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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Wickelschlauch, 
der aus zumindest einem mit zumindest einer Armie-
rung wendelförmig zu dem Wickelschlauch gewickel-
ten Werkstoffstreifen besteht. Bei dem Werkstoffstrei-
fen handelt es sich insbesondere um einen Kunst-
stoffstreifen. Die Armierung wird mit dem Werk-
stoffstreifen wendelförmig gewickelt und verläuft so-
mit im fertiggestellten Wickelschlauch in der Richtung 
des wendelförmig gewickelten Werkstoffstreifens. 
Solche Wickelschläuche werden zur Förderung ver-
schiedener Medien, insbesondere auch zur Förde-
rung abrasiver Medien eingesetzt.

[0002] Aus der Praxis sind Wickelschläuche be-
kannt, bei denen der Werkstoffstreifen bzw. die Wi-
ckelschlauchwandung im fertiggewickelten Wickel-
schlauch zwischen benachbarten Armierungsab-
schnitten glatt bzw. eben und insbesondere wöl-
bungsfrei ausgebildet ist. Normalerweise ist die 
Wanddicke des Werkstoffstreifens bzw. der Wickel-
schlauchwandung zwischen diesen Armierungsab-
schnitten konstant. Diese bekannten Wickelschläu-
che haben sich grundsätzlich bewährt. Wenn diese 
Wickelschläuche aber gebogen werden bzw. mit klei-
nen Biegeradien verlegt werden oder infolge eines 
Unterdrucks eine Verkürzung des Schlauches eintritt, 
werden Schlauchwandungsabschnitte zwischen den 
Armierungsabschnitten gleichsam ins Schlauchinne-
re gefaltet. Diese Falten stehen quer zur Schlauch-
wandung zum Schlauchinneren hin hervor und bilden 
deshalb Hindernisse für das entlang der inneren 
Schlauchwandung geförderte Medium. Bei stark ab-
rasiven Medien und/oder hohen Fördergeschwindig-
keiten unterliegen diese ins Innere vorstehenden Fal-
ten einem relativ hohen Verschleiß. Die hohe Ver-
schleißbeanspruchung kann zu Beschädigungen der 
Schlauchwandung führen. Vor allem die Faltenköpfe 
dieser Schlauchwandungsabschnitte neigen auf-
grund der hohen Faltkräfte und der damit verbunde-
nen Spannungen beim Auftreffen des geförderten 
Mediums leicht zur Rissbildung. Außerdem bedingen 
die hervorstehenden Innenfalten eine Verringerung 
des Innenquerschnitts des Wickelschlauches und 
daraus resultiert eine Herabsetzung der Förderleis-
tung. – Man hat bereits versucht, das Verschleißpro-
blem durch eine Erhöhung der Wanddicke zwischen 
den Armierungsabschnitten zu lösen, um die Stand-
zeit der Wickelschläuche zu erhöhen. Durch diese 
Erhöhung der Wanddicke ergeben sich aber andere 
Nachteile. Es resultiert ein weniger flexibler 
Schlauch, so dass sich die Biegeradien und die Bie-
gekräfte beim Biegen des Schlauches erheblich er-
höhen. Weiterhin bedeutet die Erhöhung der Wanddi-
cke einen zusätzlichen unerwünschten Materialauf-
wand sowie eine ebenfalls unerwünschte Erhöhung 
des Metergewichtes des Wickelschlauches.

[0003] Der Erfindung liegt das technische Problem 

zugrunde, einen Wickelschlauch der eingangs ge-
nannten Art anzugeben, bei dem die beschriebenen 
Nachteile effektiv vermieden werden können.

[0004] Zur Lösung dieses technischen Problems 
lehrt die Erfindung einen Wickelschlauch der ein-
gangs genannten Art, welcher dadurch gekennzeich-
net ist, dass der Werkstoffstreifen zwischen benach-
barten Armierungsabschnitten zumindest bereichs-
weise eine Außenwölbung aufweist. Das Vorhan-
densein der Außenwölbung in der Wickelschlauch-
wandung bezieht sich auf den unbeanspruchten Zu-
stand, d.h. insbesondere auf den linearen und nicht 
gebogenen Zustand des Wickelschlauches. Außen-
wölbung meint, dass die Wickelschlauchwandung 
zwischen den Armierungsabschnitten in radialer 
Richtung nach außen hin gewölbt ist. Diese Wölbun-
gen sind im Längsschnitt des Wickelschlauches vor-
zugsweise wellenförmig ausgebildet.

[0005] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die 
Außenwölbung des Werkstoffstreifens bzw. der Wi-
ckelschlauchwandung über den Umfang des Wickel-
schlauches umläuft bzw. im Wesentlichen über den 
Umfang des Wickelschlauches umläuft. Die Außen-
wölbung läuft zweckmäßigerweise wendelförmig in 
Richtung des wendelförmig gewickelten Werk-
stoffstreifens um, und zwar vorzugsweise über zu-
mindest einen Teil des Wickelschlauches bzw. über 
zumindest einen Teil der Länge des Wickelschlau-
ches. Die Außenwölbung der Wickelschlauchwan-
dung ist zumindest in Bereichen vorgesehen, in de-
nen Biegungen des Wickelschlauches erfolgen sol-
len. Nach besonders bevorzugter Ausführungsform 
der Erfindung ist die Wandstärke des Werkstoffstrei-
fens bzw. der Wickelschlauchwandung zwischen 
zwei Armierungsabschnitten konstant. Es liegt dabei 
im Rahmen der Erfindung, dass die Wickelschlauch-
wandung aufgrund der Außenwölbung eine komple-
mentäre innere Einwölbung bzw. Einbuchtung auf-
weist.

[0006] Es liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung, 
dass die Außenwölbung mit der Maßgabe ausgebil-
det ist, dass beim Biegen des Wickelschlauches eine 
Außenwölbung im Bereich des geringeren Biegeradi-
us des Schlauches als Falte nach außen hin vorsteht. 
Ein gezieltes Biegen des Wickelschlauches findet 
insbesondere statt, wenn der Wickelschlauch im Bo-
gen verlegt werden soll. Im Gegensatz zu dem aus 
der Praxis bekannten Wickelschlauch stehen bei 
dem erfindungsgemäßen Wickelschlauch die Falten 
bzw. Faltenköpfe also nach außen und nicht zur 
Schlauchinnenseite hin vor. Eine entsprechende Fal-
tung und eine entsprechende Orientierung der Falten 
ergibt sich auch, wenn der Wickelschlauch zusam-
mengedrückt wird bzw. infolge eines Unterdrucks 
verkürzt wird. Dann erfolgt die außenseitige Falteno-
rientierung in der Regel über den gesamten Umfang 
des Wickelschlauches. Wenn die Falten sich auf der 
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Außenoberfläche des Wickelschlauches bilden, so ist 
die Innenoberfläche des Wickelschlauches im Be-
reich der Falten eben bzw. glatt und bildet keine An-
griffsflächen für das zu fördernde Medium, insbeson-
dere für ein zu förderndes abrasives Medium. Bei ei-
nem gebogenen erfindungsgemäßen Wickel-
schlauch weist die dem Bereich des geringeren Bie-
geradius gegenüberliegende Schlauchoberfläche im 
Bereich des größeren Biegeradius sowohl eine glatte 
bzw. wölbungsfreie Innenoberfläche als auch eine 
glatte bzw. wölbungsfreie Außenoberfläche zwischen 
den Armierungsabschnitten auf. Hier wird nämlich 
die Schlauchoberfläche mit den Außenwölbungen 
gedehnt wird, so dass glatte bzw. wölbungsfreie 
Oberflächen oder im Wesentlichen glatte bzw. wöl-
bungsfreie Oberflächen entstehen. Es liegt im Rah-
men der Erfindung, dass die erfindungsgemäße Au-
ßenwölbung im Längsschnitt des Schlauches als run-
de Außenwölbung ausgeführt ist und zweckmäßiger-
weise wird für diese runde Außenwölbung ein mög-
lichst großer Radius r ausgewählt.

[0007] Nach besonders bevorzugter Ausführungs-
form der Erfindung ist der Werkstoffstreifen als 
Kunststoffstreifen ausgebildet. Die Wickelschlauch-
wandung besteht dann also zumindest zum größten 
Teil aus einem Kunststoff. Zweckmäßigerweise wird 
ein thermoplastischer Kunststoff eingesetzt. Vor-
zugsweise sind Längskantenabschnitte benachbar-
ter Wendelwicklungen des Kunststoffstreifens über-
lappend miteinander verbunden. Diese Verbindung 
zwischen den überlappenden Längskantenabschnit-
ten kann nach einer Ausführungsform mit Hilfe eines 
heißen Gases bzw. mit Hilfe von Heißluft hergestellt 
werden. Gemäß einer anderen Ausführungsform 
werden die Längskantenabschnitte durch Einbringen 
eines schmelzflüssigen Zusatzkunststoffes zwischen 
einander zugeordneten Längskantenabschnitten 
stoffschlüssig miteinander verschweißt.

[0008] Nach einer Ausführungsform der Erfindung 
ist die Armierung als Armierungsdraht ausgebildet. 
Dabei kann es sich um einen Armierungsdraht aus 
Metall, beispielsweise um einen Stahldraht handeln. 
Als Armierung kann aber beispielsweise auch eine 
Hartkunststoffwendel eingesetzt werden. Die Armie-
rung bzw. der Armierungsdraht wird wendelförmig mit 
dem Werkstoffstreifen bzw. Kunststoffstreifen zu dem 
Wickelschlauch gewickelt. Dabei ist die Armierung 
gemäß einer bevorzugten Ausführungsform der Er-
findung in den Werkstoffstreifen, vorzugsweise in den 
Kunststoffstreifen eingebettet. Dabei liegt es im Rah-
men der Erfindung, dass die Armierung vollständig in 
den Werkstoffstreifen/Kunststoffstreifen eingekapselt 
ist und somit von dem Werkstoff/Kunststoff vollstän-
dig bedeckt wird. Grundsätzlich gibt es aber auch die 
Möglichkeit die Armierung mittels eines oben bereits 
erwähnten schmelzflüssigen Zusatzkunststoffes an 
dem Kunststoffstreifen zu fixieren.

[0009] Eine besonders bevorzugte Ausführungs-
form der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass 
die Wickelschlauchwandung aufgrund der Armierung 
neben der erfindungsgemäßen ersten Außenwöl-
bung eine weitere Außenwölbung aufweist. Die wei-
tere Außenwölbung ergibt sich dabei insbesondere 
durch eine vollständig in den Werkstoff/Kunststoff 
eingebettete bzw. eingekapselte Armierung. Die er-
findungsgemäße erste Außenwölbung führt im gebo-
genen Zustand des Wickelschlauches zu der vorteil-
haften äußeren Faltenbildung. Es liegt im Rahmen 
der Erfindung, dass in dem Bereich der weiteren Au-
ßenwölbung an der Armierung die Innenoberfläche 
der Schlauchwandung im linearen Zustand des Wi-
ckelschlauches glatt bzw. eben ist. Somit ist im Be-
reich dieser weiteren Außenwölbung nicht die vor-
zugsweise im Bereich der ersten erfindungsgemä-
ßen Außenwölbung vorhandene komplementäre in-
nere Einwölbung bzw. Einbuchtung vorhanden. Wäh-
rend die Wanddicke der Wickelschlauchwandung 
zwischen zwei Armierungsabschnitten bevorzugt 
konstant ist, hat die Schlauchwandung im Bereich 
der Armierungen dagegen – aufgrund der aufgenom-
menen Armierung – bei vielen Ausführungsformen 
eine größere Schlauchwandungsdicke.

[0010] Gemäß einer Ausführungsform der Erfin-
dung ist die Wickelschlauchwandung schlauchinnen-
seitig unterhalb der Armierung im Vergleich zur Dicke 
der Wickelschlauchwandung zwischen den Armie-
rungsabschnitten verdickt bzw. verstärkt ausgebildet. 
Auf diese Weise kann eine weitere wirksame Erhö-
hung der Standzeit der Wickelschläuche erreicht 
werden, insbesondere bei mit abrasiven Medien be-
aufschlagten Wickelschläuchen. Dagegen ist – wie 
oben bereits dargelegt – vorzugsweise die Dicke der 
Schlauchwandung in Längsrichtung des Wickel-
schlauches zwischen den Armierungsabschnitten 
konstant bzw. quasi konstant. Die Verdickung unter 
der Armierung kann nach einer Ausführungsform 
durch Ausformen eines Wulstbereiches erzeugt wer-
den. Nach einer anderen bevorzugten Ausführungs-
form wird eine Verdickung der innenseitigen 
Schlauchwandung gleichsam durch Verschiebung 
der Armierung zur Schlauchaußenseite hin erreicht.

[0011] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, 
dass aufgrund der erfindungsgemäßen Ausgestal-
tung des Wickelschlauches mit der Außenwölbung 
für in Bögen verlegte Wickelschläuche oder für auf-
grund von entsprechenden Kräften zusammenge-
drückte Wickelschläuche erheblich höhere Standzei-
ten erreicht werden können. Die Schlauchinnenober-
fläche unterliegt hier nämlich auch bei geförderten 
stark abrasiven Medien im Vergleich zu den bekann-
ten Wickelschläuchen einem wesentlich geringeren 
Verschleiß. Der Kunststoffabrieb an den entspre-
chenden Abschnitten der Schlauchinnenoberfläche 
ist aufgrund der überall glatten bzw. faltenfreien In-
nenoberfläche wesentlich geringer. Im Übrigen wer-
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den die bei den bekannten Wickelschläuchen auf-
grund der nach innen gerichteten Falten erzeugten 
nachteilhaften Querschnittsverringerungen bei dem 
erfindungsgemäßen Wickelschlauch vermieden. 
Folglich wird auch die Förderleistung nicht störend 
beeinträchtigt. Es erfolgt auch keine störende Erwär-
mung des Fördergutes und der Schlauchinnenwan-
dung aufgrund von Reibung. Fernerhin können nach-
teilhafte statische Aufladungen gegenüber den be-
kannten Wickelschläuchen effektiver vermieden wer-
den.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand ei-
ner lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden 
Zeichnung näher erläutert. Es zeigen in schemati-
scher Darstellung:

[0013] Fig. 1 einen Wickelschlauch nach dem 
Stand der Technik,

[0014] Fig. 2 den Gegenstand gemäß Fig. 1 in ge-
bogenem Zustand,

[0015] Fig. 3 einen erfindungsgemäßen Wickel-
schlauch und

[0016] Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 3 in gebo-
genem Zustand.

[0017] Die Figuren zeigen einen Wickelschlauch, 
der aus einem wendelförmig zu dem Wickelschlauch 
gewickelten Werkstoffstreifen 1 besteht. Der Werk-
stoffstreifen 1 mag vorzugsweise und im Ausfüh-
rungsbeispiel als Kunststoffstreifen ausgeführt sein. 
Fernerhin ist mit dem Werkstoffstreifen 1 eine als Ar-
mierungsdraht ausgebildete Armierung 2 wendelför-
mig gewickelt. Die Armierung 2 ist in den Werk-
stoffstreifen 1 (Kunststoffstreifen) eingekapselt bzw. 
wird von dem Kunststoff vollständig umgeben.

[0018] Die Fig. 1 und Fig. 2 zeigen einen aus der 
Praxis bekannten Wickelschlauch. Bei diesem be-
kannten Wickelschlauch ist im unbeanspruchten 
nicht gebogenen Zustand (Fig. 1) die Innenoberflä-
che des Wickelschlauches glatt bzw. wölbungsfrei 
ausgeführt und die Außenoberfläche ist mit Ausnah-
me der Erhebungen bzw. Wölbungen im Bereich der 
Armierung 2 ebenfalls glatt und wölbungsfrei ausge-
bildet. Fig. 2 zeigt einen gebogenen Zustand dieses 
bekannten Wickelschlauches, der beispielsweise 
realisiert wird, wenn der Wickelschlauch in einem Bo-
gen verlegt werden soll. Im Bereich des geringeren 
Biegeradius des Bogens falten sich die Schlauch-
wandungsabschnitte zwischen den Armierungsab-
schnitten nach innen. Die entstehenden Falten 3 ste-
hen dann quasi quer zur Wickelschlauchwandung 4
ins Schlauchinnere hin ab. Es versteht sich, dass die-
se nach innen ragenden Falten 3 durch abrasive Me-
dien, die durch den Wickelschlauch gefördert wer-
den, erheblich beaufschlagt werden, so dass sie ei-

nem hohen Verschleiß unterliegen. Außerdem bedin-
gen diese nach innen gerichteten Falten 3 eine uner-
wünschte Verringerung des Innenquerschnitts des 
Wickelschlauches, so dass die Förderleistung beein-
trächtigt wird.

[0019] Die Fig. 3 und Fig. 4 betreffen dagegen ei-
nen erfindungsgemäßen Wickelschlauch. Dabei 
zeigt die Fig. 3 den erfindungsgemäßen Wickel-
schlauch im unbeanspruchten (nicht gebogenen oder 
nicht zusammengedrückten) Zustand. Erfindungsge-
mäß weist der Werkstoffstreifen 1 bzw. weist die Wi-
ckelschlauchwandung 4 in diesem unbeanspruchten 
Zustand zwischen benachbarten Armierungsab-
schnitten 5 jeweils eine Außenwölbung 6 auf. Diese 
Außenwölbung 6 ist zweckmäßigerweise und im 
Ausführungsbeispiel in der Mitte bzw. quasi in der 
Mitte zwischen zwei Armierungsabschnitten 5 ange-
ordnet. Die Außenwölbung 6 läuft zweckmäßigerwei-
se über den Umfang des Wickelschlauches um bzw. 
läuft wie der Werkstoffstreifen 1 und die Armierung 2
wendelförmig um. In den Fig. 3 und Fig. 4 ist weiter-
hin erkennbar, dass der Außenwölbung 6 jeweils eine 
komplementäre innere Einwölbung 7 bzw. Einbuch-
tung zugeordnet ist. Dementsprechend ist vorzugs-
weise und im Ausführungsbeispiel die Wanddicke 
des Werkstoffstreifens 1 bzw. der Wickelschlauch-
wandung 4 zwischen benachbarten Armierungsab-
schnitten 5 (in Längsrichtung des Wickelschlauches) 
konstant oder im Wesentlichen konstant. Die Außen-
wölbung ist im Übrigen im Ausführungsbeispiel rund 
bzw. wellenförmig ausgebildet und bevorzugt wird ein 
möglichst großer Radius r für diese runde Außenwöl-
bung 6 ausgewählt.

[0020] In der Fig. 4 ist erkennbar, dass die Außen-
wölbung 6 mit der Maßgabe ausgebildet ist, dass 
beim Biegen des Wickelschlauches die Außenwöl-
bung 6 im Bereich des geringeren Biegeradius des 
Schlauches als Falte 8 nach außen hin vorsteht. Im 
Bereich des geringeren Biegeradius sind also bei 
dem erfindungsgemäßen Wickelschlauch die Falten 
8 auf der Außenoberfläche des Schlauches ausgebil-
det. Dagegen ist – wie in Fig. 4 erkennbar – die In-
nenoberfläche des Schlauches im Bereich des gerin-
geren Biegeradius glatt bzw. wölbungsfrei ausge-
führt, so dass sie keine Angriffsflächen für abrasive 
Medien ausbildet. Die Wickelschlauchwandung wird 
im Übrigen im Bereich des größeren Biegeradius ge-
dehnt, so dass sich im Bereich diesen größeren Bie-
geradius sowohl eine glatte bzw. wölbungsfreie In-
nenoberfläche als auch eine glatte bzw. wölbungs-
freie Außenoberfläche des Wickelschlauches zwi-
schen den Armierungsabschnitten 5 ergibt. Auch das 
wurde in der Fig. 4 angedeutet.

[0021] Bei dem erfindungsgemäßen Wickel-
schlauch (Fig. 3 und Fig. 4) weist die Wickel-
schlauchwandung 4 aufgrund der Armierung 2 neben 
der ersten erfindungsgemäßen Außenwölbung 6
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eine weitere Außenwölbung 9 auf. Die Amplitude die-
ser weiteren Außenwölbung 9 ist zweckmäßigerwei-
se und im Ausführungsbeispiel größer als die Ampli-
tude der erfindungsgemäßen ersten Außenwölbung 
6. Im Übrigen weist die durch die Armierung 2 be-
dingte weitere Außenwölbung 9 im Gegensatz zu der 
erfindungsgemäßen Außenwölbung 6 keine innere 
Einwölbung 7 auf. Deshalb ist die Wanddicke der Wi-
ckelschlauchwandung 4 im Bereich der Armierung 2
dicker als zwischen den Armierungsabschnitten 5.

Schutzansprüche

1.  Wickelschlauch, der aus zumindest einem mit 
zumindest einer Armierung (2) wendelförmig zu dem 
Wickelschlauch gewickelten Werkstoffstreifen (1) be-
steht, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
stoffstreifen (1) zwischen benachbarten Armierungs-
abschnitten (5) zumindest bereichsweise eine Au-
ßenwölbung (6) aufweist.

2.  Wickelschlauch nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Außenwölbung (6) des Werk-
stoffstreifens (1) über den Umfang des Wickelschlau-
ches umläuft.

3.  Wickelschlauch nach einem der Ansprüche 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Außenwöl-
bung (6) mit der Maßgabe ausgebildet ist, dass beim 
Biegen des Wickelschlauches die Außenwölbung (6) 
im Bereich des geringeren Biegeradius des Schlau-
ches als Falte (8) nach außen hin vorsteht.

4.  Wickelschlauch nach einem der Ansprüche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Werk-
stoffstreifen (1) als Kunststoffstreifen ausgebildet ist.

5.  Wickelschlauch nach einem der Ansprüche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Armierung 
(2) ein Armierungsdraht ist.

6.  Wickelschlauch nach einem der Ansprüche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Armierung 
(2) in den Werkstoffstreifen (1), vorzugsweise in den 
Kunststoffstreifen eingebettet ist.

7.  Wickelschlauch einem der Ansprüche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Wickelschlauch-
wandung (4) aufgrund der Armierung (2) neben der 
ersten Außenwölbung (6) eine weitere Außenwöl-
bung (9) aufweist.

8.  Wickelschlauch nach einem der Ansprüche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Wickel-
schlauchwandung (4) schlauchinnenseitig unterhalb 
der Armierung (2) im Vergleich zur Dicke der Wickel-
schlauchwandung (4) zwischen den Armierungsab-
schnitten (5) verdickt ausgebildet ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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