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Mit knapp 180 Milliarden erzeugten Kilowattstunden in 2007 ist RWE Power einer 
der größten Stromproduzenten Europas 

Die RWE Power AG ist der Stromerzeuger im RWE-Konze rn in Kontinentaleuropa und einer 
der größten Stromproduzenten Europas. Die RWE Power  AG stützt sich in ihrer Erzeugung 
auf eine breite Palette von Energieträgern: Kernene rgie und die aus eigenen Tagebauen im 

Rheinland geförderte Braunkohle in der Grundlast, i n der Mittel- und Spitzenlast setzen 
wir Steinkohle-, Gas- und Wasserkraftwerke ein. 

Preiswert und Umweltfreundlich

Mit dem weit gefächerten Energiemix bietet die RWE Power AG ihren Kunden ebenso sicheren wie 
preiswerten und umweltfreundlichen Strom. Auf Basis  Braunkohle werden außerdem 

feste Brennstoffe und Filterkoks hergestellt. Eigen tümer der regenerativen 
Stromerzeugungsanlagen wie Laufwasser, Wind und Bio masse ist seit dem 1. Februar 2008 

die neue Konzerngesellschaft RWE Innogy

Wesentlicher Beitrag für den Gesamtkonzern
Bei der RWE Power AG und den Beteiligungsgesellscha ften im In- und Ausland arbeiten etwa 17.000 

qualifizierte und engagierte Mitarbeiterinnen und M itarbeiter. Sie erwirtschaften einen Außenumsatz 
von rund 6,6 Milliarden Euro (Stand: Geschäftsjahr 2007). Die RWE Power AG leistet einen 

wesentlichen Beitrag zum Ergebnis und zur Stärke de s RWE Konzerns
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The Advisory House hat sich als vertrauensvoller Pa rtner zur Lösung 
strategischer und operativer Fragestellungen positi oniert
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• Die Materialverbräuche der RWE Power sind zum einen 
gekennzeichnet durch planbare Revisionsverbräuche als 
auch als auch durch ungeplante Bedarfe  für Instandset-
zungsarbeiten. 

• Die benötigte Reaktionszeit liegt deutlich unter den Wieder-
beschaffungsfristen und erfordert Materialvorhaltung

• Es besteht ein permanenter Zielkonflikt zwischen 
Absicherung aller Eventualitäten und Minimierung der 
Bestände

• Die bisherigen Bestandoptimierungen beschränkten sich im 
Wesentlichen auf die Einzelstandorte und führten zu keinem 
Gesamtoptimum

• Das zu optimierende Mengengerüst übersteigt die Möglich-
keiten „manueller Optimierungen“ und beläuft sich auf:

- über 300 Mio. € durchschnittlicher Lagerbestandswert 

- über 300.000 verschiedene Lagermaterialien

- über 30 LagerorteKraftwerk Frimmersdorf
Braunkohlenkraftwerk mit 

14 Blöcken und einer 
Bruttoleistung von 2.265 MW

Die Materialwirtschaft der RWE Power ist auf die Si cherstellung einer hohen 
Verfügbarkeit der kapitalintensiven Tagebau- und Kra ftwerksanlagen ausgerichtet

Kraftwerk Niederaußem
Braunkohlenkraftwerk mit 

9 Blöcken und einer 
Bruttoleistung von 3.801 MW

Zwei der fünf Kraftwerke 
der RWE Power AG

Bilder aus dem Tagebau 
der RWE Power AG

Garzweiler I und II
114 km2 Abbaufeld

Hambach
8.500 ha Abbaufeld genehmigt

Inden
4.500 ha Abbaufeld genehmigt

Ausgangslage
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Ziel ist die wirtschaftliche Optimierung des Lagerb estandes unter 
Berücksichtigung unternehmensspezifischer Risikokri terien

• Der Lagerbestand und damit die Kapitalkosten werden 
durch Optimierung des Beschaffungsverhaltens reduziert 

• Die Maßgabe lautet „so wenig Material wie möglich, aber 
gleichzeitig so viel wie nötig“ vorzuhalten

• Dabei gilt es unternehmens- und materialspezifische Risiken 
zu berücksichtigen und zu quantifizieren

• Große und aufwendige Optimierungsprojekte werden durch 
kontinuierliche Optimierungsmaßnahmen ersetzt

• Einfach durchzuführende Auswertungen ermöglichen die 
unkomplizierte Optimierung großer Materialbestände

• Disponenten werden bei Ihren Entscheidungen unterstützt, 
aber nicht ersetzt

• Nachvollziehbare Analysen sorgen für Transparenz und 
dadurch Akzeptanz bei Disponenten und Bedarfsträgern

Bau des Zentrallagers der RWE Power AG

Zielsetzung

Im neuen Zentrallager der 
RWE Power AG
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Zur Erreichung der Ziele wurde ein Tool entwickelt,  das dem Disponenten die 
Bestandsoptimierung im laufenden Geschäft ermöglich t 

• Der optimale Lagerbestand wird durch mathematische und 
statistische Modelle ermittelt

• Er hängt von der Beschaffung und dem Verbrauch ab:

- Beschaffungsrelevante Einflussfaktoren sind im 
Wesentlichen Wiederbeschaffungsfrist und Losgröße

- Einflussfaktor auf der Verbrauchsseite ist die 
Vorhersagbarkeit der zukünftigen Verbrauche

• Die zukünftigen Verbrauche und benötigten Lagerbestände 
werden auf Basis der historischen Abgänge prognostiziert

• Der entscheidende Hebel zur Optimierung ist die 
gewünschte Verfügbarkeitswahrscheinlichkeit je Material

• Die Auswirkungen der Optimierungen auf den Lagerbestand 
lassen sich simulieren 

• Durch Sensitivitätsanalysen können die Erfolgsfaktoren zur 
Bestandsreduktion analysiert werden

• Das zentrale Element zur Umsetzung der Ergebnisse ist die 
Anpassung der Melde- und Sicherheitsbestände

Lösungsansatz
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Grundlage der Bestandsoptimierung ist die Prognose des Materialverbrauchs

Verbrauch
Material n
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f(t)=….

Revision KW 1
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Revision KW 2

Sonderverbrauch 
f(t)=….

• Unverzichtbarer Bestandteil der Bestandsoptimierung ist die 
Prognose des zukünftigen Verbrauchs 

• Dabei sind planbare Sonderverbrauche wie beispielsweise 
Revisionen von Regelverbrauchen zu trennen

• Der zukünftige Verbrauch wird mit Hilfe mathematischer und 
statistischer Modelle berechnet:

- Bestimmung des Verbrauchs auf Basis 
wahrscheinlichkeits-theoretischer Verfahren sowie die

- Anpassung analytischer Verbrauchsmodelle an 
tatsächliche Verbrauchswerte

• Der Prognosefehlers wird aus den statistischen 
Abweichungen zwischen Prognose und Verbrauch ermittelt

• Auf Basis des prognostizierten Regelverbrauchs werden je 
Material die Sicherheits- und Meldebestände bestimmt

• Entscheidende Parameter dabei sind Verbrauchswahr-
cheinlichkeit und Wiederbeschaffungsfrist

Approximation der Verbrauchsfunktion

Perioden in t

Kum. Verbrauch
Material n in WB

t1-t5 t2-t6 t3-t7 t4-t8 t5-t9 ………….. Perioden in t

Kum. Verbrauch
Material n in WB

t1-t5 t2-t6 t3-t7 t4-t8 t5-t9 …………..

Verbrauchsprognose Abbildung
exemplarisch
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Die geforderte Verfügbarkeit eines Materials stellt  einen wesentlichen Hebel zur 
Reduktion der Lagerbestände dar

• Die Wahrscheinlichkeitsverteilungen der zukünftigen 
Lagerbestände werden durch Unsicherheiten im Abgang 
(Bedarf) und Zugang (Lieferverzögerungen) bestimmt

• Der durchschnittliche Lagerbestand wächst überproportional 
mit der Sicherheit der Materialverfügbarkeit

• Entsprechend stellt die Verfügbarkeitswahrscheinlichkeit 
den wesentlichen Hebel zur Reduktion der Lagerbestände 
dar

• Eine Verfügbarkeitswahrscheinlichkeit von 100% kann 
wahrscheinlichkeitstheoretisch nicht erreicht werden 

• Im schematischen Beispiel hätte eine Verringerung der 
Verfügbarkeitswahrscheinlichkeit von 99% auf 95% eine 
Halbierung des durchschnittlichen Lagerbestands zur Folge

• Zusätzlich lassen sich Materialien identifizieren, in denen 
eine geringe Erhöhung des Lagerbestands zu einer 
deutlichen Verbesserung der 
Verfügbarkeitswahrscheinlichkeit führt

Verfügbarkeitswahrscheinlichkeit
95% 99%

f Lager-
bestand

La
ge
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es
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nd

Zeit
0

Meldebestand

2� 4�

Wiederbeschaf-
fungsfrist

Verfügbarkeitswahrscheinlichkeit und Lagerbestand Abbildung
exemplarisch
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Die optische Darstellung ermöglicht die schnelle Be urteilung durch den 
Disponenten

• Das analysierte Material hat im Ist (rot) eine deutliche 
Überdeckung zum tatsächlichen Bedarf

• Bei einer Verfügbarkeitswahrscheinlichkeit von 99,5% (grau) 
kann der durchschnittliche Bestand um 65% reduziert 
werden

• Durch die Reduzierung der Verfügbarkeitswahrscheinlichkeit 
wären keine Fehlzeiten und Fehlmengen aufgetreten

• Die Verbrauchshistorie zeigt ein verändertes Abrufverhalten, 
das auf zusätzliches Potential geprüft werden sollte

• Durch den hohen Verbrauch kann das Potential schnell 
realisiert werden 

• Der aktuelle Lagerbestand wird über den Verbrauch 
abgeschmolzen

• Das Abrufverhalten wird weiter beobachtet und das 
Bestellverfahren bei anhaltender Änderung angepasst 

Daten
anonymisiert

Einzelbeispiel
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Bei den bislang überprüften Materialien wurden 87,5 % des berechneten Potentials 
durch die Disponenten bestätigt

• Die Daten werden periodisch aus SAP importiert 
und im Tool analysiert

• Die ermittelten Potentiale werden nach 
Disponenten gefiltert und nach Höhe des 
Potentials priorisiert

• Die Disponenten überprüfen die ermittelten 
Potentiale auf Realisierbarkeit und passen die 
Parameter in SAP an

Stand 10/2008

• > 3.500 Materialien überprüft

• 33,5% Optimierungspotential durch Tool ermittelt

• 24,2% Optimierungspotential durch Disponenten 
bestätigt

Datenimport

Filter

Priorisierung

Überprüfung

Anpassung ERP

Analyse

Periodisch automatisiert zentral
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Aktueller Stand RWE Power

Laufend dezentral
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Dank zahlreicher und flexibler Auswahl- und Gruppier ungsmöglichkeiten lassen 
sich auch größte Materialvolumina systematisch und einfach optimieren

• Die Daten werden aus Vorsystemen extrahiert und 
Konsistenztests automatisch durchgeführt

• Die Standardeinstellungen können durch die Disponenten 
je Material verändert werden

• Verbrauchsanalysen werden anhand von Ist-
Verbrauchsdaten durchgeführt und Trends und 
Saisonalitäten identifiziert

• Verbrauchsprognosen werden erstellt und der optimale 
Melde- und Sicherheitsbestand pro Material und Werk 
bestimmt 

• Die Materialien können über beliebige Attribute gefiltert, 
segmentiert und aufgerissen werden, bspw.:

- Ermittlung des Potential in definierten Werken, 
Warengruppe, Regionen, Verantwortungsbereichen

- Gezielte Identifikation von Quick Wins

- Drill-down Analysen beliebiger Hierarchien in drei Stufen

• Parameter können in der Analyse materialspezifisch 
angepasst und die Auswirkungen auf den Lagerbestand 
simuliert werden

• Verzweigungen auf andere Masken ermöglichen die Wahl 
von Grundeinstellungen, Berechnungen sowie Im- und 
Exporte 

Funktionsumfang
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Erfolgsfaktoren für die fortlaufende Bestandsoptimierung

• Intuitive Bedienung und grafische Aufbereitung der Informationen

• Reduktion des operativen Aufwands zur Bestandsoptimierung für Disponenten durch Nutzung 
bestehender Daten

• Auswirkungen veränderter Parameter auf den Lagerbestand lassen sich direkt simulieren 

• Einheitliche, transparente Diskussionsgrundlage für Materialwirtschaft und Technik

• Simulation/Prüfung von Material-Standardisierungen

• Übernahme und ggf. Skalierung von Altdaten für neue Verbraucher

• Identifikation von Risiken durch zu niedrige Lagerbestände

Die Unterstützung der Disponenten durch schnelle un d einfache Bereitstellung der 
relevanten Informationen ist Grundlage einer nachha ltigen Bestandsoptimierung  

EINFACH

NACHVOLL-
ZIEHBAR

FLEXIBEL
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Gerne stehen wir Ihnen für einen Erfahrungsaustausc h zur Verfügung und helfen 
Ihnen bei der Realisierung Ihrer Ziele 


