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равен 20%. Кроме этого, в композицию бумаги для придания ей гидрофобных свойств и
влагопрочности вводили синтетическое проклеивающее вещество на основе алкилкетен димеров в
количестве 0,5%  от а.с.в.  и влагопрочную смолу в количестве 0,8%  от а.с.в.  Расход расход указанных
химикатов был постоянным во всех опытах. Изготовление образцов мешочной бумаги осуществляли в
соответствии со стандартной методикой.

Важно отметить, что оценки прочностных характеристик, которыми традиционно
характеризуют качество бумаги, для мешочной бумаги недостаточно, т.к. условия эксплуатации
данного вида продукции предполагают динамические нагрузки. В итоге проведенных в разных странах
экспериментальных работ, исследователи пришли к единодушному выводу, что четкой зависимости
между прочностью мешков и физико-механическими свойствами бумаги не существует [2, 3]. Это
вызвано различиями в условиях приложения нагрузки, конструктивными особенностями мешков и
свойствами затаренного продукта. В связи с этим в качестве критериев оценки качества полученных
образцов бумаги нами были выбраны такие показатели как поглощение энергии при разрыве, Дж/м2,
разрывная длина, м, жесткость при разрыве, кН/м и модуль Юнга, GПа.

На основании полученных экспериментальных данных были получены адекватные
математические модели, описывающие влияние расходных и режимных параметров изготовления
мешочной бумаги на ее свойства.

Сравнительная оценка полученных результатов влияния композиционного состава по волокну
на свойства образцов мешочной бумаги показала, что при увеличении содержания в композиции
целлюлозного волокна и одновременном снижении доли макулатуры разрывная длина образцов
бумаги увеличивается. При этом, если не принимать во внимание изменение остальных показателей,
то можно говорить о том, что наиболее целесообразно изготавливать мешочную бумагу из  100%
целлюлозы. Однако, одновременная оценка качества данного вида продукции по показателям
динамической прочности (жесткость при разрыве, модуль Юнга и поглощение энергии при разрыве)
позволяет выявить совершенно иную картину. Во-первых, при увеличении в композиции образцов
доли бисульфитной целлюлозы от 0 до 100% приводит к монотонному возрастанию жесткости при
разрыве и модуля Юнга на значительную величину от 460,3 до 753,9 кН/м и от 3,069 до 5,026 ГПа
соответственно. А это уже является негативным фактором, который отражается на эластичности
бумаги. Следовательно, бумагу мешочную нецелесообразно изготавливать из 100% бисульфитной
целлюлозы, т. к. она будет обладать низкой динамической прочностью.

Если при этом проанализировать изменение поглощение энергии при разрыве образцов бумаги,
то видно, что при увеличении доли целлюлозы в композиции бумаги от 0 до 60% данный показатель
возрастает от 33,6 до 56, Дж/м2, при повышении доли целлюлозы и соответственно снижении доли
макулатуры наблюдается падение данного показателя. Это говорит о падении динамической прочности
образцов.

Таким образом, сравнительный  анализ  полученных  данных показал, что при содержании в
композиции целлюлозы 40–60% и макулатуры 60–40% значение разрывной длины, жесткости при
разрыве и модуля Юнга находятся в допустимых пределах, а поглощение энергии при разрыве
достигает максимальных значений. Поэтому изготовление мешочной бумаги возможно из
бисульфитной целлюлозы при содержании ее в композиции бумаги в количестве 40–60% в сочетании с
соответствующим количеством макулатурного сырья.
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Известно, что соединения хрома широко применяют для легирования сплавов. К коррозионно-
стойким сталям относят  хромистые, хромоникелевые, хромо-марганцевоникелевые, хромомарганцевые.
Хромистые стали, содержащие 13%Cr, при комнатной температуре устойчивы  на воздухе в слабых
растворах кислот и растворах солей (кроме хлоридов). Стали с содержанием  17-20%Cr устойчивы в
65%HNO3 до 50оС, с содержанием  15-28%Cr - в горячих концентрированных растворах щелочей.
Хромистые стали с низким содержанием углерода  (С£0,01%) обладают высокой стойкостью против всех
видов коррозии в горячих растворах хлоридов. Специфические свойства силицидов хрома используют для
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раскисления сталей. Поэтому  проведение анализа на содержание хрома в образцах сталей является,
несомненно, актуальной задачей.

Целью  работы являлось определение содержание хрома в образцах различных материалов.
Для определения содержания хрома подходят многие методы как разрушающего, так и

неразрушающего контроля. Методы, основанные на растворении образца в растворах кислот с
последующим количественным анализом  образовавшихся катионов обладают высокой точностью,
экспрессностью, воспроизводимостью, а также требуют сравнительно недорогого  оборудования  при
проведении анализов. При растворении в кислоте образца стали хром переходит в раствор в виде катионов
Cr+3, который может  быть проанализирован  непосредственно, однако для целей химического анализа
наиболее  подходящим является перевод  в шестивалентное состояние с его последующим  анализом либо
титриметрическим, либо фотометрическим методами, что обеспечивает более высокую точность.

Нами был разработан  метод  растворения образца стали в соляной кислоте,  перевод полученного
катиона хрома в хромат-ион в щелочной среде с последующим фотометрированием полученного раствора
при l=364нм. Выбор условий проводился с целью повышения скорости проведения анализа при
сохранении высокой точности данных.

Суть разработанной методики состояла в следующем.Сразу проводилось растворение образцов
стали и перевод хрома  в раствор. Для этого навеска стали (~0,05грамм)  взвешивалась  с точностью до 0,1
мг и растворялась в 5мл HClконц, при нагревании. Затем производился  перевод железа в нерастворимый
гидроксид железа (III) и хрома в шестивалентное состояние. Для этого к 10,0 мл раствора, полученного на
предыдущей стадии. при интенсивном перемешивании прибавлялось 2мл перекиси водорода Н2О2 (конц)  и
затем, через ~0,5мин прибавлялось  3 мл раствора гидроксида аммония NH4OH (конц).  (w~20%÷25%).О
необходимом уровне рН говорит образование  бурого осадка гидроксида железа (III),  который на этой
стадии маскирует образование ярко-желтого хромата аммония (NH4)2CrO4 в растворе. Раствор выдерживался
при слабом кипении в течение 10 мин для завершения реакции окисления. Гидроксид железа (III) отделялся
от хромата аммония фильтрованием через бумажный фильтр «белая лента». Объем полученного фильтрата
доводился по объема 100мл и проводилось фотометрирование полученного раствора на фотоколориметре
при l=364нм. Определение  концентрации хромат-иона в растворе проводили по калибровочному графику,
построенному предварительно.

Изучение содержания  хрома в образце нержавеющей стали Х18Н9Т показало наличие
металлического хрома в количестве 17,5%.  После этого был изучен состав стали,  используемый для
изготовления бритвенных лезвий типа «Жилет» и «Спутник». Проведенный анализ показал содержание
хрома в образцах 7,5% и 4,8% соответственно.




