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	摘要(中)	實驗結果顯示在SP-5083鋁合金快速成形的過程中，由於加壓程序及使用潤滑劑的影響，會改變成形零件金屬流的狀態，因而改變完全成形試件的厚度分佈狀況。在不同的成形溫度下，完全成形之柱狀杯形試件中，底部中心區域會有較大之變形量，厚度最薄的位置位於距離於成形零件底部中心點約為7.5 mm處，而非底部之彎角區域，而且這個區域也是空孔量最大的位置。成形溫度為400℃時，在試片未觸底前之自由成形階段中，因其其成形應變速率較小，空孔的生成率會比較低，所以試片觸底前，400℃的底部中心區域空孔率比450和500℃的空孔率為低。但是當變形試片觸底後，在400℃之成形溫度下，成形過程中仍然持續明顯的空孔生成現象產生，所以在完全成形之試片中反而具有較大之空孔量。由空孔量與應變量間的關係顯示，在400℃之成形溫度下，空孔成長仍然是受到應變控制成長機構的影響。但是在較高之成形溫度時，試片貼模後因模具作用之影響，空孔變化之狀態並不是完全符合應變控制成長機構的關係。在觸底前後階段，試片空孔率的增加以400℃最多，其次為500℃，而450℃最少；而在觸底後到完全成形期間，也是400℃的空孔率增加最多，其次為500℃，而450℃最少。
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