
ECHOGRAPH-BAPS
Ультразвуковой контроль листового проката и полос

Summary of Technical Data

Strips

Material cold- or hot-rolled strips

Width of strip (b) 100 - 4000 mm

Strip thickness (d) 4 - 40 mm

Waviness max. ± 20 mm for a length of 2 m

Surface condition as rolled without loose scale

Temperature 5 – 45 °C

Strip edges both edges machined

Detectable flaws 3 – 6 FBH, dependent on probe type and specification

ECHOGRAPH-BAPS

ECHOGRAPH-BAPS Ultrasonic Strip Inspection System with two operator panels, one for the electrical control (PLC) and one for the ultra-

sonic testing electronics.

Ultrasonic Strip and Plate Inspection
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Ультразвуковой контроль листового проката и полос
Компания KARL DEUTSCH с 1951 года занимается разработкой оборудования 

для ультразвукового контроля. Поставка первой системы для контроля полос 

была выполнена более 40 лет назад. Достижению современного технического 

уровня ультразвуковых систем ECHOGRAPH предшествовали многочисленные 

усовершенствования электронного оборудования ECHOGRAPH, разработка 

надежных механизмов и ультразвуковых преобразователей. В KARL DEUTSCH 

существует строгая система контроля качества в соответствии со стандартом 

DIN EN ISO 9001.

Первоначальная система для контроля полос

Водощелевой контакт:

Расстояние между преобразователем и поверхностью

листа составляет примерно 0.3 мм. Для обнаружения

дефектов требуется соприкосновение обоих поверхностей, 

а также необходимы раздельно-совмещенные преоб

разователи.

Отдельные акустические блоки расположены в центральной 

части и  по краям заготовки.  Для центральной части

требуется  25% перекрытия поверхности ультразвуком, в

то время как для прикромочной зоны необходимо

100%. Прикромочная зона требует особого внимания, т.к.

расположена вблизи околошовной зоны готовой трубной 

продукции. Совсем недавно некоторые заказчики стали

требовать полного перекрытия поверхности центральной 

части листа. Поэтому требуется большое количество

преобразователей и электронных каналов. Как правило, 

заготовку толщиной 25 мм можно проверить при помощи

одного раздельно-совмещённого преобразователя.

Специальные раздельно-совмещённые преобразователи:

Каждый преобразователь обеспечивает широкий шаг сканирования

до 25 мм. Специальный композитный, пьезоэлектрический материал

обеспечивает высокую чувствительность контроля. Частота

контроля 4 MГц. Точка фокусировки должна соответствовать ширине

заготовки. В данном случае точка фокусировки составляет 8 мм.

Другие типы преобразователей и/или корпус в другом исполнении

используют в зависисмости от целей применения.

Narrow strips are fed through the inspection system in a centric manner. Only the probes above the strip are then active. The individual 

probe holders are pneumatically lowered into the test position. The end of the strip or largely damaged zones within the strip become 

dtected automatically and then the probes are lifted into safety position.

ECHOGRAPH-BAPS

System calibration:

A separate calibration stand is provided. The testing mechanics can be moved of-

fline above a calibration plate carrying artificial defects (notches and flat bottom 

holes). This image shows a testing system with oscillating probes for a 40% cov-

erage of the strip middle. The maximum strip width is 2050 mm and a total of 

37 probes are used.

Probe holders for the strip middle: Hardened skids guide the gimble-mounted 

probes along the strip surface. 

The strip edges are separately inspected with a test trace 

between 25 mm and 50 mm. Rollers which are pneumati-

cally guided along the strip edge allow a precise position-

ing of the probes. 100% of the strip edge is covered.

Ultrasonic Strip and Plate Inspection

Различные конфигурации преобразователей были реализованы при помощи 

данной системы: Сканирование может осуществляться как в продольном 

направлении, так и возвратно-поступательным движением акустических 

блоков. Широко распространён предварительный контроль полос, который 

в дальнейшем применяется при производстве труб, сваренных методом 

сопротивления, а также труб, изготавливаемых дуговой сваркой под 

флюсом. Отдельные полосы сваривают друг с другом, чтобы получить 

бесконечную заготовку. На производственной линии система контроля 

полос перед изменением формы расположена на трубе. Скорость контроля 

соответствует скорости сварки трубной продукции, которая, как правило, 

составляет примерно 0,1 - 0,3 м/с.
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Ultrasonic Strip and Plate Inspection
KARL DEUTSCH has developed ultrasonic testing equipment 
since 1951 and shipped the first strip inspection system more 
than 40 years ago. Many improvements of the ECHOGRAPH-
electronics, the robust testing mechanics and the ultrasonic 
probes have led to our current state-of-the-art. KARL DEUTSCH 
maintains a strict quality management system according to 
DIN EN ISO 9001.

Historic strip testing system

Water gap coupling:

The distance between probe and strip surface is approximately 

0.3 mm. To detect defects close to both surfaces, dual-element 

probes are employed.

Separate probe holders are used for the strip middle and the strip 

edge. While the strip middle requires an ultrasonic coverage of typi-

cally 25%, the strip edge is tested to 100%. The strip edge deserves 

higher attention, because they are close to the welding zone in a 

later stage of pipe production. Just recently, also some customers 

asked for full coverage of the strip middle. Thus, a large quantity 

of probes and electronic testing channels is required. As a rule of 

thumb, 25 mm of the strip width can be tested by one dual-element 

probe.

Special dual-element probes:

A wide test track of 25 mm is provided by each probe. A special 

composite piezo-electric material is used for high test sensitivity. 

The test frequency is 4 MHz. The focus point should be optimized 

for the strip width. In this case, a focus point of 8 mm is used. 

Other probe types and/or housings are used in accordance with the 

application.

В центральную часть системы контроля подаются узкие полосы. Затем становятся активными только

преобразователи над заготовкой. Отдельные акустические блоки пневматически устанавливаются в позицию

контроля. Кромки заготовки или в значительной мере повреждённые зоны внутри заготовки автоматически

проверяются  и затем преобразователи переводят в безопасное положение.

ECHOGRAPH-BAPS

Калибровка системы:

Предусмотрен отдельный калибровочный стенд. Механизм контроля

можно перемещать в режиме off-line над листом калибровки,  который 

имеет искусственные дефекты (насечки и плоскодонные отверстия). На

изображении представлена система контроля с преобразователями для

40% перекрытия поверхности центральной части заготовки. Максимальная

ширина полосы составляет 2050 мм  и в общей сложности используется

37 преобразователей.

Акустические блоки для контроля центральной части полосы: 

Закалённые полозья  направляют установленные в карданном

подвесе преобразователи вдоль поверхности заготовки. 

Контроль листа в прикромочных зонах осуществляется

отдельно при помощи шага сканирования в диапазоне

от 25 мм до 50 мм. Ролики, которые пневматически переме-

щаются по краям заготовки, обеспечивают точное позици-

онирование преобразователей. Перекрытие прикромочной 

зоны составляет 100%.

Ультразвуковой контроль листового проката и полос

Many different probe configurations were realized so far: The 
inspection can be carried out in straight test traces or with an 
oscillating movement of the probes. The most common applica-
tion is the pre-inspection of strips which are later used for the 
manufacturing of ERW- or SAW-pipes. The strips are welded to-
gether to obtain an endless strip. Within the production line the 
strip testing system is positioned before the strip is formed into a 
pipe. The testing speed corresponds to the welding speed of the 
pipe production, i.e. typically 0.1 - 0.3 m/s.
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Технические характеристики

Полосы

Материал Холодно- или горячекатаная полоса

Ширина полосы (b) 100 - 4000 мм

Толщина полосы (d) 4 - 40 мм

Волнистость макс. ± 20 мм при длине 2 м

Состояние поверхности Прокат, без окалины

Температура 5 – 45 °C

Края полосы Оба края обработаны

Обнаруженные дефекты 3 – 6 диаметр плоскодонного отражателя, зависит от типа преобразователя и спецификации

ECHOGRAPH-BAPS

Система ультразвукового контроля полос ECHOGRAPH-BAPS  с двумя операторскими панелями. Одна необходима

для электронного управления (ПЛК), а вторая для ультразвукового контроля.

Ультразвуковой контроль листового проката и полос
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