
ECHOGRAPH-RPSR
Ультразвуковой контроль труб при вращении по спирали

The calibration of the testing system is carried out with tubes carrying artificial defects. Longitudinal and transverse notches on the internal 

and external tube surface are used for the calibration of the angular testing functions. Flat bottom holes or notches can be used to calibrate 

the straight beam probes.

Specimens

Seamless or welded tubes

Processing stage rolled, drawn, stretch-reduced, welded

Diameter range (D) 25 - 630 mm (in different mechanical setups)

Wall thickness (s) > 1 mm

s/D-Ratio < 0.2

Length > 2.5 m

Ovality max. 1% of D

Straightness deviation max. 2 mm/m

Surface condition as rolled, no loose scale

Tube end condition machined without burr and without upset ends (e.g. drill pipes)
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Ультразвуковой контроль труб при 
вращении по спирали
Компания KARL DEUTSCH с 1951 года
занимается разработкой оборудования 
для ультразвукового контроля. Поставка 
первой автоматизированной системы для 
контроля бесшовных труб была 
выполнена более 40 лет назад. 
Достижению современного техни-
ческого уровня ультразвуковых 
систем ECHOGRAPH предшество-
вали многочисленные усовершен-
ствования электронного оборудования 
ECHOGRAPH, разработка надежных 
механизмов и ультразвуковых 
преобразователей. Все со-
ставляющие (электронные блоки, 
дефектоскопические механизмы, 
ультразвуковые преобразователи) 
собственной разработки и собственного 
производства. В KARL DEUTSCH суще-
ствует строгая система контроля качества 
в соответствии со стандартом DIN EN 
ISO 9001. Компания  впервые получила 
сертификат в 1993 году!

В системе ECHOGRAPH-RPS.R 
можно осуществлять контроль труб 
больших диаметров от 15 мм до 610 
мм путём частичного погружения в 
воду. Ультразвуковые преобразователи 
с локальной ванной устанавливаются в 
нижней части трубы и остаются неподвиж-
ными, в то время как труба совершает 
вращательно-поступательное движение. 
Преобразователи различной ориен-
тации позволяют выявлять все виды 
дефектов, а также измерять толщину 
стенки.

Задачей контроля при вращении является 
трассировка для высокой пропускной спо-
собности. Данная задача выполняется 
при помощи специальных акустических 
блоков, к которым прикреплены 
несколько преобразователей, в то время 
как зазоры между элементами должны 
быть как можно более узкими.

Типичная конфигурация преобразователей для контроля труб методом локальной ванны и при вращении по

спирали:

В данном случае используется 16 преобразователей для контроля наклонными преобразователями (продольные 

и поперечные дефекты), для полного охвата поверхности трубы и с продвижением трубы за один оборот на

80 мм. Толщина стенки измеряется 8-канальным акустическим блоком с прямым вводом ультразвука.

Система контроля с тремя

локальными ваннами ( обнаружение 

продольных и поперечных дефек-

тов, измерение толщины стенки)

Ультразвуковой контроль труб при вращении по спирали
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L = Обнаружение продольных дефектов

Q = Обнаружение поперечных дефектов 

W = Измерение толщины стенки и контроль расслоений

Test chamber for longitudinal defects Test chamber for transverse (or ob-

lique) defects

Test chamber for wall thickness meas-

urement and lamination detection

Examples for the helical tube conveyor which should provide a transportation of the tubes without vibration. The rotational and 

the linear tube speed needs to be perfectly adjusted for the respective tube diameter. The angles of the supporting rollers (below 

the tube) and the pressure rollers (above the tube) with respect to the tube axis are therefore adjustable. 

ECHOGRAPH-RPSR
Ultrasonic Inspection of Tubes with Helical Feeding

View of two test chambers for ultrasonic test-

ing in partial immersion (probes below tube 

in water filled chamber). The shown testing 

system uses one chamber for the detection of 

longitudinal defects. The second chamber is 

used for transverse or oblique defects. The di-

als are used for adjusting the incidence angles 

of the ultrasonic probes.



ECHOGRAPH-RPSR

Ultrasonic inspection of tubes with heli-
cal feeding
KARL DEUTSCH has developed ultrasonic 
testing equipment since 1951 and shipped 
the first inspection system for seamless 
tubes more than 40 years ago. Many im-
provements of the ECHOGRAPH-electron-
ics, the robust testing mechanics and the 
ultrasonic probes have led to our current 
state-of-the-art. All components (testing 
electronics, testing mechanics, ultrasonic 
probes) are developed and assembled in-
house. KARL DEUTSCH maintains a strict 
quality management system according to 
DIN EN ISO 9001 which was firstly certi-
fied in 1993! 

Large tubes with diameters from 15 mm 
up to 610 mm can be inspected in partial 
immersion with the ECHOGRAPH-RPSR 
testing system. Water-filled test chambers 
are located underneath the tubes and hold 
several probe batteries. While the probes 
remain fixed, the pipes move along the test 

chambers with a helical motion. Various 
probe orientations lead to the detection of 
all flaw types and a measurement of the 
wall thickness. 

For a rotational inspection, the goal is 
to produce wide test traces for a high 
throughput rate. This is achieved by using 
purpose-built probe batteries holding sev-
eral probe elements in one housing while 
the gaps between the elements should be 
kept as narrow as possible.

Typical probe configuration for tube inspection in partial immersion and with helical tube feeding:

In this case, 16 channels are used for the angular testing functions (longitudinal and transverse defects) for a full coverage of the tube 

and a feeding per revolution of approx. 80 mm. The wall thickness is measured with an 8-channel probe battery with straight beam 

ultrasonic incidence.

View of inspection system with three 

test chambers (longitudinal and trans-

verse defects, wall thickness).

Ultrasonic Inspection of Tubes with Helical Feeding

L

Q
W

L = detection of longitudinal defects 

Q = detection of transverse defects 

W = wall thickness measurement and lamination detection

Локальная ванна для обнаружения 
продольных дефектов

Локальная ванна для обнаружения

поперечных (или наклонных) дефектов

Локальная ванна для измерения

толщины стенки и для контроля

расслоений

Образец винтового конвейера, который обеспечивает транспортировку трубы без вибрации. Частота вращения

и линейная скорость трубы должны быть идеально отрегулированы для соответствующего диаметра трубы. 

Угол наклона промежуточных роликов (в нижней части трубы) и прижимных роликов (в верхней части

трубы) регулируется относительно оси трубы. 
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Обзор двух локальных ванн для

ультразвукового контроля с частичным

погружением в воду (преобразователи

установлены в нижней части трубы

в заполненной водой ванне). На

изображении представлена система с

двумя локальными ваннами. Первая

предназначена для обнаружения про-

дольных дефектов, а вторая - для

поперечных или наклонных дефектов.

Для регулировки угла наклона преоб-

разователей используются циферблаты.
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Калибровка установки осуществляется при помощи труб с искусственно созданными дефектами. Продольные и

поперечные насечки на внутренней и внешней поверхности трубы необходимы для калибровки наклонных

преобразователей. Плоскодонные прорези или насечки используются для калибровки прямых ПЭП.

Образцы

Бесшовные или сваренные трубы

Стадия обработки Прокатка, выпрямление, натяжение, сварка

Диаметр (D) 25 - 630 мм (в разных механических установках)

Толщина стенки (s) > 1 мм

Соотношение s/D < 0.2

Длина > 2.5 м

Овальность макс. 1% от D

Отклонения от прямолинейности макс. 2 мм/м

Состояние поверхности Прокат, без рыхлой окалины

Состояние концов трубы Механическая обработка, без заусенцев и без высаженных концов (например, бурильных труб)
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