
Werkstoff datenblatt Noricrom® 

Kurzname: GX150CrNiMoCuN41-6-2 (Werkstoff nummer: 1.4475)

Chemische Zusammensetzung (Richtanalyse in MA.-%)
C Si Mn P S Cr Mo Ni
1,4 – 1,6 ≤ 1,0 ≤ 0,5 38,5 – 41,5 2,0 – 2,7 5,0 – 7,0

Cu N V Nb Ti W Al Co

0,5 – 1,5 0,1 – 0,2

Korrosionsbeständigkeit:

Werkstoff Noridur® 1.4593 Noricrom® 1.4475 Noridur® DAS
1.4464 
(GX40CrNiMo27-5)

Korrosionsrate in mm/a < 0,01  < 0,01  0,08  0,3

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

≥ 500 – – – - ≥ 30 ≥ 350

Beschreibung
Triplex-Stahlguss mit ferritisch austenitischer Matrix und einem Karbidgehalt von ca. 30 Vol.-%. Eine spezielle Wärmebehandlung 
ist die Voraussetzung für die ausgewogene Einstellung des mehrphasigen Gefüges. Die Karbide weisen eine dichte, netzartige 
Struktur auf und bieten somit einen optimalen Verschleißschutz. Hohe Chrom- und Molybdängehalte der Matrix gewährleisten
eine ausgezeichnete Korrosionsbeständigkeit in stark sauren, chloridhaltigen Medien. 

Typische Anwendungen:
•  Off shore- und Meerwassertechnik
•  Chemie- und Petrochemieanlagen
•  Papier- und Zellstoffi  ndustrie
•  Wärmetauscher, Druckbehälter, Rohrleitungen
•  Komponenten in aggressiven Medien mit Chloriden

Schweißbarkeit:
Bauteile aus Noricrom® sind nicht schweißbar.
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Gefüge: Ferritisch-austenitische 
Matrix mit Primärkarbiden

Versuchsbedingungen: 
Auslagerungsversuche 
Medium: 0,1 n HCl (O2-frei)
pH-Wert: 1,0, Temperatur: 60 °C

Ergebnisse aus Betriebsversuchen:
Standzeiten in Abhängigkeit von den Werkstoff en

Werkstoff 
Werk-
stoff -
nummer

Gipssuspension
Chloridgehalt:  bis 70.000 ppm
pH-Wert:  > 4, T: 65 °C
Feststoff gehalt: 25 Gew %
Laufrad
KWP K 125-400
(n = 1480 1/min)

Laufrad
KWP K 600-823 
(n = 740 1/min)

höchste 
Sprühebene

niedrigste 
Sprühebene

GX4CrNiMoCu24-6-2-3 1.4593 – 8.000 h 10.000 h

Noridur® DAS – 12.000 h 20.000 h 30.000 h

Noricrom® 1) 1.4475 > 70.000 h 45.000 h 65.000 h

1) Hochrechnung aus Betriebserfahrungen
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Abtragsraten verschiedener Gusswerkstoff e
bei hydroabrasivem Verschleiß

80

70

60

50

40

30

20

10

0

N
or

id
ur

®
 1.

45
93

N
or

ic
lo

r®
 1.

45
73

G
X4

0
C

rN
iM

o2
7-

5

N
or

id
ur

®
 D

A
S

N
or

ilo
y®

N
or

ih
ar

d®

N
or

ic
ro

m
®

1.4
47

5

Mischungsverhältnis: 1:1
Korngröße: 0,9 – 1,2 mm
Versuchdauer: 2 h
Drehzahl: 3000 1/min
Probe: ø 55 x 5 mm



Material Data Sheet Noricrom® 

Designation: GX150CrNiMoCuN41-6-2 (material number: 1.4475)

Chemical composition (reference analysis in % by weight)
C Si Mn P S Cr Mo Ni
1.4 – 1.6 ≤ 1.0 ≤ 0.5 38.5 – 41.5 2.0 – 2.7 5.0 – 7.0

Cu N V Nb Ti W Al Co

0.5 – 1.5 0.1 – 0.2

Corrosion resistance:

Material Noridur® 1.4593 Noricrom® 1.4475 Noridur® DAS
1.4464 
(GX40CrNiMo27-5)

Corrosion rate in mm/a < 0.01  < 0.01  0.08  0.3

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

≥ 500 – – – - ≥ 30 ≥ 350

Description
Triplex cast steel with a ferritic-austenitic matrix and a carbide content of approx. 30 % by volume. The balanced formation of the 
multi-phase microstructure is the result of special heat treatment. The carbides in the matrix form a dense, net-like structure, 
which accounts for the material’s optimum wear resistance. The high chrome and molybdenum contents provide excellent 
corrosion resistance in highly acidic, chloride-containing fl uids. 

Typical applications:
•  Pulp and paper industry
•  Components in aggressive fl uids with chlorides and high solids contents

Weldability:
Components made of Noricrom® cannot be welded.
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Microstructure: ferritic-austenitic 
matrix with primary carbides

Test conditions: 
Exposure tests 
Test medium: 0.1 n HCl (O2-free)
pH: 1.0, temperature: 60 °C

Field test results:
Service life depending on the material

Material
Material
number

Gypsum suspension
Chloride content:  up to 70,000 ppm
pH:  > 4, T: 65 °C
Solids content: 25 % by weight
Impeller
KWP K 125-400
(n = 1480 rpm)

Impeller
KWP K 600-823 
(n = 740 rpm)

Highest 
spray level

Lowest 
spray level

GX4CrNiMoCu24-6-2-3 1.4593 – 8,000 h 10,000 h

Noridur® DAS – 12,000 h 20,000 h 30,000 h

Noricrom® 1) 1.4475 > 70,000 h 45,000 h 65,000 h

1) Projection based on practical experience
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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


