В этой статье я постараюсь ответить на вопросы, которые мне обычно задают, и привести эскизы основных деталей. Учитывая, что в большинстве случаев,  изготовитель применяет материалы и технологию, которые ему доступны, я не стремился к тому, чтобы дать полностью законченную конструкцию.  Это скорее просто ответы на вопросы и информация по основным конструктивным элементам..  

Важнейшая деталь водомёта, спрямляющий аппарат(СА). Наиболее простой и технологичный СА с лопаточным поджатием. Он продемонстрировал хорошую эффективность и поэтому можно рекомендовать его для самостоятельного изготовления.
Учитывая, что большинству самодельщиков недоступны материалы, позволяющие рассчитать водомёт, я бы советовал для начала выбирать начальное поджатие в районе 0.42-0.48. Уменьшить его не сложно, а вот увеличить намного труднее. В таблице показана зависимость поджатия СА диаметром 200мм и ступицей диаметром 90мм.

	Ширина 
	Поджатие

	спрямляющей 
	соответствующее

	лопатки
	ширине лопатки

	
	

	38мм
	0.397

	37мм
	0.408

	36мм
	0.419

	35мм
	0.430

	34мм
	0.441

	33мм
	0.452

	32мм
	0.463


Почему диаметр ступицы выбран 90мм? Ведь известно, что оптимальный диаметр ступицы равен 0.55-0.6 от диаметра рабочего колеса(РК). Дело в том, что РК самая сложная для изготовления деталь водомёта, а наиболее доступное, это РК производства КНААПО. Их можно заказать и не тратить время на изготовление. 

Для изготовления ступицы СА потребуется нержавеющая труба диаметром 100-110мм, а для наружного корпуса СА нержавеющая труба с внутренним диаметром около 200мм. Промышленность выпускает трубы подходящего диаметра, а если есть возможность, то можно согнуть и сварить из листа толщиной 3-4мм. Надо заметить, что СА с лопаточным поджатием заметно эффективнее СА производства КНААПО.
Самое сложное, подобрать профиль сечения лопатки. Предложенная форма проверена на реальных образцах и доказала свою эффективность. Но рассчитать угол входа и  профиль лопатки для всех случаев в любительских условиях невозможно, поэтому  надо помнить, чем больше радиус скругления передней(входящей) кромки  спрямляющей лопатки, тем меньше требование к точности подбора профиля. Это не значит, что можно большим радиусом полностью скомпенсировать неважную форму лопатки, нет, это всего лишь приём, позволяющий не мучиться с долгими подборами профиля. Радиус можно изменять в диапазоне 0.15-2.0мм.
Сам спрямляющий аппарат состоит из:

1. Ступица, материал 08Х18Н9Т труба 90х4х140

2. Бобышка ступицы бронза, латунь, нержавеющая сталь

3. Спрямляющие лопатки 6шт. материал 08Х18Н9Т, лист 2мм

4. Корпус СА материал 08Х18Н9Т, труба 208х4х140

5. Кронштейн для монтажа рулей материал 08Х18Н9Т лист 2мм
6. Подшипник Гудрича, материал латунь/резина

Начинать изготовление СА надо со ступицы. Есть, как минимум  три варианта её изготовления. Первый, выточить её из круглой заготовки, что не практично и требует больших затрат времени, второй, воспользоваться трубой подходящего диаметра, а бобышку для установки подшипника Гудрича выточить отдельно и запрессовать, как это показано на эскизе. Третий вариант для тех, кто имеет возможность отлить заготовку из нержавеющей стали и потом обработать её на токарном станке.
Бобышку можно выточить из бронзы, латуни и нержавеющей стали. Надо только помнить, что при изготовлении бобышки из нержавеющей стали, нельзя применять одинаковые материалы. Т.е., Если труба из аустенитной стали, то бобышка должна быть из мартенситной или ферритной. Это связано с тем, что одноимённые сплавы, особенно аустенитные, имеют склонность к холодной сварке, что не позволит произвести правильную запрессовку.

Спрямляющие лопатки, как ни странно, самые простые в изготовлении, они состоят из трёх частей, засасывающей, нагнетающей и распорки.

Заготовки вырезаются по выкройкам, я вырезал небольшой болгаркой с диском 125х22х1.0мм. Эти диски очень удобны в работе, прекрасно режут нержавеющую сталь и не сильно нагружают инструмент, жаль только, что они не везде есть.

Вырезать надо довольно точно, плюс/минус 0.2мм. Затем лопатки изгибаются по шаблонам руками. Это тоже не очень сложный процесс, для контроля и сборки СА я сделал  приспособление, которое может пригодиться и для изготовления сварного варианта РК. В этом же приспособлении происходит и предварительная прихватка сваркой деталей лопаток между собой. После проварки шва по передней кромке, шов зачищается, т.е. профиль лопатки доводится до окончательного вида. Лучше всего после сварки, лопатки отжечь, чтобы снять сварочные напряжения.  Задняя распорка не приваривается.
Потом подгоняются поверхности сопряжения со ступицей. Я делал это с помощью ленточной шлифовальной машины. Для того, чтобы лопатки имели одинаковую форму и установочные углы, ступицу необходимо разметить, нанеся контрольные метки. Это можно сделать в делительной головке или на токарном станке типа 1К62 и более новых версий, т.к. у них имеется лимб на противоположной стороне передней бабки.

Прихватка производится в этом же приспособлении, достаточно поставить по две точки с каждой стороны. После этого, ступица с приваренными лопатками снимается с приспособления и швы провариваются по всей длине. Желательно, чтобы шов был без подрезки, без ступенек, в виде  меандра. Поперечный размер шва должен быть в районе 2.0-2.5мм. После этого привариваются распорки. За тем опять требуется отжиг.  Режим должен соответствовать применяемому материалу.
После отжига производится протачивание лопаток на токарном станке до внутреннего размера наружного корпуса СА. После этого ступица с лопатками устанавливается в корпус и приваривается. Достаточно приварить по наружному контуру лопаток с каждой стороны на длину 10-15мм. Этого достаточно.

После этого подгоняются и привариваются кронштейны крепления рулей. Сплошной шов не требуется, достаточно прерывистого шва, отрезками по 10-15 мм через такие же промежутки.
Для управления использовано два руля. На первом варианте у меня один руль, всем хорош,  но имеет довольно значительную «мёртвую» зону около нейтрали,  два руля делают эту зону минимальной. Хочу обратить внимание на крылышки сверху и снизу каждого руля,  они существенно улучшают эффективность рулей и сводят брызгообразование к нулю.

