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ÖZET 

Gelişmekte olan teknoloji ile birlikte petrol ve doğalgaz arama ve üretim faaliyetleri için 

gerekli mühendislik alanında kuyu delme işlemlerinde birçok özellikte matkap türleri 

geliştirilmiştir. Bu matkaplardan özellikle üç konili standart (çelik dişli) ve insert (gömme 

dişli) matkaplar hem ülkemiz hem de dünya petrol ve doğalgaz sektöründe önemli bir yer 

edinmiştir. 

 

Yapılan çalışmada üç konili matkapların kuyu sondaj faaliyetleri neticesinde matkap 

yapılarında sondaj parametrelerine bağlı olarak meydana gelen işlevsizleşme ya da tahribat 

türlerinin analizi yapılarak bu işlevsizleşme türlerin sınıflandırılması yapılmıştır. Literatür 

çalışmalarında bu konuda genel olarak matkap çeşitlerinin sınıflandırılması, sondajda matkap 

ilerleme hızını etkileyen faktörler, ilerleme hızı-maliyet ilişkisi ve formasyonlara göre matkap 

seçim kriterleri ele alınmıştır. Diğer çalışmalardan farkı yapılan sondaj kuyu faaliyetlerinde 

üç konlu matkapların standart (çelik dişli) ve insert (gömme dişli) olmak üzere ayrı ayrı 

matkap tipi, matkapların iç ve dış sıra dişleri, yıpranma yerleri, yatak durumu, çaptan düşme, 

IADC kod, formasyon ve diğer sondaj parametrelerine bağlı olarak matkaplarda en sık 

görülen işlevsizleşme türlerinin detaylı analizi yapılmıştır. Bu analizler için Türkiye’nin petrol 

ve doğalgaz arama ve üretim havzalarında delinen kuyularda kullanılan 577 adet standart 

(çelik dişli) ve 1005 adet insert (gömme dişli) matkapların belirtilen parametrelerin sayısal 

olarak verileri toplanıp grafik ve tablo şeklinde işlevsizleşme durumlarının analiz ve 

yorumları ele alınmıştır. 

 

Yapılan analizler sayesinde belirtilen parametrelere bağlı olarak standart (çelik dişli) ya da 

insert (gömme dişli) matkaplarda oluşacak muhtemel işlevsizleşmeler göz önünde 

bulundurularak duruma göre matkap tipi seçimi için yarar sağlayacağı belirlenmiştir.  

 

Anahtar Kelimeler    : Sondaj, standart, insert, matkap, diş, çap, yatak, IADC, formasyon 

ABSTRACT 

With the developing technology, drill types with many features have been developed for well 

drilling operations in the field of engineering required for oil and natural gas exploration and 

production activities. Among these drills, especially the three-cone standard (steel threaded) and 

insert (recessed thread) drills have gained an important place in both our country and the world's 

oil and natural gas sector. 

 

In this thesis study, the types of dysfunction or destruction that occur in the drill structures as a 

result of the well drilling activities of three-cone drills, depending on the drilling parameters, were 
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analyzed and these types of dysfunction were classified. In literature studies, the classification of 

drill types in general, the factors affecting the drill progress speed in drilling, the progress speed-

cost relationship and drill selection criteria according to formations are discussed. The drilling 

well activities, which differ from other studies, include the three-cone drills' standard (steel 

threaded) and insert (recessed gear) drill type, internal and external row teeth of the drills, wear 

areas, bearing condition, decrease in diameter, IADC code, formation and other details. A detailed 

analysis of the most common malfunction types in drills was made depending on the drilling 

parameters. For these analyses, numerical data of the specified parameters of 577 standard (steel 

threaded) and 1005 insert (recessed threaded) drills used in wells drilled in Turkey's oil and 

natural gas exploration and production basins were collected and the analysis and interpretations 

of their dysfunctional situations were discussed in graphical and tabular form. 

 

Thanks to the analyses, it will be beneficial to select the drill type according to the situation, 

taking into account the possible dysfunctions that may occur in standard (steel thread) or insert 

(recessed thread) drills depending on the specified parameters. 

 

 

1. GİRİŞ 

 

Gelişen günümüz dünyasında insanoğlu gereksinimlerini karşılama doğrultusunda birçok 

sektörde gelişmeler yaşatarak üretim ve tüketim faaliyetlerinde yer almaktadır. Geliştirilen 

sektörlerdeki hammadde, enerji ve sürdürebilirliğin istenilen düzeyde tutulması için gerekli 

mühendislik yapılara sahip birçok araç ve gereçleri kullanma yoluna gitmiştir. Özellikle son 

zamanlarda hem ülkemiz hem de uluslararası alanda önemli bir rekabet ortamı bulmuş bu 

sektörlerden birisi de petrol ve doğalgaz havzalarında gerçekleştirilen arama ve üretim 

faaliyetleridir.  

Havzalardaki bu arama ve üretim faaliyetleri için uygulanan sondaj işleminde kullanılan en 

önemli araç ve gereçlerden biri de matkaplardır. Matkapların delinecek formasyonlara özgü 

bir nitelikte çalışması için uygun sondaj parametrelerine (wob, rpm, tork, mw) bağlı olarak 

sürekli takibi yapılır. Bu parametrelerin birbirleriyle uyumlu olmadığı durumlarda matkabın 

hem işleyiş hem de maliyet açısından zarar görmesine sebep olabilmektedir. Bu nedenle 

formasyona uygun matkap seçimi yapılır. Günümüz itibariyle döner konlu, sabit başlı ve 

darbeli olmak üzere üç tip matkap ile sondaj işlemleri yapılmaktadır (Tüy, 2021). Bu 

matkaplardan daha çok döner konlu ve sabit başlı matkaplar tercih edilmektedir.  

Delinen sondaj kuyularında kullanılan matkaplar, kesici yapıları gereği çeşitli formasyonların 

etkisinde kalmaktadır. Kullanılan bu matkapların yapısında sondaj operasyonu esnasında ya 

Key Words               : Drilling, standart, insert, bit, thread, diameter, bearing, IADC, 

formation 
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da sonrasında işlevsizleşme yani tahribat durumları ortaya çıkabilmektedir. Matkaplardaki bu 

işlevsizleşme durumların muhtemel sebepleri, işlevsizleşme bölgelerinin saptanması, 

analizleri ve bu durumların en aza indirgenmesi amacıyla matkapların işlevsizleşme açısından 

sınıflandırılması büyük önem taşımaktadır (Özdemir ve Şahinoğlu, 2022). 

Bu makale çalışmasında, Türkiye’nin petrol ve doğalgaz arama ve üretim havzalarında 

delinen kuyularda karşılaşılan formasyon tipleri, uygulanan sondaj parametreleri vb. 

faktörlere bağlı olarak üç konili matkap yapılarında meydana gelen işlevsizleşme 

durumlarının analizi ve yorumlanması üzerine sınıflandırmalar yapılmıştır. Bu çalışma, sondaj 

kuyularında kullanılan üç konili matkapların formasyon ve litolojiye bağlı olarak ortaya 

çıkabilecek muhtemel tahribatlara göre sondaj parametrelerinin daha etkin bir şekilde 

seçilmesine ve matkap ekonomisinin anlaşılması açısından önemli veriler sunmayı 

amaçlamaktadır. Makale çalışması sonucunda gelecekte yapılacak sondaj kuyularında üç 

konili matkapların yüksek performansta kullanımı için öneriler geliştirilmiştir. 

2. KONİLİ MATKAPLAR VE SINIFLANDIRILMASI 

 

2.1. Sondajın İlerleme Hızını Etkileyen Parametreler 

Sondaj ilerleme hızı (ROP), sondaj faaliyeti sırasında matkabın formasyon kırıntılarını 

delmesine bağlı olarak kaydedilen ilerleme hızını ifade etmektedir (Sobhi ve diğ., 2022). 

Genellikle metre/saat olarak ifade edilmekle birlikte feet/saat ve metre/gün olarak da 

kullanılmaktadır. Sondaj faaliyeti esnasında derinliğin artmasıyla birlikte formasyonların 

üzerine binen yük ve formasyon içerisindeki kayaçların da etkisiyle sondaj uygulaması 

zorlaşabilmektedir (İmir, 2019).  

Uygulanan sondajın iyi bir derecede sürdürülmesi için mekanik yönünden istenilen şartlarda, 

çalışılan kuyunun en az maliyetlerle tamamlanması gerekmektedir. Bu da ancak mevcut 

durumlarla daha çok metraj yapmak yani daha hızlı bir sondaj yapmak gerektiği anlamına 

gelmektedir. Bu nedenle yapılan sondaj kapsamında mekanik etkenler, çamur özelliklerinin 

etkileri, hidrolik etkenler, formasyon özelliklerinin etkileri, kule verimi ve personel verimi 

gibi etkilerinin göz önünde bulundurulması gerekir (TPAO, 1976). 

 

Çizelge 2.1. Sondajın ilerleme hızını etkileyen parametreler (TPAO, 1976’dan değiştirilerek) 

Mekanik Etkiler Çamur Özellikleri Hidrolik Etkenler 
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Matkap Üzerine Verilen Ağırlık (WOB) Yoğunluk Matkap HHP 

Devir-Dönme Hızı (RPM) Katı Madde İçeriği 

 Tork Viskozite 

 Spesifik Enerji Su Kaybı 

 Matkap Tipi Ham Petrol İçeriği 

 Formasyon Özelliklerinin Etkileri Personel Verimi Etkileri Kule Verimi Etkileri 

Basınç Mukavemeti Personel Yeteneği Bakım-Onarım 

Sertlik ve Aşındırıcılık Görülen Eğitim Uygun Planlama 

Elastiklik ve Kırılganlık Özel Eğitim Uygun Manevralar 

Porozite ve Permeabilite İş Sevgisi Otomatik Sistem 

Sıvı İçeriği ve İç Basıncı 

 

Güç 

Sıcaklık 

   

Sondaj performansına dolayısıyla sondajın ilerleme hızına etki eden bağımlı ve bağımsız 

diğer bazı önemli parametreler mevcuttur (Tüy, 2021). Bunlardan en önemlileri; matkap 

özelliğine bağlı olarak matkabın tipi, dönme hızı ve matkaba verilen ağırlık (weight on bit), 

çamur özelliklerine bağlı olarak çamurun tipi, yoğunluğu, viskozitesi ve matkaba bağlı diş 

aşınmaları ile matkap hidroliği gösterilebilir (İmir, 2019). 

2.2. Konili Matkapların Çalışma Mekanizması 

Konili matkapların çalışma prensibinde formasyonun parçalanması, kazarak parçalama ve 

ezerek parçalama olmak üzere iki şekilde gerçekleşmektedir. Formasyonun 

parçalanmasındaki bu işlem matkap üzerine verilen ağırlık ve tork ile yapılmaktadır 

(Özdemir, 2009). 

Kazarak parçalama, daha çok delinmesi kolay formasyonlarda uygulanan delme şeklidir. Bu 

uygulanma şeklinde matkap dişleri formasyon kayacının içine gömülür ve matkap dişleri 

kayacı iteleyerek parçalar. Daha çok kil türü özelliğe sahip formasyonlarda gerçekleşen 

parçalama şekli olarak da bilinir (Özdemir, 2009).  

Ezerek parçalama işlemin de ise delinmesi zor, sert ve aşındırıcı formasyonlarda matkap 

dişlerinin formasyonun tek eksenli basınç dayanımından daha fazla bir kuvvetle uygulanma 

işlemi gerçekleşmektedir (Özdemir, 2009). Bu işlemde matkap dişlerinin uyguladığı kayma 

gerilmelerinin formasyonun kayma gerilmelerini yendiği takdirde oluşan formasyon 

parçalanması söz konusudur. Bu sayede matkap dişleri ile formasyon arasında krater oluşumu 

görülür (Özdemir, 2009). Şekil 2.1’de formasyonunu ezerek parçalanma işleminde dişlerin 

formasyona temasından krater oluşumuna kadar olan işlem yer almaktadır. 
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Şekil 2.1. Ezerek parçalama işlemi; dişlerin formasyona teması (a), tek eksenli basınç  

dayanımının aşılması (b), kayma gerilmelerin oluşumu (c), krater oluşumu (d)  

(Özdemir, 2009) 

2.3. Konili Matkapların Sınıflandırılması 

Sondaj esnasında kullanılacak matkaplar formasyon özelliklerine göre belirlenmekte ve 

sınıflara ayrılmaktadır. Konili matkapların IADC (Uluslararası Sondaj Müteahhitleri Birliği) 

tarafından formasyona uygun tasarım ve uygulanma prosedürüne göre birtakım çizelgeler 

sistemi geliştirilmiştir (İmir, 2019). Standart ve insert tipi matkaplar için uygulanan IADC 

sisteminde yer alan döner konili matkapların sınıflandırma yöntemi bu sektör bakımından 

standart bir uygulama haline gelmiştir.  

Mevcut kullanılan IADC sınıflandırma sistemi ilk olarak 1992 yılında geliştirilmiş ve daha 

sonra SPE (Society of Petroleum Engineers) ile birlikte yeni güncellemeler de eklenerek 

bugünkü versiyonu kullanılmaktadır (McGehee vd., 1992). Bu sınıflandırma sisteminde ilk üç 

kısmın rakam son kısmın da harf olacak şekilde toplamda dört hanesi bulunmaktadır.  

Çizelge 2.2’te görüldüğü gibi döner konlu matkaplarda IADC sisteminde ilk kısım (rakam) 

matkap serisini ifade etmektedir (Akar, 2020). Bu matkap serisinde 1 ila 8 arası rakamlar 

kullanılır. Rakamlar yumuşak formasyondan sert formasyona doğru nitelikler taşır. 1 ila 3 

arasındaki rakamlar standart matkapları, 4 ila 8 arasındaki rakamlar da insert matkapları 

temsil etmektedir. 

Çizelge 2.2. Konlu matkapların IADC sınıflandırılmasında 1.kısım (Tüy, 2021) 

Matkap Tipi Seri No Formasyon Tipleri 

Standart-Çelik 

(Oyma Dişli) 

Matkaplar 

1 Yumuşak Formasyonlu, Düşük Basınçlı 

2 Sertçe-Sert Formasyonlu, Yüksek Basınçlı 

3 Sert, Aşındırıcı Formasyonlu 

İnsert (Gömme 

Dişli) 

Matkaplar 

4 Yumuşak Formasyonlu, Düşük Basınçlı 

5 Yumuşak, Sert Formasyonlu, Düşük Basınçlı 

6 Sertçe-Sert Formasyonlu, Yüksek Basınçlı 

7 Yarı Aşındırıcı Sert Formasyonlu 

8 Aşırı Sert ve Aşındırıcı Formasyonlu 
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Çizelge 2.3’te görüldüğü gibi ikinci kısım (rakam) formasyon ya da litolojinin sertlik 

durumunu nitelemektedir. 1 ila 4 arasında numaralandırma yapılacak şekilde gösterilmektedir. 

Çizelge 2.3. Konlu matkapların IADC sınıflandırılmasında 2.kısım 

Sayı  Formasyon Sertliği 

1 Yumuşak Formasyon 

2 Orta-Sert Formasyon 

3 Sert Formasyon 

4 Çok Sert Formasyon 

Çizelge 2.4’te üçüncü kısım (rakam) 1 ila 7 arasında rakamlandırılıp matkabın yatak ve 

aşınmaya karşı korunma tipini ifade etmektedir. 

Çizelge 2.4. Konlu matkapların IADC sınıflandırılmasında 3.kısım (Acaroğlu vd., 2020) 

 

 

Dördüncü kısımda (harf) ise matkabın diğer özelliklerini belirtmektedir. Bu kısımda harfle 

ifade edilen durumlar şöyledir (İmir, 2019). A harfi; havalı sondaj çalışmalarını ve hava 

soğutmalı matkapları, B harfi; özel sızdırmazlık elemanı olup matkapların özel uygulama 

alanlarında sağlanan avantajlarını (yüksek dönme hızı gibi), C harfi; matkaplarda merkezi jet 

özelliğini ve hidrolik enerjinin matkaplardaki etkisini, D harfi; döner konlu matkaplarda 

sapmayı minimize etmek için özel kesici yapılarını, E harfi; matkaplarda jet ya da uzatılmış 

jet dolaşımlı sistemini ve dolayısıyla kuyu dibinin daha iyi temizlenmesi için sağlanan yapıyı, 

G harfi; yönlü ya da jeotermal sondajlarda matkaplara ilave edilen çap korumalarını, H harfi; 

yatay ve yönlü sondajlardaki matkap tasarımlarını, J harfi; delinmesi kolay formasyonlarda 

saptırma işlemini gerçekleştiren saptırma jetini, M harfi; kuyu dibi motoru, L harfi; ek gövde 

korumasını, S harfi; standart çelik dişli matkabı, T harfi; yaygın olmasa da saptırma da 

kullanılan iki konili matkabı, X harfi; keski şekilli tungsten karbid dişli matkabı, Y harfi; 

konik şekilli tungsten karbid dişli matkabı ve Z harfi ise diğer şekilli tungsten karbid dişli 

matkabı göstermektedir.  

Sayı Yatak ya da Gövde Tipi 

1 Standart Keçesiz (Açık) Masuralı Yatak 

2 Standart Hava Soğutmalı Keçesiz (Açık) Masuralı Yatak 

3 Tungsten Karbid Korumalı Standart Keçesiz (Açık) Masuralı Yatak 

4 Keçeli (Kapalı) Sızdırmaz Masuralı Rulman Yatak 

5 Tungsten Karbidli Keçeli (Kapalı) Sızdırmaz Rulman Yatak 

6 Tungsten Karbidli Keçeli (Kapalı) Sızdırmaz Mil 

7 Keçeli (Kapalı) Sızdırmaz Açılı Yatak Rulman 
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Çizelge 2.5. Konlu matkapların IADC sınıflandırılmasında 4.kısım  

Döner konlu matkaplarda IADC sınıflandırılmasında çizelgelere bağlı olarak bir örnek 

matkap kodu ve anlamına bakacak olursak; 212S = Standart (oyma dişli) matkap, yumuşak 

formasyonlu, standart hava soğutmalı keçesiz (açık) masuralı yatak ve standart çelik dişli 

matkabı tanımlar. Çizelge 2.5’teki konili matkap özelliklerine örnek olarak aşağıda 

merkezi jet, iki konili matkap ve uzatılmış jet tipi matkabın görselleri yer almaktadır. 

Şekil 2.2. Konili matkap görselleri; merkezi jet (a), iki konili matkap (b) ve uzatılmış jet tipi  

matkapların (c) görünümü (ADITC, 2015 ve IADC, 2000’den değiştirilerek)   

Harf Anlamı İşlevi 

A Havalı sondaj çalışmaları Havalı sondajları ve hava soğutmalı matkapları açıklar. 

B Özel sızdırmazlık elemanı Özel uygulama alanlarında matkap avantajlarını belirtir. 

C Merkezi Jet Merkezi jet ve hidrolik enerjiyi sağlar. 

D Sapma Kontrolü Sapmayı minimize etmek için özel kesici yapılarını gösterir. 

E Uzatılmış Jet Jet dolaşımı ve kuyu dibi temizliğini sağlar. 

G İlave Çap Koruma Yönlü ve jeotermal sondajlarda ilave çap korumasını tanımlar. 

H Yatay ve Yönlü Sondaj Yatay ve yönlü sondajlarda matkap tasarımlarını gösterir. 

J Saptırma Jeti Yumuşak formasyonlarda matkap saptırmasını sağlar. 

M Kuyu Dibi Motoru Kuyu dibi motorları ile kullanılan matkapları tanımlar. 

L Ek Gövde Koruması Aşındırıcı formasyonlarda ek gövde korumasını belirtir. 

S Matkap Tipi Standart çelik dişli matkabı gösterir. 

T Matkap Tipi İki konili matkabı gösterir. 

X Matkap Tipi Keski şekilli tungsten karbid dişli matkabı gösterir. 

Y Matkap Tipi Konik şekilli tungsten karbid dişli matkabı gösterir. 

Z Matkap Tipi Diğer şekilli tungsten karbid dişli matkabı gösterir. 
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2.4. Üç Konili Matkapların İşlevsizleşme Açısından Sınıflandırılması 

Sondaj operasyonlarında kullanılan üç konili matkaplarda meydana gelen aşınmalar, 

körelmeler ya da diş kırılmaları gibi olumsuz durumları belirlemek amacıyla IADC 

tarafından işlevsiz duruma gelmiş matkapların saptanması ve derecelendirilmesi amacıyla 

ilk olarak 1987 yılında dull bit grading sistemi geliştirilmiştir (İmir, 2019). İlerleyen 

yıllarda 1992 yılında bu sistem tekrardan revize edildi. 

Günümüz itibariyle yakın zamanda 2021 yılında IADC Advanced Rig Technology (ART, 

IADC Gelişmiş Teçhizat Teknolojisi) Komitesi tarafından işlevsiz duruma gelmiş 

matkapların sınıflandırılmasındaki derecelendirme sistemini daha da geliştirmek için 

birtakım projeler de başlatılmıştır (Whitfield, 2022). 

Şekil 2.3. Dull bit grading sisteminin tarihsel gelişiminin değerlendirilmesi (Whitfield, 2022’den  

değiştirilerek) 

Sondaj esnasında kuyulardan çıkarılan matkapların durumları, hangi tür bir hasara ve 

aşınma durumuna maruz kaldığı, diğer sondajlar için kullanılıp kullanılmama gibi 

durumları belirlemek amacıyla döner konlu ve sabit başlı makaralar için IADC tarafından 

geliştirilen bu sistemde (dull bit grading) matkaplar için 8 temel özellik belirtilmektedir. 

Çizelge 2.6. Matkapların aşınma durumunu gösteren sistem (dull bit grading) (Akar, 2020) 

Kesici Yapı Yataklar Çap Düşünceler 

1 2 3 4 5 6 7 8 

İç 

Dişler  

I 

Dış 

Dişler  

O 

Aşınma 

Tipi 

D 

Aşınma 

Yeri  

L 

Yataklar ve 

Sızdırmazlıklar  

B 

Çap 

Aşınması  

G 

Diğer 

Aşınma 

O 

Çekme 

Nedeni  

R 

Bu 8 temel özellik Çizelge 2.6’da görüldüğü gibi genel görünümünde ilk dört kolonunda 

matkabın kesici yapısındaki özelliklerinden iç dişler (Inner rows), dış dişler (Outher rows), 

aşınma tipi (Dull characteristic) ve aşınma yeri (Location) durumları yer alır.  
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Beşinci kolonda matkap yatak ve sızdırmazlık özellikleri (Bearing), altıncı kolonda çap 

aşınması (Gauge), yedinci kolonda matkabın diğer aşınma durumları (Other dull) ve 

sekizinci kolonda ise matkabın kuyudan çekilme nedenleri (Reason pulled) yer almaktadır.  

Şekil 2.4. Üç konili matkaplarda IADC durum kodlaması şeması (TPAO, 2004) 

Çizelge 2.6’da görüldüğü gibi bir ve ikinci sütun iç ve dış sıra dişlerin sondaj operasyonu 

sırasında uğradığı aşınma oranını belirtir. Matkap dişlerinin aşınma derecesine göre 0’dan 

8’e kadar doğrusal bir ölçek kullanılarak matkabın hem iç hem dış sıralardaki dişlerin 

durumuna bakılır. Bu derecelendirme sayıları aşınma miktarı ile artar. 
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Şekil 2.5. Döner konlu matkapta diş aşınma dereceleri (IADC, 1987) 

 “0” hiç aşınmayan, “8” rakamı ise tamamen aşınmış dişleri temsil eder. Sabit başlı 

matkaplarda iç sıra diş olarak matkap çapının 2/3 kısmında kalan dişler, dış sıra dişler 

olarak da çapın 1/3 kısmında kalan dişler belirtilir (Akar, 2020). Döner konlu matkapların 

da dış sıra dişler açısından sadece çap sırası, iç  sıra dişlerin de çap sırası dışındaki tüm 

içteki dişler gösterilir. 

Şekil 2.6. İç ve dış sıra dişlerde aşınma durumları (IADC, 2000’den değiştirilerek) 

Üçüncü sütunda matkap kısmındaki aşınma tipleri iki harfle belirtilmektedir. Baskın olarak 

gözlemlenen ve kesici yapıya uygun aşınma şekli yazılmaktadır. Örneğin matkap 

konlarında meydana gelen kırılmayı belirtmek için BC (Broken Cone), matkap dişlerinde 

oluşan kırılmayı ifade etmek için de BT (Broken Teeth) olarak yazılır. 
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Şekil 2.7. Döner konlu matkaplarda koni ve diş kırılması (IADC, 2000’den değiştirilerek) 

Çizelge 2.7. Matkap Aşınma Türleri (IADC, 2000) 

Harf Kodu Açılımı Anlamı 

BC Broken Cone Kırık Kon 

BF Bond Failure Matkap Bağ Hatası 

BT Broken Teeth Kırık Diş 

BU Balled Up Matkap Sarması 

CC Cracked Cone Kon Çatlaması 

CD Cone Dragged Kon Kilitlenmesi 

CI Cone Interfence İç İçe Geçmiş Kon 

CR Cored Orta Kon Kaybı 

CT Chipped Teeth Çentiklenmiş Diş 

ER Erosion Erozyon 

FC Flat Crested Kon Düzleşmesi 

HC Heat Checking Isıl Çatlaklar 

JD Jung Damage Malzeme Hasarı 

LC Lost Cone Kon Kaybı 

LN Lost Nozzle Nozul Kaybı 

 

 

 

 

 

Şekil 2.8. Döner konlu matkaplarda nozul ve kon kaybı (IADC, 2000’den değiştirilerek) 

3. MATERYAL VE METOD 

Bu tez çalışmasında 2003-2018 yılları arasında Türkiye’nin petrol ve doğalgaz arama ve 

üretim havzalarında delinen 324 sondaj kuyusundan elde edilen 1582 adet üç konili 

matkapların değerlendirme formları incelenerek matkapların çap, IADC kod, formasyon 

tipi ve diğer sondaj parametrelerine (wob, rpm, tork, mud weight vb.) bağlı olarak 

matkaplarda meydana gelen işlevsizleşme durumların sınıflandırılma analizleri yapılmıştır.  

Yapılan üç konili matkap analizleri genel olarak Türkiye’nin Güneydoğu Anadolu ve 

Trakya havzalarında delinen kuyularda (Şekil 3.1) yapılmakla beraber bölge ve illere göre 

dağılımına bakıldığında Batman (85 kuyu, %26), Adıyaman (57 kuyu, %18), Diyarbakır 

(44 kuyu, %14), Kırklareli (42 kuyu, %13), Tekirdağ (32 kuyu, %10), İstanbul (10 kuyu, 
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%3), Siirt (8 kuyu, %2), Mardin (8 kuyu, %2) ve diğer iller (37 kuyu, %12) yer almaktadır 

(Şekil 3.2). 

 

Şekil 3.1. Güneydoğu Anadolu ve Trakya havzalarında incelenen kuyuların genel olarak konumu 
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Şekil 3.2. İncelenen kuyuların illere göre dağılımı 

4. ARAŞTIRMA VE BULGULAR 

2013-2018 yılları arasında Türkiye’nin petrol ve doğalgaz arama ve üretim havzalarında 

delinen 324 sondaj kuyusundan elde edilen 577 adet standart (çelik dişli) ve 1005 adet 

insert (gömme dişli) matkapların genel olarak matkap tipine göre değerlendirme 

neticesinde standart (çelik dişli) matkaplarda en sık görülen işlevsizleşme durumunun 

%84,9 diş aşınmaları (WT) olduğu ve bununla birlikte çok az oranlarla da olsa %5,2 diş 

çentikleri (CT) ile %1,73 diş kırıkları (BT) görülmüştür. Diş aşınmalarıyla beraber standart 

matkaplarda oluşan diğer işlevsizleşme durumlarına bakıldığında çoğunlukla %85,74 hasar 

oluşmadığı (NO) görülürken bu durumu takiben yine düşük oranlarda %6,5 diş çentikleri 

(CT) ve %3,56 diş kırıkları (BT) yer almaktadır.. Standart matkapların diş aşınma 

derecelerinin çoğunlukla düşük düzeyde (0,1,2 ve 3 derece), matkap yataklarının sağlam 

(E) ve çaptan düşmelerin de genelde olmadığı (I ya da 1) görülmektedir. Insert (gömme 

dişli) matkapların genel olarak matkap tipine göre analiz sonuçlarına bakıldığında ise 

çoğunlukla %63,15 diş aşınmaları (WT) ve %25,6 diş kırıkları (BT) ile beraber az 

miktarda da olsa %2,79 diş çentikleri (CT) ile %2,19 diş kayıpları (LT) oluşmuştur. İnsert 

matkaplarda diş aşınmalarıyla beraber oluşan diğer işlevsizleşme durumlarına bakıldığında 

%73,07 hasar oluşmadığı (NO) ve %14,8 diş kırıkları (BT) ile beraber az miktarda da olsa 

%3,46 çentik dişler (CT), %1,42 matkap sarması (BU) ile %1,26 erozyon (ER) oluşmuştur. 

İnsert matkaplarda ikinci en yüksek işlevsizleşme durumu olan diş kırılmaları ile beraber 

meydana gelen diğer işlevsizleşme durumlarına bakıldığında ise %40,4 diş aşınmaları 

(WT), %23,6 hasar oluşmadığı (NO), %10,8 diş kayıpları (LT), %6 matkap malzeme hasarı 

(JD) ve düşük oranlarla da olsa kon kilitlenmesi (CD), matkap yüzey hasarları (SD), 

erozyon (ER) ve iç içe geçmiş kon (CI) hasarları yer almaktadır. İnsert matkaplarda 

görülen diş aşınma dereceleri standart matkaplara göre yer yer orta (3-5) ve yüksek 

derecelerde (5-8) seyretmiştir. Matkap yataklarının genelde sağlam (E) ve çaptan 

düşmelerin çoğunlukla olmadığı (I ya da 1) görülmektedir. Insert matkapların standart 

matkaplara göre diş kırıklarına daha fazla maruz kalmaları çalışılan formasyonun daha sert 

özellikli olmasına bağlanmaktadır. Bu nedenle insert matkaplarda eğer matkap çalışma 

saati süresini doldurmamışsa bu tür diş kırıkları normal olarak karşılanır. Ama standart 

matkaplarda bu diş kırıkları insert matkaplarda olduğu gibi normal karşılanmaz. Eğer 
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kullanılan standart matkaplarda diş kırıkları yoğun bir şekilde gözlemlenirse bu durum 

matkabın kuyu içerisinde ve formasyona göre uygun parametrelerde çalıştırılmadığı ya da 

kuyu dibinde formasyonda problemler yaşandığı sonucuna varılır. 

Şekil 4.1. Standart (çelik dişli) matkaplarda en sık görülen işlevsizleşme durumları  

 

Matkap çaplarına göre en sık görülen işlevsizleşme durumlarına bakıldığında 8 1/2" 

standart (çelik dişli) matkaplarda %76 diş aşınmaları (WT) ve %10,38 diş çentikleri (CT) 

ile beraber az miktarda da olsa diş kırılmaları, 12 1/4" standart matkaplarda %86,32 diş 

aşınmaları (WT) ile beraber az miktarda da olsa diş çentikleri, diş kırıkları ve en son olarak 

da 17 1/2" standart matkaplarda %91,54 diş aşınmaları (WT) ile beraber az miktarda diş 

çentikleri, diş kırıkları, kon düzleşmeleri ve matkap sıkışmaları görülmüştür. 8 1/2", 12 

1/4" ve 17 1/2" çaplı standart matkaplarda daha çok 117, 135 ve 137 IADC kod özelliği 

tercih edilmiştir.  
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Şekil 4.2. İnsert (gömme dişli) matkaplarda en sık görülen işlevsizleşme durumları (dull 

characteristic-D)
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İnsert (gömme dişli) matkapların matkap çaplarına göre analiz sonuçlarına bakıldığında 8 

1/2" insert matkaplarda %62 diş aşınmaları (WT), %27,33 diş kırıkları (BT) ile beraber az 

miktarda da olsa diş çentikleri, diş kayıpları ve erozyon, 12 1/4" insert matkaplarda 

%61,18 diş aşınmaları (WT), %23,88 diş kırıkları (BT) ile beraber az miktarda diş 

kayıpları, çentik dişler ve erozyon ve en son olarak da 17 1/2" insert matkaplarda %72,16 

diş aşınmaları (WT) ve %19,58 diş kırıkları (BT) ile beraber az miktarda yine diş 

çentikleri, iç içe geçmiş kon ve kon kilitlenmeleri meydana gelmiştir. 8 1/2", 12 1/4" ve 17 

1/2" insert matkaplarda daha çok 437, 515, 537 ve 537X IADC kod özelliği tercih 

edilmiştir.  

Kireçtaşı, şeyl, dolomit, kumtaşı, miltaşı, kiltaşı ve çakıltaşı özellikli Cudi, Çağlayan, 

Çamurlu, Çapraşık, Dadaş ve Danişmen formasyonlarında kullanılan insert matkaplarda 

%65,28 diş aşınmaları (WT) ve %25 diş kırıkları (BT) ile beraber çok az miktarlarda da 

olsa kon kilitlenmeleri, matkap malzeme hasarı, çentik dişler, erozyon ve diş kayıpları 

oluşmuştur. Bu formasyonlarda kullanılan insert matkaplarda özellikle kireçtaşı ve dolomit 

ardalanmalı özellikli Cudi formasyonunda 417, 437 ve 447 IADC kod özellikli insert 

matkapların diş aşınma derecelerinde yüksek seviyede (5-8) işlevsizleşmeler görülmüştür. 

Sondaj faaliyetinde Cudi formasyonunda tercih edilen bu IADC kod özellikli matkaplarda 

kuyu içerisinde belirli bir süre sonra ilerleme düşüklükleri sıklıkla gerçekleşmiştir. Bu da 

Cudi formasyonunda 417, 437 ve 447 IADC kod özellikli matkapların kullanımının 

elverişli olmadığını açıklar niteliktedir.  

Şekil 4.3. Cudi, Çağlayan, Çamurlu, Çapraşık, Dadaş ve Danişmen formasyonlarında 

kullanılan matkaplarda en sık görülen işlevsizleşme durumları
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Kireçtaşı, marn, şeyl, dolomit, çört, çakıltaşı ve kumtaşı özellikli Hoya, Karababa, Karababa-

A, Karababa-B, Karababa-C, Karaboğaz ve Karadut formasyonlarında kullanılan 435, 437, 

437X, 517, 537 ve 537X IADC kodlu insert matkapların işlevsizleşme durumlarına 

bakıldığında ise %77,86 diş aşınmaları (WT) ve %16,79 diş kırıkları (BT) ile beraber çok az 

miktarda da olsa diş çentikleri, diş kayıpları, nozul kayıpları ve erozyon oluşmuştur. dereceleri 

genelde düşük, matkap yatakları sağlam ve çaptan düşmelerin çoğunlukla olmadığı 

görülmüştür. 

 

Şekil 4.4. Cudi, Çağlayan, Çamurlu, Çapraşık, Dadaş ve Danişmen formasyonlarında kullanılan 

matkapların diş aşınma dereceleri 
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Şekil 4.6. Cudi, Çağlayan, Çamurlu, Çapraşık, Dadaş ve Danişmen formasyonlarında kullanılan 

matkapların yatak durumları 

 

5. SONUÇ VE ÖNERİLER 

Analiz neticesinde formasyonda sert dolgularla karşılaşılması durumlarında matkaplardaki 

işlevsizleşmeleri en az indirgemek için genelde 437, 437X, 537 ve 537X IADC kodlu insert 

(gömme dişli) matkapların tercih edilmesi daha uygundur. Özellikle matkap çalışma 
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%77,86 diş aşınmaları (WT) ve %16,79 diş kırıkları (BT) ile beraber çok az miktarda da olsa 

diş çentikleri, diş kayıpları, nozul kayıpları ve erozyon oluşmuştur. Diş aşınma dereceleri 

genelde düşük, matkap yatakları sağlam ve çaptan düşmelerin çoğunlukla olmadığı 

görülmüştür. 
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