2.8米高速瓦楞纸板生产线，设计速度350米/分钟
· 单面机采用正压卡匣快换式瓦楞模组，伺服控制，瓦楞辊大小辊配制。翻转式糊轮模组，弧形预热板。各辊间间隙控制简单高效，压力辊与瓦楞辊无速差结构以及糊辊伺服驱动， 提升纸板品质。Plc现场总线控制、触屏控制、可远程实时状态监控。
· 配合高速全伺服接纸机， 高精准度全伺服张力控制，配有触摸屏，实时监控原纸运行状态，最高接纸速度可达350米/分。
· 天桥全自动纠偏及张力控制系统， 采用全伺服控制，响应迅速，可选自动对中、对边功能、无面纸模式，张力均衡稳定，有效提高纸板品质，降低瓦线损耗。
· 上浆部采用整机模块化设计，单坑上胶结构，糊座进退式分合，高强度低热变形压辊结构。各层独立电机驱动，并根据楞型高精度控制糊辊速度以及调整压辊间隙。糊辊无速差结构，实现与不同坑型见坑的完美同步。压辊前置防飞浆设计。

· 热板部堆叠式结构，热板三点支撑，从而提高整机刚性及热板平整度，20块六流道热板，交叉双进双出结构，并配备两组喷蒸汽装置。冷部平板式托板结构。进纸口配备面纸加热弧形导纸板、里纸加热弧形板及入纸口楞尖喷雾机构。
· 配备新一代智能温控系统，蒸汽有效二次利用，保持瓦线温度的稳定性和可控性，无噪音，全自动运行。配合不同的纸板生产工艺进行温度控制，有效提高纸板平整度和粘合强度，从而做到降低能耗，提高品质，综合统计节能效果业内领先，节能效率约15~25%。通过节能温控系统的自动运行，生产线可以提高平均车速10%~15%.

· 配电工程：登齐伺服电机、日本东芝变频器、低压电器法国施耐德按钮、德国亨士乐编码器、PLC德国西门子

· 湿部控制中心，工业EtherCat 总线，AC 能量储存系统，工艺数据管理功能。

