wo 2016/124635 A1 |[IN I N0F 000 00O O Y O

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges
Eigentum
Internationales Biiro

~.
-~
~

=

\

(43) Internationales
Veroffentlichungsdatum

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2016/124635 Al

(51

eay)
(22)

(25)
(26)
(30)

1

(72

74

31

11. August 2016 (11.08.2016) WIPOIPCT
Internationale Patentklassifikation:
B60N 2/68 (2006.01)
Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2016/052266
Internationales Anmeldedatum:
3. Februar 2016 (03.02.2016)

Einreichungssprache: Deutsch
Veriffentlichungssprache: Deutsch
Angaben zur Prioritit:
102015 202 154.8 (84)

6. Februar 2015 (06.02.2015) DE

Anmelder: JOHNSON CONTROLS GMBH [DE/DE];
Industriestrafie 20-30, 51399 Burscheid (DE).

Erfinder: DANNHEISIG, Andreas;, Feldmark 1 - 9,
48336 Sassenberg (DE). PLATVOET, Maximilian;
Hentzenallee 24, 42897 Remscheid (DE). SCHMIDT,
Volker; Engelbacher Strasse 8a, 35083 Wetter (DE).

Anwilte: SCHWOBEL, Thilo et al.; Theodor-Heuss-Ring
23, 50668 Kdln (DE).

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,

AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW,
BY, BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK,
DM, DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM,
GT, HN, HR, HU, ID, IL, IN, IR, IS, JP, KE, KG, KN, KP,
KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LU, LY, MA, MD, ME,
MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ,
OM, PA, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW, SA,
SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, TM,
TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM,
ZW.

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, ST,
SZ, TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG,
KZ, RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH,
CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE,
IS, IT, LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO,
RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CIL, CM,
GA, GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:

mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3

(54) Title: METHOD FOR CONNECTING COMPONENTS OF A VEHICLE SEAT AND VEHICLE SEAT

(54) Bezeichnung VERFAHREN ZUM VERBINDEN VON BAUELEMENTEN EINES FAHRZEUGSITZES UND
FAHRZEUGSITZ
7
9
\ S <4 L |J,TN 7
2/=—n — ———/4’6
/—\ \_./ 3’5
1 | |
J.
A

5

Fig. 2

(57) Abstract: The invention relates to a method for connecting a first component (1) of a vehicle seat to a second component (2) of
the vehicle seat, wherein a first glue (3) is applied to the first component (1) in a first step, wherein the first component (1) is at least
temporarily fastened to the second component (2) by means of a fastening means in a second step, and wherein the first glue (3) is
cured by supplying heat in a third step such that the first component (1) is permanently connected to the second component (2),
wherein the fastening means is a second glue (4). The invention further relates to a vehicle seat, comprising a first component (1)
and a second component (2), wherein the first component (1) is connected to the second component (2) in a main connection region
(5) by means of a first glue (3) and wherein the first component (1) is connected to the second component (2) in an auxiliary
connection region (6) by means of a fastening means, wherein the fastening means is a second glue (4).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden eines ersten Bauelements (1) eines Fahrzeugsitzes mit einem zweiten
Bauelement (2) des Fahrzeugsitzes, wobei in einem ersten Verfahrensschritt ein erstes Klebemittel (3) auf das erste Bauelement
(1) aufgebracht wird, wobei in einem zweiten Verfahrensschritt das erste Bauelement (1) an dem zweiten Bauelement (2) {iber ein
Fixiermittel zumindest tempordr fixiert wird, und wobei in einem dritten Verfahrensschritt das erste Klebemittel (3) durch
Wirmezufuhr ausgehédrtet wird, so dass das erste Bauteil (1) dauverhaft mit dem zweiten Bauteil (2) verbunden ist,wobei das
Fixiermittel ein zweites Klebemittel (4) ist. Ferner betrifft die Erfindung einen Fahrzeugsitz mit einem ersten Bauelement (1) und
mit einem zweiten Bauelement(2), wobei das erste Bauelement (1) in einem Hauptverbindungsbereich (5) {iber ein erstes
Klebemittel (3) mit dem zweiten Bauelement (2) verbunden ist und wobei das erste Bauelement (1) in einem
Hilfsverbindungsbereich (6) iiber ein Fixiermittel mit dem zweiten Bauelement (2) verbunden ist, wobei das Fixiermittel ein
zweites Klebemittel (4) ist.
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VERFAHREN ZUM VERBINDEN VON BAUELEMENTEN EINES FAHRZEUGSITZES
UND FAHRZEUGSITZ

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbinden eines ersten Bauelements eines
Fahrzeugsitzes mit einem zweiten Bauelement des Fahrzeugsitzes,
— wobei in einem ersten Verfahrensschritt ein erstes Klebemittel auf das erste
Bauelement aufgebracht wird,
— wobei in einem zweiten Verfahrensschritt das erste Bauelement an dem zweiten
Bauelement lber ein Fixiermittel zumindest temporar fixiert wird, und
— wobei in einem dritten Verfahrensschritt das erste Klebemittel durch Warmezufuhr
ausgehartet wird, so dass das erste Bauteil dauerhaft mit dem zweiten Bauteil

verbunden ist.

Ferner betrifft die Erfindung einen Fahrzeugsitz mit einem ersten Bauelement und mit einem
zweiten Bauelement, wobei das erste Bauelement in einem Hauptverbindungsbereich iber
ein erstes Klebemittel mit dem zweiten Bauelement verbunden ist und wobei das erste
Bauelement in einem Hilfsverbindungsbereich tber ein Fixiermittel mit dem zweiten

Bauelement verbunden ist.

Stand der Technik

Fahrzeugsitze weisen in der Regel eine Vielzahl von miteinander verbundenen Bauteilen auf,
wie beispielsweise Bauteile der Riickenlehne oder der Sitzflache. Die einzelnen
Verbindungen der Bauteile miissen hohe Anforderungen erflillen. Beispielsweise ist es
erforderlich, dass sich die Bauteile des Fahrzeugsitzes im Fall eines Unfalls durch die auf

den Fahrzeugsitz wirkenden, erheblichen Krafte nicht voneinander |6sen.

Zur Verbindung der Bauteile von Fahrzeugsitzen werden in der Regel Klebemittel in Form
von crashfesten 1-Komponenten-Klebstoffen verwendet, welche durch Warmezufuhr
ausgehartet werden. Bei der Herstellung solcher Fahrzeugsitze wird das Klebemittel
ublicherweise zunachst auf ein erstes Bauteil aufgebracht. In einem weiteren Schritt wird
dann ein zweites Bauteil, welches Uiber das Klebemittel mit dem ersten Bauteil verbunden
werden soll, an dem ersten Bauteil fixiert. Durch das Fixieren wird es moglich, die beiden
Bauteile vor dem Ausharten gemeinsam handzuhaben und/oder zu transportieren.
Ublicherweise werden zur Fixierung der Bauteile mechanische Fixiermittel eingesetzt, wie

beispielsweise Niete.
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Das bekannte Verfahren hat sich in der Praxis durchaus bewahrt. Allerdings hat es sich als
nachteilig herausgestellt, dass durch die zur Fixierung der Bauteile verwendeten
mechanischen Fixiermittel und die zur Einbringung dieser Fixiermittel erforderlichen Anlagen

erhdhte Herstellungskosten entstehen.

Offenbarung der Erfindung

Vor diesem Hintergrund ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Herstellungskosten

eines Fahrzeugsitzes zu reduzieren.

Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zum Verbinden eines ersten Bauelements eines
Fahrzeugsitzes mit einem zweiten Bauelement des Fahrzeugsitzes,
— wobei in einem ersten Verfahrensschritt ein erstes Klebemittel auf das erste
Bauelement aufgebracht wird,
— wobei in einem zweiten Verfahrensschritt das erste Bauelement an dem zweiten
Bauelement Uber ein Fixiermittel zumindest temporar fixiert wird, und
— wobei in einem dritten Verfahrensschritt das erste Klebemittel durch Warmezufuhr
ausgehartet wird, so dass das erste Bauteil dauerhaft mit dem zweiten Bauteil
verbunden ist,

wobei das Fixiermittel ein zweites Klebemittel ist.

Erfindungsgemald ist das zur temporaren Fixierung der beiden Bauteile verwendete
Fixiermittel als Klebemittel ausgebildet. Es ist daher nicht erforderlich, mechanische
Fixiermittel an dem ersten Bauelement und/oder an dem zweiten Bauelement vorzusehen,
um die Bauelemente zwischen dem Aufbringen des ersten Klebemittels und dem Ausharten
des ersten Klebemittels temporar zu fixieren. Durch den Verzicht auf mechanische

Fixiermittel kénnen die Herstellungskosten des Fahrzeugsitzes verringert werden.

Bevorzugt findet das erfindungsgemafRie Verfahren Anwendung bei solchen Bauelementen
eines Fahrzeugsitzes, die als Bauelemente einer Rlickenlehne oder als Bauelemente einer

Sitzflache ausgebildet sind.

Bevorzugt ist das zweite Klebemittel verschieden von dem ersten Klebemittel. Die Wahl
verschiedener Klebemittel zum kurzzeitigen Fixieren der Bauelemente aneinander bei der
Herstellung des Fahrzeugsitzes und zum endglltigen crashfesten Verbinden der beiden
Bauelemente erlaubt es, jeweils geeignete Klebemittel fiir diese unterschiedlichen Aufgaben

auszuwéahlen.
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Um eine crashfeste Verbindung der beiden Bauteile des Fahrzeugsitzes zu ermdglichen, ist
das erste Klebemittel bevorzugt als, insbesondere crashfester, 1-Komponenten-Klebstoff

ausgebildet. Das erste Klebemittel ist bevorzugt durch Warmezufuhr aushartbar.

Das zweite Klebemittel ist bevorzugt ein schnellhartender Klebstoff, so dass die beiden
Bauelemente aneinander fixiert werden kdnnen, ohne dass es erforderlich ware, das zweite
Klebemittel Uber eine I&ngere Zeitdauer auszuharten. Besonders bevorzugt ist das zweite
Klebemittel ein schnellhartender 2-Komponenten-Klebstoff, wodurch die Aushartung des
zweiten Klebemittels beschleunigt werden kann. Alternativ kann das zweite Klebemittel als
doppelseitiges Klebeband ausgebildet sein, so dass eine schnelle Fixierung der
Bauelemente erreicht werden kann. Vorteilhaft ist es, wenn das doppelseitige Klebeband

eine hohe Anfangshaftung (engl. high tack) aufweist.

Als vorteilhaft hat sich eine Ausgestaltung erwiesen, bei welcher das zweite Klebemittel
durch Warmezufuhr ausgehartet wird. Das Ausharten des zweiten Klebemittels erfolgt
bevorzugt selektiv, was bedeutet, dass beim Ausharten des zweiten Klebemittels das erste

Klebemittel nicht oder nur geringfiigig ausgehartet wird.

In diesem Zusammenhang ist es bevorzugt, wenn die Warmezufuhr zum Ausharten des
zweiten Klebemittels durch ein Heizelement, insbesondere durch ein Schnell-Heizelement,
erfolgt. Besonders bevorzugt sind mehrere Heizelemente vorgesehen, wobei jeweils einem
Fixpunkt, welcher das erste Bauelement und das zweite Bauelement verbindet, ein

Heizelement zugeordnet ist.

Vorteilhaft ist es, wenn das Heizelement in einer Spannvorrichtung angeordnet ist, tiber
welche das erste Bauelement und das zweite Bauelement gegeneinander verspannt werden

kdnnen.

Zum Ausharten des ersten Klebemittels werden die beiden aneinander fixierten Bauelemente
bevorzugt in einen Ofen eingebracht. Der Ofen kann beispielsweise als Ofen einer
Vorrichtung zur elektrophoretischen Abscheidung, insbesondere einer Vorrichtung zur
kathodischen Tauchlackierung (KTL) ausgebildet sein. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass
das erste Klebemittel zusammen mit einer auf die Bauelemente aufgebrachten Lackierung in
einem gemeinsamen Schritt ausgehartet werden kann. Insofern kann der Ablauf des

Herstellungsverfahrens beschleunigt werden.
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Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung ist das erste Klebemittel in einem
Hauptverbindungsbereich des ersten Bauteils angeordnet und das zweite Klebemittel ist in
einem Hilfsverbindungsbereich des ersten Bauteils angeordnet, wobei der
Hauptverbindungsbereich eine grofiere Flache aufweist, als der Hilfsverbindungsbereich.
Bevorzugt ist der Hilfsverbindungsbereich im Randbereich des ersten Bauteils, insbesondere
unmittelbar an einer Kante und/oder Ecke des ersten Bauteils, angeordnet. Der
Hilfsverbindungsbereich kann am Rand des Hauptverbindungsbereichs angeordnet sein.
Alternativ kann der Hilfsverbindungsbereich in einer neutralen Faser des ersten Bauteils

angeordnet sein.

Bei einem Fahrzeugsitz mit einem ersten Bauelement und mit einem zweiten Bauelement,
wobei das erste Bauelement in einem Hauptverbindungsbereich tber ein erstes Klebemittel
mit dem zweiten Bauelement verbunden ist und wobei das erste Bauelement in einem
Hilfsverbindungsbereich Uber ein Fixiermittel mit dem zweiten Bauelement verbunden ist,
wird die eingangs genannte Aufgabe dadurch geldst, dass das Fixiermittel ein zweites

Klebemittel ist.

Bei dem erfindungsgemalfen Fahrzeugsitz ergeben sich dieselben Vorteile wie sie bereits im

Zusammenhang mit dem erfindungsgemalfien Verfahren beschrieben worden sind.

Eine bevorzugte Ausgestaltung sieht vor, dass das zweite Klebemittel ein schnellhartender
Klebstoff ist. Besonders bevorzugt ist das zweite Klebemittel ein schnellhartender 2-
Komponenten-Klebstoff. Alternativ kann das zweite Klebemittel als doppelseitiges Klebeband
ausgebildet sein, so dass eine schnelle Fixierung der Bauelemente erreicht werden kann.
Vorteilhaft ist es, wenn das doppelseitige Klebeband eine hohe Anfangshaftung (engl. high
tack) aufweist.

Bei dem Fahrzeugsitz kdnnen alternativ oder zusatzlich auch die im Zusammenhang mit

dem Verfahren beschriebenen vorteilhaften Merkmale Anwendung finden.
Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung sollen nachfolgend anhand eines in den

Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispiels erlautert werden. Hierin zeigt:

Fig.1 mehrere Bauelemente einer Rickenlehne eines Fahrzeugsitzes in einer

schematischen Darstellung und
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Fig.2 eine Schnittdarstellung durch eine in einer Spannvorrichtung gehaltene

Rickenlehne gemal} Fig.1.

In der Fig. 1 sind mehrere Bauelemente 1 einer teilbaren Riickenlehne eines als Rickbank
ausgebildeten Fahrzeugsitzes in einer schematischen Schnittdarstellung gezeigt. Die
dargestellten ersten Bauelemente 1 der Riickenlehne werden Uber eine Klebeverbindung mit
in der Fig. 1 nicht dargestellten zweiten Bauelementen verbunden. Die Klebeverbindung
erfolgt Uber einen oder mehrere Hauptverbindungsbereiche 5 des ersten Bauteils 1 in
welchen ein erstes Klebemittel 3 angeordnet ist. Das erste Klebemittel ist als crashfester 1-
Komponentenklebstoff ausgebildet, welcher in einem Ofen aushartet werden kann. Zum
Ausharten werden die zu verbindenden Bauelemente 1,2 bevorzugt in einen Ofen einer

Anlage zur kathodischen Tauchlackierung eingebracht.

Um zu verhindern, dass sich die zu verbindenden Bauelemente 1, 2 beim Transport in den
Ofen gegeneinander bewegen, werden die Bauelemente 1, 2 nach dem Aufbringen des
ersten Klebemittels 3 liber ein Fixiermittel aneinander fixiert. Das Fixiermittel ist ein zweites
Klebemittel 4, welches in einem Hilfsverbindungsbereich 6 des ersten Bauteils 1 aufgebracht
ist. Es ist daher nicht erforderlich, mechanische Fixiermittel an dem ersten Bauelement 1
und/oder an dem zweiten Bauelement 2 vorzusehen, um die Bauelemente 1, 2 zwischen
dem Aufbringen des ersten Klebemittels 3 und dem Ausharten des ersten Klebemittels 3
temporar zu fixieren. Durch den Verzicht auf mechanische Fixiermittel kdnnen die

Herstellungskosten des Fahrzeugsitzes verringert werden.

Das zweite Klebemittel 4 ist nicht identisch mit dem ersten Klebmittel 3. Gemal dem
Ausflhrungsbeispiel ist das zweite Klebemittel 4 als schnellhartender 2-Komponentenkleb-
stoff ausgebildet. Alternativ kann das zweite Klebemittel 4 ein doppelseitiges Klebeband mit
hoher Anfangshaftung sein. Wie der Darstellung in Fig. 1 entnommen werden kann, sind bei
den Bauteilen 1 jeweils mehrere Hilfsverbindungsbereiche 6 vorgesehen. Die
Hilfsverbindungsbereiche 6 weisen im Vergleich zu den Hauptverbindungsbereichen 5 eine
kleinere Gesamtflache auf. Die Hilfsverbindungsbereiche 6 sind am Rand und/oder im
Bereich einer Ecke der Hauptverbindungsbereiche 5 angeordnet. In den
Hilfsverbindungsbereichen 6 kann jeweils ein identisches zweites Klebemittel 4 aufgebracht
werden oder es kdnnen verschiedene zweite Klebemittel 4 in den einzelnen

Hilfsverbindungbereichen 6 verwendet sein.
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Zur Herstellung eines Fahrzeugsitzes, welcher eine in Fig. 1 dargestellte Riickenlehne
aufweist, kommt ein Verfahren zur Anwendung, welches nachfolgend beschrieben werden

soll.

In einem ersten Verfahrensschritt wird das erste Klebemittel 3 auf das erste Bauelement 1
aufgebracht. Das Aufbringen des ersten Klebemittels 3 erfolgt bevorzugt in einem

Hauptverbindungsbereich 5 des ersten Bauteils 1.

Danach wird in einem zweiten Verfahrensschritt das erste Bauelement 1 an dem zweiten
Bauelement 2 Gber das als zweites Klebemittel 4 ausgebildete Fixiermittel zumindest
temporar fixiert. Wie der Darstellung in Fig. 2 entnommen werden kann, ist das zweite
Klebemittel 4 zwischen dem ersten Bauelement 1 und dem zweiten Bauelement 2
angeordnet. Das zweite Klebemittel 4 wird in einem an dem Hauptverbindungsbereich 5
angrenzenden Hilfsverbindungsbereich 6 aufgebracht. Dann wird das erste Bauteil 1 mit dem
zweiten Bauteil 2 Uber eine Spannvorrichtung 7, 8 verspannt. Hierzu wird das erste Bauteil 1
und das zweite Bauteil 2 zwischen ein Oberteil 7 und ein Unterteil 8 der Spannvorrichtung
eingebracht. Die dem Hauptverbindungsbereich 5 abgewandten Seiten des ersten Bauteils 1
und des zweiten Bauteils 2 liegen jeweils an dem Oberteil 7 und dem Unterteil 8 der
Spannvorrichtung an. In dem Oberteil 7 und/oder dem Unterteil 8 sind mehrere als Schnell-
Heizelemente ausgebildete Heizelemente 9 angeordnet, Gber welche das in den

Hilfsverbindungsbereichen 6 aufgebrachte zweite Klebemittel 4 ausgehartet wird.

Nach dem Ausharten des zweiten Klebemittels 4 werden das ersten Bauteil 1 und das an
dem ersten Bauteil 1 fixierte zweite Bauteil 2 zusammen einer Anlage zur kathodischen
Tauchlackierung zugefiihrt. Bei der im Rahmen der kathodischen Tauchlackierung
durchgeflihrten Warmezufuhr wird das erste Klebemittel 1 ausgehartet, so dass das erste

Bauteil 1 dauerhaft mit dem zweiten Bauteil 2 verbunden ist.

Das vorstehend beschrieben Verfahren und der Fahrzeugsitz bringen den Vorteil mit sich,
dass auf mechanische Fixiermittel zur Fixierung des ersten Bauelement 1 an dem zweiten
Bauelement 2 verzichtet werden kann. Hierdurch kénnen die Herstellungskosten des
Fahrzeugsitzes verringert werden. Zudem werden optische Beeintrachtigungen des
Fahrzeugsitzes durch die mechanischen Fixiermittel vermieden. Weitere Vorteile des
Verfahrens liegen darin, dass die Beeinflussung der Hauptverbindungsbereiche 5 durch die
Hilfsverbindungsbereiche 6 aufgrund der geringen Grolie der Hilfsverbindungsbereiche 6
und deren Positionierung aufderhalb des Kraftflusses reduziert ist. Ferner reduziert sich das

Gewicht des Fahrzeugsitzes aufgrund des Wegfalls der mechanischen Fixiermittel.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden eines ersten Bauelements (1) eines Fahrzeugsitzes mit
einem zweiten Bauelement (2) des Fahrzeugsitzes,

— wobei in einem ersten Verfahrensschritt ein erstes Klebemittel (3) auf das
erste Bauelement (1) aufgebracht wird,

— wobei in einem zweiten Verfahrensschritt das erste Bauelement (1) an dem
zweiten Bauelement (2) Uber ein Fixiermittel zumindest temporar fixiert wird,
und

— wobei in einem dritten Verfahrensschritt das erste Klebemittel (3) durch
Warmezufuhr ausgehartet wird, so dass das erste Bauteil (1) dauerhaft mit
dem zweiten Bauteil (2) verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Fixiermittel ein zweites Klebemittel (4) ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite

Klebemittel (4) verschieden von dem ersten Klebemittel (3) ist.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Klebemittel (3) als, insbesondere crashfester, 1-Komponenten-

Klebstoff ausgebildet ist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das zweite Klebemittel (4) ein schnellhartender Klebstoff, insbesondere ein

schnellhartender 2-Komponenten-Klebstoff, ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das

zweite Klebemittel (4) als doppelseitiges Klebeband ausgebildet ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Klebemittel (4) durch Warmezufuhr ausgehartet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Klebemittel (4) derart selektiv ausgehartet wird, dass beim Ausharten des zweiten
Klebemittels (4) das erste Klebemittel (3) nicht oder nur geringfligig ausgehartet

wird.
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12.

13.

14.
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Verfahren nach einem der Ansprliche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Warmezufuhr zum Ausharten des zweiten Klebemittels (4) durch ein Heizelement

(9), insbesondere durch ein Schnell-Heizelement, erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Heizelement (9) in einer Spannvorrichtung (7, 8) angeordnet ist, iber
welche das erste Bauelement (1) und das zweite Bauelement (2) gegeneinander

verspannt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden aneinander fixierten Bauelemente (1, 2) in einen Ofen eingebracht

werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Klebemittel (3) in einem Hauptverbindungsbereich (5) des ersten
Bauteils (1) angeordnet ist und das zweite Klebemittel (4) in einem
Hilfsverbindungsbereich (6) des ersten Bauteils (1) angeordnet ist, wobei der
Hauptverbindungsbereich (5) eine groliere Flache aufweist, als der

Hilfsverbindungsbereich (6).

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hilfsverbindungsbereich (6) im Randbereich des ersten Bauteils (1), insbesondere

unmittelbar an einer Kante und/oder Ecke des ersten Bauteils (1), angeordnet ist.

Fahrzeugsitz mit einem ersten Bauelement (1) und mit einem zweiten Bauelement
(2), wobei das erste Bauelement (1) in einem Hauptverbindungsbereich (5) lber
ein erstes Klebemittel (1) mit dem zweiten Bauelement (2) verbunden ist und
wobei das erste Bauelement (1) in einem Hilfsverbindungsbereich (6) Uber ein
Fixiermittel mit dem zweiten Bauelement (2) verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Fixiermittel ein zweites Klebemittel (4) ist:

Fahrzeugsitz nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Klebemittel (4) ein schnellhartender Klebstoff, insbesondere ein schnellhartender
2-Komponenten-Klebstoff, ist oder dass das zweite Klebemittel (4) als

doppelseitiges Klebeband ausgebildet ist.
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15. Fahrzeugsitz nach einem der Anspriiche 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Bauelement (1) und das zweite Bauelement (2) als Bauelemente
einer Riickenlehne oder als Bauelemente einer Sitzflache des Fahrzeugsitzes

ausgebildet sind.
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