเทียบกบั
การไม่ปรับค่าพีเอช(ชุดควบคุม) พบว่าจะให้ปริมาณ
ผลผลิตลดลงเหลือเพียง 27.93 + 0.43% ดงัแสดงใน
ตารางที 2 

เนื องจากค่าพี เอชมีผลต่อการทํางานของ
เอนไซมแ์ละกลไกการนาํสารอาหารเขา้สู่เซลล์เพือใช้
สาํหรับการสร้างพลงังาน (Jay, 1992, 42) ภายในเซลล์
จุลินทรียจ์ะมีค่าพีเอชประมาณ 7.0 ซึ งเป็นพีเอชทีเหมาะ
สําหรับเมแทบอลิซึมทีบริเวณเซลล์เมมเบรนของ
จุลินทรียจ์ะไม่ยอมให ้H+และ OHผ่านเขา้ออกแต่จะมี
กลไกป้องกันH+ออกนอกเซลล์การที จุลินทรีย์อยู่ใน
สภาวะแวดลอ้มที มีค่าพีเอชสูงหรือตํากว่าค่าพีเอชที
เหมาะสมต่อการเจริญอาจทาํใหมี้ผลต่อการทาํงานของ

เอนไซม์เพอร์มิเอส (permeases) ทีใช้ในการนํา
สารอาหารรวมทังไอออนทีจาํเป็นเขา้สู่เซลลก์ารสร้าง
เอนไซมที์หลังออกภายนอกเซลลแ์ละมีผลต่อการสร้าง
สาร ATP ในแบคทีเรีย   ถ้าเซลล์จุลินทรีย์อยู่ใน
สภาพแวดลอ้มทีมีค่าพีเอชสูงมากจะทาํให้ระบบเซลล์
เมมเบรนถูกทาํลายทาํให ้H+และ OHเขา้สู่ภายในเซลล์
จนเป็นผลให้เอนไซม์ถูกทาํลายและทําเซลล์ตายใน
ทีสุด (ฉัตรชยั สังข์ผุด, 2551, 122)  ดงันันในการ
ทดลองนีจะเห็นไดว้่าค่าพีเอชทีเหมาะสมต่อการทาํงาน
ของเอนไซมก์ลุ่มทีช่วยทาํใหเ้กิดการแยกชันของไขมนั
ดว้ยการทาํลายอิมลัชนัคือพีเอช6.0 หากค่าพีเอชมีสภาพ
เป็นกรด (พีเอช4.0) พบว่าจะเกิดการแยกชันน้อยมาก
และยงัเกิดกลินหมกัอีกดว้ย 

 
ตารางที 2 ผลการหมกัสกดันํามนัมะพร้าวโดยใชก้ลา้เชือsp.(BCC 38040) ทีระดบัพีเอชต่างๆ 

ระดบัค่าพีเอชของครีม ปริมาณผลผลิตนํามนัจากนํากะทิ(%) ประสิทธิภาพการสกดันํามนั(%) 
pH 4.0 10.79 + 0.99 31.36d+ 4.89 
pH 5.0 24.15 + 0.16 70.17c+ 0.46 
pH 6.0 33.03 + 1.68 95.94a+ 2.89 
ชุดควบคุม (pH 6.2) 27.93 + 0.43 81.14b+ 1.25 

หมายเหตุ : เครืองหมาย a, b, c และ d  ในสดมภเ์ดียวกนัแสดงถึงความแตกต่างอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ (P<0.05) 
        โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลียดว้ยวิธี DMRT 

 
3.2.2 ผลของอุณหภูมทิีใช้ในการหมกัสกดั 

 ผลการหมกัสกดัทีอุณหภูมิ 20 25 30 35 
และ 45๐C เป็นเวลา 24 ชัวโมง พบว่าการควบคุม
อุณหภูมิในการหมกัสกดัทีตําเกินไป(20 ๐C) มีผลทาํให้
นํ ามันไม่เกิดการแยกชันทาํให้ไม่สามารถกรองแยก
นํ ามนัออกมาได้ และเมือเพิมอุณหภูมิในการหมกัให้
สูงขึนเป็น 25 30 และ 35๐Cการแยกชันของนํามนัก็จะดี
ขึ น  ผ ล ก า ร ห มัก ที อุ ณ ห ภู มิ ห้อ ง แ ล ะ 30๐ C ใ ห้ ค่ า
ประสิทธิภาพการสกดันํ ามนัสูงสุดเท่ากบั 97.20 และ 
96.93%  ตามลาํดับโดยได้ปริมาณผลผลิตสูงสุด 336 

กรัมต่อลิตรของนํ ากะทิสด แต่เมือเพิมอุณหภูมิพบว่า
ผลิตภัณฑ์นํ ามันที เก็บเกียวได้จะมีลกัษณะสีขุ่นและ
ประสิทธิภาพการสกดันํามนัก็มีแนวโนม้ลดตําลงเหลือ
เพียง 90.85+1.09% ดงัแสดงในตารางที 3ซึ งอาจเป็นไป
ไดว้่าการเพิมอุณหภูมิสูงเป็น 45๐C มีผลต่อการเร่งการ
ทาํงานของเอนไซม์ทีทาํหนา้ทีในการย่อยสลายไขมนั
ทาํใหเ้กิดกรดไขมนัอิสระจึงมีผลทาํใหน้ํ ามนัมีลกัษณะ
ขุ่น 
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ตารางที 3 ผลการหมกัสกดัโดยใชก้ลา้เชือsp.(BCC 38040) ทีระดบัอุณหภูมิต่างๆ 
อุณหภูมิทีใชใ้นการหมกั 

(องศาเซลเซียส) 
ปริมาณผลผลิตนํามนัจากนํากะทิ 

(%) 
ประสิทธิภาพการสกดันํามนั 

(%) 
อุณหภูมิหอ้ง (28 ) 33.63 + 0.42 97.20a+ 1.17 

20 ไม่แยกชัน ไม่แยกชัน 
25 31.69 + 0.18 91.64c+ 0.53 
30 33.52 + 0.10 96.93a+ 0.28 
35 32.37 + 0.21 93.62b+ 0.61 
45 31.42 + 0.37 90.85c+ 1.09 

หมายเหตุ : เครืองหมาย a, b และ c ในสดมภเ์ดียวกนัแสดงถึงความแตกต่างอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติ (P<0.05) 
โดยการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลียดว้ยวิธี DMRT 
 

3.2.3 ผลของระยะเวลาทีใช้ในการหมกัสกดั  
ผลการหมักสกัดที อุณหภูมิ 30๐C เป็น

เวลา 12 24 36 และ 48 ชัวโมง พบว่าเมือระยะเวลาผ่าน
ไป 12 ชัวโมง กระบวนการหมกัทีเกิดขึนก็เริมสังเกตได ้
การแยกชันระหวา่งนํากบันํามนัจะเกิดขึนอย่างสมบูรณ์
เมือใชร้ะยะเวลาในการหมกัอยา่งนอ้ย 24 ชัวโมง ดงั 

ภาพที  1การหมักที ใช้ระยะนานมีแนวโน้มทําให้
ผลิตภณัฑมี์กลินรสเปรี ยวและกลินหืน ทังนี เนืองจาก
จุลินทรียก์ลุ่มแบคทีเรียแลกติกจะเริมสร้างกรดอินทรีย์
ชนิดต่างๆ นอกจากนี อาจเริ มสร้างเอนไซม์ไลเปส
ออกมายอ่ยสลายไขมนัไดเ้ป็นกรดไขมนัอิสระซึ งทาํให้
นํามนัมีกลินหืนไดง่้าย 
 

ตารางที 4 ผลการวิเคราะห์คุณสมบติัของนํามนัมะพร้าว 
คุณสมบัต ิ ค่ามาตรฐาน ตวัอย่างทดลอง 
นําและสิงทีระเหยไดที้อุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส(%) ตอ้งไม่เกิน 0.2% 

(มผช./) 
0.11 + 0. 01 

ค่าเพอร์ออกไซด ์
(มิลลิกรัมสมมลูเพอร์ออกไซดอ์อกซิเจนต่อกิโลกรัม) 

ตอ้งไม่เกิน 10 
(มผช.670/2547) 

1.68 + 0.38 

ค่ากรด 
(มิลลิกรัมโพแทสเซียมไฮดรอกไซดต่์อกรัม) 

ตอ้งไม่เกิน 4 
(มผช./) 

1.19 + 0.05 

เปอร์เซ็นตก์รดไขมนัอิสระในรูปกรดลอริก(%) 0.51.5% 
สงัเกตการหืนได ้

0.42 + 0.02 

ค่าซาพอนิฟิเคชนั 
(มิลลิกรัมโพแทสเซียมไฮดรอกไซต่อนํามนั 1 กรัม) 

248 ถึง 265 
(มาตรฐาน อย.) 

258 + 5 

หมายเหตุ : ค่าเฉลีย +ค่าเบียงเบนมาตรฐาน จากการวิเคราะห์ 6 ซํ าของตวัอยา่งนํามนัมะพร้าวบริสุทธิ ทีผา่นการ 
                   หมกัโดยการเสริม เชือ sp.1.0% พีเอช6.0 อุณหภูมิ 30๐C และ เวลา 24ชัวโมง 
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 4. ผลการวเิคราะห์คุณภาพของนํามนัมะพร้าว 

 ค่ า คุณภา พของนํ า มันที สกัดได้ ได้แ ก่ 
ปริมาณนํ าและสิงทีระเหยไดที้อุณหภูมิ 105 องศา
เซลเซียส ค่าเพอร์ออกไซด ์ค่ากรดไขมนัอิสระและค่า
ซาพอนิฟิเคชนั มีค่าเท่ากบั 0.11 + 0. 01%, 1.68 + 
0.38 meq/kg, 0.42 + 0.02% และ 258 + 5 ตามลาํดบั 
ซึ งมีคุณภาพดีมากเมือเปรียบเทียบกับค่า เกณฑ์
มาตรฐานของ มผช.670/2547 และเกณฑ์มาตรฐาน
องค์การอาหา รและยา  ตามประกาศกระทรวง
สาธารณสุขฉบบัที 57 (พ.ศ.2524) เรื อง นํ ามนั
มะพร้าว  ดงัแสดงในตารางที4 จะเห็นไดว้่าการสกดั
นํามนัดว้ยวิธีนีสามารถลดค่าพารามิเตอร์ทีเป็นปัจจยั
เสียงต่อการเสือมคุณภาพของนํามนัไดดี้ 
 

สรุปและข้อเสนอแนะ 
ผลการคดัเลือกแหล่งกลา้เชือจุลินทรียแ์ละ

ปรับสภาวะที เหมาะสมต่อการหมักสกัดนํ ามัน
มะพร้าวเพือเพิมคุณภาพและปริมาณผลผลิต พบว่าผล
การเสริมดว้ยกลา้เชือ sp.(BCC 38040)
ปริมาณ 1.0%พร้อมกบัการปรับค่าพีเอชของครีมเป็น 
6.0 หมกัสกดัทีอุณหภูมิ 30oC เป็นเวลา 24 ชัวโมง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
จะให้ประสิทธิภาพในการหมักสกัดนํ ามันเท่ากับ 
96.93%หรือคิดเป็นปริมาณผลผลิตเท่ากบั335 กรัมต่อ
ลิตรของนํากะทิสด โดยนํามนัมีคุณภาพสูงกว่าเกณฑ์
ม า ต ร ฐ า น ผ ลิ ต ภัณ ฑ์ข อ ง  ม ผ ช .670/2547 แ ล ะ
มาตรฐานองคก์ารอาหารและยา 

ควรจะมีการศึกษาพฒันานาํนํ ามนัมะพร้าว
บ ริ สุ ท ธิ ไ ป แ ป ร รู ป เ ป็ น ผ ลิ ต ภัณ ฑ์ ใ ห้ มี ค ว า ม
หลากหลายเพือจะได้เพิมมูลค่าให้กับผลผลิตใน
ทอ้งถิน 
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บทคัดย่อ 
 

บทความนีนาํเสนอวิธีการผลิตก๊าซโอโซนดว้ยสนามไฟฟ้าแรงดนัและความถีสูง โดยนาํหลกัการของวงจร 
ฟลายแบคคอนเวอร์เตอร์ แบบเพิมระดบัแรงดนัไฟฟ้า โดยการออกแบบวงจรฟลายแบคคอนเวอร์เตอร์ใหท้าํงานที
ความถี 2 กิโลเฮิร์ต ผา่นหมอ้แปลงความถีสูง วงจรเรียงกระแส และฟิลเตอร์ทางดา้นเอาตพ์ุต เพือใหไ้ดไ้ฟฟ้ากระแส
ตรงทีแรงดนัเอาตพ์ุต 16 กิโลโวลต ์เพือนาํมาประยกุตใ์ชก้บัหลอดโอโซไนเซอร์ทีใชใ้นงานวิจยัประกอบดว้ยหลอด
โอโซไนเซอร์ยาว . เมตร ขัวไฟฟ้าโลหะไร้สนิม และหน่วยจ่ายพลงังาน ขัวไฟฟ้าภายในหุม้ดว้ยแกว้ไพเร็กซ์ซึ ง
ทาํหนา้ทีเป็นสารไดอิเล็กตริก ขัวไฟฟ้าภายนอกทาํดว้ยโลหะไร้สนิม ช่องดิสชาร์จมีขนาด . เมตร โดยให้
ปริมาณโอโซน 2070 มิลลิกรัม O3/ลิตรของ O2 ทีศกัยไ์ฟฟ้าในช่วง 68 กิโลโวลต ์โดยมีอตัราการไหลของก๊าซเป็น 
2 ลิตรต่อนาที พบว่าปริมาณความเขม้ขน้ของโอโซนเป็นปฏิภาคโดยตรงกบัความต่างศกัยไ์ฟฟ้า อาหารทะเลทีได้
จากพืนทีปากนคร ไดแ้ก่ ปลาตะกรับ   กุง้กลุาดาํ (  ปูดาํ ( กัง
ตักแตน (  หอยแมลงภู่ (  และปลากุเลา    นาํมาหา
ค่าจาํนวนแบคทีเรียทังหมด, ปริมาณโคลิฟอร์มแบคทีเรียและ  พบว่าจาํนวนแบคทีเรียทังหมดอยู่ระหว่าง 
1.8×1069.0×108CFU/g รวมถึงปริมาณโคลิฟอร์มแบคทีเรียและ  อยูใ่นระดบัทีเกินจากมาตรฐานสินคา้เกษตร
และอาหารแห่งชาติ (มกอช. 90072548) จาํนวนแบคทีเรียทังหมดลดลงอย่างนอ้ย 1 log CFU/g ในตวัอย่างปูดาํกบั
ปลากุเลา, ลดลง 2 log CFU/g ในตวัอย่าง ปลาตะกรับกบักุง้ และลดลง 4 log CFU/g ในตวัอย่างกังกบัหอยแมลงภู่
หลงัจากการผ่านโอโซนสัมผสักบัอาหารทะเล 3 นาที พบว่า จาํนวนแบคทีเรียทังหมดลดลงอย่างนอ้ย 1 log CFU/g 
ในตวัอย่างปูดาํกบัปลากุเลา, ลดลง 2 log CFU/g ในตวัอย่าง ปลาตะกรับกบักุง้ และลดลง 4 log CFU/g ในตวัอย่าง
กังกบัหอยแมลงภู่ โอโซนมีผลต่อการลดลงของปริมาณโคลิฟอร์มแบคทีเรียและ    แต่อย่างไรก็ตามปริมาณ 
MPN Fecal coliform /กรัม ยงัคงสูงกวา่ค่ามาตรฐานทีกาํหนด ทังนี เนืองจากปริมาณเชือเริมตน้ทีมีอยูสู่งก่อนการ 
ผา่นโอโซน 
 
คําสําคัญ : ระบบพลาสมาโอโซไนเซอร์, จุลินทรีย,์ อาหารทะเล 
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