TECNOLOGIA DEI RAGGI
Già prima della creazione dell'attuale DT Swiss AG, l'azienda si era affermata come produttrice di raggi di alta qualità svizzera. Oggi, i raggi DT Swiss sono sinonimo di durata e precisione e, grazie al loro processo di produzione esclusivo, offrono un'impareggiabile combinazione di leggerezza e stabilità.

LA QUALITÀ CHE NASCE DALL'ESPERIENZA E DAL KNOW-HOW
DT Swiss sviluppa i suoi prodotti basandosi su nuove tendenze, innovazioni tecnologiche e standard di qualità particolarmente elevati. La sua gamma di raggi risponde alla perfezione alle differenti esigenze delle diverse discipline del mondo del ciclo. Il catalogo prodotti è poi completato dalle numerose varianti di lunghezze, diametri e colori, per consentire ai clienti di creare la loro ruota perfetta. 

PROCESSO DI RADDRIZZATURA 
La prima fase di lavorazione è la stessa per tutti i tipi di raggi. Il filo di acciaio in grandi bobine viene svolto e alimentato nella macchina per essere raddrizzato e tagliato. Condurre un processo di raddrizzamento preciso è particolarmente importante se si desidera procedere senza intoppi nei trattamenti successivi. Viene utilizzato solo acciaio inox 18/10 della migliore qualità. 

FORGIATURA A FREDDO
Durante questo processo, sviluppato e brevettato da DT Swiss, il raggio viene sfinato (diametro più piccolo al centro). Facendo ruotare dei martelli oscillanti intorno al filo di acciaio, si ottiene un materiale più denso e un diametro ridotto. Questo processo di forgiatura a freddo indurisce il filo ma ne conserva la duttilità. Il risultato è un raggio con sezione sottile, per massima leggerezza, unito a testa e filettatura robuste, per lunga durata. 

MODELLAZIONE DELLA TESTA E DELLA FILETTATURA 
La testa e la filettatura vengono realizzate nel corso di questo passaggio. Dapprima, il raggio viene tagliato per ottenere la lunghezza esatta calcolata, quindi viene formata la testa e si procede a imprimervi il famoso simbolo DT. Successivamente, un'estremità del raggio viene sagomata a gomito con un angolo di 90/95º, per conferirle la tipica forma a J. L'altra estremità viene lavorata fino ad ottenere una filettatura. Il processo di rullatura rinforza ulteriormente il materiale in corrispondenza della filettatura. 

FORGIATURA LIBERA 
Il materiale di partenza è costituito da un filo di diametro costante o da raggi forgiati a freddo, i quali vengono appiattiti con un peso fino a 250 tonnellate. La forma piatta del raggio che ne risulta offre, in particolare, vantaggi aerodinamici. In caso di raggio già forgiato a freddo nella fase iniziale, questo processo di forgiatura aggiuntivo aumenta ulteriormente la densità del materiale, che raggiunge una forza maggiore con un peso inferiore. 
ANNERIMENTO
Circa il 20% dei raggi prodotti lasciano la fabbrica con il loro colore argento originale. Tutti gli altri raggi vengono resi neri. Nel processo di annerimento, il raggio viene trattato con un rivestimento chimico senza peso aggiunto.

CONTROLLO QUALITÀ 
Il controllo della qualità inizia con l'ispezione del materiale grezzo certificato arrivato presso lo stabilimento e continua nel corso dell'intero processo produttivo. Vengono effettuate delle analisi dei materiali su una serie di campioni per verificarne la precisione delle dimensioni, la geometria e l'aspetto. Inoltre, prima di passare alla produzione in serie, i nuovi materiali vengono sottoposti a programmi di analisi e di test completi.
