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Protikorozní ochrana a související zkušebnictví 
 

Ing. Miroslav Valeš 
 

 
 
 
1) Úvod 
 
Oblast protikorozní ochrany nezahrnuje pouze samotná protikorozní řešení, zaměřená na dosažení požadované 
odolnosti materiálů či výrobků. Nedílnou součástí protikorozních opatření je i oblast zkušebnictví, prostřednictvím 
které se zjišťuje správnost, účinnost a kvalita návrhu protikorozního opatření a jeho provedení.  
 
Nesprávná volba protikorozního opatření výrobku, nebo jeho nedostatečná kvalita může zapříčinit snížení užitných 
vlastností, omezení či ztrátu funkce, zkrácení doby použitelnosti výrobku, může negativně ovlivnit návazné procesy 
dalších výrobků nebo výrobky samotné, může vést k významným ekonomickým ztrátám, a v krajním případě může 
způsobit i vážné ohrožení bezpečnosti či života osob. Nezanedbatelné jsou i možné ekonomické ztráty, které se 
v hospodářsky rozvinutých zemích pohybují podle různých studií okolo 3 až 4 % HDP (zahrnuje přímé i nepřímé 
korozní ztráty). 
 
Nejrozšířenějším protikorozním opatřením jsou různé typy povrchových úprav a ochran. Oblíbenost tohoto 
protikorozního opatření je dána do značné míry technickou a technologickou dostupností širokého spektra různých 
typů úprav a povlaků a také relativně nízkými náklady v porovnání s cenou související s možnými důsledky 
nedostatečné protikorozní ochrany (náklady na povrchové úpravy tvoří obvykle malou část z celkové výrobní ceny, 
nejčastěji 5-10%). Povrchovými úpravami měníme vybrané vlastnosti základních konstrukčních materiálů v oblasti 
povrchu a poskytujeme jim tak parametry, které samy nemají. Cílem těchto změn je nejčastěji zvýšení odolnosti proti 
působení vnějších vlivů prostředí (tedy zvýšení protikorozní odolnosti oproti odolnosti základního materiálu); 
v mnohých případech ale měníme i další vlastnosti, jako jsou např. povrchová tvrdost, pájitelnost, změna součinitele 
tření či otěruvzdornosti, zlepšení tepelné odolnosti a odolnosti proti opalu, změna barevného odstínu, lesku nebo 
případně i změna rozměrů či drsnosti povrchu. Protikorozní odolnost ale patří jednoznačně k nejčetnějším důvodům 
použití povrchových úprav.  
 
Lze předpokládat, že každý uživatel výrobku bude požadovat, aby povrchová úprava byla správně zvolena, kvalitně 
provedena a byla trvalá po co možná nejdelší dobu, minimálně však po dobu technického života výrobku. Také proto 
je dnes, až na ojedinělé výjimky, neodmyslitelnou součástí návrhu, vývoje a výroby každého výrobku, prověřování 
vhodnosti a kvality návrhu a provedení protikorozních opatření, včetně povrchových úprav a ochran.  
 
Pozn.: tento text popisuje velmi zkráceně pouze ty nejhlavnější způsoby zkoušení a vyhodnocování povrchových 
úprav a ochran. Celá problematika je velice široká a její detailnější popis je nad rámec tohoto textu. 
 
 
2) Základní způsoby ověřování  
 
Způsoby ověřování kvality návrhu a provedení povrchových úprav a ochran se mohou lišit např. v závislosti na tom, 
ve které etapě návrhu a vývoje, schvalování či výroby se provádějí. V raných stádiích se uplatňují zejména analýzy 
návrhů formou rozborů konstrukčně-technologických návrhů či softwarových analýz, později při ověřování výrobku, 
jeho schvalování a kontrolách kvality výroby se provádí spíše různé typy testů a ověřování. Tyto zkoušky se používají 
nejen k ověřování výrobků, ale i materiálů či samotných povrchových úprav a ochran.  
 
Realizace zkoušek, zaměřujících se na posouzení a hodnocení kvality návrhu a provedení povrchových úprav a 
ochran může, v závislosti na způsobu provedení, probíhat: 

- ověřováním na výrobku v reálných provozních podmínkách 
- ověřováním vzorků povrchových úprav či výrobků expozicí na povětrnostních stanicích 
- ověřováním urychlenými laboratorními testy 

 
Každý z těchto způsobů má své významné výhody, ale i nevýhody. V případě použití ověřování v reálných 
podmínkách za běžného provozu výrobku je možno za výhodu označit právě působení reálných podmínek, které 
obvykle jinak nejdou zcela věrně simulovat. K nevýhodám patří například relativně dlouhá doba testování a 
související zvýšené finanční nároky. Největším negativem je ale možný bezprostřední vliv důsledků případně 
nevyhovujících výsledků testů na výrobek, jeho funkci, event. i bezpečnost, apod. Proto se tento způsob využívá 
pouze velmi ojediněle. Jedním z mála možných a existujících příkladů použití je testování nátěrů pro vodorovné 
dopravní značení vozovek přímo v provozu na používaném úseku dopravní komunikace. 
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Pro povrchové úpravy a ochrany má mnohem větší význam způsob testování expozicí na přímé povětrnosti. Vzorky 
s aplikovanými povrchovými úpravami (výjimečně i části výrobků nebo výrobky celé) bývají umístěny ve speciálních 
stojanech na povětrnostních stanicích, kde jsou po relativně dlouhou dobu vystaveny účinkům reálného klimatu. 
Stojany jsou obvykle skloněny a směrově orientovány směrem ke slunci, aby byly vzorky vystaveny co možná 
nejintenzivnějšímu působení všech dominantních vlivů prostředí, včetně slunečního záření. Testy jsou popsány 
v mnoha standardech, jako např. ČSN EN ISO 2810, ČSN ISO 7441, ČSN EN ISO 8565 či ČSN EN 13523-19. 
Výhodou těchto zkoušek je opět reálná povětrnostní zátěž vzorků; nevýhodou velmi dlouhá doba expozice, a tedy 
zkoušky (běžně i několik let). K dalším negativům patří nutnost udržování povětrnostní stanice, potřeba průběžného 
sledování klimatických podmínek a dále i fakt, že výsledky nemají univerzální charakter, ale mohou být vztaženy 
pouze pro danou lokalitu a dané časové období (dá se částečně kompenzovat provedením testů na více stanicích 
rozmístěných v různých, např. klimatických pásmech a lokalitách). Zejména s ohledem na dlouhodobý charakter 
testů se tento způsob ověřování využívá zejména pro výzkum a vývoj nových typů povrchových úprav a povlaků; pro 
ověřování povrchových úprav na výrobcích pouze výjimečně. 
 
V praxi nejvíce používaným způsobem ověřování materiálů, povrchových úprav i celých výrobků nebo jejich částí 
jsou urychlené laboratorní zkoušky. Jejich hlavním atributem je významné zkrácení zkušební doby oproti předchozím 
typům ověřování, resp. dosažení srovnatelné úrovně namáhání vybraným dominantním vnějším vlivem prostředí 
s namáháním stejného činitele v reálných podmínkách, a to za mnohem kratší dobu. Jednoznačnou výhodou jsou 
tedy relativně krátké a cenově dostupné testy, možnost standardizace metodik a postupů nebo vysoká míra 
reprodukovatelnosti zkoušek. I zde lze ale nalézt některé nevýhody. K nim patří zejména skutečnost, že se jedná 
vždy pouze o simulaci napodobující reálné podmínky s větším či menším úspěchem. Test se obvykle zaměřuje 
pouze na vliv jednoho, nebo několika málo vybraných dominantních vlivů prostředí, nikdy ne na veškeré reálně se 
vyskytující vlivy zároveň. Vzhledem k proměnlivosti intenzity působení jednotlivých činitelů v čase a též co do lokality 
je také velmi problematické stanovování korelací mezi urychlenými laboratorními testy a namáháním na přímé 
povětrnosti. Tato negativa se dají zmírnit několika způsoby, mezi které patří např. zkušební metodiky, nebo 
kombinované cyklické zkoušky, viz dále.  

 
Urychlené laboratorní zkoušky patří jednoznačně k nejčastějším způsobům ověřování povrchových úprav a ochran 
na výrobcích. Další pozornost tak bude věnována právě tomuto způsobu ověřování, zejména pak nejdůležitějším 
typům zkoušek. Všeobecně je ale nutno upozornit na skutečnost, že samotné ověřování povrchových úprav a ochran, 
včetně jejich ověřování na výrobcích, zahrnuje nejenom samotné zkoušky, které zajišťují vystavení testovaného dílu 
(vzorku) v prostředí se zvýšenou intenzitou namáhání vybraného vlivu prostředí. Tato expozice  sama o sobě nic 
neříká o tom, zda-li, a jak moc, se působení tohoto vlivu projevilo na změně vybraných jakostních parametrů 
povrchové úpravy, nebo výrobku. Proto jako součást každého ověřování je nutné provádět měření či hodnocení 
vybraných parametrů, případně zhodnotit přípustnost či nepřípustnost nalezeného stavu v návaznosti na stanovená 
kritéria přijatelnosti. 
 
 
3) Nejběžnější typy zkoušek 
 
Zkoušky povrchových úprav jsou zaměřeny na vystavení testovaných dílů (vzorků či výrobků) intenzivnímu působení 
jednoho, nebo více vybraných vlivů prostředí. Nejčastěji jsou těmito vlivy různé vlivy atmosférické, ke kterým patří 
zejména teplota, relativní vlhkost, tlak, písek a prach, sluneční záření, ozon, déšť, nebo různé typy korozně 
agresivních typů atmosfér, obsahující zejména sloučeniny síry, dusíku, chloridy a další. Tyto vlivy působí na výrobky, 
včetně povrchových úprav, v různých vzájemných kombinacích a v čase mění svou intenzitu. Samotné zkoušky do 
značné míry tyto vlivy kopírují. Pokud se zaměříme pouze na testy, které jsou z hlediska povrchových úprav nejvíce 
důležité, lze uvést zejména tyto: 

- zkoušky teplotní (chlad, teplo a střídání teplot) 
- zkoušky vlhkostní, resp. vlhkostně-teplotní 
- zkoušky simulovaným slunečním zářením 
- korozní zkoušky 

 
Mimo těchto uvedených testů existuje mnoho dalších (např. zkoušky pískem, prachem, odolnost kapalinám, ozónu 
či různým typům korozně agresivních atmosfér, odolnost plísním, …). Jejich výčet a podrobnější popis je již nad 
rámec tohoto textu. 
 
3.1) Teplotní zkoušky 
 
Teplotní zkoušky patří k těm jednodušším. Jejich význam souvisí se skutečností, že každý materiál má svůj teplotní 
interval, ve kterém nedochází ke změnám vedoucím ke změně jeho vlastností, a tedy ve kterém je použitelný. Platí 
to i o povrchových úpravách a ochranách, jejichž použitelnost je také teplotně limitována. Překročení intervalu teplotní 
použitelnosti může mít za důsledek nevratné poškození ochranného povlaku. Může dojít např. k tvorbě puchýřků, 
napálenin, prasklin či trhlin, ztrátě adheze a celkové ztrátě ochranné, či jiné funkce povlaku. V kombinaci s dalšími 
možnými vlivy, zejména mechanickými, pak může docházet i k dalším nevratným poškozením, např. v důsledku 
zkřehnutí ochranné vrstvy. I když se na první pohled může jevit nebezpečí poškození nízkou, nebo naopak vysokou 
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teplotou jako málo pravděpodobné, zejména proto, že tato příčina se zdá až triviální, praktické zkušenosti ukazují, 
že ne každý konstruktér a technolog dokáže toto riziko vždy spolehlivě odhadnout. Teplotní zátěž se také v některých 
případech  předřazuje před provádění jiných, např. korozních testů – jednak aby se zvýšila účinnost ověřování, a 
zároveň se následným korozním testem mnohem více vizualizuje případná teplotní neodolnost povlaku.  
 
Vlivy teploty mnohem více umocňují testy, které jsou zaměřeny na odolnost při změnách teplot. Zde mimo limitních 
teplot Tmin a Tmax hraje roli i rychlost změny teploty. Obvykle se buď volí způsob zkoušky s pozvolným lineárním 
nárůstem/poklesem teploty (cca 1 až 10 K.min-1) a výdržemi na limitních teplotách po předem stanovenou dobu t1, 
nebo se provádí test šokovou změnou teploty, kdy je změny dosahováno za čas t2 v průběhu několika sekund, 
obvykle 10 či 20 s. Celý cyklus se několikrát opakuje a nejsou výjimkou testy s několika sty cykly. Příklad průběhu 
obou dvou typů zkoušek je uveden na obrázku 1a a 1b. 

 
Obrázek č.1a         Obrázek č.1b 
 
Příklad možného důsledku účinků zkoušky rychlou změnou teploty na ochranný povlak je znázorněn na následujících 
mikrosnímcích. Na obrázku 2a je povlak před testem relativně celistvý, na následujícím obrázku 2b je u stejného 
povlaku po šokové teplotní zkoušce patrna hustá síť trhlinek. Pokud např. tento povlak má chránit základní materiál 
bariérovým způsobem, tedy izolovat jej od vlivů okolí, je zřejmé, že ochranná funkce povlaku je v tomto případě 
značně narušena.  
 

  
Obrázek č.2a         Obrázek č.2b 
 
Zkušební postupy jsou dnes, až na výjimky, zpracovány v mnoha oborových, národních i mezinárodních 
standardech. Příkladem pro zkoušky chladem a teplem mohou být normy ČSN EN 60068-2-1 a ČSN EN 60068-2-2, 
pro zkoušky střídáním teplot např. ČSN EN 60068-2-14. 
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3.2) Vlhkostně-teplotní zkoušky 
 
Další ze základních typů zkoušek jsou zkoušky 
vlhkostně-teplotní. Tyto zkoušky spočívají 
v kombinovaném působení teploty a vysoké 
relativní vlhkosti, blížící se v mnoha případech až 
100 %. Dle provedení se může jednat buď o 
zkoušku vlhkým teplem konstantní, kdy se 
hodnota teploty a relativní vlhkosti v průběhu 
celé doby expozice nemění, nebo o častěji 
používanou zkoušku vlhkým teplem cyklickým, 
kdy dochází v průběhu jednoho cyklu ke 
změnám teploty i vlhkosti. Pro oblast 
povrchových úprav a ochran se tyto zkoušky, 
které mnohdy trvají i několik měsíců, uplatňují 
nejčastěji pro nátěry či nátěrové systémy, 
případně pro zkoušky dočasných ochran, 
zejména používající konzervační prostředky. 
 
Příklad průběhu zkoušky vlhkým teplem 
cyklickým ilustruje diagram na obrázku č. 3. Test 
v různých modifikacích popisuje opět více 
rozličných norem, např. ČSN EN 60068-2-30, či 
ČSN EN 60068-2-38, která se od předchozí liší 
zvýšeným stupněm přísnosti způsobeným 
větším počtem změn teploty, větším rozsahem 
teplot při cyklování, vyšší četností cyklických 
změn teploty, a hlavně začleněním řady poklesů teploty pod 0 °C – tedy obsahuje navíc i fázi mrazu. Základními rysy 
takto složené zkoušky jsou proto zrychlené „dýchání“ a vliv zamrzání vody zachycené v trhlinách a štěrbinách.  
  
 
3.3) Zkoušky simulovaným slunečním zářením 
 
Jedním z významných klimatických vlivů je také sluneční záření, zejména jeho složky UV B a UV A, a také 
infračervená část spektra. Mnohé materiály, včetně povrchových úprav a ochran, jsou na sluneční záření velmi citlivé, 
zejména pak na jeho UV část. Obzvláště se to týká organických materiálů, tedy opět nátěrů, ale např. i organických 
barviv používaných v galvanice apod. Tyto mohou pod UV zářením mnohem rychleji stárnout a degradovat, ztrácet 
a měnit své mechanické, optické či dekorativní vlastnosti. Změny se nejčastěji projevují změnou barevného odstínu, 
lesku, může docházet ke křídování či sprašování vrstvy apod. Měnit své vlastnosti mohou ale i neorganické povlaky. 
Např. u některých konverzních vrstev může dojít, i v důsledku kombinovaného působení s IR složkou, k dehydrataci 
a následné tvorbě prasklin. Také proto zkoušky na odolnost proti působení slunečního záření, nebo jeho některé 
složky, patří k poměrně běžným typům testů jak ve stádiu vývoje povrchových úprav, tak i ve stádiu jejich ověřování 
pro použití již na konkrétní průmyslové aplikaci. 
 
V současnosti se pro testovací účely vychází nejčastěji z doporučení intenzity spektrálního rozložení slunečního 
záření, vydaného pod označením CIE No.85-1989, definovaného mezinárodní společností pro osvětlení 
(The International Commission on Illumination, CIE). Různé zkušební postupy a metody jsou založeny buď na výběru 
dominantní spektrální oblasti či frekvence pro ozařování testovaných povrchů, nebo se snaží spektrálnímu průběhu 
dle CIE No.85 co možná nejvíce přiblížit. V průběhu let se používalo mnoho různých zdrojů jako kombinace rtuťových 
výbojek a wolframových žárovek, stabilizovaný uzavřený uhlíkový oblouk; v současnosti patří ale k nejčastěji 
používaným zařízení na principu xenonových výbojek, zařízení s metalhalogenovými lampami, případně se používají 
zařízení s fluorescenčními UV trubicemi. Každý z těchto světelných zdrojů má své vyzařovací charakteristiky; žádný 
ze stávajících umělých zdrojů záření ale není 100 % rovnocenný přírodnímu slunečnímu záření. 
 
Na obrázcích č. 4 je znázorněna spektrální intenzita záření různých druhů zdrojů záření ve srovnání s slunečním 
zářením dle CIE No.85 (diagramy převzaty z materiálů firmy ATLAS Material Testing Solutions) 
 

Obrázek č.3 
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Obrázek č.4a         Obrázek č.4b 

 

 
 
Zkoušky založené na xenonovém či metalhalogenovém zdroji záření si jsou v principu velice podobné. Vždy jde o 
vystavení zkoušeného dílu (vzorku) simulovanému slunečnímu záření. Hlavní rozdíl je v použití typu světelného 
zdroje, který má každý trochu jiný průběh spektrální intenzity záření. Průběh zkoušky je definován jednak typem 
spektrálního rozložení intenzity, dále pak hodnotou intenzity záření v dané frekvenční oblasti (případně hodnotou 
intenzity záření na konkrétní vlnové délce) a délkou expozice nebo množstvím vyzářené energie. Spektrální 
charakteristika záření se dle potřeb upravuje pomocí speciálních filtrů umisťovaných mezi zdroj záření a zkoušený 
díl. Lze tak simulovat např. testy typu indoor, outdoor, omezovat spektrální rozsah i intenzitu. Mezi další parametry 
zkoušky patří teplota ve zkušebním prostoru, nebo teplota tzv. černého standardu (tzv. BST, charakteristická hodnota 
teploty povrchu vzorku), případně i relativní vlhkost. Zkoušky mohou probíhat buď nepřetržitým ozařováním, nebo 
různou kombinací ozařování a zatemnění, opakovanou podle potřeb zkušební metodiky. V některých případech bývá 
zkouška kombinována ještě s fází postřiku či zaplavování.  
 
U zkoušek založených na xenonové výbojce jsou obvykle definovány intenzity spektrálního rozložení v intervalu cca 
280 až 800 nm, celková intenzita záření v této oblasti se pohybuje nejčastěji mezi 400 až 700 W.m-2 a teplota černého 
standardu cca do 100 oC. Tyto testy se nejčastěji používají k ověřování kvality a stálosti nátěrů, ale i jiných 
povrchových úprav a také plastů, pryží apod. Zkoušku lze provádět např. dle ČSN EN ISO 11341, ČSN EN ISO 4892-
2, nebo PV1303. 
 
Zkoušky s metalhalogenovým zdrojem záření mají nejčastěji definovánu intenzitu záření pro spektrální interval 280 
až 3000 nm, tedy UV B, UV A, viditelná i infračervená část spektra. Typická hodnota intenzity záření v této oblasti, 
používaná při zkouškách, bývá 1,09 kW.m-2. Zkoušku lze provádět např. dle ČSN EN 60068-2-5.  
 
Zkoušky na principu fluorescenčního UV záření se používají zejména pro stanovení odolnosti organických povlaků 
na kovovém podkladu. Použití tohoto zdroje záření odráží skutečnost, že pro mnohé organické materiály je nejvíce 
agresivní oblasti oblast UV záření, kdežto záření ve zbývajících vlnových délkách již nemá na možnou degradaci 
takový vliv a lze je proto pro daný účel testu zanedbat. Toto vystihují velmi dobře právě fluorescenční UV lampy se 
svými maximy mezi 300 a 400 nm. Vzorky s povlaky jsou v průběhu zkoušky umístěny ve speciálních stojanech a 
jsou cyklicky vystavovány působení UV záření, kondenzace vody a teploty. Obvykle se používá  některá ze 
standardních typů fluorescenčních UV výbojek, a to buď typ 1A = UVA-340 (vyzařuje od vlnové délky přibližně 300 
nm s maximem emise při 340 nm), typ 1B = UVA-351 (vyzařovací maximum při 351 nm), nebo typ 2 = UVB-313 
(vyzařovací maximum při 313 nm). Zkoušku lze provádět např. dle ČSN EN 13523-10 či ČSN EN ISO 4892-3. 

 
 
Obrázek č.4c 
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3.4) Korozní zkoušky 
 
Korozní zkoušky patří jednoznačně k nejdůležitějším typům zkoušek. Důvodem je skutečnost, že povrchové úpravy 
a ochrany jsou nejčastěji vytvářeny právě z důvodu zvýšení protikorozní odolnosti základního konstrukčního 
materiálu, resp. dosažení požadované protikorozní odolnosti celého výrobku. V současnosti existuje velmi mnoho 
různých typů korozních testů, k základním ale patří zejména následující typy: 

- kondenzační testy v čisté atmosféře 
- kondenzační testy v atmosféře za přítomnosti oxidu siřičitého 
- korozní testy v solné mlze 

 
Kondenzační zkoušky v čisté atmosféře patří k těm vůbec nejjednodušším, z hlediska vlivu na materiály relativně 
málo náročným, přesto pro řadu případů postačujícím způsobem ověřování. Používají se zejména pro povrchové 
úpravy s nižší mírou odolnosti, jako jsou různé konverzní vrstvy (pasivace, chromáty, fosfáty, apod.), pro ověřování 
ochranné účinnosti konzervačních prostředků, některých nátěrů a v omezené míře i dalších povrchových úprav a 
ochran. Principem je expozice vzorků (dílů) s povrchovými úpravami v prostředí zvýšené teploty (obvykle +40 oC) a 
vysoké, 100 % relativní vlhkosti. Zkoušky mohou být prováděny v režimu konstantního klima, kdy se v průběhu 
zkoušky parametry nemění, nebo jako střídavé klima, kdy je definován cyklus, skládající se z několika (obvykle 8-
mi) hodinové expozice při 100 % relativní vlhkosti a zvýšené teplotě, následován expozicí (obvykle 16-ti hodinovou) 
při standardních klimatických podmínkách (+18 až +28 oC, r.v. pod 100 %). Délka expozice se volí dle potřeb 
ověřování a pohybuje se obvykle v řádu dnů, týdnů, případně i měsíců. Zkoušku lze provádět např. dle 
ČSN EN ISO 6270-1, ČSN EN ISO 6270-2, či DIN 50017. 
 
Pro mnohé materiály a povrchové úpravy je kondenzační zkouška v čisté atmosféře málo přísná. Aby se touto 
zkouškou projevilo nějaké korozní poškození, bylo by nutno test provádět po relativně velmi dlouhou dobu. Také 
z těchto důvodů se u odolnějších typů materiálů a povrchových úprav používá zkušební postup, který je založen na 
kondenzační zkoušce, při níž je korozní agresivita atmosféry významně zpřísněna působením korozního stimulátoru 
průmyslového charakteru. Tímto stimulátorem je oxid siřičitý, dávkovaný do zkušebního prostoru v plynném stavu. 
Někdy tento test bývá nazýván jako Kesternichův. Průběh zkoušky spočívá v expozici zkušebních vzorků v uzavřené 
komoře z inertního materiálu, obvykle o objemu 300 dm3. V případě takto velké komory se na její dno nalije 2 dm3 
destilované vody a zapne se topení, které je ve dně komory umístěno. Zkušební prostor je temperován na +40 oC, 
přičemž v důsledku odpařování destilované vody a uzavřenosti zkušebního prostoru se uvnitř dosahuje 100% 
relativní vlhkosti. Dávkování plynu probíhá jednou za 24 hodin, obvykle v množství 0,2, nebo 1,0 nebo 2,0 dm3 oxidu 
siřičitého (pro zkušební komoru o objemu 300 dm3). Jeden zkušební cyklus trvá 24 hodin a skládá se buď 
z nepřetržité expozice dle popsaných podmínek, nebo, v případě střídavého klimatu, z expozice po dobu 8 hod. dle 
těchto podmínek, následované 16 hod. expozicí v podmínkách okolní atmosféry (aklimatizace). V obou případech 
se před zahájením každého cyklu mění destilovaná voda a znovu se dávkuje oxid siřičitý. Zkouška je vhodná např. 
pro ochranné povlaky typu nátěrů, kde tak lze dobře detekovat prostupnost pórů ochranného povlaku a jeho 
podkorodování. Lze ji provádět např. dle ČSN ISO 6988, nebo DIN 50018.  
 
Korozní zkouškou, která patří jednoznačně k nejpoužívanějším a zároveň tvoří nepsaný standard v oblasti korozních 
testů, je zkouška slanou mlhou. Její počátky sahají až do r. 1914 s odkazem na National Bureau of Standards (NBS), 
nyní známé jako NIST; nicméně samotná zkouška v neutrální solné mlze byla formalizována až v roce 1939 
standardem ASTM B117. Principem je expozice zkoušeného dílu v uzavřeném zkušebním prostoru, kde je za pomoci 
speciální trysky kontinuálně atomizován roztok NaCl v demi vodě, a tak je vytvářen velmi jemný aerosol (slaná mlha).  
Vybrané typické parametry pro korozní zkoušku v neutrální solné mlze uvádí Tabulka č.1. 
 
 

PARAMETR HODNOTA 

Průběh střiku kontinuální 

Teplota +35±2 °C 

Průměrná rychlost hromadění rozprašované mlhy z 
vodorovné sběrné plochy 80 cm2 

1,5±0,5 ml.h-1 

Koncentrace roztoku NaCl (v nahromaděném roztoku) 50±5 g.l-1  

pH (v nahromaděném roztoku) 6,5 až 7,2 

Tabulka č.1.  Vybrané parametry zkoušky v neutrální solné mlze 
 
Zkušební postup prakticky totožný, nebo jen s minimálními odlišnostmi od ASTM B117, nalezneme v mnoha jiných 
standardizačních řadách (MIL-STD-810, RTCA/DO-160, DIN 50021, BS 2011, a mnohé další).  V tuzemských 
podmínkách byla alternativou do roku 1994 norma ČSN 03 8132; od roku 1994, resp. 2007 platí stávající 
ČSN EN ISO 9227. Tato norma vedle své výchozí varianty neutrální solné mlhy (NSS) popsané výše, uvádí i dvě 
další varianty, lišící se zkušebním roztokem (u varianty AASS se roztok doplní potřebným množstvím ledové kyseliny 
octové tak, aby hodnota pH rozprašovaného roztoku nahromaděného ve zkušební komoře byla mezi 3,1 a 3,3; pro 
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variantu CASS se v roztoku chloridu sodného rozpustí potřebné množství dihydrátu chloridu měďnatého tak, aby 
jeho koncentrace byla 0,26 g/l ± 0,02 g/l  a pH se upraví jako pro NSS). 
 
 
4) Metodiky zkoušek a kombinované cyklické testy 
 
Popsané typy zkoušek, včetně jejich některých modifikací, představují základní způsoby zkoušení materiálů a 
povrchových úprav s ohledem na jejich odolnost proti vnějším vlivům prostředí. Tyto testy jsou mnohdy dostatečně 
vypovídající, avšak jednou z jejich základních nevýhod je prověření testované položky pouze z hlediska jednoho, či 
několika málo vybraných činitelů prostředí. Existují dva základní způsoby jak tento nedostatek snížit. Jedním 
způsobem je použití zkušebních metodik, jiným je pak využití kombinovaných cyklických zkušebních postupů. 
 
 
4.1) Zkušební metodiky 
 
Zkušební metodiky částečně odstraňují nevýhody samostatně prováděných zkoušek jednotlivých vlivů prostředí. 
Metodiky jsou tvořeny posloupností více dílčích zkoušek, prováděných se stejnými kusy výrobků (vzorků) následně 
po sobě v předem určeném pořadí. Po jednotlivých dílčích testech se provádí průběžné vyhodnocování vybraných 
parametrů, případně i vyhodnocování přípustnosti stavu vzorků. Skladba a přísnost jednotlivých dílčích testů musí 
odpovídat požadavkům na odolnost materiálů, povrchových úprav či celých výrobků a měla by korespondovat 
s předpokládaným typem a intenzitou namáhání v průběhu životního cyklu (tedy s druhem klimatického či 
technického provedení výrobku). Pokud jsou testy prováděny z důvodu prověření životnosti, musí přísnost zkoušek 
odrážet i požadovanou délku technického života výrobku.  
 
 
4.2) Kombinované cyklické testy 
 
Kombinované cyklické testy se používají již delší dobu. K jejich významnému rozšíření pro ověřování parametrů 
povrchových úprav a ochran došlo v tuzemsku, ale až počátkem 90.let, a to zejména v souvislosti s požadavky 
automobilového průmyslu na kombinované cyklické testy v oblasti korozních zkoušek. Termín kombinovaný test 
vyjadřuje proměnlivý způsob zkoušky, kdy v rámci jejího provedení se test skládá z několika různých fází (např. fáze 
solného střiku, fáze vysoušení, fáze aklimatizace, fáze čisté kondenzace, apod.). Předem daná posloupnost těchto 
fází tvoří 1 cyklus. Termín cyklické zkoušky vyjadřuje fakt, že každá taková zkouška se skládá z určitého počtu po 
sobě jdoucích cyklů. Rozdíl mezi konstantním (tedy nekombinovaným) a cyklickým testem je patrný z následujícího 
obrázku č. 5: 

 
                                                                                 Obrázek č.5 
 
Kombinované cyklické testy můžeme nalézt snad pro všechny běžné typy zkoušek, které byly dříve popsány; nejvíce 
se ale začaly používat v rámci korozních zkoušek. Jedním z prvních kombinovaných cyklických korozních testů, který 
se u nás začal vyžadovat a používat, je postup popsaný v dokumentu VDA-621-415, který zahrnuje: 

- 24 hodin neutrální solná mlha (DIN 50021-SS**) 
- 96 hodin kondenzace (DIN 50017-KFW) 
- 48 hodin aklimatizace (DIN 50014) 

 
Velmi podobné zkušební postupy definuje mnoho dalších předpisů a standardů, jako např. ASTM G85 příloha A3 
(tzv. seawater acidifiet test – SWAAT), ASTM D5894, PV1208 (SWAAT), PV1210, SAE J2334 a další. Jednotlivé 
fáze zkušebního cyklu nemusí tvořit pouze fáze střiku solné mlhy, kondenzace (wet), či aklimatizace, ale např. i fáze 
vysoušení (dry), skrápění (sprinkling) či další.  
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Pro oblast automobilové techniky se v některých případech používají 
ještě více komplikovanější typy testů. Příkladem může být standard 
PV1209, který kombinuje cyklický korozní test dle PV1210 s cyklickou 
vlhkostně-teplotní zkouškou dle PV1200. Cyklický korozní test dle PV 
1210 se skládá z expozice: 
- 4h solná mlha dle DIN 50021-SS s modifikací solného roztoku 

chloridem vápenatým 
- 4h aklimatizace (18 až 28 oC ; 40 až 60 % r.v.)   
- 16h kondenzace dle DIN 50017 KK (40 oC ; 100 %) 
 
Cyklická vlhkostně-teplotní zkouška dle PV1200 má průběh dle 
Obrázku č. 6. Jeden cyklus dle PV1209 zahrnuje pět dní trvající cyklický 
korozní test, následovaný dvoudenní cyklickou zkouškou vlhkostně-
teplotní. 
Jedním z nejkomplikovanějších zkušebních postupů, se kterými se dá v 
poslední době v oblasti cyklických kombinovaných korozních zkoušek setkat, je tzv. DIEHL TEST. Zkouška se 
používá opět zejména v automobilovém průmyslu a kombinuje působení cyklického prostředí s chloridy, prostředí 
s průmyslovým typem atmosféry obsahující sloučeniny síry a klimatest včetně mrazu. Test je extrémně náročný jak 
pro testované vzorky – díly, tak i z hlediska požadavků na zkušební zařízení. Samotná zkušební procedura zahrnuje 
postup dle Tabulky č. 2 a Obrázku č. 7. Také tato zkouška je požadována zejména pro výrobky automobilové techniky 
typu chladičů, kondenzátorů a podobných dílů z Al-slitin, ale i dalších materiálů a povrchových úprav. Zkoušené díly 
se exponují v natlakovaném stavu, přičemž ještě před zkušební expozicí jsou opatřeny pastou následujícího složení: 
- 0,1 g trihydrátu dusičnanu měďnatého 
- 0,5 g hexahydrátu chloride železitého 
- 3,0 g chloridu amonného rozpuštěno do 150 ml destilované vody a vmícháno do 67,5 g kaolínu. 
 
 

ZKUŠEBNÍ 
SEKVENCE 

DÉLKA SPECIFIKACE POPIS 

1 1 týden VDA 621-415 Cyklická korozní zkouška, zahrnující 

          24 h. neutrální solná mlha (DIN 50 021-SS) 

          96 h. kondenzace (DIN 50 017-KFW) 

          48 h. aklimatizace (DIN 50 014) 

2 5 cyklů = 5 dní DIN 50 018 KFW 2,0S Cyklický korozní test za přítomnosti SO2 (tzv. Kesternich) 

          8 h. Kondenzaci za přítomnost SO2 (DON 50 018 KFW 2,0S) 

          16 h. odvětrání (DIN 50 018 KFW) 

3 1 týden VDA 621-415 Cyklická korozní zkouška, viz sekvence 1 

4 5 cyklů = 5 dní DIN 50 018 KFW 2,0S Cyklický korozní test za přítomnosti SO2, viz sekvence 2 

5 1 týden VDA 621-415 Cyklická korozní zkouška, viz sekvence 1 

6 1 týden Střídavé klima Cyklická vlhkostně-teplotní zkouška s mrazem 

7 1 týden VDA 621-415 Cyklická korozní zkouška, viz sekvence 1 

8 1 týden DIN 50017 KK Kondenzace (DIN 50 017) 

9 1 týden VDA 621-415 Cyklická korozní zkouška, viz sekvence 1 

Tabulka č.2.  Postup DIEHL testu 
 

 
 
Kombinované cyklické korozní zkoušky jsou ve svém důsledku obvykle výrazně náročnější než tradiční zkoušky v 
solné mlze. Světoví výrobci přísnost zkoušek dále zvyšují mnohdy až enormním prodlužováním délky expozice. A 

Obrázek č.6 – průběh zkušebního cyklu 
dle PV1200 

Obrázek č.7 – klimatest  
pro DIEHL test 
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tak zatímco např. pro hodnocení některých typů povrchových úprav v tradiční neutrální solné mlze s konstantním 
střikem se pohybujeme v expozicích v řádu desítek až stovek hodin, ojediněle i 1000 či 2000 hodin, v případě 
kombinovaných cyklických korozních testů existují praktické zkušenosti s požadavky na provádění cyklických testů 
v délce 12, 25 i 45 týdnů.  
 
Kombinované cyklické, zejména korozní, zkoušky jsou moderními typy ověřování jak materiálů a povrchových úprav, 
tak i výrobků. Odstraňují některé nedostatky běžných typů zkoušek a umožňují provádět testy s ohledem na více 
vlivů prostředí zároveň. Lze proto očekávat, že budou v budoucnu stále častěji vyžadovány.  Je ale třeba volit úměrně 
přísnost jejich provádění jak s ohledem na očekávanou odolnost testovaných vzorků, tak i možnosti zkušební 
techniky. 
 
 
5) Hodnocení a měření vybraných jakostních parametrů 
 
Provedení zkoušek popsaných dříve, nebo i jiných, je pouze jednou z částí ověřování povrchových úprav. Další je 
zjištění, zdali v průběhu testů, nebo po jejich ukončení, nedošlo k změnám některých sledovaných parametrů, 
případně posouzení, jak jsou tyto změny významné. Z tohoto důvodu je nutné provádět měření a hodnocení 
parametrů povrchových ověřovaných úprav, které se provádí nejčastěji před, v průběhu a po ukončení testů (zejména 
tam, kde je důležité zjistit vývoj změny), případně pouze po ukončení testů (tam, kde jsou dána jasná kritéria 
přijatelnosti). 
 
Požadavky na vybrané jakostní parametry povrchových úprav jsou mnohdy uvedeny přímo v příslušných normách 
pro jednotlivé typy povlaků. Nejčastěji se jedná o požadavky na vzhled, tloušťku povlaku, přilnavost, korozní odolnost  
apod. Ve většině případů bývá uveden jak zkušební postup (např. konkrétní předpis pro korozní zkoušku), tak i 
kritéria přijatelnosti (např. počet hodin bez korozního poškození). Jako příklady takovýchto norem lze uvést např. 
ČSN EN ISO 1456, ČSN EN ISO 2063, ČSN EN ISO 2081, ČSN EN ISO 2082, ČSN EN ISO 3613, ČSN ISO 15726, 
ČSN EN ISO 7599 a mnohé další. K hodnoceným parametrům patří nejčastěji: 
 
- vzhled je jedním ze základních parametrů všech povlaků. Základní požadavky na vzhled, včetně přípustnosti 
některých vad, jsou obvykle dány v příslušných standardech, vztahujících se k danému typu povlaku. Některé další 
vizuální parametry je v případě potřeby možno sledovat samostatně, zejména barevný odstín, lesk apod.   
 
- tloušťka patří též k základním parametrům povlaků. Existuje mnoho metod měření tloušťky povlaků lišících se dle 
toho, zda se jedná o destruktivní či nedestruktivní způsob, dále dle způsobu provedení a dle jejich použitelnosti. Pro 
základní přehled těchto metod lze využít normu ČSN EN ISO 3882 - Kovové a jiné anorganické povlaky - Přehled 
metod měření tloušťky.  
 
- koroze, resp. protikorozní odolnost patří k nejvíce sledovaným parametrům povrchových úprav. Zkoušení a 
vyhodnocování probíhá v závislosti na typu povlaku; nejčastěji se provádí korozní zkoušky a následné sledování 
jejich vlivu na stav povlaku a nebo substrátu. Exponovány mohou být jak zkušební vzorky s ochrannými povlaky 
(nejčastěji typu rovinných destiček), rovněž tak i jednotlivé díly a výrobky s aplikovanými povrchovými úpravami. 
V případě, kdy jsou ověřovány povlaky typu nátěrů, se sleduje zejména charakter možných změn a poškození, ztráta 
adheze či separace povlaku od základního materiálu, vznik dalších povrchových poškození, jako např. puchýřky, aj. 
V některých případech je u vzorků veden povlakem řez až ke kovovému podkladu, nejčastěji tvaru X či T (např. dle 
ČSN EN ISO 17872). Smyslem tohoto záměrného poškození je získání urychlené reakce v průběhu zkoušky, 
možnost zkoumání životnosti povlaku sledováním rychlosti šíření koroze a zkoumání chování poškození v průběhu 
expozice. U kovových povlaků se sleduje nejvíce koroze povlaku či základního materiálu (např. tzv. „bílá koroze“, 
„šedavý závoj“, „červená“ koroze základního materiálu), její charakter a rozsah. Míra odolnosti se obvykle uvádí 
v hodinách expozice v příslušné zkoušce, při které jsou vybrané ukazatele ještě vyhovující (např. po 120 hod. žádná 
bílá koroze, po 480 hod. žádná koroze základního materiálu) a bývá předepsána buď v standardech vztahujících se 
k danému typu povlaku, nebo v dokumentech popisujících požadavky na výrobky, včetně protikorozní odolnosti. 
Stejně tak ale může být vyhodnocován počet korozních bodů na definované ploše (zejména u konverzních vrstev), 
nebo procentuální rozsah poškození exponované plochy a změna tohoto poškození v průběhu expozice. V některých 
případech lze pro hodnocení využít vzorkovnic a obrazových standardů dle příloh norem určených pro 
vyhodnocování korozních zkoušek (např. ČSN EN ISO 10289).  
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Obrázek č.8 – ukázky vzorků nátěrových systémů (zpuchýřkování, křížový řez) 

 

            
   

                
 
- adheze  neboli přilnavost povlaku k substrátu, či předchozí vrstvě, patří opět k důležitým parametrům povrchových 
úprav, které mohou ovlivnit jak protikorozní, tak funkční vlastnosti. Test adheze je běžně prováděn u povlaků nátěrů 
tzv. mřížkovou zkouškou (ČSN EN ISO 2409, či ČSN EN ISO 16276-2), spočívající v provedení několika řezů 
povlakem až k základnímu materiálu, a to ve dvou navzájem kolmých směrech tak, aby vznikla mřížka. Vzdálenost 
řezů se volí dle tloušťky povlaku a pohybuje se od 1 do 3 mm. Přes mřížku se přilepí stanovený typ samolepící pásky, 
který se následně strhne. Ze stavu odlupu povlaku v místě řezů se pak usuzuje na přilnavost povlaku a zatřiďuje se 
stupeň adheze. Pro tuto zkoušku jsou k dispozici různé typy jedno- či více-břitých nástrojů, nebo i plně automatické 
programovatelné řezací přístroje. Ukázky některých možných stavů povlaku po odtržení pásky ukazuje Obrázek č. 
10. Velmi obdobným způsobem hodnocení přilnavosti je i způsob využívající tzv. křížový řez (ČSN EN ISO 16276-
2). Jiným způsobem je stanovení přilnavosti nátěrů pomocí odtrhové pevnosti, neboli síly potřebné pro překonání sil 
vazby mezi vrstvami povlaku, mezi povlakem a podkladem (přilnavost, adheze), a nebo v povlaku (koheze). Např. 
dle normy ČSN EN ISO 16276-1. Používají se různé typy odtrhoměrů, kdy se nejprve na testovaný povrch přilepí 
tzv. panenka, na kterou se poté aplikuje vztlaková síla. Sleduje se síla potřebná k odtržení panenky, resp. povlaku, 
od základního materiálu. 
 

Obrázek č.9 – vzorky kovových 
povrchových úprav v korozní komoře a po 
korozních zkouškách  
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Při hodnocení nátěrů se dobře uplatňují i ohybové zkoušky, v některých případech po předchozím zmrazení vzorku, 
případně se adheze zjišťuje následně po ohybu buď po předepsaném poloměru a úhlu, nebo ohybu přes válcový či 
kuželový trn. Příkladem zkušební normy může být norma ČSN EN ISO 1519. Adhezi nátěrů lze zjišťovat i za pomoci 
zkoušek hloubením (např. dle ČSN EN ISO 1520), nebo rázových zkoušek. Principem zkoušky rázem je vytvoření 
prohlubně (otisku) na vzorku natřeného plechu při dopadu závaží o předepsané hmotnosti z určené výšky. Sleduje 
se, zdali na vzorcích plechu v místě otisku závaží nevznikají trhliny v nátěru a odlupování. Ukázka vzorků po 
zkouškách a detaily poškození celistvosti nátěrů jsou na obrázcích č. 11: 

 

 

   
 

 
 
Zjišťování adheze pomocí mřížkové zkoušky, odtrhoměrů, případně i některé další zmiňované testy nemusí být vždy 
pro příslušný typ povlaku vhodné. Pro kovové povlaky se více využívají způsoby zjišťování přilnavosti pilováním 
(obvykle po hraně zkušebního vzorku pod úhlem 45o jemným pilníkem), ohybem, nebo tepelným rázem.  

 

Obrázek č.10 – mřížkový test – stupnice, příklady 

Obrázek č.11 - vzorky nátěrů po zkoušce 
rázem a vzorky po zkoušce ohybem 
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- mikrotvrdost (tvrdost) povrchové vrstvy (povlaku) je parametr důležitý zejména u funkčních povlaků a povlaků, 
které jsou v relativním pohybu s jinými povrchy, a jsou tudíž namáhány na otěr. Pro různé aplikace jsou vyžadovány 
povlaky, které mají buď parametry vysoké tvrdosti, nebo některé z významných parametrů tribologických (koeficient 
tření, otěruvzdosnost); v omezených případech se též vyžaduje schopnost tažnosti. V úvahu mohou dle potřeby 
připadat různá měření a hodnocení, od jednoduchých (jako např. stanovení povrchové tvrdosti nátěru tužkami dle 
ISO 15184 či ASTM D3363, kde se zjišťuje, která tužka o dané tvrdosti při pohybu po povrchu vzorku za stanovených 
podmínek již zanechává stopu či způsobuje destrukci povlaku), po složitější (např. Buchholzova vrypová zkouška 
dle ČSN EN ISO 2815 – měření pomocí vtlačovaného zešikmeného tělíska za stanovených podmínek, nebo dle 
ČSN EN ISO 1522 - Stanovení tvrdosti nátěru tlumením kyvadla), až třeba po složitá tribologická měření funkčních 
dvojic na principu lineárního či rotačního měření otěruvzdornosti a stanovování statického a dynamického součinitele 
tření.  
 
- barevný odstín, případně jeho stálost, je velmi důležitou 
vlastností jak z hlediska výrobku jako takového, tak i z hlediska 
jeho úspěšnosti na trhu. Problematika měření a hodnocení 
barevného odstínu, resp. testování stálobarevnosti, je velice 
široká a její popis je nad rámec tohoto textu. Velmi zkráceně lze 
ale uvést, že pro hodnocení barevného odstínu lze využít buď 
metodu srovnávání (např. vzorku-dílu po nějaké expozici 
s etalonem, případně s barevnou stupnicí, např. RAL; provádí 
se za definovaných podmínek osvětlení – typ světla, intenzita 
apod. Lze využít i speciální světelné boxy), nebo 
sofistikovanější metody měření barevných odstínů 
třípaprskovou metodou pomocí kolorimetrů, nebo spektrální 
metodou pomocí spektralfotometrů. K popisu barvy se asi 
nejvíce využívá grafický gamut Lab, používající osy „L“ (světlost 
od 0 do 100), „a“ (zelená-červená; -60 až +60) a „b“ (modrá-
žlutá; -60 až +60). Grafický prostor Lab (označovaný jako CIE 
1976 (L*, a*, b*), dle ČSN EN ISO 11664-4), je znázorněn na Obrázku č. 12. Případná změna odstínu, nebo odchylka 

jednoho odstínu od jiného může být stanovována u jednotlivých hodnot L*, a*, b* (tj. L* ,  a* , b*), nebo jako 

změna celková, označovaná EL*a*b* (=L*a*b* ; někdy pouze jen E*), zjišťovaná podle vztahu: 

     222

*** *** baLE baL   

- lesk je definován jako poměr světelného toku odraženého ze sledovaného povrchu usměrněného na specifický 
zdroj a úhlem světelného toku odraženého ze skla s daným indexem odrazu v příslušném směru. Jedná se o 
parametr, který má bezprostřední vliv na dekorativnost a vzhlednost výrobku, ale může mít vliv i na funkčnost a 
bezpečnost (viz např. požadavky na matné povrchy některých palubních přístrojů z důvodu nesnížení viditelnosti a 
neoslňování řidiče, pilota  apod.). Měření lesku lze principiálně provést např. srovnávací metodou s vzorkovnicí za 
definovaných podmínek, avšak v dnešní době se nejčastěji provádí leskoměry, které zajistí potřebné osvícení 
zkoušeného povrchu v daném úhlu (nejčastěji 20o, 60o či 85o) a příslušná fotometrická měření tak, že nám již 
nabídnou přímo výslednou číselnou hodnotu lesku. Měření lze provádět např. dle ČSN ISO 2813, nebo 
ČSN EN ISO 7668. 
 
- mnoho dalších parametrů povlaků, jako jsou drsnost, elektrická vodivost, pájitelnost, smáčivost, odolnost proti růstu 
plísní, odolnost různým typům médií, vliv na funkci, … … …  
 
 
6) Závěr 
 
Zkoušení povrchových úprav a zjišťování jejich parametrů, ať už formou testů samotných povrchových úprav, nebo 
v rámci jejich ověřování na výrobcích, je nedílnou součástí zajištění výsledné kvality výrobku a ověření dosažení 
požadovaných a potřebných parametrů. Tento text nemůže, s ohledem na svůj rozsah, podrobně popsat vše 
podstatné; proto je třeba jej chápat jako souhrn vybraných důležitých informací z dané oblasti. V případě potřeby je 
vhodné vyhledat další informace v dostupných informačních zdrojích, nebo se přímo kontaktovat s odborníky v dané 
oblasti, nebo pracovníky zkušeben a dalších pracovišť, které se uvedenými činnostmi zabývají.     
 
 
 
Literatura: 

- Kolektiv autoru, Strojírenské technologie v malých a středních podnicích, Povrchové úpravy, ČVUT, 2006 
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- Report Federal Highway Administration FHWA-RD-01-156 Corrosion Cost and Preventive Strategies in the 
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Obrázek č.12 - grafický prostor CIE L*a*b* 
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- Vötsch Industrietechnik GmbH, Metodika zkoušení okolním prostředím. Sborník semináře Kvalita, měření, 
zařízení na zkoušení kvality. Mladá Boleslav, Kaitrade, 2000 

- Průšek, J., Přístrojová technika v oboru povrchových úprav, Technologie povrchových úprav a ochrany 
proti korozi, DT ČSVTS Praha, 1990 

- Kolektiv autorů, PMS – Korozní technika III, DT ČSVTS Praga, 1986 

 
 
Výčet citovaných norem: 
 
Pozn.: některé z uvedených norem byly zrušeny, či nahrazeny jinými standardy, zejména EN, ISO, apod. Přesto jsou 
uvedeny a to z důvodu jejich stále častého výskytu v praxi. 
 
ASTM B117  Standard Practice for Operating Salt Spray (Fog) Apparatus 
ASTM D5894  Standard Practice for Cyclic Salt Fog/UV Exposure of Painted Metal, (Alternating 

Exposures in a Fog/Dry Cabinet and a UV/Condensation Cabinet)  
ASTM G85  Standard Practice for Modified Salt Spray (Fog) Testing 
BS 2011  Environmental testing. Tests 
ČSN EN ISO 2810 Nátěrové hmoty - Přirozené stárnutí nátěrů - Expozice a hodnocení 
ČSN EN ISO 4892-2  Plasty - Metody vystavení laboratorním zdrojům světla - Část 2: Xenonové lampy 
ČSN EN ISO 4892-3  Plasty - Metody vystavení plastů laboratorním zdrojům světla - Část 3: Fluorescenční UV 

lampy 
ČSN EN ISO 6270-1 Nátěrové hmoty - Stanovení odolnosti proti vlhkosti - Část 1: Kontinuální kondenzace 
ČSN EN ISO 6270-2  Nátěrové hmoty - Stanovení odolnosti proti vlhkosti - Část 2: Postup pro expozici 

zkušebních vzorků v prostředí kondenzace vody 
ČSN ISO 6988   Kovové a jiné anorganické povlaky. Zkouška oxidem siřičitým s povšechnou kondenzací 

vlhkosti 
ČSN ISO 7441 Koroze kovů a slitin. Stanovení kontaktní koroze při atmosférických korozních zkouškách 
ČSN EN ISO 8565 Kovy a slitiny - Atmosférické korozní zkoušky - Základní požadavky 
ČSN EN ISO 9227  Korozní zkoušky v umělých atmosférách - Zkoušky solnou mlhou 
ČSN EN ISO 11341  Nátěrové hmoty - Umělé stárnutí a expozice umělému záření - Expozice filtrovanému 

záření xenonové obloukové výbojky 
ČSN EN 13523-10  Kontinuálně lakované kovové pásy - Metody zkoušení - Část 10: Odolnost proti 

fluorescenčnímu UV záření a kondenzaci vody 
ČSN EN 13523-19 Kontinuálně lakované kovové pásy - Metody zkoušení - Část 19: Návrh vzorku a metoda 

zkoušení pro atmosférickou expozici 
ČSN EN 60068-2-1  Zkoušení vlivů prostředí - Část 2-1: Zkoušky - Zkouška A: Chlad 
ČSN EN 60068-2-2  Zkoušení vlivů prostředí - Část 2-2: Zkoušky - Zkouška B: Suché teplo 
ČSN EN 60068-2-5  Zkoušení vlivů prostředí - Část 2-5: Zkoušky - Zkouška Sa: Simulované sluneční záření na 

úrovni zemského povrchu a návod pro zkoušky slunečním zářením 
ČSN EN 60068-2-14  Zkoušení vlivů prostředí - Část 2-14: Zkoušky - Zkouška N: Změna teploty 
ČSN EN 60068-2-30  Zkoušení vlivů prostředí - Část 2-30: Zkoušky - Zkouška Db: Vlhké teplo cyklické (cyklus 

12 h + 12 h) 
ČSN EN 60068-2-38  Zkoušení vlivů prostředí - Část 2-38: Zkoušky - Zkouška Z/AD: Složená cyklická zkouška 

teplotou a vlhkostí 
DIN 50014  Klimate und ihre technische Anwendung; Normalkimate  
 (Climates and their technical application. Standard atmospheres) 
DIN 50017   Klimate und ihre technische Anwendung; Kondenswasser-Prufklimate 
 (Atmospheres and their technical application. Condensation water test atmospheres) 
DIN 50018  Prüfung im Kondenswasser-Wechselklima mit schwefeldioxidhaltiger Atmosphäre 
 (Sulfur dioxide corrosion testing in a saturated atmosphere) 
DIN 50021  Sprühnebelprüfungen mit verschiedenen Netriumchlorid-Lösungen 
 (Salt spray testing) 
PV 1200  Vehicle Parts. Testing of Resistance to Environmental Cycle Test (+80/-40) °C 
PV 1208   Kondensatoren, Wasser- und Ladeluftkuhler aus Al-Legierungen. Korrosionsprufung 

(SWAAT) 
PV 1209  Condensers, Radiators, and Charge Air Coolers Made of Aluminum Alloys. Corrosion Test 

(Environmental Corrosion Cycle Test) 
PV 1210  Body and Add-on Parts. Corrosion Test 
PV 1303  Nekovové materiály. Zkouška osvitem pro konstrukční díly vnitřního prostoru vozidla 
RTCA/DO-160  Environmental Conditions and Test Procedures for Airborne Equipment 
MIL-STD-810  Environmental engineering considerations and laboratory tests  
SAE J2334  Laboratory Cyclic Corrosion Test 
VDA-621-415  Prufung des Korrosionsschutzes von Kraftfahrzeuglackerungen bei zyclisch wechselnder 

Beanspruchung 
 

http://www.astm.org/Standards/D5894.htm
http://www.astm.org/Standards/D5894.htm
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ČSN EN ISO 1456 Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky vyloučené povlaky niklu, nikl-chrom, 

měď-nikl a měď-nikl-chrom 
ČSN EN ISO 2063 Žárové stříkání - Kovové a jiné anorganické povlaky - Zinek, hliník a jejich slitiny 
ČSN EN ISO 2081 Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky vyloučené povlaky zinku s dodatečnou 

úpravou na železe nebo oceli 
ČSN EN ISO 2082 Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky vyloučené povlaky kadmia s dodatečnou 

úpravou na železe nebo oceli (ISO 2082:2008) 
ČSN EN ISO 3613 Kovové a jiné anorganické povlaky - Chromátové konverzní povlaky na zinku, kadmiu, 

slitinách hliník-zinek a slitinách zinek-hliník - Metody zkoušení 
ČSN EN ISO 7599 Anodická oxidace hliníku a jeho slitin - Všeobecné specifikace pro anodické oxidové 

povlaky na hliníku 
ČSN ISO 15726 Kovové a jiné anorganické povlaky - Elektrolyticky vyloučené slitinové povlaky zinku s 

niklem, kobaltem nebo železem 
  
 
ČSN EN ISO 1519 Nátěrové hmoty - Zkouška ohybem (na válcovém trnu) 
ČSN EN ISO 1520 Nátěrové hmoty - Zkouška hloubením 
ČSN EN ISO 1522  Nátěrové hmoty - Zkouška tvrdosti nátěru tlumením kyvadla 
ČSN EN ISO 2409 Nátěrové hmoty - Mřížková zkouška 
ČSN ISO 2813 Nátěrové hmoty - Stanovení zrcadlového lesku nátěrů bez obsahu kovových pigmentů při 

úhlu 20°, 60° a 85° 
ČSN EN ISO 2815 Nátěrové hmoty - Buchholzova vrypová zkouška 
ČSN EN ISO 3882  Kovové a jiné anorganické povlaky - Přehled metod měření tloušťky 
ČSN EN ISO 7668 Anodická oxidace hliníku a jeho slitin - Měření zrcadlové odrazivosti a zrcadlového lesku 

anodických oxidových povlaků při úhlech 20°, 45°, 60° nebo 85° 
ČSN EN ISO 10289 Metody korozních zkoušek kovových a jiných anorganických povlaků na kovových 

podkladech - Hodnocení vzorků a výrobků podrobených korozním zkouškám 
ČSN EN ISO 11664-4 Kolorimetrie - Část 4: Kolorimetrický prostor CIE 1976 L*a*b* 
ČSN EN ISO 16276-1 Ochrana ocelových konstrukcí proti korozi ochrannými nátěrovými systémy - Hodnocení a 

kritéria přijetí, adheze/koheze (odtrhová pevnost) povlaku - Část 1: Odtrhová zkouška 
ČSN EN ISO 16276-2 Ochrana ocelových konstrukcí proti korozi ochrannými nátěrovými systémy - Hodnocení a 

kritéria přijetí, adheze/koheze (odtrhová pevnost) povlaku - Část 2: Mřížková zkouška a 
křížový řez 

ČSN EN ISO 17872 Nátěrové hmoty - Návod na provedení řezů povlakem na kovových vzorcích pro korozní 
zkoušky 

ISO 15184 Paints and varnishes -- Determination of film hardness by pencil test 
ASTM D3363  Standard Test Method for Film Hardness by Pencil Test 
 
 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




