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BMW Group, producción.
Versátil, eficiente, innovadora. 
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1.
Estrategia del BMW Group: 
Producir en función del mercado.

El BMW Group se concentra en los segmentos más selectos del mercado automovilístico, que son los que mejor armonizan con sus marcas y que, además, están experimentando un crecimiento por encima del promedio. 
La empresa apuesta por «el crecimiento y la expansión». Crecimiento significa aumentar las ventas con la gama de productos existente en todos los mercados en los que el BMW Group ya está presente. Expansión significa dar un paso más allá, es decir, abordar segmentos nuevos en mercados nuevos con productos también nuevos.

En términos de estrategia de producción, ello significa que «la producción 
se rige por el mercado». Además de la fabricación como tal, la estrategia de producción tiene las siguientes metas: 

•
Abrir mercados/conquistar mercados: las plantas locales 
facilitan el acceso a mercados nuevos que muestran tener perspectivas 
de crecimiento a largo plazo. 


BMW aplica esta estrategia especialmente en aquellos mercados que dificultan la importación de automóviles completos por aplicar considerables aranceles, inhibiendo así una mayor presencia en ellos. Aplicando el método de «Completely Knocked Down (CKD)» en plantas locales es posible superar esa barrera y ofrecer los productos a precios competitivos. El método CKD significa que en esos países se importan vehículos despiezados para montarlos en las plantas locales agregando piezas producidas en el país respectivo. De esta manera se cumple el criterio del «contenido local» que exigen las leyes nacionales. BMW tiene una planta tipo CKD en Tailandia y cuenta con otras plantas de ensamblaje en cooperación con otras empresas, especialmente en la región asiática.


Los centros de producción internacionales que se encuentran en mercados importantes también resultan ventajosos si no existen barreras arancelarias que dificultan las ventas. Teniendo una planta en un determinado mercado, la empresa se transforma en «local player», 
un factor que aumenta la aceptación que tienen los productos en los mercados correspondientes. El éxito de esta forma de proceder ha 


quedado demostrado en los EE.UU., Sudáfrica y Gran Bretaña, donde 
han aumentado las ventas desde que se pusieron en funcionamiento las fábricas de BMW y MINI en dichos mercados. En estos países, 
el BMW Group produce vehículos destinados al mercado mundial. 

•
Superando barreras naturales: las plantas y los correspondientes proveedores en mercados importantes con diversas monedas nacionales permiten, además, compensar los flujos de mercancías y las oscilaciones 
y los riesgos monetarios. 

Para llevar a la realidad el lema de «producir en función del mercado» 
es indispensable disponer de una red de producción eficiente, versátil y ágil.

Sudáfrica, el primer paso hacia el «global player».

Para el BMW Group, la globalización es parte esencial de la estrategia de la empresa desde hace más de tres decenios. Ya en 1973 se inauguró la primera planta en el extranjero, en Rosslyn (Sudáfrica). Con esta planta de ensamblaje tipo CKD (Completely Knocked Down) y con los proveedores sudafricanos fue posible esquivar las barreras arancelarias y ofrecer los productos a precios competitivos.

La planta de ensamblaje de Rosslyn fue transformándose hasta 1997 en una planta de fabricación completa, incluyendo las secciones fundamentales, 
es decir, fabricación de carrocería, sección de pintura y sección de montaje. En la actualidad, la planta de Rosslyn es un buen ejemplo que demuestra cómo es posible captar importantes cuotas del mercado disponiendo de una fábrica local. En una primera fase, fue posible aumentar considerablemente las ventas gracias a la producción local que permitió evitar las barreras aduaneras. Desde que se eliminaron las aduanas de importación y desde que se amplió la planta que ahora incluye todos los procesos de fabricación, BMW fabrica en dicho país la berlina de la serie 3 para el mercado local y para la exportación a todo el mundo. Tratándose de un «local player» de gran reputación, la fabricación dentro del país ha contribuido al aumento de ventas en Sudáfrica, donde se venden en total entretanto 20.000 unidades de todas las series de la marca BMW.

Producción de BMW en los EE.UU.: la puerta de entrada para acceder al mayor mercado automovilístico.

La decisión de contar con una fábrica propia en los EE.UU. marcó un hito importante en el año 1992. En el año 2004, es decir, tan sólo 12 años después de tomar la decisión de contar con una fábrica nueva en Spartanburg (Carolina del Sur), las ventas de la marca BMW aumentaron de 50.000 a 


más de 260.000 unidades. Esta evolución fue acelerada por la fabricación 
en el propio país, con lo que los EE.UU. se transformaron en el mercado individual más grande del mundo para BMW. Desde la inauguración de la planta en el año 1994, se duplicó la capacidad de producción que ahora asciende a 140.000 unidades anuales. 

Abordar los mercados asiáticos que tienen grandes perspectivas 
de crecimiento. 

En la década de los años ochenta se dieron los primeros pasos en el continente asiático. En esta región del mundo, el BMW Group tiene dos plantas de ensamblaje tipo CKD en cooperación con otras empresas 
y una planta tipo CKD propia en Rayong (Tailandia). Además, el BMW Group también está presente en China desde 2004. En este mercado, que ofrece 
las perspectivas de crecimiento más acentuadas de todo el mundo, BMW tiene un joint venture con Brilliance China Automotive Holdings y fabrica vehículos de la marca BMW en Shenyang, destinados al mercado chino. 
Al igual que en los EE.UU., BMW espera alcanzar también en China una mayor cuota del mercado a largo plazo, no por último gracias a la fabricación en el propio país.

Legado británico: fabricación del MINI en Gran Bretaña. 

La marca MINI está firmemente arraigada en Gran Bretaña desde hace cuarenta años. Además, Gran Bretaña es el mercado individual más grande para automóviles MINI. Ello significa que la producción del MINI en Oxford 
no solamente es expresión del reconocimiento del carácter británico de la identidad de la marca, sino que, además, es expresión de la aplicación consecuente de una estrategia exitosa: «La producción en función del mercado». Por ello, el BMW Group invertirá en la planta de Oxford 
100 millones de libras esterlinas más entre los años 2005 y 2007, para que la fábrica pueda enfrentarse a mediano y largo plazo a los retos que plantea 
el mercado y para estar a la altura de las expectativas que despierta la marca.

Nueva planta de BMW en Leipzig: decisión en favor de Alemania como emplazamiento industrial. 

Para BMW, Alemania y Europa siguen constituyendo la región de mayores ventas. Por ello, no es más que consecuente y correcto haber decidido construir la nueva planta en Europa. La decisión en favor de Alemania demuestra que Alemania sigue siendo un emplazamiento industrial atractivo, a pesar de los altos salarios y de los elevados costos salariales complementarios. Estas supuestas desventajas se compensan mediante una buena infraestructura y el alto nivel de cualificación de la mano de obra.

2. 
Producción eficiente: 
versatilidad, el criterio prioritario.

La versatilidad y la disponibilidad de redes de alto rendimiento son los pilares que sostienen los procesos de fabricación diarios del BMW Group.

Gran versatilidad mediante «estructuras que respiran». 

La empresa únicamente puede estar a la altura de sus propias aspiraciones 
de ser líder en la fabricación de productos selectos, si en la red de producción dispone de lo que se llaman «estructuras que respiran», es decir, estructuras capaces de reaccionar rápidamente y con la debida flexibilidad en función de las modificaciones que experimenta el mercado y según los deseos específicos expresados por los clientes. Considerando que la competencia es cada vez más dura, es necesario disponer de buenos productos de 
alta calidad y, además, colocarlos rápidamente en el mercado, respetando las preferencias de los clientes. Adicionalmente, una red de producción tiene 
que ser capaz de tener en cuenta una demanda creciente de vehículos fabricados de modo personalizado, de una amplia gama de variantes y de productos y procesos más complejos. 

Mediante estructuras versátiles, aprovechar al máximo las capacidades instaladas.

Cada planta del BMW Group fabrica, por lo general, como mínimo dos modelos o variantes, con el fin de aprovechar óptimamente las capacidades instaladas en caso de producirse oscilaciones en la demanda de determinados modelos. En principio, las plantas son suficientemente versátiles como para fabricar modelos adicionales, incluyéndolos en los procesos de producción normales. 

Los ejemplos de las plantas de Dingolfing y de Ratisbona demuestran cómo funciona una «estructura que respira»: en la planta de Dingolfing se fabrican normalmente modelos de las series 5, 6 y 7 de BMW. Pero, si es necesario, también pueden fabricarse adicionalmente modelos de la serie 3, que actualmente se producen principalmente en las plantas de Munich, Leipzig, Ratisbona y Rosslyn. Así sucedió entre los años 1998 y 2000. Cuando aumentó la demanda del BMW Serie 3, fue necesario disponer de una mayor capacidad de producción. En tan sólo seis meses, la planta de Dingolfing fue 

capaz de hacerse cargo de la producción adicional de aproximadamente 70.000 unidades anuales de la serie 3. Por otro lado, en la planta de 
BMW de Ratisbona, se fabrican en secuencias indistintas modelos de las series 1 y 3 de BMW y, además, el M3.

Instalaciones y estructuras versátiles para integrar nuevos modelos con mayor facilidad. 

Siendo un fabricante de productos selectos, el BMW Group tiene que detectar precozmente las tendencias que se ponen de manifiesto en el mercado 
y en el mundo tecnológico para considerarlas debidamente en los procesos de desarrollo de modelos posteriores y adaptar las estructuras en las fábricas. Por ello, las secciones de montaje fueron configuradas de tal modo que permiten la fabricación de modelos sucesores sin ser necesario modificar substancialmente las estructuras existentes. Así, un cambio de modelo puede llevarse a cabo sin mermar considerablemente la cantidad de automóviles fabricados. Además, estas estructuras permiten producir derivados de las series en cualquier momento posterior, recurriendo a las instalaciones existentes. 

Tendencia en favor de una cinta principal neutral, apropiada para todas las variantes. 

La «cinta principal neutral» es fundamental en este contexto. Utilizando las tecnologías más avanzadas y recurriendo a sofisticados procesos de logística, es posible efectuar el montaje de grupos según las preferencias específicas de los clientes; a continuación, estos módulos se entregan en la cinta de montaje principal «en la secuencia justa». De esta manera es posible fabricar diversos modelos con mayor flexibilidad en una sola cinta, por lo que se aprovechan mejor las instalaciones de la fábrica. Este sistema ya se utiliza en la fábrica de BMW de Ratisbona y en la nueva planta de BMW de Leipzig vuelve a marcar un nuevo listón de referencia en esta materia. 

Modelos flexibles de jornada laboral para aumentar el rendimiento económico.

Para que una planta funcione de modo eficiente, es indispensable aprovechar al máximo sus instalaciones. El BMW Group alcanza esta meta aplicando, entre otros, modelos innovadores de jornadas laborales. Concretamente se desacopla el horario de trabajo personal del horario de funcionamiento de 
las máquinas, con lo que la empresa tiene la posibilidad de reaccionar de modo flexible a cualquier oscilación que experimenta la demanda. Mientras que hace veinte años aún se aplicaban horarios fijos de 80 horas semanales de funcionamiento de las fábricas del sector automovilístico en general, 
en la planta de Ratisbona se introdujeron cuentas de horario laboral ya en el año 1986, alcanzándose 99 horas de funcionamiento semanal. 


La nueva planta de BMW de Leipzig fue concebida de acuerdo con la «fórmula laboral de BMW», con la que es posible aumentar considerablemente el nivel de productividad. Partiendo de las 38 horas semanales establecidas por convenio colectivo, el sistema consigue aumentar significativamente el horario de funcionamiento de las máquinas, logrando compensar la desventaja competitiva que significan los salarios más altos y los horarios de trabajo más cortos, usuales en Alemania. Dependiendo de las necesidades, este modelo consigue adaptar escalonadamente el horario de funcionamiento de la fábrica desde 60 hasta 140 horas semanales. 

La cooperación con empresas externas permite ampliar 
los recursos propios.

Con el fin de colocar determinados productos más rápidamente en 
el mercado y conseguir así una ventaja frente a la competencia, la empresa también recurre a redes externas. Concretamente, el BMW Group coopera con Magna Steyr Fahrzeugtechnik de Graz (Austria) para poder ofrecer a sus clientes más rápidamente el BMW X3.

Esta cooperación alivia las estructuras propias del consorcio y amplía la capacidad de producción en la propia empresa. En concordancia con la filosofía del consorcio, los conocimientos técnicos que acuñan la imagen de la marca, las actividades de control y evaluación en relación con el diseño, 
los motores, las pruebas, las compras y el servicio técnico, siguen siendo responsabilidad de la empresa. Sólo así se tiene la seguridad que cada 
BMW es un BMW genuino.

3. 
El cliente, lo más importante: 
cumplir plazos de entrega 
y máxima versatilidad para permitir modificaciones.

El proceso de ventas y producción orientado hacia el cliente (KOVP, según 
las siglas en alemán) del BMW Group sigue siendo un listón de referencia en el sector automovilístico y tiene la finalidad de obtener un máximo grado de flexibilidad aceptando modificaciones deseadas por los clientes, acelerar los procesos de producción y respetar los plazos de entrega acordados. 
El proceso KOVP optimiza toda la cadena de producción, desde el pedido hasta la entrega de automóviles y motocicletas, y se rige por los deseos específicos expresados por los clientes. Gracias a la óptima conjunción de fabricación, logística y ventas, cada cliente recibe su vehículo puntualmente 
en la fecha acordada. 

Para que funcione bien el proceso KOVP, es indispensable disponer de procesos estandarizados en el sector de fabricación de carrocerías, contar con un proceso de producción muy versátil y, además, ofrecer el sistema 
de pedidos online, algo que la empresa hace desde el año 1998. De esta manera, el concesionario tiene la posibilidad de presentarle al cliente su coche en pantalla e indicarle la fecha de su fabricación y confirmar definitivamente la fecha de entrega. Una vez realizado el pedido, se reserva de inmediato un lugar dentro del proceso de producción y se informa a la logística. Ello significa que el proceso KOVP es transparente para los integrantes internos de la 
red de producción y, además, para los proveedores, por lo que los procesos de abastecimiento y producción resultan fiables.

Modificaciones a corto plazo, hasta seis días antes del inicio de la fabricación.

Una de las grandes ventajas que tiene el proceso KOVP para el cliente es 
la posibilidad de realizar cambios a corto plazo. El cliente puede pedir 
una modificación de la variante de la carrocería, del motor, del color y del equipamiento hasta seis días antes de iniciarse el montaje de su coche. 
La importante cantidad de 140.000 modificaciones al mes indica que los clientes saben apreciar esa versatilidad y que, efectivamente, la aprovechan. 
Y esos cambios no inciden negativamente en el cumplimiento de la fecha 
de entrega acordada. 

El proceso KOVP se aplica actualmente en relación con todos los modelos de las marcas BMW y MINI. Con él fue posible reducir en diez días el plazo comprendido entre la planificación concreta de la fabricación de un vehículo y su envío a los concesionarios del país correspondiente. Antes del proceso KOVP, ese plazo era aún de 28 días. 

Estandarización de la fabricación de carrocerías. Personalización 
en el montaje. 

Desde que se aplica el proceso KOVP, la carrocería ya pintada se considera una pieza proveniente de un proveedor interno. Para que funcione el proceso KOVP, fue necesario reducir drásticamente la cantidad de variantes de las carrocerías. Mientras que de la generación anterior de la serie 3 había hasta 100 variantes diferentes de los bajos de la carrocería (en función de los motores y del equipamiento), del modelo actual sólo hay cuatro variantes: 
con volante a la izquierda, con volante a la derecha, con techo practicable 
o sin él. Las carrocerías pintadas pasan a un almacén intermedio y llegan a la línea de montaje en el momento en que se recibe el pedido de la variante correspondiente. Sólo entonces se aplica el número de chasis y sólo a partir de ese momento, el coche se transforma en aquél que ha pedido un cliente determinado. El traslado de las operaciones de personalización de los coches a la sección de montaje permite tener en cuenta los deseos de modificación del cliente hasta poco antes de iniciarse el proceso de montaje como tal. 

Esta aligeración de la cadena de procesos ofrece ventajas tanto a la empresa como al cliente. Por un lado, es posible considerar a corto plazo las modificaciones que aún quiera realizar el cliente, sin por ello poner en peligro la fecha de entrega, y, por otro lado, el BMW Group se beneficia en la medida en que dichos cambios suelen significar que los clientes optan por adquirir equipos de mayor valor. Además, el proceso KOPV consigue que los procesos de logística y producción sean más fiables, no solamente en BMW y en 
el BMW Group en general, sino también en las plantas de los proveedores. 

4. 
Los negocios se hacen con personas: 
los recursos humanos garantizan 
el éxito.

Además de los procesos laborales eficientes y la utilización de equipos y máquinas de avanzada tecnología, el ser humano juega un papel prioritario durante la fabricación de los productos selectos del BMW Group. Cada persona es una parte importante de la red de producción y, a fin de cuentas, cada uno es responsable de la alta calidad de los productos. Esta gran responsabilidad individual, el constante control de la calidad del trabajo, la voluntad de cada uno de adquirir una cualificación profesional superior para abordar tareas nuevas, son parte de la cultura de la empresa, con la que se identifican todos los integrantes de la plantilla.

Siendo la parte inteligente de la red, los empleados garantizan la transferencia de conocimientos más allá de las fronteras de la fábrica. Además, con su dedicación al trabajo, consiguen que al inaugurarse una fábrica o al lanzarse al mercado un modelo nuevo, todo funcione desde el primer momento puntualmente y con la calidad exigida. 

El BMW Group: una empresa en la que los empleados se sienten 
a gusto en todo el mundo.

Según las comparaciones internacionales, el BMW Group es una de las empresas que mayor satisfacción depara a sus empleados. Así lo confirman la mínima cuota de fluctuación del personal y las más de 230.000 solicitudes de trabajo que la empresa recibe cada año.

Modelos de jornada laboral flexible: ventajosos para la empresa 
y para los empleados.

La política sostenible de recursos humanos que lleva a cabo la empresa redunda en más de 300 modelos de jornada laboral, estancias laborales en el extranjero, cooperación con escuelas técnicas superiores y universidades, numerosos cursos de formación y perfeccionamiento profesional y, además, en la cuota femenina más alta de toda la industria automovilística. En estas condiciones, la empresa es capaz de aprovechar al máximo sus recursos materiales y humanos, pudiendo reaccionar flexiblemente a las oscilaciones que experimenta el mercado y, a la vez, respetando las exigencias específicas de sus empleados. 

La cuenta de horas de trabajo es un módulo esencial de los modelos de jornada laboral. Con ella es posible compensar oscilaciones que se producen en diversas temporadas y, además, permite asegurar los puestos de trabajo. Dependiendo de la cantidad de trabajo, cada empleado puede tener un saldo positivo o negativo de hasta 200 horas de trabajo en su cuenta. La política de recursos humanos del BMW Group se completa mediante otras modalidades de trabajo, entre ellas horario flexible, jornada de trabajo parcial, job sharing (compartir puestos de trabajo), trabajo a distancia y bloques de tiempo libre (días sabáticos).

Modelos hechos a medida para cada emplazamiento y cada empleado.

La planta de BMW en Ratisbona es pionera en materia del horario laboral flexible, ya que dicho modelo se introdujo en el año 1986. La nueva planta de BMW en Leipzig continúa por ese mismo camino. La «fórmula laboral de BMW» permite una adaptación continua del horario de funcionamiento de la fábrica entre 60 y 140 horas semanales, dependiendo de la cartera de pedidos. La planta de BMW en Berlín, por lo contrario, compensa los cambios de la demanda de motocicletas debido a las temporadas del año, 
aplicando un modelo propio. Durante la primera mitad del año se trabaja en turnos prolongados y más horas semanales, además de aplicarse un modelo de cuatro turnos. Así se aumenta considerablemente el nivel de productividad. En la segunda mitad del año se compensa el saldo de las cuentas laborales con turnos más cortos y semanas de cuatro días de trabajo. 

5. 
Red exitosa: 
las plantas del BMW Group.

El BMW Group tiene actualmente 22 emplazamientos fabriles en doce países. La red de producción incluye ocho plantas para la fabricación de automóviles 
y motos de la marca BMW, una en Oxford para la marca MINI y el centro de manufacturación de Rolls-Royce en Goodwood (Inglaterra). Las tres fábricas de motores en Austria, Inglaterra y Brasil y, además, la fábrica de motores 
de BMW en Munich suministran los propulsores más diversos a las respectivas plantas. La red de producción incluye la fábrica de componentes en Landshut, Swindon (Inglaterra) y Eisenach. Siempre que el BMW Group lo considere oportuno, también se coopera con otras empresas para la fabricación de serie de determinados tipos de vehículos, tal como sucede, 
por ejemplo, con el BMW X3 que se fabrica en la ciudad austríaca de 
Graz en la planta de Magna Steyr Fahrzeugtechnik. 

Con el fin de evitar las altas barreras arancelarias existentes en determinados mercados que, sin embargo, tienen un considerable potencial de crecimiento, BMW también tiene plantas de ensamblaje tipo CKD (Completely Knocked Down). En estas plantas se montan los grupos importados, agregándoles componentes provenientes de proveedores establecidos en el país en cuestión. BMW dispone, por ejemplo, de una planta tipo CKD en Rayong (Tailandia) para el ensamblaje de modelos de las series 3, 5 y 7 de BMW.

Todas las plantas que tiene el BMW Group en todo el mundo se rigen por los mismos estándares de calidad, seguridad y ecología. 

La red de producción: uno para todos, todos para uno.

Mientras que antes cada una de las plantas buscaba las soluciones más apropiadas de modo aislado, en la actualidad prima la idea de la red. 
Las plantas del BMW Group se apoyan y complementan entre sí y todas buscan la solución más eficiente para toda la red. Ello sólo es posible si se realizan análisis de «best practice» en cada una de las plantas para establecer estándares que entonces son válidos para todas. Además, las soluciones 
que se aplican deben ser beneficiosas para la red en su conjunto.

En ese sentido, cada uno de los emplazamientos ayuda a los demás cuando se inicia la fabricación de un nuevo modelo. Por ejemplo, la planta de BMW en Ratisbona ayudó a la de MINI en Oxford cuando allí se empezaron a fabricar los modelos MINI y MINI Cabrio. La razón es evidente: en la fábrica de Ratisbona se producen numerosas variantes de la serie 3, por lo que allí se ha acumulado mucha experiencia en materia de inicio de la producción en 
serie, también y precisamente en lo que se refiere a modelos descapotables.

Las plantas del BMW Group:

Planta de BMW en Munich, Alemania.

Productos: BMW Serie 3, motores diesel de 4 cilindros, motores de gasolina de 6, 8 y 12 cilindros, motores M.

En la fábrica original de BMW, que fue inaugurada en el año 1922 en la 
parte norte de la periferia de Munich, primero se fabricaron motores de aviones y motocicletas de la marca BMW. En 1952 empezó la fabricación de automóviles. Desde entonces, en dicha planta se han fabricado más de siete millones de automóviles BMW. La fábrica de Munich es en la que se inicia 
la fabricación de la quinta generación del BMW Serie 3. En la actualidad, esta planta con infraestructura que fue creciendo en el transcurso del tiempo, 
se encuentra en medio de la capital bávara, muy cerca del centro de investigación e innovación (FIZ) del BMW Group. En ella trabajan más 
o menos 10.000 personas de 50 naciones. 

Planta de BMW en Dingolfing, Alemania.

Productos: series 4, 6, 7 de BMW, M5 y M6.

BMW AG adquirió en 1967 la empresa Hans Glas GmbH con el fin de ampliar su capacidad de producción y un año después construyó una nueva planta 
de fabricación de automóviles en la localidad de Dingolfing. En la época de la crisis energética, BMW empezó a fabricar en 1973 automóviles de la 
marca BMW en esa planta, a pesar del escepticismo expresado por numerosos expertos. En la actualidad, la fábrica de Dingolfing cuenta con 22.000 empleados y es el emplazamiento fabril más grande del BMW Group. Gracias a los procesos y las instalaciones sumamente versátiles, es posible emplear la misma línea de fabricación para producir los modelos BMW de las series 5, 6 y 7. Además, en dicha planta también se fabrican las carrocerías para los automóviles de la marca Rolls-Royce, para lo que se cuenta con un «Aluminium-Center of Competence» propio. Adicionalmente se fabrican componentes de chasis que se suministran a todas las plantas de montaje de BMW. Asimismo, la central de distribución de piezas del BMW Group está integrada en esta planta. 

Planta de BMW en Ratisbona, Alemania.

Productos: series 1 y 3 de BMW, M3.

En la década de los años ochenta resultó necesario volver a ampliar las capacidades de producción debido al éxito que tuvo la serie 3. La empresa optó por Ratisbona y la nueva planta empezó a funcionar en el año 1986. Desde entonces, allí se fabricaron más de tres millones de automóviles de la marca BMW. En la fábrica de BMW en Ratisbona se implantó un modelo 
de horarios de trabajo flexibles, marcando una nueva referencia en el sector automovilístico. Con cuatro días de trabajo para los operarios y seis días de funcionamiento de las máquinas en la fábrica, la planta consiguió aumentar el nivel de aprovechamiento de las instalaciones en hasta un treinta por ciento. En esta planta de BMW, que ocupa el segundo lugar por su tamaño, trabajan unas 10.000 personas (incluyendo Wackersdorf) en una cinta apropiada 
para la fabricación indistinta de diversos modelos: el BMW Serie 1, la berlina (también de tracción total), el coupé y el descapotable de la serie 3 y, 
además, el BMW M3, tanto para clientes individuales como para las flotas de autoridades públicas. 

Planta de BMW en Spartanburg, EE.UU.

Productos: BMW Z4 y X5.

La planta de BMW en Spartanburg (Carolina del Sur, EE.UU.) es el mejor ejemplo del éxito de la estrategia que consiste en llevar la producción hacia donde está el mercado. Porque desde que se inició la producción en Spartanburg en el año 1994, EE.UU. se transformó en el mercado individual más grande para la marca BMW. Aproximadamente 4.600 personas se encargan de producir diariamente más de 500 vehículos de las series X5 y Z4. Actualmente se trabaja seis días a la semana en Spartanburg y las instalaciones funcionan unas 110 horas por semana. La peculiaridad de esta planta consiste en que fue la primera en incluir bajo un solo techo las tres secciones básicas de la producción automovilística, es decir, fabricación de carrocerías, sección de pintura y sección de montaje.

La planta de BMW en Leipzig, Alemania. 

Productos: BMW Serie 3.

La fábrica más nueva de BMW establece un nuevo listón de referencia, tanto por su arquitectura como por configuración. Las secciones de carrocería, pintura y montaje están agrupadas alrededor de un edificio central, por lo que la fábrica puede ampliarse posteriormente en diversas direcciones. 
La inversión inicial ascendió a 1.300 millones de euros, empleados para crear 

estructuras muy versátiles e instalar los equipos más modernos del mundo. En el recinto de la fábrica se crearán a largo plazo más de 5.000 puestos 
de trabajo. Los procesos flexibles permiten una adaptación continua de los horarios de funcionamiento de las instalaciones entre 60 y 140 horas semanales. La planta de Leipzig es, por lo tanto, extremadamente versátil, 
lo que permitiría fabricar otros modelos además de la serie 3, 
en caso de resultar necesario.

El esquema de la planta de Leipzig constituye toda una novedad, ya que ha sido configurada como los dedos de una mano o como un peine, por lo 
que los proveedores pueden acceder directamente a la cinta de montaje «en la secuencia justa». Este plano de la planta permite, además, efectuar las operaciones de montaje de modo muy versátil y con la perspectiva de ampliar las instalaciones de modo muy sencillo. La fábrica de Leipzig empezó 
a funcionar el 1 de marzo de 2005, cuando se inició la fabricación de serie del BMW Serie 3.

Planta de BMW en Rosslyn, Sudáfrica.

Productos: BMW Serie 3. 

La planta de Rosslyn se encuentra cerca de Pretoria y fue el primer emplazamiento del actual BMW Group en el extranjero. Se inauguró en el año 1973 en calidad de planta de ensamblaje tipo CKD y hasta el año 1996 
se fabricaron allí automóviles de todas las series de BMW para el mercado nacional. Tras eliminarse las barreras arancelarias, la planta fue transformándose hasta llegar a ser una fábrica completa en 1997 para las berlinas de la serie 3. En la actualidad, unas 2.600 personas fabrican 
en Rosslyn berlinas de la serie 3 de BMW para el mercado local y para la exportación mundial. Los coches provenientes de esta planta se envían, 
por ejemplo, a los EE.UU., Japón, Australia, Nueva Zelanda y a los estados 
al sur del Sáhara.

BMW Brilliance Automotive Shenyang, China (joint-venture).

Productos: series 3 y 5 de BMW.

Desde el año 2004 se fabrican automóviles de la marca BMW en la planta de Shengyang, al noreste de China. La planta completa, resultado de un joint venture con Brilliance China Automotive Holdings Limited, incluye todas las secciones básicas necesarias (carrocería, pintura y montaje). En ella se producen coches de la marca BMW para el mercado chino. Esta planta representa para el BMW Group un importante punta de lanza para abordar el mercado que tiene las mejores perspectivas de crecimiento del mundo. 

La planta de BMW en Berlín, Alemania.

Productos: motocicletas BMW.

La fábrica de BMW en Berlín es una de las más tradicionales del BMW Group. La historia de la planta de Munich empezó en 1939 con la fabricación de motores. En esa planta se empezaron a fabricar motocicletas en 1949, hasta que se trasladó la producción de Munich a Berlín en 1969. En la planta berlinesa se fabrican actualmente todos los días hasta 500 motos de diversas series con motores de 1, 2 y 4 cilindros. Los aproximadamente 2.600 operarios de esta planta también fabrican componentes de automóviles desde el año 1979, por ejemplo discos de freno para diversos modelos de BMW.

Planta del BMW Group en Oxford, Gran Bretaña. 

Productos: MINI One, Cooper, Cooper S y MINI Cabrio.

Más o menos 4.500 personas fabrican durante siete días a la semana modelos de la marca MINI de acuerdo con las preferencias específicas de cada cliente. Desde el lanzamiento del MINI al mercado en el año 2001, 
pudo aumentarse la cantidad prevista de 100.000 unidades anuales a las casi 190.000 unidades que se fabricaron en el año 2004 gracias a la gran demanda mundial. El BMW Group invertirá más de 100 millones de libras esterlinas adicionales en la planta de Oxford hasta el año 2007 con el fin de corresponder a las exigencias que plantearán los mercados y la marca MINI. Estas inversiones tienen la finalidad de flexibilizar aún más los procesos de producción del MINI. Esta inversión implicará la creación de 200 puestos de trabajo nuevos. 

Manufactura de Rolls-Royce en Goodwood, Gran Bretaña.

Productos: Rolls-Royce Phantom.

En el centro de manufacturación de Rolls-Royce se mantiene la tradición 
de la fabricación de coches a mano, aunque con el apoyo de herramientas y tecnologías de precisión extremadamente modernas. Gracias a esta combinación, el nivel de calidad obtenido es único en la centenaria historia 
de la marca. Los 450 operarios altamente cualificados fabrican el Rolls-Royce Phantom de acuerdo con las preferencias específicas expresadas por los clientes.

Planta de BMW en Steyr, Austria.

Productos: motores de gasolina de 6 cilindros, motores diesel 
de 4 y 6 cilindros.

La planta austríaca fue inaugurada en 1979 y actualmente es la fábrica de motores más grande del BMW Group. Además, esta planta es el centro 
de desarrollo de motores diesel de BMW de todo el consorcio. Desde Steyr se suministran motores y piezas de motores para modelos de todas las 
series de BMW a las demás plantas de fabricación de coches y motores de la marca. Las partes principales de los motores, por ejemplo cárter del cigüeñal, cigüeñales, culatas y bielas son de fabricación propia. Estas piezas son producto de la competencia profesional que en materia de motores tiene BMW y que redunda en propulsores de excelente calidad. Más de 
2.600 personas fabrican diariamente aproximadamente 3.000 motores. 
El BMW Group invertirá a partir de 2005 otros 300 millones de euros en la planta de Steyr, con el fin de aumentar la capacidad de producción y 
conseguir que los procesos sean más versátiles.

Planta de motores de BMW en Hams Hall, Gran Bretaña.

Productos: motores de gasolina de 4 cilindros.

La fábrica de motores en la que unas 600 personas producen todos los motores de gasolina de BMW con el sistema VALVETRONIC de regulación plenamente variable de las válvulas, es parte de la red de producción 
desde el año 2001. Desde esta planta se suministran motores a las fábricas de Munich, Ratisbona, Leipzig, Rosslyn y Spartanburg. En Hams Hall también se montarán los motores de gasolina de la siguiente generación de modelos MINI.

Planta de BMW en Landshut, Alemania. 

Productos: componentes de material sintético, piezas de fundición 
de aleación ligera, ejes articulados, motores de recambio.

Unas 3.300 personas producen en Landshut componentes de motores de fundición de aleación ligera, piezas de material sintético para el habitáculo y el exterior de los coches y, además, ejes articulados y motores de recambio. Además, en esta planta también se encuentra la sección de fundición para la Fórmula 1. Los componentes fabricados en Landshut se utilizan casi en 
todos los modelos del BMW Group. La planta incluye el centro de innovación y tecnología (LITZ). Este centro es el eslabón que une el desarrollo de automóviles con la fabricación de componentes y se ocupa del desarrollo 
de materiales y procesos de fabricación innovadores. 

La planta de BMW en Eisenach, Alemania.

Productos: fabricación de herramientas.

Unas 250 personas producen herramientas para la fabricación de piezas medianas y grandes de carrocería. La planta fue inaugurada en 1992 y se ha especializado también en la fabricación de modelos de diseño, prototipos 
de herramientas y piezas, además de piezas de chapa para series pequeñas.

Planta del BMW Group en Swindon, Gran Bretaña.

Productos: piezas de carrocería prensadas y componentes de acero.

Aproximadamente 1.500 personas fabrican en Swindon piezas prensadas 
de acero para estructuras de carrocerías y chapas exteriores. Por ejemplo, los componentes de carrocería específicos para el MINI Cabrio, que se envían premontados a la planta de Oxford. Dentro del futuro «triángulo de fabricación de MINI en el Reino Unido», las plantas de Swindon y Hams Hall se ocuparán de la fabricación de buena parte de las piezas prensadas de la carrocería y de diversos componentes, así como de todos los motores de gasolina para el MINI que se fabrica en Oxford.

Planta Magna Steyr Fahrzeugtechnik (Austria) de fabricación 
por encargo.

Productos: X3.

El BMW X3 se fabrica por encargo en la planta de Magna Steyr Fahrzeugtechnik en la localidad austríaca de Graz. Para garantizar que el X3 corresponda a la reconocida calidad de BMW, se instaló en dicha 
planta una línea de fabricación de acuerdo con los estándares de BMW. 

Fábrica de motores Curitiba, Brasil (joint-venture).

Productos: motores de gasolina de 4 cilindros para MINI.

Los motores de gasolina para los modelos MINI de la generación actual provienen de la fábrica de motores de Curitiba, que se encuentra en el sur de Brasil. Esta planta funciona desde 2001 en cooperación con DaimlerChrysler. 

Plantas de ensamblaje tipo CKD («Completely Knocked Down»). 

Disponiendo de una planta en determinados mercados importantes, es posible esquivar las trabas comerciales que se explican por la aplicación de aranceles aduaneros muy altos a la importación de vehículos completos. 
En esos mercados, el BMW Group dispone de plantas de ensamblaje tipo «Completely Knocked Down». En estas plantas se montan los vehículos incluyendo piezas de fabricación nacional. El montaje se realiza de acuerdo con los altos estándares de calidad del BMW Group.

En la actualidad, el BMW Group tiene plantas de este tipo en Rayong (Tailandia), donde se producen los modelos de las series 3, 5 y 7 de BMW. 
En las plantas de Kaliningrado (Rusia), El Cairo (Egipto), Yakarta (Indonesia) 
y Kuala Lumpur (Malasia) se ensamblan modelos de las series 3 y 5 de 
BMW en cooperación con empresas externas.

6. 
Equipo exitoso: 
desarrollo y producción.

Las secciones de desarrollo y de producción cooperan estrechamente en 
una fase muy precoz del proceso de generación de productos nuevos. 
Ambas partes asumen la responsabilidad de la implementación de todos los proyectos de automóviles y, además, de la calidad y fiabilidad de los automóviles entregados a los clientes. Esta cooperación en una fase tan temprana garantiza, además, que cada coche nuevo pueda integrarse rápidamente en el proceso de producción de cada una de las plantas, con lo que la producción en serie puede iniciarse sin problemas. 

Inicio fiable de la fabricación en serie gracias a las pruebas en realidad virtual.

El desarrollo de un automóvil nuevo y de las correspondientes instalaciones de fabricación, sería inconcebible hoy sin la utilización de medios 
virtuales como programas de diseño CAD y de modelos de simulación muy sofisticados. Únicamente recurriendo a los datos digitalizados de los 
coches es posible concebir la configuración de las instalaciones de fabricación, comprobando virtualmente el buen funcionamiento de cada uno de los procesos parciales. 

Sin embargo, primero hay que controlar si un nuevo modelo efectivamente puede fabricarse del modo previsto. Estos estudios se realizan primero utilizando modelos virtuales. De esta manera es posible detectar precozmente posibles áreas críticas, por lo que los prototipos reales alcanzan desde un principio un alto grado de madurez.

La fabricación virtual de vehículos es una simulación del montaje del coche, incluyendo trabajos de mantenimiento y reparación. Los modelos CAD 
de las herramientas y equipos necesarios y, también, de las estructuras e instalaciones en general, permiten analizar detalladamente en fábricas virtuales aplicando criterios ergonómicos antes de existir realmente las instalaciones. 

7. 
Preparados para el futuro: 
procesos innovadores, nuevas tecnologías de producción.

Los expertos del BMW Group analizan y desarrollan para cada proyecto automovilístico el concepto apropiado para la utilización de materiales ligeros y de materiales innovadores. El criterio principal consiste en reducir el peso 
y ahorrar energía, aunque siempre considerando las ventajas constructivas 
y funcionales en relación con la agilidad y el dinamismo del vehículo. 

Al desarrollar conceptos de construcción ligera inteligente, el BMW Group puede recurrir a una amplia gama de ingenio innovador, competencia 
en materia de fabricación, experiencia fundada y capacidad de control de procesos, cualidades que tienen los expertos que trabajan en toda la red 
de desarrollo y producción.

Combinación de magnesio y aluminio: líder tecnológico mediante conocimientos técnicos propios en materia de fabricación.

BMW ha abierto un nuevo capítulo de la historia de fabricación de motores con el primer cárter del cigüeñal de magnesio y aluminio. A pesar de aumentar la potencia, el nuevo motor pesa unos 10 kilogramos menos que su antecesor. El nuevo cárter es aproximadamente un 25 por ciento más ligero que una pieza comparable de aluminio e, incluso, un 57 por ciento más 
liviano que un cárter de fundición gris. Aunque es cierto que el magnesio es un metal extremadamente liviano, no es apropiado para superficies de fricción y tampoco se puede utilizar para el paso de agentes refrigerantes. Por ello, 
los ingenieros del BMW Group desarrollaron una pieza que combina el cárter de magnesio con fundición de aluminio embutido. 

La técnica de los procesos y de la producción proviene del centro de innovación y tecnología de la planta de BMW de Landshut (LITZ). En esta planta se amplió la fundición de aleaciones ligeras para permitir la producción en serie. Las máquinas de fundición inyectada son de las más grandes del mundo.

Tecnología de la Fórmula 1 en Landshut y sinergias para 
el desarrollo de productos de serie.

Los expertos de la planta de BMW en Landshut no solamente son competentes en materia de fundición de piezas complejas previstas para la fabricación en serie, sino que también están a cargo de la producción de componentes para los motores de la Fórmula 1. En la moderna sección de fundición con molde de arena se fabrican el cárter del cigüeñal y las culatas 
de los motores F1 de BMW. Las más de 5.000 piezas de un motor F1 albergan un amplio trabajo de desarrollo y son expresión de la competencia profesional en materia de procesos de fabricación del experimentado 
personal de la empresa.

El método de fundición con molde de arena para los motores de la Fórmula 1 fue elegido porque ofrece un máximo grado de libertad en relación con 
el diseño de las piezas correspondientes y, además, porque permite efectuar modificaciones con mayor facilidad. Para aprovechar al máximo las posibles mejoras que ofrece este método, los ingenieros de la sección de fundición para la F1 desarrollan constantemente nuevas herramientas y procedimientos. De ello también se benefician el desarrollo y la producción en serie, ya que 
la sección de fundición también funciona como centro de prototipos para el desarrollo de nuevas piezas destinadas a la producción en serie. 

Plásticos reforzados con fibra de carbono para el proceso de fabricación industrial.

El BMW Group es precursor en materia de desarrollo y producción de estructuras de carrocería de materiales sintéticos reforzados con fibra de carbono. Este material ligero altamente resistente ya se utiliza de serie en el BMW M6. Los conocimientos técnicos en materia de métodos y producción provienen del centro de innovación y tecnología de Landshut (LITZ).

La planta de BMW en Landshut fabrica el techo del M6 de plástico reforzado con fibra de carbono visible. Es la primera vez que se produce una pieza 
de esta índole mediante un proceso de fabricación en serie automatizado. Primero se moldean varias capas del material de fibra de carbono. 
A continuación se impregnan de resina y finalmente se aplica una capa de barniz claro. En la planta de BMW en Dingolfing se unen mediante pegamento la carrocería y el techo, que pesa la mitad de un techo de acero, aunque su rigidez es la misma. 

También los paragolpes del BMW M6 son de material sintético reforzado 
con fibras de carbono. Estas piezas se fabrican en la planta del BMW Group de Landshut, aplicando un método de desarrollo propio. Otros componentes de construcción ligera del deportivo coupé son las chapas laterales 
delanteras de termoplástico y la tapa del maletero de material sintético moldeado por capas (sheet moulding compound) y reforzado con fibras. 

Competencia profesional en materia de aluminio y en métodos innovadores de unión de piezas.

Las carrocerías de las series 5 y 6 de BMW son de material mixto, ya que combinan acero altamente resistente con aluminio, creando una simbiosis que redunda en una construcción ligera, resultado de una amplia competencia profesional en materia de fabricación. Toda la parte delantera de estos modelos es de aluminio, con el fin conseguir una repartición ideal del peso entre los dos ejes. 

Esta parte delantera de construcción ligera de aluminio (GRAV, según las siglas en alemán) es todo un reto en términos de técnicas de fabricación. 
Para evitar la corrosión provocada por el contacto directo entre el acero y el aluminio, la parte delantera de aluminio se une en la planta de BMW 
de Dingolfing a la carrocería de acero mediante pegamentos aislantes y remaches que llevan un recubrimiento especial. 

Células de fabricación móviles para una mayor versatilidad 
en el sector de fabricación de carrocerías.

Las «células de fabricación estándar móviles» (Mobi-Cell), desarrolladas por el BMW Group, permiten desplazar rápida y económicamente estas células en la nave de fabricación de carrocerías. De esta manera es posible combinar varias células para formar secciones de fabricación más grandes y complejas. 
Así, en la sección de fabricación de carrocerías se tiene la posibilidad de iniciar la fabricación de otro modelo o de un modelo adicional en muy poco 
tiempo. Además, es posible trasladar células individuales de una planta a otra.

Cinta principal neutral para una mayor versatilidad en la sección 
de montaje.

La gran cantidad de variantes suele significar una variación considerable 
del tiempo necesario para las operaciones de montaje de diversos modelos. Al mismo tiempo, cada uno de los modelos es más complejo, por lo que 
las estructuras convencionales siempre son más complicadas y es cada vez más difícil controlar los procesos de modo eficiente. 

Creando nuevas estructuras en las secciones de montaje, el BMW Group soluciona este problema mediante la separación de las funciones de logística y de montaje, hasta ahora bajo un mismo techo. Ello significa que en la sección de montaje se encontrará preferentemente una cinta principal neutral y, además, el sector de control y acabado. Las operaciones de montaje de numerosas variantes de acuerdo con las especificaciones de los clientes se resumen en módulos para efectuar un montaje previo en los centros de abastecimiento. De esta manera se compensa en buena parte las oscilaciones de las operaciones de montaje que de otro modo se producirían en la 
cinta principal. Además, así es posible producir de modo más versátil varios modelos en una sola cinta principal, lo que significa que se aprovechan 
mejor las capacidades de producción instaladas.

8. 
Producción sostenible:
fabricación limpia.

Con el fin de tener éxito a largo plazo, las empresas tienen que trabajar con consciencia de responsabilidad ecológica y asumir responsabilidades frente 
a la sociedad en general. Considerando este criterio, el BMW Group está convencido que el éxito de una empresa y la gestión sostenible tienen que ir unidos. Por ello, el BMW Group aplica principios de sostenibilidad día a 
día en la empresa. En el sector de la producción, ello significa cumplir con los estándares ecológicos y la utilización cuidadosa de los recursos escasos disponibles.

Líder mundial en materia de gestión ecológica.

En 1999, el BMW Group fue la primera empresa del sector automovilístico que consiguió la certificación ecológica y de calidad uniforme y mundial 
para todas sus plantas. Además, el BMW Group es el primer y, hasta ahora, único fabricante de automóviles que no solamente aplica en todas sus 
plantas estándares ecológicos internacionales, sino que, adicionalmente, los ha adaptado a las exigencias específicas de cada una de las plantas, muy 
de acuerdo con lo especificado en la Agenda 21. 

Fabricación limpia («Clean Production»): la estrategia de fabricación sostenible del BMW Group.

El BMW Group se ha comprometido a respetar el criterio de «clean production» en los procesos de fabricación de vehículos, es decir, fabricarlos respetando el medio ambiente. En la empresa, el concepto de «clean production» significa aprovechar las posibilidades técnicas, económicas 
y ecológicas apropiadas para crear un proceso de producción eficiente 
y respetuoso del medio ambiente. 

Todos los empleados viven día a día la «clean production» en concordancia con las directivas ecológicas internacionales, ya sea utilizando de modo responsable y eficiente los recursos disponibles o recurriendo a procesos de fabricación optimizados según criterios ecológicos. Además, el BMW Group configura sus productos de acuerdo con criterios respetuosos del medio ambiente y, a largo plazo, trabaja en el desarrollo de innovadores propulsores para su fabricación en serie, como es el caso del motor de hidrógeno.

Pero la producción sostenible no se limita al interior de las plantas. Por ello, 
al elegir a los proveedores no solamente se aplican criterios de calidad y de competencia profesional; además, también se tienen en cuenta criterios sociales y ecológicos, criterios importantes para demostrar que se produce aplicando procesos respetuosos del medio ambiente. 

Ejemplos de la utilización cuidadosa de los recursos.

Aproximadamente una tercera parte de las aguas residuales de toda la empresa provienen de los centros de fabricación. Mediante la instalación de circuitos cerrados de refrigeración, la utilización del agua en circuitos especiales y con la instalación de depuradoras, fue posible reducir considerablemente el consumo de agua. Para ello se recurre a innovadoras tecnologías como la pintura en polvo. Con este método de aplicación de pintura no se producen ni aguas residuales, ni desechos de detergentes o disolventes. Esta tecnología respetuosa del medio ambiente ya se aplica en las plantas de Dingolfing, Ratisbona y Leipzig. Desde el año 2000, fue posible reducir en aproximadamente 25 por ciento el consumo de agua por vehículo en los procesos de fabricación (2000: 1,06 m³ por unidad fabricada; 2004: 0,79 m³).  

La utilización de pinturas al agua consiguió mejorar la calidad de los productos y, tan sólo en la planta de Dingolfing fue posible ahorrar hasta 40 toneladas de disolventes al año en la fabricación del BMW Serie 5.

Además de disponer de equipos de fabricación sumamente eficientes, el BMW Group apuesta cada vez más por tecnologías que permiten conectar 
y desconectar unidades consumidoras en función de las necesidades específicas. Adicionalmente se cuenta con instalaciones de recuperación de calor, aprovechamiento de calor y unidades generadoras de frío por absorción, para reducir adicionalmente el consumo primario de energía. De esta 
manera fue posible reducir el consumo de energía por cada vehículo en un 13,3 por ciento durante los últimos cuatro años. Además, en ese 
mismo tiempo, se redujeron las emisiones de CO2 en 15,3 por ciento.





































