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Description

Titre de l'invention : Paroi de séparation de bac de collecte de
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déchets

L’invention concerne les bacs de collecte de déchets et plus particulicrement les
parois de séparation pouvant &tre mises en place dans de tels bacs de collecte de
déchets.

Des bacs de collecte de déchets comprennent de maniere tres classique une cuve
formant un volume de stockage de déchets, cuve comprenant une ouverture
d’introduction de déchets pouvant €tre recouverte par un couvercle. Au moins une
poignée et des roues peuvent étre prévues pour faciliter la préhension et le déplacement
du bac de collecte de déchets.

Dans une optique de tri sélectif des déchets, il est connu de séparer le volume de
stockage en plusieurs compartiments, par exemple en deux compartiments, afin de
former dans un seul bac plusieurs volumes de stockage de déchets différents. Pour ce
faire, il est connu d’intégrer une paroi de séparation dans la cuve, cette paroi de sé-
paration s’étendant par exemple verticalement depuis une ouverture du bac de collecte
de déchets jusqu’au fond du bac de collecte de déchets en divisant le volume de
stockage initial en deux compartiments. Cette paroi de séparation peut diviser le
volume de stockage en deux compartiments de volumes €gaux ou non.

La paroi de séparation doit créer une certaine étanchéité entre des deux com-
partiments créés. On entend par étanchéité le fait qu’il ne peut y avoir, a I’intérieur de
la cuve, de transfert de déchets d’un compartiment vers 1’autre. Pour ce faire (et
également pour conserver la paroi de séparation dans la cuve au moment du vidage du
bac de collecte de déchets), la paroi de séparation est préférentiellement en contact
avec les faces internes de parois latérales de la cuve ainsi que la face interne d’une
paroi de fond de la cuve, en étant fixée, de manicre permanente (par exemple par
rivetage) ou de maniere amovible (par vissage), a la cuve. La paroi de séparation peut
étre maintenue en position par des nervures, positionnées au fond du bac de collecte de
déchets et/ou sur les parois laté€rales. La paroi de séparation peut par ailleurs étre
équipée d’une ou plusieurs levres périphériques d’étanchéité venant en contact avec les
parois de la cuve afin d’obtenir I’étanchéité désirée.

Le fond de la cuve n’est pas toujours entierement et parfaitement plat. Par exemple,
et en fonction du processus de fabrication du bac de collecte de déchets, il est possible
qu’une protubérance hémisphérique s’étende dans le volume de stockage de déchets a
partir du centre de la paroi de fond. Il est également possible qu’une telle protubérance

soit prévue pour améliorer la résistance du fond du bac a des chocs extérieurs. Or, il est
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nécessaire que la séparation des différents compartiments soit entiére pour assurer

I’étanchéité précitée. Pour ce faire, une paroi séparatrice peut €tre congue pour €tre

placée dans un bac particulier. Par exemple, et dans le cas d’une paroi de fond plane

avec une protubérance hémisphérique au centre de la paroi de fond, il est possible de
prévoir :

- la production d’une paroi de séparation dont le c6té destiné a étre en contact
avec la paroi de fond est plat si la paroi de séparation n’est pas en contact avec
la protubérance précitée (par exemple pour une séparation du volume de
stockage en deux compartiments de volumes différents), et

- la production d’une paroi de séparation dont le c6té destiné a étre en contact
avec la paroi de fond comprend un renfoncement dans lequel la protubérance
précitée peut se loger dans le cas ou la paroi de séparation est destinée a &tre
en contact avec la protubérance (par exemple pour une séparation du volume
de stockage en deux compartiments de volumes €gaux).

Cependant une telle solution conduit a une conception spécifique de la paroi en
fonction de la position qu’elle va prendre dans la cuve, et donc a la gestion de plusieurs
références de parois de séparation pour une méme cuve, et ce en fonction du posi-
tionnement désiré de la paroi de séparation.

Il est également connu de concevoir une paroi de séparation comprenant, au niveau
du c6té destiné a €tre en contact avec la paroi de fond, une ou plusieurs zones sécables
afin de conserver ou de retirer ces zones en fonction du positionnement de la paroi de
séparation dans la cuve, et donc en fonction de la présence ou non de protubérances au
niveau de la surface de contact entre la paroi de séparation et la paroi de fond de la
cuve.

Cependant, cette solution présente I’inconvénient de limiter les possibles réuti-
lisations de la paroi de séparation entre deux bacs de collectes de déchets ayant des
parois de fond de formes différentes, ou dans un méme bac de collecte mais dans une
position différente et ne comprenant pas les mémes contraintes de positionnement. En
effet, le retrait de la ou les zones sécables crée un espace par lequel pourraient étre
transférés les déchets d’un compartiment a un autre.

Les exemples ci-dessus abordent une problématique liée a la forme de la paroi de
fond d’un bac de collecte de déchets. Bien évidemment, cette problématique peut
également &tre rencontrer en cas de variation, d’un bac de collecte de déchets a un
autre, de la forme d’une ou plusieurs parois latérales de ce dernier.

L'invention a notamment pour but de fournir une paroi de séparation de bac de
collecte de déchets pouvant Etre utilisée dans différents bacs de collecte de déchets
ayant des contraintes de positionnement précitées différentes, ou dans différentes

positions dans un méme bac de collecte de déchets, chaque position ayant des
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contraintes de positionnement précitées différentes, et assurant I’étanchéité précitée.

A cet effet, I’invention a pour objet une paroi de séparation d’un bac de collecte de
déchets configurée pour diviser un volume de stockage du bac de collecte en deux
compartiments, la paroi de s€paration comprenant :

- un corps principal,

- au moins un premier coté destiné a €tre en contact avec une paroi du bac de
collecte de déchets, et

- au moins une levre d’étanchéité déformable €lastiquement et s’étendant a
partir du premier coté,

le premier coté comprenant au moins un renfoncement s’étendant dans le corps
principal, la levre d’étanchéité comprenant une premiere zone s’étendant dans le ren-
foncement et en saillie du premier c6té, la premiere zone de la levre d’étanchéité
comprenant au moins une fente s’étendant depuis le premier coté jusqu’a une extrémité
distale de la levre d’étanchéité.

Ainsi, on obtient une paroi de séparation comprenant a la fois au moins un ren-
foncement dans lequel une protubérance peut se loger, et une levre d’étanchéité venant
combler I’espace formé par ce renfoncement dans le cas ou aucune protubérance ne
vient se loger dans le renfoncement. Dés lors, une unique paroi de séparation peut étre
utilisée entre deux positions différentes dans un méme bac de collecte de déchets, ou
entre deux bacs de collecte de déchets différents, et ce méme si ces différentes uti-
lisations conduisent a placer la paroi de s€paration au niveau de zones ou les
contraintes de positionnement ne sont pas les mémes.

Par exemple, et dans le cas ou aucune protubérance n’est présente, la 1evre
d’étanchéité est placée en appui contre la paroi du bac située en face du premier coOté.
En cas de présence d’une protubérance, cette derniere va déformer la levre d’étanchéité
pour se loger dans le renfoncement (déformation facilitée par la présence de la fente).
La levre d’étanchéité va épouser la forme de la protubérance et ainsi garantir
I’étanchéité désirée.

Suivant d’autres caractéristiques optionnelles de la paroi de séparation prises seules
ou en combinaison :

- la fente s’étend, a partir d’un point du premier c6té, dans une direction per-
pendiculaire a une tangente au premier cOt€ en ce point. Il s’agit d’une
direction d’extension préférentielle de la fente assurant une capacité de dé-
formation optimale ;

- au moins une fente est réalisée dans une seconde zone de la levre d’étanchéité.
Cela permet d’augmenter les capacités de déformation de la levre d’étanchéité
dans une zone autre que celle s’étendant dans le renfoncement ;

- la 1evre d’étanchéité est inclinée par rapport a un plan médian dans lequel
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s’étend la corps principal. Cette configuration participe a I’obtention d’une
levre d’étanchéité suffisamment flexible pour qu’elle puisse épouser la former
de la protubérance, tout en étant suffisamment rigide pour rester quasiment
verticale dans I’air, et retrouver sa forme initiale lorsque la paroi de séparation
est retirée du bac de collecte de déchets, ce qui permet de la positionner a un
autre endroit tout en assurant la fonction d’étanchéité ;

- I’épaisseur de la levre d’étanchéité est comprise entre 0,5 et 1 millimetre. La
encore, cela participe a I’obtention d’une Ievre d’étanchéité suffisamment
flexible pour qu’elle puisse épouser la former de la protubérance, tout en étant
suffisamment rigide pour rester quasiment verticale dans I’air, et retrouver sa
forme initiale lorsque la paroi de séparation est retirée du bac de collecte de
déchets, ce qui permet de la positionner a un autre endroit tout en assurant la
fonction d’étanchéité ;

- I’épaisseur de la levre d’étanchéité décroit depuis le premier c6té jusqu’a une
extrémité distale de la levre d’étanchéité. On obtient une extrémité distale plus
facilement déformable et un ancrage robuste au corps principal ;

- la levre d’étanchéité est venue de moulage avec le corps principal. Il s’agit ici
d’une maniere simple d’obtenir la paroi de séparation ;

- le corps principal et la 1evre d’étanchéité sont réalisés en polyéthylene haute
densité. Il s’agit d’un matériau classiquement utilis€ pour concevoir des bacs
de collecte de déchets, comprenant des propriétés mécaniques optimales et
permettant d’obtenir une certaine élasticité de la 1evre d’étanchéité ; et

- le premier c6té destiné a €tre en contact avec une paroi de fond du bac de
collecte de déchets.

L’invention a €galement pour objet un bac de collecte de déchets comprenant :

- une cuve délimitant un volume de stockage de déchets, et

- au moins une paroi de séparation selon 1’invention scindant le volume de
stockage de déchets en deux compartiments.

Suivant d’autres caractéristiques optionnelles du bac de collecte de déchets prises
seules ou en combinaison :

— Une paroi de la cuve comprend une protubérance s’étendant dans le ren-
foncement, la 1evre d’étanchéité épousant la forme de la protubérance ; et

- le renfoncement a une forme complémentaire de la forme de la protubérance.

L’invention a également pour objet un procédé de fabrication d’une paroi de sé-
paration selon I’invention a 1’aide d’un moule comprenant une cavité principale
permettant le moulage du corps principal et au moins une cavité périphérique attenante

a la cavité principale, d’une hauteur inférieure a celle de la cavité principale, et

permettant le moulage de la levre d’étanchéité, le procédé comprenant les étapes
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suivantes :

- Introduction d’une paraison en mati¢re plastique dans le moulage,

- Insufflation d’air dans le moule afin de plaquer la paraison contre des parois
du moule délimitant la cavité principale, une partie de la maticre plastique
remplissant la cavité périphérique.

Préférentiellement, on réalise la fente lors du moulage de la levre d’étanchéité par
fluage de matiere plastique autour d’une forme adaptée du moule. Cela permet d’éviter
une reprise de la paroi de séparation pour effectuer la ou les fentes.

Breve description des figures

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre donnée
uniquement a titre d'exemple et faite en se référant aux dessins annexés dans lesquels :

[Fig.1] est une vue de coté d’une paroi de séparation selon I’invention,

[Fig.2] est une vue en perspective d’une partie inférieure de la paroi de séparation
selon 1’invention, et

[Fig.3] est une vue de coté de la zone du renfoncement et de la 1evre d’étanchéité de
la paroi de séparation selon I’invention.

Description détaillée

On se réfere désormais a la [Fig.1] illustrant une paroi de séparation 2 d’un bac de
collecte de déchets.

Le bac de collecte, non illustré sur les figures, est par exemple un bac standard. 11
comprend une cuve définissant un volume de stockage et comprenant une ouverture
d’introduction des déchets destinée a &tre obturée par un couvercle, de forme sen-
siblement carrée (cette forme pouvant varier, par exemple en étant rectangulaire pour
des bacs de collecte de déchets de grand volume), sur son extrémité supérieure, selon
la direction verticale. De plus, la cuve peut comporter, sur un contour délimitant
I’ouverture, une collerette qui permet de renforcer mécaniquement la cuve, notamment
pour le soulevage lors du vidage du bac de collecte. En outre, la collerette peut servir
de support aux contours d’un couvercle. Elle peut comprendre des nervures de renfort.
Au moins une poignée est prévue de facon a permettre une préhension facile du bac de
collecte par un opérateur.

Le bac de collecte peut notamment comprendre une ou plusieurs roues ainsi qu’un
axe de roue. En outre, la cuve est ici essentiellement constituée de plastique, par
exemple du polyéthylene, de préférence partiellement ou intégralement recyclé, mais
peut, selon une variante du présent mode de réalisation, comprendre un autre matériau
plastique ou du métal. La cuve peut &tre issue d’un procédé de moulage par injection,
elle est monobloc.

La paroi de séparation 2 est destinée a étre disposée dans le bac de collecte de
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déchets afin de scinder le volume de stockage en deux compartiments étanches (selon
la définition ci-dessus). Les possibles dispositions de la paroi de séparation 2 (taille des
compartiments, inclinaison ou non de la paroi de séparation dans la cuve, etc.) ainsi
que les possibilités de fixation de la paroi de séparation 2 au bac de collecte de déchets
sont similaires a celles décrites plus haut.

La paroi de séparation comprend un corps principal 4. Ce corps principal 4 forme la
quasi-totalité de la paroi de séparation 2. Il comprend une pluralité de discontinuités 6
(une seule discontinuité référencée sur les figures 1 et 2) permettant de rigidifier la
paroi de séparation 2. Ces discontinuités 6 forment des dépressions sur les faces
externes du corps principal 4. De préférence, des discontinuités 6 disposé€es 1’une en
face de I’autre sur des faces opposées du corps principal 4 se rejoignent, ce qui permet
de rigidifier le corps principal 4.

Le corps principal 4 est de préférence réalisé en polyéthylene haute densité. 11 s’ agit
d’un matériau classiquement utilisé pour concevoir des bacs de collecte de déchets,
comprenant des propriétés mécaniques optimales. Comme cela est décrit par la suite, le
corps principal 4 peut €tre réalis€ par moulage par soufflage. Dées lors, il forme un
COIps Creux.

Le corps principal 4 comprend quatre cotés, dont trois sont destinés a &tre en contact
avec des faces internes de parois de la cuve, et ce afin d’effectuer la séparation du
volume de stockage. Dans I’exemple qui va €tre décrit par la suite, on décrit un mode
de réalisation de 1’invention portant sur une structure particulieére d’un premier coté 8
de la paroi de séparation 2 destiné a étre en contact avec une paroi de fond du bac de
collecte de déchets. Cependant, cette structure particulicre pourrait tre mise en place,
alternativement ou en complément de 1I’exemple illustré, sur un ou plusieurs cotés de la
paroi de séparation 2 destinée a €tre en contact avec une autre paroi du bac de collecte
de déchets.

Le premier cOté 8§ comprend au moins un renfoncement 10 s’étendant dans le corps
principal 4. Ce renfoncement 10 correspond donc a une déformation locale de la paroi
de séparation 2 au niveau du premier coté 8. Dans I’exemple illustré, le renfoncement
10 a une forme en arc de cercle. Cette forme est particulierement adaptée pour une in-
teraction avec une protubérance hémisphérique s’étendant a partir d’une face interne
de la paroi de fond d’un bac de collecte de déchets. D’autres formes de renfoncement
peuvent étre envisagées, avantageusement une forme complémentaire de celle de la
protubérance.

La paroi de séparation 2 comprend au moins une levre d’étanchéité 12 déformable
élastiquement et s’étendant a partir du premier c6té 8. L’exemple illustré montre la
présence de trois levres d’étanchéité : une premiere levre d’étanchéité 12 (appelée par

la suite « levre d‘étanchéité 12 ») s’étendant a partir du premier coté 8, mais aussi deux
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secondes levres d’étanchéité 12” et 12”7 s’étendant a partir de cotés de la paroi de sé-
paration 2 destinés a étre en contact avec des parois latérales du bac de collecte de
déchets. Il serait également possible qu’une méme levre d’étanchéité s’étende sur
plusieurs cOtés de la paroi de séparation 2.

Avantageusement, la 1evre d’étanchéité 12 est venue de moulage avec le corps
principal 4. Il s’agit ici d’une maniere simple d’obtenir la paroi de s€paration 2. Par
exemple, la levre d’étanchéité 12 peut Etre réalisée en polyéthylene haute densité, tout
comme le corps principal 4. Concernant la levre d’étanchéité 12, I’utilisation du poly-
éthylene haute densité contribue a obtenir une certaine élasticité de la levre
d’étanchéité 12.

Alternativement, la levre d’étanchéité 12 pourrait €tre rapportée sur le corps principal
4 apreés moulage de ce dernier, par exemple par collage, ou encore étre surmoulée sur
le corps principal 4. Cela permet de choisir un matériau spécifique pour la levre
d’étanchéité 12 et différent de celui du corps principal 4.

La levre d’étanchéité 12 comprend une premicre zone 14 s’étendant dans le ren-
foncement 10 et en saillie du premier coté€ 8, la premiere zone 14 de la levre
d’étanchéité 12 comprenant au moins une fente 16 (seulement référencée sur les
figures 2 et 3) s’étendant depuis le premier coté 8 jusqu’a une extrémité distale 18 (i.e.
la plus éloignée du premier coté) de la levre d’étanchéité 12.

Dans I’exemple illustré, la levre d’étanchéité 12 comprend trois fentes 16, une fente
16 s’étendant dans la premiere zone 14 et deux autres fentes 16 s’étendant de part et
d’autre de la premiere zone 14. Cette configuration permet d’optimiser la déformabilité
de la premiere zone 14 de la levre d’étanchéité 12 s’étendant dans le renfoncement 10.

Avantageusement, la fente 16 s’étend a partir d’un point du premier coté 8 dans une
direction perpendiculaire a une tangente au premier cOté en ce point. Il s’agit d’une
direction d’extension préférentielle de la fente 16 assurant une capacité de déformation
optimale. Dans I’exemple illustré, les trois fentes 16 s’étendent selon cette direction.

I1 est possible qu’au moins une fente soit réalisée dans une seconde zone 20 de la
levre d’étanchéité 12. Cela permet d’augmenter les capacités de déformation de la
levre d’étanchéité 12 dans une zone autre que cette s’étendant dans le renfoncement si
cela s’avere préférentiel.

De préférence, la levre d’étanchéité 12 est inclinée par rapport a un plan médian dans
lequel s’étend la corps principal 4. Cette configuration participe a I’obtention d’une
levre d’étanchéité 12 suffisamment flexible pour qu’elle puisse épouser la former de la
protubérance, tout en étant suffisamment rigide pour rester quasiment verticale dans
I’air, et retrouver sa forme initiale lorsque la paroi de séparation 2 est retirée du bac de
collecte de déchets, ce qui permet de la positionner a un autre endroit tout en assurant

la fonction d’étanchéité désirée.
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Avantageusement, I’épaisseur de la levre 12 est comprise entre 0,5 et 1 millimetre.
La encore, cela participe a I’obtention d’une levre d’étanchéité 12 suffisamment
flexible pour qu’elle puisse épouser la former de la protubérance, tout en étant suf-
fisamment rigide pour rester quasiment verticale dans I’air comme cela est expliqué ci-
dessus. Par exemple, il est possible que 1’épaisseur de la levre d’étanchéité 12
décroisse depuis le premier cOté€ 8 jusqu’a une extrémité distale 18 de la levre
d’étanchéité 12. On obtient une extrémité distale 18 plus facilement déformable et un
ancrage robuste au corps principal 4.

En ce qui concerne un procédé particulier de fabrication de la paroi de séparation 2
selon I’invention, ce dernier peut &tre mis en ceuvre a I’aide d’un moule comprenant
une cavité principale permettant le moulage du corps principal 4 et au moins une cavité
périphérique attenante a la cavité principale, d’une hauteur inférieure a celle de la
cavité principale, et permettant le moulage de la levre d’étanchéité 12. Il peut y avoir
plusieurs cavités périphériques pour le moulage de plusieurs levres d’étanchéités (par
exemple 12, 12° et 12°7), voire une seule cavité périphérique pour mouler une levre pé-
riphérique présente en continue sur plusieurs cotés de la paroi de séparation 2.

La premicre étape du procédé de fabrication consiste a introduire une paraison en
matiere plastique, par exemple en polyéthyléne haute densité dans le moule ouvert puis
a fermer le moule. La paraison, portée a I’état fondue, peut par exemple étre de forme
tubulaire.

Apres fermeture du moule, de I’air est insufflé dans le moule, par exemple par une
tuyere de soufflage, afin de plaquer la paraison contre des parois du moule délimitant
la cavité principale. Cela permet la formation de la paroi de séparation 2 en tant que
corps creux qui est plus légere qu’une paroi pleine. Le procédé de moulage par in-
sufflation d’air permet d’obtenir une paroi de séparation 2 dont le corps principal 4 est
d’une épaisseur supérieure a d’autres procéd€s permettant d’obtenir une paroi creuse.
On obtient des lors une paroi de séparation 2 ayant un corps principal 4 rigide et une
levre d’étanchéité 12 déformable élastiquement, et ce en une seule fois, comme
expliqué dans la suite du procédé).

L’air insufflé permet de forcer une partie de la maticre plastique a remplir la ou les
cavités périphériques, afin de former la ou les levres d’étanchéité.

De préférence, on réalise la ou les fentes 16 lors du moulage de la Ievre d’étanchéité
12 grace a une forme adaptée du moule autour de laquelle la matiere plastique flue. La
taille de la ou des fentes 16 dépend donc de la forme du moule et de la taille de la ou
des portions autour desquelles la matiere plastique flue. Alternativement a la présence
de de formes particulieres dans le moule, il est possible de réaliser la ou les fentes 16
par découpe de la levre d’étanchéité 12 apres moulage.

Il est possible que la ou les cavités périphériques permettent de former un bandeau
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périphérique n’ayant pas la forme désirée de la ou des levres d’étanchéité désirées.
Dans ce cas, et apres moulage, il est possible de découper ce bandeau périphérique
pour former la levre d’étanchéité 12. Il peut s’agir d’une découpe automatique a 1’aide
d’un couteau. Il s’agit d’un élément de forme allongée, placé autour du bandeau péri-
phérique et permettant de délimiter la levre d’étanchéité 12, ce qui permet ensuite une
découpe facilitée.
Liste de références

2 : paroi de séparation

4 : corps principal

6 : dépressions

8 : premier cOté

10 : renfoncement

12,127, 12 : levres d’étanchéité

14 : premiere zone de la levre d’étanchéité

16 : fentes

18 : extrémité distale de la levre d’étanchéité

20 : seconde zone de la lévre d’étanchéité
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Revendications

Paroi de séparation (2) d’un bac de collecte de déchets configurée pour
diviser un volume de stockage du bac de collecte en deux com-

partiments, la paroi de séparation (2) comprenant :

- un corps principal (4),

— au moins un premier coté (8) destiné a €tre en contact avec une
paroi du bac de collecte de déchets, et

- au moins une levre d’étanchéité (12) déformable élastiquement

et s’étendant a partir du premier coté (8),

le premier cOté (8) comprenant au moins un renfoncement (10)
s’étendant dans le corps principal (4), la levre d’étanchéité (12)
comprenant une premicre zone (14) s’étendant dans le renfoncement
(10) et en saillie du premier c6té (8), la premicre zone (14) de la levre
d’étanchéité (12) comprenant au moins une fente (16) s’étendant depuis
le premier cOté (8) jusqu’a une extrémité distale (18) de la levre
d’étanchéité (12).

Paroi de séparation (2) selon la revendication 1, dans lequel la fente (16)
s’étend, a partir d’un point du premier coté (8) dans une direction per-
pendiculaire a une tangente au premier coté en ce point.

Paroi de séparation (2) selon 1’'une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel au moins une fente (16) est réalisée dans une
seconde zone (20) de la levre d’étanchéité (20).

Paroi de séparation (2) selon 1’'une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel la levre d’étanchéité (16) est inclinée par rapport a
un plan médian dans lequel s’étend la corps principal (4).

Paroi de séparation (2) selon 1’'une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel 1’épaisseur de la levre d’étanchéité (12) est
comprise entre 0,5 et 1 millimetre.

Paroi de séparation (2) selon 1’'une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel 1’épaisseur de la levre d’étanchéité (12) décroit
depuis le premier coté (8) jusqu’a une extrémité distale (18) de la levre
d’étanchéité (12).

Paroi de séparation (2) selon 1’'une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel la levre d’étanchéité (12) est venue de moulage

avec le corps principal (4).
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Paroi de séparation (2) selon 1’'une quelconque des revendications pré-
cédentes, dans lequel le corps principal (4) et la levre d’étanchéité (12)
sont réalisés en polyéthylene haute densité.

Bac de collecte de déchets comprenant :

- une cuve délimitant un volume de stockage de déchets, et
- au moins une paroi de séparation (12) selon I’une quelconque
des revendications précédentes scindant le volume de stockage

de déchets en deux compartiments.

Bac de collecte de déchets selon la revendication 9, dans lequel une
paroi de la cuve comprend une protubérance s’étendant dans le ren-
foncement (10), la l1evre d’étanchéité (12) €pousant la forme de la pro-
tubérance.

Bac de collecte de déchets selon I’une quelconque des revendications 9
et 10, dans lequel le renfoncement (10) a une forme complémentaire de
la forme de la protubérance.

Procédé de fabrication d’une paroi de séparation (2) selon 1’une
quelconque des revendications 1 a 8 a ’aide d’un moule comprenant
une cavité principale permettant le moulage du corps principal (4) et au
moins une cavité périphérique attenante a la cavité principale, d’une
hauteur inférieure a celle de la cavité principale, et permettant le
moulage de la levre d’étanchéité (12), le procédé comprenant les étapes

suivantes :

- introduction d’une paraison en matiere plastique dans le
moulage,

- insufflation d’air dans le moule afin de plaquer la paraison
contre des parois du moule délimitant la cavité principale, une
partie de la matiere plastique remplissant la cavité péri-

phérique.

Procédé de fabrication selon la revendication 12, dans lequel on réalise
la fente (16) lors du moulage de la levre d’€étanchéité (12) par fluage de

maticre plastique autour d’une forme adaptée du moule.
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[Fig. 1]
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[Fig. 3]
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