METHODES D’AJUSTEMENT ET DE CONTROLES DU
2Bl PROCEDE PROFILES ET TUBES

FORMATION HYBRIDE

“Cette formation offre en bonus des modules sur Ia résolution de problémes (40 minutes) et des modules sur
l'introduction aux matiéres plastigues (15 minutes). Secteur extrusion des plastiques

POSITIONNEMENT STRATEGIQUE DE L'ACTIVITE

La formation vise a amener les employés a réfléechir et a
diagnostiquer adéequatement des problématiques liees aux
méthodes d’'ajustement et de contrdles du procédé profilés et
tubes.

METHODOLOGIE

Formation 100 % flexible au niveau du temps et du lieu de
diffusion. Hybride : une portion en ligne et une portion en
atelier dans votre entreprise.

FORMATEUR

Compagnon de l'entreprise.

CLIENTELE VISEE

e Opérateur

e Chargé de projet

e Chef d'équipe

e Superviseur de production
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PREALABLE A LA FORMATION

Aucun
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NOMBRE DE PARTICIPANT

Individuel

DUREE

Approximativement 2 h 30 en ligne et 3 h 50 en atelier dans
votre entreprise.

LIEU

La partie en ligne se déroule au lieu de votre choix et la partie
en atelier, dans votre entreprise

ELEMENTS DE CONTENU
PORTION EN LIGNE

La formation est découpée en petites capsules de 4 a 20 minutes
chacune. Il est possible de revenir autant de fois que désiré pour
revoir le contenu dans une période de 365 jours suivant l'achat.

INTRODUCTION A L'EXTRUSION (BONUS)
e |L'extrusion
e Les principaux procéedés d’extrusion
e Les thermoplastiques
e Le role de I'extrudeuse
e Les configurations de |I'extrudeuse
e Les éléments de la ligne d'extrusion profilés

RESOLUTION DE PROBLEMES (BONUS)
e Les 4 étapes de résolution de probléemes
e Principes et méthodes facilitant la résolution de problemes
e Comment identifier un probleme
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PLASTI ELEMENTS DE CONTENU
A PORTION EN LIGNE

1.TRAVAILLER AVEC LES PLASTIQUES
1.1 Notions de base sur les matieres plastiques
1.2 Les thermoplastiques
1.3 Les thermodurcissables
1.4 Les élastomeres et les bioplastiques

2. MATIERES PREMIERES COURAMMENT UTILISEES
2.1 Les polyoléfines
2.2 Les styréniques
2.3 Les vinyliques
2.4 Les polyamides
2.5 Les polyesters saturés
2.6 Les polycarbonates, les acryliques et les polyacétals

3. FLUIDITE DES POLYMERES
3.1 Viscosité des polymeres
3.2 Taux de cisaillement
3.3 Humidité et polymeres

4. ADDITIFS
4.1 Colorants
4.2 Stabilisants
4.3 Agents ignifugeants, gonflants, lubrifiants et plastifiants
4.4 Autres additifs
4.5 Renforcements mécaniques
4.6 Charges économiques
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PLASTI ELEMENTS DE CONTENU
A PORTION EN LIGNE
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RECYCLAGE DES PLASTIQUES

5.1 Recyclage mécanique

5.2 Contamination de la matiere recyclée
5.3 Pertes des propriétés mécaniques

5.4 Difficultés de transformation

. FICHE TECHNIQUE ET FICHE DE TRAVAIL

6.1 Fiche technique
6.2 Fiche de travail

. METHODE D’'ALIMENTATION EN MATIERE PREMIERE

7.1 Utilisateur du chargeur électrique
7.2 Alimentation par convoyage central
7.3 Utilisation du séchoir

. NOTIONS AVANCEES DE MOULAGE PAR EXTRUSION

8.1 Ecoulement du polymeére dans la filiere
8.2 Gonflement a la sortie de la filiere

. FONCTIONNEMENT D'UNE EXTRUDEUSE

9.1 Le moteur

9.2 La trémie

9.3 Le baril

9.4 La vis d’extrusion

9.5 La téte d’extrusion

9.6 La grille de répartition et les tamis
9.7 La filiere d’extrusion
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PLASTI ELEMENTS DE CONTENU
A PORTION EN LIGNE

10. PARAMETRE D'OPERATION D'UNE EXTRUDEUSE
10.1 Le profil de température
10.2 Les parametres de la vis d’extrusion
10.3 Les parametres des autres composantes

1. TRAVAILLER AVEC UNE EXTRUDEUSE
11.1 Le démarrage
11.2 La configuration
11.3 Les réglages
11.4 La notion de refroidissement

12. TRAVAILLER AVEC UNE EXTRUDEUSE (SUITE)
12.1 Procédure d’arrét de production
12.2 Processus de purge
12.3 Nettoyage et rangement

13. RESOLUTION DE PROBLEMES
L'apprenant devra résoudre 4 problemes afin de mettre en
application les notions vues dans le module de résolution de
problemes et celles vues dans les modules de systemes
électriques appliqués au secteur de |'extrusion.
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EVALUATION DE LA PORTION EN LIGNE

uoneudio

PAGCE | 5




PLASTI
COMPETENCES

U
Q)
D
W)
O
3
3
0
D
Q.
(D
—h
O
3
Q
.
O
D

ELEMENTS DE CONTENU
PORTION EN ATELIER

Muni d'un guide de formation, un employé expérimentée de votre
entreprise ayant de fortes aptitudes en communication et étant
expérimenté en extrusion animera une seance de formation
aupres d'un ou de plusieurs employés. L'eéquipe de
PlastiCompétences offre du soutient au besoin dans cette portion
de la formation.

INTRODUCTION
Les polymeres sont partout
Extruder ou non?

1. LES POLYMERES

2. LEXTRUSION
2.1 Parametres
2.2 Défauts

3. RESOLUTION DE PROBLEMES

3.1 L'effet peau de requin
3.2 L'instabilité de pression
3.3 Les traits noirs

CONCLUSION
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CETTE FORMATION A ETE DEVELOPPEE PAR
PLASTICOMPETENCES EN 2017,

POUR DAVANTAGE DE RENSEIGNEMENTS
SUR LES FORMATIONS HYBRIDES,
CONTACTEZ-NOUS SANS TARDER.

JSTONGE@PLASTICOMPETENCES.CA
450.632.0113 #4
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