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...going one step further

Motor Stirling de baja temperatura, modelo 1002599

Instrucciones de uso

05/18 SD

1 Placa superior
2 Pared de la caja del motor
3 Placa inferior

4 Desplazador

5 Alojamiento del desplaza-
dor

6 Varilla de desplazamiento
7 Embolo de trabajo
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8 Alojamiento del émbolo 15 Disco de manivela

de trabajo
9 Cilindro de trabajo

10 Angulo

11 Biela, corta
12 Biela, larga

13 Brazo de manivela
14 Pieza insertada

16 Casquillo del cojinete
17 Volante

18 Anillo en O (2x)
19 Rodamiento de bolas (4x)

20 Ciguefial
21 Gorrdn del cigtiefial

22 Pasador cilindrico 1x8 (2x)

23 Tornillo de cabeza cilindrica
M3x8

24 Tornillo de cabeza avellanada
M2x3

25 Tornillo prisionero M2x5
26 Arandela separadora (6x)

27 Disco ancho de sujecion (3x)
28 Disco delgado de sujecion




1. Descripcién

El motor Stirling de baja temperatura sirve para
la ilustracién del modo de funcionamiento y del
principio de construccion de dicho motor.

El motor Stirling, de baja temperatura, entra ya
en movimiento ante el calor de la mano huma-
na, siendo para ello necesaria una diferencia de
temperatura entre la base y la placa superior de
aprox. 5 °C. El cilindro de trabajo esta hecho de
cristal de precision, y el cilindro de despla-
zamiento, asi como el volante, son de cristal
acrilico, por ello, los movimientos de los émbo-
los de traba-jo, del émbolo de desplazamiento y
el de la manivela son perfectamente observa-
bles. La manivela y la biela estan alojadas en un
ro-damiento de bolas de precision, en miniatura.
Gracias al recubrimiento en negro pulido de la
placa superior, el motor Stirling también puede
operar como motor solar.

2. Datos técnicos

Velocidad de giro: aprox. 80 n/min para AT 10°C
Volante: 110 mm @
Dimensiones: 138 mm x 110 mm @

3. Instrucciones de montaje

3.1 Acabado

e Limar todos los componentes que presentan
aristas con una lima fina o un rascador trian-
gular.

e Seguln las exigencias personales, si se da el
caso, limar las posibles superficies de las
piezas de trabajo.

3.2 Montaje
3.2.1 Implementacién de las uniones fijas

Como pegamento, recomendamos la utilizacion
de adhesivos de dos componentes epdxicos con
resina «UHU plus endfest 300» o «UHU plus
schnellfest». Para no dafar el revestimiento de
la placa superior, evite el contacto con disolven-
tes. Debido a los diferentes coeficientes de dila-
tacion de los materiales, no caliente en ningin
caso estos componentes durante el proceso de
endurecimiento. Al enfriarse, las piezas de alu-
minio se contraen en un grado considerable-
mente mayor que el cilindro de vidrio, con lo que
aplican presion sobre él. Como consecuencia,
se reduciria el didmetro interior del cilindro de
trabajo o incluso podria llegar a romperse. En
general, se deben pegar las uniones a una tem-
peratura aproximada de 20°C.

e 1. A temperatura ambiente, pegar el cilindro
de trabajo (9), en primer lugar, con el &ngulo
(10) y, a continuacion, con la placa superior
Q).

e 2. Fijar el rodamiento de bolas (19) en el

casquillo del cojinete (16). Para ello, colocar
un rodamiento de bolas (19) sobre el ci-
glenal (20) y extender en dos o tres puntos
del perimetro de la superficie una delgad
pelicula de pegamento. A continuacion, co-
locar e rodamiento de bolas (19) en uno de
los dos alojamientos del casquillo del cojine-
te (16). Si se da el caso, retirar el pegamen-
to sobrante con un pafio mojado con alcohol.
Para ello, limpiar siempre desde dentro ha-
cia fuera, evitando que el pegamento entre
en el rodamiento de bolas. Introducir por el
otro lado el segundo rodamiento de bolas
(19) en el ciguefial (20) y proceder como en
el caso anterior. Para alinear axialmente
ambos rodamientos de bolas (19) mantenga
el cigliefial (20) en esta posicion hasta que
se haya endurecido el pegamento.

3. Pegar la pieza insertada (14) en la ental-
ladura del disco de manivela (15). Al hacer-
lo, asegurese de que las dos superficies ad-
herentes quedan exactamente una sobre
otra. Sobre el perimetro de la superficie de
la pieza insertada (14) encontrard una marca
que debera orientar segun la hendidura
transversal del disco de manivela (15).

4. Ahora pegue el gorrén del cigiiefial (21)
en el orificio de la pieza insertada (14).

5. Pegue cada uno de los pasadores cilind-
ricos (22) en el orificio de la varilla de des-
plazamiento (6) y del émbolo de trabajo (7).
Las superficies de movimiento de los pasa-
dores cilindricos (22) deben quedar absolu-
tamente libres de restos de pegamento. Pa-
ra ello, introducir el pasador cilindrico en el
orificio, aproximadamente 2 mm, y poner al-
go de pegamento en el extremo que ha
guedado fuera. A continuacion, fijar el pasa-
dor cilindrico (22) en su posicién adecuada y
eliminar los restos de pegamento de la for-
ma anteriormente indicada. Aseglrese de
gue el pasador cilindrico (22) del émbolo de
trabajo (7) quede pegado, pero algo su-
mergido, para que después no pueda dafiar
la superficie de movimiento del cilindro de
trabajo (9).

6. Para pegar el alojamiento del desplazador
(5) en el orificio del desplazador (4), proceda
como se indica a continuacion: Introducir la
varilla de desplazamiento (6) en el alo-
jamiento del émbolo de trabajo (8) y, a con-
tinuacién, el émbolo de trabajo (7) en el
cilindro de trabajo (9). Después, insertar el
alojamiento del desplazador (5) en la varilla
de desplazamiento (6). Pegar ésta en el ori-
ficio del desplazador (4) y colocar este grupo
de componentes en la parte inferior del des-
plazador (4), de manera que la placa superi-
or (1) y el desplazador (4) estén en contacto
el uno sobre el otro. Sujetar estos compo-
nentes en esta posicion hasta que el pega-




mento se haya endurecido completamente,
para garantizar que el desplazador (4) y la
placa superior (1) estén situados paralela-
mente.

7. Para finalizar, pegar el casquillo del coji-
nete (16) en el orificio del angulo (10).

3.2.2 Implementacién de las uniones no fijas

1. Presionar el rodamiento de bolas (19) en
los orificios de las bielas (11) y (12). Los ro-
damientos no vienen engrasados en el esta-
do de suministro. Para garantizar un libre
funcionamiento de los rodamientos (19), uti-
lice en el montaje las arandelas separadoras
(26) del suministro que sean algo mas
abombadas. Para ello se debera montar la
parte mas abombada de la arandela separa-
dora (26) en direccién al rodamiento de bo-
las (19).

2. Colocar la primera arandela separadora
(26), la biela larga (12), la segunda arandela
separadora (26) asi como el brazo de mani-
vela (13) sobre el gorrén del ciglefal (21).
Para ello se debera situar la pequefia marca
ubicada en la superficie del perimetro del
brazo de manivela (13), vista desde arriba,
hacia la derecha del gorron del ciglefal
(21). Orientar esta marca segun la de la
pieza insertada (14).

3. Introducir el primer disco ancho de suje-
cion (27), la biela larga (12) asi como el pri-
mer disco ancho (27) en el pasador cilindrico
(22), algo engrasado, del émbolo de trabajo
(7). El diametro del orificio del disco de suje-
cion (27) es algo mayor en un lado para que
se pueda introducir mas facilmente el pasa-
dor cilindrico (22).

4. Introducir el émbolo de trabajo (7) en el
cilindro de trabajo (9). ElI émbolo de trabajo
(7) funciona en seco en el cilindro de trabajo
(9), lo que significa que jnunca se debe
lubricar! Toda la mecanica esta preparada
para el funcionamiento en seco, por lo que
no necesita ningun tipo de lubricacion.

5. Ahora, fije el disco de manivela (15) con el
tornillo prisionero (25) al ciguefial (20), al
gque anteriormente se ha colocado la arande-
la separadora (26). Desplazar otra arandela
separadora (26), asi como el volante (17),
hacia el otro lado del ciguefial (20) mante-
niendo siempre un minimo juego axial. Si es
necesario, fije el volante (17) con un poco de
pegamento al ciglienal (20).

6. Insertar el disco delgado de sujecion (28),
la biela corta (11), asi como el tercer disco
ancho de sujecion (27) en el pasador cilind-
rico (22), algo engrasado, de la varilla de
desplazamiento (6) y dirigir la varilla de des-
plazamiento (6) hacia el alojamiento del
desplazador (8).

7. A continuacion, fijar la biela corta (11) con
el tornillo de cabeza cilindrica (23) al brazo
de manivela (13) utilizando las arandelas
separadoras (26).

8. Acoplar cuidadosamente el alojamiento
del desplazador (5), pegado en el desplaza-
dor (4), a la varilla de desplazamiento (6).

9. Colocar el anillo en O (18) en la placa
inferior (3) y presionarlos constante y fuer-
temente contra la pared de la caja del motor
(2). Para facilitar este proceso se puede un-
tar el anillo en O (18) previamente con un
poco de lavavajillas.

10. Presionar de la misma manera, desde el
otro lado, la placa superior (1) contra la caja
del motor (2). La separacion de esta union
se produce (en caso necesario) introducien-
do una cufa fina (por ejemplo un destornil-
lador) entre la placa superior (1) y la caja del
motor (2). Eventualmente se puede practicar
una pequefia entalladura en la superficie
frontal de la caja del motor (2) para facilitar
la entrada de esta herramienta.

3.3 Ajuste de precision

El objetivo del ajuste de precision es que en
cada revolucion s6lo haya una holgura minima
entre el desplazador (4) y la placa superior o
inferior.

1. Tras el ajuste de las marcas en la pieza
insertada (14) y el brazo de manivela (13), el
recorrido del desplazador todavia es de-
masiado pequefio. Girando minimamente el
brazo de manivela (13) sobre el gorron del
ciglefal se puede aumentar este recorrido
(véase la ilustracion).

2. Al girar a continuacion el volante (17), el
alojamiento del desplazador (5) se deslizara
sobre la varilla de desplazamiento (6), cuan-
do el desplazador (4) entre en contacto con
la placa superior (1).

3. Aumentar el recorrido del desplazador lo
suficiente para que, en cada revolucion, el
desplazador (4) golpee ligeramente la placa
superior e inferior.

4. Acto seguido, reducir un poco el recorrido
del desplazador girando minimamente otra
vez hacia atras el brazo de manivela (13).

Ahora se debera haber conseguido una holgura
uniforme entre el desplazador (4) la placa supe-
rior y la inferior.

5. Para finalizar, girar el ciguefial (20), de
manera que el émbolo de trabajo (7) quede
situado en la mitad de su recorrido. Atornillar
entonces el tornillo de cabeza avellanada
(24) en la placa superior (1).




4. Prueba de funcionamiento

Colocar el motor Stirling sobre la palma de la
mano o sobre una superficie caliente, por e-
jemplo, sobre una tasa con agua caliente.

Tras aprox. 1 a 2 minutos, la placa base se
habrd calentado lo suficiente. En dias cal-
urosos, la diferencia de temperatura podria
ser muy pequefia, por lo cual se haria ne-
cesario enfriar la placa superior con un pa-
fio himedo.

Poner en movimiento el volante en sentido
horario (si se mira hacia el cigliefial).

Si la placa superior se calienta ya sea, por eje-
mplo, por radiacion solar o por la cercania de
una lampara, el motor Stirling gira en sentido
antihorario.

llustracion
V: Aumentar el recorrido del desplazador, M: Marca

En este caso se lo debe colocar sobre una
superficie fria.

5. Cuidado y mantenimiento

El motor Stirling no requiere lubricacion.

Evite que el equipo se cubra de polvo.

Para limpiar el motor Stirling utilice un pafio
hamedo vy, si es necesario, un poco de de-
tergente.

No limpie nunca la parte de cristal acrilico
con disolventes o detergentes agresivos.
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