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Tiirkiye deki Arama Sondajlarinda,
Operasyon Parametrelerive Formasyon
Ozelliklerine Bagh Olarak Ilerleme

Hizlarimin Iyilestirilmesi

Improving the Penetration Rates at Exploration Drilling at Turkey
in Relation to Operational and Formation Parameters

Ertan AKUN (%)
Celal KARPUZ (**)

OzET

Bu yazi, elmasli sondajlarda degisik formasyonlara gére operasyon parametreleri ile oy-
nayarak optimum ilerleme hizlarinin bulunmasini anlatmaktadir. Calismada, MTA Genel Mu-
darligune ait Longyear 44 sondaj makinalarinm, Zonguldak Taskomurt Havzasi'ndaki son-
dajlan, detay olarak irdelenmekte ve formasyonlarla ilgili laboratuvar calismalar degerlendi-
rimektedir. Tim formasyonlarda optimum ilerleme hizlan saptanmis ve gecmis ilerleme hiz-
lannin 2- 3 kati elde edilmistir. Elde edilen sonuclara bagl olarak, operasyon parametre ara-
Iiklan tavsiye edilmekte ve ilgili ilerleme hiz denklemleri Onerilmektedir.

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.

(*)  Maden Y. Miih., MTA Sondaj Dairesi, ANKARA
(**) Dog.Dr., Maden Y. Miih., ODTU Maden Miih. Bl., ANKARA
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1. GIRiS

Elmasli sondaj ile ilgili en 6nemli Ginite elmas
krondur. llke olarak, "ylizeyden tasl” ve “emp-
renye” olmak Uzere iki tip elmas kron vardir. Yu-
zeyden tash matkaplar, "matris” adi verilen metal
tozlarinin ergiyerek olusturdugu bir kalip Uzerine
elmas tanelerinin yerlestirimeleri ile imal edilir.
Emprenye matkaplarda ise, toz halindeki elmas-
lar ile matris tozlar kanstinlarak firnlanmakta-
drr.

Elmas taslar, kalitelerine bagl olarak A, AA,
AAA diye Uc gruba aynimaktadir. Derin kuyular-
da (> 500 m), yiiksek kalitede elmas taslarin kul-
laniimasi gereklidir. Yuzeyden tash elmas kron-
lar, matris Uzerindeki uzanim miktarinin Ggte biri
asindigi zaman, matkap servis disi birakilir ve
rekiiperasyona (HF asit banyosunda elmas tane-
lerin yeniden elde edilmesi) tabi tutulur. Matkap
devri ve matkap baskisinin olusturdugu kesme
hareketi ile ilerleme saglanir. Belirli bir kayag icin,
matkap sabit bir devirde cevrilir ve matkap baski-
siyavas artirlir. Bu islem daha yuksek devirlerde
tekrarlanir ve en blyik ilerleme elde edilir (Com-
ming ve Wicklond, 1980).

llerleme hizini etkileyen sayisiz etken vardir.
Bunlanin bir bolumu degistirilirken, diger bir bolu-
mu degistirilememektedir. Wirth (1981), bu et-
kenleri "kaya Ozellikleri”, "mekanik etkenler”,
"hidrolik etkenler”, "camur Ozellikleri” ve "yan et-
kenler”" olarak siniflandinimaktadir. Bunlar iceri-
sinde, "kaya sertligi”, "tek eksenli basin¢ dayani-
mi” ve "asindinciik” en énemli degistirilemeyen
etkenlerdir. Degistirilebilen etkenlerin en 6nemli-
leri ise "matkap baskisI” ve "matkap devri"dir.

Bu yazi, yuzeyden tash matkaplarn kullanil-
digi elmasli sondaj callismalarinda, kaya Ozellik-
leri ve operasyon parametreleri ile ilgili ilerleme
hizlart konularindaki arastirmalari ve sonuglarini
irdelemektedir.

2. DELINEBILIRLIGI ETKILEYEN
FAKTORLER

2.1. Matkap Devri

Elmasli sondajlarda, goreceli olarak yiksek
matkap devirleri uygulanmaktadir. Bu dénii hare-
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ketinin kayac Uzerindeki kesme operasyonu ile
ilerleme saglanmis olur. Sondaj calismalarina ki-
lavuz olarak, elmas kronlarn dis caplarina bagl
donme hizlan kullaniimaktadir. Yuzeyden tagh
elmas kronlar icin 180-540 ayak/dakika hiz tavsi-
ye edilmektedir. Emprenye matkaplar icin tavsi-
ye edilen aralik ise 360 - 720 ayak/dakika'dir. Bu
degerler kosullara bagh olup, Christensen
(1977) tarafindan tavsiye edilmektedir.

Bu calismada gbzonune alinan yiizeyden el-
mas kronlarda, matris icine yerlestirilen elmas-
taslarinin uzanami yalnizca 1 cm'nin binde biri
olup cok dusik kesme derinliklerine sahiptirler.
Matkap Uzerindeki elmas taslar, karot agirhidi ile
karottaki tas sayisinin carpimi ile elde edilir.
Esas kesme islemini gerceklestiren taglarin sayi-
sint bulmak igin ise, toplam tas sayisinin ucte iki-
si alinir (Christensen, 1977). Taglann yerlestirme
yontemi sayesinde siirekli ayni noktada kesme
isleminin tekrarlanmasi saglanir. Boylece her bir
donude, her kesici tas kaya yuzeyinden mikros-
kopik parcaciklan kaldirr. Bir elmas tasin bir do-
niide kestigi bu miktara "spesifik kesme derinligi”
denir. Bu noktadan baslayarak, Christensen
(1977) ilerleme hizi, kesici tas adedi, spesifik
kesme derinligi ve matkap devri arasindaki iligki-
yi agsagidaki esitlik ile gostermigtir:

v, = _C.a.s.n.
X llerleme hizi, m/s
Degisim faktorii, 6 x10™
= Ortalama cap uzerindeki kesici
tas adedi
S = Spesifik kesme derinligi, mm
n = Matkap devri, dakika"

Belirli bir formasyon ve belirli bir matkap icin,
"a" ve "s" de@erleri kuramsal olarak sabittir. Bu
durumda, ilerleme hizi matkap hizi ile dogru
orantil olmaktadir. Bdylece,

Cas.=C

Vb =Cinise LogV, =Logn +Log Ci

Boylece, log log sisteminde, ilerleme hizinin
matkap devrine karsl fonksiyonu 45° egimli bir
diz cizgidir. Demek oluyor ki, ideal kosullarda

matkap devrinin 2 kat artiriimasi, ilerleme hizinin
2 kat artmasina neden olacaktir.

v
C
a

Tum elmas taslarin kesme islemi yapmayabi-



lecedi gozonine alindiginda, kuramsal olarak
0zgll kesme derinligi 1/100 mm ile 1/1000 mm
arasinda olmaktadir (Christensen, 1977). Bu
kesme derinligi; kayac, matkap ve diger sondaj
kosullarina, matkabin sogutulmasina ve kinntila-
rnn kuyu disina atilabilmesine baghdir. ADC
(1986), ilerleme hizi ve matkap devri arasinda,
asagidaki esitligi genel bir yaklasim olarak 6ner-
mektedir.

Vb = 0,04 xrpm (en az hiz) (2)
Vb = 0,25 x rpm (optimum hiz) 3)
Vb = ilerleme hizi, cm/saat

rpm= matkap devri, dakika™'

Bazi durumlarda, dénme hizlan RPC (devir/
cm) ya da RPI (devir/inc) olarak ifade ediimekte-
dir. Bu bakis acisi (Longyear, 1987) Ozellikle
emprenye matkap calismalarinda yararl olmak-
tadir. Bunun nedeni, matkap baskisinin yizey-
den tash matkaplarda matkap devrinin ise emp-
renye matkaplarda daha buyiuk 6nem kazanmis
olmasidir. Longyear (1987), 80-100 arasi RPC
degerlerinin saglanmasini  tavsiye etmektedir.
RPC degeri 80'in altinda olursa, matkapta asiri
asinma olusmakta; 100'Un Uzerinde olursa ise el-
mas taneleri parlamaktadir.

Cizelge 1, emprenye matkaplar icin tavsiye
edilen parametreleri gostermektedir (Longyear,
1989).

Cizelge 1. Longyear Emprenye Matkaplar igin Sondaj Rehberi (Longyear, 1989)

Sondaj Debi Matkap Devri ilerleme Hizi ilerleme Hizi Matkap
Sistemi (1-9) 10 Baskisi
(lit/dak) (rpm) (cm/dak) (cm/dak) (kg)
LTK46 10-13 2300 26 14
1400 16 8 450-1360
1000 11 6
AQ 15-19 2000 22 12
1200 13 7 910-2260
850 9 5
LTK56 10-13 1700 19 10
1000 11 6 910-1810
700 8 4
BQ 23-30 1700 19 10
1000 11 6 910-2260
NQ
CHD76 30-38 1350 15 8
800 9 5 1360-2720
550 6 3
HQ
CHD101 38-45 1000 15 8
600 7 4 1810-3620
400 4 2
PQZz 800 9 5
500 6 3 2260-4530
350 4 2
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2.2. Matkap Baskisi

Matkap donustinde oldugu gibi, uygulanan
baskiya bagl olarak matkabin kesme hareketini
anlayabilmek icin tek bir elmas tanesini gbzonu-
ne almak yerinde olur. Dogal olarak, kaya yuze-
yine uygulanacak baski, kayanin mukavemetin-
den yuksek, elmasin mukavemetinden ise dusuk
olmaldir. Buna gore, Van Mappes (1986) asagi-
daki ampirik denklemi olusturmustur:

BL=|.CL.SPC,,.BL,, (4)
BL = Matkap baskisl, kg

CL = Karot agirhig

SPC,, =Karottaki ortalama tas sayisi

BL, = Elmastagin mukavemeti, kg/stone

Van Mappes (1986), degisik elmas taslarin
mukavemetleri icin asagidaki degerleri tavsiye
etmektedir:

VMBortz 3,178 kg/stone
Congo 2,270 kg/stone
Carbonado = 6,810 kg/stone

Tum yukaridaki varsayimlar icin, elmasin ku-
resel oldugu ve tim calisma 0mri boyunca kaya
ile temas yuizeyinin sabit kaldigi kabul edilmistir.
Bu durum genellikle saglanamayacadi icin, ara-
zide alinacak operasyon parametre degerleri ile
ilerleme hizlan gergekci olacaktir. Elmas yeni
iken ilerleme hizi ylksektir; ancak eskidigi za-
man ilerleme hizi diismeye baslar. Bunun nede-
ni, elmas tane ylizeyinin asinarak, kaya ile elmas
taneler arasindaki temas yiizeyinin artmasidir.
EQer yeterli baski uygulanmazsa, taneler kesme
islemi yapamayacak ve parlayacaklardir.

3. ARAZi CALISMALARI

Calismaya baz teskil eden pilot kuyular, Zon-
guldak taskdmuri havzasinda, Kilimli, Bartin ve
Kandilli sondaj kamplanndan secilmistir. Kuyu-
larda, 1200 m delme kapasiteli Longyear 22 son-
daj makinalar ile calisiimaktadir. Sirkulasyon si-
visinin basildigi camur pompalar, Bean Royal
model pompalardir.

Belirli bir formasyonda, caligilacak takim dizi-

20

si ve kuyu dizaynina bagl olarak camur debisi
belirrlenmekte; makul dizeyde matkap devri ve
baskisi uygulanmaktadr. ilerleme hizi belirli bir
sure kontrol edilerek, devir ve baski degistiril-
mekte ve degisik ilerleme hizlan kaydedilmekte-
dir. Ayni zamanda, karotlardan kayac Ozellikleri-
ni belirlemek icin laboratuvar calismalan yapil-
maktadir.

4. SONUCLARIN ANALIZI

Tum verilerin toplanmasindan sonra, mihen-
dislik analizleri yapilmigtir. Optimum devir ve
baski araliklari, optimum ilerleme hizlan belirlen-
mis; ilerleme hizi ve spesifik kesme derinligi ile
matkap devri, matkap baskisi ve kaya mukave-
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Sekil 1. NQWL matkaplarda Bartin havzast icin
baski, rpm ve ilerleme hiz iliskileri (Akiin,
1990)



meti arasindaki iligkileri irdeleyen esitlikler oneril-
migtir (Aktin, 1990).

ik olarak, (V=C.a.s.n. esitligi ile) hesaplanan
ilerleme hizlan ile matkap devri deQerleri arasin-
dakiiliski, log - log sisteminde gosterilmistir. Boy-
lece, degisik formasyonlar ve degisik capli mat-
kaplar icin, 45° egimli diiz gizgiler elde edilmigtir.
Bartin kumtasinda NQWL elmas kronlarin konu-
mu, Sekil 1de gosterilmigtir.

Goruldugu gibi, matkap baskisinin artinima-
s1, ilerleme hizlarinda bir artis saglamamaktadir.
Boylece, Bartin kumtasinda NQWL matkapla
icin, optimum baski 810 kg, optimum devir 468
rpm ve optimum ilerleme hizi 9 cm/dakikadir. Yi-
nede, yeterli camur debisi ve kuyu temizligi olup
olmadigi ayrica arastinimalidir.

Matkap| ilerleme .
Devri |Hiza Pratik devir = baski aralijy
(rpa) |{cm/dak)
1200} 24 D:[l Teorik devir - baski aralify
{Longyear,1987)
000 + 20 | T —| —"
BOO 1 5 | | l I
600 +12 | | ' |
27
».
® e L
I | | | 4
40018 1 1
sl
. Ias
Wi ity ~JI”
20014 sy teiRAE H®
a{u“’!u Sas
L1 I:I‘Pa)
000 2000 Matkap

Sekil 2. NOWL matkaplarda Bartin kumlasi icin
optimum baski-devir araliklar:

ikinci olarak, veriler degerlendirilerek matkap
baskisi, matkap devri ve ilerleme hizi Sekil 2'de
gosterilmistir (Aktin 1990).

Kiyaslama nedeniyle, Longyear (1987) firma-
si tarafindan onerilen teorik baski ve devir aralik-
lan da sekilde ayrica gosterilmistir. Pratik deger-
ler gbzobnune alinarak, belirlenen baski ve devir
araliklari da gosterilmistir. Bu iki aralik birbirlerin-
den cok farkhdir. Bu farkliliklar, asagidaki gibi
aciklanabilir:

- Longyear (1987) firmasinin dnerdi§i para-
metre araliklan kendi imalatlar icindir. Bu calis-
mada kullanilan matkaplar, yerli firmalarn ima-
latlan olup, imalat sistemlerinde farkliliklar olma-
si olasidir. Bu nedenle, pratikteki parametre ara-
Iiklarinin farkl olmasi dogal kabul edilebilir.

- Ortalama cap uUzerindeki kesici tas sayisl,
karot agiridina ve karottaki tas sayisina baghdir.
Ozgiil bir profil igin, imalatgilann belirli bir karot
agirhgr vardir. Bu sekliyle, yerli ve yabanci ima-
latcilar arasinda kesici tag sayilarinda farkliliklar
olabilecektir. NQWL 18 karot 40 - 60 spc (karot-
taki tas sayisi) bir matkaptaki tas sayisi 720 ile
1080 arasinda degisebilmektedir. Bu degisiklik
dogal olarak uygulanacak matkap baski degerle-
rinde farkliliklara neden olabilmektedir.

- Matkaplara uygulanabilecek 6zgul baski, el-
mas tanelerin kalitelerine baglidir. Bu nedenle,
orijine bagl olarak elmas kaliteleri degismekte
olup, bir imalatcinin AAA kalite taneleri, bir diger
imalatcinin AA kalite taneleri olabilmektedir. Ay-
rnca kullanima hazir bir elmas kron tzerindeki ta-
nelerin kalitesi, sondaj personelince kolay belir-
lenecek bir konu degildir. Bu gercek de, uygula-
nan baski araliklarinin pratik ve teknik degerleri-
nin farkl olusmasina isik tutmaktadir.

- Longyear (1987) 6nerileri genel amacl ola-
bilir; ancak arazi calismalan spesifik veriler sag-
lamaktadir. Degisik formasyonlarda, optimum
devir, optimum baski verilerinin (Christensen,
(1977) esitligine gore) (Sekil 1) deneysel sonuc-
larda elde edilen pratik devir - baski araliklarina
(Sekil 2) uygun olduklar gérulmektedir.

4.1. Olgiiimiig Spesifik Baski, ilerleme Hizi ve
Spesifik Kesme Derinligi Arasindaki lligki

Esitik 1 (Vb = C.a.s.n) kullanilarak, spesifik
kesme degerleri hesaplanmigtir. Bu esitlikte iler-
leme hizi ve matkap devri bilinmekte olup, ortala-
ma cap Uzerindeki kesici taneler sayilarak belir-
lenmigtir. Bu sonuglar, Cizelge 2'de sunulmakta-
dr.

BL=- (1A)
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Degisik ¢apli matkaplardaki bu degerler, ka-
rot agirigina ve karottaki tas sayisina bagl ola-
rak degismektedir. Esitlik 1'den 6zgul kesme de-
rinligi cekilerek Esitlik 4 olugsmaktadir.

Cizelge 2.

Kesici Tag Adedi

Degisik Capli Matkaplarda
Ortalama Cap Uzerindeki

Matkap tipive Karot  SPC Kesicitas
capl agirhgi adedi
HQWL 27 50 90
NQWL 18 50 60
BQWL 14 50 46

BL=-.CL.SPCa,.BLs,

«

(4)

Spesifik
Kesme
Derinligi Teorik maksimum
(mm) y kesme derinligi
o o
&€
A=
a0 & ] parTiy Kumtasgi
)
52 Matkap NW- Matkap

Bask1s1 6% g (SPLOAD? 0.72)

8xio"te m a8 Ky {5P LDAD 1 0.90)
Goo 6 % = 97Kg (3P LDAD » 508
*+++ n - 1296 g [SP LDAD = | 44)
» * a 520 Kq (9P LOAD Y 1,80}
7x10 S Spesifik kesme derinligi
P ilerieme hiz:
6xi0° 16
3 *Ps
5x10
¥
4x10} 4 .
+
+
N
3 +
3210 Ph.‘_ :
+ +

-
“xts
-3
2xi0 f2 Sy
* Rkt

1210

1
100 200 300 a00 0
Matkap devri

Sekil 3. NOWL matkaplarda Bartin kumlasi icin, baski
ve devirin 6zgiil kesme derinligine etkisi
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Degisik caph matkaplardaki bu degerler, ka-
rot agirligina ve karottaki tas sayisina bagh ola-
rak degismektedir. Esitlik 1 'den 6zgul kesme de-
rinligi cekilerek Esitlik 4 olusmaktadir.

Esitlik 4 kullanilarak, degisik ¢apli matkaplar
icin ve gecilen tim kaya birimleri icin, spesifik
kesme derinlik degerleri hesaplanmistir. Spesifik
baski degerleriise, yine tim degisik caplar ve ka-
ya birimleri igin, asagidaki esitlik kullanilarak he-
saplanmistir.

Matkap devrine karsi spesifik kesme deger-
leri ve ilerleme hizlan cizilmig; buna Ornek ola-
rak Bartin kumtagi icin cizilen sekil (Sekil 3) ve-
rilmigtir.

Bu sekil cok anlaml olup, elmas tanesinin
kesme mekanizmasini ¢ok acik bir sekilde sergi-
lemektedir. Bilindigi gibi, matkap baskisi ile mat-
kap devri, kesme igslemini gergeklestiren iki kuv-
vettir. Kaya Ozelliklerine bagh olarak, ideal kes-
menin gerceklesebilmesi icin, bu iki kuvvetin op-
timize edilmesi gerekir. Yani, optimum paramet-
re uygulamasi durumunda, 6zgul ilerleme hizi ve
dolayisiyla en bulyik 6zgul kesme derinligi elde
edilmektedir. Ozgiil kesme derinligi her ne kadar
kuramsal olarak uygulanan baski ile dogru oran-
tih ise de, kaya Ozelliklerine bagh olarak en bi-
yuk ilerleme hizi disuk 6zgul baski degerlerinde
de saglanabilmektedir. Bu durum $ekil 31e acik
olarak gorulmekte olup, NQWL elmas kron igin
en bluyuk 6zgul kesme derinligi (S3) 810 kg baski
ile saglanabilmektedir.

Daha 6nce de belirtildigi gibi, kuramsal olarak
spesifik kesme derinligi 10-2 ile 10° mm arasin-



dadir. Zonguldak taskdmuri havzasinda yapilan
calismalarda, sonuclarin bu araliklar icerisinde
oldugu belirlenmistir. Spesifik kesme derinligin-
deki dusuk degerler, "matkap baskisi” boliman-
de anlatilan nedenlere bagh olabilecegi gibi, el-
mas tas oriyantasyonuna da bagl olabilir. Nor-
mal oriyantasyonda, tanelerin kesici uclarnin di-
sa donuk yerlestiriimeleri stz konusudur; ancak
imalatlarda bu konu gozard: edilmis olabilmekte-
dir. Bir baska neden de, formasyona uygun spc
(karottaki tag sayisi kullanimamis olabilecegidir.
Pratikte, takim cekmede gececek gereksiz sure,
hem para kaybina hem de kuyularda teknik so-
runlar yaratabilir. Bu nedenle, kalitesiz ve uygun
olmayan matkap kullaniminin mutlaka 6niine ge-
cilmelidir.

Dogal olarak elmas kronun kesme mekaniz-
masini anlamak icin, bir tek tag sayisini incele-
mek gerekir. Bu kapsamda, Esitlik 1 detay olarak
irdelenecektir. Saglanan veriler ve denklem kul-
lanilarak, belirli bir elmas krondaki ortalama cap
Uzerindeki kesici tanelerin sayisi (a) sabit oldu-
Juna gore, degisik formasyonlarda, bu degerle-

rin sabit olmadigr gorulmustir. Bu farkliik asagi-
daki nedenlerden kaynaklanabilmektedir:

- Birden fazla elmas kronun ayni formasyon-
da kullanilmasi halinde, matkaplardaki ortalama
cap uzerindeki kesici tas adedi (farkl spc deger-
lerinden dolayi) farkl olabilmektedir.

- Yeni bir matkapta, 6zgul kesme derinligi en
buyuktir, matkap kullanildikca taglar asinmakta
ve spesifik kesme derinligi dogal olarak diismek-
tedir.

- Hidrolojik nedenlerle, kuyu tabani her za-
man ideal olarak temizlenip serbest yuzey olus-
turulamayabilir. Bu durum da, 6zgul kesme de-
rinliklerini olumsuz etkileyebilir.

4.2. llerleme Hizi ve Sondaj Parametreleri
iligkisi

Arazi sonuclarnin regresyona tabi tutulma-
siyla, esitlik 1 modifiye edilmistir. Uygun denk-
lemler, yuksek korelasyon katsayisi vermistir.
Bartin kumtagt icin, asagidaki esitlik bulunmus-
tur.

Cizelge 3. Degisik Formasyonlar igin Matkap Devri, Matkap Baskisi ve Beklenen ilerleme Hizia

(Akin,1990)
FORMASYON UCS MATKAP TiPI RPM BASKI . BEKLENEN
(MPa) VE CAPI (dak-") ILERLEME HIZI
Bartin Kumtasi 64,5 HQWL 468 810 9,0
Kilimli Kumtasi 58,2 HQWL 450 648 11,3
Kilimli Silttas 58,0 NQWL 350 972 55
Bartin Silttasi 33,8 HQWL 468 972 6,5
Kilimli Konglomera 24,2 HQWL 450 2268 2,0
Kilimli Camurtasi 50,0 HQWL 350 1620 3,8
Kandilli Kiltas! 56,9 HQWL 350 810 10,5
Bartin Kumtasi 49,9 NQWL 480 810 10,5
Kilimli Kumtasi 84,0 NQWL 450 972 10,5
Bartin Silttasi 64,0 NQWL 500 972 6,5
Kilimli Silttas 84,0 NQWL 350 648 9,0
Kilimli Silttas 64,0 NQWL 350 648 9,0
BartinKumtasi 115,0 NQWL 425 810 6,0
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1,572 +0,876 (a.s.n)
= 0,932

llerleme Hizi, cm/dakika
Ortalama captaki kesici tag adedi
= Spesifik kesme derinligi, cm
= rpm.dak."

< < <
|

o

S 0o

Daha sonra, kayanin tek eksenli dayanimi da
ortama konulmus ve yine Bartin kumtagi icin
asagidaki esitlik bulunmustur.:

V =1,949+2,793x10°( —.S.n.—)
A Tc

w = Matkap baskisi, kg
V = lerleme hizi,cm
A = Kerfalani,cm2(HQ =42,29,
NQ=27,72,BQ=18,99)
= Spesifik kesme derinligi, cm
n = rpm,dak’
Tc = Tek eksenli basin¢ dayanimi, kg/cm?2

Calismada elde edilen tiim sonuclan g6zoni-
ne alarak, Zonguldak taskOmurt havzasindaki
kaya birimlerinde yapilacak sondaj calismalarin-
da uygulanacak operasyon parametreleri ile ola-
si temel ilerleme hizlan, Cizelge 3'te gosteril-
mektedir.

5. SONUC
Yapilan calismalarda elde edilen verilere go-
re, yalnizca bu bolgedeki kaya birimleri icin ge-

cerli olmak tzere, asagidaki sonuclara varlmis-
tir:
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- Onceki calismalarda elde edilen yaklagik 2
cm/dak ilerleme hizlarna karsi, parametrelerin
optimize edilmesiyle birlikte, ilerleme hizi 3-5 ka-
tina gikmigtir.

- Tum diger parametreler (camur, hidrolik vs.)
ideal kabul edilirse, Bartin kumtagi icin 475 rpm
matkap devri ile 810 kg matkap baskisi uygulan-
malidir. Kilimli kumtagi icin, 450 rpm matkap dev-
riile 648 - 972 (NQ - HQ) matkap baskisi uygu-
lanmalidir. Kilimli silttas icin ise 400 rpm matkap
devri ile 972 - 648 kg (NQ - HQ) matkap baskisi
uygulanmalidr.

llerleme hizi, operasyon parametreleri ve tek
eksenli basing dayanimi arasindaki iligki, yiksek
korellasyon katsayisi nedeniyle gtvenilirlik diize-
yindedir.

Yukandaki calisma genigletilerek, gamur
Ozellikleri, matkap asinmasi, kaya birimlerinin
petrografik analizleri, degisik matkap tiplerinin
kullanimi ve verimliligi konulan daha sonra de-
tayli olarak irdelenecektir.
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