
Ideenauswahl EvaluierungImplementierungIdeensuche

aus vielen Ideen wird eine Idee implementiert und umgesetzt

Abbildung 1: Innovationsphasen (in Anlehnung an Bessant und Tidd (2007))



Abbildung 2: Zielkonflikte der Materialwirtschaft (in Anlehnung an Weber (2006))
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Abbildung 3: Bestellpunktverfahren (in Anlehnung an Weber (2006))
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Abbildung 4: Optimale Bestellmenge (vgl. Weber (2006), S. 79)
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Abbildung 5: Gestaltungsfelder der Produktion (eigene Darstellung)
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Abbildung 6: Teilbereiche des Computer Integrated Manufacturing (eigene Darstellung)
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Abbildung 7: Absatzwirtschaftliche Faktoren (eigene Darstellung)
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Abbildung 8: Komponenten des Marketing Mix (eigene Darstellung)
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Abbildung 9: Kostenrelevante Auswirkungen der Variantenvielfalt (Kohlhase (1998), S. 56)
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Abbildung 10: Kostenremanenz beim Auf- und Abbau der Variantenvielfalt (vgl. Schuh u. Schwenk 2001, S. 21)
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Abbildung 11: Kostensenkungspotential durch Variantenmanagement (vgl. Ehrlenspiel et al. 2007, S. 298)
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Abbildung 12: Funktions- und Bausteinarten bei Baukastensystemen (vgl. Flemming et al. 2007, S. 29)



Abbildung 13: Auswirkung des Entstehungszeitpunktes von Varianten (1) (Franke 1998, S. 8f)
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Abbildung 14: Auswirkung des Entstehungszeitpunktes von Varianten (2) (Franke 1998, S. 8f)
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Abbildung 15: Auswirkung des Entstehungszeitpunktes von Varianten (3) (Franke 1998, S. 8f)
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Abbildung 16: Ist - Zustand der variantenorientierten Produktgestaltung mit dem Variantenbaum (vgl. Schuh u. Schwenk 2001, S. 119)
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Abbildung 17: Soll - Zustand der variantenorientierten Produktgestaltung mit dem Variantenbaum (vgl. Schuh u. Schwenk 2001, S. 119)
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Abbildung 18: Kostenreduzierung durch Zusammenfassung von Variablen (nach Behr 1998, S. 45)
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Abbildung 19: Sachmerkmalleistenkatalog DIN 4000
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Abbildung 20: Systematisierung verschiedener Ansatzpunkte des Komplexitätsmanagements (vgl. Piller (2006), S. 195)
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Abbildung 21: Potentiale der Modularisierung im Rahmen der kundenindividuellen Massenproduktion (vgl. Piller (2006), S. 200)
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Abbildung 22: Auftragsneutrale und kundenbasierte Vorfertigung (vgl. Piller (2006), S. 202)
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Konzeption der Mass Customization

Abbildung 23: Logik von Mass Customization (Piller (2006), S. 215)
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Abbildung 24: Systematisierung von Mass Customization (eigene Darstellung)
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Abbildung 25: Konzeption von Mass Customization (vgl. Piller (2006), S. 220)
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Abbildung 26: Funktions- und Bausteinarten bei Baukastensystemen (vgl. Flemming et al. 2007, S. 29)
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Abbildung 27: Bestandteile einer Web-Lösung für Mass Customization (vgl. Piller (2006), S. 263)
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Abbildung 28: Informationsfluss von Mass Customization (vgl. Piller (2006), S. 359)
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Abbildung 29: Einfacher Prozess-Zyklus der Co-Produktion (vgl. Grün (2002) S. 95)
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Abbildung 30: Fortgeschrittener Prozess-Zyklus (eigene Darstellung)
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Abbildung 31: Lead-User-Prozess (vgl. Großklaus (2008), S. 147)
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Abbildung 32: Studien zum Anteil innovativer Nutzer 
(verändert entnommen aus von Hippel 2005) (vgl. Piller 2009, S. 136)
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Abbildung 33: Übersicht des Stereolithographie-Verfahrens (eigene Darstellung nach Neef (2005), S. 29)



Abbildung 34: Übersicht der Verfahrensweise zum selektiven Lasersintern (SLS) (eigene Darstellung nach Neef (2005), S. 31)
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Abbildung 35: FDM Schaubild (eigene Darstellung nach Neef (2005), S. 35)
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Abbildung 36: Inkjet-Drucker (eigene Darstellung nach Neef (2005), S. 35)
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Abbildung 37: Arbeitsweise der Sunwater-Factory (eigene Darstellung)



Abbildung 38: Vernetzung der Sunwater-Factory (eigene Darstellung)



Abbildung 39: Forschungsstation in den Arabischen Emiraten (eigene Darstellung)



Abbildung 40: Sunwater-Factory vor großen Kühlventilatoren (eigene Darstellung)



Abbildung OWP Anlage

Abbildung 41: Arbeitsweise der Openwater-Project-Anlage (eigene Darstellung)



Abbildung OWP Anlage

Abbildung 42: Zusammensetzung der Openwater-Project-Anlage (eigene Darstellung)



Abbildung OWP Anlage

Abbildung 43: Vernetzung der Openwater-Project-Anlage (eigene Darstellung)



Abbildung 44: Sturmschaden Sunwater-Factory trotz Anbringung einer Sturmhalterung (eigene Darstellung)



Abbildung 45: Sturmschaden Sunwater-Factory. Durch einen ständigen Wind wurde ein Überdruck innerhalb der  
Anlage erzeugt, welcher dazu führte, dass die pyramidenförmige Abdeckhaube langsam  
angehoben und schließlich vom Wind fortgetragen wurde. (eigene Darstellung)



Abbildung 46: Die Mineralisierung des gewonnenen Trinkwassers durch den Mineralizer. (eigene Darstellung)



Abbildung 47: Aufbau und Funktion des Mineralizers (eigene Darstellung)



Abbildung 48: Abbildung des Mineralizers (eigene Darstellung)



Abbildung 49: Problemsituation Guyarat (Indien): Verschmutztes Wasser, welches geeignet ist zur 
Wiederaufbereitung durch die Sunwater-Factory wie auch durch die Openwater-Project-Anlage
(eigene Darstellung)
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Abbildung 50: Darstellung der Methode 635 (1) (eigene Darstellung)
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Abbildung 51: Darstellung der Methode 635 (2) (eigene Darstellung)



Abbildung 52: Aufbau der Sunwater-Factory am Dach der Universität Siegen (eigene Darstellung)



Abbildung 53: Set in den Arabischen Emiraten


