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ECHOGRAPH-RPTR
Ultrasonic Inspection of Tubes with Testing Portal

Tube testing portal during assembly at KARL DEUTSCH systems workshop. A provisional calibration stand (yellow) is used for the sensitivity 

adjustment of all probes by means of a short tube segment. The probe holders are currently placed onto a production tube. This system was 

designed for a maximum tube length of 12 m. A modern phased array testing electronics with 192 parallel electronic channels was employed 

for an electronic beam angle adjustment and overlapping sound beams.

Typical Technical Data

ERW-welded or seamless pipes

Diameter range (D) 216 - 610 mm

Wall thickness (s) 3.2 - 100 mm

Length 5 - 15.3 m

Ovality ± 0.5% of D

Straightness deviation max. 2 mm/m

Surface condition no loose scale

Tube ends machined, no burr
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Ультразвуковой контроль труб при 
помощи портала
Компания KARL DEUTSCH с 1951 года

занимается разработкой оборудования для 

ультразвукового контроля. Поставка первой авто-

матизированной системы для контроля бесшовных 

труб была выполнена более 40 лет назад. Достижению

современного технического уровня ультразвуковых си-

стем ECHOGRAPH предшествовали многочисленные 

усовершенствования электронного оборудо-

вания ECHOGRAPH, разработка надежных механизмов и 

ультразвуковых преобразователей. Все состав-

ляющие (электронные блоки, дефектоскопические 

механизмы, ультразвуковые преобразователи) 

собственной разработки и собственного производства.

В KARL DEUTSCH существует строгая система контроля 

качества в соответствии со стандартом DIN EN ISO

9001. Компания впервые получила сертификат в 1993

году!

Уникальным является способ осуществления 

акустического контакта между ультразвуком и образцом. 

Применяется водоструйный контакт, что означает, что

путь воды между преобразователем и поверхностью 

трубы составляет несколько сантиметров. Этот метод 

ультразвукового контакта не приводит к изнашиванию 

преобразователей и направляющих. Даже при наличии 

неровностей на поверхности трубы обеспечивается 

стабильный контакт, так как  путь воды может изме-

няться, что не наблюдается при контакте с зазором.

Система для ультразвукового контроля 

ECHOGRAPH RPTR была разработана для обес-

печения высокой пропускной способности контроля  

в жёстких условиях эксплуатации и  специально 

предназначена для контроля Offline вне 

производственной линии. Система представляет 

собой портал с несколькими мультикластерами. 

Подача трубы осуществляется с помощью поперечного 

конвейера. Трубу помещают в портал и она 

совершает вращательное движение посредством 

роликового привода. Количество акустических 

блоков зависит от требуемой производител-

ьности системы и соответствующей задачи контроля. 

Акустические блоки перемещаются в продольном 

направлении и устанавливаются в верхней части 

трубы. Таким образом, обеспечивается сканирование 

трубы по спирали. 

Возможно решение разнообразных задач контроля. 

Трубы с продольным сварным швом (сваренные 

методом сопротивления) проверяют на наличие рас-

слоений, т.e. их контролируют при помощи прямых 

преобразователей. При помощи данной системы 

можно также измерять толщину стенки. Бесшовные 

трубы проверяют обычно на наличие продольных 

дефектов. Подача ультразвука осуществляется по 

часовой стрелке, либо против часовой стрелки. 

Некоторые спецификации запрашивают обнаружение 

поперечных дефектов. В данном случае подача 

ультразвука осуществляется в обоих направлениях.

Акустические блоки для обнаружения 

продольных и поперечных дефектов, 

а также расслоений. Кроме того, можно 

измерить толщину стенки. В данном 

случае используется ФАР-электроника.

Цикл контроля портальной 

системы: 

a) Поперечная загрузка трубы в 

портал 

b) Труба совершает вращательное 

движение и акустические блоки  

премещаются в продольном 

направлении 

c) Сканирование трубы по спирали

d) Разгрузка трубы и приведение 

преобразователей в исходное 

положение

Inspection of tubes with longitudinal weld (ERW tubes):  In this example, eight ultrasonic probes are employed. Dependent on the throughput 

and coverage requirements, either gap coupling with broad-beam dual-element probes or squirter coupling with single-crystal probes is car-

ried out. Each probe holder is flexibly mounted to ensure perfect guidance on the tube surface.

Inspection of tubes for longitudinal defects: In this example, 16 ultrasonic probes are mounted into one compact probe holder. The testing 

angle is typically chosen to 45° within the tube material. Water jet coupling is employed to obtain stable coupling conditions. The test tracks 

of the probes interleave. Therefore, full coverage of the entire tube volume is achieved. In this case, an additional sensor holder (right side of 

picture) is provided for eddy current inspection. Thus, a combined inspection for internal and surface defects is carried out. 

Inspection of tubes with 5 incidence directions:  In this example, 5 ultrasonic probes are mounted into each probe holder, which individually 

may be lowered and lifted for short untested tube ends. Water jet coupling is employed to obtain stable coupling conditions. Longitudinal and 

transverse defects are detected with angular incidence. The testing angle is typically chosen to 45° within the tube material. Straight beam 

testing is used to detect laminations and to measure the wall thickness. 
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Ultrasonic tube inspection with testing 
portal
KARL DEUTSCH has developed ultrasonic 
testing equipment since 1951 and shipped 
the first inspection system for seamless tubes 
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. All 
components (testing electronics, testing me-
chanics, ultrasonic probes) are developed 
and assembled in-house. KARL DEUTSCH 
maintains a strict quality management sys-
tem according to DIN EN ISO 9001 which 
was firstly certified in 1993! 

Unique about this testing system is the way 
of coupling the ultrasound into the specimen. 
Water jet coupling is used, which means that 
the water path between probe and tube sur-
face is in the order of several centimetres. 
This method of ultrasonic coupling results in 
little wear of the probes and the probe 
guiding devices. Also for a rough tube 
surface, stable coupling conditions are 
achieved be-cause the water path can vary 
more than with gap coupling.

The ultrasonic testing system 
ECHOGRAPH-RPTR is designed for rough 
environmental conditions and a high through-
put. As well, this system is especially suitable 
for off-line inspection. It consists of a testing 
portal and several multi-probe holders. The 
tubes are typically loaded with a transverse 
conveyor. Once the tubes are placed in the 
testing portal, rollers put the tubes into rota-
tion. The number of probe holders is chosen 
in accordance with the desired throughput 
and the respective testing task(s). The probe 
holders are linearly moved along the tube 
and inspect the tube in the 12 o’clock posi-
tion. Rotational and translatory movements 
result in helical test traces. 

Many testing tasks are possible. ERW-tubes 
(electric-resistance welded tubes with longi-
tudinal weld seam) are tested for laminations, 
i.e. with straight-beam probes. Also the wall 
thickness can be measured with this setup. 
Seamless tubes are typically tested for lon-
gitudinal defects. Ultrasonic incidence is 
produced in the clockwise and the counter-
clockwise direction. Some specifications 
also ask for the detection of transverse de-
fects. In that case, ultrasonic incidence is 
produced in both axial directions of the tube.

Probe holders for the detection of longi-

tudinal defects, transverse defects and 

laminations. Also the wall thickness is 

measured. In this case, a phased array 

testing electronics is employed.

Testing cycle with machine in portal 

design: 

a) transverse loading of tube into testing 

portal 

b) tube is put into rotation and probe 

holders are moved towards tube 

c) testing of tube with helical test traces

d) discharging of tube and backwards 

travelling of probes into zero position

Контроль труб с продольным сварным швом (трубы, сваренные методом сопротивления):  В данном примере используются 8

ультразвуковых преобразователей. В зависимости от требований производительности  и от требований к покрытию обеспечивается 

либо контакт с зазором при помощи раздельно-совмещённого преобразователя с широким пучком, либо водоструйный контакт при 

помощи пьезоэлектрического преобразователя. Каждый акустический блок подвешен на резиновых опорах для идеального наведения 

по поверхности трубы .

Контроль труб на наличие продольных дефектов: В данном примере 16 ультразвуковых преобразователей установлены в один 

компактный акустический блок. Угол наклона обычно составляет 45° в зависимости от материала трубы. Водоструйный метод

применяют для обеспечения стабильного акустического контакта. Путь контроля преобразователей чередуется. Таким образом, 

достигается полное перекрытие трубы по всему объёму. В данном случае, дополнительный акустический блок (справа на рисунке) 

предназначен для вихретокового контроля. Таким образом, осуществляется комбинированный контроль на наличие внутренних и 

поверхностных дефектов. 

Контроль по 5 направлениям:  В этом примере 5 ультразвуковых преобразователей установлены в один акустический блок.

Водоструйный метод применяют для обеспечения стабильного акустического контакта. Продольные и поперечные дефекты 

обнаруживаются при помощи наклонных преобразователей. Угол наклона обычно составляет 45° в зависимости от материала 

трубы. Контроль при помощи прямых преобразователей проводится для обнаружения расслоений, а так же для измерения толщины 

стенки. 
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Портал для контроля трубы во время монтажа системы в производственном комплексе KARL DEUTSCH. Стенд предварительной 

калибровки (жёлтый) используется для регулировки чувствительности всех ПЭП при помощи короткой трубки. Акустические блоки 

установлены в верхней части трубы. Эта система предназначена для контроля труб максимальной длины 12 м. Современная ФАР-

электроника с 192 параллельными электронными каналами используется для электронной регулировки угла ультразвуковых лучей,

а также для их перекрытия.

Типичные технические характеристики

Цельнотянутые трубы или трубы, сваренные методом сопротивления

Диаметр (D) 216 - 610 мм

Толщина стенки (s) 3.2 - 100 мм

Длина 5 - 15.3 м

Овальность ± 0.5% от D

Отклонение от прямолинейности макс. 2 мм/м

Состояние поверхности Без рыхлой окалины

Концы трубы Обработаны, без заусенцев

DIN EN ISO
9001

с е р т и ф и -
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KARL DEUTSCH Pruef- und Messgeraetebau GmbH + Co KG

Oттo-Хаусманн-Ринг 101 · 42115 Вупперталь · Германия

Тел. (+49 -202) 7192-0 · Факс (+49 -202) 7149 32

info@karldeutsch.de · www.karldeutsch.de
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