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บทคัดยอ  
 

            งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาอิทธิพลของตัวแปรของกรรมวิธีรีดลดความหนาผนังที่มีผลตอขนาดเอียริ่งของถวย
เหล็กกลาไรสนิมเกรดเฟอรริตกิ430 โดยตัวแปรที่ศึกษาคือ อัตราสวนของการลดความหนาผนังที่รอยละ 20 30 และ 40
และมุมไหลเขาของแมพิมพเทากับ  5 10 และ 15  องศา ชิ้นงานเริ่มตนความหนาเทากับ  1  มม. นําแผนงานมาผาน
กรรมวิธีลากขึ้นรูปเปนถวยทรงกระบอกขนาดเสนผานศูนยกลาง  30 มม. จากนั้นนําถวยที่ไดมาผานกรรมวิธีลดความ
หนาผนังที่เงื่อนไขตางๆ จากผลการทดลองสรุปไดวา เมื่อเพิ่มอัตราสวนการลดความหนาผนังมีผลทําใหขนาดเอียริ่ง
ลดลง และเมื่อมุมไหลเขาของแมพิมพเปลี่ยนไปจะมีผลกับการเปลี่ยนแปลงขนาดของเอียริ่ง โดยที่มุมไหลเขาของ
แมพิมพ 10 องศา จะทําใหขนาดเอียริ่งนอยที่สุด 
 
คําสําคัญ : เอียริ่ง / กรรมวิธีลดความหนาผนัง / อัตราสวนของการลดความหนาผนัง / มุมไหลเขาของแมพิมพ 
 
1.บทนํา 
     ในปจจุบันมีความนิยมในการนําเหล็กกลาไรสนิมมา
ขึ้นรูปเปนผลิตภัณฑอยางกวางขวาง เชน ผลิตภัณฑที่
ใชในครัวเรือน เครื่องสุขภัณฑ ชิ้นสวนยานยนต 
เนื่องจากสมบัติที่ดีหลายประการ เชนไมเปนสนิม ความ
แข็งแรงสูง และผิวของชิ้นงานมีความสวยงาม ในสวน
ของอุตสาหกรรมเครื่องใชในครัวเรือน เหล็กกลาไรสนิม
ที่นิยมใชมี 2 เกรดคือ ออสเทนเนติกเกรด 304 และ
เฟอรริติกเกรด 430 ซึง่เหล็กเกรด 430 มีความสามารถ
ในการลากขึ้นรูปต่ํากวา และมีปญหาการเกิดปริมาณ
เอียริ่ง (earing) สูง ซึ่งทําใหขอบดานบนสุดของถวยไม
เรียบมีลักษณะเปนคลื่น ดังนั้นจึงตองตัดขอบสวน
ดังกลาวออกกอนนําไปใชงานหรือนําไปเขากรรมวิธี
ผลิตอื่นตอไปอีกทําใหสิ้นเปลืองวัสดุ แตขอดีของเหล็ก
เกรดนี้คือมีราคาถูกกวาคอนขางมาก งานวิจัยนี้จึง
มุงเนนการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และลดปริมาณ

เอียริ่งของถวยที่ผลิตจากเหล็กกลาไรสนิมเฟอรริติเกรด 
430 
     เปนที่ทราบกันดีวาเอียริ่งเกิดจากสมบัติทางดาน
ทิศทาง (Anisotropy) ของวัสดุ วัสดุเหล็กกลาไรสนิม 
430 มีคา Planar Anisotropy สูงจึงมีแนวโนมในการ
เกิดเอียริ่งสูงในงานลากขึ้นรูป งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค
เพื่อลดปริมาณเอียริ่ง ดวยกรรมวิธีรีดลดความหนาผนัง 
ซึ่งเปนกรรมวิธีที่กระทําภายหลังชิ้นงานผานกรรมวิธี
ลากขึ้นรูปซึ่งมีรูปรางเปนถวย เนื่องจากถวยที่ผาน
กรรมวิธีลากขึ้นรูปมีความหนาผนังดานขางไมสม่ําเสมอ
โดยที่ขอบดานบนสุดของถวยมีความหนามากที่สุดและ
ผนังบริเวณใกลกับรัศมีโคงมนของถวยมีความหนานอย
ที่สุด การนําถวยที่ไดมาผานการรีดลดความหนาผนังจะ
ทําใหไดถวยที่มีความหนาผนังดานขางสม่ําเสมอ 
คุณภาพผิวที่ผนังดานขางดีขึ้น และความสูงของถวย
เพิ่มขึ้น ลักษณะการทํางานทั่วไปแสดงในรูปที่ 1 
(Avitzur, 1983) ถวยที่ไดจากการลากขึ้นรูปลึกมีขนาด
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รัศมีภายใน Ri ความหนาผนัง t0 แลวนําถวยที่ไดมา
ผานแมพิมพรีดลดความหนาผนังเปนดายรูปทรงกรวย 
(Conical Die) ที่มีมุมครึ่งหนึ่งของกรวย α และรัศมี
ภายใน Ri และถวยถูกกดลงดานลางตามทิศทางการ
เคลื่อนที่ของพันช ซึ่งถวยจะติดอยูกับพันช โดยที่
ชองวางระหวางดายกับพันชเทากับความหนาสุดทาย
ของถวย tf ขณะที่พันชเคลื่อนที่ลงจะทําใหผนังดานขาง
ของถวยไหลตัวผานชองวางระหวางพันชกับดาย  และ
ทําใหความหนาผนังดานขางของถวยลดลงจาก  t0 เปน 
tf ซึ่งจะไดความสูงของถวยเพิ่มขึ้น โดยที่รัศมีภายนอก
ของถวยลดลงจาก Ro เปน Rf สวนรัศมีภายในยังมี
คาคงที่เทากับ RI 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที่ 1 กรรมวธิีรดีลดความหนาผนัง 
 

งานวิจยันี้ทําการศกึษาตวัแปรทีเ่กี่ยวของกบั
กระบวนการรีดลดความหนาผนงั 2 ตัว คืออัตราสวน
การลดความหนาผนัง และมุมไหลเขาของแมพิมพ (α) 
 
2. อุปกรณและวิธีการทดลอง 
2.1 ขั้นตอนการเตรียมถวยเริ่มตน 

ทําการเตรียมถวยกอนที่จะทําการรีดลดความหนา
ผนัง โดยนําแผนเหล็กกลาไรสนิมเกรด 430 หนา 1 
มิลลิเมตร ตัดเปนแผนกลมดวยแมพิมพตัดใหไดขนาด
เสนผานศูนยกลางเทากับ 52 มม. จากนั้นนําแผนงานที่
ไดมาผานแมพิมพสําหรับกรรมวิธีลากขึ้นรูปลึกใหเปน
ถวยที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางภายในเทากับ  30 มม. 
ทําการตรวจวัดคาความสูงของเอียริ่ง (%เอียริ่ง) และ

ความเรียบผิวเพื่อเปนขอมูลเบื้องตน คาเปอรเซ็นต
เอียริ่งวัดจากความสูงของยอดคลื่น (hP) กับทองคลื่น 
(hV) ดังแสดงในรูปที่ 2 และคํานวณตามสมการที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 การหาขนาดเปอรเซนตเอียริ่ง 
 
%Earing = {(hp – hv) /[(hp + hv)/2]}x100        (1) 
 
2.2 ขั้นตอนการทดสอบการรีดลดความหนาผนัง 
     แมพิมพรีดลดความหนาผนังที่ใชในการทดลองมี  2 
ชุดคือ ชุดที่ใชในการศึกษาอิทธิพลของอัตราสวนการลด
ความหนาผนัง มีแมพิมพ 3 ตัวที่มีขนาดเสนผาน
ศูนยกลางรูดาย 31.6, 31.4 และ 31.2 มม. ซึ่งคิดเปน
อัตราสวนของการลดความหนาผนังที่รอยละ 20 30 
และ 40 ตามลําดับ โดยมีมุมไหลเขา (α) เทากันคือ10
องศา และชุดที่ใชในการศึกษาอิทธิพลของมุมไหลเขา มี
แมพิมพ 3 ตัวที่มีขนาดของมุมไหลเขาแมพิมพ  5,10 
และ 15 องศา โดยมีขนาดเสนผานศูนยกลางรูดาย
เทากันคือ 31.4 มม. (อัตราสวนของการลดความหนา
ผนังที่รอยละ 30) การทําการทดลองเปนแบบสุม
สมบูรณ โดยใชสารหลอลื่น TDN81 ทาที่ผิวถวยทุกครั้ง
กอนการรีดลดความหนาผนัง ที่แตละสภาวะการทํางาน
ทําการทดลองซ้ํา 12 ตัวอยาง ทําการติดตั้งอุปกรณใน
การวัดแรง (Loadcell) และระยะการเคลื่อนที ่(LVDT) ที่
ชุดแมพิมพรีดลดความหนาผนัง และติดตั้งเขากับ
เครื่องไฮดรอลิกเพรสขนาด 500 กิโลนิวตันเพื่อทําการ
ทดสอบ 
2.3 การเก็บขอมูล 

ที่ทุกสภาวะการทํางาน บันทึกผลของแรงที่ใช
ในการลดความหนาผนัง นําถวยที่ไดจากการลดความ
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หนาผนังที่สภาวะตางๆ มาทําการวัดความสูงของยอด
คลื่นกับทองคลื่นเพื่อหาเปอรเซ็นตเอียริ่ง วัดความเรียบ
ผิวของถวยในแนวเสนรอบวงดวยเครื่องวัดความเรียบ
ผิวแบบเข็มลาก 
3.ผลการทดลองและการวิเคราะหผล 
3.1 อิทธิพลของอัตราสวนการลดความหนาผนังที่มี
ตอกระบวนการรีดลดความหนาผนัง 

     รูปถายของชิ้นงานที่ไดจากกรรมวิธีรีดลดความ
หนาผนังดวยอัตราสวนการลดความหนาผนังเทากับ
รอยละ 20 30 และ 40 ซึ่งจะทําใหถวยที่ไดมีความสูง
แตกตางกันแสดงในรูปที่3  
 

 
 
 
 
 
รูปที่ 3 ถวยที่ผานกรรมวิธีลดความหนาผนังสําหรับ
อัตราสวนของการลดความหนาผนังตางๆ กัน (มุมไหล
เขาของแมพิมพเทากับ10 องศา) 
 
3.1.1 อิทธิพลของอัตราสวนการลดความหนาผนงัที่
มีตอรอยละของขนาดเอียริ่ง (Percentage of 
Earing) 
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รูปที่ 4. ความสัมพันธระหวางอัตราสวนของการลด
ความหนาผนังกับขนาดเอียริ่ง (มุมไหลเขาของแมพิมพ
เทากับ 10 องศา) 
 
     จากกราฟในรูปที่ 4 จะไดวาคาเฉลี่ยของรอยละของ
ขนาดเอียริ่งของถวยที่ผานกรรมวิธีลากขึ้นรูปเทากับ 
รอยละ 6.716 และคาเฉลี่ยของรอยละของขนาดเอียริ่ง
ของถวยที่ผานกรรมวิธีลดความหนาผนังเทากับรอยละ 
4.352, 3.905 และ 3.735 สําหรับอัตราสวนของการลด
ความหนาผนังเทากับรอยละ 20 30 และ 40 ตามลําดับ  
     กลาวไดวาเมื่อนําถวยที่ผานกรรมวิธีลากขึ้นรูปมา
ทําการรีดลดความหนาผนังจะทําใหขนาดเอียริ่งลดลง
เนื่องจากความหนาบริเวณทองคลื่นของเอียริ่งของถวย
ที่ผานกรรมวิธีลากขึ้นรูปลึกจะมีความหนามากกวา
บริเวณยอดคลื่นของเอียริ่งดังนั้นเมื่อทําการลดความ
หนาผนังของถวยทําใหความสูงของถวยบริเวณทอง
คลื่นจะเพิ่มขึ้นในอัตราสวนที่มากกวาบริเวณยอดคลื่น 
สงผลใหความแตกตางของความสูงทั้งสองบริเวณลดลง 
ซึ่งก็คือขนาดเอียริ่งลดนอยลง 
      จากกราฟอัตราสวนของการลดความหนาผนัง
เพิ่มขึ้น ขนาดเอียริ่งมีแนวโนมที่จะลดลง  เนื่องจากเมื่อ
อัตราสวนของการลดความหนาผนังเพิ่มขึ้นปริมาณการ
เปลี่ยนรูปถาวรก็จะเพิ่มมากขึ้นทําใหความสูงเฉลี่ย
เพิ่มขึ้นนั่นเอง    
3.1.2 อิทธพิลของอตัราสวนการลดความหนาผนงัที่
มีตอแรงของกรรมวธิีรีดลดความหนาผนัง 
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รูปที่ 5 ความสัมพันธระหวางอัตราสวนของการลดความ
หนาผนังกับขนาดของแรงที่ใชในการขึ้นรูป (มุมไหลเขา
ของแมพิมพเทากับ 10 องศา) 
     พิจารณารูปที่ 5 กลาวไดวาเมื่อนําถวยที่ผาน
กรรมวิธีลากขึ้นรูปมาทําการรีดลดความหนาผนังดวย
อัตราสวนการลดความหนาผนังรอยละ 20 , 30 และ 40 
แรงที่ใชในการรีดลดความหนาผนังจะเพิ่มขึ้น เมื่อ
อัตราสวนการลดความหนาผนังเพิ่มขึ้นตามลําดับ     
     เนื่องจากเกิดการเปลี่ยนรูปถาวรมากขึ้นจึงทําให
ตองใชแรงมากขึ้น ซึ่งสอดคลองกับทางทฤษฏีที่คํานวณ
ได แตขนาดของแรงที่คํานวณไดจะมีคาที่นอยกวาคาที่
ทดสอบจริง เนื่องจาก ในการทดลองจริงนั้นมีคาตัวแปร
เพิ่มขึ้น เชน แรงเสียดทาน, Redundant Work ทําให
แรงเพิ่มมากขึ้นกวาที่คํานวณไดทางทฤษฎี 
3.1.3 อิทธิพลของอัตราสวนการลดความหนาผนงัที่
มีตอคาความเรียบผิวของชิ้นงาน 
 

 
 
รูปที่ 6 ความสัมพันธระหวางอัตราสวนการลดความ
หนาผนังกับคาความเรียบผิว (มุมไหลเขาแมพิมพ 10 
องศา) 
 
พิจารณาจากรูปที่ 6 จะสังเกตไดวาชิ้นงานที่ผาน
กรรมวิธีการลากขึ้นรูปมาแลวมีคา Ra= 0.2871 µm 
และนําถวยที่ผานกรรมวิธีการลากขึ้นรูปมาทําการรีดลด
ความหนาผนัง ผิวของชิ้นงานที่ผานการรีดลดความหนา
ผนังจะไดผิวชิ้นงานที่เรียบขึ้นอยางเห็นไดชัด ประมาณ 
Ra= 0.012 - 0.014 µm 

     ในกรณีเพิ่มอัตราสวนของการลดความหนาผนังรอย
ละ 20 30 และ 40 ความเรียบผิวที่ไดบริเวณของผนัง
ดานนอกของถวยจะมีคาสูงขึ้น เมื่ออัตราสวนการลด
ความหนาผนังมากขึ้นตามลําดับ เนื่องจากที่อัตราสวน
ของการลดความหนาผนังที่มากขึ้น จะเกิดการยึดติด 
(Adhesive) ระหวางผิวชิ้นงานกับดายทําใหเกิดรอยขีด
ขวน แตทั้งนี้ทั้งนั้นพบวาคาความเรียบผิวที่อัตราสวน
ของการลดความหนาผนังรอยละ 20 30และ40 อยู
ในชวง Ra= 0.012 - 0.014 ซึ่งไมคอยเห็นความ
แตกตางกันมากนัก 
3.2 อิทธิพลของมุมไหลเขาของแมพมิพ 
     รูปถายของชิ้นงานที่ไดจากกรรมวิธีลดความหนา
ผนังดวยมุมไหลเขาของแมพิมพ 5 10 และ 15 องศา 
แสดงในรูปที่ 7  

 
รูปที่ 7 ถวยที่ผานกรรมวิธีลากขึ้นรูปลึกและที่ผาน
กรรมวิธีลดความหนาผนังสําหรับมุมไหลเขาของ
แมพิมพตางๆ กัน (อัตราสวนของการลดความหนาผนัง
เทากับรอยละ 30) 
 
3.2.1 อิทธิพลของมุมไหลเขาของแมพิมพที่มีตอ
รอยละของขนาดเอียริ่ง(Percentage of Earing) 

 
 



รูปที่ 8 ความสัมพันธระหวางมุมไหลเขาของแมพิมพกับ
ขนาดเอียริ่ง (อัตราสวนของการลดความหนาผนัง
เทากับรอยละ 30) 
     จากรูปที ่ 8 จะไดวาคาเฉลี่ยของรอยละของขนาด
เอยีริ่งของถวยที่ผานกรรมวธิีลดความหนาผนงัเทากบั
รอยละ 5.11, 3.905 และ 4.09 สําหรับกรณีมุมไหลเขา
ของแมพมิพเทากบั 5 10 และ 15 องศา ตามลําดับ  
     จากผลดังกลาวจะไดวาขนาดเอียริ่งมีคามากที่สุด
เมื่อมมุไหลเขาของแมพิมพมีคาเทากบั 5 องศา และ
ขนาดเอยีริ่งมคีาลดนอยลงเมื่อมมุไหลเขาของแมพิมพมี
คาเปน 10 องศา และเพิ่มขึน้เลก็นอยที่มมุไหลเขาของ
แมพมิพมีคาเปน15 องศา สาเหตุดังกลาวเนื่องมาจากที่
มุมไหลเขาของแมพมิพเทากบั 5 องศา พื้นที่ทีช่ิ้นงาน
สมัผัสกบัดายในขณะทําการลดความหนาผนงัจะมมีาก
ที่สดุทาํใหแรงเสยีดทานมีคามาก แรงเสียดทานดังกลาว
จะสงผลใหขนาดเอยีริง่มีคามากกวาที่มมุไหลเขาของ
แมพมิพ 10 องศา และ 15 องศา จากงานวิจยัที่ผานมา
(จีรชัย และคณะ, 2545)  
3.2.2 อิทธิพลของมุมไหลเขาของแมพิมพที่มีตอแรง
ที่ใชในการขึ้นรูป 
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รูปที่ 9 ความสัมพันธระหวางมุมการไหลเขาของ
แมพิมพกับแรงที่ใชในการขึ้นรูป (อัตราสวนของการลด
ความหนาผนังเทากับรอยละ 30) 
 
     จากรูปที ่ 9 ความสัมพันธระหวางมุมการไหลเขา
ของแมพิมพกับแรงที่ใชในการขึ้นรูป พบวาที่มุมการ
ไหลเขาของแมพิมพ 5 องศา แรงที่ใชในการขึ้นรูปสูง

ที่สุด เนื่องจากที่มุม 5 องศา มีพื้นที่สัมผัสมากทําใหแรง
เสียดทานมาก และทําใหใชแรงในการขึ้นรูปมากดัง
แสดงในรูปที่ 10 

 
รูปที่ 10 แสดงมุมไหลเขาแมพิมพที่ตางกัน 

 
และที่มมุไหลเขาแมพมิพ 10 องศา แรงที่ใชในการขึ้น
รปูมีแนวโนมลดลงมาก เมื่อพจิารณาขนาดของแรงใน
กรณทีี่มุมไหลเขาของแมพมิพมคีาเทากบั 15 องศา ใน
กรณีนี้แรงเสียดทานมีคานอย แต Redundant Work จะ
มีคาเพิ่มมากขึ้นเมื่อมุมไหลเขาของแมพมิพมีคาเพิ่ม
มากขึ้น และ Redundant Work ดงักลาวจะสงผลใหมี
ปรมิาณการเปลี่ยนรปูเพิ่มขึ้นหรือใชแรงในการขึ้นรปู
เพิ่มขึ้น ซึ่งเปนผลมาจาก Macro Shearing และ 
Ironing Wave (Blazynski, 1976) ที่เกิดขึ้นในเนื้อวัสดุ
ขณะกาํลงัมีการเปลี่ยนรปูเมื่อผานดาย ดังนั้นกลาวได
วา Redundant Work ที่เพิ่มขึ้นทําใหขนาดของแรงที่มมุ 
15 องศา มีคามากกวาทีมุ่ม 10 องศา 
3.2.3 อิทธิพลของมุมไหลเขาของแมพิมพที่มีตอ
ความเรียบผิวของชิ้นงาน 
 

 
 

 



รูปที่ 11 ความสัมพันธระหวางมุมการไหลเขาของ
แมพิมพกับคาความเรียบผิวชิ้นงาน (อัตราสวนของการ
ลดความหนาผนังเทากับรอยละ 30) 
 
     พิจารณาจากรูป 11 ความสัมพันธระหวางมุมการ
ไหลเขาของแมพิมพกับคาความเรียบผิวชิ้นงาน ซึ่งจะ
เห็นไดวาเมื่อชิ้นงานผานกรรมวิธีลดความหนาผนังแลว
ผิวของชิ้นงานที่ ไดจ ะเรียบดีขึ้นอยางเห็นไดชัด 
พิจารณาที่มุมไหลเขาของแมพิมพเทากับ 5 องศา 
พบวาความเรียบผิวของชิ้นงานแยกวาที่มุมไหลเขาของ
แมพิมพอื่นๆ ทั้งที่มุมไหลเขาของแมพิมพมีคานอยที่สุด 
ทั้งนี้เนื่องมาจากเมื่อมุมไหลเขามีคานอยมาก ทําใหแรง
เสียดทานระหวางผิวของชิ้นงานกับผิวของดายมีคาสูง
มาก และกอใหเกิดการสูญเสียเนื้อวัสดุชิ้นงานไปยังดาย 
(Adhesion) ไดงาย เนื้อวัสดุดังกลาวจะเกาะติดกับผิว
ของดาย แลวไปขูดชิ้นงานทําใหเกิดเปนรองลึกในแนว
ความสูงของถวย (Galling) ซึ่งสามารถเห็นไดดวยตา
เปลา จึงสงผลใหคา Ra ของชิ้นงานมีคาสูงที่สุด สําหรับ
มุมไหลเขาของแมพิมพเทากับ 10 และ 15 องศา จาก
ผลดังกลาวจะไดวาที่มุมไหลเขาของแมพิมพเทากับ 15 
องศา ความเรียบผิวของชิ้นงานที่ไดจะดีกวาในกรณีที่
มุมไหลเขาของแมพิมพเทากับ 10 องศา สาเหตุ
เนื่องมาจากเมื่อมุมไหลเขาของแมพิมพมีคามากพื้นที่ที่
ชิ้นงานสัมผัสกับดายขณะทําการลดความหนาผนังจะมี
นอยกวาทําใหแรงเสียดทานระหวางผิวของชิ้นงานกับ
ผิวของดายมีคาลดลง ซึ่งสงผลใหชิ้นงานที่ผานมุมไหล
เขา 15 องศา มีความเรียบผิวดีกวาชิ้นงานที่ผานมุม
ไหลเขา 10 องศา 
 
4. สรุปผลการทดลอง 
1.  กระบวนการรดีลดความหนาผนงัชวยลดปรมิาณ

เอยีริ่งและชวยใหความเรยีบผวิดขีึ้นเมื่อ
เปรยีบเทียบกบักระบวนการลากขึ้นรปูลกึ 

        2. เมื่ออัตราสวนการลดความหนาผนังเพิ่มขึ้น
ขนาดเอยีริ่งมแีนวโนมลดลง 

3.       เมื่ออตัราสวนการลดความหนาผนงัเพิ่มขึ้น แรง
สูงสุดทีใ่ชในการรดีลดความหนาผนงัมแีนวโนม
เพิ่มขึ้น 

4.       เมื่ออตัราสวนการลดความหนาผนงัเพิ่มขึ้น คา
ความเรียบผิว Ra ของผนังดานนอกของถวยมี
แนวโนมเพิม่ขึ้นคณุภาพผวิของผนงัดานนอก
ของถวยจะมีคุณภาพแยลง     

5.  มุมไหลเขาของแมพมิพที่เหมาะสม ที่มีผลตอ
ขนาดเอียริ่งนอยสุด เทากับ10องศา 

6.  มุมการไหลเขาของแมพมิพที่เหมาะสม ที่ใชแรง
สูงสุดในการขึ้นรูปนอยสุด เทากับ10องศา 

7.  เมื่อมมุไหลเขาของแมพิมพเพิม่ขึ้น คาความ
เรียบผิว Ra ของผนังดานนอกของถวยมี
แนวโนมลดลง 
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