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La sede produttiva BMW
di Berlino-Spandau

La storia della BMW Werk Berlin

Lo stabilimento BMW di Berlino fa parte delle più tradizionali sedi produttive del Gruppo BMW. Nella capitale non vengono create solo le leggendarie moto BMW. A Berlino si producono, anche componenti per le automobili nell’ambito della rete di produzione BMW.

L’inizio della storia della Bayerischen Motoren Werke risale al 1916 con la produzione di motori aerei a Monaco. La prima automobile BMW venne prodotta a Berlino: il 22 marzo 1929, le prime BMW 3/15 PS, chiamate in gergo popolare “Dixie”, sarebbero uscite dal capannone adibito alla produzione affittato nelle vicinanze del vecchio aerodromo di Berlino-Johannisthal. La prima moto BMW, la R 32 con motore bicilindrico boxer raffreddato ad aria e trasmissione cardanica, sarebbe stata esposta già nel 1923 alla Deutsche Automobilausstellung di Berlino, il salone tedesco dell’auto. Questo geniale principio generale è da oltre 80 anni, fino ad arrivare alla nuova generazione di boxer, l’elemento caratterizzante della maggior parte delle moto BMW.

Anche lo stabilimento BMW di Berlino è sempre stato parte di questa storia sin dall’inizio: come nello stabilimento storico di Monaco, la storia della BMW AG ebbe inizio qui con la costruzione di motori aerei. A partire dalla fusione con la Brandenburgischen Motorenwerken (Bramo) avvenuta nel 1939, i dipendenti BMW lavorano negli edifici di mattoni rossi sulla Juliusturm; qui nacquero tra l’altro i motori aerei dei leggendari Ju 52. La prima motocicletta BMW realizzata a Berlino – una BMW R 60/2 – uscì dalla catena di montaggio nel 1967. La storia della sede produttiva moto di Berlino iniziò nell’ex stabilimento adibito ai motori aerei già nel 1949: da quel momento in poi, qui sarebbero state prodotte le prime parti per la produzione di moto che allora avveniva a Monaco. Nel corso degli anni si assistette al graduale trasferimento della produzione di moto da Monaco a Berlino. Nel 1958, ad esempio, venne inaugurata la costruzione dei telai e, nel 1967, il montaggio delle moto. Il trasferimento venne completato nel 1969: con l’allestimento del montaggio motori e la produzione della best seller BMW R 75/5, la sede di Berlino fu definitivamente dedicata alla produzione di moto – l’unica sede produttiva di moto BMW a livello mondiale.

Il progresso registrato nella tecnologia motociclistica, anche grazie alla produzione dello stabilimento di Berlino, ha aperto la strada ad uno sviluppo continuo e costante negli ultimi decenni: nel 1967, per costruire le 40 moto inizialmente prodotte ogni giorno bastavano 30 operai, che assemblavano manualmente le singole parti delle moto in dodici stazioni della catena di montaggio. Le parti erano fabbricate quasi esclusivamente all’interno dello stabilimento – allora lavoravano nella produzione motociclistica complessivamente quasi 400 operai. Oltre alla continua modernizzazione, l’anno 1983 registrò un vasto ampliamento della produzione motociclistica: con l’introduzione della serie K, BMW AG operò investimenti per circa 500 milioni di marchi tedeschi in un fabbricato e in un sistema di montaggio completamente nuovi, nonché in una linea di lavorazione completamente automatizzata per i componenti del motore. Dieci anni dopo, l’azienda ha ulteriormente modernizzato e ampliato il montaggio e la produzione meccanica di componenti per motore e telaio, grazie all’introduzione della nuova generazione Boxer. Per il montaggio dei modelli monocilindrici F 650, realizzati nello stabilimento di Berlino dalla primavera del 2000, è stata allestita un’ulteriore catena di montaggio.  

Oggi, 1.971 operai producono giornalmente circa 500 moto di tre serie con motori ad uno, due o quattro cilindri. Una storia di successo, che ha raggiunto un altro dei suoi momenti culminanti il 6 febbraio 2001, giorno in cui è stata ultimata sulla catena di montaggio dello stabilimento di Berlino la milionesima motocicletta BMW, una R 1150 RT preziosamente verniciata, venduta all’asta su Internet per devolverne il ricavato in favore dell’UNICEF. Per realizzare la crescita perseguita su un mercato motociclistico estremamente competitivo, il Gruppo BMW ha investito, solo nel periodo 2001-2003, un totale di oltre 117 milioni di Euro nello sviluppo della produzione di moto. Nel mese di febbraio 2002, lo stabilimento di Berlino ha inaugurato una struttura unica nel suo genere nell’industria motociclistica mondiale per la produzione moto grazie ad un intelligente sistema di supporto con ganci a C. Modernissimi centri di lavoro a 5 assi, un impianto hightech di tranciatura laser a 10 assi ed una pressa per la realizzazione delle sedi delle valvole di esclusiva progettazione nella produzione meccanica sono solo alcuni degli esempi sinonimo di efficienza, flessibilità e garanzia di altissima qualità. Si annovera tra di essi anche il nuovo montaggio motori caratterizzato da un sistema di assemblaggio particolarmente flessibile e da una tecnica di collaudo tecnologicamente molto rigorosa, entrati in funzione con successo nel mese di settembre 2003. Da novembre 2003, le componenti delle moto prodotte nello stabilimento di Berlino vengono verniciate in un nuovo impianto di verniciatura che si avvale di tecnologie innovative ed altamente ecocompatibili. Lo stabilimento motociclistico BMW di Berlino è complessivamente uno dei più moderni stabilimenti al mondo nel settore della produzione motociclistica.

Dal 1979 nello stabilimento di Berlino si producono, nell’ambito della rete di produzione del Gruppo BMW, oltre alle moto anche componenti quali dischi freni e bracci longitudinali per la produzione automobilistica degli stabilimenti di Monaco, Dingolfing, Regensburg, Steyr (Austria), Rosslyn (Sudafrica) e Spartanburg (USA).

Un excursus storico sulla BMW Werk Berlin

1939
BMW AG rileva lo stabilimento e la produzione di propulsori aeronautici dalla Brandenburgischen Motorenwerken (Bramo) 

1945
Produzione temporanea di attrezzi da giardinaggio e da cucina 

1949
Costruzione di macchine utensili e di componenti per moto nella BMW Maschinenfabrik di Spandau

1967
Allestimento del montaggio moto a Berlino. Esce dalla catena di montaggio di Berlino la prima motocicletta BMW, una BMW R 60/2

1969
Con l’allestimento del montaggio motori si conclude il trasferimento della produzione motociclistica BMW allo stabilimento di Berlino 

1975
Si produce nello stabilimento di Berlino la centomillesima motocicletta BMW 

1979
Trasferimento a Berlino della produzione dei dischi freni per le automobili 

1984
Con l’introduzione della serie K si inaugurano il nuovo montaggio e la produzione meccanica, per un investimento totale di 500 milioni di marchi 

1993
Ampliamento del montaggio e della produzione meccanica per la realizzazione della nuova generazione Boxer 

1996
L’ultima “vecchia” Boxer, una R 80 GS Basic, esce dalla catena di montaggio

2000
Sulla nuova catena di montaggio inizia la produzione della F 650 GS

2001
Si produce a Berlino la milionesima motocicletta BMW 

2002
Ampliamento del montaggio moto grazie all’allestimento di una nuova struttura produttiva 

Il principio della produzione sostenibile: collaboratori, 
ambiente e società

Il successo di un’azienda non si misura più soltanto con i risultati numerici. Ancor più importante è per l’azienda riuscire a trovare l’equilibrio tra gli obiettivi economici, ecologici e sociali. Presso la BMW Werk Berlin, queste colonne di sostenibilità si integrano sino a formare i presupposti per un successo duraturo. La sede produttiva riveste un ruolo di attore responsabile, di datore di lavoro di una certa importanza, nonché partner impegnato nel sociale, garantendosi così un successo economico a lungo termine.

Nella sede produttiva BMW di Berlino lavorano attualmente 2.446 collaboratori. Come tutti, essi possono contare su di una politica del personale del Gruppo BMW orientata verso il futuro. Nella produzione motociclistica sono impiegati 2.003 collaboratori, mentre i restanti 443 si occupano a Berlino della produzione di componenti automobilistici. Se la percentuale dei lavoratori stranieri ammonta, nella sede di Berlino, al 12,1 %, quella delle donne si limita all’8,4 % percento a causa di una presenza femminile tradizionalmente limitata nel settore metallurgico. La quota degli operai specializzati supera, nella produzione di moto, il 97 %.

La gestione degli orari di lavoro merita a Berlino una speciale attenzione. L’azienda opera, sin dall’inizio degli anni novanta, applicando modelli di orari lavorativi variabili in base alla reale richiesta del mercato, che le consentono di far fronte adeguatamente alle oscillazioni stagionali nella richiesta di moto. In tale sede si possono trovare undici diversi modelli di orario di lavoro con una durata variabile dei turni. La produzione di componenti per automobili opera su tre e quattro turni, mentre i vari reparti facenti capo alla produzione motociclistica operano su un sistema ad uno, due, tre o quattro turni. In molti settori, i collaboratori sono integrati in sistemi ad orario flessibile gestiti individualmente. Nella produzione motociclistica si applica inoltre, sin dall’inizio del 1998, un modello di orario di lavoro orientato al mercato: orari di lavoro settimanali variabili e turni che includono il sabato e una compensazione delle ore di lavoro che si estende su tutto l’anno incrementano la flessibilità della produzione e hanno consentito di creare nuovi posti di lavoro.

L’estensione dell’orario di produzione settimanale nei primi sette mesi dell’anno caratterizzati da una maggiore richiesta di prodotto fa sì che l’andamento produttivo risulti commisurato al mercato. La compensazione flessibile dell’orario di lavoro nei restanti cinque mesi fino alla fine dell’anno consente l’occupazione continua dei collaboratori parallelamente ad una qualità della produzione invariabilmente elevata. Da gennaio a luglio, i circa 700 operai assegnati al montaggio moto lavorano dal lunedì al venerdì su due turni con un orario di lavoro di otto ore per turno. Si lavora inoltre in base alle necessità anche il sabato, su un unico turno. Da agosto fino alla fine dell’anno, la settimana lavorativa si accorcia a quattro giorni, dal lunedì al giovedì, mentre la durata dei turni si riduce rispettivamente di mezz’ora. Giorni di riposo aggiuntivi consentono ai dipendenti di ottenere in media sui dodici mesi l’orario di lavoro di 35 ore settimanali previsto dal contratto.  

Una fondamentale pietra miliare della politica del personale è costituita dalla formazione e dall’aggiornamento professionale mirati per i dipendenti. Nello stabilimento di Berlino si stanno attualmente formando oltre 80 giovani collaboratori, in otto diverse specializzazioni: meccanico industriale (uomo/donna, ramo di specializzazione tecniche di produzione), elettronico dei sistemi operativi (uomo/donna), meccatronico per autoveicoli (ramo di specializzazione impianti motociclistici), meccatronico generale (uomo/donna), meccanico addetto ai processi (uomo/donna), operatori specializzati nella gestione del magazzino, impiegato specializzato in previdenza sociale (uomo/donna) e impiegato commerciale nel settore industriale (uomo/donna). Il programma di aggiornamento professionale della sede di Berlino spazia da corsi informatici e di lingue a corsi di formazione personale fino ad addestramenti sulla sicurezza per i dipendenti appassionati di moto. Vari progetti si concentrano su nuove forme di apprendimento. Collaborano a questa attività partner quali le scuole di Berlino. Il budget relativo alla formazione e all’aggiornamento professionali per la sede di Berlino ammonta annualmente a 2,7 milioni di euro. 

Essendo un’azienda che persegue una gestione sostenibile, la sede produttiva di Berlino attribuisce un valore fondamentale all’utilizzo responsabile e attento delle risorse disponibili nonché al contenimento delle ripercussioni locali e globali sull’ambiente. Nuovi materiali ecologici, processi produttivi basati sul risparmio di energia e acqua e il riciclaggio di materiali e di rifiuti di produzione contribuiscono alla produzione di moto BMW nell’ottica di una maggiore compatibilità ambientale. Ma anche processi preventivi e contestuali quali corsi per dipendenti, obiettivi ecologici nello sviluppo della produzione oppure la collaborazione con aziende di trasporto e di smaltimento sottoposte ad audit, esercitano effetti positivi sull’ambiente. 

Un contributo particolarmente efficiente a livello di risorse viene destinato alla tutela dell’ambiente dal nuovo impianto di verniciatura della sede di Berlino (investimenti per 54,2 milioni di Euro), che fornisce dal novembre 2003 al montaggio moto i serbatoi carburante e i componenti della scocca verniciati. Questo impianto di verniciatura esercita un effetto diretto su molteplici aspetti ambientali. Il progetto dell’impianto, che prevede l’utilizzo quasi esclusivo di vernici a base d’acqua, permette di compiere dei passi avanti nell’utilizzo dei materiali. L’acqua proveniente dalla precipitazione dei fanghi di verniciatura viene convogliata nel circuito, riducendo così la quantità dell’acqua utilizzata e quella delle acque di scarico. L’utilizzo di un impianto termico di postcombustione può limitare considerevolmente le emissioni. Molti altri dettagli contribuiscono inoltre a contenere gli influssi dell’impianto di verniciatura sui vari elementi ambientali. Le condutture non vengono ad esempio lavate semplicemente con del solvente, ma con una miscela a base di acqua completamente desalinizzata e di idrosolvente, in un rapporto di 8:1. Le emissioni dei solventi vengono inoltre notevolmente ridotte grazie all’utilizzo di vernici a base d’acqua. Diversi impianti per il recupero del calore, come ad esempio scambiatori di calore o rigeneratori di calore, comportano maggiori livelli di rendimento e quindi di risparmio energetico. 

Anche nel settore del riciclaggio delle materie prime e dello smaltimento dei rifiuti, lo stabilimento di Berlino combina i vantaggi economici a quelli ecologici. Tutti i rifiuti metallici e oltre il 90 percento degli altri rifiuti provenienti dal reparto produttivo e amministrativo vengono riciclati. La raccolta, il controllo e la consegna dei rifiuti alle aziende addette allo smaltimento avvengono in quattro diversi centri di smaltimento in funzione del loro grado di pericolosità. Grazie all’attuazione di molteplici misure si è ottenuta contemporaneamente una riduzione delle quantità utilizzate e smaltite. Grazie al riciclaggio delle emulsioni, ad esempio, per le quali il lubrificante da sostituire viene condotto ad uno dei tre impianti centralizzati per le emulsioni, questo diviene immediatamente riutilizzabile come lubrorefrigerante, riducendo così l’utilizzo dei lubrorefrigeranti. Un ulteriore contributo alla conservazione delle risorse è costituito dagli imballaggi riutilizzabili. Dal 2001, le moto BMW non vengono più trasportate e consegnate ai clienti unicamente in imballaggi a perdere, bensì anche in imballaggi riutilizzabili – per il momento in alcuni dei mercati europei.  

Una produzione a misura di ambiente e all’insegna della sostenibilità non si attua solo mediante tecnologie innovative, ma contemporaneamente anche con il comportamento consapevole dei collaboratori nei confronti dell’ambiente. Corsi di formazione per i dipendenti e processi produttivi più efficienti sono stati ad esempio alla base, nello stabilimento di Berlino, della riduzione continua del consumo di acqua implementata negli scorsi anni in concomitanza con una produzione crescente. Tutela dell’ambiente e sicurezza sul lavoro procedono molto spesso di pari passo. Il regolare controllo di strutture e di fasi operative, di impianti tecnici e del comportamento dei dipendenti sul posto di lavoro conforme alle norme di sicurezza garantiscono l’individuazione tempestiva dei pericoli e creano i presupposti per misure di prevenzione. Corsi specialistici garantiscono l’accesso in tutta sicurezza ai più moderni sistemi. 

Lo stabilimento di Berlino si avvale di un sistema integrato per la gestione ambientale e del lavoro. Al fine di assicurare una produzione ecocompatibile, BMW Motorrad – l’unico tra i produttori mondiali di moto – ha ottenuto la certificazione nonché la validazione in conformità alla norma internazionale DIN EN ISO 14001 per i sistemi di gestione ambientale, in conformità alla normativa di Ecoaudit EMAS (Sistema di Ecogestione e Audit) così come il rispetto della norma per la sicurezza sul lavoro OHSAS 18001 (Occupational Health and Safety). Lo stabilimento di Berlino ha così acquisito una posizione preminente nello scenario internazionale grazie alla sua azione a favore dell’ambiente. 

Il Gruppo BMW a Berlino

Con i suoi circa 2.500 collaboratori, la BMW Werk di Berlino viene annoverata tra i più importanti datori di lavoro della capitale. Lo stabilimento non è però l’unico spazio aziendale del Gruppo BMW presente nell’immensa metropoli tedesca. Il Gruppo impiega a Berlino complessivamente circa 3.200 dipendenti, iniziando dalle filiali BMW e MINI Berlin fino alla “BMW Haus” sul Kurfürstendamm per arrivare alla rappresentanza del Gruppo BMW nella capitale tedesca, l’ufficio di Berlino, nonché la BMW Maschinenfabrik Spandau GmbH. 

Anche l’impegno profuso nel sociale da parte dello stabilimento BMW fa già parte della tradizione. Da anni ormai lo stabilimento sostiene, in quanto partner dell’Ente Regionale Sicurezza Stradale, lo sviluppo di progetti individuali relativi ai tragitti percorsi dai bambini delle scuole elementari di Berlino per recarsi a scuola. Grazie ai progetti elaborati, i piccoli berlinesi possono muoversi tranquilli e sicuri in mezzo al traffico della capitale. Nell’ambito di questo progetto per la sicurezza stradale sono stati ideati dal 1995 circa 38.000 progetti relativi ai tragitti per raggiungere la scuola. Ogni anno, in occasione del “Girls Day”, lo stabilimento presenta a ragazze interessate nuove prospettive professionali con uno speciale approfondimento sulle professioni tecniche.

In ambito sociale, l’azienda devolve il suo impegno alla Hochbegabtenförderung e.V., un’associazione che si occupa dei bambini e dei giovani di particolare talento, patrocinando l’attività di studenti e dei giovani, ad esempio nel concorso regionale sulla ricerca giovanile “Jugend forscht“ di Berlino Nord, nel progetto KICK per la prevenzione della criminalità tra i giovani o nel progetto “Scuole unite nella società”, in collaborazione con la scuola Ferdinand-Freiligrath nel quartiere berlinese del Kreuzberg. Da diversi anni si sostengono inoltre progetti di vicinato grazie alla raccolta di fondi. 

In collaborazione con le università di Berlino, il Gruppo BMW organizza dal 1998 i “Berliner Hauptstadtgespräche”, dibattiti pubblici tra i settori dell’economia, della politica e della scienza su argomenti che riguardano il futuro della cosiddetta “Berliner Republik“. La storia della BMW AG risveglia inoltre anche l’interesse scientifico: l’azienda collabora con il Museo tedesco della Tecnica di Berlino e il Museo di Spandau sulla storia della città in merito a vari progetti ed esposizioni. 

La produzione motociclistica BMW
a Berlino

Un collegamento in rete unico nel suo genere per produzione, logistica e distribuzione

Da Berlino verso il mondo intero: i motociclisti di oltre 130 paesi hanno deciso di affidarsi alla qualità delle moto BMW. In tutto il mondo ogni cliente BMW può ordinare la propria moto personalizzata presso uno dei circa 1.000 concessionari o importatori moto BMW. Lo stabilimento di Berlino produce tutte le moto BMW delle diverse serie per il mercato internazionale. Un sistema di distribuzione a livello mondiale, la struttura produttiva flessibile dello stabilimento ed un’elaborata gestione della logistica fanno in modo che ogni cliente si possa godere il suo “sogno a due ruote” non solo su una brochure o su Internet, ma guidandola di persona su strada.

Finlandia, Sudafrica o Giappone – ovunque, i clienti BMW possono scegliere, in funzione dell’offerta specifica per quella nazione, la propria BMW da una moltitudine di modelli, colori e dotazioni speciali. Nella sede produttiva di Berlino vengono realizzate tre serie di moto per un totale di 15 modelli per ognuna in rispettivamente fino a cinque varianti di colore e con diverse dotazioni speciali. Oltre alle varianti nelle dotazioni specifiche di ogni mercato in fatto di luci, impianti di iniezione e dei gas di scarico, pneumatici, strumentazione nonché indicatori di direzione e documentazione di bordo, si possono creare migliaia di varianti diverse. È raro trovare due moto uguali uscite dallo stabilimento di Berlino, la dueruote perfetta nasce per rispondere pienamente ai desideri del singolo cliente. 

L’attenzione per la clientela è la priorità numero uno per BMW Motorrad. Proprio per questo motivo si è introdotto gradualmente, a partire dal 2001, il processo di produzione e distribuzione al servizio del cliente (KOVP), che gestisce l’intero processo produttivo dal conferimento dell’ordine cliente sino alla consegna del mezzo. Tramite un sistema di ordinazione online, tutti i concessionari BMW sono collegati in rete da tutto il mondo direttamente con la sede di Berlino. In pochi secondi, il distributore è in grado di sapere se la tal moto nella versione prescelta può essere realizzata entro la data richiesta. La massima flessibilità nella possibilità di variare colori e caratteristiche delle dotazioni speciali consente al cliente di cambiare idea sino a pochissimo tempo prima che la moto entri in produzione. Solo allora gli ordini cliente provenienti dal sistema di gestione centralizzata di Monaco vengono caricati sulle catene di montaggio di Berlino e si dà il via alla produzione. 

La logistica si occupa di gestire la produzione motociclistica in modo ottimale dal punto di vista del profitto. Essa pianifica unitamente alla distribuzione, gli acquisti e il programma di produzione presso gli uffici tecnici, elabora la sequenza produttiva ideale, assicurando la consegna dei veicoli nel rispetto della data richiesta dal cliente. La logistica pianifica e coordina l’approvvigionamento dei materiali necessari alla produzione e al montaggio, in modo che tutte le parti vengano approntate nella giusta quantità, con la corretta tempistica, nel luogo esatto e nella qualità richiesta, operando così un’economia dei costi. Un processo complicato: la BMW Werk Berlin riceve merce da oltre 400 fornitori esterni che spediscono fino a 9.000 diverse parti o componenti nel rispetto dei termini di consegna e delle quantità. I fornitori, specializzati prevalentemente nella produzione motociclistica, hanno sede rispettivamente per il 65 percento circa in Germania, per il 34 percento in Europa e per l’un percento negli Stati Uniti e in Giappone.  

La produzione dei modelli a due e quattro cilindri

Il Gruppo BMW, leader tecnologico nel settore dei veicoli a livello mondiale, sviluppa sistematicamente tecnologie per le automobili e le moto del futuro. Mentre la BMW Motorrad Entwicklung si avvale delle strutture di ricerca e di sviluppo direttamente nella sede di Monaco, a Berlino si è affermata una delle più moderne produzioni motociclistiche del mondo. BMW Werk Berlin opera secondo lo stato dell’arte tecnologico che riemerge dall’intero processo produttivo, dalla produzione dei telai e dei motori fino alla verniciatura per concludere con il montaggio delle moto.   

La realizzazione dei modelli a due e quattro cilindri inizia dalla produzione meccanica. Qui nascono i componenti dei motori delle moto BMW. Sorvegliati da operai altamente specializzati, oltre 40 centri di lavoro a controllo numerico lavorano basamenti motore, testate dei cilindri, alberi a gomiti, bielle nonché vari componenti del telaio per tutte le moto BMW con motore bicilindrico Boxer o motori quattro cilindri in linea. I componenti vengono ricevuti presso BMW Werk Berlin sotto forma di pezzi grezzi provenienti da altri stabilimenti produttivi del Gruppo BMW e da fornitori esterni. Moderne macchine di lavorazione assicurano che la rettifica, la fresatura e, in ultimo, la finitura (levigatura) dei pezzi vengano eseguite con la massima precisione e flessibilità. Gli alberi a gomiti, ad esempio, di cui esistono quattro diverse tipologie per le moto BMW, vengono lavorati da un gruppo di pregiate rettificatrici interconnesse a controllo computerizzato. 

Tutte le parti attraversano durante la produzione meccanica svariate fasi del processo di automazione ottimizzate reciprocamente. Procedimenti efficienti e universali nella lavorazione meccanica sono garanzia di elevata qualità dei componenti, del motore e del telaio. La testata dei cilindri viene ad esempio preparata in centri di lavoro CNC a 5 assi ed in una pressa per la realizzazione delle sedi delle valvole. Per la rettifica di precisione delle canne cilindro nel basamento motore si utilizza una levigatrice dalle prestazioni flessibili. Il refrigerante necessario alla lavorazione meccanica è costituito prevalentemente da acqua, in cui viene emulsionato uno speciale concentrato di lubrorefrigerante. Grazie a particolari procedimenti e trattamenti cui viene sottoposto questo fluido si è riusciti ad allungare il periodo compreso tra una revisione e l’altra ad oltre cinque anni.  

Con un moderno impianto di tranciatura laser a 10 assi, le estremità dei tubi vengono preparate in complesse sezioni di penetrazione per il processo di saldatura del telaio. L’impianto laser taglia con la massima precisione più di venti diversi componenti per i modelli delle serie Boxer e K, tra cui tubi longitudinali, trasversali e bracci longitudinali. Nel centro specializzato in tecnologia del telaio, sei impianti robotizzati saldano le varie parti dei diversi telai delle moto BMW. La produzione dei pezzi grezzi è caratterizzata da una particolare competenza nella saldatura dei componenti in alluminio – due speciali robot producono in tandem la parte principale e quella posteriore del telaio in alluminio per la nuova serie a quattro cilindri. Anche il braccio longitudinale in acciaio per la guida della ruota anteriore Telelever di tutti gli altri modelli e le complesse parti posteriori del telaio per la R 1200 GS vengono saldati tramite robot. Solo alcuni sottogruppi vengono tuttora realizzati in cabine di saldatura manuale. 

Nella fase di montaggio motori, operai specializzati assemblano le singole componenti fino ad ottenere il motore completo. In un impianto di montaggio motori estremamente moderno e progettato ergonomicamente con 75 attrezzi portanti, 130 operai realizzano tutte le varianti di motore. Un computer dedicato al montaggio gestisce automaticamente gli ordini per il montaggio dei motori. Sopra un nastro trasportatore orizzontale, grazie al quale sono possibili percorsi ramificati, i motori vengono trasportati con gli attrezzi portanti alle singole stazioni di montaggio. Tali attrezzi portanti forniscono anche importanti informazioni per il montaggio riferite al singolo motore grazie ad un sistema portante dati integrato (sistema a transponder). Si può effettuare contemporaneamente un’interrogazione sull’attuale status di montaggio tramite un sistema informativo integrato basato sul web. Tecniche di collaudo tecnologicamente sofisticate come la prova combinata a freddo e la prova trasmissione nonché un dispositivo di prova per la tenuta del motore garantiscono il processo produttivo e migliorano la qualità finale del mezzo. Tramite cinque robot si è incrementato il livello di automatizzazione nel montaggio motori, ad esempio nell’applicazione del materiale sigillante. Servono circa 90 minuti agli operai specializzati della produzione che lavorano su due turni per montare un motore Boxer. L’assemblaggio di un motore in linea a quattro cilindri richiede invece circa due ore e mezzo. 

Innovative tecnologie, integrate nel processo produttivo motociclistico, si incontrano molto singolarmente nella fase di verniciatura con il tradizionale lavoro manuale. Da un lato, cinque robot a controllo computerizzato verniciano all’insegna della massima qualità e velocità svariate migliaia di parti di moto aventi fino a 70 diverse forme. La progettazione flessibile dell’efficiente impianto garantisce il rapido passaggio tra una parte e l’altra e le oltre 30 diverse tonalità di colore. Dall’altro, ci sono gli addetti e le addette alla verniciatura manuale, che con abilità artigianale tracciano manualmente le tradizionali linee ornamentali sul serbatoio della motocicletta. In uno dei più moderni impianti di verniciatura del mondo, BMW Motorrad punta alla massima compatibilità ambientale attraverso l’idrotecnologia.  

Dai singoli componenti prefabbricati nascono nella fase di montaggio le moto complete. 90 operai producono nella catena di montaggio base 1 tutta la gamma di modelli Boxer. Nella catena di montaggio base 2, 65 operai specializzati montano tutti i modelli a quattro cilindri. Nella catena di montaggio base 3 si realizzano infine grazie al lavoro di 30 operai specializzati i modelli monocilindrici. Dopo una prova di collaudo al banco, le moto già montate raggiungono una delle quattro catene di montaggio finali. 

Il cuore del nuovo montaggio moto è costituito da un trasportatore elettronico a monorotaia sospesa, un sistema trasportatore flessibile e induttivo con elementi di presa per il montaggio, anche definiti ganci a C per via della loro conformazione somigliante alla lettera dell’alfabeto. Le moto vengono abbinate all’ordine corrispondente su questi ganci trasportatori e gestite automaticamente dall’intero processo di montaggio. Utensili e impianti di collaudo ricevono mediante un trasferimento di prossimità di energia e dati tutte le informazioni necessarie a garantire la sicurezza del processo ed una produzione razionale. La precisa identificazione fisica di ogni gancio a C nel processo produttivo e l’esatta rilevazione del grado di completamento del modello montato sono sinonimo di un livello di trasparenza finora senza precedenti in ogni singola fase di montaggio. 

Sui ganci di supporto ruotabili di 180 gradi, le moto scivolano sospese attraverso le stazioni di montaggio per un tempo massimo di otto ore. Oltre ad eseguire il trasferimento di prossimità di energia e dati, e quindi non soggetto ad usura, il sistema posiziona i ganci a C ad un’altezza di lavoro ergonomicamente ideale, che può essere personalizzata dall’operatore a seconda del modello di moto e del ciclo produttivo. Lungo il trasportatore elettronico a monorotaia sospesa, le moto appese ad un gancio a C, si spostano lungo il tragitto che si estende per quattro chilometri dalla prima stazione di montaggio fino alla stazione finale di imballaggio.

Per tutte le moto, il processo di creazione ha inizio dal montaggio delle parti del telaio su motore e trasmissione. Si aggiungono quindi albero di trasmissione, sospensione ruota posteriore e forcellone centrale, l’elemento cardanico viene flangiato e seguono poi collettore di scarico nonché le piastre dei predellini. Vanno quindi ad aggiungersi la ruota anteriore con forcella e Telelever con braccio longitudinale, manubrio, strumentazione, parte posteriore, ruota posteriore, silenziatore di scarico e serbatoio. Ci vogliono circa 80 minuti nella catena di montaggio base affinché una motocicletta BMW sia pronta per funzionare. La moto già in ordine di marcia si staccherà una sola volta dal gancio di supporto: fino a sei operai – che percorrono in un giorno intero con la motocicletta anche fino a 100 km senza però mai avanzare nemmeno di un metro – testano i mezzi sul banco di collaudo a rulli con velocità che toccano i 120 km/h. Si collaudano l’ABS, i freni, la frizione, la trasmissione, la sospensione ruota anteriore, le luci e la sicurezza del telaio. 

Concluso questo check generale, la motocicletta entra nella fase di montaggio definitivo e di collaudo finale, nuovamente agganciata al suo supporto, poiché varie parti della scocca, selle o speciali elementi per i mezzi destinati alle autorità vengono montati solo dopo il collaudo di guida su una delle quattro catene di montaggio finale per consentire una movimentazione più semplice. Il montaggio finale delle Naked-Bike dura solo 15 minuti, mentre quello delle moto destinate alle autorità più di un’ora. 

Le moto salutano infine la BMW Werk Berlin disposte in resistenti imballaggi di legno o in imballaggi riciclabili in acciaio (per alcuni mercati europei). In Europa le consegne vengono effettuate a mezzo TIR, mentre nei mercati extraeuropei si consegna a mezzo TIR e via mare. 

K 1200 S – “The Making of - Backstage”

Le finezze costruttive della nuova K 1200 S con il motore quattro cilindri in linea ad elevate prestazioni montato trasversalmente, il nuovissimo cambio a sei marce e la rivoluzionaria sospensione della ruota anteriore hanno rappresentato sfide particolarissime per la produzione. Sfide che la BMW Werk Berlin ha superato brillantemente con innovazioni tecnologiche, soluzioni sofisticate nonché processi e cicli di lavorazione esemplari nell’intero processo produttivo.  

Componenti motore e telaio 

Un motore ad elevate prestazioni presuppone l’esistenza di componenti ad elevate prestazioni. Con un albero a gomiti notevolmente più leggero ed un basamento motore concepito per essere leggerissimo, il potente motore della BMW K 1200 S raggiunge velocità inimmaginabili. Più grande ma più sottile: era questa la premessa per il basamento. Alla fine si è dovuto trovare un modo per alloggiare il grosso motore quattro cilindri in linea, cilindrata 1.157 cc, con cambio integrato. Il basamento motore di questa vera sportiva da strada amante della potenza è di realizzazione molto più complessa rispetto ai suoi predecessori e si rivela molto più impegnativo nella lavorazione. Lo stesso dicasi quindi anche per macchine e utensili: prima gli utensili tagliano il basamento con dei corpi base in titanio. Si utilizzano poi contemporaneamente in produzione nuove macchine di straordinaria flessibilità, quali ad esempio il centro di levigatura, in cui il quattro cilindri della K 1200 S riceve, come per il quattro cilindri di tutti gli altri modelli della serie K, la sua ultimissima levigatura di precisione delle canne cilindro.

La BMW K 1200 S è caratterizzata da una sospensione della ruota anteriore assolutamente innovativa, che assicura una risposta particolarmente sensibile mediante due bracci longitudinali paralleli anziché la consueta guida telescopica. Il rivoluzionario Duolever, disaccoppiando la funzione di sospensione da quella ammortizzante, convoglia al meglio la potenza verso la struttura del telaio e, grazie al collegamento profondo, offre un concetto di telaio assolutamente innovativo: un voluminoso telaio di alluminio composto da nove diversi singoli pezzi. Per la truciolatura del telaio della K 1200 S si è applicato un nuovo concetto in un’isola di produzione con due centri di lavoro interconnessi. Su attrezzi portanti liberamente azionabili, controllati da un sistema a transponder, si muovono i pezzi in ghisa d’alluminio, i pezzi forgiati ed i telai già saldati che raggiungono il primo centro di lavoro libero. Qui si effettua la truciolatura dei componenti ad elevata velocità con una lavorazione a secco, senza lubrorefrigerante. 

Montaggio del motore

Nel nuovo impianto di montaggio motori estremamente flessibile nasce il cuore del concentrato di potenza sportiva, il motore della BMW K 1200 S. In due ore si monta e si collauda il grosso motore quattro cilindri in linea di 1.157 cc di cilindrata dalla potenza massima di 123 kW (167 CV) e la sorprendente coppia di 130 Nm. Il cambio a sei marce scatolato integrato ha tuttavia richiesto una singolare soluzione tecnico-produttiva: per la prima e unica volta in tutto il mondo, la prova a freddo e la prova di trasmissione sono state combinate in un unico impianto. Tutte le misurazioni effettuate sul motore azionato – coppia, numero di giri, emissioni acustiche o i vari controlli di pressione – forniscono così tempestivamente una risposta completa sul montaggio a regola d’arte dei componenti fondamentali del motore e sul loro funzionamento. Ecco una delle ragioni che spiega la leggendaria potenza e la natura sportiva della BMW K 1200 S: un motore e un comando di azionamento delle valvole dalla struttura sottile per catapultare il motore quattro cilindri in linea ad un numero di giri che arriva a toccare i 10.250 giri/min. con uno spostamento esiguo delle masse. La soluzione: le 16 valvole del motore con doppio albero a camme vengono azionate da levette oscillanti rigide e leggere. Per montare e tarare il comando di azionamento delle valvole si rendeva quindi necessario un dispositivo innovativo e tecnicamente complesso. Il gioco delle valvole del motore ad elevate prestazioni della K 1200 S viene regolato mediante emisfere il cui utilizzo è possibile solo grazie a complicatissimi utensili di manipolazione. La giusta grandezza delle emisfere è in tal caso decisiva per il gioco delle valvole: inserito da un lato nelle levette oscillanti, l’inedito dispositivo controlla la precisione del gioco delle valvole. In caso di imprecisione, l’impianto calcolerà automaticamente la corretta grandezza delle sfere e, dopo avere sostituito le emisfere, il processo attiverà una nuova misurazione del gioco delle valvole. 

Assemblaggio della moto

La trasmissione della BMW K 1200 S, come quella dell’Enduro da viaggio BMW R 1200 GS, vanta una progettazione completamente innovativa. Per gestire alla perfezione tutta la gamma di varianti, fino a cento per un retrotreno BMW, esso viene realizzato su un impianto di montaggio di esclusiva progettazione. Ogni genere di diverso compito viene eseguito in perfetta sequenza e precisamente coordinato dal punto di vista logistico. A livello tecnico, il nuovo impianto non lascia minimamente spazio all’errore: il gioco negli ingranaggi dentati, ora capace di 3.600 punti di misurazione per ogni giro sulla ruota dentata, fornisce precise indicazioni in merito all’intera dentatura, mentre le opzioni di regolazione perfezionate a livello costruttivo garantiscono al tempo stesso la robustezza dell’asse della K 1200 S. Altrettanto nuovo è il controllo automatico di tenuta e l’alimentazione automatica dell’olio per la trasmissione con dosaggio preciso al grammo e specifico in funzione del tipo di olio. 

Una particolarità della sportiva BMW K 1200 S è la sua rete elettronica di bordo. Mediante CAN-Bus si trasmettono tutti i dati relativi al veicolo ai cinque dispositivi di controllo integrati nella moto. Analogamente alle fermate di una linea dell’autobus, il controllo del motore, l’elettronica centralizzata delle sospensioni, il quadro strumenti, l’allarme antifurto e, per ultimo, il controllo dell’ABS comunicano ancora mediante un unico collegamento. La parola chiave nel montaggio nella motocicletta è Cascade (Control Application Sequences for Coding and Diagnostics Execution), che integra un controllo elettronico di Check-Out estremamente affidabile. Ecco come funziona in dettaglio: dopo che un procedimento di scansione ha fornito i dati sulle proprietà individuali del veicolo, Cascade controlla in una sequenza predefinita tutte le funzionalità fondamentali richieste, quali indicatori di direzione, luci freni e anche sensori interni. Mediante un collegamento radio, Cascade e i dispositivi di controllo si scambiano informazioni e istruzioni operative. Il processo e i risultati del collaudo si possono visualizzare sullo schermo informativo digitale posto direttamente in prossimità della catena di montaggio. 

L'assemblaggio dei modelli BMW F 650 

Contrariamente ai modelli a due e quattro cilindri, la produzione dei modelli della BMW F 650 si limita al montaggio finale. I componenti prefabbricati arrivano alla sede produttiva di Berlino da 35 fornitori principali, in prevalenza europei. Il montaggio motori viene eseguito nella ditta Bombardier-Rotax a Gunskirchen (Austria).

Tutti i modelli della BMW F 650 vengono realizzati dagli operai specializzati della produzione su una speciale catena di montaggio con zone integrate adibite al premontaggio e a banchi di collaudo. 27 ganci di montaggio autoazionabili e regolabili in altezza trasportano le moto durante l’intero processo di montaggio. Servono tre ore affinché una moto attraversi il sistema di montaggio più il successivo collaudo di guida. Dall’attività svolta su due turni vengono così fabbricate ogni giorno fino a 60 moto BMW F 650.

Ai ganci di supporto si appendono prima il motore ed il telaio, quindi gli operai montano la sospensione della ruota posteriore e il forcellone della ruota anteriore con le ruote ed installano poi tutto l’impianto elettrico ed elettronico. Seguono il manubrio con la strumentazione, l’impianto frenante, il telaio posteriore con il serbatoio carburante e, per ultime, le parti della scocca, il parafango anteriore e la sella. La programmazione dell’impianto elettrico digitale del motore (controllo motore BMW BMS) si esegue sulle moto BMW in questo momento per la prima volta direttamente da una stazione di montaggio della catena. Giunti alla fine della catena di montaggio, gli operai staccano la moto dal gancio e collaudano l’ABS e le rispettive dotazioni speciali. Il successivo test di marcia sul banco di collaudo a rulli viene completato da tutte le moto BMW F 650, proprio come i modelli a due e quattro cilindri, prima di lasciare lo stabilimento di Berlino imballate in speciali casse di legno e in imballaggi riciclabili di acciaio (per la Germania).

Qualità integrata

Alla BMW Motorrad l’assicurazione della qualità non si limita ad un controllo finale critico nel reparto di montaggio moto della sede di Berlino. Al contrario: continuità e totalità sono i principi alla base della gestione della qualità, si richiede una certa responsabilità da tutti i collaboratori e il miglioramento continuo è cosa ovvia.

Questa attività basata sulla qualità ha inizio già dal marketing, ad esempio nella sistematica identificazione delle richieste e aspettative della clientela e delle caratteristiche dei prodotti, che vanno immediatamente ad arricchire le specifiche tecniche dello sviluppo. Il concetto si evolve lungo l’intero sviluppo della motocicletta, ad esempio nell’utilizzo di metodi preventivi, nella valutazione graduale del livello di sviluppo di un nuovo modello (Gateways) e nell’assicurazione sistematica dell’affidabilità nella prova di guida. 

I fornitori devono dimostrare già prima che la consegna venga accettata di essere conformi alla qualità e di essere in grado di fornire la merce in ottemperanza alle specifiche qualitative di BMW Motorrad, entro il corretto termine di consegna e nella quantità concordata. 

Grazie all’ausilio di metodi preventivi, la pianificazione della produzione assicura la qualità dei processi e dei prodotti, in modo che le moto possano soddisfare a lungo nel tempo i severi requisiti qualitativi. Nella fabbricazione meccanica e nel montaggio delle moto, tutte le misure volte all’assicurazione della qualità sono integrate nei processi produttivi e la responsabilità della qualità viene assegnata ai rispettivi reparti tecnici secondo il sistema dell’autocontrollo. Lo strumento utilizzato per la documentazione prodotto nel montaggio dei mezzi è il sistema di produzione per la qualità (IPS-Q) adottato dalla Divisione Auto BMW. Tutti i controlli fondamentali per la sicurezza e relativi alla qualità vengono individuati in questa sede e archiviati per tutta la vita del prodotto. Non c’è differenza tra controllo manuale o dati sulla qualità provenienti da impianti automatici, ogni risultato di collaudo viene protocollato nell’IPS-Q. Un veicolo può entrare in distribuzione solo se tutti i collaudi prescritti risultano superati. 

Il management preposto alla qualità presso BMW Motorrad esegue regolari controlli – audit – volti a garantire i cicli di lavorazione previsti, a verificare gli obiettivi di qualità e a migliorare ulteriormente il sistema di qualità. Tali controlli riguardano, nel caso di una revisione del sistema, l’intero stabilimento, nel caso di revisione dei processi, singoli processi e, negli audit veicoli e motori, interessano direttamente il prodotto. 

Nell’audit veicoli, ogni giorno si preleva dalla produzione e si controlla almeno una motocicletta secondo il principio della casualità. Speciale attenzione è rivolta in tal caso ai dati di montaggio definiti ed ai possibili errori che consentono di rilevare discordanze nei sistemi del processo produttivo. Si colmano così anche le lacune più impercettibili nel controllo qualità in modo da eliminarle in modo sostenibile. Nell’audit motori si prelevano periodicamente dei motori dal montaggio, verificandone le prestazioni, i valori caratteristici relativi a prestazioni e consumi sui banchi di prova e smontandoli successivamente. Anche in tal caso, l’attenzione è rivolta in modo particolare all’ottemperanza alle specifiche richieste e all’individuazione di difformità sistematiche.

La produzione di moto BMW è certificata sin dal 1997 in conformità alla norma europea di qualità DIN EN ISO 9001. I collaboratori della BMW Werk Berlin hanno ricevuto la riconferma degli incredibili risultati conseguiti nell’implementazione di una gestione totale della qualità in occasione del conferimento del Premio per la Qualità Berlin-Brandenburg nel 2002.

Altre tecnologie e partner di processo
in sede

BMW Werk Berlin – parte di una rete mondiale

L’intera produzione automobilistica BMW si rifornisce di dischi freni prodotti a Berlino. Circa 200 operai producono dischi freni per tutte le automobili BMW – circa cinque milioni di pezzi all’anno. Nell’ambito della rete produttiva mondiale del Gruppo BMW, la sede produttiva di Berlino rifornisce gli stabilimenti di Monaco, Dingolfing, Regensburg, Spartanburg (USA) e Rosslyn (Sudadrica) con i suoi dischi freni. Anche la produzione dei bracci longitudinali per la BMW Serie 3 avviene presso la BMW Werk Berlin. Anche gli alberi a camme per gran parte della produzione automobilistica BMW vengono prodotti in collaborazione con Mahle GmbH, ubicata a nord dello stabilimento moto, nella zona industriale di Spandauer Telegrafenweg.

La sede produttiva di moto BMW di Berlino trae vantaggio dall’intelligente interconnessione delle strutture produttive e di ricerca del Gruppo BMW. Sviluppo, marketing e distribuzione di BMW Motorrad sono così concentrati a Monaco per sfruttare il know-how e le sinergie all’interno del Gruppo BMW. Dagli stabilimenti di Landshut e Dingolfing provengono i pezzi grezzi di trasmissione, scocca, motore e pezzi fusi diretti a Berlino. La rete di produzione internazionale è caratterizzata da flessibilità, efficienza e competenza. Solo così si può fare agilmente fronte alle varie condizioni del mercato e alle richieste della clientela. 

Partner di processo

Le attività nel settore delle tecniche di laboratorio costituiscono la base decisionale nello sviluppo e nell’approvvigionamento di materiali, nella pianificazione dei processi nonché nella definizione dei livelli qualitativi di componenti prodotti in casa e di quelli acquistati esternamente per la produzione. Nuovi materiali, nuovi abbinamenti di materiali e i cicli di lavorazione dei processi vengono qui controllati e valutati in condizioni di laboratorio. 

La mensa aziendale fornisce il proprio contributo ad una produzione ottimale con i suoi 500 pasti serviti in media ogni giorno. Il moderno ristorante aziendale (con terrazza) offre un menu con cinque portate.

Dati e numeri
(ultimo aggiornamento 31.12.2004)
Stabilimento di Berlino





Numero complessivo di dipendenti
2.446

Percentuale di dipendenti donne
8,4 %

Percentuale di dipendenti stranieri
12,1 %

Numero di apprendisti
84

Budget previsto per formazione e aggiornamento professionali
2,7 milioni ¤

Orario di lavoro settimanale previsto per contratto
35 ore

Modelli di orari di lavoro
11

Superficie totale
179.108 mq

Superficie coperta
88.295 mq




Moto


Dipendenti della Divisione Moto 
2.003

Percentuale di operai specializzati
97 %

Produzione dello stabilimento di Berlino (2004)
93.836

Produzione giornaliera nel 2004
ca. 500




BMW nel mercato motociclistico


Quota di mercato in Germania
20,2 %

Quota di mercato in Germania (oltre 750 cc)
27,5 %

Esportazioni
71,6 %




Fabbricazione di componenti per automobili 


Numero dei dipendenti
443

Produzione dischi freni (unità nel 2004)
5,3 milioni

Produzione bracci longitudinali (unità nel 2004)
825.000




Tutela ambientale


Percentuale di riciclaggio metalli 
100 %

Percentuale di riciclaggio di altri materiali
>90 %

Ultimo aggiornamento: 02/2005

Per ulteriori informazioni si prega di rivolgersi a:

Dietmar Krohm

BMW Werk Berlin, Ufficio stampa e pubbliche relazioni

Telefono: +49(0)30-3396-2225, Fax: +49(0)30-3396-2656

e-Mail: Dietmar.Krohm@bmw.de
Internet: www.bmw-werk-berlin.de
Giovanna Jelmoni

BMW Group Italia, Responsabile Comunicazione e PR Moto

Telefono: +39-02.51610.780, Fax +39-02.51610.0416

E-mail: giovanna.jelmoni@bmw.com
Media website: www.press.bmw.com





































