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Lada combinata pentru transport si depozitare marfuri

Domeniul tehnicii

Solutia tehnica se refera la lada combinata pentru transport si depozitare marfuri

Starea existenta a tehnicii

Pentru transportul diferitelor tipuri de marfuri se utilizeaza diferite ambalaje, navete
sau lazi in care este depusad marfa. Printre cele mai cunoscute mijloace pentru
transportul marfurilor se utilizeaza "navetele injectate”. Aceste "navete injectate” se
fabrica cu ajutorul matritelor de injectare si sunt formate din material uniform.
Dezavantajul il reprezinta investitia initiald mare in uneltele de injectare, greutatea
mai mare odatd cu Tnaltimea crescanda a navetei, pierderea dimensiunilor de
incarcare interne (tesiturile necesare dupd scoaterea din matrite). Navetele
injectate au durata de viata utilizabil finala. Tn cazul in care masa turnata injectata
se deterioreaza si nu mai este folositoare, intreaga navetd este scoasa din
exploatare si este macinata ca mijloc pentru reciclarea plasticului. Alternativ, naveta
injectatd poate fi invechita sau nedoritd, daca piesele pentru care a fost proiectata
nu se mai utilizeaza. Printre alte mijloace de transport marfuri se numara si
"navetele constructive’. Acestea se compun din material de baza decupat (cu
ajutorul une'tei de decupare) si profilul de stivuire (fabricat cu ajutorul matritei de
extrudare). in majoritatea cazurilor se utilizeaza pentru fabricarea unor dimensiuni
atipice, in comparatie cu navetele injectate, in cazul cererii de cantitati mai mici.
Dezavantajele "navetelor constructive” sunt costuri de serie mai mari, deseori,
capacitate portanta limitata si reciclarea mai scumpa. Din cererea de inscriere EP
brevet nr. 2368683 este cunoscutd naveta care este formata dintr-o naveta
injectatd taiatd, eventual dintr-o navetd constructivd. Aceastd navetd taiata
formeaza partea inferioara (cadrul inferior) si partea superioara (cadrul superior) al
noii navete, cu mentiunea ca intre partile taiate se introduce partea mijlocie care
este denumitd manta. Aceasta parte mijlocie se imbina prin sudare cu partea
inferioard si partea superioara ale navetei injectate tdiate. Dezavantajul acestor

navete sudate este complexitatea amplasarii partii inferioare si superioare a navetei
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injectate taiate fatd de partea mijlocie cand, inainte de sudare, pozitia trebuie
fixata. Pozitia se fixeaza cu ajutorul crestaturii care se formeaza pe partea mijlocie,
in aceste crestaturi introducandu-se nervurile care se afla pe partile taiate ale
navetelor injectate. Nici fixarea pozitiei cu ajutorul nervurilor nu asigura amplasarea
partii mijlocii pentru sudarea partii superioare si inferioare ale navetei injectate
tdiate, de aceea partea superioara si inferioara, inca inainte de sudare, trebuie
asigurate mecanic, ceea ce este foarte dezavantajos. Un alt dezavantaj al acestei
navete este ca, in caz de deteriorare, nu mai este utilizabila.

Principiul solutiei tehnice:

Dezavantajele mijloacelor cunoscute pentru transportul si depozitarea marfurilor
sunt eliminate de lada combinata potrivit solutiei tehnice. Lada combinata contine
partea inferioard si partea superioara, care sunt formate dintr-o naveta de plastic
injectata taiata deja utilizata, eventual una noua sau dintr-o naveta constructiva. Pe
aceste parti taiate ale navetei, adica intre partea inferioara si partea superioara, se
baga (introduce) partea mijlocie, care este formatd din mantaua cu doud laturi
deschise, aceasta parte mijlocie putand avea inaltimi diferite. Esenta solutiei tehnice
consta in faptul ca partea mijlocie introdusa este imbinata, cu o laturd deschisa, la
perimetrul inferior, cu partea inferioara si cu a doua laturd deschisa de pe perimetrul
superior, cu partea inferioara, prin intermediul unor imbinari modulare. Tmbinarea
modulard contine prima parte modulard formatd pe nervura verticald a partii
inferioare si pe nervura verticala a partii superioare. Nervurile verticale, pe care este
formaté prima parte modulara, sunt nervuri initiale formate pe naveta injectata taiata
sau pe naveta constructiva. Aceastd prima parte modulard intrd in doua parte
modulara care este formata, pe latura perimetrului inferior si pe latura perimetrului
superior ale mantalei partii mijlocii introduse.

In functie de executia celei de-a doua parti modulare, imbinarea modulara este
deschisd sau inchisa. Tmbinarea modulard inchisa are suprafata rigidad pe partea
mijlocie n jurul celei de-a doua parti modulare. Tmbinarea modulara deschisa este
formata in asa fel, incat din a doua parte modulara, in directia laturii deschise a partii
mijlocii, este realizatad o taieturd. Aceasta taieturd permite o imbinare si introducere
mai usoare a partilor modulare secunde in primele parti modulare formate pe
nervurile verticale ale partii inferioare si superioare, deoarece peretele partii mijlocii

2



RO 2018 00015 U1

cu taieturd este mai usor manevrabil. imbinarea modulard formatad din una din
primele partile modulare si una din partea modulard secunda se numeste imbinare
modulara simpla. Tn multe cazuri este necesara formarea lazii combinate care va fi,
dimensional, mai mare si va purta 0 masa mai mare de marfa transportata, de aceea
este necesara dublarea imbinarilor modulare. Pentru formarea imbinarii modulare
duble, pe nervurile verticale ale partii inferioare si superioare, sunt formate doua din
primele parti modulare iar pe partea mijlocie sunt formate doud parti modulare
secunde. Aceastd imbinare modulara se numeste

nchisd dubla sau deschisa dubla. Imbinarea modulara inchisa dubla are suprafata
in jurul celei de-a doua parti modulare pe partea mijlocie, rigida - integrala. Imbinarea
modulard deschisa dubla este formata in asa fel, incat din partile modulare secunde,
in directia laturii deschise a partii mijlocii, este realizata o taietura si doua din partile
modulare secunde amplasate una deasupra alteia sunt astfel imbinate prin taietura.
Chiar daca ar putea fi formate si imbinari modulare triple, eventual si multiple, astfel
de executie, practic, nu mai pare adecvata. in unele cazuri, utilizarea 13zii combinate
va fi cerutd, indeosebi pentru depozitarea marfurilor, pentru ca cel putin o laturd a
partilor imbinate sa fie deschisa, adica sa formeze o suprafatd deschisa. Prin care se
va pune sau scoate marfa din lada. Poate fi latura frontald mai scurtd sau partea
laterald mai lunga, eventual combinatia acestor laturi. Chiar dacd imbinarile
modulare vor forma o rezistenta suficientd a partilor |&zii combinate imbinate prin
imbinari modulare, rezistenta partilor imbinate poate fi maritd si prin sudarea
reciproca in cateva puncte sau prin imbinare mecanica.

Avantajul solutiei tehnice sunt costurile mici pentru productia de serie, costuri
aproape egale cu zero pentru extinderea seriei de produse, utilizarea navetelor
injectate sau constructive deja uzate, partial stricate sau neutilizate intr-o alta
modalitate, masa redusa, in functie de tipul materialului utilizat, se poate obtine
rezistenta de sarcind cerutd. Materialul fiecarei parti a |azii combinate va fi, in
majoritatea cazurilor, plasticul, nu se exclude nici combinatia acestuia cu alte
materiale. Lada combinata poate fi utilizatd pentru transportul marfurilor industriale,
de exemplu, in industria de automobile, industria constructiei de masini,
electrotehnica etc., precum si pentru transportul de alimente, medicamente, jucérii si
marfuri similare.
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Lista de fiquri pe desenuri

Solutia tehnica este clarificatd mai detaliat pe plansele atasate care ilustreaza:
FIG. 1 lada combinata stransa imbinata prin imbinare modulara inchisa simpla si cu
nervuri verticale introduse in partea mijlocie imbinata
FIG. 2 parti desfasurate ale lazii combinate din Fig. 1 model de sarma
FIG. 3 detaliu imbinare modulara inchisa simpla intre cadrul inferior si partea mijlocie
a lazii combinate din Fig. 3
FIG. 4 detaliu imbinare modulard inchisd simpla intre cadrul superior si partea
mijlocie a lazii combinate din Fig. 3
FIG. 5 ladd combinata imbinata prin imbinare modulard inchisa simpla model de
sarma, pozitie stransa
FIG. 6 parti desfasurate ale lazii combinate din Fig. 5
FIG. 7 detaliu imbinare modulard deschisa simpla intre cadrul superior si partea
mijlocie a lazii combinate si cu tdietura realizata din a doua parte modulara
FIG. 8 detaliu imbinare modularéd deschisa simpla intre cadrul inferior si partea
mijlocie a lazii combinate cu taietura realizata din a doua parte modulara
FIG. 9 detaliu imbinare modulara inchisa simpld intre cadrul superior si partea
mijlocie a lazii combinate cu a doua parte modulara avand inaltime redusa
FIG. 10 detaliu imbinare modulard inchisd simpla intre cadrul inferior si partea
mijlocie a lazii combinate cu a doua parte modulara avand indltime marita
FIG. 11 detaliu imbinare modulara deschisa simpla intre cadrul superior si partea
mijlocie a lazii combinate cu a doua parte modulara redusa si cu taietura realizata din
a doua parte modulara
FIG. 12 detaliu imbinare modulard deschisad simpla intre cadrul inferior si partea
mijlocie a lazii combinate si cu a doua parte modulard avand indltimea marita si cu
taietura realizata din a doua parte modulara
FIG. 13 detaliu imbinare modulard inchisd dubla intre cadrul superior si partea
mijlocie a lazii combinate
FIG. 14 detaliu imbinare modulara inchisa dubla intre partea mijlocie si cadrul inferior
al lazii combinate
FIG. 15 detaliu imbinare modulara deschisad dubla intre cadrul superior si partea
mijlocie a 1azii combinate si cu taietura realizata din a doua parte modulara
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FIG. 16 detaliu Tmbinare modulard deschisd dubld intre partea mijlocie si cadrul
inferior al 1&zii combinate cu taietura partii modulare secunde

FIG. 17 ladd combinatd strans&d imbinata prin imbinare modulara deschisa simpla si
cu o latura deschisa

FIG. 18 parti desfasurate ale 1azii combinate din Fig. 17

Un exemplu de realizare

Ladd combinatd 10 pentru transport si depozitare marfuri ilustrata in Fig. 1 la 18
este formatd dintr-o navetd injectatd sau constructivd obisnuitd. Aceasta naveta
injectatd sau constructiva obisnuitd, aproximativ la jumatate, se taie si astfel se
formeaza partea inferioara 1 (in textul care urmeaza se va utiliza denumirea cadrul
inferior 1) si si partea superioara 2 (in textul care urmeaza se va utiliza denumirea
cadrul superior 2). Intre cadrul inferior 1 si cadrul superior 2 se introduce partea
mijlocie 3, care este formatad din mantaua cu doua laturi deschise, aceasta a treia
parte 3 putand avea inaltimi diferite, si anume in functie de marfa transportatd sau
depozitatd. Din punct de vedere al formei, partea mijlocie 3 corespunde formei
cadrului inferior 1 si cadrului superior 2. Aceasta parte mijlocie 3 este imbinata cu
laturile deschise cu cadrul inferior 1 si cadrul superior 2 cu ajutorul Tmbinarilor
modulare 4. imbinarile modulare 4 sunt formate pe suprafetele perimetrului inferior
3.1 si pe suprafetele perimetrului superior 3.2 ale partii mijlocii 3 si pe nervurile
verticale 1.1 ale cadrului inferior 1 si pe nervurile verticale 2.1 ale cadrului superior 2.
In functie de diferite variante de executie si de numarul de imbindri modulare 4
formate intre partea mijlocie imbinatd 3 cu cadrul inferior 1 si cadrul superior 2,
partile imbinate pot fi utilizate fara securizare suplimentara sau pot fi asigurate contra
detasarii prin sudare sau imbinare mecanica demontabila sau nedemontabila. Deci,
la toate exemplele de executie descrise mai jos, se presupune o ladd combinata 10
contindnd cadrul inferior modificat constructiv 1 si cadrul superior 2 format dintr-o
naveta injectata sau constructiva, la care, prin intermediul imbinarii modulare 4, este
atasata partea mijlocie 3 (mantaua mijlocie).

In Figf 1 la 4 este ilustrata lada combinatid 10 avand forma dreptunghiulara cu
patru Tmbinari modulare 4, care sunt formate pe laturile lungi opuse ale partilor
imbinate. Dispozitiile imbinarilor modulare 4 sunt rezolvate in asa fel, incat cadrul
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inferior 1 are la fiecare laturd mai lunga, pe una din nervurile verticale initiale 1.1,
formata prima parte modulard 4.1 continand adancitura 4.11 si proeminenta 4.12,
care a ramas din nervura verticala initiala 1.1 a navetei taiate. Primele parti modulare
4.1 de pe cadrul inferior 1 sunt amplasate una fatd de alta in diagonala (Fig. 2 si 3).
Si cadrul superior 2 are pe fiecare laturd mai lunga, pe una din nervurile verticale
initiale 2.1, formatd prima parte modulard 4.1 contindnd adéancitura 4.11 si
proeminenta 4.12, care a ramas din nervura verticala initialda 1.1 (Fig. 2 si 4). La
perimetrul inferior 3.1 si perimetrul superior 3.2 al partii mijlocii 3, contra primelor
parti modulare 4.1 sunt formate parsile modulare secunde 4.2, care formeaza orificiul
trecand prin peretele partii mijlocii 3. Acest orificiu este rezolvat, din punctul de
vedere al formei, in asa fel incat sa intre in el proeminentele 4.12 primei parti
modulare 4.1. A doua parte modulara 4.2 este inconjuratd de peretele rigid al partii
mijlocii 3, de aceea, aceastd imbinare modulard 4 se numeste inchisa. Deoarece
imbinarea modulara 4 este formata dintr-o prima parte modulara 4.1 si o parte a partii
modulare secunde 4.2, aceastd imbinare modulard 4 se numeste inchisa simpla
(OBS.: de ex., in Fig. 13 si 14, este ilustratd imbinarea modulara inchisa dubla, vezi
descrierea conexa acestor ilustratii). Pentru o stabilizare a partilor imbinate, pe
cadrul inferior 1 si pe cadrul superior 2 ale navetei tdiate sunt efectuate modificari
constructive si sunt lasate nervurile verticale 9, care intrad in renurile 11 formate pe
perimetrul inferior 3.1 si perimetrul superior 3.1 ale partii mijlocii imbinate 3 . Doua
renuri 11 sunt formate pe laturile mai scurte ale partilor imbinate si o renura 11 este
formata pe laturile lungi. La imbinarea partii mijlocii 3 cu cadrul inferior 1 si cu cadrul
superior 2 se procedeaza in asa fel, ca partea mijlocie 3 se trage pe cadrul inferior 1
si cadrul superior 2 dupa ce prima parte modulara 4.1 intra in a doua parte modulara
4.2 si, prin aceasta, are loc formarea imbin&rii modulare 4. imbinarea partii mijlocii 3
cu cadrul inferior 1 si cadrul superior 2 cu ajutorul a patru imbindri modulare 4
asigura o pozitie suficient de exacta a partilor imbinate pentru eventuala fixare a
acestora cu ajutorul unei imbinari mecanice, de ex., prin sudare in punctele 12 sau
se asigurd cu o imbinare demontabild sau nedemontabild in punctele 13 pe laturile
mai scurte ale lazii combinate 10.

In Fig. 5 si 6 este ilustratd lada combinatd 10 de form& dreptunghiulara, la care
fiecare laturd a partii mijlocii 3 este imbinata pe perimetrul inferior 3.1 si perimetrul
superior 3.1 cu cadrul inferior 1 si cadrul superior 2 prin doua Imbin&ri modulare 4, in
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total, cadrul inferior 1 este imbinat cu latura de perimetru 3.1 a partii mijjlocii 3 prin
opt Imbinari modulare 4 si un numar identic de imbinari modulare 4 are si imbinarea
modulara a laturii de perimetru 3.2 a partii mijlocii 3 cu cadrul superior 2. Modelul
Tmbinarilor modulare 4 este rezolvat constructiv la fel ca la exemplul din Fig. 1 si 2,
adica pe nervurile verticale 1.1 ale cadrului inferior 1 si pe nervurile verticale 2.1 ale
cadrului superior 2 este formata prima parte modulara 4.1, care intra in a doua parte
modulard 4.2 formatad pe partea mijlocie 3. Acest numar de imbinari modulare
asigurd o Tmbinare suficient de rezistenta intre cadrele imbinate 1 si 2 cu partea
mijlocie 3, de aceea nu mai este necesarda efectuarea unei fixari suplimentare a
partilor imbinate. Si in acest exemplu de executie, imbinarea modulara 4 este
formata ca una inchisa simpla, adica a doua parte modulara 4.2 de pe partea mijlocie
3 este Tnconjurata de o suprafata rigid. Ins3 nici aceasts variantd de Tmbinare cu
ajutorul a 16 imbinari modulare nu exclude o fixare auxiliara, de ex., prin sudare.

In Fig. 7 la 16 sunt ilustrate diferite variante de executie a imbin&rii modulare 4.

Fig. 7 si 8 ilustreaza executia Tmbinarii modulare deschise simple 4. Aceasta
imbinare modulard deschisd simpla 4 este formatd in asa fel, cd a doua parte
modulara 4.2 pe perimetrul inferior 3.1 si pe perimetrul superior 3.2 al partii mijlocii 3,
in directia laturilor deschise ale partii mijlocii 3, este realizata taietura 6. Prima parte
modulara 4.1 de pe cadrul superior 1 si cadrul inferior 2 este formata identic ca in
exemplele de executie precedente. Aceasta taietura 6 faciliteaza introducerea
partilor modulare secunde 4.2 in primele parti modulare 4.1 formate pe nervurile
verticale 1.1 ale cadrului inferior 1 si pe nervurile verticale 2.1 ale cadrului superior 2.

Fig. 9 si 10 ilustreaza executia imbinarii modulare inchise simple 4, care este
formata, pentru imbinarea cadrului superior 2 cu partea mijlocie 3, pe nervura
verticald 2.1, adancitura 4.11 primei parti modulare 4.1 fiind executata dimensional
pe latura mai lungé a nervurii verticale 2.1 iar proeminenta 4.12 este executata
dimensional pe latura mai scurtd a nervurii verticale 2.1. A doua parte modulara 4.2
formatd pe perimetrul superior 3.1 al partii mijlocii 3 este realizatd mai adanc in
peretele partii mijlocii 3 (Fig. 9). Si pentru imbinarea cadrului inferior 1 cu partea
mijlocie 3, imbinarea modulara 4 este formatad pe nervura verticald 1.1 a cadrului
inferior 1, adancitura 4.11 fiind realizatd dimensional pe latura nervurii verticale 1.1
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iar proeminenta 4.12 pe latura mai scurtd a nervurii verticale 1.1. A doua parte
modulard 4.2 formatd pe perimetrul inferior 3.1 al partii mijlocii 3 este realizatd mai
adanc n peretele partii mijlocii 3 (Fig. 10).

Fig. 11 si 12 ilustreaza realizarea imbinarii modulare deschise simple 4 cu solutie
constructiva identica, asa cum este descris pentru exemplele din Fig. 9 si 10.
Diferenta acestei imbinari modulare consta in faptul cé din a doua parte modulara
4.2, in directia catre laturile deschise ale partii mijlocii 3, este formata taietura 6, care
faciliteaza introducerea partii modulare secunde 4.2 in prima parte modulara 4.1 pe
cadrul inferior 1 si cadrul superior 2.

Fig. 13 si 14 ilustreaza executia imbinarii modulare inchise duble 4, care imbina
partea mijlocie 3 cu cadrul inferior 1 si cu cadrul superior 2. Solutia constructiva a
imbinarii modulare inchise duble contine elemente identice cu solutia descrisa n
exemplele precedente, insa pe nervura verticald 1.1 a cadrului inferior 1 si pe nervura
verticala 2.1 a cadrului superior 2 sunt formate doua din primele parti modulare 4.1
continand adancituri 4.11 si proeminenta 4.12. Pe partea mijlocie de imbinare 3, pe
perimetrul inferior 3.1 si pe perimetrul superior 3.2, sunt formate, una deasupra alteia,
doua parti modulare secunde 4.2, in care intra doua din primele parti modulare 4.1.
in cazul in care lada combinats dreptunghiulard va contine pe fiecare laturd dou3
module duble pe doua dintre nervurile verticale inferioare 1.1 si pe doua nervuri
verticale superioare 2.1, atunci numarul total de Tmbindri modulare de-a lungul
perimetrului 1azii combinate va fi 32. Aceastd executie a imbinarii modulare este
adecvata indeosebi pentru |azile combinate de dimensiuni mai mari si sarcina admisa
mai mare.

Fig. 15 si 16 ilustreazé executia imbinarii modulare deschise duble 4, care imbina
partea mijlocie 3 cu cadrul inferior 1 si cu cadrul superior 2.1. Din punct de vedere
constructiv, este vorba de solutia imbinarii modulare identica cu cele descrise pentru
exemplele de executie din Fig. 13 si 14. Diferenta acestei imbinari modulare 4 consta
in faptul ca din a doua parte modulara 4.2, in directia laturii deschise a partii mijlocii
3, este realizata taietura 6 si, de asemenea, intre ambele parti modulare secunde
amplasate una deasupra alteia 4.2, este realizatd tdietura 7. Aceste taieturi 6 a 7
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faciliteaza introducerea partilor modulare secunde 4.2 in primele parti modulare 4.1
pe cadrul inferior 1 si pe cadrul superior 2.

In Fig. 17 si 18 este ilustrats lada combinat& 10 de forma dreptunghiulara constand
din partea mijlocie 3 si din cadrul inferior 1 si din cadrul superior 2, partea mijlocie 3
find atasatad la cadrul inferior 1 si la cadrul superior 2 prin imbinare modulara
deschisa simpla 4. Varianta constructiva a imbinarii modulare deschise simple este
identicd cu exemplul variantei descrise si ilustrate, de ex., in Fig. 7 si 9. Una din
laturile mai scurte ale partilor imbinate 1, 2 si 3 formeaza insa latura deschisa 8.
Aceastd solutie este adecvatd indeosebi pentru depozitarea marfurilor in rafturi,
unde
cu latura deschisa 8 este rezolvat accesul la marfurile depozitate. Latura deschisa 8
poate fi formata si pe doua laturi opuse mai scurte sau pe latura vecind mai scurta si
mai lunga si similar. Pentru intarirea rezistentei partilor imbinate 1, 2 si 3, in punctele
12, aceste parti mai sunt imbinate reciproc prin sudare.

Chiar daca au fost descrise si demonstrate prin ilustratii cateva variante de
imbinare a cadrului inferior 1 si cadrului superior 2 cu partea mijlocie 3 a lazii
combinate, nu se exclud nici alte combinatii diferite, de ex., o ladd combinata va fi
imbinatd pe cadrul inferior cu partea mijlocie printr-o imbinare modulard inchisa
dubla iar pe cadrul superior, cu o imbinare modularéd deschisd simpld etc. Nu se
exclude nici ranforsarea suplimentard a rezistentei partilor imbinate, de exemplu,
prin sudare sau imbinare mecanica.
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REVENDICARILE DE PROTECTIE

1. Lada combinata pentru transport si depozitare marfuri continand partea inferioara (1) si
partea superioara (2) din naveta de plastic taiata, cand intre partea inferioara (1) si
partea superioara (2) este introdusd partea mijlocie (3) caracterizandu -se prin
faptul ca partea mijlocie introdusa (3) este imbinata la perimetrul inferior (3.1) cu
partea inferioara (1) si la perimetrul superior (3.2) cu partea superioara (2) prin
intermediul Tmbinarilor modulare (4), fiecare imbinare modulara (4) contindnd prima
parte modulara (4.1) formatd pe nervura verticald (1.1) a partii inferioare (1) si pe
nervura verticald (2.1) a partii superioare (2), aceasta prima parte modulara (4.1)
intrdnd Tn a doua parte modulara (4.2) formata la perimetrul inferior (3.1) si perimetrul
superior (3.2) al partii mijlocii (3).

2. Lada combinata potrivit cerintei 1, caracterizandu-se prin faptul ca a doua parte
modulara (4.2) este marginita de o suprafata rigida.

3. Lada combinata potrivit cerintei 1, caracterizandu-se prin faptul ca din a doua
parte modulard (4.2), in directia spre laturile deschise ale partii mijlocii (3) este
realizata o taietura (6).

4. Lada combinata potrivit cerintei 1, caracterizandu-se prin faptul ca pe nervura
verticala (1.1) a partii inferioare (1) si pe nervura verticala (2.1) a partii superioare (2)
sunt formate doua din primele parti modulare (4.1) iar in partea mijlocie (3), sunt
formate una deasupra celeilalte doua parti modulare secunde (4.1).

5. Lada combinata potrivit cerintei 4, caracterizandu-se prin faptul ca din pargile
modulare secunde (4.2), in directia spre laturile deschise ale partii mijlocii (3), este
realizata o taietura (6) si doua parti modulare amplasate una deasupra celeilalte 4.2
sunt imbinate prin taietura (7).

6. Lada combinata potrivit cerintei 1 la 5, caracterizandu-se prin faptul ca cel putin
una din laturile partilor imbinate (1, 2 si 3) formeaza o suprafata deschisa (8).

7. Lada combinata potrivit cerintei 1 la 6, caracterizandu-se prin faptul ca partea
mijlocie (3) este mbinatd, prin sudare si/sau mecanic, cu partea inferioara (1) si
partea superioara (2).
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