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บทที ่2  

ทฤษฎ ีและเอกสารงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

2.1 คอนกรีตผสมเสร็จ (Ready-mixed Concrete) 

คอนกรีตผสมเสร็จ เป็นคอนกรีตท่ีถูกชั่งตวงตามสัดส่วนท่ีออกแบบไวแ้ละถูกผสมท่ีหน่วย
ผลิตคอนกรีตจากนั้นจึงถูกจดัส่งไปยงัหน่วยงานก่อสร้างในสรูปท่ีสดและยงัไม่แข็งตวั โดยทัว่ไป
คอนกรีตผสมเสร็จจะมีวธีิการผลิตได ้3 วธีิดงัต่อไปน้ี 

1) คอนกรีตผสมเสร็จจากหน่วยผลติ (Central-Mixed Concrete) เป็นคอนกรีตท่ีถูกผสมให้
เสร็จในเคร่ืองผสมแบบอยู่กบัท่ี และถูกจดัส่งไปทางรถกวน (Truck Agitator) หรือรถ
ผสม (Truck Mixer) ท่ีใชค้วามเร็วรอบหมุนเท่ากบัรอบกวนคอนกรีต หรือรถดัม๊พ ์

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.1 โรงงานคอนกรีตผสมเสร็จ (Concrete-Mixed Concrete) 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 2.2 รถผสม (Truck Mixer) 
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2) คอนกรีตถูกผสมเสร็จบางส่วนจากหน่วยผลิต (Shrink-Mixed Concrete) เป็นคอนกรีตท่ี
ถูกผสมเพียงบางส่วนในเคร่ืองผสมแบบอยูก่บัท่ี และจะผสมจนเสร็จสมบูรณ์ในรถผสม
คอนกรีต 

3) คอนกรีตผสมเสร็จด้วยรถผสม (Truck-Mixed Concrete) เป็นคอนกรีตท่ีถูกผสมตั้งแต่
ต้นจนเสร็จในรถผสมคอนกรีต ซ่ึงตามมาตรฐาน ASTM C 94 ระบุไวว้่าในการผสม
คอนกรีตในรถผสมคอนกรีต (Truck Mixer) จนกระทัง่เขา้กนัดีจะตอ้งใชก้ารหมุน 70-100 
รอบของโม่ท่ีอตัราความเร็วผสม (Mixing Speed) ตามท่ีผูผ้ลิตรถผสมคอนกรีตก าหนด 
อตัราความเร็วหลังจาก 100 รอบ ควรหมุนด้วยอัตราความเร็วกวน (Agitating Speed) 
โดยทัว่ไปอตัราความเร็วกวน ควรมีอตัราอยูท่ี่ 2-6 รอบต่อนาที และส าหรับการผสมอตัรา
ความเร็วผสมควรมีค่าประมาณ 6-18 รอบต่อนาที ทั้ งน้ีการผสมท่ีความเร็วรอบสูงและ
ระยะเวลาการผสมท่ีนาน จะเป็นสาเหตุให้ค่าก าลังของคอนกรีตลดลง อุณหภูมิของ
คอนกรีตสูงข้ึน สูญเสียปริมาณอากาศในเน้ือคอนกรีตมากข้ึนและเร่วอตัราการสูญเสียค่า
ความยุบตัว (Slump Loss) ของคอนกรีต ตามมาตรฐาน ASTM C 94 ก าหนดไว้ว่า
ระยะเวลาตั้งแต่เร่ิมผสมคอนกรีตจนถึงเทคอนกรีตออกจากรถผสมไม่ควรเกิน 90 นาที 
หรือก่อนท่ีโม่จะหมุนถึง 300 รอบหลงัจากเติมน ้ าลงในปูนซีเมนตแ์ละมวลรวม หรือเติม
ปูนซีเมนต์ลงต่อจากมวลรวม รถผสมและรถกวนควรถูกใชง้านตามความจุและความเร็ว
ของการหมุนตามท่ีผูผ้ลิตแนะน า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.3 แผนผงัของโรงงานผลิตคอนกรีตผสมเสร็จ 
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2.1.1 มาตรฐานผลติภัณฑ์อุตสาหกรรมคอนกรีตผสมเสร็จ (มอก.213-2552) 

ความหมายของค าว่า คอนกรีตผสมเสร็จ ในมาตรฐานน้ี หมายถึง คอนกรีตในสภาพ
เหลวท่ีจ่ายไปยงัท่ีหล่อและพร้อมใช้งานไดท้นัที โดยคอนกรีตจะสามารถแบ่งตามความตา้นแรงอดั
ของคอนกรีต เป็น 13 ชั้นคุณภาพ ไดด้งัต่อไปน้ี 

ตารางท่ี 2.1 ชั้นคุณภาพของคอนกรีต 

ช่ือชั้นคุณภาพ 

ความตา้นแรงอดั (เม่ืออาย ุ28 วนั) Mpa 
ไม่นอ้ยกวา่ 

แท่งทรงกระบอก 
∅ ขนาด 150 mm x 300 mm 

แท่งทรงลูกบาศก ์
ขนาด 150 mm x 150 mm 

C14.5/18 14.5 18.0 
C17/21 17.0 21.0 

C19.5/24 19.5 24.0 
C23/28 23.0 28.0 
C25/30 25.0 30.0 
C27/32 27.0 32.0 
C30/35 30.0 35.0 
C33/38 33.0 38.0 
C35/40 35.0 40.0 
C40/45 40.0 45.0 
C45/50 45.0 50.0 
C50/55 50.0 55.0 

ซ่ึงมาตรฐานผลิตภณัฑ์อุตสาหกรรมน้ีจะก าหนด ชนิด ประเภทและชั้นคุณภาพ วสัดุ 
การท า คุณลกัษณะท่ีตอ้งการ การชกัตวัอย่างและเกณฑ์ตดัสิน และการทดสอบคอนกรีตผสมเสร็จ               
ซ่ึงผสมจากโรงงานหรือโดยรถผสมคอนกรีต และส่งถึงสถานท่ีก่อสร้าง 
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2.1.2 คุณสมบัติของคอนกรีต 

คุณสมบติัของคอนกรีตผสมเสร็จเม่ืออยูใ่นสถานะเร่ิมแรกท่ีเป็นของเหลว เราจะเรียกวา่ 
คอนกรีตสด ซ่ึงจะมีความส าคญัเพียงขณะก่อสร้างเท่านั้น ในขณะท่ีคุณสมบติัของคอนกรีตท่ีแข็งตวั
แลว้ จะมีความส าคญัไปตลอดอายุการใช้งานของโครงสร้างคอนกรีตนั้น โดยทัว่ไปคุณสมบติัของ
คอนกรีตแขง็ตวัแลว้ในดา้นก าลงัอดัของคอนกรีตมกัไดรั้บการพิจารณาวา่เป็นคุณสมบติัท่ีส าคญัท่ีสุด 

1) ก าลงัอดัของคอนกรีต (Compressive Strength) 

ก าลงัอดัของคอนกรีต (Compressive Strength) เป็นความสามารถของคอนกรีตใน
การตา้นทานต่อหน่วยแรงอดัท่ีเกิดข้ึน โดยไม่เกิดการพงัทลาย ซ่ึงการพงัทลายน้ี ไดแ้ก่ รอยแตกร้าวท่ี
ปรากฏ ก าลงัอดัของคอนกรีตจะข้ึนอยูก่บัปัจจยัท่ีส าคญั 3 ขอ้ ไดแ้ก่ ก าลงัของมอร์ตาร์, ก าลงัของมวล
รวมหยาบ, และแรงยดึเหน่ียวระหวา่งมอร์ตาร์กบัมวลรวมหยาบ  

โดยการทดสอบก าลังอัดของตัวอย่างคอนก รีตจากห น่วยงาน ก่อส ร้าง                                  
มีวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อประเมินผลและควบคุมใหแ้น่ใจวา่ คอนกรีตท่ีผลิตข้ึนมีคุณภาพและก าลงัอดัท่ี
สม ่าเสมออยู่ในระดับท่ีต้องการ โดยจะต้องยอมรับว่า ค่าก าลังอดัท่ีได้จากการทดสอบจะมีค่าท่ี
แตกต่างกนั เน่ืองจากสาเหตุ 2 อย่าง คือ ความผนัแปรเน่ืองจากกระบวนการผลิตและความผนัแปร
เน่ืองจากกระบวนการควบคุมคุณภาพ นอกจากน้ีความผนัแปร 

2) พฤติกรรมการสูญเสียความช้ืนของคอนกรีต (Concrete Maturity) 

พฤติกรรมการสูญเสียความช้ืนของคอนกรีตในการท าปฏิกิ ริยา (Concrete 
Maturity) เป็นความสัมพนัธ์ของอุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนระหว่างเกิดปฏิกิริยาในคอนกรีตและการพฒันา
ก าลงัอดัของคอนกรีตในช่วงแรกของการท าปฏิกิริยาไฮเดรชัน่ (Hydration Process) ซ่ึงอุณหภูมิจะมี
การเพิ่มสูงข้ึนเน่ืองมาจากปฏิกิริยาทางเคมีระหวา่งซีเมนตแ์ละน ้า โดยอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนจะสัมพนัธ์กบั
ค่าก าลงัอดัของคอนกรีตตั้งแต่ช่วงเวลาท่ีปฏิกิริยาไฮเดรชัน่ (Hydration Process) เร่ิมข้ึนจนส้ินสุดลง 

2.2 เทคโนโลยกีารระบุข้อมูลต่างๆ โดยอาศัยคล่ืนความถี่วทิยุ (Radio Frequency Identification, 
RFID)  

ปัจจุบนัน้ีโลกของเราได้มีเทคโนโลยีการระบุขอ้มูลอตัโนมติั (Auto-Identification) มากมาย 
โดยมนุษยเ์ราไดน้ ามาประยุกต์เพื่อใช้ให้เกิดประโยชน์และความสะดวกรวดเร็วในงานหลายๆดา้น 
อาทิเช่น ระบบคลงัสินคา้ ร้านคา้ สายการผลิตในโรงงาน ตลอดจนงานดา้นโลจิสติกส์ ซ่ึงเทคโนโลยี
เหล่าน้ีไดถู้กคิดคน้มาเพื่ออ านวยความสะดวกในการบนัทึกขอ้มูลแบบอตัโนมติัและรวดเร็ว แทนการ
กระท าดว้ยมนุษยซ่ึ์งมีโอกาสเส่ียงต่อความผิดพลาดค่อนขา้งสูงโดยเทคโนโลยีเหล่าน้ีมีหลากหลาย
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ประเภทด้วยกนั ดงัแสดงในภาพ ประกอบไปดว้ย เทคโนโลยีรหัสแท่ง (barcode) , เทคโนโลยีการ
อ่านอกัขระด้วยแสง (OCR) , เทคโนโลยีชีวมิติ (biometric) , เทคโนโลยีสมาร์ดการ์ด (smart card) 
และเทคโนโลยอีาร์เอฟไอดี (RFID) 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 ภาพรวมของระบบระบุตวัตนอตัโนมติัแบบต่างๆท่ีมีใชอ้ยูใ่นปัจจุบนั 

ซ่ึงเทคโนโลยีระบุตวัตนท่ีนิยมใช้มากท่ีสุดและถูกท่ีสุดคือ เทคโนโลยีรหัสแท่ง (barcode)                 
มีลกัษณะเป็นแท่งสีด าขนาดต่างๆเรียงกนั เทคโนโลยรีหสัแท่ง (barcode) น้ีมีราคาท่ีถูกมาก แต่ขอ้เสีย
ของมนัคือสามารถจดัเก็บขอ้มูลไดน้้อยและง่ายต่อการปลอมแปลง ซ ้ ายงัไม่สามารถแกไ้ขขอ้มูลได้
และเม่ือเวลาผา่นไปมกัเกิดความผดิพลาดจากการอ่านขอ้มูลดว้ย  

ต่อมาคือเทคโนโลยีสมาร์ตการ์ด (smart card) เป็นอีกเทคโนโลยีหน่ึงท่ีใช้งานกันอย่าง
แพร่หลายในปัจจุบนั โดยขอ้มูลจะถูกบนัทึกเก็บไวใ้นไมโครชิป (microchip) ท่ีอยูบ่นบตัรซ่ึงจะท าให้
มีความสามารถในการเก็บบนัทึกขอ้มูลไดม้ากกวา่เทคโนโลยีรหสัแท่ง (barcode) และความปลอดภยั
ของข้อมูลมีเพิ่มมากข้ึน แต่เทคโนโลยีสมาร์ดการ์ดจดัอยู่ในเทคโนโลยีระบุตวัตนอตัโนมติัแบบ
สัมผสั (contact Auto-ID) ซ่ึงจะตอ้งอาศยัการสัมผสัของบตัรสมาร์ดการ์ดและเคร่ืองอ่านบตัรสมาร์ด
การ์ดจึงจะสามารถอ่านขอ้มูลได ้ท าให้ค่อนขา้งไม่สะดวกในการใชง้านในงานบางประเภท  จึงท าให้
เทคโนโลยีต่อมาสามารถมาทดแทนข้อเสียตรงจุดน้ีได้คือ เทคโนโลยีระบุตัวตนแบบไร้สัมผสั 
(contactless Auto-ID) อีกทั้งยงัจะเหมาะกับงานพวกคลงัสินคา้หรือการจะต้องระบุข้อมูลของวตัถุ
ต่างๆท่ีมีจ านวนมากให้รวดเร็วและถูกตอ้ง ปลอดภยั โดยการท างานของบตัรคือจะรับ-ส่งขอ้มูลจาก
เคร่ืองอ่านและบตัรในรูปแบบคล่ืนแม่เหล็กไฟฟ้า ท าให้การรับส่งขอ้มูลมีความสะดวกมากยิ่งข้ึน 
โดยทัว่ไปจะรู้จกัเทคโนโลยีน้ีในช่ือวา่ เทคโนโลยีระบุตวัตนดว้ยคล่ืนวิทยุ (RFID : Radio Frequency 
Identification) นัน่เอง หากดูจากตารางท่ี 2.2 ซ่ึงไดเ้ปรียบเทียบขอ้แตกต่างของเทคโนโลยีระบุตวัตน
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อตัโนมัติไว ้จะเห็นได้ชัดว่า เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดี มีข้อได้เปรียบมากกว่าและสามารถน าไป
ประยกุตใ์ชไ้ดใ้นหลากหลายรูปแบบ 

ตารางท่ี 2.2 เปรียบเทียบขอ้แตกต่างของเทคโนโลยรีะบุตวัตนอตัโนมติัแบบต่างๆ 

ขอ้พิจารณา รหสัแท่ง โอซีอาร์ เสียงพดู 
ลายพิมพ์
น้ิวมือ 

สมาร์ทการ์ด อาร์เอฟไอดี 

จ  านวนขอ้มูลท่ีสามารถจดัเก็บได ้
(ไบด)์ 

1-100 1-100 - - 16-64k 16-64k 

ความหนาแน่นของขอ้มูลท่ี
บนัทึกต่อพ้ืนท่ี 

ต  ่า ต  ่า สูง สูง สูงมาก สูงมาก 

เคร่ืองอ่าน เท่ียงตรง เท่ียงตรง แพง แพง เท่ียงตรง เท่ียงตรง 

มนุษยอ่์านรหสัไดห้รือไม่ ไดจ้  ากดั 
อ่านไดง่้าย

มาก 
ง่าย ยากมาก ไม่มีทางท าได ้ ไม่มีทางท าได ้

ผลกระทบจากคราบหรือความ
สกปรก 

มีผลต่อ
การอ่าน
มาก 

มีผลต่อ
การอ่าน
มาก 

- - 
อาจมีผลหาก
เลอะบนหนา้ 

สมัผสั 
ไม่มีผล 

ผลกระทบจากการอ่านผิดดา้น
หรือผิดมุม 

มีบา้ง
เล็กนอ้ย 

มีบา้ง
เล็กนอ้ย 

- - 
ตอ้งวางให้ถูก
ทิศทางตามขั้ว
ของหนา้สมัผสั 

ไม่มีผล 

อายกุารใชง้านการฉีกขาดหรือ 
เส่ือมสภาพ 

จ ากดัอายุ
การใชง้าน 

จ ากดัอายุ
การใชง้าน 

- - 
ข้ึนกบัสภาพ
ของผิวสมัผสั 

ไม่มีผล 

มูลค่าของเคร่ืองอ่าน ต ่า ปานกลาง สูงมาก สูงมาก ต ่า ปานกลาง 
งบประมาณด าเนินการ ต ่า ต  ่า ไม่มี ไม่มี ปานกลาง ไม่มี 

การลกัลอบปลอมแปลง ท าไดง่้าย ท าไดง่้าย 
สามารถ
ท าได ้

ไม่มีทาง ไม่มีทาง ไม่มีทาง 

ความเร็วในการอ่านขอ้มูล 
ชา้ 

(≈ 4 
วินาที) 

ชา้ 
(≈ 4 
วินาที) 

ชา้มาก 
(≈ 5 
วินาที) 

ชา้มาก 
(≈ 5-10 
วินาที) 

ชา้ 
(≈ 4 วินาที) 

เร็วมาก 
(≈ 0.5 วินาที) 

ระยะห่างสูงสุดระหว่างเคร่ือง
อ่านกบับตัร/เคร่ืองลูกข่าย/ตวัเก็บ
ขอ้มูล 

0-50 ซม. 

นอ้ยกวา่ 1 
ซม. (เป็น
การ

สแกน) 

0-50 ซม. 
ตอ้งสมัผสั
โดยตรง 

ตอ้งสมัผสั
โดยตรง 

0-5 เมตร โดยใช้
คล่ืนความถ่ีวิทยุ
ยา่นไมโครเวฟ 

ดงันั้นทางผูว้ิจยัจึงได้เลือกเทคโนโลยีน้ีเพื่อมาประยุกต์ใช้ในการเก็บขอ้มูลตวัอย่างคอนกรีต
ของหจก.พี.ดบับลิว.เอส.คอนกรีต โดยเทคโนโลยีระบุตวัตนดว้ยคล่ืนวิทยุ (RFID) มีความหมายและ
ส่วนประกอบดงัต่อไปน้ี 
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เทคโนโลยีอาร์เอฟไอดี เป็นเทคโนโลยีท่ีใชใ้นการระบุขอ้มูลโดยอาศยัคล่ืนความถ่ีวิทยใุนการ
อ่านค่าและแสดงผล ซ่ึงโดยพื้นฐานแลว้ RFID จะประกอบดว้ย 3 ส่วนหลกัๆ คือ 

2.2.1 ป้าย (RFID Tag, Transponder) 

ป้ายหรือ Tag ของตวั RFID โดยทัว่ไปแลว้ภายในจะประกอบดว้ย เสาอากาศและไมโคร
ชิป ในส่วนของเสาอากาศนั้นจะท าหน้าท่ีรับส่งสัญญาณคล่ืนวิทยุระหวา่ง ป้าย (Tag) กบัเคร่ืองอ่าน 
(Reader) นอกจากนั้นแลว้ยงัสามารถท าหนา้ท่ีสร้างพลงังานเพื่อป้อนใหก้บัไมโครชิปไดอี้กดว้ย 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.5 ป้าย( Tag) และส่วนประกอบภายในของป้าย 
 

 
 
 
 
 
 

              Read-only RFID     Writable RFID tag 
รูปท่ี 2.6 แสดงโครงสร้างขอป้ายอาร์เอฟไอดี (RFID TAG) ท่ีแบ่งตามความสามารถในการโปรแกรม 

โดยทัว่ไปแลว้ป้ายอาร์เอฟไอดี (RFID TAG) จะมีหลากหลายประเภทตามความสามารถ
ในการโปรแกรมขอ้มูลและตามแหล่งพลงังานท่ีใช้ ซ่ึงจากรูปท่ี 2.6 แสดงถึงโครงสร้างของป้ายอาร์
เอฟไอดี (RFID TAG) ท่ีแบ่งตามความสามารถในการโปรแกรมโดยมีอยู ่2 แบบดว้ยกนัคือ 

1) ป้ายอาร์เอฟไอดี (RFID TAG) ท่ีไม่สามารถโปรแกรมได้ โดยขอ้มูลต่างๆจะถูก
บนัทึกมาตั้งแต่การผลิตเลย จะไม่สามารถเปล่ียนแปลงขอ้มูลภายในได ้
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2) ป้ายอาร์เอฟไอดี (RFID TAG) ท่ีสามารถโปรแกรมได ้โดยในป้ายอาร์เอฟไอดีชนิด
น้ีจะมีหน่วยความจ าแบบ EEPROM (electrically erasable programmable read 
only memory) จะสามารถอ่านและเขียนขอ้มูลไดผ้า่นทางเคร่ืองอ่าน  

ป้ายอาร์เอฟไอดี (RFID TAG) ท่ีแบ่งตามลกัษณะของแหล่งจ่ายพลงังาน ซ่ึงมี 2 แบบ 
ไดแ้ก่ 

1) ป้ายอาร์เอฟไอดีแบบพาสซีฟ (Passive) เป็นป้ายท่ีไม่ต้องมีแหล่งจ่ายพลังงาน               
แต่จะอาศยัการแปลงสัญญาณท่ีส่งออกมาจากเคร่ืองอ่านเป็นไฟเล้ียงอย่างเดียว              
ซ่ึงจะท าใหร้ะยะทางในการรับส่งขอ้มูลของป้ายและเคร่ืองอ่านไม่ไกลมากนกั 

2) ป้ายอาร์เอฟไอดีแบบแอ๊กทีฟ (Active) เป็นป้ายท่ีมีแหล่งจ่ายพลังงานบรรจุไว้
ภายใน จึงท าให้สามารถรับส่งขอ้มูลกบัเคร่ืองอ่านไดใ้นระยะท่ีไกลข้ึน แต่จะตอ้ง
เปล่ียนแปลงจ่ายพลงังานท่ีบรรจุภายในเม่ือเวลาผา่นไป 

ป้ายอาร์เอฟไอดีจ าแนกไดต้ามโครงสร้างการออกแบบและลกัษณะการใชง้านดงัท่ีแสดง
ในรูปท่ี 2.7 อาทิเช่น 

1) ป้ายอาร์เอฟไอดีแบบจานและเหรียญ จะสามารถทนอุณหภูมิสูงได ้มกันิยมใช้ใน
งานอุตสาหกรรม 

2) ป้ายอาร์เอฟไอดีแบบกระเปาะแกว้ จะมีขนาดเล็กมาก จะนิยมน าไปใชน้าการฝังไว้
ใตผ้วิหนงัของส่ิงมีชีวติ 

3) ป้ายอาร์เอฟไอดีแบบมาตรฐาน ID-1 สามารถทนอุณหภูมิสูงได้กว่า 100 องศา
เซลเซียส พกพาไดส้ะดวกเพราะมีขนาดเล็ก สามารถน ามาใส่ในรูปแบบของบตัร
สมาร์ดการ์ดแบบไร้สัมผสัได ้ 

4) ป้ายอาร์เอฟไอดีแบบเลเบลอจัฉริยะ ซ่ึงจะมีขนาดบางมากเทียบเท่ากบัแผน่กระดาษ 
สามารถทุบหรืองอได ้จึงนิยมน าไปติดเป็นแท็กกระเป๋าหรือสัมภาระต่างๆ 
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(1) แบบจานและเหรียญ                                (2) แบบกระเปาะแกว้ 

                                 

                           (3) แบบมาตรฐาน ID-1                                    (4) แบบเลเบลอจัฉริยะ 

รูปท่ี 2.7 ตวัอยา่งป้าย RFID แบบต่างๆ 

นอกจากป้ายอาร์เอฟไอดีแล้ว ท่ีส าคัญอีกตวัหน่ึงคือย่านความถ่ีท่ีใช้งาน (operating 
frequency) ถือเป็นคุณสมบติัในการเลือกใชอี้กประการหน่ึง โดยความถ่ีท่ีใชง้าน คือ คล่ืนความถ่ีวิทยุ
ท่ีเคร่ืองอ่านท าการส่งออกไปเท่านั้น โดยไม่สนวา่ป้ายอาร์เอฟไอดีจะส่งคล่ืนความถ่ีในยา่นใดกลบัมา 
ซ่ึงบางกรณีป้ายอาร์เอฟไอดีอาจจะส่งคล่ืนความถ่ีเดิมกลบัไปท่ีเคร่ืองอ่าน โดยอาศยัเทคนิคการกล ้ า
สัญญาณแบบ Load Modulation ในทัว่ไปแล้วย่านความถ่ีของเทคโนโลยีอาร์เอฟไอดี สามารถแบ่ง
ออกไดเ้ป็น 3 ยา่นความถ่ีหลกัดว้ยกนั ดงัต่อไปน้ี 

1) ย่านความถ่ีต ่ า (LF : Low Frequency) มีความถ่ีตั้ งแต่ 30-300 กิโลเฮิรตซ์ (kHz)              
จะนิยมน ามาใชก้บังานท่ีเก่ียวกบัสิงมีชีวติ 

2) ย่านความถ่ีสูง (HF : High Frequency)  หรือความถ่ีวิทยุ (RF : Radio Frequency)              
มีความถ่ีตั้งแต่ 3-30 เมกะเฮิรตซ์ (MHz) ซ่ึงนิยมนาใชง้านกบังานควบคุมบตัรต่างๆ 
โดยมีระยะของเคร่ืองอ่านประมาณ 5-15 เซนติเมตร 

3) ย่านความถ่ีสูงยิ่ง (UHF : Ultra High Frequency) มีความถ่ีตั้ งแต่ 300 เมกะเฮิรตซ์ 
(MHz) – 3 กิกะเฮิรตซ์ (GHz) และย่านความถ่ีไมโครเวฟ (microwave) มีความถ่ี
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ตั้งแต่ 3 กิกะเฮิรตซ์ข้ึนไป จะนิยมน ามาใชก้บังานพวกโลจิสติกส์ โดยจะส่ือสารกบั
เคร่ืองอ่านและป้ายอาร์เอฟไอดีท่ีมีการเคล่ือนไหว จึงออกแบบให้มีพื้นท่ีเก็บขอ้มูล
ไม่มากแต่มีระยะการส่ือสารไดม้ากกวา่ 2 เมตรข้ึนไป 

2.2.2 เคร่ืองอ่านป้าย (Reader, Interrogator) 

เคร่ืองอ่านป้ายจะท าหน้าท่ีเช่ือมต่อกับป้ายเพื่อท าการอ่านหรือเขียนข้อมูลลงในป้าย 
(Tag) โดยใช้สัญญาณวิทยุ ซ่ึงภายในเคร่ืองอ่านจะประกอบด้วย เอาอากาศเพื่อใช้ในการรับ-ส่ง
สัญญาณ, ภาครับและภาคส่งสัญญาณวิทยุ, วงจรควบคุมการอ่าน-เขียนขอ้มูลและส่วนท่ีติดต่อกบั
คอมพิวเตอร์ เช่นเดียวกบัในส่วนของป้าย เคร่ืองอ่านนั้นจะมีชนิดและรูปร่างแตกต่างกนัไปข้ึนอยูก่บั
ลกัษณะการใชง้าน 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2.8 เคร่ืองอ่านป้าย (Reader) 

 

รูปท่ี 2.9 โครงสร้างทัว่ไปของระบบ RFID 

2.2.3 ฮาร์ดแวร์ หรือระบบทีใ่ช้ประมวลผล 

ส่วนน้ีจะเป็นท่ีจะท าการประมวลผลขอ้มูลท่ีไดม้าจากป้ายหรือจะสร้างขอ้มูลเพื่อส่งไป
ยงัป้าย (Tag) หรือไม่วา่จะเป็นท่ีเก็บฐานขอ้มูล ข้ึนอยูก่บัระบบท่ีเราน าเอาไปใช ้ซ่ึงขอ้ไดเ้ปรียบของ 
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RFID เม่ือเปรียบเทียบกบัระบบบาร์โคด้ (Barcode) คือจะมีความละเอียดและสามารถบรรจุขอ้มูลได้
มากกวา่ อีกทั้งยงัมีความเร็วในการอ่านขอ้มูลจากแถบป้าย (Tag) และยงัสามารถอ่านขอ้มูลพร้อมกนั
หลายๆ ป้าย (Tag) สามารถเขียนทบัขอ้มูลได้ จึงสามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้ โดยจะสามารถลด
ตน้ทุนของการใชป้้าย ตลอดไปจนถึงความทนทานต่อการเปียกช้ืน แรงสั่นสะเทือนและการกระทบ
กระแทก 

2.3 การน าเทคโนโลย ีRFID มาใช้ในงานคอนกรีต 

มีการทดลองน าแท็กของ RFID ฝังในช้ินส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปในสภาพคอนกรีตสดหลาย
งาน อาทิ เช่น การน าแท็ก RFID ไปฝังในช้ินส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป เพื่อระบุส่วนประกอบของ
ช้ินส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป (Akinci et al., 2003) โดยไดใ้ชส้ าหรับระบุช้ินส่วนในโรงเก็บช้ินส่วนของ
โรงงานผลิตช้ินส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปขนาดใหญ่ ท่ีก่อนหน้าน้ีในโรงงานผลิตช้ินส่วนคอนกรีต
ส าเร็จรูปนั้นได้ใช้บาร์โค้ดติดท่ีช้ินส่วนคอนกรีตส าเร็จรูป แต่เม่ือเวลาผ่านไปเป็น 25 ปี ซ่ึงเป็น
ระยะเวลาการรับประกนัสินคา้ของผูผ้ลิตช้ินส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปอยู่นั้น บางช้ินส่วนบาร์โคด้ได้
หลุดหายไปหรือไม่สมบูรณ์ท าให้ไม่สามารถรู้ถึงส่วนประกอบและวนัผลิตของช้ินส่วนคอนกรีต
ส าเร็จรูป ตลอดจนการหาต าแหน่งของช้ินส่วนส าเร็จรูปเดิมท่ีใช้แรงงานคนท าให้เสียเวลาในการหา
และจดัส่งช้ินส่วนนั้นไปยงัไซตง์านก่อสร้าง ซ่ึงนัน่หมายถึงผูผ้ลิตจะตอ้งเสียค่าปรับในการส่งสินคา้
ล่าช้าเป็นเงินสูงถึง 60,000 ดอลลาร์สหรัฐในงานก่อสร้างปี 2006 เทคโนโลยีน้ีสามารถใช้แสดง
ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนต่อปีควบคู่กบัเวลาและแรงงานท่ีสามารถประหยดัไดแ้ละไดแ้นะน าให้ใช ้Tag แบบ 
passive เพื่ออายุการใชง้านและความสามารถในการรับ-ส่งขอ้มูลท่ีดีข้ึนอีกดว้ย นอกจากน้ีการน าแท็ก
ฝังในคอนกรีตสดเพื่อตรวจสอบการบ่มตวัของคอนกรีต (O’Conner, 2006) โดยมีการติดตามการบ่ม
ตวัของคอนกรีตในเฟซต่างๆ เป้าหมายเพื่อร่นระยะเวลาการก่อสร้าง หากคอนกรีตมีก าลงัท่ีเพียงพอ 
โดยการแปรผลจากอุณหภูมิท่ีเกิดข้ึนในเน้ือคอนกรีตสด ท าให้สามารถถอดแบบ และด าเนินการ
กิจกรรมการก่อสร้างขั้นต่อไปได ้และยงัมีการน าแท็กมาใชใ้นคอนกรีตสดเพื่อส่งขอ้มูลอุณหภูมิของ
คอนกรีตเพื่อป้องกันการทลายคอนกรีต (Kang & Ganhi, 2010) โดยใช้เก็บข้อมูลอุณหภูมิของ
คอนกรีตสด โดยมีการระบุต าแหน่งทั้งแกน X, แกน Y และแกน Z ท่ีเหมาะสม ให้ RFID Tag รายงาน
ผลของอุณหภูมิของคอนกรีตท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่ต้นจนจบปฏิกิริยาเพื่อป้องกนัการทลายของคอนกรีต              
เม่ือถอดแบบออกมา และศึกษาการพฒันาของก าลงัอดัของช้ินส่วนคอนกรีตส าเร็จรูปแบบหล่อในท่ี
อีกดว้ยโดยดูจากพฤติกรรมการสูญเสียความช้ืนของคอนกรีต (Concrete Maturity) 
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รูปท่ี 2.10 ต าแหน่งของการวางแทก็ RFID ในแบบก่อนการเทคอนกรีต 

(ท่ีมา: Kang & Ganhi, 2010) 

 
รูปท่ี 2.11 การรายงานของแทก็ในช่วงเวลาต่างๆ  

(ท่ีมา: Kang & Ganhi, 2010) 
 
 
 
 
 
 

 

 


