该装置可广泛应用于煤矿及非煤矿山工矿企业空压机组的安全保护节能运行。
该装置采用先进的传感探测技术、工控技术、微电脑控制技术综合研发而成，具有智能化程度高、检测全面、可靠性高、工艺先进、节能环保低功耗及维修维护超便捷等优良性能。
