
高级技师总结论文美发 高级技师工作总结
(大全5篇)

围绕工作中的某一方面或某一问题进行的专门性总结，总结
某一方面的成绩、经验。相信许多人会觉得总结很难写？下
面是小编整理的个人今后的总结范文，欢迎阅读分享，希望
对大家有所帮助。

高级技师总结论文美发篇一

本人自从参加工作以来，不论在部队服兵役期间还是在巢湖
局或者是庐江局，对工作的态度一直比较端正，始终适为本
企业服务的思想，团结同志，积极配合和协助班组长工作，
主动参与班组各项技术功关，“三措一案”等生产方案的制
定，和班组人员一起共同做好各项日常工作，在遵章守纪方
面能严格遵守各项目规程，规章企业标准和各项制度，从不
拖班组和单位后腿，并能起到表率作用。

以上是本人近来所取得占滴成绩但是离领导和同志们的要求
相差甚远。虽说年龄渐渐老了，但在今后工作中继续履行高
级技师的职责，发挥余热，主企业的发展做出自己应有的贡
献而不懈的努力吧！

高级技师总结论文美发篇二

围绕高三年级备考工作，学校于开学初制定了《xx年高考备考
方案及奖惩办法》，召开了高考誓师大会、高三年级教师联
谊会及学生座谈会，加强了对备考学生学习及心理等方面的
辅导工作；加大了年级组管理力度，优化学习备考氛围。由
于组织得力，今年高考取得了较好的成绩，参考人数1584人，
上省线总人数达1449人，实现了预定目标。



高级技师总结论文美发篇三

在生产施工过程中，我和同事们一起积极开展一些立足岗位
的创新活动，大胆创新，锐意进取。针对个别大型门塔机上
的变频器因设计原因没有安装抑制谐波的装置，从而使变频
器对电网注入了大量的谐波和无功功率，使供电质量下降的
现象，我们积极找资料，做试验，针对不同大型设备易于安
装和使用性能综合分析应用了两种方法来抑制谐波污染，第
一种：安装适当的电抗器。变频器的输入侧功率因数取决于
装置内部的ac―dc变换电路系统，可利用并联功率因数教
正dc电抗器，电源侧串联ac电抗器的方法，使进线电流
的thdv大约降低30%―50%，是不加电抗器谐波电流的一半左
右，第二种：装设有源电力滤波器。目前谐波抑制的一个重
要趋势是采用有源电力滤波器。它串联或是并联于主电路中，
实时从补偿对象中检测出谐波电流，由补偿装置产生一个与
该谐波电流大小相等，方向想反的补偿电流，从而使电网电
流只含基波分量。这种滤波器能对频率和幅值都变化的谐波
进行跟踪补偿，其特性不受系统的影响，无谐波放大的危险。
从而强有力的保障了供电和门塔机的安全运行。

高级技师总结论文美发篇四

思想上，自己始终贯彻执行党的基本路线、方针和政策，认
真学习“三个代表”重要思想，坚持高标准、严要求，不断
加强政治理论学习，抽空闲时间从报刊、杂志、书籍、互联
网及电视节目中学习马克思列宁主义、毛泽东思想等重要思
想，努力提高自己的政治素养，同时始终坚持运用马克思列
宁主义的立场、观点和方法论，坚持正确的世界观、人生观、
价值观，并用以指导自己的学习、工作和生活实践。

工作中，认真贯彻执行党的路线、方针、政策，工作积极主
动，勤奋努力，不畏艰难，尽职尽责，任劳任怨，在平凡的
工作岗位上作出力所能及的贡献。



高级技师总结论文美发篇五

要想成为一名优秀的电焊工，就要打破常规，要不断地学习、
消化和吸收先进的经验，敢于在失败中总结教训，要有锲而
不舍的精神，才能不断的提高技术水平。同时，在平时的业
余时间我翻阅大量书籍，并通过网络等媒体不断的提升自己
的理论水平，使得自己在理论方面得到了巩固和长足的进步。

在工作方面，有句熟话说“做一行就要爱一行”，我本着这
种想法全身心的投入到电焊工作中，为了搞好工作，提高自
己的专业水平，我虚心向公司领导及从事此行业的前辈学习，
采取他们的长处补己之短，然后自己摸索钻研实践，逐步熟
悉领会电焊的基本要领，明确了工作的程序、方向，不断提
高工作能力，在具体的工作中形成了一个清晰的工作思路，
能够顺利的开展工作并熟练圆满的完成本职工作。而且工作
中我态度端正，坚守岗位，需要加班完成工作按时加班加点，
保证工作能按时完成，工作质量优秀，效率高，焦化厂在几
次停产检修期间，一些大型关键设备、装置的技术改造及安
装项目，我带领大家出色的完成了各项任务，例如：化产煤
气管道焊接、补焊预冷塔、脱硫塔、粗泵再生塔等，为公司
节约了资金，同时确保了设备、设施正常运转，本人也
在20xx年-20xx年连续7年被评为西来峰焦化厂“安全先进工
作者”，并在20xx年海多焦化厂技术比武焊工类“二等
奖”，20xx年在海勃湾矿务局第一届技术比武焊工类“二等奖”，
20xx年获得焦化厂技术比武焊工“二等奖”。

作为一名维修班组焊工工段长，始终抱着“活到老、学到
老”的学习心态，在不断充实自己理论知识的同时，还要将
理论结合实际，攻克检修过程中存在的各种技术难题等，例
如焊接作业中最难掌握的仰焊技术，通过自己的不断钻研，
对仰焊接头缺陷处理有了自己的认识和见解，由于仰焊接头
起焊处容易产生气孔、未焊透等缺陷，故接头时应把起焊处
的原焊缝用电弧割去一部分（约10mm长），这样既割除了



可能有缺陷的焊缝，而形成缓坡形割槽，也便于接头。其操
作方法如下：首先用长弧烤热接头部分，稍微压短电弧，此
时弧长约等于两倍焊条直径。从超越接头中心约10mm的焊
波上开始焊接。此时电弧不宜压短，也不作横向摆动，一旦
运条至接头中心时，立即拉平焊条压出熔化铁液向后推送，
未凝固的铁液即被割除而形成一条缓坡形的割槽。焊条随即
回到原始位置（约30°），从割槽的后端开始焊接。运条至
接头中心时切勿灭弧，必须将焊条向上顶一下，以打穿未熔
化的根部，使接头完全熔合，通过此方案，很好的解决了仰
焊接头缺陷问题的发生，在今后的工作中，我会一如既往的
攻克各项技术难题，为企业创造价值的同时也实现自身价值。


