
Werkstoffdatenblatt Noriclor®

Kurzname: GX3CrNiMoCuN24-6-5 (Werkstoffnummer: 1.4573)

Chemische Zusammensetzung (Richtanalyse in MA.-%)
C Si Mn P S Cr Mo Ni
≤ 0,04 ≤ 1,0 ≤ 1,0 22,0 – 25,0 4,5 – 6,0 4,5 – 6,5

Cu N V Nb Ti W Al Co

1,5 – 2,5 0,15 – 0,25

Beschreibung
Nichtrostender Super-Duplex-Stahlguss mit einem Austenit/Ferrit-Verhältnis von 1:1. Höhere Festigkeit als austenitische Stahl-
gusssorten bei gleichzeitig hoher Zähigkeit bietet Vorteile bei der konstruktiven Gestaltung und der Auslegung von Bauteilen. 
Höhere Kavitations- und Verschleißbeständigkeit als austenitische Stähle. Sehr hohe Beständigkeit gegen gleichmäßigen  
Korrosionsangriff in stark sauren Medien und lokalen Korrosionsangriff in hochchloridhaltigen Medien, insbesondere bei  
erhöhten Temperaturen. Deutlich höhere Beständigkeit gegenüber Loch- und Spaltkorrosion als Duplex-Stahlguss. Die Wirk- 
summe PREN (%Cr+3,3%Mo+16%N) beträgt mindestens 40. Hohe Beständigkeit gegenüber Spannungsrisskorrosion sowie  
geringere Anfälligkeit gegenüber Schwingungsrisskorrosion in chloridhaltigen Medien als bei austenitischen Stahlgusssorten. 
Noriclor® zeigt gegenüber anderen nichtrostenden Stählen eine höhere Beständigkeit gegenüber hydroabrasivem Verschleiß- 
angriff. Die maximale Einsatztemperatur beträgt 290 °C.

Typische Anwendungen:
• �Chemie- und Prozessindustrie
• �Abwasser- und Umwelttechnik
• �Meerestechnik und Offshore-Anlagen
• �Förderung aggressiver Medien, z. B. Schwefelsäure, chloridhaltige Lösungen

Schweißbarkeit:
Bauteile aus Noriclor® sind bei Verwendung artgleicher Zusatzwerkstoffe
und geeigneter Schweißverfahren gut schweißbar.
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Gefüge: Ferritisch-austenitisch mit  
ca. 50 % Austenit
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Korrosionsbeständigkeit (am Beispiel von H2SO4)

Versuchsbedingungen: strömende Schwefelsäure (10 m/s)

Mechanisch technologische Eigenschaften
Zugfestigkeit 
Rm

Dehngrenze 
Rp0,2

Bruchdehnung 
A5

Bruchein-
schnürung Z

Kerbschlag-
arbeit KV2

Bruch-
zähigkeit KIC

Härte HB

MPa MPa % % J N/mm3/2

≥ 690 ≥ 480 ≥ 22 ≥ 50 30 ≥ 30 ≥ 200

Vergleichbare Werkstoffe:
• 1.4469 nach DIN EN 10213 und DIN EN 10283
• �UNS J93404 (Grade 5A/CE3MN nach ASTM A890 

und ASTM A995)

Siedekurve

0,1mm/a

0,1mm/a

0,1mm/a

1.4573 (Super-Duplex)
1.4593 (Duplex)
1.4500 (Austenit)



Material Data Sheet Noriclor®

Designation: GX3CrNiMoCuN24-6-5 (material number: 1.4573)

Chemical composition (reference analysis in % by weight)
C Si Mn P S Cr Mo Ni

≤ 0.04 ≤ 1.0 ≤ 1.0 22.0 – 25.0 4.5 – 6.0 4.5 – 6.5

Cu N V Nb Ti W Al Co

1.5 – 2.5 0.15 – 0.25

Description
Cast super duplex stainless steel containing austenite and ferrite in a 1:1 ratio. Its higher strength compared with austenitic steels 
and its high ductility are of advantage for the configuration and design of components. Higher resistance to cavitation and wear 
than austenitic steels. Excellent resistance to uniform corrosion in highly acidic fluids and to localised corrosion in fluids with a 
high chloride content, in particular at elevated temperatures. Significantly higher resistance to pitting and crevice corrosion than 
cast duplex steel. The mean pitting resistance equivalent number (PREN) (%Cr+3.3%Mo+16%N) is at least 40. Compared with cast 
austenitic steels, it is more resistant to stress corrosion cracking and less susceptible to corrosion fatigue in chloride-containing 
fluids. Compared with other stainless steels, Noriclor® is more resistant to hydroabrasive wear. Its maximum application  
temperature is 290 °C.

Typical applications:
• �Chemical and process industry
• �Waste water and environmental engineering
• �Marine engineering and off-shore plants
• �Handling aggressive fluids, e.g. sulphuric acid, solutions containing chloride

Weldability:
If compatible filler metals and an appropriate welding process are used,  
components made of Noriclor® can be easily welded.
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Microstructure: ferritic-austenitic,  
containing approximately 50 % austenite
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Corrosion resistance (at the example of H2SO4)

Test conditions: flowing sulphuric acid (10 m/s)

Mechanical properties
Tensile strength 
Rm

Yield strength 
Rp0.2

Elongation at 
fracture A5

Reduction
of area Z

Notched bar
impact energy KV2

Fracture
toughness KIC

Hardness HB

MPa MPa % % J N/mm3/2

≥ 690 ≥ 480 ≥ 22 ≥ 50 30 ≥ 30 ≥ 200

Comparable materials:
• 1.4469 to DIN EN 10213 and DIN EN 10283
• �UNS J93404 (Grade 5A/CE3MN to ASTM A890 		

and ASTM A995)

Boiling point curve

0.1 mm/a

0.1 mm/a

1.4573 (super duplex)
1.4593 (duplex)
1.4500 (austenitic)

0.1 mm/a


