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บทคัดยอ 
วตัถปุระสงคในการวิจยัครัง้นีเ้พือ่ศกึษาการใชอากาศรอนจากพลงังานแสงอาทิตยรวมกบัเชือ้เพลงิแกสในการอบแหงเฟอรนเิจอร
ไมเคลือบสีเพื่อลดการใชพลังงานจากเชื้อเพลิงแกส ในเงื่อนไขการอบแหงจะกําหนดใหอุณหภูมิของอากาศรอนคงที่ 40 องศา
เซลเซียส และความเร็วของอากาศรอนคงที่ 0.5 เมตรตอวินาที รวมทั้งจะตรวจสอบการใชพลังงานในการอบแหงและคุณภาพ
ของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี ผลการวิจัยพบวา การใชอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับเช้ือเพลิงแกสในการอบแหง
เฟอรนเิจอรไมเคลือบสสีามารถลดการใชพลังงานเชือ้เพลงิแกสไดประมาณ 35.4 % ในการอบแหงเฟอรนเิจอรไมเคลอืบส ีคณุภาพ
ของเฟอรนเิจอรไมเคลอืบสทีีต่รวจสอบ ไดแก ความคงทนของเฟอรนเิจอรไมเคลอืบสีดวยวิธกีารทดสอบความทนน้ํา ความแข็ง
ของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีโดยใชดินสอ และความติดแนนของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี จากผลการตรวจสอบพบวา คุณภาพทั้ง
สามดานไมแตกตางกันระหวางการใชอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับเชื้อเพลิงแกสและการใชอากาศรอนจากเชื้อ
เพลิงแกสในการอบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี

คําสําคัญ: พลังงานแสงอาทิตยรวมกับเชื้อเพลิงแกส การอบแหง เฟอรนิเจอรไมเคลือบสี การใชพลังงาน

Abstract 
The purpose of this research was to study the use of hot-air from the combination of solar energy combined and gas 

fuel in coated wood furniture drying for reducing consumption of gas fuel. The drying condition was fi xed at a hot-air 
temperature of 40 ◦C and hot-air velocity of 0.5 m/s. Moreover, the energy consumption in drying and the coated 

wood furniture quality were investigated. The experimental results found that the use of hot-air from the combination 
of solar energy and gas fuel in coated wood furniture drying was able to reduce the combination of gas fuel by 34.5 

%. The qualities of coated wood furniture evaluated were resistance to water–water immersion method, the scratch 
strength with pencil and the adhesion strength. The results showed the all parameters tested were not signifi cantly 
different between application of hot-air from solar energy combined with gas fuel and application of hot-air from gas 
fuel in coated wood furniture drying

Keywords: solar energy combined gas fuel, drying, coated wood furniture, energy consumption
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บทนํา
จากสภาวะการขยายตัวของตลาดเฟอรนิเจอรทั้งในประเทศ
และตางประเทศที่สูงขึ้น ซึ่งเปนไปตามสภาวะเศรษฐกิจที่
เริ่มฟนตัว และการแกไขปญหาภาคอสังหาริมทรัพยของภาค
รัฐบาลอยางตอเน่ืองทําใหจํานวนท่ีอยูอาศัยขยายตัวอยาง
รวดเร็วโดยเฉพาะ บานจัดสรร ทาวนเฮาส อพารทเมนท และ
คอนโดมเินยีม ประกอบกบัแนวโนมทีม่ผีูหนัมาใหความสาํคัญ
ในการตกแตงบานเรือนท่ีอยูอาศัยทั้งที่สรางใหม และท่ีอยู
อาศยัเดิมใหสวยงาม1 สาํหรบักระบวนการผลิตเฟอรนเิจอรไม
ตองมีการเคลือบสีกอนนําไปสงลกูคา ถาสเีคลือบเฟอรนเิจอร
ไมมีความชื้นสูงเกินไปกอนนําไปใชงานโดยเฉพาะในฤดูฝน
ก็จะทําใหเฟอรนิเจอรเกิดการบวม และหลุดออกจากผิวของ
เฟอรนเิจอรไม  ในปจจุบันเฟอรนเิจอรไมเคลอืบสีจะนาํไปผาน
ขัน้ตอนการอบแหงดวยอากาศรอนจากเช้ือเพลิงแกสเน่ืองจาก
หาซ้ือเชือ้เพลิงแกสไดงาย แตตอมาเกิดปญหาวิกฤตริาคาแกส
ธรรมชาตแิพงมากข้ึนอยางรวดเรว็ ผูวจิยัจึงเกิดแนวคดิทีจ่ะนํา
อากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยมาใชรวมกับอากาศรอน
จากเช้ือเพลิงแกสในการอบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีเพื่อ
ลดการใชพลังงานความรอนจากเช้ือเพลิงแกส 

วัสดุ อุปกรณและวิธีการศึกษา 
 1.  การเตรียมวัสดุ
  สําหรับแผนทดลองท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ จะใช 

2 ชนิดคือ แผนไม และ แผนกระจก ที่ผานการเตรียมพื้นผิว
เรียบรอยแลว มีขนาด 10×10×1 cm แลวทําการผสมสีพน
อุตสาหกรรม (สีขาว) ใหมีอัตราสวนผสม สีตอทินเนอร เปน 

1:2 โดยปริมาตร จากน้ันทําการพนสีลงบนแผนทดลองท้ัง 2 
ชนิด โดยกําหนดจํานวนเท่ียวในการพนสีจํานวน 3 เที่ยวพน 
ระยะหางชวงเท่ียวพนในการพนสีเวนระยะหางชวงเท่ียวพน 

5 นาที1
 2. กระบวนการอบแหง

  เครือ่งอบแหงเฟอรนเิจอรไมเคลอืบสทีีใ่ชในการ

วิจัยครั้งน้ีถูกพัฒนาขึ้นโดย หนวยวิจัยเทคโนโลยีการอบแหง
ผลิตผลทางการเกษตร คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัย
มหาสารคาม ดังแสดงในFigure 1 ซึ่งหลักการทํางานจะเริ่ม

จากชุดกําเนิดความรอนดวยพลังงานแสงอาทิตย (1) เปน
แหลงกําเนิดอากาศรอนจากน้ันอากาศรอนจะถูกลําเลียงดวย

ทออากาศ (2) จากน้ันทําการเพ่ิมอุณหภูมิของอากาศรอน
ที่มาจากชุดกําเนิดความรอนพลังงานแสงอาทิตยดวยหอง
เผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) (ในกรณีที่อุณหภูมิยัง

ไมถึงเง่ือนไขท่ีกําหนด) (3) ตอมาอากาศรอนจากพลังงาน
แสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) 

จะถูกเปาเขาสูหองอบแหงดวยพัดลม (4) โดยจะแบงอากาศ
กอนเขาหองอบแหงใหเทากันดวยหองแบงกระแสอากาศ (5) 
หลังจากน้ันอากาศรอนจะไหลผานเฟอรนเิจอรไมเคลือบสีทีอ่ยู
ภายในหองอบแหง (6) สงผลทาํใหตวัทาํละลายในเฟอรนเิจอร

ไมเคลือบสีเกิดการระเหยที่บริเวณผิวของวัสดุ เครื่องอบแหง
ที่ใชในการอบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีครั้งนี้จะใชอากาศ
รอนจาก 2 วิธี ไดแก วิธีที่ 1 คือ อากาศรอนจากหองเผาไหม
เชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) และวิธีที่ 2 คือ อากาศรอนจาก
พลังงานแสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas 
Burner) เปนวธิทีีพ่ฒันาขึน้ในงานวจิยัครัง้นี ้ซึง่สภาวะในการ
อบแหงที่ศึกษา ไดแก อุณหภูมิของอากาศอบแหง คือ 40 ◦c 
และความเร็วของอากาศอบแหงคือ 0.5 เมตรตอวินาที โดย
จะทาํการอบแหงเฟอรนเิจอรไมเคลอืบสจีนปริมาณสารระเหย
ของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีถึง 16-18 % มาตรฐานเปยก 
สวนการคํานวณหาปริมาณของสารระเหยในเฟอรนิเจอรไม
เคลือบสีโดยจะใชแผนทดลอง คือ แผนกระจกเคลือบสี จาก
นั้นนําแผนกระจกเคลือบสี อบที่อุณหภูมิ 103 ◦c เปนเวลา 
3 ชั่วโมง หลังจากนั้นหลังจากอบไดเก็บมาใวในเดสิกเกเตอร 
ทิ้งไวใหเย็นจนถึงอุณหภูมิหอง แลวชั่งนํ้าหนักใหละเอียดถึง
มิลลิกรัม ซึ่งสามารถคาํนวณหาได ดังนี้

V =                         (1) 

 เมื่อ V คือ ปริมาณของสารระเหย

    เปนรอยละของน้ําหนัก
   คือ นํ้าหนักตัวอยางกอนอบ 

                           (มิลลิกรัม)
   คือ  นํ้าหนักตัวอยางหลังอบ

                           เปนมิลลิกรัม

Figure 1 Dryer of coated wood furniture 
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 3.  การวิเคราะหการใชพลังงานในการอบแหง
  การวิเคราะหการใชพลังงานในการอบแหงนั้น

จะทําการคํานวณการใชพลังงานออกเปน 3 สวน คือ การใช
พลังงานความรอนจําเพาะ การใชพลังงานไฟฟาจําเพาะ และ
คาใชจายพลังงานในการอบแหง ซึ่งสามารถคํานวณไดจาก
สมการท่ี (2) ถึง (6) ตามลําดับ2

 ในกรณกีารใชพลังงานในการอบแหงดวยอากาศรอน
จากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส 
(Gas burner) สามารถคํานวณหาคาพลังงานไดจากสมการท่ี 
(2) ถึง (6) 

พลังงานไฟฟา = (พัดลม) x ชม.                          (4)            
พลังงานความรอน = (พลังงานแสงอาทิตย) x ชม.    (5)  

 สวนกรณีการใชพลังงานในการอบแหงดวยอากาศ
รอนจากหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกสสามารถคํานวณหาคา
พลังงานไดจากสมการ (2) (3) (4) และ(6) 

พลังงานความรอน = (เชื้อเพลิงแกส) xชม.           (6) 

 4.  คุณภาพของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี
  4.1 ความคงทนของเฟอรนิเจอรไมเคลือบ
สีดวยวิธีการทดสอบความทนนํ้านําแผนไมเคลือบสีไปจุมลง
ในนํ้าที่มีอุณหภูมิ 40±2 องศาเซลเซียส ผิวหนาของแผนไม

เคลือบสีสัมผัสกับน้ํา ซึ่งการทดสอบแตละครั้งจะใชเวลา 3 
วัน โดยระหวางการทดสอบถาปรากฏวานํ้าขุนหรือมีสีจะตอง
เปลี่ยนน้ําใหม และเมื่อถึงเวลาที่กําหนดจะนําแผนทดสอบ
ออกจากนํ้า และซับดวยกระดาษซับหลังจากนั้นจะนําแผน
ไมเคลือบสีไปตรวจสอบดูรอยพองหรือขอบกพรองอื่นๆดวย

สายตา3

  4.2  ความแข็งของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี

โดยใชดนิสอหลังจากอบแหงแผนไมเคลอืบสทีาํการตรวจสอบ
ความแข็งของแผนไมเคลือบสีโดยใชดินสอ จะตองเรียงขนาด
ความออนแข็งของดินสอเสียกอน ซึ่งเรียงจากแข็งที่สุดไป
ออนสุด ตั้งแตเบอร 9H-9B จากน้ันเลือกขนาดเบอรดินสอที่

ตองการ เหลาดินสอใหแหลมแลวนําดินสอไปฝนกับกระดาษ
ทรายโดยจับดินสอใหตั้งฉาก 90 องศากับกระดาทราย ฝนให
ปลายดินสอหวัตัดขนานกับแผนกระดาทราย จากนัน้นาํดนิสอ
เขากับแทนจับใหโผลพนแทนเทากับระยะของลอที่พนแทน 
แลวใชมือจับแทนเลื่อนไปขางหนาโดยที่ตองสังเกตดูผิวแผน
ไมเคลือบสีถูกดินสอขูดเปนรอยหรือไม (การเปนรอย หมาย
ถึง เปนรอยสีถลอกถึงพื้นแผนไมเคลือบสี)4
 4.3  ความติดแนนของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี

  นําแผนไมเคลือบสีทําการตรวจสอบความติด
แนนโดยการกรีด 45 องศากับแนวเส้ียนแนวกรีด จะเปนตาราง
จํานวน 100 ชอง ชองละ 1 มิลลิเมตร หลังจากนั้นใชแปลงขน
ออนปดทําความสะอาดเบาๆ แลวจึงใชเทปกาวใสปดบริเวณ
นั้นใหแนน โดยใชยางลบชวยในการรีดเทปกาวใสใหติดแนน
มากข้ึน ทิง้ไวประมาณ 5 นาท ีแลวจงึดงึเทปกาวใส ออกอยาง
รวดเรว็โดยทาํมุม 60 องศา แลวสงัเกตความเสยีหายทีแ่ผนไม
เคลือบสี ดวยสายตาจากน้ันนาํผลการทดสอบเปรียบเทียบกับ
ตารางทดสอบความติดแนน5

ผลการวิจัย
 1.  การเปล่ียนแปลงปริมาณของสารระเหย

  การนําเสนอปริมาณของสารระเหยของเฟอรนเิจอร
ไมเคลือบสีในท่ีนี้จะนําเสนอตอระยะเวลาในการอบแหง
เฟอรนิเจอรไมเคลือบสีโดยปริมาณของสารระเหยจะลดลง
เหลือประมาณ 17.5 % มาตรฐานเปยก ดังแสดงในFigure 2 
(แกน Y แสดงปริมาณของสารระเหยในหนวยมาตรฐานเปยก 
และแกน X แสดงถงึระยะเวลาในการอบแหงมหีนวยเปนนาที) 
จากการวิเคราะหหาปริมาณของสารระเหยของเฟอรนิเจอร
ไมเคลือบสีภายใตการอบแหงดวยอากาศจากพลังงานแสง
อาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas burner) และ

การอบแหงดวยอากาศอากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อเพลิง
แกส (Gas burner)  ในสภาวะอณุหภมูขิองอากาศอบแหงคงที ่
40 องศาเซลเซียส และความเร็วของอากาศอบแหงคงที่ 0.5 
เมตรตอวินาที พบวา ลักษณะของการลดลงของปริมาณสาร
ระเหยของของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีระหวางการอบแหงจะ

อยูในชวงการลดลงอยางรวดเร็ว โดยการอบแหงเฟอรนิเจอร
ไมเคลือบสีภายใตการอบแหงดวยอากาศรอนจากพลังงาน
แสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) 
และการอบแหงดวยอากาศอากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อ
เพลงิแกส (Gas Burner) เนือ่งจากการอบแหงทีร่ะดับอุณหภมูิ

เดียวกัน จึงสงผลใหระยะเวลาในการอบแหงเฟอรนิเจอรไม
เคลือบสีไมแตกตางกัน
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Figure 2 volatile contents in coated wood furniture drying under 

the use of hot-air from the combination of solar energy 

and gas fuel in coated wood furniture drying 

 เม่ือ solar +gas drying คือ การอบแหงดวยอากาศ
รอนจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเช้ือเพลิง
แกส(Gas burner)  และ gas drying คือ การอบแหงดวย
อากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner)
 2.  การใชพลังงานในการอบแหง
  2.1  ปรมิาณการใชพลังงานความรอนจาํเพาะ

   การวิเคราะหปริมาณการใชพลังงาน
ความรอนจําเพาะในการอบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี จะ
แสดงผลทีไ่ดในหนวย MJ/kg-water evap. ดงัแสดงใน Figure 
3 ซึง่ผลการวเิคราะหปรมิาณการใชพลังงานความรอนจาํเพาะ
ของการอบแหงเฟอรนเิจอรไมเคลอืบสภีายใตการอบแหงดวย
อากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อ
เพลิงแกส(Gas Burner) และอากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อ
เพลงิแกส (Gas Burner) ในสภาวะอากาศอุณหภมูขิองอากาศ
อบแหงคงที่ 40 องศาเซลเซียส และความเร็วของอากาศอบ
แหงคงท่ี 0.5 เมตรตอวนิาท ีพบวา การอบแหงเฟอรนเิจอรไม
เคลือบสภีายใตการอบแหงเฟอรนเิจอรไมเคลือบสภีายใตการ
อบแหงดวยอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับหอง
เผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) สงผลตอปริมาณการใช

พลงังานความรอนจาํเพาะในการอบแหงนอยกวา การอบแหง
ดวยอากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) 
ซึ่งมีการใชพลังงานความรอนจําเพาะ 604.64 MJ/kg-water 
evap. ในขณะที่การอบแหงดวยอากาศรอนจากหองเผาไหม
เช้ือเพลิงแกส (Gas Burner) ใชพลังงานความรอน 1708.64 

MJ/kg-water evap.
  2.2  ปริมาณการใชพลังงานไฟฟาจําเพาะ
ปรมิาณการใชพลงังานไฟฟาจาํเพาะในการอบแหงเฟอรนเิจอร

ไมเคลือบสี จะแสดงท่ีไดในหนวย kW/kg-water evap. ดัง
แสดงใน Figure 3 

Figure 3  Use of energy in coated wood furniture drying under the 

use of hot-air from the combination of solar energy and 

gas fuel in coated wood furniture drying 

 เมื่อ solar +gas drying คือ การอบแหงดวยอากาศ
รอนจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อเพลิง
แกส(Gas burner)  และ gas drying คือ การอบแหงดวย
อากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส(Gas Burner)

 ผลการวิเคราะหปรมิาณการใชพลังงานไฟฟาจําเพาะ
ของการอบแหงเฟอรนเิจอรไมเคลอืบสีภายใตการอบแหงดวย
อากาศจากรอนพลังงานแสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อ
เพลิงแกส (Gas Burner) และอากาศรอนจากหองเผาไหม

เชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) ในสภาวะอุณหภูมิของอากาศ
อบแหงคงท่ี 40 องศาเซลเซียส และความเร็วของอากาศอบ
แหงคงที่ 0.5 เมตรตอวินาที พบวา การอบแหงเฟอรนิเจอร

ไมเคลือบสีภายใตการอบแหงดวยอากาศรอนจากพลังงาน
แสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner)
สงผลตอปริมาณการใชพลังงานไฟฟาจําเพาะในการอบแหง
เทากับการอบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีภายใตการอบแหง

ดวยอากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส(Gas Burner) 

ซึ่งมีการใชพลังงานไฟฟาจําเพาะ 40.60 kW/kg-water evap. 
  2.3  คาใชจายพลังงานในการอบแหงคาใช
จายพลังงานในการอบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีภายใต
การอบแหงดวยอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับ

หองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส(Gas Burner) และอากาศรอนจาก
หองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) ในสภาวะอุณหภูมิ
ของอากาศอบแหงคงที่ 40 องศาเซลเซียส และความเร็วของ
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อากาศอบแหงคงที่ 0.5 เมตรตอวินาที ดังแสดงใน Figure 3 
พบวา การอบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีภายใตการอบแหง
ดวยอากาศจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อ
เพลิงแกส (Gas Burner) มีคาใชจายในการอบแหงนอยกวา
การอบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีภายใตการอบแหงดวย
อากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) ซึ่ง
มีคาใชจาย 2.41 บาท/kg-water evap. ในขณะที่การอบแหง
ดวยอากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) 
มีคาใชจายในการอบแหง 7.9 บาท/kg-water evap.
 3.  คุณภาพของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี

  ผลของการตรวจสอบคุณภาพของเฟอรนิเจอร
ไมเคลือบสี ภายใตการอบแหงดวยอากาศจากพลังงานแสง
อาทิตยรวมกับหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) และ
การอบแหงดวยอากาศรอนจากหองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส 
(Gas Burner) ในสภาวะอุณหภูมิของอากาศอบแหงคงที่ 
40 องศาเซลเซียส และความเร็วของอากาศอบแหงคงที่ 0.5 
เมตรตอวินาที พบวาความคงทนของเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี
ดวยวิธีการทดสอบความทนนํ้า ไมเกิดการพองที่พื้นผิวของ
เฟอรนเิจอรไมเคลอืบส ีและไมแตกตางกนั สวนความแขง็ของ
เฟอรนิเจอรไมเคลือบสีโดยใชดินสอ อยูในเกณฑมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรมและความติดแนนของเฟอรนิเจอรไม
เคลือบสี ระดับผลการทดสอบจะอยูที่ระดับ 2 คือ ผิวเคลือบ
หลุดลอกออกตามแนวเสนและตําแหนงที่เสนตัดกัน การหลุด
ลอกออกเกินรอยละ 5 แตไมเกินรอยละ 15 ของพื้นที่ตาราง 
ซึ่งไมเกินเกณฑมาตรฐานที่กําหนดไว ดังแสดงใน Table 1

Table 1 Experimental results show that the adhesion 
strength of coated wood furniture

แหลงกําเนิดอากาศรอน ระดับผลการทดสอบ

พลังงานแสงอาทิตยรวมกับ
2

หองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส

หองเผาไหมเชื้อเพลิงแกส 2

วิจารณและสรุปผล
 การอบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสีภายใตการอบ

แหงดวยอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับหอง
เผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) ในสภาวะอุณหภูมิของ

อากาศอบแหงคงท่ี 40 องศาเซลเซียส และความเร็วของ

อากาศอบแหงคงที่ 0.5 เมตรตอวินาที เหมาะสมสําหรับการ
อบแหงเฟอรนิเจอรไมเคลือบสี เนื่องจากมีอิทธิพลทําใหการ
ใชพลังงานเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) ในการอบแหงนอย
กวา เมื่อเปรียบเทียบกับการอบแหงดวยอากาศรอนจากหอง
เผาไหมเชื้อเพลิงแกส (Gas Burner) 
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