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UNE PLANETE EN PLASTIQUE
Production mondiale de plastique en millions de tonnes

Projection

1. Contexte et
Problématique

1. Utilisation de Plastiques
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RECYPLAST-DEMO
i g N

Hopper

Plastic pellets Polymer melt

Heaters

- Breaker plate

Die

1. Contexte et
Problématique

Extrudate

2. Le procédé d’extrusion de

Plastique
Sy |
\4— Feed section —+Compression section+ Metering sectlon"




RECYPLAST-DEMO
i g i

1.0 E+04
f\\o\

Y
% 10E+03 | —e—Vierge
1. Contexte et 7 R

& —a—Recyclé 1 fois

, . % 1 AT

Problématique . e

1 —Recyclé 5 fois

3. Problématique —o—Recyclé 7 fois
10E+02 t -+t t t— +—t+t+ 1t
0.1 1 10 100

Y (1/se0)

Figure I : les courbes de viscosité du PP vierge et PP recyclé a T = 240°C.
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1. Contexte et
Problématique
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Objectifs:

o Construire des modeles a partir de la série
temporelle multivariée
m modele statistique (VAR)
m modeles d’apprentissage profond
(Enc-Dec, LSTM)

o  Evaluer la précision de ces modeles pour
répondre a la question :

Est-il possible de construire un
modele  prédictif assez  précis

(accurate) pour piloter
automatiquement le fonctionnement
d'une extrudeuse ?
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2. Méthodologie de " . o
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a. Etapes d’élaboration des prévisions 02 oa

Analyse de la Mesure de la
série fiabilité des
chronologique modeles
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b. Collecte des données
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2. Méthodologie de
Recherche
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3. Modeles Prédictifs

et Résultats
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Modele 01 : Vecteur AutoRégressif ( VAR)

Modele 02 : Le réseau de Neurones

Récurrent avec des couches LSTM

Modele 03: Le réseau de Neurones Récurrent
avec des couches LSTM + mécanisme

d’attention
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Modele 01 : Vecteur AutoRégressif (VAR)
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3. Modeles Prédictifs
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métrique
d'évaluation

3. Modeles Prédictifs

Vitesse_moteur 13.1812

et Résultats Zonel_5 49134

Zone 6 2.3767

Résultats du Modele VAR 14.7825

Zone7_ 9 2.8243 19.3827

Zonel0_17 1.4530 6.3984
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3. Modeles Prédictifs

et Résultats

Modele 02 : Le réseau de Neurones
Récurrents avec des couches LSTM




3. Modeles Prédictifs

et Résultats

Résultats du Modele LSTM
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d'évaluation
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> Pour optimiser les résultats
métrique .
d'évaluation
' 0.9802 0.0181 0.0014
I C mecanisme - 0.9915 0.0071 8.55 * 10/-05
LSTM d’attention '
one 6 0.9770 0.0136 0.0002
one7_9 0.9988 0.0083 9.93 * 10-05
one1( 0.9985 0.0039 2.32 * 101-05




4. Bilan et
Perspectives

modele prédictif
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LSTM + Mécanisme
d’attention
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> Bilan

o0  Construction des modeles a partir de la série temporelle multivariée
B  modcle statistique (VAR) o
m  modcles d’apprentissage profond ( LSTM) o

©  Evaluation de la précision de ces modeles pour tirer la conclusion: o

'
)
icam

Les résultats obtenus par le modele LSTM avec une couche d'attention indiquent

qu'il pourrait étre envisagé pour la pilotage d'une extrudeuse de plastique recyclé.
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> Perspectives:

e Collecter une quantité importante de données de procédé d'extrusion de plastique grace au
planification d’essai a 'icam.
e Implémentation des mémes modeles sur les nouvelles données ( en cours)

e Optimiser l'architecture du réseau de neurones en ajustant les hyperparametres et en

accroissant sa complexité par I'ajout de neurones ou de couches.
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