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Tips för lyckad 
ytbehandling !

Charlotte Persson, FROSIO-inspektör
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• Ytbehandlingskontrollant
• Anställd på AFRY Varberg
• 30 års erfarenhet som stålkontrollant och FROSIO
• Ordförande i branschorganisationen Auktorisation för 

Rostskyddsmålning

Charlotte Persson
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www.rostskyddsmalning.se
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Öka kunskapen för förutsättningar 
för ytbehandling
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Kvalitetsstyrning av utförande

• Det är dyrt att göra om i efterhand !
• Kvaliteten blir aldrig som ny vid reparationer
• Tiden finns inte att göra om!
• Olika yrkeskategorier måste samverka så att 

kvalitén på ytbehandling bibehålls
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Ytbehandling
• Sparkrav och ”Glöms bort” kan ge förödande konsekvenser
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Genom kvalitetsstyrning säkra 
slutresultatet
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Planera rätt och ge rätt 
förutsättningar

 Placering av objektet och förväntad livstid
 Är miljön inomhus eller utomhus?
 Vilka medier kommer konstruktionen utsättas för?
 Konstruktionens design och placering avgör möjligheterna för framtida 

underhåll – vilket därmed avgör livslängden
 Är det en svetsad eller bultad konstruktion?
 Förväntad temperatur i den miljö konstruktionen skall placeras i?
 Mekaniskt slitage på konstruktionen?
 Tidsplanering och Platsmöjligheter vid installation?
 Råder brandskyddsklassning för konstruktionen?
 …..
 ……

2025-12-03
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Kostnader:

• Tvätt

• Förbehandling

• Ytbeläggning

• Kontroll

• Tillgänglighet / transport

• …………

Billig lösning kan bli dyr!   
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Val av ytbehandling
 Varmförzinkat

 Målning – Fabriksmålat eller platsmålat

 Annan ytbehandling eller kombination av flera olika typer
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Miljö- och hållbarhetsaspekter

 Regelverk

 Långsiktighet

 Reparationer

 Driftavbrott

 Miljömedvetenhet

2025-12-03
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Utförandekrav
Auktorisation

Arbetsmiljö

Utbildningskrav
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Standarder (1)
 SS-EN ISO 8501-3

Type of imperfection  Preparation grades 

Description Illustration P1 P2 P3 

1 Welds 

1.1 
Welding spatter 

 
 
 

Surface shall be free of all loose 
welding spatter. 
 

Surface shall be free of all loose 
and lightly adhering welding 
spatter. 

Surface shall be free of all welding 
spatter. 
 

1.2 
Welding slag 

 

Surface shall be free from 
welding slag 

 

Surface shall be free from welding 
slag 

 

Surface shall be free from welding 
slag 

 

1.3 
discontinuous 
welds 

 
Discontinous welds may be used 
 

Welds shall be continous 

  

 Welds shall be continous 

 

1.4 
Weld porosity  

Surface pores shall be sufficiently 
open to allow penetration of 
paint or dressed out 
 

Surface pores shall be sufficiently 
open to allow penetration of paint 
and blasting abrasives or dressed 
out. 
 

Surface shall be free from visible 
pores. 
 
 


		Type of imperfection 

		Preparation grades



		Description

		Illustration

		P1

		P2

		P3



		1	Welds



		1.1

Welding spatter

		

[image: ]



		Surface shall be free of all loose welding spatter.

[image: ]

		[image: ]Surface shall be free of all loose and lightly adhering welding spatter.

		Surface shall be free of all welding spatter.

[image: ]



		1.2

Welding slag

		[image: ]

		Surface shall be free from welding slag

[image: ]

		Surface shall be free from welding slag

[image: ]

		Surface shall be free from welding slag

[image: ]



		1.3

discontinuous welds

		[image: ]

		[image: ]Discontinous welds may be used



		Welds shall be continous

 [image: ]

		 Welds shall be continous

[image: ]



		1.4

Weld porosity

		[image: ]

		Surface pores shall be sufficiently open to allow penetration of paint or dressed out

[image: En bild som visar skiss, design, rita, skärmbild

Automatiskt genererad beskrivning]

		[image: En bild som visar skiss, design, rita, skärmbild

Automatiskt genererad beskrivning]Surface pores shall be sufficiently open to allow penetration of paint and blasting abrasives or dressed out.



		Surface shall be free from visible pores.

[image: ]





		1.5

Weld profile/ weld ripple

		[image: En bild som visar skiss, rita, design, tangentbord

Automatiskt genererad beskrivning]



[image: En bild som visar skiss, clipart, diagram, rita

Automatiskt genererad beskrivning]

[image: En bild som visar skiss, design, konst

Automatiskt genererad beskrivning]

		No preparation



[image: En bild som visar skiss, diagram, design

Automatiskt genererad beskrivning]



[image: En bild som visar skiss, rita, design

Automatiskt genererad beskrivning]

		The weld shall be dressed to remove sharp-edged profiles.

[image: ]







[image: En bild som visar skiss, diagram, rita, clipart

Automatiskt genererad beskrivning]







		The topography of the weld bead shall be smooth, see a). Rounded profiles and three pass chamfered welds are also allowed, see b) and c). 

[image: En bild som visar skiss, rita, diagram, design

Automatiskt genererad beskrivning]a)[image: En bild som visar skiss, diagram, design

Automatiskt genererad beskrivning]











[image: En bild som visar skiss, diagram, design

Automatiskt genererad beskrivning]b)





[image: En bild som visar skiss, clipart, rita, diagram

Automatiskt genererad beskrivning]









[image: ]c)





[image: En bild som visar skiss, rita, diagram, Linjekonst

Automatiskt genererad beskrivning]



		1.6 

Undercut/ weld toe appearance

		

[image: En bild som visar skiss, rita, design, konst

Automatiskt genererad beskrivning]

[image: En bild som visar skiss, rita, Linjekonst, clipart

Automatiskt genererad beskrivning]



		No preparation

[image: En bild som visar skiss, design

Automatiskt genererad beskrivning]

[image: En bild som visar skiss, rita, diagram, clipart

Automatiskt genererad beskrivning]



		The transition between weld and base material shall be sufficiently open to allow penetration of paint and blasting abrasives 

[image: En bild som visar skiss, design

Automatiskt genererad beskrivning]

[image: En bild som visar skiss, rita, diagram, clipart

Automatiskt genererad beskrivning] 

		The weld shall have a smooth transition between weld and base material. 

[image: En bild som visar skiss, rita, diagram, clipart

Automatiskt genererad beskrivning]

 [image: En bild som visar skiss, rita, clipart, diagram

Automatiskt genererad beskrivning]





		1.7 

Lack of fusion and shrinkage grooves

		[image: ]





		Lack of fusion is not acceptable



[image: En bild som visar skiss, rita, clipart, diagram

Automatiskt genererad beskrivning]



		[image: ]Surface shall be free from sharp edges. Lack of fusion is not acceptable

[image: En bild som visar skiss, design

Automatiskt genererad beskrivning]

		Surface shall be free from sharp edges, shrinkage groove shall have a smooth transition. Lack of fusion is not acceptable. 

[image: ]











		1.8 

End Craters and weld start

		



[image: En bild som visar skiss, Linjekonst, clipart, rita

Automatiskt genererad beskrivning]

		No preparation.



[image: En bild som visar skiss, Linjekonst, rita, clipart

Automatiskt genererad beskrivning]



		End craters shall be free from sharp edges and overhang at weld start.

[image: En bild som visar skiss, rita, Linjekonst, vit

Automatiskt genererad beskrivning]

		Surface shall be free from visible end craters.  overhang at weld start.



[image: En bild som visar skiss, rita, Linjekonst, vit

Automatiskt genererad beskrivning]



		2 Edges



		2.1 

Sharp edges made by punching, shearing, sawing, drilling etc.



		[image: En bild som visar skiss, design

Automatiskt genererad beskrivning]

		Sharp edges shall be deburred.



[image: En bild som visar skiss, design

Automatiskt genererad beskrivning]

		Sharp edges shall be free from fins, no part of the edge shall be sharp, Edges shall be chamfered at least 1 mm from each side.

[image: En bild som visar skiss, design, konst

Automatiskt genererad beskrivning]

		[image: En bild som visar text, design, Grafik, vit

Automatiskt genererad beskrivning][image: En bild som visar skiss, rita, design, illustration

Automatiskt genererad beskrivning]Sharp edges shall be free from fins, no part of the edge shall be sharp. Edges shall be rounded with a radius of not less than 2 mm or by 3 pass chamfering at least 2 mm from each side 





		2.2 

Thermally cut surfaces





		

[image: En bild som visar skiss, rita, design

Automatiskt genererad beskrivning]  

		Surface shall be free of slag and loose scale. Sharp edges on the cut face shall be broken.





[image: En bild som visar skiss, rita, design, Rektangel

Automatiskt genererad beskrivning]

		Surface shall be free of slag and loose scale.  No part of the cut surface shall be sharp. The surface may be uneven but transitions shall be smooth 



[image: En bild som visar skiss, design, Rektangel, möbler

Automatiskt genererad beskrivning]

 

		Surface shall be free of slag and loose scale. No part of the cut surface shall be sharp. The surface shall be smooth and essentially flat 



[image: En bild som visar skiss, rita, design

Automatiskt genererad beskrivning]





		3 Surfaces 



		3.1

Corrosion pits

		

		Any rust grade of the used steel material may be used.

		Rust grade of used steel material shall comply with rust grade A, B or C according to ISO 8501-1.

		Rust grade of used steel material shall comply with rust grade A or B according to ISO 8501-1.



		3.2  

Rolled-in scale and extraneous matter

		

[image: En bild som visar skärmbild, design, skiss

Automatiskt genererad beskrivning]

		No preparation

[image: En bild som visar skärmbild, design, skiss

Automatiskt genererad beskrivning]

		Surface shall be free from rolled-in scale and extraneous matter.

[image: En bild som visar design, skärmbild, Rektangel

Automatiskt genererad beskrivning]



		Surface shall be free from rolled-in scale and extraneous matter.

[image: En bild som visar design, skärmbild, Rektangel

Automatiskt genererad beskrivning]





		3.3 

Pits and craters

		

[image: En bild som visar skärmbild

Automatiskt genererad beskrivning]

		Pits and crater shall be free from overhang.

[image: En bild som visar skärmbild

Automatiskt genererad beskrivning]

		Pits and craters shall be sufficiently open to allow penetration of paint and blasting abrasives.

[image: En bild som visar design

Automatiskt genererad beskrivning med låg exakthet]

		Pits and craters shall be sufficiently open to allow penetration of paint and blasting abrasives, sharp edges shall be rounded smooth

[image: En bild som visar Rektangel, skärmbild, grå, design

Automatiskt genererad beskrivning]



		3.4

Indentations and roll marks

		

[image: En bild som visar skiss, design, diagram, illustration

Automatiskt genererad beskrivning]

		No preparation



[image: En bild som visar skiss, design, diagram, illustration

Automatiskt genererad beskrivning]

		Indentations and roll marks shall  be sufficiently open to allow penetration of paint.

[image: En bild som visar skiss, design, diagram, illustration

Automatiskt genererad beskrivning]

		Indentations and roll marks shall be sufficiently open to allow penetration of paint. Sharp edges on indentations shall be rounded smooth.

[image: En bild som visar skiss, design, illustration

Automatiskt genererad beskrivning]



		3.5

Scratches and grooves

		

[image: En bild som visar skiss, rita, design, skärmbild

Automatiskt genererad beskrivning]

		No preparation



[image: En bild som visar skiss, rita, design, skärmbild

Automatiskt genererad beskrivning]

		The radius of grooves and gouges shall be no less than 2 mm.  The transition to the surrounding surface of the product shall be  smooth.

[image: En bild som visar skiss, design

Automatiskt genererad beskrivning]

		The radius of grooves and gouges shall be no less than 2 mm.  The transition to the surrounding surface of the product shall be  smooth.

[image: En bild som visar skiss, design

Automatiskt genererad beskrivning]



		3.6

Cracks, shell and seams

		[bookmark: _Hlk147931730]

[image: En bild som visar skiss, design, illustration

Automatiskt genererad beskrivning]

		Cracks and any lifted material shall be removed



[image: En bild som visar skärmbild, Rektangel

Automatiskt genererad beskrivning]

		Cracks, shell and seams shall be removed, any resulting crater shall be sufficiently open to allow penetration of paint. 

[image: En bild som visar skärmbild, Rektangel

Automatiskt genererad beskrivning]

		Cracks, shell and seams shall be removed, any resulting crater shall be sufficiently opened up to allow penetration of paint. The transition to the surrounding surface shall be smooth

[image: En bild som visar skärmbild, Rektangel, linje, design

Automatiskt genererad beskrivning]
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Standarder (2)
 SS-EN ISO 8501-3

Idag är SS-EN 5817 och SS-EN ISO 8501-3 så gott som samstämmiga
Tydligheten i SS-EN 1090 avseende svetsklass och därutifrån tillverkningskrav för ytbehandling SS-EN 12944
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 Kulörbeständighet – krav och 
behov

 Glans – Blank eller halvblank

 Kulörtester – tillgänglighet, 
fabrikatavvikelser, NCS-hänvisning

 Praktiska begränsningar – 
täckningsförmåga, 

Kulör och estetiska faktorer
2025-12-03
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Vanliga problem och fallgropar
 Bristande rengöring för aktivering av stålytan

 Begränsad åtkomst – avvikande renhet och råhet på stålytan

 Ej bearbetade skurna ytor / skärytor

 Sprickrisk vid bultade konstruktioner

 För tjocka färgskikt vid flänsytor / montageskarvar

 Kulörförväntningar - synintrycksbeskrivningar

2025-12-03
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Riskutsatta ställen
• Ytor som samlar på sig smuts och fukt 

tex hörn, lådprofiler. 
Tex fundamentfötter, vinkeljärn som 
håller upp gallerdurk

• Spalter: Intermittentsvetsade ytor, 
svetsar med smältdiken, kontaktytan 
mellan två stålytor 

• Svårmålade ytor: Porer i svetsar, trånga 
ställen
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Praktiska aspekter vid utförande
 Ritningar:
– Anger förutsättningar och utgör ofta starten på 

ytbehandlingen
– Maskeringsritning underlättar och säkerställer att 

ytor blir behandlade rätt 

 Appliceringsmetoder: välj utifrån faktiska 
förutsättningar

 Skillnader mellan sprut- och handmålning: ytan ser 
olika ut och kulörskillnad kan upplevas

2025-12-03
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Förbehandling
• Renheten och råheten på underlaget 

styr vidhäftning mot underlaget

• Med god vidhäftning kan ommålning 
ske vid behov

• Smutsar ner
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 Områden och förutsättningar – 
förekomst av vatten och UV-
exponering

 Ska det inkluderas i 
ytbehandlingen?

 Inkludering i färgsystem

 Viktig fråga att diskutera och ha 
med i planeringen från början!

Brandskydd
2025-12-03
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• Viktigt med sakkunniga och lagspel (inte var sida bron!)

• Hur säkerställs rätt kompetens för utförandet
• Hur verifierar vi yrkeskompetens 
• Språk 
• Kompetenssäkring 

Utbildning
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Yrkesutbildning

• Nästa start augusti 2026!
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Sammanfattade tips för
en lyckad ytbehandling:

 Ha en tydlig målbild
 Inkludera visuella krav, utökade hållbarhetskrav, tillgängligehet etc.

 Konstruktionen avgör
 Dess utformning avgör förutsättningarna för ytbehandling
 Vid god tillgänglighet för rengöring/underhåll ökar livslängden för 

konstruktionen markant!

 Välj rätt ytbehandling utifrån förutsättningarna

2025-12-03
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Inget blir starkare än svagaste punkten !
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”Nyckeln till en lyckad 
ytbehandling är god planering, 

eftertänksamhet och dialog 
bland alla inblandade parter.”

- Daniel Persson, Tips för lyckad ytbehandling!,  Ytskyddstipset nr 3 2025.
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www.rostskyddsmalning.se

Nu är det slut!

http://www.rostskyddsmalning.se/
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