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La production au sein du BMW Group. 
Flexible, efficace, innovante.
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1.
Stratégie du BMW Group : 
la production suit le marché.

Le BMW Group se concentre sur les segments de grand prestige du 
marché automobile qui correspondent au caractère de ses marques tout en présentant un potentiel de croissance supérieur à la moyenne. Ce faisant, l’entreprise mise sur «la croissance et l’expansion». Pour le BMW Group, la croissance, c’est grandir avec la gamme de ses produits sur tous les marchés, sur lesquels il est d’ores et déjà actif, alors que l’expansion, c’est aller plus loin encore et s’avancer, avec de nouveaux produits, dans de nouveaux segments et sur de nouveaux marchés.

Dans ce contexte, la stratégie dans la production est la suivante : 
«La production suit le marché.» Outre la construction automobile pure 
et simple sur place, la production remplit donc encore d’autres missions :

•
Accès aux marchés/conquête des marchés : la présence de 
centres de production locaux facilite l’accès à de nouveaux marchés disposant d’un potentiel de croissance à long terme.

•
C’est une stratégie que BMW poursuit surtout sur les marchés qui entravent l’im​portation de voitures finies par l’application de droits d’entrée élevés et empêchent ainsi une pénétration importante du marché. Cet écueil est contourné par des unités d’assemblage dites CKD («Completely Knocked Down» ou «grandes collec​tions») qui permettent d’offrir les produits à des prix compétitifs. Dans une unité CKD, les voitures sont assemblées sur place à partir de jeux de pièces importés (collections) 
et de pièces fabriquées sur place. Cela permet de respecter le «taux d’intégration locale» exigé par les gouvernements. BMW fait fonctionner 
sa propre usine CKD en Thaïlande et fait appel à des partenaires externes pour d’autres unités d’assemblage de ce type surtout dans la région asiatique.

•
Implanter des centres de production à l’étranger peut aussi être justifié sur des marchés importants lorsqu’aucune barrière douanière ne vient entraver la vente. Avec une usine sur place, l’entreprise se transforme en effet en un «acteur local», ce qui favorise l’acceptance des produits 



par la population locale. L’évolution positive des ventes aux Etats-Unis, 
en Afrique du Sud et en Grande-Bretagne depuis la mise en service 
d’usines complètes pour la production de voitures BMW et MINI dans ces pays montre que cette démarche est fructueuse. Le BMW Group 
construit dans ces pays des automobiles destinées au marché mondial.

•
 «Natural Hedging» : faire fonctionner des sites de production et réaliser un volume d’achat élevé dans des régions de vente importantes ayant 
des monnaies différentes permet de compenser les flux de marchandises ainsi que les fluctua​tions et risques de change.

Un réseau de production efficace, flexible et agile est une condition essentielle à la mise en pratique du principe qui veut que «la production suit le marché».

Afrique du Sud – le premier pas sur la voie de l’acteur mondial.

Pour le BMW Group, la mondialisation fait partie intégrante de la stratégie d’entrepri​se depuis plus de trois décennies déjà. Dès 1973, la première usine à l’étranger a été inaugurée à Rosslyn en Afrique du Sud. Cette usine CKD assemblant des voitures à partir de collections CKD et de pièces sous-traitées d’origine sud-africaine a permis d’échapper aux surtaxes et de proposer ainsi les produits à des prix compétitifs.

Jusqu’en 1997, l’usine d’assemblage à Rosslyn a été transformée successivement en une usine automobile complète comprenant les trois compétences clé atelier de ferrage, atelier de peinture et atelier de montage. Aujourd’hui, l’usine BMW de Ross​lyn est un exemple illustrant comment 
on peut réussir la conquête d’un marché grâce à une unité de production sur place : dans un premier temps, les volumes de vente ont pu sensiblement augmenter grâce à la production locale permettant d’échapper aux taxes élevées à l’importation. Depuis la suppression des barrières douanières et 
la transformation de l’usine d’assemblage en une usine automobile complète, BMW y construit la berline Série 3 pour le marché local comme pour l’exportation dans le monde entier. «Acteur local» reconnu, BMW soutient avec la production sur place les ventes en Afrique du Sud, qui atteignent aujourd’hui un total de plus de 20 000 voitures de toutes les séries de modèles BMW.

Production BMW aux Etats-Unis – la porte sur le plus grand marché.

En 1992, la décision de BMW d’ériger sa propre usine de production aux Etats-Unis a été une étape clé. Jusqu’en 2004, soit 12 ans seulement après la décision en faveur de la nouvelle usine BMW de Spartanburg en Caroline 
du Sud, le volume des ventes réalisées aux Etats-Unis est passé à plus de 260 000 véhicules de la marque BMW, contre 50 000 en 1992. Cette 

évolution a été favorisée par la production sur place et a fait des Etats-Unis 
le premier marché du monde pour les véhicules BMW. Depuis l’inauguration 
de l’usine fin 1994, les capacités installées ont été plus que doublées et dépassent aujourd’hui 140 000 unités par an.

Marchés asiatiques – conquérir des marchés offrant un grand potentiel de croissance.

Le premier pas vers l’Asie a été accompli dans les années 80. Aujourd’hui, 
le BMW Group y fait fonctionner deux unités d’assemblage CKD avec des partenaires externes ; s’y ajoute sa propre usine CKD à Rayong en Thaïlande. Depuis 2004, le BMW Group est aussi présent avec une usine en Chine. 
Sur le marché présentant le plus grand potentiel de croissance au monde, BMW produit à Shenyang des véhicules BMW destinés au marché chinois, dans une co-entreprise avec Brilliance China Automotive Holdings Limited. Comme aux Etats-Unis, BMW attend pouvoir augmenter à long terme 
sa pénétration du marché chinois – grâce aussi à la production sur place.

La production de la MINI en Grande-Bretagne – British Heritage.

Cela fait plus de 40 ans que la marque MINI est indissociable de la Grande-Bretagne. La Grande-Bretagne est aussi le premier marché pour les automobiles MINI. C’est ainsi que la production de la MINI à Oxford n’est pas seulement une profession de foi en l’identité de la marque, mais démontre aussi l’application rigoureuse de la straté​gie couronnée selon laquelle «la production suit le marché». C’est pourquoi de 2005 à 2007, le BMW Group investira à nouveau 100 millions de livres sterling dans son site d’Oxford afin de préparer l’usine aux exigences à moyen et long terme tant de la marque que du marché.

La nouvelle usine BMW de Leipzig – décision en faveur du site industriel qu’est l’Allemagne.

L’Allemagne et l’Europe restent le plus grand débouché pour BMW. Il est de ce fait logique et juste d’avoir implanté la nouvelle usine BMW en Europe. 
Que le choix se soit porté sur l’Allemagne montre que ce pays reste attractif pour la production, bien que le coût de la main-d’œuvre et les charges sociales soient élevés. Son attrait réside entre autres dans son excellente infrastructure et dans la disponibilité et la bonne qualification de la 
main-d’œuvre.

2.
Production efficace : 
flexibilité, le maître mot.

La flexibilité et l’organisation en des réseaux performants sont au sein 
du BMW Group les piliers de base de la production au quotidien.

Des «structures organiques» créent une flexibilité élevée.

L’entreprise ne saura répondre à son ambition d’être le leader parmi les constructeurs de grand prestige que si son réseau de production dispose de structures dites «orga​niques» lui permettant de réagir avec rapidité et souplesse aux fluctuations du marché et aux souhaits individuels des clients. Car outre le contenu technologique et la qualité des produits, la rapidité avec laquelle de nouveaux produits peuvent être lancés sur le marché et la fiabilité avec laquelle les souhaits des clients sont satisfaits, sont déterminants dans un environnement dans lequel la concurrence est de plus en plus acharnée. Un réseau de production performant doit, de plus, tenir compte tant de la demande croissante en voitures construites selon les souhaits individuels des clients que de la multitude de variantes et complexité croissante des produits et des process industriels.

Des structures flexibles assurent une bonne utilisation 
des capacités installées.

En règle générale, chaque usine automobile du BMW Group construit au moins deux modèles ou variantes de modèles, afin d’assurer aussi une utilisation optimale des capacités en cas de fluctuations de la demande pour certains modèles. Par principe, les usines sont de plus conçues de sorte 
à permettre l’intégration de modèles supplémentaires dans la production en cours, grâce à leurs structures flexibles.

Les exemples des usines de Dingolfing et de Ratisbonne illustrent le fonctionnement d’une telle structure «organique» : ainsi, l’usine BMW de Dingolfing construit nor​malement des voitures des Séries 5, 6 et 7. Si besoin est, elle peut de plus construire des modèles de la Série 3 qui sont fabriquées en premier lieu dans les usines de Munich, de Leipzig, de Ratisbonne et de Rosslyn. Ce fut le cas par exemple entre 1998 et 2000, lorsque la demande importante en BMW Séries 3 a nécessité des ca​pacités de production 

supplémentaires. Pendant cette période, l’usine de Dingolfing a fait preuve 
de sa grande flexibilité en reprenant, en l’espace de six mois seulement, 
le surplus d’environ 70 000 unités par an. A l’usine BMW de Regensburg (Ratis​bonne) par contre, les opérateurs construisent la BMW Série 1 ainsi que différentes variantes de la Série 3 et la M3 sur une même chaîne, dans un ordre extrêmement varié et avec une grande souplesse.

Les installations et structures flexibles facilitent l’intégration 
de nouveaux modèles.

Constructeur de grand prestige, le BMW Group doit dépister les tendances du marché et tendances technologiques, en tenir compte dans le développement des modèles futurs et mettre en œuvre des concepts stables et structures flexibles dans les usines de production. C’est pourquoi les zones de montage sont aménagées de telle sorte que les modèles successeurs peuvent 
être intégrés dans les structures existantes sans que celles-ci ne doivent être profondément transformées. Il est ainsi possible de passer à une nouvelle génération de modèles sans fortement réduire la cadence de production. 
Et il est aussi possible d’intégrer plus tard la production de nouvelles déclinaisons de modèles dans les installations existantes.

La tendance est à la chaîne de montage principale neutre.

La «chaîne de montage principale neutre» quant aux variantes revêt une grande importance. C’est en faisant appel aux technologies et méthodes logistiques les plus récentes que les équipements individuels commandés par le client sont préassem​blés dans un centre d’approvisionnement dédié ; 
les modules ainsi constitués sont ensuite acheminés à la chaîne principale selon le principe du «juste en séquence». Il est ainsi possible de fabriquer différents modèles avec encore plus de souplesse sur une même chaîne et d’utiliser les capacités installées de manière optimale. Déjà mis en pratique 
à l’usine BMW de Regensburg (Ratisbonne), ce concept fixera aussi des références dans la nouvelle usine BMW de Leipzig.

Des modèles innovants d’aménagement du temps de travail 
augmentent la rentabilité.
Pour être rentables, les usines doivent utiliser au mieux les capacités de production installées. A cet effet, le BMW Group mise également sur 
des modèles d’aménage​ment du temps de travail innovants. Découplant le temps de travail des salariés du temps de fonctionnement des installations, 
ils permettent à l’entreprise de réagir avec une grande souplesse aux fluctuations de la demande. Si, il y a 20 ans, une durée de fonctionnement rigide de 80 heures par semaine était la règle dans l’industrie automobile, l’introduction de comptes de temps de travail a permis dès 1986 de faire tourner les installations à l’usine BMW de Regensburg (Ratisbonne) 99 heures par semaine.

Pour la nouvelle usine BMW de Leipzig, l’entreprise a développé la «formule BMW pour le travail» qui accroît sensiblement la productivité. En présence d’un temps de travail individuel de 38 heures par semaine, conformément aux conventions collectives, le système d’aménagement du temps de travail flexibilise le temps de fonctionnement des installations de manière significative et compense ainsi le han​dicap dont souffre l’Allemagne face à la concurrence internationale en raison des salaires élevés et du temps de travail réduit. 
En fonction des besoins, ce modèle autorise l’adaptation progressive du temps de fonctionnement des installations à l’intérieur d’une fourchette 
allant de 60 à 140 heures par semaine.

Des coopérations avec des partenaires externes complètent les ressources internes.

Pour pouvoir lancer certains produits encore plus vite sur le marché et s’assurer ainsi un avantage face à la concurrence, l’entreprise fait aussi appel 
à des réseaux ex​ternes. Ainsi, le BMW Group a créé un partenariat avec 
la société Magna Steyr Fahr​zeugtechnik à Graz en Autriche, afin de pouvoir proposer rapidement le BMW X3.

Des coopérations de ce type soulagent les structures internes du groupe 
et libèrent des capacités et une plus grande marge de manœuvre au sein de l’entreprise. Conformément à la philosophie de l’entreprise, le savoir-faire caractérisant la marque ainsi que la compétence de gestion et d’évaluation dans les domaines du style, de la construction des moteurs, de la mise 
à l’épreuve, des achats et du service après-vente restent dans l’entreprise. 
Ce principe garantit que toute BMW est une BMW authentique.

3.
Le client au centre de l’intérêt : 
respect des délais et adaptabilité maximale.

Toujours la référence dans l’industrie automobile internationale, le «processus de production et de distribution axé sur le client» (KOVP en abréviation allemande) mis en œuvre au sein du BMW Group vise une adaptabilité et une rapidité maximales ainsi que le respect total des délais. Le KOVP optimise toute la chaîne des process – de la commande jusqu’à la livraison des automobiles et motos – et se laisse guider par les souhaits individuels des clients. Grâce à l’interaction efficace entre la pro​duction, la logistique et 
la distribution, chaque client se verra remettre le véhicule construit selon ses souhaits personnels au moment convenu.

Les principales conditions préalables pour la mise en pratique du KOVP 
sont les suivantes : des processus normalisés dans l’atelier de ferrage, une flexibilité élevée dans la fabrication et le système de commande en ligne inauguré en 1998. Ce dernier permet au concessionnaire de présenter au client la voiture souhaitée à l’écran et de s’engager sur la date de production 
et le délai de livraison. Une fois la commande passée, un créneau de fabrication est réservé sans aucun délai et le service Logistique de production informé. Le KOVP veille ainsi à la transparence auprès des partenaires 
internes du réseau et des fournisseurs externes ainsi qu’à des processus d’approvisionnement et de production stables.

Modifications de dernière minute – jusqu’à six jours avant le début 
de la production.

L’adaptabilité énorme du KOVP présente un grand avantage pour le client. Ainsi, les souhaits de modifications concernant la variante de carrosserie, 
le moteur, la couleur ou la dotation peuvent être pris en compte jusqu’à six jours du montage de la voiture. Le client sait apprécier cette flexibilité et il en profite. Un volume impressionnant de souhaits de modifications en témoigne : ainsi, plus de 140 000 modifications sont prises en compte chaque mois – sans impact négatif sur le délai de livraison confirmé.

Le KOVP est aujourd’hui appliqué à tous les modèles des marques BMW et MINI. En Allemagne, il a permis de réduire à 10 jours le laps de temps s’écoulant de l’inscrip​tion concrète d’un véhicule sur le plan de production jusqu’à sa livraison au conces​sionnaire en passant par le transport. 
Avant l’introduction du KOVP, il fallait encore compter jusqu’à 28 jours.

Standardisation dans l’atelier de ferrage – individualisation dans le hall de montage.

Depuis le lancement du KOVP, les logisticiens de la production considèrent 
la car​rosserie peinte comme une pièce sous-traitée en interne. La réduction radicale du nombre de variantes dans la construction des caisses en blanc 
a de ce fait été une condition indispensable pour la réussite de ce processus. Si, sur les générations précédentes de la Série 3, il fallait encore gérer 
une centaine de caisses différentes en fonction de la motorisation et de la dotation, il n’y a plus que quatre variantes de carrosserie sur la génération actuelle : conduite à gauche, conduite à droite, avec toit ouvrant, sans toit ouvrant. Après peinture, les carrosseries sont stockées dans un magasin tampon, puis programmées pour le processus de montage dès qu’une commande arrive pour une carrosserie donnée. Ce n’est qu’à ce moment qu’elle est attribuée à une commande client précise par attribution du numéro de châssis. L’individualisation ne commençant donc qu’avec les opérations 
de montage, il est possible de tenir compte des souhaits de modification éventuels du client jusqu’à quelques jours avant le début du montage.

Cette contraction de la chaîne des process présente des avantages et pour le client et pour l’entreprise : le client en profite parce qu’il est possible de respecter des souhaits de modification tardifs sans devoir repousser le délai de livraison. Et le BMW Group en profite parce que, souvent, les clients modifiant leur commande optent alors pour un équipement plus prestigieux. 
A cela s’ajoute que le KOVP stabilise les processus liés à la logistique 
et à la production – pour le BMW Group comme pour ses fournisseurs.

4.
Business is People : 
les opérateurs, garants du succès.

Au-delà des processus de travail élaborés et des installations hautement modernes, les opérateurs jouent un rôle central dans la fabrication des produits de grand prestige proposés par le BMW Group. En effet, chaque opérateur est un élément important du réseau de fabrication complexe et assure, au bout du compte, la qualité élevée des produits. La grande responsabilité de chacun, le contrôle permanent de la qualité de son propre travail et la volonté de se qualifier pour de nouvelles tâches font partie de 
la culture d’entreprise, une culture qui est vécue par tous les membres de l’entreprise.

Constituant un réseau intelligent, les collaborateurs assurent le transfert de savoir au-delà des frontières des usines. Grâce à leur engagement, ils veillent de plus à ce que, à la mise en service d’une nouvelle usine ou au lancement d’un nouveau modèle, la production puisse démarrer au moment voulu et avec le niveau de qualité élevé dont on a l’habitude chez BMW.

Le BMW Group – un employeur convoité dans le monde entier.

Dans la comparaison internationale, le BMW Group compte parmi les employeurs les plus convoités. En témoignent aussi le faible taux de rotation du personnel et les plus de 230 000 candidatures arrivant tous les ans dans l’entreprise.

Modèles d’aménagement flexible du temps de travail – un atout pour l’employeur et les salariés.

Plus de 300 modèles d’aménagement du temps de travail, la participation systéma​tique des salariés au succès de leur entreprise, d’éventuels séjours à l’étranger, la coopération avec les grandes écoles et universités, des stages 
de formation initiale et continue ainsi que l’emploi d’une part élevée de femmes ne sont que quelques-uns des éléments d’une politique du personnel visant le long terme. Ils permettent à l’entreprise d’exploiter les machines et capitaux de façon optimale, si bien qu’elle peut réagir avec une grande flexibilité aux fluctuations du marché tout en répondant aux besoins individuels de ses salariés.

Le compte de temps de travail est une composante importante des 
modèles d’amé​nagement de celui-ci. Il permet de compenser les variations saisonnières et con​joncturelles et d’assurer durablement les emplois. 
En fonction de la charge de travail momentanée, les salariés peuvent accumuler un avoir ou, au contraire, un déficit de 200 heures au maximum. 
La politique du personnel mené par le BMW Group est complétée par d’autres facettes comme les horaires flexibles, le travail à temps partiel, le partage du travail, le télétravail et les périodes sabbatiques.

Aménagement du temps de travail – taillé sur mesure pour chaque site et chaque collaborateur.

L’usine BMW de Regensburg (Ratisbonne) qui a lancé le premier modèle d’aménage​ment du temps de travail dès 1986, est un pionnier en matière de temps de travail flexible. La nouvelle usine BMW de Leipzig poursuit sur 
cette voie. La «formule BMW pour le travail» permet l’adaptation progressive du temps de fonctionnement des installations à l’intérieur d’une fourchette allant de 60 à 140 heures par semaine, en fonction du carnet de commandes. L’usine BMW der Berlin a, quant à elle, élaboré son propre modèle pour s’adapter aux fluctuations saisonnières de la demande de motos. Pendant le premier semestre de l’année, la capacité de production est consi​dérablement accrue. Pour cela, le temps de travail des équipes et le temps de travail hebdomadaire sont prolongés et le travail est organisé en quatre équipes. Pendant le deuxième semestre, les équipes sont plus courtes et la semaine de travail est ramenée à quatre jours, si bien qu’en moyenne annuelle, 
le compte de temps de travail reste équilibré.
5.
Réussir en réseau : 
les sites de production 
du BMW Group.

Actuellement, le BMW Group fait fonctionner 22 sites de production 
dans 12 pays. Le réseau de production compte 8 usines de construction 
de voitures et motos BMW ainsi que l’usine d’Oxford pour la MINI et 
la manufacture Rolls-Royce à Good​wood en Angleterre. Les trois usines moteurs implantées en Autriche, en Angleterre et au Brésil ainsi que la fabrication de moteurs à l’usine BMW de Munich fournissent les différents moteurs aux usines automobiles. Le réseau de production est complété par les unités de fabrication de composants à Landshut et Eisenach en Allemagne et à Swindon en Angleterre. Là où c’est judicieux, le BMW Group implique aussi des partenaires externes dans la fabrication de série de certains modèles. Ainsi par exemple pour la construction du BMW X3 chez Magna Steyr Fahrzeugtechnik à Graz en Autriche.

Pour contourner les barrières douanières élevées protégeant certains marchés à haut potentiel de croissance, BMW construit des automobiles pour le marché local dans des usines d’assemblage CKD («Completely Knocked Down») implantées sur place. Ces usines font appel à des collections 
CKD importées, complétées par des pièces fournies par l’industrie de sous-traitance locale. Ainsi par exemple, BMW assemble des BMW des Séries 
3, 5 et 7 dans sa propre usine CKD à Rayong en Thaïlande.

Les mêmes normes de qualité, de sécurité et d’emploi écologique des ressources naturelles sont appliquées dans toutes les usines du BMW Group de par le monde.

Le réseau de production – tous pour un et un pour tous.

Alors que par le passé, les différentes usines ont recherché individuellement les solutions les plus favorables, aujourd’hui, le concept du réseau est passé au premier plan. Les usines du BMW Group se soutiennent et se complètent mutuellement et aspirent à la solution la plus efficace pour le réseau dans son ensemble. Ce dernier ne peut évoluer que si les solutions du type «meilleure pratique» élaborées dans les différentes usines sont élevées au rang de normes applicables à tous les sites et que si les solutions mises en pratique sont celles qui profitent à l’ensemble du réseau.

C’est ainsi que les différents sites s’entraident lors du démarrage de la production de nouveaux modèles. L’usine BMW de Regensburg (Ratisbonne) a, par exemple, soutenu l’usine MINI à Oxford lorsque la production de 
la MINI et de la MINI Cabrio a été lancée. La raison : grâce aux nombreuses déclinaisons de la Série 3, l’usine de Regensburg (Ratisbonne) est experte 
en matière de démarrage de productions de série et ce, aussi et surtout lorsqu’il s’agit de cabriolets.

Les sites de production du BMW Group.

Usine BMW de Munich, Allemagne.
Produits : BMW Série 3, moteurs diesel à 4 cylindres, moteurs à essence à 6, 8 et à 12 cylindres, moteurs M.

L’usine-mère de BMW qui est née en 1922 à la périphérie nord de la ville 
a d’abord construit des moteurs d’avion et motos BMW. La production automobile y a commencé en 1952. Depuis, un total de plus de 7 millions d’automobiles BMW a quitté les chaînes. C’est à l’usine de Munich que 
la production de la BMW Série 3 de la cinquième génération a démarré en premier. Aujourd’hui, cette usine qui s’est dé​veloppée petit à petit, 
se trouve en plein milieu de la capitale bavaroise à proximité directe du Centre de Recherche et d’Innovation du BMW Group. Il compte un effectif d’environ 10 000 personnes venant de plus de 50 pays.

Usine BMW de Dingolfing, Allemagne.
Produits : BMW Séries 5, 6 et 7, M5, M6.

En 1967, la société BMW AG a repris la société Hans Glas GmbH pour installer des capacités de production supplémentaires ; trois ans plus tard, elle a érigé une nou​velle usine automobile à Dingolfing. C’est au beau milieu 
du choc du pétrole que la construction d’automobiles BMW y a démarré en 1973, en dépit de tout scepticisme. Aujourd’hui, l’usine de Dingolfing est 
avec environ 22 000 salariés le plus grand site de production du BMW Group. Des process et installations hautement flexibles permettent de produire 
des BMW des Séries 5, 6 et 7 sur une même chaîne de fabrication. L’usine possède de plus un «Centre de compétence aluminium» qui réalise les carrosseries des automobiles Rolls-Royce. En même temps, BMW fabrique 
à Dingolfing des composants des liaisons au sol pour toutes les usines de montage BMW. Enfin, le magasin des pièces central du BMW Group fait partie intégrante de cette usine.

Usine BMW de Regensburg (Ratisbonne), Allemagne.
Produits : BMW Séries 1 et 3, M3.

Dans les années 80, BMW a dû une nouvelle fois augmenter les capacités installées suite au succès de la Série 3. Après avoir pris la décision en faveur de Ratisbonne, la production dans la nouvelle usine a été lancée en 1986. Depuis, plus de 3 millions de BMW ont quitté ses chaînes. En introduisant le premier modèle d’aménagement flexible du temps de travail, l’usine BMW 
de Regensburg (Ratisbonne) a fixé une nou​velle référence dans le secteur automobile. Grâce à la semaine de quatre jours pour les opérateurs 
et la semaine de six jours pour les installations de fabrication, l’usine qui est aujourd’hui la deuxième usine BMW, a augmenté l’utilisation des capacités installées de jusqu’à 30 pour cent. Aujourd’hui, un effectif d’environ 10 000 person​nes (y compris le site de Wackersdorf) construit la BMW Série 1 ainsi que la berline (y compris en version à transmission intégrale), le coupé 
et le cabriolet de la Série 3, la BMW M3, des voitures Individual ainsi que des voitures destinées aux administrations sur une chaîne principale dite neutre.

Usine BMW de Spartanburg, USA.

Produits : BMW Z4, X5.

L’usine BMW de Spartanburg en Caroline du Sud, USA, est le meilleur exemple de la réussite du principe selon lequel la production suit le marché. Depuis le début de la production en 1994, les Etats-Unis se sont en effet développés pour devenir le premier marché individuel pour les automobiles BMW. Un total d’environ 4 600 personnes y construisent plus de 500 véhicules du type X5 et Z4 par jour ouvré. A Spartanburg, on travaille aujourd’hui six jours sur sept, les installations tournent environ 110 heures 
par semaine. La structure de l’usine est remarquable dans la mesure où les trois compétences clé (atelier de ferrage, atelier de peinture et hall 
de montage) ont ici pour la première fois été abritées sous un même toit.

Usine BMW de Leipzig, Allemagne.
Produits : BMW Série 3.

La plus jeune des usines BMW se pose en référence de par la structure de ses bâtiments et son architecture. Abrités sous un même toit, l’atelier de ferrage, l’atelier de peinture et le hall de montage sont regroupés en étoile autour d’un bâtiment central, ce qui offre des options d’extension dans plusieurs directions. Les structures hautement flexibles et les installations les plus modernes au monde ont été mises en place avec un investissement initial d’environ 1,3 milliard d’euros. A long terme, plus de 5 000 emplois seront créés à l’usine. Les structures de travail étant ultraflexibles, le temps de 

fonctionnement des installations peut être adapté en continu, à l’intérieur d’une fourchette allant de 60 à 140 heures par semaine. L’usine de 
Leipzig offre ainsi une souplesse énorme qui permettra en cas de besoin 
de fabriquer d’autres séries de modèles parallèlement à la série 3.

Le plan du hall de montage révèle une nouveauté : grâce à son plan au 
sol dit en «râteau» ou en «fourche», il est possible d’acheminer les pièces sous-traitées «juste en séquence» de l’extérieur, directement à la chaîne 
de montage. En cas de besoin, cette disposition permet de plus d’agrandir le hall de montage de manière flexible, sans dépenses excessives. L’usine 
BMW de Leipzig est entrée en service le 1er mars 2005 avec la production de série de la BMW Série 3.

Usine BMW de Rosslyn, Afrique du Sud.

Produits : BMW Série 3.

L’usine de Rosslyn près de Pretoria a été le premier site à l’étranger de ce qui est devenu le BMW Group. Elle a été inaugurée en 1973 comme unité CKD ; jusqu’en 1996, elle a construit des BMW de toutes les séries de modèles pour le marché local. Après l’ouverture des marchés d’exportation aux produits d’origine sud-africaine, cette unité a été successivement transformée 
en une usine automobile complète dédiée à la production de berlines Série 3. Aujourd’hui, environ 2 600 per​sonnes construisent à Rosslyn des berlines BMW Série 3 destinées au marché local et à l’exportation dans le monde entier. Ainsi par exemple, elle dessert des pays comme les Etats-Unis, 
le Japon, l’Australie, la Nouvelle-Zélande et les pays au sud du Sahara.

BMW Brilliance Automotive Shenyang, Chine (co-entreprise).

Produits : BMW Séries 3 et 5.

Depuis 2004, des automobiles BMW quittent l’usine de Shenyang dans le nord-est de la Chine. L’usine automobile complète, dotée des trois compétences clé que sont l’atelier de ferrage, l’atelier de peinture et le hall de montage et fonctionnant dans le cadre d’une co-entreprise avec Brilliance China Automotive Holdings Limited, construit des automobiles BMW pour le marché chinois. La production sur place est pour le BMW Group un moyen important destiné à ouvrir l’accès au marché auquel on attribue le potentiel de croissance le plus important au monde.

Usine BMW de Berlin, Allemagne.

Produits : motos BMW.

Ouverte en 1939, l’usine BMW de Berlin compte parmi les sites de production les plus riches en tradition du BMW Group. Comme à l’usine-mère de Munich, l’histoire BMW à Berlin a commencé avec la construction de moteurs d’avion. La fabrication de pièces de motos y a été lancée en 1949, suivie en 1969 par le transfert de la production complète des motos à Berlin. Aujourd’hui, l’usine de Berlin sort tous les jours un maximum de 500 motos animées par un monocylindre, un bicylindre ou un quatre cylindres. 
Depuis 1979, les 2 600 collaborateurs de l’usine de Berlin réalisent aussi des composants pour la production automobile, tels que des disques de freins pour différents modèles BMW.

Usine BMW Group d’Oxford, Grande-Bretagne.
Produits : MINI One, Cooper, Cooper S et MINI Cabrio.

Un effectif d’environ 4 500 personnes construit, sept jours sur sept, 
des automobiles MINI d’après les souhaits individuels des clients. Depuis le lancement commercial de la MINI en 2001, la production a été portée des 100 000 unités par an initialement prévues à près de 190 000 unités en 2004 pour répondre à la forte demande à l’échelle mondiale. Pour préparer l’usine aux exigences futures des marchés et de la marque MINI, le BMW Group investira d’ici à 2007 plus de 100 millions de livres sterling dans l’usine d’Oxford, pour agrandir les installations de fabrication de la MINI et pour les flexibiliser encore. 200 nouveaux emplois seront ainsi créés.

Manufacture Rolls-Royce de Goodwood, Grande-Bretagne.

Produits : Rolls-Royce Phantom.

Dans la manufacture Rolls-Royce, la tradition de la fabrication des automobiles à la main va de pair avec la mise en œuvre d’outils et de technologies de précision ultramodernes. Grâce à cette association, Rolls-Royce a atteint un niveau de qualité inégalé tout au long des 100 ans de son existence. 
Les quelque 450 ouvriers haute​ment spécialisés réalisent la Rolls-Royce Phantom d’après les besoins individuels des clients.

Usine moteurs BMW de Steyr, Autriche.

Produits : moteurs essence à 6 cylindres, moteurs diesel à 4 et à 6 cylindres.

L’usine en Haute Autriche, fondée en 1979, est aujourd’hui la plus grande usine moteurs du BMW Group. Ce site héberge en même temps le centre de développe​ment pour tout moteur diesel signé BMW. L’usine fournit des 

moteurs et pièces de moteur pour toutes les séries de modèles BMW aux usines automobiles et usines moteurs BMW. Les éléments clé des moteurs, comme le carter moteur, le vile​brequin, la culasse et les bielles, sont fabriqués par BMW. Ces éléments renferment toute la compétence qui fait la qualité de pointe des moteurs BMW. Plus de 2 600 personnes produisent environ 3 000 moteurs par jour. A partir de 2005, le BMW Group débloquera un nouvel investissement de 300 millions d’euros pour l’usine de Steyr afin d’augmenter les capacités et de flexibiliser la production.

Usine moteurs BMW de Hams Hall, Grande-Bretagne.

Produits : moteurs essence à 4 cylindres.

L’usine moteur dans laquelle 600 collaborateurs environ construisent tous 
les quatre cylindres à essence BMW dotés de la distribution VALVETRONIC entièrement variable, a intégré le réseau de production en 2001. Hams Hall dessert actuellement les usines de Munich, de Regensburg (Ratisbonne), 
de Leipzig, de Rosslyn et de Spartanburg. A l’avenir, Hams Hall assemblera aussi les moteurs à essence destinés à la prochaine génération de la MINI.

Usine BMW de Landshut, Allemagne.

Produits : composants en matière synthétique, pièces en alliage léger coulé, arbres de transmission, moteurs d’échange standard.

A l’usine de Landshut, 3 300 personnes environ produisent des composants en alliage léger coulé pour les moteurs, des éléments en matière synthétique pour l’intérieur et l’extérieur des voitures ainsi que des arbres de transmission et des moteurs d’échange standard. Elle abrite de plus la fonderie dédiée 
à la Formule 1. Les composants quittant l’usine de Landshut se retrouvent sur presque tous les véhicules du BMW Group. L’usine héberge aussi le Pôle d’innovation et de techno​logies de Landshut (LITZ). Ce dernier établit le lien entre les ingénieurs d’étude développant les véhicules et les spécialistes de 
la fabrication des composants et fait avancer le développement de matériaux et de procédés de fabrication innovants.

Usine BMW d’Eisenach, Allemagne.

Fabrication de gros outillages.

A Eisenach, 250 opérateurs environ réalisent des outillages pour la production de tôles de carrosserie de moyennes et grandes dimensions. L’usine a été mise en service en 1992 et s’est aussi taillée une réputation dans la réalisation de maquettes de style, d’outillages et de pièces pour la construction de prototypes et de tôles pour la réalisation de petites séries.

Usine BMW Group de Swindon, Grande-Bretagne.

Produits : composants et pièces embouties en acier pour la carrosserie.

A l’usine de Swindon, environ 1 500 personnes produisent des pièces embouties en acier pour la structure de la carrosserie et sa peau. Ainsi par exemple, des pièces de carrosserie spécifiques à la MINI Cabrio prennent naissance et sont préassemblées ici avant d’être envoyées à l’usine d’Oxford. Dans le cadre du futur triangle de production «MINI Production Triangle UK», les usines de Swindon et de Hams Hall reprendront une partie essentielle de la production des pièces embouties pour la carrosserie et des composants ainsi que la production de tous les moteurs à essence pour la construction de la MINI à Oxford.

Fabrication sur commande chez Magna Steyr Fahrzeugtechnik, Autriche.

Produits : X3.

La production du BMW X3 a été confiée à la société Magna Steyr Fahrzeugtechnik à Graz. Pour assurer que le X3 présente le niveau de qualité élevé habituel chez BMW, l’usine a mis en place une ligne de fabrication spécifique conformément aux normes BMW.

Usine moteurs à Curitiba, Brésil (co-entreprise).

Produits : moteurs essence à 4 cylindres pour MINI.

Les moteurs à essence animant les MINI de la génération actuelle sont 
livrés par l’usine moteurs située à Curitiba, dans le sud brésilien. 
Cette usine fonctionne depuis 2001 dans le cadre d’une co-entreprise 
avec DaimlerChrysler.

Usines d’assemblage CKD («Completely Knocked Down»).
Sur d’importants marchés, la production sur place permet de se soustraire 
aux en​traves à l’importation, soit aux taxes élevées frappant les véhicules finis importées. Sur ces marchés, le BMW Group produit des véhicules dans 
des usines dites CKD («Com​pletely Knockend Down») qui assemblent les véhicules à partir de collections CKD et de pièces de fabrication locale. 
Le montage se fait dans le respect des normes de qualité en vigueur au sein du BMW Group.

A l’heure actuelle, le BMW Group possède une unité de ce type à Rayong (Thaïlande) qui assemble des automobiles des Séries 3, 5 et 7. A Kaliningrad (Russie), au Caire (Egypte), à Jakarta (Indonésie), et à Kuala Lumpur (Malaisie), le BMW Group fait assembler des BMW des Séries 3 et 5 en coopération avec des partenaires externes.

6.
Réussir en équipe : 
production et développement.

Les départements Développement et Production travaillent en coopération étroite dès les premières phases du processus de conception produit (PEP). Ensemble, ils assument la responsabilité pour la réalisation de chaque projet de véhicule ainsi que pour la qualité et la fiabilité des voitures livrées. 
Cette coopération dès le départ assure de plus l’intégration rapide de tout nouveau véhicule dans le processus de production des différentes usines 
et le démarrage sans accrocs de la production de série.

Démarrage sans accrocs de la production de série grâce 
aux essais virtuels.

De nos jours, le développement d’une nouvelle voiture et des installations 
de pro​duction indispensables à sa construction n’est plus concevable sans l’aide d’outils virtuels, comme les programmes de conception assistée par ordinateur (C.A.O.) ou les modèles numériques complexes. Car sans disposer des données numériques sur le véhicule concerné, il est impossible de 
valider la disposition des installations dans la fabrication et de procéder en amont aux essais virtuels de chaque opération à effectuer.

Dans un premier temps, il s’agit cependant de vérifier si un nouveau modèle peut être construit sous la forme souhaitée. Ces études sont d’abord menées sur des ma​quettes virtuelles. Les points critiques pouvant ainsi être pris en compte très tôt, les premiers prototypes réels atteignent déjà un haut degré de maturité.

La construction virtuelle d’un véhicule consiste à simuler le montage ainsi que les travaux d’entretien et de réparation. Des modèles C.A.O. des outils, outillages, structures d’usine et installations techniques sont étudiés dans un environnement virtuel et optimisés selon des aspects ergonomiques 
avant même que les installa​tions ne soient effectivement mises en place 
dans l’usine.

7.
En forme pour l’avenir : 
des process et technologies 
de production innovants.

Pour chaque projet de véhicule, les experts du BMW Group étudient 
et développent le concept de construction légère et les matériaux adaptés. 
Ce faisant, ils prêtent une attention particulière aux potentiels d’allègement 
et d’économie d’énergie, liés à des avantages fonctionnels et conceptionnels favorisant l’agilité et le dynamisme du véhicule.

Pour le développement de concepts de construction légère intelligents, 
le BMW Group peut faire appel, au sein de son réseau de production et de développement, à toutes les qualités requises : force d’innovation, compétence en matière de fabri​cation, expérience acquise au fil des ans 
et maîtrise des process.

La construction composite magnésium/aluminium : 
leader technologique grâce au savoir-faire interne dans la fabrication.

Grâce au premier carter moteur magnésium/aluminium au monde dédié aux six cylindres de la nouvelle génération, BMW a ouvert un nouveau chapitre dans la construction de moteurs. Bien que plus puissant, le nouveau moteur affiche environ 10 kilogrammes de moins sur la balance que son prédécesseur. Le nouveau carter moteur pèse environ 25 pour cent de moins qu’un carter comparable en aluminium, voire 57 pour cent de moins qu’un carter en fonte grise. Si le magnésium est extrê​mement léger, ce matériau n’est par contre pas approprié pour former les surfaces de glissement des cylindres ou être traversé par un liquide de refroidissement. C’est pourquoi les ingénieurs du BMW Group ont développé une conception mixte com​posée d’un carter en magnésium avec un noyau en aluminium inséré à la coulée.

Le génie technologique et le process de fabrication ont été élaborés au Pôle d’Innovation et de technologies de Landshut (LITZ) faisant partie de l’usine BMW de Landshut. Pour la production de série, la fonderie d’alliages légers y a été élargie et équipées de machines de coulée sous pression comptant parmi les plus grandes au monde.

La technique de la Formule 1 issue de Landshut et les synergies 
en découlant pour le développement de série.

L’usine BMW de Landshut fournit les preuves de ses compétences en la matière non seulement par la production de composants de série complexes, mais aussi par la réalisation de composants du moteur de Formule 1. 
Les carters moteurs et culasses des moteurs BMW de F1 sortent en effet de la fonderie ultramoderne du Centre de coulée en sable de Landshut. 
Les quelque 5 000 pièces constituant un moteur de F1 sont le fruit d’un énorme travail de développement et d’une grande compétence en matière de génie technologique, essentiellement disponibles en interne.

La coulée en sable offrant une grande latitude conceptionnelle et une 
grande souplesse pour apporter des modifications, elle se prête à merveille à la réalisation des pièces de Formule 1. Pour exploiter au mieux les potentiels d’optimisation, les ingénieurs ne cessent de développer de nouveaux outils et procédés pour la fonderie F1. Le développement et la production des 
produits de série en bénéficient, parce que la fonderie sert aussi de centre de prototypage lors du développement de nouveaux composants de série.

Les matières synthétiques renforcés par fibres de carbone dans 
le processus de fabrication industrielle.

Quant au développement et à la production de structures de carrosserie 
en matières synthétiques renforcées par fibres de carbone (CFRP), 
le BMW Group assume un rôle de pionnier. Sur la BMW M6, ce matériau léger ultrarésistant a déjà trouvé une application de série. Le savoir-faire requis 
pour les process industriels et la produc​tion est issu du Pôle d’innovation et de technologies de Landshut (LITZ).

Avec le toit de la M6 en CFRP au look apparent, l’usine BMW de Landshut produit pour la première fois un composant de ce type selon un processus de fabrication automatisé et en un nombre relativement important. Pour ce faire, les experts utilisent plusieurs couches du matériau à fibres de carbone qui sont d’abord préformées à l’état sec et détourées, puis imprégnées de résine selon le processus dit RTM (Resin Transfer Moulding – moulage par injection de résine), avant d’être enduites d’un vernis transparent. A l’usine BMW de Dingolfing, le toit en CFRP qui pèse environ deux fois moins qu’un toit en tôle d’acier pour une résistance identique, est collé sur la carrosserie à la sortie 
de l’atelier de ferrage.
Les supports de pare-chocs de la BMW M6 sont également en CFRP. Eux aussi sont fabriqués à Landshut selon un procédé spécialement développé par le BMW Group. Les panneaux latéraux avant en thermoplastique et le capot arrière en composite à fibres du type SMC (Sheet Moulding Compound ou mats imprégnés) sont d’autres éléments de construction légère distinguant ce coupé sport.
Compétence en matière d’aluminium et techniques d’assemblage innovantes.

Construction mixte associant l’acier à haute résistance et l’aluminium, 
les carrosseries des BMW Séries 5 et 6 représentent une symbiose entre la construction légère intelligente et une grande compétence en matière 
de fabrication. Pour obtenir une répartition idéale des poids entre l’essieu avant et l’essieu arrière, le bloc avant est entièrement en aluminium.

La technique de fabrication de ce bloc avant allégé en aluminium (GRAV 
en abré​viation allemande) est très sensible. Pour éviter la corrosion de contact entre l’acier et l’aluminium, le bloc avant en aluminium et la caisse en acier sont assemblés, à l’atelier de ferrage de l’usine BMW de Dingolfing, à l’aide de colles isolantes et de rivets autoperçants dotés d’un revêtement spécial.

Cellules de fabrication mobiles : flexibilité accrue dans l’atelier 
de ferrage.

Un développement du BMW Group, la «cellule de fabrication standard mobile» (Mobi-Cell) permet de déplacer rapidement et à de faibles coûts des 
cellules de fabrication dans l’atelier de ferrage. Il est ainsi possible de combiner différentes cellules indivi​duelles et de les regrouper pour former des stations de fabrication plus grandes et plus complexes. L’atelier de ferrage a ainsi la possibilité de passer à la production d’un autre modèle ou d’intégrer celle d’un modèle supplémentaire ou bien de transférer différentes cellules d’un site 
à un autre.

Chaîne principale neutre : flexibilité accrue dans le hall de montage.

Avec le grand nombre de variantes différentes, le temps de montage peut fortement varier d’un modèle à l’autre. Etant donné qu’en même temps, 
la complexité des modèles ne cesse de croître, il est de plus en plus difficile 
de maîtriser les process avec efficacité dans des structures conventionnelles.

Suite à la mise en place de nouvelles structures au niveau du montage, 
le BMW Group remédie à cette situation en dissociant les fonctions de montage et les fonctions logistiques qui étaient jusqu’ici regroupées sous un même toit. Désormais, le hall de montage abrite de ce fait en premier 
lieu la chaîne principale neutre ainsi que la zone de contrôle et de finition. 


Les opérations de montage très variées et complexes découlant des équipements individuels commandés par le client sont regroupées et les modules ainsi constitués sont préassemblés dans des centres d’approvisionnement dédiés. Cela permet de réduire les variations en partie impor​tantes du temps de montage sur la chaîne de montage principale, 
de flexibiliser encore plus la fabrication de différents modèles sur une même chaîne principale et d’utiliser ainsi encore mieux les capacités des usines.

8.
Production selon le principe 
du développement durable : 
«Clean Production».

Pour réussir à long terme, les entreprises doivent assumer leur responsabilité envi​ronnementale et leur responsabilité sociale. Conscient de cette obligation, le BMW Group est convaincu que le respect du principe de la durabilité est indissociable du succès de l’entreprise. En ce sens, le BMW Group assimile les principes du déve​loppement durable à la vie quotidienne dans l’entreprise. Dans la production, cette démarche se concrétise par le respect de normes écologiques sévères et par l’utilisation raisonnée des ressources naturelles.

Pionnier de la gestion écologique internationale.

En 1999, le BMW Group a été la première entreprise dans l’industrie automobile à avoir obtenu la certification environnement et qualité de tous ses sites de production dans le monde selon le même procédé. Le BMW Group est, de plus, le premier et jusqu’ici l’unique constructeur automobile qui non seulement applique les mêmes normes écologiques dans toutes ses usines, mais qui a aussi adapté ces normes à la situation spécifique de chacun de ces sites, conformément à l’agenda 21.
«Clean Production» – la stratégie de production durable 
du BMW Group.

Le BMW Group s’est engagé à mettre en place la «Clean Production» – 
la production automobile propre et respectueuse de l’environnement – comme ligne de conduite pour son processus de production. Par «Clean Production», l’entreprise entend l’exploitation des possibilités techniquement, économiquement et écologiquement judicieuses pour organiser un processus de production efficace et, par là, aussi respectueux de l’environnement que possible.

Ancrée dans des directives écologiques internationales, la «production propre» est vécue tous les jours par tous les membres de l’entreprise – en utilisant les ressources naturelles de manière responsable et efficace et en appliquant des process de fabri​cation écologiquement optimisés. De plus, le BMW Group cherche à concevoir ses produits dans le respect de l’environnement et travaille à long terme sur la mise en série de formules de propulsion avant-gardistes, comme le moteur à hydrogène.

Mais la production respectueux d’un développement durable ne s’arrête pas aux portes des usines. C’est pourquoi, dans le choix des fournisseurs, 
il n’y a pas que la qualité et la compétence technique qui comptent, mais aussi les aspects sociaux et écologiques et, donc, la preuve d’une production écocompatible.

Des exemples montrant comment préserver les ressources naturelles.

Un tiers de toutes les eaux usées produites par l’entreprise est issue de la production. La mise en place de circuits d’eau de refroidissement fermés, l’utilisation de l’eau en cycles fermés et les installations de retraitement des eaux usées ont permis de sensi​blement réduire la consommation d’eau. 
Des développements porteurs, comme par exemple les vernis en poudre, 
y contribuent également. L’application de ces derniers ne produit pas d’eaux usées et ne demande ni détergents chimiques ni solvants. Cette technologie écocompatible est déjà utilisée dans les usines de Dingolfing, de Regensburg (Ratisbonne) et de Leipzig. Au niveau du groupe, le volume des eaux usées issues de la production et la consommation d’eau dans la production ont pu être réduits d’environ 25 pour cent l’un comme l’autre depuis l’an 
2000 (0,79 m³ d’eaux usées par unité produite en 2004 contre 1,06 m³ en l’an 2000).
Avec l’introduction de matières de charge hydrosolubles dans l’atelier de peinture, il a été possible d’économiser jusqu’à 40 tonnes de solvants 
par an dans la production de la BMW Série 5 rien qu’à l’usine de Dingolfing. 
En même temps, la qualité s’est améliorée.

En plus d’installations de production se distinguant par un rendement élevé, 
le BMW Group mise de plus en plus sur des technologies permettant de connecter et de déconnecter les consommateurs électriques en fonction des besoins. Les installa​tions de récupération de la chaleur, l’utilisation de 
la chaleur dissipée et la production de froid dans des installations d’absorption contribuent également à réduire la con​sommation d’énergie primaire. 
Au cours des 4 dernières années, la consommation d’énergie par unité produite a ainsi baissé de 13,3 pour cent, alors que les émissions de CO2 ont diminué de 15,3 pour cent.





































