
Werkstoff datenblatt Norihard® 

Kurzname: GX250CrMo15-3

Chemische Zusammensetzung (Richtanalyse in MA.-%)
C Si Mn P S Cr Mo Ni
2,4 – 2,8 0,3 – 0,8 0,5 – 0,8 14,0 – 16,0 2,4 – 2,8

Cu N V Nb Ti W Al Co

Mechanisch technologische Eigenschaften
Zugfestigkeit 
Rm

Dehngrenze 
Rp0,2

Bruchdehnung 
A5

Bruchein-
schnürung Z

Kerbschlag-
arbeit KV2

Bruch-
zähigkeit KIC

Härte HV

MPa MPa % % J N/mm3/2

≥ 500 – – – - - ≥ 750

Beschreibung
Chrom- und molybdänlegierter martensitischer Hartguss („White iron“). Mittels Weichglühen nach dem Abguss besteht die 
uneingeschränkte Möglichkeit der spanenden Bearbeitung inkl. Bohren und Gewindeschneiden. Fertig bearbeitete Teile werden 
durch eine weitere Wärmebehandlung gehärtet. Im Gegensatz zu naturharten Werkstoff en wie z. B. Ni-Hard-Legierungen ist für 
den Werkstoff  Norihard® keine gesonderte konstruktive Gestaltung erforderlich.

Typische Anwendungen:
•  Bauxit- und Aluminiumoxidindustrie
•  Bergbau- und Mineralverarbeitung
•  Feststoff transport in der Chemieindustrie
•  Abwasser- und Umwelttechnik mit abrasiven Medien

Schweißbarkeit:
Bauteile aus Norihard® sind nicht schweißbar.
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Gefüge: Martensitische Matrix mit 
Primär- und Sekundärkarbiden

Ergebnisse aus Betriebsversuchen:
Standzeiten in Abhängigkeit von den Werkstoff en

Werkstoff 

Bauxitsuspension
Feststoff gehalt
600 – 700 g/l
KWP 150 – 400

Aluminiumoxidsuspension
Feststoff gehalt
300 – 400 g/l
KWP 150 – 315

EN-GJL250 1.500 h 1.000 h

Ni-Hard 4 5.000 h 5.500 h

Norihard® > 7.000 h > 10.000 h
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Abtragsraten verschiedener Gusswerkstoff e
bei hydroabrasivem Verschleiß
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Mischungsverhältnis: 1:1
Korngröße: 0,9 – 1,2 mm
Versuchdauer: 2 h
Drehzahl: 3000 1/min
Probe: ø 55 x 5 mm
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Material Data Sheet Norihard®

Designation: GX250CrMo15-3

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

2.4 – 2.8 0.3 – 0.8 0.5 – 0.8 14.0 – 16.0 2.4 – 2.8

Cu N V Nb Ti W Al Co

Description
Martensitic white cast iron alloyed with chromium and molybdenum. Soft-annealing after casting makes the material 
suitable for any type of machining, including drilling and thread cutting. Finish-machined parts are subsequently hardened by 
further heat treatment. Contrary to self-hardening materials, such as Ni-Hard alloys, Norihard® is suitable for components of any 
confi guration or design.

Typical applications:
•  Bauxite and aluminium oxide industries
•  Mining and mineral processing
•  Solids transport in the chemical industry
•  Waste water and environmental engineering with abrasive fl uids

Weldability:
Components made of Norihard® cannot be welded.
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Microstructure: martensitic matrix 
containing primary and secondary carbides

Field test results:
Service life depending on the material

Material

Bauxite suspension
Solids content
600 – 700 g/l
KWP 150 – 400

Aluminium oxide 
suspension
Solids content
300 – 400 g/l
KWP 150 – 315

EN-GJL250 1,500 h 1,000 h

Ni-Hard 4 5,000 h 5,500 h

Norihard® > 7,000 h > 10,000 h
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Abrasion rates of various cast materials
exposed to hydroabrasive wear
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Mixing ratio: 1:1
Particle size: 0.9 – 1.2 mm
Test duration: 2 h
Speed: 3,000 rpm
Specimen: ø 55 x 5 mm
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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 HV

MPa MPa % % J N/mm3/2

≥ 500 – – – - - ≥  750


