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Experimental works 

Experimental set-up 



34

Figure 1. Two-way abrasive flow machine 

Workpiece material 

Figure2. Workpiece geometry 
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Experimental procedure 

Figure3. Workpiece holder 

Results and discussion 

Measurements of surface roughness 

Number of Cycles 

Abrasive media 
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Figure 4. Surface roughness values 

Abrasive Mesh Size 

Material removal 

Number of Cycles 
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Figure 6. Change in material removal with respect to AFM cycles 

Abrasive Mesh Size 
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Figure 8. WLT views of specimens 
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(Chen 
& Liu, 2008; Wang & Chung, 1996; Wen, Xia, & Choy, 2011; Xia & Curtin, 2008)

(Genç & Akkus, 2017).
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(Facca, Kortschot, & Yan, 2006).

 (0.1) 

(0.2) 

(0.3) 

         
GPa GPa g/cm3 g/cm3 GPa g/cm3 

0,6 0,4 76 4 0,22 0,4 2,56 1,3 47,2 0,292 2,056 
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(Takehana, Akkus, Hidaka, & 
Kawahara, 1998). 
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Vf Vm Mod 1 Mod 2 Mod 3 Mod 4 
GPa Hz Hz Hz Hz 

0,6 0,4 47,2 
0,54 0,46 42,88 81,96 513,68 1438,45 2818,85 
0,5 0,5 40 79,16 496,13 1389,31 2722,54 

0,44 0,56 35,68 74,76 468,57 1312,14 2571,33 
0,4 0,6 32,8 71,68 449,26 1258,07 2465,37 
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 Şekil 1. Görünür ışık aralığını gösteren diyagram. 

Aydınlatmada Kullanılan Temel Parametreler 
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Genel aydınlatma; oldukça tekdüze bir aydınlatma sağlar. Geniş alanları aydınlatan tavan
armatürleri örnek verilebilir.

Lokalize genel aydınlatma; belirli işler için aydınlık düzeyini arttırmak için havai armatürler
kullanılabilir.

Lokal aydınlatma; işin çevresindeki ışık düzeylerini arttırır. Yerel aydınlatma genellikle
kullanıcının aydınlatmayı ayarlamasına ve kontrol etmesine izin verir ve her kullanıcı için
esneklik sağlar.

Şekil 2. Aydınlatılacak yüzeye göre aydınlatma türleri
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Dünden bugüne kadar gelmiş birçok programlama dilleri
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Microsoft Windows işletim sisteminde kendi başına çalışabilen bir uygulamanın oluşturulma evresi

Ekrana bir yazı yazan Assembly kod örneği
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Visual Studio geliştirme ortamında VB.NET ile yazılmış örnek kod.
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 C# kodunun makine koduna dönüştürülmesi

 Visual Studio Community 2015 yeni proje geliştirme ekranı 
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Parameters SİGNİFİCATİON 
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YOLUN TİPİ BİRİMİ 
ANA 

ORMAN 
YOLU 

TALİ ORMAN YOLU 
TRAKTÖR 

YOLU A - TİPİ 
        B - TİPİ 

SBT NBT EBT 

Taşınacak Emval M3 > 50.000 25.000 – 
50.000 < 25.000 - 

Trafik İşaretlemeleri Zorunlu 
Platform genişliği M 7 6 5 4 3 3,5 

Şerit sayısı Adet 2 1 1 1 1 1 

Azami eğim % 8 10 9 12 12 20 

Asgari kurp yarıçapı M 50 35 20 12 8 8 

Şerit genişliği M 3 3 3 3 3 3 

Banket genişliği M 0,50 0,50 0,50 0,50 0.50 

Hendek genişliği M 1,00 1,00 1,00 1,00 0.50 

Üst yapı genişliği M 6 5 4 3 3 

Köprü genişliği M 7+(2x0,6) 6+(2x0,6) 5+(2x0,6) 4+(2x0,6) 
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 Kayseri-Develi B Tipi Tali orman yolu 
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Bu kılavuzda orman yolu yapımında kullanılacak malzeme özellikleri hakkında detaylı bilgiler verilerek, yüksek 
oranda silt ve/veya kile sahip toprak grupları yol yapmak için yeterli olmadığı,  bununla birlikte doğru oranda silt 
ve/veya kil karışımlı toprakların uyumlu ve dayanıklı bir yol yüzeyi sağlayabildiği belirtilmiştir. Benzer şekilde, 
topraktaki genel kohezyon ve nem miktarı, bir orman yolu için mevcut toprak temelinin yeraltı uygunluğunu 
belirlemektedir. Bu da agrega veya çakıl kaplama veya jeotekstil serilmesi ile yapılan diğer alternatif yolları 
gerektirebilmektedir.  

Genel olarak orman yol eğimleri, %0-1 arası düz, %2-4 arası hafif eğimli, %5-8 arası orta sınıf eğimli, %9-12 arası 
dik ve eğimi %12’den büyük olan yollar ise çok dik yollar olarak sınıflandırılmıştır. Bununla birlikte asgari yol ve 
hendek eğiminin yeterli drenajı sağlayabilmesi için ± %2 olması, aşağı yönde maksimum eğimin %-10’u, yukarı 
yönde ise maksimum %+12’yi geçmemesi tavsiye edilmektedir. Yatay kurp yarıçapı için minimum 50 m 
istenmektedir. Genel olarak bir yolda 12 m genişlik, günlük işlerde kullanılan araçlar için yeterli olduğu kabul 
edilmiştir. Tablo 3’de farklı yol kullanımları için yol genişlikleri verilmiştir.  
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292 Sayılı Tebliğ Coford Colorado 

Yol Genişlikleri 3,5 m – 7 m 5,5 m – 7 m 12 m – 24 m 

Yol Eğimi %8 - %12 %8,3 – 10 m %5 - %12 

Kurp Yarıçapı 12 m – 50 m 12 m – 20 m 50 m – 75 m 

Bu çalışmada orman yolu inşaatında önemli rol oynayan; Orman yollarının genel özellikleri, geometrik standartlar 
değerlendirilmiş, bu konuda çalışma yapmış iki ülkenin standartları ile Türkiye’nin orman yol kitapçığı 
karşılaştırılmıştır. Orman yollarının tipleri ve geometrik özellikleri açısından Türkiye’de geçerli olan şartname ile 
İngiltere ve Amerika’daki kabul gören kılavuzlar incelendiğinde; 

Orman yolu yapım maliyetlerini, üstyapı giderlerini ve kesilecek ağaç sayılarını artırmasına rağmen;
sürücü güvenliğini sağlamak, yangın anında uzun ve geniş araçların dönüşlerini kolaylaştırmak ve
kesimden elde edilen emvalleri taşıyan tırların hareketlerini kolaylaştırması amacıyla Colorado Orman
Yolları El Kitabının önerdiği şekilde yol genişliklerinin 12 m’den daha geniş olacak şekilde (yaklaşık 24 m)
yapılması uygun olacaktır.

Maksimum eğim %12 olarak önerilse de yol eğiminin çok zorunlu arazi şartları olmadığı sürece, yokuş
yukarı %8’den fazla olmaması önerilmektedir. Kurp yarıçapı ise orman yollarında kullanılan geniş nakliye
araçları düşünülerek her ne kadar 292 sayılı tebliğde minimum 12 m olarak önerilmiş olsa da,
uygulamada olabildiğince geniş yapılması, hatta maksimum yarıçap olan 50 m’nin her kurpta
yapılmasının uygun olacağı düşünülmektedir.

Orman yollarının tasarım, yapım ve yönetimi ile ilgili çalışma yapan teknik personele rehberlik etmesi amacıyla 
hazırlanan bu çalışma ile orman yolları ile ilgili farklı kaynakların karşılaştırılması ve değerlendirilmesi faydalı 
olacaktır. Orman yolunu kullanacak taşıt özelliklerinin değişmesi ve yol yapım teknolojilerinin gelişme 
durumlarına göre Türkiye’deki orman yolu şartnamesinin çağın gereklerine uygun hale getirilmesi gerekmektedir. 
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In this study, polyester and cotton fibers and its different blends (PES/CO 33/67% -PES/CO 50/50 % - PES/CO 67/33%) 
were used at twist constant of α  and Ne 20 ring-spun carded yarns and open-end yarns were produced. 
The yarn tests were carried out at 20 ± 2 C, 65% ± 2 RH conditions after the samples reaching equilibrium. The fibers 
properties of these materials are measured on the Spinlab HVI 900 and their results are given in Table 1, the speci-
fication of the machines are all presented in Table 1-5.
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PES/CO (33/67%)

PES/CO (50/50%)

PES/CO (67/33%)

PES/CO (33/67%)

PES/CO (50/50%)

PES/CO (67/33%)
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Tablo 2. İYM için belirlenen parametre değerleri. 
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E-mail: nadiray@istanbul.edu.tr 

Abstract: In this study, effect printing layer thickness on technological 
properties of 3d printed samples made from wood flour/PLA filament having 
1.75 mm was investigated. For this aim, three different printing layers, 0.1 mm, 
0.2 mm, and 0.3 mm, were used in the production of the 3D-printed specimens. 
The water absorption of the specimens (28-days immersion in water) increased 
with increasing printing layer thickness while the thickness swelling decreased. 
The tensile strength and flexural strength of the specimens significantly 
improved with decreasing printing layer thickness 

Keywords: Three dimensional (3D) printer, wood flour, poly(lactic acid), technological properties 

3D printing is an attractive technology that offers numerous new possibilities for the manufacturing of products. 
It enables users to create real objects based on a virtual computer model and thus opens up an almost 
unimaginable number of possibilities. Cheaper 3D printers use less expensive polymers; however, most of the 
materials are of synthetic origin, which means a potential for introducing harmful materials into the 
environment. However, with the development of new materials and lower prices for 3D technologies, 3D printing 
could expand into the area of manufacturing unique end-products or small batches of special products. Wood is 
an organic material that is widely available in the form of wood residues. Small pieces of wood, chips and particles 
can be milled into smaller fractions to provide a fine wood powder, which can then be used as a filler material in 
3D printing with conventional plastic materials. Wood powder can also be used for printing in combination with 
a variety of commercial and natural adhesives. In this way the impact of 3D-printed products on the environment 
can be dramatically reduced. The wood flour has significant advantages as compared to the thermoplastics is 
considerably cheaper than thermoplastics (200 USD per ton while 1 ton of PLA is 1200 to 2000 USD), Wood is the 
most 
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and 
problem-free disposal. WF is usually added to reduce the cost, meanwhile improving some mechanical and 
thermal properties of the PLA matrix. As the wood flour incorporated in the thermoplastics the price of material 
for 3D printers will decrease, which considerably increase the use of 3D printer in near future. The consumers 
will prefer the environmentally friendly materials for their 3D materials. 

(PLA) is another well-spread material among 3D printing enthusiasts. It is a biodegradable 
thermoplastic that is derived from renewable resources. As a result PLA materials are more environmentally 
friendly among others plastic materials. The other great feature of PLA is its biocompatibility with a human body. 
The structure of PLA is harder than the one of ABS and material melts at 180 – 220°C, that is lower than ABS 
(Gokhare et al., 2017). It has a lower coefficient of thermal expansion, which reduces the effects of warping. PLA 
also does not have the same health risks as ABS when printing in improperly ventilated spaces. The most glaring 
disadvantage of PLA is the lower deflection temperature under load (50 to 140°C), which will cause printed parts 
to deform when exposed to warm environment (Letcher and Waytashek, 2014). 

3D printing is an attractive technology that offers numerous new possibilities for the manufacturing of products. 
It enables users to create real objects based on a virtual computer model and thus opens up an almost 
unimaginable number of possibilities. 3D printing is classified as an additive manufacturing (AM) process, where 
the material is added in layers, allowing users to create a real product directly from a 3D computer model. Such 
a technology is the opposite of conventional subtractive processes, such as CNC milling, where the product is the 
result of the removal of material; formative processes (casting or forging), where a mould is usually required; 
and joining processes, such as welding and bonding. There are several types of 3D printing process, but all of 
them are based on producing an object layer by layer. In this way, users can create complex shapes that are not 
otherwise possible by forming and moulding. The variety of materials (different plastics, metals and composites) 
offers the possibility to produce a wide range of products. However, 3D printing is best suited for the production 
of prototypes, small series, and unique products for the market. The development of 3D printing has seen 
extraordinary growth over the past few years. For example: the technology of photopolymers that consolidate 
with UV light has seen many improvements, 3D printing technology in several colours is now possible, and laser-
sintering technologies that enable the production of finished products for toolmaking, medicine and prosthetics 
are well established. There are also possibilities to use 3D printing in the construction industry, with the printing 
of concrete forms. 

Effect of printing parameters on the mechanical properties of 3D printed materials still need to be studied, 
particularly in regard to layer thickness. In this research work, effect of printing layer thickness on the 
dimensional stability and mechanical properties of the 3D printed materials was investigated.  

Wood/PLA filament 

The wood/PLA filaments (30 wt% and PLA (65 wt%)  having a dimater of 1.75 mm and a moisture content of 1% 
were used in the production of 3D printed samples. The filaments were supplied from a commercial 3D-filament 
manufacturer (Fig. 1).  
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Figure 1. The wood/PLA filament. 

The 3D printed specimens were produced without supporter in the base according to the additive manufacturing 
(AM) process. The 3D printed samples were produced at three printing layers, which were 0.1 mm, 0.2 mm, and 
0.3 mm, respectively, using Zaxe 3D printer manufactured by Zaxe 3D printer company in Istanbul, Turkey. 
Printing temperature and base temperature during the printing process were kept at 200 °C and 80 °C, 
respectively. The specimens with dimensions of 100 mm by 15 mm by 4 mm were stored at room climate (20°C 
and 50% relative humidity) prior to testing. The production of 3D printed specimens using 3D printer is presented 
in Figure 2. 

Figure 2. The production of the 3D printed samples using 3D printer. 
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Determination of physical properties 

The thickness swelling (TS) and water absorption (WA) tests were carried out according to ASTM D 570. Five 
specimens were tested for the TS and WA tests. The specimens were immersed in water having 20 °C for 28 days. 

The densities of the specimens were also measured.  

Determination of mechanical properties 

The flexural strength (MOR) was conducted in accordance with ASTM D 790 (2010) using a Lloyd testing machine 
at a rate of 1.3 mm/min crosshead speed. The tensile strength was conducted according to the ASTM D 638 
(2010). Tensile specimens were tested with a crosshead speed of 5 mm/min in accordance with ASTM D 638 
(2010). Five specimens were tested for the tensile and flexural strength for each sample group. 

Water resistance of the the 3D printed specimens 

As the printing layer thickness of the specimens 
was increased from 0.1 to 0.3 mm, the water absorption of the specimens significantly increased after 28 days 
immersion in water having normal temparature (Fig. 3). This can explained by the fact that the porosity in the 
specimens increased with increasing printing layer thickness, which resulted more water absorption. Apart from 
water absorption, as the printing layer thickness of the specimens was increased from 0.1 to 0.3 mm, the 
thickness swelling of the specimens significantly decreased after 28 days immersion in water having normal 
temparature (Fig. 4).  

Figure 3. Effect of printing layer thickness on water absorption of 3D printed specimens. 
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Figure 4. Effect of printing layer thickness on thickness swelling of 3D printed specimens. 

Mechanical properties of the 3D printed specimens 

As the printing layer thickness of the specimens was increased 
from 0.1 to 0.3 mm, the bending strength of the specimens significantly decreased (Fig. 6). The improvement in 
the bending strength can be explained by the fact that the the bending stress  

Figure 5. Effect of printing layer thickness on the tensile strength of 3D printed specimens. 
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Figure 6. Effect of printing layer thickness on the bending strength of 3D printed specimens. 

The water absorption of the 3D printed samples increased with increasing printing layer thickness from 0.1 to 
0.3 mm. This can be explained by the fact that the amount of empty space in the 3D printed specimen increased 
with increasing layer thickness, which absorbs more water. The bending strength and tensile strength of the 3D 
printed specimens improved with decreasing printing layer. The results revealed that the increment in the 
printing layers enhanced the flexural strength and tensile strength of the specimens.  

Rankouhi, B., Javadpour S., Delfanian F. & Letcher, T. (2016). 
, v. 16, 

p. 467–481.

Shubham P, Sikidar, A. & Chand T. (2016). 
. Key Engineering Materials, v. 76, p. 63-67. 
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Job Satisfaction Turnover Intention 
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62 2 
181 2 
102 2 
63 4 
62 3 
72 2 



358

      LFSAIRS1     SVM     KNN         LFS PAIRS1    SVM    KNN 

Data Set Group 

Type 

No 

Optimal Gene Subsets 

10 CV % on 10 CV %  on 

Optimal Gene Subsets 

10 CV %  on 10 CV %  on 

Train 

Set 

Test 

Set 

Train 

Set 

Test 

Set 

Train 

Set 

Test 

Set 

Train 

Set 

Test 

Set 

Colon 

DFG 1 {T63133,T57630} 63.2 69.2 73.4 92.3 {T47377,H55759,D15057, 

H77536} 

67.3 69.2 73.4 61.5 

2 {T53889,M22632,R83349,U10117,X14830} 61.2 69.2 73.4 61.5 {M83751, M27903} 63.2 69.2 59.1 53.8 

CFG 1 {L35545,H79349} 63.2 61.5 57.1 69.2 {U25265,T47584,X02750} 63.2 69.2 63.2 64.6 

2 {T52003,L35249,L11370} 63.2 61.5 63.2 61.5 {H22579,X59871} 73.4 76.9 79.1 77.9 

IGFG 1 {H55759,M83254,D15057} 63.2 69.2 69.1 76.9 {R38513,H29293,T67905, 

U18934} 

63.2 69.2 65.3 61.5 

2 {T55558,R41561, M87434} 71.4 69.2 65.3 69.2 {R60217, J00277} 63.2 69.2 67.8 84.6 

Lungstd DFG 1 {32952_AT, 32980_F_AT} 86.8 88.8 95.2 88.2 {35052_R_AT, 35053_AT, 
35064_AT} 

98.6 92.2 96.5 97.2 

2 {33052_AT, 33078_AT, 33087_S_AT} 95.8 88.8 96.5 92.8 {35922_AT, 35932_AT, 
36232_AT} 

97.2 91.6 96.5 88.8 

CFG 1 {33270_I_AT, 33306_AT} 82 86.1 74.4 77.7 {32704_AT, 33270_I_AT, 
33306_AT} 

82 86.1 78.6 86.1 

2 {40401_AT, 40686_AT, 40700_AT} 82 88.8 80 91.6 {36370_AT, 36411_S_AT} 82 86.1 80.6 88.8 

IGFG 1 {33301_G_AT, 33307_AT, 33304_AT} 82 86.1 78.6 91.6 {AFFX-THRX-5_AT, 31439_F_AT, 
31447_AT, 31477_AT} 

84.8 86.1 82 88.8 

2 {32702_AT, 32711_G_AT, 32716_AT} 82 86.1 78.6 92.4 {36720_AT, 36806_AT} 82 86.1 76.5 77.7 

DFG 1 {32950_AT, 33469_R_AT} 80.2 71.4 71.6 71.4 {33973_AT, 34020_AT} 74 57.6 69.1 57.1 

Prostate CFG 1 {32376_AT, 32884_AT} 51.8 66.6 53.0 61.9 {41012_R_AT, 41017_AT, 
41023_AT} 

56.7 55 59.5 52.8 

IGFG 1 {38933_AT, 38953_AT} 49.3 47.6 76.5 71.4 {33958_AT, 33959_AT} 61.7 57.6 59.2 52.3 

2 {34930_AT, 34931_AT, 34934_AT} 42.8 46.9 60.4 71.4 {34930_AT, 34932_AT, 34934_AT
37469_AT, 37470_AT, 37471_AT

70.3 57.4 59.2 52.3 

SRBCT 

DFG 1 {GENE2125, GENE2142, GENE2144, 
GENE2190, GENE2197} 

66 63.8 68 84.6 {GENE1802, GENE1820} 68 63.8 66 69.2 

CFG 1 {GENE1113, GENE1114, GENE1115, 
GENE1679, GENE1680} 

60 63.8 38 69.2 {GENE971, GENE990, 
GENE1709, GENE1711} 

69 68.4 68 69.2 

IGFG 1 {GENE1007, GENE1008, GENE1009, 
GENE2305, GENE2306} 

62 68.4 68 56.1 {GENE773, GENE774, GENE842, 
GENE843, GENE844} 

64 38.4 56 61.5 

Lymphoma DFG 1 {GENE654X, GENE627X, GENE659X} 81.6 76.9 93.8 84.6 {GENE3142X, GENE3096X} 65.5 76.9 77.5 84.6 

2 {GENE579X, GENE585X} 81.6 76.9 93.8 61.5 {GENE770X, GENE761X, 
GENE507X} 

83.6 84.6 81.6 92.3 

CFG 1 {GENE2559X, GENE1194X} 65.3 76.9 67.3 61.5 {GENE58X, GENE1094X, 
GENE40X} 

65.3 76.9 57.1 69.2 

IGFG 1 {GENE2740X, GENE2741X} 65.3 76.9 59.1 69.2 {GENE3145X, GENE3105X} 65.3 76.9 57.1 61.5 

Leukemia DFG 1 {M24748_CDS2_S_AT, M31211_S_AT} 85.9 86.6 78.9 86.6 {M32639_AT, M34192_AT} 61.4 86.6 66.6 73.3 

2 {M96740_AT, S46622_AT, S69232_AT} 85.9 86.6 73.6 86.6 {X04391_AT, X04707_AT} 70.1 86.6 73.6 80 

CFG 1 {M19722_AT, M19961_AT} 59.6 86.6 63.1 86.6 {AFFX-PHEX-M_AT, AFFX-
HUMGAPDH/M33197_3_AT} 

59.6 86.6 63.1 73.3 

2 {U40622_AT, U40714_AT} 77.8 86.6 66.6 86.6 {X04327_AT, X07948_AT, 
X12433_AT} 

61.4 86.6 56.1 73.3 

IGFG 1 {D87002_CDS2_AT,HG2846-HT2983_AT} 59.6 86.6 54.3 73.3 {U61263_AT, U62531_AT, 
U63717_AT} 

63.1 86.6 57.8 80 
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      LFSAIRS2    SVM     KNN          LFSPAIRS2    SVM    KNN  

Data Set Group 

Type 

No 

Optimal Gene Subsets 

10 CV % on 10 CV %  on 

Optimal Gene Subsets 

10 CV %  on 10 CV %  on 

Train 

Set 

Test 

Set 

Train 

Set 

Test 

Set 

Train 

Set 

Test 

Set 

Train 

Set 

Test 

Set 

Colon  

DFG 

1 {T99498, X15183} 69.3 69.2 67.3 53.8 {U37673,H51015,R54422, 

R46502} 

69.3 61.5 73.6 61.5 

2 {T63539,T93284,U29607} 69.3 69.2 65.3 69.2 {L08069, R93337, T89175} 67.3 61.5 65.3 69.2 

CFG 

1 {U25265, T47584, R39130} 63.2 69.2 48.9 61.5 {R21901, R39531, T92736, 

X14830} 

63.2 69.2 59.1 46.1 

2 {M37510, L13738} 63.2 69.2 65.3 46.1 {V00523, T72889} 63.2 69.2 48.9 84.6 

IGFG 1 {D00763,X66839} 63.2 69.2 57.1 69.2 {R09479, M73481,H79349, 

T41207, T54364, R56052} 

63.2 69.2 59.1 69.2 

 Lungstd 

DFG 1 {34171_AT} 91.7 86.1 86.3 91.6 {33969_AT, 34028_AT} 89.6 83.3 87.5 83.3 

CFG 1 {39640_AT,41037_AT, 
2047_AT} 

82 86.1 84.8 91.6 {31806_AT, 31840_AT} 90.3 86.1 91 86.1 

IGFG 1 {33324_S_AT,33334_AT} 82 86.1 81.3 80.5 {31980_AT, 32010_AT, 32383_AT, 
32396_F_AT} 

82.7 86.1 80 83.3 

2 {33336_AT, 33337_AT, 
33698_AT} 

83.4 86.1 88.9 86.1 {40719_AT, 40721_G_AT} 82 88.8 83.4 91.6 

DFG 1 {34718_AT,35172_AT} 76.5 61.9 62.9 47.6 {37822_AT, 37823_AT, 38156_AT, 
38170_AT} 

90 72.3 86.4 71.4 

2 {41405_AT, 41439_AT, 
41616_AT} 

66.6 67.2 61.7 47.6 {40727_AT, 41016_AT, 
41032_AT} 

88.8 76.1 83.9 71.4 

Prostate CFG 1 {33714_AT, 33809_AT, 
34764_AT} 

65.4 42.8 58 47.6 {32663_AT, 32735_AT} 53 52.3 66.6 66.6 

IGFG 1 {36768_AT, 36769_AT, 
36770_AT} 

61.7 57.1 62.9 57.1 {36763_AT, 36764_AT, 36766_AT, 
37051_AT, 37054_AT, 37056_AT} 

60.4 52.3 60.4 66.6 

DFG 1 {GENE403, GENE415, 
GENE2048, GENE2081} 

58 61.5 72 61.5 {GENE234, GENE253, GENE274} 54 53.8 64 69.2 

SRBCT CFG 1 {GENE1709, GENE1711} 62 58.4 62 66.1 {GENE1639, GENE1676, 
GENE1680} 

61.3 58.9 63.2 72.4 

IGFG 1 {GENE767, GENE768, 
GENE769} 

62 58.4 62 63 {GENE864, GENE865} 62 54.6 61.3 60.2 

Lymphoma DFG 1 {GENE1764X, GENE3594X} 77.5 76.9 77.5 84.6 {GENE2226X, GENE2902X} 81.6 76.9 77.5 92.3 

2 {GENE2368X, GENE2369X, 
GENE2370X, GENE2109X, 

GENE2108X} 

93.8 76.9 89.7 76.9 {GENE2774X,GENE704X, 
GENE699X} 

83.6 76.9 81.6 76.9 

CFG 1 {GENE1910X, GENE2060X, 
GENE330X, GENE235X} 

65.3 76.9 63.2 53.8 {GENE1241X, GENE891X} 65.3 76.9 55.1 61.5 

2 {GENE1269X, GENE1194X} 63.2 76.9 69.2 53.8 {GENE2598X,GENE2616X, 
GENE2010X} 

65.3 76.9 61.2 69.2 

IGFG 1 {GENE2648X,GENE2647X, 
GENE2684X} 

65.3 76.9 55.1 61.5 {GENE526X, GENE527X} 71.4 76.0 85.7 84.6 

Leukemia DFG 1 {M32639_AT, M34192_AT, 
U40282_AT, U41387_AT} 

82.4 86.6 73.3 77.1 {M72885_RNA1_S_AT, 
X58528_S_AT} 

82.4 86.6 77.1 86.6 

CFG 1 {M22382_AT, M23533_AT, 
X17620_AT, X56465_AT} 

76.6 86.6 71.9 86.6 {D50855_S_AT, Y10807_S_AT} 74.9 86.6 76.6 86.6 

IGFG 1 {U83117_AT, X16546_AT, 
X78712_AT} 

59.6 86.6 61.4 73.3 {M17446_S_AT, U50327_S_AT} 61.4 86.6 59.6 73.3 



360



361



362



363



364

 CİNSİYET 

      OKULLAR Sınıf Bayan Bayan% Erkek Erkek% Toplam Toplam% 

Mecidiye ilköğretim okulu    8    26      26    42      42     68       68 

Atatürk ilköğretim  okulu    7    10      10    22      22     32       32 

TOPLAM    36      36    64      64    100      100 

Kullanılan Araçlar 

Veri toplanması sırasında bir tarama aracı kullanılmıştır: Anket planı. 

Anket iki kısımdan ve toplam 19 sorudan oluşmaktadır. İlk kısım katılımcıların demografik özellikleri ile bilgisayar 
oyunlarına yönelik genel algılarını araştırmaktadır. İkinci kısım ise ilköğretim öğrencilerinin  daha çok hangi tür  
bilgisayar oyunlarını oynadıklarını  araştırmaktadır.  

Verilerin Toplanması 

Veriler 100 öğrencinin normal ders saatinde, ders başlangıcında toplanmıştır. Bu derslerin öğretmenlerinden izin 
alınarak anket kullanılmıştır. Yanıt dönümü %100’dür. Katılımcılar anketleri yaklaşık 5 dakika içinde 
cevaplamışlardır. 

Katılımcılara anketler dağıtılmadan önce  araştırmanın amacı ve anket yönergeleri sözlü olarak anlatılmıştır. 

Araştırmada önce verilerin toplanmasıyla ilgili literatür incelenmiş, Türkçe yayınlar belirlenmiş (tez, makale, 
bildiri, internet, kitap ve diğer bilimsel yayınlar) üniversite kütüphaneleri ve internet taramaları yapılmıştır. Elde 
edilen bilgilere dayalı olarak hazırlanan veri toplama aracının ön denemesi 18 Nisan 2015 tarihinde  yapılmıştır. 
Sonuçlar değerlendirildikten ve gerekli düzenlemeler yeniden yapıldıktan sonra   

24 Nisan 2015 tarihinde  araştırmacı tarafından okullara gidilerek uygulanmıştır. 15 Mayıs  tarihinde 
tamamlanmıştır. 

Veri Analizi İşlemi 

Veri analizi yöntemi betimsel ve istatistiksel veri analizi aşamasından oluşmaktadır. Betimsel veri analizinde Excel 
programı kullanılarak veri depolanmış, oranlar ve yüzdeler hesaplanmıştır. Daha sonra, çıkarımlar yapılmıştır. 

Sınırlılıklar 

Bu çalışmanın göz önüne alınması gereken bazı sınırlamaları bulunmaktadır. 

Araştırma evreni 2015-2016 eğitim öğretim yılında Ankara  Keçiören Mecidiye İlköğretim okulunda eğitim gören 
8.sınıf öğrencileri ve Kazan Atatürk İlköğretim okulunda eğitim gören 7.sınıf öğrencileri  ile sınırlıdır.

-   Çalışmanın geçerliliği ve güvenirliği katılımcıların, bu çalışmada kullanılan anket  sorularına verdikleri cevaplar 
sırasındaki dürüstlüklerine bağlıdır. 
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Şekil 2. 2013-2016 yılları arasında, kaldırma araçlarında yaşanan kazaların içeriği 

Şekil 3. 2013-2016 yılları arasında, kaldırma araçlarında ölümlü kazalardaki, kazazedelerin 

 yaş gruplarına göre sınıflandırılması 
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Circularity  N Mean Std. Dev. Std. Error 

95% Confidence Interval for Mean 

Min. Max. Lower Bound Upper Bound 

Feed 19764 .69610 .175971 .001252 .69365 .69856 .031 1.000 

CFC 19514 .72368 .161446 .001156 .72141 .72594 .110 1.000 

CFCUP 19452 .75422 .166987 .001197 .75187 .75656 .054 1.000 

Total 58730 .72451 .169941 .000701 .72314 .72589 .031 1.000 

Table 2. Test of homogeneity of variances for circularity values of streams of sphalerite column flotation with 
and without ultrasonic pre-treatment 

Circularity  

Levene Statistic df1 df2 Sig. 

93.598 2 58727 .000 
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ANOVA 

Circularity Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

Between Groups 33.129 2 16.565 584.974 .000 

Within Groups 1662.963 58727 .028 

Total 1696.093 58729 

(I) (J) 
Mean 
Difference (I-J) Std. Error Sig. 

95% Confidence Interval 

Lower Bound Upper Bound 

Feed CFC -.027576* .001698 .000 -.03156 -.02360 

CFCUP -.058114* .001700 .000 -.06210 -.05413 

CFC Feed .027576* .001698 .000 .02360 .03156 

CFCUP -.030538* .001705 .000 -.03453 -.02654 

CFCUP Feed .058114* .001700 .000 .05413 .06210 

CFC .030538* .001705 .000 .02654 .03453 
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Table 5. Homogeneous subsets of Tukey post hoc tests 

Tukey HSDa.b  N 

Subset for alpha = 0.05 

1 2 3 4 5 

Feed 19764 .69610 

CFC 19514 .72368 

CFCUP 19452 .75422 

Sig. 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 

Figure 7. Mean plots for circularity of multiple comparisons for by SPSS 
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Nomenclature 

ANOVA : Analysis of variance 

C : Circularity 

CFC : Column flotation concentrate 

CFCUP : Column flotation concentrate with ultrasonic pretreatment, 

DIA : Dynamic Image Analysis 

F : Feed 

0 : Null hypothesis 

p : Significance value 

1 : Population mean 

Alpha : Confidence level 
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passive suspension system

comfort can be improved in limited circumstances
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In this paper I consider the concept of time in a general way within physics and in relation to 
mathematics. I focus then the attention on quantum mechanics, with its particularpeculiarities, 
examining the temporal asymmetry, the Prigogine's position and the time-reversal operator of Wigner. 
I conclude considering the theme of the temporal asymmetry in relation to decoherence and 
irreversibility. 

Keywords: Time, Quantum Mechanics, Irreversibility, Decoherence, Physics, Mathematics, 
Symmetry/Asymmetry, Education. 
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A.Smith, genelde iktisadi alandaki teorileriyle iyi bilinmekle birlikte ahlak meseleleri üzerinde de 
ciddi tartı şmaları  bulunan bir düşünürdür. Çalı şmada onun ahlak anlayı şı , sağgörü kavramı  
merkezinde tartı şı lacaktı r. Sağgörü olarak karşı lanan ‘prudence’ kavramı , İ lkçağ felsefesinde 
‘phronesis’ kavramı  ile kökenini bulan, Cicero vası tası yla ‘prudentia’ olarak Ortaçağ içerisinde 
varlı ğı nı  devam ettiren, ahlak felsefesinde hangi durumda nası l eyleyeceğimiz konusunda kaynak 
olan bir erdemdir ve uzun bir yol izleyerek Smith felsefesine kadar ulaşmı ştı r. Diğer taraftan, A. 
Smith problemi olarak adlandı rı lan ve filozofun iki temel eseri olan Ahlaki Duygular 
Kuramı  ile Milletlerin Zenginliği arası ndaki yaklaşım farklı lı ğı ndan kaynaklanan durum, söz 
konusu kavramı n nası l ele alı nacağı  üzerinde sorun teşkil etmektedir. Çünkü her iki eser 
bağlamı nda, bir ekonomik insan ile ahlaki insan karşı  karşı ya durmaktadı r. Aynı  şekilde kavramı n 
ahlaki bir içerikle düşünüldüğü eser olan Ahlaki Duygular Kuramı , yine genel Smith problemi 
içindeki ikircikli tavrı  devam ettirmektedir. Dolayı sı yla çalı şmanı n amacı , her iki eserde 
‘prudence’ kavramı nı n kullanım bağlamları na odaklanmak suretiyle Smith düşüncesindeki 
çelişkileri göstermeye odaklanacaktı r.  

Keywords: phronesis, prudence, Adam Smith, ahlak felsefesi 
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Vergiden kaçınma, vergi mükelleflerinin kanunla belirlenmiş olan sınırlar içerisinde kalarak vergi 
matrahını minimize etme çabasıdır. Vergi kaçakçılığı ise, mükelleflerin vergi kanunlarına aykırı bir 
biçimde yükümlülüklerini yerine getirmemeleri durumudur. Buna bağlı olarak vergiden kaçınmanın 
herhangi bir müeyyidesi söz konusu değilken, vergi kaçakçılığı vergi kanunlarınca suç olarak kabul 
edilmiştir. Vergiden kaçınma çerçevesinde mükelleflere birtakım indirim istisna ve muafiyetler 
tanınmış olup bunlar kanunen indirilebilecek giderler ve kanunen indirilemeyecek giderler olmak 
üzere hükme bağlanmıştır. Vergiden kaçınma ve vergi kaçakçılığı ile ilgili olarak agresif vergi 
planlaması da vergi literatüründeki önemli kavramlardan biridir. Agresif vergi planlaması 
mükelleflerin yasal sınırlar içerisinde kalmak koşuluyla vergi avantajları elde etme gayretidir. Bu 
yönüyle vergiden kaçınma ile benzer bir nitelik gösteren agresif vergi planlaması yöntemi idarenin söz 
konusu avantajları kabul etmemesi yönüyle vergiden kaçınmadan farklı bir nitelik taşımaktadır. 
Vergilerin kamu gelirleri içerisindeki önemi göz önüne alındığında vergiden kaçınma ve vergi 
kaçakçılığının olabildiğince önüne geçilmesi başka bir ifade ile en aza indirilmesi ülke ekonomisi 
açısından büyük bir önem taşımaktadır. Söz konusu amacın gerçekleştirilebilmesi ise, ancak etkin bir 
denetim mekanizması ile mümkündür. 

İşletme ile menfaat grupları arasındaki çıkar çatışmalarının giderilmesinde önemli bir rol oynayan 
finansal bilginin güvenilirliğinin sağlanması, işletmeler tarafından hazırlanan finansal bilgilerin 
denetimi ve bu denetimin kalitesinin yüksek olması ile mümkün olabilmektedir. Bu durum, kamu 
düzeni ve makroekonomi açısından bir zorunluluktur. Karar almada kullanılan finansal tabloların 
güvenilirlik derecesini gösteren bağımsız denetim kalitesi, literatürde temel olarak, bağımsız 
denetçinin denetlediği şirketin finansal tablolarındaki bir yanlışlığı tespit etme ve bu yanlışlığı 
raporlama olasılıklarının bileşimi olarak tanımlanmaktadır. 

Bu çalışmada, agresif vergi planlaması ile bağımsız denetim kalitesi arasındaki ilişki tespit edilmeye 
çalışılmıştır. Bu amaçla, 2005- 2015 yılları arasında Borsa İstanbul’ da imalat sektöründe işlem gören 
şirketler çalışma kapsamına dahil edilmiştir. Araştırmada, bağımlı değişken olarak agresif vergi 
planlaması ölçütü; bağımsız değişkenler olarak ise denetim kalitesi göstergeleri kullanılmıştır. Yapılan 
yatay kesit lojistik regresyon analizi sonucunda, bağımsız denetim kalitesinin, şirketlerin agresif vergi 
uygulamaları olasılığı ile negatif bir ilişki içinde olduğu tespit edilmiştir.     

Keywords: bağımsız denetim kalitesi, agresif vergi planlaması, vergiden kaçınma, vergi kaçakçılığı 



692

 



693



694



695



696



697



698



699



700



701



702



703

 



704



705



706



707

 



708



709



710



711



712



713



714



715



716



717



718



719

 



720



721



722



723

Evaluation Method 



724



725

 



726



727



728



729



730



731



732

 

 

 

 

 

 



733

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



734

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



735

 

 

 

 

 

 

 

 



736

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



737

 

 

 

 

 

 

  
 
 
 

 
 

 



738

 

 

 

 
 

 

 

 

 



739



740



741



742



743



744

 



745



746



747



748

distilled water 

OMWW diluted 20 
times 



749

1,33
1,445

1,68

1,721

0,124
4,38

6,17 6,37
6,63

8,85

4

5

6

7

8

9

0

0,4

0,8

1,2

1,6

2

0 15 30 60 120

pH
Ab

so
rb

an
ce

 (λ
=3

95
 n

m
)

Treatment time (min)



750



751



753

 
ycyang230@gmail.com 

 
Pei-Hui.Lin@osumc.edu 

 
dxwei8816@gmail.com 

 
showjen@kmu.edu.tw 

  
kchchen@mail.cnu.edu.tw 

 
mcwei2430@gmail.com 



754

 
mcwei2430@gmail.com 

 
showjen@kmu.edu.tw 

 
dxwei8816@gmail.com 

 
Pei-Hui.Lin@osumc.edu 

 



755



756



757



758



759



760

 

 



761

 



762



763

. 



764

.  

 



765

 
 

One-Sample Test 
Test Value = 0 

t df Sig. (2 
tailed) 

Mean Diff Lower Upper 

318 0.00 1.49 1.44 1.55 
 318 0.00 1.71 1.66 1.76 
 318 0.00 1.94 1.91 1.96 
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Cognitive interaction between human and prosthetic devices is one of the high popular researching areas 
for researchers in recent years. Electromyography (EMG) is is a highly effective method to recognition 
of hand pattern for using control signal of prosthetic devices.  Electromyography (EMG) is widely used 
to design prostheses for its benefit to get valuable information about the neuromuscular activity of a 
muscle. This paper suggests the real time classification algorithm for human hand motion by sEMG. 
Bioelectrical signals were recorded by Surface Electromyography method for four muscles with the help 
of the surface electrodes. The recorded bioelectrical signals were subjected to a series of preprocessing 
and feature extraction processes to calculate the maximum, effective, mean, variance and energy values 
of the EMG signals. Then featured value of EMG signals such as average, maximum, variance and 
energy value are extracted in order to use ANN control for recognizing desired hand pattern.  

Keywords: EMG, Prosthesis Hand, Pattern Recognition, Bioelectrical Signal, Signal Processing 
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16 Pierre Desire Guillemet (1828-1878): Is a French painter who came to Istanbul during the reign of Abdul Aziz, the second sultan of the 
Tanzimat period, during the process of westernization. After being sent to Turkey with an official mission in 1863, he made portraits of 
Sultan Abdul Aziz, one of them standing on the horse. In the 1870s, the artist produced works showing women from the harem of the 
Ottoman Palace as well as another copy of the standing portrait of Abdul Aziz. The last piece we know of the artist is II. Abdul Hamid is 
probably the portrait portraying the first years of his reign. All of these artistic activities, which Guillemet put forward in connection with 
the two different cultures of Europe and Ottoman, in the context of the relations between the traditional and the modern transformation, 
have made permanent contributions to the history of contemporary Turkish art (Kıbrıs, 2003). (http://tez.yok.gov.tr/UlusalTezMerkezi/
SearchTez) (Date of Access: 11.12.2013) 
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18 The Barbizon School is used to describe the landscape picture style of the 19th century, which was applied by a French 
painter group between 1830 and 1870. It is from the Barbizon village near Fontainebleau (France) where the painters of the 
school come together. Among the leading names of the Barbizon school are Jean-Baptiste Camille Corot, Théodore 
Rousseau, Jean-François Millet and Charles-François Daubigny. Barbizon painters were part of the road to reality when 
romanticism prevailed in visual arts. 
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Sample 
Code 

Flame applying time Burning time Result 

W00H 10 30 Out of spec. 
W20H 10 0 

10 30 Out of spec. 
W25H 10 30 Out of spec. 
W30H 10 0 

10 30 Out of spec. 
W35H 10 30 Out of spec. 
W40H 10 0 

10 30 Out of spec. 
W45H 10 30 Out of spec. 
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W50H 10sn 0sn 
10sn 0sn 
30sn 25sn O.K. 

W55H 10sn 0sn 
10sn 0sn 
30sn 24sn O.K. 

W60H 10sn 0sn 
10sn 0sn 
30sn 7sn O.K. 
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Radon is a cancer-causing radioactive gas. It's invisible, odorless tasteless. It may be 
a problem, because people spend most of their time indoors. 

 According to this knowledge, is this study we specified the regions which has granit rocks in 
Sakarya and measured the level of radon gas concentration. 
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Will Unfair Distribution of Income Affect Economic Course of Events in 
terms of Balance of Payments in Turkey ? 

Salih Kalayci

Bursa Technical University, Bursa-Turkey

Abstract: A vast majority of studies concentrate on the unfair distribution of income in terms of several factors 
notably including socioeconomic destruction and poverty. This study investigates macroeconomic consequences 
of that problem rather than focusing on micro dimensions such us behavior of public in order to solve and 
provide some recommendations by implementing econometrical models such us panel data analysis, 
cointegration test and multivariate regression. In addition, data derived from TUIK which is official website of 
Republic of Turkey and World Bank. Gini coefficients determined as independent variable and components of 
BOP determined as dependent variables. The empirical results demonstrate that unfair distribution of income 
affects BOP parameter negatively in Turkey.  

Keywords: Balance of payments, Unfair distribution of income, Panel data analysis,  co-integration test.






