
Dispozitive de electroliza a apei 
 
 
Acest document ofera informatie practica pentru construirea diferitelor tipiuri de 
dispozitive care sa realizeze electroliza apei. Acest document este strict 
informativ si a nu se interpreta ca o indrumare pentru a produce la modul real 
dispozitivele descrise in acest document. Gazul produs de aceste aparate este 
extrem de periculos si daca decideti sa realizati aceste experimente sa le 
realizati asumandu-va propriul risc. Autorul acestui document accentueaza ca voi 
cei care il cititi sa nu realizati astfel de aparate cu potential periculos si daca veti 
trece peste sfaturile acestuia nu este responsabil pentru eventualele daune pe 
care le veti produce voua sau celor din jurul vostru. 
 
Ce este un dispozitiv pentru electroliza apei ? 
Un astfel de aparat este o celula care poate descompune apa in elementele sale 
de baza Hidrogenul si Oxigenul cu ajutorul unui curent electric care este trecut 
prin aceasta. Gazul rezultat este asadar format din oxigen si hidrogen, un astfel 
de gaz a capatat numeroase denumiri precum « HYDROXY » , « Browns Gas », 
« HHO Gas ». 
Un astfel de gaz este foarte exploziv, mult mai exploziv decat hidrogenul insasi 
deorece acesta isi are in alcatuire propriul oxidant, OXIGENUL. Gazul este de 
numeroase ori mai periculos decat vaporii de benzina, arzand de aproape 1000 
de ori mai rapid decat aceasta. Cea mai mica scanteie produsa acetui gaz ii va 
provoca explozia, iar un volum asemanator unei cani de acest gaz este destul 
pentru a provoca deficiente in auz sau chiar surzirea prin spargerea timpanelor. 
 
Din aceasta cauza, cea mai importanta parte din operatia de electroliza a apei 
consta in dispozitivele de siguranta si mentinerea unei cantitati cat mai mici de 
gaz nefolosit pentru a nu fi aprins accidental. Obiectivele sunt mentinerea unei 
cantitati foarte mici de gaz in sistem, la un minim absolut si prevenirea producerii 
unei scantei acestui gaz. 
 
Acum intrebarea este, daca acest gaz este atat de periculos, de ce vor oamenii 
sa construiasca astfel de dispozitive ? Raspunsul este, pentru ca este foarte 
folositor. Emisiile de gaz ale unui foarte simplu astfel de aparat amestecat cu 
aerul din admisia unui motor cu ardere interna al unui vechicul va produce o 
scadere de consum la suta de kilometri, curatarea motorului de eventualele 
depuneri de carbon rezultate din arderea combustibilului fosil, astfel marind 
durata de viata a unui astfel de motor, si gazele de evacuare ale masini vor fi mai 
putin daunatoare mediului inconjurator. 
Gazul produs de un astfel de dispozitiv de dimensiuni mai mari si eficienta mai 
ridicata poate inlocui definitiv combustibilul conventional folosit de masina, dar 
odata cu montarea unui astfel de aparat trebuie sa va pregatiti pentru o 
constructie destul de complicata a acestuia si de rugina ce va aparea din 
sistemul de evacuare a masini datorita apei produse prin arderea gazului. In 



unele cazuri pot rugini chiar si inelele pistoanelor (segmentii) dar nu in toate 
cazurile si in functie de modul realizarii aparatului. 
 

Un simplu dispozitiv de electroliza ar putea fi montat in felul urmator : 

 
 
Acest mod de asezare este doar unul din multele posibile dar trebuie luat in 
considerare ca sunt cateva elemente esentiale care trebuiesc respectate : 

1. Dispozitivul de electroliza nu este conectat direct la baterie. In schimb, 
curentul electric vine prin intermediul unui releu care este controlat de 
contactul de pornire al masinii. Acest lucru este important deoarece 
uitarea opririi aparatului dupa ce am oprit motorul poate duce la 
acumulare de gaze care la cea mai mica scanteie pot produce o explozie. 
De asemenea daca uitam sa oprim aparatul in timpul in care motorul nu 
functioneaza va duce la descarcarea acesteia, neaducandu-i nici un 
beneficiu. Legarea la baterie printr-un astfel de releu va opri automat 
dispozitivul odata cu oprirea motorului. Acest lucru poate parea 
nesemnificativ dar este un lucru deosebit de important la o astfel de 
instalatie. O metoda si mai buna de legare a dispozitivului la sursa de 
curent este prin intermediul unei pompe de combustibil electrice. De 
exemplu motorul se opreste din diferite motive fara ca noi sa dorim acest 
lucru, in timp ce cheia este in contact, va duce la imediata oprire a 
aparatului. 

2. Legatura electrica a instalatiei va trece apoi printr-o siguranta resetabila. 
Acest lucru este de asemenea important deoarece o operare defectuasa a 
sistemului electric va fi intrerupta pana a putea produce defectiuni majore 
aparatului. Astfel de dispozitive tind sa se incalzeasca si astfel prin 
marirea temperaturii, va creste si amperajul solicitat, putand fi scapat din 
control ducand la defectarea aparatului. Un LED cu un rezistor de 680 ohmi 
aplicat acestuia in serie poate fi legat pe parcursul circuitului electric al 
aparatului sau direct in serie cu siguranta acestuia. LED ul poate fi montat 
in bord pentru a putea indica cand a sarit siguranta instalatiei. 



3. Atat aparatul de electroliza cat si filtrul cu apa trebuie sa aiba capace car 
pot sari in cazul unei eventuale explozii, presiunea astfel cumulata in 
instalatie sa poata scapa fara a deteriora instalatia. Daca gazul de 
deasupra apei ar fi aprins ar duce la spargerea vaselor in care este 
produs astfel bucati din aparat ar fi imprastiate peste tot. 

4. Cablurile care leaga placile de metal din interiorul aparatului trebuie sa fie 
cufundate in apa. Acest lucru previne producerea unei scantei, daca 
datorita trepidatiilor s-ar desface legaturile acestora cu bornele aparatului. 

5. Volumul de spatiu liber in care sa se adune gazul produs de aparat trebuie 
sa fie minim pentru a reduce marimea unei eventuale explozii.Nu este 
recomandat sa umpleti spatiul liber cu polistiren sau alte materiale care 
produc energie electrostatica, care ar putea produce o scanateie in 
interiorul acestui datorita miscarii acestora in interiorul apei. 

6. In cele din urma, gazul produs trebuie trecut printr-un filtru de apa, asa zis 
„BUBBLER”, inainte de a fi introdus in motor. Un astfel de filtru este doar 
un vas inalt si ingust umplut cu apa in care gazul trebuie sa intre prin 
partea de jos a filtrului si sa urce pana la suprafata apei din acesta. Daca 
din orice motiv gazul care este pe furtun este aprins de catre motor printr-
un rateu atunci gazul se va aprinde pe furtun si va aprinde si gazul de 
deasupra apei. Capacul va sari si astfel nu veti avea surpriza neplacuta de 
a va fi avariat instalatia de gaz. Unii recomanda folosire unor dispozitive 
care impiedica propagare flamei prin instlatie ca cele folosite in sudura, 
dar din pacate in acest caz sunt inutilizabile datorita vitezei de ardere a 
gazului, asa ca cea mai buna metoda este folosirea unui astfel de filtru. 

 
 
Diferite tipuri de aparate pentru electroliza apei : 
 
1. O singura celula legata la 12V; 
2. Celule legate in serie la 12V; 
3. Celule legate in serie la Tensiune Inalta. 
 
Fiecare din aceste tipuri de celule vor fi descrise in cele ce urmeaza.  Metodele 
de diferentiere vor fi suprafata activa necesara, conditionarea electrozilor si 
desprinderea bulelor de pe acestia. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
Celula simpla legata la 12V 
 
Cea mai simpla metoda de construire a unei astfel de instalatii este prin crearea 
unei celule simple ca cea din figura de mai jos. Marimea si forma acesteia poate 
varia in functie de spatiul de care dispune in compartimentul motor si modelul 
ales de cel care o realizeaza. Multi opteaza pentru un vas cilindric deoarece 
acestea sunt usor de realizat iar materialele necesare se gasesc relativ usor. 
 

 
 
Gasirea spatiului liber intr-o masina europeana este destul de greu de gasit 
deoarece motorul ocupa foarte mult spatiu din compartiment si constructorul 
masinii a lasat foarte putin spatiu liber, fata de cele americane care sunt destul 
de mari si au mult spatiu liber. 
 
Randamentul producerii de gaz al unei instaltii depinde de : 
 
1. Lichidul folosit pentru electroliza. Daca este folosita apa distilata atunci 
cantitatea de curent ce trece prin aceasta este neglijabila datorita rezistentei 
mare a acesteia, astfel productia fiind foarte slaba. 
    Daca este adaugata sare apei productia de gaz creste enorm. In orice caz 
adaugarea sarii (NaCl) intr-un astfel de aparat este foarte daunator datorita 
gazelor de clor emise prin descompunerea acesteia, de asemenea sarea are 
proprietatea de a distruge electrozii de metal ai aparatului. De asemenea nu este 
recomandat sa se introduca acizi de baterie sau al altor aditivi de acest gen in 
apa deoarece au efecte la fel de neplacute. 
     Insa a fost descoperit ca doua substante se comporta le fel de bine in 
productia de gaz si de asemenea nu deterioreaza electrozii de metal. Acestea 
sunt Hidroxidul de sodiu (NaOH) si Hidroxidul de potasiu (KOH), cel din urma 



fiind cel mai recomandat actionand ca un catalizator ajutand astfel la 
descompunerea apei. 
2. Spatiul dintre electrozi de metal. Cu cat acestia sunt mai apropiat cu atat 
productia de gaz creste astfel fiind necesara mai putina energie electrica de la 
baterie. Exista totusi o limita deoarece daca placile sunt prea apropiate bulele de 
gaz care se formeaza pe aceste placi, electrozii, s-ar desprinde greu astfel 
impiedicand o productie buna. Spatiul cel mai bun care trebuie pastrat este de 
apoximativ 3 milimetrii, desii unele persoane prefera sa le tina la 5 mm unele de 
celelalte. Aceste placi trebuiesc confectionate din inox, tabla de inox, de calitatea 
316 fiind cea mai preferata. 
3. Suprafata de contact a electrozilor cu electrolitul si pregatirea acestora pentru 
montare. 
Electrolitul este apa in care a fost dizolvat unul din substantele de mai sus 
mentionate, KOH sau NaOH. Cu cat este mai maire suprafata de contact cu atat 
este mai bine. Este recomandat ca placile sa fie cat mai mari pentru a ajuta la 
desprinderea bulelor de pe acestea si sunt necesari cam 13-25 cm² pe amper 
folosit in sistem. 
Modul in care sunt pregatite placile are un efect major asupra productiei de gaz. 
O imbunatatire clara a productiei este obtinuta daca ambele fete ale placilor sunt 
sablate (slefuite) in doua directii perpendiculare (acest lucru formeaza pe 
suprafata placii numeroase ridicaturi si adancituri microscopice care ajuta la 
desprinderea bulelor de pe placi). Placile sunt asamblate si sunt lasate sa 
functioneze in electrolit timp de aproximativ 3 zile. Acest lucru creaza un strat 
protector pe suprafata placii care ajuta la descompunerea apei. Placile sunt apoi 
clatite cu apa distilata si celula in care s-a realizat prima electroliza ii va fi 
schimbat electrolitul. A nu se atinge cu mainile placile in timpul acestor operatiuni 
ci a se folosi manusi de cauciuc, nu din latex, pentru a nu lasa urme de grasime 
de pe maine pe placi, lucru care impiedica formarea de bule in acea zona, 
ramanand inactiva. 
4.Curentul care trece prin placi. Acesta este un factor cheie in productia de gaz 
si unul din cele mai greu de controlat in mod exact si economic. Cu cat curentul 
este mai puternic cu atat productia este mai mare. Cantitea de curent este 
controlata de concentratia Hidroxidului de potastiu dizolvat in apa sau a 
Hidroxidul de sodiu si tensiunea care este aplicata placilor. Tensiunea care este 
aplicata placilor are efect limitat la 1.24V. Odata trecut acest prag, surplusul de 
tensiune nu va mai fi folosit pentru descompunerea apei ci incalzirii acesteia. Sa 
zicem ca Intensitatea curentului din celula este de 10A, in acest caz puterea 
folosita pentru descompunerea apei este de                        10A x 1.24V = 12.4 
Wati. Cand motorul functioneaza tensiunea de la terminalele bateriei va fi de 
apoximativ 13.8V, datorita producerii suplimentare de energie de catre alternator 
pentru incarcarea acesteia. Tensiunea in exces aplicata celulei este de 13.8V 
minus 1.24, sa zicem 12.5V deci puterea care se va duce numai in incalzirea 
apei va fi de 125W. Aceasta este o putere de 10 ori mai mare decat cea folosita 
pentru descompunera apei care este irosita, este foarte foarte ineficient. 
Urmatoarea diagrama va ajuta sa inelegeti distribuirea energiei in celula: 
 



 
 
Cel mai bun produs pentru fabricarea placilor este tabla de inox de calitatea 
316L. Este greu de crezut dar exista o cadere de tensiune asupra placilor care 
face necesara aplicarea unei tensiuni de 2V placilor de fiecare parte a celulei. 
Asadar daca aplici o tensiune de 12V asupra a 6 celule legate in serie o sa obtii 
cea mai mare eficienta posibila a acestora. Cu motorul functionand avem 
aproape 14V este necesar sa avem 7 celule pentru eficienta maxima. 
Electrolitul care se incalzeste este un lucru grav deoarece duce la formarea de 
vapori de apa, in urma fierberii acesteia, care ar putea ajunge in motor. Apa 
introdusa in motor prin pulverizarea acestia este un lucru bun deoarece aceasta 
duce la o temperatura mai scazuta de functionare a motorului, mareste eficienta 
acestuia marindu-i performantele. Apa injectata in motor se vaporizeaza 
instantaneu dar in cazul nostru apa este deja vaporizata si nu mai ajuta motorul, 
dimpotriva ducand la o functionare proasta a acestuia. 
Tensiunea aplicata celulei este stabila, dar intensitatea acestuia este data de 
contentratia de KOH din electrolit si de suprafata activa a placilor in contact cu 
apa. Celula odata construita, suprafata de contact ramane fixa, putand fi 
modificata doar concentratia de KOH. De asemenea exista si o limita de 
concentratie a KOH ului in apa de 28% (masa). Odata depasita aceasta 
concentratie productia de gaz scade. De obicei sa foloseste o cantitate mica de 
KOH.  
 !!ATENTIE !! A nu se aplica apa KOH ului. Apa trebuie sa fie prima in vas iar 
KOH ul se aplica putin cate putin, lasandu-l sa se raceasca intre etapele de 
adaugara a substantei, amestecand bine pentru a se obtine o un amestec 
omogen. 
O problema a KOH ului este ca acesta tinde sa absoaba carbonul din atmosfera. 
Carbonul este un inamic in procesul de electroliza si astfel recipientul in care se 
pastreaza trebuie sa fie ermetic inchis pentru ca acesta sa nu preia carbonul din 
dioxidul de carbon din atmosfera. Carbonul nu trbuie sa intre in contact cu 
placile din celula. 
5. Temperatura electrolitului. Cu cat aceasta este mai mare cu atat creste 
intensitatea curentului. Acest lucru poate fi si rau si bun. De exemplu cei 125W 
folositi pentru incalzirea apei vor mari intensitatea, acest lucru va duce la si mai 



multa energie folosita pentru incalzirea apei si tot asa, in cele din urma se scapa 
de sub control si apar defectiuni atat la celula cat si la motor din cauza fierberii 
apei si a vaporilor emisi. 
Acest lucru este agravat deoarece pe masura trecerii timpului si a rularii 
vehicului, apa din celula se consuma dar KOHul ramane acelasi astfel marindu-
se concentratia care duce iar la marirea tensiunii si fierberea apei. 
Exista metode pentru a rezolva aceste probleme. Una din metode este 
reducerea concentratiei de KOH pentru ca pe baza trecerii timpului si incalzirii 
apei sa se ajunga la curentul dorit. Acest lucru este usor de realizat dar are 
dezavantajul ca la inceputul pornirii celulei aceasta nu produce gaz la capacitate 
maxima. Cu toate acestea, energia folosita pentru incalzirea apei este atat de 
mare incat in scurt timp aceasta va ajunge la randamentul maxim. 
Insa, cea mai buna metoda care se recomanda a se folosi este cea de a lega 
mai multe celule in serie. Am mentionat mai sus ca sunt nevoie de 6 celule 
pentru eficienta maxima. Aceasta este metoda Celulelor legate in serie la 12V. 
6. Numarul de bule care raman lipite de suprafata placilor. Aceasta este o 
problema destul de mare dar au fost gasite metode pentru a se rezolva. Unii 
folosesc magneti, altii pun in miscare electrolitul pompandu-l prin interiorul 
celulei pentru a disloca bulele, altii folosesc sisteme care sa vibreze apa, iar altii 
pulseaza voltajul celulei la frecventa potrivita pentru a vibra celula. Una din cele 
mai bune metode este realizarea unui sistem care sa absoarba gazul produs cu 
ajutorul vacuum-ului produs de motor si astfel se formeaza o coloana de aer 
care desprinde bulele de placi. 
Mai jos este realizat un grafic care sugereaza realizarea unui astfel de sistem: 
 



 
 
Aici un numar de placi orizontale, circulare si perforate sunt montate pe o teava 
verticala. Ele sunt izolate de teava si sunt legate in 2 perchi prin cablu electric, 
cele 2 perchi de placi urmand a fi legate la bornele aparatului. Desi pare destul 
de mare spatiul dintre placi acestea sunt de fapt foarte apropiate cam la 5-9 mm 
una fata de cealalata. Placile sunt pozitionate astfel incat gaurile nu sunt pe 
aceeasi directie, astfel creand turbulente ale aerului in interiorul celulei si 
desprinderea bulelor de gaz de pe placi. 
In grafic placile par a fi destul de departate de peretii vasului dar defapt ele sunt 
foarte apropiate de perti lasand aproape 1mm diferenta. 
 
 
 
 
 
 
Celule legate in serie la 12V 
 
Daca este destul loc in compartimentul motor atunci pot fi legate 6 astfel de 
celule mentionate mai sus pentru a avea eficienta maxima la tesniunea de 12V. 
Pot fi chiar 7 celule , ultima putand fi pornita si oprita in functie de necesitate in 



cazul in care bateria este incarcata de alternator si avand tensiunea de 
aproximativ 14V. 

 
Designul de mai sus a celulei cu discuri de inox ca electrozi este destul de usor 
de realizat. Daca discurile ar avea 75mm diametru, gaura centrala de 18mm, si 
daca ar fi 18 perforatii in discuri de 3mm diametru fiecare atunci ar ramane zona 
activa doar 41.3 cm². 
Cum noi dorim sa avem o suprafata activa doar de 13-25 cm² pe amper atunci 
inseamna ca fiecare disc ar putea conduce o intesitate de 1.6-3.2A. 

Cu o intensitate de 10A care trece prin celula si curentul de aer produs, 
productia de gaz ar trebui sa arate astfel 

 
Celule legate in serie la Tensiune Inalta 
 



Aparatele de electroliza despre care am discutat mai sus sunt folosite doar 
pentru a inbunatati consumul, fiind inca folosit un combustibil fosil. 
Acum noi stim ca situatia optima este de a nu folosi combustibilul fosil deloc si sa 
ne folosim doar ce gazul produs din apa. Acest lucru nu este usor de realizat dar 
nici imposibil, nu uitati ca orice este posibil numai ca noi nu cunoastem 
metodele pentru a realiza anumite lucruri. 
Cative persoane au reusit. Aparatul de electroliza pe care il vom descrie mai jos 
este capabil sa produca destul gaz pentru a putea folosi un motor cu ardere 
interna fara sa mai folosim altfel de combustibil. Dar sa nu uitati ca daca vreti sa 
folositi numai gazul produs din apa pentru a functiona motorul trebuie sa va 
asteptati la ruginirea sistemului de evacuare si chiar a unor componente ale 
motorului cum ar fi segmentii pistoanelor. 
 Nu toate motoarele sunt adecvate pentru a fi convertite la acest nou combustibil 
deoarece unele sunt prevazute cu computere pentru motor care monitorizeaza 
cantitatea de aer care intra in motor, aprinderea si senzori de oxigen care sa 
controleze modul in care se arde combustibilul in motor. Pentru a putea functiona 
astfel de motoare trebuie sa se scoata sistemul de aprindere si control si inlocuit 
cu unul cu unul mai simplu. Unul din motive pentu care trebuie sa inlocuim 
aceste sisteme este pentru ca gazul produs arde de 1000 de ori mai repede 
decat vaporii de benzina. In consecinta trebuie ca aprinderea trebuie sa fie 
intarziata pentru ca aceasta sa se produca DUPA PUNCTUL MORT SUPERIOR 
al pistonului la aproximativ 25 de grade dupa TDC. Punctul mort superior se mai 
numeste TOP DEAD CENTRE – TDC. 
Cele mai compatibile motoare pentru aceasta conversiune sunt cele care au 
bobina inductie la aprindere (GEN DACIA) sau cele cu intrerupator in sistemul de 
aprindere. 
Aceste tipuri in general au abilitatea de a regla manual aprinderea in orice timp 
este nevoie. Cel mai bun caz ar fi atunci cand motorul are carburator si destul 
spatiu liber in compartimentul motor. Acesti factori restrictioneaza tipurile de 
vehicule compatibile in mod considerabil. De asemenea ar fi si mai bine daca 
motorul masinii ar avea o capacitate cilindrica cat mai mica, deoarece cu cat 
motorul este mai mare cu atat este nevoie de mai mult gaz sa fie produs. 
Pentru a putea mari productia de gaz este nevoie de o marire a intensitatii 
electrice ce strabate placile sau cat mai multe placi in dispozitiv sau AMBELE. 
 
Bob Boyce este de departe cel mai experimentat si cunoscator ale celulelor in 
serie inventate in prezent, astfel sincere multumiri ii sunt adresate deoarece 
datorita lui am putut realiza acest proiect. El a creat un dispozitiv care sa poata 
produce destul gaz pentru a putea functiona un motor cu ardere interna fara a 
mai fi nevoie de combustibili pe baza de petrol. Inventia lui a fost inregistrata si 
este marca inregistrata a acestuia. El a vrut ca toata lumea sa poata folosi 
inventia sa fara a plati pentru acest lucru. Fiecare trebuie sa isi procure 
materialele necesare si sa urmeze cu strictete pasii ce vor urma. 
Bob a reusit sa o obtina o cantitate imensa de hidrogen prin realizarea unui 
dispozitiv cu 101 placi de tabla astfel formandu-se 100 de celule individuale. 



Dupa cum se stie exista o cadere de tensiune in placile de inox si astfel este 
nevoie de aproximativ 2V pentru fiecare celula.  
Cu toate acestea, Bob a descoperit faptul ca pentru pulsarea curentului prin placi 
intr-un mod extrem de eficient este nevoie de aproximativ 1.5V pentru fiecare 
celula formata din 2 placi de tabla de inox 316L. Asta inseamna ca este nevoie 
de 1.5 x 100 = 150V pentru eficienta si productie de gaz maxima. 
Pentru a obtine aceasta tensiune, Bob foloseste un INVERTER de tensiune de 
110V. Un INVERTER este un circuit electronic care transforma 12V DC de la 
bateria masinii in 110 V AC. Acestea sunt de vanzare pe piata SUA si in Marea 
Britanie deoarece in aceste tari se foloseste ca tensiune nominala pentru 
aparatele electrice din case. Iesirea de 110V a inverterului este trecut printr-o 
punte de diode. De asemenea acestea se gasesc de vanzare la magazine 
specializate sau se pot confectiona de cel care va construi aparatul. 
In mod evident, nu ar fi practic sa legam in serie 100 de celule ca cele descrise 
mai sus ci trebuie realizat un design diferit deoarece nu ar fi destul loc in 
compartimentul motor pentru aceste celule. 
Pentru a reduce marimea unor astfel de celule si a putea fi legate in serie ar fi 
nevoie de un model asemanator cu cel din figura de mai jos: 
 

 
 
In acest model de a aranaja celulele, se observa ca celulele sunt legate intre ele 
folosind un singur cablu care leaga o parte pozitiva a unei celule cu o alta 
negativa a altei celule. Astfel se formeaza goluri de aer intre celule care irosesc 
spatiul, se irosesc placi si de asemenea cablul care le leaga intre ele. 
Se observa ca placile sunt tinute fix de catre peretii unui vas iar electrolitul este 
prins intre fiecare 2 placi care formeaza o celula. 
Ar fi nevoie de un alt mod de a aranja aceste placi care sa nu mai iroseasca 
spatiul, cablul si placile care formeaza celulele. Acest aranjament este greu de 
imaginat dar iata ca cineva l-a realizat. 
 

 
 



Acum singurele goluri de aer sunt cele din capete aparatului. Placile din mijloc se 
ating una de cealalta. Placile pozitive sunt cele rosii si cele negative cele 
albastre. 
In realitate, este o singura placa care formeaza cele 2 celule in parte. Acestea 
sunt celule separate deoarece ele sunt incastrate in peretii si baza vasului care le 
tine pe toate, astfel izoland electrolitul dintre ele. Este foarte important ca 
electrolitul dintr-o anumita celula sa fie izolat complet fata de cel din celelalte, 
altfel acestea nu mai ar fi celule in serie deoarece curentul ar pleca din prima 
placa pana la ultima placa sarind peste celelalte iar doar cele 2 placi ar produce 
gaz , restul nemaifiind implicate in proces. Placile trebuie sa fie cat mai fixe in 
peretii si baza vasului. Nivelul electrolitului nu trebuie sa depaseasca partea de 
sus a placilor pentru a nu se intampla acelasi fenomen cu placile. 
Un astfel de aparat care sa contina 100 de celule construite in acest mod 
necesita 101 placi si 100 de zone separate de eletrolit. In ciuda numerelor mari 
folosite, marimea aparatului ce va fi realizat nu trebuie sa fie excesiv de mare. 
Spatiul folosit intre placi este de 3 mm iar grosimea placilor poate sa fie si de 1.5 
milimetrii, deci un astfel de aparat cu 100 de celule ar avea  lungimea  de  
aproximativ    45-50 cm.  
In realitate golurile din capetele dispozitivului vor fi si ele umplute cu electrolit 
chiar daca nu va lua parte la actiunea de electroliza din celule. 
Marimea placilor poate fi determinata in functie de spatiul din compartimentul 
motor. Daca este destul spatiu atunci marimea placilor poate fi aleasa sa aibe 
intre 13-25 cm² de suprafata activa pe ambele parti ale placii pe amper de 
curent. Fiecare parte de placa face parte dintr-o celula diferita asa ca o placa de 
6X6 INCHI adica aproximativ 15.3x15.3 cm va forma o suprafata de 36 inch² 
adica aproximativ 234.1 cm² pe fiecare fata si va putea conduce o intensitate de 
9 – 18 A de curent. Se decide cat curent este nevoie (amperi) de catre cel care 
realizeaza dispozitivul in functie de marimea si costul inverterului ales si in 
functie de cat de mare este bateria (amperajul acesteia). 
Aceasta metoda este folosita pentru curentul DC unde bateria este legata la 
aparat fara alte dispovitive foloiste. 
Prin folosirea triplului oscilator realizat de Bob, nivelul de electrolit trebuie sa fie 
mentinut cu aproximativ 7.6 cm sub partea superioara a placilor de 15.3 cm, deci 
la jumatatea acestora (in functie de cum credeti ca va functioneaza dispozitivul), 
deoarece productia de gaz este atat de mare incat trebuie pastrata o zona libera, 
altfel electrolitul ar sari peste tot in interiorul dispozitivului. 
Bob foloseste de obicei placi de 6x6 inchi. Este esential ca fiecare componenta a 
instalatiei care produce gaz sa fie in afara compartimentului in care stau 
pasagerii si soferul. In nici un caz nu trebuie sa fie tinute astfel de dispozitive in 
aceasta zona chiar daca vasul ce contine celulele si filtrul cu apa au capace ce 
sar in caz de explozie deoarece ati putea surzi in caz de explozie. 
Pentru opertiuni ce folosesc doar DC fara alte dispozitive atasate circuitul este 
destul de simplu. Inverterul trebuie montat si fixat foarte bine, de preferat in calea 
unui curent de aer pentru a se raci. Folosind o punte de diode curentul AC este 
convertit in DC pulsat si se realizeaza schema de mai jos:  



 
 
 
Curentul pulsat DC va avea un maxim de 150V pe langa valoarea nominala de 
110V al curentului AC provenit din inverter. 
Valva cu sens unic ce apare in figura este folosita intre 2 filtre cu apa pentru a 
preveni ca apa din filtrul montat langa aparatul de produs gaz sa fie absorbita in 
aparat in cazul unei explozii produse in filtrul cu apa montat in apropierea 
motorului. 
 
 
Sistemul de pulsare a dispozitivului de produs gaz al lui Bob Boyce 
Urmatoarea sectiune a acestui document va descrie sistemul de pulsare de 
inalta eficienta a lui Bob Boyce. El a fost foarte generos pentru ca a dorit sa 
imparta cu toti inventia acestuia pentru ca oricine doreste sa il reproduca sa aibe 
aceasta posibilitate. 
Doresc sa accentuez ca, daca veti dori sa obtineti eficienta obtinuta de Bob de 
aproximativ 600-1000% din cat Farday a mentionat ca poate fi maxim, trebuie sa 
urmati fiecare pas cu mare atentie si sa faceti exact ce este cerut in fiecare etapa 
a constructiei. 
 
Este Responsabilitatea TA: 
Daca iei decizia sa construiesti un astfel de aparat de electroliza, sau orice alt 
model, o vei face pe propria raspundere, si nimeni altcineva nu poate fi 
considerat vinovat pentru orice eventuale pagube sau ranire a ta sau a celor din 
jurul tau. Repet, acest document nu iti recomanda sa contruiesti un astfel de 
aparat sau oricare altul prezentat. 
Aparatul inventat de Bob desparte apa intr-un amestec de gaze, in principal 
oxigen si hidrogen. Acest amestec de gaze, care se numeste „HYDROXY”, este 
foarte exploziv si trebuie tratat cu respect si prudenta. Un volum relativ mic de 
Hydroxy care explodeaza in aer are foarte mari sanse sa iti raneasca timpanele 
sau chiar sa provoace surzirea datorita undei de soc care se produce in 
momentul exploziei. Daca gazul Hydroxy este aprins intr-un mediu inchis 
ermetic, atunci explozia rezultata este capabila sa sparga containerul care il 



mentinea inchis si sa proiecteze schije in toate directiile. Aceste schije pot duce 
la raniri grave si trebuiesc luate toate masurile pentru ca o astfel de explozie sa 
nu se produca niciodata. Bob foloseste 2 filtre cu apa in acest document si o 
valva cu sens unic intre ele. Detalii despre acestea vor fi date pe parcusrul 
parcurgerii documentului. 
Pentru a face ca apa din interiorul aparatului sa poata transporta curentul 
necesar descompunerii acesteia, hidroxid de potasiu (KOH) este folosit in APA 
DISTILATA. Acesta este cel mai bun electrolit care se poate folosi pentru un 
astfel de aparat. Hidroxidul de potasiu este deosebit de caustic si de aceea 
trebuie folosit si manevrat cu grija pentru a nu face contact cu pielea, si cel mai 
important, cu ochii. Daca face contact cu pielea sau ochii trebuie imediat clatatita 
zona afectata cu cat mai multa apa si in cel mai rau caz sa se aplice otet care 
este acid si va neutraliza actiunea sodei. 
Acest model de aparat foloseste un transformator toroidal pentru a face legatura 
intre Sistemul de pulsare si Aparatul de elecroliza. Este vital ca acest 
transformator sa fie folosit in mod corespunzator. In niciun caz nu trebuie sa 
legam acest transformator la partea electronica a masinii fara ca acesta sa fie 
legat la aparatul de electroliza care va fi umplut cu apa deoarece aparatul 
functioneaza ca un amortizor pentru transformator. Cand este legat la partea 
electronica inventata de Bob, transformatorul absoarbe energie aditionala din 
mediul inconjurator. Atata timp cat acest fapt este foarte folositor pentru 
electroliza, sunt cateodata unele surse de energie la care nu se asteapta ce 
genereaza pana la 10000A de curent. Daca s-ar intampla asa ceva cand 
transformatorul nu este legat la aparat, care este capabil sa absoarba excesul de 
energie, conditiile de electricitate pot devenii foarte serioase. Daca esti norocos 
poti sa te alegi doar cu cateva componente scumpe arse. Daca nu esti norocos 
poate provoca o descarcare electrica asemenea unui fulger care te poate lovi. 
Din acest motiv este absolut necesar ca transformatorul sa nu fie niciodata legat 
la sursa de energie fara ca cel de-al doilea rand de bobinaj sa fie legat la 
aparatul de electroliza. 
 
Brevetul de inventie 
Ar trebui sa fie destul de clar faptul ca Bob Boyce, a dezvaluit aceste informatii 
tuturor celor din domeniul public si a fost publicat pentru toata lumea inca de la 
inceputul anului 2006. Nu este posibil ca orice parte din aceste informatii sa fie 
publicate in brevetul de inventie al alcuiva oriunde in toata lumea. A fost intentia 
lui Bob ca aceasta informatie sa fie valabila tuturor oamenilor din intreaga lume. 
 
Obiectivul 
Acesta este un sistem pentru Hydroxy la comanda (« Hydroxy-On-Demand » –
« HOD »). Intradevar este foarte dificil sa produci Hydroxy destul de rapid pentru a 
putea fi folosit drept combustibil unui vehicul cu un motor cu ardere interna, sub 
toate conditiile de drum. Trecand de la stationare la accelerare rapida necesita o 
valoare subita de volum aditional de Hydroxy, care este dificil de produs in 
cantitati atat de mari in perioade atat de scurte de timp. 



O solutie mai buna este folosirea unui motor electric pentru un vehicul. Acesta 
poate fi un vehicul electric ce a fost produs de la zero sau poate fi un vehicul 
standard care a fost adaptat sa ii poata fi montat un motor electric. De obicei, 
aceste vehicule sunt limitate la numarul de kilometri pe care poate sa ii parcurga 
datorita necesitatii sa reincarce bateriile, dar o solutie buna este folosirea unui 
generator electric pentru a reincarca bateriile atat cand se deplaseaza vehiculul 
cat si atunci cand stationeaza. Aparatul de electroliza poate fi folosit pentru a 
folosi un astfel de generator cu apa. Cu un astfel de sistem, nu sunt emisii de 
CO2 si vehiculul nu afecteaza mediul. Bateriile aduc energia necesara pentru o 
accelerare subita si generatorul incarca bateriile cand vehiculul merge cu o 
viteza constanta. 
 
Recapitulare 
Sistemul pulsat creat de Bob are urmatoarele componente: 

1. O conexiune electrica la sistemul electric al vehicului (cu sistemele de 
siguranta incorporte); 

2. Un inverter care ridica tensiunea aparatul de electroliza la aproximativ 
160V. 

3. Placa integrata special conceputa a lui Bob care produce o unda 
complexa de descompunere a apei. 

4. Transformatorul special conceput al lui Bob care leaga placa integrata de 
aparatul de electroliza. 

5. Aparatul special de electroliza a apei format din 101 placi legate in serie. 
6. Un sistem dublu de protectie pentru legarea aparatului de electroliza in 

siguranta la motor.  
 
Tineti cont ca aceste etape sunt destul de greu de realizat, dar fiecare trebuie sa 
fie realizata exact dupa instructiunile ce vor fi date, de asemenea urmand si 
sfaturile primite. 
 
Construirea Carcasei : 
Carcasa trebuie sa contina niste sloturi care vor trebui obtinute cu mare 
acuratete. Daca nu aveti un dispozitiv de frezare cu ajutorul caruia vor fi realizate 
sloturile atunci ar trebuie sa cautati o firma specializata care sa vi le realizeze. 
Carcasa are doua capete, doua laterale, o baza si un capac. Dintre toate acestea 
peretii laterali si cu baza carcasei vor trebui sa fie prelucrate pentru a avea cele 
101 sloturi in care vor intra placile. Canelurile sunt realizate pentru a tine ferm 
placile in pozitie, dar sa aibe putin joc pentru a da voie electrolitului sa se 
egalizeze in celule, daca se intampla sa piarda ritmul una fata de cealalta. 
Cateva miimi de centimetru sunt de ajuns (0.007cm) pentru a putea ca electrolitul 
sa se egalizeze dar ca sa nu se produca scugeri masive de curent intre placi. 
Daca nu aveti unde sa realizati un astfel de proces exista un entusiast american 
care vi le va realiza pentru un pret acceptabil.   
Acesta este adresa de mail a persoanei in cauza, Ed Holdgate : 
eholdgate@tampabay.rr.com 
 

mailto:eholdgate@tampabay.rr.com


M-am interesat eu deja si pentru incheierea unei astfel de carcase, se cere $999 
plus taxele de curierat din America pana in Romania. 
 

 
 
Baza si lateralele ar putea avea aceste caneluri dar nu este o idee prea nu buna 
din diverse motive, incluzand faptul ca placile de inox se vor dilata cand se vor 
incalzi si este posibil sa va crape peretii realizati din acrilic, nu si daca aveti 
canelurile destul de adanci ce iarasi ar fi o problema datorita scurgerii de curent 
intre placi. De asemenea, este foarte dificil sa realizati aceste caneluri cu precizie 
in acrilic datorita faptului ca se deformeaza foarte usor si se topeste datorita 
caldurii degajate de lama ce il taie. Inca o problema ar fi ca acest acrilic in care s-
au realizat aceste adancituri va fi foarte fragil datorita slabirii rezistentei sale prin 
frezare. 
Polietilena cu densitate moleculara mare este potrivita pentru a fi facute aceste 
caneluri deoarece se comporta mai bine la astfel de operatii. Aceasta polietilena 
nu are aceasi probleme cu incalzirea lamei si se comporta mai bine cand se 
dilata placile de inox. De asemenea este un material mult mai ieftin decat 
acrilicul. 
Canelurile ce vor fi realizate trebuie sa fie doar cu 0.007 cm mai largi decat 
placile de inox pe care le veti folosi(1-1.5 mm grosime). Canelurile au 3 mm 
adancime. 



Cel care va vinde placile de acrilic (plexiglas, plexic) va trebui sa va dea si un fel 
de „super-glue” pentru acrilic. Acesta nu le lipeste doar, ci le sudeaza una de 
cealalta, fiind realizat special pentru un astfel de material. Astfel lipiciul le face o 
singura bucata. Incepeti prin a impreuna cele 2 laterale si baza. Introduceti 2-3 
placi in acestea pentru a fi sigur ca sunt bine aliniate pentru a putea fi lipite exact 
cum trebuie. Aliniati capetele pentru a fi siguri ca lateralele sunt complet 
perpendiculare cand se vor lipi, formand carcasa. 
Totusi nu va bazati pe acele lipituri deoarece acesata carcasa trebuie sa reziste 
tuturor conditiilor de drum, asa ca a fost sugerat ca aceste placi de acrilic sa fie 
cam de 18-25mm grosime si sa fie ranforsate cu margini de fier prinse cu surubri 
in placa. 

 
 
 



 
 

Achizitionarea si pregarirea placilor de inox 
 
Un set de 101 placi este necesar pentru acest aparat de electroliza a apei. 
Materialul din care sunt facute este foarte important pentru eficienta aparatului. 
Acestea ar trebui sa fie realizate din inox de calitatea 316L deoarece contine un 
amestec de nichel si molibdenum in proportiile corecte pentru a realiza un bun 
catalizator pentru tehnica pulsarii apei.  
Sunt destui producatori de tabla de inox in tara si nu va recomand sa cumparati 
astfel de produse de pe Ebay sau site-uri de acest gen deoarece nu puteti 
verifica calitatea materialului la fel ca un producator autorizat. 
Este foarte important ca firma de la care cumparati aceasta tabla sa stie ce 
calitate doriti si ca tabla sa aibe o acuratete in planeitate de +/- 0,00254 cm la 
taiere, acesta fiind cel mai important factor. Acest nivel de acuratete exclude 
taierea cu flacara deoarece produce o ondulare a tablei datorita temperaturilor 
ridicate. Cu taierea la o foarfeca sa va asteptai la o plantitate de +/- 0,0381 cm la 
margini si +/- 0.00254 cm planeitate. Taierea cu laserul se realizeaza cu o mult 
mai mare acuratete de +/- 0,0127 cm nefiind nevoie sa mai verificati planeitatea 
deoarece taierea cu laserul nu mai onduleaza tabla ca la foarfeca. 
Placile sunt patrate de  6x6 inchi, dar asta nu inseamna ca avem o suprafata 
activa de 36 inchi², adica de 234.1 cm² deoarece o parte din placi este incastrata 
in peretii vasului si placile nu sunt acoperite de electrolit doar pana peste 
jumatate. 
Un alt lucru ce trebuie retinut este ca aceste placi sunt destul de grele iar dupa 
ce mai adaugam si electrolitul in vas va fi si mai greu intregul vas. De aceea este 
esential ca noi sa construim carcasa din materiale cat mai rezistente si daca 
folosim un anumit sistem de prindere, acesta trebuie sa fie foarte rigid si stabil. 
Pregatirea placilor este unul din cele mai importante etape din constructie pentru 
a avea un aparat care sa functioneze corect. Este un proces de durata in care nu 
trebuie sa va grabiti in nici un fel sau sa sariti peste unele etape. In mod 
surprinzator, tabla de inox noua nu este destul de potrivita pentru a fi montata 
direct in aparat deoarece trebuie sa primeasca un tratament adecvat si sa fie 
pregatita intocmai cum se va cere pentru a avea o productie buna de gaz. 
Primu pas este tratarea ambelor fete ale unei placi pentru a incuraja bulele de 
gaz sa se desparta de suprafata placii. Acest lucru se poate face prin sablarea 



placilor, dar daca este aleasa aceasta metoda trebuie avuta mare grija ca 
substantele folosite in proces sa nu contamineze placile. Placile de inox nu sunt 
deloc ieftine si astfel trebuie sa li se acorde o atentie sporita in acest proces. Cea 
mai sigura metoda dar care o sa dureze ceva timp este sa le slefuiti manual cu 
smirghel de granulatie 60-80. Aceasta se face in 2 directii perpendiculare, una pe 
rand. S-a mai mentionat ca acasta slefuire produce acele denivelari microscopice 
ideale pentru desprinderea bulelor de placi. 

 
 
Bob foloseste un slefuitor cu banda de 6x48 inchi care este foarte bun pentru 
astfel de opertii. De asemenea el folosese aceasi granulatie de 60 sau 80 la 
smirghel. 
Intotdeauna folositi manusi de cauciuc pentru a nu lasa urme de grasime de pe 
piele pe placi pentru a nu le contamina. 
Toate placile trebuiesc spalate cu apa pentru a indeparta particulele rezultate in 
urma slefuirii de asemenea folositi tot manusi pentru manevrarea acestora. 
Trebuie mentionat faptul ca trebuiesc spalate de 2-3 ori cu apa normala (nu de la 
robinet deoarece contine clor) iar ultima clatire sa fie facuta cu apa distilata. 
Un loc extrem de important care este omis de multi este acela al orientarii 
magnetice ale placilor. Acest tip de electroliza nu este doar un proces electric, ci 
este si un proces magnetic. Acestea nu se pot sorta in functie de orientarea 
acestora inca de la aprovizionarea acestora. Cel mai simplu mod este de a le 
grupa pe toate intr-un pachet, dupa ce le-ati spalat si s-au uscat, si sa luati un 
cablu conductor izolat destul de gros si sa il invartiti de cateva ori in jurul 
pachetului format. Un capat al conductorului va fi ferm legat de o borna a unei 
baterii de masini iar cu celalalt capat veti atinge foarte putin cealalta borna de 
vreo cateva ori.  
!!ATENTIE!! NU TINETI CONDUCTORUL LEGAT LA AMBELE BORNE ALE 
BATERIEI PENTRU MULT TIMP DEOARECE RISCATI SA STRICATI 
BATERIA. 



 
 
In mod evident placile trebuie pastrate in aceasi pozitie si cand le montati. 
Urmatorul pas este sa creati o solutie de concentratie slaba de KOH. Acest lucru 
este realizat adaugand cantitai mici de KOH in apa care este tinuta intr-un vas 
destul de mare. 
!!ATENTIE!! Vasul NU trebuie sa fie din sticla deoarece este impropriu de folosit 
cand realizati o astfel de subtanta. KOH ul poate fi cumparat de la firmele care 
fac sapunuri sau de la firme specializate in comercializarea chimicalelor. 
Desi este foarte bine sa folositi KOH in solutiile voastre trebuie sa tineti cont de 
urmatoarele sfaturi : 

1. Intotdeauna depozitati KOH in vase ermetic inchise pe care sa scrie 
!!ATENTIE PERICOL!! – HIDROXID DE POTASIU. Pastrati recipientul 
intr-un loc sigur, in care nu pot ajunge copiii, animale sau alte persoane 
care nu stiu cat de periculoasa poate fi aceasta substanta. Daca ati 
cumparat aceasta substanta intr-o punga destul de groasa, imediat trebuie 
pus intr-un recipient de plastic care se inchide ermetic si pe care sa poti 
sa il deschizi si inchide fara a risca sa sara substanta pe voi sau pe haine. 
De obicei, cei care vand substanta au un fel de galetuse cu un capac 
ermetic si sunt potrivite pentru asa ceva. 

2. Cand folositi substanta sub forma de granule sau fulgi, purtati ochelari de 
protectie, mansui de cauciuc si haine care sa va acopere tot corpul. Puteti 
folosi si o masca, care sa va acopere gura si nasul. Cand amestecati KOH 
cu apa, intotdeauna adaugati KOH ul PRIMUL apei, si niciodata altfel. De 
asemenea folositi un recipient de plastic pentru a amesteca substantele, 
de preferat unul care sa aibe capacitatea dubla fata de cea finala a 
solutiei. Amestecul trebuie facut in spatii bine ventilate dar nu in calea 
curentilor de aer pentru ca ar putea sa imprastie praful de KOH. 

3. Cand amestecati electrolitul, NICIODATA nu folositi apa calda. Apa 
trebuie sa fie rece deoarece reactia chimica dintre cele 2 elemente va 
produce caldura. Daca este posibil tineti recipientul in care amestecati 
substantele intr-un al doilea umplut cu apa rece si daca se inampla ca 
amestecul sa provoace spuma care sa dea peste, sa intre in cel de-al 
doilea recipient. Adaugati numai cate putin KOH, apoi amestecati, lasati 



reactia sa se termine si deabia apoi mai adaugato KOH, iar daca va opriti 
din amestecat din anumite motive, acoperiti toate recipientele. 

4. Daca in ciuda tuturor sfaturilor s-a inamplat sa varsati solutie de KOH pe 
piele, spalati-va repede cu apa rece de la chiuveta apoi aplicati otet pe 
piele pentru a neutraliza efectul KOH ului. Puteti folosi zeama de lamaie 
daca nu aveti la indemana otet, dar este bine sa aveti intotdeauna o sticla 
la indemana. 

 
Spalarea placilor de inox 
Pregatiti o solutie de 5% KOH (in functie de masa) si lasati-o sa se raceasca. 
Dupa cum  s-a mai spus, nu manevrati placile cu mainile goale, ci doar cu 
manusi de cauciuc. Puneti placile deja slefuite si spalate cu apa in sloturile din 
vasul pentru electroliza, tinanad cont de orientarea magnetica a placilor si 
umpleti vasul cu electrolit. 
Acum trebuie sa aplici aproximativ 2V pe celula dar sa nu depaseasca 2.5V. 
Mentine aceasta tensiune pe placi cateva ore la rand. Intensitatea trebuie sa fie 
mentinuta la aproximativ 4A sau mai mult. Pe timp ce trece timpul efectul de 
fierbere desprinde de pe placi particulele de mizerie. Acest lucru produce 
Hydroxy care nu trebuie sa fie eliberat in casa deoarece este mult mai usor ca 
aerul si se aduna pe tavanul camerei, putand lua foc in urma unei scantei de la 
un bec de exemplu. 
Dupa cateva ore, deconectati aparatul de la sursa si turnati electrolitul intr-un 
vas. Clatiti amanuntit placile cu apa distilata. Filtrati solutia de KOH din vas prin 
hartie de filtru pentru a inlatura particulele depuse. Turnati solutia diluata inapoi 
in aparat si repetati procesul de cate ori este nevoie. Se poate spune ca placile 
sunt curate atunci cand nu se mai formeaza mizerie in electrolit. Daca doriti si 
pentru a nu putea face greseli, puteti folosi o noua solutie formata pentru fiecare 
proces de curatare, dar trebuie sa va dati seama ca veti folosi foarte multa apa 
distilata si KOH. Cand procesul de curatare este terminat (de obicei dupa 3 zile), 
efectuati o ultima clatire cu apa distilata curata. 
 
Conditionarea placilor 
Folosind aceasi concentratie de solutie ca in procesul de curatare, umpleti 
aparatul de electroliza cu aceasta solutie diluata pana la jumatatea inaltimii 
placilor. In nici un caz sa nu acoperiti complet celulele cu eletrolit. Tensiunea sa 
fie aproximativ 2V pe celula si lasati unitatea sa functioneze.  
!!ATENTIE!! Este nevoie de o buna ventilatie pentru a nu se acumula Hydroxy in 
camera in acest proces. 
S-ar putea ca celulele sa se inunde, dar este in regula deocamdata. In timp, apa 
se va consuma, si nivelul va scade. Odata ce nivelul celulelor s-a stabilizat sub 
inaltimea acestora incepeti sa monitorizati intensitatea curentului. Daca 
intensitatea este stabila, nu oscileaza mult, continuati procesul timp de 2-3 zile si 
pe baza ce se consuma electrolitul adaugati doar apa distilata. Daca se modifica 
culoarea solutiei sau se formeaza un precipitat in apa atunci inseamna ca nu le-
ati curatat pe deplin si ca trebuie sa reluati procesul de curatare.  



NU lasati ca celulele sa faca spuma si sa dea pe deasupra vasului in aceasta 
perioada. 
Dupa cele 2-3 zile turnati solutia intr-un recipient si clatiti aparatul de electroliza 
cu apa distilata. 
 
Orientarea celulelor 
Realizati o solutie cu concentratie mare de KOH. Umplerea aparatului cu 
electrolitul depinde daca veti folosi doar curent DC sau cu pulsarea curentului. 
Pentru electroliza doar cu DC umpleti celulele lasand doar 2.5cm spatiu liber 
placilor. Voltajul aplicat aparatului de electroliza trebuie sa fie cam de 2V pe 
celula, deci daca avem 100 de celule vor trebui aplicati 180-200V. Acest voltaj va 
fi generat de inverter. 
Pentru sistemul pulsat upleti aparatul doar pana la jumatatea inaltimii celulelor 
deoarece cu acest sistem, productia este atat de mare incat incat trebuie tinut 
aparatul in aer liber daca nu are capacul pus la care este atasat un furtun care sa 
duca in afara camerei. Este nevoie doar de 1.5V pe celula cu acest sistem. 
 
Rezolvarea problemelor 

1. Foarte putin curent este folosit, datorita nepregatirii corecte a placilor sau 
a contaminarii severe a acestora. Scoateti placile din aparat si reluati 
procesul de curatare. 

2. Foarte mult curent este folosit, datorita scurgerii de curent dintre placi. 
Necesita reconstruirea sau reizolarea aparatului. 

3. Curentul are la inceput o valoare mare si apoi acesta scade foarte mult. 
Asta inseamna ca placile sunt contaminate. Scoateti placile din aparat si 
reluati procesul de curatare. 

 
Constructia placii electronice 
Procesul de rezonanta pe care il produce aparatul necesita un sistem de pulsare 
a curentului DC. Bob a conceput un sistem avansat pentru asa ceva, consistand 
intr-o placa integrata sofisticata si un bine reglat trasnformator toroidal. 
 
Placa integrata produce trei frecvente separate care sunt combinate impreuna, 
formand la iesirea din placa o frecventa complexa care va fi apoi procesata de 
transformatorul toroidal. 



 
 
In constructia lui Bob, frecventele sunt de aproximativ 42.8KHz, 21.4KHz, 
10.7KHz, dar sa nu crezi acum ca frecventele astea sunt fixe si ca numai astea 
se pot folosi. Acestea difera in functie de marimea si forma celulelor, da spatiul 
dintre placi, denistatea si temperatura electrolitului si presiunea la care 
functioneaza aparatul. Bob folosind placile sale de calitate avand suprfata de 12 
inch² a descoperit baza zonei de rezonanta folosind inverterul sau modificat sa 
fie cu cel putin 100Hz mai putin decat prototipurile cu placile mai mici in 
dimensiune. Acest inverter nu mai este comercializat si chiar daca ar fi fost, nu ar 
mai fi folosit deorece electronica lui Bob este mult mai buna. 
Cand a incercat cu celule inundate dar separate intre ele (nu erau in acelasi vas) 
nu a putut sa mai obtina o performanta mare in productia gazului datorita faptului 
ca fiecare celula producea o rezonanta diferita. Atunci Bob a realizat aceasta 
configuratie de placi in serie cu spatiere exacta si tolerante mici la caneluri pentru 
a putea obtine rezonanta dorita de toate celulele. De asemenea el a observat ca 
nu toate produsele folosite pentru a face amestecul de electrolit nu produceau 
rezonanta iar cele mai bune gasite de el ramanand NaOH si KOH. 
Trebuie pus accent pe faptul ca nu toate aparatele de electroliza sunt identie 
chiar daca   s-a dorit acest lucru. Totdeauna vor fi mici diferente intre ele cum ar 
fi placile, marimea aparatului de electroliza, concentratia de electrolic,nivelu de 
magnetizare a placilor. Din acest motiv reglarea placii integrate care va fi 
construita si trasnformatorul toroidal ce v-a fi construit vor fi diferite de la 
persoana la persoana asa ca acestea vor fi reglate diferit. 
Primul pas este constructia placii integrate care este descrisa in alt document 
pas cu pas de catre Bob Boyce. Bob a realizat placa integrata intr-un program 
numit ExpressPCB. 
Acest program il veti putea gasi la adresa aceasta. 
http://www.expresspcb.com/ExpressPCBHtm/Download.htm 

http://www.expresspcb.com/ExpressPCBHtm/Download.htm


Acest program este gratuit si cu ajutorul lui veti putea vizualiza placa integrata a 
lui Bob. 
Daca vreti puteti sa o comandati gata facuta din America. M-am interesat deja si 
costa $20 plus taxele de curierat. Fisierul ce contine placa integrata o veti putea 
gasi pe site si in grupul yahoo H2O_Power 
http://tech.groups.yahoo.com/group/H2O_Power 
De asemenea veti putea gasi tot in acest grup si pe site documentul detaliat 
privind constructia placii. 
Daca doriti puteti comanda placa integrata la urmatoarea adresa 
http://stores.homestead.com/hydrogengarage/Detail.bok?no=31 
Odata ce ajunge acasa placa integrata este recomandat sa aplicati un strat 
protector pe aceasta pentru a prevenii corodarea suprafetei acesteia aplicand un 
spray special care nu conduce electricitartea. De asemenea componentele care 
vor fi instalate in aceata placa puteti sa vi le cumparati singuri de la magazine 
specializate sau le puteti comanda pe internet pentru $60 plus taxele de curierat 
pana in Romania. 
Adresa pentru a putea comanda componentele este urmatoarea : 
http://sales.digikey.com/scripts/ru.dll?action=pb_view&pb_glue=1014385 
Placa integrata cu toate componentele montate arata astfel : 

 
 
Nu este foarte dificil sa asamblati o astfel de placa deoarece placa integrata este 
gata facuta iar componentele le puteti cumpara intr-un pachet gata facut la 
adresa de mai sus. 

http://tech.groups.yahoo.com/group/H2O_Power
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http://sales.digikey.com/scripts/ru.dll?action=pb_view&pb_glue=1014385


 
 
In aceasta poza veti observa ca tranzistorii sunt legati in interiorul acestei cutii 
pentru a disipa caldura generata de acestia. Acesti trasnzistori sunt legati de 
placa cu ajutorul unor suruburi, iar intre tranzistori si cutie este un strat de pasta 
termo-conductoare, cum este pusa la procesoarele de calculator, aceasta 
izoland electric tranzistorii intre ei si transferand rapid caldura produsa de 
acestia. O sa observati ca placa sta suspendata pe niste mici cilindrii de plastic 
pentru a nu face vreo legatura partea de dedesubt a placii cu aceasta cutie de 
aluminiu, astfel tinand placa stabil si prevenind vreun eventual scurt-circuit. 
Daca veti face placa si veti observa ca nu puteti obtine frecventa la primul 
oscilator de 42.8 KHz atunci inseamna ca chipul NE556N care vreti sa il reglati la 
aceasta frecventa nu respecta specificatiile producatorului. De obicei, cele pe 
care scrie Made in MALAYSIA sunt cele bune. Acum atat pe PWM3E cat si pe 
PWM3F a fost schimbat condensatorul C4 din 0.1uF inapoi in 0.47uF pentru a se 
acomoda cu chipul NE556N al celor de la Texas Instruments(cele cu Malaysia). 
Versiunile mai noi de NE556N necesitau ca C4 sa fie de 0.1uF pentru a putea 
face fata specificatiilor care erau sub-standard. Depinde de ce fel de chipuri 
puneti in U1-U2-U3 pentru a stii ce fel de condesatori puneti in C1, C3 si C4 
pentru a compensa variatiile chipurile NE556N. Aproape orice chip de acest gen 
va functiona in U2 si U3, dar in U1 este problema datorita frecventei ridiacte de 
aproximativ 43Khz care este necesara. 
 
Cum se seteaza placa realizata 
Jumper J1: daca acesta este pus in scurt se dezactiveaza toate cele 3 sisteme 
de pulsare din placa, numai pentru iesirea din oscilatoare. 
Jumper J2: daca acesta este pus in scurt face legatura de la sursa MOSFET de 
pentru poarta TB3 la + DC pentru o singura sursa. 
Jumper J3 : daca acesta este pus in scurt face legatura de la sursa MOSFET la     
- DC pentru o masa comuna. 



Jumper J4 : daca acesta este pus in scurt activeaza intrarea de la Intrarile 
Auxiliare TTL 1, 2 si 3. Acesta este un test convenient pentru a putea masura 
iesirea de la fiecare din cele 3 generatoare de semnal. Pentru a activa intrarile 
auxiliare, genereatoarele on-board trebuie sa fie dezactivate din intrerupatorul 
SW 1, intrerupatoarele 1, 2 si 3 dupa cum este aratat mai jos : 
Inrerupator SW1 : pornit 1 dezactiveaza oscilatorul 1 
          pornit 2 dezactiveaza oscilatorul 2 
          pornit 3 dezactiveaza oscilatorul 3 
          pornit 4 dezactiveaza toate cele 3 oscilatoare.  



 
 



Blocul de terminale TB1 este intrarea curentului DC si masa sursei MOSFET 
Blocul de terminale TB2 este « scurgerea » MOSFET / iesirile PWM & intrarea 
poarta MOSFET. 

 
 
Mai multe detalii :  
J1 este pentru conectarea unei surse optionale de curent sau a unui sistem 
pentru o dezactivare in siguranta, cum ar fi un intrerupator de presiune, de 
temperatura etc. J1 este pus in scurt pentru a inchide generarea pulsatiilor. 
Pentru operarea normala J1 trebuie lasat deschis. 



J2 si J3 sunt pentru o modificare optionala de tensiune. Pentru operarea normala 
acestia doi sunt pusi in scurt cu ajutorul unor legaturi de jumper pentru 2 pini. 
J4  este pentru legarea de intrari optionale. Pentru operare normala nu este legat 
nimica la J4. Acesta poate fi folosit si pentru legarea la un osciloscop pentru a 
putea generea undelor canalelor 1, 2 si 3. 
SW1 este pentru dezactivarea PWM ului in parte cu 1, 2 sau 3. Al patrulea este 
folosit pentru a inchde pe toate 3 in acelasi timp. 
 
Blocul de terminale TB1 are patru conexiuni ce se fac dupa cum urmeaza. 

1. DC input + se leaga la sursa de curent de 13.8 V DC  +  prin intermediul 
unei sigurante de 2A 

2. DC input – se leaga la sursa de curent de 13.8 V DC  - . Daca este pus in 
scurt J3, acest fir este optional. 

3.  si   4.  – Masa este legata la sursa de curent de 13.8 V DC printr-un cablu 
ce poate rezista unor curenti mari sau prin 2 pentru a nu mai pierde din 
rezistenta. 

 
Blocul de terminale TB2 are 4 conexiuni care sunt legate in felul urmator 
 
Gate + nu este normal legat la nimic cand jumperul J2 este pus in scurt. 
Output 1 este legat la partea “rece” a primului rand de bobinaj 1 din 
transformatorul toroidal. 
Output 2 este legat la partea “rece” a primului rand de bobinaj 2 din 
transformatorul toroidal. 
Output 3 este legat la partea “rece” a primului rand de bobinaj 3 din 
transformatorul toroidal. 
 
Partile «calde » ale straturilor principale din bobinajul transformatorului 1, 2 si 3 
sunt legate impreuna si conectate la partea pozitiva a sursei de 13.8 V DC prin 
intermediul unei sigurante de 60A . 
NOTA : Aceste sigurante sunt montate pentru protejarea circuitului si nu sunt 
indicate ca un consumator de curent. 
 
Testarea placii integrate realizate 
A NU se lega iesirile PWM3F ului la un transformator in sarcina pana nu se fac 
aceste teste si dovedesc ca placa integrata este functionala. Puteti sa scoateti 
siguranta de 60A pentru a nu mai desface conexiunile. 
 
Porniti placa PWM3F si verificati functionarea LEDurilor 
LED 1 – iesirea din canalul 1 - trebuie sa fie aprins daca functioneaza normal, 
oprit daca este dezactivat. 
LED 2 – iesirea din canalul 2 - trebuie sa fie aprins daca functioneaza normal, 
oprit daca este dezactivat. 
LED 3 - iesirea din canalul 3 - trebuie sa fie aprins daca functioneaza normal, 
oprit daca este dezactivat. 



LED 4 – daca canalul 1 functioneaza normal trebuie sa fie aprins, daca este 
dezactivat trebuie sa se aprinda. 
LED 5 – daca canalul 2 functioneaza normal trebuie sa fie aprins, daca este 
dezactivat trebuie sa se aprinda. 
LED 6 – daca canalul 3 functioneaza normal trebuie sa fie aprins, daca este 
dezactivat trebuie sa se aprinda. 
 
LED 7 – sursa de 12V – trebuie sa fie aprins in functionare normala, oprit daca 
este scos de la sursa. 
LED 8 – sursa de 8V - – trebuie sa fie aprins in functionare normala, oprit daca 
este scos de la sursa. 
 
Daca toate LED urile functioneaza cum trebuie atunci treceti la reglarea 
frecventelor. Daca totul este OK in afara de cele pentru OUTPUT, atunci 
incercati sa il reglati frecventele mai intai si apoi faceti din nou testul. Esuari pot 
aparea din cauza lipirii proaste a componetelor sau a componentelor defecte. 
 
Reglarea Frecventelor 
Reglati toate cele 3 “DC” (“Duty Cycle”) potentiometer (R25, R27, R29), la maxim 
in sensul acelor de ceasornic, pentru minim de spatiu intre unde. 
 
Conectati un dispozitiv pentru citirea frecventei sau un osciloscop la jumperul J4 
pinul 1 (Aux Input 3) si reglati canalul 3 marcat « Hz » potentiometrul 
(R28) pentru a avea 10.7KHz. 
Conectati un dispozitiv pentru citirea frecventei sau un osciloscop la jumperul J4 
pinul 2 (Aux Input 2) si reglati canalul 2 marcat « Hz » potentiometrul 
(R26) pentru a avea 21.4KHz. 
Conectati un dispozitiv pentru citirea frecventei sau un osciloscop la jumperul J4 
pinul 3 (Aux Input 1) si reglati canalul 1 marcat « Hz » potentiometrul 
(R24) pentru a avea 42.8KHz. 
Nota : daca canalul 1 se inchide in timp ce il reglati spre 42.8 KHz, inlocuiti U1 cu 
o alta marca de chip NE556N. Multe dintre aceste chipuri, cum sunt cele Made in 
Taiwan, nu respecta specificatiile si se vor opri, iar acesta va fi dat la maxim.. 
Daca se intampla asa ceva in timp ce faceti reglajele riscati sa stricati iesirea 
FET foarte repede. Chipurile de la Texas Instruments 556 marcate cu Made in 
Malaysia au fost testate si functioneaza pana la 45Hz. 
Odata ce placa a fost reglata cum a fost descris mai sus, verificati iesirea la 
Blocul de Terminale 2 TB2 cu un osciloscop sau alt dispozitiv pentru a vedea 
daca totul este in regula. Fara ca transformatorul sa fie conectat, LEDurile pun in 
sarcina foarte putin FET urile, dar destul ca sa puteti face verificarile 
Nota : Daca veti avea probleme cu incalzirea varistorilor din oxid metalic(MOV)  
M1, M2 si M3 pot fi scosi si sa lasati placa sa functioneze fara ei sau sa ii inlocuiti 
cu altii care rezista la o tensiune un pic mai mare. Sunt unele MOVuri pe piata 
care nu funtioneaza si altii care functioneaza. Se pare ca au unele probleme 
nerezolvate. 
 



BOBINAREA TRANSFORMATORULUI 
In sistemul realizat de Bob, transormatorul are un rol foarte important. El are rolul 
de inductor, transformator si convertor pentru tip de energie, toate inglobate intr-
unul singur. Transformatorul a fost replicat si folosit cu succes si de altii, in 
legatura cu placa integrata realizata de acesta, pentru a putea produce o 
rezonanta in celule care duce la o performanta cu mult peste cea maxima 
declarata de Faraday. 
Motivul pentru care nu exista o descriere pas-cu-pas pentru realizarea acestuia 
este pentru ca acesta trebuie realizat astfel incat sa se potriveasca cu 
incarcarea/imdedanta celulelor pe care le va mentine sub tensiune. Bob 
foloseste un miez din pulbere de fier compactat care are un diametru exterior de 
6.5’’ pentru unitatea sa de 100 de celule. Cu cat este mai mare diametrul, cu atat 
este mai mare puterea. Ferita este buna dar la frecvente mici, pentru aceasta 
aplicatie fiind esential un miez de bobina toroidal din pulbere de fier compactata. 
Cei de la MicroMetals produc un astfel de miez de bobina, cel mai mare de 
aceste gen cunoscut, cu numarul de identificare T650-52. Acesta este cel mai 
sugerat de achizitionat si este disponibil pe internet la urmatoarea adresa : 
http://www.micrometals.com/pcparts/torcore7.html 
Poate fi cumparat in cantitati mici prin cererea de mostre, pe care o gasiti la 
urmatoarea adresa : 
http://www.micrometals.com/samples_index.html 
 

 
 
Primul strat de bobinaj al acestui transformator este unul trifazat, iar al doilea 
este cu o singura faza. 
Cum de obicei curentul prefera sa circule prin partea marginala, exterioara a 
conductorului, alegerea tipului de cablu, grosimea acestuia si izolarea sa sunt 
extrem de importante in realizarea transformatorului. 
Bob foloseste cablu din cupru solid(nu fire impletite), placat cu argint si imbracat 
in teflon (solid teflon-covered silver-plated copper wire). Este foarte important ca 
acest cablu sa fie cu miez solid si nu format din mai multe fire. Inainte de a 
incepe sa infasurati cablul trebuie sa aplicati miezului un strat de banda izolier 

http://www.micrometals.com/pcparts/torcore7.html
http://www.micrometals.com/samples_index.html


pentru bobine. Materialelor folosite in aceasta operatie sunt banda, cablul, ceara 
de albine si aparatul care sa sufle aer cald, ce poate fi un uscator de par. 
 

 
 
Cea mai importanta regula care trebuie respectata cand faceti acest 
transformator este ca, fata de transformatoarele traditionale, al doilea strat de 
bobinaj se aplica primul miezului din pulbere de fier, si ca spirele de cablu care 
se aplica acestuia trebuie sa fie egal departate la marginea acestuia, iar in centru 
sa fie toate apropiate una de cealalta. Asta inseamna ca, chiar daca sunt multe 
randuri de spire, aceste cabluri nu trebuie sa stea unul peste celalat sau sa 
ramana spatii libere. Greseli facute in acest sens vor afecta eficienta totala a 
transformatorului. 



 
 
Dupa cum observati, Bob foloseste bucati scurte de guta folosita pentru taiat 
iarba, pentru a putea imparti exact spatiul liber dintre spire. Poza de mai sus a 
fost facuta pentru a va putea face o idee la cum arata transformatorul cand are 
cablul pe el si cat de departate sunt spirele din stratul al doilea intre ele. 
Veti observa ca Bob a infasurat toroidul cu banda inainte de a incepe sa 
infasoare pe el si primul strat de bobinaj. 
 

 



Bob foloseste un borcan pentru a-l ajuta sa alinieze spierele intre ele, aplicand 
apoi ceara de albine pentru ca spirele sa isi pastreze pozitia dorita de acesta. 
 

 
 

Cand ati terminat de asezat spirele, sa le asezati exact cum trebuie si aplicata 
ceara pe acestea, dati cu un strat de banda de izolier inainte de a va apuca sa 
faceti alte straturi de bobinaje. 
Sa recapitulam, toroidul este izolat cu un strat de banda de bobina, stratul al 
doilea de spire va inconjura tot toroidul, spirele vor fi egal departate intre ele pe 
marginea toroidului, iar in centrul acestuia spirele vor fi toate lipite una de 
cealalta, spirele incastrate in ceara de albine, iar ceara de albine acoperita cu un 
alt strat de banda izolatoare. 
 



 
 

Pentru majoritatea sistemelor, stratul al doilea de bobinaj este strans pe miez cu 
un singur rand de spire, sarma este de 16AWG, cu miez dintr-o bucata de cupru 
placat cu argint, izolata cu teflon. Vor fi cam 130 de spire date in acest strat 
necesitand o lungime de cablu de aproximativ 35 metrii. Numarati cate spire ati 
dat si notati numarul lor. Acest al doilea strat este tinut fix de catre ceara de 
albine care este topita si apoi lasata sa se intareasca, spirele sunt apoi infasurate 
intr-un strat de banda de buna calitate izolatoare (glass tape). Aceasta va forma 
o buna baza pentru primul strat de spire ce il veti realiza. 
 



 
 

Retineti faptul ca fiecare spira trece pe deasupra toroidului, continua in direcia 
inversa a acelor de ceasornic si se termina trecand pe partea de desubt a 
toroidului. Fiecare spira este realizata in acest fel si calitatea lucrarii pe care o 
faceti va avea efect important asupra produsului finit. Astfel spirele din centrul 
toroidului trebuie sa fie strans apropiate intre ele iar pe baza trecerii spre partea 
exterioara a toroidului trebuie sa se departeze egal una de cealalta. Constructia 
ta TREBUIE sa fie mai buna decat al unui comerciant de astfel de produse si 
trebuie sa se apropie de calitatea necesara in armata, care ar costa sute de 
dolari daca ar fi fost facut fiecare toroid pentru voi de catre profesionisti. 
Cele trei parti ale primului strat de bobinaj trebuie sa fie realizate peste un strat 
de banda izolatoare de inalta calitate data peste stratul al doilea de bobinaj. 
Aceste 3 parti ale bobinajului trebuie sa fie imaprtite egal de-a lungul toroidului, 
adica la 120 de grade. Aceste 3 perechi de spire sunt fixate in pozitie cu ceara 
de albine si apoi stranse cu banda izolatoare. Aceste straturi principale ar putea 
avea nevoie de mai multe randuri de spire si sunt realizate in acelasi sens ca si 
stratul secundar. Trebuie acordata aceasi atentie primului strat de spire ca si 
celui secundar la spatierea spirelor intre ele. Dupa ce terminati si cu primul strat, 
dati unul sau mai multe straturi de banda izolatoare PVC pentru a fi sigur ca nu 
se vor misca spirele, iar apoi mai aplicati un strat de banda izolatoare pentru 
bobina. 



Aici se opresc datele generale in realizarea transformatorului. Detaliile exacte in 
realizarea stratului principal al transformatorului trebuiesc determinate 
caracteristicile operationale ale celulei. Asta inseamna ca mai intai trebuie sa 
construiesti, sa cureti si sa conditionezi celulele tale, pentru a putea realiza 
masuratorile operationale. Pornind de la acele masuratori, se fac calcule pentru a 
determina marimea sectiunii cablului ce va fi infasurat pe toroid si numarul de 
spire ce vor fi realizate in primul strat de bobinaj. 
Obiectivul este ca undele de pulsare cumplexe, create de placa integrata, sa 
produca tensiuni din 25% din sursa principala de curent pentru a alimenta 
aparatul de electroliza. Cu alte cuvinte daca este folosit un inverter si iesirea sa 
este rectificata pentru a produce aproximativ 160V curent DC pulsat, atunci 
stratul secundar de spire al transformatorului trebuie sa produca aproximativ 
40V. 
Iesirea din placa integrata foloseste o tensiune de aproximativ 13.8V cand este 
alimentata de partea electrica a unui vehicul, deci pentru a se ridica tensiunea la 
valoarea de 40V trebuie folosit un raport de 2.9, care inseamna ca stratul 
secundar de spire trebuie sa fie de 2.9 ori mai mare decat fiecare din straturile 
principale de spire. Asa ca impartiti numarul de spire pe care il aveti in stratul 
secundar cu 2.9 si astfel obtineti numarul necesar de spire pentru fiecare dintre 
cele 3 perechi de spire din stratul principal. Daca avem de exemplu 130 de spire 
in stratul secundar, atunci trebuie sa avem 45 de spire in fiecare pereche din 
stratul principal. 
De obicei, diametrul cablului folosit in straturile principale este mai mare decat 
cel folosit in stratul principal deoarece este traversat de un curent cu o tensiune 
mai mica si astfel fiind nevoie de un amperaj mai mare, dar nu este cazul la noi. 
Acum pentru ca am realizat operatiile de pragatire ale placilor, asezatile in 
aparatul de electroliza si conectati invertorul la masina la aproximativ 2000RPM 
si masurati curentul consumat de inverter. Acesta este nivelul de curent pe care 
stratul principal de spire trebuie sa conduca, deci grosimea acestora se poate 
selecta din aceasta masuratoare. Fiecare pereche din stratul principal este 
strabatut de un curent pulsat, deci nu este strabatut de curent permanent, de 
asemenea, curentul final obtinut este suma celor 3 semnale pulsate, deci este 
permisa folosirea unei reductii. Cum pentru fiecare marime de transformator 
trebuie calculat in parte diametrul cablului, un diametru comun folosit este cel de 
20 AWG (1/20 inch). Lungimea cablului folosit la spirele principale va fi mai mare 
deoarece acesta trebuie sa fie aplicat si peste stratul secundar de spire deja 
aplicat. 48 de spire pentru stratul principal de 20AWG necesita o lungime de 
aproximativ 11 metri si asta pentru fiecare dintre cele 3 perechi, presupunand ca 
spirele vor fi asezate perfect drepte, una langa cealalta. Daca este necesar sa se 
realizeze si al doilea rand de spire pentru perechile de spire atunci si lungimea 
cablului necesar va creste. 
Daca aveti nevoie de un sablon - 360 grade pentru marcarea pozitiilor perechilor 
de spire ale stratului principal, este unul valabil la urmatoarea adresa : 
http://www.thegsresources.com/files/degree_wheel.pdf 
 
 

http://www.thegsresources.com/files/degree_wheel.pdf


Legaturile electrice 
Bob a specificat ca perechile de spire ale stratului principal sunt legate la iesirile 
din placa integrata si intrarea pozitiva a acesteia. 
 

 
 
In schema de mai sus, 2 condensatori de 200V, 470 uF sunt prezentati prin 
legatura punctata, adica nu sunt obligatorii in instalatie. Acestia vor avea un efect 
semnificativ asupra pulsatiilor curentului. 
Este inportant sa fie incluse aceste bobine, care sa suporte un curent puternic, in 
ambele iesiri din puntea de diode, legata la inverter, dar si la borna pozitiva a 
bateriei care va avea o tensiune de 13.8 V cand va functiona motorul vehiculului. 
Bobinele pot fi achizitionate de la firme specializate. Daca legaturile sunt 
realizate corect iar siguranta nu sare, curentul va trece prin intrerupatorul de 
presiune pe care o are gazul in aparat. Daca productia gazului de catre aparat 
este mai mare decat cea pe care motorul o are nevoie atunci presiunea in 
interiorul aparatului va creste. Daca presiunea creste peste 5 PSI atunci 
intrerupatorul deconecteaza sursa de curent de la aparat astfel incetand 
productia de gaz, pana cand acesta este consumat si scade din nou presiunea, 
astfel realizandu-se din nou legatura electrica prin intermediul intrerupatorului. La 
inceput, daca totul functioneaza corect, intrerupatorul trebuie sa ramana inchis si 
curentul sa treaca prin releu. Releul este legat astfel incat acesta sa functioneze 
doar cand functioneaza motorul. Daca pana acum totul functioneaza si 
contactele releului se inchid, atunci atat inverterul cat si placa integrate sunt 
alimentate. Iesirea de la inverter, de 110V AC, este trecuta prin puntea de diode 
care il transforma in curent DC pulsat cu valoarea maxima de 155V. Aceasta 
tensiune si iesirea din placa integrata care trece prin transformatorul toroidal sunt 
trecute prin aparatul de electroliza pentru a descompune apa si a forma Hydroxy. 
Cablul care partea negativa a placii integrate de baterie trebuie sa poata 
conduca un curent puternic. 
Este foarte multa putere depusa intr-o baterie incarcata. Asadar este important, 
sa ne protejam impotriva unui scurt-circuit produs in cablurile noi adaugate 
vehcicului, daca aparatul va fi folosit pe o masina. Cea mai buna metoda pentru 
prevenirea unui astfel de incident este folosirea unei sigurante legate imediat 



dupa baterie. Daca o supraincarcare intervine oriunde in circuit, atunci circuitul 
va fi deconectat imediat. 
De asemenea este important ca aparatul sa fie legat la sursa de curent, si acesta 
sa functioneze, doar in timp ce motorul functioneaza. In timp ce intrerupatorul 
pentru presiunea de gaz ar trebui sa realizeze aceasta operatie, nu este deloc 
gresit sa avem o masura de protectie in plus de la un releu legat in circuit cum 
este descris mai sus. Releul poate fi legat de-a lungul pompei electrice de 
combustibil, sau alternativ legat la contacul de pornire al motorului. 
 
Alimentarea aparatului cu apa 
Hidroxidul de potasiu 
 


