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Concessionaria per la progettazione, realizzazione e gestione del collegamento stabile tra la Sicilia e il Continente
Organismo di Diritto pubblico
(Legge n* 1158 del 17 dicembre 1971, modificata dal D.Lgs. n" 114 del 24 aprile 2003)
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PROGETTO DEFINITIVO

CAROSELLO CON IMPIANTO DI MATURAZIONE A VAPORE AOV r ~
EUROLINK S.C.p.A.
IMPREGILO S.p.A. (Mandataria)

SOCIETA' ITALIANA PER CONDOTTE D'ACQUA S.p.A. (Mandante)
COOPERATIVA MURATORI E CEMENTISTI - C.M.C. di Ravenna Soc. Coop. a.r.l. (Mandante)
SACYR S.A.U. (Mandante)

ISHIKAWAJIMA - HARIMA HEAVY INDUSTRIES CO. Ltd. (Mandante)

A.C.I. S.C.P.A. - CONSORZIO STABILE (Mandante)
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