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ДОСЛІДЖЕННЯ ПОВЕДІНКИ ТА ХАРАКТЕРУ РУЙНУВАННЯ ЗВАРНИХ 
З’ЄДНАНЬ ЗІ СТАЛІ НВ 500Mod ПРИ НАВАНТАЖЕННІ ВИБУХОМ 

У статті наведено результати досліджень поведінки та характеру руйнування зварних з’єднань зі 
сталі НВ 500Mod при навантаженні вибухом. На основі фізико-механічних характеристик сталі 
НВ 500Mod, згідно з сертифікатами якості,  розраховані механічні властивості металу зварного шва та 
зон термічного впливу. Ці дані отримано шляхом термодинамічного розрахунку за хімічним складом у про-
грамному комплексі JMatPro. З використанням методу скінченних елементів проведено дослідження пове-
дінки зварних з’єднань типу У6 за ГОСТ 14771. При моделюванні заряд вибухової речовини розміщувався в 
різних точках відносно макету зварного з’єднання. Стійкість зварного з’єднання оцінювалась за значення-
ми прогинів пластини та наявністю руйнування зварного шва. Крім того, проведено оцінку  механізму утво-
рення і кінетики розвитку тріщини у зварному з’єднанні. Значення прогинів порівняно з розрахованими значен-
нями прогинів умовно-монолітного з’єднання двох пластин. За результатами проведених досліджень, встано-
влена кінетика тріщиноутворення у зварному з’єднанні при навантаженні вибухом. Виявлено, що осередком 
руйнування металу зварних з’єднань є ділянка сплавлення – перехідна зона від металу шва до найменш пласти-
чної частини зони термічного впливу – ділянки перегріву. При цьому, зародження тріщини очікувано відбува-
ється по концентратору напружень – в місці переходу від наплавленого металу до основного, як з лицевої 
сторони шва, так і з боку кореня. Виявлено, що різниця між прогинами в контрольних точках дещо відрізня-
ється залежно від типу зварного з’єднання, що дозволяє зробити висновок про доцільність вибору типу звар-
ного з’єднання для підвищення його стійкості до навантаження вибухом. Результати досліджень можуть 
бути використанні при розробці методик оцінки протимінної стійкості зразків бойових броньованих машин, 
оцінки напрямів підвищення стійкості зварних з’єднань до навантаження вибухом. 

Ключові слова: бойові броньовані машини, протимінний захист, вибухове навантаження, зварні 
з’єднання. 

Вступ 

Постановка проблеми, аналіз останніх дослі-
джень і публікацій.  

Одним з напрямів підвищення захищеності екі-
пажів бойових броньованих машин (ББМ) є вдоско-
налення рівня протимінної стійкості (ПМС) зразків 
ББМ [1]. Актуальність цієї задачі підтверджується 
зростанням кількості підривів ББМ на протитанко-
вих мінах (ПТМ) у збройному конфлікті на сході 
України. 

Проведення досліджень для розроблення техні-
чних рішень, які можуть забезпечити достатній рі-
вень ПМС ББМ, є досить складною науково-
технічною проблемою. Одним зі способів її частко-
вого вирішення є виявлення слабких елементів в 
конструкції ББМ, вдосконалення яких дозволить 
значно знизити імовірність ураження екіпажу ББМ.  
Зважаючи на те, що корпус ББМ виготовляється з 
броньових сталей високої твердості, а зварні 
з’єднання виконуються із застосуванням зварюваль-

них матеріалів аустенітного класу, забезпечення 
рівноміцності металу зварного з’єднання є немож-
ливим. На рівень міцності корпусу ББМ безумовно 
впливають конструктивні рішення при його вигото-
вленні [2]. Тому, одним з критичних (слабких) еле-
ментів, що можуть негативно впливати на імовір-
ність ураження екіпажу ББМ, є зварні з’єднання. 
Особливо гостро ця проблема стосується ББМ лег-
кої категорії за масою (бронетранспортери, бойові 
машини піхоти), бронекорпуси яких являють собою 
зварні просторові тонколистові конструкції, що 
складаються з зовнішніх панелей, виготовлених з 
легованих броньових сталей, з’єднаних між собою 
та з внутрішнім силовим каркасом. У результаті 
руйнування ударною хвилею та продуктами детона-
ції металу зварного шва або навколошовної зони, 
може бути уражений екіпаж, що знаходиться всере-
дині корпусу ББМ. Недостатній рівень ПМС спри-
чиняє «традиційне», ще з часів бойових дій СРСР в 
Афганістані, пересування десанту на даху ББМ, для 
підвищення імовірності збереження життя при під-
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риві. Негативною стороною цього є зростання імо-
вірності ураження особового складу кулями стріле-
цької зброї, осколками гранат і снарядів. Крім того, 
цілком порушується ідея (концепція) використання 
бронетранспортерів та бойових машин піхоти, які 
мають забезпечувати захист десанту від куль стрі-
лецької зброї та осколків. 

Приклади руйнування зварних з’єднань корпу-
сів бронетехніки внаслідок підриву на ПТМ в зоні 
бойових дій на сході України наведені на рис. 1. 

В роботах, що присвячені дослідженню проти-
мінної стійкості ББМ [3–11], не враховується наяв-
ність зварних з’єднань. Однак, через неоднорідність 
та гетерогенність структури металу зварного 
з’єднання, саме він може стати осередком локально-
го руйнування корпусу від вибухового навантажен-
ня та спричинити загибель членів екіпажу. В робо-
тах [12–15] наведенні результати експерименталь-
них досліджень стійкості зварних з’єднань до дії 
вибухового навантаження у металевих конструкціях 
та у будівельних конструкціях [16–17]. У роботі [18] 
запропонований підхід до оцінки протимінної стій-
кості корпусів ББМ з урахуванням зварних з’єднань 
та проведені дослідження того, як зварні з’єднання 
знижують рівень протимінної стійкості зразка. Од-
нак, в цій роботі не досліджено сам механізм руйну-
вання зварного з’єднання.  

Таким чином, дослідження механізму та кіне-
тики руйнування зварного з’єднання при вибухово-
му навантаженні є актуальним науково-технічним 
завданням, що і є метою статті. 

Виклад основного матеріалу 

Характеристика досліджуваного матеріалу 
На сьогоднішній день у виробництві зварних 

корпусів вітчизняних ББМ легкої категорії за масою 
широко застосовуються бронесталі високої твердо-
сті закордонного виробництва ARMSTAL 500 
(Польща), HB500Mod або Quardian 500 (Бельгія), 
ARMOX 500Т (Швеція) та ін. При виготовленні ли-
стового прокату з цих матеріалів, застосовується 
пряме загартування в роликових печах з наступним 
низьким відпуском. Особливістю цього режиму є 
дуже висока швидкість охолодження, що в поєднан-
ні з дотриманням вимог по хімічній чистоті матеріа-
лу (низькому вмісті H, N, P та S), яка досягається 
позапічною обробкою і вакуумуванням сталі перед 
розливкою, дозволяє отримувати після низького 
відпуску дрібнозернисту структуру відпущеного 
мартенситу з високими показниками твердості та 
міцності при досить високому рівні ударної в'язкос-
ті. Крім того, за рахунок мікролегування зазначених 
сталей бором, вдається суттєво підвищити їх прога-
ртовуваність та зменшити вміст традиційних висо-
ковартісних легувальних елементів, в першу чергу 
нікелю та молібдену.  

а 

б 

в 

г 
Рис. 1. Пошкодження ББМ внаслідок підриву на 

мінах та фугасах: 
а – руйнування зварних швів у зоні передньої  
колісної ніші БТР-80; б – руйнування зварних 
з’єднань лобової частини корпусу БТР-70;  

в – руйнування зварного з’єднання корпусу БТР-80 
над лівою передньою колісною нішею;  

г – відірваний вибуховою хвилею упор балансира 
ходової частини Т-64БВ 
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Необхідно зазначити, що згідно чинного в 
Україні від 2009 року міжнародного стандарту EN 
10025-6 «Технічні умови на постачання гарячеката-
них виробів з конструкційних сталей з високою гра-
ницею плинності в загартованому та відпущеному 
стані», зазначається лише максимальний граничний 
вміст легувальних елементів та домішок в сталі пев-
ної марки разом із мінімальними регламентованими 
значеннями показників її міцності та ударної в'язко-
сті. Зазначені вище закордонні бронесталі високої 
твердості, в т.ч. і HB500Mod, принципово не відріз-
няються за своїм хімічним складом та технологією 
термомеханічної обробки від будівельних високомі-
цних сталей. Внаслідок чого, хімічний склад  вироб-
ником цих матеріалів надається лише за верхнім 
граничним вмістом вуглецю та інших легувальних 
елементів і домішок, нижні границі не регламенту-
ються. Що може привести до нестабільних показни-
ків твердості та міцності прокату різних плавок. 

У табл. 1 для порівняння наведено максималь-
ний вміст елементів у сталі HB500Mod за даними 
виробника із середньостатистичним складом цієї 
сталі за даними хімічного аналізу 16 різних плавок 
цього матеріалу. 

Таблиця 1 
Хімічний склад сталі HB500Mod за даними  
виробника (максимальний вміст елементів) та  

середньостатистичний, за даними хімічного аналізу 
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Економне легування закордонних сталей, в пе-
ршу чергу, відносно невеликий фактичний вміст 
молібдену (до 0,3 %) та бору (до 0,002%), обумов-
лює їх низьку відпускну стійкість [19]. Так, вироб-
ник не рекомендує перебільшувати температуру 
нагрівання матеріалу вище 200 °С під час проведен-
ня технологічних операцій, пов’язаних зі зварюван-
ням або термічним різанням. Оскільки при електро-
дуговому зварюванні перегрівання основного мета-
лу вище зазначеної температури неминуче, метал 
зони термічного впливу (ЗТВ) зварних з’єднань з 
цих сталей характеризується відносно протяжними 
(до 6…8 мм шириною) знеміцненими ділянками [2; 
20]. Це обумовлює часті випадки невідповідності 
зварних складальних одиниць необхідному рівню 
протикульової або протимінної стійкості. 

Чутливість бронесталей високої твердості до 
зварювального тепла, а також необхідність застосу-
вання високолегованого електродного дроту аусте-
нітного класу для запобігання утворення холодних 
тріщин обумовлюють високий рівень структурно-
фазової неоднорідності металу зварних з’єднань. В 
свою чергу, наявність литого металу зварних швів з 
аустеніто-феритною структурою, що має високу 
пластичність та значно меншу, у порівнянні з осно-
вним металом, твердість та міцність, а також набору 
видозмінених, під впливом зварювального тепла, 
ділянок зони термічного впливу (ЗТВ), обумовлює 
механічну неоднорідність зварних виробів. 

За даними проведених авторами досліджень 
мікроструктури та твердості зварних з’єднань зі ста-
лі HB500Mod товщиною 6…20 мм [20], їх структур-
на неоднорідність характеризується наявністю на-
ступних ділянок ЗТВ. 

Ділянка перегріву являє собою найбільш крих-
ку та малопластичну частину ЗТВ. Вона має струк-
туру пакетного мартенситу, що виділився в сильно 
перегрітому та, відповідно, збільшеному у розмірі 
аустенітному зерні. Кількість залишкового аустеніту 
незначна. Метал цієї ділянки має приблизно у 
1,2…1,3 разів більшу твердість, ніж основний метал, 
структура якого складається з мартенситу відпуску. 

Ділянка повної перекристалізації також має 
мартенситну структуру, але більш дрібний розмір 
первинного аустенітного зерна. Твердість металу 
цієї ділянки знаходиться на рівні основного металу. 

Загальна ширина ділянок перегріву та повної 
перекристалізації, залежно від питомої погонної 
енергії зварювання, складає 0,5…2 мм.  

Ділянки неповної перекристалізації нагрівалась 
під час зварювання до температури між точками  Ac1 
та Аc3. Вона являє собою суміш мартенситу, фериту 
та карбідів. Твердість металу цієї ділянки поступово 
спадає та, в зоні переходу до наступної ділянки від-
пуску, стає менша за твердість основного металу у 
1,4…1,5 разів. Перехідна зона між ділянкою непов-
ної перекристалізації та ділянкою відпуску має най-
меншу твердість. 

Ділянка відпуску є найпротяжнішою частиною 
ЗТВ. Її структура складається з бейніту, троостіту 
відпуску та поступово, з віддаленням від зварного 
шва, переходить у структуру мартенситу відпуску, 
без зовнішніх відмінностей від основного металу, 
але з меншими показниками твердості, ніж основ-
ний метал. 

Загальна ширина знеміцненої області ЗТВ, що 
складається з ділянок неповної перекристалізації та 
відпуску, для зварних з’єднань товщиною 6…20 мм, 
залежно від питомої погонної енергії зварювання, 
сягає 3…7 мм.  

104 



Загальні питання 

Методика та результати моделювання 
Об’єктом моделювання обрано умовну частину 

корпуса ББМ, виготовлену зі сталі HB500Mod, що 
складається з днища товщиною 6 мм та бортової 
частини, товщиною 8 мм. Днище з’єднане з бортом 
кутовим зварним з’єднанням типу У6 за ГОСТ 
14771 з розташуванням зварного шва з боку днища 
та з бортової частини корпуса (рис. 2). Також, для 
порівняння, створено модель монолітної частини 
корпуса без зварного з’єднання. 

Схема розміщення заряду тринітротолуолу – 
вибухової речовини (ВР) представлена на рис. 3. 
Скінченно-елементна модель утворена повноінтег-
руємими об’ємними S/R елементами (з вибірковим 
пониженням порядку інтегрування) (рис. 4). Довжи-
на зварного з’єднання складає 200 мм. Характерні 
розміри елементів скінченно-елементної моделі в 
зварному шві та зонах навколо нього складають 
0,4×0,4 мм. 

При моделюванні застосована модель матеріа-
лу Купера-Саймондса. 

Під час створення скінченно-елементної моде-
лі, для врахування структурної неоднорідності ме-
талу зварного з’єднання, його розбито на п’ять діля-
нок: зварний шов (ЗШ), хімічний склад якого при-
йнято рівним хімічному складу наплавленого мета-
лу згідно сертифікату на електродний дріт (табл. 2), 

Рис. 2. Геометричні розміри зварного шва та зони 
термічного впливу, що прийнятті при проведенні 

моделювання 

Рис. 3. Місця підриву заряду ВР 

а 

б 
Рис. 4. Скінченно-елементна модель різних типів 

зварних з’єднань: 
а – шов збоку, б – шов знизу 

а також І, ІІ та ІІІ ділянки ЗТВ та основний метал 
(ОМ), хімічний склад якого, за даними сертифікату 
на листовий прокат товщиною 8 мм, також наведено 
у табл. 2. 

Таблиця 2 
Хімічний склад електродного дроту 

 та основного металу 

Вміст 
елеме-
нтів 

С,
%

Mn,
% 

Si,
% 

Cr,
% 

Ni,
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01
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00
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00
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Фізико-механічні властивості зазначених діля-
нок визначені розрахунково-експериментальним 
шляхом (табл. 3). 

Значення границі міцності та плинності металу 
ЗШ взято з сертифікату на електродний дріт ESAB 
OK Autrod 16.95, що застосовувався при виготов-
ленні досліджених в [20] зварних з’єднань.  

Середня твердість металу ЗШ за даними прове-
дених замірів мікротвердості складає 230 HV 
(табл. 3). Інші фізико-механічні характеристики ме-
талу шва, наведені у табл. 3, одержано шляхом тер-
модинамічного розрахунку за хімічним складом у 
програмному комплексі JMatPro.  

Аналогічним чином, середня арифметична тве-
рдість металу ділянок ЗТВ розраховувалась за екс-
периментальним даними, а інші властивості – за 
хімічним складом ОМ.  

При цьому, І-а ділянка ЗТВ відповідає ділянці 
перегріву, її протяжність, для товщини з’єднуваного 
металу 8 мм, сягає приблизно 1 мм. ІІ-а ділянка – 
ділянка повної перекристалізації, твердість та меха-
нічні властивості якої приблизно однакові з ОМ.  

ІІІ-я ділянка поєднує усі зони металу зварного 
з’єднання, які не перегрівались вище температури 
Аc3 та, відповідно, зазнавали певного знеміцнення 
під впливом зварювального тепла.   

Таблиця 3 
Фізико-механічні характеристики ділянок металу 

зварного з’єднання 

Фізико-механічні характеристики 
№ 
з/п 

Частина 
макету 
зварного 
з’єднання 

0,2 ,
МПа 

В ,
МПа

Е,
ГПа 

 ,% НV

1. Основний
метал

1140 1393 210,6 0,29 8,2 445 

2. Зварний
шов

450 630 194,7 0,296 41 230 

3. Зона І 1343 1584 210,5 0,29 7,5 506 

4. Зона ІІ 1113 1368 210,6 0,29 8,4 437

5. Зона ІІІ 859 1140 210,7 0,29 10,8 357

0,2  – границя плинності матеріалу;  – границя

міцності матеріалу;  – модуль Юнга;  – коефіці-
єнт Пуассона;  – відносне подовження; – тве-
рдість. 

В

Е
 НV

Результати моделювання дії вибуху заряду з рі-
зною масою ВР в точках №1–4 наведені на  
рис. 5–9. 

Наведені на рис. 6 прогини конструкції в різні 
моменти часу є характерними й для підриву ВР з 
масою 2 кг за виключенням максимальних значень 
прогину. 

а 

б 

в 

г 
Рис. 5. Деформування конструкції при підриві ВР 

масою 1 кг в різних точках: 
а – точка підриву №1; б – точка підриву №2;  
в – точка підриву №3; г – точка підриву №4 

а 
Рис. 6. Еквівалентні напруження по Мізесу 

t=0,00025 c

t=0,0003 с 

t=0,0004 с

t=0,00025 с

 (початок) 
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б 

в 
Рис. 6. Еквівалентні напруження по Мізесу: 

а – точка підриву №2 (1кг); б – точка підриву №1 (2 кг);
в – точка підриву №3 (2 кг) 

(закінчення) 

а 

Рис. 7. Кінетика утворення тріщини 

б 

в 
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 у зварному з’єднанні (початок) 

Рис. 7. Кінетика утворення тріщини  

у зварному з’єднанні (продовження) 

г 
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Рис. 7. Кінетика утворення тріщини 

 у зварному з’єднанні: 
а – точка підриву №2 (1 кг); б – точка підриву №3 (1 кг);
в – точка підриву №1 (2 кг); г – точка підриву №2 (2 кг);

д – точка підриву №3 (2 кг) 
(закінчення) 

а 

б 

Рис. 8. Кінетика утворення тріщини у зварному 
з’єднанні (початок) 

в 

г 

д 
Рис. 8. Кінетика утворення тріщини у зварному 

з’єднанні (продовження) 

108 
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е 
Рис. 8. Кінетика утворення тріщини у зварному 
з’єднанні: а – точка підриву №1 (1 кг); б – точка 
підриву №2 (1 кг); в – точка підриву №3 (1 кг); 

г – точка підриву №1 (2 кг); д – точка підриву №2 (2 кг);
е – точка підриву №3 (2 кг) 

(закінчення) 

Таблиця 4 
Значення максимальних прогинів  
в центрі пластини для різних типів  

варного з’єднання 

Значення прогинів, мм 
Місце 
підриву 

№1 №2 №3 №4

Маса ВР 1кг 
Без шва 17 25,5 29,7 0,6
Шов знизу 18,4 26,7 29,9 часткове 

руйнування 
0,7

Шов збоку 17,1 25,5 
часткове 

руйнування 

29,8 
повне руйну-

вання 

0,5

Значення прогинів, мм 
Маса ВР 2кг 
Без шва 43,1 63,9 72,4 1,7
Шов знизу 46,3 часткове 

руйнування 
- 

повне руй-
нування 

72,7 
часткове 

руйнування 

0,8

Шов збоку 43,5 часткове 
руйнування 

64,1 част-
кове руйну-

вання 

71,8 1,5

а 

б 

в 
Рис. 9. Порівняння прогинів в середині нижньої 
пластини зварних з’єднань типах У6 (а), Т6 (б) та 

без зварного з’єднання (в) 

Висновки 

Таким чином, на основі проведених досліджень 
можна зробити наступні висновки: 

1. Врахування в конструкції корпусу ББМ зва-
рного з’єднання доцільно проводити при визначенні 
гранично допустимого навантаження, що може ви-
тримати конструкція без втрати цілісності. В той 
час, як при значеннях, що не є граничними (відсутні 
значні пластичні деформації), розрахунок таких 
конструкцій може бути проведений без врахування 
зварного з’єднання, що підтверджується й результа-
тами роботи [18]. 

2. За результатами моделювання дії вибуху за-
ряду ВР масою 1 кг, перевагу можна віддати розта-
шуванню зварного шва з боку днища, оскільки така 
конструкція зварного з’єднання виявила дещо біль-
шу опірність до руйнування. При підриві заряду ВР 
масою 2 кг, обидва типи зварних з’єднань, що до-

109
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сліджувались, виявилися нестійкими до вибухових 
навантажень.  

3. Встановлена кінетика тріщиноутворення у
зварному з’єднанні при вибуховому навантаженні. 
Виявлено, що осередком руйнування металу звар-
них з’єднань є ділянка сплавлення – перехідна зона 
від металу шва до найменш пластичної частини ЗТВ – 
ділянки перегріву. При цьому, зародження тріщини 
очікувано відбувається по концентратору напружень – 
в місці переходу від наплавленого металу до основ-

ного, як з лицевої сторони шва, так і з боку кореня. 
Наведені на рис. 1 фотографії реальних пошкоджень 
ББМ від підриву на ПТМ демонструють аналогіч-
ний характер руйнування зварних з’єднань. 

4. Підвищенню опірності досліджених з’єднань
до утворення тріщин сприятиме зменшення рівня 
структурної та пов’язаної з нею механічної неодно-
рідності металу ЗТВ шляхом регулювання тепловк-
ладення в зварюваний метал, а також оптимізація 
геометричної форми зварних швів. 
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ИССЛЕДОВАНИЕ ПОВЕДЕНИЯ И ХАРАКТЕРА РАЗРУШЕНИЯ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ ИЗ СТАЛИ
НВ 500Mod ПРИ НАГРУЗКЕ ВЗРЫВОМ 

С.П. Бисык, О.А. Сливинский, Л.С. Давыдовский 

В статье приведены результаты исследований поведения и характера разрушения сварных соединений из стали 
НВ 500Mod при нагрузке взрывом. На основе физико-механических характеристик стали НВ 500Mod, согласно серти-
фикатам качества, рассчитаны механические свойства металла сварного шва и зон термического влияния. Эти дан-
ные получены путем термодинамического расчета по химическому составу в программе JMatPro. С использованием 
метода конечных элементов проведено исследование поведения сварных соединений типа У6 (ГОСТ 14771). При моде-
лировании заряд взрывчатого вещества размещался в разных точках относительно макета сварного соединения. 
Стойкость сварного соединения оценивалась по значениям прогибов пластины и наличию разрушения сварного шва. 
Кроме того, проведена оценка механизма образования и кинетики развития трещины в сварном соединении. Значение 
прогибов сравнено с рассчитанными значениями прогибов условно-монолитного соединения двух пластин. По резуль-
татам проведенных исследований установлена кинетика трещинообразования в сварном соединении при нагрузке 
взрывом. Выявлено, что центром разрушения металла сварных соединений является участок сплавления – переходная 
зона от металла шва к наименее пластической части зоне термического влияния – участки перегрева. При этом, ожи-
даемо, зарождение трещины происходит по концентратору напряжений – в месте перехода от наплавленного метал-
ла к основному, как с лицевой стороны шва, так и со стороны корня. Результаты исследований могут быть использо-
ваны при разработке методик оценки противоминной стойкости образцов боевых бронированных машин и формирова-
нии направлений повышения устойчивости сварных соединений к нагрузке взрывом.  

Ключевые слова: боевые бронированные машины, противоминная защита, взрывные нагрузки, сварные соедине-
ния. 

RESEARCH OF BEHAVIOR AND NATURE OF THE FRACTURE OF WELDED JOINTS OF HB 500Mod STEEL 
UNDER EXPLOSION LOADING 

S. Bisyk, O. Slyvinskyy, L. Davidovskyi 

The article presents the results of research on the behavior and nature of the fracture of welded joints of HB 500Mod steel 
under explosion loading. Based on the physical and mechanical characteristics of steel НВ 500Mod, according to quality certifi-
cates, the mechanical properties of the weld metal and zones of thermal impact have been calculated. These data have been ob-
tained using thermodynamic calculation of the chemical composition in using JMatPro software. Using the finite element 
method, a study of the behavior of welded joints of type U6 ( GOST 14771) have been carried out. During simulation, the explo-
sive charge was placed at different points relative to the dummy of the welded joint. The resistance of the welded joint has been 
estimated by the values of the plate deflection and the presence of the fracture of the weld. In addition, an estimation of the 
mechanism of formation and kinetics of crack formations in a welded joint has been made. The value of deflections has been 
compared with the calculated values of the deflections of the conditionally monolithic connection of the two plates. According to 
the results of the conducted researches, the kinetics of crack formation in a welded joint under explosion loading has been estab-
lished. It was discovered that the site of destruction of the metal of welded joints was the fusion area - the transition zone from 
the weld metal to the least plastic part of the zone of thermal influence - the site of overheating. In this case, the origin of the 
crack is expected to occur on the concentrator of stresses - in the place of transition from the weld metal to the main, both from 
the front side of the seam, and from the side of the root. It was found that the difference between the deflections at the control 
points is slightly different depending on the type of welded joint, which allows us to conclude that it is advisable to choose the 
type of welded joints to increase its resistance under explosion loading. The results of the research can be used in the develop-
ment of methods for assessing the resistance of samples of armored vehicles and the test of directions to increase the resistance 
of welded joints to explosive loading. 

Keywords: armored vehicles, mine resistance, explosive loading, welded joints. 
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