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1 Einleitung

Die Situation auf den Märkten hat sich in den letzten Jahren entscheidend ge-
wandelt. Der rasche technologische Fortschritt führt zu kürzeren Produktle-
benszyklen, während zusätzlich die Produkte komplexer werden. Die für jedes
Produkt aufgelegte Menge nimmt ab, so dass es schwieriger wird, die Erfah-
rungskurve zur Reduzierung der Herstellkosten zu durchlaufen (Reichwald &
Koller 1996, S. 242 ff). Gleichzeitig sind durch die zunehmende Globalisierung
neue Anbieter in den Markt eingetreten. Gerade das Auftreten von Konkurren-
ten aus Billiglohnländern mit günstigeren Lohnkosten lässt die Marktpreise 
unter Druck geraten.
Diese veränderten Rahmenbedingungen stellt die Wandlungsfähigkeit der
Marktteilnehmer vor neue Aufgaben. Es wird immer wichtiger, neue erfolgrei-
che Produkte zu entwickeln und diese in kurzer Zeit auf den Markt zu bringen.
Für die Betrachtung der Effizienz der Produktentwicklung sind neben den
Größen Produktqualität und die während des Produktlebenszyklus entstehen-
den Kosten vor allem die benötigte Entwicklungszeit von entscheidender
Bedeutung.
Dabei sollen die Produkte schneller als die Konkurrenz, in jedem Fall jedoch
gleich schnell entwickelt und auf den Markt gebracht werden. In verkürzten
Entwicklungszeiten steckt ein erhebliches Gewinnpotential, das auf mehrere
Arten nutzbar ist.
Zum einen ist dies durch einen früheren Markteintritt möglich. Ein sechsmona-
tiger Vorsprung gegenüber der Konkurrenz kann bei durchschnittlichen Pro-
duktlebenszyklen von 18 bis 24 Monaten das dreifache des durchschnittlichen
Gewinns bringen. Wird dagegen das Marktfenster verpasst, droht eine Ge-
winnminderung. Eine Verzögerung des Markteintritts von sechs Monaten kann 
den gesamten Projektgewinn kosten, weitere Verzögerungen bringen sogar
Verlust (Wheelwright u.a. 1992, S. 21f).
Die weitere Möglichkeit zur gewinnbringenden Nutzung kürzerer Entwicklungs-
zeiten ist, bei Beibehaltung des anvisierten Markteintritts den Entwicklungsbe-
ginn hinauszuzögern. Durch die Verfügbarkeit von aktuelleren Marktdaten bei
Projektbeginn, können kurzfristige Veränderungen der Marktsituation bzw. der
Kundenwünsche noch vor Projektbeginn berücksichtigt werden. Dies reduziert
gerade bei sich schnell ändernden Märkten das Risiko des Produktflops und 
ermöglicht es, durch überlegene Produkte mit größerer Kundenakzeptanz grö-
ßere Marktanteile zu erlangen (Wheelwright u.a. 1992, S. 21f).

1.1 Sequenzielle Produktentwicklung
Der klassische Ansatz der Produktentwicklung zeichnet sich durch einen star-
ren, streng sequentiellen Ablauf mit klar definierten Phasen aus (Horváth u.a. 
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