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Definiera värdekedjan



Steg i stålets livscykel
• Gruvdrift: brytning av malm, sovring, anrikning och tillverkning av 

pellets eller sinter
• Reduktion: järnmalm reduceras till råjärn (svalnat = tackjärn) i t.ex. 

masugn
• Färskning: minskar järnets kolhalt, blir ”stål” (kolhalten < 0,15 %) 

eller ”gjutjärn” (0,15 % - 2 %)
• Bearbetning/tillverkning: stål bearbetas genom valsning till ”platta” 

eller ”långa” stålprodukter. 
• Transport
• Användning
• Återvinning: stålprodukter samlas och smälts i smältugn, ersätter 

jungfruligt stål i tillverkningen
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2.1 Product Description
Hybox® cold formed and Celsius® hot finished structural hollow 
sections (sometimes referred to as ‘tubes’), are manufactured in a 
range of circular, square, rectangular and elliptical shaped tubes. They 
are manufactured to standard grades in a range of sizes from 21.3 to 
508mm, with wall thicknesses from 2 to 16mm. The full range of Tata 
Steel’s structural hollow sections are included in this EPD.

Cold formed tubes are made from fully killed steel, which is critical to 
formability and weldability, and the dimensions and corner radii are 
controlled to tight tolerances. They are strong, light, cost-effective and 
aesthetically appealing structural steel hollow sections that provide 
reliable formability and toughness. They can be used in a wide range  
of structural and engineering applications, including those where 
specific properties and compliance with design codes are required,  
and are suitable for galvanising.

Hot finished structural hollow sections are manufactured from 
normalised fine grain steel and combine high yield strength with 
lower carbon content for improved weldability and fabrication. Their 
applications include large-scale construction and building projects 
where the product’s strength and weldability is suitable for both 
internal and external structural use, including multi-storey columns, 
space frames, and lattice beams. The sections can also be used in the 
offshore industry for both primary and secondary applications, and 
for industrial and ‘off-highway’ vehicles, such as cranes, excavators, 
bulldozers and dumper trucks.

2.2 Manufacturing
The manufacturing sites included in the EPD are listed in Table 1 below.

The process of hollow section manufacture at Tata Steel begins with 
sinter being produced from iron ore and limestone, and together with 
coke from coal, reduced in a blast furnace to produce iron. Steel scrap is 
then added to the liquid iron and oxygen is blown through the mixture 
to convert it into liquid steel in the basic oxygen furnace. The liquid 
steel is continuously cast into discrete slabs, which are subsequently 
reheated and rolled in a hot strip mill to produce steel coil, the primary 
feedstock of the hollow section manufacturing process. The hot rolled 
coils are transported by rail, from Port Talbot to either the Corby or 
Hartlepool tube manufacturing sites, and by inland waterway, from 
IJmuiden to either Maastricht or Zwijndrecht. An overview of the 
process from raw materials to hot rolled coil is shown in Figure 1.

The tube making process begins with the uncoiling, levelling, and 
slitting (except Hartlepool) of the hot rolled coil, which is then passed 
through a series of shaped rolls that gradually form the flat strip into 
a circular hollow section. The two strip edges, now adjacent to one 
another, are welded using a high frequency induction process. A 
further set of rolls effect the final shaping and sizing operation of the 
cold formed hollow section, and after trimming of the external weld 
bead and non-destructive testing, the tubes are cut to length prior to 
despatch or hot finishing. An overview of the process from hot rolled 
coil to cold formed structural hollow section is shown in Figure 2.

Site name Product Country

Port Talbot Hot rolled coil UK

Corby Structural hollow sections UK

Hartlepool (20” Mill) Structural hollow sections UK

IJmuiden Hot rolled coil NL

Maastricht Structural hollow sections NL

Zwijndrecht Structural hollow sections NL

Table 1 Participating sites

2 Product information 

Figure 1 Process overview from raw materials to hot rolled coil

Raw materials

Iron ore

Limestone

Coal

Scrap metal

Materials preparation

Sinter plant

Coke ovens Blast furnace BOF & Caster Hot stip mill Train

Ironmaking Steelmaking & casting Hot rolling Transport of hot 
rolled coil
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Figure 2 Process overview from hot rolled coil to cold formed hollow section

Figure 3 Hot finishing of cold formed hollow sections 5
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Figure 3 Hot finishing of cold formed hollow sections
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Datainsamling och analys



Arbetsgång

• Identifiera relevanta EPD:er och livscykelstudier
• Tillgängliga EPD:er gicks igenom. 
• Skillnader i metodik analyserades.
• Resultaten av de olika EPD:erna sammanställdes i 

en Excelmatris.
• Resultat grupperades utifrån relevanta parametrar
• Max- och minvärde av klimatpåverkan jämfördes för 

att bestämma relevanta parametrar



Datainsamling
• EPD:er från BauForumStahl, Tata Steels, SSAB, World Steel 

Association, Norska stålförbundet, Skanska Norge AS, AK 
Mekaniske AS, EMV Construction AS, Contiga AS används för att 
analysera klimatpåverkan (GWP) från de utvalda produkterna i ett 
livscykelperspektiv.

• EPD:erna saknar generellt sett uppdelning av klimatpåverkan på 
olika livscykelsteg.

• Inga EPD:er täcker hela livscykeln
– Alla startar med vaggan
– Vissa slutar vid fabriksgrind, vissa vid verkstaden, vissa vid 

konstruktionsplatsen.
– Vissa börjar igen vid demontering, andra har bara med avfallshantering. 



EPD:erna täcker ej hela livscykeln
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Analys
• Olika parametrar identifieras som kan antas påverka 

produkternas klimatfotavtryck:
– Produkt
– Produktionsland/region
– Elmix vid produktion
– Producent
– Andel återvunnet stål i produktionen

• Parametrarna är inte inbördes oberoende.
• Parametrarnas inverkan på klimatpåverkan testades 

sedan en i taget.  



Elmix och återvunnen råvara

• Information om elmix och andel återvunnen råvara 
saknades, ingen analys kunde göras



Tillverkningsland

• Ingen signifikant 
skillnad, skillnaden 
på grund av andra 
faktorer är större 
än skillnad pga
tillverkningsland



Produkt
• Öppna profiler visar 

lägre GWP än andra 
produkter. 

• Rör och grovplåt visar 
högre GWP än övriga. 

• Men skillnaden p.g.a. 
andra faktorer är 
större än skillnaden 
mellan olika produkter

• Differentiering utifrån 
produkt kan inte göras 
entydigt



Producent

• Ingen signifikant skillnad i GWP för samma produkt 
från olika producenter. 

• Däremot är transportledet olika från producent-
grossist. Detta används för differentiering. 



Analys av skillnad i klimatpåverkan
• Information om elmix och andel återvunnen råvara 

saknades, ingen prövning kunde göras.
• Ingen signifikant skillnad baserat på tillverkningsland.
• Skillnad för olika produkter, men skillnad mellan olika 

studier för samma produkt är större. Därför osäkert att 
använda för differentiering i räknesnurran. 

• Differentiering kan göras utifrån transportsträcka och 
transportsätt, baserat på kombination av produkt och 
grossist. 




