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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spei-
che fiur ein Fahrradrad. Insbesondere betrifft die Er-
findung eine Speiche fir ein Fahrradrad, das aus me-
tallischem Material hergestellt ist, ein Fahrradrad,
das eine Vielzahl von derartigen Speichen umfasst,
und ein Verfahren fiur die Herstellung einer derartigen
Speiche.

[0002] Bekanntermallen bestehen die Speichen fir
ein Fahrradrad aus im Wesentlichen drahtférmigen
Elementen, die im Allgemeinen aus Metall, wie zum
Beispiel Stahl oder Aluminium oder aus Legierungen
derselben, hergestellt werden, die mit einem ersten
Endteil versehen sind, zum Anbringen an dem Mit-
telteil des Rades, das aus der Nabe und einem zwei-
ten Endteil zum Anbringen an der Felge, an der der
Reifen montiert ist, besteht. Typischerweise ist der
Endteil zum Anbringen an der Nabe so geformt, dass
er einen aufgeweiteten Kopf bildet, der fiir stabile
Aufnahme in geeigneten Aufnahmen, die in der Nabe
ausgebildet sind, vorgesehen ist; der Endteil zum An-
bringen an der Felge weist andererseits einen Gewin-
debereich auf, um Befestigen an der Felge und Ein-
stellen der Spannung der Speiche mittels einer ge-
eigneten Mutter oder eines geeigneten Nippels zu er-
moglichen.

[0003] Um das Aussehen und die aerodynamischen
Eigenschaften der Rader zu verbessern, sind abge-
flachte Speichen vorgeschlagen worden, das heif3t
Speichen, bei denen der Kérperteil zwischen den bei-
den Endteilen zum Anbringen an der Nabe und an
der Felge abgeflacht ist.

[0004] Ein Beispiel einer abgeflachten Speiche wird
in US 6,036,279, auf den gleichen Anmelder lautend,
offengelegt. In diesem Fall betrifft es jedoch eine ab-
geflachte Speiche, die aus faserverstarktem Kunst-
stoff, insbesondere mit Kohlenstofffaser verstarktem
Kunststoff, besteht; der Einsatz eines solchen Mate-
rials, wenngleich er vorteilhaft in Bezug auf die Redu-
zierung des Gesamtgewichtes der Speiche ist, um-
fasst die Notwendigkeit der Herstellung der Speiche
in zwei unterscheidbaren Elementen: ein erstes lang-
liches und abgeflachtes Kohlenstofffaser-Element, in
dem der Kopf zum Anbringen an der Nabe gebildet
wird, und ein zweites metallisches Verbindungsele-
ment, das an ein freies Ende des Kohlenstofffa-
ser-Elementes angelenkt ist und mit einem Gewinde
versehen ist, um Anbringen an der Felge und Span-
nen der Speiche zu ermdglichen. Der Kopf zum An-
bringen an der Nabe ist abgeflacht und T-férmig; ein
solcher Kopf ist in einem rohrférmigen Endteil der
Nabe aufgenommen, auf deren ringférmiger Flache
eine Aufnahme radial ausgebildet ist, die dazu dient,
den Teil des Korpers der Speiche unmittelbar angren-
zend an den Kopf zum Anbringen an der Nabe aufzu-
nehmen. Die T-Form des Kopfes zum Anbringen an

der Nabe verhindert, dass sich die Speiche in der ra-
dialen Richtung des Rades zu der Felge hin bewegt;
die Bewegungen der Speiche in der axialen Richtung
des Rades werden andererseits durch die Gegenwir-
kung verhindert, die durch die Frontflache der in der
Nabe ausgebildeten Aufnahme ausgelbt wird, die
eine Anlageflache fir den Teil des Korpers der Spei-
che unmittelbar angrenzend an den Kopf und auf der
gegeniberliegenden Seite in Bezug auf die Speiche
bildet, durch einen ringférmigen Rand, der an dem
freien Ende der Nabe ausgebildet wird und radial
nach innen gebogen ist; ein solcher Rand bildet eine
Anlageflache fiir einen oberen Abschnitt der Frontfla-
che des Kopfes der Speiche.

[0005] Der Anmelder hat festgestellt, dass eine
Speiche des in dem oben genannten Patent genann-
ten Typs einige Nachteile aufweist. Insbesondere die
Notwendigkeit der Herstellung der Speiche in zwei
unterscheidbaren Elementen bringt wesentliche
technische Schwierigkeiten sowie entsprechend
hohe Herstellungskosten mit sich.

[0006] Der Anmelder hat sich daher vor allem auf
die Auslegung und die Herstellung einer abgeflach-
ten Speiche konzentriert, die aus Metallmaterial her-
gestellt wird, so dass die Speiche aus einem einzel-
nen Korper hergestellt werden kann.

[0007] Abgeflachte Speichen, die aus metallischem
Material bestehen, sind bekannt.

[0008] Ein erstes Beispiel einer abgeflachten Spei-
che, die aus metallischem Material besteht, wird in
der Patentanmeldung EP 0 794 071 offengelegt. Ins-
besondere betrifft dies eine Speiche, die aus einem
im Wesentlichen zylindrischen drahtférmigen Ele-
ment besteht, das einen aufgeweiteten Kopf auf-
weist, zum Anbringen an der Nabe mit einem kreis-
férmigen Querschnitt, und ein Ende mit Gewinde zum
Anbringen an der Felge in dem Kreuzungsbereich
der Speichen, wenn sie an dem Rad montiert wer-
den. Der Kopf zum Anbringen an der Nabe soll in ei-
ner Aufnahme aufgenommen werden, die auf der
kreisférmigen Frontflache der Nabe ausgebildet wird.

[0009] Der Anmelder beobachtet, dass eine Spei-
che des in dem oben genannten Patent offengeleg-
ten Typs den Nachteil aufweist, dass mogliche Dre-
hungen der Speiche nach einem ZusammenstoR
oder Schwingungen Bereiche grofRerer Reibung mit
Luft in dem abgeflachten Bereich der Speiche erzeu-
gen, wodurch sich die Aerodynamik des Rades ver-
schlechtert, mit der Folge der Verschlechterung der
Laufleistung. Der Anmelder beobachtet weiterhin,
dass in einer Speiche des in dem oben genannten
Patent beschriebenen Typs das Vorhandensein ei-
nes Kopfes zum Anbringen an der Nabe mit einem
konischen Profil und einem kreisformigen Quer-
schnitt impliziert, dass wahrend des Montagevorgan-
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ges und/oder des Spannvorganges der Speiche die
Speiche sich um ihre Langsachse drehen kann, wo-
durch der Bediener veranlasst wird, die Speiche mit
der Hand zu halten, bis die Mutter oder das Nippel
vollstandig auf das Gewindeende der Felge aufge-
schraubt ist, zum Anbringen an der Felge. Dartiber
hinaus zeigt ein solches Patent eine Nabe mit zylind-
rischen Aufnahmen, das heiflst von einer Form, die
sich von dem Kopf der Speiche unterscheidet, wo-
durch die Verbindung des Kopfes der Speiche mit der
Nabe problematisch ist.

[0010] Ein zweites Beispiel einer abgeflachten Spei-
che, die aus metallischem Material besteht, wird in
US 6,189,978 B1 offengelegt. Insbesondere betrifft
dies eine Speiche, die aus einem Paar von gegenu-
berliegenden aufgeweiteten Kopfen zum jeweiligen
Anbringen an der Nabe und an der Felge des Rades
sowie aus einem abgeflachten Zwischenteil besteht.
Der Kopf zum Anbringen an der Nabe weist einen
nicht kreisférmigen Querschnitt auf, insbesondere ei-
nen rechteckigen, um Drehung der Speiche um ihre
Langsachse wahrend des Spannens zu verhindern.
Die Speiche ist vorgesehen, mit einer jeweiligen Auf-
nahme verbunden zu werden, die an einer jeweiligen
Woulst auf der Seitenflache der Nabe, die sich radial
nach aufden erstreckt, ausgebildet ist.

[0011] Der Anmelder beobachtet zuerst, dass die
Herstellung einer Nabe, die mit radialen Wulsten ver-
sehen ist, auf denen die Aufnahmen fur das Gehause
des Kopfes der Speiche ausgebildet werden, tech-
nisch kompliziert ist. Dartber hinaus erfolgt das Ver-
binden des Kopfes der Speiche mit der Nabe auf sehr
kleinen Flachen, und dies fiihrt zum Brechen der
Wulste der Nabe. Andererseits ware eine Speiche
des in dem oben genannten Patent beschriebenen
Typs nicht geeignet, um an der Frontflache derselben
mit der Nabe verbunden zu werden. In der Tat erlaubt
die besondere Form des Kopfes zum Anbringen an
der Nabe (aufgeweitet in der Ebene quer zu Langs-
achse der Speiche und gequetscht entlang der ge-
nannten Langsachse) keine stabile Aufnahme des
Kopfes an der Frontflache der Nabe, vor allem auf-
grund der begrenzten Anlageflache zwischen der
Seitenflache des Kopfes zum Anbringen an der Nabe
und der jeweiligen Anlagewand der Nabe. Der An-
melder beobachtet weiterhin, dass in der in dem oben
genannten Patent beschriebenen Speiche das Profil
und der Querschnitt des Kopfes zum Anbringen an
der Nabe im Wesentlichen unterschiedlich in Bezug
auf den Querschnitt des abgeflachten Zwischenteils
der Speiche sind (insbesondere ist die Flache des
Querschnittes des Kopfes zum Anbringen an der
Nabe im Wesentlichen gréRer als die des Querschnit-
tes des abgeflachten Zwischenteils der Speiche).
Das bedeutet, ebenso wie unvermeidliche techni-
sche Schwierigkeiten bei der Herstellung des Kopfes
zum Anbringen an der Nabe, dass eine schwere
Speiche gebildet wird, aufgrund der wesentlichen

Grole des Kopfes zum Anbringen an der Nabe. Dar-
Uber hinaus bedeutet die wesentliche Anderung des
Querschnittes an dem Ubergangsbereich zwischen
dem Zwischenteil der Speiche und dem Kopf zum
Anbringen an der Nabe unvermeidbar die Bildung ei-
nes Bereiches mit hoher Spannungskonzentration
genau in diesem Ubergangsbereich, der aufgrund
der Ubertragung des Antriebsmomentes zwischen
der Nabe und der Speiche und da in einem solchen
Bereich die gleichen Zugbeanspruchungen durch lo-
kale Wirkungen verstarkt werden, die mit dem An-
bringen an der Nabe verbunden sind, besonders kri-
tisch ist.

[0012] Weitere Beispiele von abgeflachten Spei-
chen, die aus metallischem Material hergestellt wer-
den, werden in US 2001/0054840, in US 3,894,777
und in FR 2 707 559 offengelegt. Die in diesen Doku-
menten offengelegten Speichen weisen jedoch kei-
nen aufgeweiteten Kopf zum Anbringen an der Nabe
auf.

[0013] Der Anmelder hat sich auf die Auslegung und
die Herstellung von abgeflachten Speichen konzent-
riert, die aus Metallmaterial hergestellt werden und
einen aufgeweiteten Kopf zum Anbringen an der
Nabe aufweisen.

[0014] GB 1 557 342 legt eine Speiche offen, die
aus Metallmaterial besteht und einen aufgeweiteten
Kopf zum Anbringen an der Nabe aufweist. Der Uber-
gang zwischen dem aufgeweiteten Kopf und dem ab-
geflachten zentralen Koérper der Speiche ist spitz.
Dieses Dokument legt die in dem Vorspruch zu dem
Patentanspruch 1 genannten Merkmale offen.

[0015] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht in der Bereitstellung einer abgeflachten Metall-
speiche, die zusatzlich dazu, dass sie sich vom Aus-
sehen her von den in den beiden Dokumenten des
Standes der Technik offengelegten unterscheidet,
geeignet ist, um mit der Nabe an der Frontflache der-
selben verbunden zu werden (und somit die Herstel-
lung der Nabe zu vereinfachen), ohne gleichzeitig die
oben unter Bezugnahme auf die abgeflachten Spei-
chen des Standes der Technik, die aus metallischem
Material hergestellt werden, beschriebenen Nachtei-
le aufzuweisen.

[0016] Die vorliegende Erfindung betrifft daher in ei-
nem ersten Aspekt derselben eine Speiche flr ein
Fahrradrad gemaR Beschreibung in dem Patentan-
spruch 1.

[0017] In der gesamten Beschreibung und den
nachfolgenden Patentansprichen wird der Ausdruck
.abgeflachter Teil", wenn dieser unter Bezugnahme
auf den Zwischenteil oder den ersten Endteil der
Speiche der vorliegenden Erfindung verwendet wird,
verwendet, um einen Teil zu bezeichnen, der entlang
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der Querrichtung Z gequetscht worden ist, so dass
der Querschnitt dieses Teiles ein Mal} (das typischer-
weise die Dicke des betreffenden Speichenteiles de-
finiert) aufweist, das im Wesentlichen kleiner ist als
das andere Mal (das typischerweise die Breite des
betreffenden Speichenteiles definiert). Zum Beispiel
ist ein Speichenteil abgeflacht, wenn die Dicke (oder
allgemein ein Maf} des Querschnittes) des betreffen-
den Speichenabschnittes kleiner ist als das 1,5-fache
der Breite (oder allgemein eines MaRes des Quer-
schnittes) des betreffenden Speichenteiles. Daher
mussen die gegenuberliegenden Oberflachen des
Speichenteiles nicht notwendigerweise perfekt flach
und parallel sein, das heil3t diese Oberflachen kon-
nen auch im Wesentlichen einen elliptischen Verlauf
oder einen im Wesentlichen kreisférmigen Verlauf mit
einem breiten Krimmungsradius aufweisen.

[0018] Vorteilhafterweise weist die Speiche der vor-
liegenden Erfindung nicht nur aerodynamische Merk-
male und ein angenehmes Erscheinungsbild, das fur
abgeflachte Speichen typisch ist, auf, sondern sie
weist auch einen Kérper auf, der sowohl an dem Zwi-
schenteil des langlichen Elementes, das den Kérper
der Speiche bildet, als auch an dem ersten Endteil,
der den Kopf zum Anbringen an der Nabe bildet, ab-
geflacht ist, wobei letztere stufenweise mit dem abge-
flachten Zwischenteil der Speiche verbunden ist.
Eine solche Speiche weist daher ein asthetisches
Aussehen auf, das sich von dem der in den oben dis-
kutierten Patenten des Standes der Technik unter-
scheidet. Darliber hinaus ist die Speiche der vorlie-
genden Erfindung insbesondere geeignet, um mit der
Nabe an der Frontflaiche derselben verbunden zu
werden; tatsachlich sichert die Bereitstellung eines
Kopfes zum Anbringen an der Nabe, der in der Quer-
richtung Z abgeflacht ist, eine stabile Aufnahme des
Kopfes in der Nabe. Noch vorteilhafter ermoglicht der
abgeflachte Kopf die Herstellung einer Speiche mit
einem geringeren Gesamtgewicht im Vergleich zu
denen des Standes der Technik und verhindert
gleichzeitig die Drehung der Speiche um ihre Langs-
achse wahrend des Spannens. Die erfindungsgema-
Re Speiche weist weiterhin Eigenschaften von Wider-
stand gegen die Ubertragung des Antriebsmomen-
tes, das durch die Nabe ausgetibt wird, besser als die
in dem oben diskutierten US 6,189,978 B1 beschrie-
bene Speiche auf. Dies ist auf den Umstand zuruick-
zufiihren, dass sie einen Kopf zum Anbringen an der
Nabe aufweist, der abgeflacht ist und stufenweise mit
dem abgeflachten Zwischenteil der Speiche verbun-
den ist.

[0019] Vorzugsweise ist die Dicke des ersten End-
teiles groflker als die Dicke des abgeflachten Teiles.
Jedoch kénnen auch Ausfuhrungsbeispiele vorgese-
hen werden, bei denen die Dicke des ersten Endtei-
les gleich der oder kleiner als die des abgeflachten
Teiles ist.

[0020] Vorzugsweise umfasst der abgeflachte Teil
des Zwischenteiles einen Bereich angrenzend an
den ersten Endteil und weist der erste Endteil einen
Querschnitt auf, der ein Profil aufweist, das im We-
sentlichen das gleiche ist wie das Profil des Quer-
schnittes des abgeflachten Teiles des Zwischenteiles
an dem an den ersten Endteil angrenzenden Bereich.

[0021] In der gesamten vorliegenden Beschreibung
und den nachfolgenden Patentanspriichen wird der
Ausdruck ,Profil", wenn dieser unter Bezugnahme
auf den Querschnitt eines beliebigen Teiles der Spei-
che der vorliegenden Erfindung verwendet wird, ver-
wendet, um die Form zu bezeichnen, die durch die
Konturlinie des Querschnittes definiert wird.

[0022] Der Ausdruck ,im Wesentlichen das gleiche
Profil", wenn er unter Bezugnahme auf die Quer-
schnitte der Speiche der vorliegenden Erfindung ver-
wendet wird, wird somit verwendet, um anzudeuten,
dass die jeweiligen Querschnitte eine im Wesentli-
chen identische Form, jedoch sicher nicht notwendi-
gerweise eine im Wesentlichen gleiche Flache, auf-
weisen. Der Ausdruck ,im Wesentlichen der gleiche",
wenn dieser Unter Bezugnahme auf die Profile der
Querschnitte der Speiche der vorliegenden Erfindung
verwendet wird, umfasst ebenfalls die Mdglichkeit
nicht vollkommener Gleichheit der Profile, zum Bei-
spiel aufgrund von Verbindungen oder Abschragun-
gen oder Verjingungen. In dem Kontext der vorlie-
genden Erfindung ist zum Beispiel ein rechteckiges
Profil als im Wesentlichen gleich einem elliptischen
Profil (oder einem kreisformigen Profil mit einem brei-
ten Krimmungsradius) mit gegentberliegenden FIa-
chen, die gequetscht sind (nicht notwendigerweise
flach) und/oder stufenweise verbunden sind, anzuse-
hen.

[0023] Vorteilhafterweise kann der stufenweise
Ubergang von dem abgeflachten Zwischenteil der
Speiche zu dem Kopf zum Anbringen an der Nabe
auch aufgrund des Umstandes erzielt werden, dass
in der Nahe des Ubergangsbereiches der abgeflach-
te Zwischenteil der Speiche und der Kopf zum An-
bringen an der Nabe im Wesentlichen das gleiche
Profil im Querschnitt aufweisen.

[0024] Vorzugsweise weist der zweite Endteil ein
Gewinde auf und der Zwischenteil umfasst einen zy-
lindrischen Abschnitt, der sich entlang der Langsach-
se X-X und angrenzend an den zweiten Endteil er-
streckt.

[0025] Vorzugsweise weist der abgeflachte Teil des
Zwischenteiles entlang der Langsachse X-X Quer-
schnitte von unterschiedlicher Flache auf. Starker
vorzugsweise weist der abgeflachte Teil des Zwi-
schenteiles entlang der Langsachse X-X Querschnit-
te von zunehmender Flache zu dem Bereich des ab-
geflachten Teiles angrenzend an den ersten Endteil
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und zu dem zylindrischen Teil angrenzend an den
zweiten Endteil auf. Vorteilhafterweise weist die erfin-
dungsgemale Speiche somit eine geringe Menge
Material in ihrem zentralen Bereich auf, wo die Zug-
beanspruchungen nicht durch lokale Wirkungen in
Bezug auf das Anbringen an der Nabe und/oder der
Felge verstarkt werden. Diese Eigenschaft ermdg-
licht vorteilhafterweise die Reduzierung des Gesamt-
gewichtes der erfindungsgemafen Speiche im Ver-
gleich zu bekannten Speichen, die Querschnitte von
konstanter Flache lber die gesamte Lange, Uber die
sie sich erstrecken, aufweisen.

[0026] Vorzugsweise umfasst der erste Endteil we-
nigstens eine im Wesentlichen flache Frontflache, die
sich entlang der Langsachse X-X erstreckt und eine
vordere Anlageflache des ersten Endteiles an einer
Fahrrad-Radnabe bildet, wenn die Speiche mit der
Nabe verbunden wird. Vorteilhafterweise erleichtert
das Vorhandensein einer im Wesentlichen flachen
vorderen Anlageflache in der erfindungsgemalen
Speiche, die geeignet ist fir Zusammenwirken in An-
lage gegen entsprechende Seitenflachenteile von zu-
sammenpassender Form, die in der Nabe vorhanden
sind, die Selbstausrichtung der erfindungsgemalen
Speiche wahrend ihrer Montage an der Felge auf-
grund der kleinen Einstellbewegungen, die durch das
relative Gleiten der zusammenpassenden Oberfla-
chen, die oben definiert werden, ermdglicht wird.

[0027] In einem zweiten Aspekt derselben betrifft
die Erfindung ein Fahrradrad, das umfasst:
— eine Nabe;
— eine Felge;
— eine Vielzahl von Speichen, die sich zwischen
der Nabe und der Felge erstrecken;

dadurch gekennzeichnet, dass die Speichen der

Vielzahl von Speichen von der oben beschriebenen
Art sind. Insbesondere umfasst eine jede Speiche der
Vielzahl von Speichen in ihrer allgemeinsten Ausfuh-
rungsform einen langlichen Kérper aus Metallmateri-
al, der sich entlang einer Langsachse X-X erstreckt
und aufweist:

— einen ersten Endteil, der mit der Nabe verbun-

den ist;

— einen zweiten Endteil, der mit der Felge verbun-

den ist;

— einen Zwischenteil zwischen dem ersten Endteil

und dem zweiten Endteil,

wobei der Zwischenteil einen Teil umfasst, der in ei-
ner Querrichtung Z, senkrecht zu der Langsachse
X-X, abgeflacht ist und sich entlang der Langsachse
X-X bis zu dem ersten Endteil erstreckt;

wobei der erste Endteil der Speiche in der Querrich-
tung Z abgeflacht ist und stufenweise mit dem abge-
flachten Teil des Zwischenteiles der Speiche entlang
der Langsachse X-X verbunden ist.

[0028] Ein solches Rad weist alle oben in Bezug auf
die Speiche der vorliegenden Erfindung diskutierten
vorteilhaften Eigenschaften auf.

[0029] Vorzugsweise umfasst die Nabe eine ringfor-
mige Frontflache, auf der eine Vielzahl von Aufnah-
men zur Aufnahme des ersten Endteiles der Spei-
chen ausgebildet sind.

[0030] Starker vorzugsweise umfasst ein jeder der
ersten Endteile der Speiche wenigstens eine erste im
Wesentlichen flache Frontflache, die sich entlang der
Langsachse X-X erstreckt und in Anlage gegen eine
entsprechende im Wesentlichen flache Frontflache
einer jeweiligen in der Nabe ausgebildeten Aufnah-
me wirkt.

[0031] Vorzugsweise erstrecken sich die Frontfla-
chen des ersten Endteiles der Speiche und der Auf-
nahme entlang der Langsachse X-X Uber einen
Langsabschnitt von gréRer als dem Mal des ersten
Endteiles der Speiche in der Querrichtung Z.

[0032] Vorzugsweise umfasst ein jeder der ersten
Endteile der Speiche ein Paar von gegeniberliegen-
den Teilen von im Wesentlichen zylindrischen Seiten-
flachen, die in Anlage an entsprechenden gegenii-
berliegenden Teilen der Seitenflache einer jeweiligen
in der Nabe ausgebildeten Aufnahme wirken, wobei
die Seitenflachen einer jeden Aufnahme eine Form
aufweisen, die zu der der Seitenflachen der ersten
Endteile der Speiche passen.

[0033] Ineinem ersten Ausfiihrungsbeispiel des Ra-
des der vorliegenden Erfindung werden die Aufnah-
men auf der Frontflaiche der Nabe gemal einer im
Wesentlichen tangentialen Ausrichtung ausgebildet.

[0034] In einem alternativen Ausfiihrungsbeispiel
des Rades der vorliegenden Erfindung werden die
Aufnahmen auf der Frontfliche der Nabe entspre-
chend einer im Wesentlichen radialen Ausrichtung
ausgebildet.

[0035] In einem dritten Aspekt derselben betrifft die
Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer Spei-
che flr ein Fahrradrad nach MalRgabe des Patentan-
spruches 18.

[0036] Vorzugsweise umfasst das Verfahren der
vorliegenden Erfindung vor dem Schritt d) einen
Schritt des Formens des freien Endes des abgeflach-
ten Drahtteils, um einen Kopf zum Anbringen an der
Nabe zum stufenweisen Verbinden mit dem verblei-
benden abgeflachten Drahtteil zu bilden. Ein solcher
Schritt kann zu der gleichen Zeit durchgefihrt werden
wie der oben beschriebene Schritt ¢) oder nach die-
sem Schritt.

[0037] In einem ersten Ausfiihrungsbeispiel dessel-
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ben erfolgt der Schritt a) des Schneidens des Drahtes
ausgehend von einem Metalldraht, der einen Quer-
schnitt mit einer Flache gleich der Soll-Flache des
Querschnittes des Kopfes zum Anbringen an der
Nabe aufweist.

[0038] In einem alternativen Ausflihrungsbeispiel
des Verfahrens der vorliegenden Erfindung erfolgt
der Schritt a) des Schneidens des Drahtes ausge-
hend von einem Metalldraht, der einen Querschnitt
mit einer Flache gleich der Flache des Querschnittes
des Soll-Kopfes zum Anbringen an der Felge auf-
weist.

[0039] Vorzugsweise umfasst der Schritt b) des For-
mens des Drahtes in beiden oben diskutierten Aus-
fuhrungsbeispielen den Schritt des plastischen Ver-
formens des Drahtes, um Querschnitte zunehmender
Flache ausgehend von dem Zwischenteil des Drah-
tes zu den freien Enden hin zu erhalten. Starker vor-
zugsweise umfasst der Schritt b) einen Zwischen-
schritt des Durchfiihrens von thermischer Hartungs-
behandlung zur Unterstiitzung der Reduzierung der
Harte des Materials und zur Erhéhung seiner Ver-
formbarkeit.

[0040] Vorzugsweise wird der Schritt ¢) des Quets-
chens des Drahtes in beiden oben diskutierten Aus-
fihrungsbeispielen durch Formpressen oder Uber-
walzung durchgefuihrt. Starker vorzugsweise umfasst
der Schritt ¢) einen Zwischenschritt des Durchfiih-
rens einer thermischen Hartungsbehandlung zur Un-
terstiitzung der Reduzierung der Harte des Materials
und zur Erhéhung seiner Verformbarkeit.

[0041] Vorzugsweise, wenn von einem Metalldraht
mit einem Querschnitt mit einer Flache gleich der Fla-
che des Querschnittes des Soll-Kopfes zum Anbrin-
gen an der Nabe ausgegangen wird, wird der Schritt
d) des Formens des freien Endes des abgeflachten
Drahtteiles durch Quetschen oder Formpressen
durchgefiihrt. Wenn andererseits von einem Metall-
draht mit einem Querschnitt einer Flache gleich der
Flache des Querschnittes des Soll-Kopfes zum An-
bringen an der Felge ausgegangen wird, wird der
Schritt d) des Formens des freien Endes des abge-
flachten Drahtteiles durch Stauchen durchgefuhrt.

[0042] In einem ersten bevorzugten Ausflihrungs-
beispiel des Verfahrens der vorliegenden Erfindung
wird der Schritt f) des Gewindeschneidens des zwei-
ten freien Endes des Drahtes durch Walzen auf ei-
nem Draht durchgefiihrt, der einen vorgegebenen
Vorverarbeitungsdurchmesser entsprechend dem
Soll-Gewinde und kleiner als der Durchmesser des
Soll-Kopfes zum Anbringen an der Felge aufweist.

[0043] In einem alternativen bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel wird der Schritt f) des Gewindeschnei-
dens des zweiten freien Endes des Drahtes durch

Gratentfernung von einem Draht mit einem vorgege-
benen Vorverarbeitungsdurchmesser entsprechend
dem Soll-Gewinde und gleich oder gréRer als der
Durchmesser des Soll-Kopfes zum Anbringen an der
Felge durchgefiihrt.

[0044] Vorzugsweise umfasst das Verfahren der
vorliegenden Erfindung weiterhin den abschlief3en-
den Schritt des Durchfiihrens einer Oberflachen-
schutzbehandlung.

[0045] Die oben beschriebenen Verfahren ermdgli-
chen vorteilhaft die Herstellung einer Speiche, die
Querschnitte unterschiedlicher Flache entlang ihrer
Lange aufweist. Insbesondere ermdglichen solche
Verfahren die Herstellung einer Speiche mit einem
kleinen Betrag von Material in ihrem zentralen Be-
reich, wo die Zugbeanspruchungen nicht durch loka-
le Wirkungen in Bezug auf das Anbringen an der
Nabe und an der Felge verstarkt werden. Dies er-
moglicht vorteilhaft die Reduzierung des Gesamtge-
wichtes der Speiche der vorliegenden Erfindung im
Vergleich zu bekannten Speichen, die konstante FIa-
chenwerte fur die gesamte Lange, Uber die sie sich
erstrecken, aufweisen.

[0046] Weitere Eigenschaften und Vorteile der vor-
liegenden Erfindung werden aus der folgenden aus-
fuhrlichen Beschreibung eines bevorzugten Ausfuh-
rungsbeispieles derselben unter Bezugnahme auf
die anhangenden Zeichnungen besser ersichtlich
werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen:

[0047] Fig.1 ist eine vergrolerte schematische
Vorderansicht einer Speiche fir ein Fahrradrad ent-
sprechend der vorliegenden Erfindung.

[0048] Fig. 2 ist eine schematische Seitenansicht
der Speiche aus Fig. 1.

[0049] Fig. 3 ist eine vergrolerte schematische per-
spektivische Ansicht eines Endteiles der Speiche aus

Fig. 1.

[0050] Die Fig. 4a bis Fig. 4d stellen verschiedene
Querschnitte der Speiche aus Fig. 1 an den verschie-
denen in Fig. 1 gezeigten Schnittlinien dar, wobei fir
einen jeden Querschnitt auch der Aquivalentkreis
dargestellt wird, dessen Flache gleich der Flache des
jeweiligen Querschnittes ist.

[0051] Fig. 5 ist eine schematische perspektivische
Ansicht, von einem ersten Blickpunkt aus, eines zen-
tralen Teiles des Rades der vorliegenden Erfindung in
einem ersten Ausflhrungsbeispiel derselben.

[0052] Fig. 6 ist eine vergrolerte schematische
Schnittansicht eines Teiles der Nabe des Rades der
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vorliegenden Erfindung.

[0053] Fig. 7 ist eine schematische perspektivische
Ansicht eines zentralen Teiles des Rades der vorlie-
genden Erfindung in einem zweiten Ausflihrungsbei-
spiel derselben.

[0054] In den anhangenden Figuren wird eine Spei-
che fur Fahrradrader gemaf der vorliegenden Erfin-
dung mit 10 bezeichnet. Die Speiche 10 umfasst ei-
nen langlichen Kérper 20 aus Metallmaterial, wie zum
Beispiel Stahl oder Aluminium oder Legierungen der-
selben (vorzugsweise Aluminiumlegierung), welcher
sich entlang einer Langsachse X-X erstreckt. Eine
solche Art von Speiche soll in einem Fahrradrad ver-
wendet werden, um eine Nabe 100 (in den Fig. 5 bis
Fig. 7 veranschaulicht) mit einer Felge (nicht veran-
schaulicht) zu verbinden.

[0055] Der Korper 20 der Speiche 10 der vorliegen-
den Erfindung umfasst einen ersten Endteil 30, der
einen Kopf zum Anbringen an der Nabe bildet, einen
zweiten Endteil 40 mit Gewinde, der einen Bereich
zum Anbringen an der Felge bildet, und einen Zwi-
schenteil 50. Der Zwischenteil 50 wiederum umfasst
einen Teil 60, der in einer Querrichtung Z zu der
Langsachse X-X der Speiche 10 abgeflacht ist und
sich entlang der Langsachse X-X bis zu dem Kopf 30
zum Anbringen an der Nabe erstreckt; auf der gegen-
Uberliegenden Seite umfasst der Zwischenteil 50 ei-
nen zylindrischen Teil 70, der sich entlang der Langs-
achse X-X bis zu dem Kopf zum Anbringen an der
Felge erstreckt.

[0056] Der Kopf 30 zum Anbringen an der Nabe ist
ebenfalls in der Querrichtung Z abgeflacht und stu-
fenweise, entlang der Achse X-X des Zwischenteiles
50, mit dem abgeflachten Teil 60 des langlichen Kor-
pers 20 durch einen Verbindungsbereich 65 (in Fig. 3
im Detail sichtbar) verbunden.

[0057] Wie in den Eig. 4a bis Fig. 4e besser veran-
schaulicht wird, weist der langliche Kérper 20, ent-
lang der Achse X-X, Querschnitte auf, die im Wesent-
lichen die gleichen Profile (beziehungsweise For-
men) aufweisen, das heif3t die Querschnitte sind alle
im Wesentlichen rechteckig, elliptisch oder kreisfor-
mig in der Form, mit einem breiten Krimmungsradi-
us, mit gequetschten, nicht notwendigerweise fla-
chen- und/oder stufenweise verbundenen gegeni-
berliegenden Flachen. Insbesondere weist der Kopf
30 zum Anbringen an der Nabe einen Querschnitt
auf, der im Wesentlichen das gleiche Profil aufweist
wie der Querschnitt des abgeflachten Teiles 60 des
Zwischenteiles 50 des langlichen Korpers 20 in ei-
nem Bereich 80 desselben, der an den Kopf 30 zum
Anbringen an der Nabe anliegt (Fig. 4a und Fiqg. 4b).

[0058] Wahrend sie im Wesentlichen gleiche Profile
aufweisen, weisen die Querschnitte des abgeflach-

ten Teiles 60 des Zwischenteiles 30 des langlichen
Korpers 20 eine unterschiedliche Flache auf, begin-
nend von dem Schnitt A-A an dem Kopf 30 zum An-
bringen an der Nabe bis zu dem Schnitt N-N in der
Nahe des zylindrischen Teiles 70 anliegend an den
Kopf 40 zum Anbringen an der Felge. Insbesondere
weist der abgeflachte Teil 60 des Zwischenteiles 50
des langlichen Korpers 20, entlang seiner Langsach-
se X-X, Querschnitte von zunehmender Flache zu
dem Bereich 80 anliegend an dem Kopf 30 zum An-
bringen an der Nabe und zu dem zylindrischen Teil 70
anliegend an dem Kopf 40 zum Anbringen an der Fel-
ge auf. Die Speiche der Erfindung weist somit einen
kleinen Betrag von Material in ihrem zentralen Be-
reich auf, wahrend sie in der Nahe der Képfe zum An-
bringen an der Nabe und an der Felge massiver ist,
wahrend sie gleichzeitig entlang der gesamten Lan-
ge, Uber die sie sich erstreckt, im Wesentlichen das
gleiche Profil der Querschnitte beibehalt.

[0059] Der Kopf 30 zum Anbringen an der Nabe um-
fasst ein Paar von gegentiberliegenden Frontflachen
31, 32 beziehungsweise vom und hinten, die im We-
sentlichen flach sind. Diese Flachen 31 und 32 er-
strecken sich entlang der Langsachse X-X der Spei-
che uber einen Teil von Lange, der gréRer ist als das
Mal des Kopfes 30 in der Querrichtung Z (Eig. 3).
Eine der Frontflachen 31, 32, in den anhangenden Fi-
guren die Flache 32, bildet eine vordere Anlageflache
des Kopfes 30 auf der Nabe 100 des Fahrradrades,
wenn die Speiche 10 an der Nabe montiert wird, wie
an spaterer Stelle unter Bezugnahme auf die Fig. 5
bis Fig. 7 besser beschrieben werden wird. Die Fla-
chen 31 und 32 sind leicht nach aul3en aufgeweitet,
so dass der Kopf 30 in der Querrichtung Z gréRer in
der Dicke ist als die Dicke des abgeflachten Teiles 60.
Diese Flachen kédnnen auch im Wesentlichen gerade
sein oder sich nach innen verjliingen, so dass der
Kopf 30 im Wesentlichen die gleiche oder eine gerin-
gere Dicke in Bezug auf die Dicke des abgeflachten
Teiles 60 aufweist.

[0060] Der Kopf 30 zum Anbringen an der Nabe um-
fasst weiterhin, entlang der Langsachse X-X, ein
Paar von im Wesentlichen zylindrischen Seitenfla-
chenteilen 33, 34, die symmetrisch in Bezug auf die
Langsachse X-X angeordnet sind; eine jede dieser
gegenuberliegenden Flachen bildet eine Seitenfla-
che und axiale Anlageflache des Kopfes 30 an der
Nabe 100 des Fahrradrades, wenn die Speiche 10 an
der Nabe montiert ist, wie weiter unten unter Bezug-
nahme auf die Fig. 5 bis Fig. 7 besser beschrieben
werden wird.

[0061] Die Nabe 100 umfasst eine Vielzahl von Auf-
nahmen 110, die auf einer ringférmigen Fronflache
120 derselben ausgebildet sind; eine jede der Auf-
nahmen 110 ist vorgesehen, den Kopf 30 einer jewei-
ligen Speiche 10 aufzunehmen, wenn diese an der
Nabe montiert wird. Insbesondere umfasst eine jede
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Aufnahme 110 eine im Wesentlichen flache Frontfla-
che 11. Wenn die Speiche 10 an der Nabe 100 mon-
tiert wird, wird der Kopf 30 in der Aufnahme 110 auf-
genommen, wodurch die Frontflache 32 des Kopfes
30 anliegend an der Frontflache 111 der Aufnahme
110 angeordnet wird, wie in den Fig. 5 bis Fig. 7 ge-
zeigt wird.

[0062] Eine jede Aufnahme 110 umfasst weiterhin
ein Paar von Seitenflachenteilen 112, 113 einer
Form, die zu den Seitenflachenteilen 33, 34 des Kop-
fes 30 (Fig. 7) zusammenpassen; diese Teile sind,
wenn die Speiche 10 an der Nabe montiert ist, an den
Seitenflachen 112, 113 der Aufnahme 110 anliegend
angeordnet, wie in den Fig. 5 bis Fig. 7 gezeigt wird.

[0063] Die Aufnahmen 110 umfassen weiterhin ei-
nen Aufnahmeteil 115, der vorgesehen ist, den Kor-
perteil 20 unmittelbar an dem Kopf 30 anliegend auf-
zunehmen.

[0064] In dem Ausflihrungsbeispiel des Rades der
vorliegenden Erfindung, das in den Fig. 5 und Fig. 6
veranschaulicht wird, sind die Aufnahmen 110 der
Nabe 100 entsprechend einer Ausrichtung im We-
sentlichen tangential zu den ringférmigen Frontfla-
chen 120 der Nabe ausgerichtet; insbesondere sind
die Aufnahmen 110 alternativ auf zwei unterschiedli-
chen Ebenen der Frontflache 120 ausgebildet und im
Wesentlichen tangential in der entgegengesetzten
Richtung ausgerichtet, um eine Radkonfiguration mit
gekreuzten Speichen auszufiihren. In einem solchen
Ausfuhrungsbeispiel wird die Bewegung der Spei-
chen in der Richtung der Achse der Nabe auswarts
vorzugsweise verhindert, indem ein ringférmiges
Konterelement (nicht veranschaulicht) an der Front-
flache 120 der Nabe mit der Nabe verbunden wird,
wobei ein solches Element geeignet ist, in Anlage an
die Speichen 10 in dem Bereich, in dem sie sich kreu-
zen, zu wirken.

[0065] In dem Ausflhrungsbeispiel des Rades der
vorliegenden Erfindung, das in Eig. 7 veranschau-
licht wird, sind die Aufnahmen 100 entsprechend ei-
ner im Wesentlichen radialen Ausrichtung ausgerich-
tet. Auch in einem solchen Ausfiihrungsbeispiel wird
die Bewegung der Speichen in der Richtung der Ach-
se der Nabe auswarts verhindert, indem ein ringfor-
miges Konterelement 130 an der Frontflache 120 der
Nabe mit der Nabe verbunden wird, wobei ein sol-
ches Element geeignet ist, in Anlage an die Frontfla-
chen 31 der Kopfe 30 der Speichen 10 zu wirken.

[0066] Die Herstellung der Speiche 10 der vorlie-
genden Erfindung kann ausgehend von einem Draht
aus Metallmaterial in einem geharteten Zustand mit
einem Querschnitt einer Flache gleich der Flache des
Querschnittes des Soll-Kopfes zum Anbringen an der
Nabe oder von einem Draht aus Metallmaterial in ei-
nem geharteten Zustand mit einem Querschnitt von

einer kleineren Flache als die Flache des Querschnit-
tes des Soll-Kopfes zum Anbringen an der Nabe, und
insbesondere mit einem Durchmesser gleich oder
kleiner als der des Querschnittes des Soll-Kopfes
zum Anbringen an der Felge, durchgefiihrt werden.

[0067] In dem Fall, in dem die Flache des Aus-
gangsteiles des Drahtes aus Metallmaterial gleich
der des Querschnittes des Soll-Kopfes zum Anbrin-
gen an der Nabe ist, geht man vor, indem man zuerst
einen Draht einer vorgegebenen Lange, der einen
kreisférmigen Querschnitt aufweist, von dem Aus-
gangsdraht abschneidet. Danach wird der Draht
durch Formgebung durch plastisches Verformen,
Kaltumformung oder Warmumformung (zum Beispiel
durch Hdmmern), geformt, um einen Querschnitt (im
Allgemeinen kreisformig) von verschiedenen Flachen
zwischen dem Kopf zum Anbringen an der Nabe und
dem Kopf zum Anbringen an der Felge zu erhalten.
Wahlweise kann eine thermische Zwischen-Har-
tungsbehandlung durchgefiihrt werden, um die Re-
duzierung der Harte des Materials zu unterstiitzen
und um seine Verformbarkeit zu verbessern.

[0068] Danach fahrt man mit dem Formen des Kop-
fes zum Anbringen an der Nabe fort. Dieser Schritt
umfasst Quetschen des Kopfes zum Anbringen an
der Nabe durch Formpressen und kann gleichzeitig
mit dem Quetschschritt des oben genannten Drahtes
ausgeflihrt werden.

[0069] Danach wird die Kalibrierung der Lange der
Speiche durch Beschneiden oder StumpfstoRen des
Kopfes zum Anbringen an der Nabe durchgefihrt.

[0070] Danach wird der Draht einer thermischen
Zieh-Hartungsbehandlung unterzogen, um seine me-
chanischen Eigenschaften zu verbessern.

[0071] Danach schneidet man das Gewinde des
Kopfes zum Anbringen an der Felge. Dieses Gewin-
deschneiden kann durch einen Vorgang von Walzen
oder Gratentfernung durchgefiihrt werden. In dem
Fall des Gewindeschneidens durch Walzen erfordert
die Bearbeitung, dass das Profil des Gewindes durch
plastisches Verformen ausgehend von einem Draht
mit einem Vorverarbeitungsdurchmesser kleiner als
der Durchmesser des Kopfes zum Anbringen an der
Felge gefertigt wird. In dem Fall des Gewindeschnei-
dens durch Gratentfernung erfordert die Bearbeitung,
dass das Profil des Gewindes durch Entfernen von
Material von einem Draht mit einem Vorverarbei-
tungsdurchmesser gleich dem (oder gegebenenfalls
groler als der) des Kopfes zum Anbringen an der
Felge gefertigt wird.

[0072] SchlieBlich wird Eloxierung oder An-
strich-Oberflachenschutzbehandlung durchgefinhrt.

[0073] In dem Fall, in dem die Flache des Aus-
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gangsquerschnittes des Drahtes von Metallmaterial
kleiner ist als die des Querschnittes des Soll-Kopfes
zum Anbringen an der Nabe geht man schlieflich vor,
indem man zuerst einen Draht einer vorgegebenen
Lange mit einem kreisférmigen Querschnitt aus ei-
nem Ausgangsdraht mit einem Durchmesser gleich
oder groéRer als der des Soll-Kopfes zum Anbringen
an der Felge schneidet. Die Schritte des Verfahrens
zum Herstellen der Speiche sind vollkommen iden-
tisch mit den oben beschriebenen, wobei der einzige
Unterschied darin besteht, dass das Formen des
Kopfes zum Anbringen an der Nabe in diesem Fall
durch Stauchen durchgefiihrt wird; insbesondere
wird wahrend eines solchen Schrittes der Querschnitt
des Kopfes stufenweise erhéht, durch axiale Bewe-
gung des Materials, bis der Soll-Querschnitt erreicht
ist.

[0074] Die oben beschriebenen Herstellungsverfah-
ren ermdglichen vorteilhafterweise die Fertigung ei-
ner Speiche, die Querschnitte unterschiedlicher Fla-
che entlang ihrer Lange aufweist. Insbesondere er-
moglichen solche Verfahren die Fertigung einer Spei-
che einer kleinen Menge von Material in ihrem zen-
tralen Bereich, wo die Zugbeanspruchungen nicht
durch lokale Wirkungen in Bezug auf das Anbringen
an der Nabe und/oder der Felge verstarkt werden.
Dies ermdglicht vorteilhafterweise die Reduzierung
des Gesamtgewichtes der Speiche der vorliegenden
Erfindung im Vergleich zu bekannten Speichen, die
Querschnitte von konstanter Flache Uber die gesam-
te Lange, Uber die sie sich erstrecken, aufweisen.

Patentanspriiche

1. Speiche (10) fur ein Fahrradrad, umfassend ei-
nen langlichen Koérper (20) aus Metallmaterial, der
sich entlang einer Langsachse X-X erstreckt und Fol-
gendes aufweist:

— einen ersten Endteil (30) zum Anbringen an einer
Nabe (100) eines Fahrradrades, wobei der erste End-
teil (30) so geformt ist, um einen aufgeweiteten Kopf
mit einer Anlageflache an der Nabe zu bilden,

— einen zweiten Endteil (40) zum Anbringen an einer
Felge eines Fahrradrades,

— einen Zwischenteil (50) zwischen dem ersten und
dem zweiten Endteil (30, 40), wobei der Zwischenteil
(50) einen Teil (60) umfasst, der in einer Querrichtung
Z, senkrecht zu der Langsachse X-X, abgeflacht ist
und sich entlang der Langsachse X-X bis zu dem ers-
ten Endteil (30) erstreckt, wobei der erste Endteil (30)
in der Querrichtung Z abgeflacht ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anlageflache des aufgewei-
teten Kopfes stufenweise mit dem abgeflachten Teil
(60) des Zwischenteils (50) entlang der Langsachse
X-X verbunden ist.

2. Speiche nach Anspruch 1, wobei die Dicke des
ersten Endteils (30) gréRer als die Dicke des abge-
flachten Teils (60) ist.

3. Speiche nach Anspruch 1, wobei die Dicke des
ersten Endteils (30) im Wesentlichen dieselbe wie die
Dicke des abgeflachten Teils (60) ist.

4. Speiche nach Anspruch 1, wobei die Dicke des
ersten Endteils (30) kleiner als die Dicke des abge-
flachten Teils (60) ist.

5. Speiche nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei der abgeflachte Teil (60) des Zwi-
schenteils (50) einen Bereich (80) umfasst, der an
den ersten Endteil (30) angrenzt, und wobei der erste
Endteil (30) einen Querschnitt hat, der ein Profil auf-
weist, das im Wesentlichen dasselbe wie das Profil
des Querschnitts des abgeflachten Teils (60) des
Zwischenteils (50) an dem Bereich (80) angrenzend
an den ersten Endteil (30) ist.

6. Speiche nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei der zweite Endteil (40) mit Gewinde
versehen ist und wobei der Zwischenteil (50) einen
zylindrischen Teil (70) umfasst, der sich entlang der
Langsachse X-X und angrenzend an den zweiten
Endteil (40) erstreckt.

7. Speiche nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei der abgeflachte Teil (60) des Zwi-
schenteils (50) entlang der Langsachse X-X Quer-
schnitte verschiedener Flache hat.

8. Speiche nach Anspruch 7, wobei der abge-
flachte Teil (60) des Zwischenteils (50) entlang der
Langsachse X-X Querschnitte zunehmender Flache
in Richtung auf den Bereich (80) des abgeflachten
Teils (60), angrenzend an den ersten Endteil (30),
und in Richtung auf den zylindrischen Teil (70), an-
grenzend an den zweiten Endteil (40), hat.

9. Speiche nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei der erste Endteil (30) wenigstens
eine im Wesentlichen flache Frontflache (31, 32) hat,
die sich entlang der Langsachse X-X erstreckt und
die eine Frontanlageflache des ersten Endteils (30)
auf einer Nabe (100) eines Fahrradrades bildet, wenn
die Speiche (10) mit der Nabe verbunden (100) wird.

10. Speiche nach Anspruch 9, wobei die wenigs-
tens eine Frontflache (31, 32) sich fur einen Langen-
anteil entlang der Langsachse X-X erstreckt, der gro-
Rer als die Abmessung des ersten Endteils (30) in der
Querrichtung Z ist.

11. Speiche nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei der erste Endteil (30) entlang der
Langsachse X-X ein Paar von im Wesentlichen zylin-
drischen gegenlberliegenden Seitenflachenteilen
(33, 34) umfasst, das seitliche und axiale Anlagefla-
chen des ersten Endteils (30) auf einer Nabe (100) ei-
nes Fahrradrades bildet, wenn die Speiche (10) mit
der Nabe (100) verbunden wird.
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12. Fahrradrad, umfassend:
— eine Nabe (100),
— eine Felge,
— eine Vielzahl von Speichen (10), die sich zwischen
der Nabe (100) und der Felge erstreckt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Speichen (10) der
Vielzahl von Speichen des Typs sind, der in einem
der Anspruche 1 bis 11 beansprucht wird.

13. Fahrradrad nach Anspruch 12, wobei die
Nabe (100) eine ringférmige Frontflache (120) um-
fasst, auf der eine Vielzahl von Aufnahmen (110) zum
Aufnehmen der ersten Endteile (30) der Speichen
(10) ausgebildet ist.

14. Fahrradrad nach Anspruch 13, wobei jeder
der ersten Endteile (30) der Speichen wenigstens
eine erste im Wesentlichen flache Frontflache (31 32)
umfasst, die sich entlang der Langsachse X-X er-
streckt und die in Anlage an einer entsprechenden im
Wesentlichen flachen Frontflache (111) einer jeweili-
gen in der Nabe (100) ausgebildeten Aufnahme (110)
wirksam wird.

15. Fahrradrad nach Anspruch 13 oder 14, wobei
jeder der ersten Endteile (30) der Speichen ein Paar
von im Wesentlichen zylindrischen gegeniberliegen-
den Seitenflachen (33, 34) umfasst, das in Anlage an
entsprechenden gegeniberliegenden Seitenflachen-
teilen (112, 113) einer jeweiligen Aufnahme (110), die
in der Nabe (100) ausgebildet ist, wirksam wird, wo-
bei die Seitenflachen (112, 113) jeder der Aufnahmen
(110) eine Form aufweisen, die an die der ersten
Endteile (30) der Speichen angepasst ist.

16. Fahrradrad nach einem der Anspruche 13 bis
15, wobei die Aufnahmen (110) entsprechend einer
im Wesentlichen tangentialen Ausrichtung auf der
Frontflache (120) der Nabe (100) ausgebildet sind.

17. Fahrradrad nach einem der Anspriiche 13 bis
15, wobei die Aufnahmen (110) entsprechend einer
im Wesentlichen radialen Ausrichtung in der Frontfla-
che (120) der Nabe (100) ausgebildet werden.

18. Verfahren zum Herstellen einer Speiche (10)
fur ein Fahrradrad nach einem der Anspriiche 1 bis
11, die folgenden Schritte umfassend:

a) Schneiden eines Drahtes vorgegebener Lange mit
einem kreisrunden Querschnitt aus einem Draht-Me-
tallmaterial in gehartetem Zustand, das einen vorge-
gebenen Durchmesser aufweist,

b) Formen des Drahtes, um Querschnitte verschiede-
ner Flache entlang seiner Langsachse zu erhalten,
¢) Quetschen des Drahtes entlang seiner Langsach-
se, um wenigstens einen abgeflachten Drahtteil zu
erhalten, der sich von einem ersten freien Ende des
Drahtes, das vorgesehen ist, um den aufgeweiteten
Kopf (30) zum Anbringen an der Nabe zu bilden, bis
zu einem abgeflachten Teil (60) eines Zwischenab-

schnitts des Drahtes erstreckt, wobei der aufgeweite-
te Kopf (30) eine Anlageflache an die Nabe aufweist,
die stufenweise mit dem abgeflachten Teil (60) ver-
bunden ist,

d) Kalibrieren der Lange des abgeflachten Drahtes,
e) Aussetzen des abgeflachten Drahtes gegenliber
einer thermischen Behandlung des Ziehglihens und
f) Gewindeschneiden an einem zweiten freien Ende
des Drahtes, um einen Gewindekopf zum Anbringen
an der Felge zu bilden.

19. Verfahren nach Anspruch 18, das auflerdem
vor dem Schritt d) einen Schritt des Formens des frei-
en Endes des abgeflachten Drahtteils umfasst, um ei-
nen Kopf zum Anbringen an der Nabe, der stufenwei-
se mit dem restlichen abgeflachten Drahtteil verbun-
den ist, zu bilden.

20. Verfahren nach Anspruch 19, wobei Schritt a)
des Schneidens des Drahtes ausgehend von einem
Metalldraht mit einem Querschnitt mit einer Flache
gleich der Soll-Flache des Querschnitts des Kopfes
zum Anbringen an der Nabe ausgefiihrt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 19, wobei Schritt a)
des Schneidens des Drahtes ausgehend von einem
Metalldraht mit einem Querschnitt mit einer Flache
gleich der Soll-Flache des Querschnitts des Kopfes
zum Anbringen an der Felge ausgefiihrt wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis
21, wobei Schritt b) des Formens des Drahtes den
Schritt des plastischen Verformens des Drahtes um-
fasst, um beginnend von dem Zwischenteil des Drah-
tes in Richtung auf die freien Enden Querschnitte zu-
nehmender Flache zu erhalten.

23. Verfahren nach Anspruch 22, wobei Schritt b)
einen Zwischenschritt des Ausfiihrers einer thermi-
schen Hartungsbehandlung umfasst.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
23, wobei Schritt ¢) des Quetschens des Drahtes
durch Formpressen oder Uberwalzung ausgefiihrt
wird.

25. Verfahren nach Anspruch 24, wobei Schritt c)
einen Zwischenschritt des Ausflihrens einer thermi-
schen Hartungsbehandlung umfasst.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
20 und von 22 bis 25, wobei Schritt d) des Formens
des freien Endes des abgeflachten Drahtteils durch
Quetschen mittels Formpressens ausgefihrt wird.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 18, 19
und von 22 bis 25, wobei der Schritt d) des Formens
des freien Endes des abgeflachten Drahtteils durch
Stauchen ausgefuhrt wird.
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28. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, wobei der Schritt f) des Gewindeschnei-
dens an dem zweiten freien Ende des Drahtes durch
Walzen auf einem Draht mit einem vorgegebenen
Vorverarbeitungsdurchmesser entsprechend dem
Soll-Gewinde und kleiner als der Durchmesser des
Soll-Kopfes zum Anbringen an der Felge ausgefuhrt
wird.

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
27, wobei Schritt f) des Gewindeschneidens an dem
zweiten freien Ende des Drahtes durch Gratentfer-
nung von einem Draht mit einem Vorverarbeitungs-
durchmesser entsprechend dem Soll-Gewinde und
gleich dem Durchmesser des Soll-Kopfes zum An-
bringen an der Felge oder gréfer als dieser ausge-
flhrt wird.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis
29, das nach Schritt f) auflerdem den Schritt des Aus-
fuhrens einer Oberflachenschutzbehandlung um-
fasst.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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