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Haldex Mission

Haldex offers proprietary and innovative vehicle te chnology solutions in
certain fast growing niches within the global vehic le industry, that
improve:

The Environment Vehicle Dynamics
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Customers and Products

Heavy Industrial
vehicles vehicles

Brake- Hydraulic
systems systems
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Divisions — share of Group sales in 2007

Garphyttan
Wire
14% _
Traction
Systems
Commercial 11%
Vehicle
Systems _
5704 Hydraulic
Systems

18%
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Global customer base
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' Haldex in 2007

- Net sales 7.9 BSEK (~ $1,200 m)
- 6,000 employees
- Production in North America, South America, Europe and Asia

/

® - Production Facility

® - Sales Office
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Brake Systems

Air Management

Compressor

Air cleaner

Brake Control

Height control Suspension control

Brake adjusters
(drum) Disc brake

Brake linings




Hydraulic Systems Division
Power Systems

Lift systems
Construction & Forklifts
Truck tailgates & Axles
Aerial work platforms

Other Power Systems
Dump truck compaction
Power steering
Emergency brake & steer
Commercial mowers & Ag equipment

Energy
Management
Systems

New technology
under development




Hydraulic Systems Division
Engine Products w

Fuel transfer pumps
Cooling fan drive systems

Crank case ventilation gas
cleaning - Alfdex

Fuel saving EGR systems
- Varivent
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Garphyttan Wire Division

Garphyttan Wire
manufactures spring wire
for combustion engines
and transmissions

Fuel injection pumps

AUTUTTIAUuUTT TNTYIUTT U0OUJOZZ

Double mass fly wheel

Valve springs
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AWD System

Electronically controlled system

Automatic and extremely fast
Improved safety & traction
Compatible with ESP/ABS
Optimized vehicle dynamics

Generation IV

O
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General industrial setting of today @

Global competition drives outsourcing
closer to the company’s core business

Global footprint important

National/regional preconditions for
industrial growth  important for global
footprint

Business consolidation
International ownership
Short product life cycles

Mass customization, flexible customer-
centered production

Continuous cost focus

Fight for investments

Increasing sustainability focus. CSR.
CLIMATE SMART — CLIMATE NEUTRAL

Automation Region 080522
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Trend: Outsourcing Closer to the Core

4

Reception, security etc

WA
IS/IT, maintenance etc .. ™
_ S R i

Focus on core business /7 Parts manufacturing .
Outsourcing as a means for A et Y
rationalization and specialization y Sub- and final assembly

Risk 1. Not well-defined core i Product | \ L L

components and core . development O L

competence R Industlrlallzathn

Risk 2. Unpredictable

consequences of outsourcing

(short & long term)

Risk 3. Loss of own intellectual L Y

capital. Outsourcing partner S el

becomes competitor.
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Increasing demands on operation’s performance w
- Response to a dynamic industrial context
Keeping control of KPI is vital

- Manual or automatic logging
Cost  of data?

Speed Dependability

Operation’s
Performance

Requirements

Quality Flexibility
Ref: Slack et al (2000)
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Time focus drives competition

TTT = Time To Technology (time for conceptual development)

TTM = Time To Market (time for introducing new product generations or variants)
TTV = Time To Volume (time for ramp-up to full volume)

TTC= Time to Customer (order processing time)

...Time to Cash
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Produktion som konkurrensfaktor

A
) . Omdefiniera
Ge fordgl via S — —» Externt
produktion A stodjande
forvantningar
Koppla strategi Vara bast i » Internt
till produktion branschen stddjande
Praktisera Vara lika bra » Externt
"best practice” som
neutral
konkurrenterna
Ratta till | Sluta begransa » Internt
varsta felen| grganisationen neutral
Steg 1 Steg 2 Steg 3 Steg 4
L} Formaga i L}Fdrméga i L}Fbrméga i
att att att Ref. Slack
implementera gora ratt driva strateqi
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3 Produktionssystem X

2 Toyotas produktionssystem - Lean

1 Fords produktionssystem
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Vad hander idag nar det géaller
automation?

Vad kommer att handa |
morgon?




Vad hander utanfor fabriksvaggarna @

- och hur paverkar det Automationen?

1. Vad ger globaliseringen i sig for effekter?
Automation som konkurrensmedel
Produktion i Sverige: Low-cost sourcing, right-sourcing & landed cost
Maskiner lika dyra dverallt

2. Hur passar industrirobotar in i den globala Lean fi losofin?
Flodesorienterat. Behov av robusta Idsningar.
Okad eller minskad komplexitet och flexibilitet?

3. Hur kommer energifragan och klimathotet att paverka:
Verkstadsindustrins produktion?
Processindustrins produktion?

Ovrig industri?
Automationsbranschen?
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Conditions for Industry in High Cost Countries

- Increasing the "built-in knowledge” in our products & systems

Product content - Towards functional products

Decreasing
raw material

iInmmmmmmlp- CONtENt

» The product is a function solving the customer’s problem
» The supplying company has unique knowledge

» Low requirements of customer’s product knowledge

* R&D absolutely vital

Iz R&D

Production system content

Standard
solutions

11 =

» The knowledge of the production system is a competitive
means
 Production system R&D becomes important

We need to increase the content of
knowledge in our products and
production systems to stay global
competitive. It requires:

- Good knowledge of what the
customers are willing to pay for

- Extremely short TTM and new focus
at TTV (Time to Volume) as well

- Industrial R&D

- Co-operation with academy
for research and recruitment

Drives specialization
& focus on
core business

Automation Region 080522
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Framtidens Fabrik —
Industrirobotik i ett lean produktionssystem

Ett samarbetsprojekt mellan Méalardalens hogskola, Volvo Construction Equipment
Component Division, ABB Robotics och Robotdalen

Huvudprojektledare:
Professor Mats Jackson
Tek Lic Mikael Hedelind mfl

Akademin for innovation, design och teknik
Méalardalens hégskola, mats.jackson@mdh.se
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Ur Wikipedia

Robotik

Robotik &r laran om robotar och  vetenskapen om mekaniska automatiserade anordningar. Inom robotiken ingar manga andra vetenskaper, daribland
fysik, datavetenskap, ellara, och naturligtvis ocksa matematik.
Robotiken har pa& senare ar fatt allt strre betydelse dar framst bilindustrin &r den drivande kraften bakom utvecklingen, och d& framfor allt den japanska.

Robotens historia

Ordet robot kan harledas fran det  tjeckiska ordet robota som betyder tungt, monotont eller patvingat arbete. Det finns ocksa ett polskt ord, robotnik, som
betyder arbetare. Det var den tjeckiske forfattaren Karel _apek som ar 1920 arbetade pa en teaterpjas om maskiner som skapades i mansklig gestalt, som
gav ordet robot dess nuvarande betydelse. Det var dock hans bror, Josef apek, som gav honom idén till ordet. Ordet syftade ursprungligen pa de tva eller
tre dagar per vecka da bonderna i datidens feodalsamhalle tvingades lamna arbetet vid den egna garden for att arbeta pd adelsmannens marker utan
ersattning. Karel dopte sin teaterpjés till Rossums Universalrobotar (eller R.U.R.).

Den forsta robotritningen som finns bevarad fran historien &ar en robotriddare ritad av Leonardo da Vinci, visserligen primitiv med dagens matt méatt, men val
fore sin tid under senare delen av 1400-talet.

Det var for att ersatta manniskor i tunga och farliga arbeten som de forsta industrirobotarna utvecklades. Den férsta kommersiella roboten bérjade anvandas
1961 pa Ford Motor Company, dar den betjanade en pressgjutningsmaskin. Under den forsta tiden var det framst den amerikanska bilindustrin som anvande
robotar.

Industrirobot

En industrirobot ar en automatiskt styrd, omprogrammerbar universell manipulator, som &r en programmerbar i minst tre axlar och som kan vara antingen
fast monterad eller mobil fér anvandning i industriell automatisering. Man kan dela in industrirobotar i tre grupper, beroende pé vad de anvands till:

« Materialhantering - roboten forflyttar objekt

« Tillverkningsoperationer - roboten utfér arbetsprocesser, till exempel svetsning

* Montering - roboten satter samman komponenter

Robotsystemets delar

Manipulator, som ar det man oftast kallar "roboten". De vanligaste robotarna bestar av en fot, underarm, éverarm och handled.

«Styrsystem, som skapar rorelsesignaler som skickas till manipulatorns drivdon och som skéter kommunikationen med annan utrustning. Det &r &ven mgjligt
att styra fler manipulatorer med ett styrsystem.

*Program, som talar om for styrsystemet vad som ska géras.

*Arbetsdon, som monteras langst ut pa manipulatorns handled. Exempel pa arbetsdon &r gripdon och svetspistol.

«Sensorer, som kanner av handelser som robotsystemet ska reagera pa. Ett exempel &r en givare som talar om att en detalj som ska svetsas befinner sig pa
ratt stalle.

«Ovrig utrustning, till exempel transportband, matarutrustning och akbana.
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Mal for projektet Framtidens fabrik

Att undersoka nar och hur industrirobotik passar in | moderna

produktionssystem anpassade till lean produktion.

Hur kan ett robotsystem anpassas efter "lean” princi per och Toyota
inspirerade produktionsupplagg?

» Malet &r att under 2008 och 2009 identifiera och ut  veckla I6sningar
for en “Lean Robotik” demo-cell pa Volvo CE CMP i Es  kilstuna
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Tomorrow’s production system:
Sustainability context for production

Examples of areas

Strategies

Energy consumption

e Carbon Smart y |
* Energy generation

(to take whatever

steps possible to Energy Efficiency

minimise the Transportation
impacts of our Green sustainability factors: » Internal logistics
emissions) Restrictions and opportunities L et
- Carbon Neutral for a world-class production system » Air & Environment
(zero total carbon * Materials
release) * Recycling
* Waste

Examples of production actions:
* Production technology that reduces the CO2 exposure

* Energy efficiency in production processes

* Recycling of fossil based material within production processes

* Replacement of fossil based material in products with CO2 neutral
(green materials)
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Klimatsmart automation?
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Som bestallare och kopare av automations-
utrustning kommer jag | framtiden att inkludera
bade Lean-krav och miljo/klimatsmarta krav i
den tekniska kravspecen.

Som utvecklare, tillverkare och system-
Integrator av robotar och andra automations-
losningar skulle jag fundera Gver hur jag kan
bidra till att mina kunders produktion blir bade
mer Lean och mer klimatsmart.




Vad hander innanfor fabriksvaggarna @

- och hur paverkar det Automationen?

1. Utveckla produkter for automation (verkstadsindustr )
Bearbetning OK, montering svarare
Design for Automation?
Hur involverade ar produktion i produktutvecklingsprojekten?

2. Utveckla/bygga fabriken
Valj ratt automationsniva
Ldsningar som passar in i Lean Enterprise
Ratt systemldsningar, inte skapa automationslosningar som ger laga OEE
Logistikautomation

3. Kora fabriken
Hur robusta ar vara produktionssystem egentligen?
Automatiserad information
Processindustrin: driftcentraler

4. Behov av bra supportfunktioner
Produktionsteknik, Underhall, Logistik, Kvalitetsteknik
Vilka underhaller automationslosningar?
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Improve the Manufacturability of the Products
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Sverige exporterar automation
for 12 miljarder

2008-04-03
Svenska foretags export av automationsprodukter var i fj ol vard 12 miljarder
kronor, enligt en sammanstéllning som gjorts av tidninge n Automation.
!
!
#3%
&" ( ry* $%
&" +
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Improve the industrialization process - the key to w

successful introduction and ramp-up of new products

ggggg” FOCUS ON PRODUCT'S STATUS IN THE INDUSTRIALIZATION PROCESS

today:
Required DESIGN OF THE PRODUCTION SYSTEM IN PARALLEL
position WITH THE PREPARATION FOR PARTS INTRODUCTION
tomorrow:
Automations- Machines & equipment
designers Flow, Layout
Supply system

Production system change/design to make

Industrialization possible :
Work environment, org.
Investments

hos kunderna? :
Workplace design
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Att valja ratt automationsniva - LoA

1. Planera och férbered matningen

A4

2. Skapa en forstaelse for produktions-
processen som skall matas

V

3. Visualisera och dokumentera
produktionsflédet

A4

4. ldentifiera huvuduppgiften for varje
produktionsavsnitt/cell

Upprepa métningen for
nasta produktions avsnitt

v

5. Identifiera deluppgifter for varje
produktionsavsnitt/cell

v

6. Utfor méatning med hjalp av
referensskalor for LoA,, och LoA,

A4

7. Uppskatta relevant max och min for
respektive automation

v

8. Analys produktionsflédets olika
automationsnivaer

Genomfor tills att
uppgiften utférs av
antingen manniskan
(LoA 1) eller tekniken
(LoA 7)

LoA = Level of Automation, Automationsniva

LoA =1 (Helt manuellt)
LoA = 7 (Helt automatiskt)

Automationsniva for

information & styrning

Analys av automationsniid

Relevant maximal
automationsniva for
mekanik/utrustning

Relevant maximal
automationsniva for
Info./styrning

Uppmétt
Automationsniva
for uppgift X

evant minimum

Automationsniva for mekanik & utrustning

Ref. www.automationslotsen.se
SSF Forskningsprojektet Dynamo

Automation Region 080522
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Konkurrensférmaga och automationsniva

Under- "Rightomation”

automatiserat | Aver-

: automatiserat

Konkurrenskraftig

Ej konkurrenskraftig

Konkurrensféormaga

Automationsniva

Ergonomi
Effektivitet - ++ -
Produktivitet -- ++ ++

Kvalitet -
Ledtid -
Leveransprecision -

+ +

Tillganglighet + +

Kompetens +

Effekt (exempel)

Investeringskostnad + +

+ |+ |+ |+ |+ ]|+ |+
1

Kapacitet -

Underhallskostnad + + + -
Summa 7 +/9 - 14 +/0 - 7 +/10 -

Ref. www.automationslotsen.se
SSF Forskningsprojektet Dynamo
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Efficient contribution to customers’ goal of w
reducing Time-To-Market of new products

TTV: How to
reduce time for
installation,
 sasmESEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE; running-in and
' ramp-up of
automatic
solutions?

- Early

involvement in
the design phase

>

>
> e > - Modular
. - . Time solutions
. Pre-production : Ramp-up Production
i . . -Off-line set-ups
' Start of production Production goal P
: Coal: 10 reduce fime { i and , - Simplicity,
'. > oal: to reauce time 1or running In an : _
: To reduce running-in problems D - PrOdUCt_ and robustness
: | Production proble
< > - On-the-shelf

EEEEEEN Rate .
Running-in of production solutions...

- etc
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Borja bygg utifran kvalitet — det skapar stabilitet

Flexibilitet

Kostnadseffektivitet

Leveransférmaga

Kvalitet

Ref. Bellgran och Séafsten (2005), modifierad fran Ferdows och De Meyer (1990)
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Att skapa stabilitet i och utanfor
produktionslinan ar det viktigaste vi har att
gora kortsiktigt.

Stabilitet far vi om vi minskar stérningarna
och avvikelserna (jamfort med standard).
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Vad ar konsekvenserna av att ha manga
stopp och storningar under ett skift?

Lagre produktivitet och effektivitet.
Kvalitet och leveransférmaga?

Manga stopp ger farre produkter till kund Okar behovet av
dyra investeringar dyrare produkter mindre
konkurrenskratftig risk att kunderna véaljer annan leverantor

Irritation hos alla berdrda
Risk att man till slut "vanjer sig” och slutar se
Brandkarsutryckningar istallet for utveckling
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Measuring OEE for critical machines

Equipment

Available time

Operating time

Non op. time

Netto
Operating
time

Speed losses

Value-
Added
Operating
time

Defects

Losses

1. Planned stops

2. Set-ups

Available time -Nonop. time
Availability = x 100
Available time

3. Small stops.
Running empty

4. Reduced speed

Cycle time x produced No.
Performance = x 100

Operating time

5. No. of defects
In the process

6. Reduced yield

. Produced No— No. of defects
Quality  _ x 100

rate Produced No.

OEE = Availability x Performance x Quality rate

Automation Region 080522
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OEE example

A shift = 9 hours

Working hour = 8 hour (planned maintenance and meeting ti me = 1 hour)
Breakdowns = 20 min.

Changeovers = 40 min

Standard cycle time = 1 min

No. of products produces = 350 incl 50 scrapped, 30 0  f them during adjust.

Availability: (8 x 60 — 20 — 40)/480 = 88 %
Performance: (1x350)/420 =83 %
Quiality: (350 — 50)/350 = 300/350 = 86%

OEE = 88% x 83% X 86 % = 63 %

Ref. Bicheno (2004): The New Lean Toolbox
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Support function: Production Engineering

The 4 tasks:

1 Industrialization of
New products 4

Investments :
2 Support & improvements * Replacement
In Existing production » Capacity

* Product related

3 Development of new
Production systems

Owner of the

production principles

Automation Region 080522

Monica Bellgran

40



Automation | processindustrin @

- Exempel Driftcentralkonceptet

Processindustrin kapitalintensiv, hogt automatisera d och har 1&g arbetskraftsandel.
Fornyelse forknippas med investeringar.

Okad automation fijarrstyrning av avancerade processanlaggningar bli r en realitet
En viktig forutsattning ar ett tydligt granssnitt m ellan produktionspersonal och
produktionsprocess.

Fjarrstyrningen kan centraliseras sa att geografisk plats blir irrelevant och innebar
att ett foretag kan styra hela sin produktion fran en styrcentral placerad i ett land.

Forutsattningar for flexibilitet och kraftsamling v id storningar och problemldsning
men ocksa tid till planering, kvalitetsfragor och f orebyggande underhall vid stabil
drift ~ affarsmojligheter for automationsforetag?

"Eka Chemicals i Bohus fjarrstyr verksamheten i Rju kan i Norge fran Bohus.
Operatdrerna kommer darmed, rent fysiskt, allt lang re fran arbetet i den direkta
operationsprocessen och far nya arbetsuppgifter. Me d handhallen terminal for
informations- och bildéverféring kan operatéren aven ta sitt mobila kontrollrum med
sig ut i processen. Med goda tekniska och informati onstekniska mojligheter till
fjarrstyrning gar trenden mot driftcentraler som et t satt att skapa nya forutsattningar
for en effektiv produktion”

(Broms och Lindahl 2005).
Automation Region 080522 Monica Bellgran 41




Summering

Globaliseringens konsekvenser pa automation - Vad ar
konkurrenskraft och konkurrensmedel?

Anvandare av automation: hur ser kravspecen ut?

Leverantor av automation: hur ser kundernas produkt lonssystem ut i
framtiden? Leda eller f6lja..

Vilken typ av automationslosning finns? Hur marknad sfors detta av
leverantors- och konsultbranschen?

Hur ser bestallarkompetensen ut bland vara industri foretag?
Vad ar core business?

Vilka affarsmajligheter finns for automationsutveck ling av befintliga
|6sningar hos producerande foretag?

ROBUSTA LOSNINGAR ETT MASTE
Advanced Engineering projekt med olika aktorer?
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