剪毛比赛理论考试提纲

一、青海毛肉兼用细毛羊品种特点及生产性能：

青海毛肉兼用细毛羊体质结实，结构匀称，被腰平直，四肢端正，蹄质致密；公羊有螺旋形大角，颈部有1～2个完全或不完全的横皱褶，母羊多数无角，少数有小角，颈部有发达的纵垂皮；被毛纯白，呈毛丛结构，闭合性良好，密度中等以上，细毛着生头部到两眼连线，前肢到腕关节，后肢到飞节。

青海毛肉兼用细毛羊遗传性能稳定，据统计，一级母羊所生羔羊，被毛同质率为97.72%，被毛纯白率为98.44%，优良羔羊比例为84.11%。

 青海毛肉兼用细毛羊品种的主要生产性能为：平均毛长:成年公羊为 9.77㎝，成年母羊9.23㎝。剪毛前体重：特、一级成年公羊体重平均为96.84㎏，特、一级育成母羊体重平均 36.95㎏。剪毛量：特、一级成年公羊为8.49㎏，特、一级育成母羊为5.23㎏。净毛率：公羊为51%左右，母羊为53%左右；羊毛细度19.0～25.0um之间。平均产羔率为100～105%，保畜率平均为96%，羔羊繁殖成活率为85%以上。成年羯羊屠宰率为44.41%，净肉率为37.62%；经育肥后产肉率更高。

高原型藏羊的高原型羊的品种特点及生产性能：

体格大，身躯长，胸深广，前胸发达开阔，背腰平直，整个体形似长方形;头部粗糙，额部较宽，鼻梁隆起，公母羊多有角，母羊无角者仅占 9.6% ，公羊角粗大，长而扁平，呈螺旋形或捻曲状，尖端向外，向左右伸展，母羊角扁平，比公羊角稍小， 多呈捻曲状， 有的呈小柱角;四肢粗壮，筋腱发达，蹄黑色或深褐色，蹄质坚实;尾瘦短，圆锥形，母羊尾长13.2±1.73厘米。少数羊颈下有肉铃。毛色较杂，体躯白色的占48.41%，体躯有花斑的占44.5%，全白的6.6%， 全黑的占0.6%。毛瓣粗长而明显，头部、腹部、四肢下部着生刺毛。

在自然放牧条件下，中等营养状况的藏羊屠宰率均42-49%之间，阉羊屠宰率高于公、母羊，周岁羊同成年羊的屠宰率无显著差异。净肉率均在30%左右，有的可达37%。肉嫩味美，膻味小，是牧民的主要肉食品之一。

高原型羊每年6-7月剪毛一次,成年公、母羊年平均剪毛量分别为1.42±0.43公斤、0.88±0.27公斤;
三、机械剪毛的优点

机械剪毛与手工剪相比较，不但工作效率高几倍，而且毛丛长度可增加1-1.5cm，按羊毛市场价格规律，羊毛等级可以提高一个档次，每只羊还可多产羊毛0.4-0.6千克，增加农牧民经济收入。

四、剪毛场条件要求 
（一）场地开阔平整干燥，且通风良好，地面可为水泥、水磨石、砖、木板等无尘材质，或有帆布、塑料薄膜与地面分隔。剪毛场地上方应有足够的 2m高以上的可安全悬挂剪毛电机 的支架。场地应相对隔离，防止非工作人员随意进入。电剪头在 2 台以上的，剪毛场地面积至少应大于 4.5平方，两个剪毛手之间至少应保留 1.5m以上的距离。 
（二）剪毛场地应在使用前提前一天打扫卫生并用来苏水消毒，每天剪毛使用后打扫卫生并 用来苏水消毒地面、墙壁、栏杆等。 
（三）剪毛场所在地应能提供安全稳定的220V交流电，或有足够场地以摆放汽、柴油发电机。 
能提供额定电压220V、额定电流16A的绝缘性能良好的连接电源与电剪的电缆，电源应配有 保险盒等安全措施。剪毛场地应备有灭火器等消防设施。 

（四）剪毛场应设有人医、兽医专业技术人员并备有相关紧急医疗措施所需药械药品，有较好的交通条件及交通工具，以防意外情况的发生。 

五、机械剪毛机的组成

机械剪毛器械一般包括电机、软轴、剪头、刀片、磨

刀盘、

六、软轴式电剪及电剪各主要参考参数 
软轴型号 54～100（D） 动刀片齿数 4 
软轴长度 1.8m ，动刀片摆动频率 2500 次/分钟以上 。
旋转方向 逆时针 生产率 10～15 只/小时 
定刀片齿数 13，电动机动率 200W 电压 220 伏 
七、 机械剪毛对羊只的要求
 羊只剪毛前一天晚上集中在剪毛棚(房)前的场地，不让吃草，保证剪毛时空腹。 羊只剪毛前应根据毛品质不同初步分群，不同品种的羊不允许同时在一个剪毛场混群 剪毛，或将不同品种的羊进行分阶段剪毛。 羊只剪毛前 2～3 小时应先赶入较集中的羊圈， 雨天和被雨淋湿的羊不能剪毛。 
八、机械剪毛操作要求 
（一）剪下毛套要尽量完整。 
（二） 留在羊体上的毛茬短(0.5cm 以内)而均匀。 
（三） 剪毛期间应尽可能防止羊只活动，搬动羊只及剪毛时动作必须轻柔。 
（四）推剪动作均匀流畅，尽可能贴近皮肤，并尽量减少二刀毛及伤到羊的皮肤。 

（五） 剪毛中遇有皱褶处应将皮肤拉展使其尽可能平滑。 
（六）剪毛场地严禁人员随意走动，大声喧哗和打闹，以防羊只受惊或伤人。 
（七）根据刀片磨损情况更换或打磨 刀片。剪毛手休息时应关闭剪毛机电源并取下剪头，以防伤人。 
（八）羊只受伤后应立刻用碘酒等处理伤口，伤口较大的还应缝合伤口。 

九、机械故障原因及排除方法

（一）剪头过热 首先要准确地找出剪头的哪个部位过热方

法可以采用先将剪头冷却，然后再重新启动查找

前部过热 

（1）应检查机体的前端是否有砂尘或异物，首先使剪头运转起来，与此同时用拇指堵住注油孔，然后从机体前部向机体内注入润滑油，最后倒过剪头，控干润滑油。

（2）检查刀片是否锋利，是否过度加压，应重新刃磨刀片，减轻加压力。

3、母指或食指部分过热  
（1）检查回转销与回转销座之间是否有异物，抬起摆杆，用润滑油冲掉异物。

（2）回转销或回转销座过度磨损，应更换新零件。

4、加压螺帽过热 

（1）检查加压杆与加压筒之间是否有异物，清除异物，重新加润滑脂。

（2）检查加压杆或加压筒过度磨损，应更换新零件。

5、中指或无名指部分过热

（1）是否错装滚子平面(平面应朝着偏心轴)，应重装滚子。

（2）是否羊毛缠绕滚子周围，检查并清除羊毛。

（3）摇动偏心轴是否发现有较大间隙，可更换偏心轴和内关节罩。

6、后部过热

（1）检查关节齿轮是否缺少润滑，应定期加油。

（2）检查关节齿轮是否过度磨损，应更换两个新齿轮。

（3）内、外关节罩之间两边是否错动，导致关节齿轮异常转动，应更换两个耳孔盖和卡子。

（4）可能是加压力太大或刀片太钝，应减轻加压力或重新刃磨刀片。

（5）检查储油舱内润滑油是否干涸，应定期加润滑油。

（二）不能给刀片加压

1、螺纹套管和加压螺帽之间有润滑油(脂)，清理干净此处的润滑油(脂)。

2、止动弹簧圈过度磨损或未按装，换装新的止动弹簧圈，注意方向。

3、考虑加压杆、加压杆座、加压筒过度磨损，应更换新零件。

（4）加压螺帽的螺纹可能打滑，拧下后认真清理螺纹部分。

（三）不能剪切

1、检查刀片是否锋利，再重新刃磨一下刀片以便确认

2、检查动刀片是否刃磨到齿尖部有轻微毛刺

3、是否更换过磨刀机或磨刀盘，按要求重新刃磨刀片。

4、是否因为定刀片太薄，摆杆碰上了刀片螺钉，磨短刀片螺钉的螺纹部分。

5、是否更换过回转销，按说明书重新调整回转销。

6、加压杆、加压杆座、加压筒过度磨损，应更换新零件。

7、刀片螺钉损坏，更换刀片螺钉。

8、是否因为动刀片太薄压爪上的小锥体穿过动刀片直接压在了定刀片上，应使用较厚动刀片或稍微挫掉一点压爪小锥体尖。

（四）后端发紧

1、保护罩体内聚满了羊毛或润滑脂，应清理干净。

2、检查内关节罩与机体之间是否有异物阻塞，应清理干净。

3、是否用虎钳夹持过机体，应更换新机体。

（五）异常振动和异常运

首先要准确地找出问题出现在剪头的哪个部位，并用另一个软轴驱动试一下。

1、发生在前部

(1)检查两压爪销轴部分与摆杆是否配合良好,更换新压爪.
(2)定刀片是否固定紧,拧紧刀片螺钉.
(3)回转销是否松动,按说明书重新调整和紧固.
(4)是否用了太薄定刀片摆杆碰上了刀片螺钉,磨短刀片螺钉的螺纹部分.

(5)是否有刀片卡住现象，检查摆杆是否有裂纹,如发现裂纹(6)是否刀片螺钉损坏，更换刀片螺钉

（7）检查压爪前端的小锥体是否过度磨损，更换新压爪。

发生在中部

检查滚子与偏心轴上的销轴是否配合良好，更换滚子。

检查滚子在摆杆的滑槽内是否运动自如，要立即更换摆杆.

（3）检査偏心轴和内关节罩的磨损情况，应更换偏心轴和内关节罩

更换摆杆。

（4）检査是否由于没有调整好回转销，摆杆滑槽外沿碰到了偏心轴上，按说明书重新调整回转销。

（5）是否由于剪头被卡住而弄弯了偏心轴，应更换偏心轴。

3、发生在后部

（1）检查传力套与传动轴是否配合良好，配合间隙是否由于过度磨损而变大，应更换传动轴或传力套。

（2）检查内、外关节罩之间有无向两边错动情况，更换两个耳孔盖和卡子。

（3）检查两个关节齿轮是否完好，更换关节齿轮。

（4）检查偏心轴和内关节罩的磨损情况，更换偏心轴和内关节罩。

（六）储油舱严重漏油 找出漏油点，更换密封或配件

1、发生在前部

（1）轴套螺纹松动，紧固轴套

（2）偏心轴和内关节罩的间隙因磨损变大，更换偏心轴和内关节罩。

2、发生在中部

（1）储油舱注油孔位置的开盘槽螺钉或密封垫圈损坏，更换开盘槽螺钉或密封垫圈损坏。

3、发生在后部

（1）0型圈损坏，更换0型圈。

（2）偏心轴和内关节罩的间隙因磨损变大，更换偏心轴和内关节罩。

