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PROMAX HAKKINDA TEKNIK BILGILER-T

= |Interpolasyon Modu ve Pozisyon Modu arasindaki fark nedir ?

Ethercat veya CanOpen haberlesmede onem arz eder, Pozisyonlama modun da kontrolct (Promax) hiz,
ivme ve konum bilgisini strtctye (Estun) sirayla iletir ve calisma icin ayrica bir komut gonderir. Noktadan
noktaya gidis surdct tarafindan yonetilir CNC lerde sadece takim degistirme ekseninde kullanilmasi
uygundur. Interpolasyon modunda ise es zamanli olarak birden fazla strictye olmalari gereken konum
kontrolciden bildirilir ve komute edilir. Bu X)Y,Z gibi standart eksenler de kullanilir. Interpolasyon Modu,
Pozisyon modu ozelliklerini kapsar.

= Paylasiml ile paylasimsiz frekansin farki nedir ?

Es zamanli olarak birden fazla eksenin bir noktaya gitmesi durumunda kHz olarak anilan frekans degeri, o
anda puls dreten eksenlerce paylasilir. Bu da maksimum konumlama hizinin paylasilmasi demektir.

L/



L/

PROMAX HAKKINDA TEKNIK BILGILER-2

= EthercatEksen, CanEksen, StepEksen ve AnalogEksen nedir?

Sistemi hareket ettiren motor sudrtcUlerinin ile Promax arasindaki iletisim bagidir. Ethercat ve CanOpen
haberlesme ile, Step Pulse-Direction ile, Analog ise 10V ve enkoder geri beslemesi ile calisir. Burada Pulse

acik cevrim, digerleri kapali cevrimdir.

= Blok Ad/sn  ve LookAhead (Onden Okuma) Nedir?
1 Blok, G kodu satirinin olusturacagr nokta bulutunun bir satiri.
Blok Ad/sn : PC / HMI tarafindan Promax ‘e saniyede gonderilecek blok sayisidir.

LookAhead : Onden okuma, makinanin ileride varacagi noktalari dnceden hesaplayip tampon hafizada
tutmasi. Tampon hafiza miktari makinenin calisma hizina yeterli gelmezse makine calisma ani
duraksayarak yurur.



PROMAX HAKKINDA TEKNIK BILGILER-3

= Ortak Ozellikler — Genel Bilgiler
v' TUm Promaxler, 1-RS232 ve 1-RS485 portuna sahiptir ve ModBus RTU desteklemektedir.
v NGMEvo, NG35 ve NGWarp Ethernet’e sahiptir. Bu port ModBus TCP desteklemektedir.

v NG35 de Tladet Ethernet portu vardir. Bu port Programlama, Debug, Ethercat, ModBus iletisimlerinden sadece
birisi icin yapilandirilabilinir.

Tum serileri .NET CE ve .NET ‘e destegi sunar. Son kullanici buna bagli olarak kendi 3.parti yazilimini gelistirebilir.

windows tabanli; PC veya HMI olmadan CNC kontrolcl olarak kullanilamaz. Ekransiz PLC gibi calisan bir cihaz
olarak kullanilabilir. Windows CE HMI de bazi ozellikler kullanilamaz : ornegin calisma ani ekranda eksenlerin

takibi gibi.
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BAZI PROJE REFERANSLARI

G KODU ILE YAPILAN BAZI UYGULAMALAR

PROJE ADI

5 Eksen Dis Protez Makinesi
Yiksek Hizli Lazer Uygulamasi
RTCP Destekli Mermer Kesme

5 Eksen CNC Oyma

4 Eksen Standart CNC

Tek Kontrolciide 2 Farkh G Kodu isleme
Plotter ile Kesim Uygulamasi

Yay Uretim Uygulamasi

Silindir Profil Kesim

Hidrolik Piston imalat Uygulamasi
5 Eksen Metal Isleme

Agdac isleme Uygulamasi

Séve Uygulamasi

2D/3D Model Kesim Uygulamasi

Plazma Kesim Uygulamasi

UYGULAMA VIDEOSU i
Plastik Poget Uretim Uygulamasi
https://www.youtube.com/watch?v=9MnUod_ CYIE

https://www.youtube.com/watch?v=27CNT5qWGsE  Yorgan Uzeri Dikig Uygulamasi

https://www.youtube.com/watch?v=9vi4oRHLeAk

Yatak Uzeri Dikis Uygulamasi
https://www.youtube.com/watch?v=StFzo8i7XAM

https://www.youtube.com/watch?v=_zdtPvDA9KS8

Sucuk Dilimleme Ve Paketleme

https://www.youtube.com/watch?v=x]20-3D-x]4 UYQU|amas'

https://www.uoutube.com/watch?v=z5-BxN38G5E

https://www.youtube.com/watch?v=mRwP]TNK6GO

https://www.youtube.com/watch?v=5xBgi6Xng]Y

https://www.uoutube.com/watch?v=uwqgl6vaeAxI

https://www.youtube.com/watch?v=-4mj9GHEzn4

https://www.youtube.com/watch?v=0Pg24dCggGO0

https://www.youtube.com/watch?v=gihS8XitEe8

https://www.youtube.com/watch?v=il9AFtyRv]Q

https://www.uoutube.com/watch?v=/ZNczcAjXH4U

ENDUSTRIYEL OTOMASYON UYGULAMALARI

https://www.voutube.com/watch?v=-
t4XqGxazE8&feature=youtu.be

https://www.voutube.com/watch?v=qgCwdzv

[fOs

https://www.youtube.com/watch?v= OEOEH
3mJxY&feature=youtu.be

https://www.youtube.com/watch?feature=pla
ver embedded&v=1Fotn3gmcjA
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CANOPEN VE AVANTAJLARI NELERDIR ?

Uretilen motor teknolojileri gelismesiyle kontrol teknolojilerine ihtiyac duyulmustur. Ik etapta Hiz Kontroltine ihtiyac
duyuldugu icin analog voltaj ile kontrol yeterliydi, sonrasinda ayni analog mantik ile Tork kontrol yapilabilir duruma
geldi ve en sonrasinda pozisyonlama ihtiyaclar icin Pulse+Direction kontrol ortaya cikt.

GuUnumuzde proje gereksinimleri; konum, hiz, tork arasinda anlik gecisler veya bu kontrollerin karma kullanimini
gerektirmektedir. Bu noktada pulse ve analog kontrol yontemleri ¢cozUmsuz kaldigr icin haberlesme teknolojisi
dogmustur. Bu haberlesme teknolojisinin en gucld isimlerinden CanOpen sistemi on yillardir givenle bindigimiz
araclanmizdaki tum sistemin de (gosterge, fren, yag, beyin,..) kendi arasinda haberlesmesini saglayan sistemin
endustriyel ortama uyarlanmisidir.

Bu sayede kontrolcimuz diger kontrolculerin yapamadigi parametreleri okuma-degistirme, detayli hata gecmisine
erisim, konumlama-hiz-tork ve kusursuz home islemi yapma, mutlak enkoder destedi ,lehimsiz hazir soketli

devreye alma gibi &zelliklere sahiptir.

* Burada anlatilan avantajlar Promax ve Estun servo motor / CanOpen modu kullanildiginda gecerlidir.
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PROMAX VE ESTUN’UN MAKINE IMALATCILARINA FAYDALARI

Uzaktan Parametre YUkleme: Olasi bir surtcu arnzasi durumunda, degistirilen strict Promax tarafindan algilanir ve daha
onceden kayitl olan parametreleri yeni strdctye ytkleyerek CNC durmadan calismaya bagslar. Bu ¢zelligin olmadigi diger
kontrolcdlerde ilgili eksen icin yaptiginiz parametreleri hatirlamaniz ve parametre ytkleme islemini stricd Uzerinden tek tek
parametre girerek yapmak zorundasiniz. Bunu yapmak ¢zellikle yurtdisi makinelerinde daha zordur.

Alarm Yénetimi : Ne zaman, hangi strtcude ne hatasi olustugunu detayli olarak sisteme kaydeder. Kayitlara bakildiginda
musterinin makineyi bindirip bindirmedigini, dustk-yuksek voltaj gelip gelmedigini anlayabilirsiniz. Diger kontrolctlerde en
fazla servo surdctlerde alarm var seklinde detaysiz bir alarm alirken Promax de 3 numarali servo da enkoder kablosu
yerinden cikmis seklinde detayli bir alarm alirsiniz.

Istatistik: Eksenlerin ve spinle in ne kadar sure ile calistigini gorebilir veya makinenin ne kadar stredir calismadigini
anlayabilirsiniz.

Kolay Devreye Alma: Diger kontrolculerde pulse, direction veya analog-feedback baglantisi icin strtct basina 20 ‘e yakin
lehim yapmaniz gerekir. Bu islem iscilik maliyeti, kablo-soket maliyeti, daha karisik pano, karmasik pano cizimi gerektirir.
Promax de ise dunyanin her yerinde bulabilecediniz veya kendinizin yapabilecedi standart Ethernet kablosu yeterlidir,



L/

PROMAX VE ESTUN’UN MAKINE IMALATCILARINA FAYDALARI

Kusursuz Home: Home yapma isleminde kullanilan sensorler dogasi geregi ayni tepkiyi veremez ve bundan dolayi
standart home yontemlerinde her defasinda yapilan home isleminde eksenler ayni yerde duramaz. Promax-Estun da en
az 10.000 de 1 hassasiyetle bulunan Z fazi biti ile yapilarak gercek olarak hep ayni noktaya konumlama yapilabilir.

Mutlak Enkoder Destedi: Uygun sdrdct — motor - kablo kullanilmasi durumunda makine acildiginda konumunu hatirlar,
her defasinda home yapmasina gerek kalmaz. Bu durum makine de elektrik olmamasi, el ile tum eksenler hareket
ettirilmesi durumunda bile degismez. Diger kontrolculer elektrik olmadigi zaman bu bilgiye erisemeyecedi icin bu 6zelligi
desteklemez.

Mekanik Zorlanma izleme: Motorlarin bulundugu konumdaki zorlanma degerlerini gorerek, mekanik montajinizdaki
hatalari ve Gantry eksenlerdeki caprazhigini gorebilirsiniz.

Eksene Bagli Ucretlendirme: Diger kontrolctlerde oldugu gibi ek eksen icin tcret ¢demezsiniz. Promax de eksen limiti
donanim ile belirlenir ve yazilimsal kisitlanmaz.

Lisans: Promax IsoNs, ISoNS CE, VTB yazilimlarini Gcretsiz olarak sunar. Sizden bu yazilimlar icin lisans Ucreti talep edilmez.



PROMAX VE ESTUN’UN MAKINE IMALATCILARINA FAYDALARI

Kopya koruma guvenligi : Promax de kodlariniz derlenip cihaza yuklenir, bu islemin geri dondst olmayacagr icin kodlariniz
guvendedir ve baskalari tarafindan emeginiz kopyalanamaz.

Devlet onayi : Bazi kontrolcilerde 4 ve Ustu eksenlerin simultane calistirilabilmesi icin devlet onayi gerekmekte ve bu islem

bazen aylarca vakit ve evrak isciligi gerektirmektedir. Promax de 9 eksene kadar simultane calistirma icin bu tip bir
uygulama yoktur,
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NEDEN PROMAX?

Ozellik

Kontrol tUru

Feedback,
Kapali Cevrim Calisma

Kontrol

Eksen Sayisi

Baglant

Hafizall enkoder destegi

Harici Encoder ile Kapali
Cevrim Caligma

Iki farkli G kodu es
zamanli igleme

Promax
Profesyonel CNC

CanOpen, Pulse, Analog

Full feedback var

Bilgisayar tabanli

14 Eksene kadar, tak
calistir, Lehim-iscilik
gerektirmez.

Ethernet
(endustriyel)

VAR
VAR

VAR

Sadece pulse
Yok

Bilgisayar tabanli

Fiziksel olarak kisitli (max
4)
Lehim-iscilik gerektirir

USB
(endustriyel degil)

YOK
YOK

YOK

Radonix

Sadece pulse
Yok

Bilgisayar tabanli

Fiziksel olarak kisith (max
4)
Lehim-iscilik gerektirir

USB
(endustriyel degil)

YOK
YOK

YOK

LNC
568A

Sadece pulse

Sadece takip hatasi
gozlemi icin var, duzeltim
yapmaz.

GOmMUIU kontrolcu

Fiziksel olarak kisitli
(max 6eksen)
Lehim-iscilik gerektirir

Gomald

YOK
YOK

YOK

Adtech
ADT-CNC4860

Sadece pulse
Yok

GOmMUIU kontrolcu

Fiziksel olarak kisitli
(max 6eksen)
Lehim-iscilik gerektirir

Ethernet
(endUstriyel)

YOK
YOK

YOK



BASIC SERVO CNC

CANOPEN UYGULAMALARINIZ ICIN GIRIS SEVIYESI BIR KONTROLCU

NG Ox, Promax “in giris seviyedeki kontrolcisuddur.

Toplamda 3 Eksen olacak sekilde: 3 CankEksen + 1 AnalogEksen
kullanilabili.  ISONS ve ISONS CE yazilimlarn ile birlikte CNC
KontrolcUdur. Yazilimlar Ucretsizdir.

NGQx/C-1 Teknik Detaylar

v' 3 CankEksen veya 1 AnalogEksen interpolasyon > islemci ' MCF 51)M128 @48MHz
yapabilme yeteneqi > Hafiza : 128 Kb Flash + 16 Kb RAM

> Blok Ad/sn : 2eksen=180 / 3eksen=150 / 4eksen=120

Splﬂd|e ICIN analog 0-10V Qlkl§ > Onden Okuma  : 1.Seviye bilgisayarda / 2.Seviye en fazla 16 blok

El Carki icin enkoder girisi 400kHz (5V LineDriver) )

Genel llenim igin | Ao (’:Ik|$| (Common_NO) f‘)*nSTllLD?rfilear' esi oldugundan kullanilacak eksen sayisi yazilacak programin
11x Dijital giris ( 24V PNP Opto ) ‘ uzﬂnlglgtnu\Lillgltlcljgabtijl?r,ubu durtjjm telrsi icinde gegerglildlirtLJ ° e
8x Dijital cikis (1 1,2R 24VDC)

1x Analog Input 0-10V 12 Bit

1x RS232 - 1x RS485

AN N NN NN




STANDART SERVO CNC

STANDART CNC ROUTER PROJELERINIZ ICIN BICILMIS KAFTAN

NGMEvo, Promax ‘in orta seviyedeki moduler CNC kontrolctsudur.
Toplam 5 Eksen olacak sekilde; 5 CankEksen, 4 StepEksen kullanilabilir. ISONS ve ISONS
CE yazilimlari ile birlikte CNC KontrolcU olarak kullanilabilir. Yazilimlar Gcretsizdir.

NGMEVO/2-1-1-B-1
v' Moddlerdir. StepEksen, AnalogEksen veya daha fazla
|0 eklenebilir.
Toplam 5 Eksen olacak sekilde;
5 Cankksen, 4 StepEksen kullanilabilirlik
Spindle icin analog 0- 10V cikisi
Besleme Hiz Ayari icin : 1x Analog Giris 0-10V 12 Bit
16x Dijital giris ( 24V PNP Opto)
13x Dijital cikis ( 1,2A 24VDC)
1x RS232 - 1x RS485
1x Ethernet 10/100Mb

AN NN N YR

Teknik Detaylar

> Islemci

» Hafiza

» Blok Ad/sn
Ethernet =500

» Onden Okuma

- MCF52259 @80MHz
: 92 KbFlash + 32 Kb RAM + 162 Kb FRAM (kalici hafiza)
: 2eksen=180 / 3eksen=150 / 4eksen=120/

- 1.Seviye bilgisayarda / 2.Seviye en fazla 128 blok

Onemli Detaylar
s Steptksenler toplamda 125kHz paylasimlidir.

Notlar:
* Ek moddller ve detayli bilgiicin [Gtfen danisin |
* Bu model el carki desteklemez. El carki icin Advanced Servo CNC ‘i seciniz.




STANDART PLUS SERVO CNC

STANDART CNC ROUTER PROJELERINIZ ICIN BICILMIS KAFTAN

NGMEvo, Promax ‘in orta seviyedeki moduler CNC kontrolctsudur.
Toplam 5 Eksen olacak sekilde; 5 CanEksen interpolasyon, 4 StepEksen kullanilabilir.
ISONS ve ISONS CE yazilimlari ile birlikte CNC KontrolcU olarak kullanilabilir. Yazilimlar

Ucretsizdir.

NGMEVO/2-1-1-B-1 + NGMIO
v' Moddlerdir. StepEksen, AnalogEksen veya daha fazla
|0 eklenebilir.
Toplam 5 Eksen olacak sekilde;
5 Cankksen, 4 StepEksen kullanilabilirlik
Spindle icin analog 0- 10V cikisi
Besleme Hiz Ayari icin : 1x Analog Giris 0-10V 12 Bit
32x Dijital giris ( 24V PNP Opto)
27x Dijital cikis ( 1,2A 24VDC)
1x RS232 - 1x RS485
1x Ethernet 10/100Mb

AN

AN NN N YR

Teknik Detaylar

> Islemci

» Hafiza

» Blok Ad/sn
Ethernet =500

» Onden Okuma

- MCF52259 @80MHz
: 92 KbFlash + 32 Kb RAM + 162 Kb FRAM (kalici hafiza)
: 2eksen=180 / 3eksen=150 / 4eksen=120/

- 1.Seviye bilgisayarda / 2.Seviye en fazla 128 blok

Onemli Detaylar
s Steptksenler toplamda 125kHz paylasimlidir.

Notlar:

* Ek moddller ve detayli bilgiicin [Gtfen danisin |
* Bu model el carki desteklemez. El carki icin Advanced Servo CNC ‘i seciniz.




ADVANCED SERVO CNC

STEP, ANALOG, CANOPEN TEK BIR KONTROLCUDE

NGMEvo, Promax ‘in orta seviyedeki moduler CNC kontrolctsudur.

Toplam 5 Eksen olacak sekilde; 5 CanEksen interpolasyon, 1 AnalogEksen veya 5
StepEksen kullanilabilir. ISONS ve ISONS CE yazilimlari ile birlikte CNC Kontrolcl olarak
kullanilabilir. Yazilimlar Gcretsizdir,

NGMEVO/2-1-1-B-1 + NGMSx 1-2-0

v" Modulerdir. StepEksen, AnalogEksen veya daha fazla 10

v

DN NI NI N N NI NN

eklenebilir.
Toplam 5 Eksen olacak sekilde;
5 CanEksen, 5 StepEksen, 1 AnalogEksen
kullanilabilirlik
Spindle icin analog 0-10 V cikisi
El Carkiicin enkoder girisi 400kHz (5V LineDriver)
Genel kullanim icin 1x Role cikisi (Common-NO)
Besleme Hiz Ayari icin : 1x Analog Giris 0-10V 12 Bit
16x Dijital giris ( 24V PNP Opto )
13x Dijital cikis ( 1,20 24VDC )
1x RS232 — 1x RS485
1x Ethernet 10/100Mb

Teknik Detaylar

> Islemci : MCF52259 @80MHz

» Hafiza : 92 KbFlash + 32 Kb RAM + 162 Kb FRAM (kalici hafiza)

» Blok Ad/sn : 2eksen=180 / 3eksen=150 / 4eksen=120/
Ethernet =500

> Onden Okuma : 1.Seviye bilgisayarda / 2.Seviye en fazla 128 blok

Onemli Detaylar
% 5 StepEkseni, 4x 125kHz paylasimli ve 1x500kHz paylasimsiz seklindedir.

Notlar:
* Ek moddller ve detayli bilgiicin [Gtfen danisin |




ADVANCED PLUS SERVO CNC

EL CARKI DESTEGI VE DAHA FAZLA GIRIS CIKIS ICIN

NGMEvo, Promax ‘in orta seviyedeki moduler CNC kontrolctsudur.

Toplam 5 Eksen olacak sekilde; 5 CanEksen interpolasyon, 1 AnalogEksen veya 5
StepEksen kullanilabilir. ISONS ve ISONS CE yazilimlari ile birlikte CNC Kontrolcl olarak
kullanilabilir. Yazilimlar Gcretsizdir,

NGMEVO/2-1-1-B-1 + NGMSx 1-2-0 + NGMIO

v" Modulerdir. StepEksen, AnalogEksen veya daha fazla 10

v

DN NI NI N N NI NN

eklenebilir.
Toplam 5 Eksen olacak sekilde;
5 CanEksen, 5 StepEksen, 1 AnalogEksen
kullanilabilirlik
Spindle icin analog 0-10 V cikisi
El Carkiicin enkoder girisi 400kHz (5V LineDriver)
Genel kullanim icin 1x Role cikisi (Common-NO)
Besleme Hiz Ayari icin : 1x Analog Giris 0-10V 12 Bit
32x Dijital giris ( 24V PNP Opto)
27x Dijital cikis (1,2A 24VDC)
1x RS232 — 1x RS485
1x Ethernet 10/100Mb

Teknik Detaylar

> Islemci : MCF52259 @80MHz

» Hafiza : 92 KbFlash + 32 Kb RAM + 162 Kb FRAM (kalici hafiza)

» Blok Ad/sn : 2eksen=180 / 3eksen=150 / 4eksen=120/
Ethernet =500

> Onden Okuma : 1.Seviye bilgisayarda / 2.Seviye en fazla 128 blok

Onemli Detaylar
% 5 StepEkseni, 4x 125kHz paylasimli ve 1x500kHz paylasimsiz seklindedir.

Notlar:
* Ek moddller ve detayli bilgiicin [Gtfen danisin |




PROFESSIONAL SERVO CNC

ILERI SEVIYE CNC ROUTER/MOTION PROJELERINIZ ICIN ILERI SEVIYE KONTROLCU

NG35, Promax ‘in ileri seviyede moduler CNC kontrolcUsudur.

Toplam 14 Eksen olacak sekilde; 14 CanEksen, 1 AnalogEksen olarak kullanilabilir. ISONS
yazilimi ile birlikte CNC KontrolcU olarak kullanilabilir veya Motion Control yazilimlarinizi
gelistirebilirsiniz. Yazilimlar Gcretsizdir.

NG35/R-0-0 + NGIO Teknik Detaylar

v Modulerdir. StepEksen / AnalogEksen / 10 modiliu > iclemci . MCF 5235 at 150MHz

eklenebilir. > Hafiza .4 Mb Flash + 16 Mb RAM + 16 Kb RAM
Spindle icin analog = 10 V cikis . (hsrlzkag)d/ c00

2.Spindle / Genel kullanim icin 1x + 10 V cikis OR TS L .
ElearklGintenkodar girisi 200K GVLN-DE ver) > (b)lr;ien Okuma : 1.Seviye bilgisayarda / 2.Seviye en fazla 2048
Genel kullanim icin 1x Role cikisi (Common-NO)

8x Analog giris ( paulasimsiz ) Notlar: e

16x Dijital giris ( 24V PNP Opto ) B merlilenue ctsaul S10LER Ehtn Camst

14x Dijital (_;Ik|§ ( 12A 24VDC) 14 Eksen kullanilabilirligi icin lutfen danisin |

1x RS232 — 1x RS485

1x Ethernet 10/100Mb

DN NI NI N N NI N NN




ULTIMATE SERVO CNC

ILERI SEVIYE CNC ROUTER/MOTION PROJELERINIZ ICIN ILERI SEVIYE KONTROLCU

NGWARP, Promax ‘in ileri seviyede moduler CNC kontrolcisudur.

Toplam 14 Eksen olacak sekilde; 14 EthercatEksen,14 Cantksen, 1 AnalogEksen olarak
kullanilabilir. ISONS yazilimi ile birlikte CNC Kontrolct olarak kullanilabilir veya Motion
Control yazilimlarinizi gelistirebilirsiniz. Yazilimlar Gcretsizdir.

NEUYRIRLE = NEIC Teknik Detaylar

v Moddlerdir. StepEksen / AnalogEksen / 10 modilu 5 iclemci . MCE 5235 at 150MHz

eklenebilir. > Hafiza . 64 Mb Flash + 64 Mb RAM + 32 Kb RAM
Spindle icin analog = 10 V cikis . (hsrlzkag)d/ o

&l Gerl i enk.O(.jer g|r|§.| SO0lAZ (S [melbver) > Or?den Oizma 1.Seviye bilgisayarda / 2.Seviye en fazla 2048
Genel kullanim icin 1x Role cikisi (Common-NO) blok

2.Spindle / Genel kullanim icin Tx = 10 V cikis

8x Analog giris ( paulasimsiz ) Notlar: R

16 Diita irs (249 NP Opto S B e Tl

14x Dijital cikis ( 1,20 24VDC ) ; ;

1x RS232 — 1x RS485

1x Ethernet 10/100Mb

1x Ethercat
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