
ILNAS-EN 12569:1999/AC:2000

Industriearmaturen - Armaturen für die 
chemische und petrochemische 

Verfahrensindustrie - Anforderungen und 
Prüfungen

Robinetterie industrielle - Appareils de 
robinetterie destinés aux procédés de 

l'industrie chimique et pétrochimique -
Prescriptions et essais 

11/2000

IL
N

A
S-

EN
 1

25
69

:1
99

9/
A

C
:2

00
0 

- P
re

vi
ew

 o
nl

y 
C

op
y 

vi
a 

IL
N

A
S 

e-
Sh

op



National Foreword

???

Every interested party, which is member of an organization based in Luxembourg, can 
participate for FREE in the development of Luxembourgish (ILNAS), European (CEN, 
CENELEC) and International (ISO, IEC) standards: 
 
- Participate in the design of standards 
- Foresee future developments 
- Participate in technical committee meetings

https://portail-qualite.public.lu/fr/normes-normalisation/participer-normalisation.html

THIS PUBLICATION IS COPYRIGHT PROTECTED 
Nothing from this publication may be reproduced or utilized in 
any form or by any mean - electronic, mechanical, photocopying 
or any other data carries without prior permission!
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This corrigendum becomes effective on 15 November 2000 for incorporation in the three official
language versions of the EN.

Ce corrigendum prendra effet le 15 novembre 2000 pour incorporation dans les trois versions
linguistiques officielles de l’EN.

Die Berichtigung tritt am 15. November 2000 zur Einarbeitung in die drei offiziellen Sprachfassungen
der EN in Kraft.

EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
C O M I T É  E U R O P É E N  D E  N O R M A LI S A T I O N
EUR OP ÄIS C HES  KOM ITEE FÜR  NOR M UNG

Management Centre: rue de Stassart, 36    B-1050 Brussels

© 2000 CEN All rights of exploitation in any form and by any means reserved worldwide for CEN national Members.
Tous droits d'exploitation sous quelque forme et de quelque manière que ce soit réservés dans le monde entier aux
membres nationaux du CEN.
Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern
von CEN vorbehalten.
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Page/Seite 2
EN 12569:1999/AC:2000

Table 1 - Minimum requirements for non-destructive examination of steel castings

Steel castings
(severity level)

level I level I alternative level II Butt weld ends (see
13 below)

Prototype S2/S3
(see 4 below)

S3/S4
(see 4 below)

S2 S1

V3 V4 V2 V1

Production S4
(one sample)

>50kg-S3/S4
(100%)
�50 kg -S3/S4
(one sample)

S2
(10% or 3 samples
min)

S1
(100%)

no volumetric
inspection

V4
(10% or 3 samples
min)

V2 (10% or 3
samples min)

V1
(100%)

If sample
unacceptable

Inspect 10% (min 3
samples).
If any unacceptable,
inspect 100%.

Inspect 100% Inspect 100%

1: For all materials and severity levels it is the responsibility of the manufacturer to apply the amount of
testing necessary to guarantee the required quality taking into account the method of casting.
2: All castings shall be subjected to 100% visual examination in accordance with EN 12454.

        Required severity levels:
Severity level Identification

                  Surface inclusions 2 B 2
                  Gas porosity 2 C 1
                  Laps and cold shuts 2 D 2
                  Scabs 1 E 3
                  Chaplets 2 F 3
                  Welds 2 J 2
3: Severity levels should be in accordance with annex A.
4: The higher severity level applies to magnetic particle testing, the lower severity level applies to liquid
penetrant testing.
5: A prototype casting shall be inspected for each size, pressure rating, material group and casting
method. If any of these parameters are changed a new prototype inspection is required.
6: The prototype casting cannot be considered as a production sample except in the case of a single
casting.
7: Where there is only one piece in a batch for which no prototype tests exist, this piece shall be tested
as a prototype.
8: Surface examination shall provide 100% coverage of the sample.
9: Volumetric examination of prototype castings shall provide 100% coverage of the sample.
10: Volumetric examination of production castings shall provide coverage of critical sections as a
minimum.
11: Critical sections shall be defined by the manufacturer after examination of the prototype casting.
12: A production sample consists of a minimum of one piece from each unique cast and heat treatment
batch.
13: The maximum length of linear defects for surface test shall be 3 mm.
14: Spheroidal graphite cast iron shall be inspected to level I only when specified by purchaser.
15: Where the manufacturer is responsible for welding stub pipes to a valve, the butt welding ends of this
joint can meet inspection level S2/V2.
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Page/Seite 3
EN 12569:1999/AC:2000

Tableau 1 - Prescriptions minimales pour les contrôles non-destructifs des pièces moulées
Acier moulé

(niveau de sévérité)
Niveau de

prescriptions �
Niveau de

prescriptions �
(alternatif)

Niveau de
prescriptions ��

Embouts à souder
(voir 13 ci-dessous)

Prototype S2/S3
(voir 4 ci-dessous)

S3/S4
(voir 4 ci-dessous)

S2 S1

V3 V4 V2 V1
Production S4

(un échantillon)
> 50 kg - S3/S4

(100 %)
� 50 kg - S3/S4
(un échantillon)

S2
(10 % ou au moins 3

échantillons)

S1
(100 %)

pas de contrôle volumique V4
(10 % ou au moins 3

échantillons)

V2
(10 % ou au

moins 3
échantillons)

V1
(100 %)

Si l'échantillon est inacceptable Contrôler 10 % (au moins
3 échantillons)

Si un échantillon
inacceptable, contrôler

100 %

Contrôler 100 % Contrôler 100 %

1 :  Pour tous les matériaux et niveaux de prescriptions, il est de la responsabilité du constructeur d'appliquer l'étendue du contrôle nécessaire
pour assurer le niveau de qualité prescrit en prenant en compte le procédé de fonderie.

2 :  Toutes les pièces moulées doivent être soumises à 100% d'examen visuel selon l’EN 12454.
Niveaux de qualité requis:
                                                      Niveau requis                             Marquage

Inclusions de surface 2 B2
Porosités dues à des gaz 2 C1
Recouvrements et croûtes 2 D2
Inclusions 1 E3
Chapelets 2 F3
Soudures 2 J2

3 :  Il convient que les niveaux de sévérité soient en accord avec l’annexe A.

4 :  Le plus haut niveau de sévérité s'applique au contrôle par magnétoscopie, le plus bas niveau de sévérité s'applique au contrôle par
ressuage.

5 :  Une pièce de fonderie prototype doit être contrôlée pour chaque dimension spécifique, niveau de pression, groupe de matériau et procédé
de fonderie. Si un quelconque de ces paramètres est modifié, un nouveau contrôle de prototype est prescrit.

6 :  La pièce prototype de fonderie ne peut être considérée comme pièce échantillon de la production, sauf en cas de production d'une seule
pièce.

7 :  Lorsqu'un lot est constitué d'une seule pièce et que des résultats d'essais sur pièce prototype n'existent pas, cette pièce doit être testée
comme un prototype.

8 :  L'examen de surface doit assurer une couverture de 100 % de l'échantillon.

9 :  L'examen volumique des pièces de fonderie prototype doit assurer une couverture de 100 % de l'échantillon.

10 :  L'examen volumique des pièces de fonderie de production doit couvrir au minimum l'analyse des sections critiques.

11 :  Les sections critiques doivent être définies par le fabricant après examen de la pièce de fonderie prototype.

12 :  Un échantillon de la production consiste en un minimum d’une pièce de chaque coulée et de chaque lot de traitement thermique.

13 :  La longeur maximale des défauts linéaires doit être de 3 mm pour le contrôle de surface.

14 :  La fonte à graphite sphéroïdal doit être controlée selon le niveau I uniquement lorsque spécifié par l’acheteur.

15 :  Lorsque le fabricant est responsable de souder des embouts de tuyauterie à un robinet, les embouts à souder de cette liaison peuvent
être controlés selon le niveau S2/V2.
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P a g e/ S eit e 4
E N 1 2 5 6 9: 1 9 9 9/ A C: 2 0 0 0

T a b ell e 1 - Mi n d e st a nf or d er u n g e n f ür di e z er st ör u n g sfr ei e P r üf u n g v o n St a hl g u ß

St a hl g u ß
( G üt est uf e)

A nf or d er u n gs-
st uf e I

A nf or d er u n g s-
st uf e I

( Alt er n ati v e)

A nf or d er u n g s-
st uf e II

A n s c h w ei ß-
e n d e n

( si e h e u nt e n
St ell e 1 3)

Pr ot ot y p

S 2/ S 3
( si e h e u nt e n St ell e 4)

S 3/ S 4
( si e h e u nt e n St ell e 4)

S 2 S 1

V 3 V 4 V 2 V 1

F erti g u n g

S 4
( ei n e Pr o b e)

> 5 0 k g – S 3/ S 4
( 1 0 0 %)

≤  5 0 k g – S 3/ S 4
( ei n e Pr o b e)

S 2
( 1 0 % o d er

 3 Pr o b e n mi n)

S 1
( 1 0 0 %)

k ei n e v ol u m etri s c h e
Pr üf u n g

V 4
( 1 0 % o d er 

3 Pr o b e n mi n)

V 2
( 1 0 % o d er

 3 Pr o b e n mi n)

V 1
( 1 0 0 %)

F all s di e Pr o b e
ni c ht a n n e h m b ar i st

1 0 % Pr üf u n g
( 3 Pr o b e n mi n)
B ei ei n er u n a n n e h m-
b ar e n Pr o b e:
1 0 0 % Pr üf u n g

1 0 0 % Pr üf u n g 1 0 0 % Pr üf u n g

1: B ei  all e n  W er k st off e n  u n d  A nf or d er u n g s st uf e n  li e gt  e s  i n  d er  V er a nt w ortli c h k eit  d e s  H er st ell er s,  all e
erf or d erli c h e n Pr üf u n g e n d ur c h z uf ü hr e n, u m di e g e w ü n s c ht e Q u alit ät b ei B er ü c k si c hti g u n g d e s Gi e ß v erf a hr e n s
si c h er z u st ell e n.
2: All e G u ß st ü c k e si n d ei n er 1 0 0 %i g e n Si c ht pr üf u n g n a c h E N 1 2 4 5 4 z u u nt er zi e h e n.

G ef or d ert e G üt e st uf e n:
G üt e st uf e K e n n z ei c h n u n g

Ei n s c hl ü s s e a n d er O b erfl ä c h e 2 B 2
G a s p or o sit ät 2 C 1
K alt s c h w ei ß st ell e n 2 D 2
S c h ül p e n 1 E 3
K er n st üt z e n 2 F 3
S c h w ei ß u n g e n 2 J 2

3: Di e G üt e st uf e n s ollt e n A n h a n g A e nt s pr e c h e n.
4: Di e  h ö h er e  G üt e st uf e  gilt  f ür  di e  M a g n et p arti k el pr üf u n g,  di e  ni e dri g er e  G üt e st uf e  gilt  f ür  d a s
Ei n dri n g v erf a hr e n.
5: Ei n  Pr ot ot y p  ei n e s  G u ß st ü c k s  m u ß  f ür  j e d e  ei n z el n e  Gr ö ß e,  Dr u c k st uf e,  W er k st off gr u p p e  u n d  j e d e s
Gi e ß v erf a hr e n g e pr üft w er d e n. Er gi bt si c h ei n e Ä n d er u n g ei n er di e s er P ar a m et er, d a n n i st ei n e n e u e Pr ot ot y p-
Pr üf u n g erf or d erli c h.
6: D er Pr ot ot y p d e s G u ß st ü c k s k a n n ni c ht al s F erti g u n g s pr o b e a n g e s e h e n w er d e n, a u ß er e s h a n d elt si c h u m
ei n Ei n z elt eil.
7: Gi bt  e s  i n  ei n e m  L o s  n ur  ei n  St ü c k,  f ür  d a s  e s  k ei n e  Pr ot ot y p- Pr üf u n g e n  gi bt,  d a n n  m u ß  di e s e s  St ü c k  al s
Pr ot ot y p g e pr üft w er d e n .
8: B ei d er O b erfl ä c h e n pr üf u n g m ü s s e n 1 0 0 % d e s Pr o b e st ü c k e s erf a ßt w er d e n.
9: B ei d er v ol u m etri s c h e n Pr üf u n g v o n Pr ot ot y p- G u ß st ü c k e n m ü s s e n 1 0 0 % d e s Pr o b e st ü c k s erf a ßt w er d e n.
1 0: B ei  d er  v ol u m etri s c h e n  Pr üf u n g  v o n  F erti g u n g s- G u ß st ü c k e n  m ü s s e n  al s  Mi n d e st a nf or d er u n g  kriti s c h e
A b s c h nitt e erf a ßt w er d e n.
1 1: Kriti s c h e A b s c h nitt e m ü s s e n v o m H er st ell er n a c h d er Pr üf u n g d e s Pr ot ot y p- G u ß st ü c k s f e st- g el e gt w er d e n.
1 2: Ei n e  F erti g u n g s pr o b e  b e st e ht  a u s  mi n d e st e n s  ei n e m  St ü c k  a u s  j e d e m  ei n z el n e n  G u ß-  u n d  W är m e b e-
h a n dl u n g s- L o s.
1 3: M a xi m al er li n e ar er F e hl er b ei d er O b erfl ä c h e n pr üf u n g: 3 m m
1 4: K u g el gr a p hit g u ß m u ß n ur n a c h G üt e st uf e 1 g e pr üft w er d e n, f all s di e s v o m K ä uf er f e st g el e gt i st.
1 5: W o d er H er st ell er f ür di e St u m pf s c h w ei ßr o hr e f ür ei n e Ar m at ur z u st ä n di g i st, k ö n n e n di e A n s c h w ei ß e n d e n
di e s er V er bi n d u n g di e Pr üf st uf e S 2/ V 2 h a b e n.
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