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1 Einleitung

Der Prozess als neues Instrument in der Ab-
schlusspriifung wurde mit den neu geordne-
ten industriellen Elektro- und Metallberufen
(Verordnung von 2003 bzw. 2004) eingefuhrt.

Bereits bei der Erstellung der Ausbildungs-
verordnungen wie auch bei der Erstellung der
Prufungen gibt es bei den beteiligten Perso-
nen (Sachverstandigen, IHKs, Prifungsaus-
schisse, Ausbildungsbetriebe, Priflinge)
unterschiedlichste Definitionen der Begriffe
Prozess und Prozesskompetenz.

Ungefahr 330 ehrenamtlich tatige Ausbilder
und Berufsschullehrer erstellen die von der
PAL angebotenen Abschlussprifungen Teil 1
und 2 im Sinne der in den Verordnungen vor-
gegebenen Prozessorientierung.

Die vorliegende Information flir die Praxis soll
Erlauterungen zu den Definitionen, Absichten
und Zielen der Prifungsaufgabenentwickler
der neuen Abschlusspriifungen geben.

2 Zusammenhang zwischen Qualitat
und Prozess

Mit der Neuausgabe der DIN EN ISO 9001 im
Dezember 2000 wurde eine Umge-
staltung des Qualitdtsmanagement-Systems
(QM-System) zu mehr Prozessorientierung
erkennbar.

Verschiedene Unternehmen haben erkannt,
dass eine bessere Qualitat nicht nur durch
die Prifung eines Arbeitsschrittes bzw. eines
Arbeitsablaufes erreicht werden kann. Die
Kenntnisse der Mitarbeiter Uber die vor- und
nachgelagerten Arbeitsschritte sind genauso
bedeutend.

In klein- und mittelstdndischen Betrieben
werden aufgrund von Kundenreklamationen
Verbesserungen durchgefiihrt, welche ange-
sichts der Betriebsgrofe allen an dem Ar-
beitsablauf beteiligten Mitarbeitern bekannt
sind. Dadurch werden Kenntnisse zu Arbeits-
ablaufen, auch Prozessablauf genannt,
schnell und umfassend an die fir die Qualitat
verantwortlichen Stellen weiter geleitet. Der
optimale Arbeitsablauf (Prozess) wird auf-
grund der geringen Zahl an Mitarbeitern
schnell und automatisch erreicht. Bei Grol3-
unternehmen ist dieser Automatismus, auf-
grund der hohen Zahl an Mitarbeitern und
Mitarbeiterinnen, in der Regel in dieser Form
nicht vorhanden.

Das heil3t die Festlegung von definierten Pro-
zessen ist eine weitere Methode, die Qualitat
der hergestellten Produkte zu steigern. Ziel
ist es, Qualitdtsmangel frihzeitig zu erkennen
und zu beseitigen, somit Rickrufaktionen und
damit verbundene Verluste an Marktanteilen
zu verhindern.



2.1 Was ist ein Prozess?

Geschaftsprozess - Die definierte Gesamtheit
aller Arbeitsschritte, welche in einem
Zusammenhang stehen, zur Erreichung eines
gemeinsamen Zieles.

Dies bedeutet, alle Abteilungen eines Unter-
nehmens wie Management, Forschung und
Entwicklung, Fertigung, Logistik, Marketing
und Vertrieb, Kundendienst etc. sind in
diesen Prozess eingebunden.

Folgende Bedingungen muissen erfiillt sein:

o Der Prozess muss definiert sein.

o Der Prozess muss jedem Mitarbeiter
und jeder Mitarbeiterin bekannt sein.

o Der Prozess muss von den Mitarbei-
tern gelernt werden.

o Der Prozess bestimmt das Verhalten
und die Aktivitat der Mitarbeiter.

o Der Prozess bestimmt das Ergebnis.

Deshalb missen alle Arbeitsablaufe definiert
werden. Somit werden Schnittstellenproble-
me, Intransparenzen, Ineffizienzen, Zeitver-
luste etc. reduziert.

Die Aktivitaten erfolgen im Gleichklang mit
anderen Bereichen, geleistete Arbeiten
kénnen objektiv bewertet werden und das
Ergebnis der Arbeit kann jederzeit mit einem
bestimmten Ziel wiederholt werden.

D. h. es werden die Effizienz und die Effekti-
vitat gesteigert und somit wird der Geschéfts-
prozess einem |deal-Prozess angenahert.

Der kaufmannische Bereich kann entspre-
chende Kalkulationen sowie Zeitplane erstel-
len und somit bessere Betriebsergebnisse flir
das Unternehmen erzielen. Durch diese Akti-
vitdten werden die Betriebsergebnisse des
Unternehmens verbessert und Chancen auf
dem globalen Markt gesteigert.

Somit ist der Prozess das Verbindungsglied
zwischen

o Technologie und Werkzeugen
o Fahigkeiten und Qualifikationen
o Organisation und Management.

Einschriankungen

» Technologie
» Budget, Zeitplan
 Politik, Umwelt

Eingabe
(vom Kunden) 1

Ergebnis
(an den Kunden)

 Forderungen
« Winsche Prozess
* Bedirfnisse

' Produkt

* Materialien

* Informationen
* Dienstleistungen

Méglichkeiten,
welche im Unternehmen
vorhanden sind

* Menschen

* Ausristung

» Anlagen

» Materialien

* Prozesskenntnisse

Bild 1 Der Prozess — in Anlehnung an Thaller; Von ISO 9001 zu TQM



Es kdénnen auch Prozessketten definiert
werden, welche den Geschéaftsprozess in
eine  Anzahl von einzelnen Prozessen
(mehrere Kostenstellen, mehrere Bezugsgro-
Ren und mehrere OutputgroRen, z.B. Herstel-
lung eines Produkts) bis hin zu Elementar-
prozessen (eine Kostenstelle, eindeutige Be-
zugsgrofe und Output z.B. Herstellung durch
Frasen) unterteilen.

Viele Unternehmen versuchen heute durch
Reengineering — Abgrenzung und Definition
von Prozessen — eine Verbesserung der
Wettbewerbsfaktoren Qualitat, Kosten und
Zeit zu erzielen.

Kernziel

Am Ende eines Prozesses muss immer ein
Ergebnis stehen, dass die Wiinsche des Kun-
den zu einem annehmbaren Preis erflllt.

Reengeneering
* Prozessorientierte Analyse der Unternehmensaktivitéten
* Funktionsiibergreifende Koordination und Neuausrichtung

aller betrieblichen Tatigkeiten
+ Kontinuierliche Verbesserung der Prozesse (KVP)
* Fokussierung aller Prozesse auf die kundenorientierte Wertschépfung

L

Funktionsiibergreifende,
prozessorientierte
Koordination

Ziel
» Ganzheitliche Sichtweise
» Hohe Flexibilitat

* Hoher Kundennutzen

N
Total Quality Kontinuierliche Lean
Management Verbesserungen Management
(TQM) (Kaizen)
¢ Kontinuierliche + Abbau von
+ Kundenorientierte Verbesserungen durch ,Blindleistungen® durch
Qualitatsphilosophie Einbinden aller kundenorientierte
« Umfassender Mitarbeiter Prozess- und
Qualitatsbegriff « Involvement, Strukturgestaltung
Ideen und Motivation * Prozessorientierung
der Mitarbeiter fordern * Re-Integration von
Arbeitsinhalten

I

Bild 2 Reengineering — in Anlehnung an Adam 1995




2.2 Der Prozess in der Berufsausbildung

Allgemein

Fir jeden Beruf wird vom Gesetzgeber Gber
die Ausbildungsordnung die Vermittlung
bestimmter Kenntnisse und Fertigkeiten fest-
gelegt. Diese Kenntnisse und Fertigkeiten
sollen in den Schulen und Betrieben vermit-
telt werden. Lehrkrafte und Ausbilder definie-
ren unterschiedliche Ziele, welche auf die
schulischen und betrieblichen Gegebenheiten
abgestimmt sind. Bereits dadurch ergeben
sich erste Abweichungen bei der Ausbildung
der Auszubildenden eines Berufes. Die schu-
lischen und betrieblichen Gegebenheiten vor
Ort bestimmen zu einem grofen Teil das
Prozesswissen und -verhalten eines Auszu-
bildenden.

Betriebliche Prozesskompetenz

Was in einem Unternehmen bzw. einer
Arbeitsstelle fur die Erreichung eines Zieles
erforderlich ist, kann in einem anderen Unter-
nehmen bzw. einer anderen Arbeitsstelle von
untergeordneter Rolle sein. Es kdnnen auch
nur Teilprozesse in einem Bereich des Unter-
nehmens vermittelt werden, welche wiederum
nur einen kleinen Anteil des Gesamtprozes-
ses des Unternehmens wiedergeben.

Berufliche Prozesskompetenz

Die jeweilige Standard-Prozesskompetenz flr
die Prifung muss mit dem Inhalt der Verord-
nung des jeweiligen Berufes bereinstimmen.
Dies bedeutet, der zukinftige Facharbeiter
bzw. die Facharbeiterin hat eine Standard-
Prozesskompetenz im erlernten Beruf, wel-
che durch eine Vielzahl von Lehrkraften und
Ausbildern — den ehrenamtlichen PAL-FA-
Mitgliedern — auf Basis der geltenden Ver-
ordnung festgelegt wurde. Diese gilt aufgrund
der bundeseinheitlichen Prifung fur alle Pruf-
linge des jeweiligen Berufes bzw. Einsatzge-
bietes. Der zukiinftige Facharbeiter bzw. die
zukunftige Facharbeiterin  kann seine/ihre
beruflichen Prozesskompetenzen flir eine
Vielzahl von Tatigkeiten, auch in anderen
Unternehmen und Betrieben, anwenden.

Deshalb werden hier unterschiedliche Anfor-
derungen und Qualifikationen beziiglich be-
ruflicher Prozesskompetenz aus den ver-
schiedenen Schulen und Ausbildungsbetrie-
ben in den Abschlussprifungen Teil 1 und 2
abgebildet.

Anforderungen bzw. Qualifikationen bezlg-
lich Prozesskompetenz (beispielhaft darge-
stellt am Beruf Industriemechaniker/-in):

o Technische Unterlagen

auswerten

Technische Parameter

bestimmen

Arbeitsablaufe planen

Arbeitsablaufe abstimmen

Material disponieren

Werkzeuge disponieren

Fertigungsverfahren auswahlen

Bauteile durch manuelle

Verfahren herstellen

Bauteile durch maschinelle

Verfahren herstellen

o Bauteile durch umformen
herstellen

o Flgen zu Baugruppen

o Steuerungstechnische Funktion
herstellen

o Unfallverhitungsvorschriften
anwenden

o Umweltschutzbestimmungen

beachten

Sicherheit von Betriebsmitteln

beurteilen

Prufverfahren auswahlen

Prifverfahren anwenden

Prufmittel auswahlen

Prufmittel anwenden

Einsatzfahigkeit von Prufmitteln

feststellen

Ergebnisse dokumentieren

Ergebnisse bewerten

o Auftragsdurchfiihrungen
dokumentieren

o Auftragsdurchfiihrungen
erlautern

o Technische Unterlagen erstellen

o Prifprotokolle erstellen

O O O O O O o

o

O O O O O o

o O

2.3 Der Prozess in der Priifung
— GAB-Modellversuch

Die Volkswagen Coaching GmbH hatte im
Dezember 2000 Gesprache mit der PAL
geflihrt, um die PAL im Projekt GAB einzu-
binden - ,GAB“ steht fur ,Geschéafts- und
arbeitsprozessbezogene Ausbildung®. Ziel
war es, die Berufsausbildung qualitativ weiter
zu entwickeln. Die Ausbildungsinhalte und
ihre Systematik sollten sich starker an den
Geschafts- und Arbeitsprozessen des Unter-
nehmens orientieren. Die Auszubildenden
sollten die Prozesse kennen lernen und
beherrschen. In der Abschlussprifung sollten
diese Inhalte geprift werden.



Somit beschaftigt sich die PAL bereits seit
dem Jahr 2001 mit Prozesskompetenz im
Rahmen der Projektarbeit bei der Volkswa-
gen AG.

In den Ausbildungsberufen Industrie-
mechaniker/-in  Produktionstechnik, Werk-
zeugmechaniker/-in Stanz- und Umformtech-
nik sowie Industrieelektroniker/-in Produkti-
onstechnik wurden (Uber 30 Abschluss-
prifungen in dieser Form im Zeitraum
Winter 2002/03 bis Sommer 2007 erstellt.

Diese Abschlussprifungen bestanden jeweils
aus einem Dbetrieblichen Auftrag, einer
praktischen Prifung (Herstellung einer
mechanischen Baugruppe, eines Werkzeugs
bzw. einer elektronischen Baugruppe) und
der schriftlichen Prifung. Die ungebundenen
Aufgaben der schriftlichen Prifung bezogen
sich auf die praktische Prifung. Hiermit
konnte die PAL bereits Erfahrungen in der
Prufungsaufgabenerstellung und Prifungs-
durchfihrung vergleichbar mit den Varianten
1 und 2 der Verordnungen der industriellen
Metall- und Elektroberufe sammeln.

3 Prozesskompetenz in Prifungen
— Neu geordnete industrielle
Metallberufe (am Beispiel der
Abschlussprufung Teil 2)

3.1 Variante 1 — Betrieblicher Auftrag

Ab dem zweiten Ausbildungsjahr werden die
Auszubildenden in verschiedenen Bereichen
des Unternehmens eingesetzt. Dies hat zur
Folge, dass die betriebliche Prozesskompe-
tenz auf die jeweiligen Bereiche begrenzt ist,
in denen der Prifling gearbeitet hat.

Somit wird innerhalb eines Einsatzgebietes
eine begrenzte Prozesskompetenz des Pruf-
lings, d.h. eventuell nur Elementarprozess-
kompetenz des Berufes, geprift. Der Pri-
fungsausschuss muss dabei Uber entspre-
chende Kenntnis der verschiedenen Pro-
zessschritte des Unternehmens verfiigen, um
eine konforme Bewertung der Priflinge be-
zuglich des Gesamtprozesses des Unter-
nehmens vornehmen zu kénnen.

In der Prifungspraxis werden in der Regel
Pruflinge aus mehreren Betrieben durch
einen Prifungsausschuss geprift. Somit
muss der Prifungsausschuss entsprechende
Kenntnisse bezuglich der Gesamtprozesse
dieser Unternehmen haben.

3.2 Variante 2 - Praktische Aufgabe

In der praktischen Aufgabe werden die von
den Fachausschuss-Mitgliedern der PAL
definierten  Standard-Prozesskompetenzen
fir den jeweiligen Beruf mit Hilfe der auf-
gabenspezifischen Unterlagen, durch Beo-
bachtung bzw. durch ein begleitendes Fach-
gesprach geprift. Diese Standard-Prozess-
kompetenzen werden einmalig durch den
PAL-Fachausschuss festgelegt. Eine eventu-
elle Anpassung aufgrund technologischer
Erfordernisse oder anderer wechselnder Be-
dingungen kann durch den Fachausschuss
jederzeit vorgenommen werden. Dieses Pruf-
verfahren ist standardisiert und wird einmalig
dem Prufungsausschuss mit Hilfe von Schu-
lungen durch die 6értliche IHK vermittelt. Eine
entsprechende Anpassung an ortliche Gege-
benheiten ist mdglich.

Vorbereitung der Priifung

Die technischen Unterlagen wie Standard-
bereitstellungsunterlagen und variable
Bereitstellungsunterlagen mussen durch den
Prifling ausgewertet werden. Aufgrund der
vorhandenen Maschinen legt der Prifling die
technischen Parameter fest. AbschlielRend
wahlt der Prifling die bendtigten Werkzeuge,
Hilfs- und Prufmittel aus.

Der Prifling muss darauf achten, dass die
von ihm bereitgestellten Werkzeuge unbe-
schadigt und funktionsfahig sind. Eventuell
missen Werkzeuge neu bestellt werden.
Werkzeuge wie Fraser, Bohrer etc. mussen
eventuell instand gesetzt oder nachge-
schliffen werden. Zudem ist darauf zu achten,
dass geeignete Prifmittel bereitgestellt
werden. Der Prifling muss die Prifmittel
justieren bzw. die Justierung veranlassen.
Hierfir muss der Prifling mit verschiedenen
Abteilungen wie Werkzeugschleiferei, Mess-
mittelraum, Beschaffung etc. zusammen-
arbeiten und entsprechende Arbeitsschritte
mit Hilfe begleitender Dokumente veran-
lassen.

Die Beschaffung der Materialien sowie der
Normteile fir die praktische Aufgabe erfolgt
auf Anforderung des Priflings Uber betriebli-
che Bereitstellung oder durch externe
Lieferung eines Dienstleisters. Sind bestimm-
te Materialien nicht beschaffbar, muss der
Prifling entsprechende Ersatzmaterialien
auswahlen und diese beschaffen. Zudem
muss er die gelieferten Materialien und Norm-
teile auf Vollzahligkeit und Verwendbarkeit
prufen.



Der Prifling muss im Prifungsbetrieb eine
entsprechende Bereitstellung der Bear-
beitungsmaschinen mit Zubehdér wie Spann-
mittel, Werkzeugaufnahmen, Verbrauchs-
materialien etc. veranlassen bzw. Uber-
wachen.

AnschlieBend erfolgt eine Einarbeitung an
den Bearbeitungsmaschinen und Arbeits-
mitteln. Hier muss sich der Prifling mit unbe-
kannten Bedingungen vor Ort in kurzer Zeit
bekannt machen, damit er am Prifungstag
die erforderlichen Leistungen erbringen kann.

Durchfiihrung der Priifung

Der Prafling muss sich in die fur ihn fremden
Unterlagen einarbeiten. Er muss die Schwie-
rigkeiten, welche bei der Ausfiihrung der Auf-
gabe auftreten kénnen, im Vorfeld erkennen
und geeignete MalRnahmen einleiten, so dass
eventuelle Probleme nicht erst auftreten kon-
nen.

AnschlieBend muss er die richtigen Ferti-
gungsverfahren und Arbeitsablaufe planen
sowie die Materialien disponieren. Er muss
die richtige Herstellungsfolge der praktischen
Aufgabe festlegen und den zeitlichen Ablauf
mit den anderen Priflingen abstimmen. Hier-
bei ist zu beachten, dass die vorhandenen
Maschinen und Arbeitsmittel entsprechend
den Gegebenheiten vor Ort, durch alle Pruf-
linge disponiert werden.

Bei der Durchfuhrung stellt der Prifling durch
manuelle und maschinelle Verfahren sowie
durch Umformen Bauteile her, anschlie3end
werden diese Bauteile zu Baugruppen
zusammengefligt. Er wahlt aus dem Material-
Pool die erforderlichen Werkzeuge, Hilfs-,
Prif- und Arbeitsmittel aus und wendet diese
an. Zusatzliche Qualifikationen wie steue-
rungstechnische Funktionen herstellen, Un-
fallverhiitungsvorschriften anwenden, Um-
weltschutzbestimmungen und Sicherheit von
Betriebsmitteln beachten, werden entspre-
chend den Berufen geprift.

AbschlieRend werden die geeigneten Priifver-
fahren und -mittel zur Uberpriifung der vom
Kunden geforderten Merkmale, die in den
Prafungsunterlagen vorgegeben sind, aus-
gewahlt und angewendet. Es wird die
Einsatzfahigkeit der Prifmittel festgestellt.
Die Prufung erfolgt anhand der vom Kunden
(Prufungsausschuss) geforderten Merkmale
(Prufprotokoll), welche auf einem Kontrollblatt
dokumentiert und ausgewertet werden.

Erganzend kénnen technische Unterlagen flr
die Dokumentation der Auftragsdurchfiihrung
erstellt werden.

4 Festlegung der Prufungsergebnisse

4.1 Variante 1 — Betrieblicher Auftrag

Die Prifung der Prozesskompetenz der Prif-
linge kann gemal Verordnung nur auf ein
Instrument begrenzt erfolgen:

o das Fachgesprach.

Das Fachgesprach (30 min) wird auf Grund-
lage der praxisbezogenen Unterlagen, die
durch den Prifling erstellt werden sollen,
durch den ortlichen Prifungsausschuss
geflhrt.

4.2 Variante 2 — Praktische Aufgabe

Die Prifung der Prozesskompetenz der
Pruflinge erfolgt durch drei verschiedene
Instrumente:

o Aufgabenspezifische Unterlagen
o Beobachtung und
o Begleitendes Fachgesprach.

Der Uberregionale Erstellungsausschuss der
PAL legt die Prifung der Prozesskompetenz
mit Hilfe der aufgabenspezifischen Unterla-
gen fest, wobei eine Erganzung oder Anpas-
sung je nach ortlichen Gegebenheiten
moglich ist. Es werden Aufgaben zur Informa-
tion und Planung sowie im Bereich Kontrolle
ein entsprechendes Kontrollformular mit fest-
gelegten Merkmalen des Kunden (des Uber-
regionalen Erstellungsausschuss) vom Prif-
ling bearbeitet.

Die Beobachtung erfolgt Gber den Durchflih-
rungszeitraum von 7 h. Hier kann der
Prifungsausschuss die Arbeitsweise der
Priflinge beobachten und Erkenntnisse
bezliglich der prozessgerichteten Vorge-
hensweise sammeln.

Das begleitende Fachgesprach (20 min) wird
nach Ermessen des Prifungsausschusses
wahrend des Durchfiihrungszeitraumes von
7h durch den ortlichen Prifungsausschuss
gefihrt. Hier kénnen die zuvor bei der
Beobachtung gemachten Erkenntnisse noch-
mals erdrtert werden. Zudem kdnnen
entsprechende Vorgehensweisen durch den
Prifling erldutert werden. Aufgrund der
Gesamtheit der Beurteilungskriterien kann
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somit die berufliche Prozesskompetenz des
Pruflings geprift werden.

Bei der Durchfihrung der Abschlussprifung
Teil 2 mit der Variante 2 - Praktische Aufgabe
(Uberregionale Variante)

o wird ein breites Wissen der Fertigkei-
ten und Kenntnisse gepruft,

o werden standardisierte Merkmale fir
die Prufungsdurchfiihrung verwendet,

o sind die Leistungen der verschiede-
nen Pruflinge aus den verschiedenen
Unternehmen und Betrieben bundes-
weit vergleichbar,

o werden das Niveau und der Umfang
verschiedener Prifungen eines Beru-
fes Uber mehrere Jahre, aufgrund der
Standardvorgaben der Erstellungs-
ausschisse, gleich bleibend gewahr-
leistet,

o werden Anlagen/-teile, Maschinen,
technische Systeme, Metallkonstrukti-
onen, Werkzeuge, Bauteile oder Bau-
gruppen mit festgelegten kunden-
spezifischen Qualitdtsmerkmalen her-
gestellt, welche spatestens am Pro-
zessende mittels vom Kunden be-
nannter Prifmerkmale Uberprift wer-
den,

o werden drei Prifungsinstrumente

» aufgabenspezifische
Unterlagen,
» Beobachtung und
» Fachgesprach
durch die Prifungsausschiisse ange-
wendet,

o ist ein Durchflihrungszeitraum von 7 h
bei Anwesenheit des Prifungsaus-
schusses vorgegeben.
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