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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้เปนการประยุกตใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลในการกําหนดระดับปจจัยที่

เหมาะสม เพื่อใชควบคุมเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวที่ใชในกระบวนการผลิตสบูกอน โดย

ขอกําหนดเปอรเซ็นตน้ําที่อยูในเนื้อสบูเหลว คือ 29 - 31% จากการใชแผนภาพเหตุและผล ปจจัยที่

มีอิทธิพลตอเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวที่ไมไดตามขอกําหนด ไดแก ระดับน้ําในถังวอชชิงคอลัมน 

(Washing column) และรอบการเหว่ียงของถังเซ็นตริฟว (Centrifuges) เม่ือนําปจจัยดังกลาวมา

ออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 (α = 0.05) ไดคาท่ีเหมาะสมใน

กระบวนการ คือ ระดับน้ําในถังวอชชิงคอลัมนที่ 30% และรอบการเหว่ียงของถังเซ็นตริฟวที่ 4,500 

รอบตอนาที สงผลใหเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวเฉลี่ยจากเดิม 27.40% หลังปรับปรุงเฉลี่ยเปน 

30.393% ซึ่งอยูภายใตขอกําหนด 

คําสําคัญ: การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล, การควบคุมคุณภาพ, การผลิตเนื้อสบูเหลว 

 

ABSTRACT 

This research is the application of factorial experimental design to optimize significant 

parameters controlling the water percentage in neat-soap for soap finishing process. The 

specification of the water percentage in neat-soap is 29 - 31%. The cause and effect diagram 

was used to identify significant parameters associated out-of-specification of the water 

percentage in neat-soap. It was found that the significant parameters were the water level 

in washing column and the rotational speed of centrifuges. By using the factorial experimental 

design at a significant level of 0.05 (α = 0.05), the optimal values of the water level in 

washing column and the rotational speed of centrifuges were 30% and 4,500 rpm, 
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respectively. After process improvement, the average of water percentage in neat-soap was 

within specification limit which increased from 27.40% to 30.393%. 

KEYWORDS: Factorial design, Quality control, Neat-soap process 

 

1. บทนํา 

จากการศึกษากระบวนการผลิตสบูกอนพบขั้นตอนที่มีความสําคัญในกระบวนการผลิต นั่นก็

คือ การแยกกลีเซอรีน (Glycerin) ออกจากเนื้อสบู การแยกเกลือ ดาง และน้ําบางสวนออก ซึ่ง

กระบวนการนี้จะไดผลิตภัณฑที่เรียกวา เนื้อสบูเหลว (Neat-soap) โดยปกติในเนื้อสบูเหลวควรจะมี

น้ําผสมอยูระหวาง 29 - 31% เพื่อใหเปนไปตามขอกําหนดของโกบอลเทคโนโลยีเซ็นเตอร (Global 

technology center) ซึ่งเปนผูกําหนดสูตรการผลิตสบูของบริษัทกรณีศึกษา จากนั้นจะนําเนื้อสบู

เหลวผานกระบวนการแลกเปลี่ยนความรอนโดยใชไอน้ํา แลวพนละอองใหกลายเปนสบูเม็ด (Soap 

ships) แลวอัดขึ้นรูปเปนสบูกอนตอไป หากการควบคุมเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวไมอยูใน

ขอกําหนดทําใหการควบคุมปริมาณไอน้ําที่ใชในการแลกเปลี่ยนความรอนเพื่อใชในการระเหยของ

น้ําที่ถังฉีดสบูเม็ด (Spray dryer) ก็จะเปนไปไดยาก เนื่องจากตองปรับคาไอน้ําที่ใชในการระเหยให

แปรผันตามปริมาณความชื้นในเนื้อสบูเหลวตลอดเวลา สงผลใหสบูกอนไมไดตามมาตรฐานที่

กําหนด ซึ่งในปจจุบันบริษัทกรณีศึกษาไมสามารถควบคุมขั้นตอนการผลิตเนื้อสบูเหลวไดตาม

ขอกําหนด นั่นคือ มีเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวเฉลี่ยอยูที่ 27.40% ถือวาตํ่ากวาขอกําหนด ดังนั้น 

จึงไดศึกษารายละเอียดของปจจัยที่มีผลตอการควบคุมเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวโดยการ

ประยุกตใชการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล [1, 2] ในการกําหนดคาปจจัยที่มีผลตอ

ขั้นตอนการผลิตเนื้อสบูเหลวตอไป  

 

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

2.1 การผลิตสบูกอน 

เนื้อสบูเหลว (Neat-soap) คือ เนื้อสบูบริสุทธ์ิที่ผานการแยกกลีเซอลีน (Glycerin) และแยก

ไลย (Lye) หรือ โซเดียมไฮดรอกไซด (Sodium hydroxide) ซึ่งประกอบไปดวยดาง เกลือ และน้ํา

สวนหนึ่งออกไป ในขั้นตอนนี้จะนําเนื้อสบูเหลวไปทําการวัดคาเปอรเซ็นตน้ําที่อยูในเนื้อสบูเหลว 

โดยปกติควรจะมีน้ําผสมอยูในเนื้อสบูเหลวระหวาง 29 - 31% เมื่อไดเนื้อสบูเหลวมาแลวจะนําไป

ผานกระบวนการแลกเปลี่ยนความรอนโดยใชไอน้ําอีกครั้งใหเหลือเปอรเซ็นตน้ําที่ 13.5 % เพื่อนํา

เนื้อสบูเหลวไปพนละอองใหกลายเปนสบูเม็ด (Soap chips) แลวอัดขึ้นรูปเปนสบูกอนตอไป [3] 
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2.2 การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล 3k 

การออกแบบการทดลองเปนกระบวนการในการวางแผนการทดลอง เพื่อใหไดมาซึ่งขอมูลที่

เหมาะสมที่สามารถนําไปใชในการวิเคราะหโดยวิธีทางสถิติหรืออาจกลาวไดวา การออกแบบการ

ทดลอง คือ การทดสอบเพียงครั้งเดียวหรือตอเนื่องโดยทําการเปลี่ยนแปลงคาตัวแปรนําเขา (Input 

variables) ในระบบหรือกระบวนการที่สนใจ เพื่อที่จะทําใหสามารถสังเกตและชี้ถึงสาเหตุตางๆ ที่

กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงของผลลัพธที่ได (Response) [4, 5] 

การออกแบบเชิงแฟคทอเรียล 3k คือ การออกแบบที่แตละระดับประกอบไปดวย 3 ระดับ (ตํ่า 

ปานกลาง และสูง) ในการออกแบบเมื่อปจจัยมีลักษณะเปนเชิงปริมาณ สามารถแทนระดับตํ่า ปาน

กลาง และสูง ดวย -1, 0 และ 1 ตามลําดับ ซึ่งการใชสัญลักษณเชนนี้จะทําใหงายในการสราง

แบบจําลองการถดถอยของผลตอบที่เกิดจากแตละระดับของปจจัย ถากําหนดให x1 แทนปจจัย A 

และ x2 แทนปจจัย B แบบจําลองความสัมพันธระหวาง y กับ x1 และ x2 สามารถแสดงไดโดย [6] 

 

 εββββββ ++++++= 2
222

2
111211222110 xxxxxxy  (1) 

 

การประยุกตใชหลักการออกแบบการออกแบบเชิงแฟคทอเรียล 3k ในการควบคุมคุณภาพของ

ของเสียท่ีเกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตนั้น ถือไดวาเปนวิธีการที่ทุกกระบวนการผลิตสามารถนําไป

ประยุกตใชเพื่อแกปญหาทางดานคุณภาพของผลิตภัณฑไดอยางมีประสิทธิภาพ [7, 8] 

 

2.3 การวิเคราะหความแปรปรวน 

กรณีที่ทําการทดลองเชิงแฟคทอเรียลเต็มรูปนั้น จะตองพิจารณาผลกระทบรวมของปจจัยกอน

เสมอ และในการทดลองที่มากกวา 2 ปจจัย จะไมวิเคราะหผลกระทบรวมต้ังแต 3 ปจจัยขึ้นไป 

เนื่องจากถือวาผลกระทบรวม 3 ปจจัย มีอิทธิพลตอความตอบสนองนอยมาก ถาผลกระทบรวมมี

นัยสําคัญ (p-value < α) จะไมทําการพิจารณาปจจัยหลักที่ทําการพิจารณาปจจัยหลักที่เกี่ยวของ

กับผลกระทบรวม การวิเคราะหความแปรปรวนเพื่อทดสอบสมมติฐานทางสถิติในการทดลองที่มี

ปจจัยที่สนใจศึกษา 2 ปจจัย คือ A และ B คือ 

1. การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับอิทธิพลหลักของปจจัย A คือ  

 H0 : τ1 = τ2 = .... = τa = 0 

 H1 : τi ≠ 0 อยางนอย  1  คา  

2. การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับอิทธิพลหลักของปจจัย B  คือ  

 H0 : β1 = β2 = ... = βb = 0 

 H1 : βj ≠ 0 อยางนอย 1 คา  
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3. การทดสอบสมมติฐานเกี่ยวกับอิทธิพลรวมของ 2 ปจจัย คือ  

 H0 : (τβ)ij = 0  ; ∀ i, j 

 H1 : (τβ)ij ≠ 0 อยางนอย 1 คา  

การวิเคราะหความแปรปรวนในการทดสอบสมมติฐานทางสถิติทั้ง 3 ขางตน โดยอาศัยตรรกะ

ของการวิเคราะหความแปรปรวน และใชวิธีกําลังสองนอยที่สุดในการคํานวณความเบี่ยงเบนของ

ขอมูลแตละตัวจากคาเฉลี่ยทั้งหมด การคํานวณหาผลบวกกําลังสองของความแตกตางทั้งหมดของ

ขอมูลแตละตัวที่เบี่ยงเบนไปจากคาเฉลี่ย [9, 10]  

 

3. วิธีการดําเนินการวิจัย 

3.1 ขอมูลพ้ืนฐาน 

จากการศึกษากระบวนการผลิตสบูกอนของบริษัทกรณีศึกษา พบวาในขั้นตอนของการผลิต

เนื้อสบูเหลว (Neat-soap) ซึ่งถือไดวาเปนขั้นตอนที่สําคัญในการกําหนดคุณภาพของสบูกอนนั้น 

ยังไมสามารถท่ีจะควบคุมเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวใหไดตามขอกําหนดมาตรฐานดังที่กลาว

มาแลวขางตน จากนั้นจึงทําการเก็บรวบรวมขอมูลเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวจากหองทดลองของ

บริษัทกรณีศึกษา ต้ังแตเดือน เมษายน - สิงหาคม 2557 แลวทําการวิเคราะหโดยใชแผนภูมิ

ควบคุมคาเฉลี่ยเคล่ือนที่  (Moving average control chart) ดังรูปที่  1 เพื่อเปรียบเทียบกับ

ขอกําหนด (Specification) ตามมาตรฐาน 
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รูปที่ 1 แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ของเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลว 
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จากรูปที่ 1 คาเฉลี่ยของเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวกอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยอยูที่ 27.40% 

ลิมิตควบคุมบนที่ 31.50 และลิมิตควบคุมลางที่ 23.29 ซึ่งมีคาที่ตํ่ากวาขอกําหนดของการผลิตเนื้อ

สบูเหลวที่กําหนดเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวไวที่ 29 - 31% ดังนั้น จึงสรุปไดวาในขั้นตอนการ

ผลิตเนื้อสบูเหลวของบริษัทกรณีศึกษายังมีคุณภาพตํ่ากวาที่มาตรฐานไดกําหนดไว 

 

3.2 การกําหนดปจจัยและระดับปจจัยที่ใชในการศึกษา 

การกําหนดปจจัยที่ใชในงานวิจัยครั้งนี้เปนการระดมสมอง (Brainstorming) ของคณะทํางาน 

ซึ่งเปนผูที่มีประสบการณและมีความเชี่ยวชาญในกระบวนการผลิต จากนั้นไดนําเครื่องมือทางการ

ควบคุมคุณภาพมาใชในการระบุสาเหตุของปญหา คือ แผนภาพเหตุและผล (Cause and effect 

diagram) โดยพิจารณาสาเหตุที่สงผลโดยตรงตอลักษณะของปญหาที่สนใจศึกษา จัดกลุมของ

สาเหตุความเปนไปไดตามหลัก คน เครื่องจักร และวิธีการ แสดงดังรูปที่ 2 

 

 

รูปที่ 2 แผนภาพเหตุและผลของปญหาเปอรเซน็ตน้ําในเนื้อสบูเหลวไมอยูในขอกําหนด 
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จากแผนภาพเหตุและผล สามารถสรุปปจจัยนําเขาที่สําคัญซึ่งสงผลกระทบโดยตรงตอลักษณะ

ของปญหาที่สนใจ คือ เปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวไมอยูในขอกําหนด ไดแก ระดับน้ําในถังวอชชิง

คอลัมน และแรงเหว่ียงของถังเซ็นตริฟว ซึ่งปจจัยขางตนสามารถแบงระดับปจจัยไดเปน 3 ระดับ 

ดังรายละเอียดในตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 ปจจัยและระดับปจจัยที่ใชในการออกแบบการทดลอง 

ปจจัย สัญลักษณ 
ระดับปจจัย 

หนวย 
สูง ปานกลาง ตํ่า 

ระดับน้ําในถังวอชชิงคอลัมน A 35 30 25 เปอรเซ็นต 

รอบการเหว่ียงของถังเซ็นตรฟิว B 4,500 4,200 3,800 รอบ/นาที 

 

การศึกษาปญหาการทดลองที่ตัวแปรตอบสนองมีคาผันแปรอันเนื่องมาจากผลกระทบของ

ปจจัยมากกวาหนึ่งปจจัย การออกแบบการทดลองจึงใชการทดลองแบบเชิงแฟคทอเรียล โดยใช

โปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติในการวิเคราะหผล โดยกําหนดคาระดับของปจจัยดังแสดงในตารางที่ 1 

และทําการทดลองซ้ํา 4 รอบ  

 

 จํานวนการทดลอง = ผลคูณของระดับปจจัยทุกปจจัย × จํานวนครั้งที่ทําซ้ํา (2) 

  = 32 × 4  

  = 36 การทดลอง 

 

4. ผลการศกึษา 

4.1 การทดสอบการแจกแจงและการกระจายของขอมูล 

การตรวจสอบเพื่อหาความเหมาะสมของตัวแบบจําลอง ควรมีการกระทําทุกครั้งภายหลังจาก

การเก็บรวบรวมขอมูลจากการทดลองเสร็จส้ิน ซึ่งการวิเคราะหความเหมาะสมของตัวแบบจําลองนี้

สามารถวิเคราะหผานโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ ดังรูปที่ 3 ซึ่งสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. ขอมูลจากการทดลองมีการแจกแจงเปนแบบปกติ (Normal probability) ของคาความ

ผิดพลาด (Residuals) โดยพิจารณาจากเสนกราฟที่มีลักษณะเปนเสนตรง 

2. การตรวจสอบความมีเสถียรภาพของความแปรปรวน พิจารณาการกระจายตัวของ

ขอมูลแบบสุมจากคาศูนยแสดงวาขอมูลเปนอิสระตอกัน 

3. รูปแบบของฮีสโตแกรม (Histogram) มีลักษณะเปนรูประฆังควํ่า มีการกระจายตัวจาก

คาเฉลี่ยเกือบจะสมมาตร ถือไดวาขอมูลมีการกระจายตัวเปนแบบปกติ 
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4. การตรวจสอบความเปนอิสระของคาความผิดพลาด ลักษณะของขอมูลเปนรูปแบบไมมี

แนวโนม รวมถึงมีการกระจายตัวรอบคาศูนยแสดงวาขอมูลเปนอิสระตอกัน 
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รูปที่ 3 การวิเคราะหความเหมาะสมของตัวแบบจําลอง 

 

4.2 การวิเคราะหความแปรปรวน 

การวิเคราะหและสรุปผลโดยการประยุกตใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ โดยพิจารณา

ผลกระทบของปจจัยหลักและปจจัยรวมที่มีผลตอคาตอบสนองที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 (α = 0.05) 

พบวา ปจจัยรวม A*B มีคา p-value มากกวาคา α ทําใหสามารถตัดปจจัยรวมออกจากการ

พิจารณาได จากนั้นทําการวิเคราะหปจจัยเด่ียว A และ B ซึ่งมีคา p-value นอยกวาคา α แสดงวา

ปจจัยทั้งคูมีผลกระทบตอเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลว ดังแสดงในตารางที่ 2 

 

ตารางที่ 2 การวิเคราะหความแปรปรวนของปจจัย 

Source  DF   Seq SS   Adj SS   Adj MS        F      P 
A        2  353.394  353.394  176.697  1285.87  0.000 
B        2   29.515   29.515   14.758   107.40  0.000 
A*B      4    1.206    1.206    0.301     2.19  0.097 
Error   27    3.710    3.710    0.137 
Total   35  387.826 
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4.3 การวิเคราะหผลกระทบของปจจัย 

จากการวิเคราะหความแปรปรวนจากตารางที่ 2 นําปจจัยเด่ียวที่มีผลตอเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อ

สบูเหลว คือ ระดับน้ําในถังวอชชิงคอลัมน (A) และแรงเหว่ียงของถังเซน็ตริฟว (B) มาวิเคราะหดวย

กราฟผลกระทบหลัก (Main effect plot) เพื่อพิจารณากําหนดระดับของปจจัยเด่ียวทั้ง 2 ปจจัย ดัง

รูปที่ 4 
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รูปที่ 4 กราฟผลกระทบหลัก (Main effect plot) ของปจจัยหลัก 

 

จากรูปที่ 4 สามารถพิจารณาถึงระดับที่สงผลใหการผลิตสบูเหลวมีปริมาณน้ําอยูในขอกําหนด 

โดยระดับของปจจัย A คือ ระดับน้ําในถังวอชชิงคอลัมนที่ 30% และระดับของปจจัย B คือ แรง

เหว่ียงของถังเซนตริฟวที่ 4,500 รอบตอนาที 

 

4.4 การวิเคราะหการถดถอยเชิงเสนอยางงาย 

สมการถดถอย คือ สมการที่แสดงถึงความสัมพันธในลักษณะเชิงเสนระหวางเปอรเซ็นตน้ําใน

เนื้อสบูเหลวกับปจจัยของการทดลองนี้ โดยจากตารางที่ 3 แสดงใหเห็นถึงคาสัมประสิทธ์ิ

สหสัมพันธของแตละปจจัย 
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ตารางที่ 3 สัมประสิทธิ์สหสัมพันธของการทดลอง  

Predictor        Coef    SE Coef       T      P 
Constant       21.186      1.259   16.82  0.000 
A             0.76642    0.01891   40.53  0.000 
B          -0.0030926  0.0002692  -11.49  0.000 

 

จากตารางที่ 3 สามารถเขียนใหอยูในรูปของสมการถดถอยเชิงเสนอยางงาย (Simple linear 

regression) ของปจจัยที่ไดทําการศึกษา ดังสมการที่ 3 

 

  BAy 0030926.076642.0186.21 −+=   (3) 

 

เมื่อแทนคาระดับปจจัยที่ไดจากการวิเคราะหผลกระทบหลักในหัวขอ 4.3 คือ ปจจัย A ที่ 30% 

และปจจัย B ที่ 4,500 รอบตอนาที ลงในสมการที่ 3 จะได 

 

  ( ) ( ) 2619.30500,40030926.03076642.0186.21 =−+=y  

 

จากการแทนคาระดับปจจัยในสมการถดถอยเชิงเสนอยางงายไดผลลัพธของคําตอบ คือ 

30.2619 ซึ่งก็คือคาพยากรณของเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวหากมีการปรับต้ังระดับปจจัยดังที่

กลาวมาขางตน เมื่อพิจารณาผลลัพธของคาพยากรณแลวนั้น สรุปไดวาขั้นตอนการผลิตเนื้อสบู

เหลวจะสามารถควบคุมเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวไดตามมาตรฐานที่กําหนด 

 

4.5 ยืนยันผลการปรับปรุง 

จากการวิเคราะหตามหัวขอที่ 4.3 และ 4.4 จึงไดนําระดับของปจจัยที่เหมาะสมไปปรับใชใน

กระบวนการผลิตจริง และทําการเก็บรวบรวมขอมูลของเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวในขั้นตอนการ

ผลิตเนื้อสบูเหลวโดยการสุมตัวอยางครั้งละ 3 ตัวอยาง ต้ังแตเดือน มีนาคม – เมษายน 2558 

จากนั้นทําการวิเคราะหโดยใชแผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ (Moving average control chart) 

ดังรูปที่ 5 พบวา คาเฉลี่ยของกระบวนการหลังการปรับปรุง คือ 30.393 ลิมิตควบคุมบน คือ 30.755 

และลิมิตควบคุมลาง คือ 30.031 ซึ่งเมื่อเทียบกับขอกําหนดของโกบอลเทคโนโลยีเซน็เตอร (Global 

technology center) กระบวนการผลิตเนื้อสบูเหลวตองมีเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวอยูระหวาง 

29 – 31% นั้น ถือไดวา หลังการปรับปรุงสามารถทําการผลิตเนื้อสบูเหลวที่มีเปอรเซ็นตน้ําอยู

ภายใตขอกําหนด 
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รูปที่ 5 แผนภูมิควบคุมคาเฉลี่ยเคลื่อนที่ของเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลว (หลังปรับปรุง) 

 

5. สรุปผล 

จากการศึกษากระบวนการผลิตสบูกอนในสวนของขั้นตอนการผลิตเนื้อสบูเหลวของบริษัท

กรณีศึกษา โดยขอกําหนดของขั้นตอนการผลิตเนื้อสบูเหลวตองมีเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวอยู

ระหวาง 29 - 31% ซึ่งกอนการปรับปรุงเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวมีคาเฉลี่ยตํ่ากวาขอกําหนด 

หลังจากนําหลักการออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียล 3k มาประยุกตใชในการปรับปรุง และทํา

การวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลว 2 ปจจัย จากนั้นทําการกําหนดระดับของ

ปจจัยในกระบวนการผลิตจริง คือ ระดับน้ําในถังวอชชิงคอลัมนที่ 30% และรอบการเหว่ียงของถัง

เซ็นตริฟวที่ 4,500 รอบตอนาที ทําใหเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวกอนการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยที่ 

27.40% หลังการปรับปรุงเปอรเซ็นตน้ําในเนื้อสบูเหลวมีคาเฉลี่ยที่ 30.393% 
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