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Данная статья является продолжением работы «Проблемы и перспективы 

производства металлопроката из нержавеющей стали в России», в которой 

рассматривалась проблема малого объёма производства отечественного нержавеющего 

проката.  

По оценке ассоциации «Спецсталь» наиболее импортозависимыми секторами по 

статистике за первый квартал 2025 года являются плоский холоднокатанный и 

горячекатанный прокат, доля иностранной продукции составила 96,2% и 80,5% 

соответственно. Одной из ключевых причин данной проблемы является небольшие 

объёмы потребления в России (около 1,5 млн. тонн/год с учетом ввезенной готовой 

продукции), что не обеспечит окупаемость, так как широкополосные непрерывные 

станы достигают производительности более 5 млн. тон/год. 

Одним из эффективных решений в проблеме минимизации мощностей является 

использование стана Стеккеля – стана горячей прокатки листов с печными моталками, 

установленными на входе и выходе из клетей. Такой стан позволяет производить 

продукцию с мощностью от 600 до 1,2 млн. тон в год. Схема прокатной линии со 

станом Стеккеля с двумя клетями представлена на рисунке 1. 

 
Рис. 1. Схема прокатной линии с двухклетевым станом Стеккеля: 1 – черновая реверсивная 

прокатная клеть с эджером; 2 – реверсивные прокатные клети стана Стеккеля; 3 – печные 

моталки; 4 – направляющие ролики 

Суть работы данного типа стана заключается в том, что сляб после 

нагревательной печи прокатывается несколько проходов в реверсивной черновой клети 

с эджером 1, после отправляется в реверсивные клети стана Стеккеля 2, где 

прокатывается без использования печных моталок 3 до достижения высоты, 

позволяющей смотать полосу, далее полоса наматывается на одну из печных моталок 3. 

После полной смотки полоса разматывается с печной моталки 3 и направляющими 

роликами 4 задается в клети 2 уже с уменьшенным зазором, после прокатки полоса 

наматывается на другую печную моталку 3. Процесс продолжается до тех пор, пока 

полоса не достигнет нужной высоты (варьируется в пределах от 1 до 20 мм, ширина до 

2100 мм).  

Стан Стеккеля имеет следующие преимущества: 
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– Низкие капитальные затраты и издержки; 

– Подогрев полосы в печных моталках позволяет прокатывать 

легированные труднодеформируемые; 

– Повышается пластичность и снижается сопротивление деформации 

прокатываемого металла; 

– Прокат более широкого сортамента по ширине и толщине; 

– Возможность использования более тяжелой заготовки, в следствии, более 

длинную полосу. 

Также можно выделить ряд минусов использования стана Стеккеля: 

– Общее время прокатки на стане Стеккеля намного больше, чем на 

непрерывном стане; 

– Присутствует неравномерность свойств по длине полосы. 

Технология плоской горячей прокатки на станах Стеккеля может позволить 

отечественным производителям перейти от импорта к изготовлению собственной 

нержавеющей продукции. 
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