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(54) Haftvermittlerauftragssystem in einer Druckmaschine und Verfahren zur Herstellung von 
Schreib- oder Notizblocks

(57) In einer Bogendruckmaschine, mit mehreren
hintereinander angeordneten Druck- (D) und gegebe-
nenfalls Lackwerken (L), die jeweils einen Formzylinder
(1) und/oder einen Übertragungszylinder (2), einen als
Gegendruckzylinder (4) ausgebildeten Bogenführungs-
zylinder aufweisen soll auf einfache Weise ein Block her-

stellbar sein.
Dazu ist eine Kleberauftrageinrichtung mit einer oder

mehreren Kleberauftragdüsen (8) vorgesehen, die einen
Haftvermittler direkt oder indirekt über einen Übertrags-
zylinder auf den Bedruckstoff während des Durchlaufs
durch die Bogendruckmaschine applizieren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Klebstoffauftragssy-
stem für eine Bogendruckmaschine, vorzugsweise einer
Bogendruckmaschine und ein Verfahren zur Herstellung
von Schreib- und Notizblocks oder ähnlicher Druckpro-
dukte.
[0002] Das Auftragen von Leim oder anders gearteten
Haftvermittler auf eine Bahn ist aus dem Rollendruck be-
stens bekannt. Bevor die einzelnen Bahnen zusammen
geführt werden wird ein Haftvermittler appliziert, der die
Bahnen verbindet. Ein geeignete Vorrichtung für ein sol-
chen Haftvermittlerauftrag bei Rollenmaschinen ist unter
anderem in der DE 198 20 764 A1 offenbart.
[0003] Aus der Weiterverarbeitung, zum Beispiel für
den Einsatz in Faltschachtelklebemaschinen, sind Dü-
sen bekannt, die zum Beispiel Leim bei sehr hohen Pro-
zessgeschwindigkeiten auf die Laschen einer Falt-
schachtel auftragen. Eine gattungsgemäßer Vertreter ei-
ner solchen Applikationseinrichtung für diesen Einsatz-
zweck ist unter anderem in der EP 0719 592 B1 offenbart.
[0004] Nach dem Druck werden Bogenstapel oder
auch einzelne Druckbogen oftmals mit einem Plan-
schneider auf das Endformat geschnitten. Der Plan-
schneider weist dabei in der Regel einen Arbeitstisch auf,
der hinter dem Schneidemesser eine Aufnahmefläche
für das Schneidgut aufweist, über die eine Stapelgut -
Vorschubeinrichtung etwa senkrecht zu dem Schneide-
messer bewegbar ist, und einem Niederhaltebalken, der
etwa parallel zum Schneidmesser verläuft, und unter
Druck auf das Stapelgut absenkbar ist. Solche Plan-
schneidemaschinen sind allgemein bekannt, unter an-
derem aus den Patent- und Offenlegungsschriften, DE
3 101 911 und EP 0 252 418 B1.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist es ein Vorrichtung für
den Klebstoffauftrag in einer Bogendruckmaschine zu
schaffen, mit der der Klebstoff streifen- oder punktförmig
auf den Bedruckstoff aufgetragen wird und Verfahren zu
beschreiben, die es ermöglichen kostengünstig und ef-
fektiv Blöcke aus bedrucktem Material zu bilden.
[0006] Gelöst wird diese Aufgabe durch die Merkmale
von Anspruch 1. Sinnvolle Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0007] In Druckmaschinen werden Druckbogen be-
druckt, gegebenenfalls veredelt, z.B. mit einem Lackier-
werk, und dann auf einem Auslagestapel abgelegt. Die
Funktionalität der Druckmaschine, speziell einer Bogen-
druckmaschine, soll im Sinne der Erfindung dergestalt
erweitert werden, dass in der Druckmaschine ein Haft-
vermittler oder ein Mittel aufgetragen wird, das nach einer
nachträglichen Aktivierung als Haftvermittler dienen
kann, wobei der Stapel in bekannter Weise im Ausleger
gebildet wird und anschließend der Stapel in Teilstapeln
oder als Gesamtstapel auf einem Planschneider in klei-
nere Teilstapel, z.B. Blocks, geschnitten wird. Durch den
aufgetragenen Haftvermittler oder durch die nachträgli-
che Aktivierung des Haftvermittlers bilden die Teilstapel
einen zusammenhängenden Block. Der Haftvermittler

auf den einzelnen Blättern des Blocks dient zusätzlich in
vorteilhafter Weise als Anhaftmittel des Blattes an einem
Gegenstand, wie es zum Beispiel bei so genannten "Post
it"-Haftzetteln, ausgeführt ist.
[0008] Im Sinne der Erfindung wird der Begriff Haftver-
mittler im Folgenden, synonym für Mittel angewandt, die
von Beginn an eine Klebrigkeit aufweisen oder diese
Klebrigkeit erst nach einem zusätzlichen Aktivierungs-
schritt erlangen. Die Methoden des Haftmittelauftrags
und die Einbauorte gelten für eine einzelne Düse für den
Haftmittelauftrag, sind aber auch im Sinne der Erfindung
auch auf eine Vielzahl von Düsen für den Haftmittelauf-
trag, die z.B. über die Maschinenbreite angeordnet sind,
anwendbar.
[0009] Der Haftvermittler wird dabei mit Klebstoffauf-
tragsdüsen, wie sie in der Faltschachtelweiterverarbei-
tung eingesetzt werden, direkt oder indirekt auf den Be-
druckstoff übertragen. Diese Klebstoffauftragsdüsen ha-
ben den Vorteil, dass sie kostengünstig sind, relativ hohe
Klebstoffmengen auftragen und auch hoch viskose Haft-
vermittler dosieren zu können. Außerdem sind sie auf
hohe Verarbeitungsgeschwindigkeiten ausgelegt, in mo-
dernen Faltschachtelklebemaschinen erfolgt der Kleb-
stoffauftrag bis 100.000 Faltschachteln die Stunde.
[0010] In einem ersten Ausführungsbeispiel wird der
Haftvermittler mit einer Auftragsdüse 9 auf den Formzy-
linder 7 eines Lackwerkes L oder den-Gummizylinder 2
eines Druckwerkes D appliziert, und von dort auf den
Bedruckstoff, der sich auf dem Bogen führenden Gegen-
druckzylinder 4 übertragen. Auf dem Formzylinder 7 oder
dem Gummizylinder 2 kann vollflächig oder partiell ein
Gummituch, eine Flexodruckplatte, ein Schaumstoffele-
ment oder eine Platte mit strukturierter Oberfläche auf-
gespannt sein. Der Vorteil des indirekten Auftrags des
Haftvermittlers liegt in der guten Fixierung des Druckbo-
gens zwischen dem Form- 7 bzw. Gummizylinders 2 und
dem Gegendruckzylinder 4 in dem jeweiligen Druckspalt
5. Der Nachteil liegt darin, dass nicht die gesamte Kleb-
stoffmenge an den Bedruckstoff übertragen wird. Diese
könnte zu einem Antrocknen und Aufbauen des Haftver-
mittlers auf dem Form-7 oder Gummizylinder 2 führen.
[0011] Gelöst werden könnte dieses Problem, in dem
der nach dem Druckspalt 5 zurückgeführte Haftvermitt-
lermenge z.B. mit einem Rakel entfernt oder durch eine
geeignete Waschvorrichtung gereinigt wird. Ein anderer
Ansatz ist es im Form- 7 oder Gummizylinder 2 eine
Oberfläche, z.B. eine Silikonoberfläche zu nutzen, die
nur eine geringe oder keine Anhaftung des Haftvermitt-
lers erlaubt und daher der-größte Teil des Haftvermittlers
auf den Druckbogen im Druckspalt 5 transferiert wird.
[0012] Das Verfahren hat dann einen Vorteil, wenn der
Klebstoff flächig aufgetragen werden soll. Der Klebstoff
auf dem Form- 7 oder Gummizylinder 2 hätte dann noch
Zeit gleichmäßig zu verlaufen, bevor er den Druckspalt
5 erreicht. Die Vergleichmäßigung kann durch eine oder
mehrere Rollen, die auf der Zylindermantelfläche abrol-
len, noch verbessert werden.
[0013] In einem weiteren bevorzugten Ausführungs-
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beispiel ist die Klebstoffauftragsdüse 8 in dem Bogenab-
gang eines Lack- L oder Druckwerkes D nach dem Druck-
spalt 5 angeordnet und wirkt direkt gegen den auf dem
Gegendruckzylinder 4 transportierten Bogen. Dieser An-
satz hat den Vorteil, dass das Lack- L oder Druckwerk
D weiterhin zu Lackier- oder Druckzwecken eingesetzt
werden kann. Der Nachteil dieser Lösung ist, dass bei
biegesteifen Bedruckstoffen das Bogen-ende nach dem
Verlassen des Druckspaltes 5 sich von dem Gegen-
druckzylinder 4 abhebt und somit der Abstand zwischen
Austrittsöffnung der Düse und dem Bedruckstoff verän-
dert. Dies kann unter anderem zu einem Anschlagen an
die Düse; aber auch zu einem ungleichmäßigen Haftver-
mittlerauftrag führen, da sich der Abstand verändert.
Dem kann durch eine geeignete Bogenführungseinrich-
tung, z.B. eine Hinterkantenführung und / oder eine Blas-
vorrichtung entgegen gewirkt werden. Bei Papieren mit
geringer Biegesteifigkeit sind jedoch solche Maßnahmen
nicht erforderlich, da der Bogen auf dem Gegendruckzy-
linder "aufgebügelt" bleibt.
[0014] In einem dritten Ausführungsbeispiel wird der
Haftvermittler mit einer Düse 10 aufgetragen, die sich an
beliebiger Stelle im Bereich eines Auslegers einer Bo-
gendruckmaschine befindet. Besonders geeignet ist ein
Einbauort zwischen den an Ketten umlaufenden Förder-
mitteln 14 des Auslegers der Bogendruckmaschine. Die-
ser Einbauort ist ebenso geeignet, da an die Genauigkeit
des Haftvermittlerauftrags keine hohen Ansprüche ge-
stellt werden. Der Nachteil an dieser Einbauposition liegt
in dem hohen Abstand zwischen der Austrittsöffnung der
Düse 10 und der Oberfläche des von dem Fördersystem
14 geförderten Bogens. Die Höhe wird durch die Höhe
des Greifersystems bestimmt. Denkbar wäre die Höhe
durch eine Taktung der Düse 10 durch mechanische oder
elektrische Mittel zu überbrücken, eine solche Lösung
bietet aber hohe Gefahren einer Kollision im Fehlerfall.
[0015] Als Haftvermittler im Sinne der Erfindung kom-
men Zweikomponentenkleber, Hotmelt-Kleber, Wieder-
anfeuchtkleber, Dispersionskleber und sonstige geeig-
nete Kleber in Frage, die sich mit einer Klebstoffauftrags-
düse auftragen lassen.
[0016] Bei den Wirkungen der Haftvermittler lassen
sich mehrere Fälle unterscheiden:

1. Der Haftvermittler weist bei dem Auftrag eine Kleb-
rigkeit auf und verliert diese nicht bis zur Auslage
der Druckmaschine. In diesem Fall wird in dem Aus-
leger einer Druckmaschine im Stapel durch das An-
einanderhaften der Blätter ein Block gebildet, der ge-
gebenenfalls nachträglich als Block in einem Plan-
schneider in kleinere Einheiten geschnitten werden
kann. Eine solche Lösung erfordert von Anbeginn
eine sehr hohe Auslagegüte, da der einzelne Bogen
im Auslegerstapel nicht weiter ausgerichtet werden
kann.

2. Der Haftvermittler weist bei dem Auftrag eine Kleb-
rigkeit auf und verliert diese bis zur Auslage auf ein

Maß, das ein Aneinaderhaften der einzelnen Blätter
im Auslegestapel erfolgt. Der Verlust der Klebrigkeit
kann durch Trocknung des Haftvermittlers, mit und
ohne Einsatz von Trockeneinrichtungen in der
Druckmaschine, durch Entzug von Wärme oder an-
dere geeignete Maßnahmen erfolgen. Um später die
Blöcke zu bilden, muss der Kleber wieder aktiviert
werden. Dies kann zum Beispiel durch die Zuführung
von Wärme durch Ultraschallschwinger, durch Mi-
krowellenaggregate oder Wärmestrahler erfolgen.
Bei einem Wiederanfeuchtkleber kann die Aktivie-
rung durch die Zuführung von Feuchtigkeit gesche-
hen. Die Aktivierung könnte zum Beispiel bei dem
Schneidevorgang am Planschneider erfolgen, in
dem ein entsprechendes Aktivierungsaggregat zum
Beispiel gegen die Schneidfläche wirkt.

3. Der Haftvermittler weist bei dem Auftrag keine
Klebrigkeit auf und der Haftvermittlerauftrag erreicht
weitgehend trocken die Auslage. Diese Lösung er-
fordert auch eine nachträgliche Aktivierung. Einem
solchem Haftvermittler können zum Beispiel Mikro-
sphären (kleine Hohlkugeln) beigemischt sein, die
einen Haftvermittler enthalten. Diese Hohlkugeln
werden unter Druck zerstört und geben den Haftver-
mittler frei. Alternativ könnte in den Hohlkugeln auch
eine Komponente eines Zweikomponentenklebers
enthalten sein. Bei der Blockherstellung könnte ein
entsprechender Druck durch den Pressbalken einer
Schneidemaschine ausgeübt werden, der die Blocks
unter Druck an der Schneidkante zusammenpresst
und so den drucksensitiven Haftvermittler aktiviert.
Diese Lösung hat den Vorteil, dass der Auslegersta-
pel in der Druckmaschine mit bekannten Mitteln aus-
gerichtet werden kann.

[0017] Der Haftvermittler kann dabei als ein oder meh-
rere durchgehende Streifen 12 auf den Bedruckstoff 11
aufgetragen werden oder der Auftrag erfolgt in Teilstük-
ken 13 oder punktförmig. Prinzipiell sind auch andere
Auftragsformen denkbar, z.B. Schlangenlinien, wenn der
oder die Düsen für den Haftvermittlerauftrag seitlich be-
wegt werden. Dies kann in bekannter Weise z.B. durch
eine motorisch oder mechanisch eingeleitete Changier-
bewegung erfolgen.
[0018] Als Herstellungsverfahren für Blocks ist es im
Sinne der Erfindung denkbar; dass die Druckbogen erst
bedruckt und dann in einer Wendeeinrichtung 3B , die
anstelle einer Transfereinrichtung 3 nach dem letzten
Druckwerk D oder Lackwerk L vor dem Haftvermittter-
auftrag angeordnet ist, umgestülpt wird und anschlie-
ßend der Haftvermittler auf die Rückseite (Widerdruck-
seite) des Bedruckstoffes aufgetragen wird. Vorteilhaft
wird in diesem Verfahren eine Schnelltrocknende Druck-
farbe oder Lack oder eine Strahlenhärtende Druckfarbe
oder Lack eingesetzt.
[0019] Alternativ ist es möglich den Bogen in der
Druckmaschine vor dem Haftvermittlerauftrag nicht zu
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wenden und den Haftvermittler auf die Vorderseite
(Schöndruckseite) des Bogens aufzutragen.

Bezugszeichenliste

[0020]

1 Plattenzylinder des Druckwerkes (D)
2 Gummizylinder des Druckwerkes (D)
3 Transferzylinder oder Wendezylinder (3b)
4 Gegendruckzylinder
5 Druckspalt
6 Waschvorrichtung
7 Formzylinder Lackwerk
8 Haftvermittlerauftragsdüse (Position Bogenab-

gang)
9 Haftvermittlerauftragsdüse für den indirekten Auf-

trag
10 Haftvermittlerauftragsdüse (Bereich Ausleger)
11 Druckbogen
12 Streifenförmiger Klebstoffauftrag
13 Punkt- oder Teilstreifenförmiger Klebstoffauftrag
14 Umlaufendes Kettensystem mit Greiferwagen

D Druckwerk
L Lackwerk

Patentansprüche

1. Auftragvorrichtung für eine Bogendruckmaschine,
mit mehreren hintereinander angeordneten Druck-
werken und ggf. einem oder mehreren Lackwerken,
wobei die Druckwerke einen Form-, einen Übertra-
gungs-, einen als Gegendruckzylinder ausgebilde-
ten Bogenführungszylinder, ein Farbwerk und vor-
zugsweise ein Feuchtwerk aufweist, wobei zwischen
den Gegendruckzylinder benachbarter Druckwerke
oder Lackwerke als Transferzylinder ausgebildete
Bogenführungszylinder angeordnet sind, die zu-
sammen mit den Gegendruckzylindern die Bogen
durch die Druckmaschine transportieren, und wobei
ggf. einer oder mehrere der Bogenführungszylinder
als Wendezylinder ausgebildet sind, um Druckbo-
gen zu wenden, und mit einem Ausleger, bei dem
Bogen an umlaufenden Greifersystemen geführt auf
einem Auslegerstapel abgelegt werden,
gekennzeichnet dadurch,
dass eine aus einer oder mehreren Auftragdüsen
(9) gebildete Haftvermittlerauftrageinrichtung vorge-
sehen ist und dass mittels der Haftvermittlerauftra-
geinrichtung den Haftvermittler direkt auf oder indi-
rekt über einen Zylinder der Druck- bzw. Lackwerke
auf den Bedruckstoff während dessen Durchlauf
durch die Bogendruckmaschine appliziert wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,

dass der Haftvermittler von der bzw. den Auftragdü-
sen (9) zuerst auf einen Formzylinder (7) eines oder
mehrerer Lackwerke (L) oder eines Auftragwerkes
appliziert wird und dass von dem Formzylinder (7)
der Haftvermittler auf den Bedruckstoff wenigstens
teilweise in dem Druckspalt (5), der von dem Form-
zylinder (7) und dem Gegendruckzylinder (4) gebil-
det wird, transferiert wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
dass der Haftvermittler von der bzw. den Auftragdü-
sen (9) zuerst auf Gummizylinder (2) eines oder
mehrerer Druckwerke appliziert wird und von dort
auf den Bedruckstoff wenigstens teilweise im Druck-
spalt (5), der von dem Gummizylinder (2) und dem
Gegendruckzylinder (4) gebildet wird, transferiert
wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 und 3,
gekennzeichnet dadurch,
dass der Formzylinder (7) oder der Gummituchzy-
linder (2) vollflächig oder partiell mit einem Gummi-
tuch, mit einer Flexodruckplatte, mit einem Schaum-
stoffmaterial, mit einer Platte mit polymerer Be-
schichtung, mit einer polymeren Folie, mit einer Me-
tallplatte oder einem anderen geeigneten oder einer
Mischung der vorab aufgeführten Materialen be-
spannt ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, 3, und 4,
gekennzeichnet dadurch,
dass der Form- (7) oder Gummizylinders (2) eine
glatte oder strukturierte Oberfläche im Bereich des
Haftvermittlerauftrags aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 2, 3, und 4,
gekennzeichnet dadurch,
dass der Form- (7) oder Gummizylinder (2) eine
Oberfläche aufweist, die eine Anhaftung des Haft-
vermittlers verringert und eine hohe Transferrate auf
den Bedruckstoff erlaubt, zum Beispiel eine Ober-
fläche mit geringer Oberflächenspannung, wie eine
Silikonoberfläche.

7. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
gekennzeichnet dadurch,
dass die im Druckspalt (5) nicht übertragene Haft-
vermittlermenge nach dem Druckspalt (5) und vor
dem erneuten Haftvermittlerauftrag von der Oberflä-
che des Form-(7) oder des Gummizylinders (2) mit
einer Rakel entfernt oder durch eine Waschvorrich-
tung abgewaschen wird.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Haftvermittlerauftragsvorrichtung (8) bzw.
Haftvermittlerauftragsvorrichtungen (8) im Bogen-
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abgang eines Druckwerkes (D) oder eines Lackwer-
kes (L) nach dem Druckspalt (5) angeordnet ist bzw.
sind, wobei diese direkt gegen den von dem Gegen-
druckzylinder (4) transportierten Bogen wirkt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
gekennzeichnet dadurch,
dass im Bereich des Haftvermittlerauftrags bei bie-
gesteifen Bedruckstoffen das Abheben des Boge-
nendes beim Verlassen des Druckspaltes (5) durch
geeignete mechanische Vorrichtungen, zum Bei-
spiel eine Hinterkantenführung, und/oder pneumati-
sche Vorrichtung, zum Beispiel eine Blasvorrich-
tung, verringert oder gänzlich vermieden wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Haftvermittlerauftragsvorrichtung bzw.
-vorrichtungen dem Ausleger einer Bogendruckma-
schine zugeordnet wird bzw. werden.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Auftragsdüse (10) bzw. -düsen in dem Bau-
raum angeordnet werden, der von dem vorlaufenden
und rücklaufenden Kettentrum umschlossen wird.

12. Vorrichtung nach Anspruch 1 und mindestens einem
der Ansprüche 2 bis 11,
gekennzeichnet dadurch,
dass von der Haftvermittlerauftragvorrichtung direkt
oder indirekt ein Hotmelt-oder Dispersionskleber,
ein durch thermische Energie aktivierbarer Kleber,
ein durch Druck aktivierbarer Kleber, ein Wiederan-
feuchtkleber, ein strahlenhärtender Kleber, ein Leim
oder ein Zwei- bzw. Mehrkomponentenkleber auf
den Bedruckstoff aufgetragen wird.

13. Verfahren zur Herstellung verleimter bzw. verklebter
Blöcke mittels einer Vorrichtung nach einem oder
mehreren der Ansprüche 1 bis12,
gekennzeichnet dadurch,
dass der aufgetragene Haftvermittler während des
Durchlaufs durch die Druckmaschine seine Klebrig-
keit beibehält und im Auslegerstapel schon der ver-
klebte Block gebildet wird, der später als Block ge-
gebenenfalls auf einem Planschneider in Teilblöcke
geschnitten wird.

14. Verfahren zur Herstellung verleimter bzw. verklebter
Blöcke oder anderer
Druckprodukte mittels einer Vorrichtung nach einem
oder mehreren der Ansprüche 1 bis 12,
gekennzeichnet dadurch,
dass der aufgetragene Haftvermittler während des
Durchlaufs durch die Druckmaschine seine Klebrig-
keit verliert bzw. so verringert wird, so dass die ein-
zelnen Bögen im Auslegerstapel nicht oder nur in

einem geringen Maße aneinander haften. Die Block-
bildung wird erreicht, indem der Klebstoff in einem
weiteren Arbeitsschritt aktiviert wird.

15. Verfahren zur Herstellung von verleimten bzw. ver-
klebten Blöcken oder anderen Druckprodukten mit-
tels einer Vorrichtung nach Anspruch 14,
gekennzeichnet dadurch,
dass der Haftvermittler durch eine geeignete Trock-
nungseinrichtung, z.B. einen Infrarotstrahler, einen
Konvektionstrockner, einem Mikrowellentrockner
oder einem UV- oder Elektronenstrahltrockner nach
dem Auftrag auf den Bedruckstoff getrocknet oder
gehärtet wird.

16. Verfahren zur Herstellung verleimter bzw. verklebter
Blöcke oder anderer
Druckprodukte mittels einer Vorrichtung nach einem
oder mehreren der Ansprüche 1 bis 12,
gekennzeichnet dadurch,
dass der aufgetragene Haftvermittler während des
Durchlaufs durch die Druckmaschine von Anbeginn
an keine oder nur eine geringe Klebrigkeit aufweist,
so dass die einzelnen Bögen im Auslegerstapel nicht
oder nur in einem geringen Maße aneinander haften.
Die Blockbildung wird erreicht, indem der Klebstoff
in einem weiteren Arbeitsschritt aktiviert wird.

17. Verfahren nach Anspruch 14 oder 16,
gekennzeichnet dadurch,
dass die Aktivierung eines thermisch aktivierbaren
Haftvermittlers durch Wärmestrahlung, durch Mikro-
wellenstrahlung oder durch Ultraschalleinkoppelung
oder einem anderen Wärme erzeugenden Verfahren
oder dass die Aktivierung eines drucksensitiven
Haftvermittlers durch Ausübung von Druck, zum Bei-
spiel durch den Pressbalken eines Planschneiders,
erfolgt.

18. Verfahren nach Anspruch 17,
gekennzeichnet dadurch,
dass der Arbeitsschritt der Aktivierung außerhalb
der Druckmaschine, zum Beispiel in einer nachge-
ordneten Weiterverarbeitungsvorrichtung erfolgt.

19. Verfahren zur Herstellung verleimter bzw. verklebter
Blöcke oder anderer Druckprodukte mittels einer
Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 12,
gekennzeichnet dadurch,
dass der Druckbogen erst bedruckt, dann gewen-
det, gegebenenfalls ebenfalls bedruckt und dann mit
dem Haftvermittler versehen wird.

20. Verfahren zur Herstellung verleimter bzw. verklebter
Blöcke öder anderer Druckprodukte mittels einer
Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 12,
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gekennzeichnet dadurch,
dass der Bogen bedruckt und auf die bedruckte Sei-
te der Haftvermittler appliziert wird.
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