
 
 
 
 

แผนการสอน/การเรียนรู้ภาคทฤษฎี หน่วยที่   8 

ช่ือวชิา ระบบส่งก าลงัเคร่ืองมือกล สอนสัปดาห์ที ่8 

ช่ือหน่วย การค านวณเรียว ช่ัวโมงรวม 2 

การค านวณเรียว 
ด้านความรู้  

1. ส่วนต่างๆของเรียว 
2. วธีิเยื้องศูนยท์า้ยแท่น 
3. วธีิตั้งแท่นมีดให้เป็นมุม 
4. วธีิใชอุ้ปกรณ์พิเศษ 

ด้านทกัษะ 
       ทกัษะการคิดและแกปั้ญหาโจทย ์
ด้านคุณธรรมจริยธรรม ค่านิยม และคุณลกัษณะอนัพึงประสงค์ 

1. เขา้หอ้งเรียนทุกคร้ัง 
2. มีความรับผดิชอบต่อหนา้ท่ี 
3. ตรงต่อเวลา  

 
สาระส าคัญ 
        งานเรียว คือการกลึงงานใหก้ลมมีขนาดความโตท่ีไม่เท่ากนัหมายความวา่มีขา้งโตและขา้งเล็กโดยมีขนาดความ
เรียวท่ีมีอตัราส่วนท่ีสม ่าเสมอในงานกลึงนั้นๆ ซ่ึงมีทั้งงานเรียวนอก และงานเรียวใน 
 
สมรรถนะอาชีพประจ าหน่วย (ส่ิงท่ีตอ้งการใหเ้กิดการประยกุตใ์ชค้วามรู้  ทกัษะ  คุณธรรม เขา้ดว้ยกนั) 
        แสดงความรู้เก่ียวกบัการค านวณเรียว  รู้การแกปั้ญหาโจทย ์ตั้งใจเรียน ตรงต่อเวลา รวมทั้งการคิดและแกปั้ญหา
งานใหไ้ดป้ระสิทธิภาพสูงสุด 
 
จุดประสงค์การสอน/การเรียนรู้ 

 จุดประสงค์ทัว่ไป  
1. รู้และเขา้ใจการค านวณเรียว 
2. มีเจตคติและกิจนิสัยท่ีดีในการท างาน มีความรับผดิชอบ และตรงต่อเวลา  

 
 



 จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม  
1. อธิบายส่วนต่างๆของเรียวได ้
2. ค านวณหาระยะเยื้องได ้ 
3. ค านวณหามุมตั้งมีดได ้
4. ค านวณหามุมตั้งอุปกรณ์พิเศษได ้

 
เน้ือหาสาระการสอน/การเรียนรู้   
•  ด้านความรู้(ทฤษฎี) 
งานเรียว หมายถึงการกลึงงานใหก้ลมแต่มีขนาดของความโตท่ีไม่เท่ากนันั้นหมายความวา่มีขา้งโตและขา้งเล็กโดยมี
ขนาดความเรียวท่ีมีอตัราส่วนท่ีสม ่าเสมอในงานกลึงนั้น ๆ ซ่ึงมีทั้งงานเรียวนอก และงานเรียวใน 
 
 
 
 

รูปท่ี 1 ลกัษณะการกลึงเรียว 
ส่วนต่างๆของเรียว 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 2 แสดงส่วนต่างๆของเรียว 

จากรูปท่ี 2 ก าหนดให้ 
D  =  ความยาวเส้นผา่นศูนยก์ลางดา้นใหญ่ของเรียว (มม.) 
d   =  ความยาวเส้นผา่ศูนยก์ลางดา้นเล็กของเรียว (มม.) 
l    =  ความยาวเรียว (มม.) 
L   =  ความยาวทั้งหมดของงาน (มม.) 
1 : X หรือ 1 : K = อตัราเรียว 
α  =  มุมเรียว 

2

 =  คร่ึงหน่ึงของมุมเรียว คือมุมท่ีจะตั้งกลึงเรียวดว้ย Compound Rest และกลึงดว้ย Taper Attachment 

1 : X หรือ 1 : K เป็นการบอกอตัราเรียวท่ีมีความแตกต่างกนัระหวา่ง D – d ท่ีมีค่า 1 มม. ทุก ๆ ความยาว X หรือ K 



เช่น อตัราเรียว 1 :20 หมายความวา่ เพลาจะมีความยาวเส้นผา่นศูนยก์ลางแตกต่างกนั 1 มม. ท่ีความยาวทุกๆ 20 มม.  ดู
ตวัอยา่งการค านวณไดจ้ากตวัอยา่งท่ี 4  
วธีิกลงึเรียวโดยเยือ้งศูนย์ท้ายแท่น (Offset Tailstock) 
เป็นวธีิท่ีเหมาะกบังานกลึงเรียวท่ีมีขนาดยาว ๆ แต่มีอตัราเรียวนอ้ย ๆ ดงัรูปท่ี 3  
 

 
 
 

 
รูปท่ี 3 การกลึงเรียวโดยเยื้องศูนยท์า้ยแท่น 

ระยะศูนยท่ี์ตอ้งเล่ือน จะตอ้งเยื้องไม่เกิน 
50

1 ของความยาวทั้งหมด เพราะถา้เกินจะท าให้งานหลุดออกจากรูเจาะยนั

ศูนย ์ผวิสัมผสัของยนัศูนยก์บัรูเจาะจะยดึประคองไดไ้ม่แน่นพอท่ีจะท างานได ้
พิจารณาสัญลกัษณ์ของค่าต่าง ๆ ในการค านวณเก่ียวกบัวธีิกลึงเรียวดว้ยการเยื้องศูนยท์า้ยแท่น ดงัรูปท่ี 4  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 4 การค านวณหาค่าการเยื้องศูนย ์ 

สูตร     rV = 
2

dD   

ก าหนดให ้ 

rV = ระยะท่ีศูนยห์ลงัเล่ือนออก (มม.) 
L = ระยะห่างจากศูนยห์นา้ถึงศูนยห์ลงัของแท่น หรือความยาวของช้ินงานกลึง (มม.) 
l = ความยาวของผวิหนา้เรียว (มม.) 
D = เส้นผา่นศูนยก์ลางขา้งโตของเรียว (มม.) 
d = เส้นผา่นศูนยก์ลางขา้งเล็กของเรียว (มม.) 
ตัวอย่างที่ 1 ตอ้งการกลึงงานท่ีมีความยาวเส้นผา่นศูนยก์ลาง 25 มม. ยาว 200 มม. .ใหป้ลายดา้นใหญ่เหลือความยาว
เส้นผา่นศูนยก์ลาง 22 มม. ปลายดา้นเล็กเหลือความยาวเส้นผา่นศูนยก์ลาง 20 มม. และมีความยาวเรียว 200 มม. จง
ค านวณหาระยะเยื้องศูนยท์า้ยแท่น  
 
 
 



 
 

 
 
 

รูปท่ี 5 

วธีิท า จากสูตร rV = 
2

dD   

                                           = 
2

2022   

                                            =  1 มม. 

ตรวจสอบระยะเยื้องศูนยท์า้ยแท่น rV  = xL
50

1  

                                                             = 200
50

1
x  

 = 4 มม. 
ตอบ  เรียวน้ีสามารถกลึงโดยวธีิน้ีได ้เพราะมีระยะเยื้อง 1 มม. นอ้ยกวา่ 4 มม. 
   ในการกลึงเรียวดว้ยวิธีเยื้องศูนยท์า้ยแท่นน้ี ถา้ช้ินงานกลึงเรียวไม่ตลอดความยาวงาน จะตอ้งพิจารณาความยาวของ
งานและของเรียวดว้ย ดงัตวัอยา่งท่ี 2 
 

 
 
 

 
 

รูปท่ี 6 กลึงเรียวยาวไม่ตลอดความยาวงาน 

สูตร   rV = 
2

dD  x
l

L  

ตัวอย่างที ่2 ตอ้งการกลึงเรียวดงัรูปท่ี 7 จงค านวณหาค่าระยะเยื้องศูนยท์า้ยแท่น 
 

 
 
 
 

รูปท่ี 7 

วธีิท า  จากสูตร rV = 
2

dD  x
l

L =  



                                       =
2

2324  x
50

60  

 = 0.6 มม. 

ตรวจสอบระยะเยื้องศูนยท์า้ยแท่น rV  = xL
50

1  

                                                             = 60
50

1
x  

 = 1.2 มม. 
ตอบ ระยะเยื้องศูนยท์า้ยแท่น 0.6 มม. < 1.2 มม. สามารถกลึงเรียวดว้ยวธีิเยื้องศูนยท์า้ยแท่นได ้
วธีิกลงึเรียวโดยตั้งแท่นมีดให้เป็นมุม (กลงึโดยตั้งองศาที ่Compound Rest)  

ในงานกลึงเรียวดว้ยวธีิน้ีจะตอ้งตั้งป้อมมีดใหเ้ป็นมุม 
2

   

(ก่ึงมุมเรียวของงานจริง) กบัเพลางาน โดยการค านวณหาค่ามุมมาก่อน หรือถา้ทราบค่ามุม ก็น าไปตั้งดว้ยค่าก่ึงมุมเรียว 

2

  เท่านั้นเอง เช่น ถา้เราตอ้งการกลึงมุมเรียว 30° การตั้งป้อมมีดจะตอ้งตั้งเพียง 
2

   คือ 
2

30 = 15°  เท่านั้น 

   จงพิจารณารูปแสดงสัญลกัษณ์ของค่าต่าง ๆในการค านวณการกลึงเรียวดว้ย Compound Rest  ดงัรูปท่ี 8 
 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 8 การค านวณหาค่ามุมตั้งมีด 

ก่ึงมุมเรียวหรือมุมท่ีจะตั้งป้อมมีดเอียงตดังาน 

สูตร 
l

dD

K 22

1

2
tan




  

ตัวอย่างที ่3 ตอ้งการกลึงเรียว ตามรูปท่ี 9 จงค านวณหาค่ามุมกลึงเรียว 
2

  
 

 
 
 
 

รูปท่ี 9 

วธีิท า จากสูตร 
l

dD

22
tan




  



402

2060

2
tan

x




  

 
80

40

2
tan 

  

             = 0.5 
             = 26.56 องศา 
ตอบ มุมท่ีตั้งป้อมมีดเอียงตดังาน = 26.56 องศา 
วธีิกลงึเรียวโดยใช้อุปกรณ์พเิศษส าหรับกลงึเรียว (Taper Attachment) 
การกลึงดว้ย Attachment ท าไดส้ะดวกแน่นอน โดยการเลือนชุดป้อนตวัขวาง (Cross Slide) และเคร่ืองมือตดั (Cutting 
Tool) ไปทางเอียง ขณะท่ีชุดแคร่เล่ือน (Carriage) เล่ือนไปตามยาว ระยะทางการเคล่ือนท่ีเอียงจะถูกจ ากดัอยูใ่น
ช่วงหน่ึง  
ข้อดีของการกลึงเรียวด้วย Taper Attachment คือ  
1. สามารถกลึงเรียวไดท้ั้งภายในและภายนอก  
2. ไม่จ  ากดัวธีิการการจบังานดว้ยวธีิใดวธีิหน่ึง  
3. ไม่เสียเวลาในการตรวจ และปรับการเยื้องของยนัศูนยห์วั-ทา้ย  
4. การท างานท าไดส้ะดวกและเดินป้อนดว้ยอตัโนมติั 

5. สามารถกลึงงานท่ีมีอตัราเรียวไดสู้งถึง 3 ต่อ 10  
 

พิจารณาการกลึงเรียว Taper Attachment 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 10 การกลึงเรียว Taper Attachment  

การกลึงเรียวดว้ย Attachment ตวัไกดบ์าร์ (Guide bar) จะเป็นตวับงัคบัใหชุ้ดแท่นมีดตดัเฉือนในทิศทางตามตอ้งการ 

โดยคิดความเอียงออกมาในรูปขององศา ซ่ึงจะมีมุม
2

   เรียวไม่เกิน 10 องศา เพราะจะส่งผลกระทบไปยงัการเดิน

ป้อนอตัโนมติั นอกจากเคร่ืองท่ีถูกออกแบบมาพิเศษสามารถตั้งมุม 
2

  ไดถึ้ง 15 องศา 

ก่ึงมุมเรียวหรือมุมท่ีจะตั้งป้อมมีดเอียงตดังาน 

สูตร 
l

dD

K 22

1

2
tan




  

ข้อควรทราบ ในการกลึงเรียว Attachment ความยาวเรียวจะตอ้งยาวกวา่อุปกรณ์เรียว 



ตัวอย่างที ่4 เรียวตวัหน่ึงมีอตัราเรียว และขนาดต่างๆ ดงัรูปท่ี 11 จงค านวณหาขนาด 
1. ความยาวเส้นผา่นศูนยก์ลางดา้นเล็ก 
2. มุมกลึงเรียวดว้ย Compound Rest 
3. ระยะเยื้องศูนยท์า้ยแท่น ถา้ตอ้งการกลึงดว้ยวธีิเยื้องศูนย ์

 

 
 

 
 

 
 

รูปท่ี 11 

วธีิท า 

ขั้นตอนที ่1 ค านวณหาค่า d จากสูตร 
l

dD

X




1  

                                                            
100

70

25

1 d
  

                                                             
25

100
70 d  

                                                                  =  66 มม. 

ขั้นตอนที ่2 หามุมส าหรับกลึงเรียว 
2

tan
 = 

l

dD

2

  

                                                                    = 
1002

6670

x

  

                                                                    = 0.02 
                                                                    = 1.14 องศา  

ขั้นตอนที ่3 หาค่า rV                                   = 
l

L
x

dD

2

  

                                                                    = 
100

120

2

6670
x

  

                                                                    = 2.4 มม. 

ตรวจสอบระยะเยื้องศูนยท์า้ยแท่น               = xL
50

1  

                                                                     = 120
50

1
x  

                                                                     = 2.4 มม. 
ตอบ สามารถกลึงโดยวธีิเยื้องศูนยไ์ด ้เพราะ rV  = 2.4 มม. มีค่าเท่ากบั 2.4 มม. ใชไ้ด ้



• ด้านทกัษะ(ปฏิบัติ)   
      ทกัษะคิด และแกปั้ญหาโจทย ์การค านวณเรียว 
• ด้านคุณธรรมจริยธรรม ค่านิยม และคุณลกัษณะอนัพงึประสงค์ 

1. เขา้หอ้งเรียนทุกคร้ัง 
2. มีความรับผดิชอบต่อหนา้ท่ี 
3. ตรงต่อเวลา  

 
กจิกรรมการเรียนการสอนหรือการเรียนรู้ 

ข้ันตอนการสอนหรือกจิกรรมของครู ข้ันตอนการเรียนรู้หรือกจิกรรมของนักเรียน 
ขั้นเตรียม 
เตรียมอุปกรณ์และส่ือการสอนใหพ้ร้อม รวมทั้ง 
สังเกตความพร้อมของผูเ้รียน 

ขั้นเตรียม 
มีความพร้อมในการเรียน มีอุปกรณ์การเรียน เช่น ปากกา 
สมุด เป็นตน้ 

ขั้นการเรียนการสอน 
ผู ้สอนควรมีปฏิสัมพันธ์กับผู ้เรียน ท าการบรรยาย
เน้ือหา แสดงการค านวณพร้อมยกตวัอย่างประกอบ 
ควรมีการถามค าถามกับผูเ้รียนเพื่อเป็นการทดสอบ
ความเขา้ใจของผูเ้รียน และเม่ือผูเ้รียนตอบค าถามถูก
ควรมีการเสริมก าลงัใจใหก้บัผูเ้รียน 

ขั้นการเรียนการสอน 
ตั้งใจฟังผูส้อนและจดบนัทึกขอ้มูลและร่วมท ากิจกรรม
ในการเรียน หากไม่เขา้ใจหรือฟังไม่ทนัใหย้กมือถาม
ผูส้อน   

ข้ันสรุป 
สรุปเน้ือหาร่วมกบัผูเ้รียน บอกใหผู้เ้รียนเตรียมตวักบั
การเรียนคร้ังต่อไป 

ข้ันสรุป 
สรุปเน้ือหาร่วมกบัผูส้อน และซกัถามขอ้สงสัย 

 
งานทีม่อบหมายหรือกจิกรรมการวดัผลและประเมินผล 
ขณะเรียน 
        ฝึกท าโจทย ์หลงัการเรียนเสร็จในแต่ละหวัเร่ือง 
ผลงาน/ช้ินงาน/ความส าเร็จของผู้เรียน 
       สามารถค านวณเรียวได ้และตอบค าถามขณะเรียนได ้ 
 
ส่ือการเรียนการสอน/การเรียนรู้ 

1. การบรรยายประกอบส่ือ PowerPoint  
2. บรรยายเน้ือหา แสดงการค านวณเรียว พร้อมยกตวัอยา่งประกอบ 



แหล่งการเรียนรู้ 
       ชลอ การทวี, 2547, คณติศาสตร์เคร่ืองกล, บริษทั ส านกัพิมพเ์อมพนัธ์ จ  ากดั, กรุงเทพฯ, หนา้ 156 - 166. 
 
การประเมินผลการเรียนรู้ 
หลกัการประเมินผลการเรียนรู้ 
 ก่อนเรียน   เขา้เรียนตรงต่อเวลา  และความพร้อมในการเรียน เช่น ปากกา สมุด เป็นตน้  
ขณะเรียน    ร่วมกิจกรรมการเรียน เช่น การตอบค าถาม ไม่พูดคุยกนัในหอ้งเรียน เป็นตน้ 
หลงัเรียน      สอบปลายภาค 
 
รายละเอยีดการประเมินผลการเรียนรู้ 
วธีิการวดัผล (Method of Evaluation Outcome) 

1. คะแนนสอบปลายภาค                                                                      
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


