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Sound with a frequency above the limit of audibility is called ultrasonic. Ul-

trasonic inspection provides a sensitive method of nondestructive testing in most 

materials: metallic, nonmetallic, magnetic or nonmagnetic. It permits the detec-

tion of small flaws with only single surface accessibility and is capable of esti-

mating location and size of the defect. The effective result of an ultrasonic test is 

heavily dependent on subject surface condition, grain size and direction and 

acoustic impedance. Ultrasonic inspection operates on the principle of transmit-

ted and reflected sound wave. Sound has a constant velocity in a given substance; 

therefore, a change in the acoustical impedance of the material causes a change in 

the sound velocity at that point producing an echo. The distance of the acoustical 

impedance can be determined if the velocity of the sound in the test material and 

the time taken for the sound to reach and return from the flaw is known.  

Ultrasonic inspection is usually performed with reflection technique. This 

technique is most widely used in aircraft maintenance inspection. 

In reflection mode the transducer performs both the sending and the receiv-

ing of the pulsed waves as the sound is reflected back to the device. Reflected ul-

trasound comes from an obstacle such as the back wall of the object or from an 

imperfection within the object. The diagnostic machine displays these results in 

three different ways: A-scan display, B-scan, C-scan. 

The advantages of Ultrasonic testing are: 

1) high penetrating power which allows the detection of flaws deep in the 

part; 

2) high sensitivity, permitting the detection of extremely small flaws; 

3) non hazardous to operations or to nearby personnel and has no effect on 

equipment and materials in the vicinity; 

4) results are immediate. Therefore on the spot decisions can be made. 

The disadvantages are: 

1) manual operation requires careful attention of experienced technicians;  

2) parts which are rough, irregular in shape, very small or thin, or not homo-

geneous are difficult to inspect; 

3) surface must be prepared by cleaning and removing loose scale, paint, 

etc; 

4) couplants are needed to provide effective transfer of ultrasonic wave en-

ergy between transducers and inspected parts. 

In conclusion, in spite of numerous disadvantages the Ultrasonic testing is 

considered to be the most effective method for detection of internal cracks.  
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Интегрированный в коробку передач тормоз-замедлитель (в англо-

язычной литературе называется ретардер) получил название интардер. Ин-

тардер предназначен для снижения скорости движения транспортного сред-

ства без использования рабочей, запасной или стояночной тормозных си-

стем и устанавливается на среднетоннажные грузовые автомобили и на ав-

топоезда. Интардер относится к вспомогательной тормозной системе транс-

портного средства и позволяет исключить отказ тормозных механизмов 

транспортного средства вследствие перегрева, обусловленного  их продол-

жительным использованием  при осуществлении маневрирования в слож-

ных условиях эксплуатации, особенно при движении в горной местности. 

Несмотря на присутствующие в рекламных проспектах сведения о значи-

тельном ресурсе интардера на практике нередко возникает необходимость 

выполнить текущий ремонт этого агрегата в условиях автотранспортной 

или автосервисной организации. 

Очень сложно обеспечить требуемое качество текущего ремонта ин-

тардера в условиях  автотранспортной или автосервисной организации, т. к. 

в большинстве этих организаций имеет место дефицит специалистов с по-

добной узкой специализацией, малодоступна или не доступна по техниче-

ским или финансовым причинам подробная документация по устройству и 

порядку ремонта интардера, доступ к электронной системе управления ра-

ботой интардера осуществляется посредством CAN-шины.  

С целью решения вышеуказанных технических сложностей разработан 

комплект технической документации, представляющий собой технологиче-

скую карту на текущий ремонт интардера ZF 16 S 221 IT  автомобиля 

Renault Magnum, набор схем для иллюстрирования (взят из общедоступных 

англоязычных источников для специалистов в области технического об-

служивания и ремонта транспортных средств производства Renault).  

В разработанной технологической карте указаны подробные сведения 

о разборке (снятию масляного фильтра, теплообменника, электроклапана, 

аккумулятора и термодатчика, маслонасоса, картера распределительного 

узла, клапанов, цилиндрической шестерни, ротора и статора), дефектовке, 

замене изношенных и/или поврежденных деталей, сборке и механической 

регулировке интардера, а также порядок его диагностирования посредством 

CAN-шины с использованием системного сканера.  

  




