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วัตถุประสงค

• เพื่อจัดหาสายพาน S-Conveyor จํานวน 4 เสน ดังนี้

• T203
• Complete rubber belt type S-conveyor by Union Belt 

Industry Co.,ltd.
• Quality : High abrasion resistance Max capacity : m3/b
• Length approx. 74-78 m.
• Cross section width 800 mm. EP 500/4
• Rubber covers top : bottom
• Special fabric reinforcement, side walls, Cleat,Non-

returnable steel create
• ตอสายพาน (แบบรอน)
• ติด Side wall,Cleat



วัตถุประสงค

• T205
• Complete rubber belt type S-conveyor by Union Belt 

Industry Co.,ltd.
• Quality : High abrasion resistance Max capacity : m3/b
• Length approx. 172-176 m.
• Cross section width 800 mm. EP 500/4
• Rubber covers top : bottom
• Special fabric reinforcement, side walls, Cleat,Non-

returnable steel create
• ตอสายพาน (แบบรอน)
• ติด Side wall,Cleat



วัตถุประสงค

• T106
• Complete rubber belt type S-conveyor by Union Belt 

Industry Co.,ltd.
• Quality : High abrasion resistance Max capacity : m3/b
• Length approx. 87-92 m.
• Cross section width 800 mm. EP 1000/6
• Rubber covers top : bottom
• Special fabric reinforcement, side walls, Cleat,Non-

returnable steel create
• ตอสายพาน (แบบรอน)
• ติด Side wall,Cleat



วัตถุประสงค

• T302
• Complete rubber belt type S-conveyor by Union Belt 

Industry Co.,ltd.
• Quality : High abrasion resistance Max capacity : m3/b
• Length approx. 40-44 m.
• Cross section width 800 mm. EP 500/4
• Rubber covers top : bottom
• Special fabric reinforcement, side walls, Cleat,Non-

returnable steel create
• ตอสายพาน (แบบรอน)
• ติด Side wall,Cleat



วัตถุประสงค

• ติดตั้งสายพาน S-Conveyor ใหม จํานวน 4 เสนพรอมรื้นถอน
สายพาน S-Conveyor เดิม

• ตอสายพาน (แบบรอน)
• ติด Side wall,Cleat
• เพื่อ Test run, Alignment หลังการติดตั้งสายพาน
• เพื่อตรวจสอบอุปกรณเดิมกอนการติดตั้งสายพานใหม
• ใหบริการตรวจสอบระบบ หลังการใชงานเปนระยะเวลา 1 ป
• สถานที่ : PLANT : CPAC พหลโยธิน ทาวเวอร
• ระยะเวลา : ตามลูกคากําหนด
• งบประมาณ : XX ลานบาท



งานเปลี่ยนพรอมตอสายพาน
บริษัท ผลติภัณฑและวัตถุกอสราง จํากัด(พหลโยธิน)

ระหวางวันที่ 28/05/48 – 07/06/48

แผนงานและระยะเวลาการปฏิบัติงาน



Drawing : Ubersicht S-Forderer
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จุดที่ 1 ถอดผนังตัวอาคารเพื่อนําสายพานเสนใหมเขาสูระบบ

จุดที่ 2 ถอดผนังชั้นในเพื่อนําสายพานเสนใหมเขาสูระบบ

จุดที่ 3 ถอดผนังดานหลัง เพื่อเอาสายพานเสนเกาออกจากระบบ

จุดที่ 4 ถอดผนังชั้นในดานหลัง เพื่อนําสายพานออกจากระบบ

จุดที่ 5 เปนจุดที่จะทําการ Splice หัวสายพานและถอด Roller Stand

จุดที่ 6 ถอด Hopper เพื่อให Heater สามารถเขาไปทํางานได



รายละเอียดขัน้ตอนการปฏบิัตงิาน

1. ทําการถอดผนังอาคารดานที่จะนําสายพานใหมเขาระบบจํานวน 2 จุด ตาม
แบบ จุดที่ 1 และ จุดที่ 2

2. ทําการถอด HOPPER ออก ณ จุดที่ 6 (ตามแบบ)
3. ทําการถอดผนังอาคารดานที่จะนําสายพานเกาออก (จุดที่ 3 ตามแบบ)
4. ทําการถอด COVER ของตัวกระพอดานที่จะนําสายพานเกาออก พรอมทอ

สายไฟแสงสวางออก   (จุดที่ 4 ตามแบบ)
5.  ทําการหนีบล็อกสายพาน ณ จุดที่ถอด COVER ที่จะนําสายพานเกาออก 

เพื่อจะทําการตัดสายพาน (จุดที่ 4 ตามแบบ)

6. เมื่อทําการตัดสายพานเกาแลวจะทําการ START จอกสายพานเสนเกาให
หมุนตามทิศทาง โดยหัวสายพานเกาที่จะลากดึงออกใหลากดึงออกตาม
ผนังที่ถอดเตรียมไว     (จุดที่ 3 และ  4) สวนหัวสายพานเกาที่จะตอติดกับ
เสนใหมเมื่อ START หมุนตามทิศทาง ใหหยอนหัวสายพานลงมาจนได
ตําแหนงที่จะตอหัวสายพานเกากับหัวสายพานใหมใหติดกัน ณ จุด ที่ 5 จึง
ทําการ START จอกสายพานหมุนตามทิศทางจนหัวสายพานใหม มาถึง ณ 
จุด ที่ตัดสายพานครั้งแรก (จุดที่ 3 และ 4)



รายละเอียดขัน้ตอนการปฏบิัตงิาน

7. ทําการหนีบล็อกหัวสายพานเสนใหมและตัดสายพานเสนเกาที่ตอติดกับเสน
ใหมออก และใชเชือกผูกหัวสายพานเสนใหม แลวรอยเชือกตามทิศทางการ
วิ่งของสายพานไปทาง Pulley ทาย โดยใชคนดึงประคองและ START จอก
สายพานใหหมุนตามทิศทางจนหัวสายพานเสนใหม ขึ้นมาอยู ณ จุด Splice 
หัวสายพาน (จุดที่ 5)

8. ทําการหยอนหัวสายพานเสนใหมที่เหลือดานบนอีกหัวลงมา ณ จุดที่ Splice 
หัวสายพาน (จุดที่ 5)

9. ทําการ Splice ณ จุดที่ 5 พรอมติด Side Wall และ Clip บั้ง

10. ทํ าการประกอบผนั งอาคาร  ประกอบ  HOPPER  ประกอบ  COVER 
ของตัวกระพอ 

11. TEST RUN ระบบ สงมอบงาน



ราคาและ Scope of work

ที ่ Description ราคา SCOPE of Work

1 รื้อถอนสายพานเสนเกาออกจากระบบ XXXX

ถอด-ประกอบ (ผนังโรงงาน,ผนังกระพอ,Chute) ทําการถอดฝาผนังโครงสรางโรงงานชวงทีจ่ะนําสายพานเสนใหมเขาไป

ทําชองเปดชวงทีจ่ะลากดงึสายพานเสนเกาออก (จดุที ่4)

ทําการถอด Chute ชวงทีจ่ะนาํ Heater เขาไปตอหัวสายพาน 

ลากดึงสายพานเสนเกาออกและขนยายไปโรงงานปูนซีเมนตไทย นําสายพานเสนเกาพับเก็บไวในที่ Pallet ที่ CPAC จดัมาให

(เขาวง) จ.สระบรุี ทําการยก Pallet ขึ้นรถเทลเลอร เพื่อนําไปโรงงานปูนซีเมนต (เขาวง) จ.สระบรุี

ยก Pallet ลงตามตําแหนงที่เจาหนาที่ CPAC กําหนดไว

ถอด Cover ครอบ Pulley และลูกกลิ้ง เพื่อตรวจสอบระบบขับเคลื่อน



ราคาและ Scope of work
ที ่ Description ราคา SCOPE of Work

2 ติดตั้งพรอมตอสายพานใหม XXXXX

ลากดึงเปลีย่นสายพานใหมเขาระบบ ทําความสะอาด หิน กรวด ออก เพื่อใหสะอาดและสะดวกตอการลากดึง

นําสายพานเสนใหมออกจาก Pallet

นําสายพานเสนใหมเขามาตรงจดุทีจ่ะลากดงึสายพานเขาระบบ

ทําการลากดึงสายพานเสนใหมมายงัจดุทีจ่ะตอหัวสายพาน

ทําการตดัสายพานเสนเกาและตอเขากับหัวสายพานเสนใหม

ทําการ START จอกสายพาน เพื่อดึงสายพานเสนใหมเขาระบบ

เตรยีมพื้นที่หนางานบริเวณจดุตอ เพื่อให Heater สามารถมพีื้นทีท่ํางานได

ตอสายพาน(แบบตอรอน) BW1000 Step Length ตามแบบ DWG ขนยาย เตรยีม อุปกรณและเครือ่งมือเขาบริเวณจดุตอ

ทําการวดัและตดัมุมสายพาน

ทําการเปดหัวสายพานทัง้สองดาน 5 Step L 1300 mm.

ทําการขดัและทําความสะอาดชวงหัวตอ

ทําการตดิยาง ทากาว พรอมประกอบชดุฮีตเตอรและจายกระแสไฟฟา

Cooking Time และ Off ไฟ และรอใหอุณหภูมิลดลง และถอนชดุฮีตเตอรออก

ตดิ Side Wall (แบบเย็น) ทําการขดัสายพานชวงทีจ่ะตดิ Side Wall

ทําการขดั Side Wall ทีจ่ะนํามาตดิตัง้

ทําความสะอาดสายพานชวงที่ขัดและ Side Wall ทีจ่ะนํามาตดิตั้งกับตัวสายพาน

ทากาว SC4000 ทีต่ัวสายพานและ Side Wall ทีจ่ะนํามาตดิตัง้ 2 ครัง้

นํา Side Wall มาตดิกับสายพานพรอมยึดสกรู



ราคาและ Scope of work

ที ่ Description ราคา SCOPE of Work

2 ติดตั้งพรอมตอสายพานใหม (ตอ)

ตดิ Cleat สายพาน (แบบเย็น) ทําการขดัสายพานชวงทีจ่ะตดิ Cleat

ทําการขดั Cleat ทีจ่ะนํามาติดตัง้

ทําความสะอาด Cleat และสายพานทีจ่ะนํามาตดิตัง้

ทากาว SC4000 ทีต่ัวสายพานและ Cleat ทีจ่ะนํามาตดิตัง้ 2 ครัง้

นํา Cleat มาติดกับสายพานพรอมยดึสกรู

Material ทีใ่ชในการตอสายพาน/ตดิ Side Wall และ Cleat Heating Solution

Intermedied Rubber

Cushtion Rubber

Uncured Rubber

SC4000

Trichro Eythylene



ราคาและ Scope of work

ที ่ Description ราคา SCOPE of Work

3 Inspection ระบบ (ไมรวมเปลีย่น Sparpart) XXXXX ทําการตรวจสอบโครงสรางระบบสายพาน

เพื่อตรวจสอบโครงสรางของระบบและขจดัปญหาอุปสรรคตางๆ ทําการตรวจสอบ Roller

เพื่อใหแนใจวาจะไมเกิดปญหาระหวางการลากดึงสายพานเสนใหม ทําการตรวจสอบ Baring ของ Pulley และ Roller

เขาระบบ ทําการตรวจสอบ Drive Pulley

ทําการตรวจสอบ Tail Pulley

ทําการตรวจสอบ Retern Pulley



ราคาและ Scope of work
ที ่ Description ราคา SCOPE of Work

4 Test Run และปรบั Alignment XXXXX

ครั้งที ่1

ขณะ Test Run โดยใหสายพานเดินตรง Line

ครั้งที ่2

7วันหลังจากไดทําการ Test Run และเดินระบบแลว

5 งานบรกิารในทีแ่คบ/สูง/เสี่ยง/สิ่งแวดลอม/Safety XXXXX

ตามมาตรฐาน ISO 9000 และ 14001

6 การรบัประกนัผลงาน XXXXX 

รบัประกันรอยตอสายพานเปนเวลา 1 ป  หลังจากใชงานปกติ

และเดินระบบไมรวมกรณีทีม่ีสิง่กีดขวางอันเปนเหตุใหรอยตอสายพาน

ขาด เชน เหล็ก หรือ อื่นๆ มากระแทกแรงๆ



1.การเตรียมเครื่องมือ

2.การจัดเตรียมหัวสายพาน

3.ขั้นตอนการ HEAT สายพาน

วิธกีารตอสายพาน แบบ ตอรอน



1. ชุดเครื่องมือ ลากดึง-ตึง-ลอกสายพาน เชือก รอกตาเดี่ยว สลิง 
รอกโซ ประกบหัว แสตนขาตั้ง เพลา เหล็กฉาก หรือไม
สําหรับล็อกสายพาน

2. เครื่องเปด-ปด หัวสายพาน ไมอัด ฉาก ฟุตเหล็ก ดินสอไข 
มีดคัตเตอร คีมล็อค คีมปากกานกแกว เตา คอนตีตะปู

3. ตะปู คอนยาง แปรงทากาว ยาง โบเวอร

1. การเตรียมเครือ่งมือ



1. การเตรยีมวดัเผื่อหัวสายพาน

2. การจัดเตรยีมหัวสายพาน



2. การเปดหัวสายพาน Splicing Length 1.3 M. 4 SET      
STEP ละ 320 mm.ซึ่งเปน Spec ที่ CPAC กําหนดใหตาม 
Spec สายพาน

2. การจัดเตรยีมหัวสายพาน



3. ขัดหัวสายพาน ตองไมใหโดนชั้นผาใบ

4. การปดหัวสายพาน ทําความสะอาดบริเวณพื้นที่ทํางาน จัดปรับเซนเตอร
ลายหัวสายพานทั้ง 2 ดานใชตะปูตอกยึด วัดขอบสโลบยางดานลาง  
(Over lap) พลิกสายพานดานบนล็อคดวยคีมล็อคและปาดสโลบยางตรงที่
วัดไว ทําความสะอาดผิวสายพาน โดยการใชแปรงปดและเปาดวยโบเวอร
นํายาง CUSHION 1 mm. มาทาบตัดพรอมยางเสริมขอบ 2 เสน เปาทํา
ความสะอาด ทากาวที่หัวสายพาน 1 ชั้น นํายางเสริมขอบทากาวติดที่ขอบ
สายพาน หัวสายพานอีกดานทากาวทิ้งไวใหกาวแหง ทําการทากาวที่ขอบ 
Cushion 1 ชั้นและที่หัวสายพานที่เสริมขอบแลวอีก 1 ชิ้น ทิ้งไวใหแหงพอ
หมาด เช็คไดโดยการใชหลังมือแตะ เมื่อแหงไดที่ นํายาง Cushion ที่ทา
กาวไวแลวมาปดที่หัวสายพาน รีดไลลมออกใหหมด ลอกพลาสติกออก ทา
กาวที่ยางและหัวสายพานที่พับไวอีก 1 ชั้น พอแหงไดที่จึงทําการปดหัว
และใชคอนยางทุบใหทั่ว ถายังมีลมอยูใหใชตะปูเจาะไลลมออกใหหมด 
จากนั้นทําการปาดยางเกินรอยสโลบอยูออก พยายามอยาใหลงลึกมาก
เกินไป เสร็จแลวใชกาวทาทับอีก 1 ชั้น ตรวจเช็ครอยตออีกครั้งวามีรอยอา
หรือขอบรอยตอต่ําไปหรือปาว ถามีรอยอาหรือขอบต่ํา ใหจัดการแกไขให
เรียบรอยพรอมที่จะทําการ HEAT ตอไป

2. การจัดเตรยีมหัวสายพาน



1. การจัด BAR และแผน HEATER ควรจัดใหทุมของแผน HEATER กับมุม
ขอบรอยตอ อยูในมุมเดียวกันและใหรอยตอสายพาน อยูระหวางกลางของ
แผน HEATER สวนตัว BAR ควรใหสองตัวริม อยูขอบของแผน HEATER 
พอดี เสร็จแลวนําเศษสายพานที่เหลือจากการตัดมุมสายพานมาทําเปน 
ไกดขาง ขอระวัง อยาใหไกดขางมีความหนามากกวา สายพานที่ทําการตอ
โดยเด็ดขาด กอนใสไกดขางจะตองนําผาทนความรอนมาคลุมหนารอยตอ
เสียกอน จึงคอยนําไกดขางมาใสใหชิดขอบสายพานมากที่สุด ดึงผาใหตรึง
และเรียบ นําแผน HEATER และ BAR ที่เหลือประกอบใหครบกอนขัน    
น็อตยึดใหแนนทุกตัว ตรวจเช็ครอยตอทอน้ํามันและตัวกระบอกไฮดรอลิค มี
รอยรั่วซึมหรือเปลา ถามีใหรีบทําการแกไข ถาจะใหดีควรทําการเช็คกอน
ออกปฏิบัติงานดีที่สุด

2. กําลังไฟที่ใช 380 V. 30 Amp. 3 เฟส ใชกับเตา 1600 mm. และ 1200 
mm. ไฟ 2 เฟส ใชกับเตา 900 mm.

3. การใชความดัน Pressure ควรเริ่มใหความดันที่ 100 bar กอนจึงทําการ
จายไฟเมื่ออุณหภูมิขึ้นถึง 110 องศา ใหเพิ่มความดันที่ 320 bar

3.  ขั้นตอนในการ HEAT สายพาน



4. อุณภูมิขึ้นถึง 140 องศา เริ่มจับเวลาในการ COOK โดยใชความหนาของ
สายพาน (มม.) X 3 = เวลา เชน ความหนาของสายพาน 15 mm. เอา 15 
x 3 = 45 คือ จับเวลาในการ COOK 45 นาที เมื่อครบกําหนดเวลาที่จับให
หยุดจายไฟทันที

5. Cool Down  หรือ ทําใหเตาเย็นลงใหอุณภูมิเหลือประมาณ 80 องศา จึง
รื้อเตา

6. เมื่อรื้อเตาเสร็จแลวใหตรวจเช็ครอยตอมีสภาพดีหรือไม และตัดแตงขอบให
เรียบรอย

7. ทําความสะอาดพื้นที่งาน และเครื่องมือใหเรียบรอย

3.  ขั้นตอนในการ HEAT สายพาน
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