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OZET

Bu calismada, loto makinesi PLC ile kontrol edilmistir. Loto makinesi, 49 top arasindan secilen 6 top
iizerindeki numaralar1 bilen sanshyr secen ve ona para kazandiran bir sans oyun makinesidir. Bu
makinede, secilen top sayis1 maksimum 20 ve toplarin secim arali@i maksimum 9 saniye olabilmektedir.
Bu calismada kullanilan NAIS PLC’nin hafizas1 5 kByte’tir. NAIS PLC, gelismis bir PLC modeli olup,
144 sayic1 ve zamanlayici; binin iizerinde harici role ve veri kayitcisi icermektedir. Programin islem
siiresi, programin uzunluguna ve kullanilan islemci tipine gore degisir. Loto makinesi icin yazilan
program, 1.7 Kbyte ve programin degerlendirme siiresi 1.7 ms’dir.

Anahtar Kelimeler : NAIS PLC, Loto Makinesi, PLC Programlama

CONTROL OF LOTO MACHINE BY THE PLC

ABSTRACT

In this study, loto machine has been controlled by the PLC. Loto machine is game machine which chose a
winner and earn money to him/her who knows the number on the selected 6 balls out of 49 balls. In this
machine, the maximum number of selected balls may be varied up to 20 and the maximum time interval
between the selected balls can be 9 seconds. The NAIS PLC used in this study has 5 K byte program
memory. NAIS PLC is an improved version of a PLC model which includes 144 items of counters and
timers; over thousands of internal relays and data registers in it. The Process time of the program changes
according to the length of program and type of processor used. The program written for loto machine is
1.7 K byte and the processing time of the program is 1.7 ms.
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1.1 Sayisal Loto

Ulkemizde; piyango, hemen kazan, sayisal loto ve
sans topu (5+1) gibi sans oyunlar1 bulunmaktadir /1,
2/. "Piyango” sodzcigi Tirkge'den baska higbir dilde
yoktur. Bati dillerinde bu kavram icin Lotarya
(Lotarie) terimi  kullanilmaktadir. Milli Piyango
Idaresi (MPI) Genel Miidirliigii, onceleri
Bagbakanliga bagli iken, kisa bir sire Maliye
Bakanligina baglanmig ancak, 28 Mayis 1999

: NAIS PLC, Loto Machine, PLC Programming

tarihinden itibaren tekrar Bagbakanliga bagli olarak
caligmaktadir /1/.

Sayisal loto, katilimeilarin 1-49 say1 kiimesi iginden
¢ekiligle belirlenecek olan 6 sayinin; 6, 5, 4, veya
3’liniin dogru tahmin edilmesine dayanan ve kisaca
“oyun” olarak ifade edilen bir sans oyunudur. Sayisal
Loto ¢ekilisi, Cumartesi aksamlar1i TRT 1
ekranlarinda, ¢ekilis heyeti ve noter huzurunda
gerceklestirilmektedir. 1 Kasim 1997 tarihinden
itibaren, halkin huzurunda eglence programi esliginde
saat 21.00 - 22.30 arasinda gergeklestirilmeye devam
etmektedir.



e (3) ve (4)  bilenlere, ikramiyeleri Loto
bayilerinden,

e (5) bilenlere, ikramiyeleri Loto bayileri veya MPI
Subelerinden,

e (6) bilenlere ise, ikramiyeleri MPI Genel

Miidiirligi tarafindan 6denmektedir.
1.2 PLC’ler

PLC’ler/2-11/, igerisinde bir program olan ve giris /
cikis (I /O ) cihazlarina bagl bir CPU’ dan ( Merkezi
Islem Birimi ) olusan sayisal konroldr veya
endiistriyel bilgasayarlardir. PLC’nin  ¢aligmasi,
girig/¢ikis tarama modu ve program isleme modu
olmak iizere iki modda gergeklesir. Giris/cikis tarama
modunda, CPU, biitiin giris ve ¢ikislar1 tazeler.
Program isleme modunda ise, CPU, hazirlanan
programi ilk satirdan son satira kadar degerlendirir.
Program degerlendirme siiresi, programin uzunluguna
ve CPU c¢esidine gore degisir/2/.

Ilk ticari PLC, 1969 yilinda MODICON firmasi
tarafindan  rdleli kumanda  devreleri yerine
kullanilmak amaciyla gelistirilmistir. Gliniimiizde;
IDEC, FESTO, MITSUBISHI, AEG, OMRON,
TOSHIBA, SIMATIC gibi firmalar da, programlama
mantig1 birbirine ¢ok yakin, ancak, kendi aralarinda
degisik  istiinliikleri olan PLC  sistemlerini
gelistirmislerdir/2/.

Glinlimiizde iiretilen PLC’ler, temel sayisal iglemlere
ek olarak aritmetik ve Ozel matematiksel islemler
yapabilen daha karmasik kumanda ve kontrol
islemlerinde kullanilmaktadir.

PLC’ler, kiigiik, orta ve biiyiik 6lgekli PLC’ ler olmak
lizere li¢ ayr1 sinifa ayrilabilir.

e Kiiciikk ol¢ekli PLC’ler; 128 1/0O ve 2 kByte
lizerinde hafizaya sahiptir.

e Orta odlgekli PLC’ler, 2048 1/0 ve 32 kByte’in
iizerinde hafizaya sahiptir.

e Biiyiik 6lgekli PLC’ler, 8192 I/O ve 750 kByte’
1 iizerinde hafizaya sahiptir.

2. PLC ILE LOTO MAKINASININ
KONTROLU

PLC ile sayisal loto makinesinin kontroliini
gerceklestiren sistemin blok diyagrami Sekil 1’de
verilmistir/2/. Sekilde, sayisal loto makinesinden
gelen giris sinyalleri, giris kartlar1 aracilign ile
PLC’ye iletilir. PLC’ye yazilmis olan programa gore,
iiretilen ¢ikis sinyalleri ise, ¢ikis kartlar1 araciligr ile
sayisal loto makinesine gonderilir.

Loto makinasi

Loto makinesi/2/; toplarin dizildigi silindirler, cam
kiire, kap1 anahtari, mikro anahtar, se¢ vanasi, foto

g0z, kap1 vanasi, lambalar ve segilen toplarin dizildigi
panodan olugsmaktadir.

Loto makinesinde bulunan ve PLC tarafindan kontrol
edilen giris-¢ikis cihazlar agsagida dzetlenmistir.

Loto
Makinesi
Giris Cikis
Kartlar1 Kartlar
7'y
> PLC

Sekil 1. PLC ile sayisal loto makinesinin kontroliini
gergeklestiren sistemin blok diyagrami/2/.

Hava Tiipii: Silindirler igin gerekli havayi igerir.
Kompresor: Enerji geldiginde hava tiipiiniin i¢ine
hava depolar.

AC _Siiriicii: Potansiyometre ile
degistirmeyi saglar.

Trafolar : Sebeke voltajini, siiriicii ve motor i¢in
gerekli olan, 110VAC’ye doniistiiren bir adet; 110 V
AC’yi, lambalar ve vanalar i¢in gerekli olan, 24 V
AC’ye doniistiiren bir adet olmak iizere toplam iki
adet trafo bulunmaktadir.

Hava tiipli, kompresor, AC siiriicii ve trafolar loto
makinesinin i¢inde yer almaktadir.

Silindirler: Sistemde toplam 10 adet silindir
mevcuttur. Bunlar, toplarin yukarida dizili olduklar1
yerden cam kiirenin igine diismelerini saglamak (8
adet), top secmek (1 adet) ve toplarin dizilis yoniinii
belirlemek (1 adet) i¢in kullanilmaktadir.

Vanalar: Sistemde 10 adet vana mevcuttur. Bu
vanalar, bobinin enerjili olup olmamasina gore
havanin yoniinii degistirerek silindirlere kumanda
eder. 24 V AC ile ¢aligirlar.

Lambalar: Sistemde 23 adet lamba bulunmaktadir.
Bu lambalar, top sayisim (20 adet), basla (ladet),
birak (ladet) ve se¢ (ladet) butonuna basilip
basilmadigin1 gosterirler. Lambalar 24 V AC ile
caligirlar.

Butonlar: Sistemde toplam 4 adet buton mevcuttur.
Bunlar, basla (1 adet), yenile (1adet), birak (1adet) ve
se¢ (ladet) komutlari igin kullanilmaktadir.

Tambur anahtarlar: Sistemde, toplam 3 adet tambur
anahtar bulunmaktadir. Tki adet tanbur, top sayist
seciminde; bir adet tanbur, toplar arast zamanin
belirlemesinde kullanilmaktadir.

motor hizini




Diger anahtarlar: Sistemde; cam kiirenin kapali olup
olmadigini gérmeyi (2 adet), otomatik veya manuel
caligmayi (ladet) ve top se¢imini (ladet) belirlemeyi
saglamak icin toplam 4 adet anahtar bulunmaktadir.
Foto goz: Sistemde, 24 VDC ile ¢alisan, secilen
topun hareket ettigini gosteren bir adet foto goz
bulunmaktadir.

NAIS PLC

Bu caligmada, NAIS PLC kullanilmistir/2/. NAIS
PLC’ler; girig sayisi, giris voltaji, ¢ikis sayisi, ¢ikis
voltaji, ¢ikis tipi, program bellegi gibi 6zelliklerine
gore siniflandirilirlar/2/. Program bellegi, programin
yazildigi alanla smirhidir.  Yazilacak programin
uzunluguna gore PLC se¢mek gerekir/2, 5-9/.

PLC kontrol sistemleri, bes adimda gergeklestirilir.
ifade

i) Kontrol probleminin tanimlanmasi ve
edilmesiyle sorunun kagida dokiilmesi,

ii) Sorunun ¢Oziimii i¢in gerekli program veya
fonksiyonlarin belirlenmesi,

iii) Programin zaman diyagrami ve dalga sekillerinin
dogrulugunun kontrol edilmesi,

iv) Programin merdiven (Ladder) diyagramina
dokiilmesi,
v) Programin yazilmasi ve test edilmesi.

PLC’lerin programlanmasinda, 6zel bir programlayici
veya PLC’leri programlamak amaciyla gelistirilmis
ve kisisel bilgisayarlarda DOS veya WINDOWS
ortaminda calisan paket programlar kullanilmaktadir.
Ozel programlayict cihazlarda, genellikle deyim
listesiyle programlama; kisisel bilgisayarlarda ise,
PLC’lerin  biitin  programlama  tekniklerinden
yararlanilmaktadir.

Giris Kartlan

Girig kartlarinda, bir merkezi iglem birimi goérevini
yapan (FPO C32T), bir giris ¢ikis modiilii (FPO
E32T), ii¢ giris kart1 ve yirmi adet giris sinyal uglart
(top sayisi, yenile butonu igin) ve bir uzaktan
kumanda bulunmaktadir/2/. Uzaktan kumandanm
iizerinde, yenile, baslat ve birak butonlari mevcuttur.

Cikis Kartlan

Cikis kartlarinda, bir merkezi islem birimi gorevini
yapan (FPO C32T), bir giris ¢ikis modili (FPO
E32T), 4 cikis kartt ve 32 adet ¢ikis sinyal uglar
(vanalar, lambalar i¢in) bulunmaktadir/2/.

Ayrica, Loto makinesinin iginde; sebeke voltajimni
110VAC’ye, 110 VAC’yi 24 VAC’ye doniistiiren 2
adet transformator; 110 VACyi 24 VDC’ye
doniistiiren 1 adet gili¢ kaynagi mevcuttur. Bunlar,
girig kartlarinin, ¢ikig kartlarinin, PLC’ nin ve AC
stirliclisiiniin beslemelerini saglamaktadir.

3. SAYISAL LOTO MAKINASI

Sekil 2°de, sayisal loto makinesi i¢in hazirlanan PLC
programinin is-akis diyagrami verilmistir/2/. Program,
yenile butonuna basildiginda, top arasi zamanini ve
top sayisimi veri kaydedicilerine kaydeder. Daha
sonra, cam kiirenin kapaklar1 kapali sinyali gelirse;
basla butonuna basilir, bagla lambasi yanar ve motor
diisiik hizda ¢aligmaya baglar. Kapaklar agik ise, basla
butonuna basildiginda, motor ¢alismaz. Bundan sonra
birak butonuna basilmasi beklenir. Birak butonuna
basildiginda, birak lambasi yanar ve birak vanalari
sirayla agilir. Yukarida belirtilen sekiz adet silindir
icine dizilmis olan toplam 49 top, cam kiirenin i¢ine
diiser ve karigmaya baglar. Silindirin altindaki birak
vanalarinin hepsi sirayla agildiktan sonra birden
kapanir ve karistirict motor yiiksek hizda caligmaya
baslar. Motor yiiksek hizda calisirken se¢ butonuna
basilirsa, se¢ lambasi yanar; top arast zaman kadar
beklenerek se¢ vanasi agilir ve motor disiik hiza
gecer. Bundan sonra topun diismesi beklenir. Topun
diismesi, mikro anahtar tarafindan algilaninca, se¢
vanast kapanir ve motor yliksek hizda caligmaya
baslar. Secilen top, se¢ vanasi kapanirken, toplarin
dizildigi sag panoya dogru itilir. Top, panodaki foto
g0z tarafindan algilanir ve lambalar topun izledigi yol
boyunca sirasiyla yanar. Boylece, bir topun secilmesi
icin gereken biitiin islemler tamamlanmis olur.

Programin bundan sonraki asamasinda, daha 6nceden
kaydedilen top sayist kadar top se¢ildi mi? sorusu
sorulur. Secildi ise, motor durur ve biitiin lambalar
soner. Segilen top sayist 11 oldugunda kapi vanasi
acilir. Bundan sonra gelen toplar sol panoya dogru
yonlendirilir. Oto/elle anahtarlama; oto konumunda
ise, top arast zaman kadar beklenir ve tekrar seg
vanasi agilir. Bu iglemler, kaydedilen top sayis1 kadar
top secilene kadar dongii seklinde devam eder.
Oto/elle anahtarlama; elle anahtarlama konumunda
ise, se¢ lambasi sOner ve operatdriin tekrar se¢
butonuna basmasii bekler. Se¢ butonuna basildigi
zaman, ayni islemler her bir top i¢in tekrarlanir. Elle
anahtarlama konumunda, islemin bitmesi i¢in,
kaydedilen top sayist kadar top segilmesi ve her bir
top i¢in de se¢ butonuna basilmasi beklenir. Motor
calisirken, cam kiirenin kapagi acilirsa veya yenile
butonuna basilirsa motor durur ve biitiin lambalar
soner.

4. SONUC VE ONERILER

Bu ¢alismada, sayisal loto makinesinde yer alan giris
ve cikislarin ozellikleri incelenmis, NAIS PLC’lerin
programlama mantig1 goz Oniine alinarak, PLC ile
sayisal loto makinesinin kontrolii saglanmustir.



Yenile
Butonuna
Basildi m12

Top Arast
Zamani ve
Top Sayisini
Kaydet

Basla Butonin
Basildi

1?

Bagla
Lambasit
Yanacak

Motoru
Diisiik
Hizda

Calistir

Birak
Lambasit
Yanacak

Birak Vanalari
Sirayla
Agilacak

Birak
Vanalarinin
Hepsi A¢ildi
mi?

Sekil 2 Sayisal loto makinesinin kontrolii i¢in hazirlanan PLC programinin ig-akis diyagrami/2/.

otoru Yiiks
Hizda Caligtir

Se¢ Vanasi
Kapanacak

Top Arasi
Zaman
Kadar Bekle ve
Se¢ Vanasini Ag

Se¢ Lambasi
Yanacak

Seg
Butonuna Basildi

Birak Vanalari
Kapanacak ve
Motor Yiiksek
Hizda Calisacak

Top Foto
Gozden Gegti

izledigi
Yol Boyunca
Sirayla Yanacal

11 Oldu mu?

Kap1 Vanasini

Ac

Oto / elle
Anahtar1 Oto
Konumunda ms?

Sec
Lambasit

Motoru Durdur
ve Lambalari
Sondiir




Loto makinesinin PLC ile kontroli iki

gerceklestirilmistir:

asamada

Birinci agsamada; kumanda edilecek sisteme uygun bir
PLC seccilmistir. PLC giris ¢ikig sayilari, giris ve
cikiglarin 6zellikleri, kullanici program bellegi gibi
Ozellikler g6z oOniine almmustir. Secilen PLC’ye dis
devre baglantilar1 yapilmustir.

Ikinci asamada; istenen calisma kosullarini saglayan
program yazilmis ve PLC’nin bellegine yiiklenmistir.

Bu caligmada, NAIS PLC kullanarak, 49 top arasindan
6’sin1 segen ve bu 6 topun lizerinde yer alan numaralari
bilen kisiye ikramiyeler kazandiran sayisal loto
makinesinin kontrolii yapilmistir. PLC’nin ¢alismasi,
girig/¢ikis tarama modu ve program isleme modu olmak
lizere iki modda gergeklesmektedir. Girig/gikis tarama
modunda; CPU, biitiin giris ve ¢ikislar1 tazeler. Program
isleme modunda ise; CPU, hazirlanan programi ilk
satirdan son satira kadar degerlendirir. Program
degerlendirme siiresi, programin uzunluguna ve CPU
cesidine gore degigmektedir/2/.

Loto makinesinde, segilen toplar arasinda gecen siire en
fazla 9 saniye olabilmekte ve en c¢ok 20 top
secilebilmektedir. Bu ¢alisma i¢in se¢ilen NAIS PLC, 5
Kbyte program bellegi, 144 adet sayicisi ve
zamanlayicist olan ve igerisinde 1000’in {izerinde dahili
role ve veri kaydedicisi bulunduran geligsmis bir PLC
modelidir. Loto makinesinin kontrolii i¢in yazilan
program/2/, PLC iginde 1.7 Kbyte yer kaplamakta ve
degerlendirme siiresi 1.7 ms’ dir.

Sistemde, top sayisini gosteren lamba sayisi
arttirilarak ve bu lambalari siirecek bir adet PLC
¢ikis modiilii eklenerek, 20’ den fazla top segmek
mimkiindiir.
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