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Блочные тепловые пункты завода «Брант» 



Основные производственные направления 
Пластинчатые   

теплообменники 

Блочные тепловые пункты 

Насосные установки 
Шкафы управления 





Участок механической обработки 





Окрасочный участок 



Участок опрессовки и упаковки 



Цех производства БТП 



Блочные тепловые пункты 

Блочный тепловой пункт (БТП) - это подобранная путем расчета и эффективно 
скомпонованная группа оборудования, представляющая собой комплекс, 
обеспечивающий прием и распределение тепла между потребителями. 
БТП – индивидуальный тепловой пункт заводской готовности. 



Состав БТП 
• Узел ввода; 

• Узел коммерческого учета; 

• Блок отопления; 

• Блок ГВС; 

• Узел подпитки; 

• Дополнительные блоки (встройки, 
вентиляция, гребенки отопления). 



Этапы реализации проектов с БТП 

 

• Заполнение опросного листа; 

• Разработка и согласования принципиальной 
схемы ; 

• Подготовка технико-коммерческого предложения; 

• Привязка в проекте. 

 

После размещения заказа: 

• Выполнение конструкторской документации; 

• Производство; 

• Доставка или самовывоз готовой продукции. 



Опросный лист 



Разработка принципиальной схемы 



Вариант для Екатеринбурга  



Технико-коммерческое 
предложение включает: 
 
- исходные данные; 
 
- стоимость; 
 
- срок поставки; 
 
- принципиальную схему; 
 
- спецификацию; 
 
- расчет основного 
оборудования. 



Расчетные листы теплообменников и насосов 



Расчетные листы регулирующей арматуры 



Привязка в проекте 

Включить в спецификацию: 
- Отводы;  
- Трубопроводы; 
- Изоляцию;  
- Электрические кабели. 
* вне границ БТП. 



Привязка к объекту 



Выполнение конструкторской документации 



3D Моделирование 
Обеспечивает: 
-    100% визуализацию; 
- проверку компоновочных  
решений. 



Цех сборки БТП 



Полная сборка БТП в цехе 



Полная сборка в цехе 



Полная сборка в цехе 



Полная сборка в цехе 



Полная сборка в цехе 



Полная сборка в цехе 



Перед упаковкой и отправкой клиенту 



Контроль качества БТП 

1. Технологический контроль соответствия  
        проточной части конструкторской документации; 
 
2. Визуальный и инструментальный контроль 
        сварных швов; 

 
3. Ультразвуковой контроль сварных            
        соединений трубопроводов диаметром   
        более 219 мм, менее 219 мм по запросу; 
 
4.    Гидравлическое испытание Р=1,25Рраб., 
       но не менее 1,0 МПа; 
 
5. Проверка работоспособности, комплексное 

опробование (заполнение, запуск,  
        фазировка, отклик, проверка показаний 
        датчиков); 

 
6.     Проверка товарного вида. 



Погрузка блоков 



• Разработка технических решений по требованию заказчика 
(границы проектирования, бюджет);  
 

• Наличие собственного конструкторского отдела дает 
возможность выполнять  3D модели БТП, что позволяет 
компоновать блоки под требуемые размеры и габариты 
помещения;  
 

• Выполненные электромонтажные работы в границах 
проектирования БТП; 
 

• Минимальные дополнительные монтажные работы на объекте; 
 

• Складские позиции комплектующих обеспечивают 
минимальные сроки изготовления БТП; 

Преимущества БТП 



• БТП можно разделить на необходимое количество блоков для 
удобства заноса в помещения. Блоки совмещены между собой и 
представляют комплексный узел; 
 

• Производство сварочных работ и первичная сборка всех БТП 
выполняется на монтажных проставках в заводских условиях без 
использования оборудования и запорной арматуры; 
 

• Оборудование и запорная арматура устанавливается в момент 
финальной сборки, когда завершены сварочные работы,  
удалена окалина, произведена покраска и промывка БТП; 
 

• Заводская система контроля качества на всех этапах 
производства (сварочные работы, предварительная сборка, 
покраска, опрессовка и финальная сборка);  
 

• Гарантия на весь тепловой пункт 12 месяцев с момента продажи. 
 



Необходимые исходные 
данные (пример): 

 
1. Тепловая нагрузка: 500 кВт;  
2. Температурные графики 
контуров: 
(130/70, 95/65С). 
 
 

Узел регулирования теплообменника  
(отопление, вентиляция, ГВС) 



Состав оборудования 

№ п/п Наименование Производитель Ед. изм. Кол-во 

1 Теплообменник ТПР19SH-29TMTL32-Y-0,5-0,4 Брант шт. 1 

2 Клапан регулирующий VF2 DN-32, Kvs-16,0 Danfoss шт. 1 

3 Электропривод AMV 435, 230В Danfoss шт. 1 

4 Кран шаровый стальной КШЦП Ду20 Pу40 LD шт. 2 

5 Кран шаровый стальной КШЦП Ду65 Pу25 LD шт. 2 

6 Гильза l=100мм для ESMU (0...+180 град.) Danfoss шт. 1 

7 Гильза для термометра биметаллического L-64мм Росма шт. 2 

8 Кран техходовой с фторопластовой прокл. G1/2" Росма шт. 3 

- Рама с регулируемыми опорами Брант шт. 1 



Конструктивное исполнение и  
габаритные размеры 



Границы поставки узлов 



Монтаж ИТП с узлом регулирования 



Преимущества 

1. Заводская сборка и опрессовка узла; 
 

2. Предусмотрены закладные под КИПиА; 
 
3. Выбор по исходным данным расчета  
теплообменника; 
 
4. Узел смонтирован на раме с 
регулируемыми по высоте опорами; 
 
5. Возможны различные компоновочные  
решения и варианты размещения в 
помещении ИТП. 
 
 
 



ЖК «Парковый» 

Реализация проекта с 2010 г. по настоящий момент. 

Поставка БТП - 316 шт.  



ЖК «Академ - 
riverside» 
Реализация проекта с 2013 г. по 
настоящий момент. 
Поставка БТП - 282 шт.  
 
 


