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	5.6.2 Personal y equipos. Son los siguientes. 
	La calificación de los soldadores se registra en el Registro de Calificación de Soldadores Aprobados. 

	5.7 Procedimiento Inspección Radiográfica
	5.7.1 Referencias. Son los siguientes.  
	Calificación del personal Todo el personal que ejecute éste procedimiento deberá estar calificado y certificado de acuerdo al procedimiento interno de la empresa prestadora del servicio  (Calificación y certificación de inspectores en ensayos no destructivos), el cual cumple los  requerimientos de la práctica recomendada  SNT-TC-1A de la ASNT.
	5.7.3 Cumplimiento con el procedimiento. Este procedimiento se considerará satisfactorio cuando la  calidad de la película sea demostrada bajo los parámetros de densidad e imagen del penetrámetro establecidos en la especificación, código ó  norma según se esté aplicando.
	5.7.4 Fuentes.  Las fuentes serán de  Ir-192 en cápsula sellada, con una dimensión  efectiva no mayor de 3,3 mm (tamaños mayores dan problemas de penumbra), y actividades adecuadas al diámetro y espesor  a inspeccionar. Las fuentes deberán traer  sus cartas de decaimiento  para sus efectos pertinentes.

	5.7.5 Requerimientos radiográficos.  Las superficies  a  radiografiar deben estar libres de suciedad, grasas, como también irregularidades que puedan enmascarar o confundirse con discontinuidades o que no permitan la colocación de las placas. Los elementos a radiografiar deben estar ubicados a distancias apropiadas del piso o pared de zanja; si se considera que habrá retro dispersión;  se debe utilizar pantallas de plomo a fin de minimizarla. La tubería en su parte interna  en la zona de soldadura debe estar libre de objetos  extraños, agua, etc. 
	5.7.6 Identificación de placas  radiográficas.  La identificación de las placas debe contener la siguiente información:
	5.7.7 Identificación de la soldadura.  Las radiografías deben realizarse  solamente sobre las soldaduras que han sido marcadas con sus números y letras de identificación, hechas con pintura u otro medio apropiado por el cliente o su representante autorizado.

	5.7.8  Condiciones de exposición. Son las siguientes. 
	5.7.8.1  Tiempo de exposición.  Este tiempo depende de los siguientes   factores:

	5.7.9 Reportes.  El reporte acompañado con el grupo de radiografías deberá contener como mínimo la siguiente información:
	5.10 Prueba Hidrostática

