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RESUMO 

Este trabalho consiste no relatório de estágio integrado do estudante de 

engenharia elétrica Felipe Nascimento Gomes realizado na empresa Vestas do Brasil 

Energia Eólica Ltda. Este foi concluído após o cumprimento das atividades propostas, 

que tiveram como objetivo acompanhar o setor de Suporte Técnico com atividades 

relacionadas a engenharia de processo, utilizando o Excel como principal ferramenta de 

auxílio. 

Palavras-chave: Vestas, Suporte Técnico, engenharia de processo, Excel. 
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ABSTRACT 

This paper consists in the internship report of the electrical engineering student 

Felipe Nascimento Gomes conducted at the Vestas Wind Company of Brazil. This was 

done after completion of the proposed activities, which aimed to follow the activities 

done by the Technical Support area related to process engineering, using Excel as the 

primary tool. 

Keywords: Vestas, Technical Support, process engineering, Excel. 

  



ix 

 

LISTA DE ILUSTRAÇÕES 

Figura 1: Distribuição mundial da vestas ................................................................................................... 13 
Figura 2: Locais onde a vestas atuou de forma pioneira ............................................................................. 14 
Figura 3: Distribuição do grupo vestas ....................................................................................................... 14 
Figura 4: Plataforma estratégica ................................................................................................................. 15 
Figura 5: Aerogerador vestas multi rotor ................................................................................................... 16 
Figura 6: Distribuição vestas no brasil ....................................................................................................... 17 
Figura 7: Nacelle e Hub .............................................................................................................................. 17 
Figura 8: Desenho do modelo final ............................................................................................................ 18 
Figura 9: Fluxograma da linha de produção do hub ................................................................................... 18 
Figura 10: Parte do Fluxograma da Linha de produção da Nacelle ............................................................ 19 
Figura 11: Planilha de controle de ferramentas de içamento ...................................................................... 20 
Figura 12: Atividade de inspeções e trocas de ferramentas ........................................................................ 21 
Figura 13: Olhais giratórios, lingas de corrente .......................................................................................... 21 
Figura 14: Nova planilha de controle de ferramentas de içamento............................................................. 22 
Figura 15: Planilha de controle de pwi ....................................................................................................... 23 
Figura 16: Sistema de ídices ....................................................................................................................... 23 
Figura 17: Standard Work .......................................................................................................................... 24 
Figura 18: Planilha de controle das ecos .................................................................................................... 24 
Figura 19: Vts armazenadas ....................................................................................................................... 25 
Figura 20: Documento de inspeção de vts .................................................................................................. 26 
Figura 21: Planilha de acompanhamento das ferramentas da produção ..................................................... 27 
Figura 22: Exemplos de algumas vts fabricadas ......................................................................................... 27 
Figura 23: Planilha de acompanhamento das ferramentas da mk10d ......................................................... 28 
Figura 24: Algumas das ferramentas da mk10d ......................................................................................... 29 
Figura 25: Plataforma sap ........................................................................................................................... 29 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



x 

 

LISTA DE ABREVIATURAS E SIGLAS 

TS  Technical Support 

VT   Vestas Tool 

PWI  Production Work Instructor 

ECO  Engineering Change Order 

BOM  Bill of Material 

FAT  Factory Acceptance Test 

  



xi 

 

SUMÁRIO 

Relatório de Estágio Integrado ....................................................................................................................iii 

Vestas do Brasil Energia Eólica Ltda ..........................................................................................................iii 

Agradecimentos ............................................................................................................................................ v 

Resumo ....................................................................................................................................................... vii 

Abstract .....................................................................................................................................................viii 

Lista de Ilustrações ...................................................................................................................................... ix 

Lista de Abreviaturas e Siglas ...................................................................................................................... x 

Sumário ....................................................................................................................................................... xi 

1 Introdução ........................................................................................................................................... 12 

1.1 Objetivos do Estágio ................................................................................................................... 12 

1.2 Estrutura do Trabalho ................................................................................................................. 12 

2 O grupo Vestas ................................................................................................................................... 13 

2.1 Vestas no Brasil .......................................................................................................................... 17 

2.1.1 Processo Produtivo ............................................................................................................... 18 

3 Descrição das Atividades ................................................................................................................... 20 

3.1 Atividade 1: Controle de ferramentas de içamento ..................................................................... 20 

3.2 Atividade 2: PWI ........................................................................................................................ 22 

3.3 Atividade 3: Análise técnica de VTs .......................................................................................... 25 

3.4 Atividade 4: Análise de melhorias na produção ......................................................................... 26 

3.5 Atividade 5: Implementação do projeto MK10D ....................................................................... 27 

4 Conclusão ........................................................................................................................................... 30 

Bibliografia ................................................................................................................................................. 31 



12 

 

1 INTRODUÇÃO 

O estágio supervisionado cujas atividades são descritas neste relatório, teve duração de 

900 horas e foi realizado no setor de TS – Technical Support (Suporte Técnico) da Vestas do Brasil 

Energia Eólica Ltda, durante o período de 02 de janeiro de 2017 até 01 de setembro de 2017, sob a 

supervisão dos engenheiros de controle e automação e mecatrônica Douglas Gurgel e Diego Maia. 

Nesse estágio foram desenvolvidas atividades que buscavam melhorias para a linha de 

produção e manutenção, atividades envolvendo a implantação de um novo aerogerador e atividades 

de controle das ferramentas de içamentos, utilizando o Microsoft Excel como principal ferramenta 

para auxiliar nessas atividades. Além de participar da criação, validação e manutenção da 

documentação técnica de instruções de trabalho para fabricação da Nacelle e Hub. 

1.1 OBJETIVOS DO ESTÁGIO 

O estágio integrado tem como objetivo o cumprimento das exigências da disciplina 

integrante da grade curricular, Estágio Curricular, do Curso de Engenharia Elétrica da Universidade 

Federal de Campina Grande. Essa disciplina é indispensável para a formação profissional, já que 

consolida os conhecimentos adquiridos durante o curso de graduação, além de ser obrigatória para 

obtenção do diploma de Engenheiro Eletricista. 

O estágio na Vestas do Brasil Energia Eólica Ltda teve como objetivo principal o 

acompanhamento das atividades realizadas pelo setor de Technical Support (TS), que é um setor 

que auxilia a produção e manutenção na parte da engenharia de processo responsável pela 

definição, elaboração e criação de documentos técnicos para elaborar e monitorar processos. 

1.2 ESTRUTURA DO TRABALHO 

No capítulo 1 é apresentado a introdução e os objetivos contemplados pelo estágio. 

No capítulo 2 faz-se a apresentação do grupo Vestas. 

No capítulo 3 é feito uma descrição detalhada das atividades desenvolvidas no estágio. 

Por fim é feita uma conclusão, com uma breve análise do que foi apresentado nos capítulos 

anteriores. 
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2 O GRUPO VESTAS 

A Vestas é uma empresa multinacional Dinamarquesa, envolvida no desenvolvimento, 

fabricação, fornecimento e manutenção de aerogeradores. Ela fornece energia eólica em 75 países, 

empregando cerca de 21700 pessoas nas suas unidades de projeto, serviço e manutenção, unidades 

de pesquisa, fábricas e escritórios em todo o mundo (www.vestas.com/). 

Foi fundada em 1898 como uma loja de ferreiro na Dinamarca e em 1979 produziu sua 

primeira turbina, com 10 metros de rotor e capacidade de 30kW. A Vestas ganhou a liderança do 

mercado em 1990 e hoje está com 83 GW de carga instalada e mais de 71 GW estão em serviço ao 

redor do mundo, incluindo perto de 7 GW de turbinas de outras marcas. Essa distribuição pode ser 

vista na Figura 1. 

FIGURA 1: DISTRIBUIÇÃO MUNDIAL DA VESTAS 

 

 

Fonte: www.vestas.com/ 

http://www.vestas.com/
http://www.vestas.com/
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Ao longo de mais de 35 anos de experiência, o grupo conseguiu levar a energia sustentável 

de forma pioneira para 37 mercados, plantando a ideia de modernidade nestes locais pela primeira 

vez. Na Figura 2 são apresentados os locais de atuação da empresa Vestas. 

FIGURA 2: LOCAIS ONDE A VESTAS ATUOU DE FORMA PIONEIRA 

 

Fonte: www.vestas.com/ 

O grupo Vestas é dividido em unidades de planejamento e design de projetos, aquisição e 

fabricação, construção e instalação e a unidade de operação e manutenção, de acordo com a Figura 

3. 

FIGURA 3: DISTRIBUIÇÃO DO GRUPO VESTAS 

 

Fonte: www.vestas.com/ 

Como missão, a Vestas se propõe a entregar as melhores soluções de energia em benefício 

dos seus clientes e para o planeta. Tendo sua construção estratégica de acordo com a Figura 4. 

http://www.vestas.com/
http://www.vestas.com/
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FIGURA 4: PLATAFORMA ESTRATÉGICA 

 

Fonte: (https://www.vestas.com/en/about/profile#!corporate-strategy) 

A estratégia da Vestas para 2017-2020 vai focar em 4 objetivos principais: 

 

 Líder mundial no Mercado de soluções de energia eólica; 

 Líder mundial no mercado de soluções de serviços de energia eólica; 

 O menor custo de soluções de energia; 

 Operações globais de melhor classe; 

 

Em termos de competitividade com o mercado mundial, a Vestas tem feito da energia eólica 

um negócio bastante lucrativo, já que ela foi levada a um patamar elevado de tecnologia, o que 

torna o seu preço mais competitivo comparada as fontes convencionais de energia como o gás e 

petróleo. 

Os seus aerogeradores se concentram em duas plataformas principais de dois e três 

megawatts, como apresentado na tabela 1   

https://www.vestas.com/en/about/profile#!corporate-strategy
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TABELA 1: PLATAFORMAS FABRICADAS PELA VESTAS 

 

Fonte: https://www.vestas.com/en/products/track_record#!results-by-turbine-type 

A plataforma de 2 MW é a mais popular e possui confiabilidade líder da indústria, 

assistência e disponibilidade e oferece uma seleção de turbinas competitivas para todos os 

segmentos de vento. Para o mercado brasileiro ela é um produto chave 

(http://br.vestas.com/produtos-servicos#!produtos), sendo produzida o V110-2.0 MW na fábrica de 

Fortaleza. 

A vestas está atualmente introduzindo a plataforma de 4MW com três novas turbinas, a 

V117-4.0/4.2 MW, a V136-4.0/4.2MW e V150-4.0/4.2MW. Além de estar testando um aerogerador 

com 4 rotores, V29-225 kW cada, com a ideia de reduzir custos e tentar aumentar a eficiência de 

produção como pode ser visto na Figura 5. 

 FIGURA 5: AEROGERADOR VESTAS MULTI ROTOR 

 

Fonte: (https://www.vestas.com/~/media/files/multirotor%20fact%20sheet.pdf) 

http://br.vestas.com/produtos-servicos#!produtos
https://www.vestas.com/~/media/files/multirotor%20fact%20sheet.pdf
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2.1 VESTAS NO BRASIL 

A empresa Vestas está atuando no Brasil desde 2000 em parques eólicos no Rio Grande do 

Norte, Pernambuco, Bahia, Rio de Janeiro e Rio Grande do Sul, com 475 aerogeradores instalados e 

com uma carga total de 935 MW (https://www.vestas.com/en/products/track_record#!results-by-

country). Essa disposição pode ser vista na Figura 6. Além disso, existe um escritório matriz em 

São Paulo e uma unidade de fabricação em Fortaleza, considerada uma cidade estratégica por ter 

uma região portuária importante para futuras exportações. 

FIGURA 6: DISTRIBUIÇÃO VESTAS NO BRASIL 

 

Fonte: https://www.vestas.com 

A fábrica em Fortaleza realiza a montagem da Nacelle e Hub na plataforma V110 – 2 MW. 

Atualmente ela tem uma produção de 5 a 6 Nacelles e Hubs por semana. Na figura 7 são 

apresentados duas fotografias: uma de uma Nacelle e outra de um Hub. 

FIGURA 7: NACELLE E HUB 

    

Fonte: Próprio Autor 

https://www.vestas.com/en/products/track_record#!results-by-country
https://www.vestas.com/en/products/track_record#!results-by-country
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O custo de uma Nacelle pronta para o cliente chega a um pouco mais de R$ 2315000,00 e a 

de um Hub chega a R$ 675000,00. Cada um pesa perto de 70T e 15T respectivamente. O modelo 

final do aerogerador pode ser visto na Figura 8 

FIGURA 8: DESENHO DO MODELO FINAL 

 

Fonte: https://www.vestas.com/products/turbines/v110-2_0_mw#!about 

2.1.1 PROCESSO PRODUTIVO  

O processo produtivo utilizado na fabricação é baseado no Lean Manufacturing, processo 

criado pelo sistema Toyota de produção que torna a produção mais enxuta, evitando desperdícios de 

tempo e custos. 

Na produção existem 27 operações de fabricação da Nacelle e 9 operações do Hub. Tendo o 

seguinte fluxograma de produção mostrado na Figura 9 e10. 

FIGURA 9: FLUXOGRAMA DA LINHA DE PRODUÇÃO DO HUB 

 

https://www.vestas.com/products/turbines/v110-2_0_mw#!about
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Fonte: Arquivos da fábrica Vestas 

FIGURA 10: PARTE DO FLUXOGRAMA DA LINHA DE PRODUÇÃO DA NACELLE 

 

Fonte: Arquivos da fábrica Vestas 

Nas atividades de escritório é utilizado um sistema integrado de gestão empresarial, o SAP. 

Este sistema integra todos os dados e processos da organização em um único local com o objetivo 

de tornar as decisões mais ágeis, tornando a empresa mais competitiva no mercado, devido aos 

seguintes benefícios: 

 

 Eliminar processos totalmente manuais; 

 Otimizar o fluxo da informação e a qualidade dentro da organização (eficiência); 

 Otimizar o processo de tomada de decisão; 

 Eliminar a redundância de atividades; 

 Reduzir os limites de tempo de resposta ao mercado; 

 Reduzir as incertezas do Lead Time; 

 Incorporação de melhores práticas (codificadas no ERP) aos processos internos da 

empresa; 

 Reduzir o tempo dos processos gerenciais; 

 Redução de estoque; 

 Redução da carga de trabalho, pois atividades repetitivas podem e devem ser 

automatizadas; 

 Melhor controle das operações da empresa;  
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3 DESCRIÇÃO DAS ATIVIDADES 

Nesta seção é apresentada uma descrição detalhada das atividades desenvolvidas durante o 

período de estágio. 

3.1 ATIVIDADE 1: CONTROLE DE FERRAMENTAS DE IÇAMENTO 

A primeira atividade desenvolvida ocorreu no primeiro mês de estágio, onde foi visto que 

seria necessário um controle mais robusto com relação às ferramentas que fazem o içamento de 

cargas pesadas. Acidentes com esse tipo de atividade são comuns em locais que não possuem um 

controle rigoroso.  

Incialmente foi realizado um inventário do que realmente existia na linha de produção e em 

estoque, onde uma antiga planilha de controle dessas ferramentas, vista na Figura 11, foi atualizada 

baseada nesse levantamento. Durante esta atividade foram inspecionados em torno de 370 

equipamentos, sendo observado que existiam ferramentas sem os selos de identificação, com o 

período de inspeção de certificado vencido ou que esses selos haviam rompido e se perdido.  

FIGURA 11: PLANILHA DE CONTROLE DE FERRAMENTAS DE IÇAMENTO 

 

Fonte: Arquivos da fábrica Vestas 

Como ação, foi executada a atualização dessa planilha de controle, retirando da linha de 

produção ferramentas que não tinham mais possibilidade de uso, ou que não tinham mais como ser 

identificada e foi chamado uma empresa especializada para certificar as ferramentas vencidas e sem 

identificação de certificação. Como pode ser visto na Figura 12. 



21 

 

FIGURA 12: ATIVIDADE DE INSPEÇÕES E TROCAS DE FERRAMENTAS 

      

Fonte: Próprio autor 

No entanto, após esse primeiro inventário foi notado que não existia um processo de 

inspeção diário ou semanal por parte dos operários que utilizavam essas ferramentas, não 

reportando problemas como o rompimento de placas de certificação ou ferramentas inadequadas 

para uso. Então foi proposto a implantação de um programa de treinamento para conscientizar esses 

operários da importância do controle e segurança no manejo desses materiais. Algumas dessas 

ferramentas são identificadas na Figura 13. 

FIGURA 13: OLHAIS GIRATÓRIOS, LINGAS DE CORRENTE 

                    

Fonte:Próprio Autor 

Ao finalizar essa atualização entre o que existia na linha de produção e na planilha, o 

trabalho passou a ser contínuo, realizando inspeções e um acompanhamento junto aos operadores, 

onde estes reportavam a necessidade de novas ferramentas ou adequações das existentes, sendo 

disponibilizado as que tinham em estoque e as que não tinham era necessário entrar em contato com 

fornecedores para pedir orçamentos e realizar compras. 
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Ao longo dos meses de estágio houve uma auditoria interna e observado que seria necessário 

uma nova melhoria. Foi solicitado que fosse acrescentado mais informações de rastreabilidade 

dessas ferramentas na planilha de controle e solicitado mais atenção por parte dos operários.  

Então, no último mês de estágio foi realizado um novo inventário das ferramentas de 

içamento, já que foi notado alguns equipamentos sem rastreabilidade, e feito uma nova planilha de 

controle, na Figura 14, toda modificada e atualizada de acordo com as exigências feitas durante a 

auditoria interna. 

FIGURA 14: NOVA PLANILHA DE CONTROLE DE FERRAMENTAS DE IÇAMENTO 

 

Fonte: Próprio Autor 

3.2 ATIVIDADE 2: PWI 

Na produção existem documentos especificando instruções técnicas, mostrando como deve 

ser a montagem e os passos que devem ser seguidos durante a montagem, esse documento é 

chamado de PWI (Production Work Instructor). Existem em média 800 documentos divididos pelas 

operações. 

Esses documentos são confidenciais e criados pelo setor de desenvolvimento e engenharia 

de produto e processo da Vestas na Dinamarca, onde cada unidade de fabricação no Brasil, EUA, 

Índia, China e Espanha, tem um setor de engenharia para implementar essas instruções na linha de 

produção. Durante o estágio foi desenvolvido atividades de atualizações, criação e tradução desses 

documentos, além de analisar tecnicamente se aquela instrução é adequada para o processo da 

fábrica e se pode ser adaptada para o processo. 



23 

 

O controle desses documentos é feito baseado em uma planilha de Excel como na Figura 16, 

onde foi atualizada baseada em um levantamento de todas as PWI que estavam na linha de 

produção, feito no começo do estágio,  

FIGURA 15: PLANILHA DE CONTROLE DE PWI 

 

Fonte: Próprio Autor 

Ao realizar essa atividade foi visto que o sistema de índices das pastas estava desatualizado 

e o seu layout não ajudava na identificação das instruções de trabalho pelos operários, já que as 

descrições nesses índices estavam em inglês. Foi proposto e feito todo um novo sistema de índices 

baseado no Standard Work de cada operação, que é uma ferramenta do sistema Lean 

Manufacturing, onde são estabelecidos os procedimentos precisos de cada um dos operadores de 

uma operação específica, baseado na sequência exata de trabalho em que o operador realizará suas 

tarefas dentro de um tempo takt, que é o tempo médio que os produtos devem ser produzidos para 

atender a demanda do cliente. Esse sistema foi feito dividindo as tarefas de cada operador e sua 

referida pasta de PWI, por cores. Esse sistema de índices pode ser visto na Figura 17 e um dos 

Standard Work na Figura 18. 

FIGURA 16: SISTEMA DE ÍDICES 

     

Fonte: Próprio Autor 
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FIGURA 17: STANDARD WORK 

 

Fonte: Próprio Autor 

Para que houvesse a edição e criação de novos documentos foi necessário acompanhar as 

mudanças de engenharia ECO (Engineering Change Order), as quais são as tarefas que devem ser 

realizadas quando existe mudanças no produto existente, nas especificações do processo e em 

outros documentos. As tarefas que eram referentes as PWI foram acompanhadas utilizando a 

planilha da Figura 19 que era atualizada semanalmente para inserir novas ECO. Este trabalho foi 

contínuo e realizado durante todo o estágio. 

FIGURA 18: PLANILHA DE CONTROLE DAS ECOS 

 

Fonte: Próprio Autor 
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3.3 ATIVIDADE 3: ANÁLISE TÉCNICA DE VTS  

Algumas VT (Vestas Tool), ferramentas projetas pelo setor de projetos da Vestas, estavam 

fora de uso e acumuladas na área externa da fábrica, como visto na Figura 20. Para evitar possíveis 

acidentes nessa área foi feito uma análise técnica para levantar quais ferramentas poderiam ser 

reutilizadas na mesma operação ou se seriam adaptadas para outras operações, caso não existisse a 

possibilidade de reaproveitamento seria necessário realizar o seu descarte. 

FIGURA 19: VTS ARMAZENADAS 

 

Fonte: Próprio Autor 

Essa análise foi feita entre o setor de TS e o setor de produção, investigando o estado do 

material, se a corrosão sofrida teria prejudicado a estrutura e se a sua função ainda estaria suprindo 

a necessidade da operação. Para tornar o processo mais oficial foi desenvolvido um documento, 

visto na Figura 21, onde explica todo o processo e identifica cada VT analisada. 
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FIGURA 20: DOCUMENTO DE INSPEÇÃO DE VTS 

 

Fonte: Próprio Autor 

3.4 ATIVIDADE 4: ANÁLISE DE MELHORIAS NA PRODUÇÃO  

Uma das atividades em parceria entre os setores de TS e produção é a análise de melhorias e 

modificações em VT e ferramentas que beneficie a linha de produção. Após decidir quais dessas 

melhorias propostas seriam feitas, foi necessário acionar fornecedores e marcar visitas a fábrica 

para analisar essas modificações e, então, enviar orçamentos para aprovação. 

Foi desenvolvido uma planilha de controle, conforme apresentada na Figura 22, para 

acompanhar o andamento dessas ferramentas até a chegada na fábrica. 
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FIGURA 21: PLANILHA DE ACOMPANHAMENTO DAS FERRAMENTAS DA PRODUÇÃO 

 

Fonte: Próprio Autor 

Após o recebimento é feito o FAT (Factory Acceptance Test), atividade para verificar se 

todas as alterações foram cumpridas de acordo com o proposto, se existe algum risco para 

segurança e se a estrutura do material é adequada a operação. Normalmente, isto é feito por um 

representante do setor de segurança, de produção, de TS e algumas vezes de logística. Algumas 

dessas ferramentas podem ser vistas na Figura 23. 

FIGURA 22: EXEMPLOS DE ALGUMAS VTS FABRICADAS 

       

Fonte: Próprio Autor 

3.5 ATIVIDADE 5: IMPLEMENTAÇÃO DO PROJETO MK10D  

O modelo de aerogerador que está sendo produzido atualmente é o V110-2MW máquina 

MK10C. Devido a um processo chamado de Transfer Technology, que é a transferência de 
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tecnologias entre unidades Vestas, a fábrica está no processo de preparação para entrar um novo 

modelo de máquina em produção, onde a previsão é que no dia 20 de setembro seja produzido o 

protótipo da máquina MK10D. Esse novo modelo vai trazer uma redução de custos e o aumento de 

0,2 MW na produção de energia. 

Para esse novo projeto entrar em produção é necessário o desenvolvimento de várias 

atividades de preparação, como treinamento do pessoal, mudança de layout da fábrica, aquisição de 

novas ferramentas, fabricação de novas VTs, entre outras. Durante o período de estágio foram 

desenvolvidas duas dessas atividades. 

A fábrica de Brighton, nos EUA, foi a primeira a usar essa máquina. Por ter já tido a 

experiência, ela disponibilizou uma lista de VTs e ferramentas que talvez fosse necessário na 

fábrica de Fortaleza. Após uma análise para ver quais seriam as ferramentas necessárias, foi 

desenvolvido uma planilha, na Figura 24, para realizar um acompanhamento da fabricação desse 

novo material.  

FIGURA 23: PLANILHA DE ACOMPANHAMENTO DAS FERRAMENTAS DA MK10D 

 

Fonte: Próprio Autor 

Os projetos e desenhos dessas ferramentas foram enviados para fornecedores e solicitado os 

seus orçamentos. Após aprovação da fabricação, foi feito um follow up até a chegada dessas VTs na 

linha de produção, sendo feito todo o processo de FAT. Algumas dessas ferramentas são 

apresentadas na Figura 25. 
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FIGURA 24: ALGUMAS DAS FERRAMENTAS DA MK10D 

       

Fonte: Próprio Autor 

Outra atividade relacionada a preparação para a nova máquina é com relação a alocação dos 

itens da BOM (Bill of material) da MK10D nas operações, levando em consideração a montagem 

que eles serão utilizados. Para isso existe na plataforma SAP algumas transações para alocar estes 

itens na sua operação correta, com esse processo finalizado o pessoal de planejamento e logística 

poderá realizar o “pagamento” desses materiais na linha de produção de forma correta. Foi feito 

então, a alocação de mais de 2500 itens distribuídos dentro das operações da linha da Nacelle e da 

linha do HUB, processo que pode ser visto na Figura 26. 

FIGURA 25: PLATAFORMA SAP 

 

Fonte: Próprio Autor  
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4 CONCLUSÃO 

Neste documento constam o conjunto de atividades desenvolvidas durante o período de 

estágio realizado na Vestas do Brasil Energia Eólica Ltda. 

Constatou-se a relevância do estágio como primeiro contato com a vida profissional do 

estudante de engenharia, onde foi possível o convívio com profissionais atuantes na área além de 

observar de perto todos os aspectos da atuação de um engenheiro em chão de fábrica. 

Conclui-se que as atividades propostas previamente para o estágio foram executadas com 

êxito e a contribuição obtida a partir do desenvolvimento das atividades foi de grande auxílio para 

todos os setores da fábrica.   

Em suma pode-se concluir que o estágio foi muito proveitoso, onde um dos pontos 

interessantes de trabalhar na Vestas foi a diversidade de colaboradores, já que o contato poderia ser 

com pessoas de diversas culturas e países. 
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