
บทที่ 4 
 

ผลการดําเนนิการ 
 
 งานวิจัยนี้ไดทําการออกแบบการทดลองแบบปจจัยเชิงเดียวเพื่อหาวาแตละปจจัยที่
ระดับตางกันจะมีผลตอคาเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกอยางมีนัยสําคัญหรือไม 
หลังจากนั้นก็จะใชการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูปแบบเพ่ือหาผลกระทบรวม
ระหวางปจจัย เมื่อทราบวาปจจัยใดบางที่มีผลตอคาเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสก
อยางมีนัยสําคัญ ก็จะนําปจจัยเหลานี้มาต้ังคาใหเคร่ืองทําความสะอาดฮารดดิสกโดยเลือกต้ังคา
ตามผลการทดลองที่ไดจากการออกแบบการทดลอง หลังจากนั้นจะนําผลของจํานวนอนุภาคใน
ฮารดดิสกที่เหลืออยูหลังผานเคร่ืองทําความสะอาดเปรียบเทียบกับจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกที่
ไมผานเคร่ืองทําความสะอาด 
 
4.1 ผลการทดลองท่ีไดจากการออกแบบการทดลองแบบปจจยัเชิงเด่ียว 
 
 ในการทดลองไดกําหนดปจจัยการทดลองทั้งหมด 4 ปจจัยและแตละปจจัยมี 3 
ระดับ ซึ่งปจจัยและระดับในการทดลองแสดงในตารางที่ 4.1 และ 4.2 โดยตารางที่ 4.2 จะแสดง
พารามิเตอรที่ใชในแตละการทดลอง สวนผลการทดลองที่ไดแสดงในตารางที่ 4.3 
 

ตารางที่ 4.1 
ปจจัยและระดับปจจัยที่ใชในการทดลองแบบปจจัยเชิงเดียว 

 

 
 

36 
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 จากตารางที่ 4.1 ระดับปจจัยของแตละปจจัยอางอิงตามตารางที่ 3.2 รวมถึง
พิจารณาขอจํากัดของเวลาในการดําเนินงานของเครื่องที่สามารถใชไดจริงในกระบวนการผลิตคือ
ไมเกิน 20 วินาที 
 

ตารางที่ 4.2 
พารามเิตอรทีใ่ชในแตละการทดลอง 

 
 
 
 
 
 

 
 จากตารางที่ 4.2 ในการศึกษาปจจัย A เราจะต้ังคาปจจัย B, C และ D ที่ระดับ 1 
คือ เวลาในการทําความสะอาดฮารดดิสกที่ 0 วินาที จํานวนครั้งในการเคาะฮารดดิสกเปน 0 และ
ความถี่ปมที่ 20 Hz ในการศึกษาปจจัย B เราจะต้ังคาปจจัย A, C และ D ที่ระดับ 1 คือ เวลาใน
การทําความสะอาดรูสกรูที่ 0 วินาที จํานวนครั้งในการเคาะฮารดดิสกเปน 0 และความถี่ปมที่ 20 
Hz ในการศึกษาปจจัย C จะต้ังคา A ที่ระดับ 1, B ที่ระดับ 2 และ D ที่ระดับ 1 เหตุผลที่ต้ังคา B ที่
ระดับ 2 การศึกษาปจจัย C เพราะปจจัย C เปนเพียงปจจัยในการเคาะฮารดดิสกเพื่อใหอนุภาคใน
ฮารดดิสกหลุดงายข้ึนเทานั้น จึงตองต้ังคาปจจัย B ซึ่งเปนเวลาในการทําความสะอาดฮารดดิสก
ใหมีคาเพื่อทําหนาที่ในการพาอนุภาคออกจากฮารดดิสกในที่นี้จะต้ังคาไวที่ระดับ 2 คือ เวลาใน
การทําความสะอาดฮารดดิสกที่ 10 วินาที ในการศึกษาปจจัย D จะต้ังคา A ที่ระดับ 1, B ที่ระดับ 
2 และ C ที่ระดับ 1 เหตุผลที่ต้ังคา B ที่ระดับ 2 ในการศึกษาปจจัย D เพราะปจจัย D เปน
คาความถี่ปมซึ่งจะทํางานไดตองมีชวงเวลาในการทําความสะอาดฮารดดิสก ดังนั้นจึงต้ังคา B ที่
ระดับ 2 เวลาในการทําความสะอาดฮารดดิสกที่ 10 วินาที ในการศึกษาปจจัย D 
 
 
 
 

ปจจัยท่ีศึกษา

A B C D

A 1 1 1

B 1 1 1

C 1 2 1

D 1 2 1

ระดับปจจัยอ่ืนๆ
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ตารางที่ 4.3 
คาเปอรเซ็นตการลดลงของจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกที่แตละปจจัยแตละระดับ 

 

 
 

หลังจากนั้นเราจําทําการวิเคราะหผลการทดลองสําหรับแตละปจจัยเพื่อที่จะดูวาที่
แตละระดับปจจัยนั้นจะสงผลตอคาเปอรเซ็นตการลดลงของจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกแตกตาง
กันอยางมีนัยสําคัญหรือไมที่ระดับความเชื่อมั่น 95% ดังแสดงในภาพท่ี 4.1, 4.2, 4.3 และ 4.4 
ตามลําดับ 
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ภาพที ่4.1 
ผลวิเคราะหความแปรปรวนของเวลาในการทําความสะอาดรูสกรูที่ 3, 10 และ 20 วนิาท ี

 
 จากภาพที่ 4.1 จะเห็นวากราฟความนาจะเปนของเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาค
ในฮารดดิสกมีการกระจายตัวแบบปกติ การฟระหวางสวนตกคางกับลําดับการทดลองเปนอิสระ
ตอกัน คือกราฟจะมีรูปรางไมแนนอนและไมสามารถทํานายได สวนกราฟระหวางสวนตกคางกับ
คาเฉลี่ยตัวอยางมีความแปรปรวนคงที่ คือกราฟจําไมมีลักษณะลูเขาหรือลูออก จากคุณสมบัติของ
กราฟทั้ง 3 ขอที่กลาวมาทําใหสามารถวิเคราะหคาความแปรปรวน (ANOVA) ได และจากผลการ
ทดสอบความแปรปรวนโดยใช One-way ANOVA คา P = 0.956 แสดงวา เวลาในการทําความ
สะอาดรูสกรูที่แตกตางกันไมมีผลตอเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกอยางมีนัยสําคัญ
ที่ระดับความเช่ือมั่น 95% 
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ภาพที ่4.2 
ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของเวลาในการทําความความสะอาดในฮารดดิสกที่ 0, 10  

และ 17 วินาท ี
 
 จากภาพที่ 4.2 จะเห็นวากราฟความนาจะเปนของเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาค
ในฮารดดิสกมีการกระจายตัวแบบปกติ การฟระหวางสวนตกคางกับลําดับการทดลองเปนอิสระ
ตอกัน คือกราฟจะมีรูปรางไมแนนอนและไมสามารถทํานายได สวนกราฟระหวางสวนตกคางกับ
คาเฉลี่ยตัวอยางมีความแปรปรวนคงที่ คือกราฟจําไมมีลักษณะลูเขาหรือลูออก จากคุณสมบัติของ
กราฟทั้ง 3 ขอที่กลาวมาทําใหสามารถวิเคราะหคาความแปรปรวน (ANOVA) ได และจากผลการ
ทดสอบความแปรปรวนโดยใช One-way ANOVA คา P = 0.000 แสดงวา เวลาในการทําความ
สะอาดในฮารดดิสกที่แตกตางกันมีผลตอเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกอยางมี
นัยสําคัญที่ระดับความเช่ือมั่น 95% 
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 ภาพที ่4.3 
ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของจํานวนคร้ังในการเคาะฮารดดิสกที ่0, 10 และ 20 คร้ัง 

 
 จากภาพที่ 4.3 จะเห็นวากราฟความนาจะเปนของเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาค
ในฮารดดิสกมีการกระจายตัวแบบปกติ การฟระหวางสวนตกคางกับลําดับการทดลองเปนอิสระ
ตอกัน คือกราฟจะมีรูปรางไมแนนอนและไมสามารถทํานายได สวนกราฟระหวางสวนตกคางกับ
คาเฉลี่ยตัวอยางมีความแปรปรวนคงที่ คือกราฟจําไมมีลักษณะลูเขาหรือลูออก จากคุณสมบัติของ
กราฟทั้ง 3 ขอที่กลาวมาทําใหสามารถวิเคราะหคาความแปรปรวน (ANOVA) ได และจากผลการ
ทดสอบความแปรปรวนโดยใช One-way ANOVA คา P = 0.000 แสดงวา จํานวนครั้งในการเคาะ 
ที่แตกตางกันมีผลตอเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกอยางมีนัยสําคัญที่ระดับความ
เชื่อมั่น 95% 
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ภาพที ่4.4 
ผลการวิเคราะหความแปรปรวนของความถี่ปม (Hz) 

 
 จากภาพที่ 4.4 จะเห็นวากราฟความนาจะเปนของเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาค
ในฮารดดิสกมีการกระจายตัวแบบปกติ การฟระหวางสวนตกคางกับลําดับการทดลองเปนอิสระ
ตอกัน คือกราฟจะมีรูปรางไมแนนอนและไมสามารถทํานายได สวนกราฟระหวางสวนตกคางกับ
คาเฉลี่ยตัวอยางมีความแปรปรวนคงที่ คือกราฟจําไมมีลักษณะลูเขาหรือลูออก จากคุณสมบัติของ
กราฟทั้ง 3 ขอที่กลาวมาทําใหสามารถวิเคราะหคาความแปรปรวน (ANOVA) ได และจากผลการ
ทดสอบความแปรปรวนโดยใช One-way ANOVA คา P = 0.000 แสดงวา ความถี่ปมที่แตกตาง
กันมีผลตอเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกอยางมีนัยสําคัญที่ระดับความเช่ือมั่น 
95% 
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 ขอมูลจากภาพที่ 4.1 ถึง 4.4 จะเห็นวาการนําการออกแบบการทดลองแบบปจจัย
เชิงเดียวมาวิเคราะหจะมีเพียงปจจัยเดียวที่ในแตละระดับไมมีผลตอเปอรเซ็นการลดลงของจํานวน
อนุภาคในฮารดดิสกคือ เวลาในการทําความสะอาดรูสกรู 
 
4.2 ผลการทดลองท่ีไดจากการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูป 
 
 จากผลที่ไดจากการวิเคราะหการออกแบบการทดลองเชิงเดียว จะพบวามีเพียงปจจัย
เดียวที่ไมมีผลตอคาเปอรเซ็นการลดลงของจํานวนอนุภาคในฮารดดิสก คือ เวลาในการทําความ
สะอาดรูสกรู ดังนั้นในการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูปสําหรับปจจัยเวลาในการ
ทําความสะอาดรูสกรูเราจะกําหนดระดับปจจัยที่ระดับตํ่าสุดเปนศูนยวินาที ดังแสดงในตารางที่ 
4.4 และผลการทดลองของการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูป 34 ที่ 10 เรพพลิเคต
แสดงในตารางที่ 4.5 
 

ตารางที่ 4.4 
ปจจัยและระดับปจจัยที่ใชในการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูป 

 
ปจจัยการทดลอง สัญลักษณ ชวงท่ีเปนไปได ระดับท่ี 1 ระดับท่ี 2 ระดับท่ี 3

1. เวลาในการทําความสะอาดรูสกรู (วินาที) A 0 ถึง 20 0 10 20

2. เวลาในการทําความสะอาดฮารดดิสก (วินาที) B 1 ถึง 20 0 10 20

3. จํานวนคร้ังในการเคาะฮารดดิสก (คร้ัง) C 0, 10, 20 0 10 20

4. ความถ่ีปม (Hz) D 20 ถึง 50 20 35 50  
 
 จากตารางที่ 4.4 ระดับปจจัยของแตละปจจัยพิจารณาจากขอจํากัดของเวลาในการ
ดําเนินงานของเคร่ืองที่สามารถใชไดจริงในกระบวนการผลิตคือไมเกิน 20 วินาที  
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ตารางที่ 4.5 
คาเปอรเซ็นตการลดลงของจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกที่จากการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูป 
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 คาเปอรเซ็นตการลดลงของจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกของแฟคทอเรียลเต็มรูป 34 
ของ A B C และ D จํานวน 10 เรพพลิเคตไดถูกดําเนินการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลในแง
ของการแจกแจงแบบปกติของขอมูล การตรวจสอบความเปนอิสระของขอมูล และการตรวจสอบ
เสถียรภาพของความแปรปรวนของขอมูล ดังแสดงในภาพที่ 4.5, 4.6, และ 4.7 ตามลําดับ สวนผล
ของการวิเคราะหขอมูลจะแสดงในตารางที่ 4.6 ภาพที่ 4.8 และ 4.9 ตามลําดับ 
 

 
 

ภาพที ่4.5 
การตรวจสอบการแจกแจงแบบปกติของขอมูล 

 
 จากภาพที่ 4.5 พบวาการกระจายตัวของสวนตกคางของขอมูลมีลักษณะการ
กระจายตัวประมาณไดเปนเสนตรง ทําใหสรุปไดวาขอมูลมีแนวโนมการกระจายตัวแบบปกติ 
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ภาพที ่4.6 
การตรวจสอบความเปนอิสระของขอมูล 

 
 จากภาพที่ 4.6 จะเห็นวาการกระจายตัวของสวนตกคางไมมีรูปแบบที่ไมแนนอนและ
ไมสามารถทํานายได แสดงใหเห็นวาสวนตกคางของขอมูลเปนอิสระตอกัน 
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ภาพที ่4.7 
ภาพแสดงการตรวจสอบเสถยีรภาพของความแปรปรวนของขอมูล 

 
 จากภาพที่ 4.7 จะเห็นวาการกระจายตัวของสวนตกคางของปจจัย A, B, C และ D
จากแนวเสนศูนยทั้งดานบนและดานลางมีคาใกลเคียงกัน แสดงวาความแปรปรวนของสวนตกคาง
มีคาคงที่ 
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ตารางที่ 4.6 
การวิเคราะหความแปรปรวนของคาเปอรเซ็นตการลดลงของจํานวนอนุภาคในฮารดดิสก 

 

 
 

 ผลการวิเคราะหความแปรปรวนในตารางท่ี 4.6 พบวาปจจัยหลัก B, C, D และอันตร
กิริยาของ BC, BD, CD และ BCD มีผลตอเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกอยางมี
นัยสําคัญที่ระดับความเช่ือมั่น 95% สวน ปจจัยหลัก A และอันตรกิริยาของ AB, AC, AD, ABC, 
ABD, ACD และ ABCD ไมมีผลตอเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกอยางมีนัยสําคัญ
ที่ระดับความเช่ือมั่น 95% 
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ภาพที ่4.8 
อิทธิพลหลักของการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูป 34 
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ภาพที ่4.9 
อิทธิพลของอันตรกิริยาการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูป 34 

 
 จากภาพที่ 4.8 พบวาเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกของปจจัย A ที่
ระดับ 1, 2 และ 3 มีคาเกือบจะคงที่ สวนเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกมีคามากข้ึน
สําหรับปจจัย B, C และ D ที่ระดับ 3 และจากการสังเกตปจจัยหลัก C พบวาคาปจจัยหลัก C ที่ได
จากการทดลองปจจัยเชิงเดียวใหคาเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกมากที่ระดับ 2 
ในขณะที่ ปจจัยหลัก C ใหคาเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกมากที่ระดับ 3 สําหรับ
การทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มรูป สาเหตุเพราะที่การทดลองปจจัยเชิงเดียวสําหรับศึกษาปจจัย 
C เราใหเซตคาปจจัย B ที่ระดับ 2 และ D ที่ระดับ 1 (อางอิงตารางที่ 4.2) จึงทําให C ที่ระดับ 2 มี
คาเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกสูงกวา C ที่ระดับ 3 ซึ่งสามารถอธิบายทาง
กายภาพคือที่  C ระดับ 2 จะเคาะอนุภาคออกมาในระดับที่ เคร่ืองสามารถดูดอนุภาคออกไปได
หมด แตที่ C ระดับ 3 จะเคาะอนุภาคออกมาไดมากกวาในขณะที่เวลาในการดูดและความถี่ปม
เทาเดิมทําใหไมสามารถดูดอนุภาคออกไปไดหมด ทําใหอนุภาคคงเหลืออยูในฮารดดิสกมากกวา 
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จากภาพที่ 4.9 พบวามีอันตรกิริยาระหวางปจจัย BC, BD และ CD โดยเปอรเซ็นต
การลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกมีคามากที่ B ระดับ 3 และ C ระดับ 3สําหรับอันตรกิริยา
ระหวางปจจัย BC เปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกมีคามากที่ B ระดับ 3 และ D 
ระดับ 3 สําหรับอันตรกิริยาระหวางปจจัย BD และเปอรเซ็นตการลดลงของอนุภาคในฮารดดิสกมี
คามากที่ C ระดับ 3 และ D ระดับ 3 สําหรับอันตรกิริยาระหวางปจจัย CD 
  
4.3 ผลการเปรียบเทยีบจาํนวนอนภุาคในฮารดดิสกที่เหลืออยูหลังผานเครือ่งทําความ
สะอาดกับจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกที่ไมผานเครือ่งทําความสะอาด 
 
 จากผลการวิเคราะหในหัวขอ 4.2 เราจะไดวาปจจัยและระดับปจจัยที่มีผลมากตอ
เปอรเซ็นตการลดลงของจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกคือ ปจจัย B ที่ระดับ 3 ปจจัย C ที่ระดับ 3 
และปจจัย D ที่ระดับ 3 เชนกัน สวนปจจัย A ไมมีผลตอคาเปอรเซ็นตการลดลงของจํานวนอนุภาค
ในฮารดดิสกอยางมีนัยสําคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 95% เพื่อลดเวลาการทํางานของเครื่องดังนั้น
เราจึงเลือกปจจัย A ที่ระดับ 1 (เวลาในการทําความสะอาดรูสกรู คือ 0 วินาที)ซึ่งจะเห็นวาเวลาใน
การดําเนินงานของเครื่องยังคงอยูในขอจํากัดของเวลา คือ 20 วินาที (ในการต้ังคาปจจัย C ที่
ระดับ 3 และ ปจจัย D ที่ระดับ 3 จะไมสงผลตอเวลาในการดําเนินงานของเคร่ืองเพราะทั้ง 2 ปจจัย
สามารถทํางานไปพรอมกับปจจัย B ได) จากนั้นเราจะนําปจจัยและระดับปจจัยที่กลาวมาแลวนี้ไป
ต้ังคาใหกับเคร่ือง แลวนําคาที่ไดมาเปรียบเทียบกับคาจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกในกระบวนการ
ปจจุบัน ซึ่งข้ันตอนแรกเราจะทําการตรวจสอบการแจกแจงแบบปกติของขอมูล ดังแสดงในภาพที่ 
4.10 และ 4.11 ตอไปจะทําการทดสอบสมมติฐานของผลทดสอบคาปริมาณอนุภาคในฮารดดิสก
ในกระบวนการปจจุบันกับหลังจากประยุกตใชเคร่ืองทําความสะอาดฮารดดิสกที่ต้ังคาพารามิเตอร
ตามผลการทดลองที่ไดจากงานวิจัยนี้ ดังแสดงในตารางที่ 4.7  และภาพที่ 4.12, 4.13 และ 4.14 
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ภาพที ่4.10 
การกระจายตัวของสวนตกคางสําหรับคาจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกกอนปรับปรุง 

 
 

 
 

ภาพที ่4.11 
การกระจายตัวของสวนตกคางสําหรับคาจํานวนอนุภาคในฮารดดิสกหลังปรับปรุง 
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 จากภาพที่ 4.10 และ 4.11 แสดงใหเห็นถึงลักษณะการกระจายตัวของขอมูล
ประมาณไดเปนเสนตรง ทําใหสรุปไดวาขอมูลมีแนวโนมการกระจายตัวแบบปกติ 
 

ตารางที่ 4.7 
การทดสอบสมมติฐานของผลทดสอบคาปริมาณอนุภาคในฮารดดิสกกอนและหลังปรับปรุง 

 

 
 

 
 

ภาพที ่4.12 
การเปรียบเทยีบปริมาณอนภุาคในฮารดดิสกกอนและหลังปรับปรุง 
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 จากตารางที่ 4.7 และภาพที่ 4.12  แสดงผลการทดสอบสมมุติฐานของปริมาณ
อนุภาคในฮารดดิสกกอนและหลังปรับปรุง ซึ่งยืนยันวาคาปริมาณอนุภาคในฮารดดิสกหลังจาก
ประยุกตใชเคร่ืองทําความสะอาดฮารดดิสกที่ ต้ังคาพารามิเตอรตามผลการทดลองที่ไดจาก
งานวิจัยนี้มีคานอยกวาปริมาณอนุภาคในฮารดดิสกที่ไดจากกระบวนการปจจุบันอยางมีนัยสําคัญ
ที่ความเชื่อมั่น 95% 
 

 
 

ภาพที ่4.13 
ปริมาณอนุภาคในฮารดดิสกที่ไดจากกระบวนการปจจุบัน (กอนปรับปรุง) 
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ภาพที ่4.14 
ปริมาณอนุภาคในฮารดดิสกที่ไดหลังจากใชเคร่ืองทําความสะอาด (หลังปรับปรุง) 

 
                   จากภาพที่ 4.13 และ 4.14 พบวาคาปริมาณอนุภาคในฮารดดิสกที่ไดจาก
กระบวนการปจจุบันมีคาระหวาง 473 – 543 อนุภาค ที่ระดับความเช่ือมั่น 95% สวนคาปริมาณ
อนุภาคในฮารดดิสกที่ไดหลังจากใชเคร่ืองทําความสะอาดมีคาระหวาง 77 – 89 อนุภาคที่ระดับ
ความเชื่อมั่น 95% ซึ่งจะเห็นวาคาปริมาณอนุภาคในฮารดดิสกหลังจากประยุกตใชเคร่ืองทําความ
สะอาดฮารดดิสกที่ ต้ังคาพารามิเตอรตามผลการทดลองท่ีไดจากงานวิจัยนี้ มีคาลดลงจาก
กระบวนการปจจุบันมาก 
                   คาเฉลี่ยของปริมาณอนุภาคในฮารดดิสกที่ไดจากกระบวนการปจจุบันมีคาประมาณ 
508 อนุภาค ในขณะที่คาเฉล่ียของปริมาณอนุภาคในฮารดดิสกหลังจากประยุกตใชเคร่ืองทํา
ความสะอาดมีคาประมาณ 83 อนุภาค ซึ่งโดยประมาณแลวคาปริมาณอนุภาคในฮารดดิสก
หลังจากประยุกตใชเคร่ืองทําความสะอาดฮารดดิสกที่ต้ังคาพารามิเตอรตามผลการทดลองที่ได
จากงานวิจัยนี้ มีคาลดลงประมาณ 84% 


