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Tehnica imprimãrii

Dispozitive de umezire
(continuare din numãrul precedent)

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

Caracteristica acestui aparat este
un val intermediar legat la un sistem
automat de conectare. Aparatul de
cernealã ºi cel de umezire formeazã o
unitate; se realizeazã avantajele
transmiterii soluþiei prin intermediul
aparatului de cernealã. În timpul
tirajului, conþinutul de soluþie de
umezire în cernealã se regleazã la un
anumit nivel pentru stabilirea
echilibrului corect cernealã-apã.

La întreruperea imprimãrii,
toate valurile sunt ridicate de pe
placã. ªi la sistemul Alcolor existã în
acest caz o separare între valul de
alimentare cu soluþie ºi valul de
frecare, val care devine astfel o parte
a aparatului de cernealã.

La intrarea maºinii în presiune
are loc urmãtorul proces automat:
întâi se realizeazã din nou contactul
dintre aparatul de umezire ºi cel de
cernealã (fãrã lãsarea valurilor pe
plãci), iar soluþia de umezire intrã în
aparatul de cernealã, în cantitatea
prestabilitã, cu ajutorul valului
intermediar; astfel se obþine saturaþia
doritã cu soluþie de umezire. În etapa
urmãtoare, valul de alimentare 
cu soluþia de umezire se 

Principiul de funcþionare al aparatului de
umezire Alcolor

1 - aparatul de aplicare a peliculei de apã;
2 - imprimarea este întreruptã; toate valurile

sunt decuplate;
3 - umezirea prealabilã a plãcii;

4 - umezirea prealabilã a aparatului de
cernealã;

5 - tiparul de tiraj; toate valurile sunt cuplate.
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desprinde de aparatul de cernealã ºi
umezeºte placa atât cât este necesar. 
În continuare se cupleazã valurile 
de cernealã ºi se poate începe
imprimarea. 

Rezultatul folosirii acestei
tehnici este faptul cã se utilizeazã un
numãr mic de coli de maculaturã
pentru operaþia de potrivire.

La sistemul Alcolor este
necesarã o cantitate relativ micã de
soluþie de umezire.

Sistemul de umezire cu
materiale ceramice. Proprietãþile
apei, principalul component al
tuturor soluþiilor de umezire, trebuie
sã fie supravegheate pentru a realiza
scopurile propuse de constructorul
maºinilor de imprimare. Apa are o
tensiune superficialã de 72 dyn/cm.
O suprafaþã care trebuie sã fie udatã
cu apã fãrã aditivi de umezire (cum
ar fi alcoolul ºi/sau agenþii
tensioactivi) trebuie sã aibã o energie
superficialã care este, în cele din
urmã, la fel de ridicatã ca a apei sau
chiar mai mare. În plus, aceastã
energie superficialã, atât de mare cât
este posibil, trebuie sã fie de naturã
polarã, mai precis, sã foloseascã
polaritatea apei pentru procesul de
udare.

ªtim de asemenea cã suprafaþele
rugoase sunt mai bine udate cu apã
decât unele nerugoase. De aceea, de
exemplu, suprafaþa sticlei mate are

proprietãþi de umezire semnificativ
mai bune decât suprafaþa de sticlã
lustruitã sau lucioasã.

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

Urmãtoarea relaþie poate fi
dedusã:

E0 = c x f(A)

unde:
E0 = energia totalã a suprafeþei;
c = energia caracteristicã a suprafeþei
materialului;
A = suprafaþa disponibilã.

Suprafaþa disponibilã A este
limitatã strict, deoarece tipurile
profilului rugos al suprafeþei valului
de umezire, în special în punctele de
contact cu valul de umezire al plãcii,
nu trebuie sã pãtrundã prin pelicula
de umezire, care are o grosime de 
3-5 µm.

În ceea ce priveºte energia
caracteristicã a suprafeþei materialului c
se poate observa în naturã. De exemplu,
o albie de râu aratã clar cât de bine sunt
udate de apã pietrele, care sunt materiale
de oxizi ceramici. În urma mãsurãrii
unghiului marginal cu apa, au fost
selectaþi - dintr-un mare numãr de
materiale cunoscute - oxizii ceramici ca
fiind cei mai buni, în termeni de 



BULETIN INFORMATIV

4
AFACERI POLIGRAFICE de 10 ani lider

umectabilitate sau de energie a
suprafeþei.

Aceasta aratã cã suprafeþele de
crom lustruite, folosite pânã acum,
adicã suprafeþele care nu sunt
activate permanent, au unghiuri
marginale între 70o ºi 80o.
Cercetãrile au condus la un sistem
multicomponent ceramic, care are un
unghi marginal mai mic de 30o, chiar
la rugozitãþi mãsurate pe eºantioane
de razã 0,8 µm. Acest sistem a fost
denumit Hydrocer.

Natura hidrofilã neobiºnuitã a
acestui sistem ceramic se datoreazã
nu numai compoziþiei materialelor,
dar ºi procesului de prelucrare.
Duritatea sistemului ceramic produsã
astfel este mare. De aceea se poate
presupune cã rezistenþa la uzurã va fi
în cele din urmã egalã cu cea a
suprafeþelor dure de crom.

Din cele arãtate mai sus, ºi în
urma experimentelor, se ajunge la
urmãtoarele rezultate:

- imprimarea ofset se face cu
conþinut scãzut de alcool (cu 65%
mai puþin decât consumul prevãzut),
fãrã folosirea substituienþilor, fãrã
limitãri privind forma de imprimare,
hârtia, cerneala, consumul de soluþie
de umezire, viteza maºinii de
imprimare;

- imprimarea ofset fãrã alcool ºi
fãrã substituienþi de alcool este
posibilã fãrã probleme când se

utilizeazã hârtii necretate ºi umezire
indirectã în unitatea de imprimare
(hârtia cretatã cere o adecvare a
aditivului de umezire).

- sistemul de umezire Hydrocer
produce o extindere externã a
latitudinii de umezire, deoarece este
posibil sã existe pelicule extrem de
groase. Echilibrul cernealã/apã este
mai bun ºi atins repede, în special cu
cerneluri critice;

- verificarea maºinii de tipar
pentru îndepãrtarea problemelor
legate de umezirea insuficientã 
a plãcii.

Termenul de „tonare” se referã
la rezultatul umezirii insuficiente a
plãcii în timpul funcþionãrii maºinii.
Datoritã faptului cã suprafaþa plãcii
nu este umezitã suficient, particule
de cernealã încep sã adere în zonele
neimprimabile.

Tonarea apare de obicei sub
forma unei fâºii înguste de cernealã
care se întinde de-a lungul hârtiei,
murdãrind atât zone neimprimabile
cât ºi zone imprimabile. Tonarea nu
apare ca o nuanþã repartizatã uniform
ci ca una sau mai multe fâºii care
încep la margine, cãtre graiferele
colii.

Deoarece suprafaþa uscatã se
mãreºte, tonarea se extinde. În acest
moment, tipãritorul trebuie sã caute
cauza umezirii insuficiente a
suprafeþei plãcii.
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transmitere a soluþiei de umezire din
rezervorul (jgheabul) de alimentare.
În acest caz, se va urmãri cât timp
râmâne ductorul în contact cu valul
de umezire în timp ce primul trece
prin sursa de alimentare cu soluþie de
umezire: cu cât valul ductor se aflã
mai mult timp în contact cu valul de
umezire, cu atât mai bine se va
realiza absorbþia de cãtre îmbrã-
cãmintea valului. Mãrimea timpului
de staþionare a valului ductor se
dovedeºte a fi deseori singura reglare
necesarã pentru creºterea capacitãþii
de alimentare a sistemelor cu soluþie
de umezire.

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

O atenþie deosebitã trebuie
acordatã curãþãrii ºi ungerii
mecanismului de antrenare a
valurilor de umezire (dacã valul se
roteºte greu, capetele axelor sunt
murdare de cernealã sau alte
impuritãþi).

Praful, unsoarea, cerneala uscatã
de pe valurile metalice împiedicã
aderenþa soluþiei pe suprafaþa acestora.
Acolo unde suprafaþa nu mai este
hidrofilã (umezitã), valurile acceptã
cerneala ºi resping soluþia de umezire.
O curãþare completã a valurilor
metalice trebuie sã le readucã în stare
de acceptare a soluþiei.
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- verificarea valurilor de umezire;
Se controleazã dacã materialele ce
îmbracã valurile de umezire sunt
uzate sau deteriorate (rupte) sau dacã
s-a acumulat prea multã cernealã pe
ele. Oricare din aceste condiþii poate
genera sau agrava problemele legate
de umezirea insuficientã a plãcilor.
Se vor înlocui materialele ce îmbracã
valurile care sunt uzate sau nu pot fi
curãþate.

La înlocuirea înveliºului uzat al
valurilor se examineazã cauciucul, sã
nu fie uzat sau poros. Chiar ºi atunci
când se monteazã materiale noi pe
valuri, se poate întâmpla ca un val
stricat sau cu abateri de la forma
cilindricã sã nu umezeascã suficient
placa de imprimare.

Lipsa de uniformitate a valurilor
se poate depista pe maºina de
imprimare prin testarea presiunii lor
de la val pe placã sau de la un val pe
celãlalt val. Pentru aceastã verificare
se folosesc fâºii de hârtie sau de film,
cromofan etc. Se verificã presiunea
în puncte diferite, de-a lungul
fiecãrui val.

Lipsa de uniformitate poate fi
cauzatã de un ax îndoit, un rulment
de lagãr spart sau de o uzurã
accentuatã a valului. În cazul acesta,
se trece la repararea defecþiunii sau
la înlocuirea valului.

Tonarea se poate datora ºi
capacitãþii reduse a cilindrului de
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Cauciucul ofset
În obþinerea unui tipar cât mai

precis ºi corespunzãtor formei de
imprimare, un rol foarte important îl
are aºternutul ofset. Cauciucul ofset
este adesea definit ca „sufletul”
tiparului ofset.

Putem sã definim aºternutul
ofset ca fiind elementul care asigurã
repartizarea uniformã a presiunii
între cilindrii maºinii de imprimare,
fãcând posibilã transferarea unei
cantitãþi uniforme de cernealã de pe
forma de imprimare pe hârtie, prin
intermediul cauciucului imprimator
ºi compensând neregularitãþile
formei de imprimare, ale hârtiei ºi de
a prelua defectele de la prelucrarea
mecanicã a cilindrilor.

Fãrã placa superioarã de cauciuc
nu existã imprimare ofset.
Constatarea pare atât de evidentã,
încât adesea se întâmplã sã observãm
acest element ca fiind o parte a
maºinii, sã-i uitãm aproape chiar ºi
existenþa pânã în momentul în care
trebuie sã-l înlocuim sau sã-l
retorsionãm.

O formã de tipar poate fi bine
copiatã ºi imaginea corect tipãritã pe
hârtie. Totuºi nu este acelaºi lucru
felul în care cerneala este preluatã de
pe placã pe cauciuc ºi de pe acesta pe
hârtie. Aici cauciucul îºi gãseºte rolul
cheie, deoarece el nu transmite
simplu cerneala, ci punctul de raster, 

dimensiunea exactã a formei fãrã
deformãri (esenþial la imprimarea în
mai multe culori) ºi are un rol
esenþial în asigurarea unui tipar de
calitate.

Specialiºtii în tiparul ofset
afirmã cã aºternutul ofset este cel mai
important element în cadrul proce-
sului de imprimare. În lipsa acestuia,
maºina de tipar ofset, modernã sau
nu, devine inutilã. Progresele fãcute
în domeniul culegerii electronice ºi al
selecþiilor de culoare sunt de folos
numai pânã la executarea plãcilor.
Aºternutul fiind mediul de transfer
între placã ºi suportul de imprimat,
de el depinde calitatea imaginilor
imprimate; tot el este „învinuit” de
greºelile fãcute de maºinile de
fabricat hârtie ºi/sau echipa de
constructori ai utilajului etc.

Cauciucul ofset este proiectat
astfel încât sã aibã cele mai bune
caracteristici: destindere, compresi-
bilitate sau necompresibilitate, rezis-
tenþã la solvenþii cernelurilor.

Pe o maºinã ofset, cu hârtia în
coli sau în sul, sunt tot atâtea
cauciucuri câte plãci. Aºternutul de
cauciuc se aflã exact între cilindrul
port-placã ºi cilindrul de presiune pe
care trece suportul de imprimat. În
cazul rotativelor, cea mai frecventã
configuraþie este cea în care
aºternutul de cauciuc pentru 



cel mai important element. Ea
formeazã înveliºul superior al
aºternutului pentru cilindrul ofset.
Prin intermediul sãu, cerneala de pe
forma de tipar este transferatã pe
hârtia de imprimat.

Un cauciuc ofset are în
componenþa sa un strat de cauciuc
sintetic, gros de 0,5-0,6 mm, aplicat
pe un suport rezistent la acþiunea
solvenþilor (petrol, benzinã, ulei,
lianþi din cerneluri etc.). Suportul
este format din 3-4 straturi de pânzã
din bumbac cu fibre lungi sau din
fibre sintetice impregnate cu cauciuc
ºi lipite între ele cu adezivi sintetici.
Þesãtura folositã la suportul cauciu-
cului ofset determinã rezistenþa
acestuia; ea trebuie sã fie deasã ºi
uniformã, din fire fine ºi egale ca
grosime, lipsite de noduri, rupturi sau
incluziuni.

Grosimea totalã a cauciucului
ofset împreunã cu inserþiile de pânzã
variazã dupã tipul constructiv al
utilajului folosit la imprimare
(fabrica producãtoare, þara, firma
etc.), aceasta situându-se în intervalul
1,5-3,5 mm.

Structura cauciucului imprimator
(cauciucul ofset) duce la diferenþierea
a douã tipuri de cauciuc ofset: 
aºa-numitele cauciucuri ofset clasice
ºi cauciucuri ofset compresibile (cu
pernã de aer).
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imprimare pe faþã se sprijinã pe cel
de imprimare verso. Banda continuã
de hârtie trece printre aceºti doi
cilindri port-cauciuc, suportând o
imprimare faþã-verso la o singurã
trecere. Aceastã tehnologie este
cunoscutã sub denumirea de
„cauciuc/cauciuc”.

Indiferent însã de configuraþia
adoptatã, aºternutul rãmâne acelaºi:
cauciucul pentru aºternut este un
complex sandwich din pânzã ºi
cauciuc. În compoziþia aºternutului
intrã peste 25 de elemente diferite.
Straturile sunt dozate cu atenþie ºi
studiate pentru a permite acestuia sã
participe la o miºcare în patru timpi:

- sã reziste la presiunea cilin-
drilor port-placã;

- sã-ºi reia forma iniþialã;
- sã suporte presiunea cilindrului

de contrapresiune, reproducând
imaginea de pe placã;

- sã-ºi reia cât mai repede posibil
poziþia iniþialã, adicã grosimea
iniþialã, înainte de revenirea plãcii
sau hârtiei.

În general, aºternutul ofset se
compune din:

- placa de cauciuc sau cauciucul
imprimator;

- hârtii ºi cartoane calibrate;
- folii de material plastic;
- materiale textile, uneori.
Placa de cauciuc (cauciucul

ofset) sau cauciucul imprimator este 
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Cauciuc compresibil

1 - suprafaþa de tipãrire; 2 - strat de pânzã; 3 - strat compresibil

Cauciuc clasic

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

În placa de cauciuc se aflã, dupã
cum am mai spus, mai multe straturi:

- straturi funcþionale, care
permit cauciucului ofset sã-ºi joace
rolul practic; aceste straturi se pot
subîmpãrþi în:

• strat decalcografic, denumit ºi
„top”, a cãrui suprafaþã asigurã
transferul punctelor de raster ºi al
caracterelor de literã;

• carcasa, al cãrei rol este atât de
protecþie cât ºi de stabilitate
dimensionalã (rezistenþã mecanicã la
întindere ºi la presiune) a produsului
finit;

- straturi de legãturã - sunt
depuneri de elastomeri de grosime
microscopicã, care leagã între ele
diferite straturi funcþionale ºi permit
totodatã sã se creeze punþi chimice

Deseori, în practicã, cele douã
noþiuni se confundã. Astfel, existã
cazuri în care un cauciuc clasic este
denumit compresibil, pe motiv cã el
permite sã fie comprimat. Termenul
de „cauciuc clasic” va fi folosit
atunci când un cauciuc nu prezintã în
secþiune un strat intermediar poros.

Aºa cum s-a mai arãtat, un
cauciuc de tipar este format dintr-un
strat de cauciuc sintetic (placa
acoperitoare) ºi suport - format din 
3-4 straturi de pânzã impregnate cu
cauciuc.

Stratul de cauciuc acoperitor
este implicat în operaþia de tipãrire
(transferul cernelii de pe placã pe
hârtie) ºi are caracteristici fizice ºi
chimice diferite de ale suportului;
acestea sunt decisive pentru
caracteristicile de transfer ale
cernelii, pentru conturul clar al
punctului de raster ºi pentru aderarea
pe suportul de tipar. Sarcina plãcii
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care sã asigure o prindere mecanicã
în þesãturã;

- straturi compresibile, folosite
la aºternuturile compresibile care
trebuie ca, în cursul operaþiilor de
depunere, sã se încorporeze între
douã straturi de þesãturã. Stratul
compresibil este cauciucat ºi, în
general, este situat sub primul strat
de pânzã.

Proprietãþile mecanice ale
cauciucului ofset

Cauciucurile ofset vor fi recep-
þionate prin prisma caracteristicilor
tehnice. Proprietãþile mecanice care
prezintã cel mai mare interes în
practicã pentru aprecierea unui
cauciuc ofset sunt:

- întinderea longitudinalã;
- contracþia transversalã;
- reducerea grosimii la prinderea

pe cilindru;
- contracþia în grosime prin

tasare;
- rigiditatea la îndoire;
- coeficientul de frecare;
- rezistenþa la rupere;
- compresibilitatea.
Întinderea longitudinalã este

alungirea cauciucului în direcþia de
prindere ºi reprezintã o mãsurã a
stabilitãþii dimensionale pe aceastã
direcþie. Forþele de prindere sunt
transmise de fiecare din straturile de
pânzã. Cu cât vor exista mai multe

straturi ºi cu cât mai rigide vor fi ele,
cu atât mai micã va fi alungirea.

Întinderea longitudinalã a unui
cauciuc ofset creºte odatã cu sporirea
forþei de prindere. Ea se compune
dintr-o deformare plasticã irever-
sibilã ºi dintr-o deformare elasticã.
Raportul dintre cele douã feluri de
deformare depinde de tipul de pânzã,
de genul ºi mãrimea solicitãrilor ºi de
forþa de întindere într-un moment
dat. Din practicã, s-a constatat cã cele
mai bune cauciucuri ofset sunt cele
cu intindere micã.

Contracþia transversalã apare la
întinderea cauciucului ºi duce la
micºorarea lãþimii. Ea modificã
dimensiunile cauciucului de tipar.

Din punct de vedere fizic,
contracþia transversalã poate fi redatã
prin coeficientul de contracþie trans-
versalã sau prin indicele Poisson µ. La
cauciucurile ofset, indicele Poisson µ
este în medie 0,64.

Reducerea grosimii la prinderea
pe cilindru. La prinderea cauciucului
pe cilindru se observã cã, pe lângã
reducerea lãþimii cauciucului ofset,
apare ºi o scãdere a grosimii acestuia.
Aceastã reducere a grosimii prin
prinderea cauciucului pe cilindru
diferã foarte mult de la cauciuc la
cauciuc ºi trebuie sã fie compensatã
prin aºternut. Reducerea grosimii
este uneori atât de mare încât numai
datoritã întinderii cauciucului la



Coloanele haºurate ale acestei
figuri aratã înãlþimea cauciucului
dupã prinderea sa pe cilindru ºi
tipãriri (presãri) repetate. Coloanele
trasate cu linii întrerupte reprezintã
înãlþimea cauciucului dupã prinderea
pe cilindru. Din figura de mai sus
reiese cã la cauciucurile B, C ºi E
este necesar un aºternut de corecþie
suplimentar, pentru a se ajunge la
înãlþimea corectã în raport cu inelul
de rulare al cilindrilor.

Din graficele de mai sus reiese
importanþa controlului în maºinã a
înãlþimii cauciucului. La cauciucurile
ofset s-a determinat tasarea relativã
ca fiind în medie 3,2%.

Rigiditatea la îndoire este un
paramentru prin care se caracte-
rizeazã compatibilitatea unui cauciuc
de tipar pentru imprimarea hârtiei în
suluri. Spre deosebire de tiparul ofset
în coli, la tiparul ofset cu suluri
canalul de prindere pe cilindrul 
port-cauciuc este foarte îngust. La
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prindere înãlþimea finalã a acestuia se
situeazã la câteva sutimi de
milimetru sub nivelul de rulare. În
figura de mai jos sunt înregistrate
înãlþimile cauciucurilor ofset, dupã
prinderea lor pe cilindru. Un
exemplu de reducere mare a grosimii
îl dã cauciucul ofset E.

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

Contracþia în grosime prin
tasare. Prin presare repetatã,
grosimea cauciucului de tipar se
reduce. Aceastã aºa-numitã tasare
depinde de numãrul de solicitari ºi
trebuie compensatã prin aºternut. În
medie însã dupã 500-1000 tiraje se
ajunge la o tasare totalã de 75-80%.

În figura de mai jos se poate
observa cât de importantã este
cunoaºterea comportamentului la
tasare a cauciucului de tipar ofset. 

(m
m
)

Grosimea cauciucului ofset dupã prindere.

Grosimea cauciucului ofset dupã tasare
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- partea superioarã a cauciucului
ofset contra plãcii de tipar;

- partea superioarã a cauciucului
ofset contra suportului de imprimare.

Rezistenþa la abraziune a
stratului superior al cauciucului ofset
este foarte mare. În practicã nu s-a
putut stabili o reducere a grosimii
cauciucului de tipar prin abraziune,
deºi pe unele cauciucuri s-au tipãrit
milioane de coli.

Rezistenþa la rupere. Limita de
solicitare a cauciucului ofset de cãtre
forþele de tensionare este datã de
rezistenþa la rupere. În general,
rezistenþa la rupere este de 3 ori mai
mare decât forþele de tensionare
obiºnuite (aproximativ este de 750
N/cm). Dacã rezistenþa este cu mult
sub aceastã valoare, atunci existã
pericolul ruperii cauciucului în
momentul prinderii sale pe cilindru.

În afarã de proprietãþile
mecanice ale cauciucului ofset,
importante pentru tipãritor sunt ºi
proprietãþile de imprimabilitate.
Aceste proprietãþi se pot determina
numai prin încercãri de tipãrire,
costisitoare ºi laborioase.

trecerea în canalul de prindere
cauciucul de tipar se îndoaie puternic
ºi se muleazã cu atât mai bine cu cât
este mai flexibil. 

Rigiditatea la îndoire a unui
cauciuc ofset depinde de numãrul,
poziþia ºi secþiunea transversalã a
fiecãrui strat de þesãturã. Un cauciuc
ofset devine mai rigid la îndoire
atunci când prezintã mai multe
straturi de pânzã, când acestea se
aflã în apropierea stratului acoperitor
ºi când ele devin mai mari în
secþiunea transversalã.

Aceastã rigiditate la îndoire poate
fi consideratã ca mãsurã a duritãþii
materialului ce se introduce în canal.
Cu cât un cauciuc ofset este mai rigid,
cu atât ºocul la contactul cu marginea
canalului va fi mai puternic.

Coeficienþii de frecare ai
cauciucului ofset pot influenþa ºi ei
rezultatul la imprimare. Ei determinã
în mare mãsurã repartiþia tensiunii în
direcþia circumferinþei cilindrului. 

Aceºti coeficienþi de alunecare
ºi frecare împreunã cu momentul
vâscoelastic sunt o mãsurã pentru
comportarea la alunecare a
cauciucului.

Punctele de frecare sunt:
- partea inferioarã a cauciucului

ofset contra suprafeþei de oþel a
cilindrului port-cauciuc;

- partea inferioarã a cauciucului
ofset contra hârtiei de aºternut;
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RECONDIÞIONARE INTERNÃ.
Bunul meu prieten John Haggai o
numeºte ‘mama tuturor abilitaþilor‘ sau
‘elixirul schimbãrii continue în ºi mai
bine‘. Asta din cauzã ca o simplã
propoziþie declarativã produce prea
puþin impact asupra cuiva. Trebuie
repetatã din nou ºi din nou, deoarece
reflecþia în mintea celui expus nu se
întâmplã imediat, ci numai dupã un
anumit timp de gândire.

Experþii în publicitate folosesc
mereu ºi mereu aceasta tehnicã - spune
antreprenorul. Ei numesc aceste repetãri
IMPRESSIONS ºi au constatat cã
trebuie un anumit numãr de expuneri
periodice pânã ce oamenii se decid ºi
trec la acþiune.

Deci, o persoanã care înþelege
puterea repetiþiei ajunge sã aibã un
avantaj competitiv - spune scriitorul.

Nu existã nici un dubiu, replicã
antreprenorul. Este dificil sã schimbi
ceva în ce crede un om printr-o afirmaþie
singularã. Nu avem cum sã influenþãm
oamenii sã vadã, sã simtã sau sã
acþioneze în vreun fel printr-un singur
îndemn. Un mesaj important necesitã
întotdeauna REPETIÞIE ºi numai aºa se
ajunge dupã un timp la rezultate lunã de
lunã. Deci practic riºti sã întrerupi seria
continuã de rezultate atunci când decizi
sã întrerupi seria repetitivã de
IMPRESSIONS.“

Aceasta este natura umanã ºi
aceasta este în consecinþã calea pentru
succesul continuu, ne asigurã KEN
BLANCHARD ºi asta vã propunem de
fapt ºi noi în textul reclamei noastre cu
ºtafeta: Decideþi asumarea avantajului
competitiv al publicitãþii repetitive prin
publicaþia lider a domeniului dvs.

Vã urãm succes în Afaceri
Poligrafice!

Tocmai a apãrut în occident cartea
lui Ken Blanchard „A ªTI CHIAR
POATE FACE DIFERENÞA” - Pune în
acþiune acumulãrile noi de know-how!”

Personajul principal din carte este
un scriitor extraordinar în materie de
management ºi motivaþional (este de
fapt vorba chiar despre Blanchard) care
este frãmântat, spre sfârºitul carierei, 
de întrebarea de ce - dacã a reuºit sã
vândã mai multe zeci de titluri de carte
în peste un milion de exemplare - are
printre cititorii lui pasionaþi atât de 
mulþi care nu au reuºit cu adevarat. El îl
întreabã pe un antreprenor extraordinar
de plin de succes - care nu întâmplãtor
este ºi un mare speaker motivaþional - ce
idee de bazã i-a scapat oare de transmis
fanilor sãi, idee care ar fi putut
revoluþiona rata de reuºitã printre
cititorii sãi fideli.

„Spuneai cã ai un singur antidot
magic pentru cele trei motive pentru
care oamenii de afaceri ºi managerii nu
aplicã aproape deloc ceea ce acumu-
leazã ca know-how din carþi, 
cd-uri, seminarii … ºi acest antidot se
numeºte REPETIÞIA - spune scriitorul.
Poþi sã-mi explici?

Am spus deja REPETIÞIA,
REPETIÞIA, REPETIÞIA! - insistã
antreprenorul. Când accentuez REPETIÞIE
mã refer la ceea ce numim SPACED
REPETIÞION.

Spaced repetition este o tehnicã de
învãþare prin care înþelegem cã nu
învãþãm ceva dintr-o singurã expunere.
Problema este cã suntem expuºi
continuu unei mase mari de informaþii -
din orice direcþie privim - ºi atunci o
singurã expunere se îneacã practic în
oceanul de informaþie. Unii oameni
definesc repetiþia CONDIÞIONARE 
A COMPORTAMENTULUI sau

Ce e de preferat: Publicitate de una-douã ori pe an sau
publicitatea repetitivã?


