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1 – SCOPE 
This procedure has the scope of giving operating 
instructions to the personnel for the RT examination of 
welds of pressure vessels, boiler and piping in 
accordance with EN Codes and Client’s requirements, 
as applicable. 

 
2 – FINALITY  
The following procedure has been prepared in order to 
carry out magnetic particle tests. 

- For RT test if the purchaser haven’t some as. 

- For the training RT test preparation. 
 
 
3 – APPLICABILITY 
The following procedure (if not agreed in a different way) 
is applicable in all cases when is requested RT on steel 
materials and weld joint 
 
4 – REFERENCE DOCUMENTS   

- UNI EN ISO 9712 Non-destructive testing – 
qualification and certification of NDT personnel – 
general principles 

- UNI EN 1330-3 Non-destructive testing - Terminology 
Part 3: Terms used in industrial radiographic 
inspection 

- UNI EN ISO 5579 Non-destructive tests - X-ray 
examination of metallic materials using X-rays or 
gamma rays - General rules   

-  UNI EN ISO 11699-1 Non-destructive tests - 
Industrial X-ray films - Part 1: Classification of 
film systems for industrial radiography 

- UNI EN ISO 11699-2 Non-destructive testing –            
industrial rx – parte 2: film check treatment   

- EN ISO 17636-1 Non-destructive testing of 
welds -X-ray inspection - Part 1: -X-ray and 
gamma techniques using film         

- UNI EN ISO 17636-2 Non-destructive welding 
tests -X-ray inspection - Part 2: -X-ray and 
gamma techniques with digital detectors 

- UNI EN ISO 19232-1 1 Non-destructive tests - 
Quality of the X-ray image using wire-type 
indicators 

- UNI EN ISO 19232-2 Non-destructive tests - 
image quality of the radiographs - Part 2: 
Determination of the value of the image quality 
of an X-ray using hole-type indicators 

- UNI EN ISO 19232-3 Non-destructive testing - 
Image quality of radiographs - Part 3: Image 
quality classes 

- UNI EN ISO 19323-4 Non-destructive testing - 
Image quality of radiographs - Part 4 
Experimental evaluation of image quality values 
and image quality tables 

- UNI EN ISO 19232-5 Non-destructive tests - Image 

 1 – SCOPO  
Questa procedura ha lo scopo di dare istruzioni 
operative al personale per l’esecuzione di esami      
radiografici a saldature di apparecchi a pressione, 
caldaie e tubazioni in accordo con le norme EN e le 
richieste del Cliente, secondo i casi. 
 
2 – FINALITÀ 
La presente procedura è stata elaborata al fine di essere 
utilizzata: 

- nella esecuzione di esami RT, qualora il committente 
non possegga una propria procedura d'esame; 

- nella preparazione del personale addetto agli esami 
RT. 

3 – APPLICABILITÀ 
La presente procedura si applica, salvo diversi accordi, a 
tutti i casi in cui è richiesta l'esecuzione di esami RT su 
materiali, saldature, componenti, ecc. 
 
4 – DOCUMENTI DI RIFERIMENTO 

- UNI EN ISO 9712 Prove non distruttive -  
qualificazione  e certificazione del personale addetto 
alle prove non distruttive – principi generali 

-  UNI EN 1330-3 Prove non distruttive – Terminologia 
Parte 3: Termini usati nel controllo radiografico 
industriale  

- UNI EN ISO 5579  Prove non distruttive – Esame 
radiografico dei materiali metallici mediante raggi X o 
gamma – Regole generali 

- UNI EN ISO 11699-1 Prove non distruttive – Pellicole 
per radiografia industriale – Parte 1: Classificazione 
dei sistemi a pellicola per radiografia  industriale  

- UNI EN ISO EN 11699-2 Prove non distruttive – 
Radiografia industriale – parte2: Controllo del 
trattamento della pellicola mediate valori di riferimento  

 

- EN ISO 17636-1 Prove non distruttive delle saldature 
– controllo radiografico – Parte 1 : tecniche a raggi -X 
e gamma mediante pellicola  

-  UNI EN ISO 17636-2 Prove non distruttive delle 
saldature – controllo radiografico – Parte 2 : Tecniche 
a raggi -X e gamma con rilevatori digitale  

- UNI EN ISO 19232-1 Prove non distruttive – Qualità 
dell’immagine di radiografia usando indicatori del tipo 
a fili   

- UNI EN ISO 19232-2 Prove non distruttive – qualità 
dell’immagine delle radiografie – Parte 2: 
Determinazione del valore della qualità dell’immagine 
di radiografia usando indicatori del tipo gradini a foro   

- UNI EN ISO 19232-3 Prove non distruttive – Qualità 
dell’immagine delle radiografie – Parte 3 : Classi di 
qualità dell’immagine  

- UNI EN ISO 19323-4 Prove non distruttive – Qualità 
dell’immagine delle radiografie – Parte 4 Valutazione 
sperimentale dei valori di qualità dell’immagine e 
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quality of the radiographs - Part 5 Determination of non-
image sharpness values using double-wire type 
indicators  
- UNI EN ISO 25580 Non-destructive tests - Industrial X-
ray viewers - minimum requirements 
- UNI EN ISO 10675-1 Non-destructive testing of welds - 
Acceptance levels for X-ray inspection - Part 1: Steel, 
nickel, titanium and their alloys 
- UNI EN ISO 10675-2 Non-destructive testing of welds - 
Acceptance levels for X-ray inspection - Part 2: 
Aluminium and it’s alloys 
- UNI EN ISO 10893-6 Non-destructive testing of steel 
pipes - Part 6: X-ray inspection of welded steel tubes for 
the detection of imperfections in the welding seam 
- UNI EN ISO 10893-7 Non-destructive testing of steel 
pipes - Part 7: Digital radiographic control of welded 
steel tubes for the detection of imperfections in the 
welding seam 
 
 

 
 
The standard applied shall be construed as the last 
edition in force 
 
5 – PERSONNEL QUALIFICATION 
Personnel employed for the tests scheduled in this 
procedure, must be qualified and certify at level 1 or 2 in 
according to UNI EN ISO 9712. 
 
6 – MATERIAL  
6.1 The materials to be examined are the radiographable 

welds on steel, nickel, titanium, aluminium and their 
alloy or non ferrous metals permitted by the Code of 
construction in the shape and size as described in 
the relevant design drawings.       
 

7 – ISOTOPE OR MAX. KV OUTPUT OF XR 
GENERATING SET  

7.1 Gamma radiation may be used for steel and copper 
and nickel alloys, with the following thickness 
limitations as recommended  in ISO 17636 : 

 
   a. Iridium 192:  
   1.  20 through 100 mm.  
   b. Cobalt 60: 
   1. 40 through 200 mm  
 
7.2 Gamma radiation may be used for lower thickness 

than those recommended above, provided the 
required sensitivity is achieved. 

 X Ray radiation energy (Voltage) shall be selected to 
obtain the required sensitivity. For XR examination in 
accordance with UNI EN ISO 17636 max. Voltage 
shall be in accordance with fig. 

tabelle di qualità dell’immagine 

- UNI EN ISO 19232-5 Prove non distruttive – Qualità 
dell’immagine delle radiografie -  Parte 5 
Determinazione dei valori di non nitidezza   
dell’immagine usando indicatori del tipo a filo doppio  

- UNI EN ISO 25580 Prove non distruttive – Visori per 
radiografie industriali – requisiti minimi 

- UNI EN ISO 10675-1 Controlli non distruttivi delle 
saldature – Livelli di accettazione per il controllo 
radiografico – Parte 1: Acciaio, nichel, titanio e loro 
leghe 

- UNI EN ISO 10675-2 Controlli non distruttivi delle 
saldature – Livelli di accettazioni per il controllo 
radiografico – Parte 2 : Alluminio e sue leghe 

- UNI EN ISO 10893-6 Controlli non distruttivi dei tubi di 
acciaio – Parte 6 : Controllo radiografico di tubi di 
acciaio saldati per la rivelazione di imperfezioni nel 
cordone della saldatura  

- UNI EN ISO 10893-7 Controlli non distruttivi dei tubi di 
acciaio – Parte 7 : Controllo radiografico digitale di tubi 
di acciaio saldati per la rilevazione di imperfezioni nel 
cordone di saldatura  
 

 
Le normative applicate si intendono come l’ultima 
edizione in vigore 
 
5 – QUALIFICA OPERATORI 
Gli operatori che eseguiranno i controlli previsti da 
questa procedura dovranno essere qualificati e certificati 
di livello 1 o 2  in accordo alla UNI EN ISO 9712. 

 
6 –  MATERIALI  
6.1 I materiali da esaminare sono saldature radiografabili 

in acciaio ,nichel, titanio, alluminio e loro leghe o 
metalli non ferrosi permessi dalla norma di 
costruzione nella forma e dimensioni descritte nei 
disegni relativi. 

 
7 – ISOTOPI O MAX. KV DELL’APPARECCHIO RX  
 
7.1 La radiazione Gamma può essere usata per acciaio 

e leghe di rame e nickel, con le seguenti limitazioni in 
spessore, come raccomandato dalla norma ISO 
17636: 

   a. Iridio 192:  
   1.  da 20 a 100 mm.  
   b. Cobalto 60: 
   1. da 40 a 200 mm  
 
7.2 La radiazione Gamma può essere usata anche per 

spessori inferiori a quanto raccomandato sopra, 
purché sia ottenuta la sensibilità richiesta.  
L’energia dei RX (Voltaggio) dovrà   essere scelta al 
fine di ottenere la sensibilità richiesta. Per esami RX 
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in accordo con la norma UNI EN ISO 17636 il 
Voltaggio massimo dovrà essere in accordo con le 
richieste della Fig. sottostante. 

 
 

 

8 – SURFACE PREPARATION 
8.1 Surface irregularities and weld ripples or 

irregularities that could mask or be confused with 
discontinuities shall be removed by suitable means, 
weld reinforcement shall not exceed that specified in 
the Code of construction. 

 
 
9 – BACKSCATTER  
9.1 When possibility of back-scatter exists a thick sheet 

of lead (3 mm approx.) shall be placed on the back 
of film holder. 

 
9.2 A lead symbol “B” with minimum dimensions of 13 

mm in height and 1.5 mm in thickness shall be 
attached to the back of each film holder. 

      If a light image of the “B” appears on a darker 
background of the radiograph, protection from back-
scatter is insufficient and the radiograph shall be 
considered unacceptable. 

      A dark image of the “B” on a lighter background is 
not cause for rejection. 

 
10 – SYSTEM OF IDENTIFICATION 
10.1 The following marking shall be indelibly marked, or 

as radiographic image, on each radiographic film: 
 

- Item or SN. of the vessel  

- Identification of radiographed area 

 8 – PREPARAZIONE DELLE SUPERFICI 
8.1 Le irregolarità superficiali e del cordone di saldatura 

che possono mascherare od essere confuse con 
discontinuità dovranno essere rimosse con mezzi 
idonei, il rinforzo di saldatura (cordone) non dovrà 
superare l’altezza massima prescritta dalla norma di 
costruzione. 

 
9 –  RADIAZIONE RETRODIFFUSA  
9.1 Quando c’è la possibilità di radiazione retro diffusa, 

si dovrà sistemare sul dorso della cassetta porta 
pellicola un foglio di piombo spesso circa 3 mm. 

 
9.2 Una lettera di piombo “B” con dimensione minima di 

altezza 13 mm e spessore 1.5 mm dovrà essere 
sistemata aderente al dorso della cassetta porta film. 
Se appare la lettera “B” come immagine chiara sullo 
sfondo più scuro, la protezione da radiazione retro 
diffusa è insufficiente e la radiografia non è 
accettabile.  
Un’immagine scura della lettera “B” su uno sfondo 
più chiaro non è causa di scarto     

 
10 –  SISTEMA DI IDENTIFICAZIONE 
10.1 Le seguenti indicazioni devono apparire marcate 

indelebilmente o come immagine radiografica  su 
ogni pellicola radiografica: 

- Sigla o NF dell’apparecchio  

- Identificazione della zona radiografata 

 

mailto:info@mccontrol.it
http://www.mccontrol.it/


 

PROCEDURA UNI EN - ISO  
ESAME RADIOGRAFICO 

RADIOGRAPHIC TESTING 

MC-EN-RT 04  Rev.00 

 

 

MC. Control s.r.l.  
Viale Venezia,40 36043 Camisano Vic. (VI) 

pag. 5 di 23 

info@mccontrol.it 

www.mccontrol.it  

 

 
 

- Date when the radiography was taken 

- R in case of repair, R1, R2 etc. In case of 
following repairs.    

 
10.2 The following marking shall appear as radiographic 

image on each film: 

- Location markers 

- Weld No (When location markers are not 
sufficient to identify the weld) 

- IQI 
 
 

10.3 Location markers shall be positioned in accordance 
with attached images to this procedure. 

 
 
10.4 Location markers shall also be marked on the part 

radiographed or reported on a map. 
 
 
11 – FILM DENSITY 
11.1 Suitable calibrated electronic densitometer shall be 

available during evaluation of films. 
 
11.2 When performing RT in accordance with the 

requirements of UNI EN ISO 17636 minimum film 
density required is 2.0 for Class A and 2.3 for Class 
B examination levels but lower densities of 1.5 and 
2.0 respectively may be agreed with the parties 
concerned. Max. density limitation is given by the 
power of the film viewing equipment.  

 
 
12 – EXPOSITION NUMBER 
12.1The number of exhibitions will be chosen according 

to Annex A this procedure 
 
13 – ROOM FOR CONSIDERATION AND VISORS 
FOR X-RAY FILMS 
13.1 Viewing facilities shall provide subdued background 

lighting. 
 
13.2 The film viewer shall provide a variable light source 

sufficient to evaluate films within the range of density 
required.  

 
14 – MIN. SOURCE TO OBJECT AND MAX. OBJECT 

TO FILM DISTANCE 
14.1 The minimum distance source-object, fmin, dipendig 

of source dimension, d, and film-object distance, b. 
 
14.2 The distance, f, dipending, when possible, of the 

distance f and  source dimension, d, f/d minor of the 
sequent equations: 

 
 

- Data di esecuzione della radiografia 

- R in caso di riparazione, R1, R2 etc. in caso di 
riparazioni successive.    

 
10.2 La seguente marcatura deve apparire come 

immagine radiografica su ogni film: 

- Indicatori di posizione 

- Numero della saldatura (Quando gli indicatori 
disposizione non sono sufficienti ad identificare 
la saldatura). 

- IQI 
 
10.3 Gli indicatori di posizione devono essere posizionati 

secondo quanto indicato nella immagini allegate a 
questa procedura. 

 
10.4 Gli indicatori di posizione dovranno essere anche 

marcati sulla parte radiografata o riportate su una 
mappa 

 
11 –  DENSITA’ DELLE PELLICOLE 
11.1 Deve essere disponibile durante la valutazione 

delle pellicole un densitometro elettronico tarato. 
 
11.2 Quando si fanno radiografie in accordo con le 

richieste della norma UNI EN ISO 17636, la densità 
minima richiesta è 2.0 per il livello di qualità 
radiografica Classe A e 2.3 per Classe B. Però 
densità di 1.5 e 2.0 rispettivamente possono essere 
concordati con le parti interessate. La densità 
massima è limitata dalla capacità e potenza 
luminosa del negativoscopio.  

 
12 – NUMERO DI ESPOSIZIONI 
12.1 Il numero di esposizioni sarà scelto in base 

all’allegato A della presente procedura 
 
13 – STANZA DI ESAME E VISORI PER FILMS 

RADIOGRAFICI 
13.1 La stanza di visione delle radiografie deve avere 

una debole luce di fondo. 
 
13.2 I visori devono fornire una luce variabile sufficiente 

a valutare le pellicole nel campo di densità richiesto.  
 
 
14 –  DISTANZA MIN. SORGENTE OGGETTO E MAX. 

OGGETTO FILM  
14.1 La distanza minima sorgente-oggetto, fmin, dipende 

dalla dimensione della sorgente, d, e dalla distanza 
oggetto-pellicola, b. 

14.2 La distanza, f, deve essere scelta, dove possibile, 
in modo che il rapporto tra questa distanza e la 
dimensione della sorgente, d, cioè f/d sia minore dei 
valori risultati dalle seguenti equazioni: 
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For class A (b in mm)  Per classe A (b in mm)  

 

 

For class B (b in mm)  Per classe B (b in mm)  

 

 

Nomograph for determination of minimum distance 
sourge-object, fmin with reference at the distance object-
film and source dimension. 
 
 

 
 

   

 Nomogramma per la determinazione della distanza 
minima sorgente-oggetto, fmin con riferimento alla 
distanza oggetto-pellicola ed alla dimensione della 
sorgente. 
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ALLEGATO A / ANNEX A 
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15 – EQUIPMENT AND FOCAL SPOT SIZE 
15.1 The X Ray generating set  available and relevant 

focal spot is: 
Radiological devices with maximum operating values of 

300kV / 6mA with focal spot from 1 to 3 mm 
 
15.2 The Gamma Ray source available is: 

- Iridium 192 

- Cobalt 60  

- Selenium 75 
 
16 – CALIBRATION 
16.1 Manufacturer’s or supplier’s or with internal 

procedure report documenting actual source size 
shall be available. 

 
 
17 – FILM BRAND AND DESIGNATION 
17.1  The films to be used be shall be Type C3, C4, C5 

industrial, the brands available are:    
a)  AGFA 
b)   KODAK CARESTREAM 
c)   FUJI 

 
17.2 Films processing is automatic or manual in 

accordance with film Manufacturer's 
recommendations.   

 
17.3 When performing RT in accordance with the 

requirements of UNI EN ISO 17636 the films will 
have to be chosen in relation to tables 3 and 4 
attached to this procedure. 

 
17.4 Different film brands may be used provided the 

Quality Control Manager is satisfied and, for 
examination in accordance with PED directive they 
are accepted by the Authorized Inspector. 

 
 
18 – SCREENS  
18.1  Intensifying screens for XR and Iridium shall be 

lead, front 0.05 mm. and back 0.10 mm. thick.  
Intensifying screens for Cobalt shall be lead, front 
0.20 mm. and back 0.50 mm thick.   

 
 
19 – TECHNIQUE 
19.1 Whenever possible the technique shall be single 

wall Double wall techniques, permitted by EN ISO 
17636-1 Code, may be used provided the Client's 
Quality Control Manager is satisfied. 

19.2 The radiographic techniques adopted are 
represented from 7.1.2 to 7.1.9 

 

 15 – ATTREZZATURA E DIMENS. MACCHIA FOCALE 
15.1 L’apparecchio a RX disponibile e la relativa 

macchia focale è:  
Apparecchi radiologici con valori massimi operativi di 

300kV/6mA con macchia focale da 1 a 3 mm 
 
15.2 La sorgente di raggi Gamma disponibile è: 

- Iridio 192  

- Cobalto 60 

- Selenium 75 
 
16 – TARATURA 
16.1 Dovranno essere disponibili rapporti di prova del 

costruttore, del fornitore, o con procedura interna 
delle apparecchiature, che documentino la misura 
della macchia focale. 

 
17 – MARCHE PELLICOLE E CLASSIFICAZIONE 
17.1 Le pellicole da usare devono essere di tipo C3, C4, 

C5 industriale, le marche disponibili sono:  
a) AGFA  
b) KODAK CARESTREAM 
c) FUJI 

 
17.2 Lo sviluppo, automatico o manuale, deve essere in 

accordo con le raccomandazioni del costruttore del 
film.   

 
17.3 Quando vengono fatti esami RT in accordo con la 

UNI EN ISO 17636, le pellicole dovranno essere 
scelte in relazione alla tabella 3 e 4 allegata a 
questa procedura. 

 
17.4 Differenti marche di pellicole possono essere usate 

purché il  Quality Control Manager sia soddisfatto e, 
per esami in accordo con la direttiva PED, siano 
accettate dall’Ispettore Autorizzato. 

 
 
18 – SCHERMI  
18.1 Schermi di rinforzo per RX ed Iridio, devono essere 

in piombo di spessore: davanti 0.05 e dietro 0.10 
mm. Schermi di rinforzo per Cobalto, devono essere 
in piombo di spessore: davanti 0.20 e dietro 0.50 
mm. 

 
19 – TECNICA 
19.1 Per quanto è possibile la tecnica dovrà essere a 

parete singola Tecniche a doppia parete, permesse 
dalla Norma EN ISO 17636-1, possono essere usate 
purché il Quality Control Manager del Cliente sia 
soddisfatto. 

19.2 Le tecniche radiografiche utilizzate sono 
rappresentate da 7.1.2 a 7.1.9  
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20 – PENETRAMETERS  
20.1 You must use IQI established and constructed in 

accordance with UNI EN ISO 19232 -1  or UNI EN 
ISO 19232-2  in accordance with the table below 
The material is of the same alloy material group, 
or a group of lesser radiation absorption than the 
material being radiographed. 

    
20.2 Hole type IQI shall be placed beside the weld with a 

shim to compensate weld reinforcement. 
 
 
20.3 According to the IQI type used, cases a) and b) 

shall be considered.  
a) When using a wire IQI, the wires shall be directed 

perpendicular to the weld and its location shall 
ensure that at least 10 mm of the wire length shows 
in a section of uniform optical density, which is 
normally in the parent metal adjacent to the weld. 
For exposures in accordance with 7.1.6 and 7.1.7, 
the IQI can be placed with the wires across the pipe 
axis and they should not be projected into the image 
of the weld.  

b) When using a step hole IQI, it shall be placed in such 
way that the hole number required is placed close to 
the weld.  

For exposures in accordance with 7.1.6 and 7.1.7, the 
IQI type used can beplaced either on the source or 
on the film side. If the IQIs cannot be placed in 
accordance with the above conditions, the IQIs are 
placed on the film side and the image quality shall 
be determined at least once from comparison 
exposure with one IQI placed at the source side and 
one at the film side under the same conditions.  

For double wall exposures, when the IQI is placed on the 
film side, the above test is not necessary. In this 
case, refer to the correspondence tables (Tables B.3 
to B.12) Annex B.  

Where the IQIs are placed on the film side, the letter F 
shall be placed near the IQI and it shall be stated in 
the test report.  

 20 – PENETRAMETRI  
20.1 Si devono usare IQI stabiliti e costruiti secondo le 

norme UNI EN ISO 19232-1 or UNI EN ISO 19232-2 
in accordo alle tabelle sotto riportate 
Il materiale è dello stesso gruppo di lega o di un 
gruppo di inferiore assorbimento radiologico del 
materiale radiografato. 

    
20.2 I’IQI a fori deve essere posizionato a fianco della 

saldatura con uno spessore per compensare il 
sovrametallo di saldatura. 

 
20.3 Secondo il tipo IQI utilizzato, i casi a) e b) devono 
essere considerati. 
a) Quando si utilizza un cavo IQI, i fili devono essere 
diretti perpendicolarmente alla saldatura e la sua 
posizione deve garantire che almeno 10 mm della 
lunghezza del filo mostrano una sezione di densità ottica 
uniforme, che è normalmente in metallo base adiacente 
alla saldatura. Per le esposizioni in conformità con 7.1.6 
e 7.1.7, l'IQI può essere posizionato con i fili attraverso 
l'asse del tubo e non dovrebbero essere proiettati 
nell'immagine della saldatura. 
b) Quando si utilizza un IQI a foro gradino, deve essere 
posizionato in modo tale che il numero del foro richiesto 
sia posizionato vicino alla saldatura. 
Per le esposizioni secondo 7.1.6 e 7.1.7, il tipo IQI 
utilizzato può essere posizionato sulla sorgente o su 
il lato del film. Se gli IQI non possono essere collocati in 
accordo con le condizioni di cui sopra, gli IQI sono posti 
sul il lato pellicola e la qualità dell'immagine devono 
essere determinati almeno una volta dall'esposizione 
comparativa con un IQI posto sul lato sorgente e uno sul 
lato del film nelle stesse condizioni. 
Per le esposizioni a doppia parete, quando l'IQI è 
posizionato sul lato del film, il test di cui sopra non è 
necessario. In questo caso, fare riferimento alle tabelle 
di corrispondenza (tabelle da B.3 a B.12) Allegato B. 
Se gli IQI sono posizionati sul lato del film, la lettera F 
deve essere collocata vicino all'IQI e deve essere 
indicata nel rapporto di prova. 

 

21 – ACCEPTANCE STANDARD 
21.The discontinuity shall be values in according to UNI 

EN ISO 10675 
  
21.2 Unacceptable indications shall be repaired in 

accordance with approved procedure and re-
examined in the same way described in this   
procedure.   

 
 
 
 
 

 
21 – STANDARD DI ACCETTABILITA’ 
21.1 Le discontinuità saranno valutate in accordo alla 

UNI EN ISO 10675  
 
21.2 Indicazioni non accettabili devono essere riparate in 

accordo con procedure approvate e riesaminate 
nello stesso modo descritto in questa procedura.   
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22 – REPORTS 
22.1 – Radiographic Technique Documentation 

details 
22.1.1 A report shall be issued, dated and signed               

by the Level II performing and evaluating RT for 
each group of radiographs. 
The following information shall be reported on front 
page:  
a) Identification: job and serial number. 
b) Mapping of placement of location markers. 

 
c) Number of exposures. 
d) Isotope or max. XR Voltage used. 
e) X Ray machine focal spot size or physical 

source size of isotope. 
 

f) Base material type and thickness, weld 
thickness. 

g) Minimum source to object distance. 
h) Maximum distance from source side of object to 

the film at the  minimum source to object 
distance. 

i) Film brand and designation. 
j) Number of films per cassette. 
k) Single or double wall exposure. 
l) Single or double wall viewing.   

 
22.1.2 – Radiograph Review Form 

The Level 2 examiner who performs the evaluation of 
radiographic films shall prepare a radiograph review 
form which shall accompany the radiographic 
technique documentation details form. As a 
minimum, the following information shall be 
provided: 
a) A listing of each radiograph location. 
b) Evaluation  and disposition of the material(s) or 

weld(s) examined. 
c) Name of the Level 2 examiner, his signature and 

date of the evaluation. 
 
22.2 – Acceptance by the QCM 
22.2.1 Documents listed in above paragraphs  22.1.1 

and 22.1.2 shall be reviewed and accepted by the 
QCM who shall document with his.  

 
 
 
23 – RECORD RETENTION 
23.1 Radiographic films and reports shall be stored  as 

provided in Quality Control Manual. 
 
 
24 – SAFETY 
All personnel performing these checks must wear PPE 
(personal protective equipment), the dosimeter film and 
in case of use of gamma sources having a acoustic 

22 – CERTIFICATI 
22.1 – Dettagli tecnica radiografica  
 
22.1.1 Deve essere emesso un certificato, datato e 

firmato dal Livello II che effettua e verifica le 
radiografie, per ciascun gruppo di pellicole. 
Dovranno essere rapportate sulla facciata  le 
seguenti informazioni:  
a) Identificazione: commessa e numero di serie. 
b) Mappatura della posizione degli indicatori di 

posizione, se applicabile,  
c) Numero delle esposizioni. 
d) Isotopo or max. Voltaggio  RX usato. 
e) Dimensione della macchia focale 

dell’apparecchio RX o dimensione fisica della 
sorgente dell’isotopo. 

f) Tipo e spessore del materiale base, spessore 
della saldatura. 

g) Distanza minima sorgete-oggetto. 
h) Distanza massima dal lato sorgente dell’oggetto 

al film, alla distanza minima sorgente-oggetto. 
 

i) Marca della pellicola e classificazione. 
j) Numero di pellicole per cassetta. 
k) Esposizione a parete singola o doppia. 
l) Vista a parete singola o doppia. 
 

22.1.2 – Certificato di valutazione delle radiografie 
L’ esaminatore di Livello 2 che valuta le pellicole 
radiografiche deve preparare un certificato di 
valutazione che accompagna la documentazione dei 
dettagli di tecnica radiografica. Al minimo dovranno 
essere fornite le seguenti informazioni: 
a) Elenco di ogni posizione radiografica. 
b) Valutazione delle indicazioni e decisione di 

riparazione per saldatura/e e materiale/i o 
saldatura/e esaminati. 

c) Nome dell’ esaminatore di livello 2, la sua firma e 
la data della valutazione. 

 
22.2 – Accettazione da parte del QCM 
22.2.1 I documenti elencati nei paragrafi 22.1.1 and 

22.1.2 dovranno essere verificati ed accettati dal 
QCM (Responsabile del Controllo di Qualità) il quale 
ne documenterà l’accettazione con la sua firma la 
sua accettazione. 

 
23 – ARCHIVIAZIONE DEI CERTIFICATI 
23.1 Le pellicole radiografiche ed i certificati saranno 

archiviati come indicato nel Manuale di Controllo 
Qualità. 

 
24 – SICUREZZA 

Tutto il personale che esegue i controlli deve 
indossare i DPI (dispositivi di protezione individuali), 
il dosimetro a film e nel caso di utilizzo di sorgenti 
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device, must enclose the area as specified in the report 
of the expert qualified. 
The personnel must known as specified on the company 
safety manual and follow the safety rules and conduct of 
the establishment or construction site where it operates. 
 

gamma avere a disposizione un avvisatore acustico; 
deve recintare la zona come specificato nella 
relazione dell’esperto qualificato. 
Conoscere quanto specificato sul manuale della 
sicurezza  aziendale e attenersi alle norme di 
sicurezza e di comportamento dello stabilimento o 
cantiere dove opera.  

ALLEGATO / ANNEX B 
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