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Наиболее распространенным методом получения металлического титана является 
магниетермический метод, то есть восстановление тетрахлорида титана металлическим 
магнием (реже – натрием):  

 
TiCl4 + 2Mg = Ti + 2MgCl2 

 
В обоих случаях исходным сырьем служат оксидные руды титана - рутил, ильменит и 

другие. В случае руд типа ильменитов титан в форме шлака отделяется от железа путем 
плавки в электропечах. Шлак (так же, как рутил) подвергают хлорированию в присутствии 
углерода с образованием тетрахлорида титана, который после очистки поступает в 
восстановительный реактор с нейтральной атмосферой.  

Титан по этому процессу получается в губчатом виде и после измельчения 
переплавляется в вакуумных дуговых печах на слитки с введением легирующих добавок, 
если требуется получить сплав. Магниетермический метод позволяет создать крупное 
промышленное производство титана с замкнутым технологическим циклом, так как 
образующийся при восстановлении побочный продукт - хлорид магния направляется на 
электролиз для получения магния и хлора.  

В ряде случаев для производства изделий из титана и его сплавов выгодно применять 
методы порошковой металлургии. Для получения особо тонких порошков (например, для 
радиоэлектроники) можно использовать восстановление оксида титана (IV) гидридом 
кальция. 

Плавка титана ведется в электрических высокочастотных или в электродуговых печах. 
Электродуговые печи находят большое применение и разделяются на два типа с постоянным 
водоохлаждаемым вольфрамовым электродом или с расходуемым прессованным электродом 
из титановой губки.  

В электропечи с постоянным вольфрамовым электродом  охлаждаемый тигель 
постепенно наплавляется титаном, потом из него извлекают слиток. Форма слитка 
соответствует форме тигля. В электропечи с высокочастотным нагревом наплавляют тигель 
титаном и поддерживают его в жидком состоянии за счет высокочастотного обогрева. Когда 
емкость графитового тигля заполнена внизу, расплавляется пробка и титан заполняет 
изложницу. Форму слитка можно получить любую. Таким образом из титана или его сплава 
можно также получать и литые фасонные детали. 
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 Целью научно-исследовательской работы является нахождение  наиболее выгодного  
и менее энергетически  затратного вида футеровки для  металлургического производства, а 
также анализ цен на эти материалы. 

В современных технологических процессах металлургии роль высокотемпературных 
футеровок различных тепловых агрегатов, выполненных из огнеупорных материалов, 
исключительно важна. Удельный объём мирового потребления огнеупорных материалов в 
металлургии, в последние десятилетия, как показывает анализ, находится в пределах от 50 до 
70 % и этот уровень потребления, по всей видимости, сохранится и впредь. 
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 Тем не менее, в настоящее время разработано достаточное количество 
высокоэффективных, малоинерционных огнеупорных и теплоизоляционных материалов, 
способных обеспечить надежную долговечную работу при максимальной температуре 
длительного применения. Волокнистые материалы – один из наиболее перспективных их 
видов. 

 Срок окупаемости проектов по применению волокнистых огнеупорных и 
теплоизоляционных материалов для футеровки промышленных печей периодического 
действия составляет до 6 месяцев (для печей, работающих непрерывно: 1 – 1,5 года). 

Значительные преимущества волокнистой футеровки: 
Сочетает в себе свойства огнеупора и изоляции; 
Не уступает по теплотехническим характеристикам традиционным шамотным 

огнеупорам; 
Сокращает расходы топлива на единицу продукции до 20 %; 
Уменьшает вес и толщину футеровки; 
Сокращает продолжительность времени выхода печей на рабочий режим в 1,5 – 2 раза 

(время разогрева); 
Снижает затраты на топливо и электроэнергию; 
Простота монтажа, снижает трудоемкость монтажа футеровки в несколько раз; 
Повышает производительность работы печей на 20 – 25 %; 
Экономия энергетических затрат в 1,5 – 2 раза. 

 




