
Prof. Dr.-Ing. W. E. Fischer-Schlemm und Ing. W. Krepela: 

Korrosionsversuche mit verschiedenen Metallen in Handelsdüngerlösungen 
Institut für landwirtschaftliches Maschinenwesen, Stuttgart-Hohenheim 

Die modernen Beregnungs-Einrichtungen gestotten heute durch 
ein einfaches Zusatzgerät dem Wasser während der Bereg­
nung Handelsdüngerlösungen beizufügen, um so gleichzeitig 
auch eine Art Kopfdüngung auf die Kulturen zu bringen. Da· 
bei ergibt sich der Vorteil, in einfachster Weise, praktisch ohne 
zusätzliche Arbeit, auch sehr kleine Düngermengen je qm in 
zeitlichen Abständen und in sehr feiner, guter Verteilung den 
Pflanzen zuzuführen. 

Es bestand nun die Frage, wieweit durch die hauptsächlich 
hierfür verwendeten Düngerläsungen diejenigen Werkstoffe 
angegriffen werden, welche man auch bei den Beregnungs­
geräten und Rohren benützt. Um dies festzustellen, wurden 
von uns in Zusammenarbeit mit der Ruhr-Stickstoff Aktienge­
sellschaft, Bochum, die erforderlichen Untersuchungen durch­
geführt, deren Ergebnisse für die Regnerbau-Industrie und die 
landwirtschaft in gleicher Weise von Interesse sind. 

Versuchsdurchführung 

Die bei unseren Untersuchungen verwendeten fünf Dünger­
Iäsungen in den betreffenden Konzentrationen sind in T 0-

belle 1 aufgeführt, wozu zum Vergleich noch normales leitungs­
wasser kommt, eine Maßnahme, die sich nach Durchführung 
eines umfangreichen Vorversuches als sehr notwendig erwies, 
in Tabelle 2 die geprüften sechs Werkstoffe. Jede dieser Pro­
ben hatte eine Gesamtoberfläche von genau 200 cm 2, wobei 
die Metalle Nr. 1, 2 und 5, aus dem Vollmaterial herausge­
dreht, eine geschlossene Röhre mit 33 mm Außendurchmesser 
bildeten, während die übrigen Proben rährenfärmig aus Blech 
gerollt waren. Der sich hierbei bildende offene längsspalt 
wurde durch entsprechende Veränderung der länge dieser 
Proben berücksichtigt. 

Die Metalle wurden einzeln in besondere Glasflaschen einge­
brocht (und zwar jeweils mit einer Wiederholung je Werkstoff) 
und darin im ganzen 120 Stunden der Düngereinwirkung aus­
gesetzt . Diese Versuchszeit gliederte sich je Tag wie folgt: 

3 Stunden Einwirkung der Düngerlösung 
3 Stunden Spülung der Werkstoffprobe in Kaltwasser 

18 Stunden Einwirkung der umgebenden Luft auf die Werk­
stoffe. 
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Abb. 1: Einfluß des Werhloffs auf das A<>smaß der Korrosion 
Werkslaffe Lösungen 

1 Ge. 26.91 btank I Ruhr_Montan 
2 Ralguß 6 blank I t Ruhr·Karn~rün 
3 Alu P 3 blank III Ammoniakwauer 
-4 Atu P 3 lechn. eloxiert IV Ruhr-Ammoniak 
5 SI. 37 K blank V Ruhrvolldünger V 10 x 8 x 18 
6 SI. J J 23 feu...-verzinkl VI Leitungswasser 

Tabelle 1: Düngerlösungen 

LId. 

I I 
Konzen · 

Nr. 
Bezeichnung tralion 

(g/ll 

I Ammor,sulfatsalpeter (Ruhr-Monta nl t .5 

11 Kalkammonsalpeter (Ruhr-Karn·grünl 2.0 

111 Ammaniakwasser 25 % 2,0 

IV Schwefelsaures Ammoniak 
(Ruhr-Amnooniakl 2,0 

V Ruhrvolldünger V tO x 8 x 18 4.0 

VI leitungswa sser -

Tabelle 2: Werkstoffe 

LId. 
Benennung I Kurzzeichen Oberfläche Nr. 

1 Gußeisen Ge 26.91 blank 

2 Ratgeß Rg 6 blank 

3 Alumin :um Alu P 3 blank 

4 Aluminium Alu P ~ technisch eloxiert 

5 Rundslahl S: 37 K blank 

6 Stahlblech St 11 23 fcuervei"zinkr 

I 
Dadurch sollte dem wechselseitigen Einfluß von Düngerlösung, 
Reinwasserdurchgang beim Beregnen, und den Beregnungs­
pausen bei geleerten Leitungen Rechnung getrogen werden. 
- Im ganzen ergibt sich somit eine praktische Versuchsdauer 
von insgesamt 40 Tagen. 

Versuchsergebnisse 

Die sehr oufschlußreichen Ergebnisse unserer Untersuchungen 
sind aus Tabelle 3 und Abbildung 1 - die ver s chi e d e­
ne n Wer k s t 0 f fein jeweils gl e ich erD ü n ger I ö -
s u n g - zu ersehen. Man erkennt daraus, daß G rau guß 
11) und S t a n I (51 ohne Oberflächenschutz, wie anzunehmen, 
im Gegensatz zu den Buntmetallen (2-4,6) weitous am stärk­
sten angegriffen werden. Doch hält sich dieser Angriff bei den 
verwendeten lösungskonzentrationen auch nur in bescheide­
nen Grenzen, wenn man im Vergleich dazu die Ergebnisse 
beim normalen Leitungswasser betrachtet. Denn auch bei die­
sem treten durch die normale Verrostung unter den onge­
nommenen Verhältnissen schon relativ recht beachtliche Werk­
stoffverluste auf. 
Was die B u n t met a II e betrifft, so ist der Angriff bei 
te c h n i s c hel 0 x i e r t e mAI u m i n i u m (4) in allen Dün­
gerlösungen = Null, bei n ich tel 0 x i e r t e mAI u m i -
n i u m (3) ist er auch immer noch außerordentlich gering, 
wenn auch schon meßbar; bei Rot guß (2) wird er etwa 
doppelt so groß wie bei letzterem. - Der Angriff auf die 
Zinkschicht bei fe u e r ver z i n k t e m S t a h I St. 11 23 (6) ist 
wieder etwas höher, aber auch noch sehr gering. 

Aus Abbildung 2 - der Einfluß der ver s chi e den e n 
D ü n ger lös u n gen auf jeweils den gl e ich e n Wer k -
s t 0 f f - geht hervor, daß die Stärke der Korrosion in der 
Hauptsache vom Wer k s t 0 f f und nicht von den hier unter' 
suchten D ü n ger lös u n gen abhängt. 

Interessant ist, daß in A m mon i a k was s e r mit der Kon­
zentration nach Tabelle 1 die Gewichtsverluste der B u n t -
met a II e (außer eloxiertem Aluminium, welches wie bei den 
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Tabelle 3 : Versuduergebniue 

Läsung 

I 
Werkstoff Gew. Diff. (-) Bemerkungen zur 

Nr. Nr. (g/m 2 ) Obernächenbeschaffenheit 
nach dem Versuch 

I 10,660 punktartige kl. Rostnor'ben 
2 0, 112 reichte mottgraue Färbung 

) 3 0,047 unveröndert 
4 0,- unveröndert 
5 13,517 einzelne gräß. Rostnorben 
6 0,105 mollgraue Färbung 

I 9,255 punktarlige kl. Rostnooben 
2 0,085 leichte mollgraue Färbung 

11 3 0,042 unveröndert 

I 

4 0,- unverändert 
5 9,'225 einz(e,lne größ. Rostn a rben 
6 0,270 mollgmöe Färbung 

I 
I 7,145 punktorlige kl. ROSlno(\)en 

2 0,212 leichte mollgraue Färböng 

III 3 0,475 unverändert 

4 0,- unveröndert 

5 7,005 einze-Ine klein. Rostnarben 

6 0,4;7 m.ollgmue Färbung 

I 11,915 punktmtige kl. Rostnarben 

2 0,117 leichte moHgroue Färbu·ng 

IV 3 0,052 unverändert 

4 0.- unverändert 

5 14,600 einzelne größ. Rostnorbe.n 

6 0,0525 mollgro·ue Färbung 

I 9,612 punktartige kl. Rostnor'ben 

2 0,110 leichte mollgraue Fäl1!wng 

V 3 0,045 unverändert 

4 0,- unverändert 

5 12,102 einzelne gräß. Rostnarben 

6 0,232 moltgroue Färbung 

I 5,660 punktorlige kl. Rostno:ben 

2 0,045 leichte mottgraue Färb'ung 

VI 3 0.020 unverändert 

4 0,- unverändert 

5 10,125 einzelne Hein. Rostnarben 

6 0,070 mottgraue Färbung 
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Abb. 2: Einfluß der Lösungen -auf das Ausmaß der Korrosion 
Werkstoffe Lösungen 

1 Ge, 26,91 blank I Ruhr-Montan 
2 Rotguß 6 blank I1 Ruhr-Korn-1lrün 
3 Alu P 3 blank I1I Ammoniakwasser 
4 Alu P 3 techno eloxiert IV Ruhr-Ammoniak 
5 SI. 37 K blank V Ruhrvolldünger V 10 x 8 x 18 
6 St, 11 23 feuerverzinkt VI Leilungswasser 

anderen Düngerlösungen auch hier keinen meßbaren Angriff 
zeigt) relativ stark ansteigen, auf mehr als den doppelten 
Wert wie bei den übrigen vier Düngerlösungen, während die 
Verluste bei G rau guß und b I a n k e m S ta h I sinken. 

Zusammenfassung 

Man ersieht also aus den Ergebnissen unserer Untersuchun­
gen, daß die Ausbringung von Handelsdüngerlösungen bei 
obigen Konzentrationen, wie sie sich aus der Praxis heraus 
als zweckmäßig bei der Beregnung erwiesen haben, praktisch 
kaum eine Verringerung der Lebensdauer der Beregnungs­
anlagen erwarten läßt, sofern die dabei verwendeten Werk­
stoffe in ihrer Zusammensetzung den untersuchten entspre­
chen. 

Prof. Dr.-Ing. W. E . Fischer-Schlemm und Ing . W . Krepe la : 
" Korrosionsversuche mit verschiedenen Metallen in Handf11lsdilngerlösungen." 
Die modernen Beregnungs-Einrichtungen gestatten heute durch ein einfaches Zusatzgerät dem Wasser wtihrend der Beregnung Handels­
düngerlösungen beizufügen, um so gleichzeitig auch eine Art Kopfdüngung auf die Kulturen zu bringen. Dabei ergibt sich der Vorteil, 
in einfachster Weise, praktisCh ohne 2:Ustitzliche Arbeit, auch sehr kleine Düngermengen je qm in zeitlichen Abständen und in sehr feiner, 
guter Verteilung den Pflanzen zuzuführen . Die Verfasser untersuchten die Frage, wieweit durch die hauptsächlich hierfür verwendeten 
Düngerlösungen diejenigen Werkstoffe angegriffen werden, welche man auch bei den Beregnungsgeräten und Rohren benutzt . Sie stellten 
fest , daß die Ausbringung von Handelsdüngerlösungen bei den in der Praxis üblichen Konzentrationen kaum eine Verringerung der Lebens­
dauer der Beregnungsanlagen erwarten läßt, sofern die dabei verwendeten Werkstoffe in ihrer Zusammensetzung den untersuchten ent­
sprechen. 

Prof. Dr. Ing. W. E. Fischer-Schlemm and W. Krepela : 
"Tests on the Corrosive Effect of Commercial Fertiliser Solutions on Metals." 
Modern Field Spr·inkler systems permit commercial liquid fertilisers to be introduced into the water stream by means of a simple fitting, 
thus enabling a form of surface manuring to be made. This method ha8 the great advantage that, without CIhIy great expenditure of 
labour, very small quantities of fertiliser can be fed to the plants at regular intervals, resulting in a very fine CIhId equable distribution 
over the whole area under cultivation. The writers therefore carr ied out investigations to determine to what extent corrosive action by 
fertiliser solutions most commonly in use takes place on materials generallY used in the manufacture of /ield sprinkler equipment. They 
ascertained that the use of solutions of commercial fertilisers hashardly any corrosive effect on the life of _ch sprinkler systems. 

Prof. Dr.-Ing. W . E . Fischer-Schlemm et Ing. W. Krepela: 
«.Essais de corrosion effectuts sur differents metaux dans des solutions d ' engrais commercialisees .» 
Les appareils d'arrosage modernes permettent, griice ades dispositifs supp!ementaires simples, d'additionner d I'eau d'arrosage des solu­
tions d' engrais du commerce, afin d'apporter aux plantes un engrais de couverture en meme temps que de l'eau. Ce procede permet de 
distribuer tres finement et de la facon la plus simple et sans aucun travail supp!ementaire des doses tres infimes d'engrais par m 2 a 
des moments bien determines. Les auteurs ont examine dans quelle me8TUre les materiaux utilists pour la constTUction d 'appareils d'arro­
sage et de tuyaux sont attaques par les solutions d 'engrais et ont constate que f'tpandage de solutions d'engrais du commerce, dans les 
concentrations utilisees normalement dans la pratique, n'abaissent guere la durte de vie des appareils d'arrosage pourvu que la compo­
si tion des materiaux corresponde a celle des materiaux soumis aux essais. 

Ing. Dr. W. E . Fischer-Schlemm, catedratico, e ing. W. Krep'!'llal: 
«Ensayos de corrosi6n con distintos metales en soluciones de abonos comelrciales.» 
Las modernas instalaciones de riego por regadores permiten hoydia anadir soluciones de abonos comerciales al agua durante el regado, 
empleandose un aparato de complemento muy sencillo, para aplicar una especie de abonado por encima a los cultivos . Este procedimiento 
ofrece la ventaja de dar a las plantas tambien cantidades muy reducidas por m 2, bien distribuidas y en epocll8 convenientes, de modo 
sencillo, practico y sin dar lugar a trabajo adicional . Los autores investigan, hasta que punto las soluciones principales atacan a los 
metales que se emplean tambien en la construcci6n de los aparatos regadores y de los tubos. Hacen constar que las concentraciones usuales 
en la practica apenas daran lugar a una reducci6n de la vida de los regadores, siempre que los materiales correspondan en su composici6n 
a los ensayados. 
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