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Reuniu-se por videoconferência, a Banca Examinadora, designada pelo Colegiado do
Programa de Pós-graduação em Engenharia Mecânica, assim composta: Professores
Doutores: Rosemar Batista da Silva - FEMEC/UFU; Washington Martins da Silva Júnior
- FEMEC/UFU; Déborah de Oliveira - UnB; Paulo Sérgio Martins - UNA e Márcio Bacci
da Silva - FEMEC/UFU, orientador da candidata.

Iniciando os trabalhos o presidente da mesa, Dr. Márcio Bacci da Silva, apresentou a
Comissão Examinadora e a candidata, agradeceu a presença do público, e concedeu
a Discente a palavra para a exposição do seu trabalho. A duração da apresentação
da Discente e o tempo de arguição e resposta foram conforme as normas do
Programa.

A seguir o senhor presidente concedeu a palavra, pela ordem sucessivamente, aos
examinadores, que passaram a arguir a candidata. Ultimada a arguição, que se
desenvolveu dentro dos termos regimentais, a Banca, em sessão secreta, atribuiu o
resultado final, considerando a candidata:

Aprovada.

 

Esta defesa faz parte dos requisitos necessários à obtenção do título de Doutor.

O competente diploma será expedido após cumprimento dos demais requisitos,
conforme as normas do Programa, a legislação pertinente e a regulamentação
interna da UFU.
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Nada mais havendo a tratar foram encerrados os trabalhos. Foi lavrada a presente
ata que após lida e achada conforme foi assinada pela Banca Examinadora.

Documento assinado eletronicamente por Déborah de Oliveira, Usuário
Externo, em 13/12/2024, às 10:48, conforme horário oficial de Brasília, com
fundamento no art. 6º, § 1º, do Decreto nº 8.539, de 8 de outubro de 2015.

Documento assinado eletronicamente por Rosemar Batista da Silva,
Professor(a) do Magistério Superior, em 13/12/2024, às 10:54, conforme
horário oficial de Brasília, com fundamento no art. 6º, § 1º, do Decreto nº 8.539, de
8 de outubro de 2015.

Documento assinado eletronicamente por Washington Martins da Silva Junior,
Professor(a) do Magistério Superior, em 13/12/2024, às 13:06, conforme
horário oficial de Brasília, com fundamento no art. 6º, § 1º, do Decreto nº 8.539, de
8 de outubro de 2015.

Documento assinado eletronicamente por Marcio Bacci da Silva, Professor(a)
do Magistério Superior, em 13/12/2024, às 14:56, conforme horário oficial de
Brasília, com fundamento no art. 6º, § 1º, do Decreto nº 8.539, de 8 de outubro de
2015.

Documento assinado eletronicamente por Paulo Sérgio Martins, Usuário
Externo, em 13/12/2024, às 16:49, conforme horário oficial de Brasília, com
fundamento no art. 6º, § 1º, do Decreto nº 8.539, de 8 de outubro de 2015.

A autenticidade deste documento pode ser conferida no site
https://www.sei.ufu.br/sei/controlador_externo.php?
acao=documento_conferir&id_orgao_acesso_externo=0, informando o código
verificador 5962280 e o código CRC 1F010BA2.

Referência: Processo nº 23117.077506/2024-81 SEI nº 5962280
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was found to be between 0.05 and 0.11 μm, with all cutting fluids having close but 

diameter values between 4.0 and 13 μm, with the nozzle in the same direction of 
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1 a 1000 μm. 

μm e 20 μm, profundidade de corte variando de 1 μm e 100 μm, raio da aresta de corte 

entre 1 μm e 5 μm e tamanho do grão
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risco (E) e a perda de massa produzida (Δm).

e=E/(Δm )   (J/mg)



Δm: Diferença de massa perdida (mg)

2 da Taylor Hobson, com resolução de 0,016 μm

≤ 0,1 μm
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do raio de aresta da ferramenta, o mecanismo de “ploughing” aumenta
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