Salgarura arrorno
Circular welding
Soudure autour
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Salgarura al montaggio
))‘ Site welding
Soudure au montage

Tolleranze generali per le costruzioni saldate secondo normativa UNI EN ISO 13920 Parte 1 A
General Tolerances for welding constructions after UNIEN ISO 13920 share 1A
Tolérances générales pour les constructions soudeés selon UNI EN ISO 13920 partie 1A
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Parapetto bullonato esternamente alla struttura con calpestio a filo della stessa
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