
n la figura 1, se puede apreciar la dis-
tribución de fallos por componentes
en aerogeneradores, tomando co-

mo base de datos las estadísticas de Ale-
mania en el año 2003, proporcionadas por
el ISET (Instituto de Energías Renovables
de la Universidad Alemana de Kassel). Se
puede concluir que un 23% de las pérdidas
de producción son –directa o indirecta-
mente– debidas a fallos mecánicos en sis-
tema Yaw ó Pitch, generador y multiplica-
dora.
La implantación de sistemas de lubricación
automáticos para los componentes mecá-
nicos más sensibles, no sólo reduce drásti-
camente estos porcentajes, sino que per-
mite distanciar en el tiempo las
actuaciones programadas de manteni-
miento preventivo, con el consiguiente
ahorro de costes para el propietario del
parque e incremento de la productividad.

Hasta tal punto llega el interés por reducir
costes de mantenimiento preventivo y
correctivo, que determinados fabricantes
diseñan sus máquinas bajo el objetivo de
minimizar estos costes y las temidas pérdi-
das de producción por averías mecánicas. La
figura 2 muestra los componentes más crí-

ticos de un aerogenerador estándar y sus
correspondientes sistemas de lubricación
centralizados y automáticos.
El auge de las energías renovables –y en
particular de la energía eólica– exige que los
fabricantes de aerogeneradores estén per-
manentemente diseñando máquinas de
mayor potencia. En este sentido, el princi-
pal fabricante de sistemas de lubricación
para aerogeneradores (Lincoln) ha dise-
ñado sistemas específicos, no sólo para la
relubricación permanente de estos nuevos
y enormes componentes mecánicos, sino
también para la recogida automática del
lubricante usado en los componentes de
mayor consumo.
En particular, los rodamientos de Yaw
(figura 3) y Pitch pueden incorporar un sis-
tema de engrase y recogida de grasa
usada totalmente automático (QSL de Lin-
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Automatización de la lubricación y recogida
del lubricante usado en aerogeneradores

Los fallos en los aerogeneradores son una de las principales causas
de la baja disponibilidad. Por tanto, el conocimiento del número y tipo
de fallos, su frecuencia y su incidencia, tanto en el coste de
reparación como en el productivo, son necesarios para abaratar
costes y mejorar el rendimiento.
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Fig. 1: Fuente AEE/ISET. Fig. 2: Fuente Lincoln.

Fig. 3: Elementos de recogida de grasa

instalados en rodamientos Pitch. Fuente:

Lincoln /G. T. Rivi.
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coln), en el que únicamente se debe retirar
la grasa gastada y rellenar de grasa nueva
el depósito del sistema, con una periodici-
dad aproximada de un año (incluso superior
en función del tipo de lubricante). Por
supuesto, se recomienda incorporar los
sistemas de monitorización pertinentes en
cada caso. El tiempo de mantenimiento

con un sistema QSL instalado, se reduce a
pocos minutos/año.
El sistema de orientación Yaw, normal-
mente accionado por engranes piñón-
corona, es uno de los componentes más
sensibles, por su tamaño y la dificultad
intrínseca del aporte de lubricantes adhe-
sivos sobre una superficie, en los rangos de
temperatura entre los que el aerogenerador
es productivo.
Para ello, y tras muchos años de estudios y
pruebas de laboratorio, se ha desarrollado
el producto (figura 5) que, no sólo es
capaz de realizar este trabajo de forma fia-
ble (aplicando de forma uniforme el lubri-

cante, justo en el flanco del diente que va
a engranar), sino que además conlleva un
coste muy económico por su fabricación
modular en serie, para cada módulo y diá-
metro primitivo de piñón de ataque.
A la hora de elegir el sistema de lubricación
más adecuado, es muy importante tener en
cuenta la siguiente premisa: “cuanto
mayor sea la presión de trabajo a la que el
sistema es capaz de trabajar, mayor será la
fiabilidad del mismo”.
Por supuesto, es fundamental la elección
del lubricante óptimo, bombeable a bajas
temperaturas y con bajo grado de separa-
ción de aditivos en el tiempo.
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Fig. 4: Sistema completo (engrase y

recogida) instalado en Yaw. Fuente:

Lincoln/ G. T. Rivi.

Fig. 5: piñón de engrase de última generación, que mejora la fiabilidad y coste de

modelos clásicos de fieltro, espuma, etc. Fuente: Lincoln/G. T. Rivi.
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