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SCD2 系列储能焊控制器

简 易 说 明 书

天津商科数控技术股份有限公司
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使用说明

此说明书适用于 SCD2 系列控制器，对控制器硬件线缆接线、常用功能做了简要介绍。请各位

技术工作人员以及现场工作人员阅读。

收到控制器后请先认真检查控制器在运输过程中是否造成变形，螺丝是否松动，所配置物品是

否齐全，若发现问题请及时与厂家联系。

在安装控制器前，请先仔细阅读此项说明。在某些情况下，如果不按操作规则执行，可能会造

成设备的损坏。另外一些情况下，如果不按操作规则执行，可能会造成人身伤害。因此，使用人员

应具有一定的电气安全知识；尤其安装，维护和检修的工作人员应具备一定的专业素养，并得到相

关技术培训。

控制器安装使用过程中请严格遵守说明书的要求，天津商科公司承诺 SCD2 系列控制器保修期为

1年，自用户收到 1年内，有控制器使用的技术问题或者设备的检修均可直接与厂家联系。

注意：未经天津商科公司相关技术人员的允许，私自改动箱体及内部接线造成的损失或者未按照本

说明书要求正确操作造成的损失将不在本公司的保修条款内。

修订日期：2023 年 12 月

地址：天津经济技术开发区逸仙科学工业园庆龄大路 17 号

电话：022-82192321，82192300

传真：022-82192311

网址：http://www.tjsunke.com

邮箱：sunke@tjsunke.com

mailto:sunke@tjsunke.com
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一、设备硬件接线说明

1. 控制器电源：

控制器由交流三相 380V、50HZ 的电网电压经单独的电源开关供电，电源开关规格 380V，100A，

（客户自备电缆、熔断器、电源开关、地线）否则会影响焊机输出和电网起不到保护作用而烧坏电

源。然后将符合规格的电缆线黄绿双色地线接至控制箱内部的标有地线符号的接地铜排处。
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2. 焊接变压器：

U/V 为控制器输出端，外接焊接变压器，焊接变压器由用户自备。

注意：接地导体必须为黄绿双色，接地必须可靠，否则控制器会有漏电危险；打开气源、水源

前一定要保证水路、气路连接牢固，以免打开气源、水源时，大量漏气，漏水；欲拆掉焊机时应先

关断水源、气源、电源，以免造成大量漏水、漏气、漏电；未接负载时严禁通电试机。

3. 水流开关：

设备预留宝塔接口，客户自行购买连接水管，将水源与控制器水分流器连接，用喉箍紧固，

再打开水源开关，检查不漏水即为水路安装完毕，水管口径 20mm。

4. 放电：

控制器设置有手动放电功能，将面板上“充电/放电”旋钮转到“放电”位置 ，触摸屏主

页面放电电压显示值将逐渐下降，当控制器面板上电压表指针指向 0时，再进行其它操作。

控制器断电或控制器箱体门打开时，控制器自动放电。

5. 焊接：

参数设置好，便可进行焊接工作。方法如下：将“调整/焊接”置于焊接状态,在电极间放

入工件，闭合脚踏开关，进行焊接。

二、操作面板说明

1. 操作面板布局
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2. 功能介绍

(1) A/B/C 指示灯： 分别表示当前相有无；

(2) 电压表：显示电容器上电压；

(3) 触摸屏：编辑参数；

(4) 电源灯：24V 电源正常，会亮绿灯；不正常时，绿灯不亮；

(5) READY 灯：系统准备好，亮黄灯；系统未准备好，黄灯不亮；

(6) 故障：当有故障时，红色灯亮，如果故障已经消除，红色灯熄灭；

(7) 故障/复位：当有故障时，按下复位按钮，消除故障。

(8) 焊接/调整：打到焊接时，能正常充电放电，正常焊接；打到调整时，能正常充电，有焊接

动作，不能放电，没有电流；

(9) 充电完成：当充电到达设定电压后，绿色灯亮，只有绿色灯亮后，才可以启动焊接。

(10) 充电/放电：打到充电，当系统准备好后，自动充电；打到放电，电容电压会经过内部放

掉电。

(11) 急停：紧急停止

三、触摸屏界面

1.登录页面

说明：用户编号：1 密码：111（只能查看所有界面）

用户编号：2 密码：222（可以查看所有界面，并且修改参数）

用户编号：3 密码：333（可以查看界面，修改参数，且能修改密码，权限级别最

高，建议客户端使用）



6

2.焊接时序界面：此界面参数设置充电参数用

3.焊接设置界面：

4.系统设置界面：

只有在编程方

式时，才允许

对参数修改。
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5.历史数据界面：

四、功能说明

1. 充放电时序描述

SCD2储能焊接控制器充放电时序受参数“充电模式”控制器

（1） “充电模式”设定为0

a）充电与放电控制独立，分别受不同I/O控制器： 充电开关：X6-4，放电开关：X6-11；

b）充电与放电不能同时进行，充电时进行放电操作会报警“禁止起动”，放电时不响

应充电IO动作；

（2） “充电模式”设定为1

a）充电与放电控制合一控制，开关：X6-11；

b）X6-11起动焊接过程，控制器在预压和加压时间充电，焊接时间放电，如果预压与加

压周期内电容电压没有充到设定值，控制器报警“电容电压未到达”；

（3）充电电流受参数“充电电流1”和“充电电流2”控制

a）当电压小于380V时，用充电电流1

b) 大于380V时，先用充电电流1，再用充电电流2
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2.电流监控

功能设置：0：关闭，1：打开；监控打开后放电电流超过设置范围会报警。

I*超限值：电流超限值

I*许可欠限：电流许可欠限值

I*报警欠限：电流报警欠限值

3.常用参数说明

系统参数 取值范围

系统密码 在设定系统参数时需要事先输入系统密码

面板选规范 0000：由主板规范选择端子来确定规范；

1111：规范由触摸屏来控制，起动某个规范前需先把相应规范“禁止起动”参

数设置为OFF，否则起动的规范为最后一次设置“禁止起动”参数为OFF的规范

0组合对应规范1 0000:0 对规范 1；

1111:1 对规范 1；使用时应改为 1111

电流同步水平 10.0-90.0，与米亚基电流表上的数值保持一致，方便标定测量

充电模式 0-1

进线电压选择 0-5；0：220 1：380 2：400 3：415 4：440 5：480

总线开关 0：关闭 1：打开

允许自动发送 0：不自动发送焊接资料及故障信息； 1：自动发送焊接资料及故障信息

测试报警 0：故障报警 1111：提醒报警

次级互感器安装 0：不安装次级 1：安装次级互感器

电容电压低值 储能电容器电压低于该值时，充电完成信号输出关闭，电容器电压为0

编程参数 取值范围

禁止起动 0/允许起动；1/不允许起动

预压时间 0-9999ms

加压时间 0-9999ms

预热时间 200-9999

维持时间 20-9999ms

休止时间 0-9999ms

断开时间 40-1000ms，单点焊接时保持终了信号保持时间

焊接监控 ON/监控有效；OFF/监控无效

电流超限值 0-99.9kA ；预热监控电流上限值
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电流许可欠限 0-99.9kA ；预热监控电流许可欠限限值

电流报警欠限 0-99.9kA ；预热监控电流报警欠限限值

充电电流1 50.0-250.0A

充电电流2 50.0.0-250.0A

电容到位电压 0-1000V

充电时间限值 1-9999ms

监视参数 显示内容

焊点计数 显示当前累计的焊点数

放电电容器电压 焊接前的电容器电压

充电时间 充电时间

放电RMS电流 焊接电流有效值

放电峰值电流 焊接电流最大值

放电时间 放电电流降到电流同步水平时的电压

焊点监控 当前焊点计数的值

生产计数 当前生产计数的值
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4.端子图
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五、故障手册

故障码 焊接故障描述 故障原因&排查方案

1 气阀电源电压低
万用表测量主板端子的 DC24V 是否正常；

此电源由控制器内开关电源供电，检查开关电源供电回路

2 逆变驱动故障 驱动板或者 IGBT 损坏，直接更换控制柜

3 散热板过热 钢焊检查散热板风扇是否正常工作；

5 电容器电压异常
1）正常上电时报此故障查看三相进线是否缺相；

2）控制柜断电电容放电时报此故障为正常现象，电放完后重新上电恢复正常

6 (+)5V 电源高 更换主控板

7 (+)15V 电源低 更换主控板

8 (-)15V 电源低 更换主控板

9 变压器温度过高

1）主板温控短接线是否松动

2）检查焊钳变压器上温控信号接到控制器侧面快插，过程中信号线是否损坏

3）查看变压器通水情况

10 主 24V 电源低
万用表测量主板端子的 DC24V 是否正常，此电源由驱动板供电，若驱动板输出电源正常则更换

主板；若驱动板输出电源异常更换驱动板

13 (焊接)电流过大 查看当前程序号设置的焊接参数是否合理（焊接电流以及焊接参考值）

14 (焊接)电流过小
1)查看次级回路状态，是否电极帽之间有异物造成了部分绝缘

2)查看当前程序号设置焊接参数是否合理（焊接电流以及焊接参考值）

15 连续电流偏低
1)查看次级回路状态，是否电极帽之间有异物造成了部分绝缘

2)查看当前程序号设置焊接参数是否合理（焊接电流以及焊接参考值）

18 编程参数异常
1）参数设置超范围或者区间不合理，检查调用程序号的参数设置

2）查看是否没有选择程序号，就给了新焊点或者起动信号

19 校正系数异常 更换主控板

22 起动禁止 当前调用程序号“禁止起动参数设置为 1”

44 无电流

首先判断焊接时焊钳变压器有无声音：

1)无声音说明焊机至焊钳变压器之间电缆连线有问题，需排查电缆是否接好；

2)有声音说明焊机至焊钳变压器之间是正常的，焊钳次级有问题，需排查次级回路。

52 紧急停止 控制器处在急停状态，查看急停信号接线

53 焊点数到 再端子或者触摸屏界面复位焊点数即可

54 生产数到 再端子再端子或者触摸屏界面复位生产数即可

64 查序失败 保证供电正常稳定，无缺相，若还是有问题则更换主板

65 充电电流过大 断电检查充电电路，若还是有问题则更换主板

66 充电逆变故障 断电检查充电电路，若还是有问题则更换主板
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