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1. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija, kurioje dešrelės ar kitokie dešrelių
formos gaminiai transporterių ir orientavimo mechanizmų pagalba gabenami per visą liniją juos pakuojant,  b e s i s k i r i a n t i  tuo, kad produktai ant pakavimo linijos patenka laisvai krisdami, toliau perstumiami ant liftinio mechanizmo su minimaliu jėgos poveikiu kiekvienam produktui, į rėmo langus perkeliami rėmų pildymo dešrelėmis sistemos be jėgos poveikio kiekvienam produktui, o technologinio rėmo konfigūracija yra tapati lizdinio bloko pakuočių konfigūracijai.

2. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i
tuo, kad iš karto visa pirštinių produktų grupė perstumiama ant liftinio-slenkstinio mechanizmo stumiant ją iš galo, o transporterio ir liftinio mechanizmo sąveika sureguliuota taip, kad perstūmimo poveikis kiekvienam produktui būtų minimalios jėgos.

3. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija pagal 1, 2 punktus,  b e s i s k i r i a n t i  tuo, kad liftinis-slenkstinis mechanizmas, perkeliantis pirštinių produktų grupes į rėmo, turinčio pakuotės matricos konfigūraciją, yra taip sureguliuotas, kad pirštinių produktų grupės perkeliamos į rėmo langus be jėgos poveikio individualiam pirštiniam produktui, nežymia jėga veikiant visus produktų grupės paviršius.

4. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija pagal 1-3 punktus,  b e s i s k i r i a n t i
tuo, kad pirštiniais produktais užpildytas rėmas transportuojamas juostiniu maistinio polimero transporteriu, o pirštinių produktų iškrovimo iš rėmo į lizdinę pakuotę metu nežymiai veikiami visų pirštinių produktų grupių paviršiai.

5. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija pagal 1-4 punktus,  b e s i s k i r i a n t i
tuo, kad su tikslu pakuoti bet kokių gabaritų pirštinius produktus, t.y. pirštinius lavašinius produktus, dešreles ar pan., technologinio rėmo konfigūracija yra tapati lizdinių pakuočių bloko konfigūracijai, kuri priklauso nuo pakuojamų pirštinių produktų dydžio bei jų sudėjimo į lizdus kiekio. 

6. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija pagal 1-5 punktus,  b e s i s k i r i a n t i
tuo, kad eilių skaičius sluoksnyje formuojamas ant liftinio mechanizmo slenkstinės sistemos, pirštinių produktų grupes sudarant pagal eilės sluoksnyje dydį, formuojant ant liftinio mechanizmo visą lizdo sluoksnį, turintį vieną arba kelias produktų eiles, o norimas sluoksnių skaičius lizde sudedamas į rėmo lizdą pakartotinai, dedant sluoksnius be rėmo pozicionavimo.

7. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija pagal 1-5 punktus,  b e s i s k i r i a n t i
tuo, kad su tikslu užtikrinti minimalų pakuotės lizdo viršsvorį optinėmis matavimo sistemomis matuojamas kiekvieno pirštinio produkto ilgis, ir netinkamo ilgio produktai pašalinami.

8. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija pagal 1-5 punktus,  b e s i s k i r i a n t i
tuo, kad su tikslu užtikrinti maksimalų pakavimo spartumą, pakavimo procesas išskaidomas į atskiras pakavimo operacijas: grupavimą, grupių pateikimą į liftinį-slenkstinį mechanizmą, grupių perkėlimą į technologinio rėmo lizdus, tolygų technologinių rėmų kiekviename iš šešių ar daugiau srautų transportavimą, užpildyto pirštiniais produktais rėmo pateikimą virš pakavimo matricos, pirštinių produktų pateikimą iš technologinio rėmo į pakavimo matricos lizdus. 

9. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija, pagal 1-5 punktus,  b e s i s k i r i a n t i
tuo, kad technologiniai rėmai, kuriuos operatorius po linijos paruošimo pakavimui po vieną pateikia į liniją, turi šonuose įmontuotus sensorius, o linijos technologinių rėmų priėmimo poste yra šių sensorių nuskaitymo sistema, todėl į liniją nepriimamas netinkamas ar ne taip suorientuotas rėmas.

10. Automatizuota pirštinių produktų pakavimo linija, pagal 1-5 punktus,  b e s i s k i r i a n t i
tuo, kad pirštinių produktų grupavimo sistemos, esančios ant kiekvieno srauto, turinčios pirštinių produktų skaičiuoklius ir grupių gaudiklius, formuojamos taip, kad paskutinysis grupės pirštinis produktas būtų atsilikęs nuo visos grupės 40-60 mm, taip suformuota pirštinių produktų grupė transporteriu nutransportuojama iki atramos, fiksuojančios grupės išstūmimą ant liftinio slenkstinio mechanizmo sklendės, o atsilikęs pirštinis produktas, atsitrenkęs į sustabdytą grupę, ją patankintų kartu užtikrindamas geresnį grupės formavimą

