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то критическая точка  632 1018;450225   – есть точка максимума (по доста-

точному условию локального экстремума функции нескольких перемен-

ных). 

Приведем еще несколько условий задач (без решения). 

 

Задача 2 

Потребитель имеет возможность потратить сумму – 1 тыс. ден. ед. на 

приобретение х единиц первого товара и у единиц второго товара. Заданы 

функция полезности  (   ) и цены p1, р2 за единицу соответственно пер-

вого и второго товаров. Найти значения х и у, при которых полезность для 

потребителя будет наибольшей: 
 

U = 0,5ln(x - 2)+2ln(y - 1); p1  = 0,2; p2 = 4. 

 

Задача 3 

Прибыль P автомобильного завода от производства одного автомоби-

ля определяется формулой P=0,25xy–x–y-2, где x – затраты на материалы, 

млн р., (х>0), у – затраты на оплату рабочей силы, млн р., (у>0), 2 млн р.– 

постоянные затраты. 

Найти значения х и у, при которых прибыль завода максимальна, а 

суммарные затраты на один автомобиль не превышают 27 млн р. 

 

Задача 4 

Издержки предприятия на изготовление единицы некоторого вида 

продукции определяются формулой Z=x+y-   +5, где х – затраты капита-

ла, тыс. р., (х>0), у – расходы на оплату рабочей силы, тыс. р., (у>0). При 

каких значениях х и у издержки производства будут минимальными, если 

затраты х+у на единицу продукции составляют 3 тыс. р.? 
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В настоящее время при производстве металлоконструкций все больше 

применяются материалы со сложной системой легирования, обладающие 

уникальными свойствами и чувствительные к термическому циклу сварки. 

Все большее распространение получают алюминиевые сплавы. Высокая 

коррозионная стойкость, относительно высокая прочность и хорошая об-

рабатываемость резанием делают эти материалы более эффективными по 

сравнению со сталями в автомобильной, авиационной, химической про-

мышленности. 

Широкому распространению таких сплавов в качестве конструкцион-

ных материалов препятствуют технологические трудности их сварки. 

Многие из сплавов, в частности Al-Mg-Cu, являются трудносваривае-

мыми, и получение равнопрочного сварного соединения в этом случае за-

труднено и зачастую неосуществимо с использованием традиционных тех-

нологий. 

Перспективным направлением развития технологических процессов 

сварки, применительно к рассматриваемым материалам, является макси-

мальное снижение тепловложения в основной металл. Наиболее эффек-

тивно с такой задачей справляются системы с импульсной подачей прово-

локи в зону горения дуги. Это позволяет совместно с управляемым высо-

кочастотным инверторным источником питания осуществлять перенос 

электродного металла отдельными каплями в моменты коротких замыка-

ний дугового промежутка, что делает процесс максимально стабильным с 

минимальным тепловложением и потерями на разбрызгивание. 

Важным вопросом при этом является оптимизация параметров режи-

ма сварки и анализ эффективности применения подобных систем для свар-

ки трудносвариваемых сплавов, таких как сплавы системы Al-Mg-Cu. 

Для сварки рекомендуется использовать проволоки, позволяющие по-

лучить сварной шов с максимально возможной пластичностью. Это суще-

ственно снижает вероятность образования трещин при сварке и снижает 

внутренние напряжения в сварном соединении.   


