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La produzione in BMW Group.
Flessibile, efficiente, innovativa.
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1.
La strategia di BMW Group: 
la produzione segue il mercato.

BMW Group si concentra sui segmenti premium del mercato automobilistico adatti al carattere delle sue marche e che prospettano un potenziale di crescita sovraproporzionale. L’impresa punta su «Crescita ed espansione». 
Crescita significa aumentare con il portafoglio prodotti esistente la presenza in tutti i mercati in cui BMW Group è già presente. Espansione è invece di più: penetrare con prodotti nuovi in mercati e segmenti nuovi.

La strategia perseguita è: «La produzione segue il mercato». 
In aggiunta alla fabbricazione di autovetture la produzione contribuisce 
a realizzare i seguenti obiettivi:

•
apertura/conquista di mercato: degli stabilimenti produttivi ubicati 
nei mercati di sbocco facilitano l’accesso e offrono un potenziale di crescita a lungo termine.

BMW persegue questa strategia soprattutto nei mercati in cui l’importazione di prodotti finiti è ostacolata da elevati dazi d’importazione che non consentono una vasta penetrazione del mercato. Questa 
barriera viene aggirata attraverso stabilimenti locali di assemblaggio del tipo «Completely Knocked Down (CKD)» nel paese stesso che consentono 
di offrire i prodotti a prezzi competitivi. Il processo CKD prevede l’assemblaggio delle autovetture sul posto con componenti importati ed elementi di fabbricazione locale. In questo modo si soddisfa il criterio di «Local Content» richiesto dai governi nazionali. BMW ha uno stabilimento CKD in Thailandia e gestisce inoltre con partners esterni una serie di 
centri di montaggio in diversi paesi asiatici.


Nei principali mercati, i siti di produzione internazionale costituiscono una soluzione conveniente anche in assenza di barriere doganali. Infatti, con uno stabilimento sul posto l’impresa viene considerata un «Local Player» e i suoi prodotti godono di maggiore apprezzamento. La validità del concetto viene confermata dall’andamento positivo delle cifre di vendita negli USA, in Sudafrica e Gran Bretagna da quando sono stati inaugurati degli stabilimenti produttivi locali per le automobili BMW e MINI. In questi paesi BMW Group produce autovetture per il mercato mondiale.

•
Natural Hedging: degli stabilimenti produttivi che generano degli alti volumi di acquisto nelle principali regioni di vendita ed effettuano transazioni in valute differenti offrono anche un sistema di compensazione tra i flussi di merce, le oscillazioni e i rischi di cambio.

Una premessa fondamentale per l’attuazione del principio: «La produzione segue il mercato» è una rete di produzione efficiente, flessibile ed agile.

Sudafrica: il primo passo in direzione global player.

Da oltre trenta anni la globalizzazione costituisce una strategia importante per BMW Group. Il primo stabilimento all’estero fu fondato nel lontano 1973 a Rosslyn/Sudafrica. Questo stabilimento di assemblaggio (Completely Knocked Down – CKD) consentiva, attraverso l’acquisto di componenti da fornitori sudafricani, di evitare i dazi estremamente alti e di offrire i prodotti a prezzi competitivi.

Lo stabilimento di Rosslyn fu ampliato permanentemente e nel 1997 fu trasformato in uno stabilimento produttivo completo con le tecnologie-chiave lastratura, verniciatura e assemblaggio. Lo stabilimento BMW di Rosslyn rappresenta oggi un ottimo esempio di penetrazione di mercato attraverso la produzione sul posto: inizialmente, si incrementarono sensibilmente le cifre 
di vendita attraverso una produzione locale e l’aggiramento degli elevati dazi d’importazione. Dall’abolizione delle barriere doganali e il completamento dello stabilimento, BMW vi produce la Serie 3 berlina per il mercato locale e l’export mondiale. BMW Group viene considerato un «local player» e la produzione locale incentiva le vendite in Sudafrica dove vengono piazzate annualmente oltre 20.000 automobili BMW di tutte le serie di modelli.

La produzione BMW negli USA – l’accesso al mercato principale.

Un’importante pietra miliare è stata la decisione del 1992 di costruire uno stabilimento produttivo BMW negli USA. Fino al 2004, solo 12 anni dopo la decisione di costruire lo stabilimento nuovo BMW a Spartanburg/South Carolina, il volume di vendite USA è salito da 50.000 unità a oltre 
260.000 automobili della marca BMW. Questo sviluppo è stato favorito dalla produzione sul posto e ha trasformato gli USA nel principale mercato 
mondiale di autovetture BMW. Dall’inaugurazione alla fine del 1994 la capacità produttiva è più che raddoppiata e ammonta attualmente a oltre 
140.000 unità all’anno.

Conquistare il grande potenziale offerto dai mercati in crescita dell’Asia.

Negli anni Ottanta sono stati compiuti i primi passi verso l’Asia. In questa regione, BMW Group ha due stabilimenti di assemblaggio CKD, gestiti con dei partners esterni, e uno stabilimento proprio a Rayong/Thailandia. 
Dal 2004 BMW Group è presente anche in Cina con uno stabilimento proprio. Nel mercato con il maggiore potenziale di crescita del mondo, in una joint venture con Brilliance China Automotive Holdings Limited, BMW produce a Shenyang automobili della marca BMW per il mercato cinese. Analogamente agli USA, BMW si attende a lungo termine una maggiore penetrazione del mercato cinese – grazie alla produzione locale.

British Heritage: produzione MINI in Gran Bretagna.


             La marca MINI è legata alla Gran Bretagna da oltre 40 anni. La Gran Bretagna è inoltre il secondo mercato mondiale di automobili MINI. La produzione 
della MINI a Oxford non è solo un testimonial della marca, ma costituisce un’attuazione coerente della strategia «La produzione segue il mercato». 
Tra il 2005 e il 2007 BMW Group investirà 100 milioni di GBP nello stabilimento di Oxford per soddisfare anche a medio e lungo termine le richieste della marca e del mercato.

Nuovo stabilimento BMW a Lipsia: la scelta di produrre in Germania.                                                                                                     La Germania e l’Europa sono per BMW la principale regione di vendita. 
Per questo motivo era coerente e giusto insediare il nuovo stabilimento produttivo BMW in Europa. La scelta della Germania dimostra che nonostante gli elevati costi del lavoro la Germania resta un paese attraente: ad 
esempio, offre un’ottima infrastruttura e risorse umane altamente qualificate. 

2. 
Produzione efficiente: 
massima flessibilità.

Flessibilità e agire all’interno di reti produttive efficienti: questi sono i pilastri su cui si basa la produzione di BMW Group. 

Massima flessibilità grazie a «strutture a polmone».                                                               BMW può definirsi il produttore premium di avanguardia solo quando la rete 
di produzione è in grado di reagire in modo flessibile alle variazioni di mercato 
e alle richieste del cliente attraverso una cosiddetta «struttura a polmone». 
In un ambiente competitivo sempre più duro, non è sufficiente offrire solo qualità e sostanza di prodotto, ma sono decisivi anche i tempi d’introduzione di prodotti nuovi sul mercato e l’affidabilità con la quale si soddisfano le richieste del cliente. Inoltre, una rete di produzione efficiente deve gestire con successo la crescente domanda di autovetture personalizzate e l’enorme varietà 
e complessità di prodotti e processi.

Strutture flessibili assicurano un alto grado di sfruttamento degli impianti.

Ogni stabilimento produttivo di BMW Group costruisce almeno due modelli 
o varianti, così da assicurare un alto grado di sfruttamento degli impianti in caso di variazioni di domanda tra i singoli modelli. Inoltre, le strutture flessibili degli stabilimenti consentono di includere nella produzione dei modelli supplementari.

Il funzionamento di una struttura «a polmone» lo illustrano in modo esemplare gli stabilimenti di Dingolfing o Regensburg: lo stabilimento BMW di Dingolfing produce di norma automobili della Serie 5, 6 e 7. Qualora necessario, 
possono essere fabbricati anche modelli della Serie 3, costruiti attualmente negli stabilimenti di Monaco, Lipsia, Regensburg e Rosslyn. Questa 
possibilità è stata sfruttata tra il 1998 e il 2000: lo stabilimento di Dingolfing ha dimostrato la propria elevata flessibilità quando la grande domanda di 
BMW Serie 3 ha reso necessarie ulteriori capacità produttive: in solo sei mesi lo stabilimento si è assunto la produzione di circa 70.000 unità all’anno. 
Nello stabilimento di Regensburg gli operai portano avanti una produzione flessibile composta da BMW Serie 1, diverse varianti della BMW Serie 3 
e dalla M3. 

Impianti e strutture flessibili promuovono l’integrazione 
di modelli nuovi.                                

Nella sua qualità di Casa automobilistica premium, BMW Group deve riconoscere in una fase di sviluppo molto precoce i trend di mercato e di tecnologia e operare con concetti affidabili e strutture flessibili nei siti produttivi. Per questo motivo, le aree di assemblaggio sono concepite in modo da integrare i nuovi modelli nelle strutture pre-esistenti senza dovere ricorrere a grandi modifiche. L’introduzione di un modello nuovo non comporta più 
dei forti cali di produzione. Inoltre, varianti di diverse serie di modelli possono essere integrate negli impianti anche in una fase successiva.

Il trend: una linea di produzione principale neutra.                                                                                                  Un aspetto importante è la «linea di produzione principale neutra». 
Grazie alle tecnologie e ai processi logistici moderni, gli ordini personalizzati dei clienti vengono pre-assemblati in moduli in un cosiddetto centro di approvvigionamento e introdotti «just-in-sequence» nella linea principale di assemblaggio. Questo sistema offre una maggiore flessibilità sulla linea 
e lo sfruttamento ottimale degli stabilimenti produttivi. Il concetto ha trovato applicazione nello stabilimento BMW di Regensburg e definirà dei benchmark su scala mondiale anche nel nuovo stabilimento BMW di Lipsia.

Aumenta la produttività grazie a modelli di orario lavorativo innovativi.

Un elevato grado di sfruttamento degli impianti è una premessa importante per la produttività di uno stabilimento. BMW Group lo raggiunge attraverso dei modelli di orario lavorativo flessibili che separano l’orario di lavoro del dipendente dalle ore di esercizio dello stabilimento, offrendo all’impresa la possibilità di reagire in modo flessibile a oscillazioni della domanda. 
Mentre 20 anni fa nell’industria automobilistica 80 ore di esercizio alla settimana erano la regola, nello stabilimento di Regensburg l’introduzione di conti ore ha consentito già nel 1986 di raggiungere degli esercizi di 99 ore settimanali. 

Per il nuovo stabilimento BMW di Lipsia è stata sviluppata la «Formula di lavoro BMW» che aumenta sensibilmente la produttività. Il contratto generale di lavoro prevede un orario lavorativo di 38 ore settimanali; l’innovativo modello di orario lavorativo aumenta sensibilmente la flessibilità dei tempi macchina, compensando così lo svantaggio competitivo della Germania costituito dall’elevato costo del lavoro e orari troppo corti. Il modello consente di variare le ore di esercizio settimanali da 60 a 140, a seconda della domanda.

Cooperazioni con partners esterni completano le risorse interne.

Al fine di introdurre prodotti nuovi sul mercato in tempi ancora più brevi e assicurarsi così un vantaggio competitivo, l’impresa sfrutta anche delle reti esterne. BMW Group ha perfezionato una partnership con Magna Steyr Fahrzeugtechnik di Graz per offrire ai clienti la BMW X3 senza lunghe attese.

Questa cooperazione alleggerisce le strutture interne del Gruppo, liberando capacità produttive. La filosofia imprenditoriale prevede che il know-how chiave del brand come la gestione del design, della motoristica, dei collaudi, degli acquisti e del servizio di assistenza resti all’interno dell’impresa. 
Infatti, solo così è garantito che ogni automobile BMW sia una vera BMW.

3. 
Il cliente al centro: 
puntualità e massima flessibilità nelle modifiche.

Il processo di vendita e produzione orientato al cliente (in ted. Kunden-Orientierte Vertriebs- und Produktionsprozess (KOVP) di BMW Group, che continua a definire il benchmark nell’industria automobilistica, mira a offrire 
la massima flessibilità nelle modifiche, tempi di produzione velocissimi ed elevata puntualità di consegna. Il processo KOVP è basato sulle richieste del cliente e ottimizza l’intera catena dei processi, dall’ordine fino alla consegna dell’automobile o motocicletta. L’interazione efficiente di produzione, logistica e vendite consente al cliente di prendere in consegna la propria automobile personalizzata a una data previamente concordata.

Le premesse principali del KOVP sono dei processi standardizzati 
nella lastratura, un’alta flessibilità di produzione e l’Online-Ordering-System introdotto nel 1998. Il concessionario presenta al cliente l’automobile allo schermo e gli conferma la data di produzione e consegna. Una volta inviato l’ordine, viene riservato un posto nel processo produttivo e viene informata 
la logistica di produzione. Il sistema KOVP crea trasparenza e processi di approvvigionamento e produzione stabili, sia all’interno dei partners della rete che nei confronti dei fornitori esterni.

Modifiche ammissibili fino a sei giorni prima dell’inizio della produzione.

Un utile molto importante per il cliente offerto da KOVP è l’elevata flessibilità 
in caso di modifiche. Eventuali richieste relative alla variante di carrozzeria, 
al motore, al colore o all’equipaggiamento possono essere considerate fino 
a sei giorni prima dell’avvio dell’assemblaggio. L’elevato apprezzamento 
da parte dei clienti viene confermato dall’impressionante cifra di oltre 
140.000 domande di modifica soddisfatte ogni mese – senza influire negativamente sulla data di consegna promessa.

Il KOVP viene applicato a tutti i modelli delle marche BMW e MINI. 
Questo sistema ha consentito di ridurre il periodo dalla programmazione dell’automobile nella produzione, al trasporto e alla consegna al concessionario che risiede nel paese di produzione a dieci giorni. 
Prima dell’introduzione del processo KOVP il tempo necessario era di 
28 giorni.

Standardizzazione nella lastratura – personalizzazione nell’assemblaggio.                   

Nel processo KOVP la scocca verniciata viene considerata dalla logistica come un componente fornito internamente. Una premessa per realizzare il sistema KOVP era la riduzione radicale delle varianti di scocche nella lastratura. Mentre nella generazione precedente della Serie 3 venivano fabbricate – a seconda 
di motorizzazione ed equipaggiamento – fino a 100 scocche differenti, nel modello attuale vi sono solo quattro varianti: guida a sinistra, guida a destra, con tetto scorrevole, senza tetto scorrevole. Le scocche verniciate vengono introdotte in un magazzino intermedio e inserite nel processo di assemblaggio non appena è disponibile un relativo ordine. Adesso viene applicato il numero di telaio e l’automobile viene assegnata all’ordine concreto di un cliente. 
La personalizzazione del processo consente di inserire eventuali richieste di modifica del cliente fino a poco tempo prima dell’inizio dell’assemblaggio.

Semplificare la catena dei processi comporta dei vantaggi sia per il cliente 
che per l’impresa: da un lato possono essere considerate richieste di modifica 
del cliente anche poco prima della produzione senza mettere in pericolo 
la data di consegna, dall’altro BMW Group trae profitto dal fatto che il cliente, quando richiede una modifica, opta di norma a favore di un equipaggiamento più pregiato. Inoltre, KOVP assicura dei processi logistici e produttivi stabili – non solo in BMW Group ma anche presso i fornitori.

4. 
Business is People: 
le risorse umane assicurano 
il successo.

La fabbricazione dei prodotti premium di BMW Group è il risultato di processi di lavoro stabili, d’impiantistica d’avanguardia e, naturalmente, dell’impegno del singolo dipendente. Ogni dipendente è un elemento importante nella complessa rete produttiva e conseguentemente responsabile per l’alta qualità del prodotto. Un elevato livello di responsabilità, il controllo continuo della qualità del proprio operato e la volontà di diversificare i propri compiti sono componenti della cultura imprenditoriale vissuta da tutto l’organico.

I dipendenti sono parte della rete intelligente e trasferiscono il sapere da uno stabilimento all’altro. Inoltre, grazie alla dedizione con la quale si impegna 
in uno stabilimento nuovo o all’introduzione di un modello nuovo, il personale assicura l’avvio puntuale della produzione con l’abituale alto livello qualitativo.

BMW Group – un datore di lavoro ben visto in tutto il mondo.

A livello internazionale, BMW Group è uno dei datori di lavoro più amati. Questo lo confermano il basso tasso di turnover e le oltre 23.000 domande 
di lavoro inviate all’impresa ogni anno.

Modelli flessibili di orario lavorativo: un vantaggio per datore 
di lavoro e dipendenti.

Oltre 300 modelli di orario lavorativo, la partecipazione coerente al successo dell’impresa, la possibilità di lavorare all’estero, la cooperazione con università, una ricca offerta di corsi di aggiornamento e perfezionamento professionale 
e la più alta quota di donne nell’industria automobilistica sono esempi di una gestione saggia delle risorse umane. L’impresa può utilizzare in modo ottimale impianti e capitale e reagire flessibilmente a oscillazioni di mercato e, inoltre, soddisfare le esigenze personali del singolo dipendente. 

Un elemento importante dei modelli di orario lavorativo è costituito dal conto ore che consente di compensare variazioni stagionali e congiunturali e di assicurare a lungo termine i posti di lavoro. A seconda del volume di lavoro, 
il singolo dipendente può raccogliere sul proprio conto un surplus o un 
deficit di 200 ore. La politica del personale di BMW Group viene completata da offerte come orario flessibile, lavoro a tempo parziale, job sharing, 
telelavoro e blocchi di tempo libero prolungati (periodi sabbatici).


Modelli su misura per ogni stabilimento e dipendente.

Il pioniere dell’orario di lavoro flessibile è stato lo stabilimento BMW di Regensburg che ha introdotto il primo modello di orario lavorativo già nel 1986. Il nuovo stabilimento BMW di Lipsia porta avanti questo concetto. 
La «Formula di lavoro BMW» consente di variare flessibilmente le ore di esercizio della fabbrica tra 60 e 140 alla settima, a seconda della domanda. 
Lo stabilimento BMW di Berlino invece affronta la variazione stagionale 
della domanda di motociclette con un modello speciale. Nella prima metà dell’anno la capacità produttiva viene fortemente incrementata attraverso 
un allungamento dei turni e dell’orario lavorativo settimanale; in questo periodo si lavora in quattro turni. Nella seconda metà dell’anno dei turni più brevi e 
una settimana lavorativa di quattro giorni compensano il conto ore, riportandolo alla media annua.

5. 
Successo in rete: 
i siti produttivi di BMW Group.

BMW Group produce attualmente in 22 stabilimenti ubicati in 12 paesi. 
La rete di produzione comprende 8 stabilimenti per la costruzione di automobili e motociclette BMW, lo stabilimento di Oxford per la MINI e la manifattura Rolls-Royce di Goodwood, Inghilterra. Le tre fabbriche di 
motori in Austria, Inghilterra e Brasile, così come la produzione motoristica nello stabilimento di Monaco fungono da indotto per la produzione automobilistica. La rete di produzione viene completata dalla fabbricazione 
di componenti a Landshut, Swindon (Inghilterra) ed Eisenach (Germania). 
BMW Group coinvolge anche dei partners esterni nella produzione di serie 
di singoli modelli, laddove ciò comporta dei vantaggi, ad esempio la 
produzione della BMW X3 a Magna Steyr Fahrzeugtechnik di Graz (Austria).

Al fine di evitare elevate barriere doganali in singoli mercati con un forte potenziale di crescita, BMW produce localmente negli stabilimenti «Completely Konocked Down» (CKD) delle automobili per il rispettivo mercato. I componenti vengono importati e completati da pezzi di produzione 
locale. Ad esempio, BMW assembla la Serie 3, 5 e 7 in uno stabilimento CKD a Rayong/Thailandia.

In tutti gli stabilimenti BMW del mondo vengono applicati i medesimi standard di qualità, sicurezza e gestione parsimoniosa delle risorse.

La rete di produzione: uno per tutti – tutti per uno.

In passato ogni stabilimento cercava la soluzione ottimale per sé, senza tenere conto degli altri siti produttivi: oggi si lavora in base al concetto di rete di produzione integrata. Gli stabilimenti di BMW Group si supportano a vicenda 
e cercano di realizzare la soluzione ideale per tutta la rete. Per sviluppare 
il concetto è indispensabile che determinate soluzioni «best-practice» di uno stabilimento vengano introdotte come standard in tutti gli stabilimenti; inoltre, è importante realizzare sempre le soluzioni che comportano un vantaggio 
per tutta la rete produttiva.

Come già accennato, all’avvio di produzione di modelli nuovi i singoli stabilimenti si supportano a vicenda; ad esempio, lo stabilimento 
BMW di Regensburg ha aiutato lo stabilimento MINI di Oxford quando è stata 
lanciata la produzione della MINI Cabrio. Il motivo: lo stabilimento di Regensburg ha prodotto numerose varianti della Serie 3 e gode di una lunga esperienza nell’avvio di produzioni – soprattutto di modelli Cabrio.

Gli stabilimenti produttivi di BMW Group:

Stabilimento BMW di Monaco, Germania. 

Prodotti: BMW Serie 3, motori a 4 cilindri diesel, motori a benzina a 6, 8 e 
12 cilindri, motori M.

Nello stabilimento più vecchio di BMW, costruito nel 1922 nella periferia settentrionale di Monaco, si fabbricarono inizialmente motori per aerei 
e motociclette. Nel 1952 fu avviata la produzione automobilistica. Fino ad oggi, le catene di montaggio hanno prodotto oltre sette milioni di BMW. 
Lo stabilimento di Monaco è anche lo stabilimento in cui è stata avviata la produzione della quinta generazione della BMW Serie 3. Oggi lo stabilimento si ritrova all’interno della città e nelle vicinanze del FIZ, il Centro di Ricerca 
e Innovazioni di BMW Group. Lo stabilimento ha circa 10.000 dipendenti provenienti da oltre 50 nazioni.

Stabilimento BMW di Dingolfing, Germania.

Prodotti: BMW Serie 5, Serie 6, Serie 7, M5, M6.

Al fine di creare delle capacità produttive supplementari, nel 1967 BMW AG ha rilevato la Hans Glas GmbH e tre anni dopo ha costruito a Dingolfing un nuovo stabilimento di automobili. Nel 1973, in piena crisi energetica, nonostante lo scetticismo che regnava, fu avviata la produzione di automobili BMW. Attualmente, lo stabilimento di Dingolfing ha circa 22.000 dipendenti ed è il più grande sito produttivo di BMW Group. Grazie all’elevata flessibilità degli impianti e dei processi, vengono costruite su una linea di produzione unica automobili BMW Serie 5, 6 e 7. Inoltre, in un «Aluminium-Center of Competence» vengono fabbricate le scocche per le automobili Rolls Royce. Dingolfing produce anche componenti dello chassis per tutti gli stabilimenti di montaggio BMW. Inoltre, la consegna centrale di componenti di BMW Group costituisce una sezione centrale dello stabilimento.

Stabilimento BMW di Regensburg, Germania.

Prodotti: BMW Serie 1, 3, M3.

Negli anni Ottanta, il successo della Serie 3 ha reso necessario un ulteriore ampliamento delle capacità produttive. Dopo la decisione a favore dello stabilimento di Regensburg, la produzione è stata avviata nel 1986. Da allora, sono state prodotte più di tre milioni di automobili BMW. Introducendo il primo 

modello di orario lavorativo flessibile, lo stabilimento di Regensburg ha definito un parametro di riferimento nuovo nell’industria automobilistica. Grazie a una settimana lavorativa di quattro giorni e un funzionamento degli impianti sei giorni/settimana, lo stabilimento ha incrementato lo sfruttamento degli 
impianti fino al 30 percento. Nel secondo stabilimento di BMW lavorano circa 
10.000 dipendenti (incluso Wackersdorf) e producono su una linea di produzione neutra la BMW Serie 1 e la Serie 3 berlina (inclusa la versione 
a trazione integrale), coupé e cabrio, la BMW M3, le automobili Individual 
e per le autorità pubbliche.

Stabilimento BMW di Spartanburg, USA.

Prodotti: BMW Z4, X5.

Lo stabilimento BMW di Spartanburg/South Carolina, USA, è il migliore esempio per il successo della strategia di seguire con la produzione il mercato. Dall’avvio della produzione nel 1994, gli USA si sono trasformati nel 
principale mercato di automobili BMW. Circa 4.600 dipendenti producono ogni giorno oltre 500 automobili delle Serie X5 e Z4. A Spartanburg 
si lavora sei giorni/settimana, gli impianti funzionano circa 110 ore/settimana. Una particolarità dello stabilimento: per la prima volta sono state integrate sotto un tetto le tre tecnologie chiave della produzione (lastratura, verniciatura e assemblaggio).

Stabilimento BMW Werk di Lipsia, Germania. 

Prodotti: BMW Serie 3.

Il più recente stabilimento BMW definisce con la propria infrastruttura e architettura dei parametri nuovi. La lastratura, verniciatura e l’assemblaggio sono raggruppati sotto una struttura unica in una configurazione a stella intorno a un edificio centrale, offrendo la possibilità di ampliare la struttura in tutte le direzioni. Gli investimenti iniziali per realizzare le strutture di produzione flessibili con l’impiantistica più moderna del mondo sono ammontati a circa 1,3 miliardi di euro. La fabbrica offrirà a lungo termine più di 5.000 posti di lavoro. Le strutture estremamente flessibili consentono un adattamento fluido delle ore di esercizio da 60 a 140 alla settimana. Lo stabilimento di 
Lipsia dispone così di un’elevatissima flessibilità che permetterà di produrre parallelamente alla Serie 3 anche altre serie di modelli. 

Una novità dello stabilimento di Lipsia è la pianta del capannone di assemblaggio: la cosiddetta configurazione a «dita» o a «pettine» consente di introdurre i componenti forniti dall’esterno direttamente nella linea di montaggio, «just-in-sequence». Questa configurazione permette di ampliare 

l’assemblaggio in modo flessibile, senza dovere affrontare grandi lavori di modifica. Lo stabilimento di Lipsia è entrato in funzione il 1. marzo 2005 con la produzione di serie della BMW Serie 3.

Stabilimento BMW di Rosslyn, Sudafrica.

Prodotti: BMW Serie 3. 

Lo stabilimento di Rosslyn nelle vicinanze di Pretoria è stato il primo stabilimento di BMW Group all’estero. La struttura fu inaugurata nel 1973 come fabbrica CKD e fino al 1996 produceva automobili BMW di tutte 
le serie per il mercato locale. Dopo l’apertura della produzione sudafricana per i mercati d’esportazione, nel 1997 lo stabilimento fu trasformato in un’unità produttiva completa per la fabbricazione di BMW Serie 3 berline. Attualmente, circa 2.600 dipendenti producono a Rosslyn BMW Serie 3 berline 
per il mercato locale e l’esportazione in tutto il mondo, come negli USA, 
in Giappone, Australia, Nuova Zelanda e negli stati a sud del Sahara. 

BMW Brilliance Automotive di Shenyang, Cina (joint-venture).

Prodotti: BMW Serie 3, 5.

Dal 2004 lo stabilimento di Shenyang, nel nordest della Cina, produce automobili BMW. Lo stabilimento gestito come joint-venture con la Brilliance China Automotive Holdings Limited, ha linee di produzione complete 
con le tre tecnologie chiave lastratura, verniciatura e assemblaggio e fabbrica automobili BMW per il mercato cinese. La produzione locale funge per 
BMW Group da chiave di accesso per conquistarsi il mercato con il più grande potenziale di crescita del mondo.

Stabilimento BMW di Berlino, Germania.


Prodotti: motociclette BMW. 

Lo stabilimento BMW di Berlino si annovera tra i siti produttivi di BMW Group con la più lunga tradizione. Analogamente allo stabilimento di Monaco, 
la storia di BMW a Berlino iniziò nel 1939 con la costruzione di motori aerei. Nel 1949 si avviò la produzione di componenti per motociclette; 
il trasferimento dell’intera produzione motociclistica da Monaco a Berlino avvenne nel 1969. Attualmente, lo stabilimento di Berlino produce ogni 
giorno fino a 500 motociclette delle diverse serie, con motori a uno, due e quattro cilindri. Dal 1979 i 2.600 dipendenti di Berlino fabbricano anche componenti per la produzione automobilistica di BMW, p.e. dischi dei freni per i diversi modelli BMW.

Stabilimento BMW Group di Oxford, Gran Bretagna.                                                                                                    Prodotti: MINI One, Cooper, Cooper S e MINI Cabrio.

Approssimativamente 4.500 dipendenti producono sette giorni alla settimana automobili MINI in base agli ordini personalizzati dei clienti. Dall’introduzione sul mercato nel 2001, la produzione è stata aumentata – in conseguenza all’elevata domanda di tutto il mondo – da 100.000 unità all’anno a quasi 190.000 nel 2004. Al fine di equipaggiare lo stabilimento per soddisfare le richieste future di mercato e della marca MINI, BMW Group investirà a Oxford oltre 100 milioni di GBP nell’ampliamento e nella flessibilizzazione della produzione. Nell’ambito di queste misure saranno creati 200 nuovi posti di lavoro.

Manifattura Rolls-Royce di Goodwood, Gran Bretagna.

Prodotti: Rolls-Royce Phantom.

Nella manifattura Rolls-Royce la tradizione di realizzare le automobili a mano viene completata di modernissimi utensili e tecnologie di precisione. 
Grazie a questa combinazione, l’ultracentenaria storia della Rolls-Royce raggiunge un livello qualitativo assolutamente esclusivo. I 450 operai altamente qualificati creano le Rolls-Royce Phantom secondo le richieste personali del cliente.

Stabilimento motori BMW di Steyr, Austria.

Prodotti: motori a benzina 6 cilindri, motori diesel 4 e 6 cilindri.

Lo stabilimento nell’Austria Superiore è stato fondato nel 1979 ed è attualmente il più grande stabilimento per la produzione di motori 
di BMW Group nel mondo. Inoltre, lo stabilimento accoglie il centro di sviluppo di BMW Group di motori diesel. La fabbrica fornisce motori e componenti 
di motori alle fabbriche BMW di automobili e motori per tutte le Serie BMW. La produzione include i componenti centrali dei motori come basamento, albero a gomito, testata cilindri e bielle. Infatti, è qui che risiede la core-competence che contraddistingue la qualità straordinaria dei propulsori BMW. Oltre 2.600 dipendenti producono giornalmente circa 3.000 motori. 
A partire dal 2005, BMW Group investirà 300 milioni di euro nello stabilimento di Steyr, incrementando la capacità e flessibilità della produzione.

Stabilimento motori BMW di Hams Hall, Gran Bretagna.

Prodotti: motori a benzina 4 cilindri.

Lo stabilimento in cui circa 600 dipendenti producono tutti i motori 4 cilindri 
a benzina con comando valvole interamente variabile VALVETRONIC fa parte della rete produttiva dal 2001. Hams Hall approvvigiona attualmente gli stabilimenti di Monaco, Regensburg, Lipsia, Rosslyn e Spartanburg. In futuro, Hams Hall assemblerà anche i motori a benzina per la prossima generazione di modelli MINI.

Stabilimento BMW di Landshut, Germania.                                                                                                              Prodotti: componenti in materiale sintetico, pezzi fucinati in lega leggera, alberi cardanici, motori di sostituzione. 

Nello stabilimento di Landshut circa 3.000 dipendenti producono componenti dei motori in lega leggera, componenti in materiale sintetico per l’allestimento interno ed esterno, alberi cardanici e motori di sostituzione. Qui si trova anche la fonderia per i motori di Formula 1. I componenti fabbricati a Landshut vengono montati in quasi tutte le automobili di BMW Group. Nello stabilimento è integrato anche il Centro di Innovazioni e Tecnologia di Landshut (LITZ) 
che funge da trait d’union tra la produzione di componenti e la progettazione 
di automobili, stimolando lo sviluppo di materiali e processi innovativi.

Stabilimento BMW di Eisenach, Germania.

Manifattura di utensili.

Circa 250 dipendenti costruiscono utensili per la produzione di lamiere da scocca medie e grandi. Lo stabilimento è stato inaugurato nel 1992 
e si è fatto un nome per la realizzazione di modelli di design, prototipi e componenti, così come per la produzione di lamiere per piccole serie.

Stabilimento BMW Group di Swindon, Gran Bretagna.                                                        Prodotti: componenti stampati delle scocche e componenti in acciaio. 

Nello stabilimento di Swindon, approssimativamente 1.500 dipendenti fabbricano componenti stampati in acciaio per la scocca e la pelle esterna. 
La produzione include ad esempio componenti della scocca della 
MINI Cabrio che vengono forniti successivamente allo stabilimento di Oxford pre-assemblati. Nell’ambito del futuro «MINI Production Triangle UK» 
gli stabilimenti di Swindon e Hams Hall produrranno la parte principale della scocca e dei componenti stampati, così come tutti i motori a benzina 
della MINI.

Produzione su commissione Magna Steyr Fahrzeugtechnik,

Prodotti: X3.

La BMW X3 viene prodotta su commissione presso la Magna Steyr Fahrzeugtechnik di Graz. Al fine di assicurare la qualità BMW nella X3, 
è stata installata una linea di produzione separata che funziona secondo 
gli standard BMW.

Stabilimento di motori Curitiba, Brasile (joint-venture).

Prodotti: motori 4 cilindri a benzina per la MINI.

I motori a benzina della generazione attuale provengono dallo stabilimento 
di motori di Curitiba, situato nel sud del Brasile. Questa fabbrica viene gestita dal 2001 con la DiamlerChrysler sotto forma di joint-venture.

Stabilimenti di assemblaggio «Completely Knocked Down» (CKD). 
Nei mercati importanti, una produzione locale consente di evitare gli elevati dazi d’importazione per automobili finite. BMW Group applica in questi stabilimenti di assemblaggio il processo «Completely Knocked Down»: 
i componenti dell’automobile prodotti da BMW vengono completati da pezzi di produzione locale. L’assemblaggio avviene in base ai parametri di qualità di BMW Group.

Attualmente, BMW Group gestisce un centro di produzione proprio a Rayong (Thailandia) nel quale vengono assemblati i modelli delle Serie 3, 5 e 7. 
A Kaliningrad (Russia), il Cairo (Egitto), Jakarta (Indonesia) e Kuala Lumpur (Malesia) BMW Group completa i modelli delle Serie 3 e 5 in cooperazione con partners esterni.

6. 
L’unione fa la forza: 
sviluppo e produzione.

I reparti Sviluppo e Produzione iniziano la loro stretta cooperazione in una 
fase del «processo di generazione prodotto» (in ted.: Produkt-Entstehungs-
Prozess – PEP) molto precoce. Infatti, su di loro grava la responsabilità comune di realizzare un progetto nuovo e di garantire la qualità e l’affidabilità delle automobili immesse sul mercato. Questa cooperazione assicura la rapida integrazione di un modello nuovo nel processo produttivo degli stabilimenti e l’avvio senza ritardi della produzione di serie.

Avvio della produzione di serie senza ritardi grazie a un test virtuale.

Lo sviluppo di un’automobile nuova e dei rispettivi impianti produttivi è impensabile senza l’utilizzo di utensili virtuali come i programmi di progettazione assistiti da computer (CAD) e di modelli complessi di simulazione. Solo sulla base di dati digitali è possibile verificare il layout degli impianti e simulare virtualmente ogni singolo passo del processo produttivo.

Innanzitutto si esamina se un modello nuovo è realizzabile nella forma desiderata. Questi studi vengono eseguiti su modelli virtuali che 
consentono di riconoscere già molto presto eventuali punti critici così che 
già i primi prototipi presentano un alto livello di maturità.

La costruzione virtuale di automobili è composta da una simulazione dell’assemblaggio e degli interventi di manutenzione e riparazione. 
Prima di costruire gli impianti i modelli CAD di utensili, dispositivi, strutture e impianti produttivi vengono analizzati in un ambiente di assemblaggio virtuale e ottimizzati ergonomicamente.

7. 
Equipaggiati per il futuro: l’innovazione nei processi e nelle tecnologie produttive. 

Gli esperti di BMW Group analizzano e sviluppano per ogni progetto automobilistico un concetto adatto di costruzione leggera e di selezione dei materiali; importante è identificare i potenziali di risparmio di peso ed energia 
e i vantaggi costruttivi e funzionali che incrementano l’agilità e la dinamica 
di guida.

Nello sviluppo di concetti intelligenti di costruzione leggera, BMW Group sfrutta nella rete di produzione e sviluppo le proprie elevate capacità innovative, la competenza produttiva, una lunga esperienza e la stabilità nella gestione dei processi.

Costruzione in magnesio/alluminio: leadership tecnologica conquistata con il know-how di produzione interno.

Introducendo il primo basamento in magnesio/alluminio nella nuova generazione di motori sei cilindri a benzina BMW apre un capitolo nuovo nella motoristica: nonostante l’aumento di potenza il peso è stato ridotto di circa 
10 kg rispetto al motore precedente. Il nuovo basamento pesa circa il 25% in meno di un basamento in alluminio e addirittura il 57% in meno di un basamento in ghisa grigia. Il magnesio è estremamente leggero ma non è utilizzabile come materiale per le superfici di scorrimento o per componenti nei quali circola un mezzo di raffreddamento. Per questo motivo gli ingegneri di BMW Group hanno sviluppato un pezzo composto da due materiali: 
la parte esterna è in magnesio e l’inserto in alluminio.

La tecnologia di processo e produzione è stata sviluppata dal Centro d’Innovazione e Tecnologia (LITZ) dello stabilimento BMW di Landshut. 
La fonderia di metalli leggeri è stata ampliata per accogliere la produzione di serie ed è stata completata con uno dei più grandi impianti di pressofusione del mondo.

Tecnologia di Formula 1 da Landshut e sinergie per lo sviluppo 
di serie.

Lo stabilimento BMW di Landshut è un competence-center nella tecnologia di fusione di componenti complessi di serie e nella fabbricazione di componenti per i motori di Formula 1. Nel modernissimo impianto di colata in terra di Landshut si fabbricano i basamenti e le testate cilindri per i motori BMW F1. Un motore da Formula 1 è composto da oltre 5.000 pezzi e richiede 
un enorme lavoro di sviluppo e un’elevatissima competenza nei processi, proveniente essenzialmente dalla risorse interne BMW.

I componenti per la F1 vengono prodotti in colata in terra perché il procedimento offre un’elevata flessibilità di costruzione e modifica. Al fine di sfruttare al massimo i potenziali di ottimizzazione, gli ingegneri della fonderia 
di F1 utilizzano permanentemente utensili e processi nuovi. E di ciò trae profitto anche lo sviluppo e la produzione di serie: la fonderia funge infatti anche come centro di prototipi per la costruzione di nuovi componenti di serie.

Materia plastica rinforzata con fibra di carbonio nel processo 
di produzione industriale.

BMW Group ha assunto un ruolo d’avanguardia nello sviluppo e nella produzione di strutture della carrozzeria in materia plastica rinforzata con fibra di carbonio (CFK). Il materiale leggero ad altissima resistenza viene 
utilizzato nella produzione di serie della BMW M6. Il know-how di processo 
e produzione proviene dal Centro d’Innovazione e Tecnologia di Landshut (LITZ).

Lo stabilimento di Landshut è il primo a produrre in grandi volumi il tetto 
della M6 in CFK in ottica visibile in un processo automatizzato. Diversi strati di materiale in fibra di carbonio vengono pre-formati a secco e tagliati; successivamente, nel cosiddetto processo RTM (Resin Transfer Moulding)  vengono imbevuti di resina e ricoperti di vernice trasparente. 
Nello stabilimento BMW di Dingolfing il tetto in CFK – che offre la medesima resistenza di un tetto in lamiera di acciaio ma pesa circa il 50 percento in 
meno – viene incollato alla carrozzeria.

Anche i paraurti della BMW M6 sono di CFK e vengono fabbricati a 
Landshut in un processo sviluppato da BMW Group. Ulteriori elementi in materiale leggero del coupé sportivo sono le fiancate anteriori in termoplasto e il portellone posteriore in materiale sintetico composto SMC (Sheet Moulding Compound). 

Competenza nel campo dell’alluminio e nelle tecniche di unione innovative.

Le scocche della BMW Serie 5 e 6 in alluminio e acciaio ad alta resistenza sono una simbiosi di costruzione leggera intelligente ed elevata 
competenza produttiva. Al fine di ottenere una ripartizione ideale delle masse tra asse anteriore e posteriore, l’intero modulo anteriore è in alluminio.

Il modulo anteriore in alluminio a peso ridotto richiede delle tecniche 
di produzione altamente sofisticate. Nel reparto di lastratura di Dingolfing, 
per evitare la corrosione dal contatto diretto di acciaio e alluminio, 
il modulo anteriore in alluminio e la scocca di acciaio sono uniti con delle 
colle isolanti e chiodi con un rivestimento speciale.

Cellule di produzione mobili per aumentare la flessibilità nella lastratura.

Uno sviluppo di BMW Group, la «Cellula standard di produzione mobile» (Mobi-Cell) consente di spostare le cellule di lastratura in tempi brevi e a costi contenuti. Ad esempio, si possono unire diverse cellule e trasformarle in stazioni di produzione complesse. Il reparto di lastratura può integrare in tempi relativamente brevi la produzione di un modello nuovo o supplementare oppure spostare singole cellule da un luogo all’altro.

Linea principale di assemblaggio neutra per incrementare la flessibilità nell’assemblaggio.

L’elevato numero di varianti determina nell’assemblaggio dei modelli delle forti variazioni dei tempi. Inoltre, aumenta costantemente la complessità dei 
modelli e ciò rende le strutture tradizionali sempre meno adatte alla gestione efficiente dei processi.

Nell’ambito dell’introduzione di nuove strutture, BMW Group ha separato  fisicamente le funzioni di assemblaggio e logistica, in passato unite sotto lo stesso tetto. In futuro, nel capannone di assemblaggio vi saranno la linea principale di assemblaggio neutra e il reparto di verifica e finitura. I lavori di assemblaggio delle singole varianti e le personalizzazioni ordinate dal 
cliente saranno raggruppati in moduli e pre-montati in cosiddetti centri di approvvigionamento. Questa configurazione consentirà di ridurre le oscillazioni dei tempi di assemblaggio lungo la linea principale che potrà produrre 
più modelli e con maggiore flessibilità. Questo determinerà anche un migliore sfruttamento degli stabilimenti.

8. 
Produzione sostenibile:                         Clean Production.

Per avere successo a lungo termine, un’impresa deve agire osservando 
i principi dell’ecologia e assumendosi la propria responsabilità sociale. 
BMW Group è fermamente convinta che il successo imprenditoriale è legato strettamente a una gestione sostenibile. I principi di sostenibilità sono 
integrati nella realtà BMW; nella produzione ciò si concretizza nel rispetto di elevati standard ambientali e nell’utilizzo parsimonioso delle risorse naturali.

Funzione d’avanguardia nella gestione ambientale su scala internazionale.

Nel 1999, BMW Group è stata la prima impresa automobilistica a certificare tutti gli stabilimenti produttivi del mondo secondo gli stessi standard ambientali e di qualità. Inoltre, BMW Group è il primo e unico fabbricante 
di automobili ad applicare in tutti gli stabilimenti del mondo gli stessi 
standard ambientali e ad averli definiti per ogni stabilimento come previsto nell’Agenda 21.

Clean Production – la strategia di produzione sostenibile 
di BMW Group.

BMW Group si è impegnata ad applicare la Clean Production, la produzione automobilistica rispettosa dell’ambiente, come linea guida dei propri processi produttivi. La Casa di Monaco intende per Clean Production lo sfruttamento delle possibilità tecniche, economiche ed ecologiche che consentono 
di attuare un processo produttivo efficiente e possibilmente poco inquinante.

La Clean Production è ancorata nelle linee guida ambientali internazionali e viene vissuta giornalmente da tutti i dipendenti, ad esempio attraverso l’utilizzo responsabile e parsimonioso delle risorse naturali o applicando processi produttivi ecologicamente ottimizzati. BMW Group sviluppa prodotti rispettosi dell’ambiente e, a lungo termine, concetti innovativi di propulsione di serie come il motore a idrogeno.

Ma la produzione sostenibile non finisce ai cancelli degli stabilimenti. 
Nella selezione dei fornitori, oltre alla qualità e alla competenza tecnica, 
sono importanti anche gli aspetti ecologici e la prova che la produzione 
è ecocompatibile.

Esempi di utilizzo ecologico delle risorse.

Circa un terzo delle acque di scarico dell’impresa vengono generate nella produzione. Grazie a dei circuiti di raffreddamento chiusi si è riusciti a ridurre sensibilmente il consumo di acqua, utilizzandola e depurandola in sistemi a circuito chiuso. Questo è stato possibile anche grazie alle tecnologie moderne come la vernice in polvere che non produce né acque nere, né richiede detergenti o solventi e viene applicata negli stabilimenti di Dingolfing, Regensburg e Lipsia. Dal 2000, il Gruppo ha ridotto del 25% il consumo medio di acqua per automobile prodotta (2000: 1,06 m³ di acqua di 
processo per unità prodotta; 2004: 0,79 m³).

L’introduzione di fondi riempitivi su base di acqua ha determinato 
un miglioramento del prodotto e, nel solo stabilimento di Dingolfing nella produzione della BMW Serie 5, un risparmio di 40 tonnellate di solvente all’anno. 

BMW Group non punta solo su nuovi impianti di produzione ad alto rendimento ma anche sempre di più su tecnologie che consentono di aggiungere o disattivare determinate «utenze». Impianti di recupero 
di calore, lo sfruttamento del calore dissipato e la generazione di freddo negli impianti ad assorbimento riducono inoltre il consumo di energia primaria. 
Negli ultimi quattro anni, il consumo di energia per unità prodotta è calato del 
13,3 percento e le emissioni di CO2 si sono ridotte del 15,3 percento.





































