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Auktorisation for
rostskyddsmalning

Metallforstorelse ar ett omfattande problem i ett industriellt samhalle. Inom
metallforstorelse svarar rost for den mest kdanda forstorelsen. Forhindra rost kan
goras genom ytbehandling pa olika satt. Rostskyddsmalning ar den traditionellt
vanligaste.
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Oka kunskapen for forutsittningar
for ytbehandling
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Ytbehandling

* Sparkrav och "Gl6ms bort” kan ge forodande konsekvenser
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Genom kvalitetsstyrning sakra
slutresultatet
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Planera ratt och ge ratt
forutsattningar

Placering av objektet och férvantad livstid
Ar miljén inomhus eller utomhus?
Vilka medier kommer konstruktionen utsattas for?

Konstruktionens design och placering avgor méjligheterna for framtida
underhall — vilket darmed avgor livslangden

Ar det en svetsad eller bultad konstruktion?

Forvantad temperatur i den miljo konstruktionen skall placeras i?
Mekaniskt slitage pa konstruktionen?

Tidsplanering och Platsmadjligheter vid installation?

Rader brandskyddsklassning for konstruktionen?



Kostnader:

e Tvatt

* Forbehandling
* Ytbeldaggning
* Kontroll

* Tillgdnglighet / transport

Billig I6sning kan bli dyr!
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Val av ytbehandling

=  Varmforzinkat

» Malning — Fabriksmalat eller platsmalat

=  Annan ytbehandling eller kombination av flera olika typer
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"Auktorisation Krav «Auktorisation

avRostskyddsmalningsforetag

Antagna av Tekniska Radet for Auktorisation for Rostskyddsmalning

=Arbetsmiljo

Auktarisationen av ett féretag for kvalificerad faregis aven

b med dy utrustning och ek isk stabilitet. Tekniska
personella krav 3r baserade pa 55-EN 1030-2 och 55-EN IS0 12944, administrativa krav ar a
till branschen.

sUtbildningskrav L

Foretaget skall ha vl d d Ll
i skall vara i ig.

Kompetens hos ansvarig ledning

ig ledning och

*  Ansvariga far kalkyl, anbud, planering och genomfarande av uppdrag, skall ha val doku
och flerdrig 3 i farsta hand genom
redovisning av hur lange faretaget och nuvarande ledning har varit verksamma inom
rostskyddsmalningsomridet.
*  Ansvariga far arbetsledning och tillsyn skall finnas utsedda. De skall vara vl fértrogna
tillampliga regler for de aktuella objekten.

. ig skall inneha ildning i bete samt minst ni

féljande utbildningar:

1. Inspektdrskurs, FROSIO-certifikat eller NACE-certifikat
2. Certifierad yt- och idemAl ildning med dok
3. Auktorisationen kan ge dispens for annan likvardig utbildning.

d lang yrkeser!

- Féretaget skall vara kint far att genomféira sina uppdrag tekniskt, tidsmassigt och
organisatoriskt vil. Detta innebdr i normalfallet att faretaget skall uppvisa en flerdrig
rostskyddsmalningsverksamhet. Fretaget skall kunna visa upp referensobjekt avsee
korrosivitetsklass C3 enligt 1SO 12944-2 eller hogre for verkstadsarbeten och korrosi
C4 fér faltarbeten. Arbetena skall vara utfarda de senaste tre 3ren far varje typ av
auktorisation som faretaget ansdkt om. Vid ythehandling av objekt klassificerade i
korrosivitetsklass Im 1-im3 skall sdrskild redovisning ske av utférda objekt.

*  Faretaget skall ha joner samt pé vilket :

parterna har Gverenskommit.
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Bilaga A — Minimikrav fér lokaler, utrustning och rutiner

Blastring: TypF

1. Separat blistringslokal med tillfredsstallande belysning och El
som kan viirmas upp till 15 °C. Erforderlig belysning skall finnas under biastring.
Vid kontroll av bidstrade ytor galler 200 lux 1 m dver golv.

2. Filtrerad franluft skall finnas vid all bldstring x
3. MBjlighet till farvarmning av gods. E]
4. Mojiighet och utrustning far tdttning och avfettning x
5. Tryckluftutrustning skall vara anpassad fér dndamdlet samt ha oljefilter x
och ing far lining. L i skall falja gillande
milja- och arbetsmiljakrav.
6. Majlighet till dammavskiljning frén anvant bldstermedel fore s
ateranvindning.
7. Haltolja+fett hagst 100 mg/kg hos biastermede! far dteranvindning e
8. Rutiner fér att undvika kondens p3 godset x
9. Utrustning far slipning, gradning och avdamning x
10.  Vaderskyddad passage frin blstrings- till malningslakal eller rutin -
11.  Rutiner fér hantering av gods i verkstad -
Ining
1. Separat milni kal med tillfredsstillande bel och som kan E]
warmas upp till 20 °C och som har mekanisk franiuftventilation.
Tillfredsstallande belysning kan anses uppfyllt om genomsnittliga
Matvirdet 1 m dver golv r 300 lux.
2. Separat utry fiar ing med i ilati -
3. Separat utry fior farglager dar ar minst 10 °C. x
4. Andamalsentie och funktionsdugii g ing. M
5. Rutiner fér att undvika kondens p3 godset. x
6.  Majlighet till torkning och hardning. A
7. Rutiner fér hantering av gods i verkstad. -

n behow Infarskaftar
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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 Surface shall be free of all loose | Surface shall be free of all loose Surface shall be free of all welding
Welding spatter welding spatter. and lightly adhering welding spatter.
spatter.
—_ 0 0O o~ — O o~ Iy
i
i i
1.2 Surface shall be free from Surface shall be free from welding | Surface shall be free from welding
Welding slag welding slag slag slag
1.3 Discontinous welds may be used | Welds shall be continous Welds shall be continous
discontinuous
welds i
[ T | > (@ (ddd@EE@ @@ (@ dEEE@ @@
14 Surface pores shall be sufficiently | Surface pores shall be sufficiently | Surface shall be free from visible
Weld porosity open to allow penetration of open to allow penetration of paint | pores.
paint or dressed out and blasting abrasives or dressed
out.




		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

1.8 No preparation. End craters shall be free from Surface shall be free from visible end
End Craters and sharp edges and overhang at weld |craters. overhang at weld start.

weld start start.

2 Edges

2.1 Sharp edges shall be deburred. Sharp edges shall be free from fins, | Sharp edges shall be free from fins, no
Sharp edges no part of the edge shall be sharp, |part of the edge shall be sharp. Edges
made by Edges shall be chamfered at least 1 | shall be rounded with a radius of not
punching, mm from each side. less than 2 mm or by 3 pass
shearing, chamfering at least 2 mm from each
sawing, drilling side

etc. ‘ , 3

Idag ar SS-EN 5817 och SS-EN ISO 8501-3 sa gott som samstammiga

Tydligheten i SS-EN 1090 avseende svetsklass och darutifran tillverkningskrav for ytbehandling SS-EN 12944
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Kulor och estetiska faktorer

= Kulorbestandighet — krav och
behov

=  Glans — Blank eller halvblank

= Kulortester — tillganglighet,
fabrikatavvikelser, NCS-hanvisning

= Praktiska begransningar —
tackningsformaga,

| ROSTs,
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Vanliga problem och fallgropar

Bristande rengoring for aktivering av stalytan

Begransad atkomst — avvikande renhet och rahet pa stalytan

Ej bearbetade skurna ytor / skarytor

Sprickrisk vid bultade konstruktioner

For tjocka fargskikt vid flansytor / montageskarvar

| ROST,
SO Dgﬁ"‘%

Kulérforvantningar - synintrycksbeskrivningar
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Riskutsatta stallen

* Ytor som samlar pa sig smuts och fukt
tex horn, ladprofiler.
Tex fundamentfotter, vinkeljarn som
haller upp gallerdurk

* Spalter: Intermittentsvetsade ytor,
svetsar med smaltdiken, kontaktytan
mellan tva stalytor

* Svarmalade ytor: Porer i svetsar, tranga
stallen



2025-12-03

Praktiska aspekter vid utforande

= Ritningar:
— Anger forutsattningar och utgor ofta starten pa
ytbehandlingen

— Maskeringsritning underlattar och sakerstaller att
ytor blir behandlade ratt

= Appliceringsmetoder: valj utifran faktiska
forutsattningar

= Skillnader mellan sprut- och handmalning: ytan ser
olika ut och kulorskillnad kan upplevas




Forbehandling

* Renheten och raheten pa underlaget
styr vidhaftning mot underlaget

* Med god vidhaftning kan ommalning
ske vid behov

e Smutsar ner



2025-12-03

Brandskydd

» Omraden och forutsattningar —
féorekomst av vatten och UV-
exponering

=  Ska det inkluderas i
ytbehandlingen?

= |nkludering i fargsystem

= Viktig fraga att diskutera och ha
med i planeringen fran borjan!

\ ROSTg,




Utbildning

e Viktigt med sakkunniga och lagspel (inte var sida bron!)
e Hur sidkerstills ratt kompetens for utforandet

* Hur verifierar vi yrkeskompetens

* Sprak

* Kompetenssakring -

L




Yrkesutbildning

* Nasta start augusti 2026! o

ba%

A X’I‘(I::edsemin om YrkesAkademin I FAQ i

ARBETSMARKNADSUTBILDNING FORETAGSUTBILDNING MATCHNING YRKESHOGSKOLA YRKESVUX

Ytbehandlingsspecialist i
Trollhattan

Oppen fér ansékan  PROGRAM YH

LANGD STUDIEFORM STUDIETAKT
215 YH-poang, 1 Distans med 6 fysiska Heltid
ar traffar

UTBILDNINGSORT:
Trollhattan Visa alla

ORT OCH STARTDATUM

1
inl ‘ Trollhittan - Start 28 augusti 2023 -




2025-12-03

Sammanfattade tips for
en lyckad ytbehandling:

* Ha en tydlig malbild
» Inkludera visuella krav, utokade hallbarhetskray, tillgéngligehet etc.
= Konstruktionen avgor

» Dess utformning avgor forutsattningarna for ytbehandling

» Vid god tillgdnglighet for rengoring/underhall 6kar livslangden for
konstruktionen markant!

= Valj ratt ytbehandling utifran forutsattningarna

\ ROSTg,
FOp0%
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"Nyckeln till en lyckad
ytbehandling ar god planering,
eftertanksamhet och dialog
bland alla inblandade parter.”



Nu ar det slut!


http://www.rostskyddsmalning.se/
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