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ADQUISICION DE CARTUCHOS DE
7.62 X 51 MM

1. DEFINICION DEL SUMINISTRO

1.1._ OBJETO DEL PPT

El objeto de este Pliego de Prescripciones Técnicas (PPT) es establecer los requisitos
técnicos que han de regir en los contratos para la adquisicion de cartuchos de 7,62 x 31
mm.

12, EXTENSION DEL SUMINISTRO. CALENDARIO Y
COSTES

1.2.1. ARTICULOS DE ABASTECIMIENTO

Los articulos de abastecimiento del presente Acuerdo Marco seran los siguientes:
¢ Lote I: Cartucho Ordinario de 7,62 x 51 mm,
o Lote 1I: Cartucho Trazador de 7.62 X 51 mm.

e Lote III* Cartucho Ordinario Trazador de 7.62 x 51 mm eslabonado en
la proporcion 4/1.

o Lote [V: Cartucho Ordinario Trazador de 7,62 x 51 mm cslabonado en
la proporcion 4/1 para ametralladora Minimi.

1.2.2. CALENDARIO

Los plazos para para la adquisicién de los articulos de abastecimicnto
indicados en el apartado anterior sera los fijados en cl Pliego de
Clausulas Administrativas Particulares (PCAP) redactado para el
presente Acuerde Marco,
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1.2.3. COSTES

El importe mdximo unitario, ¢l nimero méximo de unidades a
suministrar y el importe total del suministro serd el que se establezea

en ¢l PCAP,
) CANTIDAD PRECIO IMPORTE
EJERCITO/ ) UNITARIO  |76TAL NETO IVA TOTAL €
ANUALIDAD DENOMINACION PREVISTA MAXIMO €
ARMADA NETO © 21% IVA INC
{Cartuchos) { )
7,62x51 ORDINARIO 1.900.000 071€ 1.349.000 € 283.290 £ 1.632.290 €
TIERRA
[7,62x51 TRAZADOR 400,000 091¢€ 364.000 € 76.440 € 440.440 €
2018 [7,62x51 QRDINARIO 400.000 071€ 284.000 € EXENTO 284,000 €
ARMADA  [7,62x51 TRAZADOR 65.000 0,91€ 59.150 € EXENTO 59.150 €
7,62x51 MINIMI 4x1 130.000 0,87 € 113.100 € EXENTG 113100 €
[7,62x51 OROINARIC 1.9001.000 0.71€ 1.349.000 € 283.230 € 1.632.290 €
TIERRA
7,62x51 TRAZADOR 400.000 0,9 € 364.000 € 76.440 € 440.440 €
2019 7,62x51 ORDINARID 400.000 071€ 284.000 € EXENTO gaoooel T
ARMADA  [7.62x51 TRAZADOR 65.000 0.91€ 59,150 € EXENTO 59.150 €
[7,62%51 MINIMI 4x1 130.000 0,87 € 113,100 € EXENTO 113.100 €
[7,62x51 QRDINARIO 1.900.000 071€ 1.349.000 € 283.250 € 1.632.290 €
TIERRA
[7,62x51 TRAZADOR 400.000 0,91 € 364.000 € 76.440 € 440.440 €
2020 [7,62x51 ORDINARIO 400.000 071¢€ 284.000 € EXENTC 284.000 €
ARMADA  7,62x51 TRAZADOR 55.000 091¢€ 59,150 € EXENTC 59150 €
7,62x51 MINIMI 4x1 130.000 087 ¢ 113.100 € EXENTO 113.100 €
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13, DOCUMENTACION APLICABLE

o MOPI Multicalibre AC/225 — D (2013) 0023 (PTP). AC/225 - (DSS) D
(2013) 0014 (PFP).

e STANAG 2310 Ed. 3 “Small Arms ammunition {7.62 mm)".

e STANAG 2329 Ed.2. “Links for disintegrating belts for use with
NATO 7,62 mm cartridges”.

o  STANAG 2953, “The Identification of Ammunition, AOP-2{C}".

¢ Norma Militar NME 2379 2013 “Polvoras, explosivos artificios
pirotéenicos y municiones que los conticnen. Vida Probable™.

e INSTRUCCION TECNICA 08/07 del MALE, Definicién del
ctiquetado del material por parte de proveedores del Ejército de Tierra,

o PECAL 2120. Requisitos OTAN de aseguramiento de la calidad para la
produccion.

e STANAG 4518. “Safc Disposal of munitions, design principles and
requirements, and safety assessment™.

o NME-125 2013, “Inspeccidn y Recepcion por  Atributos,
Procedimientos y Tablas”,

o NME — 2473 2011. “Pélvoras, Explosivos, Artificios y Material
Pirotécnico. Instrucciones Basicas para su Conservacion y Vigilancia®™.

e NM C 2018 EMAG (2°R) “Clasificacion y nomenclatura de los
propuisantes solidos (polvoras)™.

o UNE-ISO 28640-2013. “Métodos de gencracion de numeros
pseudoaleatorios™

¢« UNE EN 13382:2002. “Paletas para la Manipulacion de Mercancias.
Dimensiones Principales™.

e UNL EN ISO 8611. “Paletas para la Manipulacion de Mercancias.
Paletas Planas”.

s« UNE EN [3698. “Especificacion para la Produccion de Paletas™.

o Reglamento CE 1907/2006 del Parlamento Europeo y del Conscjo,
relativo al registro, la evaluacion, la autorizacion y la restriccion de las
sustancias quimicas (REACII).

e Real Decreto 165 / 2010 por ¢l que se aprucba el reglamento de
homologacién de productos de especifica utilizacién en ¢l dmbito de la
defensa.

s Real Decreto 166/2010 por el que sc aprueba el Reglamento de
catalogacion de material de fa defensa.

Todas las Normas y Especilicaciones en su revisién vigente cn ¢f momento del contrato.

En caso de contradiccion entre los requisitos de cste PPT y los de cualquier documento
referenciado, tendrd prioridad lo indicado en este PPT.
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2. REQUISITOS DEL PRODUCTO

2.1. CARACTERISTICAS FUNCIONALES

La municién ceonsumida, asi como el material v los medios necesarios para la
realizacion de las distintas prucbas contenidas en los anexos 1, 2, 3 y 4 del presente
PPT, correran a cargo del fabricante. Las prucbas se realizaran con armas de dotacién
reglamentarias del Ejército de Tierra v de la Armada.

Asi mismo, la municién deberd contar con el Certificado de conformidad REACH o en
su caso, el certificado de exencion emitido por la autoridad competente,

2.1.1. CARTUCHO ORDINARIO DE 7.62 X 51 MM

Deberan responder en todo a las caracteristicas, reconocimientos y
pruebas contemplades cn los documentos que se recogen en ¢l
apartado 1.3. yenel ANEXO 1 aeste PPT.

La municién de 7,62 x 351 mm Ordinaria esta declarada de
homologacion obligatoria por parte del Ministerio de Defensa
(Resolucion 320/38493/1997 y 320/39254/1997), por lo que en el
i momento de la contratacion, el fabricante de la municion debera de
estar en posesion del documento que acredite que la municidn 7,62 x
51 mm Ordinaria estd homologada por el Ministerio de Defensa.

Ademas, en e]l momento de la contratacion el fabricante debera tener
asignado un Nimero de Discfic NATO para la municion 7,62 x 51 mm
Ordinaria.

/ 2.1.2. CARTUCHO TRAZADOR DE 7,62 X 51 MM

|J ) Debceran responder en todo a las caracteristicas, reconocimientos y
[[/-" pruebas contemplados cn los documentos que se recogen en el
apartado 1.3. y en el ANEXO 2 a cste PPT.

En el momento de la contratacion el fabricante deberd tener asignade
un Nuamero de Disefio NATO para la municion 7,62 x 51 mm
Trazadora.

2.1.3. CARTUCHO ORDINARIO TRAZADOR DE 762 X 51 MM
ESLABONADO EN LA PROPORCION 4/1

Deberan responder en todo a las caracteristicas, reconocimientos y
pruebas contemplados ¢n los documentos que se recogen en el
apartado 1.3. y enel ANEXO 3 a ¢ste PPT.
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l.a municion de 7.62 x 51 mm Ordinaria esta declarada de
homologacién obligatoria por parte del Ministerio de Defensa
(Resolucion 320/38493/1997 y 320/39254/1997), por o que en el
momento de la contratacion, el fabricante de la municién debera de
estar en posesion del documento que acredite que fa municién 7,62 x
51 mm Ordinaria esta homologada por el Ministerio de Defensa.

I’ el momento de la contratacion, el fabricante debera tencr asignados
Nimeros de Disefio NATO para la municion 7.62 x 51 mm Ordinaria
y Trazadora.

Las tarcas de eslabonado de a municion se realizaran con el tipo de
eslabén que determine ¢l Director Técnico, de tal forma que no se
produzean interrupciones durante la utilizacion de esta municién en
las ametraliadoras de dotacidn del Ejéreito de Tierra.

2.1.4. _CARTUCHO ORDINARIO TRAZADOR DE 762 X 51 MM
ESLABONADO EN [LA_PROPORCION_4/1 PARA AMETRALLADORA
MINIMI

Deberan responder en todo a las caracteristicas, reconocimientos y
pruebas contemplados en los documentos que se recogen en el
apartado 1.3. y en el ANEXO 4 a este PPT

La municién de 7,62 x 51 mm Ordinaria estd declarada de
homologacion obligatoria por parte del Ministerio de Defensa
(Resolucién 320/38493/1997 y 320/39254/1997), por lo que en el
momento de la contratacion, el fabricante de la municion deberd de
estar en posesion del documento que acredite quc la municidn 7,62 x
51 mm Ordinaria estd homologada por ¢l Ministerio de Defensa..

Ademas, en el momento dc la contratacion el {abricante debera tener
asignado un Numero de Disefio NATO para la municion 7.62 x 51 mm
Ordinaria y Trazadora.

Las tareas de eslabonado de la municion sc realizaran con el tipo de
eslabon que determine el Director Téenico. de tal forma que no se
produzean interrupciones durante fa utilizacién de esta municion en
las ametralladoras Minimi de dotacion de la Armada.

2.2, PLLANOS DEL PRODUCTO

Previo a la firma del Certificado de Accptacion Téenica (CAT). los planos de
presentacion y marcado deberan contar con cl visto bucno del Director Téenico del
contrato.
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Por este motivo, los planos de presentacion y marcado seran presentados al Director
Técnico con antelacién suficiente y previo a la realizacién de las Pruebas de Aceptacion
Técnica.

2.3.  FIABILIDAD

La fiabilidad de los distintos clementos que forman el objeto del contrato estara de
acuerdo con la NME 2379 2013, siempre que sean almacenados en las condiciones de
conservacion obligatorias en los Polvorines del Ejéreito, entendiendo esta fiabilidad
como que la citada municién pucda ser calificada de UTIL-1.

¢ Cartucho Ordinario de 7,62 x 51 mm: 15 affos a partir de su fecha de
fabricacion.

¢ Cartucho Trazador de 7.62 x 51 mm: 10 afios a partir de su fecha de fabricacion,

e (artucho Ordinario Trazador de 7,62 x 51 mm eslabonado en la proporcion 4/1:
10 afios a partir de su fecha de¢ fabricacion.

¢ Cartucho Ordinario Trazador de 7,62 x 51 mm eslabonado en la proporcion 4/1
para ametralladora Minimi: 10 afios a partir de su fecha de fabricacién.

24. LIMITACIONES

Todo material degradable de los cartuchos objcto del contrato tendra una fecha de
fabricacion que debe corresponder al mismo afio natural o a los dos afios anteriores al de
la fecha en la que ¢l material objete del contrato s¢ presente a recepcion.

2.5.  FICHAS DE LA MUNICION

Previo a la firma del acta de recepcion del material objeto del contrato, debera
presentarse convenientemente cumplimentada y firmada:

» La Ficha de Lote de la Municion, FLM, formato que serd enviado por la sec¢ion
correspondiente a la empresa, al igual que las instrucciones para su
cumplimentacion, en el caso de que los lotes pertenezcan al Ejército de Tierra,

* La Tarjeta de Datos dc la Municidn que aparece en el ANEXO 6 en el caso de
que los lotes pertenezcan a la Armada,

e La Tarjeta de Seguridad Medioambiental que aparece en el ANEXO 7 en el caso
de que los lotes pertenezcan a la Armada.

En el caso de que los lotes pertenezcan al Cjéreito de Tierra, ademds de cumplimentar
todos los campos establecidos en dicho modelo de la FLM, la empresa debera presentar
al Director Téenico del expediente ¢l certificado de acreditacion relativo al grupo de
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riesgo y compatibilidad indicado en la ficha, emitido por la auloridad correspondiente,
ya sea nacional o internacional.

Se entregaran un total de (8) ocho originales de la correspondiente Ficha o Tarjetas por
cada lote de municién presentado a recepeién. Antes de ser firmadas por el receptor
delegado. las Fichas y las Tarjetas de Lote de Municion y de Seguridad Mediocambiental
deberan tener el visto bueno del Director Téenico del expedientc, por 1o que seran
presentada ante el citado responsable con la suficiente antelacion.

Asimismo, cada empagque de municion deberd contener en su interior la correspondiente
Ficha Reducida de Lote de Municidn cuyo modclo se establece en el ANEXO 5 a este
PPT.

Las Fichas Reducidas también deberdn contar con la aprobacion del Director Técnico
del contrato antes de su inclusién en los empaques, debiendo ser presentadas ante cl
citado responsable con la antelacion suficiente y antes de que s¢ realicen las Pruebas de
Aceptacion Téenica.

26. PRESENTACION

Los cartuchos objeto de los contratos se presentaran de acucrdo con los planos de
presentacién entregados por la empresa, ¥ aprobados por ¢l Director Técnico del
contrato.

Todos los palés seran de dimensiones 800 x 1200 mm o 1000 x 1200 mm, de cuatro
cntradas, recuperables para mtiltiples usos con independencia del material en el que
estén [abricados v deberan ser conformes a los requisitos dimensionales y a los criterios
de comportamiento especificados en la norma UNE EN 13382:2002 y en la serie de
normas UNE EN ISO 8611, Para la scrie de normias UNE EN [SO 8611, la seleccion de
ensayos s¢ hara de acuerdo con una utilizacién prevista para manipufacion de palés
cargados con almacenamiento en estantes y apilamiento.

Si los palés se fabrican segin la seric de normas UNE EN 13698 estdn exentos de los
programas de ensayo de carga de la seric de normas UNE EN ISO 8611.

En el caso de que los palés sean de madera, deberdn exhibir la marca utilizada para
certificar que ¢l pal¢ ha sido sometido a un tratamiento fitosanitario aprobado por la
NIMF 15.

Todos los palés llevaran Ia hoja o ficha de identificacion que se adjunta a este PPT como
ANEXO 8.

2.7. ETIQUETA IDENTIFICATIVA DEL MATERIAL

Antes de su colocacion en los empaques, la etiqueta identificativa del material debera
contat con el visto bueno del Direclor Téenico del contrato. Por lo que serdn
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presentadas ante el citado responsable con antelacion suficiente y antes de que se
realicen las Pruebas de Aceptacion Técnica,

2.8. MARCADO E IDENTIFICACION

Ll marcado minimo de los disparos y ¢l de sus envases se ajustara a lo definido en Ja
Parte 1 del AOP-2(C), PART 1. MARKING OF AMMUNITION — PREFERRED
MARKING.

Los planos de marcado e identificacion deberdn tener la aprobacion del Director
Técnico del contrato, por lo que serdn presentados con la antelacion suficiente.

El color de los envases serd verde oliva grisicco (RAL 6014) con e marcado en
amarillo verdoso (RAL 1012)

Se permite que el marcado vaya sobre etiquetas adhesivas resistentes al agua del mismo
color que ¢l envase o transparentes.

3. DEFINICION DE LAS ACTIVIDADES DEL CONTRATISTA

3.1. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

El sisterna de calidad aplicable al presente contrato es el establecido por la Publicacion
Espafiola de Calidad PECAL 2120 6 AQAP equivalente.

El material objeto del contrato no podra ser recepcionado hasta que se otorgue al
contratista un Certificade de Conformidad de Calidad por la Direccion General de
Armamento y Material o por la Autoridad u Organismo ¢n quien e! Director General de
Armamento y Material haya delegado las funciones de inspeccién y calidad.

3.2. REQUISITOS SOBRE LA SEGURIDAD DEL CONTRATO

Para el presente contrato es de aplicacién la OM 81/2001 de 20 de Abril, por la que se
aprueban las Normas de Proteccion de Contratos del Ministerio de Defensa (BOD n® 84
de 30 de Abril de 2001), asi como en lo que le afecte, la normativa y legislacién en
Seguridad [ndustrial para suministros a las FAS.

El grado de clasificacion aplicable a la documentacion del contrate, asi como la
habilitacién personal de seguridad que se exigird al personal involucrado en ¢l contrato,
seran los que se especifiquen en el correspondiente PCAP o que sean determinados por
el OC.
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3.3, CATALOGACION

Sera de aplicacion el R. D. 166/2010 de 19 de febrero por el que se aprucba el
Reglamento de Catalogacion de material de Defensa (BOD n® 48 de 11 de marzo de
2010).

4. ACEPTACION DEL OBJETO DEL CONTRATO

4.1. CRITERIOS DE ACEPTACION

Los criterios de aceptacién de los cartuchos de 7,62 x 51 mm son los contemplados en
la documentacion aplicable que sc especifica en ¢l apartado 1.3 y en los respectivos
ANEXOS 1, 2, 3 y 4 al presentc PPT.

El material objeto del contrato no podra ser recepcionado hasta que el Director Técnico
del contrato emita un Certificado de Aceptacion Técnica (CAT) mediante el cual se
certifique que el material ha superado las Prucbas de Accptacion Técnica especificadas
en ANEXOS 1, 2. 3 y 4 al presente PPT.

Por todo ello, el contratista debera comunicar directamente al Director Téenico con una
antelacién minima de quince (15) dias naturales, el Plan de Pruebas para la realizacion
de los reconocimientos especificados en los Anexos. En dicho plan de prucbas se
incluird, al menos, la fecha, hora, v lugar de cada una de las pruebas, asi como ¢l tiempo
estimado para la realizacion de cada una dc las prucbas.

472, PRONTUARIO LOGISTICO

En basc a la NME — 2473 201t. “Pdlvoras, Explosivos, Artificios y Material
Pirotécnico. Instrucciones Basicas para su Conservacion y Vigilancia™ por la que se
establece el sistema de actuacién para el adecuado almacenamiento conservacion y
vigilancia de las polvoras ¥ explosivos, se claborard ¢l documento técnico denominado
Prontuario Logistico. Este Prontuario logistico incluira la politica y principios
recogidos en el STANAG 4518 “Safe disposal of munitions, design principies and
requirements, and safety assessment™, ¥ consistira en un unico documento dque
contendra al menos la siguicnte informacion:

¢ Especificacion Técnica del fabricante.

s Planos generales v de detalle de cada una de las partes que componen
los cartuchos de 7,62 x 51 mm.

o Identificacién vy descripcion de cada uno de los matcriales que

componen los cartuchos.
e Planos generales y de detalle de los cslabones y la cinta, en los

correspondientes lotes,
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» Identificacién, composicién exacta, NEQ, vida probable y pruebas de
conservacion y estabilidad de todos los materiales energéticos.

* Plan de desmontaje/desmilitarizacién/destruccion  segun  las
orientaciones proporcionadas por el STANAG 4518,

El Prontuario Logistico debera contar con la aprobacion del Director Técnico del
contrato, por lo que deberd ser entregado al mismo con antelacién suficiente y antes de
que se realicen las Pruebas de Aceptacién Técnica.

El Prontuario Logistico se entregard en formato papel plastificado v en formato digital.
El nimero total de Prontuarios Logisticos en formato papel, sera de ocho (8) unidades.
Solo se entregara una copia en formato digital. Todas las copias de los Prontuarios
Logisticos estaran completamente redactadas en la lengua castellana.

Se aconseja que se comience la redaccion de este documento desde el primer momento

de la fabricacién del objeto del contrato. Durante su elaboracién, ¢l adjudicatario del
. contrato podra pedir asesoramicnto al Director Téenico, el cual le ira orientando en su
O preparacion hasta la confeccion del documento final.

/| 5. ABREVIATURAS

AQP Allied Ordnance Publication
AQAP Allied Quality Assurance Publication
BOD Boletin Oficial de Defensa
DGAM Direccion General de Armamento y Material
/I DIAD Direccién de Adquisiciones
EMAG Ejército, Marina, Airc, Guardia Civil
ISO [nternational Organization for Standardization
MALE Mando de Apoyo Logistico del Ejéreito
MOPI Manual of Proof and [nspection
NCA Nivel de calidad aceptable
NM Nerma Militar
NOC Namero OTAN de Catalogo
NSN NATO Stock Number
OTAN Organizacion del Tratado del Atlantico Norte
PCR Pliego de Condiciones de Recepeion
PECAL Publicacién Espafiola de Calidad
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PPT Pliego de Prescripciones Téenicas

RAC Representante de Aseguramiento de la Calidad

REV Revision
STANAG Standardization Agreement

UNE Una Norma Espariola

Este PPT consta de ochenta {80) paginas entre portada, indice y ocho (8) anexos. Todas

ellas rubricadas y sclladas.
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ANEXOI1

CONDICIONES DE RECEPCION DE
CARTUCHO ORDINARIO DE 7,62 X 51 MM
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1. OBJETO

El presente ANEXO establece los reconocimicntos ¥ prucbas a que habran de someterse
los lotes de cartucho ordinario 7,62 x 51 mm cuando sean presentados a recepeion en las
condiciones que sc especifican, asi como las bases de criterio para decidir, segin los
resuitados, la aceptacion o rechazo de Jos mismos.

2. SUJETO

Son los cartuchos 7,62 x 51 mm ordinarios.

3. CONDICIONES PREVIAS

La aplicacién del presente ANEXO presuponc que:

s Los materiales y ¢l proceso de fabricacion empleados estan de acuerdo
con las especificaciones y planos aprobados.
o Flsistema de calidad del contratista cumple la PECAL que se establecc

en el contrato.

e El fabricante de la municion deberda de estar en posesion del
documento que acredite que la municién 7,62 x 51 mm Ordinaria estd
homologada por ¢! Ministerio de Defensa.

e [n el momento de la contralacion el fabricante tiene asignado un
Numero de Disefio NATO para la municion 7,62 x 51 mm QOrdinaria.

o Certificado de conformidad REACH o en su caso, el certificado de
exencién emitido por la autoridad competente.

¢ l.acalidad de la fabricacion ha sido controlada y documentada segtn el
plan de calidad propuesto por el contratista y con el visto bueno del
RAC del contrato.

4. LOTES

4.1, DEFINICION

Se entenderd por lote de recepeion ¢l conjunto de cartuchos cargados con polvora
procedente de un mismo lote, que se presenten a recepeion a la vez, con motivo de un
mismo contrato, fabricados con arregio a un mismo proceso de fabricacién y a partir de
elementos, cada uno de los cuales, cumple separadamente estas mismas condiciones.
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4.2, TAMANO DEL LOTE

El némero maximo de unidades de un lote de fabricacion sera de 500.000 cartuchos.
incrementado en el nimero de unidades que se consuman en las distintas pruebas de
recepcion.

5. PLAN DE MUESTREQ Y TIPO DE INSPECCION

En las pruebas donde no se especifique otra cosa se scguird un plan de muestreo simple,
inspeccion normal, segin la NME-125/2013 en su revision vigente.

La toma de muesiras se hara utilizando una tabla de nimeros aleatorios a fin de que
todos los cartuchos tengan la misma probabilidad de ser elegidos. Se aprovechard la
operacion de toma de muestras para comprobar el tamario del lote,

Los cartuchos consumidos en las pruebas especificadas en este ANEXO correrdn a
cargo de la empresa adjudicataria por lo que dicha empresa debera presentar a
aceptacion la cantidad contratada, més las unidades necesarias para la realizacion de las
pruebas destructivas.

6. PRUEBAS DE RECONOCIMIENTO

6.1. RECONOCIMIENTO DE L.OS PALES

6.1.1. EJECUCION

Se comprobara que todos los palés se corresponden con lo especificado
en el apartado 2.6. PRESENTACION del presente PPT:
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Tipo de defecto Reconocimiento o nedida

Defectos Criticos

No cumple con lo especificado en el apartado 2.6. Visual
PRESENTACION

Defectos Principales

Presentan carcoma o podredumbic Visual
Defectos de ensamblaje o atado Visual
Falta Ficha de ldentificacion del palé Visual

Defectos segundarios

Falta afgtn precinto Visual

Bordes descortezados Visual

6.2.

6.1.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos criticos: NO SE ACEPTAN
Defectos principales: NCA=1,5
Defectos secundarios; NCA=05

6.1.3, CRITERIO

Si el numero de defectos es supcrior al indicado, los palés serdn
rechazados. El contratista deberd reponer los palés defectuosos.

RECONOQCIMIENTOQ EXTERIQOR DIE LOS ENVASES

62.1. EIECUCION

Se rcconocerd la muestra de tamafio correspondiente al nivel de
inspeccion [.
Se comprobard si se presenta algin defecto de los que se citan:
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Tipo de defecto Reconocimiento o medida

Defectos principales

Presentan orificios, corrosiones o grietas Visual
Falta rotulado o es erréneo Visual
Faltan asas o agarraderos Visual
Rebabas, rugosidades agudas, abolladuras Visual
IFalla la etiqueta identificativa del material Visual

Defectos secundarios

Asa de apertura del envase defectuosa Visual
Ili Pintado defectuoso Visual
i Rotulado ilegible o incompleto Visual

6.2.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos principales: NCA=1,5
Defectos secundarios: NCA=6,5

6.2.3. CRITERIO

ji Si el numero de defectos es superior al indicado, ¢l lote de envases sera
i rechazado. El coniratista deberd reponer los envases defectuosos y sc
volvera a repetir el reconocimiento. Si en esta scgunda prueba los
envases no cumplen, el todo el lote serd rechazado.

6.3. BESTANQUEIDAD Y RECONOCIMIENTO INTERIOR DE
ENVASES

6.3.1. EJECUCION

Para esta prueba sc tomard una muestra de tamafio correspendiente al
nivel de inspeccion 1.

Los envases de la muestra se mantienen durante 24 horas a una
temperatura de 15 - 20°C y a continuacion se sumergen en un recipiente,
de capacidad suficiente, con agua a 40 + 3°C de forma que la altura del
agua sobre [a parte superior de los envases sea de 20 cm manteniéndose
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los envascs en dicho recipiente durante 20 minutos. Durante ¢l tiempo de
inmersién se comprueba si hay desprendimiento de burbujas de aire, lo
que significaria que el envase no es estanco.

Una vez transcurrido el tiempo de inmersion se abren los envascs y se
comprucba si se presentan defectos como fos que se citan:

Tipo de defeclo Reconocimiento o medida

Defeclos pringipales

Falta algun cattucho Visual
Los envases no son estancos Comprobacion
Contiene materias extrafias Visual
Falta la ficha reducida del lote de municién Visual

Defectos secundarios

Pintado defectuoso. oxidaciones Visual

Envasado incorrecto Visual

6.3.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos principales: NCA=1.5
Defectos secundarios: NCA=6.5

6.3.3. CRITERIO

Si el nimero de defectos es superior al indicado, el lote de envases serd
rechazado. El contratista deberd reponer los envases defectuosos y se
volverd a repetir el reconocimiento. Si en esta scgunda prueba los
envases no cumplen, el lote sera rechazado

6.4 RECONOCIMIENTO DE L.OS CARTUCHOS

6.4.1. EJECLCION
.

Durante la toma de mucstra para todas las prucbas del apartado 7.
PRUEBAS DE 1LOS CARTUCHOS, s¢ realizara un reconocimiento visual
de los cartuchos de las distintas muestras.

El reconocimiento visual incluird la vaina, el proyectil y la cépsula. Se
clasificaran los defectos segun la tabla I del Anexo C de la scccion 6 del
MOPI Multi Calibre.
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6.4.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLLES

La cantidad total de muestra, compuesta por todas las submuestras de las
diferentes pruebas del apartado 7. PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS, se
utilizara para obtener la Letra Codigo del Tamafio de Muestra y se
aplicara la tabla para Plancs de Muestreo simple en Inspeccion Rigurosa
con los siguientes niveles de aceptacion:

Defectos Criticos: NO SE ACEPTAN
Defectos principales: NCA=10,25
Defectos secundarios: NCA =0,65

6.4.3. CRITERIO

Si en alguno de los lotes que componen el objeto del contrato se
excediese ¢l numero de defectos, este seria rechazado.

7. PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS

Para la realizacion de las pruebas 7./. Prueba de precision, 7.4. Prueba de
Juncionamiento, 7.5. Prueba de trayectoria, 7.7. Prueba de cfecto tevminal y 7.9,
Prueba combinada de presion, velocidad y tiempo de accion es necesario el uso de
cartuchos de referencia NATO.

Para las pruebas 7.1, Prueba de precision, 7.4. Prueba de funcionamiento y 7.7, Prueba
de efecto terminal ¢l uso de los cartuchos solo es necesario en determinadas
circunstancias, por lo que se exime el uso de los cartuchos de referencia OTAN. En caso
de duda sobre ¢l uso de los cartuchos de referencia OTAN se deberd consultar con el
Director Técnico.

En cambio, para las pruebas de 7.3. Prueba de rayectoria v 7.9. Prueba combinada de
presion, velocidad y tiempo de accidn, ¢l uso de los cartuchos de referencia OTAN es
totalmente necesario. Por lo tanto, serd obligatoric el uso de los cartuchos de referencia
OTAN durante estas pruebas de aceptacidn técnica o, en su lugar, se entregara un
certificado de! RTC (NATO Certified Regional Test Center) o NTC (NATO Certified
National Test Center) donde se hayan realizado las pruebas, y que abale que se han
realizado dichas pruebas a los Jotes objeto del contrato.

Previo a la emision del Certificado de aceptacion Técnica (CAT), se hara entrega al
Director Técnico del contrato de una copia del documento del RTC o NTC.
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7.1. PRUEBA DE PRECISION
7.1.1. EJECUCION
Esta pruchba se realizard segun fo marcado por fa Seccién [8 del MOPI
para la prucba denominada “Precision Test Proccdure™.
7.1.2. Criterio de aceptacion
Se aplicaran los mismos criterios de aceplacion que los estipulados por fa
Seccion 18 del MOPI para la prueba denominada “Precision Test
Procedure™

7.2. _FUERZA DE EXTRACCION DE LA BALA
7.2.1. EIECUCION
Esta prueba se realizard scgun lo marcado por la Seccién 25 del MOPI
para la prueba denominada “Bullet Extraction Test Procedure™.
7.22. CRITERIO DE ACEPTACION
Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 25 del MOPI para la prucba denominada “Bullet Extraction Test
Procedure™.

7.3. RESISTENCIAALAGUA
7.3.1. EJECUCION
Esta prucba sc rcalizara segln lo marcado por la Seccion 27 del MOPI
para la prucba denominada “*Waterproof Test Procedure™.
7.3.2. CRITERIO
Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccidn 27 del MOPI para la prucba denominada “Waterproof Test
Procedure™.

7.4. PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO

7.4.1. EJECUCION

Esta prueba se recalizard segun lo marcado por la Seccion 14 del MOPI
para la prueba denominada “Function and Casualty Test Procedure™.
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7.5,

Para probar los lotes destinados al ET se utilizard una ametralladora de
dotacién reglamentaria del ET. De la misma manera, para probar los |otes
destinados a la Armada se utilizara un arma de dotacién reglamentaria de
la Armada.

7.4.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 14 del MOPI para la prueba denominada “Function and Casualty
Test Procedure™.

PRUEBA DE TRAYECTORIA

7.6.

7.5.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segiin lo marcado por la Seccién 20 de} MOPI
para la prueba denominada “Trajectory Match Test Procedure”.

Esta prucba se podrd realizar simultineamentc para ambas distancias
(300 m y 550 m) si se disponen de los medios, tal como indica el MOPI
para la prueba denominada “Trajectory Match Test Procedure™,

7.5.2. CRITERIO

Se¢ aplicaran los mismos criterios de aceptacidn que los estipulados por la
Seccion 20 del MOPI para la prucba denominada “Trajectory Match Test
Procedure”.

TENSION RESIDUAL

1.7.

7.6.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segun lo marcado por la Seccion 23 del MOPI
para la prueba denominada “Residual Stress”,

7.6.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 23 del MOPI para la prucba denominada “Residual Stress™.

PRUEBA DEL EFECTO TERMINAL

7.7.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segiin lo marcado por la Seccién 19 del MOPI
para la prucha denominada “Terminal Effects”.
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7.7.2. CRITERIO

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccién 19 del MOPI para la prucba denominada “Terminal Effects™.

7.8, SENSIBILIDAD DE LA CAPSULA
7.8.1. EJECUCION
Esta prueba se realizard segun lo marcado por la Seccion 24 del MOPI
para la prucba denominada *“Primer Sensitivity Test Procedure”.
Para la realizacion de esta prueba se pueden utilizar las vainas
procedentes de la prueba 7.2. Fuerza de extraccion de la bala, siempre
que s¢ cumplan las condiciones del apartado 24.5.1. Preparation of the
ammunition del MOPIL.
7.8.2. CRITERIO
Sc aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 24 del MOPI para la prueba denominada “Primer Sensitivity Test
Procedure’™.

7.9. PRUEBA COMBINADA DE PRESION VELOCIDAD Y

TIEMPO DE ACCION

7.9.1. EJECUCION

Fsta prueba sc realizard segun lo marcado por la Seccion 12 del MOPI
pata la prueba denominada “*Combination Electronic Pressure, Velocity
and Action Time (EPVAT) Test Procedure™.

7.6.2, CRITERIO

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 12 del MOPI para la prueba denominada “Combination
Electronic Pressure, Velocity and Action Time (EPVAT) Test Procedurce”,
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ANEXO2

CONDICIONES DE RECEPCION DE
CARTUCHO TRAZADOR DE 7,62 X 51 MM
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1. OBJETO

El presente ANEXO establece los reconocimientos y pruebas a que habran de someterse
los lotes de cartucho trazador 7.62 x 51 mm cuando sean presentados a recepcion cn las
condiciones que se especifican, asi como las bases de criterio para decidir, segun los
resultados, la aceptacion o rechazo de los mismos.

2. SUJETO

Son los cartuchos 7,62 x 51 mm trazadorces.

3. CONDICIONES PREVIAS

La aplicacién del presente ANEXO presupone que:

« Los materiales y el proceso de fabricacion empleados estdn de acuerdo

con las cspecificaciones y planos aprobados.
s Flsistema de calidad del contratista cumple la PECAL que se cstablece

en ¢l contrato.
e« [Cn el momento de la contratacién cl fabricante tienc asignado un

Numero de Disefio NATO para la municion 7,62 x 51 mm Trazadora.
e Certificado de conformidad REACH o en su caso, el certificado de

exencion emitido por la autoridad competente,

e l.acalidad de la fabricacion ha side controlada y documentada segin el
plan dc calidad propuesto por cl contratista y con ¢l visto bueno del
RAC dcl contrato.

4. LOTES

4.1. DEFINICION

Se entenderd por lote de recepeion el conjunto de cartuchos cargados con pélvora
procedente de un mismo lote, que se presenten a recepcion a la vez, con motivo de un
mismo contralo, fabricados con arreglo a un mismo proceso de fabricacidn y a partir de
elementos, cada uno de los cuales, cumple separadamente estas mismas condiciones.
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42. TAMANO DEL LOTE

El nimero maximo de unidades de un lote de fabricacién sera de 500.000 cartuchos,
incrementado en el nimero de unidades que se consuman cn las distintas pruebas de
recepcion.,

5. PLAN DE MUESTREQ Y TIPO DE INSPECCION

En las pruebas donde no se especifique otra cosa se seguird un plan de muestreo simple,
inspeccion normal, segin la NME-125/2013 en su revisién vigente.

La toma de muestras s¢ hard utilizando una tabla de nimeros alcatorios a fin de que
todos los cartuchos tengan la misma probabilidad de ser clegidos. Se aprovechard la
opetacion de toma de muestras para comprobar el tamafio del lote.

Los cartuchos consumidos en las pruebas especificadas en este ANEXO correran a
cargo de la empresa adjudicataria por lo que dicha empresa deberd presentar a
aceptacion la cantidad contratada, mds las unidades necesarias para la realizacion de las
pruebas destructivas.

6. PRUEBAS DE RECONOCIMIENTO

6.1. RECONOCIMIENTO DE LOS PALES

6.1.1. EJECUCION

Se comprobara que todos los palds se corresponden con lo especilicado
en ¢! apartado 2.6. PRESENTACION del presente PPT:
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Tipo de defecto Reconocimiento o medida

Defectos Criticos

No cumple con lo especificado en el apartado 2.6. Visual
PRESENTACION

[Defectos Principales

Presentan carcoma o podredumbre Visual
Defectos de ensamblaje o alado Visual
Falta Ficha de ldentificacion del palé Visual

Dcfiectos secundarios

Falta algin precinto Visual
Bordes descortezados Visual

6.2.

6.1.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos criticos: NO SE ACEPTAN
Defectos principales: NCA=1.5
Defectos secundarios: NCA=6.5

6.1.3. CRITERIO

Si el niimero de defectos es superior al indicado, los palés seran
rechazados. El contratista deberd reponer los palés defectuosos.

RECONOCIMIENTO EXTERIOR DE LOS ENVASES

6.2.1. EJECUCION

Se reconocera la mucstra de tamaio correspondiente al nivel de
inspeccion [
Se comprobara si sc presenta algin defecto de los que se citan:
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Tipo de defecto Reconocimiento o medida

Defectos principales

Presentan orificios, corrosiones o grictas Visual
Falta rotulado o es erréneo Visual
Faltan asas o agarraderos Visual
Rebabas, rugosidades agudas, abolladuras Visual
Falta la etiqueta identificativa del material Visual

Defectos secundarios

Asa de apertura del envase defectuosa Visual
Pintado defectuoso Visual
Rotulado ilegible o incompleto Visual

6.2.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos principales: NCA=1,5
Defectos secundarios: NCA =6,5

6.2.3. CRITERIO

Si el nimero de defectos es superior al indicado, el lote de envases serd
rechazado. El contratista deberd reponer los envases defectuosos v sc

volverd a repetir el reconocimiento, Si en esta segunda prueba los
envases no cumplen, el todo el lote sera rechazado.

6.3. ESTANQUEIDAD Y RECONOCIMIENTO INTERIOR DE
ENVASES

6.3.1. EJECUCION

Para esta prugba se tomard una muestra de tamafio correspondiente al
nivel de inspeccion 1,

Los envases de la muestra se mantienen durante 24 horas a una
temperatura de 15 - 20°C y a continuacion se sumergen en un recipiente,
de capacidad suficiente, con agua a 40 + 3°C de forma que la altura del
agua sobre la parte supcrior de los envases sea de 20 cm manteniéndose
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los envases cn dicho recipiente durante 20 minutos. Durante cl tiempo de
inmersion se comprueba si hay desprendimiento de burbujas de aire, lo
que significaria que el envase no ¢s estanco.

Una vez transcurrido el tiempo de inmersién sc abren los envases y se
comprucha si sc presentan defectos como los que se citan:

Tipo de defecto Reconocimiento o medida

Defectos principales

Falta algan cartucho Visual
Los envases no son eslancos Comprobacion
Contienc materias cxtrafias Visual
Falta la ficha reducida del lote de municion Visual

Defectos secundarios

Pintado defectuoso, oxidaciones Visual

Lnvasado incorrecto Visual

6.4

6.3.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos principales: NCA=15
Defectos secundarios: NCA = 6,3

6.3.3. CRITERIO

Si el numero de defectos es superior al indicado, el lote de envases sera
rechazado. El contratista debera reponer los envases defectuosos y se
volverda a repetir ¢l reconocimiento. Si en esta segunda prueba los
envases no cumplen, el lote serd rechazado

RECONOCIMIENTO DE 1.LOS CARTUCHOS

6.4.1. EJECUCION

Durante la toma de muestra para todas las pruebas dei apartado 7.
PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS, sc realizara un reconocimiento visual
de los cartuchos de las distintas muestras.

El reconocimiento visual incluira la vaina, el proyectil y la cdpsula. Se
clasificaran los defectos segun la tabla 1 del Anexo C de la scecion 6 del
MOPI Multi Calibre.
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6.4.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

La cantidad total de muestra, compuesta por todas las submuestras de las
diferentes pruchas del apartado 7. PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS, se
utilizara para obtener la Letra Cédigo del Tamafio de Muestra y se
aplicara la tabla para Planes de Muestreo simple en [nspeccion Rigurosa
con los siguientes niveles de aceptacion:

Defectos Criticos: NO SE ACEPTAN
Defectos pringipales: NCA=10,25
Defectes secundarios: NCA=0,65

6.4.3. CRITERIO

Si en alguno de los lotes que componen el objeto del contrato se
excediese el nimero de defectos, este seria rechazado.

7. PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS

Para la rvealizacion de las pruebas 7.1, Prueba de precision, 7.4 Prueba de
Juncionamiento, 7.5. Prueba de trayectoria, 7.7. Prueba de efecto terminal, 7.9. Prueba
combinada de presion, velocidad y tiempo de accidn y 7.11. Prueba de humo y flash cs
necesario el uso de cartuchos de referencia NATO.

Para las pruebas 7.1. Prueba de precision, 7.4. Prueba de funcionamiento, 7.7. Prueba
de efecto terminal y 7.11. Prueba de humo y flash, el uso de los cartuchos sélo es
necesario en determinadas circunstancias, por lo que se exime el uso de los cartuchos de
referencia OTAN. En caso de duda sobre el uso dc los cartuchos de referencia OTAN sc
deberd consultar con el Director Técnico.

En cambio, para las pruebas de 7.5. Prueba de trayecioria v 7.9. Prueba combinada de
presion, velocidad y tiempo de accién, ¢l uso de los cartuchos de referencia OTAN es
totalmente neccsario. Por lo tanto, serd obligatorio el uso de los cartuchos de referencia
OTAN durante estas pruebas de aceptacién técnica o, en su lugar, se entregard un
certificado del RTC (NATO Certified Regional Test Center) o NTC (NATO Certified
National Test Center) donde se hayan realizado las pruebas, v que abale que se han
realizado dichas pruebas a los lotes objeto del contrato,

Previo a la emision del Certificado de aceptacidon Técnica (CAT), se hard entrega al
Director Técnico del contrato de una copia del documento del RTC o NTC.
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7.1. PRUEBA DE PRECISION
7.1.1. EJECUCION
Esta prucba se rcalizard segun lo marcado por la Seccién 18 det MOPI
para la prueba denominada “Precision Test Procedure™.
7.1.2. CRITERIO DE ACEPTACION
Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Secciéon 18 del MOPI para la prucha denominada “Precision Test
Procedure™

7.2.  FUERZA DE EXTRACCION DE LA BALA
7.2.1. EJECUCION
Esta prucba se realizard segin lo marcado por la Seccion 25 del MOPI
para la prucba denominada “Bullet Extraction Test Procedure™.
7.2.2. CRITERIO DE ACEPTACION
Sc aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Scccion 25 del MOPI para la prueba denominada “Bullet Extraction Test
Procedure™.

7.3. RESISTENCIAALAGUA
7.3.1. EJECUCION
Esta prueba se rcalizara segun lo marcado por la Seccion 27 del MOPI
para la prueba denominada “Waterproo( Test Procedure™.
7.3.2. CRITERIO
Sc aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccién 27 del MOPI para la prueba denominada *“*Waterproof Test
Procedure™.

7.4, PRULBA DE FUNCIONAMIENTO

7.4.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segun lo marcado por la Scccién 14 del MOPI
para la prueba denominada “Function and Casualty Test Procedure™.
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Para probar los lotes destinados al LT se utilizara una ametralladora de
dotacién reglamentaria del ET. De la misma manera, para probar los lotes
destinados a la Armada se utilizard un arma de¢ dotacion reglamentaria de
la Armada.

7.4.2. CRITERIO

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacidn que los estipulados por la
Seccion 14 del MOPI para la prueba denominada “Function and Casualty
Test Procedure™.

Esta prucba se realizard segiin lo marcado por la Seccién 20 del MOP!
para la prueba denominada “Trajectory Match Test Procedure”.

Esta prucba se podra realizar simultdneamente para ambas distancias
(300 m y 550 m) si sc disponen de los medios. tal como indica el MOPI
para la prueba denominada “Trajectory Match Test Procedure™.

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccidn 20 del MOPI para la prucba denominada “Trajectory Match Test

Esta prueba se realizard segin lo marcado por la Seccién 23 del MOPI

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 23 del MOP! para la prueba denominada “Residual Stress™.

7.5. PRUEBA DE TRAYECTORIA
7.5.1. EJECUCION
7.5.2. CRITERIO
Procedure™,
7.6.  TENSION RESIDUAL
7.6.1. EJECUCION
para la prueba denominada “Residual Stress”.
7.6.2. CRITERIO
7.7. PRUEBA DEL EFECTO TERMINAL

7.7.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segin lo marcado por la Seccidén 19 del MOPI
para la prueba denominada “Terminal Effects”.
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7.8,

7.7.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccidn 19 del MOPI pata la prueba denominada “Terminal Effects”.

SENSIBILIDAD DE LA CAPSULA

1.9,

7.8.1. EJECUCION

Esta prueba se realizara segin lo marcado por la Scccion 24 del MOPI
para la prueba denominada “Primer Sensitivity Test Procedure™.

Para la realizacion de esta prucha se pueden utilizar las vainas
procedentes de la prueba 7.2. Fuerza de extraccion de la hafa, siempre
que se cumplan las condiciones del apartado 24.5.1, Preparation of the
ammunition del MOPL

7.8.2. CRITERIO

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Scccion 24 del MOPI para la prucba denominada “Primer Sensitivity Test
Procedurc™,

PRUEBA COMBINADA DE PRESION VELOCIDAD Y

TIEMPO DE ACCION

7.10.

7.9.1. EJECUCION

Esta prucha se realizard segin lo marcado por la Seccion 12 del MOPI
para la prueba denominada “Combination Electronic Pressure, Velocity
and Action Time (EPVAT) Test Procedure™.

7.9.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacién que los estipulados por la
Seccion 12 del MOPI para la prueba denominada “Combination
Electronic Pressure, Velocity and Action Time (EPVAT) Test Procedure™.

PRUEBA DE TRAZA

7.10.1. EJECUCION

Esta prueba sc realizard scgun fo marcado por la Seccion 22 del MOPI
para la prucba denominada *“TraceTest Procedure”.
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7.11.

7.106.2, CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacidn que los estipulados por la
Seccidn 22 del MOP para la prueba denominada “TraceTest Procedure™.

PRUEBA DE HHUMO Y FLASH

7.11.1. BJECUCION

Esta prueba se realizard segiin lo marcado por la Seecion 17 del MOP!
para la prueba denominada “*Smoke and Flash Test Procedure”. Esta
prueba solo sc realizara en el caso de que durante la realizacion de la
prueba 7.4. Prueba de funcionamiento, se considere que la municion
produce una cantidad de humo excesiva.

7.11.2, CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacidn que los estipulados por la
Seccion 17 del MOPI para la prueba denominada “Smoke and Flash Test
Procedure™.
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ANEXO3
o CONDICIONES DE RECEPCION DE
- CARTUCHO ORDINARIO TRAZADOR DE 7,62
= X 51 MM ESLABONADO 4/1
Pl
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1. OBJETO

L] presente ANEXO establece los reconocimientos v prucbas a que habran de someterse
los lotes de cartucho ordinario trazador 7,62 x 51 mm eslabonados en la proporcion 4/1
cuando sean presentados a reeepeion en las condiciones que se especifican, asi como las
bases de criterio para decidir, segin los resultados, la aceptacién o rechazo de los
mismos.

2. SUJETO

Son los cartuchos 7,62 x 51 mm ordinarios y trazadores eslabonados en la proparcion
4/1.

3. CONDICIONES PREVIAS

| La aplicacion del presente ANEXO presupone que:

/ « Los materiales y el proceso de fabricacion empleados estdn de acuerdo
con las especificaciones y planos aprobados.

e Ll sistema de calidad del contratista cumple la PECAL quc sc establece
en el contrato.

o Ll [fabricantc de la municion deberd de estar en posesion del
documento que acredite que la municién 7,62 x 51 mm Ordinaria esta
homologada por el Ministerio de Defensa.

¢ En ¢l momento de la contratacidn el fabricante tiene asignado un

I/ Numero de Disefio NATO para la municion 7,62 x 51 mm Ordinaria y

) Trazadora.

e Certificado de conformidad REACIH o en su caso, el certificado de
exencién emitido por la autoridad competente.

* Lacalidad de la fabricacion ha sido controlada y documentada segin el
plan de calidad propuesto por el contratista y con el visto bueno del
RAC del contrato,

4. LOTES

4.1. DEFINICION

Sc entenderd por lote de recepcion el conjunto de cartuchos cargados con pdlvora
procedente de un mismo lote, que se presenten a recepcion a la vez, con motivo de un
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mismo contrato. fabricados con arreglo a un mismo proceso de fabricacién y a pattir de
clementos, cada uno de los cuales, cumple separadamente cstas mismas condicioncs.

42, TAMANO DEL LOTE

El nimero maximo de unidades de un lote de fabricacion serd de 500.000 cartuchos,
incrementado en ¢l nimero de unidades que se consuman en las distintas prucbas de

recepcion.

5. PLAN DE MUESTREOQ Y TIPO DE INSPECCION

En las pruebas donde no se especifique otra cosa se seguird un plan de muestreo simple,
inspeccion normal, segin fa NME-125/2013 en su revisién vigente.

La toma de muestras se hard utilizando una tabla de nimeros aleatorios a fin de que
todos los cartuchos tengan la misma probabilidad de ser clegidos. Se aprovechara la
operacion de toma de muestras para comprobar ¢l tamafio del lote.

Los cartuchos consumidos en las pruebas especificadas en este ANEXO correrdn a
cargo de la empresa adjudicataria por lo que dicha cmpresa debera presentar a
aceptacion la cantidad contratada, mas las unidades necesarias para la realizacion de las

prucbas destructivas,

6. PRUEBAS DE RECONOCIMIENTO

6.1.  RECONOCIMIENTO DE LOS PALES

6.1.1. EJECUCION

Se comprobara que todos los palés se corresponden con lo especificado
en el apartado 2.6. PRESENTACION del presente PPT:
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Tipo de defecto Reconocimiento o medida
Defectos Criticos
No cumple con lo especificado en el apartado 2.6. Visual
PRESENTACION

Defectos Principales

Presentan carcoma o podredumbre Visual
Defectos de ensamblaje o atado Visual
Falta Ficha de ldentificacion del palé Visual

Defectos secundarios

Falta algun precinto Visual

Bordes descortezados Visual

6.1.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos criticos: NO SE ACEPTAN
Defectos principales: NCA=1.5
Defectos secundarios: NCA =65

// 6.1.3. CRITERIO

Si el nimero de defectos es superior al indicado, los palés seran
rechazados. El contratista deberd reponer los palés defectuosos.

6.2. RECONOCIMIENTO EXTERIOR DE LOS ENVASES

6.2.1. EJECUCION

Sc reconocera la muestra de tamafio correspondiente al nivel de
inspeccion L.
Se comprobard si se presenta algin defecto de los quce se citan:
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Tipo de defecto Reconocimiento o medida

Defectos principales

Presentan orificios, corrosiones o grietas Visual
Falta rotulado o cs erroneo Visual
Faltan asas o agarraderos Visual
Rebabas, rugosidades agudas, abolladuras Visual
[alta la etiqueta identificativa del material Visual

Defectos secundarios

Asa de apertura del envase defectuosa Visual
Pintado defectuoso Visual
Rotulada ilegible o incompleto Visual

6.2.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos principales: NCA=1.3
Decfectos secundarios: NCA =65

6.2.3. CRITCERIO

Si el nimero de defectos es superior al indicado, el lote dc envases serd
rechazado. El contratista deberd reponer los cnvases defectuosos y se
volvera a repetir el reconocimicnto. Si cn esta segunda prueba los
envases no cumplen, el todo el lote sera rechazado.

6.3. ESTANQUEIDAD Y RECONOCIMIENTO INTERIOR DE
ENVASES

6.3.1. EJECUCION

Para esta prueba sc tomard una mucstra de tamafio correspondiente al
nivel de inspeccidn L.

Los envases de la muestra se manticnen durante 24 horas a una
temperatura de 15 - 20°C y a continuacion se sumergen en un recipiente,
de capacidad suficiente, con agua a 40 = 3°C de forma que la altura del
agua sobre la parte superior de los envases sea de 20 em manteniéndose
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los envases en dicho recipiente durante 20 minutos. Durante el tiempo de
inmersion se comprueba si hay desprendimiento de burbujas de aire, lo

que significarfa que ¢l envase no ¢s estanco.

Una vez transcurrido el tiempo de inmersién se abren los envases v se
comprueba si se presentan defectos como los que sc citan:

Tipo de defecto

Reconocimiento o medida

Defectos principales

Falta algan cartucho o eslabén
Los cartuchos no estan en proporcion 4/1

Las cintas presentan discontinuidades o defectos de
estabonado

Los envases ne son estancos
Contiene materias extrafias

Falta la ficha reducida del lote de municion

Defectos secundarios

Pintado defectuoso, exidaciones

Envasado incorrecto

Visual

Visual
Visual

Comprobacion
Visual

Visual

Visual

Visual

6.3.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos principales: NCA=1)5
Defectos secundarios; NCA =65

6.3.3. CRITERIO

Si el numero de defectos es superior al indicado, ¢} lote de envases serd
rechazado. El contratista deberd reponer los envases defectuoscs y se
volvera a repetir el reconocimiento. Si en esta segunda prueba los

envases no cumplen, el lote sera rechazado

Pagina 4% de 80

BATISTERIG
I3l DEEL N SA

EIRULc 0k TERRA



e

6.4

RECONOCIMIENTO DE LOS CARTUCHOS

6.4.1. EJECUCION

Durante la toma de muestra para todas las pruebas dcl apartado 7,
PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS, sc realizara un reconocimiento visual
de los cartuchos de las distintas muestras.

El reconocimicnto visual incluird la vaina, el proyectil y la capsula. Se
clasificaran los defectos segin la tabla [ del Anexo C de la seccion 6 del
MOPI Multi Calibre,

6.4.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

La cantidad total de muestra, compuesta por todas las submuestras de las
diferentes pruebas del apartado 7, PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS, sc
utilizara para obtener la letra Codigo del Tamafio de Muestra y se

aplicara la tabla para Planes de Muestreo simple en [nspeccion Rigurosa
con los siguientes niveles de aceptacion:

Defectos Criticos: NO SE ACEPTAN
Defectos principales: NCA =0.25
Defectos secundarios: NCA =0,65

6.4.3. CRITERIO

Si en alguno de los lotes que componen el objeto del contrato sc
excedicse el numero de defectos, este scria rechazado.

7. PRUEBAS DE ESLABONADO

7.1

LIBRE SUSPENSION

7.1.1. EJECUCION

J.a cantidad de municion. equipo, ejecucion de la prucba, registro de
datos v criterio serd el especificado en la Seccidn 14 del MOPI para la
prueba denominada “Function and Casualty Test Procedure™.

7.1.2. CRITERIO DE ACEPTACION

Se aplicaran los mismos critetios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 14 del MOPI para la prucba denominada “Function and Casualty
Test Procedure”™.
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7.2. PRUEBA DE FLEXIBILIDAD HELICOIDAL
7.2.1. EJECUCION
Esta prueba se realizard segin lo marcado por la seccion 15 del MOPI
para la prueba denominada “Free Helical Flexibility”.
7.2.2. CRITERIO DE ACEPTACION
Se aplicaran los mismos criterios de aceptacién que los estipulados por la
seccion 15 del MOPI para la prueba denominada “Free Helical
Flexibility™.

7.3. PRUEBA DE FLEXIBILIDAD EN ABANICO
7.3.1. EJECUCION
Esta prueba se realizard segin lo marcado por la seccion 15 del MOPI
para la prueba denominada “Free Fanwise Ilexibility”.
7.32. CRITERIO DE ACEPTACION
Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
seceion 15 del MOPI para la prueba denominada “Free Fanwise
Flexibility™.

7.4. _RESISTENCIA DEL ENGARCE
7.4.1. EJECUCION
Esta prucba se realizara seglin lo marcado por la seccién 15 del MOPI
para la prueba denominada “Belt Strengh”.
7.4.2. CRITERIO DE ACEPTACION
Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
seccion 15 del MOP! para la prueba denominada “Belt Strengh”,

7.5. DOBLADO LIBRE

7.5.1. EJECUCION

Esta prucba se realizara segiin lo marcado por la seccion 15 del MOPI
para la prueba dencminada “Free Hinging™,
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7.5.2. CRITERIO DE ACEPTACION

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
seccion 15 del MOPI para la prucba denominada “Free Hinging™.

7.6. EXTRACCION DE CARTUCHO
7.6.1. EJECUCION
[l fabricante proporcionard un Certificado de Conformidad indicando
que los eslabones alcanzan sus propios requisitos de extraccion. El
nimero de eslabones probados. el equipo usado y cl procedimicnto de
prucba serd determinado por las especificaciones y requisitos del
fabricante.
Cste certificado serd entregado previo a la emision del Certificado de
Aceptacion Téenica,

7.7.  CARACTERISTICAS DIMENSIONALES
7.7.1. EJECUCION
El fabricante proporcionard un Certificado de Conformidad indicando
que los eslabones aicanzan sus propios tequisitos dimensionales. El
numero de eslabones probados, el equipo usado y el procedimiento de
prueba serd determinado por las especificaciones y requisitos del
fabricante.
Este certificado sera entregado previo a la emision del Certificado de
Accptacion Téenica.

7.8, INSPECCION VISUAL

7.8.1. EJECUCION

El fabricante propotcionara un Certificado de Conformidad indicando
que los eslabones alcanzan sus propios requisitos de inspeccion visual. El
numero de eslabones probados, €l equipo usado v ¢l procedimiento de
prueba serd determinado por las especificaciones requisitos del
fabricante.

Este certificado sera entregado previo a la emisidn del Certificado de
Aceptacion Técenica,
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7.9.  CORROSION SALINA

7.9.1. EJECUCION

El fabricante proporcionard un Certificado de Conformidad indicando
que los eslabones alcanzan sus propios requisitos de corrosion salina. El
numere de eslabones probados, el equipo usado y ¢l procedimiento de
pruecba serd determinado por las especificaciones y requisitos del
fabricante.

Este certificado sera entregado previo a la emision del Certificado de
Aceptacion Técnica.

8. PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS

Para la realizacidn de las pruebas &./1. Prucha de precisicn. 8.4. Priueba de
Jiuncionamiento, 8.3. Prueba de rayecioria, 8.7. Prueha de efecto terminal, 8.9. Prueba
; combinada de presion, velocidad y tiempo de accién v 8.11. Prueba de humo y flash, es

I': necesario ¢l uso de cartuchos de referencia NATO.,

Para las pruebas 8.1. Prueha de precision, 8.4. Prueba de funcionamiento, 8.7. Prycha
de efecto terminal v 8.11. Prueba de humo v flash, el uso de los cartuchos sélo es
necesario en determinadas circunstancias, por lo que se exime el uso de los cartuchos de
referencia OTAN. En caso de duda sobre ¢l uso de los cartuchos de referencia OTAN se
debera consultar con el Director Técnico.

/

|

) En cambio, para las pruebas de 8.5. Prieba de trayectoria y 8.9. Prueba combinada de
presion, velocidad y tiempo de accion, el uso de los cartuchos de referencia OTAN cs
totalmente necesario por lo que dichas pruebas deberan de realizarse en un RTC (NATO
certified Regional Test Center) o NTC (NATO certified National Test Center).

Previo a la emision del Certificado de aceptacion Técnica (CAT), se hard entrega al
Director Técnico del contrato de una copia del documento del RTC o NTC que
certifique que ¢l lote o los lotes que conforman el objeto del contrate han pasado las
pruebas de trayectoria y combinada de presion velocidad y tiempo de accidn.

8.1. PRUEBA DE PRECISION

8.1.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segin lo marcado por la Seccién 18 del MOPI
para la prueba denominada “Precision Test Procedure”.
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8.2.

8.1.2. CRITERIO DE ACEPTACION

Sc aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 18 MOPI para la prueba denominada “Precision Test Procedure™

FUERZA DE EXTRACCION DE LA BALA

8.3.

8.2.1. EJECUCION

Esta prucba se realizard segtn lo marcado por la Seceidn 25 del MOPI
para la prueba denominada “Bullet Extraction Test Procedurce”.

82.2. CRITERIO DE ACEPTACION

Se aplicaran los mismos critetios de aceptacién que los estipulados pot la
Seccidn 25 del MOPT para la prucba denominada “Bullet Extraction Test
Procedure™.

RESISTENCIA ALAGUA

8.4.

8.3.1. EIECUCION

Csta prueba sc realizara seglin lo marcado por la Scccion 27 del MOPI
para la prueba denominada “Waterproof Test Procedure”™.

§.3.2. CRITERIO

Se aplicaran fos mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Scccidn 27 del MOPI para la prueba denominada “Waterproof Test
Procedurc”.

PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO

8.4.1. EJECUCION

Esta prueba se rcalizard segin lo marcado por la Seccion 14 del MOPI
para la prucba denominada “Function and Casualty Test Procedure”,

Se utilizara una ametralladora reglamentaria de dotacidn del ET.

8§.4.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que jos estipulados por Ia
Seccién 14 del MOPI para la prueba denominada “Function and Casualty

Test Procedure™.
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8.5,

PRUEBA DE TRAYECTORIA

8.6.

8.5.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segiin lo marcado por la Seccién 20 del MOPI
para la pruecba denominada *“Trajectory Match Test Procedure™.

Esta prueba se podra realizar simultAncamente para ambas distancias
(300 m y 550 m) si se disponen de los medios, tal como indica el MOPI
para la prueba denominada “Trajectory Match Test Procedure”

8.5.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 20 del MOPI para la prueba denominada “Trajectory Match Test
Procedure”,

TENSION RESIDUAL

8.7.

8.6.1. EJECUCION

Esta prueba se realizaré segin lo marcade por la Seccidn 23 del MOPI
para la prueba denominada “Residual Stress™.

8.6.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 23 del MOPI para la prueba denominada “Residual Stress™.

PRUEBA DEL EFECTO TERMINAL

8.7.1. BJECUCION

Esta prueba se realizard segiin lo marcado por la Seccién 19 del MOPI
para la prueba denominada “Terminal Effects”.

8.7.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 19 del MOPI para la prueba denominada “*Terminal Effects”.
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8.8. _ SENSIBILIDAD DE LA CAPSULA
8.8.1. EJECUCION
[sta prueba se realizard segun lo marcado por la Seccién 24 del MOPI
para la prucba denominada “Primer Sensitivity Test Procedure™.
Para la rcalizacion dec esta prucha se pueden utilizar las vainas
procedenics de la prueba 8.2. Fuerza de extraccién de la bala, siempre
que se cumplan las condiciones del apartado 24.5.1. Preparation of the
ammunition, del MOPI.
8.8.2. CRITERIO
Se aplicardn los mismos criterios de aceptacidn que los estipulados por la
Seccién 24 dei MOPI para la prueba denominada “Primer Sensitivity Test
Procedure™.
89. PRUEBA COMBINADA DE PRESION VELOCIDAD Y
TIEMPO DE ACCION
8.9.1. EJECUCION
Lsta prueba se realizard segun lo marcado por la Seccion 12 del MOPI
para la prueba denominada “Combination Electronic Pressure, Velocity
and Action Time (EPVAT) Test Procedure”.
£.9.2. CRITERIO
Se aplicaran los mismos criterios de aceptacién que los estipulados por la
Seccion 12 del MOPI para la prucba denominada *“Combination
Electronic Pressure, Velocity and Action Time (EPVAT) Test Procedure™,
8.10. PRUEBA DE TRAZA

8.10.1. EJECUCION

Esta prueba s¢ rcalizard segun lo marcado por la Seccion 22 det MOPI
para la prucba denominada “TraceTest Procedure™,

8.10.2, CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 22 del MOPI para la prucba denominada “TraceTest Procedure”.
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8.11.

PRUEBA DE HUMO Y IFLLASH

8.11.1. BJECUCION

Esta prueba se realizara segiin lo marcado por la Seccion 17 del MOPI
para la prueba denominada “*Smoke and Flash Test Procedure™. Esta
prueba solo se realizara en ¢l caso de que durante la realizacion de la
prueba 8.4, Prueba de funcionamiento, se considere que la municion
produce una cantidad de humo excesiva.

8.11.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos crilerios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 17 det MOP! para la prueba denominada “*Smoke and Flash Test
Procedure”.
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ANEXO4

CONDICIONES DE RECEPCION DE
CARTUCHO ORDINARIO TRAZADOR DE 7,62
X 51 MM ESLABONADO 4/1 PARA
AMETRALLADORA MINIMI
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1. OBJETO

Ll presente ANEXO establece los reconocimientos y pruebas a que habran de someterse
los lotes de cartucho ordinario trazador 7,62 x 51 mm cslabonados en la proporcion 4/1
cuando sean presentados a tecepcidn en las condiciones que se especifican, asi come las
bases de criterio para decidir, segun los resultados, la aceptacién o rechazo de los
mismos.

2. SUJETO

Son los cartuchos 7,62 x 51 mm ordinarios y trazadores eslabonados en la proporcion
4/1 para su uso en la ametralladora MINIMI.

; 3. CONDICIONES PREVIAS

~_/ | La aplicacion del presente ANEXO presupone que:

¢ Los materiales y el proceso de fabricacion empleados estan de acuerdo
con las especificaciones y planos aprobados,

+ Elsistema de calidad del contratista cumple la PECAL que se establece
en el contrato.

o Ll fabricante de la municién deberd de estar en posesion del
documento que acredite que la municiéon 7,62 x 51 mm Ordinaria esta
homologada por el Ministerio de Defensa.

e FEn el momente de la contratacion el fabricante tiene asignado un
Numero de Discfic NATO para la municion 7,62 x 51 mm Ordinaria y
Trazadora.

s Certificado de conformidad REACH o en su caso, el certificado de
exencion emitido por la autoridad competente.

e Lacalidad de la fabricacién ha sido controlada y documentada segiin ¢l
plan de calidad propuesto por el contratista y con el visto bueno del
RAC del contrato,

4. LOTES

4.1. DEFINICION

Se¢ entenderd por lote de recepeién el conjunto de cartuchos cargados con poélvors
procedente de un mismo lote. que se presenten a recepcion a la vez, con motivo de un
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mismo contrato, fabricados con arreglo a un mismo proceso de fabricacion y a partir de
elementos, cada uno de los cuales, cumple separadamente estas mismas condicioncs.

42. TAMANO DEL LOTE

E! nimero maximo de unidades de un lote de fabricacion serd de 500.000 cartuchos,
incrementado en el nimero de unidades que sc consuman en las distintas pruebas de
recepeidn.

5. PLAN DE MUESTREO Y TIPO DE INSPECCION

Fn las prucbas donde no sc especifique otra cosa sc seguird un plan de muestreo simple,
inspeccion normal, segn la NME-125/2013 en su revision vigente.

La toma de muestras se hara utilizando una tabla de numeros aleatorios a fin de que
todos los cartuchos tengan la misma probabilidad de ser elegidos. Sc aprovechara la
operacion de toma de niuestras para comprobar el tamaiio del lote.

Los cartuchos consumidos en las pruebas especificadas en estc ANEXO correran a
cargo de la empresa adjudicataria por lo que dicha empresa debera presentar a
aceptacion la cantidad contratada, mas las unidades nccesarias para la realizacion de las
pruebas destructivas.

6. PRUEBAS DE RECONOCIMIENTO

6.1. RECONOCIMIENTO DE LOS PALES

6.1.1. LJECUCION

Sc comprobara que todos los palés se corresponden con lo especificado
en el apartado 2.6. PRESENTACION del presente PPT:
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Tipo de defecto Reconocimiento 0 medida

Defectos Criticos

No cumple con lo especificado en el apartado 2.6. Visual
PRESENTACION

Defectos Principales

Presentan carcoma o podredumbre Visual
Defectos de ensamblaje o atado Visual
Falta Ficha de Identificacion del palé Visuval

Defectes secundarios

‘_,f Falta algtin precinto Visual
Bordes descortezados Visual
6.1.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABILES
Defectos criticos: NO SE ACEPTAN
Defectos principales: NCA=1,5
Delectos secundarios: NCA =63

6.1.3. CRITERIO

Si el nimero de defectos es superior al indicado, los palés serdn
rechazados. El contratista deberd reponer los palés defectuosos.

6.2, RECONOCIMIENTO EXTERIOR DE 1.OS ENVASES

6.2.1. EJECUCION

Se reconocerd la muestra de tamafio correspondientc al nivel de
inspeccion [.
Se comprobara si se presenta algun defecto de los que se citan:
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Tipo de defecto Reconocimiento o medida

Defectos principales

Presentan orificios. corrosiones o grictas Visual
Falta rotulado o es erréneo Visual
Faltan asas o agarraderos Visual
Rebabas, rugosidades agudas, aboliaduras Visual
Falta 1a etiqueta identificativa del material Visual

Defectos secundarios

Asa de apertura del envase defectuosa Visual
Pintado defectuoso Visual
Rotulado ilegible o incompleto Visual

6.3.

6.2.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos principales: NCA=1,5
Defeclos secundarios: NCA=6,5

6.2.3. CRITERIO

§i el numero de defectos cs superior al indicado. ¢l lote de envases serd
rechazado. El contratista deberd rcponer los envases defectuosos y sc
volverd a repetir ¢l reconocimicnto. Si en esta segunda prucba los
envases no cumplen, ¢l todo el lote serd rechazado.

ESTANQUEIDAD Y RECONOCIMIENTO INTERIOR DI

ENVASES

6.3.1. EJECUCION

Para esta prueba se tomard una muestra de tamafio correspondicnte al
nivel de inspeccion 1.

Los envases de la muestra se mantienen durante 24 horas a una
temperatura de 15 - 20°C y a continuacion se sumergen €n un recipiente,
de capacidad suficiente, con agua a 40 = 3°C de forma que la altura del
agua sobre la parte superior de los envases sea de 20 cm manteniéndose
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los envases en dicho recipiente durante 20 minutos, Durante el tiempo de
inmersion se comprueba si hay desprendimiento de burbujas de aire, lo
que significaria que el envase no es estanco.

Una vez transcurrido el tiempo de inmersién se abren los envases y se
comprueba si se presentan defectos como los que sc citan:

Tipo de defecto Reconocimiente 0 medida

Defectos principales

Falta algun cartucho o eslabén Visual
Los cartuchos no estdn en proporcion 4/1 Visual

Las cintas presentan discontinuidades o defectos de

¢slabonado Visual
Los envases no son estancos Comprobacicn
Contiene materias extrafias Visual
Falta la ficha reducida del lote de municion Visual
Defectlos secundarios

Pintado defectuoso, oxidaciones Visual
Envasado incorrecto Visual

6.3.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLES

Defectos principales: NCA=15
Defectos secundarios; NCA =675

6.3.3. CRITERIO

Si el nimero de defectos es superior al indicado, el lote de envases sera
rechazado. El confratista deberd reponer los envases defectuosos y se
volverd a repetir el reconocimiento. Si en esta segunda prucha los
envases no cumgplen, el lote sera rechazado
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6.4

RECONOCIMIENTO DE LOS CARTUCIHOS

6.4.1. EJECUCION

Durantc la toma de muestra para todas las pruebas del apartado 7.
PRUERAS DE LOS CARTUCHOS, se realizara un reconocimiento visual
de los cartuchos de las distintas muestras.

El reconocimiento visual incluira la vaina, el proyectil v la cédpsula. Sc
clasificaran los defectos scgan la tabla 1 del Anexo C de la seccion 6 del
MOPI1 Multi Calibre.

6.4.2. NIVELES DE CALIDAD ACEPTABLLS

La cantidad total de muestra. compuesta por todas las submuestras de las
diferentes prucbas del apartado 7. PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS, se
utilizara para obtener la Letra Codigo del Tamaiio de Muestra y sc
aplicara la tabla para Planes de Muestreo simple en Inspeccion Rigurosa
con los siguientes niveles de aceptacién:

Defectos Criticos: NO SE ACEPTAN
Delectos principales: NCA=0.25
Defectos secundarios: NCA=10,65

6.4.3. CRITERIO

Si en alguno de los lotes que componen ¢l objeto del contrato se
cxcediese el numero de defectos, este seria rechazado.

7. PRUEBAS DE ESLABONADO

7.1.

LIBRE SUSPENSION

7.1.1. EJECUCION

La cantidad de municion, equipo, ejecucién de la prueba, registro de
datos y criterio sera ¢l especificado en la Seccion 14 del MOPI para la
prueba denominada “Function and Casualty Test Procedure”.

7.12. CRITERIQ DE ACEPTACION

Sc aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 14 del MOPI para la prucba denominada “Function and Casualty
Test Procedurc”.
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7.2, PRUEBA DI FLEXIBILIDAD HELICOIDAL
7.2.1. EJECUCION
Esta prueba se realizard seglin lo marcado por la seccién 15 del MOPI
para la prueba denominada *‘Free Helical Flexibility™.
7.2.2. CRITERIO DE ACEPTACION
Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulades por la
seccién 15 del MOPI para la prueba denominada “Free Helical
Flexibility™.

7.3. PRUEBA DE FLEXIBILIDAD EN ABANICO
7.3.1. EJECUCION
Esta prucba se realizara segtin lo marcado por la seccion 15 del MOPI
para la prueba denominada “Free Fanwise Flexibility™.
7.3.2. CRITERIO DE ACEPTACION
Se aplicaran los mismos criterios de accptacidn que los estipulados por la
seccion 15 del MOPI para la prueba denominada “Free TFanwise
Flexibility”.

7.4.  RESISTENCIA DEL ENGARCE
7.4.1. EJECUCION
Esta prueba sc realizard segin lo marcado por la seccidon 15 del MOPI
para la prueba denominada “Belt Strengh™.
7.42. CRITERIO DE ACEPTACION
Sc aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por Ia
seccion 15 del MOPI para la prucha denominada “Belt Strengh”.

7.5. DOBLADO LIBRE

7.5.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segun lo marcado por la seccion 15 del MOPI
para la prueba denominada “‘Free Hinging”.
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7.5.2. CRITERIO DE ACEPTACION

Se aplicaran los mismos critetios de aceptacién que los cstipulados por la
seccion 15 del MOPI para la prueba denominada “Free Hinging™.

7.6. EXTRACCION DE CARTUCHO
7.6.1. EJECUCION
El fabricante proporcionard un Certificado de Conformidad indicando
que los eslabones alcanzan sus propios requisitos de extraccion. El
namero de eslabones probados, el equipo usado y el procedimiento de
prueba scrd determinado por las especificaciones y requisitos del
fabricante.
Este certificado serd entregado previo a la emision del Certificado de
Aceptacién Técnica.

7.7. CARACTERISTICAS DIMENSIONALES
7.7.1. EJECUCION
El fabricante proporcionard un Certiflicado de Conformidad indicando
que los eslabones alcanzan sus propios requisitos dimensionales, El
nimero de eslabones probados. el cquipo usado y ¢l procedimicnto de
prueha sera determinado por las especificaciones y requisitos del
fabricante.
Este certificado sera entregado previo a la emisidn del Certificado de
Accptacion Técnica.

7.8. INSPECCION VISUAL

7.8.1. EJECUCION

El fabricante proporcionard un Certificado de Conformidad indicando
que los eslabones alcanzan sus propios requisitos de inspeccién visual. El
nimero de cslabones probados, ¢l cquipo usado ¥ el procedimiento de
prucba sera determinado por las especificaciones y requisitos del
fabricante.

Este certificado serd entregado previo a la emision del Certificado de
Aceptacidn Téenica.
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7.9.  CORROSION SALINA

7.9.1. EJECUCION

El fabricante proporcionara un Certificado de Conformidad indicando
que los eslabones alcanzan sus propios requisitos de corrosion salina. El
nimero de eslabones probados. el cquipe usado y el procedimiento de
ptueba serd determinado por las especificaciones y requisitos del
fabricante.

Este certificado sera entregado previo a la emisién del Certificado de
Aceptacion Técenica.

8. PRUEBAS DE LOS CARTUCHOS

Para la realizacién de las prucbas 8.1 Prueba de precision, 84. Prucba de

Suncionamiento, 8.5, Prueba de trayectoria, 8.7. Prueba de efecto iterminal, 8.9. Prueba

combinada de presion, velocidad y tiempo de accicn v 8.11. Prueba de humo y flash. es
necesario el uso de cartuchos de referencia NATO.

Para las pruebas 8.7, Prueba de precision, 8.4. Prueba de funcionamiento, 8.7, Prueba
de efecto terminal v 8.11. Prueba de humo y flash, el uso de los cartuchos solo es
necesario en determinadas circunstancias, por lo gue se exime ¢l uso de los cartuchos de
referencia OTAN. En caso de duda sobre ¢l uso de los cartuchos de referencia OTAN se
debera consultar con el Director Técnico.

En cambio, para las pruebas de 8.3. Prueba de trayectoria y 8.9. Prucha combinada de
presion, velocidad y tiempo de accidn, el uso de los cartuchos de referencia OTAN cs
totalmente necesario por lo que dichas pruebas deberan de realizarse en un RTC (NATO
certified Regional Test Center) o NTC (NATO certified Nationa! Test Center).

Previo a la emision del Certificado dc aceptacion Técenica (CAT), se hard cntrega al
Director Técnico del contrato de una copia del documento del RTC o NTC que
certifique que el lote o los lotes que conforman el objeto del contrato han pasado las
pruebas de trayectoria y combinada de presion velocidad y ticmpo de accidn.

8.1. PRUEBA DE PRECISION

§.1.1. EJECUCION

Esta prucha se realizara segin lo marcado por la Seccidon 18 del MOPI
para la prucba denominada *Precision Test Procedure™.
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8.2,

8.1.2. CRITERIO DE ACEPTACION

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccidn 18 MOPI para la prueba denominada *Precision Test Procedure”™

FUERZA DE EXTRACCION DE LA BALA

8.3.

8.2.1. EJECUCION

Esta prueba se rcalizard segin lo marcado por la Seceion 25 del MOPT
para la prueba denominada “Bullet Extraction Test Procedure”.

8.2.2. CRITERIO DE ACEPTACION

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacién que los estipulados por la
Seccion 25 del MOPI para la prucba denominada “Bullet Extraction Test
Procedure™.

RESISTENCIA AL AGUA

8.4,

83.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segun lo marcado por la Seccidn 27 del MOPI
para la prueba denominada “Waterproof Test Procedure™.

8.3.2. CRITERIO

Sc aplicardn los mismos criterios de accptacion que los estipulados por la
Scccion 27 del MOPI para la prueba denominada “Waterproof Test
Procedure™.

PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO

8.4.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segin lo marcado por la Seccion 14 del MOPI
para la prueba denominada “Function and Casualty lest Procedure™.

Para la realizacién de esta prueba se utilizara la ametralladora MINIMI
de dotacion reglamentaria de la Armada.

8.4.2. CRITCERIO

Sc aplicaran los mismos criterios de aceptacidn que los estipulados por la
Seccion 14 del MOPI para la prueba denominada “Function and Casualty
Test Procedure™.
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g.5.

PRUEBA DE TRAYECTORIA

8.6.

8.5.1. RJECUCION

Esta prueba se realizara segin lo marcado por la Seccion 20 del MOPI
para la prucba denominada “Trajectory Match Test Procedure’™.

Esta prueba se podrd realizar simultAneamente para ambas distancias
(300 m y 550 m) si se disponen de los medios, tal como indica el MOP1
para la prucba denominada “Trajectory Match Test Procedure”

8.5.2. CRITERIO

Se aplicardn los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 20 del MOPI para la prucba denominada “ITrajectory Maitch Test
Procedure™,

TENSION RESIDUAL

8.7.

8.6.l. EJECUCION

Esta prueba se realizard segin lo marcado por la Seccion 23 del MOPI
para la prueba denominada “Residual Stress™,

8.6.2. CRITERIO

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 23 del MOPI para la prueba denominada *Residual Stress”.

PRUEBA DE]. EFECTO TERMINAL

8.7.1. EJECUCION

Esta prucba se realizard segun lo marcado por la Seccion 19 del MOPI
para la prueba denominada “Terminal Effects”.

8.7.2. CRITERIO

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccidn 19 del MOPI para la prueba denominada “Terminal Effects”,
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8.8,

SENSIBILIDAD DE LA CAPSULA

8.9,

8.8.1. EIJECUCION

Esta prueba sc realizard segin lo marcado por la Seccion 24 del MOP]
para la prucha denominada “Primer Sensitivity Test Procedurc™,

Para la realizacion de esta prucba se pueden utilizar las vainas
procedentes de la prueba 8.2. Fuerza de extraccidn de la bala, siempre
que sc cumplan las condiciones del apartado 24.5.1. Preparation of the
ammunition, de] MOPL.

8.8.2. CRITERIO

Sc aplicaran los mismos criterios de aceplacion que los estipulados por la
Seccion 24 del MOPI para la prueba denominada “Primer Sensitivity Test
Procedure”.

PRUEBA COMBINADA DE PRESION VELOCIDAD Y

TIEMPO DE ACCION

8.10.

8.9.1. EJECUCION

Esta prueba sc realizard seglin fo marcado por la Seccion 12 del MOPI
para la prucba denominada “Combination Llectronic Pressure, Velocity
and Action Time (EPVAT) Test Procedure™.

8§.9.2. CRITLRIO

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacién que los estipulados por la
Seccién 12 del MOPI para la prucba denominada "Combination
Electronic Pressure, Velocity and Action Time (EPVAT) Test Procedure™,

PRUEBA DE TRAZA

8.10.1. EJECUCION

Fsta prucba se realizard segun lo marcado por la Seccién 22 del MOPI
para la prueba denominada “TraceTest Procedure™.

8.10.2. CRITERIO

Se aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 22 del MOPI para la prueba denominada “TraceTest Procedure™
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8.11.

PRULEBA DE HUMO Y FIL.ASH

8.11.1. EJECUCION

Esta prueba se realizard segin lo marcado por la Seccion 17 del MOPI
para la prueba denominada “Smoke and Flash Test Procedure”. Esta
prueba solo sc realizara en el caso de que durante la realizacion de la
prueba &.4. Prueba de funcionamiento, se considere que la municién
produce una cantidad de humo excesiva.

8.11.2. CRITERIO

S¢ aplicaran los mismos criterios de aceptacion que los estipulados por la
Seccion 17 del MOPI para la prueba denominada “Smoke and Flash Test
Procedure™.
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ANEXOS

FICHA REDUCIDA DE LOTE DE
MUNICION
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1. Dreanisme Receptor Ministerio de Delensa — Ejército de Tierra 2 Lote
DI D FICHA REDUCIDA DE LOTE DE MUNICION (negrita)
3 Nuinero OTAN 4. Tamnafio del lote de fabricacion
1111-22-333-4444
5 ARTICULO. Designacion y descripcuon 6. Farma de CMPACADCO)
(negrita)
7. Masa del empaque 8. ¥olumen del empague
(k) (m*)
¢. Contratista o Fabricante 10. Contrato 11 Vida probable 12. Grupe de Riesgo v Compatibilidad
XX X (ONU xxxx)
13 a) Organtzacion bj Pélvora/s. Fil.. caracteristicas v Fabricante | cilotess d) Pesols e} Vel Esperada
o]
fa)
R
=
i
o
2
2
]
]
-
3
,I'I . 114, Peso del proyectil Zana T} Peso total de carpa g) Presion mixima
.
f! !-I 15. COMPONENTE 16 MODELG 17. FABRICANTE 18. LOTE
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OBSERVACIONES A LA FICHA REDUCIDA DE LOTE DE MUNICION

2. En esta casilla sc pondra (en negrita) el nimero del lote tal come aparece en el
empague de la municion. Tanto en los disparos, como cn los envases y empaques se
debera mantener la misma disposicion de letras, nimeros ¥ signos indicativos del lote.

4. Aqui se anotard €l namero total de¢ unidades que componen el LOTE DE
FABRICACION. Se cntiende por lote de [abricacién el conjunto homogéneo de
unidades fabricadas por un tnico fabricante bajo un mismo ¢ ininterrumpido proceso de
fabricacién, de acuerdo con los mismos planos y cspecificaciones, y 2a partir de
componentes que cumplan por separado estas mismas condiciones.

5. Segtin el Plicgo de Prescripciones Téenicas {en negrita).

6. Detalle conciso de como va envasado y empacado ¢l articulo.

7. Masa total de un empagque lleno (con precision de décimas de kg).

8. Volumen exterior de un empague estibado (con precision de milésimas de m3).
11. Numero de meses o afios indicativo de la vida probable de las municionces segun

NM P-2379 EAG Rev. 1.

12, Numero del grupo de riesgo y letra del grupo de compatibilidad de la municion.
También se incluira en esta casilla el nimero ONU {ONU xxxx}.
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ANEXO®6

TARJETA DE DATOS DE LA
MUNICION
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ORGANISNG RECEPTOR

IEFATURA DEL AFOYD
LOGISTICO DE LA ARMADA

TARIETA DE DATOS DE LA MUNICION
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ANEXO7

TARJETA DE SEGURIDAD
MEDIOAMBIENTAL
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ENVIRONMENTAL SAFETY CARD

PRODUCT IDENTITY

OHU CLASSIFICATION

HAME =
Dy nselnmp by S,

{Fart tempar

MAHUFACTURER IDENTITY

COMPANY NAlJE ADDRESSE

CHARACTERISTICS OF ENERGETIC MATERIALS ¢

Het Explesive TYPOLOGY CHERICAL
Qudantity SHEQ; COKPOEITION
(gl
IMACTIVE MATERIAL CHARACTERISTIC
AAETL UG BAET FOWVERC STRUCTURE QUVERMS ITRUCTIAE .
I aterial tvpe ooy Quartity 15}
SUBSTANCES RELEASED it THE ENVIROHMENT
A ETE R EPLOYENT
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