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فصل اول: برش کاری پروفیل

فصل 1

برش کاری پروفیل

 پروفیل ها در صنعت امروز و در زندگی انسان ها نقش مهمی ایفا می کنند و به منظور کاهش 
وزن و افزایش قابلیت های کاربردی در طیف وسیعی از مصنوعات مختلف استفاده می شوند. 
پروفیل ها در صنایع خودرویی، ورزشی، ساختمان، حمل و نقل، دریایی و ساختمان کاربرد 
می باشد.  پروفیل ها  برشکاری  سنگین،  فلزی  مصنوعات  ساخت  اول  مرحله  دارند.  فراوان 
با براده برداری بوده که شامل  برشکاری هایی که در این مبحث اتفاق می افتد اغلب همراه 
پروفیل بر  اره  با  برشکاری  بررسی  به  بخش  این  در  لذا  است.  مختلف  اره های  با  برشکاری 

خواهیم پرداخت.
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استاندارد عملکرد

واحد یادگیری1

شایستگی  برشکاری با اره پروفیل بر
هدف از این شایستگی، شناسایی انواع پروفیل ها و کاربرد هر یک در ساخت مصنوعات فلزی است.  		
تا با بدست آوردن توانایی خواندن نقشه های ساده و پیچیده مصنوعات پروفیلی، اره مناسب را انتخاب نموده 
و پس از تنظیم زوایای برشکاری، در نهایت با انجام برشکاری صحیح به ساخت مصنوعات پروفیلی دست یابند. 
در این واحد یادگیری ابتدا دسته بندی انواع پروفیل ها ارائه می شود، سپس روش های برشکاری پروفیل 
و تجهیزات مربوط به هر روش بیان می گردد. در پایان ارزشیابی نهایی از این واحد شایستگی برای ارزیابی 

شایستگی کسب شده توسط هنرجویان، به صورت عملی انجام می شود.

پس از اتمام واحد یادگیری و کسب شایستگی برشکاری با اره پروفیل بر هنرجویان قادر به استخراج  	 	 
اطلاعات مورد نظر از نقشه و انتخاب اره مناسب )از نظر نوع و شکل تیغه و قابلیت برشکاری ( بوده و بتوانند 

برشکاری را انجام دهند.
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 پروفیل ها دسته ای از مصنوعات نیم ساخته فلزی هستند
پروفیل در صنایع ساختمان، هوا  فضا، خودرو، حمل و نقل، تزیینات و دکوراسیون، دستگاه های ورزشی به کار 

می رود. هدف از این کاربرد افزایش استحکام و کاهش وزن سازه است )شکل 1ـ1(.

 آیا پروفیل هایی که در ساخت مصنوعات بالا استفاده شده اند همه از یک نوع هستند؟ 
 در صورت تفاوت بین این پروفیل ها آیا می توان آنها را دسته بندی کرد؟

شکل 1ـ1ـ کاربرد پروفیل ها

بحث کلاسی
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نکته

انواع پروفیل 
پروفیل ها می توانند شکل، جنس و ابعاد مختلفی داشته باشند. به طور معمول پروفیل های فلزی را براساس 

جرم آنها دسته بندی می کنند )جدول 1ـ1(.

جدول 1ـ1ـ دسته بندی انواع پروفیل از نظر وزن

توضیحاتتصویرنوع پروفیل

مانند پروفیل های آلومینیومسبک

مصنوعات توخالی و کوچک فولادینیمه سنگین

مصنوعات توپر و بزرگ فولادیسنگین

پروفیل ها را می توان بر حسب سطح مقطع و جنس نیز دسته بندی نمود.

روش تولید هر یک از پروفیل های زیر را بیان کنید.
الف( پروفیل آلومینیومی در پنل تخت های بیمارستانی

ب( پروفیل آلومینیومی قاب پنجره های دوجداره 
ج( پروفیل فولادی قاب درب های ساختمان

د( تیرهای فولادی در صنایع ساختمان

پژوهش
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برخی از کاربردهای پروفیل های سبک را که در محیط اطراف خود می بینید بیان نمایید. 

 پروفیل های سبک   پروفیل های آلومینیومی که به طور معمول به روش اکستروژن تولید می شوند در دسته 
پروفیل های سبک قرار می گیرند. این دسته از پروفیل ها در صنایعی که نیاز به وزن کم است مانند صنایع 

هوا و فضا کاربرد دارند )شکل 1ـ2(.

پژوهش

شکل 1ـ2ـ کاربرد پروفیل های سبک در ساخت مریخ نورد و سفینه حامل آن
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 پروفیل های نیمه سنگین   این دسته از پروفیل ها معمولاً از مقاطع توخالی و کوچک فولادی می باشند که 
با روش های نورد، کشش و آهنگری تولید می شوند ) جدول 1ـ2(.

جدول 1ـ2ـ انواع پروفیل های نیمه سنگین

سطح مقطع نوع مقطع تصویر نوع

مربعی

مستطیلقوطی

خاص )زهوار(

بال مساوی

نبشی
بال نامساوی

بال موازی

ناودانی
بال شیب دار

لبه گرد

سه پری

لبه تیز

درزدار

لوله

بدون درز
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تولید  گرم  کار  عملیات  از  استفاده  با  که  می باشند  فولاد  از جنس  پروفیل ها  این  پروفیل های سنگین    
1ـ3(. )جدول  می شوند 

جدول 1ـ3ـ انواع پروفیل های سنگین

 سطح مقطعتصویرنامنوع

میله1

گرده

چهارپهلو

چندپهلو

پروفیل های ساختمانی

I تیرآهن

H تیرآهن

قوطی

1. bar
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فرق تیر آهن H و I را بیان نمایید. )مراجعه به جداول اشتال(

 علت پشت سر هم قرار گرفتن دندانه های گوه ای در اره چیست؟)شکل 1ـ3(
 نام قسمت های مشخص شده در شکل 1ـ3 را بیان نمایید.

بحث کلاسی

بحث کلاسی

اره
یکــی از ابــزار هــای برشــکاری و تغییــر شــکل مکانیکــی مــی باشــد کــه عمــل شــیار زنــی و برشــکاری را 

بــا بــراده بــرداری انجــام مــی دهــد )شــکل 4-1(.

شکل 1ـ3ـ نمایی از لبه تیغه اره

شکل 1ـ4

برشکاری با اره
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پارامترهای برشکاری با اره
پارامترهای موجود در اره به صورت زیر تقسیم می شوند:

الف: جنس تیغه 
ب: زوایای موجود در اره

پ: گام اره
ت: شکل و ابعاد تیغه

جنس تیغه
شکل 1-5 تیغه‌های متداول در اره را نشان می‌دهد.

شکل 1-5- تیغه های مختلف اره

چه اطلاعاتی را از روی تیغه می توان بدست آورد؟

با راهنمایی هنر آموز محترم خود این جدول 1-4 را کامل نمایید.

فعالیت

فعالیت

جدول 1-4- اطلاعات روی تیغه اره

مورد استفادهکشور سازندهجنس تیغهشرکت سازنده ارهردیف

برش فلزبوش1

برش چوبسوئیس2

زوایای موجود در اره
شکل 1-6 زوایای موجود در دندانه های اره را نشان می‌دهد.

طراحی این زوایا برعهده شرکت سازنده است و در موقع خرید نمی توان هیچ تغییری در آن ایجاد نمود 
)جدول 5-1(.

نکته
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شکل 1-6- زوایای دندانه در اره

گام اره عامل انتخاب تیغه
نکته ای که در هنگام خریداری اره باید در نظر گرفت، تعداد دندانه در هر اینچ  ) گام اره ( می باشد. این 
مسئله عامل انتخاب اره است. شکل 1-7 تیغه اره های موجود برای برش جنس های مختلف را نشان می‌دهد. 

به نظر شما چه رابطه ای بین جنس قطعه و گام تیغه وجود دارد؟ جدول 1-7 را کامل نمایید.

جدول 1-5-زوایای اره

وظیفهمیزان پارامترنامپارامتر

ᵧهدایت براده‌ها0 - 10زاویه هادی

ᵦ)برشکاری و نفوذ در قطعه50زاویه گوه )زاویه دندانه

ᴬکاهش اصطکاک و لغزش آسان اره30 - 40زاویه آزاد

جدول 1-6- روند تغییرات پارامتر ها در اره

قطعات سختقطعات نرمپارامتر و خصوصیاتردیف

کوچک، ترد و شکنندهبزرگ، پیوسته و شکل پذیرنوع براده1

ثابتثابتزاویه آزاد2

کمزیادزاویه براده برداری3

زیادکمتعداد دندانه‌ها4

ریزدرشتاندازه دندانه5

جنس قطعه در زوایای ساخت اره تاثیر گذار است و سازندگان اره با توجه به این مورداقدام به طراحی و 
ساخت اره می نمایند ) جدول 6-1(.

نکته
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شکل 1-7- تیغه‌های مختلف برای برش الف( چوب، ب( فلز

جدول 1-8- تغییرات تعداد دندانه در اره

تعداد دندانه در هر اینجمیزان سختیجنس قطعهردیف

16 - 14نرممس1

فولاد معمولی2
سختی کم

) )N/mm2( 600 استحکام کمتر از(
18 - 22

فولاد استحکام بالا و 3
چدن‌ها

سختی زیاد

))N/mm2( 600 استحکام بیشتر از(
28 - 32

جدول 1-7- روند تغییر دندانه در اره

تعداد دندانه
قطعات نرمقطعات سخت

کمزیاد

ابزار  با توجه به مطالب فوق شرکت های سازنده 
با بهینه ترین پارامتر ها و گام، اقدام به تولید اره 
برای برش های مختلف نموده اند ) جدول 8-1(.

ضخامت مواد نیز در انتخاب گام تیغه تاثیر گذار است. شکل 1-8 این رابطه را نشان می دهد. با بهره 
مندی از دانش هنر آموز محترم خود این رابطه را استخراج نمایید.

فعالیت

شکل 1-8- رابطه ضخامت ماده برش با گام تیغه
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سرعت برشکاری و سطح برش با گام اره رابطه دارد. با بهره مندی از دانش هنر آموز محترم خود از شکل 
1-9 این رابطه را استخراج نمایید و جدول 1-9 را تکمیل کنید.

فعالیت

شکل 1-9- رابطه گام با سرعت برش و سطح برش

جدول 1-9- رابطه گام با سرعت برشکاری و سطح برش

گام زیادگام کم

سطح برش

سرعت برشکاری

شکل و ابعاد تیغه
نیاز به برشکاری های مختلف در مسیر های طولی، و زاویه ای و حالات دیگر منجربه ساخت دستگاه های 

مختلف اره با تیغه های متفاوت شده است که عبارت اند از:
الف( تیغه های خطی 
ب( تیغه های دیسکی

فاصله هوایی برش و انواع دندانه در اره
در اره به منظور کاهش اصطکاک و جلوگیری از گیر کردن اره، دندانه اره را به نحوی طراحی می کنند که شیار 

برش عریض تر از پهنای تیغه ایجاد شود. شکل 1-10 انواع نحوه قرار گیری دندانه در اره را نشان می دهد.
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اره ثابت

اره قابل تنظیم

اره ظریف

شکل 1-11- انواع کمان اره

شکل 1-10- انواع دندانه در اره

انواع اره
و  دو دسته دستی  به  اعمالی  نیروی  نوع  اساس  بر  اره 

ماشینی تقسیم می شوند.
انواع اره دستی

شکل 1-11 تقسیم بندی اره دستی را از نظر نوع کمان 
نشان می دهد:
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اجزای کمان اره
شکل 1-12 اجزای کمان اره دستی را نشان می دهد.

شکل 1-12- اجزا کمان اره

مراحل برشکاری با کمان اره
شکل 1-13 مراحل برشکاری با اره دستی را نشان می دهد:

میز و گیره در ارتفاع مناسب قرار گیرد

 یک پا 30 سانتی‌متر جلوتر باشد
 مچ پاها نسبت به هم در زاویه 45 درجه قرارگیرد

 نگهداری صحیح اره در دست

ایجاد شیار بر روی قطعه تیغه اره با زاویه 10 درجه بر روی قطعه بلغزد

شکل 1-13- مراحل برشکاری
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از آنجایی که در کمان اره، زاویه دندانه تیغه رو به جلو بسته می شود می بایست فقط در حرکت رفت 
به تیغه نیرو وارد شود.

در برشکاری لوله های نازک نیز برای جلو گیری از قلاب کردن اره، لوله را بطور مداوم بچرخانید.

در برشکاری ورق های نازک، ناودانی و نبشی به منظور جلوگیری از قلاب کردن اره، قطعه را در میان دو 
قطعه نرم دیگر ) چوب ( قرار داده و به گیره ببندید و هر سه قطعه را با هم برش دهید ) شکل 14-1(.

نکته

نکته

نکته

شکل 1-14- برشکاری ورق، نبشی و ناودانی با اره دستی

مستقیم بری با اره دستی
یک قوطی را مطابق با نقشه 1-1 خط کشی و برشکاری نمایید.

انبار دار  از  را  نیاز  نمایید و تجهیزات مورد  جدولی همانند زیر طراحی و تکمیل  وسایل و تجهیزات: 
محترم دریافت نمایید.

فعالیت کارگاهی

نقشه 1-1- برشکاری مستقیم بر روی پروفیل
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جدول تجهیزات

تعدادوسایلردیف

1

2

3

4

نکات ایمنی:
 قطعه را محکم به گیره ببندید و از محکم بودن تیغه اطمینان حاصل نمایید 

 در هنگام برشکاری از تمام طول تیغه استفاده نمایید 
 فشار بیش از حد به تیغه وارد نکنید 

 قطعه را نزدیک به گیره ببندید

انواع اره ماشینی
اره های ماشینی در مدل های مختلفی تولید می شوند که تفاوت آنها در شکل تیغه و نحوه برش است. جدول 

1-10 دسته بندی انواع اره ها را نشان می دهد.
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جدول 1-10- انواع دستگاه های برشکاری با اره

تصویرجنس تیغه برشنام ارهشکل تیغه

خطی

HSSاره لنگ

HSSاره نواری

دیسکی

سنگ فیبریاره اصطکاکی

HSSاره صابونی

HSSاره آتشی



42

اره لنگ
در این اره بااستفاده از یک موتور الکتریکی و یک چرخ لنگ حرکت رفت و برگشت برای تیغه تامین می شود 

)شکل 15-1(.

در جدول 1-11 برخی از قسمت‌های ظاهری دستگاه را نشان می‌دهد.

شکل 1-15- اره لنگ

جدول 1-11- اجزا اره لنگ

نامشمارهتصویر

نگهدارنده تیغه1

پیچ تنظیم گیره دستگاه2

مخزن آب صابون3

شیلنگ آب صابون4

ولوم تنظیم فشار برش5

سوئیچ های روشن/خاموش اره6

کلید روشن/خاموش پمپ آب صابون7

کلید تغییر جهت چرخش موتور8

اهرم آزاد کننده جک هیدرولیک9
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راه اندازی و سرویس اره لنگ
با بهره مندی از راهنمایی های هنر آموز محترم خود اقدامات زیر را انجام دهید:

الف( دستگاه اره لنگ را نظافت نمایید.
ب( تیغه جدید بر روی آن نصب کنید.

نکته: دستگاه اره لنگ در هنگام بازگشت تیغه به سمت دستگاه براده برداری می کند.در هنگام جانمایی 
تیغه دقت شود دندانه های تیغه به سمت دستگاه باشد ) شکل 16-1(.

ج( ترکیب آب صابون را آماده و در مخزن دستگاه بریزید.

شکل 1-16- جهت قرار گیری تیغه در اره لنگ
وسایل و تجهیزات: جدولی همانند زیر طراحی و تکمیل نمایید و تجهیزات مورد نیاز را از انبار دار محترم 

دریافت نمایید.

جدول تجهیزات

تعدادوسایلردیف

1

2

3

4

ایمنی
در هنگام سرویس از خارج بودن دستگاه از مدار برق اطمینان حاصل نمایید.

فعالیت کارگاهی
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آب صابون
آب صابون محلولی شیری رنگ است که از ترکیب روغن آب صابون با آب، بر حسب نسبت پیشنهادی شرکت 
سازنده بدست می آید ) شکل 1-17(. معمولا این نسبت شامل 95 درصد آب و 5 درست روغن آب صابون است.

شکل 1-17- روش تهیه آب صابون

وظیفه آب صابون  عبارت است از:
 روان کاری تیغه در محل برش

 خنک کنندگی ابزار
 شستن براده ها از مسیر برش

سری بری با اره لنگ
همانند شکل 1-18 تعدادی پروفیل را جهت برشکاری بصورت هم زمان و با توجه به نقشه 1-2 آماده 

سازی نمایید و برشکاری کنید.

نقشه 1-2- برشکاری قوطی فولادی

شکل 1-18- سری بری با استفاده از اره لنک

فعالیت کارگاهی
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فصل اول: برش کاری پروفیل

اره آب صابونی
تیغه برش این اره دیسکی شکل می باشد و عمل برشکاری همراه با تزریق مایع خنک کننده انجام می شود 

)شکل 19-1(.

وسایل و تجهیزات: جدولی همانند زیر طراحی و تکمیل نمایید و تجهیزات مورد نیاز را از انبار دار محترم 
دریافت نمایید.

ایمنی:
 از محکم بودن گیره قبل از برشکاری اطمینان حاصل شود.

 اگر طول قطعه بلند است دنباله آن را بر روی پایه قرار دهیم.
 در هنگام برشکاری از آب صابون استفاده نمایید.

 در هنگام برشکاری مراقب گیر کردن لباس کار خود باشید.
 قطعات را با نیروی مناسب برشکاری نمایید و از افزایش نیرو به منظور کاهش زمان برشکاری خود داری 

نمایید.
 اگر طول برش بزرگتر از دنباله آزاد قطعه است قطعه را برعکس به گیره دستگاه ببندید.

جدول تجهیزات

تعدادوسایلردیف

1

2

3

4

شکل 1-19- برشکاری با اره آب صابونی
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این اره توانایی تنظیم زاویه برش را دارد. برشکاری در این اره توسط اجزای مختلف انجام می‌شود که در شکل 
1-20 آنها را مشاهده می‌نمایید و در جدول 1-12 متعلقات اره صابونی و وظیفه هر جز را مشاهده می‌کنید.

شکل 1-20- اره آب صابونی

جدول 1-12- اجزا اره آب صابونی

وظیفهنامردیف

تیغه برش دیسکی به منظور برش قطعه و پوشش محافظ برای ایمنیتیغه برش و قلاف محافظ1

نگهداشتن قطعه در وضعیت مناسبگیره و پیچ تنظیم2

قفل کردن و آزاد سازی گیرهضامن تنظیم زاویه3

نشان دهنده زاویه برشزاویه سنج مدرج4

انتقال جریان آب صابون از مخزن به سمت تیغهشیلنگ آب صابون5

قطع و وصل برشکاری، روشن و خاموش کردن پمپ آب صابونتابلو فرمان6

1

2

34

6

5
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فصل اول: برش کاری پروفیل

زاویه تنظیمی بر روی گیره باید بصورت متمم زاویه پخ تنظیم گردد. یعنی اگر در گوشه ای نیاز به زاویه 
60 درجه بر روی پروفیل باشد، باید زاویه 30 را برای گیره تنظیم نماییم.

نکته

سرویس اره صابونی
با بهره مندی از راهنمایی های هنر آموز محترم خود اقدامات زیر را انجام دهید:

الف( دستگاه اره صابونی را نظافت نمایید.
ب( تیغه جدید بر روی آن نصب کنید.

نکته1: جهت تعویض تیغه ضامن قفل کننده آن را نگه داشته و با استفاده از آچار مخصوص مهره تیغه 
را باز نمایید ) شکل 21-1(.

نکته2: ضامن تیغه در دستگاه های مختلف به صورت های متفاوت طراحی می شود.
نکته3: هر دستگاه آچار مخصوص خود را دارد.

ج( ترکیب آب صابون را آماده و در مخزن دستگاه بریزید.

شکل 1-21- ضامن و انواع آچار تعویض تیغه در اره آب صابونی
وسایل و تجهیزات: جدولی همانند زیر طراحی و تکمیل نمایید و تجهیزات مورد نیاز را از انبار دار محترم 

دریافت نمایید.

ایمنی
در هنگام سرویس از متصل نبودن دستگاه به برق اطمینان حاصل نمایید.

فعالیت کارگاهی

جدول تجهیزات

تعدادوسایلردیف

1

2

3
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زاویه بری
نقشه 1-3 را با استفاده از اره آب صابونی برشکاری نمایید.

نقشه 1-3- زاویه بری بر روی پروفیل
نکته: زاویه برش، بصورت متمم بر روی دستگاه تنظیم شود.

وسایل و تجهیزات: جدولی همانند زیر طراحی و تکمیل نمایید و تجهیزات مورد نیاز را از انبار دار محترم 
دریافت نمایید.

ایمنی
 از محکم بودن گیره قبل از برشکاری اطمینان حاصل شود.

 اگر طول قطعه بلند است دنباله آن را بر روی پایه قرار دهیم.
 در هنگام برشکاری از آب صابون استفاده نمایید.

 در هنگام برشکاری مراقب گیر کردن لباس کار خود باشید.
 قطعات را با نیروی مناسب برشکاری نمایید و از افزایش نیرو به منظور کاهش زمان برشکاری خود‌داری نمایید.

 اگر طول برش بزرگتر از دنباله آزاد قطعه است قطعه را برعکس به گیره دستگاه ببندید.

فعالیت کارگاهی

جدول تجهیزات

تعدادوسایلردیف

1

2

3
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فصل اول: برش کاری پروفیل

ساخت قاب
قوطی 20˟20 زیر را طبق نقشه 1-4 با استفاده اره آب صابونی برشکاری نمایید و پس از پلیسه گیری 

فصل مشترک اتصال را از نظر سطح تماس و زاویه مونتاژ بررسی نمایید.

نقشه 1-4- قاب پروفیلی مربعی شکل
وسایل و تجهیزات: جدولی همانند زیر طراحی و تکمیل نمایید و تجهیزات مورد نیاز را از انبار دار محترم 

دریافت نمایید.

ایمنی
 از محکم بودن گیره قبل از برشکاری اطمینان حاصل شود.

 در هنگام برشکاری مراقب انگشتان خود باشید.
 در موقع تعویض و تنظیم قطعه دستگاه خاموش باشد.

فعالیت کارگاهی

جدول تجهیزات

تعدادوسایلردیف

1

2

3
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فارسی بری
قوطی 20˟20 زیر را طبق نقشه 1-5 با استفاده اره آب صابونی برشکاری نمایید. برای این منظور:

 طول پروفیل مورد نیاز را محاسبه نمایید.
 زاویه برش را محاسبه کنید.

راه حلی برای کاهش دور ریز در این نقشه ارائه نمایید.

نقشه 1-5- قاب پروفیلی به شکل شش ضلعی منتظم
وسایل و تجهیزات: جدولی همانند زیر طراحی و تکمیل نمایید و تجهیزات مورد نیاز را از انبار دار محترم 

دریافت نمایید.

فعالیت کارگاهی

جدول تجهیزات

تعدادوسایلردیف

1

2

3

4
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فصل اول: برش کاری با قیچی

ایمنی
 در هنگام کار از لوازم ایمنی فردی ) دستکش و عینک ( استفاده  نمایید.

 در هنگام برشکاری مراقب انگشتان خود باشید
 در موقع تعویض و تنظیم قطعه دستگاه خاموش باشد.
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ارزشیابی پایانی

شرح کار:
1.برشکاری پروفیل های سبک بر اساس نقشه

2.برشکاری پروفیل های سنگین بر اساس نقشه

استاندارد عملکرد: 
برشکاری انواع پروفیل های فلزی با توجه به جنس و سطح مقطع آن با دستگاه پروفیل بر برابر نقشه

شاخص ها:
1. انتخاب دستگاه با توجه به نوع پروفیل
2. انتخاب تیغه با توجه به مقطع پروفیل

3. برشکاری با توچه به ابعاد نقشه و بدون پلیسه 

شرایط انجام کار و ابزار و تجهیزات: کارگاه برشکاری استاندارد با سیستم تهویه مناسب و نور کافی، تجهیزات 
برشکاری پروفیل سبک و نیمه سبک

شرایط: یک ساعت

ابــزار و تجهیــزات: دســتگاه پروفیــل بــر آب صابونــی- اره لنــگ- متــر- پروفیــل ســبک و نیمــه ســنگین- آب 
صابــون    

معیار شایستگی: 

نمره هنرجوحداقل نمره قبولی از 3 مرحله کارردیف

1آماده سازی1

2برشکاری2

1کنترل نهایی3

4

5

توجهات  بهداشت،  ایمنی،  غیرفنی،  شایستگی های 
زیست محیطی و نگرش:

ایمنی در هنگام  ایمنی کار فردی-رعایت  لوازم  از  استفاده 
کار با دستگاه های پروفیل بر- توجه به نکات زیست محیطی 

2

*میانگین نمرات

*  حداقل میانگین نمرات هنرجو برای قبولی و کسب شایستگی، 2 است .


