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1. OBJETIVO

o

Esta especificacion tiene por objeto establecer los requisitos que deben cumplir y los ensayos a los
cuales deben someterse los distintivos Alas para Pilotos de avion o helicoptero de la Policia Nacional.

2, REQUISITOS

21 REQUISITOS ESPECIFICOS

21.1 Color. Dorado, tricolor nacional, biselados.

21.2 Material. El material principal del distintivo debe cumplir los requisitos establecidos en la tabla 1.

Tabla 1. Requisitos para el material metalico
COMPOSICION
MATERIAL Cu Zn
89% minimo Rest

CuzZn10 91% maximo

2.1.3 Esmalte vitrificado. Debe tener un acabado similar al vidrio endurecido, fundido con éxidos
de metales, con el fin de que produzca la sombra, los colores y la opacidad deseada asi como la
translucidez. El esmaltado vitrificable debe tener un acabado con apariencia de cristal, cuando se
sometan al ensayo indicado en el numeral 5.3.

21.4 Laca. Los distintivos deben tener un recubrimiento en la laca sintética que asegure la
protecciéon de las mismas sin afectar su brillo, cuando se sometan al ensayo indicado en el numeral
54.

22 REQUISITOS GENERALES

2.1. Dimensiones. La tabla 2 establece las dimensiones del distintivo.

Tabla 2. Dimensiones distintivo

CARACTERISTICAS DIMENSIONES
Largo total distintivo 80 mm + 3 mm
Corona de laurel, diametro 20 mm =1 mm
Corona, espesor mayor 3mmzz1mm
Estrella, diametro 1T mmz1mm
Alas, alto mayor 10 mm£ 1 mm
2.2. Acabado

Consiste en un escudo central en oro, bordeado por una corona de laurel con una estrella de cinco
puntas en alto relieve, ubicada en el centro de la corona con esmalte vitrificado brillante con el tricolor
nacional distribuido asi: entre las tres puntas superiores de la estrella a cada lado el color amarillo, entre
las cuatro puntas del medio de la estrella a cada lado el color azul y entre las dos puntas inferiores de las
estrella el color rojo.

A la derecha e izquierda del escudo se desprende una ala en oro semejando plumas de ave, en alto
relieve, naciendo de la corona a la altura del inicio del color azul de cada lado, el borde superior de las
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alas, debe coincidir horizontalmente con las puntas superiores de la estrella que encierra el color
amairrillo.

Los distintivos deben estar limpios, suaves y libres de filos y bordes asperos, la operacién de estampado
o troquelado, corte y perforado no debe danar o descordinar el disefio o forma del distintivo. Las
superficies no deben presentar cortes, opacidades, peladuras o ampollas en el acabado.

Los distintivos deben poseer formas claras y precisas.

Los componentes deben ir soldados por electro fusion u otro procedimiento convencional con material de
aporte.

Las soldaduras no deben presentar fisuras, fusién incompleta, ni falta de penetracién; asi mismo, estaran
exentas de porosidades.

La lamina de laca debe ser continua, bien adherida y libre de particulas extrafias, no debe presentar
ningun cambio en la apariencia de la laca.

En la parte posterior lleva dos agujas con sus respectivos broches de presion. Los pines para sujecion de
los distintivos a la prenda deben estar debidamente espaciadas y soldadas de tal forma que su posicién
sea perpendicular al plano de las mismas, permitiendo la correcta ubicacién.

3. EMPAQUE Y ROTULADO
341 EMPAQUE

Los distintivos Alas para piloto se deben empacar de tal manera que no sufran dafio o deterioro
durante el transporte o almacenamiento, deben venir adheridos a bases de cartulina proporcionales a
su tamano.

El empaque se debe efectuar en bolsas de polietileno por unidades y a su vez en cajas de cartén en
numero de 50 unidades.

3.2 ROTULADO

Los distintivos deben estar marcados en la cartulina alrededor del borde exterior de la base con el
nombre o marca registrada impreso de la empresa fabricante, nimero y afio del contrato.

Cada empaque debera estar identificado con codigo de barras debiéndose coordinar con el Grupo
Intendencia donde reposa la Especificacion Técnica.

4. RECEPCION DEL PRODUCTO
Para la recepcién de los elementos se procedera de la siguiente manera:
1. MUESTREO PARA CONDICIONES GENERALES

De cada lote del producto, se debe extraer al azar una muestra conformada por el nimero de
unidades indicado en la tabla 3, sobre cada unidad de la muestra, se debe efectuar la inspeccion
visual para verificar si éstos cumplen con las condiciones, de empaque y rotulado definidos en la
presente especificacion. Este plan de muestreo corresponde a un muestreo simple, inspeccion
reducida nivel de inspeccion general | y un nivel aceptable de calidad (NAC) del 6.5%, de acuerdo
con la NTC-1SO 2859-1.
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Tabla 3. Plan de muestreo para evaluar condiciones generales, empaque y rotulado

Tamaiio del lote Tamaiio de la muestra Numero de Numero de rechazo
(unidades) (unidades) aceptacion
51 -150 3 0 2
151 - 280 5 1 3
281 —-500 8 1 4
501 -1200 13 2 5
1201 - 3200 20 3 6
3201 — 10000 32 5 8
10001 — 35000 50 7 10
35001 6 mas 80 10 13

Nota: Para los lotes menores de 51 pares, el plan de muestreo a aplicar debe ser acordado entre el proveedor y el comprador.

411 Criterio de aceptacion o rechazo para condiciones generales, empaque y rotulado. Si el
numero de unidades defectuosas en la muestra es menor o igual al nimero de aceptacion se debe
proceder a realizar el muestreo indicado en el numeral 4.2.1; si el nUmero de unidades defectuosas
es mayor o igual al numero de rechazo se debe devolver el lote al proveedor. Si el nimero de
unidades defectuosas en la muestra es mayor que el nUmero de aceptacion y menor que el nimero
de rechazo, se debe proceder a realizar el muestreo indicado en el numeral 4.2.1, con la condicion
que para la préxima entrega se aplicara un plan de muestreo simple inspecciéon normal bajo las
mismas condiciones.

4.2 Toma de muestras y criterios de aceptacién o rechazo para evaluar requisitos.

4.2.1 Muestreo. Para verificar los requisitos establecidos en la presente especificacion, se debe
sacar al azar de entre la muestra tomada en el numeral 4.1 dependiendo del tamafo del lote, el
tamano de muestra en unidades indicado en la tabla 4. Este plan de muestreo corresponde a un
muestro simple, nivel de inspeccion especial S-3 inspeccion reducida un NAC del 6.5%, de acuerdo
con la Norma Técnica Colombiana NTC-ISO 2859-1.

Tabla 4. Plan de muestreo para evaluar requisitos

Tamano del lote Tamano de la muestra NuUmero de NuUmero de rechazo
(unidades) (unidades) aceptacion
51 -500 3 0 2
501 — 3200 5 1 3
3201 — 35000 8 1 4
35001 6 mas 13 2 5

Nota: Para los lotes menores de 51 pares, el plan de muestreo a aplicar debe ser acordado entre el proveedor y el comprador.

4.2.2 Criterio de aceptacion o rechazo para evaluar requisitos. Si el nUumero de unidades
defectuosas en la muestra es menor o igual al nUmero de aceptacion se aceptara el lote; si el nUmero
de unidades defectuosas es mayor o igual al nUmero de rechazo, el lote se rechaza. Si el numero de
unidades defectuosas en la muestra es mayor que el nUmero de aceptacion y menor que el nimero
de rechazo se debe aceptar el lote, con la condicion que para la préxima entrega se aplicara un plan
de muestreo simple, inspeccién normal, bajo las mismas condiciones.

5. ENSAYOS A REALIZAR
5.1 CARACTERISTICAS DIMENSIONALES

La verificacion de las dimensiones se debe efectuar con un instrumento de capacidad y precision
utilizadas en metrologia.
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5.2 ANALISIS QUIMICO

La verificacion quimica del material se debe verificar de acuerdo con lo indicado en las normas
ASTME 75 6 ASTME 62. Se puede emplear otro método de amplio reconocimiento; sin embargo, en
caso de discrepancias se debe emplear los métodos indicados en este numeral.

5.3 ENSAYO AL ESMALTE VITRIFICABLE

5.4.1 Principio del método. Este método se establece para determinar las resistencias del
esmalte vitrificado a altas temperaturas.
5.4.2 Aparatos

Horno con capacidad de 700° C

5.4.3 Procedimiento. Las muestras sometidas a ensayo se depositan en el horno a una
temperatura de 700° C durante un minuto, al término de la exposicion se sustraen del horno.

54 VERIFICACION DEL LACADO
5.41 Principio del método. Este método establece la existencia de la laca y la calidad de la misma.

5.4.2 Preparacion. En un tanque preparar el desengrasante electrolitico con la siguiente
composicion:

Hidréxido de sodio 15 gr/l
Carbonato de sodio 20 gr/l
Fosfato de trisodio 8 arll
Meta silicato 30 gr/l
Teepol (jabdn industrial 1 gr/l

Temperatura 45 °C — 50 °C
Voltaje 3 — 10 voltios

Amperios: variables de acuerdo a la carga.

5.4.3 Procedimiento. Se deben sumergir los elementos en el bafio electrolitico ya sea en gancheras o
amarrados con alambre de cobre para permitir la conductividad. Aproximadamente 40 segundos después
de sumergidas se debe empezar a observar efervescencia que proviene de los elementos sumergidos en
la superficie del tanque. Si es asi se deben retirar las piezas y con cuidado se deben limpiar con agua a
temperatura ambiente.

5.4.4 Expresion de resultados. Se debe observar que se desprende la pelicula de laca del elemento
y esta debe tener un aspecto similar al de la nata.

6. GLOSARIO
Estrella. Pieza pequefa con esta configuracion que hace parte de los distintivos o insignias
militares.
Insignia. Distintivo que hace parte del uniforme y es usado para significar los grados jerarquicos

dentro del estamento militar.

7. ANTECEDENTES
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