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нальной прессе нередко встречаются аббревиа-
туры на иностранном языке. 

Употребление сложносокращенного сло-
ва (ССС) в рекламных объявлениях зависит от 
типа конкретной модели и от явлений языково-
го порядка. В рекламе, направленной на широ-
кий круг читателей, необходимо использование 
максимально доступных для понимания слов. 

Исследования ССС показали, что в рус-
ском, немецком и английском языках больше 
всего сложносокращенных слов первого типа 
(слог+слог), однако в рекламных объявлени-
ях несколько иные результаты. В русском и 
немецком языках чаще всего употребляются 
ССС второй группы (слог+слово). В русском 
это- 7,8 % от общего числа ССС данной груп-
пы, в немецком языке – 62 %. В английском 
языке преобладают сложносокращенные слова 
третьей группы (первый слог первого слова + 
последний слог второго слова) - 25,6 % от об-
щего числа ССС. На втором месте в русском и 
немецком языках ССС первой группы (2,1 % и 
3% соответственно от общего числа ССС дан-
ной группы), в английском языке - это вторая 
группа (11% от общего числа ССС данной 
группы). На последнем месте в русском и не-
мецком языках стоит третья группа, в англий-
ском языке – первая группа. 

Преобладание в рекламных объявлени-
ях ССС второго типа в русском и немецком 
языках можно объяснить тем, что ССС данного 
типа образованы обычно от части прилага-
тельного и полного существительного. Следо-
вательно, это позволяет не только назвать 
предмет и сразу дать его краткую характери-
стику, что необходимо для короткого реклам-
ного объявления, но и делает подобные слова 
максимально понятными для читателей, так 
как в словах, относящихся к данной рубрике, 
лишь первая часть нуждается в расшифровке. 
Преобладание в английском языке третьей 
группы вполне оправдано, так как это группа 
относится к «сугубо английскому явлению». 
Слова подвергаются сокращению преимущест-
венно по “телескопному” принципу, который 
отмечен многими лингвистами как “сугубо 
английский” (Oxbridge ← Oxford + Cambridge, 
dunch ← dinner + lunch) [Омельченко, 1981; 
Дюжикова, 1997]. 

Таким образом, мы можем говорить о 
том, что ССС первого типа (как немецкие, так 
и русские) занимают в рекламных объявлениях 
второе место. Основу данной группы состав-
ляют двухкомпонентные сложения (модель 
<слог + слог>), каждая часть представляет со-
бой некий <аббревиационный> слог (это либо 
трехфонемный закрытый слог, либо мини-
мально усеченная основа исходного слова, в 

результате чего в качестве <слога> выступает 
корень, который берет на себя большую семан-
тическую нагрузку). По таким частям слова 
угадываются достаточно легко. 

Что касается третьей группы, то здесь 
необходимо отметить ее малочисленность в 
русском и немецком языках. Это может быть 
связано с тем, что данный вид сложносокра-
щенных слов, как в русском, так и в немецком 
языке еще только формируется. Слова, постро-
енные по указанной модели, немногочислен-
ны: рация, мотель, мопед, интервидение, био-
ника, параланг, авиазент, Begut и некоторые 
другие. Необходимо отметить, что практиче-
ски все слова этой группы, используемые в 
рекламных объявлениях, являются специали-
зированными терминами. Этот вид словообра-
зования развивается в современном русском и 
немецком языке под влиянием западноевро-
пейских, в частности, английского, откуда за-
имствуются существительные, произведенные 
данным способом для названия новых явлений 
действительности. 

Таким образом, структурная группа 
сложносокращенных слов, которая имеет наи-
более прозрачную внутреннюю форму - (нача-
ло + целое слово) наиболее узнаваема, а выяв-
ленная тенденция позволяет говорить о том, 
что новая аббревиационная модель постепенно 
развивается, но она еще не стала «обычным» 
способом образования сложносокращенных 
слов. А достаточно высокий процент употреб-
ления слов данной группы в рекламных объяв-
лениях свидетельствует, скорее всего о том, 
что достаточная часть этих слов известна. 

Итак, употребление сложносокращенно-
го слова в рекламных объявлениях зависит от 
типа конкретной модели и от явлений языково-
го порядка. В рекламе, направленной на широ-
кий круг читателей, необходимо использование 
максимально доступных для понимания слов. 
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микросфер и микрошариков, которые находят 
всё большее применение в различных отраслях 
промышленности. 

Наиболее широко стеклянные шарики 
используются за рубежом, в частности в США, 
Японии, Германии, Великобритании. Следует 
особо отметить некоторые области их приме-
нения. Стеклошарики используют как напол-
нители в производстве композиционных поли-
мерных материалов, в качестве наполнителей 
лаков и красок, светоотражающих деталей ав-
томобилей и дорожных знаков,в ювелирной 
промышленности для декорирования изделий, в 
фототехнике, в биотехнологии и электроники. 

Стеклянные микрошарики изготовлен-
ные из стёкол с высоким показателем прелом-
ления (с содержанием оксида свинца 18-24%), 
являются в настоящее время одним из наибо-
лее эффективных светоотражающих материа-
лов, которые используются при изготовлении 
дорожных знаков, могут быть рекомендованы 
при изготовлении светоотражающих элемен-
тов, фар автомобилей, а также светоотражаю-
щих элементов одежды. 

Стекломикрошарики, изготовленные из 
химически стойких стекол могут быть исполь-
зованы в химической и нефтехимической про-
мышленности, в качестве носителей катализа-
торов. Стекломикрошарики, выполненные из 
красных рубиновых стекол, хрусталей, синих 
кобальтовых стекол, зеленых хромовых стекол, 
могут найти широкое применение для декори-
рования изделий из стекла и керамики, в каче-
стве отделочных и декоративных элементов 
одежды, часов, галантерейных товаров, корпу-
сов электронных устройств, мебельных това-
ров, обуви. Декоративная отделка различных 
товаров существенно повышает их эстетиче-
ские свойства и их конкурентоспособность, как 
на внутреннем, так и на внешнем рынках. 

Стекломикрошарики могут быть ис-
пользованы в производстве отделочных строи-
тельных материалов. Так, например, в настоя-
щее время появился новый отделочный мате-
риал «Байрамикс», который завоевал большую 
популярность в нашей стране в качестве отде-
лочного строительного материала. Он пред-
ставляет собой микрошарики из пластических 
масс, различной окраски. При наружной от-
делке микрошарики существенно повышают 
архитектурно-художественные достоинства 
зданий и сооружений. Также широко «Байра-
микс» используется при отделке внутренних 
помещений. Основным недостатком данного 
отделочного материала является его высокая 
стоимость. Замена полимерных микрошариков 
на стеклянные − позволит существенно снизить 
стоимость данного отделочного материала. 

Широкое распространение цветные и 
композиционные стекломикрошарики (диаметр 
1-3 мм), могут найти в ювелирной промыш-
ленности в качестве имитации (имитация доро-
гостоящих и натуральных камней). Они могут 
быть использованы при украшении бус, колье, 
медальонов, перстней, а также в качестве вста-
вок других ювелирных изделий. 

Существенное значение играет размер 
шариков. Так, для наполнителей в полимерах 
используют шарики диаметром 5-10 мкм, а для 
светоотражающих деталей автомобилей и деко-
ративных изделий – 100-1000 мкм и более, а в 
качестве абразивного материала при обработке 
металлических поверхностей − 50-500 мкм. 

В настоящее время существует два ос-
новных способа получения шариков. По пер-
вому способу шарики диаметром 5-500 мкм 
получают путем оплавления предварительно 
измельченного стекла. По второму способу 
шарики диаметром 500-1500 мкм получают из 
расплава путем диснергации в газовом потоке 
с последующим охлаждением и улавливанием. 
Высокие температуры плазмы позволяют зна-
чительно интенсифицировать технологический 
процесс получения микрошариков и снизить 
себестоимость. 

Известные способы получения стекло-
микрошариков требуют значительных энерге-
тических затрат, а сами технологии длительны 
во времени, трудоёмки и имеют сложное аппа-
ратурное оформление. Так, по первому спосо-
бу, для получения микрошариков необходимы 
энергоемкие и длительные операции дробле-
ния, измельчения и рассева стекла на фракции. 
По второму необходима предварительная вар-
ка стекла и энергоёмкая операция диспергация 
расплава стекла. 

С целью снижения энергозатрат и со-
кращения технологического цикла, нами пред-
ложено использовать энергосберегающую тех-
нологию получения микрошариков методом 
плазменного распыления. С целью получения 
микрошариков на основе композиционных ма-
териалов, нами предложено использовать смеси 
порошков цветных металлов и цветных стёкол. 
Как показали предварительные эксперименты, 
стеклометаллические микрошарики обладают 
высокими физико-химическими и эстетически-
ми показателями, и могут быть использованы в 
качестве наполнителей лакокрасочных материа-
лов, ювелирной промышленности и в промыш-
ленности строительных материалов, в качестве 
отделочных материалов. 

В качестве высокотемпературного ис-
точника использован электродуговой плазмо-
трон УПУ-8М. 
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За счет использования в качестве плаз-
мообразующего газа аргона, технология полу-
чения микрошариков является экологически 
чистой. 

В качестве исходного материала были 
взяты сортовые стекла ОАО «Стекольный за-
вод «Красный Май», в частности, селеновый 
рубин, свинцовый хрусталь, зелёное стекло, 
окрашенное хромом, синее стекло, окрашенное 
кобальтом. 

Для получения микрошариков была ис-
пользована горелка ГН-5р плазмотрона УПУ-
8М. Плазмообразующим газом служил аргон. 
Параметры работы плазматрона: рабочее на-
пряжение 30 В, сила тока 350 – 450 А. 

Разработанная нами технология облада-
ет новизной и рядом преимуществ, основным 
из которых является энергосбережение. 

Среднемассовая температура плазмен-
ного факела составляла 8750º. Расход стекло-
порошка составлял 1,2 -1,5 кг/мин. Порошок 
подавался в плазменный факел специальным 
питателем. Время пребывания стеклопорошка 
в плазменной горелке, составляло, в среднем 
10-2 сек. За счет высокой температуры плазмы, 
происходило мгновенное расплавление стек-
лопорошка. 

Стеклянные стержни диаметром  
1,0-2,5 мкм в автоматическом режиме подавали 
в плазменную горелку, где под действием вы-
соких температур плазменного факела проис-
ходили плавление торца стержня и дисперга-
ция расплава с появлением микрошариков в 
потоке плазмообразующих газов. По мере про-
движения в огнеупорном конусе происходили 
частичное остывание микрошариков и оконча-
тельное их остывание при соприкосновении с 
водоохлаждаемой металлической полусферой. 
После соударения с полусферой микрошарики 
попадали на вибросито, где удалялись «ко-
рольки» и другие нестандартные частицы. 
Крупные фракции микрошариков диаметром 
>630 мкм накапливались в сборнике, а мелкие 
отводились по трубопроводу. Отвод плазмооб-
разующих газов проводился принудительной 
вентиляцией. 

Разработанная технология предусмат-
ривает получение микрошариков, как из стек-
лопорошка, так и из стержней. 

Таким образом, получение стеклянных 
микрошариков методом плазменного распыле-
ния – перспективное направление, позволяющее 
обеспечить высокое качество конечного про-
дукта и экологическую чистоту технологии. 
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В современной технологии ремонта то-

пливной аппаратуры (ТА) строго регламенти-
рован диапазон изменения производительности 
топливных насосов высокого давления 
(ТНВД), посредством разбиения их на группы, 
которое производится по результатам их испы-
таний на специальных стендах. Данные стенды 
оснащены штатными нагнетательными трубо-
проводами и форсунками, как правило, слу-
чайным образом установленными на стенд. 
Однако, как показывают исследования [1], эф-
фективные проходные сечения нагнетательных 
трубопроводов µfтр и форсунок µfф могут из-
меняться в широких диапазонах и оказывать 
значительное влияние на выходные показатели 
комплекта ТА (ТНВД, нагнетательный трубо-
провод, форсунка), что необходимо учитывать 
при оснащении стендов. 

Поэтому проведена оценка возможных 
параметров гидравлических характеристик 
(ГХ) элементов ТА – µfтр (трубопровода) и µfф 
(форсунки), составляющих комплект. Выделе-
ние диапазона изменения этих величин опре-
деляет границы значений обобщенных показа-
телей трубопроводов и форсунок. Изучено 
влияние отдельных характеристик элементов 
комплекта ТА на его выходные показатели. 
Исследовано комплексное влияние выбранных 
ГХ на выходные показатели комплектов, рас-
смотрены способы корректировки ГХ с целью 
устранения неравномерности подачи, связан-
ной с разной длиной нагнетательных трубо-
проводов у комплектов, что имеет место, на-
пример, у дизелей типа ПД1М. 

Исследования проводились с помощью 
автоматизированного стенда для контроля гид-
равлических сопротивлений каналов топлив-
ной аппаратуры дизелей [2], где эффективному 
проходному сечению элемента или его гидрав-
лическому сопротивлению прямо пропорцио-
нально время истечения заданного количества 
топлива через данный элемент [3]. 

С помощью математической обработки 
экспериментального материала, полученного 
при обследовании ТА дизеля ПД1М, найдены 
распределения ГХ нагнетательных трубопро-


