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RESUMO 

 

O trabalho desenvolvido se refere à aplicação da técnica de Dissolução Anódica 

Voltamétrica (DAV) na determinação da porosidade (poros e trincas passantes) de 

revestimentos de níquel eletroquímico sobre substrato de cobre. A técnica consiste na 

comparação entre as densidades de carga envolvidas no processo de passivação do 

substrato isento de revestimento e as densidades de carga envolvidas no processo de 

passivação do substrato revestido. A solução de passivação foi selecionada de forma a 

manter o revestimento tão inerte quanto possível na região de potenciais em que ocorre a 

passivação do substrato, preservando desta forma a sua integridade e aumentando a 

sensibilidade da técnica. Definidas as condições experimentais de aplicação da técnica 

(solução, concentração da solução, faixa de potenciais, velocidade de varredura, 

mecanismo de passivação, cálculo da densidade de carga de passivação e equações 

para cálculo da porosidade), o decaimento da porosidade foi estudado para diversas 

condições de deposição diferentes. Estudou-se a influência do potencial de deposição e 

da preparação do substrato (rugosidade) sobre o decaimento da porosidade. Os 

resultados, para todos os casos, indicaram um decaimento exponencial da porosidade 

com o aumento da espessura do revestimento. Sendo mais acentuado para 

revestimentos obtidos em potenciais de deposição mais negativos e com polimento 

mecânico utilizando lixa 600. 

 

Palavras-chave: Porosidade, Revestimentos sobre superfícies metálicas, 

Voltametrias, Polarização anódica voltamétrica, Eletroquímica. 
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ABSTRACT 

 

The developed work refers to the application of the technique of Voltammetric 

Anodic Dissolution Technique (DAV) in the porosity determination (“through pores and 

cracks”) of electrochemical nickel coatings on copper substrate. The technique consists 

on the comparison among the charge densities involved in the passivation process of the 

substrate without coating and the charge densities involved in the passivation process of 

the covered substrate. The passivation solution was selected in way to maintain the 

coating as inert as possible in the potentials region where the substrate passivation 

process happens, preserving its integrity and increasing the technique sensibility. Defined 

the experimental conditions of the technique application (solution, solution concentration, 

and potential range, sweep rate, passivation mechanism, calculation of passivation 

charge density and equations for porosity calculation), the porosity decreasing was 

studied for different deposition conditions. It was studied the influence of the deposition 

potential and of the substrate preparation (rugosity) on the porosity decrease. The results, 

for all cases, indicated an exponential decline of the porosity with the increase of the 

coating thickness. It being more accentuated for coatings obtained in more negative 

deposition potentials and with mechanical polishing using emerypaper  600.  

  

Keywords: Porosity, Coatings on metallic surfaces, Voltammetries, Voltammetric 

anodic polarization, Electrochemistry. 
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