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数控系统原点丢失故障溯源及维保流程构建

付琳琳 王 玉
一拖（洛阳）柴油机有限公司� 河南� 洛阳� 471003

摘� 要：针对FANUC数控系统出现的原点丢失故障，展开故障溯源与标准化维保技术研究。该设备为双轴主从同
步结构，易出现原点报警及次生故障，传统维修方案适配性差、维修效率低。结合设备电气控制与机械结构原理，剖

析故障核心诱因与关键参数控制逻辑，定制原点设置标准化操作流程。同时搭建精细化预防性维保体系，可为同类型

数控设备故障处置与长效运维提供可靠技术参考。
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引言

柴油机公司智能制造产线搭载的NH8000型加工中
心，X轴与Z轴均采用双轴主从同步控制模式，依托绝对
值编码器实现机械原点记忆，设备定位精度与同步性直

接决定产线加工质量与生产节拍。该机型原点数据依赖

机床外置电池，在伺服部件拆装、系统参数误操作、设

备长期断电亏电等工况下，极易触发数控系统DS0300报
警，造成坐标轴锁止、设备停机，直接导致整条智能制

造产线生产中断。

目前行业通用的FANUC零点调试方法为通用型调试
方案，未适配该机型双轴主从同步联动的特殊电气与机

械结构，现场直接套用1815参数修改调试方式，极易引
发主从轴零点错乱、90#参考点建立失败等重复性故障，
大幅增加维修调试时长，设备故障复现率高，严重制约

车间生产效率与产线运行稳定性。基于该现场痛点，本

文对NH8000型加工中心零点故障维修方法进行研究总
结，旨在解决传统维修方法适配性缺陷，形成标准化、

可落地的维修调试流程体系，保障设备高效稳定运行。

1��研究内容与技术路线

本文以NH8000型加工中心双轴零点故障为研究对
象，基于设备电气控制核心原理，系统梳理故障诱发因

素，精准划分不同故障场景与故障类型，厘清不同工况

下零点报警、同步错乱故障的形成机理。针对该机型双

轴主从同步锁止的专属电气逻辑，摒弃传统通用调试模

式，定制适配该机型结构特性的标准化作业流程。

研究重点明确参数修改权限规范、断电复位操作标

准、基准点位精准定位、同步回零校验判定等全流程关

键控制要点，规避双轴零点错乱、参考点建立失败等典

型问题。同时依托多台故障机床的现场调试实践数据，

验证本标准化维修流程的可行性与可靠性，系统梳理调

试过程中的各类高频异常问题，形成配套的故障应急处

置方案与标准化作业规范，为同型号设备故障快速排

查、精准维修提供技术参考。

2��NH8000 加工中心故障基础分析

2.1  设备与故障基础说明
公司产线含有多台NH8000型加工中心，是德玛吉

森精机与发那科（FANUC）合作开发的高端数控设备，
搭载的是FANUC 31i数控系统，设备运行过程中会经常
遇到报警DS0300 APC ALARM：nTH-AXIS NED REF 
RETURN[1]。故障含义为对应坐标轴原点数据丢失，需重

新执行回零操作，重建机械基准零点。该设备作为产线

核心加工设备，承担高精度零部件加工任务，原点精度

直接决定产品加工质量，频繁的原点故障会大幅降低设

备加工稳定性，影响产线整体生产效能。

2.2  DS0300原点故障产生机理
该报警本质是系统丢失了伺服轴的绝对原点位置数

据，结合现场多年故障统计，故障诱因主要分为以下

几 类：
1）编码器电池老化亏电。设备使用外置电池，电池

长期使用出现电压衰减、漏液，机床断电后老化电池无

法提供稳定维持电压，不能支撑编码器数据存储，导致

绝对位置、原点数据丢失；

2）伺服硬件拆装维修。设备检修、维修过程中，更
换伺服电机、脉冲编码器、伺服反馈信号线等作业过程

中，编码器完全断电，绝对位置存储数据会直接丢失；

3）NC参数误操作丢失。在设备调试、系统维护、参
数备份过程中，易出现误删除、误覆盖、误重置伺服相

关参数的情况。造成编码器匹配参数、位置参数丢失，

引发伺服报警、编码器数据失效故障。

2.3  90#参考点建立不全报警成因
原点设置过程中易出现次生故障90#报警，总结三大

诱因：
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1）坐标轴起始定位不达标，手轮移动后故障轴距离
基准负向行程小于标准尺寸，编码器无法完成整圈脉冲

采集，缺少基准定位脉冲；原厂操作逻辑要求调试前先

向负向移动超过20mm，再回调至标准起始位置，规避行
程不足问题；

2）回零快速倍率设置不合理，快速进给倍率高于
10%，伺服进给速度过快，编码器脉冲采样丢失，原点匹
配失败；

3）零点调整功能权限未开启，操作面板中零点调整
选项保持关闭状态，系统禁止写入新原点数据，回零动

作无效。

2.4  关键参数控制逻辑
1815是绝对编码器原点状态的核心参数，参数内多

位二进制点位对应不同功能定义，原点标定作业主要使

用第4位（APZ）功能位[2]。该位参数值为1时，代表坐
标轴机械原点与编码器绝对位置匹配有效，坐标系基准

正常；参数置0则代表原有原点匹配数据失效，系统屏
蔽原有原点记忆，禁止机床正常回零与加工运行，也是

DS0300报警的触发条件。参数修改完成后必须通过整机
断电重启，新参数设定才能在系统底层生效，仅更改参

数不重启无法解除原点锁止状态。

X、X1同步轴控制模式下，系统底层存在逻辑绑
定：任意一轴APZ位清零，系统内部默认两轴原点同步
失效，即便另一轴参数显示APZ = 1，内部原点标识仍被
系统锁定，这是本机区别于普通独立轴机床的关键电气

特 征。
2.5  滚珠丝杠导程与回零起始点位设计逻辑
机床机械基准以床身基准刻线箭头标记，作为物

理零点基准，各个轴滚珠丝杠导程经过出厂机械匹配

设计：X轴丝杠导程16mm，设定零点起始位置在基准
标记负向8mm，即丝杠半导程位置；Y、Z轴丝杠导程
20mm，起始点位设定在基准负向10mm，同样取半导程
尺寸。预留半导程行程的目的是在正向回零过程中，伺

服电机可以带动编码器完整旋转一周，精准捕捉编码器

内置Z相基准脉冲，完成机械位置与编码器绝对位置的重
新匹配。若起始位置距离基准标记过近，编码器无法采

集整周脉冲信号，系统判定原点建立失败，弹出90#故障
报警。机械结构与电气脉冲采集的匹配设计，是原点精

准标定的物理基础，严格遵循该点位设计逻辑，可从根

源规避参考点建立失败的次生故障。

3��基于现场实操的原点设置维修流程

原点校正作业开始前，必须检查机床机身各轴箭头

基准标记，基准刻线是机械原点物理参照，如图1所示。

图1��各轴机械基准刻线标记

为规避坐标轴调试过程中潜藏的连锁故障，保证原

点标定精度，整体作业遵循双轴协同调试、参数同步重

置、点位精准管控的核心原则，具体操作步骤如下：

步骤1：点击面板【设定】按键，进入参数界面，将
NC参数写权限设置为有效，然后修改1815参数。

1）若同步轴其中一轴出现DS0300报警、另一轴无报
警代码，必需将两个轴参数1815#bit4全部置0；

2）若双轴同时报警，不用进行1815参数修改，直接
进行下一步。

步骤2：NC整机断电重启
按下操作面板【急停】按钮，再按下数控电源【关

闭】键切断电源。之后松开急停，按下数控电源【开启】

键重新上电。面板屏幕点亮，机床就绪指示灯亮起。

步骤3：开启原点调整权限
按【设定】键，进入操作面板设定页，将零点位置

设定设为有效，解锁轴移动权限。

步骤4：手轮移动坐标轴至回零启动点
切换手轮模式，调出坐标显示页面；转动手轮，将

待设定零点的轴从基准刻线（图1）向负方向移动20mm 
以上[3]。

注意：使用手轮移动轴时，严格把控移动速度与行

程。若速度过慢、行程不足，伺服电机定位检测会失

效，导致后续调整无法进行，并触发90#报警：原点回归
未完成。

再次使用手轮，将轴精准移动至轴回零起始点。

1）X轴：移动至零点标记负方向约8mm处（16mm滚
珠丝杠导程的一半）；

2）Y轴、Z轴：移动至零点标记负方向约10mm 处
（20mm滚珠丝杠导程的一半）。
步骤5：执行轴回零位置设定
按下操作面板【ZRN】（回零）键，切换至回零模

式。调节操作面板快速倍率旋钮，将倍率设为10%（从0
档位顺时针转动一格）。长按【+X/+Y/+Z】，坐标轴自
动正向移动，触碰编码器基准脉冲后停止，对应轴状态
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指示灯亮起，代表零点写入完成，检查零点箭头标记是

否对齐。

若在回零过程中出现90#报警，重新将待设定轴从零
点标记向负方向移动20mm以上，重复上述步骤操作。
步骤6：整机断电重启
步骤7：原点复检
1）手轮模式：将轴负向移出原点约100mm，再次执

行回零操作，指示灯正常点亮、标记对齐；

2）MDI模式：输入自动回零指令，无报警、坐标
归 零。
步骤8：参数权限复原
全部轴调试合格后，返回【设定】界面，将参数写

权限改回无效，再次整机断电重启1次，固化参数，防止
后续误改系统参数。

4��现场故障案例

为验证本文标准化维修流程的实用性与可靠性，选

取车间现场两类典型原点故障案例进行实操验证与效果

对比分析。

4.1  案例 1：X 轴单轴 DS0300 报警
故障概况：我厂NH8000机床开机出现X轴 DS0300报

警，X1轴无报警，但无法参与同步进给，维修人员套用
传统维修流程仅修改X轴1815#4 = 0，调试3次均出现90#
报警，零点无法建立。

故障分析：故障时X、X1轴同步锁止，X1轴的APZ
隐性锁定，单轴改参数无效。

按照本文维修过程步骤1，X、X1 双轴 1815#4 同步
置0，后续按完整流程维修，回零正常，连续72h批量加
工无坐标漂移。

4.2  案例 2：Y 轴更换放大器后DS0300报警 + 反复 
90#报警回零失败
故障概况：Y轴伺服放大器损坏，更换后开机出现 

DS0300报警，原点设置过程中，多次ZRN回零出现90#报
警，原因为维修人员手轮仅向负向移动6mm，起始点位
置不对。

处置方案：按照步骤4，手轮将Y轴先负向移动
25mm，再退回离基准刻线负向10mm左右，倍率打到
10%，执行回零操作，零点一次标定成功。
按照本文标准化维修流程，对设备实施原点修复

后，DS0300原点报警彻底消除，无次生故障，机械原
点精度恢复出厂标准，设备快速重返智能制造生产线投

产。对比传统凭经验盲目调参维修，故障修复时长缩短

70%，杜绝反复返修、原点漂移问题。
5��标准化维保流程构建

为全面提升设备运行稳定性、延长使用寿命、降低

运维成本，实现设备规范化、精细化管理，结合设备运

行工况与日常维保实际，搭建系统化、标准化的设备维

保工作流程，具体内容如下：

1）前置预防性点检：将编码器电池纳入季度、年度
常态化点检，提前更换老化电池[4]。规范伺服硬件拆装流

程，落实参数备份与断电保护，同步增设同步轴参数专

项核查，提前消除隐性故障隐患。

2）故障台账精细化归档：搭建故障专项台账，记录
故障诱因、参数修改、调试结果等关键数据，形成设备

运维数据库，通过数据分析统计故障规律、梳理易损件

寿命，优化备品备件库存配置。

3）运维数字化赋能：搭建智能运维知识库，依托数
据实现故障智能预警、快速抢修与全周期追溯，推动设

备运维由被动抢修转向数字化、精细化预判管理。

结束语

本文以NH8000加工中心为研究对象，分析DS0300原
点丢失与90#参考点报警故障成因，阐明核心参数、同步
轴运行逻辑及机械匹配原理，区分同步轴与普通机床维

修差异，解决传统维修方法适配性差、效率偏低等实际

问题。文中制定规范统一的原点设置作业流程，明确各

项操作关键要点，经现场应用证实，可快速排除故障，

维修效率显著提升，有效保障设备加工精度。此外，构

建标准化维保体系，转变传统被动维修模式，强化事前

预防与数据化管理，完善同类设备维保技术体系，助力

数控设备运维提质增效，为智能制造生产线设备稳定运

维提供实用参考，实用性与推广价值较高。
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