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Оценка скорости потока проводилась с использованием метода Horn-Schunk, заключающегося в ми-
нимизации следующей функции для поиска скорости потока [и, v] для каждого пикселя на изображении: 

 

𝐸 = �(𝐼𝑥𝑢 + 𝐼𝑦𝑣 + 𝐼𝑡)2𝑑𝑥𝑑𝑦 + α���
𝑑𝑦
𝑑𝑥
�
2

+ �
𝑑𝑢
𝑑𝑦
�
2

+ �
𝑑𝑣
𝑑𝑥
�
2

+ �
𝑑𝑣
𝑑𝑦
�
2

� 𝑑𝑥𝑑𝑦. 

 
Для конкретного пикселя оценка скорости потока выглядит следующим образом: 
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Здесь [𝑢�𝑥,𝑦
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𝑘 ], – среднее значение окружения [𝑢𝑥,𝑦
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𝑘 ]. Для 𝑘 = 0 начальная скорость равна 

нулю.  
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В рамках исследования рассматривались образцы, полученные из порошка AlSi10Mg с использова-
нием технологии послойного лазерного синтеза (SLM). Экспериментальные образцы были напечатаны 
в горизонтальном и вертикальном направлениях, а также под углом 45° относительно платформы по-
строения. Печать производилась на 3D-принтере Renishaw AM400. После изготовления образцы, в со-
ответствии с общей методикой печати, подвергались температурной обработке вместе с платформой 
для снятия температурных напряжений и закрытия пористости. После этого образцы вручную отделя-
лись от рабочей платформы с использованием дремеля. 

При механических испытаниях для каждого образца при каждом типе испытания была получена 
кривая напряжение-деформации. Исследования проводились с использованием установок Instron 
серии 5960, Mitutoyo Surftest SJ-210 и сканирующем электронном микроскопе Karl–Zeiss EVO 40. 
При испытании на растяжение определены модуль упругости при растяжении, предел прочности, 
предел текучести и предельные деформации. При сжатии – предел текучести. При изгибе опреде-
лялся модуль упругости при изгибе и предел текучести. 

Полученные образцы подвергались механическим испытаниям, в ходе которых были получены 
механические характеристики материала при растяжении, сжатии и изгибе. Измерение электропро-
водности образцов проводилось c использованием мультиметра (ГОСТ 14014–91). 
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