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Уважаемые коллеги, читатели журнала «Черные металлы»!

ООО «ПромСорт-Тула» является самым современным металлур-
гическим предприятием России. Завод спроектирован с учетом 
новейших технологических разработок.  Передовое оборудование 
в сталеплавильном комплексе позволяет производить марочный 
сортамент как рядового, так и высокого качества, а прокатный 
комплекс оснащен двумя взаимозаменяемыми станами, на которых 
выпускают арматуру, катанку, конструкционный и фасонный прокат.

В апреле 2024 г. предприятие отпраздновало 5-летний юбилей. 
За это время выплавлено более 7 млн т жидкой стали и произведено 
почти 6 млн т проката. В короткие сроки был освоен проектный 
сортамент по пруткам в мотках и сортовому прокату. Продукция 
завода используется в строительстве, машиностроении, метизном 
производстве и других отраслях отечественной промышленности.

Приоритет работы — экологичность производства. Завод 
оснащен самым современным газоочистным оборудованием, 
впервые в практике отечественной металлургии в конвертерном 
цехе, кроме рукавных фильтров, установлен электрофильтр, 
действует замкнутый водооборотный цикл.

Основополагающая роль в успехе предприятия принадлежит его 
коллективу. В ООО «ПромСорт-Тула» работают 2 тыс. сотрудников, 
многие из них трудятся с момента строительства завода. Несмотря 
на небольшой возраст, на предприятии уже появились первые 
династии металлургов, это очень важный индикатор, поскольку 
люди — основа развития компании.

ООО «ПромСорт-Тула» является ярким примером того, каким 
может быть современное металлургическое производство. 
Высокий уровень автоматизации, производственная дисциплина, 
высочайшее качество продукции — отличительные черты нашего 
предприятия. 

Поздравляю с Днём металлурга! От всей души желаю процве-
тания, профессионального роста и претворения в жизнь самых 
амбициозных планов!

Генеральный директор ООО «ПромСорт»        Е. А. Лещев
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АГЛОМЕРАЦИЯ

Введение

Окомкование является обязательной операцией подго-
товки агломерационной шихты к спеканию, во многом опре-
деляющей показатели агломерационного процесса и каче-
ство агломерата [1–3], особенно при работе с высокой долей 
тонкоизмельченных концентратов.

Для улучшения окомкования агломерационной шихты 
с высокой долей тонкозернистых материалов разработано 
большое число способов, среди которых, кроме традицион-
ных (использование кусковых руд, корректировка влажности 
и режима окомкования) [1–3], можно выделить различные 
варианты повышения поверхностной активности железо-
рудных компонентов шихты [4–6], применение различных 
поверхностно-активных веществ и связующих [7–10], введе-
ние извести [10–14], предварительную грануляцию тонкоди-
сперсных материалов [15–18] и др.

В плане эффективности воздействия, распределение 
компонентов шихты по размерам и влага, доступная для гра-
нуляции (свободная влага), являются основными факторами, 
влияющими на процесс окомкования. При этом в конкретных 
шихтовых и технологических условиях работы агломераци-
онного производства определяющее влияние на результаты 
окомкования оказывают режим увлажнения и физические 
свойства воды (вязкость, поверхностное натяжение и др.), 
влияющие на  ее поведение при окомковании, толщину 
и прочность водных пленок в гранулах агломерационной 
шихты. Воздействие на физические свойства воды путем 
ее магнитной обработки и введения поверхностно-активных 

добавок хорошо изучено [1–3, 7–10], однако о предваритель-
ном подогреве воды, подаваемой в окомкователь для увлаж-
нения шихты, в научной литературе информации недоста-
точно. При этом известно, что повышение температуры воды 
в диапазоне от 0 до 100 °C приводит к уменьшению вязкости 
почти в 6 раз при одновременном снижении поверхностного 
натяжения почти в 1,5 раза [1, 19].

Целью данной работы является изучение влияние нагрева 
воды, используемой при окомковании, на результаты подго-
товки шихты к спеканию, показатели агломерации и качество 
агломерата.

Материалы и методика исследования

В соответствии с поставленной целью спланирован и реа-
лизован комплекс лабораторных экспериментов по изучению 
влияния температуры воды, используемой при подготовке 
шихты к спеканию, на результаты окомкования, показатели 
аглопроцесса и качество агломерата. Программа исследования 
предусматривала проведение четырех серий опытов с различ-
ной температурой воды, используемой при окомковании: от 
20 °C (стандартная технология) до 80 °C с шагом 20 °C.

Исследования проводили для шихтовых условий работы 
агломерационного производства АО «Уральская Сталь» 
по состоянию на 2022 г., что исключало влияние состава шихты 
на результаты окомкования и спекания. Состав опытной шихты 
рассчитывали для получения агломерата основностью по 
(CaO)/(SiO2) = 1,6 ед. с содержанием 1,6 % MgO при постоян-
ном соотношении тонкозернистых концентратов и руд. Расход 

Влияние температуры воды на результаты 
окомкования, показатели агломерационного 
процесса и качество агломерата
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Представлены результаты исследования влияния температуры подаваемой при окомковании воды (в диапазоне от 
20 до 80 °C) на качество подготовки агломерационной шихты, показатели процесса и прочность получаемого 
агломерата.
Установлено, что повышение температуры воды улучшает качество ее окомкования, что в первую очередь 
проявляется в упрочнении гранул. Полученные результаты объясняются изменением физических свойств воды 
по мере ее нагрева, а именно: снижением поверхностного натяжения и вязкости.
Показано, что подогрев воды, используемой при окомковании, является источником дополнительного нагрева 
агломерационной шихты, обеспечивая повышение ее температуры на 1,3–1,4 °C на каждые 10 °C увеличения 
температуры воды.
Установлено, что показатели агломерационного процесса и качество агломерата повышаются по мере увеличения 
температуры воды (в исследуемом диапазоне), используемой при окомковании, что во многом обусловлено 
улучшением качества подготовки агломерационной шихты к спеканию, и проявляется через улучшение 
газопроницаемости слоя спекаемой шихты и температурно-временны�х условий спекания.
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твердого топлива подбирали экспериментально из условия 
получения в агломерате 10–13 % FeO и поддерживали посто-
янным (4,2 % горючего углерода) для всех экспериментов.

При подготовке агломерационной шихты выполняли 
додрабливание крупных фракций железорудных материалов 
(более 10 мм), что снижало влияние нестабильности грануло-
метрического состава компонентов на результаты окомкова-
ния и спекания.

Смешивание, увлажнение и окомкование агломерацион-
ной шихты проводили в барабанном окомкователе диаме-
тром 0,6 м и длиной 1,2 м при скорости вращения 9 об/мин 
в идентичных условиях:

– смешивание без увлажнения в течение 2 мин;
– окомкование с подачей воды различной температуры 

(от 20 до 80 °C) до оптимальной влажности (7,0–7,5 %), харак-
терной для шихтовых условий работы АО «Уральская Сталь» 
[8, 20], в течение 2 мин;

– окомкование без увлажнения в течение 1 мин.
Для оценки результатов окомкования проводили отбор 

проб агломерационной шихты с последующим определением 
влажности, температуры и гранулометрического состава 
шихты, а также прочности гранул крупностью 5–7 мм. При 
оценке результатов окомкования исходили из того, что каче-
ство подготовки аглошихты улучшается с ростом прочности 
гранул и увеличением содержания агломератов крупностью 
3–6 мм при минимальной доле неокомкованной мелочи 
(менее 1 мм) и крупных фракций (более 10 мм) [1–3].

Спекания проводили на лабораторной установке с диаме-
тром чаши 210 мм (рис. 1) при поддержании постоянной высоты 
слоя на уровне 350 мм, что характерно для условий работы агло-
мерационного цеха АО «Уральская Сталь». В процессе спекания 
фиксировали основные параметры аглопроцесса и проводили 
замеры температуры в середине слоя спекаемой шихты.

После завершения агломерационного процесса и охлаж-
дения спека до 100 °C полученный агломерат выгружали 
из аглочаши и определяли массу спека. Аглоспек подвер-
гали троекратному сбрасыванию (по ГОСТ 25471–82 [21]) 

с  последующим определением гранулометрического 
состава и выхода годного. Годный агломерат подвергали 
механическим испытаниям: определение прочности на удар 
и  истирание во  вращающемся барабане в  соответствии  
с ГОСТ 15137–77 [22]. В каждой серии экспериментов прово-
дилось не менее трех спеканий с целью достижения воспро-
изводимости результатов.

Результаты исследования и их обсуждение

Окомкование. Оценку результатов окомкования прово-
дили по гранулометрическому составу окомкованной шихты, 
степени окомкования мелочи (0–1 мм), среднему эквивалент-
ному диаметру и прочности гранул в сыром состоянии и после 
нагрева до 300 °C. Усредненные результаты подготовки агло-
мерационной шихты к спеканию представлены в табл. 1.

Результаты подготовки агломерационной шихты к спека-
нию, представленные в табл. 1, показывают, что применение 
предварительно нагретой воды улучшает гранулометриче-
ский состав шихты, обеспечивая снижение доли неокомко-
ванной мелочи (0–1 мм) при повышении количества хорошо 
окомкованной шихты (+3 мм). При этом степень влияния 
подогрева воды по мере роста ее температуры замедляется, 
что видно по доле хорошо окомкованной шихты, а также экви-
валентному диаметру гранул, величина которого в темпера-
турном диапазоне 60–80 °C не изменяется.

Однако хороший гранулометрический состав шихты 
не предопределяет высоких показателей спекания, так как 
не гарантирует сохранение высокой газопроницаемости слоя 
спекаемой шихты под воздействием динамического и ста-
тического давления газового потока и собственной массы 
шихты (особенно при спекании «холодной» шихты и форми-
рования зоны переувлажнения). Поэтому одним из важней-
ших условий высокой производительности агломерационных 
установок является получение гранул с высокой прочностью.

Анализ данных, полученных в ходе исследования (см. табл. 1), 
показал, что повышение температуры воды, подаваемой 
в шихту при окомковании, способствует упрочнению гранул 

как в сыром состоянии, так и после их термиче-
ской обработки.

Учитывая, что эксперименты проводили в иден-
тичных условиях, единственной причиной упроч-
нения гранул окомкованной шихты при повы-
шении температуры воды является изменение 
ее физических свойств (поверхностного натяжения 
и вязкости). Снижение поверхностного натяжения 
воды облегчает ее диспергирование в агломераци-
онной шихте, что в совокупности с уменьшением 
вязкости воды способствует более равномерному 
ее распределению по объему шихты (при постоян-
ной влажности) с формированием большего числа 
водных менисков между частицами, что ускоряет 
процесс окомкования и способствует упрочнению 
гранул за счет развития капиллярных сил. Кроме 
того, пониженное поверхностное натяжение воды 
в процессе окомкования приводит к формирова-
нию более тонких адсорбированных водных пле-
нок между частицами в грануле, что обусловливает 

Рис. 1.  Схема агломерационной установки:
 1 — спекательная чаша; 2 — колосниковая решетка; 3 — вакуум-камера;  

4 — постель; 5 — манометр; 6 — термопара; 7 — вентиль; 8 — коллектор;  
9 — пылеуловитель; 10 — эксгаустер с  фильтром; 11 — дымовая труба;  
12 — опорная система; 13 — поворотное колесо; 14 — противовес
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более высокие молекулярные силы сцепления. А одновременное 
снижение вязкости нагретой воды повышает ее подвижность 
в грануле, что обеспечивает высокую пластичность частиц в гра-
нулах, способствуя их более плотной упаковке. Все это в совокуп-
ности повышает комкуемость шихты и приводит к улучшению 
гранулометрического состава и повышению прочности гранул. 
При этом прочность термообработанных гранул повышается 
более интенсивно, чем сырых, что дополнительно подтверждает 
положительное влияние нагретой воды на пластичность увлаж-
ненной шихты, повышение которой способствует снижению 
пористости гранул и развитию сил механического сцепления, 
обеспечивающих прочность сухих гранул. При этом необходимо 
отметить, что эффективность нагрева воды по мере повышения 
ее температуры уменьшается, что, вероятно, связано с ограни-
ченными динамическими нагрузками на шихту в лабораторных 
условиях. Поэтому в промышленных условиях можно ожидать 
более высокой эффективности нагрева воды, особенно при повы-
шенных температурах (до 60–80 °C).

Следует отметить, что увеличение температуры воды, 
подаваемой в окомкователь, на каждые 10 °C способствует 
росту температуры агломерационной шихты на 1,3–1,4 °C 
и это соответствует промышленным условиям [23] с учетом 
дополнительных тепловых потерь в лабораторных экспери-
ментах. Отмеченный эффект можно использовать как допол-
нительный резерв для подогрева шихты.

Спекание. Усредненные результаты лабораторных спека-
ний агломерационной шихты, полученной при использовании 
воды различной температуры, представлены в табл. 2, 3.

Результаты лабораторных экспериментов свидетель-
ствуют об идентичных условиях их проведения, что подтверж-
дается стабильной по опытным сериям спеканий влажности 
окомкованной шихты на уровне 7,15–7,25 % (см. табл. 1), 
а также низкими отклонениями от установленных параметров 
по основности и содержанию MgO в агломерате (см. табл. 3).

Сравнение усредненных результатов лабораторных спе-
каний позволяет заключить, что по мере повышения темпе-
ратуры воды (от 20 до 80 °C), используемой при окомковании, 
показатели аглопроцесса и качества агломерата улучшаются, 
что во многом обусловлено повышением качества подготовки 
агломерационной шихты к спеканию.

Газопроницаемость слоя спекаемой шихты. Улучшение 
результатов окомкования с использованием подогретой воды, 
в первую очередь по прочностным свойствам гранул, отражается 
на снижении потерь напора в слое как до начала аглопроцесса, так 
и после зажигания (см. табл. 2). Последнее подтверждается умень-
шением относительной усадки слоя шихты (см. табл. 2, рис. 2).

Продолжительность и скорость спекания. Повышение 
газопроницаемости агломерационной шихты приводит к уве-
личению количества просасываемого через спекаемый слой 
воздуха, росту скорости горения углерода топлива и интен-
сивности теплообменных процессов, результатом чего явля-
ется уменьшение продолжительности аглопроцесса и, соот-
ветственно, повышение вертикальной скорости спекания 
(см. табл. 2). С повышением температуры воды, подаваемой 
в окомкователь, с 20 до 80 °C, продолжительность аглопро-
цесса сократилась с 19,5 до 18,5 мин, а вертикальная скорость 
спекания увеличилась с 17,95 до 18,92 мм/мин.

Таблица 1

Усредненные результаты подготовки 

агломерационной шихты к спеканию

Показатель

Значения при различных 
температурах воды (°C), 

подаваемой при окомковании

20 40 60 80

Влажность окомкованной 
шихты, %

7,25 7,20 7,20 7,15

Температура окомкованной 
шихты, °C

19,4 22,2 24,8 27,2

Фракционный 
состав 
окомкованной 
шихты, %

+10 мм 5,10 4,87 5,10 5,09

5–10 мм 20,94 22,48 25,49 25,09

3–5 мм 30,15 32,10 31,31 32,23

1–3 мм 36,85 33,85 31,76 31,55

0–1 мм 6,96 6,69 6,34 6,05

Степень окомкования мелочи 
0–1 мм, %

89,51 89,91 90,44 90,88

Доля хорошо окомкованной 
шихты
+3 мм, %

56,20 59,45 61,90 62,41

Эквивалентный диаметр гранул 
аглошихты, мм

4,19 4,29 4,47 4,47

Прочность гранул 
на раздавливание, г

сырых 136,5 144,6 152,5 155,1

сухих 149,6 160,1 169 175,5

Таблица 2

Усредненные результаты спекания

Показатель

Значения при различных 
температурах воды 

(°C), подаваемой при 
окомковании

20 40 60 80

Относительная усадка слоя, % 13,1 12,3 11,7 11,4

Разрежение 
в вакуум-камере, 
кПа

до зажигания 6,5 6,4 6,2 6,2

после 
зажигания

10,0 9,6 9,2 9,0

в конце 
спекания 
(при tотх макс)

5,0 5,1 4,9 5,0

Максимальная температура 
в вакуум-камере, °C

405 420 435 430

Продолжительность спекания, 
мин

19,50 19,08 18,75 18,50

Вертикальная скорость 
спекания, мм/мин

17,95 18,34 18,67 18,92

Выход годного (+5 мм) из спека 
после сбрасывания, %

70,03 72,44 73,44 73,23

Производительность по годному 
агломерату (после сбрасывания), 
т(м2∙ч)

1,19 1,25 1,29 1,30
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Температурно-временны �е условия спекания в исследуемых 
вариантах подготовки агломерационной шихты оценивали 
по температуре, измеряемой в середине слоя спекаемой 
шихты. Характерные кривые динамики температуры в сред-
ней части спекаемого слоя для крайних вариантов подготовки 
шихты с использованием в процессе окомкования воды с тем-
пературой 20 и 80 °C представлены на рис. 3. Усредненные 

температурно-временны�е параметры высокотемпературного 
спекания сведены в табл. 4.

Анализ представленных в табл. 4 и на рис. 3 данных пока-
зал, что подогрев воды, используемой при окомковании, спо-
собствует как повышению максимальных температур в зоне 
горения, так и увеличению продолжительности пребывания 
шихты в зоне жидкофазного спекания (более 1200 °C). Улучшение 
температурно-временны�х условий спекания в опытных вариан-
тах с использованием предварительно нагретой воды объясня-
ется повышением качества окомкования аглошихты (в первую 
очередь по прочности гранул), что обеспечивает сохранение 
газопроницаемости в процессе спекания и создает более бла-
гоприятные кинетические условия горения твердого топлива. 
Последнее подтверждается снижением содержания остаточного 
углерода в агломерате с 0,52 % в базовых условиях (при темпе-
ратуре воды 20 °C) до 0,18–0,22 % (см. табл. 3) в опытах с исполь-
зованием при окомковании воды температурой 60–80 °C.

В экспериментах с водой температурой 60–80 °C были 
получены сопоставимые данные о температурно-временны �х 
параметрах спекания. Это, вероятно, связано с  тем, что 
по мере улучшения качества окомкования и равномерности 
распределения газов по сечению спекаемого слоя снижаются 
резервы улучшения тепловых условий спекания, а количе-
ство уносимого тепла с отходящими газами увеличивается. 
При этом во всех опытах с повышенной температурой воды, 
используемой при окомковании, наблюдали стабильное 
содержание в агломерате 12,5–12,9 % FeO, что превышает 
аналогичные значения при базовых условиях (12,1 %) с тем-
пературой воды 20 °C. Это дополнительно подтверждает 
более благоприятные тепловые условия спекания в экспе-
риментальных вариантах с подогревом воды и возможность 
снижения расхода твердого топлива без ухудшения тепловых 
условий агломерационного процесса, выхода годного и проч-
ностных свойств агломерата. Об этом же косвенно свидетель-
ствует и более высокая максимальная температура агломера-
ционных газов в конце спекания (см. табл. 2).

Результатом улучшения тепловых и  температурно-
временны�х условий спекания является полное вовлечение 
шихты в расплав и более полное завершение процессов 

Рис. 2.  Влияние температуры воды при окомковании на относитель-
ную усадку (1) слоя и разрежение в вакуумной камере до (2) 
и после (3) зажигания

Рис. 3.  Динамика температуры в  средней части слоя спекаемой 
шихты при использовании в процессе окомкования воды 
температурой 20 (1) и 80 (2) °C

Таблица 3

Усредненные данные о химическом составе 

и показателях качества агломерата

Показатель

Значения при различных 
температурах воды 

(°C), подаваемой при 
окомковании

20 40 60 80

Фракционный 
состав 
агломерата после 
сбрасывания, %

+40 мм 17,49 20,08 17,96 21,14

20–40 мм 13,46 14,11 16,23 12,87

10–20 мм 21,58 22,87 25,11 25,64

5–10 мм 17,51 15,39 14,15 13,58

5–0 мм 29,97 27,56 26,56 26,77

Барабанная 
прочность, %

на удар 66,25 67,75 68,84 69,15

на 
истирание

5,25 5,30 5,2 5,15

Фактический 
состав агломерата, 
%

Feобщ 55,42 55,51 55,44 55,46

FeО 12,1 12,6 12,9 12,5

SiO2 7,41 7,43 7,38 7,29

CaO 11,6 11,7 11,8 11,6

Al2O3 0,73 0,76 0,75 0,80

MgO 1,63 1,55 1,64 1,61

S 0,042 0,039 0,033 0,032

P2O5 0,041 0,043 0,042 0,040

Основность (CaO)/(SiO2), ед. 1,57 1,57 1,60 1,59

Содержание остаточного 
углерода, %

0,52 0,31 0,22 0,18
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минералообразования с получением стабильного фазового 
состава агломерата с минимальным количеством внутренних 
напряжений со связкой на основе ферритов кальция и гема-
тита при минимальной доле стекловидных фаз [2, 24–28], что 
отражается на выходе годного и прочности агломерата.

Выход годного и удельная производительность. Прямым 
следствием улучшения температурно-временны�х условий 
спекания при агломерации шихты, полученной с предвари-
тельно нагретой водой, является увеличение выхода годного 
агломерата (после сбрасывания) с 70,03 % (при температуре 
воды 20 °C) до 73,23–73,44 % (при температуре воды 60–80 °C) и, 
соответственно, снижение доли мелочи (0–5 мм) в агломерате. 
Учитывая специфику лабораторных спеканий и значительное 
влияние «пристеночного эффекта», в промышленных условиях 
можно ожидать более высокой эффективности использования 
предварительно нагретой воды при окомковании.

Совокупным результатом одновременного повышения 
скорости спекания и выхода годного агломерата (из спека) 
является увеличение удельной производительности (по год-
ному агломерату) с 1,19 т/(м2∙ч) при температуре воды 20 °C до 
1,30 т/(м2∙ч) при максимальной температуре нагрева воды 80 °C.

Барабанная прочность агломерата. Полученный в опытах 
с использованием предварительно нагретой воды прирост 
барабанной прочности на удар (см. табл. 4) является результа-
том улучшения тепловых и температурно-временны�х условий 
спекания. Повышение максимальных температур и продолжи-
тельности пребывания агломерируемой шихты в температурном 
диапазоне от 1200 до 1400 °C, с одной стороны, способствует 
развитию процессов жидкофазного спекания, а с другой — мини-
мизирует вероятность диссоциации гематита, приводя к форми-
рованию прочной силикатно-ферритной связи с минимальным 
числом стекловидных фаз и FeO, что согласуется с литературными 
данными [24–27]. При этом по прочности агломерата на истирание 
четкой закономерности получено не было.

Таким образом, использование при окомковании пред-
варительно нагретой воды обеспечивает улучшение показа-
телей окомкования и спекания, а также способствует повы-
шению барабанной прочности агломерата. С учетом опыта 
ранее проведенных исследований [23], одним из эффектив-
ных вариантов подогрева воды в условиях агломерацион-
ного производства является использование тепла аглоспека, 

излучаемого с поверхности спекаемого слоя на рабочей 
части агломашин.

Заключение

Результаты проведенного исследования показали, что 
повышение температуры воды, используемой при подготовке 
шихты к спеканию, способствует улучшению качества оком-
кования, что в первую очередь проявляется в упрочнении 
гранул как в сыром состоянии, так и после их термической 
обработки. Полученные результаты объясняются изменением 
физических свойств воды по мере ее нагрева, а именно — 
снижением поверхностного натяжения и вязкости.

Кроме того, использование предварительно нагретой воды 
при окомковании является дополнительным источником тепла 
агломерационной шихты, обеспечивая повышение ее темпера-
туры на 1,3–1,4 °C на каждые 10 °C увеличения температуры воды.

Результаты лабораторных спеканий показали, что пока-
затели агломерационного процесса и качества агломерата 
улучшаются по мере повышения температуры воды (в иссле-
дуемом диапазоне от 20 до 80 °C), используемой при оком-
ковании, что во многом обусловлено улучшением качества 
подготовки агломерационной шихты. Последнее в первую 
очередь проявляется в улучшении газопроницаемости слоя 
спекаемой шихты и температурно-временны�х условий спе-
кания. Результатом указанных изменений условий спекания 
является увеличение выхода годного и удельной производи-
тельности агломерационной установки, а также повышение 
барабанной прочности агломерата на удар.                          ЧМ
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Abstract: The results of investigation of the influence of water temperature (in the range from 20 

to 80 °С) during pelletizing on pelletizing results, sintering parameters and sinter strength are 

presented.

It was found that the increase in water temperature improves the quality of charge pelletizing, 

mainly in terms of granule strength. This is due to the change in the physical properties of water 

as it is heated - a decrease in surface tension and viscosity.

It is shown that water heating during pelletizing for every 10 °С provides heating of sinter charge 

by 1.3-1.4 °С.

It was found that sintering process parameters and sinter quality improve as the temperature of 

water (in the studied range) used in pelletizing increases. This is due to the improved quality of 

sinter charge preparation for sintering, which increases of the sintered bed porosity and tempera-

ture and time conditions of sintering.

Key words: sintering, pelletizing, water temperature, surface tension, viscosity, bed porosity, 

pelletizing indices, sintering indices, tumbler strength.
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