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ATA DE DEFESA - PÓS-GRADUAÇÃO

Programa de
Pós-
Graduação
em:

Engenharia Mecânica

Defesa de: Tese de Doutorado, nº 400, PPGEM

Data: 23 de julho de 2025 Hora de início: 08:00
Hora de
encerramento:

[12:40]

Matrícula do
Discente:

12123EMC006

Nome do
Discente:

Lucas Melo Queiroz Barbosa

Título do
Trabalho:

"FRESAMENTO DE INCONEL 718 COM DIFERENTES ESTRATÉGIAS DE
LUBRIREFRIGERAÇÃO

Área de
concentração:

Materiais e Processos de Fabricação

Linha de
pesquisa:

Processos de Fabricação (Usinagem e Soldagem)

Projeto de
Pesquisa de
vinculação:

Sistemas lubri-refrigerantes no fresamento do Inconel 718

Reuniu-se por videoconferência a Banca Examinadora, designada pelo Colegiado do
Programa de Pós-graduação em Engenharia Mecânica, assim composta: Prof.
Dr. Alessandro Roger Rodrigues - USP; Profª Drª Déborah de Oliveira - UnB; Prof. Dr.
Rosemar Batista da Silva - UFU; Prof. Dr. Leonardo Rosa Ribeiro da Silva - UFU;
Prof. Dr. Paulo Sergio Martins - UNA (coorientador) e Prof. Dr. Álisson Rocha Machado
- UFU/PUCPR, orientador do candidato.

Iniciando os trabalhos o presidente da mesa, Prof. Dr. Álisson Rocha
Machado, apresentou a Comissão Examinadora e o candidato, agradeceu a
presença do público, e concedeu ao Discente a palavra para a exposição do seu
trabalho. A duração da apresentação do 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 o candidato. Ultimada a arguição, que se
desenvolveu dentro dos termos regimentais, a Banca, em sessão secreta, atribuiu o
resultado final, considerando o candidato:

Aprovado.

 

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 Leonardo Rosa Ribeiro da Silva,
Professor(a) do Magistério Superior, em 23/07/2025, às 12:44, 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 23/07/2025, às 12:45, 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 Déborah de Oliveira, Usuário
Externo, em 23/07/2025, às 12:45, 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 Álisson Rocha Machado, Usuário
Externo, em 23/07/2025, às 12:45, 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 23/07/2025, às 12:46, 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 Alessandro Roger Rodrigues,
Usuário Externo, em 23/07/2025, às 12:46, 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 6516866 e o código CRC EE7DF93E.

Referência: Processo nº 23117.048927/2025-85 SEI nº 6516866
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analysis of variance (ANOVA) and Tukey’s test. Flood cooling proved to be the most effective 
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torneamento de aço 1050, com variação do ângulo de folga (α), b) variação do ângulo de folga 
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S =  U/ΔTΔT = S ∗ U + B
• ΔT (ºC) 
• ºC/V
• U (V) 
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promoveram o melhor desempenho térmico, com uma redução de até 23 % na temperatura de 

(scCO¢), o O
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• γ

• Fase γ′: a adição de Al e Ti 

•

• Fase γ′’: é uma fase intermetálica endurecedora com composição aproximada 

morfologia de discos alongados, sendo coerente com a matriz gama (γ) que é cúbica 

de face centrada (CFC). A fase γ’’ é a principal responsável pelo endurecimento 

• Limite de grão γ′: tratamento térmico um filme de γ′ ao longo dos 

•







rugosidade superficial foram obtidos com resfriamento scCO2 + 

a seco, resfriamento scCO2 e resfriamento scCO2 + MQL.
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Teste Variáveis Repetições
Termopar ferramenta-peça 5

Força Forças: Fx, Fy, Fz e resultante 5
5

Energia específica de corte Energia específica de corte 5
Rugosidade Rugosidades: Ra, RSm e Rq 5

Cavaco Grau de recalque 5
Vida Volume de material removido 3
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Tu
UJ = A · TJ + BUT = UJ1 + UJ2 + UJ3 + UJ4 + UJ5 + UJ6TU = A1 · UJ1 + Cte2 + Cte3 + Cte4 + Cte5 + Cte6 + B2TU = A1 ·  UJ1 + B3TU = 57202 · U +  36.614

• UT
• UJ (V) 
• TJ (ºC)



• A (V/ºC)
• B (V)
• TU (ºC)
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Fr = √Fx2 + Fy2 + Fz2



Pc = √3 · I · U · · · cos(¸) 2 Pv
• Pc (W) 
•

• U (V) 
• ·
• cos(¸)
• Pv

3



uc = Pcap ∗ ae ∗ fz ∗ z ∗ N60
• uc
• Pc (W) 
• ap (mm)
• ae (mm)
• fz (mm/dente)
• z (dente)
• N

com resolução de 0,05 μm

com raio de ponta de 0,2 μm. Este equipamento foi montado em um 
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Rc = h′h
• Rc
• h′ (mm) 
• h
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Lfv

VMRfv), equação 3.11
Lfv =  Li−1 + (Li 2 Li−1) · (0,6 2 VBbmax,i−1Vb,i 2 VBbmax,i−1)VMRfv = Lfv · ap · ae

• Lfv
• Li (mm) 
• Li−1
• VBbmax,i
• VBbmax,i−1 (ÿÿ)
• VMRfv
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temperatura permanece inferior ao ponto de amolecimento da fase γ′.



 1 . O resfriamento com LN¢ quebrou 

mais curtos, seguido pelo resfriamento combinado (MQL + LN¢) e pelo resfriamento por jorro. 
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