ALLEGATO 1

CARATTERISTICHE TECNICHE PER LA STAMPA DEL MODELLO

STRUTTURA E FORMATO DEL MODELLO
Il modello deve essere predisposto su fogli singoli, fronte/retro, di formato A4:

larghezza: cm. 21,0;
altezza: cm. 29,7.

E’ consentita la riproduzione e l’eventuale compilazione meccanografica del modello su fogli
singoli, di formato A4, mediante 1’utilizzo di stampanti laser o di altri tipi di stampanti che
comunque garantiscano la chiarezza e la leggibilita del modello nel tempo.

E’ altresi consentita la predisposizione del modello su moduli meccanografici a striscia continua a
pagina singola, di formato A4, esclusi gli spazi occupati dalle bande laterali di trascinamento.

Il modello deve avere conformita di struttura e sequenza con quello approvato con il presente
provvedimento, anche per quanto riguarda la sequenza dei campi e 1’intestazione dei dati richiesti.

Sul bordo laterale sinistro della prima pagina del modello devono essere indicati i dati identificativi
del soggetto che ne cura la stampa o che cura la predisposizione delle immagini grafiche e gli
estremi del presente provvedimento.

CARATTERISTICHE DELLA CARTA DEL MODELLO

La carta deve essere di colore bianco con opacita compresa tra 86 ¢ 88 per cento ed avere un peso
compreso tra 80 e 90 gr./mq.

CARATTERISTICHE GRAFICHE DEL MODELLO

I contenuti grafici del modello devono risultare conformi ai fac-simili annessi al presente
provvedimento e devono essere ricompresi all’interno di un’area grafica che ha le seguenti
dimensioni:

altezza: 65 sesti di pollice
larghezza: 75 decimi di pollice.

Tale area deve essere posta in posizione centrale rispetto ai bordi fisici del foglio (superiore,
inferiore, sinistro e destro).

Colori

Per la stampa tipografica del modello e delle istruzioni deve essere utilizzato il colore nero e per i
fondini il colore verde (pantone 347 U).

E’ altresi consentita, per la riproduzione del modello mediante 1’utilizzo di stampanti laser o di altri
tipi di stampanti, la stampa monocromatica realizzata utilizzando il colore nero.



