Industrie- und Handelskammer
. . . Siidwestsachsen
Chemnitz-Plauen-Zwickau

Rechtsgrundlagen fiir die Ausbildung Behinderter?
nach § 482 Berufshildungsgesetz

Werkzeugmaschinenspaner/
Werkzeugmaschinenspanerin

Fachrichtung Frasen

! Mit Anderung des Berufsbildungsgesetz durch Artikel 14 des Gesetzes vom 30.11.2000 (BGBL. I. S. 1638) wird
das Wort ,Behinderter” durch die Begriffe ,behinderte Menschen* ersetzt.
2 Mit Anderung des Berufsbildungsreformgesetzes zum 01.04.2005 wir der § 48 ersetzt durch die §8 66 und 67.



Besondere Regelung fur die Berufsausbildung Behinderter

zum / zur

Werkzeugmaschinenspaner / Werkzeugmaschinenspanerin
(Fachrichtung Frasen)

Die Industrie- und Handelskammer Stidwestsachsen Chemnitz-Plauen-Zwickau erlasst aufgrund des
Beschlusses des Berufsbildungsausschusses vom 13.02.1992 als zustandige Stelle nach § 48 Be-
rufsbildungsgesetz (BBiG) vom 14.08.1969 (BGBI. I, Seiten 1112 ff.), zuletzt ge&ndert durch das Be-
rufsbildungsférderungsgesetz vom 23.12.1981 (BGBI. I, Seiten 692 ff.), in Verbindung mit § 44 BBiG
nachstehende besondere Regelung fur die Berufsausbildung Behinderter zum Werkzeugmaschi-
nenspaner/zur Werkzeugmaschinenspanerin (Fachrichtung Frasen):

§ 1 Bezeichnung des Ausbildungsberufs

Die Berufsausbildung zum Werkzeugmaschinenspaner/zur Werkzeugmaschinenspanerin (Fachrich-
tung Frasen) darf nur nach dieser Ausbildungsregelung erfolgen.

§ 2 Ausbildungsdauer
(1) Die Ausbildung dauert 3 Jahre.

(2) Eine berufliche Vorbereitung, die den Inhalten dieser Aushildungsregelung gleichwertig ist, soll
angerechnet werden.

§ 3 Personenkreis

Diese Regelung gilt gemaR 88 48 BBIG fur korperlich, geistig und seelisch Behinderte, soweit fir sie
besondere Ausbildungsregelungen erforderlich sind. Dazu gehéren neben kérper- und sinnesbehin-
derten Personen inshesondere Personen mit erheblichen und nicht nur voriibergehenden Minderun-
gen der intellektuellen Leistungsfahigkeit, haufig verbunden mit Verzégerungen und Beeintrachtigun-
gen in der Entwicklung der Personlichkeit, teilweise auch mit zusatzlichen Behinderungen (Mehrfach-
behinderungen). Die Zugehorigkeit zu diesem Personenkreis kann nur im Einzelfall festgestellt wer-
den.

8§ 4 Feststellung zur Ausbildung nach dieser Ausbildungsregelung

(1) Die Feststellung, dass Art und Schwere der Behinderung eine Ausbildung nach einer Ausbil-
dungsregelung fur Behinderte erfordert, soll auf der Grundlage einer differenzierten Eignungs-
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§ 5 Eintragung in das Verzeichnis der Berufsausbildungsverhéaltnisse

Die zusténdige Stelle tragt Ausbildungsvertrage fir Behinderte gemaf § 44 in Verbindung mit § 48

untersuchung erfolgen. Sie ist durch die Dienststellen der Bundesanstalt fiir Arbeit - unter Be-
riicksichtigung der Gutachten ihrer Fachdienste und von Stellungnahmen der abgebenden

Schule, gegebenenfalls unter Beteiligung von dafiir geeigneten Fachleuten (Arzte, Psychologen,

Padagogen, Behindertenberater) aus der Rehabilitation bzw. unter Vorschaltung einer Malf3-
nahme der Berufsfindung und Arbeitserprobung - durchzufiihren.

Aus einer fehlerhaften Feststellung gemaR Absatz (1) kbnnen Anspriiche gegeniiber den

Ausbildenden nicht hergeleitet werden.

BBIG in das Verzeichnis der Berufsausbildungsverhéltnisse ein, wenn festgestellt worden ist, dass die

Ausbildung in einem solchen Ausbildungsgang nach Art und Schwere der Behinderung erforderlich ist.

8§ 6 Ausbhildungsberufsbild

Gegenstand der Berufsausbildung sind mindestens die folgenden Fertigkeiten und Kenntnisse:

0 N O 0ok~ WN P

8.4.

. Kenntnisse Uber den Ausbildungsbetrieb

. Arbeitsschutz, Unfallverhiitung und Umweltschutz
. Arbeits- und sozialrechtliche Regelungen

. Eigenschaften und Verwendung von Werk- und Hilfsstoffen

. Lesen technischer Zeichnungen und Anwenden von Arbeitsunterlagen

. Warten und Pflegen von Mel3- und Werkzeugen, Maschinen und Geréten
. Betriebssicheres Handhaben von Maschinen und Geréten

. Grundfertigkeiten der Metallbearbeitung
8.1.
8.2.
8.3.

Messen und Prifen

Anrei3en, Kérnen, Kennzeichnen

Manuelle Bearbeitungsverfahren

8.3.1. Meil3eln, Séagen, Feilen

8.3.2. Gewindeschneiden

8.3.3. Scheren

Grundlegende maschinelle Bearbeitungsverfahren
8.3.4. Bohren, Senken, Aufbohren und Reiben
8.3.5. Schleifen (hier: Schleifbdcke)

8.3.6. WaagerechtstoRen

8.3.7. Drehen

. Frasen (vertieft)
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§ 7 Ausbildungsrahmenplan

Die Fertigkeiten und Kenntnisse nach § 6 sollen nach der in der Anlage enthaltenen Anleitung zur

sachlichen und zeitlichen Gliederung der Berufsausbildung (Ausbildungsrahmenplan) vermittelt wer-

den. Eine vom Ausbildungsrahmenplan abweichende sachliche und zeitliche Gliederung der Ausbil-

dungsinhalte ist insbesondere zulassig, soweit die jeweilige Behinderung von Auszubildenden oder

betriebspraktische Besonderheiten die Abweichung erfordern.

§ 8 Ausbildungsplan

Der Ausbildende hat unter Zugrundelegung des Ausbildungsrahmenplanes fiir den Auszubildenden

einen Ausbildungsplan zu erstellen.

§ 9 Berichtsheft

Der Auszubildende hat ein Berichtsheft in Form eines Ausbildungsnachweises zu fiihren. Ihm ist die

Gelegenheit zu geben, das Berichtsheft wahrend der Ausbildungszeit zu fihren. Der Ausbildende hat

das Berichtsheft regelmafig durchzusehen und fortlaufend zu kontrollieren.

§ 10 Zwischenprifung

1)

(2)

3)

(4)

Zur Ermittlung des Ausbildungsstandes ist eine Zwischenprifung durchzufiihren. Sie soll vor dem
Ende des zweiten Aushildungsjahres stattfinden.

Die Zwischenprifung erstreckt sich auf die in der Anlage zu § 7 fur die ersten 18 Monate aufge-
fihrten Fertigkeiten und Kenntnisse sowie auf den im Berufsschulunterricht entsprechend den
Rahmenlehrpléanen zu vermittelnden Lehrstoff, soweit er fir die Berufsausbildung wesentlich ist.

Zum Nachweis der Fertigkeiten soll der Prifling in insgesamt héchstens 7 Stunden maximal 2
Arbeitsproben ausfiihren. Hierfir kommen insbesondere in Betracht:

Messen und Prufen, Anreil3en, Kérnen und Kennzeichnen, Feilen, Sagen, Bohren, Senken, Auf-
bohren, Gewindeschneiden, Frasen

Zum Nachweis der Kenntnisse soll der Prifling in insgesamt héchstens 120 Minuten Aufgaben
aus den folgenden Prifungsgebieten schriftlich l16sen; die Aufgabenstellung in diesen Bereichen
soll aus den Anforderungen des Prifungsstiicks aus der Fertigkeitspriifung abgeleitet sowie an-
schaulich und praxisbezogen dargestellt werden:

1. Technologie/Zeichnungslesen 60 Minuten
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Werkstoffkunde:
Bearbeitungseigenschaften der Werkstoffe
Spanbarkeit der Werkstoffe
Messtechnik:

Anwendung von Mess- und Prifzeugen
Werkstoffbearbeitung

Vorbereitung zur Arbeitsdurchfiihrung;
Arbeitsdurchfihrung;

Zeichnungslesen:

Zeichnerische Darstellung
Zeichensymbole

Maleintragungen

2. Technische Mathematik

60 Minuten

Anwendung der Grundrechnungsarten an fachpraktischen Aufgaben wahlweise aus

folgenden Bereichen:

Ermitteln von

Schnitttiefen

Anreilmalen

Biegelinien

Bearbeitungszugaben

Toleranzfeldern

Abmalfien

einfachen Lohn- und Zeitberechnungen

(5) Soweit die schriftliche Prafung in programmierter Form durchgefiihrt wird, kann von der in Absatz

(4) genannten Prifungsdauer abgewichen werden.

§ 11 Abschlussprifung

(1) Die Abschlusspriifung erstreckt sich auf die in der Anlage zu § 7 aufgefiihrten Fertigkeiten und

Kenntnisse sowie auf den im Berufsschulunterricht vermittelten Lehrstoff, soweit er fur die

Berufsausbildung wesentlich ist.

(2) Zum Nachweis der Fertigkeiten soll der Prifling in héchstens 14 Stunden ein Priifungsstiick

(unter Verwendung von unterschiedlichen Werkstoffen) anfertigen:

Hierfir kommen insbesondere in Betracht:

- Gegenlauffrasen
- Planfrasen, Absatzfrdsen und Langlochfrasen
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- direktes Teilen

- Radien frasen

- Bohren

- sowie entsprechendes Einricht-, Spann-, Mess-, Priif- und Anrei3verfahren.

(3) Zum Nachweis der Kenntnisse soll der Priifling in den Priifungsfachern Technologie, Technische
Mathematik, Technisches Zeichnen sowie Wirtschafts- und Sozialkunde schriftlich geprift wer-
den. Die Aufgabenstellung in den ersten drei genannten Bereichen soll aus den Anforderungen
des Prifungsstiicks der Fertigkeitsprifung abgeleitet werden. Dies gilt gleichermalf3en fir die
Aufgabenstellung im Prifungsbereich Wirtschafts- und Sozialkunde, die anschaulich und praxis-
bezogen formuliert werden soll.

Es kommen Fragen und Aufgaben insbesondere aus folgenden Gebieten in Betracht:

1. Technologie

o Werkstoffkunde:
Bearbeitungseigenschaften der Werkstoffe
Spanbarkeit der Werkstoffe

e Messtechnik:
Anwendung von Mess- und Prifzeugen

o Werkstoffbearbeitung:
Vorbereitung zur Arbeitsdurchfiihrung
Anwendungsbereiche von Drehwerkzeugen, Spannzeugen, Spannmdéglichkeiten
Arbeitsdurchfiihrung
Toleranzen

2. Technische Mathematik

Aufgaben wahlweise aus folgenden Bereichen:
Ermitteln von

e Schnitttiefen

e Schnittwinkeln

e Drehzahlen und Vorschiiben

e Anrei3mal3en

e Bearbeitungszugaben

e Toleranzfeldern

e Abmalien

e einfachen Lohn- und Zeitberechnungen
e Werten aus einfachen Tabellen

3. Technisches Zeichnen in Form von Zeichnungslesen
e zeichnerische Darstellung
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e Zeichensymbole
e Vermallungen
e Abmale

4. Wirtschafts- und Sozialkunde
Anschaulich am Ausbildungs- und Arbeitsverhéltnis orientiert, beispielsweise:
e Steuern, Versicherung, Beitrage
e Arbeitsvertrag

e Kindigung
e Urlaub
e Krankheit

e Betriebsrat, Jugendvertretung
e Rechte und Pflichten im Betrieb

(4) Fur die schriftliche Kenntnispriifung ist von folgenden Richtwerten auszugehen:

1. Im Prufungsfach Technologie 60 Minuten
2. Im Prufungsfach Technische Mathematik 45 Minuten
3. Im Prufungsfach Technisches Zeichnen 45 Minuten
4. Im Prufungsfach Wirtschafts- und Sozialkunde 30 Minuten

(5) Soweit die schriftliche Priifung in programmierter Form durchgefihrt wird, kann von der in Absatz
(4) genannten Prifungsdauer abgewichen werden.

(6) Die schriftliche Prufung ist auf Antrag des Priflings oder nach Ermessen des Prifungsausschus-
ses in einzelnen Fachern durch eine mindliche Prufung zu ergénzen, wenn diese fir das Beste-
hen der Priifung von wesentlicher Bedeutung ist. Die schriftliche Prifung hat gegeniber der
mundlichen das doppelte Gewicht.

(7) Die mundliche Priifung soll nicht langer als 20 Minuten je Prifungsteilnehmer dauern.

(8) Innerhalb der Kenntnisprifung wird das Priifungsfach

1. Technologie mit 50 v. H.

2. Technische Mathematik mit 20 v. H.

3. Technisches Zeichnen mit 20 v. H.

4. Wirtschafts- und Sozialkunde mit 10 v. H.
bewertet.

(9) Die Prifung ist bestanden, wenn in der Fertigkeits- und Kenntnisprifung jeweils von 100
moglichen Punkten mindestens 50 Punkte erreicht sind.
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(10) Die besonderen Belange des behinderten Prufungsteilnehmers sind bei der Priifung zu
bertcksichtigen.

(11) Die Abschlussprifung kann zweimal wiederholt werden.

(12) In einer Wiederholungsprufung ist der Prufungsteilnehmer auf Antrag von der Prifung in einzel-
nen Prifungsfachern zu befreien, wenn seine Leistungen in diesen Fachern bei einer hdchstens
zwei Jahre zuriickliegenden Prifung ausgereicht haben.

§ 12 Ubergangsregelung

Auf Berufsausbildungsverhéltnisse, die bei Inkrafttreten dieser Regelung bestehen, sind die bisherigen

Vorschriften weiter anzuwenden, es sei denn, die Vertragsparteien vereinbaren die Anwendung dieser

Vorschriften.

8§ 13 Inkrafttreten

Diese Regelung tritt am 01.07.1992 in Kraft.

Chemnitz, 10. Juni 1992

Industrie- und Handelskammer Stidwestsachsen
Chemnitz-Plauen-Zwickau

gez. Christian Bloch gez. Dr. Wolfram Hoschke
Préasident Hauptgeschaftsfihrer
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Ausbildungsrahmenplan fur die Ausbildung zum Werkzeugmaschinenspaner /
zur Werkzeugmaschinenspanerin (Fachrichtung Frasen)

Anlage zu 8§ 7
Lfd. Teil des Ausbildungs- | Zu vermittelnde Fertigkeiten und Kenntnisse Zeitpunkt schwer-
Nr. berufsbildes punktmafiger Ver-
mittlung (Ausbil-
dungshalbjahr)
I Il I
1/2/3]4|5]6
1 Kenntnisse tber den a) Gliederung, Aufgaben und Zusammen- wéhrend der
Ausbildungsbetrieb hénge der einzelnen Betriebsteile nennen | gesamten Ausbil-
b) die Funktionen und Zusammenhange dungszeit zu
betrieblicher Einrichtungen beschreiben vermitteln
2 Arbeitsschutz, Unfall- a) Einschlagige Arbeitsschutzvorschriften wahrend der
verhitung und Umwelt- und Verordnungen beachten gesamten Ausbil-
schutz b) Vorschriften der Trager der gesetzlichen dungszeit zu
Unfallversicherung, insbesondere Unfall- vermitteln
verhitungsvorschriften, Richtlinien und
Merkblatter beachten
c) Berufstypische Unfallursachen (-quellen)
und Unfallsituationen beachten
d) Bei Unfallen und Branden richtig verhalten
und HilfsmalRnahmen einleiten
e) Korperschutzmittel und Schutzausristung
zur Vermeidung von Verletzungen und
Berufskrankheiten anwenden
f)  Zur Vermeidung betriebsbedingter Um-
weltbelastungen, inshesondere durch
Gase, Staub, Schall, Warme, Abfalle und
Abwasser beitragen
3 | Arbeits- und sozial- a) Rechte und Pflichten des einzelnen Ar- wahrend der
rechtliche Regelungen beitnehmers, insbesondere Regelungen gesamten Ausbil-
fur Arbeitszeit, Lohn, Krankheit und Kin- dungszeit zu
digung nennen vermitteln
4 Eigenschaften und a) Bearbeitungsmdoglichkeiten berufsiblicher wahrend der
Verwendung von Werk- Werkstoffe benennen gesamten Ausbil-
und Hilfsstoffen b) Arten berufsublicher Hilfsstoffe und ihre dungszeit zu
Verwendungsmaoglichkeiten nennen vermitteln
¢) Kiuhl- und Schmierstoffe anwenden
5 Lesen technischer a) Einfache Zeichnungen, Stiicklisten und wahrend der
Zeichnungen und An- sonstige Arbeitsunterlagen lesen gesamten Ausbil-
wenden von Arbeits- b) Technische Daten, die zur Arbeitsausfih- dungszeit zu
unterlagen rung bendtigt werden, aus einfachen Ta- vermitteln
bellen und Diagrammen ermitteln
6 Warten und Pflegen a) Mess- und Werkzeuge, Maschinen und wéahrend der
von Mess- und Werk- Geréte warten und pflegen (insbesondere | gesamten Ausbil-
zeugen, Maschinen und abschmieren nach Schmierplanen) Ol- dungszeit zu
Geraten wechseln, Beseitigung von Spéanen vermitteln
7 Betriebssicheres Hand- |a) Bedeutung von elektrischen Sicherungen, wahrend der
haben von Maschinen Schutzkontaktsteckern, Kabelkupplungen gesamten Ausbil-
und Geraten und Maschinenschutzschaltern im Grund- dungszeit zu
satz erklaren vermitteln
b) Stationdre Maschinen und Geréate be-
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triebssicher bedienen

Grundfertigkeiten der
Metallbearbeitung

8.1

Messen und Priifen

a)
b)

c)

d)

f)

9)
h)

Langen- und Winkeleinheiten angeben
Anwendungsbereiche von Mess- und
Prufzeugen angeben

Langen mit Mess- und Prifzeugen fiir
Auf3en-, Innen- und Tiefenmalie bis zu
einer Genauigkeit von 0,01 mm messen
und prifen

Winkel mit Winkelmessern und Winkelleh-
ren bis zu einer Genauigkeit von 15° mes-
sen und prifen

Formgenauigkeit mit Schablonen prifen
Die Ebenheit von Flachen mit Linealen
und Stahlwinkeln nach dem Lichtspalt-
verfahren prifen

Ursachen und Auswirkungen von Mess-
fehlern angeben

Mess- und Priifzeuge pflegen und lagern

8.2

Anreil3en, Kérnen und
Kennzeichnen

a)

b)

Arten und Anwendung von AnreilRwerk-
zeugen und Hilfswerkzeugen nennen
Bezugslinien, Bohrungsmitten, Umrisse,
Schnittbiegelinien von Zeichnung und
nach Angaben mit Rei3nadel,
Hohenreil3er, Spitzzirkel und Bleistift so-
wie Schablonen anreif3en

Anreil3fehler sowie ihre Ursachen und
Auswirkungen angeben

Werkstlicke unter Beachtung von Bear-
beitungszugaben anreil3en
Bohrungsmitten und Umrisse kérnen
AnreiBwerkzeuge und Koérner scharfen
Werkstiicke nach Vorgabe kennzeichnen

8.3

Manuelle
Bearbeitungsverfahren

8.3.1

Meil3eln, Sagen, Feilen

a)

b)

d)

e)

f)

Arten und Anwendung von Meil3eln, S&-
geblattern, und Feilen fur verschiedene
Werkstoffe

Werkstiicke durch zerteilendes und spa-
nendes MeilReln bearbeiten
MeiRRelschneide schéarfen und MeiRRelkopf
instandhalten

Vollkérper und Bleche aus verschiedenen
Werkstoffes von Hand ségen

Arbeiten mit der Maschinenséage
ausfihren

Vollkdrper und Bleche auf Maf3 eben,
winklig, parallel bis zur Rautiefe (Rt) 30
my (Toleranz nach DIN 7168 grob) feilen
sowie Rundungen und Durchbriiche
herstellen

8.3.2

Gewindeschneiden

b)

c)

Gewindeschneidwerkzeuge angeben
Gewindekernlochdurchmesser fir ver-
schiedene Werkstoffe aus Tabellen er-
mitteln

Gewinde mit Gewindebohrern in Durch-
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gangs- und Grundbohrungen bei unter-
schiedlichen Werkstoffen schneiden
AuRengewinde mit Schneideeisen
schneiden

8.3.3

Scheren

Schervorgang beschreiben
Gerade und gekrimmte Blechschnitte mit
Handschere herstellen

8.4

Grundlegende maschi-
nelle Bearbeitungsver-
fahren

8.4.1

Bohren, Senken, Auf-
bohren und Reiben

Bohrmaschine funktionsgerecht betétigen
Bohrer, Senker und Aufbohrer im Hin-
blick auf Form und Werkstoff des zu be-
arbeitenden Werkstiicks fachgerecht an-
wenden

Werkzeuge und Werkstiicke spannen
Werkstlicke aus unterschiedlichen Werk-
stoffen an Standbohrmaschinen bohren,
senken und aufbohren

Werkstticke mit Hilfe von Vorrichtungen,
Bohrlehren und Schablonen sowie nach
Anriss bohren

X

8.4.2

Schleifen (hier: Schleif-
bocke)

Einsatzbereich von Schleifbécken ange-
ben

Unfallgefahren durch Schleifscheiben
beachten und persdnliche Schutzeinrich-
tungen anwenden

an Schleifbdcken einfache Werkzeuge
schéarfen

8.4.3

Waagerechtstol3en

WaagerechtstoBmaschine funktionsge-
recht bedienen
Schnittgeschwindigkeiten, Schnitttiefen
und Vorschibe ermitteln und einstellen
Werkzeuge spannen

Werkstlicke im Maschinenschraubstock
und auf dem Maschinentisch spannen
Ebene Flachen bis zur Rautiefe (Rt) 40
my (Toleranz nach DIN 7168 mittel) sto-
Ren

8.4.4

Drehen

9)

Drehmaschine funktionsgerecht bedienen
Schnittgeschwindigkeiten aus Tabellen
ermitteln
Drehzahlen, Schnitttiefen und Vorschibe
einstellen
Werkzeuge spannen
Werkstlicke insbesondere in Spannfuttern
und zwischen Spitzen spannen
Werkstlicke bis zum Genauigkeitsgrad
mittel nach DIN 7168 und bis zur Rautiefe
(Rt) 20 my
- Langdrehen
- Plandrehen
Werkstiicke

Einstechdrehen

Zentrierbohren

Bohren

Senken
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Aul3en- und Innengewinde mit
Schneideeisen und Gewindebohrern
schneiden

Frasen (vertieft)

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)

h)
i)

)

k)

1)
n)

0)
p)

Q)

Aufbau von Frasmaschinen und Funktion
ihrer Bedienelemente beschreiben
Frasmaschinen funktionsgerecht
bedienen

Fraswerkzeuge nach verlangter Bearbei-
tung und Art des Werkstoffs auswahlen
Schnittgeschwindigkeiten aus Tabellen
ermitteln

Drehzahlen, Schnitttiefen und Vorschiibe
ermitteln und einstellen

Werkzeuge inshesondere mit Frasdorn
und Aufsteckfrasdorn spannen
Werkstlicke insbesondere im Maschinen-
schraubstock, im Teilkopf, in Spannvor-
richtungen und mit Hydraulikspannern
spannen

Nach Anriss und Zeichnung frasen
Werkstlicke im Gegenlaufverfahren frasen
Werkstlicke bis zum Genauigkeitsgrad
mittel nach DIN 7168 und bis zur Rauh-
tiefe (Rt) 30 um

- Planfrasen

- Absatzfrasen

- Langlochfrasen

Werkstiicke

- direkt teilen

- indirekt teilen (nach Angabe)
Waagerechte, senkrechte und schrage
Flachen frasen

T-Nuten-Frasen

Radien frasen

Passungen bis zum Genauigkeitsgrad
mittel nach DIN 7168 und bis zur Rauh-
tiefe (Rt) 30 um frasen

Werkstiicke trennen und schlitzen

Mit Messerkopf, Walzen- und Walzen-
stirnfrasern, Nutenfrasern, Schaftfrasern
sowie mit Formfrasern frasen
Werkstiicke aus unterschiedlichen Mate-
rialien (Stahl, Grauguf3, Nichteisenmetalle
und Kunststoffe) frasen

X

X X X X

X X X X

x

X | X
X [ X
X | X
X | X
X | X
X | X
X | X
X | X
X | X
X | X
X | X
X | X
X | X
X | X
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