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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Dachreling fir
Kraftfahrzeuge, mit mindestens einem Galeriestab
und mindestens einem dem Galeriestab zugeordne-
ten Stutzelement, wobei Galeriestab und Stutzele-
ment als separate Bauteile ausgebildet sind.

[0002] Eine Dachreling der eingangs genannten Art
ist bekannt. Sie wird dem Dach eines Kraftfahrzeugs
zugeordnet, um Lasten befestigen zu kénnen. Die
bekannte Dachreling weist einen sich Uber die Dach-
lange erstreckenden Galeriestab auf, der zumindest
bereichsweise mit Abstand zum Kraftfahrzeugdach
verlauft und mittels mindestens eines Stitzelements,
das sich zwischen Galeriestab und Kraftfahrzeug-
dach befindet, abgestitzt wir. Galeriestab und Stitz-
element sind als separate Bauteile ausgebildet. Sie
werden bevorzugt aneinander befestigt. Ferner er-
folgt bevorzugt eine Befestigung des Stiutzelements
am Kraftfahrzeugdach. Der Galeriestab wird vor-
zugsweise im Strangpressverfahren hergestellt. Das
mindestens eine, einen Ful bildende Stitzelement
wird als Gussteil oder Schmiedeteil gefertigt.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Dachreling fur Kraftfahrzeuge der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, die einfach und kostengtins-
tig herstellbar und optisch ansprechend ist.

[0004] Diese Aufgabe wir erfindungsgemalt da-
durch geldst, dass sowohl der Galeriestab als auch
das Stutzelement als Strangpressbauteile ausgebil-
det sind. Durch das erfindungsgemafRe Vorgehen
lassen sich Galeriestab und Stutzelement sehr preis-
glnstig erstellen, da das gleiche Herstellungsverfah-
ren fur beide Bauteile zum Einsatz kommt. Das Stut-
zelement weist eine Form und Kontur auf, die durch
den Strangpressprozess vorgegeben wird, also
gleichbleibende Querschnittskonturen in Pressrich-
tung. Da die beiden Bauteile dem gleichen Herstel-
lungsverfahren unterliegen, wirken sie bezuglich ih-
rer Oberflache optisch identisch, sodass eine erfin-
dungsgemal hergestellte Dachreling optisch sehr
einheitlich wirkt. Da keine Abweichungen in der Ober-
flachenstruktur vorliegen ergibt sich ein gleichférmi-
ges Erscheinungsbild.

[0005] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass Galeriestab und Stltzelement aus
gleichem Material, insbesondere aus Aluminium oder
einer Aluminiumlegierung, bestehen. Der Einsatz
gleichen Materials senkt Lager- und Herstellungskos-
ten und birgt Vorteile fir die Folgeprozesse, zum Bei-
spiel Oberflachenbearbeitungen, da die gleichen
Prozesse eingesetzt werden kénnen.

[0006] Ferner ist es vorteilhaft, wenn Galeriestab
und Stutzelement aufgrund gleicher Oberflachenbe-
handlung die gleiche Oberflachenausbildung aufwei-
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sen. Schleifprozesse, Polierprozesse, Blrstprozes-
se, Eloxierprozesse und so weiter kénnen bei beiden
Bauteilen, also bei Galeriestab und Stltzelement in
gleicher Weise angewendet und durchgefiihrt wer-
den, was zu einer Produktionsoptimierung fuhrt. Bei-
spielsweise kénnen die fir den Eloxalprozess zu ver-
wendenden elektrolytischen Bader die gleiche Zu-
sammensetzung aufweisen, sodass keine zusatzli-
chen Bader flr die unterschiedlichen Bauteile erfor-
derlich sind.

[0007] Besonders vorteilhaft ist es, wenn zur Quer-
kraftaufnahme das Stltzelement mindestens eine
Stutzstufe und der Galeriestab mindestens eine Ge-
genstitzstufe aufweist, wobei Stutzstufe und Gegen-
stltzstufe aneinander liegen. Durch Querbeschleuni-
gungen des Kraftfahrzeugs werden von der auf die
Dachreling wirkenden Dachlast Querkréafte erzeugt,
mit der Folge, dass der Galeriestab quer zur Fahrt-
richtung des Fahrzeugs relativ zum Stitzelement be-
ansprucht wird. Dies hat zur Folge, dass —neben
Kraften, die in Fahrtrichtung oder gegen Fahrtrich-
tung wirken— auch entsprechende Querkréfte, also
quer zur Fahrtrichtung, zwischen Galeriestab und
Stitzelement auftreten. Hinzu kann der Umstand tre-
ten, dass die Auflageflachen von Stitzelement zu
Galeriestab nicht horizontal verlaufen, sondern seit-
lich geneigt liegen. Diese Neigung resultiert oftmals
aus Design- und/oder Karosserievorgaben. In extrem
Lastwechselfallen wird hierdurch ein ,Abrutschen”
des Galeriestabs vom Stitzelement unterstutzt.
Durch die erwahnte Stitzstufe, die mit der Gegen-
stutzstufe zusammenwirkt, wird ein Hintergriff er-
zeugt, der zumindest dazu fuhrt, dass in einer Quer-
richtung, zum Beispiel nach auf3en, die beiden Teile
in Formschluss stehen. Vorzugsweise ist ferner eine
Stitzstufe und Gegenstitzstufe in der entsprechend
anderen Richtung an Stitzelement und Galeriestab
ausgebildet, sodass sowohl quer zur Fahrtrichtung
nach aufen und quer zur Fahrtrichtung nach innen
jeweils ein Hintergriff und damit ein Formschluss be-
steht.

[0008] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Stutz-
stufe und/oder die Gegenstitzstufe eine Strang-
pressstufe ist/Strangpressstufen sind. Sie werden
demzufolge beim Strangpressprozess mit ausgebil-
det, sodass keine zusatzliche Bearbeitung erforder-
lich ist, um die Stutzstufe beziehungsweise die Ge-
genstitzstufe herzustellen.

[0009] Die Stiutzstufe ist vorzugsweise mindestens
als ein Langsvorsprung ausgebildet. Dieser wird
beim und durch den Strangpressprozess mit ausge-
bildet. Er ragt in Richtung des Galeriestabs und ver-
lauft hinsichtlich seiner Langserstreckung in Strang-
pressrichtung.

[0010] Die Gegenstutzstufe wird vorzugsweise als
mindestens eine Langsnut ausgebildet. Auch hier
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wird beim Strangpressprozess und durch diesen die
Langsnut mit erzeugt, sodass sie in Strangpressrich-
tung verlauft.

[0011] Bevorzugt weist der Galeriestab gebogene,
StitzfiRe bildende Endbereiche auf. Die beiden End-
bereiche nahern sich demzufolge dem Fahrzeug-
dach in Bogenform, wobei das jeweilige Ende des
Galeriestabs am Fahrzeugdach befestigt wird. Die
Ausbildung der gebogenen Endbereiche erfolgt nach
dem Strangpressen dadurch, dass ein Biegevor-
gang, Streckbiegevorgang oder Rollbiegevorgang
am Galeriestab durchgefihrt wird. In der Zone zwi-
schen den beiden gebogenen Endbereichen weist
der Galeriestab den bereits erwahnten Abstand zum
Fahrzeugdach auf, der durch mindestens ein Stiitze-
lement Uberbrickt wird. Vorzugsweise werden meh-
rere, beabstandet zueinanderliegende Stitzelemen-
te —Uber die Lange der Dachreling verteilt— einge-
setzt, die den Galeriestab abstutzen. Es ist auch
moglich, Stutzelemente vorzusehen, die nicht oder
nicht nur aus Lastabtragungsgrinden erforderlich
sind, sondern auch oder nur aus optischen Erwagun-
gen eingesetzt werden. Auch eine Mischform, also
das Vorsehen von mindestens einem Stitzelement
aus Lastgrinden und das Vorsehen von mindestens
einem Stltzelement aus optischen Griinden ist vom
Gegenstand der Erfindung erfasst.

[0012] Bei der Herstellung einer Dachreling fur
Kraftfahrzeuge, insbesondere zur Erstellung einer
Dachreling, wie sie vorstehend beschrieben wurde,
ist folgendes vorgesehen: die Dachreling weist min-
destens einen Galeriestab und mindestens ein dem
Galeriestab zugeordnetes Stitzelement auf, und Ga-
leriestab sowie Stitzelement werden als separate
Bauteile im Strangpressverfahren hergestellt.

[0013] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
zur Querkraftaufnahme am Stitzelement mindestens
eine Stltzstufe und am Galeriestab mindestens eine
Gegenstitzstufe jeweils im Strangpressprozess er-
stellt wird. Ferner werden Galeriestab und Stiitzele-
ment in gleicher Weise hinsichtlich ihrer Oberflache
behandelt. Insbesondere werden beide Bauteile elo-
xiert, wobei die gleichen elektrolytischen Behand-
lungsbader zum Einsatz kommen.

[0014] Die Zeichnung veranschaulichen die Erfin-
dung anhand eines Ausfuhrungsbeispiels und zwar
zeigt:

[0015] Fig.1 eine perspektivische Ansicht einer
Dachreling fur ein Kraftfahrzeug,

[0016] Fig.2 einen Querschnitt entlang der Linie
[I-Il in Fig. 1,

[0017] Eig.3 einen Querschnitt entlang der Linie
[-11l'in Fig. 1,
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[0018] Fig.4 einen Querschnitt entlang der Linie
IV-1V in Fig. 1,

[0019] Fig.5 einen Querschnitt entlang der Linie
V-V in Fig. 1 und

[0020] Fig. 6 einen Querschnitt entlang der Linie
VI-Vl in Fig. 1.

[0021] Die Fig. 1 zeigt eine Dachreling 1, die einen
Galeriestab 2 sowie vier Stutzelemente 3, 4, 5 und 6
aufweist. Vorzugsweise wird jeweils eine Dachreling
in den beiden Seitenbereichen des Dachs eines
Kraftfahrzeugs befestigt. Nachstehend wird der Ein-
fachheit halber jedoch nur auf eine Dachreling 1 ein-
gegangen. Der Galeriestab 2 weist in seinen Endbe-
reichen 7 und 8 jeweils gebogene Abschnitte 10 und
11 auf, wobei sich die Enden 12 und 13 des Gale-
riestabs 2 bis auf das in der Fig. 1 nicht dargestellte
Kraftfahrzeugdach erstrecken. Jedes Ende 12, 13 ist
mit einem Befestigungselement 14, 15 versehen, um
die Festlegung am Kraftfahrzeugdach vornehmen zu
kénnen.

[0022] Zwischen den beiden gebogenen Abschnit-
ten 10 und 11 weist der Galeriestab 2 eine dem Ver-
lauf des Kraftfahrzeugsdach etwa angepasste Form
in Langserstreckung auf, wobei er in dieser Zone 16
(zwischen den Abschnitten 10 und 11) mit Abstand
zum Fahrzeugdach verlauft. Dieser Abstand wird mit-
tels der vier Stlitzelemente 3 bis 6 tberbriickt, wobei
die beiden Stiitzelemente 3 und 4 geringfligig beab-
standet zueinander liegen und dem Endbereich 7 zu-
geordnet sind und die Stltzelemente 5 und 6 relativ
nahe zueinander beabstandet liegen und dem End-
bereich 8 zugeordnet sind. Es ist erkennbar, dass die
Stirnseiten 17 und 18 der Stiitzelemente 3 bis 6 nicht
rechtwinklig zur Unterseite 18' des Galeriestabs 2
verlaufen, sondern -aus Designgrinden— stumpf
oder spitzwinklig zur Unterseite 18" liegen.

[0023] Der Galeriestab 2 und die Stitzelemente 3
bis 6 sind jeweils als Strangpressbauteile 19 herge-
stellt, wobei die Strangpressrichtung 20 in Eig. 1 an-
gedeutet ist, das heildt, sie liegt beim Galeriestab in
Langserstreckung und bei den Stutzelementen 3 bis
6 ebenfalls in Langserstreckung vor, wobei im mon-
tierten Zustand gemaf der Fig. 1 die Langserstre-
ckungen der Stltzelemente 3 bis 6 parallel zur
Langserstreckung des Galeriestabs 2 verlaufen.
Nachdem der Galeriestab 2 stranggepresst wurde,
werden die Endbereiche 7 und 8 gebogen, um die ge-
bogenen Abschnitte 10 und 11 zu erhalten. Schliel3-
lich werden die Enden 12 und 13 durch ein entspre-
chendes Abschneiden erzeugt. Sofern der Gale-
riestab 2 zum Folgen der Dachkontur des Kraftfahr-
zeugs in der Zone 16 nicht geradlinig, sondern eben-
falls leicht gebogen verlauft, wird ferner auch hier
eine Biegung erzeugt. Die stranggepressten Stitze-
lemente 3 bis 6 werden durch Ablangen eines ent-
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sprechenden  Strangpressprofils,  vorzugsweise
stranggepresstem Vollprofil, gewonnen. Liegen Gale-
riestab 2 und Stitzelemente 3 bis 6 nunmehr als
Strangpresshalbzeuge vor, so erfolgt eine mechani-
sche Bearbeitung, um Befestigungselemente aufzu-
nehmen, die dazu dienen, die Stiitzelemente 3 bis 6
am Galeriestab 2 zu befestigen und den Galeriestab
2 sowie die Stiitzelemente 3 bis 6 am Autodach be-
festigen zu kdénnen. Hierauf wird nachstehen noch
naher eingegangen.

[0024] Die insoweit als Strangpresshalbzeug vorlie-
genden Bauteile werden aus gleichem Material, vor-
zugsweise aus Aluminium oder einer Aluminiumle-
gierung, durch Strangpressen erstellt. Die folgenden
Herstellungsprozesse kdnnen optimiert durchgefihrt
werden, da sowohl der Galeriestab als auch die Stut-
zelemente 3 bis 6 der gleichen Oberflachenbearbei-
tung unterzogen werden, namlich Schleifen, Birsten
und/oder Polieren und anschlieRend Eloxieren. An-
stelle des oder zusatzlich zum Eloxieren kann auch
eine Beschichtung vorgenommen werden. Aufgrund
der Materialgleichheit und des gleichen Herstellungs-
prozesses durch Strangpressen wirken nach der
Oberflachenbehandlung die Oberflachen von Gale-
riestab 2 und den Stltzelementen 3 bis 6 optisch vol-
lig identisch, sodass sich ein sehr harmonisches op-
tisches Bild einstellt.

[0025] In den Fig.2 bis Fig. 6 sind Querschnitte
durch den Profilstab 2 beziehungsweise durch Profil-
stab 2 und dem jeweiligen Stltzelement 3 bis 6 dar-
gestellt, wobei auch jeweils ein Abschnitt eines Kraft-
fahrzeugdachs 21 mit abgebildet ist. Es ist erkennbar,
dass der Galeriestab 2 als Hohlprofil mit einem inne-
ren Hohlraum 22 erstellt wurde, wobei der Hohlraum
22 beim Strangpressen mit ausgebildet wird. Zwei
eine Querschnittsverengung erzeugende Vorspringe
23 in dem Hohlraum 22, die ebenfalls beim Strang-
pressen mit ausgebildet werden, dienen zum Angrei-
fen des Befestigungselements 14 (Eig. 2), das stift-
formig ausgebildet ist und den Galeriestab 2 im End-
bereich 7 fest mit einem im Innern des Kraftfahr-
zeugsdachs 21 liegenden Halteprofil 24 verbindet,
wobei ein Zwischenraum 25 zum Dachblech 26 mit-
tels eines verstellbaren Abstandhalters 27 des Befes-
tigungselements 14 Uberbriickt wird.

[0026] Im Endbereich 8 liegt eine entsprechende
Ausbildung vor, die der der Fig. 2 entspricht, wobei
anstelle des Befestigungselements 14 das Befesti-
gungselement 15 zum Einsatz gelangt. Es wird daher
auf die Ausflihrungen gemal Befestigungselement
14 verwiesen.

[0027] Die Fig.3 und Fig. 4 zeigen Querschnitte
durch die Dachreling 1 im Bereich des Stiitzelements
3; die Fig. 5 und Fig. 6 betreffen Querschnitte durch
die Dachreling 1 im Bereich des Stlitzelements 4. Die
Querschnittsausbildung des Stltzelements 4 ent-
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spricht im Wesentlichen der des Stutzelements 3, so-
dass auf die entsprechenden Ausfiihrungen verwie-
sen wird. Die Querschnittsausbildung im Bereich des
Stitzelements 5 entspricht im Wesentlichen der der
Fig. 5 und Fig. 6, sodass auf diese sowie den zuge-
hérigen Textverwiesen wird. Entsprechendes gilt fur
die Querschnittsausbildung im Bereich des Stiitzele-
ments 6, die der jeweiligen Ausbildung der Fig. 3 be-
ziehungsweise 4 entspricht. Es wird insoweit auf die-
se Figuren nebst Text verwiesen.

[0028] Die Fig. 3 zeigt, dass sich der Galeriestab 2
der Dachreling 1 Gber das Stiitzelement 3 am Kraft-
fahrzeugdach 21 abstitzt. Das Stutzelement 3 weist
Seiten 28 und 29 sowie eine Unterseite 30 als auch
eine Oberseite 31 auf. Insgesamt ergibt sich eine
Querschnittsflache nach Art eines Rombus bezie-
hungsweise verschobenen Quadrats, wobei sich die
Unterseite 30 unter Zwischenschaltung einer Dich-
tung 32 am Dachblech 26 abstitzt und ein Befesti-
gungselement 33 vorgesehen ist, das in eine Gewin-
debohrung 34' des Stitzelements 3 von unten her,
also von der Unterseite 30 her, eingeschraubt ist und
unter Zwischenschaltung eines Abstandshalters 27
mit einem Halteprofil 24 verschraubt ist. Hierdurch
wird das Stitzelement 3 sicher am Kraftfahrzeug-
dach 21 festgelegt. Die Oberseite 31 weist zwei
Stitzstufenausbildungen 34 und 35 auf, die mit Ge-
genstutzstufenausbildungen 36 und 37 zusammen-
wirken, die an der Unterseite 18' des Galeriestabs 2
ausgebildet sind. Die Stitzstufenausbildungen 34
und 35 weisen jeweils ein Stltzstufe 38 in Form eines
Langsvorsprungs 39 auf, wobei sich die beiden
Langsvorspriinge 39 Uber die gesamte, in Richtung
der Langserstreckung des Galeriestabs 2 verlaufen-
de Langserstreckung des Stitzelements 3 erstre-
cken. Die beiden Langsvorspriinge 39 verlaufen par-
allel mit Abstand zueinander.

[0029] Sie sind —ebenso wie die Seiten 28 und 29
sowie die Unterseite 30 und Oberseite 31— entspre-
chend der in der Fig.3 wiedergegebenen Quer-
schnittskontur beim Strangpressprozess mit ausge-
bildet worden. Die an der Unterseite 18" des Gale-
riestabs 2 ausgebildeten Gegenstitzstufenausbil-
dungen 36, 37 sind als Gegenstiitzstufen 52 in Form
von parallel zueinander verlaufenden Langsnuten 45
ausgebildet, in die formangepalit die Langsvorsprin-
ge 39 eingreifen. Die Langsnuten 45 werden beim
Strangpressen des Galeriestabs 2 mit ausgebildet.
Durch die so geschaffene Verzahnung von Gale-
riestab 2 und Stitzelement 3 wird mindestens ein
Formschluss erzielt, der Querkrafte (Doppelpfeil 40),
die quer zur Langserstreckung des Galeriestabs 2
verlaufen, aufnimmt, ohne dass es zu einem relativen
Verrutschen von Galeriestab 2 und Stitzelement 3
kommt. Dieser Formschluss besteht auch zwischen
dem Galeriestab 2 und den Stiitzelementen 4, 5 und
6 in entsprechender Weise. Wie Galeriestab 2 und
Stitzelement 3 etwa in Richtung der Langserstre-
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ckung des Befestigungselements 33 miteinander ver-
bunden sind, ergibt sich aus der Fig. 4.

[0030] Aus der Fig. 4 ist ersichtlich, dass -benach-
bart zum Befestigungselement 33 (vergleiche Fig. 1
und Fig. 3)- eine Stufenbohrung 41 im Stutzelement
3 ausgebildet ist, in die eine Gewindeschraube 42
eingreift, die in ein mit Gewindebohrung versehenen
Nutstein 43 eingeschraubt ist, der sich im Hohlraum
22 des Galeriestabs 2 befindet. Der Kopf 44 der Ge-
windeschraube 42 stitzt sich an dem im Durchmes-
ser kleineren Bereich der Stufenbohrung 41 ab und
liegt versenkt zur Unterseite 30.

[0031] Ein Vergleich der Fig. 3 und Fig. 4 zeigt,
dass die Richtungen der Langsverlaufe vom Befesti-
gungselement 33 und Gewindeschraube 42 unter ei-
nem spitzen Winkel zueinander stehen.

[0032] Gemal Fig. 1 befindet sich mit Abstand ne-
ben dem Stitzelement 3 das Stutzelement 4, wobei
dieses nur aus optischen Griinden vorgesehen ist
und deshalb sowohl mit dem Galeriestab 2 als auch
mit dem Kraftfahrzeugdach 21 nicht so hoch belast-
bar verbunden sein muss. Wichtig ist nur, dass es
seine Position zwischen Kraftfahrzeugdach 21 und
der Unterseite 18' des Galeriestabs 2 stets beibehalt.
Hierzu ist geman Fig. 5 vorgesehen, dass das Stlitz-
element 4 an seiner Unterseite 30 eine Aufnahme-
bohrung 46 fiir einen Stehbolzen 47 aufweist, der in
ein Stehbolzenloch 48 des Fahrzeugdachs 21, insbe-
sondere des Dachblechs 26 eingreift. Bei dem Stitz-
element 4 sind ebenfalls Stitzstufenausbildungen 34
und 35, wie bereits vorstehend bei der Fig.3 be-
schrieben —ausgebildet—, die mit den Gegenstiitzstu-
fenausbildungen 36 und 37 —wie ebenfalls bei der
Fig. 3 bereits beschrieben— zusammenwirken. Fer-
ner ist —.gemal Fig. 6— beabstandet zum Stehbolzen
47 ein Stehbolzen 49 zwischen Galeriestab 2 und
Stltzelement 4 vorgesehen, der sich in einer Aufnah-
mebohrung 50 des Stiitzelements 4 befindet und in
eine Haltebohrung 51 des Galeriestabs 2 eingreift.
Der Stehbolzen 49 ist von auf3en nicht sichtbar, da er
an der StoRflache von der Oberseite 31 des Stiitzele-
ments 4 und der Unterseite 18' des Galeriestabs 2
liegt.

[0033] Zusatzlich oder alternativ ist es maoglich,
dass Stutzelement 4 und Galeriestab 2 entsprechend
der Ausgestaltung der Fig.4 miteinander ver-
schraubt sind. Hierzu ist in der Fig. 5 angedeutet,
dass sich im Hohlraum 22 ein Nutstein 43 befindet,
wobei die zugehoérige Gewindeschraube 42 aufgrund
der Schnittlage jedoch in den Fig. 5 und Fig. 6 nicht
sichtbar ist.

[0034] Aufgrund des erfindungsgemafien Vorge-
hens ist eine Dachreling 1 ausgebildet, bei der Gale-
riestab 2 und die Stiitzelemente 3 bis 6 kostenguinstig
hergestellt werden kdénnen und optisch ein voéllig
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identisches Erscheinungsbild mit sich bringen. Fer-
ner liegt eine formschllissige Verbindung zwischen
Galeriestab 2 und den Stitzelementen 3 bis 6 auf-
grund der Stutzstufenausbildungen 34 und 35 und
Gegenstutzstufenausbildungen 36 und 37 vor.

[0035] Wie bereits erwahnt, werden Galeriestab 2
und die Stltzelemente 3 bis 6 als Aluminiumstrang-
pressprofile oder Aluminiumlegierungs-Strangpres-
sprofile hergestellt. Durch die Nut-/Federausbildung
zwischen Galeriestab 2 und dem jeweiligen Stiitzele-
ment 3 bis 6 aufgrund der erwahnten Stlitzstufenaus-
bildungen 34, 35 und Gegenstiitzstufenausbildungen
36, 37 lasst sich eine optimale Verbindung erzielen,
die bereits beim jeweiligen Strangpressprozess mit
ausgebildet wird. Aufgrund der gleichen Herstel-
lungsart und der Materialgleichheit bei dem Gale-
riestab 1 und den Stltzelementen 3 bis 6 ist auch im
Folgeprozess ein Optimierungspotential verfiigbar,
da samtliche Bauteile in gleicher Art und Weise hin-
sichtlich der Oberflache behandelt werden kénnen,
insbesondere in gleicher Weise poliert und auch in
gleicher Weise eloxiert werden. Fur den Eloxalpro-
zess kdnnen gleiche Baderzusammensetzungen bei
identischen Produktionszeiten verwendet werden.
Die fuhrt zu einer sehr schlanken und schnellen Fer-
tigung bei optisch gleichem Erscheinungsbild. Auf-
grund von Karosserievorgaben des Kraftfahrzeugs
und/oder Designvorgaben liegt die aus den Fig. 3 bis
Fig. 6 hervorgehende ,eingedrehte" Neigung vor,
d.h., Galeriestab 2 und die Stutzelemente 3 bis 6 lie-
gen nicht horizontal flachig aufeinander, sondern es
liegt eine geneigte Berthrungszone vor, sodass auf-
tretende Krafte zu entsprechenden geneigten Kom-
ponenten fuhren, die ein Abrutschen ,beglnstigen”
wuirden. Aufgrund der erfindungsgemafen Stitzstu-
fenausbildungen 34, 35 und Gegenstutzstufenausbil-
dungen 36 und 37 ist auch bei extremen Lastwech-
selfallen eine optimale Ableitung der Energie gege-
ben, sodass stets eine feste Verbindung vorliegt. Fer-
ner lassen sich aufgrund dieser Ausbildung auch ex-
trem grol3e Krafte problemlos ableiten, ohne dass es
zu einer Gefahrdung der sich auf der Dachreling 1
befindenden Dachlast kommt.

Schutzanspriiche

1. Dachreling fur Kraftfahrzeuge, mit mindestens
einem Galeriestab und mindestens einem dem Gale-
riestab zugeordneten Stitzelement, wobei Gale-
riestab und Stitzelement als separate Bauteile aus-
gebildet sind, dadurch gekennzeichnet, dass so-
wohl der Galeriestab (2) als auch das Stitzelement
(3,4,5,6) als Strangpressbauteile ausgebildet sind.

2. Dachreling nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Galeriestab (2) und Stitzelement
(3,4,5,6) aus gleichem Material, insbesondere aus
Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, bestehen.
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3. Dachreling nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass Gale-
riestab (2) und Stitzelement (3,4,5,6) aufgrund glei-
cher Oberflachenbehandlung die gleiche Oberfla-
chenausbildung aufweisen.

4. Dachreling nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zur Quer-
kraftaufnahme das Stutzelement (3,4,5,6) mindes-
tens eine Stutzstufe (38) und der Galeriestab (2) min-
destens eine Gegenstltzstufe (52) aufweist, wobei
Stitzstufe (38) und Gegenstitzstufe (52) aneinander
liegen.

5. Dachreling nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stitz-
stufe (38) und/oder die Gegenstitzstufe (52) eine
Strangpressstufe ist/Strangpressstufen sind.

6. Dachreling nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stitz-
stufe (38) als mindestens ein Langsvorsprung (39)
ausgebildet ist.

7. Dachreling nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
genstitzstufe (52) als mindestens eine Langsnut (45)
ausgebildet ist.

8. Dachreling nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Gale-
riestab (2) gebogene, StutzfiRe bildende Endberei-
che (7,8) aufweist.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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