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Eficientq, durabilq, digitala: noua uzina BMW Group din
Debrecen va incepe productia de serie a BMW iX3 la

sfarsitul lunii octombrie

e Prima uzind auto BMW Group care se bazeaza in intregime pe
electricitate din surse regenerabile in timpul functiondrii normale; nu
se utilizeazad combustibili fosili.

e Utilizarea energiei electrice in atelierul de vopsitorie duce la
reducerea emisiilor de CO,e din productia BMW iX3.

e (FACTORY tipica: planificare si testare virtuald, procese si structuri
eficiente, utilizarea inteligentei artificiale.

e Baterii de inalta tensiune asamblate in fabrica de la Debrecen.

Bucuresti/Debrecen. BMW Group a intrat in faza final@ inainte ca primul model
Neue Klasse sa iasa de pe linia de asamblare. Productia de serie a noului BMW
iX3 va incepe la sfarsitul lunii octombrie la uzina BMW Group din Debrecen
(Ungaria), odata cu inceperea oficiala a lucrdrilor celei mai noi si mai inovatoare
unitati de productie din reteaua globald a companiei.

"Tnceputul productiei de serie pentru BMW iX3 semnaleazd o noud erd in
productia auto. Noua uzind din Debrecen a fost proiectata si construitd in
deplina conformitate cu viziunea noastra strategica asupra iFACTORY. Digitala
incd de la inceput, uzina va oferi 0 noud dimensiune n productia eficienta fara
combustibili fosili", declard Milan Nedeljkovi¢, membru al Consiliului de
Administratie al BMW AG, responsabil pentru Productie.

BMW iFACTORY reprezintd o viziune strategicd asupra productiei, construita
pe structuri simplificate si eficiente, o gestionare responsabild a resurselor,
utilizarea economica a inovatiilor digitale de ultima generatie si un accent
puternic asupra angajatilor. BMW Group ainregistrat, de asemeneaq, noi
brevete pentru un numar mare de sisteme si procese inovatoare la uzina din
Debrecen.

"Ne-am asumat provocarea de a construi un automobil complet nou ca prim
proiect la o uzind complet noud - si am facut acest lucru Tn cel mai simplu si
eficient mod posibil. Am simplificat procesele, am redus complexitatea, am
validat digital fiecare operatiune individual@ si am valorificat sistematic
competenta in intreaga retea globald. Rezultatul este aceasta uzing, cu
productia eficientd, procesele inovatoare si flexibilitatea de a integra modele
suplimentare", declard Hans-Peter Kemser, directorul uzinei BMW Group din
Debrecen.

Ca in cazul oricarui model nou, capacitatea pentru noul BMW iX3 va fi crescutda
treptat, in etape, dupd inceperea productiei. Ca varf de lance pentru sosirea
Neue Klasse, iX3 prezintd cele mai recente inovatii de design si tehnologie care
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vor defini intreaga gama de modele a marcii in viitor. De acum péndin 2027,
tehnologiile din Neue Klasse vor fi integrate in 40 de modele noi si actualizdri
de modele.

De la fabrica virtuala la realitate

Principiile de bazd ale BMW iFACTORY au fost implementate pe deplinin
tehnologiile utilizate la noua fabricd BMW Group din Debrecen. De exemplu,
uzina din Debrecen a fost planificata si construitd digital inca de la inceput sia
sarbatorit inceperea virtuald a productiei in martie 2023 in Uzina Virtuald a
BMW Group. Aceastd abordare a permis testarea virtuala a fiecarei operatiuni
in avans, permiténd instalarea liniilor de productie in cladiri exact cain
geamanul digital.

Procese optime pentru toate tehnologiile uzinei

Cu un flux de valoare optimizat si sisteme eficiente, atelierul de presa
garanteazd un nivel ridicat de productivitate. BMW Group continud sé urmeze
strategia dovedita de a utiliza aceleasi utilaje si prese in intreaga retea globala.
Acest lucru optimizeaza utilizarea capacitatii in cadrul retelei, permitand
implementarea utilajelor de presare in mai multe locatii si permitand instruirea
in persoandului la nivel de intreaga retea.

Atelierul de caroserii, in special, beneficiazd de planificare si validare digitala
prealabild. Fiecare detaliu al procesului a fost simulat digital in avans pentru a
determina fluxul ideal si a se asigura cd fiecare dintre cei aproape 1.000 de
roboti a fost pozitionat optim. Tncd de la inceput, colaborarea stransé dintre
echipele de dezvoltare si productie a dus la o eficientd ridicatd a productiei si la
un beneficiu maxim pentru client. De exemplu, numarul de metode de imbinare
a fost scdzut semnificativ, reducand complexitatea generald. Caracteristicile de
design integrate la inceputul dezvoltarii sunt evidente si in detaliile Neue
Klasse, cum ar fi garnitura invizibild a usii. Aceasta creeazad o conexiune vizuald
intre geam si usd, rezulténd un aspect unic. Tn plus, maximizarea spatiului
disponibil pentru baterie in structura caroseriei - si, prin urmare, a dimensiunii
si performantei bateriei - aduce beneficii directe clientului.

La uzina BMW Group din Debrecen, atelierul de vopsitorie joacd un rol esential
in reducerea semnificativa a amprentei de CO,e a BMW iX3. Productia noului
BMW iX3 va genera un total de aproximativ 80 kg de CO,e (emisii Scope 1,
Scope 2). Acest nivel acoperd emisiile de CO,e de la uzina din Debrecen,
precum si productia internd de componente la alte unitdti BMW Group, precum
uzina de la Landshut. Aceasta reprezinta o reducere de aproximativ doua
treimiin comparatie cu productia modelelor BMW existente. Numai pentru
uzina din Debrecen, aceastd abordare va reduce emisiile de CO.e provenite
din fabricarea unui automobil, inclusiv bateria de Tnalta tensiune, cu
aproximativ 90% - la aproximativ 34 kg de CO,e (cand fabrica functioneaza la
capacitate maximd, comparativ cu alte unitati BMW Group).
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Vopsitoriile se bazeaza de obicei pe gaze naturale pentru a atinge
temperaturile ridicate de functionare (péna la 180 de grade Celsius). Uzina din
Debrecen va fi prima uzine auto a BMW Group alimentatd exclusiv cu energie
electrica din surse regenerabile in timpul functionarii normale, adica fard a
utiliza combustibili fosili. Datoritd cerintelor ridicate de energie, vopsitoria este
cel mai important factor in reducerea semnificativé a emisiilor de CO,e ale
uzinei din Debrecen. Numai in vopsitorie, utilizarea energiei electrice din
surse regenerabile reduce emisiile anuale de COe cu pdna la 12.000 de
tone. Aproximativ un sfert din necesarul anual de energie al uzinei va fi furnizat
de sistemul fotovoltaic ce se intinde pe 50 de hectare in incinta locatiei.
Surplusul de energie solar@, cum ar fi cel generat in zilele nelucrdtoare, este
stocat intr-un sistem de stocare termica de 1.800 m3 cu o capacitate de 130
MWh.

Vopsitoria utilizeazd, de asemenea, un sistem de recuperare a energiei. O
retea termica a fost implementatd cu succes in proiectarea noii vopsitorii,
asigurand economii suplimentare de energie de pana la 10%. Acest concept
inovator combina multiple mdsuri pentru recuperarea eficientd a energiei din
alimentarea cu aer comprimat, cuptoarele de uscare si sistemele de rdcire.
Cdldura reziduald recuperatd este utilizatd apoi pentru preincalzirea circuitului
de apad.

Tn plus, un sistem de stocare termicd - cu o capacitate de 1.800 m3 de apd si o
capacitate de 130 MWh - stocheaza surplusul de energie din sistemul
fotovoltaic in afara perioadele de varf si il furnizeaza sub forma de cdldurd in
timpul cererii maxime.

Digitalizarea completd a proceselor de productie creste suplimentar eficienta
asambladrii. Platforma IT AIQX (Artificial Intelligence Quality Next), dezvoltata
intern la BMW Group, este o componentd-cheie a BMW iFACTORY. AIQX
utilizeaza senzori si sisteme de camere de-a lungul liniei de productie pentru a
automatiza procesele de calitate. Un sistem Al evalueazd datele si oferd
feedback in timp real angajatilor de pe linie. Privind n perspectiva,
automobilele de pe linie vor deveni, de asemenea, participanti activi si conectati
la ecosistemul loT (Internet of Things) industrial. Acestea vor efectua
autoanalize, vor interactiona cu angajatii fabricii Tn timp real si vor partaja si
documenta automat mesajele relevante, utilizénd instrumente precum camere
de bord si sisteme IT. Echipamentele, uneltele, componentele si fiecare BMW
din halele de asamblare sunt deja conectate digital la sistemul de productie
BMWw.

"Structura cu degete" a clddirii - o versiune optimizata a designului utilizat la
uzina BMW Group din Leipzig - permite ca 80% din piese sd fie livrate direct la
punctul corect de asamblare pe linie, fabrica functionand dupa principiile ,Just



GROUP Qg

Comunicare Corporate

in time" si "Just in sequence”. Logistica internd cu sisteme de transport cu
propulsie electricd beneficiazd, de asemeneaq, de trenuri de remorcare
autonome, care transportd baterii de inaltd tensiune direct de la productia de
baterii, la punctele de instalare, precum si de roboti de transport inteligenti care
livreazd autonom componente mai mici catre linia de asamblare. Prin
conectarea tuturor bazelor de date interne si externe, intregul proces logistic
atinge o profunzime digitala fara precedent, automatizand multe sarcini de
analizd interconectate, care anterior se realizau manual. Prin urmare,
informatiile bine structurate sunt disponibile Tn orice moment si pot fi analizate
instantaneu "prin apdsarea unui buton".

BMW Group a creat procese de productie foarte inteligente pentru noile baterii
deinalta tensiune dezvoltate intern. Uzina din Debrecen va fi prima dintre cele
cinci uzine din intreaga lume care va incepe productia de serie de baterii de
Tnaltd tensiune Gené. Initial, procesele de productie au fost dezvoltate si testate
in uzine-pilot. Inteligenta artificiald, analiza datelor si schimbul constant de
cunostinte in cadrul retelei de productie joacd, de asemenea, un rol-cheie in
accelerarea productiei. Gemenii digitali ai fabricii si bazele de date vaste bazate
pe inteligentd artificiald asigurd optimizarea proceselor si a instruirii
angajatilor. O abordare zero-defecte consecventd permite inspectii de calitate
in linie fdr& probleme si monitorizare 100% la capdtul liniei. Tn conformitate cu
principiul "local pentru local", asamblarea bateriilor de inaltd tensiune are loc
direct la fabrica de la Debrecen, permiténd echipelor de productie sa profite de
eficienta infrastructurii si de distantele scurte.

Best of the best: uzina din Debrecen beneficiaza de competenta tuturor
locatiilor de productie din intreaga lume

Uzina BMW Group din Debrecen este prima unitate de productie din reteaua
companiei care nu este legatd de o anumitd uzind principald. Tn schimb,
aceasta serveste ca o uzind in reteaua globald, combinand cele mai bune
practici din diverse locatii din intreaga lume. Un avantaj major al acestei
aborddri este ca forta de muncd actuald a uzinei, de peste 2.000 de angajati,
poate fi instruitd in cadrul retelei, permitadnd partajarea cunostintelor
angajatilor din diferite locatii, cum ar fi China, Africa de Sud, Mexic, SUA si,
bineinteles, Germania. Tn acelasi timp, angajatii din intreaga retea globald au
oportunitatea de a-si impdrtasi cunostintele tehnologice la Debrecen side a
aduce competenta din productia modelelor Neue Klasse la propria uzing -
crednd o situatie reciproc avantajoasa pentru toate fabricile.
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Uzina BMW Group din Debrecen

Atelierul de presa

e Productivitate ridicatd, datoritd fluxului optimizat.

e Pdand la 60 de tone de resturi metalice sunt colectate, separate si
reciclate.

e Atelier de presare de inalta tehnologie capabil sa produca péana la
10.000 de piese pe zi.

Ciclul de viata al unui automobil incepe in atelierul de presare, precum cel de la
noua uzind BMW Group din Debrecen. Aici sunt fabricate primele piese ale
caroseriei din tabla de otel si aluminiu. Un pod rulant de 55 de tone
alimenteaza rulourile mari de otel si aluminiu intr-o linie de bobine. Aceasta
taie tabla in semifabricate individuale - decupaje dreptunghiulare sau forme
speciale - cu o viteza de pdnd la 80 de curse pe minut. Apoi, aceste
semifabricate sunt gata de a fi introduse in linia de presare in cinci etape, unde
sunt modelate in componentele finale ale caroseriei.

Strategie dovedita, productivitate ridicata

Un flux de valoare optim si sisteme eficiente in atelierul de presa permit niveluri
ridicate ale productivitdtii. Pentru a face acest lucru posibil, BMW Group
utilizeazad o strategie dovedita de utilizare a acelorasi utilaje si prese in intreaga
retea globald. Un model pentru fabrica din Debrecen sunt atelierele de presare
din Spartanburg (SUA) si Swindon (Marea Britanie), ale caror tehnologii au fost
dezvoltate suplimentar pentru Debrecen. Tn special in cazul componentelor
exterioare, BMW Group are un nivel ridicat de competenta de baza si produce
componentele in propriile ateliere de presare.

Linia de presare din Debrecen este echipata cu cea mai recenta tehnologie
servo. Acest lucru permite BMW Group sa produca foarte eficient cantitdti mari
de componente. Un pod rulant mutd matrita de presare corectd in fiecare statie.
Semifabricatul este alimentat in prima statie de presare si transferat de la o
statie la alta printr-o tehnologie de automatizare asemanatoare unui robot -
denumitd "alimentator cu bare transversale" - pentru formare si taiere
suplimentara. Linia este capabila s@ execute pand la 18 curse pe minut, ceea
ce Tnseamna ca pot fi produse peste 10.000 de componente in fiecare zi, in

functie de dimensiune.

Controlul calitatii cu inteligenta artificiala, ciclu al materialelor in bucla
inchisa

La sfarsitul liniei, toate piesele sunt supuse controlului calitdtii, in timpul céruia
se utilizeaza pentru prima datd camere de inalta rezolutie instalate permanent.
Inteligenta artificiald efectueazd o comparatie cu imagini de referinta stocate si
identificd automat orice fisuri posibile in material.



GROUP Qg

Comunicare Corporate

La fel ca alte uzine din cadrul BMW Group, Debrecen are un ciclu al materialelor
in bucl@ inchisa pentru reziduuri de otel si aluminiu din atelierul de presare. Sub
linia de presa si cea de bobine se afld zone in care reziduurile metalice sunt
colectate si sortate dupd ce piesele sunt stantate. In productia de serie si cand
fabrica este la capacitate maxima, in fiecare zi se acumuleazdé pand la 60 de
tone de reziduuri metalice. Un transportor lung de aproximativ 300 de metri
transporta reziduurile pentru a fi incdrcate pe remorci. Apoi, toate aceste
materiale sunt preluate de la fata locului pentru a fi reciclate intr-o bucld inchisa
si reutilizate pentru a fabrica noi bobine de otel si aluminiu.
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Atelierul de caroserii

e Baletul robotilor: aproximativ 1.000 de roboti industriali de Tnaltd
precizie pot produce mai multe modele pe o singura linie in atelierul
de caroserii.

e Pistoale de sudura de ultima generatie pentru o eficientd energetica
crescuta.

e Numar redus de procese de imbinare; mentenanta predictiva
inteligentd pentru o fiabilitate sporita.

Existd ceva magic la fiecare nou inceput, iar atelierul de caroserie nu face
exceptie. Aici, tablele metalice modelate in atelierul de presare suntimbinate,
dupa care conturul automobilului este recunoscut pentru prima datd. Roboti
industriali cu nivel de automotizare ridicatd preiau aproximativ 450 de panouri
individuale si cateva piese de aluminiu si le transformd n caroserii pentru noul
BMW iX3. Atelierul de caroserii din Debrecen este proiectat sa producd mai
multe variante de sasiu pe o singura linie.

Grad ridicat de flexibilitate: mai multe modele in acelasi timp

Piesele presate finite sunt livrate direct de la atelierul de presare la atelierul de
caroserii adiacent. Structura masinii apare aici - in procese digitale, de Tnalta
precizie, eficiente si flexibile - datoritd conexiunilor precise. Coregrafia celor
aproximativ 1.000 de roboti industriali este testata in prealabil cu un geaman
virtual al uzinei si este perfect adaptatd cerintelor existente. Noile pistoale de
sudura servoelectrice permit robotilor sa lucreze cu un grad si mai mare de
eficientd energetica.

O forta@ motrice importantd in atelierul de caroserii este digitalizarea. Pentru a
determina un flux optim si pentru a plasa fiecare dintre cei aproximativ 1.000
de roboti in pozitia sa optima@, fiecare detaliu al proceselor este simulat digital
in avans. Aplicatiile inteligente de intretinere, pe care fiecare angajat le are pe
telefonul mobil, sustin functionarea férd probleme si productia eficientd. Tn
total, atelierul de caroserii din Debrecen acoperd o suprafatd de peste 95.000
de metri patrati - echivalentul a 13 terenuri de fotbal. Un transportor aflat la 11
metri deasupra podelei organizeaza celulele de productie individuale intr-un
sistem de productie continuu.

Noile pistoale de sudura cresc eficienta

Aici se utilizeaza cea mai recenta generatie de pistoale de sudurd. Acestea sunt
actionate servoelectric - cu electricitate in loc de aer comprimat - si permit o
utilizare mai eficientd a energiei decdt pistoalele conventionale, care
functioneazd cu aer comprimat la 12 bar. Uzina BMW Group Lydia din
Shenyang (China) si uzina din Spartanburg (SUA) lucreazé deja cu aceasta
tehnologie. Debrecen este prima unitate din Europa care utilizeaza exclusiv
aceste pistoale de sudura servoelectrice.
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Conexiuni de inalta precizie, sisteme conectate inteligent

Pistoletele de sudurd de la uzina din Debrecen efectueaza aproximativ 4.500
de puncte de sudurd de inaltd precizie per sasiu. Procedurile de sudare cu laser
de la usi au facut posibild reducerea cantitdtii de adeziv utilizat acolo. Prin
urmare, aceste piese ale sasiului sunt realizat dintr-un singur material, ceea ce
face reciclarea mai usoarad la finalul cicului de viata.

ntretinerea predictivd inteligentd este utilizatd pentru a identifica in avans
potentialele defectiuni ale pistoletelor de sudurd care pot aparea in timpul
functiondrii acestoara. Un software special dezvoltat monitorizeaza continuu
diferiti parametriin timpul procesului de sudurd. Cu ajutorul algoritmilor,
software-ul poate prezice cénd existd pericolul unei potentiale defectiuni.
Astfel, operatiuni de intretinere si reparatie sunt efectuate inainte de a fi
necesarad orice intrerupere a sistemului. Tablouri de bord sunt disponibile
pentru vizualizarea tuturor datelor si ajuta, de asemenea, la intretinere.
Consumul total de energie al sistemelor este monitorizat continuu, ceea ce
inseamna cd poate fi optimizat constant.

Mai putine procese de imbinare si caracteristici de design optimizate
Cooperarea strénsd incd de la inceput dintre echipele de dezvoltare si cele de
productie a condus la un grad ridicat de eficientad a productiei si la beneficii
maxime pentru client. De exemplu, numdarul de procese de imbinare a fost
redus semnificativ in comparatie cu modele similare, reducand astfel si
complexitatea. O serie de caracteristici de design ale noilor modele au fost
definite pentru a sustine productia - de exemplu, garnitura invizibild a usii. Aici,
geamul pare a fi conectat direct la usd, conferindu-i un aspect unic.

Principiul "pack to open body", utilizat de BMW pentru prima data la Neue
Klasse, a creat mai mult spatiu de instalare pentru bateria de inalta tensiune.
Optimizarea spatiului disponibil pentru baterie Tn structura sasiului aduce
beneficii directe clientului, permiténd montarea unei baterii de capacitate mai
mare. In plus, pragurile laterale integrate si ranforsate cresc siguranta pasiva.
Conceptul de sasiu al modelului Neue Klasse este flexibil si poate fi
implementat si de alte modele si derivate.
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Vopsitoria

e Utilizarea exclusiva a energiei electrice din surse regenerabile in
functionarea normald; zero combustibili fosili.

e Utilizarea energiei electrice in atelierul de vopsitorie contribuie
semnificativ la reducerea emisiilor de CO.e n productia BMW iX3.

e Emisiile anuale de COe reduse cu 12.000 de tone numai in atelierul
de vopsitorie.

e Purificarea aerului evacuat prin procesul inovator eRTO.

Atelierul de vopsitorie ultramodern de la uzina BMW Group din Debrecen este
factorul central din spatele unei reduceri semnificative a amprentei de CO,e
pentru BMW iX3.

Tn total, aproximativ 80 kg de CO.e (emisii din indicele 1/2) sunt emise in timpul
productiei noului BMW iX3. Aceste date includ emisiile de CO,e de la uzina din
Debrecen, precum si productia de piese BMW la alte uzine BMW Group - cum ar
fi componentele fabricate la Landshut. Aceasta reprezinta o reducere de
aproximativ doud treimi fata de productia pentru modelele BMW anterioare.

Privind doar datele pentru uzina din Debrecen, emisiile de CO.e provenite din
productia unui automobil, inclusiv bateria de inalta tensiune, au fost reduse
cu aproximativ 90%, la aproximativ 34 kg de CO.e (la functionare la
capacitate maximd, comparativ cu alte uzine BMW Group).

Vopsitoria contribuie semnificativ la reducerea emisiilor de CO,e in productia
BMW iX3

Vopsitoria functioneazd de obicei cu arzdtoare de gaze natuarle pentru a
atinge temperaturile ridicate necesare, de pénd la 180 de grade Celsius. Uzina
din Debrecen este prima uzina auto a BMW Group care este alimentatd
exclusiv cu electricitate din surse de energie regenerabild - adica fara utilizarea
combustibililor fosili precum petrolul si gazele naturale - in timpul functiondrii
normale. Pand la un sfert din energia electricd necesard anual pentru Tntreaga
uzina provine de la o instalatie fotovoltaicd de 50 de hectare din incinta uzinei.

Datoritd necesarului ridicat de energie, vopsitoria este, de asemenea, cel mai
important factor din spatele emisiilor mult mai mici de CO.e ale uzinei din
Debrecen. Numaiin vopsitorie, utilizarea energiei electrice din surse
regenerabile a redus emisiile anuale cu pand la 12.000 de tone de CO.e.
Acest lucru este posibil datoritd unei combinatii unice de diferite procese si
sisteme, cum ar fi tehnologia power-to-heat, Heat Grid si eRTO.

"Power-to-heat" reduce semnificativamprenta de CO,e
Principiul power-to-heat este esential pentru functionarea atelierului de
vopsitorie din Debrecen cu electricitate din surse de energie regenerabila.
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Toate cuptoarele si alte procese necesare pentru vopsire functioneazd in
intregime cu electricitate in loc de gaze naturale, asa cum functioneaza
majoirtatea sistemelor. Aceastd abordare reduce semnificativ amprenta de
emisii de gaze cu efect de serd a atelierului de vopsitorie, chiar daca
functionarea fara gaze naturale inseamna o crestere a consumului de
electricitate. La Debrecen, BMW Group obtine energia externd necesard pentru
productie exclusiv din surse de energie regenerabild.

Reteaua termica reduce consumul de energie cuinca 10%

Proiectul "retea termica" de eficientd energeticd a fost implementat cu succes
in etapa de planificare a noului atelier de vopsitorie si realizeazd economii
suplimentare de energie de péna la 10%. Acest concept inovator combind mai
multe mdsuri pentru recuperarea eficientd a energiei din alimentarea cu aer
comprimat, cuptoarele de uscare si sistemele de racire. Ulterior, caldura
reziduald este utilizatad pentru preincalzirea circuitului de apa.

Existd, de asemenea, un sistem de stocare termica cu o capacitate de 1800m3
de apad si o capacitate de 130 MWh. Sistemul stocheaza excesul de energie,
generat de instalatia fotovoltaica in afara perioadele de varf, sub forma de
caldura. Ulterior, aceasta poate fi utilizatd pentru a acoperi varfurile de putere.

A doua caracteristica speciala a uzinei din Debrecen este ca intregul sistem
functioneazad la o temperaturd de alimentare cu apa de doar 65 de grade
Celsius, comparativ cu 90-120 de grade Celsius in instalatiile anterioare. Apa
calda este utilizata pentru a alimenta sistemele de ventilatie ale atelierului de
vopsitorie si pentru a mentine o temperaturd de functionare de 22 de grade
Celsius si o umiditate de 60-65% in cabinele de vopsire.

Purificarea aerului evacuat prin procesul inovator eRTO

Procesul inovator eRTO este utilizat pentru purificarea aerului evacuat. eRTO
inseamna "oxidare termica regenerativa electricG", un proces care purifica aerul
evacuat din atelierul de vopsitorie la temperaturi de 800 pédna la 1.000 de
grade Celsius si, spre deosebire de trecut, functioneaza exclusiv pe bazd de
electricitate. Tn timpul procesului de purificare, aerul evacuat trece printr-un pat
ceramic unde reziduurile de solvent sunt arse. Pentru a face acest lucru, aerul
trebuie Tncdlzit la temperaturi ridicate intr-un interval scurt de timp. Datorita
ratei ridicate de recuperare termica, cu cdldura retinuta eficient in sistem,
sistemul eRTO oferd un nivel foarte ridicat de eficientd energetica.

Pe lGngd aerul evacuat din cuptoarele de uscare, caldura reziduala este
recuperata si din compresoare si pompe de caldurd, apoi reintrodusa in
procesul de vopsire. In functie de cét de nivelul de incércare al uzinei, sistemul
poate reduce consumul de energie primard in atelierul de vopsitorie cu pana la
97 kWh per automobil produs.
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Separare uscata complet automatizata

La fel ca multe alte locatii BMW Group, atelierul de vopsitorie din Debrecen
utilizeazd o tehnologie modernd si ecologicd de separare uscatd. Orice exces
de vopsea pulverizata care nu aderd la caroserie in cabina de vopsire este
filtrat si amestecat cu pulbere de calcar. Acest lucru reduce semnificativ
consumul de apd si permite cabinei de vopsire sa functioneze cu pand la 90%
aer recirculat. Aceasta inseamna ca doar 10% din aer trebuie sa fie controlat
termic si umidificat, in loc de 100% - rezulténd economii substantiale de
energie. Pulberea de piatra utilizata poate fi, de asemeneaq, reintrodusa in
circuitul de materiale si reutilizatd, de exemplu, in industria cimentului, in loc sa
necesite eliminarea ca apa uzatd contaminatd, asa cum era cazul metodei
anterioare de spdlare umeda.

Digitalizare completa

Alaturi de tehnologiile inovatoare, cum ar fi Heat Grid si eRTO, digitalizarea
completd contribuie, de asemeneaq, la nivelul ridicat de eficientd al noului atelier
de vopsitorie din Debrecen. AGV-uri (Automated Guided Vehicles / vehicule
ghidate automat) complet autonome, fard sofer, transportd caroseriile auto la
etapele de lucru respective. in plus, Inspectia Automaté a Suprafetelor (AOI)
utilizeaza inteligenta artificialG pentru a detecta neregularitdtile postvopsire si
pentru a identifica orice zone care necesitd postprocesare. Planificarea
atelierului de vopsitorie a fost implementata virtual. Acest lucru a permis
testarea virtuala a planificarii structurale inainte de inceperea constructiei
propriu-zise. Aceasta a reprezentat un salt major in comparatie cu instruirea
robotilor de vopsire care avea loc anterior. Sesiunile initiale de instruire pentru
angajati au avut loc, de asemenea, virtual.

Competenta retelei de productie

Facilitatea de ultima generatie care vopseste caroseriile automobilelor intr-un
proces complet automatizat a fost dezvoltata si planificatd prin valorificarea
competentei existente din cadrul retelei de productie. Cu o suprafatd de 33.000
de metri patrati, clddirea atelierului de vopsitorie, cu trei etaje, ofera spatiul de
lucru necesar pentru productia modernd - existénd loc pentru cresterea
suplimentara a capacitatii.



GROUP Qg

Comunicare Corporate

Productia de baterii de inalta tensiune

e Prima dintre cele cinci noi locatii de asamblare de pe trei continente
pentru bateriile Gen6.

e Productia de baterii la fata locului: "local pentru local".

e Functionare zero-defecte consecventd, sustinuta de inteligenta
artificiala si analiza de date.

e Partajarea cunostintelor in reteaua de productie: virtuala si in
persoandad.

Odatd cu inceperea productiei Neue Klasse cu modelul BMW iX3 la Debrecen,
BMW Group incepe si productia la scard largd a unei componente-cheie a
automobilului electric la noua uzing: bateria de inaltd tensiune Gen6. In urma
dezvoltdrii procesului de productie si a testelor efectuate pe bateriile de
preserie la fabricile-pilot pentru baterii de Thaltd tensiune din Parsdorf,
Hallbergmoos si la Centrul de Cercetare si Inovatie (FIZ) din Minchen,
Debrecen este acum prima dintre cele cinci fabrici noi de asamblare de pe trei
continente care incepe productia de serie.

Calitatea este esentiald: abordare zero-defecte consecventa

Pentru noua baterie de inaltd tensiune, dezvoltatd intern, BMW Group a
implementat procese de productie inteligente. Acestea au fost dezvoltate si
testate n fabrici-pilot de baterii de Tnaltd tensiune din Bavaria. Inteligenta
artificial@, analiza datelor si schimbul constant de cunostinte in reteaua de
productie joaca un rol major in extinderea productiei. Gemenii de productie
digitali si bazele de date extinse bazate pe inteligentd artificiald sunt folosite
pentru a optimiza procesul si pentru a instrui angajatii. Abordarea zero-defecte
consecventa este posibila prin monitorizarea continud in linie si o inspectie
100% la capatul liniei.

Tn conformitate cu principiul "local pentru local", BMW Group a amplasat
unitatea de asamblare a bateriilor de inaltd tensiune Gené6 in incinta uzinei. In
acest fel, productia beneficiazd de avantaje de infrastructura si distante scurte.
Tnceperea productiei de baterii de inaltd tensiune la Debrecen, in acelasi timp
cu inceperea productiei de serie a BMW iX3, va fi urmata in mai putin de doi ani
de fabricile de asamblare a bateriilor din Shenyang (China), Irlbach-
StraRkirchen (Bavaria Inferioara), Woodruff (SUA) si San Luis Potosi (Mexic).

Cum construieste BMW Group baterii de inalta tensiune Gen6

BMW Group se aprovizioneaza cu celule pentru bateriile de Tnhalta tensiune de
la producatori de top, care produc celulele conform specificatiilor companiei. Se
aplica cele mai inalte standarde tehnice. La receptia celulelor, se efectueaza
madsurdtori suplimentare - cum ar fi verificari ale tensiunii. Urmeazd gruparea
celulelor, unde celulele de baterii sunt conectate la elemente de racire. Aceasta
etapd asigura izolarea si racirea optima a celulelor — la Gen6 pldcile de racire
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sunt in contact cu celulele pe toatd indltimea acestora, o solutie constructiva
mult mai eficientd. Ulterior, sistemul de contact al celulelor este curdtat cu laser
si sudat cu precizie maximd. Inspectia in linie monitorizeaza continuu fiecare
sudurd in timp real. Urmeazad un proces inovator de acoperire cu supumg,
asigurdnd cd toate elementele sunt protejate ca o unitate mecanica. Astfel,
spuma garanteaza siguranta, stabilitatea si durabilitatea bateriei de Tnalta
tensiune. In final carcasa este inchisd, sigilatd si nituitd.

Densitate energetica cu 20% mai mare, timp de incarcare cu 30% mai rapid
n etapa finald de asamblare, Energy Master - unitatea centrald de control -
este instalatd pe bateria de inaltd tensiune. Se aplicd un adeziv de etansare
permanent elastic pentru a asigura o etansare fiabild.

Tn cele din urmé, fiecare baterie de Tnaltd tensiune este supusé unei inspectii
100% la capadtul liniei pentru a asigura calitatea, siguranta si functionalitatea.

Noile celule rotunde din bateriile de inalta tensiune pentru Neue Klasse au o
densitate energeticd cu peste 20% mai mare. Aceasta asigurd un timp de
incdrcare cu 30% mai scurt in comparatie cu generatia anterioard de baterii.
BMW iX3 50 xDrive are o autonomie de 805 kilometri si poate fi incarcat cu
suficientd energie pentru o autonomie de péna la 372 kilometriin doar 10
minute, datorita arhitecturii noi de 800V.

Partajarea cunostintelor in reteaua de productie: virtuala si in persoanaa
Cladirea de productie a bateriilor de Tnaltd tensiune este cea mai mare din
uzina din Debrecen si are un sistem de productie cu grad foarte ridicat de
automatizare - cu o eficientd generalG mai mare a echipamentelor si o
excelentd operationald sporitd.

Angaijatii sunt instruiti pentru meseria lor in sala de instruire DLab, care
dispune de imagini 3D ale noilor linii de productie, care pot fi explorate virtual.
Aceasta oferd un mediu simulat sigur in care se pot creste nivelurile de
competenta si incredere in intelegerea procesului, operarea sistemului si
depanarea - astfel se pot invata si stGpani caracteristicile liniei de productie.
Printre altele, erorile generate virtual sunt utilizate pentru a ajuta angajatii sa
invete cum sd géiseascd solutii rapide in noul mediu de productie. Intreaga
retea globald de productie pentru baterii de Tnaltd tensiune beneficiazd de
colaborarea stransa dintre fabricile-pilot si cele de serie — un dialog sustinut ffie
virtual, fie in persoanad.
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Sistemul de propulsie electric

e Prima unitate de propulsie electricd de la uzina Steyr pentru BMW
iX3.

e Toate componentele principale vor fi fabricate intern.

e Impact important - cresterea cu 20% a eficientei generale a
automobilului.

Motorul electric pentru BMW iX3 produs la Debrecen va fi fabricat la uzina
BMW Group din Steyr. Motorul electric pentru a sasea generatie BMW eDrive
este prima unitate de propulsie electrica produsa la centrul traditional pentru
motoare al BMW Group din Austria.

BMW Group a investit masiv pentru acest lucru: au fost construite hale noi, iar
halele existente au fost convertite incepdnd cu 2022. Angajatii au dobandit
competente noi si suplimentare prin educatie si formare. Aceasta inseamna cd
toate componentele de baza ale sistemului de propulsie, cum ar fi rotoarele,
statoarele, transmisiile, invertoarele si carcasele, pot fi fabricate si asamblate
intern. Productia de invertoare intr-un mediu intern de tip camerd curatd a
marcat intrarea uzinei in domeniul ingineriei electrice. Jumatate din forta de
muncad totald a locatiei din Steyr ar putea fi angajatd in mobilitate electrica
pdndin 2030, in functie de evolutia cererii globale.

Eficienta redefinita: motorul electric Gen6 contribuie la o crestere cu 20% a
eficientei generale a automobilului

Noua unitate de propulsie electricd impresioneaza prin fabricatie internd si
integrare de sisteme, dar si prin excelentd tehnologicd. De exemplu,
compararea noului BMW iX3 50 xDrive - primul model Neue Klasse - cu un
model Gen5 xDrive aratd urmatoarele imbunatdtiri ale motorului electric:
pierderile de energie sunt reduse cu 40%, costurile cu 20%, iar masa cu 10%.
Toate acestea contribuie semnificativ la cresterea cu panad la 20% a eficientei
generale a automobilului in comparatie cu generatia actuald de automobile
electrice a BMW Group.
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Asamblarea

e Proces de asamblare sustinut complet digital.

e Controlul calitdtii automatizat cu ajutorul unui sistem de camere si
senzori in sectiunile liniei de productie.

e Procese de asamblare eficiente si ergonomice datoritd modularizarii
extinse, a unei retea de cablaj simplificate si a spatiilor de lucru
reglabile pe indltime.

o Intretinere inteligentd a benzilor transportoare: sistemele raporteazé
singure cerintele de intretinere si erorile.

Asamblarea este inima unei fabrici auto. Aceasta da tonul tuturor tehnologiilor
din fabrica si este locul unde lucreaza cei mai multi angajati. Acestia instaleaza
componentele si sistemele individuale in caroseria vopsita - iar un automobil
gata de condus iese de pe linia de productie la sfarsitul procesului.

Urmarire digitala in timp real, control automat al calitatii pe linie si
intretinere inteligenta a sistemului

La fel ca Neue Klasse, asamblarea din Debrecen este sustinutd de o platformd
digitald avansatd. Facilitatile si uneltele de productie, componentele si fiecare
BMW aflat in asamblare sunt conectate digital la sistemul de productie BMW.
Urmarirea digitald in timp real face posibila urmdrirea fara probleme a starii
fiecdrui BMW construit in orice moment. Sistemele de camere si senzorii de-a
lungul liniei de productie furnizeazd, de asemeneaq, volume mari de date, care
sunt analizate de inteligenta artificiald. Drept urmare, angajatii de pe linia de
productie primesc feedback in timp real. Cu Neue Klasse, o gama larga de
verificari ale calitatii pot fi deja efectuate digital in timp ce se afld incd pe linia
de productie. Folositd pentru prima datd in Debrecen, aceastd abordare va fi
implementatd acum si in alte locatii. Urmdtorul punct de utilizare va fi la uzina
din Miinchen, care va produce modelul sedan Neue Klasse ihcepand cu 2026.
Pe langd automobile, tehnologia de transport se autoverifica constanti.
Sistemele raporteazd independent erorile si orice cerinte de intretinere pentru
interventii dinamice. Aceastd abordare asigura o functionare mai bund a
sistemelor de productie, eliminand intervalele de mentenanta fixe.

Arhitectura inovatoare a automobilului Neue Klasse deschide, de asemenea,
posibilitati complet noi: o eficientd sporitd datoritd modularizarii, mai putine
elemente de conectare diferite si o instalare simplificatad a cablajului. De
exemplu, partea frontalé a automobilului este formata din peste o treime mai
putine componente, multumitd unei asa numite arhitecturi de cablaj "zonale”.

Neue Klasse permite procese de asamblare simple si rapide

O serie de caracteristici ale Neue Klasse reprezinta un teritoriu nou pentru
toatd lumea. Spre deosebire de modelele anterioare, cablajul este impartit in
mai multe parti, ceea ce face instalarea mai usoard si mai ergonomicd. Aceastd
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componenta fundamentald a sistemului nervos digital al BMW iX3 se bazeazda
pe o arhitectura de cablaj "zonald", care necesitd cabluri mai scurte cu 600 de
metri si cantareste cu 30% mai putin decat generatia anterioard. Cablajul este
impartit in patru zone: fatd, caroserie, spate si acoperis. Superbrains ale Neue
Klasse sunt conectate prin conexiuni de date de mare viteza la unitati de
control mai mici, controlerele de zond. Acestea consolideaza fluxul de date al
electronicii in si din zone. Cabruile din automobil sunt definite astfel la nivel de
zona si, prin urmare, pot fi mai scurte, mai subtiri si mai usoare, cu complexitate
redusad.

Spatiile de lucru reglabile pe indltime si suporturile pivotante au, de asemenea,
un efect pozitiv. Ergonomia este imbunatatitd cu 30% in general.

Modularizarea reduce complexitatea

BMW utilizeazd, de asemenea, modularizarea in ceea ce priveste
componentele. Multe piese individuale mici sunt grupate intr-un singur modul.
Variatia elementelor de conectare a fost, de asemeneaq, redusa radical pentru
Neue Klasse. Acest lucru, la rGndul séu, reduce numarul de dopuri, suruburi si
cleme diferite. Toate acestea fac asamblarea semnificativ mai simpla.

Solutii high-tech din uzinele existente

La planificarea noii unitdti de productie din Ungaria, BMW Group a utilizat un
proces de proiectare complet virtual si principiile BMW iFACTORY. De
asemeneaq, in numeroase ocazii a facut referire la standarde testate si solutii
high-tech din uzinele existente. De exemplu, multe idei si structuri care au avut
impact la uzina Lydia din China si uzina din Leipzig pot fi gdsite in zona de
asamblare de la Debrecen.

Dezvoltarea suplimentara a "structurii cu degete" de la Leipzig

Printre aceste structuri se numara "structura cu degete" sau "structura cu
pieptene", dezvoltatd de BMW Group special pentru uzina din Leipzig, care a
fost deschisa in 2005. Aceasta structura permite transportul direct al pieselor
de aprovizionare si al modulelor preasamblate cdtre liniile de asamblare: o
cotd-record din totalul pieselor - pana la 80% - poate fi livratd in Debrecen
direct pe linia de asamblare, deoarece "degetele" sunt aprovizionate logistic
din ambele pdrti pentru prima datd. Aceasta este cea mai mare proportie din
reteaua de productie a BMW Group. Structura cu "degete” permite extinderea
ulterioara si integrarea unor etape suplimentare de asamblare. Acest tip de
flexibilitate este caracteristic productiei de la BMW Group.

Procese de productie similare cu cele de la uzina Lydia

Uzina Lydia din China a inspirat, de asemenea, multe structuri si procese din
zona de asamblare de la Debrecen. Uzina Lydia s-a deschisin 2022 si a fost
prima locatie BMW Group complet planificatd si simulata in lumea virtuald inca
de lainceput. Hala pentru linia de asamblare si sistemul complet de
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transportoare din Debrecen sunt configurate identic. Prin urmare, tehnologia a
fost disponibild rapid si fusese deja testata si verificatd, simplificGnd punereain
functiune a unei linii de productie complet noi.
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Logistica

e Reteaua digitala a tuturor bazelor de date interne si externe
automatizeaza nenumarate procese.

e (rad ridicat de flexibilitate si eficientd, datorita "structurii cu degete"
si livrarii directe in proportie de 80%.

e Logistica internd electricd, cu sapte concepte diferite de vehicule,
unele autonome.

Logistica rapidd si flexibila, cu conexiuni pe distante scurte si timpi de reactie
scurti, impreund cu verificGri complete, reprezintd o componenta importanta a
procesului eficient de asamblare la noua uzind BMW Group din Debrecen. Baza
pentru aceasta sunt conditiile structurale de la noua locatie, care au permis o
fabricd organizata pe un singur etaj si digitalizarea completd a tuturor livrarilor
primite si trimise.

Fiecare etapa a procesului este documentata si vizualizata

Inovatia incepe cu un sistem de raportare automatizat si transparent.
Conectarea tuturor bazelor de date interne si externe conferd o profunzime
digitald fara precedent intregului sistem logistic. Multe procese de analiza
manuald interconectate sunt automatizate in acest fel. Drept urmare,
informatiile structurate si analizate sunt disponibile prin "apdsarea unui buton",
in orice moment. Un sistem live - cu date in timp real - documenteaza si
vizualizeazad fiecare etapd a procesului, de la sosirea unei livrari la uzing, prin
recunoasterea automata a placutei de inmatriculare a camionului si
descarcarea cu motostivuitorul, pdna la livrarea la punctul de asamblare. Un
tablou de bord afiseaza totul clar si permite luarea unor decizii eficiente si
rapide la toate nivelurile. Deoarece sistemul este complet automatizat, nu sunt
necesare imprimdri sau pasi manuali efectuati de angajati individuali. Acest
lucru economiseste mult timp si creste eficienta.

Grad ridicat de automatizare

n ceea ce priveste distributia componentelor individuale la uzing, BMW
utilizeaza un grad ridicat de automatizare. De exemplu, scaunele sunt livrate de
roboti de transport inteligenti (STR) fara sofer. Cutiile de transport goale sunt
schimbate automat cu unele pline pe trenurile-remorcher - care isi preiau
directia de la antenele de retea si punctele fixe definite - fGrd a necesita
supravegherea angajatilor. Bateriile de inalta tensiune complet asamblate sunt
transportate la punctul de instalare de cdtre aceste trenuri-remorcher.

Structura cu degete permite livrare directa in proportie de 80%

Cu o ratad totala de livrare directd de 80%, noua uzina din Debrecen
inregistreazad cel mai mare nivel din reteaua de productie a BMW Group.
Aceasta permite principiul "One touch, one move", prin care componentele
livrate sunt atinse o singura data la descarcare si sunt depuse direct la punctul
de montare. Dacd anterior erau necesari mai multi pasi, acum este necesar
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doar unul. Tn plus, nu este nevoie s& se depoziteze un numdr mare de
componente. La baza procentului ridicat de livrdri directe se afla "structura cu
degete" inteligentd. Aceasta se bazeaza pe configuratia utilizatd la fabrica din
Leipzig, dar a fost dezvoltatd suplimentar. Fiecare "deget” are trei péna la cinci
porti pentru livrarea directa cdtre linia de asamblare. Acestea pot fi utilizate
flexibil si dup& cum este necesar. In plus, livrarea directd poate reactiona rapid
la schimbadrile n ritmul de asamblare sau la punctele de instalare modificate de
pe linia de asamblare. Camioanele fara capacitate de livrare directd Tsi
descarca marfa la centrul logistic de asamblare de langa halele de asamblare.

Durabil, electric si fara hartie

Toate vehiculele utilizate pentru logistica interna la uzina sunt 100% electrice.
Flota este formata din sapte concepte de vehicule pentru o gama largd de
scenarii de aplicare, de la stivuitorul standard pé&na la sistemul de transport
autonom, fard sofer. Departamentul de logisticd al noii uzine este, de
asemenea, complet fard hartie. Nu este nevoie de avize de livrare si liste
analogice, iar etichetele pentru rafturi nu sunt tipdrite. In schimb, acestea iau
forma unor afisaje mici, asa cum sunt folosite si in supermarketurile moderne.
Acest lucru economiseste atat hartie, cat si timp: daca se fac modificari la
sistemul de depozitare, afisajele pot fi reprogramate rapid cu un singur clic - si
nu este nevoie sa se schimbe etichetele de hartie.
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Calitatea

e Asigurarea calitdtii realizata digital, cu tehnologie automatizata,
asistatd de inteligenta artificial@, si un geaman digital.

e Recunoastere virtuala a erorilor; analizd a cauzelor in timp real si
evaluare intuitiva folosind realitatea augmentata.

e Verificdrile automate efectuate de roboti stabilesc noi standarde si
oferd rezultate fiabile.

Uzina BMW Group din Debrecen duce acum asigurarea calitdtii la nivelul
urmator. La baza acestor proiecte se afld procesele digitalizate si
automatizate, recunoasterea si corectarea timpurie a erorilor, un grad ridicat de
agilitate si, nu in ultimul rGnd, angajatii Tnalt calificati si motivati ai uzinei.

Calitate premium cu asigurare digitala

La uzina din Debrecen, principiul evitdrii erorilor se aplica prin identificarea
proactiva a riscurilor de calitate inainte de productie, recunoasterea timpurie a
erorilor prin mecanisme digitala si analiza cauzelor in timp real.

Tnregistrarea si monitorizarea digitalé a tuturor proceselor de productie
relevante asigurd o transparent@ maxima. Analiza precisa a datelor evita
munca suplimentarad si risipa. Toate acestea sunt sustinute de metode de
testare automate, asistate de inteligenta artificiald.

Acestea includ, de exemplu, un dispozitiv de asistenta pozitionat in automobil,
care verificd si analizeaza automat toate comenzile vocale ale automobilului si
testeazd confortul de operare - cum ar fi la deschiderea si inchiderea usilor -
folosind roboti. MAsurarea geometrica opticd, farad contact, a automobilului
este, de asemenea, automatizatd si verificatd cu modelul digitalizat. Aceste
procese automatizate garanteaza o calitate constanta si ating standarde
robuste de testare. Tehnologia realitatii augmentate permite, de asemenea,
analiza intuitivd a geometriei automobilului.

Grad ridicat de precizie si viteza prin metode de lucru agile

Metodele de lucru de la uzina din Debrecen sunt centrate pe procese agile,
precum cele intalnite in dezvoltarea de software. Feedbackul si reglajele rapide
accelereaza ciclurile de dezvoltare si asigurad imbunatatirea continud.
Numeroasele procese automatizate reduc cazurile de eroare umana si
garanteazad o calitate premium.
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Repere importante ale uzinei BMW Group din Debrecen

Este anuntatd o noud locatie de productie a BMW
Group, la Debrecen (Ungaria).

Contractul de achizitie a terenului a fost semnat la
Universitatea din Debrecen de Oliver Zipse (pe atunci
membru al Consiliului de Administratie al BMW

12 octombrie 2018 Group, responsabil pentru Productie), Péter Szijjarto
(ministrul Afacerilor Externe si Comertului al
Ungariei) si Dr. Laszlé Papp (primarul orasului
Debrecen).

Municipalitatea din Debrecen incepe pregdtirea
amplasamentului.

Contract de "invatdmant dual" semnat cu Centrul de
Formare Profesionald din Debrecen (DSZC).

Se anuntd inceperea constructiei noii uzine BMW
Group din Debrecen in primavara anului 2020.

BMW Group achizitioneaza terenul pentru noua

15 mai 2020 fabrica. Calendar modificat din cauza pandemiei de
coronavirus.

Se anunta cd uzina din Debrecen va juca un rol-cheie

37 iulie 2018

Februarie 2019

18 iulie 2019

3 decembrie 2019

Octombrie 2020 in transformarea catre mobilitate electrica. Productia
va incepe cu un model electric nou.

18 februarie 2022 Tncepe constructia primelor clddiri.
Se pune piatra de temelie pentru o uzind de ultima

1 iunie 2022 generatie. Se anunta ca productia de serie a gamei
electrice Neue Klasse va incepe in 2025.

25 noiembrie 2022 Se anunta productia de baterii la uzina din Debrecen

Deschiderea digitala a uzinei din Debrecen (in

cooperare cu Nvidia).

30 octombrie 2023 Se deschide Centrul de Instruire.

9 februarie 2024 Se deschide Centrul de Comunicatii Centrale.

27 august 2024 AtelieAruI de v'opsitorie devine prima zona tehnologica
pusa in functiune.

Primele automobile de testare Neue Klasse ies de pe

linia de productie.

Uzina BMW Group din Steyr produce primele

271 martie 2023

20 noiembrie 2024

3 decembrie 2024 motoare electrice pentru automobilele de testare
Neue Klasse.

27 martie 2025 Inima U%II’IIIeI incepe sa bata odatd cu inceperea
asambldrii.

26 septembrie 2025 Deschiderea oficiald a uzinei BMW Group din
Debrecen.

Sfarsitul lunii

octombrie 2025 Incepe productia de serie a BMW iX3.
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Pentru informatii suplimentare, va rugdm contactati:
BMW Group Romdnia

Alexandru Seremet

Tel.: +40-726-266-224

E-mail: alexandru.seremet@bmwgroup.com

BMW Group

Datoritd celor patru mdrci ale sale - BMW, MINI, Rolls-Royce si BMW Motorrad
-, BMW Group este liderul mondial al constructorilor premium de automobile si
motociclete si ofera servicii financiare premium. Reteaua de productie a BMW
Group cuprinde peste 30 de facilitati de productie la nivel mondial; compania
are o retea globala de vénzariin peste 140 de tari.

Tn 2024, BMW Group a vandut, la nivel mondial, peste 2,45 milioane de
automobile si peste 210.000 de motociclete. in anul fiscal 2024, profitul brut a
fost de 11 miliarde de euro, iar veniturile au fost de 142,4 miliarde de euro. La
31 decembrie 2024, BMW Group dispunea de o fortd de muncd de 159.104 de
angajati.

Dintotdeauna, succesul economic al BMW Group s-a bazat pe géndirea pe
termen lung si pe actiunea responsabild. Dezvoltarea sustenabild este un
element important al strategiei corporate a BMW Group si acopera toate
produsele, de la lantul de aprovizionare, trecand prin productie, péna la finalul
fazei de utilizare.

www.bmwgroup.com; www.bmw.ro

Facebook: http://www.facebook.com/BMW.Romania
Instagram: http://www.instagram.com/bmwromania
YouTube: http://www.youtube.com/bmwgroupromania
LinkedIn: https://www.linkedin.com/company/bmwromania
X: http://www.x.com/bmwromania

Site de presa: press.bomwgroup.com/romania
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