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Tehnica imprimarii

Dispozitive de umezire

(continuare din numdrul precedent)

Aparatul Alcolor este un aparat
de umezire compus din ductor,
cilindru de frecare a solutiei si un val
de dozare si transmitere.

Caracteristica acestui aparat este
un val intermediar legat la un sistem
automat de conectare. Aparatul de
cerneala si cel de umezire formeaza o
unitate; se realizeaza avantajele
transmiterii solutiei prin intermediul
aparatului de cerneala. In timpul
tirajului, continutul de solutie de
umezire 1n cerneald se regleaza la un
anumit nivel pentru stabilirea
echilibrului corect cerneala-apa.

La 1Intreruperea imprimarii,
toate valurile sunt ridicate de pe
placa. Si la sistemul Alcolor exista in
acest caz o separare intre valul de
alimentare cu solutie si valul de
frecare, val care devine astfel o parte
a aparatului de cerneala.

Principiul de functionare al aparatului de
umezire Alcolor

1 - aparatul de aplicare a peliculei de apa;
2 - imprimarea este Intrerupta; toate valurile
sunt decuplate;

3 - umezirea prealabila a placii;

4 - umezirea prealabild a aparatului de

) ~cerneald;
5 - tiparul de tiraj; toate valurile sunt cuplate.

La intrarea masinii in presiune
are loc urmatorul proces automat:
intai se realizeaza din nou contactul
dintre aparatul de umezire si cel de
cerneald (fara lasarea valurilor pe
placi), iar solutia de umezire intra in
aparatul de cerneald, in cantitatea
prestabilita, cu ajutorul valului
intermediar; astfel se obtine saturatia
doriti cu solutie de umezire. In etapa
urmatoare, valul de alimentare
cu solutia de umezire se
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desprinde de aparatul de cerneala si
umezeste placa atat cat este necesar.
In continuare se cupleaza valurile
de cerneald si se poate 1Incepe
imprimarea.

Rezultatul folosirii  acestei
tehnici este faptul ca se utilizeaza un
numar mic de coli de maculatura
pentru operatia de potrivire.

La sistemul Alcolor este
necesard o cantitate relativ mica de
solutie de umezire.

Sistemul de umezire cu
materiale ceramice. Proprietatile
apei, principalul component al
tuturor solutiilor de umezire, trebuie
sd fie supravegheate pentru a realiza
scopurile propuse de constructorul
masinilor de imprimare. Apa are o
tensiune superficialda de 72 dyn/cm.
O suprafata care trebuie sa fie udata
cu apa fara aditivi de umezire (cum
ar fi alcoolul si/sau agentii
tensioactivi) trebuie sd aiba o energie
superficiald care este, in cele din
urma, la fel de ridicata ca a apei sau
chiar mai mare. In plus, aceasta
energie superficiala, atat de mare cét
este posibil, trebuie sa fie de natura
polara, mai precis, sd foloseasca
polaritatea apei pentru procesul de
udare.

Stim de asemenea ca suprafatele
rugoase sunt mai bine udate cu apa
decat unele nerugoase. De aceea, de
exemplu, suprafata sticlei mate are

proprietiti de umezire semnificativ
mai bune decat suprafata de sticlda
lustruita sau lucioasa.

Energia suprafetei creste cu
extinderea suprafetei disponibile, un
efect care, de exemplu, este folosit la
cilindrii de crom mat.

Urmatoarea relatie poate fi
dedusa:

E, = c x f(A)

unde:

E, = energia totald a suprafetei;

¢ = energia caracteristica a suprafetei
materialului;

A = suprafata disponibila.

Suprafata disponibila A este
limitata strict, deoarece tipurile
profilului rugos al suprafetei valului
de umezire, 1n special n punctele de
contact cu valul de umezire al placii,
nu trebuie sa patrunda prin pelicula
de umezire, care are o grosime de
3-5 pym.

In ceea ce priveste energia
caracteristica a suprafetei materialului ¢
se poate observa in natura. De exemplu,
o albie de rau arata clar cat de bine sunt
udate de apa pietrele, care sunt materiale
de oxizi ceramici. In urma masurarii
unghiului marginal cu apa, au fost
selectati - dintr-un mare numar de
materiale cunoscute - oxizii ceramici ca
fiind cei mai buni, In termeni de
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umectabilitate sau de energie a
suprafetei.

Aceasta aratd cd suprafetele de
crom lustruite, folosite pand acum,
adica suprafetele care nu sunt
activate permanent, au unghiuri
marginale 1intre 70° si  80°.
Cercetarile au condus la un sistem
multicomponent ceramic, care are un
unghi marginal mai mic de 30°, chiar
la rugozititi masurate pe esantioane
de raza 0,8 um. Acest sistem a fost
denumit Hydrocer.

Natura hidrofila neobisnuita a
acestui sistem ceramic se datoreaza
nu numai compozitiei materialelor,
dar si procesului de prelucrare.
Duritatea sistemului ceramic produsa
astfel este mare. De aceea se poate
presupune ca rezistenta la uzura va fi
in cele din urma egala cu cea a
suprafetelor dure de crom.

Din cele aratate mai sus, si in
urma experimentelor, se ajunge la
urmatoarele rezultate:

- imprimarea ofset se face cu
continut scazut de alcool (cu 65%
mai putin decat consumul prevazut),
fara folosirea substituientilor, fara
limitari privind forma de imprimare,
hartia, cerneala, consumul de solutie
de umezire, viteza masinii de
imprimare;

- imprimarea ofset fara alcool si
fara substituienti de alcool este
posibila fara probleme cand se

utilizeaza hartii necretate si umezire
indirectd in unitatea de imprimare
(hartia cretatd cere o adecvare a
aditivului de umezire).

- sistemul de umezire Hydrocer
produce o extindere externd a
latitudinii de umezire, deoarece este
posibil sa existe pelicule extrem de
groase. Echilibrul cerneald/apa este
mai bun si atins repede, in special cu
cerneluri critice;

- verificarea masinii de tipar
pentru 1indepartarea problemelor
legate de umezirea insuficienta
a placii.

Termenul de ,,tonare’ se refera
la rezultatul umezirii insuficiente a
placii in timpul functiondrii masinii.
Datorita faptului ca suprafata plécii
nu este umezitd suficient, particule
de cerneala incep sa adere in zonele
neimprimabile.

Tonarea apare de obicei sub
forma unei fasii Tnguste de cerneald
care se Intinde de-a lungul hartiei,
murdarind atdt zone neimprimabile
cat si zone imprimabile. Tonarea nu
apare ca o0 nuanta repartizata uniform
ci ca una sau mai multe fasii care
incep la margine, catre graiferele
colii.

Deoarece suprafata uscatd se
mareste, tonarea se extinde. In acest
moment, tipdritorul trebuie sd caute
cauza umezirii insuficiente a
suprafetei placii.
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- verificarea valurilor de umezire;
Se controleazd daca materialele ce
imbraca valurile de umezire sunt
uzate sau deteriorate (rupte) sau daca
s-a acumulat prea multa cerneala pe
ele. Oricare din aceste conditii poate
genera sau agrava problemele legate
de umezirea insuficientd a placilor.
Se vor inlocui materialele ce imbraca
valurile care sunt uzate sau nu pot fi
curatate.

La nlocuirea invelisului uzat al
valurilor se examineaza cauciucul, sa
nu fie uzat sau poros. Chiar si atunci
cand se monteazd materiale noi pe
valuri, se poate intdmpla ca un val
stricat sau cu abateri de la forma
cilindrica sd nu umezeasca suficient
placa de imprimare.

Lipsa de uniformitate a valurilor
se poate depista pe masina de
imprimare prin testarea presiunii lor
de la val pe placa sau de la un val pe
celdlalt val. Pentru aceasta verificare
se folosesc fasii de hartie sau de film,
cromofan etc. Se verificd presiunea
in puncte diferite, de-a lungul
fiecarui val.

Lipsa de uniformitate poate fi
cauzatd de un ax indoit, un rulment
de lagar spart sau de o uzurd
accentuatd a valului. In cazul acesta,
se trece la repararea defectiunii sau
la inlocuirea valului.

Tonarea se poate datora si
capacitatii reduse a cilindrului de

transmitere a solutiei de umezire din
rezervorul (jgheabul) de alimentare.
In acest caz, se va urmari cat timp
ramane ductorul in contact cu valul
de umezire In timp ce primul trece
prin sursa de alimentare cu solutie de
umezire: cu cat valul ductor se afla
mai mult timp 1n contact cu valul de
umezire, cu atit mai bine se va
realiza absorbtia de catre imbra-
camintea valului. Marimea timpului
de stationare a valului ductor se
dovedeste a fi deseori singura reglare
necesara pentru cresterea capacitatii
de alimentare a sistemelor cu solutie
de umezire.

Unghiul de rotire al valului de
umezire prin jgheabul cu solutie
poate ajuta de asemenea la reglarea
optima a umezirii.

O atentie deosebita trebuie
acordata curatdrii  si  ungerii
mecanismului  de antrenare a
valurilor de umezire (daca valul se
roteste greu, capetele axelor sunt
murdare de cerneald sau alte
impuritati).

Praful, unsoarea, cerneala uscata
de pe valurile metalice impiedica
aderenta solutiei pe suprafata acestora.
Acolo unde suprafata nu mai este
hidrofila (umezita), valurile accepta
cerneala si resping solutia de umezire.
O curdtare completd a valurilor
metalice trebuie sa le readuca in stare
de acceptare a solutiei.
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Cauciucul ofset

In obtinerea unui tipar cit mai
precis si corespunzator formei de
imprimare, un rol foarte important il
are asternutul ofset. Cauciucul ofset
este adesea definit ca ,sufletul”
tiparului ofset.

Putem sa definim asternutul
ofset ca fiind elementul care asigurd
repartizarea uniforma a presiunii
intre cilindrii masinii de imprimare,
facand posibila transferarea unei
cantitati uniforme de cerneala de pe
forma de imprimare pe hartie, prin
intermediul cauciucului imprimator
si compensand neregularitdtile
formei de imprimare, ale hartiei si de
a prelua defectele de la prelucrarea
mecanica a cilindrilor.

Fara placa superioara de cauciuc
nu exista imprimare  ofset.
Constatarea pare atat de evidenta,
incat adesea se intampla sa observam
acest element ca fiind o parte a
masinii, sa-1 uitdm aproape chiar si
existenta pand in momentul in care
trebuie sda-1 inlocuim sau sa-1
retorsionam.

O forma de tipar poate fi bine
copiatd si imaginea corect tiparita pe
hartie. Totusi nu este acelasi lucru
felul in care cerneala este preluata de
pe placa pe cauciuc si de pe acesta pe
hartie. Aici cauciucul isi gaseste rolul
cheie, deoarece el nu transmite
simplu cerneala, ci punctul de raster,

dimensiunea exacta a formei fara
deformari (esential la imprimarea in
mai multe culori) si are un rol
esential Tn asigurarea unui tipar de
calitate.

Specialistii  in tiparul ofset
afirma ca asternutul ofset este cel mai
important element in cadrul proce-
sului de imprimare. In lipsa acestuia,
masina de tipar ofset, moderna sau
nu, devine inutila. Progresele facute
in domeniul culegerii electronice si al
selectiilor de culoare sunt de folos
numai pand la executarea placilor.
Asternutul fiind mediul de transfer
intre placa si suportul de imprimat,
de el depinde calitatea imaginilor
imprimate; tot el este ,,invinuit” de
greselile facute de masinile de
fabricat hartie si/sau echipa de
constructori ai utilajului etc.

Cauciucul ofset este proiectat
astfel incit sa aibd cele mai bune
caracteristici: destindere, compresi-
bilitate sau necompresibilitate, rezis-
tenta la solventii cernelurilor.

Pe o masina ofset, cu hartia in
coli sau 1n sul, sunt tot atatea
cauciucuri cate placi. Asternutul de
cauciuc se afld exact intre cilindrul
port-placa si cilindrul de presiune pe
care trece suportul de imprimat. In
cazul rotativelor, cea mai frecventa
configuratie este cea 1in care
asternutul de cauciuc pentru
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imprimare pe fatd se sprijina pe cel
de imprimare verso. Banda continud
de hartie trece printre acesti doi
cilindri port-cauciuc, suportand o
imprimare fatd-verso la o singurd

trecere. Aceasta tehnologie este
cunoscutd sub denumirea de
,,cauciuc/cauciuc”.

Indiferent insd de configuratia
adoptatd, asternutul ramane acelasi:
cauciucul pentru asternut este un
complex sandwich din panza si
cauciuc. In compozitia asternutului
intra peste 25 de elemente diferite.
Straturile sunt dozate cu atentie si
studiate pentru a permite acestuia sa
participe la 0 miscare in patru timpi:

- sa reziste la presiunea cilin-
drilor port-placa;

- sa-si reia forma initiala;

- sa suporte presiunea cilindrului
de contrapresiune, reproducand
imaginea de pe placa;

- sd-si reia cat mai repede posibil
pozitia 1nitiala, adicd grosimea
initiala, Tnainte de revenirea placii
sau hartiei.

In general, asternutul ofset se
compune din:

- placa de cauciuc sau cauciucul
imprimator;

- hértii si cartoane calibrate;

- folii de material plastic;

- materiale textile, uneori.

Placa de cauciuc (cauciucul
ofset) sau cauciucul imprimator este

cel mai important element. Ea
formeaza 1invelisul superior al
asternutului pentru cilindrul ofset.
Prin intermediul sau, cerneala de pe
forma de tipar este transferata pe
hartia de imprimat.

Un cauciuc ofset are 1in
componenta sa un strat de cauciuc
sintetic, gros de 0,5-0,6 mm, aplicat
pe un suport rezistent la actiunea
solventilor (petrol, benzina, ulei,
lianti din cerneluri etc.). Suportul
este format din 3-4 straturi de panza
din bumbac cu fibre lungi sau din
fibre sintetice impregnate cu cauciuc
si lipite Intre ele cu adezivi sintetici.
Tesatura folosita la suportul cauciu-
cului ofset determina rezistenta
acestuia; ea trebuie sa fie deasa si
uniforma, din fire fine si egale ca
grosime, lipsite de noduri, rupturi sau
incluziuni.

Grosimea totald a cauciucului
ofset impreuna cu insertiile de panza
variaza dupa tipul constructiv al
utilajului  folosit la imprimare
(fabrica producatoare, tara, firma
etc.), aceasta situandu-se in intervalul
1,5-3,5 mm.

Structura cauciucului imprimator
(cauciucul ofset) duce la diferentierea
a doua tipuri de cauciuc ofset:
asa-numitele cauciucuri ofset clasice
si cauciucuri ofset compresibile (cu
perna de aer).

7

www.afaceri-poligrafice.ro



BULETIN INFORMATIV

Cauciuc compresibil
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Cauciuc clasic

1 - suprafata de tiparire; 2 - strat de panza; 3 - strat compresibil

Deseori, in practica, cele doua
notiuni se confunda. Astfel, exista
cazuri In care un cauciuc clasic este
denumit compresibil, pe motiv ca el
permite sa fie comprimat. Termenul
de ,cauciuc clasic” va fi folosit
atunci cand un cauciuc nu prezinta In
sectiune un strat intermediar poros.

Asa cum s-a mai aratat, un
cauciuc de tipar este format dintr-un
strat de cauciuc sintetic (placa
acoperitoare) si suport - format din
3-4 straturi de panza impregnate cu
cauciuc.

Stratul de cauciuc acoperitor
este implicat Tn operatia de tiparire
(transferul cernelii de pe placd pe
hartie) si are caracteristici fizice si
chimice diferite de ale suportului;
acestea sunt decisive pentru
caracteristicile de transfer ale
cernelii, pentru conturul clar al
punctului de raster si pentru aderarea
pe suportul de tipar. Sarcina placii

acoperitoare este aceea de a permite
adaptarea optima la diferite suporturi
de imprimare.

In placa de cauciuc se afla, dupa
cum am mai spus, mai multe straturi:

- straturi
permit cauciucului ofset sd-si joace
rolul practic; aceste straturi se pot
subimparti in:

* strat decalcografic, denumit si
»~top”, a cdarui suprafatd asigurd
transferul punctelor de raster si al
caracterelor de litera;

e carcasa, al carei rol este atat de
protectie cat si de stabilitate
dimensionala (rezistenta mecanica la
intindere si la presiune) a produsului
finit;

functionale, care

- straturi de legdtura - sunt
depuneri de elastomeri de grosime
microscopicd, care leaga intre ele
diferite straturi functionale si permit
totodata sa se creeze punti chimice
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care sa asigure o prindere mecanica
in tesatura;

- straturi compresibile, folosite
la asternuturile compresibile care
trebuie ca, in cursul operatiilor de
depunere, sa se Incorporeze intre
doua straturi de tesatura. Stratul
compresibil este cauciucat si, in
general, este situat sub primul strat
de panza.

Proprietatile mecanice ale
cauciucului ofset

Cauciucurile ofset vor fi recep-
tionate prin prisma caracteristicilor
tehnice. Proprietatile mecanice care
prezintd cel mai mare interes in
practicd pentru aprecierea unui
cauciuc ofset sunt:

- Intinderea longitudinala;

- contractia transversala;

- reducerea grosimii la prinderea
pe cilindru;

- contractia in grosime prin
tasare;

- rigiditatea la indoire;

- coeficientul de frecare;

- rezistenta la rupere;

- compresibilitatea.

Intinderea longitudinald este
alungirea cauciucului in directia de
prindere si reprezintd o masurd a
stabilitatii dimensionale pe aceasta
directie. Fortele de prindere sunt
transmise de fiecare din straturile de
panza. Cu cat vor exista mai multe

straturi si cu cat mai rigide vor fi ele,
cu atat mai mica va fi alungirea.

Intinderea longitudinala a unui
cauciuc ofset creste odata cu sporirea
fortei de prindere. Ea se compune
dintr-o deformare plastica irever-
sibila si dintr-o deformare elastica.
Raportul dintre cele doud feluri de
deformare depinde de tipul de panza,
de genul si marimea solicitarilor si de
forta de intindere intr-un moment
dat. Din practica, s-a constatat ca cele
mai bune cauciucuri ofset sunt cele
cu intindere mica.

Contractia transversald apare la
intinderea cauciucului si duce la
micsorarea latimii. Ea modifica
dimensiunile cauciucului de tipar.

Din punct de vedere fizic,
contractia transversald poate fi redata
prin coeficientul de contractie trans-
versald sau prin indicele Poisson p. La
cauciucurile ofset, indicele Poisson u
este Tn medie 0,64.

Reducerea grosimii la prinderea
pe cilindru. La prinderea cauciucului
pe cilindru se observa ca, pe langa
reducerea latimii cauciucului ofset,
apare si o scadere a grosimii acestuia.
Aceastd reducere a grosimii prin
prinderea cauciucului pe cilindru
diferd foarte mult de la cauciuc la
cauciuc si trebuie sa fie compensata
prin asternut. Reducerea grosimii
este uneori atat de mare incat numai
datoritd 1intinderii cauciucului la
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prindere Tnaltimea finala a acestuia se
situeaza la cateva sutimi de
milimetru sub nivelul de rulare. In
figura de mai jos sunt inregistrate
inaltimile cauciucurilor ofset, dupa
prinderea lor pe cilindru. Un
exemplu de reducere mare a grosimii

il da cauciucul ofset E.
Ly

(mm)
I—>

1

1

1
S

1

1

1

ldtimea cauciucului deasupra inelului de rulare

m
[

v

Grosimea cauciucului ofset dupa prindere.

O diminuare prea mare a
grosimii cauciucului din cauza
prinderii sale pe cilindru nu este
de dorit.

Contractia in grosime prin
tasare. Prin presare repetata,
grosimea cauciucului de tipar se
reduce. Aceasta asa-numita tasare
depinde de numarul de solicitari si
trebuie compensata prin asternut. In
medie nsa dupa 500-1000 tiraje se
ajunge la o tasare totala de 75-80%.

In figura de mai jos se poate
observa cat de importantd este
cunoasterea comportamentului la
tasare a cauciucului de tipar ofset.

O

Indltimea cauciucului deasupra inelului de rulare

Grosimea cauciucului ofset dupa tasare

Coloanele hasurate ale acestei
figuri aratd indltimea cauciucului
dupa prinderea sa pe cilindru si
tipariri (presari) repetate. Coloanele
trasate cu linii intrerupte reprezinta
inaltimea cauciucului dupa prinderea
pe cilindru. Din figura de mai sus
reiese ca la cauciucurile B, C si E
este necesar un asternut de corectie
suplimentar, pentru a se ajunge la
inaltimea corectd 1n raport cu inelul
de rulare al cilindrilor.

Din graficele de mai sus reiese
importanta controlului Tn masina a
inaltimii cauciucului. La cauciucurile
ofset s-a determinat tasarea relativa
ca fiind 1n medie 3,2%.

Rigiditatea la indoire este un
paramentru prin care se caracte-
rizeaza compatibilitatea unui cauciuc
de tipar pentru imprimarea hartiei in
suluri. Spre deosebire de tiparul ofset
in coli, la tiparul ofset cu suluri
canalul de prindere pe cilindrul
port-cauciuc este foarte ingust. La
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trecerea in canalul de prindere
cauciucul de tipar se Indoaie puternic
si se muleaza cu atat mai bine cu cat
este mai flexibil.

Rigiditatea la 1ndoire a unui
cauciuc ofset depinde de numarul,
pozitia si sectiunea transversala a
fiecarui strat de tesatura. Un cauciuc
ofset devine mai rigid la indoire
atunci cand prezintd mai multe
straturi de panzd, cind acestea se
afla in apropierea stratului acoperitor
si cand ele devin mai mari in
sectiunea transversala.

Aceasta rigiditate la indoire poate
fi consideratd ca masurd a duritatii
materialului ce se introduce in canal.
Cu cat un cauciuc ofset este mai rigid,
cu atat socul la contactul cu marginea
canalului va fi mai puternic.

Coeficientii de frecare ai
cauciucului ofset pot influenta si ei
rezultatul la imprimare. Ei determina
in mare masura repartitia tensiunii in
directia circumferintei cilindrului.

Acesti coeficienti de alunecare
si frecare Tmpreuna cu momentul
vascoelastic sunt o masura pentru
comportarea la  alunecare a
cauciucului.

Punctele de frecare sunt:

- partea inferioara a cauciucului
ofset contra suprafetei de otel a
cilindrului port-cauciuc;

- partea inferioara a cauciucului
ofset contra hartiei de asternut;

- partea superioara a cauciucului
ofset contra placii de tipar;

- partea superioard a cauciucului
ofset contra suportului de imprimare.

Rezistenta la abraziune a
stratului superior al cauciucului ofset
este foarte mare. In practica nu s-a
putut stabili o reducere a grosimii
cauciucului de tipar prin abraziune,
desi pe unele cauciucuri s-au tiparit
milioane de coli.

Rezistenta la rupere. Limita de
solicitare a cauciucului ofset de cétre
fortele de tensionare este datd de
rezistenta la rupere. In general,
rezistenta la rupere este de 3 ori mai
mare decat fortele de tensionare
obisnuite (aproximativ este de 750
N/cm). Daca rezistenta este cu mult
sub aceastd valoare, atunci exista
pericolul ruperii cauciucului 1in
momentul prinderii sale pe cilindru.

In afara de proprietitile
mecanice ale cauciucului ofset,
importante pentru tiparitor sunt si
proprietatile de imprimabilitate.
Aceste proprietati se pot determina
numai prin incercdri de tiparire,
costisitoare si laborioase.

(continuare in numdrul urmdtor)
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Ce e de preferat: Publicitate de una-doud ori pe an sau
publicitatea repetitiva?

Tocmai a aparut in occident cartea
lui Ken Blanchard ,,A STI CHIAR
POATE FACE DIFERENTA” - Pune in
actiune acumularile noi de know-how!”

Personajul principal din carte este
un scriitor extraordinar in materie de
management si motivational (este de
fapt vorba chiar despre Blanchard) care
este framantat, spre sfarsitul carierei,
de intrebarea de ce - daca a reusit sa
vandd mai multe zeci de titluri de carte
in peste un milion de exemplare - are
printre cititorii lui pasionati atat de
multi care nu au reusit cu adevarat. El il
intreaba pe un antreprenor extraordinar
de plin de succes - care nu intamplator
este si un mare speaker motivational - ce
idee de baza i-a scapat oare de transmis
fanilor sai, idee care ar fi putut
revolutiona rata de reusita printre
cititorii sai fideli.

»dpuneai ca ai un singur antidot
magic pentru cele trei motive pentru
care oamenii de afaceri si managerii nu
aplicd aproape deloc ceea ce acumu-
leaza ca know-how din carti,
cd-uri, seminarii ... si acest antidot se
numeste REPETITIA - spune scriitorul.
Poti sa-mi explici?

Am spus deja REPETITIA,
REPETITIA, REPETITIA! - insista
antreprenorul. Cand accentuez REPETITIE
ma refer la ceea ce numim SPACED
REPETITION.

Spaced repetition este o tehnica de
invatare prin care intelegem ca nu
invatam ceva dintr-o singurd expunere.
Problema este cd suntem expusi
continuu unei mase mari de informatii -
din orice directie privim - si atunci o
singurd expunere se Ineacd practic in
oceanul de informatie. Unii oameni
definesc repetitia CONDITIONARE
A COMPORTAMENTULUI  sau

RECONDITIONARE INTERNA.
Bunul meu prieten John Haggai o
numeste ‘mama tuturor abilitatilor® sau
‘elixirul schimbarii continue in si mai
bine‘. Asta din cauza ca o simpla
propozitie declarativd produce prea
putin impact asupra cuiva. Trebuie
repetata din nou si din nou, deoarece
reflectia in mintea celui expus nu se
intdmpla imediat, ci numai dupd un
anumit timp de gandire.

Expertii in publicitate folosesc
mereu Si mereu aceasta tehnica - spune
antreprenorul. Ei numesc aceste repetari
IMPRESSIONS si au constatat ca
trebuie un anumit numir de expuneri
periodice pana ce oamenii se decid si
trec la actiune.

Deci, o persoana care intelege
puterea repetitiei ajunge sia aibd un
avantaj competitiv - spune scriitorul.

Nu exista nici un dubiu, replica
antreprenorul. Este dificil sa schimbi
ceva 1n ce crede un om printr-o afirmatie
singulara. Nu avem cum sa influentam
oamenii sa vada, sa simtd sau sa
actioneze 1n vreun fel printr-un singur
indemn. Un mesaj important necesita
intotdeauna REPETITIE si numai asa se
ajunge dupd un timp la rezultate luna de
luna. Deci practic risti sd Intrerupi seria
continua de rezultate atunci cand decizi
sa Intrerupi seria repetitiva de
IMPRESSIONS.*

Aceasta este natura umana si
aceasta este Tn consecinta calea pentru
succesul continuu, ne asigura KEN
BLANCHARD si asta va propunem de
fapt si noi in textul reclamei noastre cu
stafeta: Decideti asumarea avantajului
competitiv al publicitatii repetitive prin
publicatia lider a domeniului dvs.

Va uram succes in Afaceri
Poligrafice!
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