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MaSC h In enfeh I er An alyse Maschinenfehleranalyse — 2.4.2026

Nachfolgend eine strukturierte Fehlersuchanleitung fur den Fehlercode 07117000 an einer Trumpf TruLaser 5030
Fiber (L41), basierend auf typischer Maschinenlogik, Fehlerbildsystematik bei Laserschneidanlagen und
praxisnaher Instandhaltungsvorgehensweise.

Wichtiger Hinweis: Ohne internes Trumpf-Fehlerverzeichnis oder konkrete Service-Dokumentation ist die exakte
Werksbedeutung des Codes nicht mit letzter Sicherheit festlegbar. Daher ist die nachfolgende Analyse als
technisch belastbare, systematische Eingrenzung zu verstehen. Fir die Instandhaltung ist sie dennoch sehr gut
nutzbar, um den Fehler sauber einzugrenzen und unnétige Stillstandszeit zu vermeiden.

1. Ausgangslage
Maschine:

e Trumpf TruLaser 5030 Fiber
e Baureihe / Kennung: L41

Fehler:
* Fehlercode 07117000
Ziel:

¢ Madgliche Ursachen systematisch eingrenzen
¢ Mechanische, elektrische und softwareseitige Fehlerursachen betrachten

e Konkrete Prifschritte und Losungsvorschlage ableiten
1. Erste technische Einordnung des Fehlers

Bei Trumpf-Laseranlagen treten Fehler dieser Art hdufig im Zusammenhang auf mit:

¢ Achs-/Antriebssystemen

¢ Sicherheits- und Freigabeketten

» Sensorik / Endlagen / Referenzierung

* Kommunikationsproblemen zwischen Steuerung und Peripherie

¢ Prozesskomponenten wie Laserfreigabe, Kiihlung, Schneidkopf, Fokus-/Hohennachfuhrung

+ Spannungsversorgung einzelner Baugruppen

Da keine Klartextmeldung vorliegt, ist eine priorisierte Eingrenzung sinnvoll.

1. SofortmafRnahmen vor der Diagnose

Vor jeder tieferen Fehlersuche:

e Aktuellen Maschinenzustand dokumentieren

e Wann trat der Fehler auf?

e Beim Einschalten, Referenzieren, Teileprogrammstart oder mitten im Prozess?

e Wurde vorher eine Wartung, Diisenwechsel, Kollisionsereignis oder Parameteranderung durchgefuhrt?

¢ Klartextmeldung im HMI prifen

¢ Nicht nur den Zahlencode, sondern Zusatztext, Untergruppe, betroffene Achse oder Baugruppe erfassen
» Fehlerhistorie / Meldungsspeicher prifen



1.

Vorlauferfehler sind oft aussagekréaftiger als der Hauptfehler
Maschine sicher in Grundzustand bringen

Not-Halt quittieren

Schutzttiren prifen

Medienversorgung prufen

Maschine kontrolliert neu starten

Strukturierte Ursachenanalyse

A. Mechanische Ursachen

1.

Achse blockiert oder schwergéngig

Mdgliche Anzeichen:

Fehler beim Referenzieren

Ruckeln einer Achse

Ungewdhnliche Gerdusche

Achse erreicht Position nicht innerhalb Zeitfenster

Betroffene Bereiche:

L]

X-, Y- oder Z-Achse

Schneidkopfhub

Linearschienen

Kugelgewindetrieb, falls vorhanden
Faltenbalg / Abdeckung eingeklemmt
Fremdkdorper im Fahrweg

Prifschritte:

Sichtprifung aller zuganglichen Achsen und Fihrungen

Prufen auf:

Spéne

Blechteile

lose Schrauben

beschadigte Energieketten

verformte Abdeckungen

Achsen im Service-/Handbetrieb vorsichtig verfahren

Auf erhdhte Fahrwiderstdnde oder harte Anschldge achten

Z-Achse / Schneidkopf auf Leichtgéngigkeit und Kollisionsspuren prifen

Mdgliche Losungen:

Fremdkdorper entfernen

Fuhrungen reinigen

beschadigte Abdeckungen oder Mitnehmer instand setzen

nach Kollision Schneidkopfaufnahme und Z-Achse vermessen bzw. priifen

falls Achse mechanisch fest ist: Maschine nicht weiter anfahren, Antriebsschaden vermeiden

Referenzsensor / Endschalterproblem



Mdgliche Anzeichen:

¢ Fehler direkt nach Einschalten oder wahrend Referenzfahrt
¢ Achse fahrt gegen Referenzpunkt ohne erfolgreiche Erkennung

e sporadische Verflgbarkeit

Prifschritte:

¢ Referenz- und Endlagensensoren auf Verschmutzung oder Beschadigung prifen
e Halterungen und Steckverbindungen prufen

e Sensor-LED direkt am Sensor kontrollieren

o Kabel auf Knick, Scheuerstellen, lose Stecker prufen

e Sensorstatus in der Diagnosemaske der Steuerung prifen

Mégliche Losungen:

e Sensor reinigen

e Sensor neu ausrichten

e Steckverbindungen nachsetzen

« defekten Sensor ersetzen

¢ beschadigte Sensorleitung reparieren

1. Schneidkopf/ Hohennachfiihrung / Kapazitivsystem gestort

Mdgliche Anzeichen:

e Fehler vor oder wahrend Ann&herung ans Blech
e Z-Achse reagiert unplausibel

* Probleme bei Blechabtastung oder Hohenregelung

Prifschritte:

* Diuse auf Sitz, Rundlauf und Kurzschluss zum Werkstuck prufen

¢ Keramikteil auf Risse oder Verschmutzung prifen

¢ Schneidkopf auf Kollision priifen

¢ Kabel und Steckverbindungen am Schneidkopf prifen

e Abstandssensorik bzw. kapazitives System auf Verschmutzung prifen

Mogliche Losungen:

¢ Dise reinigen oder wechseln

o Keramikring ersetzen

Schneidkopf neu kalibrieren
» Kollisionseinfluss beseitigen

¢ Hohensensorik neu einrichten
B. Elektrische Ursachen

1. Antriebsregler / Servoverstarker nicht bereit
Mdgliche Anzeichen:

e Fehler beim Freigeben einer Achse
* Achse nicht einschaltbar



e Sammelstérung im Schaltschrank

¢ Regler zeigt Warn- oder Fehlercode

Prifschritte:

e Status-LEDs an Servoreglern prifen

e Liegen Sammelfehler oder Einzelstérungen an?

e 24-V-Steuerspannung prifen

¢ Hauptversorgung und Zwischenkreisversorgung prifen

¢ Sicherungen, Leitungsschutzschalter und Netzteile kontrollieren
» Diagnosetext des betroffenen Reglers ablesen

Mdogliche Losungen:

e 24-V-Versorgung wiederherstellen
e ausgeldste Sicherung nur nach Ursachenprufung ersetzen
¢ Reglerfehler quittieren und Neustart durchfiihren

« bei wiederkehrender Storung: Liifter, Ubertemperatur, Motorleitung und Riickfiihrung priifen
1. Geber-/Encoderproblem

Mdogliche Anzeichen:

e Positionsverlust

¢ Referenzfahrt nicht moglich

¢ Nach Einschalten sofort Achsfehler
e unstetige Bewegung

Prifschritte:

* Motor- und Geberkabel auf festen Sitz prufen

» Steckverbindungen am Motor und Regler kontrollieren

o Kabel auf Schleppkettenbruch priufen

* Istwert-/Positionsanzeige in Diagnose beobachten

¢ Bei Bewegung auf Plausibilitat der Riickmeldung achten

Maogliche Losungen:

» Stecker nachsetzen

e beschadigte Geberleitung ersetzen
¢ Motorgeber prifen bzw. tauschen
e Achse neu referenzieren

1. Sicherheitskreis / Freigabekette unterbrochen

Mdgliche Anzeichen:

¢ Maschine startet nicht vollstandig
e Laser oder Achsen werden nicht freigegeben

¢ Fehler erscheint nach Tur6ffnung, Not-Halt oder Wartungseingriff
Prufschritte:

¢ Alle Not-Halt-Taster prifen



Schutztiren und Verriegelungen prifen

Sicherheitsrelais / Sicherheitssteuerung auf Status prifen

¢ Pneumatik- und Medienfreigaben priifen, falls in Sicherheitslogik eingebunden

Serviceklappen und Wartungstiren kontrollieren
Maogliche Losungen:

e nicht verriegelte Tur korrekt schlie3en

e betatigten Not-Halt entriegeln

« defekten Turschalter oder Sicherheitskontakt instand setzen
* Sicherheitskette gemaR Schaltplan eingrenzen

1. Spannungsversorgungsproblem
Mdgliche Anzeichen:

e sporadische Fehler

¢ Kommunikationsabbriiche

e mehrere Baugruppen gleichzeitig gestort

* Fehler nach Lastwechsel oder Maschinenstart

Prifschritte:

e 24V DC unter Last messen

¢ Netzteilstatus prifen

» Potentialverbindungen / Masse prufen

e Schaltschrank auf lose Klemmen prifen

e Temperatur und Verschmutzung im Schaltschrank kontrollieren

Mdgliche Losungen:

 instabiles Netzteil ersetzen

¢ lose Klemmen nachziehen

e Kihlung des Schaltschranks prifen

¢ defekte Verbraucher mit Kurzschlussverdacht abklemmen und eingrenzen

C. Software- / Steuerungsseitige Ursachen
1. Kommunikationsfehler zwischen Steuerung und Baugruppe
Mdgliche Anzeichen:

¢ Fehler nach Neustart kurzzeitig weg, dann wieder da
e einzelne Baugruppe in Busdiagnose nicht erreichbar
« mehrere Folgefehler

Prifschritte:

¢ Diagnose auf Buskommunikation prifen

e Teilnehmerstatus kontrollieren

¢ Feldbus-/Ethernet-/Systembus-Verbindungen prifen

e Baugruppenversorgung und Adressierung prifen

* nach kirzlich durchgefuhrten Arbeiten Kabelverwechslungen ausschliel3en



Maogliche Losungen:

« Kommunikationsteilnehmer neu starten
e Steckverbindungen und Switches prifen
e Buskabel ersetzen

e Steuerung kontrolliert neu hochfahren

1. Parameterfehler oder inkonsistenter Maschinenzustand

Mdgliche Anzeichen:

* Fehler nach Softwareupdate, Serviceeinsatz oder Parameteranderung
e nur bestimmte Programme / Betriebsarten betroffen

Prifschritte:

+ letzte Anderungen nachvollziehen

¢ Maschinenparameter mit gesichertem Stand vergleichen
¢ Referenz- und Kalibrierdaten priifen

¢ Achs- oder Kopfkalibrierung kontrollieren

Mdogliche Losungen:

 letzte giiltige Parameter zurtickspielen

« Kalibrierung erneut durchfihren

* Maschinenzustand vollstéandig initialisieren
« falls vorhanden: Service-Backup einspielen

1. Prozessfreigabe nicht erfillt

Mdgliche Anzeichen:

¢ Fehler beim Starten des Schneidprozesses
e Laser gibt nicht frei
e Kiuhlung, Gas oder Kopfstatus fehlt

Prifschritte:

e Kuhlerstatus prifen

¢ Prozessgasdruck und Gasversorgung prifen

» Laserfreigabe und Bereitschaft prifen

e Schneidkopfstatus und Schutzfensterzustand prifen
* Absaugung und Zusatzfreigaben kontrollieren

Maogliche Losungen:

e Gasversorgung wiederherstellen

e Kiuhlerstérung beheben

e Laserquelle neu initialisieren

e Schutzglas verschmutzt oder beschadigt: ersetzen
« Prozessfreigabekette vollstandig abarbeiten

1. Empfohlene Diagnose-Reihenfolge in der Praxis

Fir eine schnelle Eingrenzung empfiehlt sich diese Reihenfolge:



Schritt 1: Meldung vollstéandig erfassen

* Exakten Fehlertext im HMI lesen
* Uhrzeit, Betriebszustand und Vorfehler notieren

Schritt 2: Grundfreigaben prufen

¢ Not-Halt

e Tiren/Verriegelungen
e Luft/Gase

e Kuhlung

* Netzversorgung

e 24-V-Versorgung

Schritt 3: Sichtprifung Maschine

e Kollision am Schneidkopf?

e Fremdkoérper im Fahrweg?

* lose oder beschéadigte Kabel?

e Auffalligkeiten im Schaltschrank?

Schritt 4: Betroffene Baugruppe identifizieren

« Tritt Fehler beim Referenzieren auf: Achse/Sensorik wahrscheinlich
e Tritt Fehler beim Programmstart auf: Prozessfreigabe / Laser / Kopf / Gas wahrscheinlich
e Tritt Fehler wahrend Bewegung auf: Antrieb / Mechanik / Geber wahrscheinlich

Schritt 5: Diagnose im Servicebild

¢ Sensorzustande
¢ Achsstatus

Reglerstatus
* Buskommunikation
¢ Sicherheitskette

Schritt 6: Komponenten gezielt testen

¢ Einzelachsen im Handbetrieb

Kopf anheben/absenken

L]

Referenzfahrt erneut

Medienfreigaben einzeln kontrollieren

1. Wabhrscheinlichkeitsbasierte Priorisierung
Da der Code ohne Klartext vorliegt, sind erfahrungsgemar diese Ursachen zuerst zu prufen:
Hohe Prioritat:

* Referenzsensor / Endschalterproblem

Achsfreigabe / Servoreglerfehler

Schneidkopf / Z-Achse / kapazitive Hohenregelung
¢ Sicherheits- oder Freigabekette unterbrochen

e 24-V-Versorgungsproblem



Mittlere Prioritat:

e Encoder-/Geberproblem
¢ Kommunikationsstérung zwischen Baugruppen
e Parameter-/Initialisierungsproblem

Niedrigere, aber mogliche Prioritat:

e echter Softwarefehler
¢ sporadische CPU-/Steuerungsinstabilitat
¢ seltene Baugruppenstdrung nach Temperatur- oder EMV-Einfluss

1. Konkrete schrittweise Losungsvorschlage

Lésungspfad 1: Fehler nach Neustart oder Referenzfahrt

e Maschine komplett spannungsgefiihrt neu starten
¢ Referenzsensoren priufen

e Achsen manuell verfahren

¢ Reglerstatus priifen

e Geber- und Motorleitungen kontrollieren

* erneute Referenzfahrt durchfiihren

Lésungspfad 2: Fehler beim Schneidstart

e Kuhler und Laserbereitschaft priifen

¢ Prozessgasdruck prufen

e Diuse, Keramik, Schutzglas und Schneidkopfzustand prifen
* kapazitives System kontrollieren

« Kopfkalibrierung / Diisenzentrierung prifen

Lésungspfad 3: Fehler sporadisch wahrend Betrieb

e 24-V-Spannung unter Last messen

¢ Schleppkettenkabel auf Wackelkontakt priifen
¢ Schaltschranktemperatur und Lufter prifen

¢ Kommunikationsdiagnose beobachten

» Fehlerhistorie auf zusammenhéngende Vorwarnungen prifen

Lésungspfad 4: Fehler nach Wartung oder Umbau

 alle geldsten Stecker und Sensoren prufen
» gednderte Parameter riickverfolgen
» Kalibrierungen prufen

e Service-Backup mit Ist-Zustand vergleichen
1. Wann ein Serviceeinsatz zwingend sinnvoll ist

Ein Trumpf-Service oder qualifizierter Servicetechniker sollte hinzugezogen werden, wenn:

¢ ein Antriebsregler dauerhaft Fehler meldet
¢ ein Encoder-/Motorschaden wahrscheinlich ist
» die Laserquelle keine Freigabe erteilt



1.

die Z-Achse / der Schneidkopf nach Kollision verstellt ist
Sicherheitskreisfehler nicht eindeutig lokalisierbar sind

Parameter oder Serviceebene erforderlich sind, auf die kein Zugriff besteht

Kurzfassung fur den Instandhalter vor Ort

Prufreihenfolge:

1
2
3
4
5.
6
7
8
9

10.

1.

Klartextmeldung und Vorfehler lesen

Not-Halt, TUren, Luft, Gas, Kuhlung, 24 V prifen

Sichtprufung von Schneidkopf, Z-Achse, Fahrwegen, Schleppketten
Referenz- und Endschaltersensoren prifen

Servoregler-LEDs und Achsfreigaben prifen

Geber-/Motorstecker kontrollieren

Bus-/Kommunikationsstatus priifen

Kopf- und Prozessfreigaben priifen

Testweise Referenzfahrt und Einzelbewegungen durchfiihren

Bei Wiederholfehler: betroffene Baugruppe isolieren und Service hinzuziehen

Praktische Arbeitshypothese

Wenn keine weitere Information zur Klartextmeldung vorliegt, ist die technisch plausibelste Arbeitshypothese:

Der
Ach

1.

Far

Fehler 07117000 hangt mit hoher Wahrscheinlichkeit mit einer nicht erfullten Freigabe oder Riickmeldung einer
s-, Sensor- oder Prozessbaugruppe zusammen, insbesondere:

Referenz-/Positionsrickmeldung

Achsantrieb nicht bereit

Schneidkopf-/Z-Achsenriickmeldung

Sicherheits- oder Prozessfreigabe fehlt

Empfehlung fur die nachste Mal3hahme

die schnellste Eingrenzung vor Ort sollte unmittelbar Folgendes gemacht werden:

Fehlerspeicher mit Zusatztext 6ffnen

prufen, wann der Fehler genau entsteht:

beim Einschalten

beim Referenzieren

beim Verfahrbefehl

beim Schneidstart

anschlieBend gezielt diese drei Baugruppen zuerst priufen:
Z-Achse / Schneidkopf / Dise / Sensorik

Achsregler / Encoder / Referenzsensoren

Sicherheits- und Prozessfreigaben inklusive Kiihlung und Gas

Wenn gewiinscht, kann ich im nachsten Schritt auch eine kompakte Service-Checkliste im Format ,Symptom —
Prufschritt — Sollzustand — MalRnahme* fur den direkten Einsatz durch Instandhaltung oder Schichtfiihrer ausgeben.



