магнетизма и холодная работа подчеркивает до того, как они были собраны. Даже азота могут быть использованы в качестве инертной атмосфере. Трубы отожженного избавиться от кристаллической решетки из-за несовершенства индуцированная холодной работу и никаких следов остаточного магнетизма. Они должны быть яркими закончить только вы не хотите, окиси хрома и никеля железа на поверхности (более подробная информация в процессе подготовки, ниже). 

Вы можете использовать большинство из 300 серий никель-хром стали 316L, но было бы наиболее предпочтительным, и следующая будет 304L. Никогда не идти на 310, поскольку это имеет самые высокие среди сопротивлением 300 серий. Избегайте Инконель класса (Верховный никелевых сплавов) трубы, а из-за их высокого коэффициента сопротивления. Просто между 316 и 316L есть много различий в сопротивление материала из-за присутствия углерода. Шва сварных соединений имеют замагниченной линии шва по всей длине трубы. Вы должны иметь их отожженных после механической / Резка / шлифовка до собранном виде. При рассмотрении 316L нержавеющих, незначительное увеличение молибдена, никеля и хрома увеличит Электрические Удельное сопротивление материала очень немного, а толщина может компенсировать эту проблему. Необходимо, чтобы выяснить, существует ли какая-либо из алюминия содержание в классе. Если содержание алюминия составляет менее 0,5 Вт% или ноль, то можете использовать ее, если она легко доступна в цельной форме и ваши габариты. 

Причина, почему вы должны проверить, алюминий содержание состоит в том, что она используется как восстановитель при плавлении и легирующих процесса. Поэтому есть возможность ее оставшихся в след суммы основаны на сумму O2 в ванну, чтобы он в свою очередь, глинозема и плавать в шлак. Алюминий является основным компонентом в Fe-Cr-Al сплавов, который увеличивает электрическое удельное сопротивление. Incase эти производители используют Церий mischmetal или некоторых других редкоземельных элементов для deoxidizing, мы даже не нужно рассматривать Al. В 316L бесшовных труб, используемых Рави были получены от розничной торговлей 'Sandvik, Швеции ". 

Использование 304 

Стэн утверждал он, используя Т-304 SS. Поскольку у нас нет каустического электролит, как таковой, правильно сказать, что класс S 304 / S может быть использован. Тем не менее, надеемся, там будет немало бурого gunk образующихся при кондиционирования процесса, с дополнительным часть из 304 материалов. Есть несколько более высокий процент Ni и Cr в 316 и 2% молибдена. Некоторые из производителей использовать Церий Mischmetal (редких земель) в ходе плавки и разливки операций, и это сделано в более дорогих сплавов, как 316 увеличить горячей жизни и сила поверхностного слоя и в случае бесшовных труб немного дополнительных кремния добавляется для свободного потока в горячем состоянии (горячего выдавливания бесшовных труб). 

Все эти воедино добавить до различных металлургических свойств материала, в нашем случае. Когда в горячем состоянии в редкоземельных элементов, кремния, молибдена, как правило, мигрируют к поверхности металла, и это помогает в формировании сильного защитного слоя (Причина, почему я сказал отжига было важно). С.С. 316L является единственным СС, которые могут быть использованы в человеческой Медицинские имплантаты кроме титана, что, как стабильная 316L уровня. 

В-летний Лучшие сорта СС на использование 316L 

Далее предпочтение 316304 л и 304. 

L означает низкий уровень выбросов углерода в СС сплава. 

316L композиция:% 

Углерод: 0.03 

Марганец: 2.0 

Фосфор: <0.45 

Сера: 0.03 макс 

Кремний: 1.0 

Хром: от 16 до 18 

Никель: от 12 до 14 

Молибден: 2.0 до 3.0 

Обычная 316 С.С. никеля диапазон составляет от 10 до 14% и углерода в 0,08% 304 СС имеет меньший% никеля и хрома, и не имеют Молибден вообще. 

Трубный разрыв и толщина / SWG / СРГ труб 

Рави в трубах размеры были использованы: 

Труба космического ОД: 25,317 мм 

Толщина: 14 SWG или 2,032 мм 

Труба космического ID: 25,317 - (2,032 x2) = 21.253mm 
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Внутренняя труба ОД: 19,930 мм 

Толщина: 14 SWG или 2,032 мм 

Разрыв 1.323mm (21,253 - 19,930) 
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Это была скорректирована для обеих сторон, как внутри трубы центрируется является 1,323 / 2 = 0,6615 мм по обе стороны от камеры. Так эффективно разрыв между трубами составляет менее 0,670 мм. Рави пошли по меньшей пробел путем увеличения толщина наружной трубы. Рави были определенные трудности в согласовании трубы, поскольку они были короткое. Он был вынужден получить их выпрямлены на трубу выравнивания машины. Рави не означает, что люди без квалификации инженерно пойти на этот небольшой разрыв, но убежден, что чем выше мощность моя установка может быть связано с этой небольшой разрыв. SWG обозначает стандарт проволочный калибр 

Предложения, вы действительно не хотите, чтобы внешний трубы меньше чем на один дюйм, так что подталкивает нас к 2 мм, толщина стенки. Внутренний диаметр в 25,4 мм толщиной 2 мм (14 SWG) 21,4 мм, так что на 1 мм, разрыв, внутренняя трубка должна быть 19 мм. Наружный диаметр 3 / 4 "Трубка 19.05, который даст разрыв 1.175 мм. За 1,5 мм пробел, вам потребуется внутренняя труба диаметром 17 мм. 

Если для использования 1-дюймового 16 SWG (1.626mm, то трудно определить точную толщину стены, так что вы должны узнать у поставщика. В этом случае 20-мм камера будет давать 1,1 мм (или 1,112 мм) и, если внутренняя труба имеет диаметр 3 / 4 "или 19,05 мм, то она даст разрыв 1,575 мм (или 1,587 мм). Рави предположить, заказ на наружную трубу 1" (25.4mm) и ОД толщиной 16SWG (1.6mm), и внутренняя трубка от 20мм OD. Эта величина должна быть коммерчески доступных в любом месте. При этом вы можете получить разрыв 1.1mm.If нужно меньше разрыв, чем просто увеличить толщину 14SWG (2,0 мм), это должно дать вам разрыв 0.7mm, но очень трудно привести в качестве промежутках близка. 

Расчет: (Оба имеют там же диаметра трубы) 

Dave's ВПС: 6 труба 5 дюймов длиной. Учитывая газа генерации высоты 6 труб дюйма х 5 = 30 дюймов в длину / высоту. Рави в ВПС: 9 трубки длиной 9 дюймов. Это увеличение реактивной площадью свыше 150%, чем Dave's. Дэйв и Стэн систем имела интервал от 1 / 16 "(1.5875mm). Рави в трубах есть разрыв менее 0.670mm (может быть основной причиной для более высокой эффективности в его подразделения). 
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Дэйв Lawtons клеток 

Что также должно быть принято во внимание, что Рави использует 9 труба наборы 9 "Длина и внутренний время 1 / 2" больше, чем внешние соединения. Дэйв используется 6 трубы 5 "Длина его 300% OU. 
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Дэйв Lawtons клеток 

Стэн в 9 были трубки 18 "длина его демонстрация электролизере и в одном из видеороликов доступны. Стэн В версии Есть претензии, что он сделать 1700% OU над Faradays. По сравнению с этой эффективности Рави заявляет он несколько работы. Однако каких-либо OU OU хорошо:). 

Трубные держатели 

YOU TUBE учебник Джейми в репликации - Изготовление трубки держатели 
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Предварительная подготовка и кондиционирования 
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Подготовка трубок: он сообщил, что полировка трубки не должны использоваться в том, чтобы сделать ВПС. Если один заключается в том, чтобы использовать их убедиться, что они не никелировка или жесткий хромированные трубы. Если они равнины С.С. 304L и 316L, но полировка вы должны использовать песок документ о них, прежде чем руки. Яркость ваших размышлений трубки основана на том, как небольшой песок песка бумаги вы используете. Трубы были установлены на станке и шлифуют с очень мелкая крошка бумага для устранения каких-либо окисления на поверхности после отжига труб. Внутренние трубы необходимо шлифовать для устранения всех окраске (оксидов). Использование в качестве небольшой крошка получить штраф царапин и при условии, при низких усилителей на связь между белым пальто (объяснение позже), и металл хорошо. Не пытайтесь высоким амп кондиционирования в начале, как вы хотите тонким слоем штрафа на свежем металла. 

При заказе больших труб и снизить их, что вам нужно, чтобы трубы отожженных после того, как они вырезаются и готовой для длин до собранном виде. Это сделано в виде отдельного инертной атмосфере печи азот или аргон. У вас есть люди, которые делают для термообработки металлов, они будут давать вам процедуру, если Вы сообщите им классе вы используете. 

Сообщите им, что вам нужно яркое отжигать или азота в атмосфере аргона. Отжиг проводится после каждой операции холодной работу и на завершающем этапе сбросить решеточной структуры. Как мы резки труб и слегка отделки поверхности бумаги с песком для удаления любых загрязнений во вложенных трубку рисунок, то все рабочие холодно. Таким образом, вы должны освободить это вызывает напряжений в решетке путем отжига. 

Рави консультирует - используйте абразивные катер или видел, а затем отжигать как заставить вас много напряжений в решетке во время резки из-за горячих и холодных областей. При использовании лазерного потом можно вырезать отжига труб, как вы, не вызывая каких-либо механических напряжений во время резки, но вы можете проверить по всей длине, с компасом и посмотрим, если есть какие-либо различия. Возьми компас вблизи труб, и вы можете видеть это, как правило, отклоняющее перед отжигом, но после того, как отжиг проводится отклонение является 

часть того, что вы видели ранее в тот же трубки или нет вообще, это то, что вы хотите. 

Ассамблея опции-Похоже, что Дэйв Lawton использовали изотермическое медных проводов для подключения к своей трубки. Рави использовали месте обладал нержавеющей украсть провод от его трубок. Первоначально Рави был его слишком длинные провода, которые оказывают негативное воздействие на его эффективность. Затем пришлось сократить их. 
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Видео-Новой меди приводит связано сокращение продолжительности предыдущих приводит 

http://www.thehydrogenshop.com/ 

По Стэн патентного внутри каждой трубки подключены к индивидуальному переменное сопротивление. Он приводит 18 (9 + VE и 9-VE). Рави уже о том, что медь приводит покрытые высокой температуры автомобильной силиконовые герметики лучше СС ведет. В РТВ силикона заключается в том, чтобы быть применен только на медь подвергается подключения труб и ни где либо еще. Или же, вы можете построить клетку, как видно из Панацея в одобрила "водорода магазин" версии. 
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Другим вариантом является строительство свидетельствуют следующие изолированные провода plexi стеклянные конструкции. 
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При использовании запломбированной медной проволоки вариант, концы медного провода должно быть опечатаны с высокой температурой теплостойкой силиконовый герметик и не должны связаться воды, так как это создает много зеленовато коричневого порту. Поэтому поставить силиконовый герметик или прокладка автомобильной герметик силиконовый всей ее так, чтобы вода не коснуться любого из этих частей. Затем используйте герметик более открытой медной проволоки. 

Для нержавеющей стали приводить в проволоку, то тоньше С.С. провод использовать больше электрического сопротивления. При использовании СС идти по толщине возможные версии можно сваривать. В нем рекомендуется уменьшить за длины провода, чтобы максимально уменьшить сопротивление. Перейдите по крайней мере, 3.0mm или выше для снижения электрического сопротивления. Панацея выбрать пятна обладают нержавеющей стальной проволоки на наших труб. Наши провода были 4 мм толщиной. DO NOT USE AS 316L 

LEAD WIRE ОНИ слишком высокого удельного сопротивления для использования в качестве ВЕДЕТ примерно 46,8 раза выше, чем меди. Incase вы хотите ввести сопротивление на негативных свинца (60а .... С 60n в Стэн патенты), вы всегда может использоваться проволоки раны переменное сопротивление. Это, по-видимому, были проблемы приводит разогрева. 

Конкретные сопротивлений: 

Медь: 1.63 MICROHM- см 

316: 75 см MICROHM- 

Рави выбирает для использования пластиковых труб вокруг его провода только во избежание короткого из позитивных И негативные ведет. 
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