
P
ierwsz¹ maszynê parow¹ zbu-
dowa³ T. Newcomen ju¿ w 1705
roku, w pocz¹tkach XIX wieku

zaczê³a ona odgrywaæ znaczn¹ rolê
w przemyœle. Zastosowanie maszyn
parowych by³o pocz¹tkiem rewolu-
cji przemys³owej w Europie. Napê-
dza³y wielkie okrêty, lokomotywy,
pompy kopalniane, tartaki, m³yny,
lokomobile, a nawet samochody.
Byæ mo¿e to trudne do uwierzenia,
ale samochody parowe Stanley cie-
szy³y siê w latach dwudziestych
du¿ym zaufaniem i by³y proste w
prowadzeniu. Wystarczy³o przesu-
n¹æ dŸwigniê do przodu i ju¿ auto
rusza³o. Nie trzeba by³o zmieniaæ
biegów, regulowaæ sk³adu mieszan-
ki paliwowej i robiæ innych uci¹¿li-
wych czynnoœci. Po zatrzymaniu,
pojazd nie ha³asowa³ pracuj¹c na
ja³owym biegu, tylko z cichym sy-
kiem ulatuj¹cej pary czeka³, by
móg³ znów ruszyæ. Jazda takim au-
tem by³a cicha i p³ynna. Podobno
jedynym mankamentem by³o to, ¿e
doœæ czêsto trzeba by³o uzupe³niaæ
zapas wody w aucie. My tym razem
zbudujemy model stacjonarnej,
skomplikowanej maszyny parowej
z rozrz¹dem suwakowym. Taka
ogromna maszyna parowa napê-
dza³a kiedyœ centralnie, za pomoc¹
przek³adni pasowej, wszystkie fa-
bryczne obrabiarki czy te¿ krosna
tkackie. Palono w niej zwyk³ym wê-
glem. My do wytworzenia pary
wodnej, koniecznej do uruchomie-
nia maszyny, u¿yjemy palnika z p³o-
n¹cym denaturatem.

Dzia³anie maszyny parowej
polega na kolejnym wypuszczaniu
do cylindra, z jednej, a potem z dru-
giej strony t³oka, sprê¿onej pary
wodnej. Powoduje to posuwisty
ruch t³oka, przenoszony za pomoc¹
korbowodu i wa³u napêdowego na

ko³o zamachowe. Jeden obrót ko³a
zamachowego przypada na dwa su-
wy robocze t³oka. Rozrz¹d pary do-
konuje siê za pomoc¹ mechanizmu
rozrz¹du. Sterowany jest on mimo-
œrodem. Suwak zamyka i otwiera
kana³y wprowadzaj¹ce parê do cy-
lindra, a równoczeœnie umo¿liwia
wydmuch rozprê¿onej pary. Si³a
uzyskana w cylindrze przenoszona
jest za pomoc¹ t³oczyska oraz kor-
bowodu na wa³ korbowy. 

Do wykonania poszczegól-
nych ruchomych czêœci naszego
dzia³aj¹cego modelu u¿yjemy drew-
nianej deseczki na podstawê, bla-
chy stalowej, rurki mosiê¿nej oraz
p³ytki mosiê¿nej o gruboœci 1,5 mili-
metra na dŸwignie korbowodów. 

Do wykonania bêdziemy po-
trzebowali: precyzyjnej tokarki,
wiertarki a nawet frezarki. Albo
skorzystamy z us³ug warsztatu œlu-
sarskiego.

Maszyna sk³ada siê z nastê-
puj¹cych elementów: 
Podstawa maszyny powinna byæ
wykonana z prostok¹tnego kawa³ka
drewna wyrównanego strugiem,
zabejcowanego, a nastêpnie pola-
kierowanego szybko schn¹cym la-
kierem akrylowym, co j¹ zabezpie-
czy od wody i oliwy.

Cylinder z mosi¹dzu wykona-
my z gotowej rurki o œrednicy we-
wnêtrznej 9 mm lub wytoczymy sa-
modzielnie na tokarce.  W odleg³o-
œci po 7 milimetrów od jego koñców

nale¿y wywierciæ dwa 3-milimetro-
we otwory, którymi przedostawaæ
siê bêdzie para poruszaj¹ca t³ok.
Cylinder musi byæ obustronnie za-
mkniêty pokrywkami. Prawa pokry-
wa ma kszta³t krêgu o œrednicy cy-
lindra, a w œrodku wywiercony i na-
gwintowany otwór M2. Lewa (jak

na rysunku ) ma wywiercony
otwór 4-milimetrowy. Wê¿sza czêœæ
wpasowana jest do wnêtrza cylin-
dra, a na szerszej osadzimy czêœæ,
w której pracuje prowadnica suwa-
ka. W nim poruszaæ siê bêdzie trzon
t³oka. Z boku cylindra wywiercimy
otwory wlotowo-wylotowe. 

Obudowa t³oka
Nale¿y wyci¹æ z cienkiej bla-

chy 0,5-milimetrowej prostok¹tny
kszta³t (jak na rysunku ). Blacha
zakoñczona jest okr¹g³ymi dekielka-
mi obudowuj¹cymi cylinder ( ).2b

2a
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Rozwinięta blacha obudowy
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Dawno już minął romantyczny wiek pary i elektryczności,
ale jeśli ktoś tęskni do tamtych czasów, może sobie przecież
zbudować prawdziwą maszynę parową. To przyjemne mieć
na biurku taki ruchomy, gorący, buchający parą i pachnący

przygrzaną oliwą model. 

Mosiężny cylinder
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Obudowa prowadnicy
t³oka wytoczona jest z mosi¹dzu
w kszta³cie pokazanym na rysunku

. Wzd³u¿ nawiercone s¹ i wypi³o-
wane dwa pod³u¿ne otwory. Bêdzie
w nich widoczna prowadnica t³oka.
W naszym przypadku pe³ni ona
funkcjê ozdobn¹, podobnie jak przy-
krêcony na górze kszta³t przypomi-
naj¹cy oliwiarkê. 

T³ok 
wymiarowo dopasowany do we-
wnêtrznej œrednicy cylindra (φ 9
mm) wytaczamy z mosi¹dzu. By
móg³ wspó³pracowaæ z cylindrem
i nie zacieraæ siê, a jednoczeœnie
nie przepuszczaæ pary, powinien
byæ zeszlifowany o 0,05 milimetra.
Teraz w jego œrodku wiercimy jesz-
cze otwór, w który po nagwintowa-
niu wkrêcimy trzon t³oka. Widzimy
go na rysunku .

Trzon t³oka 
jest wytoczony z mosi¹dzu i zakoñ-
czony z jednej strony gwintem M4.
Z tej strony nakrêcimy t³ok. Z dru-
giej t³oczysko ma gwint M2, jak na
rysunku.

Prowadnica t³oka
Ten kszta³t najpierw wytra-

sujemy na blasze ostrym rysikiem.
Wytniemy i wygniemy. Potem prze-
wiercimy otwory i nagwintujemy.
Z jednej strony nakrêcimy t³oczy-
sko, a z drugiej zamocujemy dŸwi-
gniê korbowodu ( ).

DŸwigniê korbowodu
wytniemy i wypi³u-
jemy starannie wg
rysunku . W jej
otworze po prawej
tkwi specjalna œru-
ba tworz¹ca, wraz
z osadzon¹ na osi
ko³a zamachowego
p³ask¹ tarcz¹, kor-
bê naszej maszyny parowej.

Korbowód
sk³ada siê z tarczy oraz œruby M2
z tulejk¹ dystansow¹. Wymiary œru-
by i tulejki s¹ na rysunku . Tarcza
wypi³owana jest z mosi¹dzu o gru-
boœci 1,5 milimetra. W tarczy zro-
biona jest pó³okr¹g³a szczelina. Sz-
czelinê tê uzyskamy, wierc¹c 3-mili-
metrowym wiert³em raz ko³o razu
otwory, a nastêpnie pilnikiem klu-
czykowym wszystko wyrównuj¹c.
Sugerujê, by przed wierceniem gê-
sto zapunktowaæ materia³. Szczeli-
na s³u¿y do zmiany kierunku pracy
maszyny w zale¿noœci od tego,
w którym jej koñcu znajduje siê œru-
ba mimoœrodu. Tarcza, w œrodku

nawiercona i nagwin-
towana M2, nakrêcona
jest na wa³ ko³a zama-
chowego. 

Mimoœród
wytoczony jest na tokarce. Ma gru-
boœæ 3 mm i œrednicê 12 i 10 mm,

a osadzony jest na wale. W na-
gwintowany otwór wkrêcimy œrub-
kê M2 ( ).

Razem z mimoœrodem pracu-
je ekscentryk ( ). Jest to dŸwignia
z okr¹g³ym zakoñczeniem o œredni-
cy 10 milimetrów. Jej d³ugoœæ wy-
nosi 74 milimetry, w odleg³oœci 20
milimetrów od jej pocz¹tku jest wy-
giêta tak jak pokazano na rysunku.

Wkrêtem M2 przykrêcona
jest do p³askiej dŸwigni su-
waka.

Suwak rozrz¹du wy-
toczony jest z mosi¹dzu.
Rozdziela on parê tak, by
pojawia³a siê raz z jednej,
raz z drugiej strony cylin-
dra. Suwak wytoczymy we-
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Dekielki trzymające blachę
obudowy otulającej cylinder

Tłok i jego trzon

Dźwignia korbowodu

Mimośród

Ekscentryk współpracujący
z mimośrodem

Prowadnica tłoka
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Korbowód7

Obudowa prowadnicy tłoka
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d³ug rysunku . Jego tolerancja
powinna byæ taka jak cylindra z t³o-
kiem. Nie mo¿e siê zacieraæ ani
przepuszczaæ pary, a jego rola jest
kluczowa w dzia³aniu naszej ma-
szyny. P³aska dŸwignia, widoczna
na rysunku, jest trwale wlutowana
w nawiercony uprzednio otwór su-
waka.

Mechanizm rozrz¹du,
w którym pracuje suwak, bêdzie
wymaga³ trochê pracy. Sk³ada siê
z dwóch elementów. Pierwszy wy-
konamy z prostok¹tnego kawa³ka
mosi¹dzu o wymiarach jak na ry-
sunku . Najpierw wzd³u¿ wy-
wiercimy w nim 5-milimetrowy ka-
na³ suwaka rozrz¹du. W poprzek do
tego kana³u dochodz¹ dwa otwory
o œrednicy 3 milimetrów. Z drugiej
strony jeden nagwintowany cen-
tralnie otwór M3. Z tej strony mo-
siê¿n¹ rurk¹, o œrednicy wewnêtrz-
nej 1 milimetra, dostarczaæ bêdzie-
my parê z kot³a. Ten prostok¹tny
element z kana³em suwakowym bê-
dzie przylutowany do drugiej czêœci
rozrz¹du przedstawionej na rysun-
ku . W niej nale¿y wyfrezowaæ
wnêki przelotowe o szerokoœci
4 milimetrów. Ta czêœæ mechanizmu

przylutowana bêdzie do boku cylin-
dra. Wykonamy to tak jak pokazano
na rysunku. Wiercimy otwory do-
prowadzaj¹ce i odprowadzaj¹ce pa-
rê, czyli dolotowy i odlotowy. Teraz
mo¿emy przyst¹piæ do wykonania,
od strony wnêk, wklês³oœci dopaso-
wanej do œrednicy cylindra. Ostro¿-
nie wypi³ujemy j¹ okr¹g³ym pilni-
kiem do metalu. Jeœli wszystko pa-
suje, wklês³¹ czêœæ pobielimy cyn¹

i przylu-
tujemy
trwale
do cy-
lindra,
od stro-
ny jego
otwo-

rów wlotowo-wylotowych. Pamiê-
tajmy, ¿eby nie pobielaæ wnêk, aby
po przylutowaniu wszystkie otwory
by³y dro¿ne. Resztki cyny usuwamy
pilnikiem i niniejszym gotowy ma-
my zespó³ t³oko-
wo-cylindrowy.
Nie jest to ³atwe,
ale wierzê, ¿e siê
uda.

Wa³ ko³a
zamachowego
wytoczymy z mo-
si¹dzu. Ma œredni-
cê 4 milimetry
i 60 mm d³ugoœci.
Zakoñczony jest
w obu koñcach
gwintem M3 ( ).

Ko³o zama-
chowe wytoczymy
z mosi¹dzu lub
stali. Widoczne na
przygotowanym

rysunku efektowne ko³o powin-
no mieæ szeœæ szprych, koniecznie
pomalowanych na czerwono. Ko³o
mo¿emy dobraæ z jakiejœ gotowej
zabawki lub odlejemy je wed³ug
samodzielnie wykonanego modelu.
Nale¿y roztopiæ osobno cynk i
osobno o³ów, w stosunku dwa do
trzech. Cynk wlejemy w stanie roz-
topionym do o³owiu, a nastêpnie
zmieszane metale wlejemy do
uprzednio wykonanej dwudzielnej
formy z gliny.

Stojan maszyny wykonamy
z blachy stalowej. Rysunek ( ) za
pomoc¹ rysika przeniesiemy na bla-
chê, potem wytniemy i wygniemy.
Urodê i koñcowy wygl¹d stojana
pozostawiam pomys³owoœci Czytel-

ników. Jesz-
cze cztery
otworki i przy-
krêcamy sto-
jan do drew-
nianej podsta-
wy. W prze-
znaczonych do
tego otworach
umieszczamy
wa³ z ko³em

zamachowym. Z drugiej strony sto-
jana przykrêcamy na dwie œruby
zestaw rozrz¹du.

Monta¿ maszyny nie jest
skomplikowany, poniewa¿ ju¿ i tak
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w trakcie budowy pasowaliœmy
wszystkie czêœci oraz próbnie je
skrêcaliœmy. W ka¿dym razie po na-
oliwieniu wszystkiego krêcimy ko-
³em zamachowym. Mechanizm po-
winien obracaæ siê bez wielkiego
oporu. Najciê¿sze mamy za sob¹
( , ).

Kocio³ parowy ma dostar-
czaæ pary dla naszej maszyny, a tym
samym przystêpujemy do jego bu-
dowy. U¿yjemy rurki mosiê¿nej
o œrednicy 55 milimetrów i d³ugoœci
130 milimetrów. Rurka zaœlepiona
jest z obu stron mosiê¿nymi za-
krywkami. Nogi kot³a i podstawa
paleniska wyciête i wygiête s¹
z blachy o gruboœci jednego milime-
tra. Do nalewania wody wykorzy-
stamy otwór, do którego przylutuje-
my nakrêtkê o œrednicy 8 mm. Po
nalaniu do wnêtrza wody zakrêci-
my ten otwór stosown¹ œrub¹ za-
koñczon¹ u góry ryflowan¹ zakrêt-

k¹. Jako
podk³adkê
uszczel-
niaj¹c¹
wykorzy-
stamy ka-
wa³ek skó-
ry. Para
bêdzie
wydosta-
waæ siê

z kot³a za pomoc¹ rurki mosiê¿nej
wlutowanej w górnej czêœci kot³a.

Podgrzewanie kot³a
Zdecydowanie nie nale¿y

podgrzewaæ kot³a bez wody, ponie-
wa¿ nie wytrzymaj¹ tego lutowane

spoiny. Wody powinno byæ nie wiê-
cej ni¿ 2/3 objêtoœci. 

Palnik spirytusowy
Trzy metalowe rurki o œredni-

cy 6 mm nale¿y wlutowaæ do wiecz-
ka p³askiego metalowego pude³ka.
Knoty skrêcimy z waty lub bawe³-
nianego sznurka. Do dolnej czêœci
pude³ka wlewamy spirytus denatu-
rowany. Kocio³ mo¿emy wyposa¿yæ
dodatkowo w zawór bezpieczeñ-
stwa oraz rurkê wodowskazow¹.
Konstrukcja zaworu bezpieczeñ-
stwa sk³ada siê z wytoczonej tulejki
oraz stalowej kulki od ³o¿yska. Sprê-

¿ynka umieszczona miêdzy kulk¹
a tulejk¹ trzymana jest metalowa
obejm¹. Sprê¿yna dociska kulkê do
tulejki i nie pozwala uciec parze,
a gdy ciœnienie zostanie przekroczo-
ne, para podniesie kulkê i swobod-
nie ucieknie. Si³ê docisku sprê¿yny
okreœlamy doœwiadczalnie, regulu-
j¹c docisk œrubk¹ od góry. 

Fina³ 
Maszynê parow¹ ³¹czymy

z kot³em cienk¹ mosiê¿n¹ rurk¹
i czekamy cierpliwie, a¿ woda za-
cznie wrzeæ i wpuszczamy parê
do cylindra. Nasz¹ nagrod¹ jest to,
¿e maszyna ruszy z lekkim sykiem
i klekotaniem. W przysz³oœci mo¿e-
my napêdzaæ ni¹ jakieœ stylowe za-
bawki albo na przyk³ad pompê
wodn¹ do podlewania kwiatów do-
niczkowych. !
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Widok z góry

Maszyna

Stojan maszyny
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