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BMW Group Produktion.
Flexibel, effizient, innovativ.
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1.
Strategie der BMW Group: 
Die Produktion folgt dem Markt.

Die BMW Group konzentriert sich auf diejenigen Premiumsegmente des Automobilmarktes, die zum Charakter der jeweiligen Marken passen und die ein überdurchschnittliches Wachstumspotenzial aufweisen. Das Unternehmen setzt dabei auf „Wachstum und Expansion“. Wachstum heisst, mit dem bestehenden Produktportfolio in allen Märkten zuzulegen, in denen die 
BMW Group bereits aktiv ist. Mit Expansion geht die BMW Group einen Schritt weiter – mit neuen Produkten in neue Segmente und in neue Märkte.

Die Strategie der Produktion lautet hierbei: „Die Produktion folgt 
dem Markt“. Neben der reinen Fahrzeugfertigung vor Ort hat die Produktion weitere Aufgaben: 

•
Marktöffnung/Markterschliessung: Lokale Produktionsstätten 
erleichtern den Zugang zu neuen Märkten mit einem langfristigen Wachstumspotenzial. 


BMW verfolgt diese Strategie vor allem in solchen Märkten, die durch 
hohe Einfuhrzölle den Import von fertigen Automobilen erschweren und damit eine grössere Marktdurchdringung verhindern. Durch so genannte „Completely Knocked Down“-Montagewerke (CKD) vor Ort umgeht man diese Barriere und kann Produkte zu konkurrenzfähigen Preisen anbieten. Im CKD-Verfahren werden vor Ort die Fahrzeuge aus importierten Teilesätzen zusammengebaut und mit lokal produzierten Teilen ergänzt. Damit wird der von den Regierungen geforderte „Local Content“ erfüllt. BMW betreibt ein eigenes CKD-Werk in Thailand sowie mit externen Partnern weitere solcher Montagestätten vor allem im asiatischen Raum.


Internationale Produktionsstätten machen in wichtigen Absatzmärkten auch dann Sinn, wenn keine Zollschranken den Absatz erschweren. 
Durch ein Werk vor Ort wird das Unternehmen zu einem „Local Player“, was die Akzeptanz der Produkte vor Ort unterstützt. Dass diese Vorgehensweise erfolgreich ist, zeigt die positive Entwicklung der Absatzzahlen in den USA, Südafrika und Grossbritannien seit der Inbetriebnahme von vollwertigen Produktionswerken für BMW und 
MINI Fahrzeuge vor Ort. Die BMW Group fertigt in diesen Ländern Fahrzeuge für den Weltmarkt. 

•
Natural Hedging: Produktionsstandorte und ein entsprechend hohes Einkaufsvolumen in bedeutenden Absatzregionen mit unterschiedlichen Währungen sorgen zudem für einen Ausgleich der Warenströme sowie 
der Währungsschwankungen und -risiken. 

Eine wesentliche Voraussetzung für die Umsetzung des Leitsatzes 
„Die Produktion folgt dem Markt“ ist ein effizientes, flexibles und agiles Produktionsnetzwerk.

Südafrika als erster Schritt zum Global Player.

Die Globalisierung ist für die BMW Group seit mehr als drei Jahrzehnten ein wichtiger Teil der Unternehmensstrategie. Bereits 1973 wurde in Rosslyn/Südafrika das erste Auslandswerk eröffnet. Mit diesem Montagewerk (Completely Knocked Down – CKD) und Zulieferteilen aus südafrikanischer Herkunft liessen sich Strafzölle vermeiden und so die Produkte zu konkurrenzfähigen Preisen anbieten.

Schliesslich wurde das Montagewerk in Rosslyn bis 1997 sukzessive zu einem Vollwerk mit den Kerntechnologien Karosseriebau, Lackiererei und Montage ausgebaut. Das BMW Werk Rosslyn ist heute ein anschauliches Beispiel für die erfolgreiche Markterschliessung durch die Produktion vor Ort: Die Absatz​zahlen konnten zunächst durch die lokale Produktion und die damit verbundene Umgehung von hohen Einfuhrzöllen deutlich gesteigert werden. Seit dem Wegfall der Zollschranken und dem Vollausbau des Werks 
fertigt BMW dort die 3er Limousine für den lokalen Markt sowie den weltweiten Export. Als anerkannter „Local Player“ unterstützt BMW mit der Produktion vor Ort den Absatz in Südafrika, wo mittlerweile jährlich 
insgesamt über 20 000 Automobile aller Modellreihen abgesetzt werden.

BMW Produktion in den USA – das Tor zum grössten Absatzmarkt.

Ein wichtiger Meilenstein war 1992 der Entschluss, ein eigenes Produktionswerk in den USA zu errichten. Bis zum Jahr 2004, nur 12 Jahre nach der Entscheidung für das neue BMW Werk in Spartanburg/South Carolina, konnte das Absatzvolumen in den USA von 50 000 Einheiten auf mehr als 260 000 Fahrzeuge der Marke BMW gesteigert werden. Diese Entwicklung wurde durch die Produktion vor Ort unterstützt und hat die USA zum weltweit grössten Einzelmarkt für BMW Fahrzeuge gemacht. Seit der Werkseröffnung Ende 1994 wurde die ursprüngliche Fertigungskapazität mehr als verdoppelt, sie beträgt nun über 140 000 Einheiten pro Jahr. 

Asiatische Wachstumsmärkte mit grossem Potenzial erschliessen.

In den 80er Jahren erfolgte der erste Schritt nach Asien. Dort betreibt die BMW Group heute neben zwei CKD-Montagewerken mit externen Partnern auch ein eigenes CKD-Werk in Rayong/Thailand. Zudem ist die BMW Group seit 2004 mit einem Werk in China vertreten. Im Markt mit dem weltweit grössten Wachstumspotenzial produziert BMW in einem Joint Venture mit Brilliance China Automotive Holdings Limited BMW Fahrzeuge in Shenyang für den chinesischen Markt. Wie in den USA, erwartet BMW langfristig 
auch in China eine höhere Marktdurchdringung – nicht zuletzt durch die lokale Fertigung.

British Heritage: MINI Produktion in Grossbritannien.              

Die Marke MINI ist seit über vierzig Jahren fest mit Grossbritannien verknüpft. Grossbritannien ist zudem der grösste Einzelmarkt für MINI Automobile. 
Die Produktion des MINI in Oxford ist deshalb nicht nur ein Bekenntnis zur Identität der Marke, sondern richtet sich konsequent nach der erfolgreichen Strategie „Die Produktion folgt dem Markt“. Die BMW Group wird deshalb 
von 2005 bis 2007 weitere 100 Mio. GBP in den Standort Oxford investieren, um das Werk mittel- und langfristig auf die Anforderungen der Marke und 
des Marktes vorzubereiten.

Neues BMW Werk Leipzig: Entscheidung für den Produktionsstandort Deutschland.           

Deutschland und Europa bilden für BMW noch immer die grösste Absatzregion. Aus diesem Grund war es konsequent und richtig, das neue BMW Werk in Europa anzusiedeln. Dass die Wahl dabei auf Deutschland gefallen ist zeigt, dass der Produktionsstandort Deutschland trotz hoher Lohnkosten und Lohnnebenkosten noch immer attraktiv ist. Dazu tragen unter anderem eine sehr gute Infrastruktur und das hohe Ausbildungsniveau der verfügbaren Arbeitskräfte bei.

2. 
Effiziente Produktion: 
Flexibilität als oberstes Gebot.

Flexibilität und das Agieren in leistungsfähigen Netzwerken sind 
die Grundpfeiler des Produktionsalltags der BMW Group.

Hohe Flexibilität durch „atmende Strukturen“.                      

Das Unternehmen kann dem Anspruch, der führende Premiumhersteller zu sein, nur dann gerecht werden, wenn das Produktionsnetzwerk durch so genannte „atmende“ Strukturen schnell und flexibel auf Marktveränderungen und individuelle Kundenwünsche reagieren kann. Denn im zunehmend 
härter werdenden Wettbewerbsumfeld ist neben der Produktsubstanz und der Qualität entscheidend, wie schnell neue Produkte auf den Markt gebracht und wie zuverlässig Kundenwünsche bedient werden können. Ein leistungsfähiges Produktionsnetzwerk muss zudem der wachsenden Nachfrage nach individuell produzierten Fahrzeugen sowie der grossen Variantenvielfalt und Komplexität der Produkte und Prozesse Rechnung tragen. 

Flexible Strukturen sorgen für hohe Auslastung der Werke.

Jedes Fahrzeugwerk der BMW Group baut in der Regel mindestens zwei Modelle oder Varianten, um das Werk bei Nachfrageschwankungen einzelner Modelle möglichst gut auszulasten. Die Werke sind zudem prinzipiell 
so ausgelegt, dass sie aufgrund der flexiblen Strukturen weitere Modelle zusätzlich in die laufende Produktion aufnehmen können. 

Wie eine solche „atmende Struktur“ funktioniert, zeigen die Beispiele Dingolfing oder Regensburg: Das BMW Werk Dingolfing produziert in der Regel Fahrzeuge der 5er, 6er und 7er Baureihen. Bei Bedarf können dort zusätzlich Modelle der 3er Baureihe gefertigt werden, die heute primär in den Werken München, Leipzig, Regensburg und Rosslyn vom Band laufen. Zwischen 1998 und 2000 war dies der Fall: Das Werk Dingolfing hat ein sehr hohes Mass an Flexibilität bewiesen, als die grosse Nachfrage nach dem 
BMW 3er zusätzliche Kapazitäten erforderlich machte: Innerhalb von nur sechs Monaten übernahm das Werk die zusätzliche Produktion von etwa 
70 000 Einheiten pro Jahr. Im BMW Werk Regensburg hingegen fertigen 
die Mitarbeiter auf einem Band flexibel und in bunter Reihenfolge den
1er BMW sowie verschiedene Varianten der 3er Reihe und den M3.

Flexible Anlagen und Strukturen erleichtern die Integration 
neuer Modelle.     

Als Premiumhersteller muss die BMW Group Markt- und Technologietrends bei der Entwicklung von Nachfolgemodellen frühzeitig erkennen und 
mit stabilen Konzepten und flexiblen Strukturen in den Produktionswerken agieren. Deshalb werden die Montagebereiche so gestaltet, 
dass Nachfolgemodelle ohne grössere Umbaumassnahmen in bestehende Strukturen integriert werden können. So kann ein Modellwechsel ohne 
hohe Stückzahlverluste vollzogen werden. Ausserdem lassen sich Derivate verschiedener Baureihen auch zu einem späteren Zeitpunkt noch in die bestehenden Anlagen integrieren. 

Trend zum variantenneutralen Hauptband.                                

Ein wichtiger Aspekt ist das „neutrale Hauptband“. Mit modernsten Technologien und Logistik-Prozessen werden individuelle Umfänge nach Kundenwunsch in einem Versorgungszentrum zu Modulen vormontiert 
und „just-in-sequence“ an das Hauptband in der Montage geliefert. 
So können verschiedene Modelle noch flexibler auf einem Band produziert und die Werke optimal ausgelastet werden. Dieses Konzept findet bereits 
im BMW Werk Regensburg Anwendung und setzt nun auch im neuen BMW Werk Leipzig weltweit neue Massstäbe. 

Innovative Arbeitszeitmodelle erhöhen Wirtschaftlichkeit.

Für die Wirtschaftlichkeit der Werke ist eine hohe Auslastung der Produktionsanlagen unerlässlich. Die BMW Group erreicht dies auch durch innovative Arbeitszeitmodelle. Sie entkoppeln die persönliche Arbeitszeit 
von der Betriebszeit und geben dem Unternehmen die Möglichkeit, flexibel auf Schwankungen in der Nachfrage zu reagieren. Waren vor 20 Jahren in der Automobilindustrie noch starre Betriebszeiten von 80 Std./Woche üblich, so hat die Einführung von Arbeitszeitkonten bereits 1986 im Werk Regensburg Betriebszeiten von 99 Std./Woche ermöglicht. 

Für das neue BMW Werk Leipzig wurde die „BMW Formel für Arbeit“ entwickelt, die die Produktivität des Werks deutlich steigert. Bei einer tarifvertraglich festgelegten individuellen Arbeitszeit von 38 Stunden pro Woche erhöht das Arbeitszeitsystem die Flexibilität der Maschinenlaufzeiten signifikant und federt damit den Wettbewerbsnachteil hoher Löhne und 
kurzer Arbeitszeiten in Deutschland ab. Je nach Bedarf erlaubt das Modell die stufenweise Anpassung der Betriebszeit von 60 bis 140 Std./Woche. 

Kooperationen mit externen Partnern ergänzen eigene Ressourcen.

Um einzelne Produkte noch schneller auf den Markt zu bringen und so einen Wettbewerbsvorteil zu erzielen, nutzt das Unternehmen auch externe Netzwerke. So ist die BMW Group mit Magna Steyr Fahrzeugtechnik in Graz eine Partnerschaft eingegangen, um den BMW X3 zügig dem Kunden anbieten zu können.

Diese Kooperation entlastet die konzerneigenen Strukturen und schafft im eigenen Unternehmen Kapazitäten und Freiräume. Der Unternehmens​philosophie entsprechend bleiben dabei das markenprägende Know-how sowie die Steuerungs- und Bewertungskompetenz in Design, Motorenbau, Erprobung, Einkauf und Service im Unternehmen. Nur so ist sichergestellt, dass jeder BMW auch ein echter BMW ist.

3. 
Der Kunde im Fokus: 
Termintreue und höchste Änderungsflexibilität.

Der Kunden-Orientierte Vertriebs- und Produktionsprozess (KOVP) der 
BMW Group, nach wie vor weltweit Benchmark in der Automobilindustrie, 
zielt auf maximale Änderungsflexibilität, Schnelligkeit und hohe Termintreue. 
KOVP optimiert die gesamte Prozesskette von der Bestellung bis zur Auslieferung von Automobilen und Motorrädern und orientiert sich an den individuellen Kundenwünschen. Durch das effektive Zusammenspiel von Produktion, Logistik und Vertrieb kann jeder Kunde sein individuell gefertigtes Wunschfahrzeug zum fest vereinbarten Zeitpunkt in Empfang nehmen. 

Die wichtigsten Voraussetzungen für KOVP sind standardisierte Prozesse im Karosseriebau, eine hohe Fertigungsflexibilität und das 1998 eingeführte Online-Ordering-System. Es gibt dem Händler die Möglichkeit, dem Kunden am Bildschirm sein Wunschfahrzeug zu präsentieren sowie das Produktions​datum und den Liefertermin verbindlich zu bestätigen. Nach erfolgter Bestellung wird umgehend ein Platz im Produktionsprozess reserviert und die Fertigungslogistik informiert. Damit sorgt KOVP bei internen Netzwerk-Partnern und externen Lieferanten für Transparenz und stabile Versorgungs- und Produktionsprozesse.

Kurzfristige Änderungen bis sechs Tage vor Produktionsbeginn.

Ein wesentlicher Kundennutzen von KOVP ist die hohe Änderungsflexibilität. Änderungswünsche bezüglich Karosserievariante, Motor, Farbe oder Ausstattung können bis sechs Tage vor Montagestart berücksichtigt werden. Dass der Kunde diese Flexibilität zu schätzen weiss und sie auch nutzt, beweist die eindrucksvolle Zahl von über 140 000 umgesetzten Änderungswünschen pro Monat – ohne negativen Einfluss auf den fest zugesagten Liefertermin. 

KOVP wird heute bei allen Modellen der Marken BMW und MINI umgesetzt. 
Damit konnte die Zeitspanne von der konkreten Einplanung eines Fahrzeugs in die Produktion über den Transport bis hin zur Übergabe an die Händler im selben Land auf zehn Tage reduziert werden. Vor Einführung von KOVP waren es noch bis zu 28 Tage. 

Standardisierung im Karosseriebau – Individualisierung in der Montage.   

Seit der Einführung von KOVP wird die lackierte Karosserie logistisch als internes Zulieferteil betrachtet. Eine Voraussetzung für KOVP war deshalb die drastische Reduzierung der unterschiedlichen Varianten im Karosseriebau. Gab es bei den Vorgänger-Generationen der 3er Reihe – abhängig von Motorisierung und Ausstattung – noch bis zu 100 verschiedene Boden​gruppen, so gibt es beim aktuellen Modell nur noch vier unterschiedliche Karosserievarianten: Linkslenker, Rechtslenker, mit Schiebedach, 
ohne Schiebedach. Die lackierten Karosserien werden dabei in einem Zwischenspeicher bereitgehalten und in den Montageprozess eingesteuert, sobald ein Auftrag für die entsprechende Karosserie vorliegt. Erst dann 
erfolgt mit der Fahrgestellnummer die Zuordnung eines Fahrzeugs zu einem individuellen Kundenauftrag. Durch die verlagerte Individualisierung in die Montage ist es möglich, geänderte Kundenwünsche bis kurz vor Montagestart zu berücksichtigen. 

Diese Straffung der Prozesskette ist für den Kunden und das Unternehmen gleichermassen von Vorteil: Einerseits können kurzfristige Änderungswünsche der Kunden berücksichtigt werden, ohne den Liefertermin zu gefährden. Andererseits profitiert die BMW Group davon, dass sich die Kunden bei Änderungen häufig für höherwertige Ausstattungen entscheiden. 
Darüber hinaus sorgt KOVP für stabile Logistik- und Produktionsprozesse – nicht nur bei der BMW Group, sondern auch bei den Zulieferern. 

4. 
Business is People: 
Der Mitarbeiter als Garant 
für den Erfolg.

Neben ausgereiften Arbeitsprozessen und modernster Anlagentechnik spielt der Mitarbeiter eine zentrale Rolle in der Fertigung von Premium-Produkten der BMW Group. Jeder Mitarbeiter ist ein wichtiger Teil des komplexen Produktionsnetzwerkes und letztlich für die hohe Produktqualität verantwort​lich. Die hohe Eigenverantwortung, die ständige Kontrolle der eigenen Arbeitsqualität und der Wille zur Qualifizierung für neue Aufgaben 
gehören zur Unternehmenskultur, die von allen Mitarbeitern gelebt wird.

Als Teil des intelligenten Netzwerkes stellen die Mitarbeiter den Wissens​transfer über die Werksgrenzen hinweg sicher. Darüber hinaus sorgen sie mit ihrem Engagement in einem neuen Werk oder bei der Einführung eines 
neuen Modells für einen pünktlichen Produktionsstart mit der von Beginn an gewohnt hohen Produktqualität.

Die BMW Group – ein weltweit gefragter Arbeitgeber.

Im internationalen Vergleich gehört die BMW Group zu den beliebtesten Arbeitgebern. Das belegen auch eine geringe Fluktuationsrate und die jährlich über 230 000 Bewerbungen, die im Unternehmen eingehen.  

Flexible Arbeitszeitmodelle: Vorteil für Arbeitgeber und Arbeitnehmer.

Über 300 Arbeitszeitmodelle, die konsequente Beteiligung der Mitarbeiter 
am Unternehmenserfolg, mögliche Auslandsaufenthalte, die Kooperation mit Hochschulen und Universitäten, umfassende Aus- und Weiterbildungs​massnahmen sowie der höchste Anteil weiblicher Mitarbeiter in der Autoindustrie sind nur einige Elemente einer nachhaltigen Personalpolitik. Damit kann 
das Unternehmen bei optimalem Maschinen- und Kapitaleinsatz sehr flexibel auf Marktschwankungen reagieren und gleichzeitig auf die individuellen Bedürfnisse der Mitarbeiter eingehen. 

Ein wichtiger Baustein der Arbeitszeitmodelle ist das Arbeitszeitkonto. 
Damit lassen sich saisonale und konjunkturelle Schwankungen ausgleichen und Arbeitsplätze dauerhaft sichern. Je nachdem, wie viel Arbeit gerade anfällt, kann sich auf dem Arbeitszeitkonto eines Mitarbeiters ein Plus oder Minus von bis zu 200 Stunden ansammeln. Die Personalpolitik 
der BMW Group wird durch weitere Angebote wie Gleitzeit, Teilzeit, 
Job Sharing, Telearbeit und längere Freizeitblöcke (Sabbaticals) 
ergänzt.

Massgeschneiderte Modelle für jeden Standort und Mitarbeiter.

Pionier in der flexiblen Arbeitszeit ist das BMW Werk Regensburg, das schon 1986 das erste Arbeitszeitmodell einführte. Das neue BMW Werk Leipzig führt diese Entwicklung weiter. Die „BMW Formel für Arbeit“ erlaubt je nach Auftragslage eine stufenlose Anpassung der Betriebszeit zwischen 60 und 140 Stunden pro Woche. Das BMW Werk Berlin hingegen begegnet der saisonal bedingten Motorrad-Nachfrage mit einem eigenen Modell. In der ersten Jahreshälfte wird mit verlängerten Schicht- und Wochenarbeitszeiten sowie einem Vier-Schicht-Modell die Produktionskapazität deutlich gesteigert. In der zweiten Jahreshälfte gleichen verkürzte Schichtzeiten und die 
Vier-Tage-Woche das Arbeitszeitkonto im Jahresdurchschnitt wieder aus. 

5. 
Erfolgreich im Netzwerk: 
Die Produktionsstandorte 
der BMW Group.

Die BMW Group produziert derzeit an 22 Standorten in zwölf Ländern. 
Zum Produktionsnetzwerk zählen acht Fahrzeugwerke für BMW Automobile und Motorräder sowie das Werk Oxford für MINI und die Rolls-Royce Manufaktur in Goodwood, England. Die drei Motorenwerke in Österreich, England und Brasilien sowie die Motorenfertigung im BMW Werk München beliefern die Fahrzeugproduktion mit den unterschiedlichen Triebwerken. Ergänzt wird der Produktionsverbund durch die Komponentenfertigung 
in Landshut, Swindon (England) und Eisenach. Wo es sinnvoll ist, bindet die BMW Group auch externe Partner in die Serienfertigung einzelner Fahrzeugtypen ein. So zum Beispiel bei der BMW X3 Produktion bei Magna Steyr Fahrzeugtechnik in Graz. 

Um hohe Zollschranken in einzelnen Märkten mit grossem Wachstumspotenzial zu umgehen, fertigt BMW in „Completely Knocked Down“-Montagewerken (CKD) vor Ort Automobile für den lokalen Markt. Dort werden importierte Teilesätze mit Bauteilen aus der lokalen Zulieferindustrie ergänzt. So montiert BMW zum Beispiel den 3er, 5er und 7er BMW in einem eigenen CKD-Werk 
in Rayong/Thailand.

Weltweit gelten für alle Werke der BMW Group die gleichen Standards für Qualität, Sicherheit und den schonenden Umgang mit den Ressourcen. 

Das Produktionsnetzwerk: Einer für alle – alle für einen.

Während früher die einzelnen Werke jeweils für sich selbst nach den vorteilhaftesten Lösungen suchten, steht heute der Netzwerkgedanke im Vordergrund. Die Werke der BMW Group unterstützen und ergänzen sich gegenseitig und streben nach der effizientesten Lösung für das gesamte Netzwerk. Dieses kann sich nur dann weiterentwickeln, wenn „Best-Practice-Lösungen“ aus einzelnen Werken zu Standards für alle Standorte erhoben werden, und wenn solche Lösungen umgesetzt werden, von denen das gesamte Netzwerk profitiert.

In diesem Sinne helfen sich die einzelnen Standorte gegenseitig bei Produktionsanläufen von neuen Modellen. So unterstützte zum Beispiel das BMW Werk Regensburg das MINI Werk Oxford, als dort der MINI und das MINI Cabrio angelaufen sind. Der Grund dafür: Das Werk Regensburg besitzt durch die zahlreichen Derivate der 3er Reihe sehr viel Erfahrung mit Serienanläufen – auch und gerade bei der Produktion von Cabrio-Modellen.

Die Produktionsstandorte der BMW Group:


BMW Werk München.

Produkte: BMW 3er, 4-Zylinder-Dieselmotoren, 6-, 8- und 12-Zylinder-Ottomotoren, M-Motoren.

Im BMW Stammwerk, das 1922 am nördlichen Stadtrand errichtet wurde, entstanden zunächst BMW Flugmotoren und Motorräder. 1952 startete die Automobilproduktion. Seitdem sind dort insgesamt mehr als sieben Millionen BMW Automobile vom Band gelaufen. Das Werk München ist Erstanlaufwerk für den BMW 3er in seiner fünften Auflage. Heute liegt das Werk mit der gewachsenen Struktur inmitten der bayerischen Landeshauptstadt in direkter Nachbarschaft zum Forschungs- und Innovationszentrum der BMW Group. 
Es beschäftigt rund 10 000 Mitarbeiter aus über 50 Nationen. 

BMW Werk Dingolfing.

Produkte: BMW 5er, 6er, 7er, M5, M6.

Um zusätzliche Produktionskapazitäten aufzubauen, übernahm die BMW AG 1967 die Hans Glas GmbH und errichtete drei Jahre später in Dingolfing 
ein neues Fahrzeugwerk. In den Tagen der Energiekrise startete dort allen Zweiflern zum Trotz 1973 die Fertigung von BMW Automobilen. 
Heute ist das Werk Dingolfing mit rund 22 000 Beschäftigten der grösste Produktionsstandort der BMW Group. Durch hochflexible Prozesse 
und Anlagen ist es möglich, Fahrzeuge der BMW 5er, 6er und 7er Baureihe gemeinsam auf einer Fertigungslinie zu produzieren. Ausserdem werden 
dort in einem „Aluminium Center of Competence“ die Karosserien für 
Rolls-Royce Automobile hergestellt. Gleichzeitig werden in Dingolfing Fahrwerkskomponenten für alle BMW Montagewerke gefertigt. Darüber hinaus ist die zentrale Teileauslieferung der BMW Group ein fester 
Bestandteil des Werks. 

BMW Werk Regensburg.

Produkte: BMW 1er, 3er, M3.

Mit dem Erfolg der 3er Reihe mussten in den 80er Jahren erneut die Fertigungskapazitäten erweitert werden. Nach der Entscheidung für den Standort Regensburg startete dort 1986 die Produktion. Seitdem sind 
bereits mehr als drei Millionen BMW Automobile vom Band gerollt. 
Das BMW Werk Regensburg setzte mit dem ersten flexiblen Arbeitszeitmodell einen neuen Massstab in der Automobilbranche. Mit einer Vier-Tage-Woche 
für die Mitarbeiter und sechs Tagen Laufzeit für die Anlagen steigerte das Werk die Maschinenauslastung um bis zu 30 Prozent. Heute fertigen im zweitgrössten BMW Werk rund 10 000 Mitarbeiter (inkl. Wackersdorf) auf einem variantenneutralen Hauptband neben dem BMW 1er die Limousine (inkl. Allrad), das Coupé und das Cabrio der 3er Reihe sowie den BMW M3 sowie Individual- und Behördenfahrzeuge.

BMW Werk Spartanburg, USA.

Produkte: BMW Z4, X5.

Das BMW Werk Spartanburg in South Carolina, USA ist das beste Beispiel 
für die erfolgreiche Strategie, mit der Produktion dem Markt zu folgen. 
Denn seit dem Beginn der Produktion vor Ort im Jahr 1994 haben sich die USA zum grössten Einzelmarkt für BMW Automobile entwickelt. Rund 
4 600 Mitarbeiter fertigen täglich über 500 Fahrzeuge der Modellreihen X5 und Z4. Heute wird in Spartanburg an sechs Tagen pro Woche gearbeitet, 
die Laufzeit der Anlagen liegt bei rund 110 Stunden pro Woche. Bemerkenswert an der Werksstruktur ist, dass die drei Kerntechnologien (Karosseriebau, Lackiererei und Montage) erstmals unter einem Dach untergebracht wurden.

BMW Werk Leipzig. 

Produkte: BMW 3er.

Das neueste BMW Werk setzt mit seiner baulichen Struktur und Architektur neue Massstäbe. Karosseriebau, Lackiererei und Montage gruppieren 
sich unter einem Dach sternförmig um ein Zentralgebäude und eröffnen so Wachstumsmöglichkeiten nach mehreren Seiten. Mit einem Anfangsaufwand von rund 1,3 Mrd. Euro wurden hochflexible Werksstrukturen und die weltweit modernsten Anlagen installiert. Auf dem Werksgelände entstehen langfristig mehr als 5 000 Arbeitsplätze. Die sehr flexiblen Arbeitsstrukturen ermöglichen eine stufenlose Anpassung der Betriebszeiten von 60 bis 140 Stunden 
pro Woche. Das Werk Leipzig bietet damit eine sehr grosse Flexibilität, um bei Bedarf neben dem 3er weitere Modellreihen zu fertigen.

Ein Novum ist in Leipzig der Grundriss der Montagehalle: Durch eine so genannte Finger- oder Kammstruktur können Zulieferteile von aussen ohne Umwege „just-in-sequence“ direkt an das Montageband geliefert werden. Dieser Grundriss bietet ausserdem die Möglichkeit, die Montage bei Bedarf flexibel ohne grösseren Aufwand zu erweitern. Das BMW Werk Leipzig startete am 1. März 2005 mit der Serienproduktion des 3er BMW.

BMW Werk Rosslyn, Südafrika.

Produkte: BMW 3er. 

Das Werk Rosslyn in der Nähe von Pretoria war der erste Auslandsstandort 
der heutigen BMW Group. Es wurde 1973 als CKD-Fabrik eröffnet und produzierte bis 1996 BMW Automobile aller Baureihen für den lokalen Markt. Nach der Öffnung der südafrikanischen Produktion für Exportmärkte wurde der Standort bis 1997 sukzessive zu einem Vollwerk für die Produktion von BMW 3er Limousinen ausgebaut. Rund 2 600 Mitarbeiter fertigen in Rosslyn heute BMW 3er Limousinen für den lokalen Markt sowie für den weltweiten Export. Hierzu gehören Länder wie die USA, Japan, Australien, Neuseeland sowie die Staaten südlich der Sahara.

BMW Brilliance Automotive Shenyang, China (Joint-Venture).

Produkte: BMW 3er, 5er.

Seit 2004 laufen im Nordosten von China im Werk Shenyang 
BMW Automobile vom Band. Das mit Brilliance China Automotive Holdings Limited im Rahmen eines Joint Ventures betriebene Vollwerk mit den drei Kerntechnologien Karosseriebau, Lackiererei und Montage produziert 
BMW Automobile für den chinesischen Markt. Die Produktion vor Ort ist für die BMW Group ein wichtiger Wegbereiter zur Erschliessung des Marktes 
mit dem weltweit grössten Wachstumspotenzial. 

BMW Werk Berlin.

Produkte: BMW Motorräder.

Das Berliner BMW Werk zählt zu den traditionsreichsten Produktions​standorten der BMW Group. Wie im Münchener Stammwerk begann in Berlin die BMW Geschichte 1939 mit dem Bau von Flugmotoren. 1949 wurde 
die Herstellung von Motorradteilen aufgenommen, die Verlegung der gesamten Motorradproduktion von München nach Berlin erfolgte 1969. 
Im Werk Berlin werden heute täglich bis zu 500 Motorräder unterschiedlicher Baureihen mit 1-, 2- oder 4-Zylinder-Motor produziert. Seit 1979 fertigen die rund 2 600 Mitarbeiter in Berlin auch Komponenten für die BMW Automobil​produktion, beispielsweise Bremsscheiben für verschiedene BMW Modelle.

BMW Group Werk Oxford, Grossbritannien.                                             

Produkte: MINI One, Cooper, Cooper S und MINI Cabrio.

Rund 4 500 Mitarbeiter fertigen an sieben Tagen in der Woche MINI Automobile nach individuellen Kundenwünschen. Seit der Markteinführung 2001 konnte die Produktion – entsprechend der weltweit hohen Nachfrage – von den geplanten 100 000 Einheiten pro Jahr auf nahezu 190 000 in 2004 gesteigert werden. Zur Vorbereitung des Werkes auf die zukünftigen Anforderungen der Märkte und Marke MINI investiert die 
BMW Group bis 2007 nochmals über 100 Mio. GBP in den Ausbau und die weitere Flexibilisierung der MINI Fertigung im Werk Oxford. Damit entstehen rund 200 neue Arbeitsplätze. 

Rolls-Royce Manufaktur Goodwood.

Produkte: Rolls-Royce Phantom.

In der Rolls-Royce Manufaktur wird die Tradition, Automobile von Hand 
zu fertigen, von hochmodernen Präzisionswerkzeugen und -technologien unterstützt. Durch diese Kombination wird ein in der über 100-jährigen 
Rolls-Royce Geschichte einzigartiges Qualitätsniveau erreicht. Die rund 
450 hochqualifizierten Fachkräfte stellen den Rolls-Royce Phantom nach 
den individuellen Bedürfnissen der Kunden her.

BMW Motorenwerk Steyr.

Produkte: 6-Zylinder-Ottomotoren, 4- und 6-Zylinder-Dieselmotoren.

Das Werk in Oberösterreich wurde 1979 gegründet und ist heute das grösste Motorenwerk der BMW Group. Der Standort ist gleichzeitig das konzernweite Entwicklungszentrum für BMW Dieselmotoren. Das Werk liefert Motoren und Motorenteile für alle BMW Baureihen an die BMW Fahrzeug- und Motorenwerke. Die Kernteile der Motoren wie Kurbelgehäuse, Kurbelwelle, Zylinderkopf und Pleuel werden selbst gefertigt. In ihnen steckt jene Kompetenz, die die Spitzenqualität von BMW Triebwerken ausmacht. 
Über 2 600 Mitarbeiter produzieren täglich rund 3 000 Motoren. Ab 2005 investiert die BMW Group weitere 300 Millionen Euro in das Werk Steyr 
und erhöht damit die Kapazität und Flexibilität der Motorenproduktion.

BMW Motorenwerk Hams Hall, Grossbritannien.

Produkte: 4-Zylinder-Ottomotoren.

Das Motorenwerk, in dem rund 600 Mitarbeiter sämtliche BMW Vierzylinder-Ottomotoren mit der vollvariablen Ventilsteuerung VALVETRONIC produzieren, gehört seit 2001 zum Produktionsnetzwerk. Hams Hall beliefert derzeit die Werke München, Regensburg, Leipzig, Rosslyn und Spartanburg. In Hams Hall werden zukünftig zudem die Benzinmotoren für die nächste 
MINI Modellgeneration montiert.

BMW Werk Landshut.                                                

Produkte: Kunststoff-Komponenten, Leichtmetall-Gussteile, Gelenkwellen, Austauschmotoren.

Im Werk Landshut produzieren rund 3 300 Mitarbeiter Motorenkomponenten aus Leichtmetallguss, Kunststoff-Komponenten für das Interieur und Exterieur sowie Gelenkwellen und Austauschmotoren. Hier befindet sich zudem 
die Formel-1-Giesserei. Die in Landshut gefertigten Komponenten kommen in nahezu allen Fahrzeugen der BMW Group zum Einsatz. Das Werk beherbergt auch das Landshuter Innovations- und Technologiezentrum (LITZ). Es ist 
das Bindeglied zwischen Fahrzeugentwicklung und Komponentenfertigung und treibt die Entwicklung innovativer Werkstoffe und Fertigungsverfahren voran.

BMW Werk Eisenach.

Werkzeugmanufaktur.

Rund 250 Mitarbeiter stellen Werkzeuge zur Produktion von mittleren und grossen Karosserieblechteilen her. Das Werk wurde 1992 eröffnet und hat sich auch mit der Herstellung von Design-Modellen, Prototypenwerkzeugen 
und -teilen sowie von Blechteilen für Kleinserien einen Namen gemacht.

BMW Group Werk Swindon, Grossbritannien.              

Produkte: Karosserie-Pressteile und -Komponenten aus Stahl. 

Rund 1500 Mitarbeiter fertigen im Werk Swindon  Pressteile aus Stahl für die Karosserie-Struktur und Aussenhaut. So entstehen hier beispielsweise die variantenspezifischen Karosseriekomponenten für das MINI Cabrio, 
die bereits vormontiert in das Werk Oxford geliefert werden. Im Rahmen des zukünftigen „MINI Production Triangle UK“ werden die Werke Swindon und Hams Hall wesentliche Umfänge der Karosserie-Pressteile und Komponenten sowie sämtliche Benzinmotoren für die MINI Produktion in Oxford fertigen. 

Auftragsfertigung Magna Steyr Fahrzeugtechnik.

Produkte: X3.

Der BMW X3 wird in einer Auftragsfertigung bei Magna Steyr Fahrzeugtechnik in Graz hergestellt. Um sicherzustellen, dass der X3 in gewohnt hoher 
BMW Qualität gefertigt wird, wurde dort eine eigene Fertigungslinie nach BMW Standards errichtet. 

Motorenwerk Curitiba, Brasilien (Joint-Venture).

Produkte: 4-Zylinder-Ottomotoren für MINI.

Die MINI Benzin-Motoren der aktuellen Generation stammen aus dem Motorenwerk in Curitiba, im Süden Brasiliens. Dieses Werk wird seit dem Jahr 2001 als Gemeinschaftsunternehmen mit DaimlerChrysler betrieben. 

„Completely Knocked Down“-Montagewerke (CKD). 

Mit einer Produktion vor Ort können in wichtigen Märkten Handelshemmnisse durch hohe Einfuhrzölle für komplette Fahrzeuge umgangen werden. 
Dort produziert die BMW Group in Montagewerken im so genannten „Completely Knocked Down“ Verfahren. Dabei werden BMW Teilesätze vor Ort mit lokal gefertigten Teilen komplettiert. Die Montage erfolgt nach den gültigen Qualitätsmassstäben der BMW Group.

Derzeit betreibt die BMW Group in Rayong (Thailand) eine eigene Fertigungsstätte, in der Modelle der 3er, 5er, 7er Baureihe montiert werden. 
In Kaliningrad (Russland), Kairo (Ägypten), Jakarta (Indonesien) und Kuala Lumpur (Malaysia) komplettiert die BMW Group BMW 3er und 5er Modelle in Kooperation mit externen Partnerbetrieben.

6. 
Erfolgreich als Team: 
Produktion und Entwicklung.

Schon in einer sehr frühen Phase des Produkt-Entstehungs-Prozesses (PEP) arbeiten die beiden Ressorts Entwicklung und Produktion sehr eng zusammen. Sie tragen gemeinsam die Verantwortung für die Realisierung jedes Fahrzeugprojekts sowie für die Qualität und Zuverlässigkeit der ausgelieferten Automobile. Diese frühzeitige Kooperation gewährleistet zudem, dass ein neues Fahrzeug schnell in den Produktionsprozess der einzelnen Werke integriert und die Serienproduktion reibungslos anlaufen kann.   

Reibungsloser Serienstart durch virtuellen Probebetrieb.

Die Entwicklung eines neuen Fahrzeugs und der dazugehörigen Produktionsanlagen ist ohne den Einsatz virtueller Werkzeuge, 
wie computergestützte Konstruktionsprogramme (CAD) und komplexe Simulationsmodelle, heute undenkbar. Denn nur auf Basis digitaler Fahrzeugdaten ist es möglich, das Anlagenlayout für die Fertigung abzusichern und jeden Arbeitsschritt vorab virtuell zu erproben. 

Zunächst muss aber geprüft werden, ob ein neues Modell in der gewünschten Form überhaupt gebaut werden kann. Diese Untersuchungen werden zunächst an virtuellen Attrappen durchgeführt. Weil dabei kritische Punkte bereits frühzeitig berücksichtigt werden können, erreichen schon die ersten real existierenden Prototypen einen hohen Reifegrad.

Der virtuelle Fahrzeugbau ist eine Simulation der Fahrzeugmontage sowie 
der Wartungs- und Reparaturumfänge. CAD-Modelle von Werkzeugen, Vorrichtungen, Werkstrukturen und Anlagen werden dabei in einer virtuellen Montageumgebung untersucht und unter ergonomischen Gesichtspunkten optimiert, noch bevor die Anlagen aufgebaut werden. 

7. 
Fit für die Zukunft: 
Innovative Prozesse und Produktionstechnologien.

Experten der BMW Group untersuchen und entwickeln zielgerichtet für jedes Fahrzeugprojekt das passende Leichtbau- und Materialkonzept. Dabei 
stehen Gewichts- und Energieeinsparpotenziale im Vordergrund, verbunden mit konstruktiven und funktionalen Vorteilen für eine hohe Agilität und Fahrdynamik. 

Bei der Entwicklung intelligenter Leichtbaukonzepte kann sich die 
BMW Group in ihrem Produktions- und Entwicklungsnetzwerk auf ein breites Spektrum von Innovationskraft, Fertigungskompetenz, gewachsener Erfahrung und Prozessbeherrschung stützen.

Magnesium-Aluminium-Verbundbauweise: Technologieführer durch eigenes Fertigungs-Know-how.

Mit dem weltweit ersten Magnesium-Aluminium-Verbundkurbelgehäuse für die neue Generation von Sechszylinder-Benzinmotoren schlägt BMW ein neues Kapitel im Motorenbau auf. Trotz einer Leistungssteigerung wurde das Gewicht gegenüber dem bisherigen Motor um rund 10 kg gesenkt. 
Das neue Kurbelgehäuse ist rund 25 % leichter als ein vergleichbares Bauteil aus Aluminium und sogar 57 % leichter als ein Gehäuse aus Grauguss. Magnesium ist zwar extrem leicht, eignet sich aber weder als Laufflächen​werkstoff, noch als Material für ein Kühlmittel führendes Bauteil. Deshalb entwickelten die Ingenieure der BMW Group eine Verbundkonstruktion aus einem Magnesium-Gehäuse und einem eingegossenen Aluminium-Insert. 

Die Verfahrens- und Produktionstechnik stammt aus dem Landshuter Innovations- und Technologie Zentrum (LITZ) im BMW Werk Landshut. 
Dort wurde für die Serienproduktion die Leichtmetall-Giesserei erweitert und mit Druckgussmaschinen ausgestattet, die zu den grössten der Welt zählen.

Formel-1-Technik aus Landshut und Synergien zur Serienentwicklung.

Gusskompetenz beweist das BMW Werk Landshut nicht nur mit der Produktion komplexer Serienbauteile, sondern auch mit der Herstellung von Formel-1-Motorkomponenten. In der hochmodernen Giesserei des 
Landshuter Sandgusstechnikums entstehen die Kurbelgehäuse und Zylinderköpfe für die BMW F1-Motoren. In den mehr als 5 000 Einzel​teilen eines F1-Motors steckt sehr viel Entwicklungsarbeit und Verfahrenskompetenz, die überwiegend aus den eigenen Reihen stammen.
Wegen der grossen Konstruktionsfreiheit bei hoher Änderungsflexibilität entstehen die F1-Teile im Sandguss. Um Verbesserungspotenziale bestmöglich zu nutzen, entwickeln die Ingenieure in der F1-Giesserei ständig neue Werkzeuge und Verfahren. Davon profitiert auch die Serienentwicklung und -produktion, denn die Giesserei fungiert ebenso als Prototypenzentrum 
für die Entwicklung neuer Serienbauteile. 

Kohlefaserverstärkte Kunststoffe im industriellen Fertigungsprozess.

Die BMW Group hat in der Entwicklung und Produktion von Karosserie​strukturen aus kohlefaserverstärktem Kunststoff (CFK) eine Vorreiterrolle übernommen. Der hochfeste Leichtbauwerkstoff ist beim BMW M6 bereits im Serieneinsatz. Das Verfahrens- und Produktions-Know-how stammt aus dem Landshuter Innovations- und Technologie Zentrum (LITZ).

Das BMW Werk Landshut produziert das Dach des M6 in CFK-Sichtoptik erstmals in grösseren Stückzahlen in einem automatisierten Fertigungs​prozess. Dabei werden mehrere Lagen Kohlefasermaterial zunächst trocken vorgeformt und beschnitten, dann im so genannten RTM (Resin Transfer Moulding)-Prozess mit Harz getränkt und schliesslich klar lackiert. 
Im BMW Werk Dingolfing wird das CFK-Dach, das bei gleicher Festigkeit rund 50 Prozent leichter ist als ein Bauteil aus Stahlblech, im Karosseriebau mit der Karosserie verklebt. 

Auch die Stossfängerträger des BMW M6 bestehen aus CFK. Sie werden 
in Landshut in einem von der BMW Group selbst entwickelten Verfahren gefertigt. Weitere Leichtbauelemente des Sportcoupés sind die vorderen Seitenwände aus Thermoplast sowie die Heckklappe aus SMC Kunststoff (Sheet Moulding Compound), einem Faserverbundwerkstoff.

Aluminium-Kompetenz und innovative Fügetechniken.

Die Karosserien des 5er und 6er BMW in Mischbauweise aus hochfestem Stahl und Aluminium sind eine Symbiose von intelligentem Leichtbau und hoher Fertigungskompetenz. Um eine ideale Gewichtsverteilung zwischen Vorder- und Hinterachse zu erzielen, besteht der gesamte Vorderbau aus Aluminium. 

Dieser Gewichtsreduzierte Aluminium-Vorderbau (GRAV) stellt hohe Anforderungen an die Fertigungstechnik. Um Korrosion durch direkten Kontakt von Stahl und Aluminium zu vermeiden, werden der Aluminium-Vorderbau und die Stahlkarosserie im Karosseriebau im BMW Werk Dingolfing durch isolierende Klebstoffe und speziell beschichtete Stanznieten verbunden. 

Mobile Fertigungszellen für mehr Flexibilität im Karosseriebau.

Eine BMW Group Entwicklung, die „Mobile Standard Fertigungszelle“ 
(Mobi-Cell) ermöglicht es, Fertigungszellen im Karosseriebau schnell und kostengünstig zu verlagern. Dadurch können einzelne Zellen kombiniert 
und zu grösseren und komplexeren Fertigungsstationen verbunden werden. Dies gibt dem Karosseriebau die Möglichkeit, in vergleichsweise kurzer Zeit die Produktion eines anderen oder zusätzlichen Modells aufzunehmen 
oder einzelne Zellen von einem Standort zu einem anderen zu verlagern.

Neutrales Hauptband für mehr Flexibilität in der Montage.

Durch die grosse Variantenvielfalt ergeben sich bei der Montage verschiedener Modelle häufig grosse Schwankungen in der Montagezeit. Weil gleichzeitig 
die Modelle immer komplexer werden, wird es in konventionellen Strukturen immer komplizierter, die Prozesse effizient zu beherrschen. 

Im Zuge neuer Montagestrukturen entspannt die BMW Group diese Situation durch die räumliche Trennung der bisher unter einem Dach angeordneten Montage- und Logistikfunktionen. Im Montagegebäude befinden sich deshalb zukünftig vorzugsweise das neutrale Hauptband sowie der Prüf- und Finishbereich. Facettenreiche kundenindividuelle Montageumfänge werden zu Modulen zusammengefasst und in Vormontagen in Versorgungs​zentren vormontiert. Die teilweise hohen Montagezeitschwankungen am Hauptband werden damit reduziert. Ausserdem können so mehrere Modelle auf einem Hauptband noch flexibler gefertigt und die Werke noch besser ausgelastet werden.

8. 
Nachhaltige Produktion:       
Clean Production.

Um langfristig erfolgreich zu sein, müssen Unternehmen ökologisch verantwortungsvoll handeln und soziale Verantwortung übernehmen. 
Vor diesem Hintergrund ist die BMW Group der Überzeugung, dass nachhaltiges Wirtschaften und unternehmerischer Erfolg zusammengehören. Entsprechend integriert die BMW Group die Nachhaltigkeitsprinzipien in 
den Unternehmensalltag. Innerhalb der Produktion konkretisiert sich dies in der Einhaltung hoher Umweltstandards und im schonenden Umgang mit 
den Ressourcen.

Vorreiter im internationalen Umweltmanagement.

Die BMW Group war 1999 das erste Unternehmen in der Automobilbranche, das alle Produktionsstandorte weltweit einheitlich umwelt- und qualitäts​zertifiziert hat. Darüber hinaus ist die BMW Group der erste und bislang einzige Automobilhersteller, der in allen Werken nicht nur international einheitliche Umweltstandards anwendet, sondern diese gemäss der Agenda 21 auch für die Belange des jeweiligen Standortes massgeschneidert hat. 

Clean Production – Die nachhaltige Produktionsstrategie 
der BMW Group.

Die BMW Group hat sich verpflichtet, Clean Production, die umwelt​schonende Fahrzeug-Produktion, als Leitbild der eigenen Produktions​prozesse umzusetzen. Unter Clean Production versteht das Unternehmen 
die Ausschöpfung von technisch, ökonomisch und ökologisch sinnvollen Möglichkeiten zur Gestaltung eines effektiven und damit möglichst umweltschonenden Produktionsprozesses. 

Verankert in internationalen Umweltleitlinien wird Clean Production von 
allen Mitarbeitern täglich gelebt. Sei es durch den verantwortungsvollen und effizienten Umgang mit Ressourcen oder durch ökologisch optimierte Fertigungsprozesse. Darüber hinaus arbeitet die BMW Group an 
der umweltgerechten Gestaltung ihrer Produkte und langfristig an der Serienentwicklung wegweisender Antriebskonzepte wie dem Wasserstoffmotor.

Die nachhaltige Produktion macht an den Werkstoren nicht Halt. Deshalb sind bei der Auswahl der Lieferanten neben der Qualität und Fachkompetenz 
auch soziale und ökologische Aspekte und damit auch der Nachweis über eine umweltverträgliche Produktion wichtige Kriterien. 

Beispiele für den schonenden Umgang mit Ressourcen.

Etwa ein Drittel des im Unternehmen anfallenden Abwassers entsteht in der Produktion. Hier ist es gelungen, durch geschlossene Kühlkreisläufe, 
eine kreislaufgeführte Wassernutzung und Abwasserbehandlungsanlagen den Wasserverbrauch spürbar zu verringern. Dazu tragen auch wegweisende Technologien wie Pulverklarlack bei. Mit diesem Lackierprozess fallen weder Abwasser, noch Reinigungsmittel oder Lösungsmittel an. Diese umwelt​verträgliche Technologie wird bereits in den Werken Dingolfing, Regensburg und Leipzig eingesetzt. Im gesamten Konzern konnten seit 2000 das Abwasseraufkommen in der Produktion und der Prozesswasserverbrauch pro Fahrzeug um jeweils rund 25% Prozent gesenkt werden 
(2000: 1,06 m³ Prozessabwasser je produzierte Einheit; 2004: 0,79 m³).

Mit der Einführung von Füllerlacken auf Wasserbasis wurde bei verbesserter Produktqualität allein im BMW Werk Dingolfing bei der Produktion 
des BMW 5er eine Einsparung von bis zu 40 Tonnen an Lösungsmittel pro Jahr erreicht.

Neben Produktionsanlagen mit einem hohem Wirkungsgrad setzt die 
BMW Group zunehmend auf Technologien, die bedarfsorientiert einzelne „Verbraucher“ zu- und abschalten. Zusätzlich reduzieren Wärmerückgewinnungsanlagen, Abwärmenutzung und Kälteerzeugung in Absorptionsanlagen den Primärenergieverbrauch. Dadurch sanken der Energieverbrauch je produzierter Einheit in den vergangenen 4 Jahren um 13,3 Prozent und die CO2-Emissionen um 15,3 Prozent.





































