
铝水泄漏检测系统使用说明书

一、使用环境

铝厂在模具内浇筑铝水做铝棒、铝锭之类的时候，会有一定危险产生。

水和融化的铝水混合是一种危险的组合。

如果微量铝水缓慢导入水池中，铝水热量会快速被水吸收，一般不会发生危

险。

如果少量或者大量高温铝水与水混合， 铝水就会迅速加热水，导致“闪蒸”

的发生。

铝的热熔点在 660℃左右，遇到水会让水迅速蒸发汽化，水瞬间受热变成水

蒸气的时候，水的体积会迅速膨胀 1000～1700 倍，叫做“闪蒸”。所以在往熔

炼炉里面添加金属的时候，是要保持是干燥的金属，不能带水。

这种“闪蒸”让水的体积迅速膨胀，最终变成了“爆炸”。热的铝水与水反

应会产生氢气，氢气爆炸加剧爆炸效果。而爆炸会把融化的金属喷的到处都是，

造成人身伤害事故或者设备损坏。

当工人操作不当，导致残留的铝水漏进冷却水中，瞬间产生大量蒸汽冲击波，

从而形成冷却水“闪蒸”，也会导致事故发生。



高温铝水和水反应，是分为物理爆炸和化学报站两个过程。

物理爆炸就是熔化的铝水遇到冷水时，铝水温度远高于水的沸点，这种过热

状态时水瞬间气化，体积膨胀 1000～1700 倍，蒸汽产生的压力波破坏性很强，

释放出来的冲击波将熔化的铝水喷射很远的距离，就这一种情况，就会造成很强

的后果。

化学爆炸的原因是铝非常活泼，铝原子和水分子反应，形成氧化铝和氢气，

这个反应会释放大量热量，当水分子的氧被铝水抢走之后，就剩下氢气，氢气也

是易燃易爆物质。

特别是在铸造井狭小空间条件下会形成压力波膨胀产生能量，爆炸能量就有

可能掀翻整套铸造模具。

全球各地的铝厂，最近 30 年都有爆炸的记录。



二、产品组成

 主机 1台，包含显示、报警、储存、上传云服务器功能；

 报警器 1只；

 铝水泄露传感器 2只；

 储存数据：最近 1000 条记录；

备注：不含安装支架，安装支架要根据现场情况来制作。

1. 铝水泄露检测系统主机



2. 铝水泄露传感器

3. 没有测量到铝水或者其他物体进入水中的显示情况



4. 测量到铝水或者其他物体进入水中的显示情况



三、主机技术参数

 铝水泄露检测率：≥99%；

 误报率：≤1%

 铝水泄露检测反应时间：≤2s；

 单次泄露数据储存时间：≥10s；

 报警持续时间：人工可调整，1s～30s 不等；

 报警方式：声光报警器报警

 显示：本地主机上液晶屏显示

 供电：220VAC±10%，紊波＜1%；

 无线传输：自带 4G 无线传输

 传输位置：一般是当地安监的云平台；

 短信通知：没有这个功能；

 蓝牙遥控：没有这个功能；

 工作环境温度范围：-20℃～+60℃；

 工作环境压力范围：一个标准大气压；

 工作环境湿度：≤90%RH，非凝结；

 储存温度：-40℃～+80℃；

 储存压力：常压；

 储存湿度：0～95%RH，不凝结；

四、传感器技术参数

 测量范围：铝水进入水中的信号；

 测量灵敏度：信号强度最低是-173 dB；

 传感器供电范围：由主机供电，不要单独供电；(提示：不要单独为传感器

供电)

 传感器耐受电压：由主机供电，不要单独供电；

 工作电流：连续工作时候的电流是≤20mA；

 传感器电缆长度：标配是 5米；

 传感器工作压力：最高 100 米水压；

 传感器工作温度：在水中，-20℃～+150℃；

 接地：必须完好接地，屏蔽线需要与地线(黑色)连接。

 储存温度：-40℃～+80℃；



 储存压力：常压；

 储存湿度：0～95%RH，不凝结；

五、应用范围

 铝水泄漏检测

 钢水泄漏检测

 热顶铝胚连铸机泄漏检测



六、信号特征

在铝水泄露到水中会产生不同的声纹，这个声纹就是判断铝水泄露的指标。

根据不同的泄露速度，还有泄露数量的多少，声纹会有所不同。以下是部分

识别到的铝水泄露声纹部分内容如下：





七、结构尺寸 (单位: ㎜)



八、安装方式

1. 铝水泄漏传感器要安装在铸造井或者冷却池的水中，一般要距离水面 50 厘米

以下，并且不接触铸造井或者冷却池底部。

2. 传感器到主机之间电缆要外部套保护管，避免在现场被磨损、破坏。传感器

的电缆如果被磨损，就会导致接收到的信号错误甚至传感器损坏。

3. 传感器安装位置不会被水流冲击而引起传感器与水池壁、模具等硬质物体的

碰撞。

4. 铝水泄漏传感器接收到铝水泄漏，或者铝水掉落到水中产生的信号，就会实

时输出到主机。



九、注意事项

1. 铝水泄漏传感器不能与铝水直接接触，因为铝水融化后的温度是有 660℃左右，

铝水泄漏传感器本身耐温最高是 150℃，如果直接接触，铝水会把传感器融化、

损坏。

2. 传感器要避开整个铸造井或者冷却池进水的位置，避免进水时候水流冲击传

感器，造成额外的干扰。

3. 主机安装在现场必须固定，不会摇晃，不会振动，不会被淋雨或者淋水。

4. 传感器在水中要稳定固定，避免因为水流直接冲击造成干扰信号。

5. 传感器到主机之间的电缆如果不够长，不能再加线来接长，现场布线需要传

感器要几米电缆，订货时候就要确认清楚。因为铝水泄漏时候产生的信号很弱，

中间如果接线，容易把信号淹没。

6. 铝水泄漏传感器是收集铝水泄漏产生的信号，比如：声音信号。在收集过程

中，会把周围一切声音等信号都接收下来，然后传输到主机，具体判断是不是铝

水泄漏产生的声音，需要主机分析。

7. 由于每个人对声音响度的敏感度不同，以及现场嘈杂度不同，所以对主机的

声光报警器报警声音的强度，有的人觉得声音轻了，有的人觉得声音响了，无法

满足每个人对声音响亮程度的要求。



十、其他问题

1. 现场测量需要24小时连续工作，如果用电池供电，用一年需要配备多大电池？

现在设备是用 220VAC 的交流电供电，不用电池供电了。

2. 我用好一些的开关电源供电行吗？

现在设备是用 220VAC 的交流电供电，不用开关电源供电了。

3. 铝水泄漏传感器到主机之间的电缆，不加保护套行吗？加保护套太麻烦了。

在以往的现场使用中，因为铝水泄漏传感器是放在铸造井或者冷却池里面，

到主机之间是要经过作业区的，无法避免电缆被磨损，腐蚀，破坏，一旦电缆被

磨损或者破坏，就失去作用了，所以必须加保护管。

4. 有了铝水泄漏传感器，为啥还要用主机？

因为铝水泄漏传感器的功能是接收水中的所有信号，本身不带处理能力，需

要主机的处理才行。

另外这个铝水泄漏的信号，需要采集很多次信号储存，计算，对比，传感器

这一端无法处理。

5. 现场检测到铝水泄露，监管要求要传输到安监平台，是否能够做到？

在平台方提供具体的公网 IP 地址，端口号，以及有专人对接平台上传的事

情，就可以做到上传到安监平台。

6. 传感器如果被铝水直接碰到烧掉了怎么办？

先把主机断电，关闭电源。把原来传感器从主机的航空插头上拔下，直接更

换一个传感器，通过航插跟主机连接上，然后通电就可以使用。


