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für die eindeutige und präzise Ausrichtung 
und Montage z.B. der Seitenwände an der 
Bodengruppe. „Die hohe Bearbeitungsgenau-
igkeit erspart uns das manuelle Einpassen 
der Einbauten. In wesentlich kürzerer Zeit 
wird mit dem gleichen Personal eine höhere 
Qualität erreicht“, erklärt Dirk Schniedertöns.
Die beiden Plattenbearbeitungsmaschinen 

Gewölbte Wände – 

��  2: Gewölbte Wände sorgen für spürbar mehr 
Platz und Komfort (Fotos: Hobby)

��  3: Kardanisch aufgehängte, höhenver-
stellbare Sauger sorgen bei verschiedenen 
Plattenwölbungen für sicheren Halt 

��  4: Die 5-Achs-Frästechnik für die 
Plattenbearbeitung – neben der Bearbeitung 
gewölbter Wand- und Deckenelemente spart 
sie teuere Formwerkzeuge bei der Bearbeitung 
planer Platten 

��  5: Zwei unabhängige Spindeln sorgen für 
rationelle Bearbeitung und Redundanz: bei 
Störungen ist auch mit nur einer Spindel die 
komplette Bearbeitung möglich 

��  6: Beide Spindeln nutzen denselben 
Werkzeugwechsler und dieselben Werkzeuge, 
was Zeit-, Platz- und Kostenvorteile bringt. 
(Fotos: Siemens, Marschner)

„Wir gehen designtechnisch immer an das 
Limit, das gerade noch möglich ist“ betont 
Werksleiter Dirk Schniedertöns. So werden in 
einigen neuen Reisemobil-Modellen der Er-
folgsmarke statt des klassischen Kastenauf-
baus bereits gewölbte Wandformen einge-
setzt, die sonst nur in Oberklassemodellen zu 
finden sind. Neben einem gefälligeren Aus-
sehen bringt z.B. die Wölbung der Seiten-
wände auch mehr Innenraumbreite: In Hüft-
höhe machen zusätzliche 90 mm den Unter-
schied zwischen ‚Platz genug’ und ‚komfor-
tabel’ aus. 
Allerdings sind Aufbauten mit gewölbten 
Wänden sehr viel aufwändiger zu produzie-
ren, da nun auch alle Einbauten gekrümmte 
Wandanschlusskanten haben. „Anfangs wa-
ren gewölbte Wände und Dächer noch in 

Handarbeit gefertigte Einzelstücke mit ent-
sprechenden Toleranzen, und wir mussten 
alle Einbauten mit der Stichsäge einpassen“, 
erinnert sich Dirk Schniedertöns. Mit zuneh-
menden Stückzahlen, die den Bau einer ei-
genen Fertigungshalle rechtfertigten, wurde 
die automatisierte Plattenbearbeitung auch 
gewölbter Wagenkastenelemente unum-
gänglich und dafür eine gesonderte Platten-
presse installiert. 
Heute stehen im Fockbeker Werk zwei Sinu-
merik-gesteuerte EiMa-Portalfräsmaschinen 
für die Plattenbearbeitung, eine für flache 
Platten, z.B. für die Bodengruppe, die ande-
re für gewölbte Wände, Rückwände und Dä-
cher. Die Maschinen übernehmen die ge-
samte Fertigung eines Elements des Wagen-
aufbaus, von der Kantenbearbeitung über 
das Einbringen aller benötigten Ausschnitte 
und Vertiefungen bis hin zu Indexbohrungen 

attraktiv und geräumig
Der Wohnwagen- und Caravan-Hersteller Hobby ist ein wichtiger Arbeitgeber im schles-
wig-holsteinischen Fockbek. Das Unternehmen mit hoher Fertigungstiefe konzentriert sich 
mit der Marke Hobby auf das mittlere Qualitätssegment und ist Weltmarktführer nach 
Stückzahlen. Der große Erfolg beruht auf einem sehr attraktiven Preis-/Leistungs-Verhält-
nis und auf einem ansprechenden Design. So werden statt des klassischen Kastenaufbaus 
bei einigen Reisemobil-Modellen mehr und mehr gewölbte Wandformen gewählt. Um 
dies effizient und kostengünstig zu bewerkstelligen setzt Hobby u.a. auf moderne Portal-
fräsmaschinen von EiMa sowie Steuerungstechnik von Siemens. - Von Peter Hofsäß �/

��  1: Der Caravan-Hersteller Hobby hat sich 
nicht nur dem Urlaubsvergnügen verschrieben, 
sondern schafft durch eine hohe Fertigungstiefe 
im erweiterten Marktsegment auch viele 
Arbeitsplätze. (Fotos: Hobby)

�/  Peter Hofsäß ist Vertriebsbeauftragter bei der Siemens AG, 
Stuttgart, im Bereich Automation an Drives
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in der Caravan-Fertigung sind von EiMa für 
Hobby entwickelte Individuallösungen auf 
Basis der ‚Omega’-Bearbeitungszentren. Sie 
sind mit je zwei 5-Achsspindeln und wei-
teren Spindeln für die Kantenbearbeitung 
ausgestattet. In der für gewölbte Wände 
vorgesehenen Maschine wird die Schwenk-
fähigkeit der 5-Achs-Spindelköpfe vorwie-
gend benötigt, um das Werkzeug tangential 
zur Plattenoberfläche zu führen. Die gleiche 
Technik kommt jedoch auch in der Maschi-
ne für plane Platten zum Einsatz und erspart 
hier kostspielige Spezialwerkzeuge: „Durch 
die Schwenkfähigkeit der 5-Achs-Spindel-
köpfe brauchen wir keine teuren Formfrä-
ser mehr, sondern kommen heute mit Stan-
dard-Werkzeugen aus“, freut sich der Ferti-
gungsleiter. 
Wichtig war für den Caravan-Hersteller eine 
hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit und -ge-
nauigkeit – bei zuverlässig hoher Verfügbar-
keit: „Wir wollen für eine möglichst geringe 
Kapitalbindung unser Material schnell um-
schlagen. Auf ein Zwischenlager für Wand-
elemente haben wir beim Bau der Caravan-
Fertigung deshalb gleich verzichtet“, erläutert 
Dirk Schniedertöns, und ergänzt: „Wir ferti-

Referenzfahrten und auch nach Sicherheits-
reaktionen oder einem Not-Aus kann unmit-
telbar weitergearbeitet werden. 
Die Lage der Ausschnitte und Bearbeitungs-
positionen auf einer Platte ist je nach zu fer-
tigendem Fahrzeugtyp und Modellvarian-
te sehr verschieden. Dies gilt um so mehr, 
als auf den Plattenfräsmaschinen auch viele 
Teile für Fendt-Wohnmobile gefertigt wer-
den – dieses Unternehmen hat seinen Sitz 
auf dem gleichen Grundstück wie das Hob-
by-Werk und ist auf das obere Marktseg-
ment des Reisemobil-Marktes ausgerichtet. 
Die einzelnen Sauger des Saugerteppichs 
sind deshalb erstens kardanisch und höhen-
verstellbar gelagert, um Platten verschie-
dener Krümmung halten zu können. Zwei-
tens sind die Koordinaten der Sauger im 
Postprozessor hinterlegt. Er berechnet ei-
ne Aufspannposition für jede Platte inklusive 
Ansteuerung der Sauger. 
Die vom Postprozessor der CNC berechnete 
optimale Positionierung der Platte über dem 
Saugerteppich erfordert einen CNC-gesteu-
erten variablen Längenanschlag. Dabei wer-
den die Koordinaten-Transformationsfunk-
tionen der Sinumerik-CNC von Siemens ge-

legt sein. Durch den Einsatz der ‚Sinume-
rik 840D’ als CNC können die hohen techno-
logischen Anforderungen sehr effizient mit 
einem Standardgerät erfüllt werden. 
Außerdem nutzten die Entwickler von EiMa 
den Spielraum, den ihnen diese CNC mit ih-
ren offenliegenden Systemschnittstellen, ih-
rer mächtigen Basis-Funktionalität und viel-
fältigen System-Optionen bietet. So konnte 
z.B. durch den Einsatz von ‚Safety Integrated’ 
bei den Siemens-Antrieben auf Hardware-
Endschalter verzichtet werden, was den Ver-
kabelungsaufwand an der großen Maschine 
verringerte. 
Beim Caravan-Hersteller jedenfalls weiß 
man genau, was für eine wirtschaftliche Fer-
tigung wichtig ist, welche Synergieeffekte 
von einer Maschine erschlossen werden sol-
len und welche Technik dafür geeignet ist: 
„Wir sind dabei, ‚Sinumerik’-CNC und Sie-
mens-Antriebssysteme in der ganzen Hal-
le zum hausinternen Standard zu machen. 
So sparen wir auch noch bei der Ersatzteil-
bevorratung“, gibt Dirk Schniedertörns einen 
Ausblick auf die nächsten Schritte, mit de-
nen die Wettbewerbsfähigkeit des Unterneh-
mens wieder ein Stück gesteigert wird, und 

gen höchstens so viele Wandelemente auf 
Vorrat, wie wir in einer Schicht verbauen.“ 
Die Maschinen dürfen nicht ausfallen – „Je-
denfalls nicht lange!“, betont der Werkslei-
ter. Deshalb wurde die Steuerung der Por-
talfräsanlagen so konzipiert, dass beim Aus-
fall einer Spindel oder eines Randfräsers die 
gesamte Bearbeitung auch von der verblei-
benden funktionsfähigen Spindel alleine ge-
leistet werden kann. 
Kostensparend nutzen beide Spindeln 
denselben Werkzeugwechsler. Friedrich Klo-
cke, Geschäftsführer von EiMa-Nord betont: 
„Der ist so erprobt ausfallsicher, dass hier auf 
eine redundante Auslegung verzichtet wer-
den kann.“ Und so kann Hobby gleich auch 
noch die Zahl der für den Doppelspindel-Be-
trieb vorzuhaltenden Werkzeuge klein halten. 
Absolutgeber ermöglichen den sofortigen 
Start der Produktion bei Schichtbeginn ohne 

nutzt. 
Damit die Hobby-Mitarbeiter möglichst ein-
fach und kurzfristig die Fertigung der gerade 
benötigten Wand-, Boden oder Deckenplat-
ten anstoßen können, ist auf den ‚Sinume-
rik’-CNC eine Teileprogrammverwaltung ein-
gerichtet worden. Zum Einsatz kommt hier 
das Modul ‚DNC’ aus dem ‚Motion Control 
Information System MCIS’ von Siemens. Die 
CNC sind dabei über das unter Windows XP 
betriebene PC-Frontend, einer PCU50-Steu-
erung, direkt an das LAN von Hobby ange-
bunden.
Für die unabhängige Ansteuerung der je 5-
achsigen Spindelköpfe, der Kantenbear-
beitung und des Werkzeugwechslers muss 
die CNC nicht nur eine Vielzahl von Ach-
sen steuern können und über leistungsfähi-
ge Koordinaten-Transformationsfunktionen 
verfügen sondern auch mehrkanalig ausge-

ergänzt: „Im Fall der Fälle ist der gute Ser-
vice und die Ersatzteillogistik von Siemens 
dann eine zweite Rückfallebene.“ Er ist über-
zeugt: „Wenn man fachliche Kompetenz und 
wirtschaftliches Denken konsequent mit den 
Möglichkeiten moderner Automatisierungs-
lösungen verbindet, dann kann man auch in 
Deutschland neue Arbeitsplätze schaffen und 
auf Dauer absichern.“
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