“最美中铝人”申报表
	姓    名
	刘建芳
	性   别
	男
	民族
	汉
	照  片
 

	出生年月
	1978.5
	政治面貌
	党员
	学历
	本科
	

	技术等级
	中级
	职    称
	轧机主操
	职务
	员工
	

	联系电话
	13700791300
	本单位工作时间
	12年
	

	工作单位
	中铝河南洛阳铝加工有限公司冷轧车间


	申报项目
	     敬业之美                                

	获奖
情况 


	2007-2008年    河南铝业先进工作者

2010-2011年    河南铝业先进工作者

2011年         洛阳市五一劳动奖章

2010-2012年    河南铝业优秀共产党员 

2011-2012年    公司优秀青年职工

2012-2013年    河南铝业青年岗位能手

2013-2014年    公司先进工作者



	个人
工作
简历    
	2001-2002年    河南农科中心

2003年至今     中铝河南洛阳铝加工有限公司冷轧车间


	主要事迹(推荐材料，300字)


	所带领班组曾连续5个月取得质量生产第一名，2013年全年取得8次第一名. 在公司节能降耗竞赛中取得机台优胜。

配合部门完善机台优质操作方法，使机台操作得到质的提高，成品率当月提高三个点。

特别是3004合金生产初期， 压折压漏频繁，成品生产阶段，几乎每班都要非正常换辊一次或以上，各班次只能生产16道次左右，5182合金每班也只能生产不到20道次，生产效率较低，成品率上不去，高附加值产品不能实现真正意义上的高效益。通过生产实践经验积累，和技术部门配合，对其生产工艺进行优化，经过实践生产，改善操作方法，基本不出现非正常换辊情况。3004合金罐盖料可实现中间道次和成品道次500-600m/min速度稳定轧制，实现班次生产成品20道次以上，5182合金生产正常也在24道次以上，产品质量也得到巩固，使批量生产得到尽快实现，为公司的生产经营增加决定性的砝码。

完成宽幅5083合金10.0mm厚的顺利生产，厚规格5083生产时存在助卷困难以及下一道次松卷无法穿带情况，结合轧机能力特点，采取有效方法使头尾减薄，，使助卷及穿带成为可能。完成宽幅5083合金1.0mm产品的生产。为5083合金的生产积累了经验。

从控制板形方面着手，率先完成3003合金厚规格幕墙板产品的顺利生产。

结合本机台设备特点，以提高生产效率，降低单位产品成本为切入点， 生产中相互配合，精心操作，特别是发现解决了穿带和上套筒环节因等上套筒而造成的电机耗电情况。针对生产合金料压漏情况而造成换辊次数较多情况，通过车间组织经验交流，因压漏换辊次数明显减少，缓解磨床磨辊压力。

解决了困扰2050轧机产品表面白点问题 ，以及2050轧机中间辊频繁损伤问题。



	公
示
情
况
	该同志申报情况于2015年7月8日至 7月10日进行了公示。
                          公司党群部门意见（盖章）
                                 年   月   日

	公
司
党
组
织
意
见
	                                     盖   章
                                     年   月   日
               


注：1、请填报后，正反面打印表格。2、如为群体申报，只写工作单位一栏，并在地址栏中标注“先进群体申报”。
申报材料
刘建芳，洛阳铝加工有限公司冷轧车间的一名操作工，从事冷轧机操作12年。
2003年，伴随着铝加工厂的建立，他成为铝加工厂的第一批员工，对于新接触的行业，他从理论学习 、实习阶段到实际操作，都认认真真、一丝不苟，最先完成冷轧机主操的独立顶岗作业。

冷轧车间担负着铝加工厂的主要生产任务，冷轧机的顺利生产尤为重要。他在生产上，把精心操作作为关键，工作前，他都认真检查设备状况，了解掌握各岗位人员的状况，操作精益求精，减少了问题的发生。 他秉承“没有质量，没有效率，就不会产生效益”理念，在做任何事时都早准备，提前干，理顺了生产顺序，既省力又高效。曾单班完成生产74道次。全年实现班组生产8次第一。

合金薄规格产品的初始生产，暴露出极多问题。易断带，易压折造成生产极不顺利，频繁的换辊，成本损失很大，轧制速度也很低，效率极低。他通过总结经验，优化工艺及操作方法，改变头尾料的操作，基本改善了压折、断带的发生，轧制也能满负荷进行，给合金料的生产提供有力的经验支撑，为高附加值产品的批量生产提供了保障。

有一个阶段，2050冷轧机出现中间辊频繁损伤，换上新辊，缺陷很快产生，制约生产。通过对换辊全程的认真观察，他判断出了问题症结所在，提供了解决问题突破口。

解决产品板面白点的过程尤为曲折，产品生产过程中，隔一段时间，板面会出现白点，不能满足成品要求，由于出现时间具有不连续的特点，经过多次的排查，从轧机各部位甚至油品都想办法检查，都没能彻底解决。他通过对白点产生部位以及产生时间的分析，依据生产特点，最终发现了来自轧机外部的根源，彻底解决了白点问题。

作为操作手，最满意的就是解决生产中的棘手问题。宽幅厚规格5083合金料的生产极具挑战，考虑到设备能力，需要解决多个难点，料头厚助卷困难，料尾厚，导板挑不动穿带困难，易松卷。生产前就制定措施，完善生产方法，从而使10mm以上厚度的5083坯料整齐一致地下线，完成顺利生产。

作为一名铝加工人，希望的就是自己的产品能够达到客户100%的满意，产品能够誉满市场。更希望在铝加工人共同的努力下，实现企业乃至行业的整体持续盈利。
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