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ÖZET 

Bu yazı, elmaslı sondajlarda değişik formasyonlara göre operasyon parametreleri ile oy­
nayarak optimum ilerleme hızlarının bulunmasını anlatmaktadır. Çalışmada, MTA Genel Mü­
dürlüğüne ait Longyear 44 sondaj makinalarinm, Zonguldak Taşkömürü Havzasi'ndaki son­
dajları, detay olarak irdelenmekte ve formasyonlarla ilgili laboratuvar çalışmaları değerlendi­
rilmektedir. Tüm formasyonlarda optimum ilerleme hızları saptanmış ve geçmiş ilerleme hız­
larının 2- 3 katı elde edilmiştir. Elde edilen sonuçlara bağlı olarak, operasyon parametre ara­
lıkları tavsiye edilmekte ve ilgili ilerleme hız denklemleri önerilmektedir. 

ABSTRACT 

This paper describ JS the results of the field and laboratory work to find the optimum ra­
tes of penetration at different formations in diamond drilling by the variation of operational 
factors. An intensive field study was undertaken at Zonguldak hardcoal region on the drilling 
rigs of the General Directorate of Mineral Research and Exploration. All the formations en­
countered are studied in detail for optimum penetration rates at least three times the rates 
attained before. According to the conclusions derived, optimum ranges for the operational 
factors are suggested together with related penetraiton rate equations. 
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1. GİRİŞ 

Elmaslı sondaj ile ilgili en önemli ünite elmas 
krondur. İlke olarak, "yüzeyden taşlı" ve "emp-
renye" olmak üzere iki tip elmas kron vardır. Yü­
zeyden taşlı matkaplar, "matris" adı verilen metal 
tozlarının ergiyerek oluşturduğu bir kalıp üzerine 
elmas tanelerinin yerleştirilmeleri ile imal edilir. 
Emprenye matkaplarda ise, toz halindeki elmas­
lar ile matris tozları karıştırılarak fırınlanmakta­
dır. 

Elmas taşlar, kalitelerine bağlı olarak A, AA, 
AAA diye üç gruba ayrılmaktadır. Derin kuyular­
da (> 500 m), yüksek kalitede elmas taşların kul­
lanılması gereklidir. Yüzeyden taşlı elmas kron­
lar, matris üzerindeki uzanım miktarının üçte biri 
aşındığı zaman, matkap servis dışı bırakılır ve 
reküperasyona (HF asit banyosunda elmas tane­
lerin yeniden elde edilmesi) tabi tutulur. Matkap 
devri ve matkap baskısının oluşturduğu kesme 
hareketi ile ilerleme sağlanır. Belirli bir kayaç için, 
matkap sabit bir devirde çevrilir ve matkap baskı­
sı yavaş artırılır. Bu işlem daha yüksek devirlerde 
tekrarlanır ve en büyük ilerleme elde edilir (Com-
ming ve Wicklond, 1980). 

İlerleme hızını etkileyen sayısız etken vardır. 
Bunların bir bölümü değiştirilirken, diğer bir bölü­
mü değiştirilememektedir. Wirth (1981), bu et­
kenleri "kaya özellikleri", "mekanik etkenler", 
"hidrolik etkenler", "çamur özellikleri" ve "yan et­
kenler" olarak sınıflandırılmaktadır. Bunlar içeri­
sinde, "kaya sertliği", "tek eksenli basınç dayanı­
mı" ve "aşındırıcılık" en önemli değiştirilemeyen 
etkenlerdir. Değiştirilebilen etkenlerin en önemli­
leri ise "matkap baskısı" ve "matkap devri"dir. 

Bu yazı, yüzeyden taşlı matkapların kullanıl­
dığı elmaslı sondaj çallışmalarında, kaya özellik­
leri ve operasyon parametreleri ile ilgili ilerleme 
hızları konularındaki araştırmaları ve sonuçlarını 
irdelemektedir. 

2. DELİNEBİLİRLİĞİ ETKİLEYEN 
FAKTÖRLER 

2.1. Matkap Devri 

Elmaslı sondajlarda, göreceli olarak yüksek 
matkap devirleri uygulanmaktadır. Bu dönü hare­

ketinin kayaç üzerindeki kesme operasyonu ile 
ilerleme sağlanmış olur. Sondaj çalışmalarına kı­
lavuz olarak, elmas kronların dış çaplarına bağlı 
dönme hızları kullanılmaktadır. Yüzeyden taşlı 
elmas kronlar için 180-540 ayak/dakika hız tavsi­
ye edilmektedir. Emprenye matkaplar için tavsi­
ye edilen aralık ise 360 - 720 ayak/dakika'dır. Bu 
değerler koşullara bağlı olup, Christensen 
(1977) tarafından tavsiye edilmektedir. 

Bu çalışmada gözönüne alınan yüzeyden el­
mas kronlarda, matris içine yerleştirilen elmas-
taşlarının uzanamı yalnızca 1 cm'nin binde biri 
olup çok düşük kesme derinliklerine sahiptirler. 
Matkap üzerindeki elmas taşlar, karot ağırlığı ile 
karottaki taş sayısının çarpımı ile elde edilir. 
Esas kesme işlemini gerçekleştiren taşların sayı­
sını bulmak için ise, toplam taş sayısının üçte iki­
si alınır (Christensen, 1977). Taşların yerleştirme 
yöntemi sayesinde sürekli aynı noktada kesme 
işleminin tekrarlanması sağlanır. Böylece her bir 
dönüde, her kesici taş kaya yüzeyinden mikros-
kopik parçacıkları kaldırır. Bir elmas taşın bir dö­
nüde kestiği bu miktara "spesifik kesme derinliği" 
denir. Bu noktadan başlayarak, Christensen 
(1977) ilerleme hızı, kesici taş adedi, spesifik 
kesme derinliği ve matkap devri arasındaki ilişki­
yi aşağıdaki eşitlik ile göstermiştir: 

v b 

v b 

c 
a 

S 
n 

= C.a.s.n. 
= İlerleme hızı, m/s 
= Değişim faktörü, 6 x10"2 

= Ortalama çap üzerindeki kesici 
taş adedi 

= Spesifik kesme derinliği, mm 
= Matkap devri, dakika'1 

Belirli bir formasyon ve belirli bir matkap için, 
"a" ve "s" değerleri kuramsal olarak sabittir. Bu 
durumda, ilerleme hızı matkap hızı ile doğru 
orantılı olmaktadır. Böylece, 

C.a.s. = Cı 

Vb = Ci n ise Log Vb = Log n + Log Ci 
Böylece, log log sisteminde, ilerleme hızının 

matkap devrine karşı fonksiyonu 45° eğimli bir 
düz çizgidir. Demek oluyor ki, ideal koşullarda 
matkap devrinin 2 kat artırılması, ilerleme hızının 
2 kat artmasına neden olacaktır. 

Tüm elmas taşların kesme işlemi yapmayabi-
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leceği gözönüne alındığında, kuramsal olarak 
özgül kesme derinliği 1/100 mm ile 1/1000 mm 
arasında olmaktadır (Christensen, 1977). Bu 
kesme derinliği; kayaç, matkap ve diğer sondaj 
koşullarına, matkabın soğutulmasına ve kırıntıla­
rın kuyu dışına atılabilmesine bağlıdır. ADC 
(1986), ilerleme hızı ve matkap devri arasında, 
aşağıdaki eşitliği genel bir yaklaşım olarak öner­
mektedir. 

Vb = 0,04 x rpm (en az hız) (2) 
Vb = 0,25 x rpm (optimum hız) (3) 
Vb = İlerleme hızı, cm/saat 
rpm= matkap devri, dakika"1 

Bazı durumlarda, dönme hızları RPC (devir/ 
cm) ya da RPI (devir/inç) olarak ifade edilmekte­
dir. Bu bakış açısı (Longyear, 1987) özellikle 
emprenye matkap çalışmalarında yararlı olmak­
tadır. Bunun nedeni, matkap baskısının yüzey­
den taşlı matkaplarda matkap devrinin ise emp­
renye matkaplarda daha büyük önem kazanmış 
olmasıdır. Longyear (1987), 80-100 arası RPC 
değerlerinin sağlanmasını tavsiye etmektedir. 
RPC değeri 80'in altında olursa, matkapta aşırı 
aşınma oluşmakta; 100'ün üzerinde olursa ise el­
mas taneleri parlamaktadır. 

Çizelge 1, emprenye matkaplar için tavsiye 
edilen parametreleri göstermektedir (Longyear, 
1989). 

Çizelge 1. Longyear Emprenye Matkaplar İçin Sondaj Rehberi (Longyear, 1989) 

Sondaj 
Sistemi 

Debi 

(lit/dak) 

Matkap Devri 

(rpm) 

ilerleme Hızı 

(1-9) 
(cm/dak) 

İlerleme Hızı 
10 

(cm/dak) 

Matkap 
Baskısı 

(kg) 

LTK46 

AQ 

LTK56 

BQ 

NQ 
CHD76 

HQ 
CHD101 

PQZ 

10-13 

15-19 

10-13 

23-30 

30-38 

38-45 

2300 
1400 
1000 

2000 
1200 

850 

1700 
1000 

700 

1700 
1000 

1350 
800 
550 

1000 
600 

400 

800 
500 
350 

26 
16 
11 

22 
13 

9 

19 
11 

8 

19 
11 

15 
9 
6 

15 
7 

4 

9 
6 
4 

14 
8 
6 

12 
7 
5 

10 
6 
4 

10 
6 

8 
5 
3 

8 
4 

2 

5 
3 
2 

450-1360 

910-2260 

910-1810 

910-2260 

1360-2720 

1810-3620 

2260-4530 
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2.2. Matkap Baskısı 

Matkap dönüşünde olduğu gibi, uygulanan 
baskıya bağlı olarak matkabın kesme hareketini 
anlayabilmek için tek bir elmas tanesini gözönü-
ne almak yerinde olur. Doğal olarak, kaya yüze­
yine uygulanacak baskı, kayanın mukavemetin­
den yüksek, elmasın mukavemetinden ise düşük 
olmalıdır. Buna göre, Van Mappes (1986) aşağı­
daki ampirik denklemi oluşturmuştur: 

BL=|.CL.SPCav.BLsp 

BL 
CL 
SPCav 

(4) 

= Matkap baskısı, kg 
= Karot ağırlığı 
= Karottaki ortalama taş sayısı 

BL sp = Elmas taşın mukavemeti, kg/stone 
Van Mappes (1986), değişik elmas taşların 

mukavemetleri için aşağıdaki değerleri tavsiye 
etmektedir: 

VMBortz = 3,178 kg/stone 

Congo = 2,270 kg/stone 

Carbonado = 6,810 kg/stone 
Tüm yukarıdaki varsayımlar için, elmasın kü­

resel olduğu ve tüm çalışma ömrü boyunca kaya 
ile temas yüzeyinin sabit kaldığı kabul edilmiştir. 
Bu durum genellikle sağlanamayacağı için, ara­
zide alınacak operasyon parametre değerleri ile 
ilerleme hızları gerçekçi olacaktır. Elmas yeni 
iken ilerleme hızı yüksektir; ancak eskidiği za­
man ilerleme hızı düşmeye başlar. Bunun nede­
ni, elmas tane yüzeyinin aşınarak, kaya ile elmas 
taneler arasındaki temas yüzeyinin artmasıdır. 
Eğer yeterli baskı uygulanmazsa, taneler kesme 
işlemi yapamayacak ve parlayacaklardır. 

3. ARAZİ ÇALIŞMALARI 

Çalışmaya baz teşkil eden pilot kuyular, Zon­
guldak taşkömürü havzasında, Kilimli, Bartın ve 
Kandilli sondaj kamplarından seçilmiştir. Kuyu­
larda, 1200 m delme kapasiteli Longyear 22 son­
daj makinaları ile çalışılmaktadır. Sirkülasyon sı­
vısının basıldığı çamur pompaları, Bean Royal 
model pompalardır. 

Belirli bir formasyonda, çalışılacak takım dizi­

si ve kuyu dizaynına bağlı olarak çamur debisi 
belirlenmekte; makul düzeyde matkap devri ve 
baskısı uygulanmaktadır. İlerleme hızı belirli bir 
süre kontrol edilerek, devir ve baskı değiştiril­
mekte ve değişik ilerleme hızları kaydedilmekte­
dir. Aynı zamanda, karotlardan kayaç özellikleri­
ni belirlemek için laboratuvar çalışmaları yapıl­
maktadır. 

4. SONUÇLARIN ANALİZİ 

Tüm verilerin toplanmasından sonra, mühen­
dislik analizleri yapılmıştır. Optimum devir ve 
baskı aralıkları, optimum ilerleme hızları belirlen­
miş; ilerleme hızı ve spesifik kesme derinliği ile 
matkap devri, matkap baskısı ve kaya mukâve-

I 2 S 4 S S 7 8 9 I 0 
I 1 1 L—l 1——I 1 1 1—1—1 

Şekil 1. NQWL matkaplarda Bartın havzası için 
baskı, rpm ve ilerleme hızı ilişkileri (Akün, 
1990) 
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meti arasındaki ilişkileri irdeleyen eşitlikler öneril­
miştir (Akün, 1990). 

İlk olarak, (V=C.a.s.n. eşitliği ile) hesaplanan 
ilerleme hızları ile matkap devri değerleri arasın­
daki ilişki, log - log sisteminde gösterilmiştir. Böy­
lece, değişik formasyonlar ve değişik çaplı mat­
kaplar için, 45° eğimli düz çizgiler elde edilmiştir. 
Bartın kumtaşında NQWL elmas kronların konu­
mu, Şekil 1'de gösterilmiştir. 

Görüldüğü gibi, matkap baskısının artırılma­
sı, ilerleme hızlarında bir artış sağlamamaktadır. 
Böylece, Bartın kumtaşında NQWL matkapla 
için, optimum baskı 810 kg, optimum devir 468 
rpm ve optimum ilerleme hızı 9 cm/dakikadır. Yi­
nede, yeterli çamur debisi ve kuyu temizliği olup 
olmadığı ayrıca araştırılmalıdır. 

Şekil 2. NQWL matkaplarda Bartın kumlası için 
optimum baskı-devir aralıkları 

ikinci olarak, veriler değerlendirilerek matkap 
baskısı, matkap devri ve ilerleme hızı Şekil 2'de 
gösterilmiştir (Akün 1990). 

Kıyaslama nedeniyle, Longyear (1987) firma­
sı tarafından önerilen teorik baskı ve devir aralık­
ları da şekilde ayrıca gösterilmiştir. Pratik değer­
ler gözönüne alınarak, belirlenen baskı ve devir 
aralıkları da gösterilmiştir. Bu iki aralık birbirlerin­
den çok farklıdır. Bu farklılıklar, aşağıdaki gibi 
açıklanabilir: 

- Longyear (1987) firmasının önerdiği para­
metre aralıkları kendi imalatları içindir. Bu çalış­
mada kullanılan matkaplar, yerli firmaların ima­
latları olup, imalat sistemlerinde farklılıklar olma­
sı olasıdır. Bu nedenle, pratikteki parametre ara­
lıklarının farklı olması doğal kabul edilebilir. 

- Ortalama çap üzerindeki kesici taş sayısı, 
karot ağırlığına ve karottaki taş sayısına bağlıdır. 
Özgül bir profil için, imalatçıların belirli bir karot 
ağırlığı vardır. Bu şekliyle, yerli ve yabancı ima­
latçılar arasında kesici taş sayılarında farklılıklar 
olabilecektir. NQWL 18 karot 40 - 60 spc (karot­
taki taş sayısı) bir matkaptaki taş sayısı 720 ile 
1080 arasında değişebilmektedir. Bu değişiklik 
doğal olarak uygulanacak matkap baskı değerle­
rinde farklılıklara neden olabilmektedir. 

- Matkaplara uygulanabilecek özgül baskı, el­
mas tanelerin kalitelerine bağlıdır. Bu nedenle, 
orijine bağlı olarak elmas kaliteleri değişmekte 
olup, bir imalatçının AAA kalite taneleri, bir diğer 
imalatçının AA kalite taneleri olabilmektedir. Ay­
rıca kullanıma hazır bir elmas kron üzerindeki ta­
nelerin kalitesi, sondaj personelince kolay belir­
lenecek bir konu değildir. Bu gerçek de, uygula­
nan baskı aralıklarının pratik ve teknik değerleri­
nin farklı oluşmasına ışık tutmaktadır. 

- Longyear (1987) önerileri genel amaçlı ola­
bilir; ancak arazi çalışmaları spesifik veriler sağ­
lamaktadır. Değişik formasyonlarda, optimum 
devir, optimum baskı verilerinin (Christensen, 
(1977) eşitliğine göre) (Şekil 1) deneysel sonuç­
larda elde edilen pratik devir - baskı aralıklarına 
(Şekil 2) uygun oldukları görülmektedir. 

4.1. Ölçülmüş Spesifik Baskı, İlerleme Hızı ve 
Spesifik Kesme Derinliği Arasındaki İlişki 

Eşitlik 1 (Vb = C.a.s.n) kullanılarak, spesifik 
kesme değerleri hesaplanmıştır. Bu eşitlikte iler­
leme hızı ve matkap devri bilinmekte olup, ortala­
ma çap üzerindeki kesici taneler sayılarak belir­
lenmiştir. Bu sonuçlar, Çizelge 2'de sunulmakta­
dır. 

BL=-
C.a.n. 

(1A) 
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Değişik çaplı matkaplardaki bu değerler, ka­
rot ağırlığına ve karottaki taş sayısına bağlı ola­
rak değişmektedir. Eşitlik 1'den özgül kesme de­
rinliği çekilerek Eşitlik 4 oluşmaktadır. 

Şekil 3. NQWL matkaplarda Bartın kumlası için, baskı 
ve devirin özgül kesme derinliğine etkisi 

Çizelge 2. Değişik Çaplı Matkaplarda 
Ortalama Çap Üzerindeki 
Kesici Taş Adedi 

Matkap tipi ve 
çapı 

Karot 
ağırlığı 

SPC Kesici taş 
adedi 

HQWL 

NQWL 

BQWL 

27 

18 

14 

50 

50 

50 

90 

60 

46 

BL=-.CL.SPCaV.BLsP 

«5 
(4) 

Değişik çaplı matkaplardaki bu değerler, ka­
rot ağırlığına ve karottaki taş sayısına bağlı ola­
rak değişmektedir. Eşitlik 1 'den özgül kesme de­
rinliği çekilerek Eşitlik 4 oluşmaktadır. 

Eşitlik 4 kullanılarak, değişik çaplı matkaplar 
için ve geçilen tüm kaya birimleri için, spesifik 
kesme derinlik değerleri hesaplanmıştır. Spesifik 
baskı değerleri ise, yine tüm değişik çaplar ve ka­
ya birimleri için, aşağıdaki eşitlik kullanılarak he­
saplanmıştır. 

Matkap devrine karşı spesifik kesme değer­
leri ve ilerleme hızları çizilmiş; buna örnek ola­
rak Bartın kumtaşı için çizilen şekil (Şekil 3) ve­
rilmiştir. 

Bu şekil çok anlamlı olup, elmas tanesinin 
kesme mekanizmasını çok açık bir şekilde sergi­
lemektedir. Bilindiği gibi, matkap baskısı ile mat­
kap devri, kesme işlemini gerçekleştiren iki kuv­
vettir. Kaya özelliklerine bağlı olarak, ideal kes­
menin gerçekleşebilmesi için, bu iki kuvvetin op­
timize edilmesi gerekir. Yani, optimum paramet­
re uygulaması durumunda, özgül ilerleme hızı ve 
dolayısıyla en büyük özgül kesme derinliği elde 
edilmektedir. Özgül kesme derinliği her ne kadar 
kuramsal olarak uygulanan baskı ile doğru oran­
tılı ise de, kaya özelliklerine bağlı olarak en bü­
yük ilerleme hızı düşük özgül baskı değerlerinde 
de sağlanabilmektedir. Bu durum Şekil 31e açık 
olarak görülmekte olup, NQWL elmas kron için 
en büyük özgül kesme derinliği (S3) 810 kg baskı 
ile sağlanabilmektedir. 

Daha önce de belirtildiği gibi, kuramsal olarak 
spesifik kesme derinliği 10-2 ile 1 0 3 mm arasın-
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dadır. Zonguldak taşkömürü havzasında yapılan 
çalışmalarda, sonuçların bu aralıklar içerisinde 
olduğu belirlenmiştir. Spesifik kesme derinliğin­
deki düşük değerler, "matkap baskısı" bölümün­
de anlatılan nedenlere bağlı olabileceği gibi, el­
mas taş oriyantasyonuna da bağlı olabilir. Nor­
mal oriyantasyonda, tanelerin kesici uçlarının dı­
şa dönük yerleştirilmeleri söz konusudur; ancak 
imalatlarda bu konu gözardı edilmiş olabilmekte­
dir. Bir başka neden de, formasyona uygun spc 
(karottaki taş sayısı kullanılmamış olabileceğidir. 
Pratikte, takım çekmede geçecek gereksiz süre, 
hem para kaybına hem de kuyularda teknik so­
runlar yaratabilir. Bu nedenle, kalitesiz ve uygun 
olmayan matkap kullanımının mutlaka önüne ge­
çilmelidir. 

Doğal olarak elmas kronun kesme mekaniz­
masını anlamak için, bir tek taş sayısını incele­
mek gerekir. Bu kapsamda, Eşitlik 1 detay olarak 
irdelenecektir. Sağlanan veriler ve denklem kul­
lanılarak, belirli bir elmas krondaki ortalama çap 
üzerindeki kesici tanelerin sayısı (a) sabit oldu­
ğuna göre, değişik formasyonlarda, bu değerle-

Çizelge 3. Değişik Formasyonlar İçin Matkap Devri, 
(Akün,1990) 

rin sabit olmadığı görülmüştür. Bu farklılık aşağı­
daki nedenlerden kaynaklanabilmektedir: 

- Birden fazla elmas kronun aynı formasyon­
da kullanılması halinde, matkaplardaki ortalama 
çap üzerindeki kesici taş adedi (farklı spc değer­
lerinden dolayı) farklı olabilmektedir. 

- Yeni bir matkapta, özgül kesme derinliği en 
büyüktür, matkap kullanıldıkça taşlar aşınmakta 
ve spesifik kesme derinliği doğal olarak düşmek­
tedir. 

- Hidrolojik nedenlerle, kuyu tabanı her za­
man ideal olarak temizlenip serbest yüzey oluş-
turulamayabilir. Bu durum da, özgül kesme de­
rinliklerini olumsuz etkileyebilir. 

4.2. İlerleme Hızı ve Sondaj Parametreleri 
İlişkisi 

Arazi sonuçlarının regresyona tabi tutulma­
sıyla, eşitlik 1 modifiye edilmiştir. Uygun denk­
lemler, yüksek korelasyon katsayısı vermiştir. 
Bartın kumtaşı için, aşağıdaki eşitlik bulunmuş­
tur. 

Matkap Baskısı ve Beklenen İlerleme Hızla 

FORMASYON 

Bartın Kumtaşı 

Kilimli Kumtaşı 

Kilimli Silttaşı 

Bartın Silttaşı 

Kilimli Konglomera 

Kilimli Çamurtaşı 

Kandilli Kiltaşı 

Bartın Kumtaşı 

Kilimli Kumtaşı 

Bartın Silttaşı 

Kilimli Silttaşı 

Kilimli Silttaşı 

BartınKumtaşı 

UCS 
(MPa) 

64,5 

58,2 

58,0 

33,8 

24,2 

50,0 

56,9 

49,9 

84,0 

64,0 

84,0 

64,0 

115,0 

MATKAP TİPİ 
VE ÇAPI 

HQWL 

HQWL 

NQWL 

HQWL 

HQWL 

HQWL 

HQWL 

NQWL 

NQWL 

NQWL 

NQWL 

NQWL 

NQWL 

RPM 
(dak-1) 

468 

450 

350 

468 

450 

350 

350 

480 

450 

500 

350 

350 

425 

BASKI 

810 

648 

972 

972 

2268 

1620 

810 

810 

972 

972 

648 

648 

810 

BEKLENEN 
İLERLEME HIZI 

9,0 

11,3 

5,5 

6,5 

2,0 

3,8 

10,5 

10,5 

10,5 

6,5 

9,0 

9,0 

6,0 
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V 

V 

v b 

a 
S 
n 

= 1,572 +0,876 (a.s.n) 

= 0,932 

= İlerleme Hızı, cm/dakika 
= Ortalama çaptaki kesici taş adedi 
= Spesifik kesme derinliği, cm 
= rpm.dak.'1 

Daha sonra, kayanın tek eksenli dayanımı da 
ortama konulmuş ve yine Bartın kumtaşı için 
aşağıdaki eşitlik bulunmuştur.: 

V =1,949+2,793x105( —.S.n.—) V A Tc 

w = Matkap baskısı, kg 
V = ilerleme hızı, cm 
A = Kerf alanı, cm2(HQ = 42,29, 

NQ = 27,72, BQ = 18,99) 
S = Spesifik kesme derinliği, cm 
n = rpm, dak1 

Tc = Tek eksenli basınç dayanımı, kg/cm2 

Çalışmada elde edilen tüm sonuçları gözönü-
ne alarak, Zonguldak taşkömürü havzasındaki 
kaya birimlerinde yapılacak sondaj çalışmaların­
da uygulanacak operasyon parametreleri ile ola­
sı temel ilerleme hızları, Çizelge 3'te gösteril­
mektedir. 

5. SONUÇ 

Yapılan çalışmalarda elde edilen verilere gö­
re, yalnızca bu bölgedeki kaya birimleri için ge­
çerli olmak üzere, aşağıdaki sonuçlara varılmış­
tır: 

- Önceki çalışmalarda elde edilen yaklaşık 2 
cm/dak ilerleme hızlarına karşı, parametrelerin 
optimize edilmesiyle birlikte, ilerleme hızı 3-5 ka­
tına çıkmıştır. 

- Tüm diğer parametreler (çamur, hidrolik vs.) 
ideal kabul edilirse, Bartın kumtaşı için 475 rpm 
matkap devri ile 810 kg matkap baskısı uygulan­
malıdır. Kilimli kumtaşı için, 450 rpm matkap dev­
ri ile 648 - 972 (NQ - HQ) matkap baskısı uygu­
lanmalıdır. Kilimli silttaşı için ise 400 rpm matkap 
devri ile 972 - 648 kg (NQ - HQ) matkap baskısı 
uygulanmalıdır. 

İlerleme hızı, operasyon parametreleri ve tek 
eksenli basınç dayanımı arasındaki ilişki, yüksek 
korellasyon katsayısı nedeniyle güvenilirlik düze­
yindedir. 

Yukarıdaki çalışma genişletilerek, çamur 
özellikleri, matkap aşınması, kaya birimlerinin 
petrografik analizleri, değişik matkap tiplerinin 
kullanımı ve verimliliği konuları daha sonra de­
taylı olarak irdelenecektir. 
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