Ein Auto entsteht

1. Das Presswerk Perfekt im Form gebracht.
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Vom rund vier Meter langen Seitenrahmen bis zum kleinsten Anbauteil - alle Karosserieteile des Fahrzeugs werden im Presswerk mit höchster Präzision in Form gebracht. Das Dingolfinger Presswerk ist das größte im Produktionsnetzwerk der BMW Group und beliefert auch andere Standorte mit perfekt gepressten Teilen.

Blechrollen (Coils) aus Stahl oder Aluminium werden abgerollt und in unterschiedlich große Platinen geschnitten. Anschließend formen bis zu 90 Meter lange Großtransferpressen verschiedene Karosserieteile aus den Blechplatinen. Besonders komplexe Teile wie Seitenrahmen, Front- oder Heckklappe werden in bis zu sieben Arbeitsschritten hergestellt. Gewaltige Stempel drücken die bis zu zwei Millimeter starken Blechplatinen in die Werkzeuge. Haben sie ihre Form erhalten, werden die überschüssigen Ränder abgeschnitten. Mechanisierte Sauger- und Greifsysteme befördern die Blechteile von einer Presse zur nächsten, erfahrene Mitarbeiter überwachen den Prozess.

Bevor mehrere hundert gepresste Blechteile im Karosseriebau zu einer fertigen Karosserie komplettiert werden, erfolgt im Presswerk eine gründliche Qualitätskontrolle. Neben der Sichtprüfung aller Teile werden während der Pressvorgänge stichprobenartig Teile aus der laufenden Produktion entnommen, vermessen und auf kleinste Maßabweichungen kontrolliert. Schon in der Konzeptphase arbeiten Konstrukteure und Spezialisten aus dem Bereich Presswerk eng zusammen. Damit wird sichergestellt, dass qualitativ hochwertige Karosserieteile in einem reibungslosen Prozess wirtschaftlich hergestellt werden. 

2. Karoseriebau - Präzision im Blechkleid.
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Schweißen, Kleben, Nieten, Schrauben: In verschiedenen Prozessschritten werden im Karosseriebau mehrere Hundert der vom Presswerk gelieferten Einzelteile zu einer fertigen Karosserie zusammen gefügt – das Fahrzeug nimmt Gestalt an. Über 1.500 Industrieroboter prägen diesen Bereich, der in der gesamten Prozesskette der am höchsten automatisierte ist. Dank modernster Technik übernehmen die Mitarbeiter heute statt körperlich anstrengender Schweißarbeiten überwachende, planende und qualitätssichernde Tätigkeiten. Durch Anlagen- und Robotersimulationen über das Computerwerkzeug ROBCAD werden alle Bewegungsabläufe frühzeitig aufeinander abgestimmt und optimiert. Weit vor Produktionsstart und lange bevor die Roboter die Blechteile zusammenschweißen, steht jeder einzelne Handgriff fest.

Zur Verwirklichung innovativer Konstruktions- und Produktideen werden leistungsstarke Fügetechniken benötigt, die eine hohe Steifigkeit und Crashsicherheit gewährleisten. Je nach Werkstoff kommen Punktschweißen, Nieten, Kleben, Laserschweißen und eine Vielzahl anderer Fügetechniken zum Einsatz. Beim Laserschweißen zum Beispiel wird das Material - Stahl oder Aluminium - durch den Laserstrahl aufgeschmolzen. Die Schmelze verbindet die beiden Bauteile, sobald sie beim Abkühlen wieder erstarrt. Ein Roboter führt den Laserstrahl millimetergenau über den Nahtbereich. Sein Laser-Bearbeitungskopf muss dabei so ausgerichtet sein, dass der Laserstrahl stets senkrecht auf die Werkstückoberfläche auftrifft. 

Mit Produktionsbeginn der aktuellen 7er Modellreihe setzte BMW das wegweisende Punktschweißkleben erstmals in Großserie ein. Hierbei wird vor dem Fügeprozess Klebstoff auf die Bauteile aufgetragen. Dieser erhöht die Festigkeit, ohne das Gewicht zu erhöhen, dichtet ab und wirkt geräuschdämmend. Auch für den Einsatz bei Stanznietverbindungen wurde dieses Klebeverfahren weiter entwickelt und bei der 5er Modellreihe angewandt. Durch den kombinierten Einsatz von Klebstoff und beschichteten Stanznieten wurde es erstmalig möglich, stabile Hybrid-Verbindungen von Stahl und Aluminium in der Großserie zu fertigen. 

Zur ständigen Überwachung der Maßhaltigkeit der Karosserien sind seit 2001 Inline-Mess-Stationen im Einsatz, die jede Karosserie nach verschiedenen Fertigungsabschnitten mittels robotergeführter Lasermessköpfe vermessen. Somit ist eine durchgängige Qualitätsüberwachung von den Untergruppen bis zur fertigen Karosserie gesichert.

3. Lackiererei- Brillanz für die Sinne.
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Kaum ein Detail eines Automobils wirkt so intensiv auf die Sinne wie die Farbgebung. Um den hohen Anforderungen an die optische und funktionale Oberflächengüte dauerhaft gerecht zu werden und gleichzeitig möglichst umweltverträglich zu produzieren, sind intelligente Fertigungskonzepte gefragt. Die annähernd zu 100 Prozent automatisierten Prozesse in der Lackiererei sind so flexibel gestaltet, dass auf einer Fertigungslinie Karosserien verschiedener Modelle aus unterschiedlichen Werkstoffen perfekt beschichtet und in bis zu 300 verschiedenen Farben lackiert werden können.

Über vollautomatische Fördersysteme beliefert der Karosseriebau die Lackiererei mit Karosserien. Bevor Roboter und Lackiermaschinen in vielen Arbeitsgängen mehrere Lackschichten auf die Karosserie auftragen, werden die Karosserien in einer Vorbehandlungs-Anlage im Rotationstauchverfahren (Rodip III) entfettet, gereinigt und mit einer Zinkphosphatschicht überzogen. Diese bildet den Haftgrund für die nachfolgenden Lackschichten. Die Karosserien werden durch ein kontinuierlich förderndes, mechanisch gesteuertes Rotationssystem langsam in die Tauchbäder eingedreht. Durch den Rotationswinkel von 360° wird der Einschluss von Luftblasen ausgeschlossen und eine homogene Beschichtung in allen Hohlräumen ermöglicht. Mit der Inbetriebnahme der Vorbehandlungsanlage 2001 wurde eine enorme Senkung des Chemikalieneinsatzes und Abwasseraufkommens erreicht. 

Die erste der insgesamt vier Lackschichten - die Grundierung - wird in der Kathodischen Tauchlackierung (KTL) aufgetragen und bei 180° C getrocknet. Zur Verbesserung der Akustik werden spritzbare Entdröhnung sowie Antidröhnbeläge eingebracht. In steinschlaggefährdeten Bereichen wird Unterbodenschutz aufgespritzt. Anschließend folgt die Gelierung im Trockner bei 160° C. Der Auftrag der zweiten Lackschicht, des außenfarbtonbezogenen Füllers, erfolgt mittels Hochgeschwindigkeits-Rotationsglocken. Er bildet dabei den Untergrund für den farbgebenden Wasserbasislack, der nun appliziert wird. Nach einer Zwischentrocknung bei 70° C erfolgt der Klarlackauftrag - er verleiht dem Lack Glanz und Schutz.

4. Montage - Ein Traum wird Wirklichkeit.
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In der Montage werden mehrere Tausend Teilepositionen zu einem fertigen Fahrzeug nach Kundenwunsch komplettiert. Aufgrund unterschiedlicher Motorisierungen, Ausstattungen und Ländervarianten kommt es so gut wie nie vor, dass sich zwei identische Fahrzeuge hintereinander auf dem Montageband befinden. Die Handarbeit und Erfahrung qualifizierter Mitarbeiter sowie hochmoderne Anlagen sorgen für die wirtschaftliche Produktion von Automobilen höchster Qualität. 

Ein Großteil der Teileumfänge wird vormontiert: Komponenten wie Motor, Getriebe und Vorderachsen sowie Türen und Stoßfänger werden nach der Vormontage "just in sequence" an die Bänder der Karosseriemontage geliefert. Dort werden die lackierten Karosserien mit allen Anbauteilen versehen. Um Platz zu schaffen und Beschädigungen durch ständiges Öffnen und Schließen zu vermeiden, werden die mittlerweile hoch komplexen Fahrzeugtüren separat vormontiert. In der Endmontage treffen Motor, Fahrwerk und Karosserie bei der "Hochzeit" zusammen. Bei diesem komplexen Vorgang, der einen Höhepunkt in der Montage darstellt, wird die laufende Produktion kurzzeitig in einen getakteten Stop-and-go-Betrieb umgewandelt, um Karosserie und Antriebsstrang positionsgenau verschrauben zu können. 

Nach der "Hochzeit" folgt die Rädermontage - aus eigener Kraft fährt das Automobil nun in den Prüf- und Finishbereich. Dort werden Fahrwerk, Antrieb, Bremsanlage, Elektrik und alle sonstigen Funktionen auf Herz und Nieren geprüft. Alle Fahrzeuge werden schließlich mit Bordwerkzeug und -literatur sowie mit Fußmatten ausgestattet, gereinigt und an den Versand übergeben.
Start
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Mit Stahl – und Aluminiumblechen auf tonnenschweren Rollen beginnt der Fertigungsprozess eines Fahrzeugs

Presswerk

[image: image6.jpg]



Hier werden die zugeschnittenen Blechplatinen mit riesigen Pressen in Form gebracht

Karosseriebau 
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Roboter fertigen aus rund 500 Blechteilen Karosserien.

Lackiererei
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Vier Lackschichten schützen vor Umwelteinflüssen und verleihen dem Fahrzeug dauerhaften und brillanten Glanz.
Montage
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Erfahrene und gut ausgebildete Mitarbeiter komplettieren die lackierten Karosserien zu maßgeschneiderten Fahrzeugen.
Hochzeit
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Die Antriebseinheit aus Motor, Getriebe, Achsen und Abgasanlage trifft punktgenau auf die dazugehörige Karosserie und wird verschraubt, teils automatisch, teils manuell.
Endmontage
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Die Fahrzeuge stehen nun auf eigenen Rädern. Letzte Teile und Verkleidungen werden montiert, Flüssigkeiten aufgefüllt und erstmals der Motor gestartet.

Finish
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Zahlreiche Prüfungen und Tests sind zu bestehen, bevor die Fahrzeuge in gewohnter Premium- Qualität die Bänder verlassen.
Auslieferung
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Gut vorbereitet machen sich die BMW- Fahrzeuge auf die oft weite Reise per LKW, Bahn oder Schiff zum Kunden in über 160 Ländern der Welt.
Ein BMW entsteht
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