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Значна кількість великогабаритних деталей внаслідок дії зовнішніх навантажень та середовища отримують пошкодження в порожнинах, що недоступні для заварювання традиційними методами. У Вінницькому національному технічному університеті розроблено та випробувано технологію відновлення таких пошкоджень з використанням екзотермічних процесів. Суть процесу полягає в тому, що в потрібне місце металоконструкції поміщається спеціальний заряд з екзотермічної шихти. Величина заряду розраховується на основі термодинамічного балансу системи з врахуванням таких факторів: тепловиділення внаслідок екзотермічних реакцій відновлення; теплопоглинання на нагрівання та плавлення продуктів реакції та утворення зварювальної ванни; тепловідведення в металоконструкцію та навколишнє середовище тощо. Для запалення екзотермічної суміші використовуються традиційні методи – електричною дугою чи титановим запалом. Після запалювання процес само- поширюється, метал стікає в зварювальну ванну, а шлак спливає на поверхню. Баланс реакції та склад шихти визначається за рахунок моделювання системи. 

Прикладом застосування процесу є відновлення шкворневої балки, що вварена в металевий корпус кабіни трамвая і рухомо з’єднує її  з вагонеткою. Під час руху трамваю на шкворень діють значні динамічні навантаження, які викликають на внутрішній поверхні шкворня поздовжні тріщини. Традиційно під час ремонту таку шкворневу балку вирізали а на її місце вварювали нову. При цьому виникає ряд технічних проблем, що роблять цей процес трудомістким, дорогим і технологічно складним. Використання для ремонту запропонованого методу дозволяє зробити технологію менш затратною як в часі так і за витратами.
Перевагою методу є можливість легування наплавленого шва компонентами, що додаються в шихту у вигляді порошків (ферохром, ферованадій, феросиліцій тощо). Крім того, процес нагрівання металоконструкції йде не локально, а по значній площі, що зменшує залишкові термічні напруження та деформації. Після закінчення реакції та охолодження  шов що утворився очищають від шлаку і якщо існує потреба механічно обробляють.









