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1. Avtal om samverkan avseende "Fordonsstrategisk forskning och
innovation”

1.1 Bakgrund

Staten och den svenska fordonsindustrin har tecknat ett avtal om att gemensamt
finansiera forsknings-, innovations- och utvecklingsaktiviteter med huvudsaklig
inriktning p& de 6vergripande temaomradena Klimat & Miljo respektive Sakerhet.
Bakgrunden till satsningen ar att utvecklingen inom végtransporter och svensk
fordonsindustri har stor betydelse for tillvaxt. Satsningen innebar en kraftsamling pa
forskning och innovation i linje med de samhélliga, nationella och industriella malen.
Samtliga projekt skall ha ett konkurrensframjande perspektiv och leverantdrernas
medverkan prioriteras.

Det finns sedan tidigare goda erfarenheter av framgangsrikt samarbete mellan
parterna och dessa har tagits tillvara ndr den nya samverkanssatsningen
formulerats. Satsningen har rubriken “Fordonsstrategisk forskning och
innovation”(FFI) och bygger pa att sarskilda samverkansprogram skapas inom
strategiskt viktiga delomraden. For narvarande finns samverkansprogrammen

- Hallbar produktionsteknik

- Fordonsutveckling

- Transporteffektivitet

- Fordons- och trafiksdkerhet

- Energi och miljo

Den totala satsningen leds av en styrelse medan programraden utgor ledningen for
respektive samverkansprogram (kallas i fortsattningen fér enbart "program”).
Forutom de projekt som drivs inom programmen har styrelsen mojlighet att pa egen
hand ta initiativ till sa kallade "strategiska projekt”.

Den har programbeskrivningen avser Hallbar produktionsteknik.

Se vidare figur 1 for en schematisk presentation av den organisation som finns runt
avtalet om samverkan avseende "Fordonsstrategisk forskning och innovation”.
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Figur 1. For respektive program finns en ansvarig myndighet utsedd. Ett
Programrad ansvarar for programmets strategi samt beslutar om inkomna
ansokningar. Infor beslut begar rddet in ett omdéme frdn en oberoende
kvalitetsgranskningsgrupp.

1.2. Generella krav och mal

Programradet ansvarar for att programmet i sin helhet lever upp till de krav som
finns beskrivna i avtalet om samverkan mellan svenska staten och fordonsindustrin.
Ett enskilt projekt behover inte uppfylla samtliga krav, men varje projektansdkan
kommer att bedémas utifran hur val den ansluter till ett eller flera av de krav som
stalls inom programmet.

Arbetet ska, enligt ovanstdende samverkansavtal, bedrivas problemorienterat
baserat pa strategier med mal och partsgemensamma behov pa kort och lang sikt
samt val definierade former for uppféljningen av malen.

Samverkansprogram och projekt ska inom de 6vergripande temaomradena Klimat &
Miljé samt Sakerhet tydligt bidra till att:

e genom Okad forsknings- och innovationskapacitet i Sverige sakra
fordonsindustriell konkurrenskraft och arbetstillfallen pa lang och helst dven pa
kort sikt.

e utveckla internationellt uppkopplade och konkurrenskraftiga forsknings- och
innovationsmiljoer, i vilka bland andra akademi, institut och industri samverkar.

e framja internationell forsknings- och innovationsverksamhet déar forutsattningar
for och medverkan i EU:s ramprogram och annan internationell forsknings- och
innovationssamverkan noga varderas.

Vidare skall verksamheten inom alla delprogram bedrivas sa att foljande aspekter

nas:

¢ att oberoende kvalitetsgranskning ar majlig,

e att arlig fornyelse om cirka 25 procent i projektstocken inom respektive
samverkansprogram mojliggors,



e att hansyn i mojligaste man tas till avtalsparternas interna budget- och
planeringsprocesser. Detta inkluderar indikativa uppgifter om respektive
programs omfattning for de olika avtalsparterna,

e att lAngsiktiga och potentiellt radikala projekt stimuleras,

e att medverkan av sma och medelstora foretag, underleverantorer liksom
branschoverskridande samverkan stimuleras,

¢ att samverkan mellan fordons- och annan industri samt universitet, hégskolor och
institut stimuleras,

e att samverkan mellan avtalsparter stimuleras, samt

e att projektforslag fran tredje man efterfragas, i synnerhet fran universitet,
hoégskolor och institut.

2. Programmet Hallbar Produktionsteknik

2.1. Programomrade

Programmet Hallbar produktionsteknik omfattar forsknings-, innovations- och
utvecklingsaktiviteter med avseende pa produktion av fordon, drivlinor och
fordonskomponenter.

Programmet syftar till att utforska, finna, specificera och skapa forutsattningarna for
2015 ars hallbara tillverkningssystem for tillverkning av innovativa, miljovanliga och
sékra produkter och darigenom starka och vidareutveckla svensk fordonsindustris
konkurrenskraft. Erhallna resultat infors successivt men programmets fulla effekt
forvantas uppnas 2015.

Inom programmet kommer forskning att bedrivas inom féljande omraden:
Komponenttillverkning, Formning och fogning, Ytbehandling och malning,
Montering, Geometri-/kvalitetssakring, Automation av produktionslinjer, Robotik och
styrsystem, Logistik och materialplanering/-hantering inom produktionsanlaggningar,
Produktionsledning och Virtuell tillverkningsberedning och hantering av
tillverkningsdata.

2.2. Programmets specifika mal

Programmet Hallbar produktionsteknik har som mal att vasentligt bidra till att
reducera utslappen av fossilt CO, och 6vriga emissioner fran sékra vagfordon och
arbetsmaskiner genom att skapa forutsattningarna for tillverkning av innovativa
miljovanliga och sakra produkter. Programmet har ocksd som mal att vasentligt
bidra till att reducera alla forluster vid tillverkningsberedning och markant reducera
tillverkningsprocessernas miljopaverkan. Detta bland annat genom en kraftigt 6kad
anvandning av virtuella verktyg for t.ex. snabba och noggranna konsekvensstudier
och tillverkningsoptimeringar. Uppfyllandet av ovan namnda mal anses starka och
vidareutveckla svensk fordonsindustris konkurrenskraft.

Programmet forvantas vasentligt bidra till att uppna foljande produktrelaterade mal

2010-2015:

o produktkraven m a p lagre vikt och 6kad passiv sékerhet som i sin tur krdver nya
eller férbattrade material och tillverkningsprocesser ar uppfylida,

e anvandning av verktyg for virtuell tillverkningsberedning i syfte att utféra snabba
och noggranna konsekvens- och optimeringsstudier har 6kat snabbt,

o tillverkningsflexibilitet och framtagning av seriestorleksanpassade
tillverkningslosningar i syfte att markant 6ka tillverkningsprocessernas och -
systemens hallbarhet (ur ekologiskt och ekonomiskt perspektiv) har 6kat.

e produktion av fordon med konventionella och nya drivlinor ager rum i samma
produktionssystem.



Vidare forvantas programmet vasentligt bidra till att uppnd féljande mal inom
tillverkningsberedning och produktion:

o 40% hogre produktivitet i tillverkningsberedning.

o 30% hogre produktivitet i produktionsprocesserna.

e 30% mindre miljdpaverkan i tillverkningsprocesserna.

2.3. Programstrategi

Programradets roll ar att se till att programmets projektportféli uppfyller
programmets mal genom att framja en god balans mellan produktionsnéara projekt
och projekt som mer syftar till kompetensuppbyggnad.

2.4. Omréadets status och utvecklingspotential

Framtagning av innovativa miljovanliga och sakra produkter &r av avgodrande
betydelse for svensk fordonsindustris globala konkurrensformaga. Samtidigt maste
tillverkningsprocesserna och -systemen vara kapabla att tillverka dessa innovativa
produkter till rimliga kostnader, med hog kvalitet och korta leveranstider i en blandad
produktion. Detta innebar att det bl.a. maste vara mojligt att tillverka fordon med
konventionella drivlinor och fordon med nya drivlinor i samma produktionssystem.

Fran dagens perspektiv har foljande tre huvudomraden identifierats som mest
betydelsefulla (med stor utvecklingspotential) for en hallbar tillverkning av
innovativa, miljévanliga, sdkra och konkurrenskraftiga produkter:

e Introduktion av nya avancerade lattviktsmaterial bade pa marknaden och i
fordonsindustrins tillverkningsprocesser.  Produktionsprocesserna  maste
darmed modifieras och anpassas sa att alltmer avancerade material kan
anvandas i produkterna.

e Allt snabbare utveckling av virtuella verktyg och snabbt ¢kad anvandning av
virtuell tillverkningsberedning i syfte att sa tidigt som mgjligt (i
produktutvecklingsprocessen) skapa forutsattningarna for en hallbar tillverkning.

e Utveckling av nya miljévanligare drivlinor inom fordonsindustrin. 2015 ars
produktionssystem bér kunna ta hand om en blandning av olika modeller och
olika drivlinor. Detta kommer att leda till en kraftig 6kning av antalet varianter.
Detta kommer med stor sannolikhet ocksd att innebara allt mindre
seriestorlekar, vilket kommer att krava seriestorleksanpassade lésningar och
effektiva logistiska processer och fléden.

2.5. Prioriterade forskningsomraden

Inom programmet kommer forskning att bedrivas inom féljande omraden:
« Komponenttillverkning
* Formning och fogning
* Ytbehandling och malning
e Montering
e Geometri-/kvalitetssakring
e Automation av produktionslinjer, robotik och styrsystem
» Logistik och materialplanering/-hantering inom produktionsanlaggningar
e Produktionsledning
« Virtuell tillverkningsberedning och hantering av tillverkningsdata

Forutom ovan namnda omraden ar teknikspridning i syfte att 6verféra nyvunnen
kunskap till berérda grupper inom foretagen av stor betydelse. Det ar viktigt for
foretagens konkurrenskraft att personalen har en relevant, uppdaterad och hog
kompetens. Det ar darfor en stor fordel om resultaten fran forskningsprojekten
snabbt och rationellt kan spridas till berérda personer inom foretagen samt
hoégskolor och institut.

Det behdvs en modern och logisk struktur av produktionsteknisk kompetens som
kan anvandas som grund for en effektiv kunskapsotverforing i stor skala. Nar denna
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struktur ar framtagen finns stora mojligheter att fa fram nya effektiva metoder for att
lagra, hitta och sprida kunskap nar den efterfragas. Det skulle vara mycket kostsamt
om varje projekt eller kluster av projekt skulle behdva gora allt detta varfor en
gemensam "Knowledge Transfer Process" bor tas fram.

Programmet  kommer darfér att finansiera sddana gemensamma
teknikspridningsaktiviteter inom de omraden som anses vara mest prioriterade eller
eftersatta.

Avsnitten nedan innehéller en detaljerad beskrivning av utpekade omraden®.

2.5.1. Komponenttillverkning

Miljovanlig tillverkning av framtida drivlinor och komponenter till framtida
drivlinor: De narmaste 5 aren finns det ett stort behov av FoU for tillverkning av
komponenter till olika typer av hybridfordon och andra alternativa drivlinor. Fortsatta
FoU-satsningar behovs for att minska miljopaverkan och 6ka energieffektiviteten i
och utanfor fabrikerna, daribland gjuterier, hardverkstdder och maskinverkstader.
Det finns stora mojligheter att minska vikt och forluster i drivlinor. Det behdvs
omfattande FoU-insatser m a p nya typer av gjutgods, smidda och hardade detaljer,
sammansatta metalliska material, kuggteknologi, fogning, slipning och funktionella
ytor for att uppna detta.

Virtuell verifiering av hallbara produktionsprocesser: Med virtuell utveckling och
provning av nya produktionsprocesser kan mycket tid och pengar sparas, om
resultaten ar tillforlitiga. Mycket FoU aterstar innan virtuell verifiering kan tillampas i
stor skala.

Utveckling av konkurrenskraftiga produktionssystem med ratt nivd av
flexibilitet, kapacitet och kapabilitet: Tillverkning av komponenter i motorer och
transmissioner ar mycket kapitalintensiv och det ar av avgoérande betydelse att de
investeringar som gors ar optimala ur ett livscykelperspektiv.

2.5.2. Formning och fogning

Anvandning av nya avancerade viktseffektiva material ar en viktig foérutsattning
for var formaga att skapa innovativa miljovanliga och sakra produkter som bl. a.
uppvisar battre passiv sdkerhet. Dessa materials formbarhet och fogbarhet behéver
darfor testas/utvarderas. Dessa nya material behdver ofta nya, férbattrade eller
alternativa formnings- och fogningsmetoder. Nya, alternativa och fdérbattrade
utrustningspaket for formning och fogning behover utvecklas. Introduktion av nya
material kraver nya materialmodeller for bl. a. formningssimulering.
Fogningssimulering ar ett eftersatt omrade. Robusthetsstudier &r av stor vikt for
bade formning och fogning.

Nya kostnads- och ledtidseffektiva koncept for hallbar verktygstillverkning:
Det kravs fortsatt FoU for att studera prestandan hos olika verktygsmaterial,
hardgorande metoder och ytbelaggningar. Verktygstillverkning omfattar manga olika
faser. Alla dessa faser behéver studeras och vidareutvecklas. Simulering ar ett
viktigt verktyg aven inom detta omrade.

Energieffektivitet, layoutpaverkande teknologier (nya robot- och sensorteknologier,
mekatronik  etc), nya material, nya formnings-ffogningsmetoder, nya
utrustningspaket samt kvalitets- och produktionskontrollmetoder och -verktyg
behover studeras, specificeras och inkorporeras vid utformning av 2015 ars

! Se aven det av fordonsindustrin framtagna underlaget: 2020 SUSTAINABLE MANUFACTURING SYSTEMS CAPABLE OF
PRODUCING INNOVATIVE ENVIRONMENTALLY FRIENDLY AND SAFE PrRoDUCTS, THIRD EDITION,
HTTP://WwW.VINNOVA.SE/SV/FFI/FFI---HALLBAR-PRODUKTIONSTEKNIK
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hallbara pressverkstader och sammansattningsfabriker for tillverkning av
framtidens hytter/karosser.

2.5.3. Ytbehandling och méalning

Néasta generations ytbehandling av fordon samt processforbattringar for
minskad miljobelastning: Malerifabriken &r idag den process i en fordonsfabrik
som forbrukar mest energi, vatten och kemikalier samt producerar mest avfall.
Dessutom star malerifabriken for en signifikant del av fabrikens utslapp till
kringliggande vatten och luft. Det finns darfor ett stort behov av att studera och
utveckla nya material och tillverkningsprocesser som minskar belastningen pa
miljon.

Den virtuella malerifabriken: FoU-insatser kravs for att mojliggora virtuell
utprovning av olika ytbehandlings-/malningsprocesser. Detta skulle i sin tur minska
ledtiden och kostnaderna samt mojliggdra fortsatta miljéframjande insatser.

2.5.4. Montering

Helt nya drivinekomponenter kommer att inféras for  alternativa
framdrivningssystem. Dessa kraver ett nytt tdnkande med avseende pa hur fordon
med olika framdrivningssystem ska tillverkas i befintliga produktionssystem.
Ytterligare FoU-insatser behtvs ocksa for att studera hur produkter, processer,
anlaggningar och digitala modeller ska integreras, uppdateras och underhallas for
alla anvandare.

Processutveckling/automatisering: FoU-insatser kravs for undersdkning av t.ex.
automatiserad montering av drivlinan i fordonet, optimerad process for hantering av
mjukvara samt test av funktioner i fordonet och robotassisterad montering av tunga
komponenter for kostnadseffektiv tillverkning av miljéfordon.

Manniskor i produktionen: Sverige ar varldsledande inom omradet ergonomi i
produktion. Denna position maste bibehallas och starkas utan att goéra avkall pa
effektivitet och konkurrenskratft.

2.5.5. Geometri/Kvalitetssakring

Kravséttning och kravhantering av geometriska egenskaper: Det kravs fortsatt
FoU for att avgora hur relevant kravséattning ska kopplas till robust design av produkt
och process i samverkan.

Kvalitetsséakringsprocesser: Nodvandiga metoder och verktyg fér geometri- och
kvalitetssakring, fran virtuella metoder bade i produktutvecklingsfasen och i
produktionsberedningen, till anvandning av data for processtyrning och systematisk
felorsaksanalys i I6pande produktion, behover vidareutvecklas. For att minimera de
totala kvalitetsbristkostnaderna behévs har metodik for att analysera alla de olika
parametrar som paverkar totalkostnaden genom hela processen.

Verifieringsteknik och ny matteknik: Optimala verifierings-/matmetoder for
respektive foradlingssteg behodver vidareutvecklas.

2.5.6. Automation av produktionssystem, robotik och styrsystem

Energieffektivitet: Produktionssystem som &ar optimerade mot energieffektivitet och
minimering av forbrukningsmaterial behover utvecklas. Produktionssystemen skall
kunna stéangas av och startas om utan uppstartsproblem.

Nya viktseffektiva material och nya processer med krav pa hog
automationsgrad:

Detta kraver FoU av materialhantering, fixtureringsmetoder och fogningsmetoder for
att mojliggéra produktteknologin. Soft-Touchteknologier, nya hanteringsmetoder m h
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a robotar och applicering av skruvférband m h a robotar ar nagra av de omraden
som behdver studeras.

Kortare ledtider for framtagning, installation och inkérning av
automationssystem: Det behdvs FoU-satsningar for att utveckla och definiera
modulariserade system, ta fram kompletta virtuellt designade, simulerade,
verifierade och programmerade produktionsceller (d v s bade hard- &
mjukvara) med forutsattningar for kort idrifttagningstid.

Intelligenta automationssystem: Utveckling av automatisk sjalvanalys av bade
mekaniska och elektriska komponenter, adaptiv styrning av robotar mm. Detta kravs
for bade dvervakning och styrning av sjalva processerna sa val som utrustningens-
status. Utveckling av operatorsgranssnitt i syfte att mojliggora att oerfarna
operatérer snabbt kan hantera komplexa system utan att gora avkall pa
produktkvaliteten. | detta omrade ingar aven verkstadens styrsystem med funktioner
for analys och beslut pa 6verordnad niva.

Metoder for livscykel- och hallbarhetsstudier behover utvecklas och anvandas i
syfte att O©ka produktionsutrustningens och —systemens hallbarhet och
ateranvandbarhet. Detta ger dven forutsattningar att gora systemen mer robusta
samt Oka flexibiliteten (bade inre och yttre flexibilitet).

Produktionssystem anpassade for framtida krav pa bl.a. flexibilitet, tillganglighet,
kostnad och livslangd behdver studeras, specificeras, tas fram och utprovas.

2.5.7. Logistik och materialplanering/-hantering inom produktionsanlaggningar

Materialforsorjningen till  montering, bade internt i fabrik och Over
forsorjningskedijor, behover vidareutvecklas da kraven pa hallbara och effektivare
system ¢kar. Modeller for val av forsdrjningsmetod &r idag svagt utvecklade.
Metoder och verktyg behover darfor utvecklas och forbattras for att utveckla och
styra forsorjningskedior, vilket ger héllbarhet och konkurrenskraft. Konsekvenserna
av olika styrprinciper behdver analyseras och mer utvecklade logistiska méatetal tas
fram.

Snabba, flexibla och robusta logistiska informationssystem kravs for effektiv
kundorderstyrd produktion. FoU-insatser behovs for att astadkomma en
synkronisering av informationsflédet genom hela forsérjningskedjan.

Modeller for inbound-transporter och lagerstyrning behdvs for att samtidigt
minska milj0effekterna och ©ka effektiviteten hos leverantérer och
fordonsproducenter. Detta kravs for bade kortsiktig forbattring och avseende analys
av mer strategiska strukturella foérandringar. Varderingsmodeller behoéver tas fram
som innefattar miljopaverkan, kostnad och effektivitet.

2.5.8. Produktionsledning

Driftsystemet: FoU behovs om stodfunktionernas (t.ex. underhdll) framtida roll
samt hur produktens utformning paverkar produktionssystemet (Design for
Production).

Ledning och organisation: Inom detta omrade behover FoU-insatserna inriktas pa
den pedagogiska utmaningen i att skapa kontinuitet och engagemang i
forbattringsarbetet.  Produktionssystemsmodeller  liknande  TPS  (Toyotas
Produktionssystem) har lagt en grund for fortsatt utveckling i svensk industri. Nu
behovs FoU for att utreda hur chefernas ledarskap kan stddjas, ett ledarskap med
forutsattningar att skapa en innovativ larande miljo.



Green Lean: FoU-insatser behdvs for att hitta I6sningar som gor det mojligt att
kombinera effektiv produktion med ett trefaldigt perspektiv pa hallbar produktion,
innefattande ekologiska, ekonomiska och sociala/méanskliga aspekter.

Kunskapsatervinning via  informationsmodeller: Informationsflodet i
tillverkningen ar snabbt och omfattande. Kontinuerliga férandringar pa marknaden, i
produkter och i processer kraver effektiva sétt att hantera information. Ny kunskap
och nya metoder och verktyg behdver utvecklas i syfte att foretagen ska kunna ta till
vara pa erfarenheter och trender samt kunna agera mer proaktivt.

2.5.9. Virtuell tillverkningsberedning och hantering av tillverkningsdata

Hantering av tillverkningsrelaterad data samt produktionsdata: FoU-insatser
behdvs for att specificera hur

e ateranvandbara virtuella modeller av verkliga produktionssystem (Digital Factory)
skapas. Dessa modeller ska bl. a. kunna anvandas vid produktionsberedning.

¢ information ska hanteras genom produktionssystemets livscykel.

Tvarfunktionell andringshantering: FoU behovs for att skapa forandringsrutiner
for alla typer av produktionsforandringar. Dessa rutiner kommer ocksa att paverka
leverantorer av komponenter/maskiner och andra intressenter.

Utokad anvandning av virtuella beredningsverktyg: Virtuella verktyg kommer att
leda till radikala forandringar i arbetsmetoder och procedurer. Detta medfor i sig en
utmaning for etablerade roller och vanor. Det ar darfor viktigt att utveckla bra
utbildningsmaterial samt anvandarvanliga granssnitt.

Simulering av produktionssystem: Under hela livscykeln finns det behov av att
kunna testa och optimera vid foérandringar i produktionsmix, -volym, -sekvens samt
avvikelser fran standardprocessen. Det finns m a o ett stort behov av fortsatta FoU-
insatser med avseende pa vidareutveckling och anvandning av modeller och verktyg
for produktionssimulering.

2.6. Programmets budget och finansiering

De offentliga medel som finns tillgangliga for Hallbar produktionsteknik uppgar till ca
70 MSEK/ar for perioden 2009-2012. De industriella avtalsparterna har forbundit sig
att satsa minst lika mycket. Detta innebéar att det sammantaget fér perioden 2009-
2012 kommer att finnas utrymme for forsknings- och utvecklingssatsningar
motsvarande ca 560 MSEK.

For beslut inom programmet gdller férordningen (2008:762) “statligt stod till
forskning, utveckling samt innovation”.

Vid industrins samfinansiering av projekt anvands en schablonkostnad for
naturainsatser. Schablonen ar 850 kronor per timme (2010 ars schablon). | de fall
da industriell part &r anslagsmottagare och forbrukare av de offentliga medlen kan
saval schablonen som annan berédkningsgrund anvandas. Mer information
avseende godk&nda kostnader och godk&nd medfinansiering (VINNOVA-beslut
110-2006, dnr 2004-00123) kan laddas ner fran VINNOVAs hemsida®.

2.7. Uppfdljning av programmet

Verksamheten inom programmet kommer att utvarderas dels med avseende pa
FFlIs generella mal se avsnitt 1.2. och dels med avseende pa programmets specifika
mal se avsnitt 2.2.

Zhttp://vinatet.vinnova.se/upload/dokument/Styrande dokument/Instruktioner%20som%20styr%20Vinnovas%20verksa
mhet/Hantering%20av%?20program/Beslut%20o0m%20bidrag/Godkanda_kostnader.dotx
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2.7.1. Programmets bidrag till FFIs generella krav och mal

Vid utvardering av programmet kommer projektens effekter pa satsningen FFls
dvergripande mal att matas (se avsnitt 1.2.)

2.7.2. Projektens bidrag till de programspecifika malen, se avsnitt 2.2

Inom Hallbar produktionsteknik kommer projekten att utvarderas mot hur val de
bidrar till att fordonsindustrin fram till 2015 har natt:

e 40% hogre produktivitet i tillverkningsberedning

o 30% hogre produktivitet i produktionsprocesserna.

¢ 30% mindre miljopaverkan i tillverkningsprocesserna.

En ny version av programbeskrivning déar Styrelsen styrdokument har inarbetats
kommer finnas fram till december 2010. Dar kommer bl.a. inféras en ny indikator:
"Energianvandning per producerat fordon”, for att félja upp projektets effekter
avseende mindre miljopaverkan och battre energieffektivitet [
tillverkningsprocesserna  med  behdllen  sakerhet. Aven indikatorer  for
konkurrenskraft via en hogre produktivitet i tillverkningsberedning och i
produktionsprocesserna introduceras.
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3.

3.1.

3.2.

3.2.1.

3.2.2.

Ansokningsprocess och tillhérande dokument

Nedan beskrivs oversiktligt processen fran ide till projektslut for ett projekt inom
Hallbar Produktionsteknik. Denna process ar i princip gemensam fér samtliga
program som ingdr i "Fordonsstrategisk forskning och innovation”.

Schematisk oversikt

Nedanstaende figur visar de olika stegen i ett projekts "livscykel”.

Projektprocessen fran idé till genomférande

Idé och ansékan Granskning och beslut Projektgenomférande

FFl kansli granskar
ansokan utifran

Aik :
Oberoende Projektets

1dé fran icke
avtalspart

id fra kvalitetsgranskning offentliga
) 1, i frFaFglokr ko?takta X i finansiering kan ga
O AL ansli Geromdéme Dm.arlsckans till sékande eller
18} potential utifran ) )
¥ programmets direkt till

medelsférbrukare
J
Programradet ger ¢
beslnutsrekommendation Sokande
angdende finansiering

1déns relevans bedémningskriterier

verifieras genom att
avtalspart deltar
eller via "Letter of

intent” stodjer idén

distribuerar medel

< och villkor enligt projektavtal.
FFls beslut med villkor l
Projektansvar utses . skickas till sokande I S —
av ?;::i;;;ﬁ::m ! T Prc:jektra.pportering
ansokan Projektmedlemmar o ‘ f;;rr:;c:;l;:::;e
‘ skriver projektavtal enligt villkor

Ansokan skickas till

: . - = Projektledare skickar in = —
ansvarig myndighet =
J "Bekriftelse av Start” \j Slutrapport
[ ——

med projektavtal

Figur 2. Projektgenereringsprocessen.

Projektidé och ansdkan

Vem kan soka?

En anstkan skickas normalt in av den aktér som ansvarar for att leda projektet. Alla
projekt som far finansiellt stod fran programmet ska vara relevant for
fordonsindustrin. Relevansen ska sakras genom att antingen en eller flera
industriella avtalsparter deltar i projektet eller att projektet stdds av en avtalspart via
ett "letter of intent”. Industriell avtalspart (inklusive dotterbolag, medlemsféretag etc.)
ar:

- AB Volvo

- FKG

- Saab Automobile AB

- Scania CV AB

- Volvo Personvagnar AB

N&r det galler avtalsparten FKG kan samtliga foretag som ar medlemmar i FKG
skicka in ansokningar. | sadana fall ska FKG:s ledning i forvag ha informerats om
och stallt sig bakom den aktuella ansdkan.

Projektidéer

Forsta steget i projektgenereringen ar uppkomsten av projektidé.
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Alla projektidéer erbjuds att skicka in en skiss dver det kommande projektet. Syftet
med lamna in en skiss ar dels att stkande erbjuds hjalp angaende projektets
programtillhdrighet, kopplingar till andra projekt samt administrativa fragor dels att
genom skissen forbereda programradet om en kommande anstkan och dess behov
av att reservera medel fran programmets budgetram. Se lanken
http://www.vinnova.se/sv/ffi/Att-soka-finansiering/

For att stimulera till bred samverkan i projekt samt ge forutsattningar att initiera FoU
inom strategiskt viktiga omraden sa arrangerar programradet for Hallbar
Produktionsteknik sk. “samverkansforum”. Samverkansforum &r en motesplats for
idéer i tidiga skeden och har kan ocksa olika former av "projektmakleri” forekomma.
Frekvensen av sammankomster inom ramen for samverkansforum bestdms av
behov och praktiska mojligheter men minst ett samverkansforum ska hallas per
kalenderar. Inom arbetet med samverkansforum spelar avtalsparterna en viktig roll
genom att erbjuda natverk och tydliggora specifika behov.

3.2.3. En komplett ansdkan

En komplett ansokan till Hallbar Produktionsteknik bestar av; elektronisk ansokan se
portal.vinnova.se pa VINNOVAs hemsida, projektblanketten, projektbeskrivning
samt en CV for projektledare och andra nyckelpersoner i projektet. Till hjalp fér de
sokande sa har projektblanketten en funktion fér att sammanstalla de ekonomiska
uppgifter som ska registreras i samband med den elektroniska ansdkan pa den
ansvariga myndighetens hemsida .

Administrativa stod vid projektansokan

Elektronisk ansékan Projektblankett Projektbeskrivning cv
(Web) (Excel)
e—— | o I ——
N = s Projektbeskrivning cv
| — -
[e—— ]

 Industriellt och
igt bidrag

—= = |~

* Genomforande
* Tidplan

* Ekonomi

S===——p— « Resultat/Leverans
S=—=J=

eSammanfattning
VAD? eKontaktuppgifter eParter eKomplett *CV pa projektledare
eEkonomi «Projektkostnad och projektbeskrivning och andra
finansiering nyckelpersoner
eInriktning
VARFOR? *Uppféljning ‘ ReklamlAappA eKomplett information | eKompletterar
¢ God ekonomisk *Information inom for att bedéma projektbeskrivning
administration programmet och ansékan for att bedéma
inom foretag ansokan.

*God ekonomisk
administration

Figur 3. Ansdkningsdokument.

Projektbeskrivningen utgér det huvudsakliga underlaget for att beddma och
kvalitetsgranska ansokan. Projektblanketten och CV utgér kompletterande
information. Eventuell muntlig information som framfoérs till den oberoende
kvalitetssdkringsgruppen kan i undantagsfall komplettera anstkan, forutsatt att
information kan dokumenteras under sekretess hos ansvarig myndighet.
Projektbeskrivningen utgér ocksa basen for uppfoljning och revision under och
programmets 16ptid. Det ar darfor viktigt att projektbeskrivningen ar informativ och

tydlig.
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Projektbeskrivningen ska inledas med en sammanfattning pa ca. ¥ A4-sida.
Sammanfattningen ska innehdlla en kort beskrivning av projektinnehallet och
redovisa vilkka som &r projektdeltagarna. Sammanfattningen ska ocksa tydligt
beskriva:

- hur projektférslaget uppfyller krav och bedémningskriterier (se avsnitten 1.2.

samt 3.3.)
- parternas rollférdelning samt
- hur de offentliga medlen ska anvéndas

Det tankta projektteamet kommer att bedémas med avseende pa formaga att
genomféra  det tankta  projektet. Rollbeskrivning, kompetens  och
delansvarsbeskrivning ar darfor viktiga uppgifter att redogéra for i
projektbeskrivningen. Deltagande parters roller och deras del i projektet ska
beskrivas noggrant, och projektbeskrivning med milstolpar och deluppgifter ska vara
utforlig.

Projektbeskrivningen ska ocksa innehalla utforlig information om projektets budget.
Det ska tydligt framga av vem de offentliga medlen ska anvéandas och vilka
aktiviteter som helt eller delvis ska finansieras av offentliga medel.

Medfinansiering genom egna insatser fran industriparter ska redovisas till omfang
och innehall.

Projektbeskrivningen skall vara pa maximalt 15 sidor och skrivas pa svenska eller
engelska.

Om sekretess onskas for hela eller delar av projektforlaget ska detta tydligt anges i
sammanfattningen pa forsta sidan.

Om en langre projektbeskrivning krvs ska stkande kontakta programledningen for
att fa dispens for en langre projektbeskrivning. Om sadan dispens inte ges kommer
endast de forsta 15 sidorna att beaktas i projektbeskrivningen.

Den kompletta projektansokan kan skickas in I6pande genom VINNOVAs
Intresseportal. Datum for besked fran Programradet kan variera beroende pa
kvalitetsgranskningsgruppens arbete och programradets motesfrekvens. Normalt
forekommer 4 beslutstillfallen per ar.

Pa FFI hemsida kan forslag till disposition och innehallsrubriker for en
projektbeskrivning samt vad som skall inga i en CV bilaga laddas ner.

3.3. Granskning och beslut

For att projekt skall kunna finansieras inom programmet maste det leva upp till vissa
uppstéllda krav. Det handlar dels om formella krav, dels om att projektet ska bidra till
de mal som finns uppstallda for Hallbar Produktionsteknik.

3.3.1. Formella krav

Foljande formella krav maste vara uppfyllda for att en anstkan ska behandlas av
programradet och kvalitetsgranskningsgruppen:
- Projektanstkan ska vara komplett (se avsnitt 3.2.3.).
- Ansotkan ska avse en aktivitet som ar i linje med programmets definierade
inriktning, se avsnitt 2.1 och 2.2.
- Foreslagen verksamhet skall vara tillaten att finansiera (och far alltsa inte sta i
strid med gallande svenska regler eller EU:s regelverk).
- Foretag som ar medlemmar i FKG ska tillsammans med ansokan visa pa att
FKG:s ledning informerats om och stéllt sig bakom ansékan.
- Ansokan skall innehdlla aktiv medverkan fran en eller flera industriella
avtalsparter.
- | varje ansOkan kan den industriella medverkan (enligt férordningen
(2008:762) "statligt stod till forskning, utveckling samt innovation”) variera
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mellan 0 och 75 % av projektets totala budgetomfattning, men programmets
medelvarde ska ligga pa minst 50 %.

Kansliet svarar fér denna formella granskning.

3.3.2. Beddtmning och beslut

Beslut om finansiering fattas enhalligt av Programradet. Vid oenighet hanskjuts
fragan till styrelsen for beslut. Darefter verkstélls beslutet av VINNOVA. Avgérande
for ett positivt beslut ar ansokans formaga och potential att uppfylla programmets
mal. Programradets beslut grundas pa de oppet tillgangliga uppgifterna i ansokan,
ett skriftligt omdome fran kvalitetsgranskningsgruppen samt eventuella kommentarer
fran programledningen. Kvalitetssakringsgruppen ar en oberoende extern grupp
med uppgift att under sekretess bedéma  projektforslagen  utifran
beddmningskriterier i kap 3.3.3.

3.3.3. Bedodmningskriterier
Varje anstkan granskas av kvalitetsgranskningsgruppen med avseende pa foljande:

1. Programrelevans

- Hur val det foreslagna projektet vantas bidra till programmets mal samt hur
tydligt det framgar for vilka av programmets mal som projektet ar relevant. Se
kap 2.2

2. Kvalitet hos projektforslaget

| vilken man det finns en nulagesbeskrivning av omradet samt en beskrivning

av hur det féreslagna projektet kan leda till att ny kunskap kommer fram eller

att befintlig kunskap implementeras i ett nytt sammanhang.

- Det foreslagna projektinnehallet i relation till det internationella kunskapslaget
inom omradet (nar sa ar relevant).

- Om det foreligger en internationell konkurrenssituation som goér projektet
sarskilt angeléaget och viktigt.

- Unikhet och nyhetsvéarde inom det aktuella tillampningsomradet.

Metod och angreppsséatt som anvands i projektet.

3. Genomforbarhet

- Projektdeltagarnas mojlighet och formaga att genomfora projektet.

- Den tankta projektgruppens sammanséttning avseende vilka aktérer som &r
representerade samt en bedémning av gruppen vad géller kompetens, genus-
och mangfaldsaspekter.

- Kuvalitet i projektplanen med delprojekt, milstolpar, ansvarsférdelning, budget,
specifika projektmal samt planer for hur maluppfyllelsen ska matas.

4. Nyttiggbérande
- Kuvalitet i strategin for nyttiggérande och spridande av projektresultaten.

3.4. Projektstart och rapportering under projektets 16ptid

For att reglera samarbetet i projekt som &r finansierade inom Hallbar
Produktionsteknik ska ett sarskilt projektavtal ingas mellan deltagande parter (en
avtalsmall finns tillgénglig, se FFI hemsida®). Projektledaren &tar sig att se till att ett
sadant avtal ingas och skickas in till VINNOVA. Projektstod kan inte betalas ut
forran avtal har ingatts och godkants av VINNOVA.

Under projektets gang ska rapportering ske regelbundet enligt regler som faststalls
av Programradet (reglerna baseras i normalfallet pa myndighetens vanliga rutiner).

Projektledaren ansvarar for att lages- och slutrapportering sker pa korrekt sétt.

8 www.vinnova.se/ffi
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3.5. Projektlangd
For ansokningar inlamnade under 2011 kan medel sdkas t.0.m. 2014.

3.6. Tillaggsansokningar

Projektforslag for utvidgning eller komplettering av redan beviljade projekt i FFI-
programmet ska sokas pad samma satt som andra projekt. Det betyder att
kompletteringsansokningar skickas in vid de ansokningsdagar som anges pa
programmets hemsida, och ska i ovrigt folja de anvisningar som anges ovan.
Dessutom ska det tydligt anges vilket befintligt projekt man avser att
utvidga/komplettera och hur det nya forslaget gynnar det redan startade projektet.
En preliminar eller slutgiltig slutrapport ska bifogas till den nya ansdkan.

4. Kansli och programledning

Kansliet nas pa:

postadress: VINNOVA, 101 58 Stockholm

besoksadress: VINNOVA, Master Samuelsgatan 56, Stockholm
Tel. vaxel: 08-473 30 00

Fax: 08-473 30 05

Information om programmet :
http://www.vinnova.se/sv/ffi/FFI---Hallbar-produktionsteknik/
e-post: ffi.kansli@vinnova.se

Fragor angaende programmet "Hallbar produktionsteknik” stélls till programledaren:
Tero Stjernstoft

telefon +46 8 473 3296,

e-post: tero.stjernstoft@vinnova.se
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