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1. Herzlich willkommen im Werk Oxford  der BMW Group                                     Dr. Herbert Diess, Managing Director.
Um die Voraussetzungen zur Produktion des neuen MINI zu schaffen, waren umfangreiche Maßnahmen notwendig. Das gilt insbesondere für das Werk Oxford, für das ein in der Branche außergewöhnliches, in dieser Form bisher beispielloses Programm entwickelt wurde.

Die Entscheidung über eine Verlagerung der Produktion von Birmingham nach Oxford wurde im März 2000 getroffen. Zu diesem Zeitpunkt verblieben bis zum Beginn der MINI Vorproduktion lediglich neun Monate. Bis zum Beginn der Serienproduktion waren noch 13 Monate Zeit, wenn das geplante Datum des Vertriebsbeginns in Großbritannien, der 7. Juli 2001, gehalten werden sollte.

Innerhalb dieser Zeit musste die Produktion des Rover 75 nach Birmingham verlagert werden, und in Oxford waren Investitionen von £ 230 Mio. (rund DM 700 Mio.) vorzunehmen, um an diesem Standort die erforderlichen Voraussetzungen für die Produktion des neuen MINI zu schaffen.

Die 2.500 Mitarbeiter in Oxford sowie Kollegen aus der BMW Group, insbesondere jedoch in unserem Schwesterwerk Regensburg, mussten einen extrem anspruchsvollen Zeitplan einhalten, um einen pünktlichen Produktionsbeginn des MINI Cooper und des MINI One mit maximaler Produktqualität zu gewährleisten.

Gleichzeitig wurde mit den Gewerkschaften eine völlig neue, flexible Vereinbarung mit Elementen einer leistungsbezogenen Bezahlung abgeschlossen. Alle diese Voraussetzungen bilden ein Paket, mit dem eine bedarfsgerechte, an den Wünschen und Bedürfnissen der Kunden orientierte Produktion des MINI gewährleistet werden kann.

Ein Meilenstein war die planmäßige Vollendung der MINI Fertigungslinie im Januar diesen Jahres. Bei der Vorproduktion konnte ein hervorragendes Qualitäts​niveau erreicht werden, das den Standards der BMW Group voll und ganz entsprach. Das Werk Oxford ist vollständig in das Netzwerk der internationalen Produktionsstätten der BMW Group integriert.
Mit der Aufnahme der Produktion des MINI in Oxford begann ein neues, spannendes Kapitel in der Geschichte unseres Unternehmens. 88 Jahre nach der Herstellung des ersten Kraftfahrzeugs in Oxford durch William Morris wird damit die Geschichte der Automobilproduktion in dieser Stadt in das 21. Jahrhundert fortgeschrieben – mit einem Automobil, das international seinesgleichen sucht.

2. Investitionen in das Werk Oxford 
Der neue MINI wird im Werk Oxford der BMW Group - einer der weltweit modernsten Produktionsanlagen für Automobile - hergestellt. Das ist das Ergebnis eines Investitionsprogramms in Höhe von £ 230 Mio. (rund DM 700 Mio.).

Im Werk Oxford bestehen die technischen Voraussetzungen zur Herstellung von rund 100.000 MINIs pro Jahr. Um dies zu erreichen, wurde der Standort in zwei Stufen zu einer ‚state of the art’ Produktionsstätte ausgebaut. Das Werk beschäftigt zur Zeit 2.500 Mitarbeiter. Sie alle haben mit weitreichenden flexiblen Arbeitsverträgen in der britischen Automobil​industrie tarifpolitisches Neuland betreten. So gestatten die Schichtpläne beispielsweise bei Bedarf eine Sieben-Tage-Arbeitswoche. Für eine zweite Schicht werden zusätzlich 1.800 Arbeitskräfte benötigt.

Die Grundlagen für die Umgestaltung des Standorts schuf ein erstes Investitionsprogramm Mitte der 90er Jahre. Es hatte einen Umfang von £ 280 Mio. (rund DM 800 Mio.) und diente dem Bau einer neuen Lackiererei sowie umfangreicher Veränderungen im Karossenrohbau und in der Montage. 
Werkleiter Dr. Herbert Diess: „Die Verwirklichung dieses gewaltigen Investitionsprogramms ist eine außerordentliche Erfolgsgeschichte. Damit wurden die Produktions​kapazitäten im Werk völlig umgestaltet, und unser Ziel einer pünktlichen Aufnahme der Produktion des MINI unter Anwendung der strengen BMW Qualitätsstandards erreicht.“  
Der neue MINI wurde auf den Automobilausstellungen in aller Welt sowie bei der internationalen Pressevorstellung begeistert aufgenommen. Verkaufsbeginn in Großbritannien ist der 7. Juli.  Zunächst werden die Modelle MINI ONE und MINI COOPER angeboten.
Im Karossenrohbau wird die stabilste Fahrzeugkarosse dieser automobilen Klasse im Rahmen eines vollautomatisierten Produktions​prozesses aus hochfestem Stahl gefertigt. Bezüglich ihrer Steifigkeit übertrifft sie die Wettbewerbermodelle um nahezu das Dreifache. Die Karossenform verleiht dem MINI sein unverwechselbares Aussehen und bildet die Grundlage für außerordentliche Eigenschaften in puncto Laufkultur, Leistung und Handling.

In der Lackiererei läuft ein mehrstufiger Prozess des Auftragens von Schutzversiegelungen und wasserbasierten Lackfarben ab, darunter auch die Lackierung des Daches des MINI COOPER in den schon berühmten Kontrastfarben Schwarz oder Weiß.

Im Bereich der Endmontage wurden die traditionellen Produktionslinien mit modernster Anlagentechnik ausgestattet. Großer Wert wurde hier auf die ergonomische Gestaltung des Arbeitsumfelds gelegt. So können in der  Endmontage die neuen Modelle angehoben, abgesenkt und um bis zu 90 Grad gedreht werden. Eine jederzeit gute Erreichbarkeit durch den Mitarbeiter und erstklassige Arbeitsbedingungen sind damit gewährleistet.
Sämtliche Abläufe im Werk basieren auf dem computergestützten Informations- und Qualitätssicherungssystem KISS (Kernfertigungs-integrierendes Steuerungs-System). Die in der Automobilfertigung traditionellerweise genutzten Formulare in Papierform entfallen dadurch weitgehendst. In den Arbeitsprozessen wurden Druckluftwerkzeuge durch leisere, präziser arbeitende Elektrowerkzeuge ersetzt.
Etwa die Hälfte der rund 200 Lieferanten sind in Großbritannien ansässig. Rund 45 Prozent der Teile des neuen MINI werden Just-in-Time angeliefert.

Der Standort Oxford ist vollständig in den weltweiten Werke-Verbund der  BMW Group integriert. Die Produktion des MINI wird allein hier erfolgen. Der Vertrieb erfolgt weltweit. 

Im Jahre 2001 werden voraussichtlich 30.000 MINIs hergestellt. Im folgenden Jahr soll sich diese Zahl nach und nach in Richtung der Marke von 100.000 Einheiten erhöhen, wobei hierfür zusätzliche Arbeitsstellen in  Oxford geschaffen werden.

3. Facts und Figures zur MINI Produktion                                                                   
· Zur Schaffung der produktionstechnischen Voraussetzungen für die Herstellung des neuen MINI wurden am Standort Oxford £ 230 Mio. (rund DM 700 Mio.) investiert.

· Die Serienproduktion des MINI begann im April 2001. Vertriebsbeginn in Großbritannien ist der 7. Juli 2001.

· An der Produktion des MINI sind 200 Zulieferunternehmen beteiligt, von denen rund die Hälfte in Großbritannien ansässig sind.

· 10 Just-in-Time-Zulieferer decken etwa 45 Prozent des Teile​bedarfs für den MINI ab.

· Zur Herstellung der Rohkarosse des MINI werden 229 Industrieroboter eingesetzt. 

· Für die Modellpalette des neuen MINI wurden 

 12 Rohkarossenvarianten entwickelt.

· Die Errichtung der Lackiererei für den MINI war in den Jahren 1996/97 - nach dem Millenium Dome in London – das zweitgrößte Bauprojekt in Großbritannien. Die Kosten beliefen sich auf £ 80 Mio. (DM 240 Mio.).

· Bei einer Auslastung im Zweischichtsystem hat die neue Lackiererei für den MINI eine Kapazität von rund 100.000 Fahrzeugen pro Jahr.

· Der aufwendige, in mehreren Stufen erfolgende Lackierprozess eines MINI dauert 10 Stunden.

· Die Farbgebung des MINI Cooper Dachs in einer Kontrastfarbe erfolgt mit Hilfe eines speziellen Verfahrens. 

· Mit einem maschinellen „Staubwedel“ aus Straussenfedern wird jede MINI Karosse vor dem Auftragen der letzten Lackschicht nochmals gereinigt.

· In der Endmontagelinie des MINI werden 2.415 unterschiedliche Teile montiert.

· Die Cockpit-Baugruppe des MINI mit Instrumententafel, Lenkrad und Lenksäule, Kombiinstrument, Heizung, Schalterpaket, Lenksäulenhebeln und Kabelbaum ist einer der komplexesten vormontierten Module in der gesamten Automobilbranche.

· In der Montage werden flächendeckend leise und sehr präzise arbeitende Elektrowerkzeuge eingesetzt – in dieser Form einzigartig in Europa.

4. Fertigung des neuen MINI                            Beschreibung Produktionsprozess
System KISS und weitere Kontrollsysteme bilden das Herzstück einer der modernsten Pkw-Fertigungslinien der Welt 
Das System KISS (Kernfertigungs-integrierendes Steuerungs-System) steuert die Qualitätssicherungs- und Produktions​aktivitäten für den neuen MINI in einer praktisch papierlosen Fertigungsstätte.  Mit Hilfe eines Investitionsprogramms in Höhe von £ 230 Mio (rund DM 700 Mio.) entstand in Oxford eines der modernsten Automobil-Werke der Welt mit wegweisender Produktionstechnologie. 

Beispiel System KISS:

KISS ist ein von der BMW Group entwickeltes IT-System, das die Kommunikation im Produktionsprozess vollständig automatisiert und eine elektronische Dokumentation für jedes einzelne produzierte Fahrzeug anlegt. Dabei wird über KISS die gesamte Produktion von der Rohkarosse bis zur Endmontage geplant und sichergestellt, dass jedes einzelne Fahrzeug den hohen Qualitäts​standards der BMW Group gerecht wird.
Alle Fahrzeuge sind mit einem Barcode versehen und werden auf jeder Stufe der Produktion „eingescannt“. Das sichert die Einhaltung der individuellen Fahrzeugspezifikationen, wie auch der  Qualitätsziele und ermöglicht die Erfassung von elektronischen Informationen während des Herstellungsprozesses, ohne Einsatz von papiergebundenen Medien.  

Karossenrohbau
Der MINI erhält sein unverwechselbares Aussehen bereits bei der Herstellung der Rohkarosse. Die BMW Group investierte in die Erneuerung und Erweiterung der hierfür notwendigen Anlagen auf einer Fläche von 40.000 m² £ 120 Mio.  (DM 360 Mio.), um den erhöhten Anforderungen in bezug auf Fertigungsvolumen und Automatisierungs​grad der Produktion gerecht zu werden.

Mit der Struktur der MINI Rohkarosse gelang den Ingenieuren der BMW Group ein bisher unerreichtes Steifigkeitsniveau in dieser Fahrzeugklasse. Die Verwindungssteifigkeit liegt bei rund 24.500 Nm/Grad. Das bedeutet: Um die Karossen um ein Grad verbiegen zu können, muss eine Verwindungskraft von 24.500 Newton aufgewandt werden. Vergleichbare Wettbewerbermodelle werden damit um das Zwei- bis Dreifache übertroffen. Aus Kundensicht bedeutet dies: die extrem stabile Karosse sorgt in Verbindung mit dem Fahrwerk für das präzise Handling. 

Darüber hinaus ist die steife Karossenstruktur Basis für eine extrem stabile und widerstandsfähige Fahrgastzelle. Sie gewährleistet hervorragende Crasheigenschaften. 

Die MINI Rohkarossen-Fertigung läuft weitgehend automatisiert mit Hilfe von 229 Industrierobotern ab. So erfolgt zum Beispiel das Punktschweißen zu 100 Prozent automatisiert. Die Grundlage der MINI Rohkarosse bildet ein stabiler Rahmen, an dem zunächst die Front- und Heckpartie, die Bodengruppe und die Seitenstrukturen montiert werden, gefolgt von Dach, Türen und Motorhaube. Hochfeste Stähle ermöglichen eine hohe Stabilität und gute Energieabsorptionseigenschaften. Die lasergeschweißten Stahlpressteile setzen sich aus Rohmaterial unterschiedlicher Stärken zusammen. Dadurch werden Zonen mit besonderer Stabilität geschaffen, die es erlauben, Krafteinwirkungen gezielt über die Rohkarosse zu verteilen. 
Im Karossenrohbau beginnt der Einsatz des Informationssystems KISS.  

Es dient sowohl zur Qualitätsüberwachung als auch zur Kontrolle und Steuerung der Produktionsabläufe. An wichtigen Punkten des Montageprozesses im Karossenrohbau werden durch „Perceptron“ Kameras lasergestützte Kontrollen durchgeführt. Damit kann die Integrität des Herstellungsprozesses online verfolgt werden. Zusätzlich können offline Qualitätsstichproben vorgenommen werden.  Dadurch wird ausgeschlossen, dass potentielle Probleme in die nächste Produktionsphase mitgenommen werden.
Die fertige Rohkarosse wird anschließend über ein Transportsystem mit  Karossenspeicher in die Lackiererei weitergeleitet.

Lackierung 

Die Lackiererei wurde 1996/97 in Oxford nach höchsten verfahrens​technischen und ökologischen  Standards errichtet. Das Bauvorhaben war in der Phase seiner Errichtung das zweitgrößte in Groß​britannien – nach dem Millennium Dome.   
MINI Kunden können aus einer Vielzahl unter​schiedlicher Farben wählen. Beim MINI COOPER haben sie darüber hinaus die Möglichkeit, als Kontrastfarbe für das Dach eine schwarze oder weiße Lackierung auftragen zu lassen. Diese Farbvarianten​vielfalt setzt die Möglichkeit eines schnellen Farben​wechsels voraus, so dass jedes einzelne Exemplar exakt in der vom Kunden angegebenen Farb​kombination lackiert werden kann. Zur Erfüllung dieser produktionstechnischen Anforderungen wurden die Lackiersysteme Mini-Mix und Micro-Mix installiert. Sie ermöglichen schnellere Farbwechsel zwischen den einzelnen Fahrzeug-Karossen. 
Der mehrstufige Lackierprozess beginnt mit der Vorbehandlung der Rohkarosse. Diese wird zunächst gründlich gesäubert, um alle Verschmutzungen zu beseitigen. Danach erfolgt eine Zinkphosphatierung zur Verbesserung der Korrosionsbeständigkeit.

Als nächster Schritt wird die erste Lackschicht appliziert - die Rohkarosse wird hier in einem großen Lackbehälter unter Verwendung von Gleichstrom getaucht. Dadurch wird eine gleichmäßige Lackhaftung an der gesamten Innen- und Außenstruktur der Rohkarosse erreicht. Diese Lackierphase  ist von entscheidender Bedeutung für den Korrosionsschutz des Fahrzeugs. 

Dabei ermöglicht das angewandte Tauchverfahren einen hoch effizienten Lackauftrag – mehr als 90% des Lacks haften auf der Karossenoberfläche, der Rest wird über ein Kreislaufsystem dem Prozess wieder zugeführt.

Nach einer Trocknungsphase folgt dann die Nahtabdichtung, das Auftragen des Unterboden​schutzes und die Geräuschdämmung. Die Naht​abdichtung erfolgt sowohl manuell wie auch automatisiert. Der automatisch applizierte Unterbodenschutzauftrag mittels Industrieroboter schützt die Bodengruppe zum Beispiel vor Steinschlag. 

Elektrostatisch wird der Füller auf alle sichtbaren Innen- und Außenflächen aufgetragen.  Der dabei verwendete Füller ist insbesondere durch seinen hohen Feststoffgehalt und die verbesserte Widerstandsfähigkeit gegen Steinschlag gekennzeichnet. Das Aushärten des Füllers im Wärmeofen schließt diese Lackierphase ab. 

Jetzt erfolgt eine weitere Säuberung der Karosse, bevor die mehrstufige Applikation der farbgebenden Schicht beginnt. Der Lackauftrag erfolgt hier teils manuell, teils automatisch per Spritzverfahren. Diese Lackschicht ist wasserbasiert und wird unter Verwendung einer Emulsion von Mikrogels in einer wässrigen Lösung hergestellt. Der zwei Komponenten-Klarlack bildet den Abschluss des eigentlichen Lackierprozesses. Er verleiht dem MINI Glanz und schützt die Außenhaut vor schädlichen Einwirkungen des Alltags. 

Als weiterer Korrosionsschutz wird abschließend spezielles Schutzwachs in die Hohlräume der Karosse eingebracht.

Für den gesamten Lackierprozess – Dauer insgesamt rund 10 Stunden -gelten dieselben strengen Qualitätsstandards wie in den anderen Automobilwerken der BMW Group. 

MONTAGE
Die lackierten Karossen gelangen schließlich zu einem oberhalb der Endmontagelinien befindlichen Reihenlager. Dort werden zunächst die Türen ausgebaut. Sie passieren in einem Zwischengeschoss ihre eigene Linie, auf der die Verkleidungen angebracht werden.

In der Haupthalle werden die Fahrzeug-Karossen auf Transportschlitten abgesenkt, die eine bewegliche Montagelinie bilden. Die Schlitten bieten rings um das Fahrzeug einen großzügigen Arbeitsbereich für die Montagetätigkeiten der Mitarbeiter. 

Auf allen Montage-Stufen wird der Barcode eines jeden Fahrzeugs vom Qualitätssicherungs- und Informationssystem KISS gelesen. Zwischen diesem System und der Produktionssteuerung besteht eine Online-Verbindung. Die früher übliche Fahrzeugbegleitkarte wird nicht mehr benötigt. Jedes Fahrzeug ist mit einem Transponder ausgestattet, der bei jedem Montageschritt die sofortige Identifikation und Verfolgbarkeit gestattet.
Sämtliche Werkzeuge in der MINI Montage werden elektrisch angetrieben. Mit dieser Abkehr vom Einsatz traditioneller Druckluftwerkzeuge spielt die BMW Group eine Vorreiterrolle in der europäischen Automobilbranche. Bei einer Vielzahl von Montageaufgaben lässt sich mit ihnen im Vergleich zu den traditionellen Luftdruckwerkzeugen eine größere Genauigkeit in der Drehmomenteinstellung erreichen.
Ein weiterer Vorzug: diese Werkzeuge sind mit dem KISS-System verbunden. Der korrekte Betrieb wird damit durch eine an jedem Werkzeug angebrachte Regel​einheit überwacht. Auf diese Weise wird eine unterbrechungsfreie, fortlaufend aktualisierte Dokumentation der Montage eines jeden Fahrzeugs angelegt und die Einhaltung der Qualitätsstandards auf jeder Montagestufe gewährleistet.

Besonderen Wert legen die BMW Group Ingenieure bereits während des Montageprozesses auf ergonomische Arbeitsabläufe. Dabei kommen für  Aufgaben wie Schiebedach-Montage oder dem Einbau des Abgassystems Unterstützungswerkzeuge zum Einsatz. Auch die Fahrzeughöhe auf der Montagelinie ist variierbar. Bei Montagen am Unterboden kann das Fahrzeug über eine Schwenkvorrichtung auf Hüfthöhe um bis zu 90 Grad gedreht werden. 
Der Einbau der Fahrzeug-Scheiben erfolgt in einer modernen, vollautomatischen Anlagenstation, wobei in einem dreistufigen Prozess die Seitenscheiben sowie die Front- und Heckscheibe angebracht werden.

Das prägende Ausstattungsmerkmal des MINI Interieurs ist das Cockpit mit der Instrumententafel. Diese komplexe Baugruppe - sie umfasst die komplette Verkleidung mit Lenkrad, Lenksäule, Instrumenten und Schaltern sowie Heizung und Kabelbaum - wird als eine Einheit in das Fahrzeug eingebaut. Das Cockpit wird von einem Zulieferunternehmen direkt an den betreffenden Einbaupunkt an der Montagelinie Just-in-Time angeliefert. Der Lieferant erhält jeweils sechs Stunden im voraus die Daten für die benötigten Cockpits. 

In einem weiträumigen Montagebereich findet der Einbau des Antriebs​strangs statt. Hier erfolgt die Bestückung der Fahrzeuge mit Motoren entsprechend der Modellausführung. In mehreren Linien werden Kupplung, Getriebe sowie vordere und hintere Radaufhängung eingebaut. Danach erfolgt der automatische Einbau des Antriebsstrangs in das Fahrzeug.
Eine weitere Neuerung findet sich bei der Zuführung der Reifen an das MINI Montageband. Ein optisches System, das die Reifenbeschriftung liest, stellt sicher, dass die Reifen in der richtigen Reihenfolge über ein Förderbandsystem zur Montagelinie transportiert werden.

Zusätzlich sind in der Endmontage umfangreiche Testverfahren, zum Beispiel zur Prüfung der Fahrzeugelektronik- und –mechanik, im Einsatz.  

LOGISTISCHE UNTERSTÜTZUNG FÜR EFFIZIENTE PRODUKTION

Bei der MINI Montage werden rund die Hälfte der Teile von 100 in Großbritannien ansässigen Zulieferern bezogen. Weitere Komponenten kommen aus anderen europäischen Staaten, während die Motoren im Rahmen eines Joint-Venture-Programms in Brasilien gebaut werden.

Die Organisation der Teileversorgung in Oxford ist für eine effiziente und kostengünstige Produktion von entscheidender Bedeutung. Falls möglich, wird nach dem Just-in-Time-Prinzip gearbeitet.

So werden zum Beispiel die Karossenbleche  - hergestellt in Swindon und Solihull - direkt an den MINI Karosserohbau geliefert. Auch die Motorenanlieferung erfolgt unmittelbar an die Montagelinie. Dies erfolgt, wie beim Cockpit, in speziell hierfür konstruierten Transportcontainern.

Eine wichtige Verantwortung für die Gewährleistung des reibungslosen Materialflusses ohne Bildung teurer Pufferbestände trägt das „Integrierte Logistik Center“ (ILC). Dabei handelt es sich um ein 20.000 m² großes Lager, das durch zwei Tunnel direkt mit dem Montagebereich verbunden ist und die Teileversorgung der Produktionslinien sicherstellt.

Das ILC erfüllt zwei Funktionen: Es fungiert als Annahme- und Steuerungseinheit, und es bietet den wichtigsten Just-in-Time-Zulieferern den nötigen Platz, um letzte Konfigurationsarbeiten möglichst unmittelbar vor dem Einbau an der Produktionslinie ausführen zu können.

DAS QUALITÄTSSICHERUNGS- UND ENGINEERING CENTER
Als Kernmarke innerhalb der BMW Group wurden für den MINI keine eigenen Qualitätsstandards erarbeitet. Sowohl der Produktionsprozess als auch das Automobil selbst entsprechen den Qualitätsmaßstäben der Marke BMW, die für alle Produkte und Prozesse im gesamten Unternehmen gelten.

Trotzdem führten die besonderen Umstände der Produktion einer neuen Automobilreihe innerhalb der BMW Group zu neuen Entwicklungen, die die Qualitätssicherung zum Herzstück des Produktionsprozesses werden ließen. So wurden beispielsweise am Produktionsstandort Oxford unterstützende Funktionen, wie beispielsweise die Entwicklungsabteilung, Zulieferer, und Logistikdienste unter dem Dach eines Qualitätssicherungs- und Engineering Center (QEC) zusammengeführt. 
Folglich üben die Mitarbeiter des QEC eine Vielzahl von Funktionen aus. Ihr gesamtes Engagement gilt letztlich der Erreichung des Ziels, das Werk Oxford zu einem Zentrum der Produktion erstklassiger Produkte innerhalb der BMW Group zu entwickeln.
Der wichtigste Standard zur Qualitätssicherung innerhalb der BMW Group ist die „Qualitätszahl“ (QZ). Dieses Modell wurde über viele Jahre hinweg entwickelt und kommt in jedem BMW Group Werk zur Anwendung. Dadurch ist gewährleistet, dass die QZ-Prozesse und die Punktvergabe in allen Fahrzeugwerken in Deutschland, Österreich, Großbritannien, den USA und Südafrika auf exakt dieselbe Art und Weise erfolgen.
5. Umweltgerechte Produktion     Ökologische Verfahren und Prozesse
Selbstverständlich können die Kunden den neuen MINI in einer Vielzahl von Farben bestellen. Im Werk Oxford gilt jedoch die Maxime, dass er „so grün wie möglich“ herzustellen ist.

Die Automobilproduktion ist allgemein ein energie-, material- und arbeits​intensiver Prozess. Durch eine Kombination aus modernen Technologien und klugem Wirtschaften können jedoch ökonomische und ökologische Vorteile gleichermaßen erreicht werden. Beispiele hierfür sind die Minimierung abfall​intensiver Arbeiten und die Entwicklung nachhaltiger Produktionsverfahren.

Für die Einführung des neuen MINI wurden im Werk Oxford eine maximale Effizienz der Produktion sowie ökologische Nachhaltigkeit neben der Sicherung der Produktqualität an die Spitze der Agenda gesetzt.

Die Lackiererei
Die Lackiererei im Werk Oxford ist die modernste dieser Art in ganz Großbritannien. Sie ist mit „state of the art“ Spritzanlagentechnik ausgestattet. Dabei werden wasserbasierte Lacke eingesetzt. 

Während in einer konventionellen Lackiererei nur etwa 20 bis 30 Prozent des Lacks an der Fahrzeug-Karosse haften bleiben, wird mit Hilfe der hier eingesetzten Verfahren, zum Beispiel Tauchlackierung unter Verwendung von Gleichstromtechnik, ein wesentlich effizienterer Materialauftrag und damit ressourcenschonende Produktion erreicht. 

So wurde bereits bei der Konstruktion der Fahrzeug-Karosserie darauf geachtet, dass während der Tauchlackierung der Lack in alle Bereiche der Struktur gelangt. In den  folgenden Lackierprozessen wird erneut mit elektrischen Ladungen gearbeitet. Das Ergebnis: In der Regel verbleiben rund 90 Prozent der gesamten Lackmenge tatsächlich am Fahrzeug.

Die bei dem Aushärtprozess, der sich jeder Phase der Lackierung anschließt, entstehenden Abluftströme werden erfasst und in einem Katalyseofen verbrannt. Dieser Prozess wird fortlaufend überwacht und sichergestellt, dass der Ofen mit maximaler Effizienz bei minimalen Emissionen arbeitet.

Die Lackiererei ist insgesamt so konstruiert, dass sie auch den strengsten neuen Emissions​schutzgesetzen entspricht. 

Energie und Wasser

Das Werk wird durch vier kombinierte Kraft-Wärme-Einheiten mit einer Kapazität von jeweils 800 kW versorgt, die neben Heißwasser auch 3,5 MWh Elektrizität erzeugen – das sind rund 20 Prozent des Gesamtbedarfs des Werks.

Der Wasserverbrauch des Standorts wird dadurch minimiert, dass  zum  Beispiel Spülwasser dreimal wiederverwendet wird und das Wasser in Lackierkabinen durch die bei der Rückgewinnung des Wasserenthärters anfallenden Abwässer aufgefüllt wird, die normalerweise in die Kanalisation abgeleitet würden.

Senkung der Transportkosten und des Ausstoßes von Treibhausgasen
Der Bauteilezufluss zu den Montagelinien ist die Lebensader eines jeden Automobilwerks. Dieser letzten Etappe gehen jährlich tausende von Lkw-Fahrten von einzelnen Zulieferern zum Werk und tausende werksinterner Fahrten von den Pufferlagern zu den Montageanlagen voraus.

Die geographischen Gegebenheiten des Werks in Oxford bringen es mit sich, dass der für den MINI geplante Produktionsausstoß nicht auf Kosten einer stärkeren Belastung der öffentlichen Straßen oder einer Erhöhung der Materialströme auf dem Werksgelände erreicht werden kann. 

Die Lösung wurde über das Integrierte Logistik Center (ILC) gefunden. 

Das ILC ist ein 20.000 m² großes Lager, das mit den Montagehallen des MINI durch ein Tunnelsystem verbunden ist und direkt zur Montagelinie führt. Aufgrund des hochmodularen Aufbaus des neuen MINI sind weniger Einzelteile zu montieren. Darüber hinaus wird jedes Modul sorgfältig nach dem Just-in-Time-Prinzip zur Montage angeliefert.
Wie die Hauptmaterialannahme fungiert auch das ILC als erweiterte Produktionsstätte für die sechs wichtigsten Zulieferer, die noch letzte Vormontagen an Teilen wie Stoßfängern, elektrischen Kabelsystemen und  Dachhimmeln vornehmen, so dass diese Teile entsprechend den jeweiligen Spezifikationen für die einzelnen Modelle sofort vor Ort verfügbar sind.

Die Bauteile werden von elektrisch angetriebenen Seilzugwagen in Behältern zu den Montageanlagen gebracht. Nach dem Abladeprozess werden die leeren Behälter wieder zurück zu den Zulieferern geführt - Verpackungsmaterial entfällt, die Behälter sind wiederverwendbar. 
Zur Vermeidung von Lkw-Staus wurde ein neuer Lkw-Parkbereich für bis zu 18 Fahrzeuge geschaffen. 

Innerhalb des Werksgeländes konnte mit diesem Direkt​versorgungssystem eine wesentliche Verringerung der Transportwege erreicht werden. Für die 2.500 Mitarbeiter bedeutet dies eine sicherere und saubere Arbeitsumgebung.

6. Die Mitarbeiter im Werk Oxford Intensive Schulung mit dem Ziel, ein außergewöhnliches Auto zu produzieren.
Das Werk der BMW Group in Oxford ist vollständig in das weltweite Produktionssystem des Unternehmens integriert. Der MINI wird weltweit zum Verkauf angeboten, jedoch ausschließlich in Oxford produziert.

Zur schnellen und vollständigen Integration des Werks Oxford in den Werkeverbund der BMW Group haben mehr als 200 Mitarbeiter einige Monate an anderen BMW Group Standorten gearbeitet, insbesondere in Regensburg und Spartanburg (USA). Auf diese Weise wurden sie mit den Qualitäts- und Produktionsstandards der BMW Group vertraut gemacht.

Die Auslandsaufenthalte der Mitarbeiter aus Oxford fanden vor allem während der großen Umgestaltung der Produktionsstätte im Jahre 2000 statt, so dass die Serienproduktion für den MINI im April 2001 aufgenommen werden konnte.

Zwar ist die Vielfalt der an den verschiedenen BMW Standorten hergestellten Fahrzeuge groß, doch das Ziel aller Mitarbeiter ist gleich: Fahrzeuge zu produzieren, die in puncto Qualität und Kundenzufriedenheit allerhöchsten Ansprüchen genügen.

Im Werk Oxford gibt es drei Hauptbereiche der Mitarbeiterentwicklung, mit denen die Aufnahme der MINI Produktion unterstützt wurde.

Organisation: 

Mit den im Werk etablierten Gewerkschaften wurden bahnbrechende neue Vereinbarungen ausgehandelt, die die Einführung flexibler Arbeitsmethoden des 21. Jahrhunderts ermöglichten. Dadurch kann das Werk flexibel auf Kundenforderungen reagieren und die Zeitspanne zwischen Bestellung und Auslieferung verringern. Diese Vereinbarungen ermöglichen maximale Flexibilität. 
Schulung: 

Der neue MINI ist technisch ein außerordentlich anspruchsvolles Produkt. Das gilt sowohl im Hinblick auf die Herstellungsverfahren als auch auf die Produktspezifikationen. Die MINI Fertigung verlangt von allen Mitarbeitern neben einer großen Flexibilität auch die Aneignung neuer Fähigkeiten und Fertigkeiten. Im vergangenen Jahr wurden deshalb umfassende Schulungsprogramme durchgeführt. So absolvierten die Beschäftigten des Standorts Oxford insgesamt mehr als 20.000 Schulungstage. 
Zukünftige Entwicklung: 

Durch Programme für die aktuellen Beschäftigten und zur Anwerbung neuer Mitarbeiter tätigt der Standort erforderliche Investitionen für die eigene Zukunft. Ein Ausbildungsprogramm bietet Lehrstellen für eine Vielzahl von Berufen an, darunter im technischen, wirtschaftlichen und IT-Bereich. Studenten erhalten im Rahmen eines speziellen Programms die Möglichkeit, praktische Erfahrungen in einem modernen wirtschaftlichen Umfeld zu sammeln.
Ein spezielles Programm für Absolventen sichert Hochschulabgängern flexible Möglichkeiten zur Realisierung ihrer Ziele und trägt dazu bei, dass das Unternehmen über eine hochqualifizierte, motivierte Belegschaft verfügt.

Auf diese Weise wird im Werk Oxford auch über die mit der Aufnahme der Produktion eines neuen Fahrzeugs verbundenen Aufgaben hinaus geblickt. So wichtig die Erfüllung dieser unmittelbaren Aufgaben ist: Nur durch die weitere Investition von Zeit, Arbeit und finanziellen Mitteln kann die langfristige Zukunft mit hochqualifizierten Mitarbeitern gesichert werden, die auch künftig allen Anforderungen in dem sich rasch wandelnden Umfeld der internationalen Automobilindustrie gerecht werden.

7. Historie des Standorts Oxford               
Bereits seit Jahrhunderten genießt Oxford den Ruf einer Stadt, in der eine der weltweit bekanntesten und geachtetsten Universitäten ihren Sitz hat. Vom Reiz der Stadt und der historischen Institute, die ihren einzigartigen Weltruf begründen, fühlen sich alljährlich tausende Besucher aus aller Welt angezogen.

Vor genau 100 Jahren, im Jahre 1901, entschied sich William Morris für eine Verlagerung seiner Fahrradreparaturwerkstatt in das Zentrum von Oxford. Damit legte er den Grundstein für einen weiteren Anlass der internationalen Wertschätzung, die Oxford heute zuteil wird: Die Stadt ist als eine der bedeutendsten Standorte des britischen Automobilbaus bekannt.

Morris erkannte schnell, dass seine geschäftliche Zukunft in der Reparatur von Kraftfahrzeugen lag, deren Anblick auf den Straßen Großbritanniens immer vertrauter wurde. Als Ingenieur, dessen berufliche Grundlage eher sein sicherer Instinkt als eine formelle Ausbildung war, sah Morris auch die Möglichkeiten, die sich durch die Produktion von Pkws in größeren Stückzahlen eröffnete, wenn man die meisten Teile von externen Zulieferern bezieht und an einer zentralen Produktionsstätte montiert. Dadurch gelangen ihm Kostensenkungen und der Erwerb eines Automobils wurde für einen immer größeren Kundenkreis erschwinglich.
Der erste in Oxford produzierte Pkw war im Jahre 1913 der zweisitzige Morris Oxford. Er wurde in einer stationären Montagelinie produziert und wurde aufgrund der charakteristischen Kühlergestaltung auch als „Bullnose Morris“ bezeichnet. Sein Einführungspreis lag bei £ 175.
Die erste Fabrik von Morris wurde in einer ehemaligen Militärakademie in Hollow Way, Cowley, errichtet. Später wurde das Gebäude von einer kommerziellen Druckerei genutzt; heute ist es Teil einer Wohnsiedlung.
Mitte der 20er Jahre spaltete sich die Pkw-Produktion von den traditionellen Karossebaumethoden ab, die ihre historischen Wurzeln in der Pferdewagenproduktion hatten. Nunmehr wurde die Ganzstahlkarosse eingeführt. Dem vorausschauenden Denken und Handeln von Morris ist es zu verdanken, dass diese Entwicklung zum Aufbau des Standorts Oxford führte, der heute ein modernes Automobilwerk darstellt.
Bei einer USA-Reise erkannte Morris das Potenzial dieser damals neuen Technologie. Mit der amerikanischen Budd Corporation errichtete er an ihrem heutigen Standort die Pressed Steel Company, ganz in der Nähe zu seinen expandierenden Produktionsanlagen. Damit waren die Voraussetzungen für die ersten geschlossenen Ganzstahlkarossen auf einem Morris-Fahrgestell geschaffen.
In den 30er Jahren entwickelten sich die Geschäfte der Pressed Steel weiter. Das Unternehmen wuchs und entwickelte sich zu einem bedeutenden Lieferanten von Stahlkarossen für viele andere in Großbritannien ansässige Pkw-Hersteller. 1949 wurde dem Unternehmen die Ehre eines Vertrages über die Lieferung kompletter Rohkarossen an Rolls-Royce zuteil. Diese Kooperation wurde bis in die 90er Jahre fortgesetzt.
In den 50er Jahren wurde in den Produktionsstätten von William Morris in Oxford (William Morris wurde zum Lord Nuffield ernannt) eine große Vielfalt von Modellen für unterschiedliche Marken und Marktsegmente produziert, da in den Nachkriegsjahren die weltweite Nachfrage nach Pkws rapide zunahm. 
Den größten Eindruck auf die Automobilbranche in Großbritannien – und wohl auch in aller Welt – hinterließ jedoch der Original Mini. Die Morris-Version des Mini, der Mini Minor, wurde in Oxford ab 1959 produziert, während die Austin-Version bei Longbridge in Birmingham gefertigt wurde. Vom Mini wurden auch Riley- und Wolseley-Modelle verkauft, ehe die Modell- und Markenpolitik rationalisiert und der Mini eine eigenständige Marke wurde.
Zwischen 1959 und 1968 wurden in Oxford 602.817 Minis hergestellt. Der größte Ausstoß wurde 1966/67 mit 94.898 Fahrzeugen erreicht.

1990 wurde in Oxford ein großes Konsolidierungs- und Investitionsprogramm realisiert. Für £ 200 Mio. wurde die Pkw-Produktion von ursprünglich vier Standorten an beiden Seiten der Oxford Ring Road zu einem Standort zusammengefasst. Die Montageanlagen wurden modernisiert, die Lackiererei ausgebaut, und erstmals wurden Fahrzeugmontagelinien errichtet.

1994 übernahm die BMW AG das Werk im Rahmen des Erwerbs der Rover Group und kündigte weitere Investitionen an, mit dem Ziel eine neue, moderne Lackiererei, eine High-Tech-Karossemontageanlage, einen Endmontagebereich sowie ein neues Logistikzentrum zu errichten.

Mit diesen Investitionen wurden die Produktionsbereiche im Werk völlig umgestaltet und die Grundlagen für moderne, fortschrittliche Produktions​techniken geschaffen, auf denen nun bei der Aufnahme der Serien​produktion des neuen MINI im April 2001 aufgebaut werden konnte.
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