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AOUT 1552 

O'UNE BDUTEILLERIE-VERRERIE 

AU BURUNOI_:J 

VISITES DES PRINC:IPAUX FOUANISSEURS • 

Ml5Sl0t--l'~8DI/82/801/'i'i-S1/31-6 A 

RAPPORT ETA3LI POUR LE GOUVERNEME:NT DE LA 

REPU3LIQUE OU BURUNQI 

Ei POUR LE C:ON3EIL O'ADMINISTRATION DE VERRUNOI 

PAA 

PIERRE MONTAGNE 

Ingenieur-Conseil - Expert pour l'Industrie du verr 

Excert de l'Cr9anisstion des Nations-Unies pour le 

Oeveloppemen~ Industriel,Organisation chargee de 

!'execution du projet pour le comote du Frogramm~ 

des Nations-Unies pour le D~veloppement. 

' (J '· .·. 

Le present Rapport n'a pas ete soumis pour examen 

~ !'Organisation des Nations-UniBs pour le 

Oevelcppement Industriel,qui par cons~quent ne 

partage pas necessairement les vues qui y sont 

.exprimees. 
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!NTROOUST ION 

Conformem~nt 2u progra:nme des interventions ONUOI prevues 
dans notre ev2lwation de Juin 1982,une mission d'inspection de, 
principaux fcurnisseurs de technologies et d'equipements a ete 
organisee du 15 au 31 Aout 1982. 

Les Societes visitees sent les suivantes: 

- B.B.C ~~OEN (SU~SSE) 
Responsable de la four~iture cle en main,de !'installation 
et de la gestion du projet. 

- VETROPACK BULACH (SUISSE) 
Partenaire technologique verrier de 8.8.C. 

- K. T .G LE"'::GH OM SEA (AN3L~E?.RE) 
Fournisseur du four et du feeder electriques. 

EMHART SUNOSWALL ( SUEDE) 
Fournisseur de la Machine IS de produc~ion des bouteilles et 
des containers 1 et de la l ig.ne de contra le. 

ZIPPE WEATHEIM/:.:AIN ( A.F .A.) 
Fournisseur de l'atelier de preparation des melanges. 

Les principaux objectifs de cette mission,effectuee en e~roi~e 
collaboration avec 8.8.C et avec la particicaticn de Monsieur 
B.NZEYIMANA membre du Conseil de Surv9illance,ont ~t~ les 
suivants: 

1) Examiner les aspects techniques des principaux 
equipements et verifier la situation de fabrication du 
materiel. 

2] Discuter avec !es fournisseurs de tec~nolo8ies 
et d'equipements,de l'assistance technique penca~t le montage 
et la reception provisoire,ainsi que dE la for~a~ion du 
personnel d'exploitation • 
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COMPTE-RENOU DES VISITES 

1. B.B.C. BADEN (SUISSE) 

Les problemes suivants ant ete discutes: 

1.1.ASPECTS TECHNIQUES 

1.1.1.Matieres oremieres locales: 

Le programme Fixe dans notre rapport de Juin 1582 a c~e 

poursuivi. 
1.1.1.1.contrat SOMIBuROM: 

La date du 15 septembre a ete fixee comme date limite cc~r 
s'assurer que SOMIBUROM a bien obtenu la ligne de cr~di= ~ui 
lui est necessaire pour le Financement de l'extr~ction 2~ cw 
transport des matieres premieres. 
En cas de diFFiculte,un autre plan devrait e~re mis er. ~~a~e 
afin que l'approvisionnement des matiires premiires s'e~F~ct~i; 
sans probleme,conFormement au planning. 

1.1.1.2.Releve ~ooooraohicue: 
Le releve topographique du MOSSO a ete execute et remis ~ 

SOMJBUROM. 
1.1.1.3.Prelevement d'echantillc~~ ~~ 

sable AUZIZI: 
Les echantillons de sable ant ete preleves et expedies 3 

VETROPACK suivant le prog~amme Fixe par 8.B.C. 

1.1.2. Moules: 

L'inventaire des moules necessaires pour assurer un prosra~me 
de production d'un an de bout~illes STUBY,COCA CULA,FANIA,e~ 
VITALO a ete etabli par B.B.C. . 
Les elements de moules necessaires en plus des 48 jeux de 
moules complets figurant au contrat seront commandes par a.a.c 
pour le compte de VERAUNDI. 
En ce qui concerne plus specialement la bague couronne des 
bouteilles,il est apparu que les dimensions entre les 
bouteilles STUBBY et COCA COLA sent tres proches mais neces
sitent neanmoins deux bagues de ~oules diFferentes,que 9.8.S 
doit aporovisionner. 
Par contre,pour COCA COLA,FANTA et VITA~O,il pourrait &tre 
envjsage d'avoir exactement !es memes dimensions de bagues. 
La questjon sera posee a !SECOR par B.B.C pour accord. 
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1.1.3. Choe Thermique 

L'equipe~2nt necessaire a ete commance par B.B.C. 

1.1.4. Elec~ricite: 

8.B.C.doit verifier la planning d'execution de l'in~tallation 
d'alimentation generale en electricite,qui est a la charge 
de la REGIOESO. 

1.1.s. Emballace.: · 

Aucune solution definitive n'a ete proposee par B.8.C qui doit 
poursuivr~ son etude conformement a nos recommandations de 
juin 1982. 

En eFFet,le contrat prevoit !'installation d'une palettisatior 
manuelle avec mise sous plastique retractable dans un four 
adapt~ au procede.Apr~s analyse du coQt de la palettisation e: 
notarr.m~n~ en ce qui concerns le ~rix des ~alettes et des 
intercalaires,B.B.C a propqse de remplacer le mode d'emballsg~ 
precosine par une mise en sac ou par une livraison en easier. 

Apres visite chez VETROPAC:< il ai::parait une possibilite 
d'emballage par petites quantites (16 bouteilles STUBBY par 

,exemple) sous plastique re~ractable.un~ installation de ce 
type existe ~;tuellement a l'usine de V~AOFACK e~ a ~te 
construite par OOBOY 2 3H2:NEFELO HA~!8UAG (R.F .A) .Cet:.te solut:ic 
est egalement a prendre en consideration et depend de la 
resistance du plastique sans !'utilisation de carton interme
diaire.Le cout de l'approvisionnement du plastique est ega
lement important et il y ·a lieu de s'assurer que les feuilles 
retractables pourraient etre eventuellement fabriquees au 
BURUNDI (FABAICPLASTIC). 

1.2.ASPECTS HUMAINS 

1.2.1.Aecrutement du cersonnel exoatrie: 

La procedure est actuellement en cours.En ce qui concerne 
plus specialement le personnel asiatique une cinquantaine de 
candidats (principalement des HIDES et de la THAILANDE) one 
manifeste leur inte~et. 

Monsieur AUNTE de B.B.C devrait se rendre en septembre en 
Extreme-Orient afin d'orssniser des interviews et de proceder 
~ une selection en vue du recrutement ulterieur. 

Quant au Directeur General,de nombreux contacts ont eta 
etablis,mais aucune decision definitive n'a ete prise. 

1111 II I 
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1.2.2.~ecrutement du Personnel local: 

Aucune demarche OU prospection complementaire n'a ete 
effectuee a ce jour par rapport' a nos evaluot~or.s ~recedentes. 

1.2.3.Programme de Formation: 

11 a ete recommande a B.B.C d'etablir un prcsramrne complet de 
formation en fonction du recrutement tant du cersonnel expa
trie que du personnel Burundais.Ce planning doi~ esal911ent 
etre fonction du planning de construction e~ de misa en route 
de l'usine. 

Comme le programme de formation elabore doit etre ~~~rouve 
par VEARUNOI,nous recommandons a B.B.C que ce docu~ent soit 
soumis pour evaluation au cours de notre prochaine interventior. 
en Novembre-Decembre 1982. 

2. VETROPACK BULACH (SUISSE) 

Les aspects suivants du projet ont ete discutes avec V.;.1 ROPAC:-<; 

2.1.NIVEAU Er PROGRAMME OE FORMATION 

Selan !'experience de VETAOPACK,la majorite du Personnel doit 
etre forme a l'usine pendant !'exploitation. 

A premiere vue,le profil requis pour la formation en cUl10?~ 
doit etre !'equivalent de Technicien de niveau A 2,mecanicier.s 
et electriciens. 

Le nombre,la qualification,la duree et la periode seron~ 
determines par B.B.C et feront l'objet d'un document qul sere 
remis a VEARUNOI avant le 15 Novembre 1982. 

2.2. ETUOE OU SABLE AUZIZI 

VETROPACK a re~u les echantillons provenant des panneaux 
d'exploitation de la plains de la RUZIZI. 

Les analyses et essais de fusion seront entrepris prochainemen~ 
et permettront de determiner si le sable de la AUZIZI est 
utilisable pour la production du flint. 

Les resultats de ces analyses et essais seron~ soumis a 
VEARUNDI et seront discutes lors de notre prochaine interven
tion ~n novembre et decem! .. re 1982. 

2.3. VISITE DES INSTALLATIONS 

Une visite generale des installations a ete organisee et les 
principaux aspects de la production ont ete discutes. 

I, I 
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3, KIMG TAUOEVIN S GREGSON. LTD (K.T .G.) LEIGH ON SEA (G.8.) 

Cette Societe a la ch2rge de la fourniture du four de fusion 
et du feeder electriques. 
Compte tenu ce !'importance de ces equipements,un tour 
d'horizon comclet a ete Fait. 

3.1. CARACT~AISTIQUES TECHNIQUES 0~5 INSTALLATIONS 

3.1.1.~: 

L'installation est Conforme au plan n°4339 L10 qui nous a ete 
remis.Bn resume,les principalis caracteristiques sent les 
suivantes: 

- Surface de fusion 
- Hauteur 

Volume 
.• Capaci te totale 

3.1.2.Feeder: 

18 m2 
1,4 m 

25,2 m3 
63 tonnes 

Le feeder est conforme au clan n°4339 L101. 
A titre indicatif,nous pouvons noter: 

Longueur totale jusqu'a l'axe d'ecoulement:57QS mm 
- Precision temperature 3 l'ecoulemen~: + 1,s~c 

3.2. CHAUFFAGc DE L 1 H-ISTALL~ON 

3.2.1.Electrodes Four: 

Les electrodes sent constituees psr des barres cylindrioues 
en molybdine de 2 mitres 9u de 1,5 mitre de longueur 5uivan~ 
leur position dans le four de fusion. 
La duree et l'usure des electrodes dependent de la composition 
du verre et des conditions d'exploitation. 
En principe,oour le ~erre embre les electrodes de fusion 
doivent ~tre poussees de 100mm/3 mois;oar contr~ pour le flint 
la consommation est de 100 mm/6 s~maines. 
Le nombre d'electrodes fournies par K.T.G. est de 17 pour le 
four de fusion,plus 14 elements de un metre comolementaires 
afin de compenser la co~sommation en molybdene. 
Selan K.T.G.cet approvisionnement doit etre suffisant pour 
assurer sans probleme une pruduction de 2 ans. 

3,2.2.Electrodes Feeder: 

Le chauffage du feeder est assure par: 

3.2.2.1.Electrodes Molybd~: 
- 10 electrodes de soles 

2 electrodes de coce 
En principe,ces electrodes ne subissent aucune usure. 

I 111 
I 111 I 
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3.2.2.2.Ele~ents en carbure de Silici~~= 
18 elements sent prevus pour le ch3uff2g: en surface du verrc 
dans le canal et 2 elements en u pour 13 cuvette. 

3.2.2.3.~lemen~ en K~ntal: 
Une resistance type Kanta! de 3k~ esc .installee a l'avan: de 
la cuvette. 

3.2.3. Chauffage Four: 

Trois bruleurs au Fuel oil sont installes dans la superstruc
ture du compartiment fusion et permettent le demarrage ce 
!'installation (attrempageJ ainsi que l'exploi~ation. 

Cette installation de chaufFoge par bruleur permet d'alimence~ 
le Four jusqu'a une consommation maximum en energie de 2~c·, 
les 75% complementaires etant Fournis par le chauffase 21~=
trique. 

3.2.4. Refractaires Fusion: 

La cuve de Fusion est en Z~c 1711 (A,fractaire eleccrof=r~~ 
a base de Zirconium) et la voQte du type suspcnd~s ~ 30~ 
alumine,fournie par G.R.STEIN. 

3.2.S. Niveau de verr.e: 

Le niveau de verre est automatiquement controle ~ar u~e 
jauge mecanique qui commande directement l'enfournewse. 

3.3. EXPLOITATION 

3.3.1. Drain de Purce: 

.L'amor~age du drain de purge et l'arret necessitenc des 
equipements complemantaires tels que bruleurs de rechau~~~~e 
et boite a eau. 
Ces equipements complementaires doivent etre prevus par ~.3.C. 

3.3.2. Chanoement de cuvette: 

Une cuvette de rechange doit etre approvisionnee pour =a!i~r 
toute casse possible de cette partie de !'installation. 
Pour le changement eventuel de la cuvette,un registre OU un~ 

epingle a eau doit egalement etre prevu. 

3.3.2. Etude des circuits: 

Apres etude du plan d'implantstion,il apparait comme imperatif 
que B.B.C precede a une etude des circuits calcin,compositioh, 
produits finis,notamment en ce qui concerne l'ecoulement et 
!'evacuation du verre en provenance du four de fusion et 
even~uellcment du Feeder. 

I I II I II 11 II 
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3.4. COMPOSITION OU VERRE 

La fusion mixte peut necessiter des adaptations de la compo
sition du verre notammen~ en ce qui concerne les tenaurs en 
Fe2 03 et Al 2 03,ainsi que !es sulfures pour la production 
du verre ambre. 

Ces problemes doiver.t etre examines entre VETROFACK et K.T.G. 
apres la connaissance des resultats d'analyse en cours. 

3.5. ASSISTANCE TECHNIQUE 

Comr,~e tenu de la specifictte de la technologie de fusion 
mixte,electricite-fuel oil,il apparait comme imperatif que 
K.T.G. fournisse un knew how complet tant pour la construction 
que pour !'exploitation et pour le training du personnel. 

Une coordination est absolument indispensable entre le parte
naire. technologique (B.B.C - VETAOPACK) et le fournisseur ces 
equipements fusion (K.T.G.) afin que le transfert de techno
logie s'effectue dans de bonnes conditions. 

3.6. TRAINING OU PERSONNEL 

O'apres !'experience K.T.G la formation du perosnnel doit se 
faire directement sur les installations livrees a VERRUNOI. 

Le personnel devant participer ulterieurement a la maintenance 
( mecaniciens - electriciens ) devra participer au montage du 
four et d~ feeder. 

3.7. OOCUM~NTATION 

Une documentation complete de l'installation sera fournie 
a VEARUNDI pdr l'intermediaire de 9.8.C.Elle comoortera tous 
les elements neressaires a !'exploitation et a la maintenance. 

3 .8. REFERENCE 

K.T.G. nous a informe qu'un four similaire fonctionnant avec 
des flints et verres ambres avait 9te installe a: 

ETHIOPIAN BEVERAGE COOPERATIV=: 
E.B.C. 
t\DOIS A8E9A 

Une visite de cette installation pourrait etr~e eventuellement 
organisee en Novembre ou Oecembre 1582 suivant !'accord des 
Autorites Ethiopiennes competentes. 
Cette·visite represents un interet a la fois pour B.B.C. et 
pour VERAU~~I,et permettrait d'examiner les·conditions 
d'exploitation et lea resultats obtenus par cette installation 
qui,d'apres K.T.G.,fonctionne d'une maniere satisfaisante. 

1111 I I 
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3.9. STAO~ o::: FABRICATION DES EQUIPEMENTS 

Les structures n~talliques du four et du feeder ont ete 
expediees e~ se trouvent actuellement sur le site de BU~UMBURA. 

Les armoires de commande et de controle du four et du feeder 
seront expediees courant septembre. 

Les refractaires et les autres elements du Four sent actuel
lemen~ en cours de fabrication • 

4. EMHART SUNOSWALL ( SUEDE ) 

4.1. EQUIPEMENTS 

Les difFerents equipements commandes chez EMHART sent: 

- Mecanisme du Feeder 
-·Machine IS 
- Systeme de transfert des produits 
- Convoyeur d'inspecti~n et appareil de ccntrole corres-

pondant. 

Caracteristiques des equipements: 

4.1.1~Mecanisme du Feeder: 

Le mecanisme du feeder est prevu en simple GOS pour une 
distribution de GOS de 250 a 500 Gr. 
Ce dispositif est prevu pour etre eventuellement transforme 
en double GOB. 

Les refractaires d'exploitation (Plur.ges,anneau .•• ) sent 
fournis par OYKO OUSSELDORF (A.F.A.) suivant !es plans e~ 
specifications d'EMHAAT. 

4.1.2.Machine IS: 

La machine IS est du type 6 section simple GOB-EF. 
Elle a ete prevue pour pouvoir travailler en simple GOS souffli 
scuffle et presse scuffle.En outre,elle esc equipee d!s 
elements necessaires pour travailler even~uellement en 4 
sections. 

Les equipements necessaires a la transformation en double GOB 
n'ont pas ete prevus par B.B.C.dans la fourniture.2~AAT dolt 
communiquer !'estimation du prix pour effectuer cettc trans
f ormat. ion. 
Selon l~ Contrat Annexe I article 5.2 cet equipement devrait 
faire partie de la fourniture de B.B.C. 

I I I I 
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4.1.3.Systeme de transfert des produits: 

Le systeme privu est du type classique n°178 [_ ~ngle dead 
plate conveyor and curved track ware transfer~ wheel) 

4.1.4.Convoyeur d'insoection et aopareil de controle: 

Cet jquioement est fourni par EMHART ZURICH et comporte: 

4.1.4.1:Single Line! n°213 A 

4.1.4.2~Inspection conveyor Q 0 223 

4.1.4.3:Visual inspection n°206-277 

4.1.4.4:9ore and leak tester n°244 

4.1.5.Pieces de rechange: , 

L 1 ensemble des pieces de rechange necessaires aux equipernents 
livres par E~HART,et pour une duree de 2 ans,ont ete commsnd~e~ 
par B. B .C. 

4.2. TRAINING 

Avant le demarrage de l'usine,le training des operateurs 
des equioernents EMHART sera assure par I/ ETROPACK a l 'usine de 
StPAEX (SUISSE) 

Par ailleurs,EM~ART dispose d'un centre de Formation tris bien 
equipe qui pourra ulterieurement re~evoir le personnel de 
VEAAUNDI. 
EMHART peut egalement organiser des periodes de formation 
sur le sjte avec les machines en cours d'exploi~~tion. 

4.3. DOCUMENTATION 

Toute la documentation technique des installations a ete 
communiquee a s.s.c. 

11 rests ashssurer que les manuels de maintenance des 
differentes machines ont bien ete prevus. 

4.4. STADE OE FABAICArION DES EQUIFEMENTS 

Tous les equipements ont ete expedies et sent actuellement 
au port d'embarquement. 
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s.zI~PE ~WERTHEIM/MAIN ( R.F.A.) 

Cette Societe a en charge la livraison et !'installation 
d'un equipement complet pour la prep2ration des melanges. 

5.1.CARACTEAISTIQUES TECHNIQUE3 

L'installation est en p~incipe conforme au plan 11/14 749/0/0 
e~udie par ZIPP~. 

La capacite de !'atelier est de 38 tonnes pour 8 heures de 
travail. 
Les silos de stockage des gros produits comprennent un silo 
de .64 m3 et 2 silos de 38 m3. 
La bascule est d'une capacite de 500 kilos et est prevue oour 
fonctionner en pesee cumulative avec une precision de + 0,2~~. 
Par ailleurs les petits produits sent stockes dans oes-pe~i~s 
silos et alimentent une bascule de 10 kilos~ 

Les produits peses sent deverses dans un melange~r TEKA. 
Un systime d'humidiFication es~ prevu dans le melangeur. 
L'evacuation des produits melanges est assuree par un convoy~~= 
qui alimente une tremie de ~7 m3 placee au-dessus du m~lange~r 

Le circuit calcin comporte un broyeur ~ marteaux qui alimen~~ 
une chaine i godets se deversant dans un silo de stocka£e~ 
L'addition du calcin a la composition se Fait volumetriq~er8~~ 
sur le convoyeur d'evacuaticn apres la melangeuse. 
L'installation est automatique mais peut egalement e~re 
commandee manuellement. 

Les pieces de rechange et d'usure ~nt ete commandees suivsn~ 
les recommandations et les specifications de ZIPPE. 

5.2.TRAINING 

L'installation des equipements et le training du personnel 
seront supervises par les techniciens de ZIPP~. 

5.3.00CUMENTATibN 

Toute la documentation technique des installations a ete 
communiquee a s.s.c. 

5.4.STADE DE FABRICATION DES EQUIPEMENTS 

Tous les equipements ont ete expidies. 

5.5.VISITE O'UNE INSTALLATION DE PREPARATION DES MELAflG~S 

ZIPPE a organise la visite d'une de leurs realisations a 
l'usine de WUATENBEAGISHE METALLWAAEN FABAIK AKTIENGESELLSCHAF 
( W.M.A) GEISLING~N/STEIGE (A.F.A.). 

I I 
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PROGRAMME DES lNTERVENTIOl..JS ONUDI 

Le programme reste conforme a celui defini dans notre rappo~t 
de juin 1982. 

Dans le cadre des responsabilites de !'Expert ONUDI,la 
prochaine intervention aJra comme pri· ~ipaux objectifs 

- Verifier l'etat d'avancement des etudes et travaL 

Discuter le programme de formation des Cadres 
BUAUNDAlS. 

- Evaluer les resultsts d'analyses et de fusion 
actuellement en cours chez VETROPACK. 

La mission sera d'une duree d'un mois et sera organisee de 
la maniere suivante: 

Ou 22 Novembre au 28 Novembre 1982 

B.B.C. BADEN [SUISSE) 
,VETROPACK BULACH e~ St PREX [ SUISSE) 

Du 30 Novembre au 14 Decembre 1982 

VEARUNDI BUJUMBURA [BURUNDI ) 

Ou 16 Oecembre au 21 Oecembre 1982 

B.e.c. BADEN [ SUISSE ) 
VETROPACK BULACH et StPAEX [ SUISSE ) 

Nata: 

Les interventions ulterieures seront precisees au fur et a 
mesure de !'evolution du projet. 
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CONCLUSIONS 

La presente mission a permis d'ivaluer la situation des 
etudes et travaux non seulement en ce q~i concerne les 
partenaires technologiques (8.a.c - VETROFACK ) mais 
egalement les trois principaux Fournisseurs d'equipements: 
At£lier de preparation des mel~nges,Four,Feeder,machine de 
Formage et de controle. · 

D'une maniere gencrale,il a pu etre constate le serieux de 
la realisation tant au niveau technologique que dans le 
respect des delais. 

Notre inter~ention a permis,par ailleurs,de mettre en 
evidence certains points de detail qui sent resumes dans 
les recommendations du paragraphe V du present rapport. 

• I I 11 II 
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AECOMMANOATIONS 

1.EMBALLAG:: 

B.B.C.devra proposer au Conseil d'Administration de Septembr 
une solution technico-economique valable non seulement pour 
le marche local mais egalement pour !'exportation. 

2. RECRUT EM ENT ET FORMAT ION OU PERSONNEL LOCAL 

B.B.C.doit etablir un programme complet de recrutement et dE 
formation en fonction du planning de construction et de mis~ 
en route de l'usine. 
Ce document oc~ra etre remis a VERAUNDI au plus tard le 
15 Novembre 1982. 

3.SABLE RUZIZI 

Les analyses et essais d~ fusion du sable de la~aine de la 
RUZIZI doivent etre effectues par VETAOPACK afin de deterrnir 
si ce sable est utilisable pour la production du flint. 
Les resultats doivent &tre communiques rapidement a VERRUNO: 

4 .K. T. qf:QUIP!:-:t~ENTS COMPLEMENT AIRES 

B.B.C.doit commander les equipements complementaires suivan· 

- bruleurs et boite a eau pour drain de purge 
une cuvette Feeder de rechange 

- Un registre OU epingle a eau pour arreter le verre 11 
du changement de la cuvette du feeder. 

S.K.T.G. ETUDE DES CIR8UITS 

Une etude des circuits,calcin,composition,produits finis,es 
a etablir par B.B.C. et a remettre a VEAAUNOI. 

6.K.T.G. COMPOSITION OU VEARE-TRANSFEAT DE TECHNOLDGIE 

Une concertation doit etre etablie entre K.T.G.et VETAOPACK 
afin de def inir le type de compositi~n la mieux adaptee a 1 
fusion mixte proposee par K.T.G. 

" 
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Par ailleurs 8.8.C.doit s'assurer que le transfert de 
technologie de la fusion electrique ne pose pus de ~rblemc 
compte tenu de la diff~rence des moyens de fusion u~ilisfs 
actuellement par VETROPACK (Four chauffe au fuel oil lourdJ 

7.EMHART - MACHINE IS 

B.B.C.doit remettre a VERRUNDI une estimation du cout des 
equipements complementaires necessaires a la transformation 

·de la machine IS simple GOB er. double GOB. 

- - - - -
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