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Konili matkaplarin sondaj endiistrisinde kullanimi olduk¢a eskiye dayanmaktadir. Hava sogutmali tiirlerinin gelistiril-

mesiyle bu matkaplar” acik isletmelerde patlatma deliklerinin delinmesinde de kullanamaya baslamis ve hizla yayginlasmi
'y D Ik 13 y4 'y 5 N yayg Smig

nr,
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Bu yazida, Once konili matkaplar tanitilmis ve secim kriterleri sunulmus, arkasindan da yeni ve kullaniimis matkaplarin

siniflandirilmalart detayli olarak incelenmistir,

GIRIS

[k olarak 10 Agustos 1909'da H.R. Hughes Firmasi
tarafindan kullanilan konili matkaplar, 1946 yilma ka-
dar yavas geligmistir. Bu tarihten glinlimiize kadar ise
hizli bir gelisim gostermiglerdir (Madigan ve Caldwell,
1981; Bobo, 1968).

1951 yilma kadar celik digli matkaplar kullanilmig
olup, 195 Fde sert formasyonlar icin ilk TC (Tungsten
Karbid) matkap gelistirilmistir (Grimes ve Felderhoff,
1992; Bobo, 1968).

Konili matkaplarin alt kisimlarinda koniler vardir.
Koniler bir mile gecirilmis olup tizerlerinde disler bulu-
nur. Matkap donerken koniler de kendi eksenleri etra-
finda donerler, Digler ya sert celikten, ya da TC'den
imal edilirler. Cesitli formasyonlar i¢in farkli dis sekil-
leri vardir.

Matkaplar iki, tic, dort konili olabilir. Hatta o6zel
amach tek konili matkaplar da yapilmaktadir. Fakat en
yaygin U¢ konili olanlardir,

MATKAP YAPISI

Konili matkaplar gévde, koniler ve koni yataklari ol-
mak tlizere ui¢ ana birimden olusur, Sekil Tde konili
matkabin bir birimi gortilmektedir.
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Govde, uclarinda koni milleri bulunan ti¢ bacaktan
olur. Ni - Cr - Mo alasiml ¢elikten imal edilen bu ba-
caklar birbirine kaynaklanarak matkap govdesini mey-
dana getirirler. Uzerlerinde celik veya TC disler bulu-
nan koniler ise Ni - Mo alasiml ¢elikten yapilmaktadir
(Moore, 1986).

Koninin mil tlizerine baglanmasini, donmesini ve
yik tagimasini saglayan yataklar. Kaymali, Bilyali ve
Makarali olmak tizere li¢ adettir. Kaymali yatak, koni-
nin tepesi ile milin u¢ kismi arasindaki yatak olup, ko-
ninin merkezlenmesini saglar, Bilyali yatak, koniyi mile
baglayan yataktir, Koni mil {lizerine oturtulup kaymali
yatakla merkezlendikten sonra geri ¢ikmamasi igin mi-
lin ortasindaki kanaldan bilyalar atilir. Makarali yatak
ise, mil Uzerindeki yuvalara yerlestirilen silindirik ma-
karalardan olusur ve matkaba gelen yiikii iizerine alir.
Yataklar da konilerde oldugu gibi alasimli celikten
imal edilmektedirler.

Mil yatak denilen yatak tiirtinde ise, makarali yatak
bulunmamaktadir (Sekil 2). Koni ile yatak tiim ytiizeyler
boyunca birbirlerine stirtiindiikleri icin temas yiizeyi
fazladir ve birim yiizeye gelen yiikk azdir. Dolayisiyla
yatak omrii uzun olmaktadir (Goktekin, 1983).

Yataklarin aginmalarini  onlemek ve oOmiurlerini
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uzatmak icin yaglanmalart gererkir. Klasik matkaplarda
mil ortasina doldurulan gress yagi yaglama isini yapar.
Fakat sondaj esnasinda yataklara giren camur yagin et-
kisini ortadan kaldirmaktadir, Klasik yaglama yontemi,
giinlimiizde sadece 'yumusak formasyonlar igin imal
edilen bazi celik disli matkaplarda kullanilmaktadir,
1970 yilinda sizdirmaz yataklar gelistirilmistir. Sizdir-
mazlik gorevini contalar (seal) yapmaktadir. Bu tiir
matkaplarda Sekil 1 ve 2'de goriildiigii gibi yag haznesi
bulunmaktadir (Moore, 1986; Goktekin, 1983).

MATKAP IMALATI

Matkap imalati, ileri teknoloji bilgisi ile metaliirji,
dovme, isleme, 1s1l islem, karbonlama, sertlestirme ve
montaj bilgilerini gerektiren kompleks bir islemdir. Or-
negin, konili matkabin sadece bir bacagmin yapim
yaklasik 20 islem gerektirmektedir, Yine bir koninin
imali yaklagik 30 islemle yapilabilmektedir. Dolayisty-
la ti¢ konili matkap minimum 150 ayri iglem sonucu
meydana gelmektedir ( , 1991),

Asagida matkap imalatinin sadece onemli adimlan
siralanmigtir:

1. Uygun uzunlukta kesilen ¢elik par¢alannin 1siti-
lip doviilerek sekillendirilmesi ile bacaklar ve koni gov-
desi elde edilir,

2, Bacaklar tizerine koni milleri iglenir ve bilyalann
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Sekil 1. Konili matkabin bir biriminin vapist (Rabia, 1985).
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Sekil 2, Mil yalagin yapisi (Rabia, 1985).
atilacagr delikler acilir,

3, TC disler koni govdesine gomiilir. Celik digler
sertlestirilir,

4, Koni mili gress yagi ile yaglanir,

5, Makarali yatagin makaralan yerlestirilir, (Maka-
ralar gress yagi tarafindan tutulmaktadir).

6, Koni govdesi mil iizerine gegirilir,
7, Bilyalar delikten atilir ve delige tipa yerlestirilir,
8, Tipa kaynaklanir,

9, Ug bacak celik bileziklerle bir arada tutularak ic-
ten ve distan kaynaklanir,

10, Matkap pimine dis acilr,

11, Pimin st kismina model ve seri numarasi isle-
nir.

12, Matkap boyanir ve son kontrolii yapilir.
MATKAP DIZAYNI
Konilerin Dizayni1

Koni govdesi yapisal olarak tepe acisi ile belirlenir.

Jeoloji Muhendisligi



Tek bir tepe acgili diiz yiizeyli koniler oldugu gibi, iki
veya U¢ degisik agili yiizeylerden olusan koniler de
vardir. Koniler donerken farkli yilizeyler farkli merkez-
lere gore donerler. Matkap eksenine gore dontiste sii-
riklenme etkisi de buna katilacagindan yumusak ka-
yag¢larda kazima etkisiyle parcalanma artar.

Koni kuyu tabanina oturdugunda yiizeyin tabanla
yaptig1 ac1 onemlidir, Bu ac1 arttikca uygulanacak don-
dirme momenti de artar. Sert kayaglarda T'den az ali-
nan agi, orta sert kayaglarda 2° - 5\ yumusak kayaclar-
da ise ¥V * 9°ye kadar c¢ikabilmektedir (Goktekin,
1983),

Pratik tecriibeler, yumusak kayaclarin kazima etki-
siyle kolaylikla delinebildigini gostermektedir, Donen
koni tizerindeki belirli bir noktanin yapacagi is, matkap
merkezinden olan uzakliga baghidir. Merkezde sifir
olan is, cevrede maksimumdur, Kayacin merkezde par-
calanabilmesi i¢in konilerden bilinin ucu c¢ikintili yapi-
lir ve ekseni matkap ekseninden gecmeyecek bigimde
saptirilir (Sekil 3), Sapma miktar1 delinecek formasyo-
nun basing dayanimi ile dogru orantilidir. Yumusak
formasyonlarda sapma biiyiiktiir, Kayac sertligi arttikca
sapma agist da artmaktadir. Sert ve asindirici kayaglar-
da kullanilacak matkaplar ise sapmasiz yapilirlar. Orta
sert kayaclar icin sapma acis1 2”'ye kadar almabilmektir
(Rabia, 1985; Goktekin, 1983).

Dislerin Dizayni

Disler koniler tizerinde belirli siralar halinde bulu-
nurlar. Bir konideki siranin digleri diger konideki iki si-
ranin arasina gelecek bicimde bir diizenleme yapilir.
Donerken tarak big¢iminde birbirinin arasindan gecen
digler araliklara yapigip kalabilecek kaya¢ parcalarini
kolaylikla temizlerler (Sekil 4) (Rabia, 1985; Goktekin,
1983),

Disler, ya sert celikten ya da TCden yapilirlar. For-
masyonun basin¢g dayanimi 1200 kg/cm’nin iizerine
ciktikca kabarali matkaplar tercih edilir, Orta sertten
sert formasyona gecildik¢e digler daha kisa ve kiit yapi-
Iir, ayn1 zamanda disler arasi mesafe dustiriliir (Bilgin,
1991),

Celik digler koni govdesinin oyulmasi ile elde edi-
lir. Diglerin dayanimim arttirmak igin yiizey sertlestir-
me veya dig lizerini dayanikli malzeme (TC gibi) ile
kaplama iglemi yapilir (Sekil 5) (Rabia, 1985).

TC Digler koni govdesi lzerine agilmig yuvalara
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Sekil 3, Matkaplarda sapma (Rabia, 1985),

degisik tekniklerle (yliksek basincla, ¢akarak, endiiksi-
yon kaynagi ile, sicak islemle yapistirma) gOmiliir,
Disarida kalan kistmlari caplarmin 0.5 kati kadardir.
Kullanilacak formasyonun Ozelligine gore farkli sekilli
olanlar vardir; keski uclu (chisel), mermi bigimli (pro-
jectile), konik ve yan kiiresel gibi (Goktekin, 1983), Se-
kil 6'de formasyonlann dayanimina gore farkh TC dig
sekilleri gorilmektedir.

Formasyonlara uygun dis sekilleri ve koni tizerinde-

Sekile. Diglerin dizayni (Rahia, 1985).
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20/80Tipi 0/B Tipi
20180 Type 0/8 Type

80 /80 Tipi FIB Tipi
80/680 Type FIB Type

Sekil 5. Celik diglerin yiizeylerinin sert malzeme ile kaplan
mast (Smith firmasi kataloklari).

ki tasannu soyle aciklanabilir (Mailin ve ark,, 1982),

- Yumusak formasyon: Uzun kama sekilli gelik dig
veya uzun keski sekilli TC dis; dis araliktan ¢ok ge-
nis,

- Orta yumusak formasyon: Kisa kama sekilli celik
dis veya kisa keski sekilli TC dis; dis araliklar1 orta
genislikte,

- Orta sert formasyon: Konik ya da kiiresel TC dis;
dis araliklart oldukga kisa.

- Sert formasyon: Kiiresel TC dis; dis araliklar1 cok
kisa,

Camur Delikleri ve Jetler

Diziden gelen camurun kuyu tabanina ge¢mesi icin
matkabin ortasinda veya c¢evresinde delikler vardir.
Standart matkaplarda ¢amur cikigi, matkabin ortasinda-
ki genis bir delikten olur. Jet matkaplar denen matkap-
larda ise camur, koniler arasindaki 6zel yuvalara yerles-
tirilen ve "Jet" (Nozzle) denilen dar kesitli c¢elik
pargalarin iginden tabana gecer. Jetler degistirilebilir
Ozellige sahiptirler. Jetlerden hizla piskiirtiilen camur
tabandaki kesintileri cabucak uzaklasiirarak diglerin te-
miz ve parcalanmami§ ylizeye basmasini saglar. Boyle-
ce delme hiz1 artir (Goktekin, 1983),

Bes farkli jet dizaynindan bahsedilebilir (Young ve
Durkee, 1990).

1, Ortajet ile birlikte li¢ standart jet.
% tki standart Jet,

Celik Dis Uzun Konik Kisa Yuvarlak KUYQSE'I
TC Dig T¢ Dis (];I(;r)? dhort
( Steel Tooth) P ( Short Round AR
( Loggrb%é'a)mndal carbide) round cdrbide)
I 1 i 1v

0 -1400 1400 =2100 2100 - 2860 >2860

Kaya¢ Basing Dayanimi (kgler?)

Rock Compressive Strength (kg / em?)

Sekil 6, Basin¢ dayanimina gore dis sekilleri (Praillet, 1990),

3, Ortajet ile birlikte {ic uzun jet.

4, Ortajet ile birlikte iki uzun jet,

5, Orta jet ile birlikte iki uzun egimli jet.
Uzun Jetler (Extended Nozzles)

Bu tiir jetler Sekil 7'de goriildiigii gibi tabana cok
yakin olacak sekilde uzatilmis tiirdendir. Taban temiz-
liginin yeterli olmadigi durumlarda kullanilirlar. Taba-
na olan mesafe kisaldigi icin yiiksek jet hizi elde edilir
ve delik dibi kolay temizlenir (Delafon ve Bannerman,
1989),

Laboratuvar ve saha tecriibeleri gostemistir ki, uzun
jetler delik dibinin temizlenme verimini arttirmakta ve
dolaystyla delme hizi artmaktadir. Ornegin, delme hiz=
lannda %72'ye varan artislar goriilmiistiir. Ayrica mat-
kap metrajinda %150 kadar artig elde edilmistir (Yo-
ung ve Durkee, 1990, Delafon ve Bannerman, 1989),

Uzun Egimli Jetler (Extended Slant Nozzles)

Oldukca yeni bir diyazn olan bu jetler Sekil 8'de go-
rilmektedir. Bu tiir jetlerde camur, 300 egimle dislerin
kayacla temas ettigi yere puskiirtiiliir, Disgin kayac ile
temasindan hemen oOnce ylizey temizlendigi icin asin-
malar azalir ve dis 6mri artar (Moore, 1986; Young ve
Durkee, 1990),

HAVA SOGUTMALI MATKAPLAR

Sondaj uygulamalarina gore acik igletmelerde kulla-
nilan deliciler ¢cok sik yer degistirdigi icin sondaj sivisi
kullanmak pratik olmaz. Bu nedenle sondaj sivisi yeri-
ne basin¢li hava kullanilmaktadir, Buna uygun olarak
da hava sogutmali matkaplar geligtirmistir.

Bu tiir matkaplarda Sekil, 9'da goriildiigii gibi sondaj
stvist kanalinin yerini hava kanali almistir. Havanin




Kontu Matkaplar

Standart Tet yuvasi
(Standart Nozzle

port)

Sekil 7, Uzunjetli matkap (Delafon, 1989).

%10u sogutma amaciyla yataklara gider. Geriye kalan
ise havajeti tarafindan delik dibine piiskiirtiiliir (Mailin
ve ark, 1982),

MATKAP SECIMINDE DELME MALIYETI

Delme maliyetinin ¢ogunu matkap performanst be-
lirler. Matkap performansi ise once matkap segimine,
sonra da matkabin nasil kullamldigia baghidir. Orne-
gin, orta sert formasyon matkabi, eger sert formasyon-
da kullanilirsa digleri kirilabilir veya dokiilebilir, dola-
yistyla maliyet artar. Delinecek formasyon tam olarak
bilinemedigi icin uygun matkabr segmek kolay degildir.
Ancak, ayn1 formasyonda veya benzer formasyonda ya-
pilan onceki sondaj sonucglar1 ve metre basina sondaj
maliyeti hesabi, matkap se¢imine yardimci olur. Tecrii-
beli personel boylece muhtemel matkaplarin performan-
sin1 tahmin edebilir, Bu tahmine gore asagidaki bagin-
tidan delme maliyeti bulunarak matkaplar
karsilastirthir (Moore, 1986),

Cd=0/R+ 1/Fb (B+TrtxO)
Cd : Delme maliyeti

Makina ¢aligma maliyeti
R : Delme hizi

Matkap metraji
B : Matkap fiat1

Trt: Manevra zamani

M

shOEN S

O e P

Sekil 8. Uzun egimli jet (Young, 1990).

HAVA KANALI
(Air Tube)

YATAKLARIN
HAVA KANALI
( Air Tube for
Bearings )

ViDA
( Screw)
HAVA JETI
(Air Nozzle)

Sekil 9, Hava sogutmalt matkap yuvast (Martin, 1982).
Asagida, tahmin edilen performans verilerine gore
¢elik digli ve TC disli iki matkap karsilagtinlmuistir.
Celik digli matkap icin:
O : 300 $h
R : 2,6 m/h Cd” 300/2.6 + 1/37 (750 + 6.5 x 300)
Fb: 37m  Cd” 1884 $/m
B : 750%



Tri: 6,5h

TC digli matkap igin:

O : 300 $h

R : 24 m/h Cd” 300/2.4 + /354 (3500 + 6,5 x 300)
Fb: 354m Cd- 1404 $/m

B : 3500%

Trt: 6,5h

Goriildigi gibi TC digli matkap ile 188,4 - 140,4 *
48,0 $/ft tasarruf saglanmaktadir.

Delme maliyeti hesabinda kullanilan diger bir ba-
gint1 ise su sekildedir (Zaburunov, 1991):

C=VM+ DI’

C: Delme maliyeti/m

V: Matkap fiati

M: Matkap metraji (m)

D: Makina ¢alisma maliyeti/h

P: Delme hizi (m/h)

Yukaridaki baginti ile ilgili de bir 6rnek verelim;
V-5365 §
M=3000m ise,
D=450$/h
P=25m/h

Eger, delme hiz1 27,5 m/h olan 6169 $ fiatinda bir
matkap kullanilirsa,

C= 5365/3000 + 450,25
C=19 788$/m

C=6169/3000+ 450/27,5
C= 18 420 $/m olacaktir.

Goriildiigii gibi, delme hizinin 25 m/h'dan 27,5 m/
h'a artmasi (matkap fiatinin da artmasma Kkarsilik) del-
me maliyetini 1 368 $/m azaltrmstir.

KONILIMATKAP URETEN FIRMALAR

Konili matkap iireten firmalarin isim ve adresleri Ci-
zelge 1'de verilmistir,

KONILI MATKAP FIATLARI

Cizelge 2'de celik disli matkap fiatlan, Cizelge 3'de
de TC disgli matkap fiatlan verilmistir.

Konili Matkaplar

KONILI MATKAP PERFORMANSINI
ETKIiLEYEN CALISMA SARTLARI

BASKI, DONME HIZI, TORK

Delme hizi, baski ve donme hizinin lineer bir fonk-
siyonudur. Baski, koni yataklarinin dayanimi ile sinir-
landirilmistir. Donme hiz1 ise, terk ve makina giicl ile
sinirhidir,

Bir* matkabin yataklarinin alabilecegi maksimum
baski 50 - 60 ton civarindadir (Bilgin, 1991). Matkap
capi arttik¢a, koni yataklar1 da buiylimekte ve dolayisty-
la matkap daha direncli olmaktadir, Maksimum baski
asagidaki formiilden hesaplanabilir (Praillet, 1990),

Maksimum baski (Ib) = 810 D’
D : Matkap capi (ing)

Ornegi, 9 7/8 in¢ matkap maksimum 78 987 1b (36
ton) baskiya dayanacaktir,

In¢ bagina bask:i bulunup 5 kati almirsa psi cinsin-
den optimum kayag basinci bulunur; (78 987 : 9 7/8) x
5=39990 psi (280 MFa). Bu matkap 280 MPa'dan da»
ha yiiksek dayanimli kayaclarda kullanilirsa delme hizt
dugsecektir, ya da delme hizi aym tutulursa digler asi-
nacaktir. Daha diisiik dayanimli kayaclarda ise, daha
dugtik baski ile ayn1 delme hizi elde edilebilir,

TC ve celik digli yumusak formasyon matkaplari
icin ortalama baski 0,7 ton/cm-cap (4000 Ib/in-gap)dur.
Sert formasyon matkaplari icin bu deger 14 ton/cm-cap
(8000 Ib/in-cap)*a kadar ¢ikmaktadir (Moore, 1986),

Delme hizini arttirmak icin baski sabit tutulup don-
me hizi arttirllmalidir (Praillet, 1990), Fakat donme hi-
zinin fazla arttirilmasit matkabi agindiracaktir. Cok sert
formasyonlarda 30 - 40 dev/dk. orta sertte 60 - 120 dev/
dk, yumusak 70 - 140 dev/dk, ortalama donme hizlan-
dir (Bilgin, 1991), Cok yumusak kayaclarda ise 200 -
250 dev/dk, degerlerine kadar ¢ikilmaktadir (———,
1988; Moore, 1986).

Genellikle tretici firma kataloklannda formasyonla-
ra uygun matkap cesitleri ve bunlara uygulanacak orta-
lama baski ve donme hizlan mevcuttur.

Genel kural, sert ve asindirict formasyonlarda yiik-
sek basta ve dusiik donme hizi, yumusak formasyon-
larda ise, dusiik baski ve yiiksek donme hizi uygula-
maktir (Moore, 1986).

Jeoloji Muhendisligi
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Cizelge 1. Konili Matkap iireten firmalar (.... 1988),

-4

Firal tul Firmanin lisa tsii Firma Adresi
Cristal Profor SA Cristal Reutd di ?iu 65420 HO§
Tarbii, Fringi
Manant Bodrt Itritabit = 15955 M.Hardy, Suite 100
Heuiton, TiXii 77060, USA
liiaraax 4 Services Dianax P.0. Bflx,3
1510 Kouden, 1HjtiiFiind
lastaan Christensen Eastian P.0. Bex.14609
Houston, TIiMI 770M-460875A
Tratiidtnubian Petroleum Hachioe MG H-BM0 Hagykanim YVir Ut 9
WOrts Hungary
Hufhes Tool Co. Hufhes P.0. Bsx.2531
Houston, Texas 77252, USA
Hycalsg Hycalog P.0. Box.60747
Houston, Texas 77205, USA
IndustriilixpartiBpart Industrial 13, Dacia Blvd.
Bucharest, Roaania
il IAHDRILL CAKADA iz 5677 Burieifh Crescent, S.I.
Calgary. Alta., Canada f2§ 127
Reed Tool Co. Read 2.0. BOX.2119
Hauitan, i1xis 77252, vs*
Rock Bit Industries Ine, Rock Bit P,0. Bex,40140
Fort fort. TIX&i 76104, USA
X.B.Sandvik Rock Tools Sandvik $-811, 81 Sandvikin
S«eden
Security Diviiioa, Driiiir Security P.0. Box.210600
Industries, Inc. Dallai, Xtxas 75211-0600, USA
sllidril Inc. i1iBdfil 2916 Weit T.C. Jit«
Houston, Texas 77018, USA
J.K.Siltb i Sans Diaignd Toaj J.LSBith Gol«yn Bay.ClRyd, Horth iales
LM, Hochdre United iingdon LL28-SHE
fiith Intefhational Ifs, S1ith P.0. Box,60068 *
Heuiton, TéXai 77205-0068, USA
Tri-Nax Corp. Tri'Hlx Driwér 1268
Horlan, Oklihaii 73070, USA
Tivkiiotg §iiki Co., Ltd. fsukaioto 2-4 fsaki, 1-Chou, ShinagawB*ktt
Tokyo, Japan '
Varel ManufiEturinf Ce, ViFil .0. 20156
Dallai. Ttxas 75220, USA
i11kir-KcDonald Mfg.Ca. Walker P.0. 20156
Dallas, Texas 75230, USA

Cizelge 2* Celik disli konili matkap fiyatlar: (Reed Firmasi

Katalokian),
Ratkap Gipy ] Fiat (Dolar)
stindirt sizdirmaz Yatakli (P ferigi)
e inch Yatakli
(T Serisi) Standirt « « Tipi Duraclad Tipi
M.9 - 17,1 7577/8 -6 3/4] e 1600 | e} T
194 -2501| 7 5/8 -T7178 1220 1635 1910 2 450
2L3-2291| 8 3/8-9 1340 1810 2175 21715
2Ai-25,1]912-97/8 1 640 2 368 2 760 3 541
27.0 - 27,9 {10 5/8 - 1L 2025 2805 | e 4 205
29.B - 31,1 (11 3/4 - 12 I/1 2 is0 3125 3625 4 685
3%1-381(131/2- 18 3 680 5 410 6 310 8 111
40.6 - 47,0 16 - 1e 1/2) 6 040 9 000 10500 ] e
50.1 20 9 1s0
%.9 2 256 | e I B
6L 0 p 3 4730 | mmme L
n )
56U n B | e e e
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Cizelge 3, TC (Tungsten Karbid) disli konili matkap fiat lan
(Reed firmas: kataloklan).

Math!P Capi Fiat (Dolar)
an inch S1id1TidE Yatik sildirr6al Hil vitik Si1zdimz Hil Yatak
(8 Serisi) (HP Serisi) (EHP Serisi)
12.1-15,9| 43/8-6 1/4 sEs=s 3400 4 105
11.5-17.1 | 6 1/2-6 3/4 bl 3713 4 105
19,4 -20,0 | 78/8-27/81  ----- 4 105 4720
21.3%22.9|1 83/8-9 - 4 810 5530
24,1-25.1191/2-97/8|  ====" 6 170 7 091
27.0 - 27.9 |10 5/8 - 11 sEa=s 7 145 8 215
29.8 - 31.1 |11 3/2 - 12 1/4 7 880 9 205 10 585
34.3-38.1131/2-15 11 890 14 800 I
40,0 - 44,4 16 - 17 1/2 %160 | 0 veme= 0= sEss

TorL baski artigina bagh olarak artmaktadir, Yumu-
sak formasyonlarda yiiksek tork, seit formasyonlarda
ise dusiik tork uygulanir (Martin ve ark,, 1982),

KONILI MATKAP SINIFLANDIRMASI

1992 TADC (International Assocition of Drilling
Contractors) matkap siniflandirmasinda 4 karakter kul-
lanilir, Ilk {i¢ karakter niimerik, 4, karakter ise alfabetik»
tir, Numerik karakterler sirayla Seri, Tip ve Yatak /
Govde Korumasini, alfabetik karakter ise diger ozellik-
leri tanimlar (Cizelge 4) (McGehee ve ark,, 1992a),

1. Karakter (Formasyon Serisi): 1'den 8'e kadar
olup, genel formasyon ozelliklerini tanimlar, Ik iigii ce-
lik digli matkaplar, geriye kalan dordii TC disli matkap-
lar igindir. Seri numarasi biiyiidiikce formasyon sertligi
ve asindincilifl artmaktadir,

2. Karakter (Formasyon Tipi): 1'den 4'¢ kadardrr.
Her seri kendi icinde 4 sertlik derecesine boliinmiistiir,
Seri icinde 1 en yumusak, 4 en sert formasyonu goste-
rir.

3. Karakter (Yatak / GOovde Korumasi): I'den 7'ye
kadar olup, yatak dizaynim1 ve gévde korumasi olup ol-
madigim gosterir,

4. Karakter (Diger 6zellikleri): 16 adet alfabetik harf
kullanilir. Harflerin ne anlama geldikleri asagida agik-
lanmustir,

A- Havali Sondaj: Hava sogutmali matkabi tanim-
lar.

B- Ozel Sizdirmazlik Eleman:: Ozel uygulama
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Cizelge 4.1992 IADC ( International Assocation of Drilling Contractes) Konili matkap simiflandirmasi (McGehee veArLJ 992a).

M HATIAP KELLI HEM
K S{T - S - DiaEE
T FORMASYON [ 1 2 3 4 5 1 >
X S | F |Standart Rul- {HiVi Sofutiih|luinanh Yatik|Siidiriaz lui-| Sudiraar Rul-{ Sizdirin lay-|Sizdiniz Iiy- OZELLALSI
A 1 1i0h  Yatak Rulmanh Yatak{ Cevre israilli| anh Yitik lifih Yatak flah Yatak sai1 Yatak
P Cevie loruaih Cvrt lotttuh
f; Yumusak A-Ha'/ali Sqftitiah
1 |Baiin'c Dayamimi Disiik| | .
L ; DelineMIirllk Yiiksek - B-3zsl Sizdiriailik
i - 11mn1
I |Qrti - Orti Siit Crerkezi Jet
Basing Dayanin 2
D| Yiikuk — ~ — D-Sipia lantrald
1 —
% | Sert E-Ozitihi| Jithir
L | Yiri Asindirict va 3 =t= =
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avantajlan (ylikse donme hiz1 gibi) saglayan bir tir siz=
dirmazlik elemanidir,

C- Merkezi Jet: Hidrolik enerjinin matkap altinda
daha uniform dagilmasini saglamak amaciyla bazi bii-
yiik capli matkaplarda kullanilir,

D- Sapma Kontrolii: Sondaj sapmasini minimuma
indirmek icin 6zel kesici yap1 dizayninmi gosterir,

E- Uzatilmsis Jetler: Ozellikle yumusak formasyon
matkaplarinda daha iyi delik dibi temizligi i¢in kullani-
lirlar,

G- Yanak ve Govde Korumasi: Jeotermal ve yonli
sondaj icin 0zel yatak ve govde korumasini tanimlar,

H- Yatay ve Yonli Sondaj: Ozellikle yatay ve yonlii
sondaj i¢in dizayn edilmis matkabi ifade eder,

J= Saptirma Jeti: Yumusak kayaclarda sondaji sap-
tirmak icin kullanilirlar.

L- Ek Govde Korumasi: Asindirict formasyonlarda
ve yonli sondaj uygulamalarinda kullanilacak matkap-
lar i¢in ilave govde korumasini gosterir.

M- Delik Dibi Motoru: Delik dibi motorlari ile kul-
lanilabilir 6zellige sahip matkap anlamina gelir,

S- Standart celik digli matkap,

T- Iki Konili Matkap: Yaygin olmasa da bazi du-
rumlarda sapma kontrolii icin kullanilirlar,

W* Yiizeyi sertlestirilmis kesici eleman,

X- Kesici elemanlarin ¢ogunlugunun keski sekilli
TC disg oldugunu gosterir,

Y- Konik sekilli TC disi tanimlar,
Z- Diger sekilli TC dis anlamina gelir,
Burada birka¢ tane de siniflandirma 6rnegi verilim:

124 E: Uzun jetli, sizdirmaz yatakli, celik disli bir

Jeoloji Miihendisligi
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yumusak formasyon matkabini gosterir,

437 X: Keski sekilli TC digli, sizdirmaz - stirtlinme-
li yatakli ve govde korumali bir yumusak formasyon
matkabini tanimlar.

KULLANILMIS MATKAPLARIN SINIFLANDI-
RILMASI

Cizelge S'de gorlilen 1992 IADC kullanilmis mat-
kap siniflandirmasi biitiin konili matkaplar ve sabit kes-
kili matkaplar icin kullanilabilir, Burada sadece konili
matkaplar incelenecektir (MeGehee ve ark., 1992b),

Sistem 8 siitundan meydana gelmektedir. Siitunlarin
ne anlama geldikleri asagida aciklanmaktadir,

Stitun 1 (I): Matkabin delik duvarina dokunmayan
2/3liik kisminda bulunan dislerin durumunu ifade eder.

Stitun 2 (O): Matkabin delik duvarma dokunan 1/
3liikk kisminda bulunan diglerin durumunu aciklar.

Bu iki siitunda diglerin durumunu tanimlamak igin
Odan 8¢ kadar degisen lineer bir skala kullanilir, 0,
diglerde diisme, kirllma veya asinma olmadigini, §
ise, diglerin tamaminin diigmis, kirilmig veya asin-
mis oldugunu gosterir. Ornegin, matkabm 2/3Tiik ic
kismindaki TC diglerin yaris1 diismiis, veya kirilmuisg,
yanst da %50 asinmissa 1. slituna 6 yazilir. Benzer se-
kilde matkabin 1/3luk dis kismindaki TC disler yerin-
de, fakat %50 oraninda asinmus ise 2. siituna 4 yazilir,

Stitun 3 (D): Kesici yapinin as:nma karakteristikle-
rini gostermek icin iki harfli kod kullanilir. Kodlar ve
acgiklamalar1 Bolim 1L1'de verilmistir,

Stitun 4 (L): Kesici yapidaki aginmanin nerede ol-
dugunu tanimlar.

Tanimlama alfabetik bir karakterle yapilir, N i¢ si-
rayl, M orta siray1, G dig sirayi, A biitlin sualar1 ifade
eder.

Koni numaralari ise s0yle tanimlanir;
1 no: En cok keski iceren koniyi gosterir,

2 ve 3 no: Matkabin pim tizerinde yerde durus po-
zisyonuna gore saat ibresi yoniinde 1 nolu koniyi takip
eden konileri gosterir.

Siitun 5 (B): Yataklarin aginma durumunu aciklar.

Standart yataklar icin O'dan 8'e kadar rakamlar kulla-
nilir, 0 hic kullanilmamis yatak, 8 omri bitmis yatak

Jeoloji Muhendisligi

anlamina gelir,

Sizdirmazyataklar igin ise, bir alfabetik karakter kul-
lanilir. E efektif contayi, F arizali contayi, N ise smuf-
landinlamayan veya tanimlanamayan contayi gosterir.

Siitun 6 (G):Matkabm dis ¢apindaki azalmay1 1/16
in¢ duyarlilikta gosterir, 1 hic asinma olmadigini anla»
mina gelir.

Siitun 7 (O): Siitun 3'de belirtilmeyen diger asinma
karakteristiklerini belirtir.

Stitun 5 (R): Matkabin ne tiir bir nedenle delik disi-
na ¢ikarildigin1 agiklar,

ASINMA KARAKTERISTiKLERI

BC: Kirik koni anlamina gelir. Koni kirilmalari su
sebeplerden olabilir:

- Yataklar1 bozulan koninin diger konilere carpmasi
- Diziyi indirirken matkabin delik kenarina carpmasi
- Dizinin dusiirtilmesi

- Hidrojen Siilfit'in konileri kirilganlastirmasi

BF: Keski baglantilarinin zayifligin1 gosteril', Sabit
keskili matkaplar icin gecerlidir,

BT; Dis kirlmasini tanimlar. Dig kirilmalar asa-
gidaki nedenlerden olabilir:

- Delik icinde sert bir parcaya carpma
- Delik kenarma veya tabana aniden ¢arpma

- Asint baski (Ozellikle i¢ ve orta siradaki dislerin
kirilmasima neden olur)

- Asin donme hizi (Ozellikle dis siradaki dislerin
kinim asina neden olur)

- Matkap degistirildiginde yeni matkabin delik dibi
diizenine uymamasi

- Kullanilan matkap tiirline goére formasyonun cok
sert olmasi

BU: Koni aralarinin kayac kirintilari ile dolmasi an-
lamina gelir. Bu durumda koniler kendi eksenleri etra-
finda serbest donemedikieri icin dis asinmalart meyda-
na gelir. Koni aralanilin dolma nedenleri:

- Yetersiz delik dibi temizligi

- Camur pompasi ¢aligmazken sondaja devam etme

53



Cizelge S. 1992 IADC (International Association of Drilling Contractors) kullanilmig konili matkap siniflandirmasi

(McGeheeveArkJQQ2h) >
ratet TAPI nmi DI§ Mim ilini |[1ITIABI ¢ITAMA
— . com(B) TAIAI(6) | niimusT- |VEYA SONDAJI DUR-
Ic S11ft(T) | DIS SI11(0) | ASINEA IARAIT.(D) | ASINNA YERf(L) LETI(0) DOHA IB)IIt(E)
1 2 3 4 i S 7 8

*1 - I¢ sgici mer (Butt: i¢ siralar) 4- ASIIU TN )

2 - DI§ IESICI TAPI (Sadece dig siri) IOIILI HAIIAP SUIT IESriLI »TUF
1. v« 2. gituna asafida d¢iklandifi gibi kesici yapinin agimit H - i¢ sira Toni Ho C-UBrktz  $-Dig
durumung tanimlamak icin 0'dan 8'e kidir rakamlar yinlir H - Orta sira 1 I-ic fi-Tan

GELIT pigLi »TOHPLE § - Dig sir1 & T-Orta  A-Biitfin alanlar
D - Digte asinma yok A o+ Biitlin siralar 3

§ - Diiln tamim asinin

¢ Mini Eaffaprar

0 - Diglerde diigme, kirilma veya ilginai yok

§ - Biitln digler diigmis, kin Inis veya aginmg

SABIT I1SXtU HATIAPLAI

0 - figkilarda diisme, kirilma vayi agima yok

8 - Biitiin kaskiltr diigmig, kirilmig vayi as mus

3- A8 11» GuITMigTED, N

(iadsse kesiei yapr ili ilgili ksdkr vtriliigtlr)
BC-Iirik kani IR-Dif11{i su jeti
BF-Ba} z1y1flifi LT-Diigifls dig ve keski
BMirik dil ve keiki 0C-Herkei di51 asima
Bii-Koni arilarinin de i sas1 ?B-Adtkap sikigmasi
CC-Gatlak koni PN-Su jeti tikamasi
CD-Ioni stiriklenmesi R6-Blg yanak aginmasi
CI*Zani etkilegini RO-Bilesik ¢ikmasi
CR-Soni uglarinin, aginmasi SD-Cgvrg aginmasi
CT-Dis ve kiskidsn parcacik kopmasi  S$S-Kendilifinden bilenme
ER-Erozyon TR-Tiv geklinde asinma
FC-Dig ucu dizlenmesi VO-Sivi agindirmasi
HC-Is1 agiadiraasi IT-Heriil aginma
JD-?arc1 agindiriasi S0-Aginma yek
LC*DISEEIUE koni

5 _
mu 1 COr
m%ni_%r nnmi

0'dan S'a kidir rakamlar, kullanilir
0 - Tatak hi¢ kullanilmamig
8 - Yatak Sirl bitmig

SIZBIMA2 TITAttU
E - Efektif conta
F - Arizali conta
H - Siniflandirilamayan
I - Sabit keski 1 i matkap
Agima inch alarak Hilirtilir :
1 - Aginma yok
1/16 - 1/16" agima
2/16 - 1/8" agima
4/16 - i/4" agima
7 - nm Afini IAIAITESISTULEBI  Bakiniz kdlen 3
8 — »ra1l cinin VIt SONAJI TOTQMA 1nnf
BHF-Delik dibi ekip, defiitirig LIH-Jeli}i tarketie
SHF-D1lik dibi letsru arizasi HR -Hatkap Siril bitmesi
DIF-Deiik dibi takin arizan L0S-Leg ¢aligmasi
DSF-Difi iriiilid PP -Pempar basinci
DBT-Di1f kontrold PR -Delme bizi
DP -Tipa yerlegtirme RIS-Donanim tamiri
CM -Caaur ayarlama TD -Delik tamam/Casing seviyesi
CP -larot gikarma TV -Din kopman
M -foriiayon dafigiklifi T -Tark
HP -Delik prsiisaleri K -Hava sartlari

6 - Blf Tirir

- Yapigkan formasyonla c¢aligma

CC: Catlak koni demektir. Koni ¢atlamasinin neden-
leri sunlardir:

- Delik dibinde sert bir parcaya carpma

- Delik kenarina veya delik tabanina carpma

- Dizinin diistiriilmesi

- Hidrojen Siiliitin kinlganlastirmasi

- Matkabin asir1 1sinmasi

- Koni govdesinin erozyona ugramasi

- Yatagi bozulan koninin diger konilere caipmasi

CD: Konilerden bir veya birkag tanesinin donmeye-
rek striiklendigini gosterir. Yerel aginlar meydana geti-
ren koni siiriiklenmesinin nedenleri sOyle siralanabilir:

- Koni yataklarinin bozulmast

» Koniler arasina parga girmesi

- Konilerin birbiri ile temasi

- Koni aralanin yapigkan malzeme ile dolmasi

CI: Konilerin donerken birbiri ile temasi anlamina
gelmektedir, Nedenleri:

- Matkabin sikigmasi
- Deligi genisletirken asin baski uygulamak
- Koni yataklarinin arizalanmasi

CR: Koni uglarinin tamamen asinmasini ifade eder.
Bunun bazi sebepleri:

- i¢ swradaki dislerin asinma direnci - iistiindeki for-
masyonda c¢alisma

wea Jeoloji Muhendisligi




» Matkap degistirildiginde yeni matkabin delik dibi
ile uyumsuzlugu

- Diglerin diigmesine neden olan koni erozyonu
- Delik dibindeki sert parcgalar

CT: Dislerden kiiciik parcaciklarin kopmasi anlami»
na gelir.

Bunun sebepleri sunlardir:

- Dislere galen ani darbeler

- Konilerin az miktarda birbirine dokunmast
- Havali sondajda dikkatsiz calisma

ER: Dislerin ve konilerin sivi erozyonuna ugradik-
larin1 gosterir. Sebepleri:

- Asindirict formasyon
- Yetersiz siv1

- Asirt siv1 hizi

- Asindirict sivi

FC: Dis ucunun diz olarak asinmasi demektir.
Baslica nedeni, diisiik baski ve yiiksek donme hizidir,

HC: Is1 agindirmasi anlamina gelir, Serbest done-
meyen konilerin siiriiklenmesiyle 1sinan diglerin sivi ile
aniden sogumasiyla meydana gelir. Ayrica, yiiksek don-
me hizi ile deligin genisletilmesi de diger bir nedendir,

JD: Parca asindirmasini gosterir. Sebepleri:
- Delige yerustiinden diisen alet vs,
- Delige diziden diisen parcalar

- Delikte daha Onceki ¢alismadan kalmig bulunan
dis, yatak vs,

- Calisma esnasinda matkaptan kopan parcalar

LC: Konilerin diismesini ifade eder. Sebepleri soyle
siralanabilir:

- Matkabin delik kenarina veya tabana carpmasi

Dizinin delige diistiriilmesi
- Koni yataklarinin arizalanmasi
- Hidrojen Siilfit'in kirllganlastirmasi

LN: Sujeti diismesi anlamina gelir. Nedenleri;

Konili Matkaplar

- Su_jetinin 'yanlig takilmast
- Su jetinin hatali dizaym

- Su jetinin veya yuvasinin mekanik aginmaya veya
sivi agindirmasina maruz kalmasi

LT: Dis diigmesi demektir. Nedenleri:
- Koni cevresinin asinmast

- Koni ¢evresindeki catlaklar

- Hidrojen Siilfit kirilganlastirmasi

OC: Merkez dis1 asinmalar1 gosterir, Matkap turu-
nii degistirerek onlenebilir. Nedenleri:

- Gevrek formasyondan plastik formasyona gecis
- Saptirilmig delikte yetersiz stabilité
- Formasyon ve matkap tiirii i¢in yetersiz baski

- Hidrostatik basincin formasyon basincinin cok ts-
tliine ¢ikmast

PB: Matkap sikismasini tanimlar. Nedenleri:
- Delik genisletirken asiri baski uygulamak

» Koruma borusundan genis capli matkap kullan-
mak

- Matkap sokiicti birim i¢inde sikisma

- Preventer deligi ¢capindan daha biiytik ¢apli matkap
kullanmak

PN: Su jeti tkanmasi anlamina gelir. Nedenleri:

~ Pompalamanin durmasiyla matkabin kirint1 i¢inde
sikigsmasi

- Dizi icine sondaj sivisi ile birlikte kati malzeme
pompalanmasi ve bunun jet iginde sikigmasi

RG: Koni dig yanaklarinin aginmasini1 gosterir. Ne-
denleri:

- Asindirict formasyonda yiiksek donme hizi
- Delik genisletme

RO: Bilezik ¢cikmasi demektir, Sabit keskili matkap-
lar igin gecerlidir.

SD: Konilerde ¢evre aginmasini tanimlar. Nedenle-

- Delik icindeki parcalar



- Fayli ya da kitikli formasyonlarda delik ¢apini ge-
nigletme

- Kotii ozellige sahip sivi kullanimi
- Biiytik acili yonlii sondaj

SS: Kendi kendine bilenmeyi gosterir, Disler kes-
kin durumlarini koruyarak asinirlar. Bu durum opti-
mum sartlarda calismanin bir gostergesidir,

TR: Konilerin ¢evresinde yiv seklindeki asinmalari
ifade eder. Yumusak formasyon matkab: kullanarak ve-
ya miimkiinse hidrostatik basinci azaltarak onlenebilir,

Nedenleri:
- Kirilgan formasyondan plastik formasyona gecis

- Hidrostatik basincin formasyon basincinin cok tis-
tline ¢ikmasi

WO: Kaynakhh kistmlarin gozenekleri oldugu veya
govdede catlaklar oldugu durumda bu bdlgelerin sivi ta-
rafindan  asindirildigini tanimlar,

WT: Dislerin normal asinmasini gosterir,
NO: Hi¢ asinma olmadigim ifade eder,
SONUC

Miihendislik ¢caligmalarinda amag, bir isi en verimli
sekilde minimum maliyetle yapmaktir. Matkaplar da ol-
dukga pahali oldugu icin maliyeti mimimumda tutmak,
dogru se¢im ve bilingli kullanma baghidir. Bu makale-
nin matkap secim ve kullanimina bir 1sik tutacagi timit
edilmektedir,
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