IEC 62282-6-300:2009

IEC IEC 62282-6-300

®

INTERNATIONAL
STANDARD

N
INTERNATIONALE

(O
N
| cartridge interchangeability

bustible — Interchangeabilité de

Edition 1.0 2009-06

Fue] cell technologies —
Par{ 6-300: Micro fuel cell power s¥

;I /7
/(//

) /:/ /;/;/ /?/ ‘ / . /,/ 7 /// 7
9 i’ )
/ /i / / 7 /
mw
)
/ |


https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

THIS PUBLICATION IS COPYRIGHT PROTECTED
Copyright © 2009 IEC, Geneva, Switzerland

All rights reserved. Unless otherwise specified, no part of this publication may be reproduced or utilized in any form or by
any means, electronic or mechanical, including photocopying and microfilm, without permission in writing from either IEC or
IEC's member National Committee in the country of the requester.

If you have any questions about IEC copyright or have an enquiry about obtaining additional rights to this publication,
please contact the address below or your local IEC member National Committee for further information.

Droits de reproduction réservés. Sauf indication contraire, aucune partie de cette publication ne peut étre reproduite
ni utilisée sous quelque forme que ce soit et par aucun procédé, électronique ou mécanique, y compris la photocopie
et les microfilms, sans I'accord écrit de la CEl ou du Comité national de la CEIl du pays du demandeur.

Si vqus avez des questions sur le copyright de la CFl ou si vous désirez obtenir des droits supplémentaires sur cette
publigation, utilisez les coordonnées ci-aprés ou contactez le Comité national de la CEI de votre pay; résidence.

IEC Central Office
3, rup de Varembé
CH-1211 Geneva 20
Switzerland

Emal|l: inmail@iec.ch
Web| www.iec.ch

About the IEC

The International Electrotechnical Commission (IEC) is the leading-globa izaw blishes
Interndtional Standards for all electrical, electronic and related tech

About IEC publications

The tefhnical content of IEC publications is kept
latest ¢dition, a corrigenda or an amendment mi

" Catdlogue of IEC publications: www.iec.ch/sear
The IEC on-line Catalogue enables you to search by\a varigty b crlt {a’(referencé number, text, technical commitfee,...).
It also [gives information on projects, withdrawn an

= |EC Pust Published: www.iec. ch/onllne news/justpub,
Stay up to date on all new IEC pu
on-ling and also by email.

" Elecfropedia: www.electropedia.
The world's leading online dicti i i ini nitions
in English and French with [equ i iti i thnical
Vocabtlary online.

" Cusfomer SerV|ce € . sts

If you Wwish to give us k on\this b|IC ion or need further assistance, please visit the Customer $ervice
Centrel FAQ or contact
Email:|csc@iec.ch
Tel.: +#1 22 919 02 1

Fax: +§1 22 919(63\0\

ve the

ailable

A prap
La Commissi igue Anternationale (CEl) est la premiére organisation mondiale qui élabore et pubjie des
normes internati tout'ce qui a trait a I'électricité, a I'électronique et aux technologies apparentées.

A prqpos des-pu ions CEI
Le contenu(technique des publications de la CEl est constamment revu. Veuillez vous assurer que vous popsédez
I’éditioh Japlus récente, un corrigendum ou amendement peut avoir été publié.
n Cat:! i d S oubli tH dala f‘l:l \uunu. hic nrnhnnln/ L F..&Fh{m

gae-& pHoHEeaHORSEGEe1a EACARIACASA®LI"ANE ZAZLS e

Le Catalogue en-ligne de la CEIl vous permet d’effectuer des recherches en utilisant différents critéres (numéro de référence,
texte, comité d’études,...). Il donne aussi des informations sur les projets et les publications retirées ou remplacées.

® Just Published CEI: www.iec.ch/online news/justpub
Restez informé sur les nouvelles publications de la CEIl. Just Published détaille deux fois par mois les nouvelles
publications parues. Disponible en-ligne et aussi par email.

" Electropedia: www.electropedia.org

Le premier dictionnaire en ligne au monde de termes électroniques et électriques. Il contient plus de 20 000 termes et
définitions en anglais et en frangais, ainsi que les termes équivalents dans les langues additionnelles. Egalement appelé
Vocabulaire Electrotechnique International en ligne.

= Service Clients: www.iec.ch/webstore/custserv/custserv_entry-f.htm

Si vous désirez nous donner des commentaires sur cette publication ou si vous avez des questions, visitez le FAQ du
Service clients ou contactez-nous:

Email: csc@iec.ch

Tél.: +41 22 919 02 11

Fax: +41 22 919 03 00



mailto:inmail@iec.ch
http://www.iec.ch/
http://www.iec.ch/searchpub
http://www.iec.ch/online_news/justpub
http://www.electropedia.org/
http://www.iec.ch/webstore/custserv
mailto:csc@iec.ch
http://www.iec.ch/searchpub/cur_fut-f.htm
http://www.iec.ch/online_news/justpub
http://www.electropedia.org/
http://www.iec.ch/webstore/custserv/custserv_entry-f.htm
mailto:csc@iec.ch
https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

IEC IEC 62282-6-300

®

INTERNATIONAL
STANDARD

NORME
INTERNATIONALE

Edition 1.0 2009-06

Fue cell technologies — 04\")\)
Part 6-300: Micro fuel cell power s3 s | cartridge interchangeability

INTER{Q}IONAL
ELECTROTECTHNICAL

COMMISSION

COMMISSION

ELECTROTECHNIQUE

INTERNATIONALE PRICE CODE XD
CODE PRIX

ICS 27.070 ISBN 978-2-88910-663-9

® Registered trademark of the International Electrotechnical Commission
Marque déposée de la Commission Electrotechnique Internationale


https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

-2- 62282-6-300 © IEC:2009

CONTENTS
FOREWORD ...ccuiii ittt ettt et e e et e e e e e et et e e e e e e e e e e e e e e e e e et eerenns 6
INTRODUGCTION ...t et e ettt et et et et e e e e e et e et e et e eaaeennes 8
RS o o Y o = Y 9
2 NOrMatiVe FefErENCES . o 10
3 Terms and definitioNs . ... e 11
N V=Y W oTo T o] aT=T o (o] = S PP 14
44+—Basieregquiremetts——m——-727——"+7+7-""mmmmmmmmm—m—m—m—m—m—m—m—m——m—————————————— ....14
411 Safely . N ... 14
4.1.2 No leakage and no fuel vapour loss 14
4.2 Construction and actuation requirements .15
4.2 General ..o N N N S N ....15
4.2.2 Connector sealing.........cocoovveiiiiiicii e S O N NG e e ....15
4.2.3 Connector SEQUENCE .......cuieeeieiiiiiiee e NN N D e e Ny e ee e emeeneene ....16
................................. .16
.16
4.3 .16
4.3.1 .16
4.3.2 .16
4.3.3 .24
4.3.4 ... 31
4.3.5 ...36
4.4 ...43
4.4 .1 ...43
4.4.2 ...43
4.4.3 .44
4.4.4 .44
.44
...46
.47
.47
.47
5 H .74
5.1 .74
S 2 CamMtUgE PIresSSUTE T e 74
5.3 Cartridge capacity, size and shape..........ccooiiiiii 74
5.3.1 Cartridge size and Shape ......cc.oiiiiiii 74
5.3.2 Cartridge capacity and usable fuel determination............................... 77
5.4 Maximum diSCharge PreSSUIE ...t e e 79
5.5 FUEl QUATITY oo 82
5.5.1 General requirements ... ... 82
5.5.2 Fuel quality requiremMents ........ccooiiiiii 82
5.5.3  Test SamPle. ... 83
5.5.4 Test procedure to measure the residue..........cccoeeeiiiiiiiiiii i 83
5.5.5 Impurities test for chemicals not specified in 5.5.2..............L 84

5.5.6 Test setup for fuel quality test of fuel cartridges...........ccoooviiiiiiiiinnnl, 86


https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

62282-6-300 © IEC:2009 -3-

B MArKiNG e e 90
6.1  Cartridge Marking.......ooiiii 90

6.2 MFC power unit or electronic device marking ..........ccoooiiiiiiiiii 91

6.3 User information required in the manual or on the packaging ...............ccccoeeiiiinn. 91
Annex A (informative) Calculations of f1, f2, and maximum discharge pressure ................... 92
Annex B (informative) Test fiXtUres ......o.iiiiiii e 95
L] o 1T o =Y o1 2 12 98
Figurn 1-—MEC power Qnypm hlock rli:ugram .10
2 — Fuel cartridge types ....13

3 — MFC power unit side connector design (cross-sectional vie : ... 17

A7

A7

.18

.19

.20

.20

..20

.22

.22

.24

.24

..25

.26

.28

..28

.29

.29

.29

.. 31

.. 31

...32

Figure Z5—=NMechanital Key (CT0SS-SeCHONal VIEW ) oo 33
Figure 26 — Mechanical key (front-elevational View) ..............coooiiiiiiiii i, 33
Figure 27 — Mechanical key variation with key number............c..coii 34
Figure 28 — Connector retainer (cross-sectional VIEW).........coooiiiiiiiiiiiiii e 35
Figure 29 — MFC power unit side connector design (cross-sectional view) ..................c......... 37
Figure 30 — MFC power unit side connector design (front-elevational view).......................... 37
Figure 31 — Cartridge space for insert cartridge (cross-sectional view)...........c..ccoveiiiiiianne, 38
Figure 32 — Mechanical key (cross-sectional VIEW).........coooiiiiiiiiiiiiiii e 39
Figure 33 — Mechanical key (front-elevational View) .............ccooiiiiiiii i, 39
Figure 34 — Mechanical key variation with key number.............ccoiiiiiic e 40

Figure 35 — Connector retainer (cross-sectional VIEW).........coooiiiiiiiiiiiiii e 41


https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

-4 - 62282-6-300 © IEC:2009

Figure 36 — Connector retainer (front-elevational View) ..........coooooiiiiiiiii 41

Figure 37 — Flow chart for connector type tests: Compression test for proper
combination and correct orientation in normal operation on a manufacturer’s cartridge
or a manufacturer’s end use MFC deViICe ........oiuiiiiiii e 48

Figure 38 — Flow chart for connector type tests for: Compression test for proper
combination and incorrect orientation in normal operation on a manufacturer’s
cartridge or a manufacturer’'s end use MFC devViCe .........ooiiiiiiiiii e 50

Figure 39 — Flow chart for connector type tests for: Compression test for proper
combination and incorrect orientation in foreseeable misuse on a manufacturer’s

cartridge or a manufacturer’'s end use MFC deViCe ..........ccoiiiiiiiiiiiii e 52
Figure 40 — Flow chart for connector type tests for: Compression test for imprqoper

mechanical key combination in normal operations on a manufacturer’s carfridge™or a

many ...54
Figur

mech

many ...56
Figur

on a ...58
Figur

on a ...60
Figur

on a ...62
Figure 45 — Flow chart for connector typ

on a manufacturer’s cartridge or a mang ....64
Figur| i

on a ...66
Figur

on a ...68
Figur

ama .11
Figur

on a ... 73
Figur .74
Figur ...76
Figur

cartri ...78
Figure 53 —Test diagram

CaNtriGE I(OPTION 2) .. e ... 78
Figure 54 — Test diagram: usable fuel measurement for non-pump assisted

Lo [T=Yod aF= e |1 g Yo o= ot (o [ o =P 79
Figure 55 — Test diagram: usable fuel measurement for pressurized cartridge ...................... 79
Figure 56 — Flow chart for maximum discharge pressure test..........c..ccoiiiiiiinn, 81
Figure 57 — Test @apParatus . ..o 87
Figure 58 — Test cell construction drawing .......co.ooiiiiiii e 87
Figure 59 — Exploded view of teSt Cell... ..o 88
Figure 60 — Endplate and its flow channel design ..........ccoooiiiiiiii 88
Figure 61 — Types of fuel Cartridges ... ..o 90
Figure B.1 — Device test fixture for cartridge testing of 4.4.9 ..., 95

Figure B.2 — Device test fixture for cartridge testing of 5.3.2and 5.4 .............ccoiviiiiinennnn. 96


https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

62282-6-300 © IEC:2009 -5-

Figure B.3 — Cartridge test fixture for device testing of 4.4.9

Table 1 — Dimension with tolerance for MFC power unit side connector
Table 2 — Dimension of space for satellite cartridge in MFC power unit
Table 3 — Dimension for insert cartridge space in MFC power unit
Table 4 — Key location and dimension with tolerance for mechanical key
Table 5 — Dimension and tolerance for connector retainer on the MFC power unit side

Table
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg
Tablg

6 — Dimension with tolerance for MFC power unit side connector

8 — Dimension and tolerance for connector retainer on the MFC g

13 — Dimension with tolerance for MFC power
14 — Dimension with tolerance for the cartridge

7 — Dimension and tolerancCe ... N e el



https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

-6 - 62282-6-300 © IEC:2009

INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

FUEL CELL TECHNOLOGIES -

Part 6-300: Micro fuel cell power systems —
Fuel cartridge interchangeability

EOREWQRD

1) Thg International Electrotechnical Commission (IEC) is a worldwide organization for standardi
all| national electrotechnical committees (IEC National Committees). The object
international cooperation on all questions concerning standardization in the elec
this end and in addition to other activities, IEC publishes International Sta
Teghnical Reports, Publicly Available Specifications (PAS) and Guides
Puplication(s)”). Their preparation is entrusted to technical committees; a E

t|on comprising

omote
ds. To
icptions,
4 “IEC

&’Iintgrested

in |the subject dealt with may participate in this preparatory work non-
goyernmental organizations liaising with the IEC also participate in jh ~ losely
with the International Organization for Standardization (ISO) in gccordange With-"conditions determined by
agfeement between the two organizations.

2) The formal decisions or agreements of IEC on technical mattg ational
cohsensus of opinion on the relevant subjects since eac pm all
interested IEC National Committees.

3) IEC htional
Co pf IEC
Puplications is accurate, br any

miginterpretation by any end user.

4) In |order to promote international uniformify, IEC _NationalN\Cominjttees undertake to apply IEC Publigations

tra
bejween any IEC Publicatiopahd the e
thq latter.

5) IEC provides no marki
equipment declared to

6) Alljusers should@ )
7) No| liability shall cht

gence
hted in

br any

s and
m§g rLge or
oth 5) and
ex er [EC
Pu
8) Attention is\drawn ons is
indisperde
Internati ~ € 62282-6-300 has been prepared by IEC technical committeel 105:

Fuel £

The text of'this standard is based on the following documents:

FDIS Report on voting
105/214/FDIS 105/220/RVD

Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the report on

voting indicated in the above table.

This publication has been drafted in accordance with the ISO/IEC Directives, Part 2.

A list of all parts of the IEC 62282 series, under the general title: Fuel cell technologies, can

be found on the IEC website.
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The committee has decided that the contents of this publication will remain unchanged until
the maintenance result date indicated on the IEC web site under "http://webstore.iec.ch” in
the data related to the specific publication. At this date, the publication will be

* reconfirmed,

* withdrawn,

» replaced by a revised edition, or
*+ amended.

@%
S
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INTRODUCTION

The International Electrotechnical Commission (IEC) draws attention to the fact that it is
claimed that compliance with this document may involve the use of patents concerning fuel
connectors given in 4.3.1, 4.3.2, 4.3.3 and 4.3.4, patents concerning mechanical keys given in
4.2.3, and patents concerning fuel quality in 5.5.

IEC takes no position concerning the evidence, validity and scope of this patent right.

The holder of this patent right has assured the IEC that he is W|II|ng to negotiate licences

Unde nnnnnnnn hla_and nno dicorimmina o toarmmoc AN d nditia ath annlicantc the aho Jt the
reasenable—and-reon—diserimiratery-terms—and-conditiors—with appHeants—throughe
world. In this respect, the statement of the holder of this patent right is ered with| IEC.

Information may be obtained from:

— Hjtachi, Ltd., 1-1, Omika-cho 7-chome, Hitachi-shi, 319-1292 Jap4
— Tpyo Seikan Kaisha, Ltd., 3-1 Uchisaiwaicho 1-chome, Tokyo

T
— Tepkai Corporation, 3-4, Shimohara, Subashiri,
1

,|410-
431 Japan
— NEC Corporation, 7-1, Shiba 5-chome, Tokyo 108-
— Shmsung SDI Co., Ltd., 575 Shin-dong, Yeohgtong<gu,.Suwan-si, Gyeonggi-do, 443-731,
Kprea.
Attention is drawn to the possibility thatkso 3 5/ of this document may bl the
subject of patent rights other than thosg ified-a 8. IEC shall not be held responsiblle for

ident(fying any or all such patent rights|
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FUEL CELL TECHNOLOGIES -

Part 6-300: Micro fuel cell power systems —
Fuel cartridge interchangeability

1 Scope

This |nternational Standard covers interchangeability of micro fuel cell (M fuel cartrjdges
to provide the cartridge compatibility for a variety of MFC power units naintaining the
safety and performance of MFC power systems. For this purpose, the fuel
cartri a also
covel f an
imprg bility
requif

IEC/H ridge.
IEC 6 m the
cartri include
perfo ce of
MFC

A MH +~MFC power systems and|MFC
pow acried by hand, providing d.c. odtputs
that hdard
covels the fuel cartridge fo MF ctors
betw udes
meth s the
background used to bable
misuge. Annex S or test fixtures for the fuel connector and fuel
cartrigdge type te

NOTE| Liquid fuel m hs fuel
meangq fuel transported
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IEC 704/09

2 N

The follo
For dated re
of th

refereneed~docu

ent (including any amendments) applies.

IEC §0950-1:2005, Information technology equipment — Safety — Part 1: General requiren

ment.
dition

nents

IEC/PAS 62282-6-1:2006, Fuel cell technologies — Part 6-1: Micro fuel cell power systems

safety

NOTE

IEC/PAS 62282-6-1 will be replaced with IEC 62282-6-100 when it is published as an International

Standard. References to IEC/PAS 62282-6-1 will be updated accordingly in subsequent editions of the present

standard.

IEC 62282-6-200:2007, Fuel cell technologies — Part 6-200: Micro fuel cell power systems —
Performance test methods

ISO 1302:2002, Geometrical Product Specifications (GPS) — Indication of surface texture in
technical product documentation
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3 Terms and definitions

For the purposes of this document, the following terms and definitions apply.

3.1
base

level

reference plane on the MFC power unit side connector

All dimensions as shown in the connector figures (see 4.3) are relative to this reference plane.

See Figures 3, 4, and 5in 4.3.2.2, Figures 13 and 14 in 4.3.3.2, Figures 22 and 23 in 4.3.4.2

and A

3.2
base
surfa

See
435

3.3
conn
mec
the M

3.4

igures 2Z2Y and 30 In 4.5.9.2.

plane
ce of the power unit to which the cartridge mates

Figures 6 and 7 in 4.3.2.3, Figure 15 in 4.3.3.3, Figures
3.

ctor retainer
anical means that secures the connection
FC power unit connector

point|where seal is established after the s

galing«secti
with fhe sealing section ofthe cartridge s

conntlector seal position

3.5

NOTE

3.6

dista
dista
of thd

The \

See

distaince to open.valve
distance betwe@
the valve starts t ¢

Figures 3, 4, and 5in 4.3.2.2, Figures 13 and 14 in 4.3.3.2, Figures 22 and 23 in 4

and F

3.7
elect

H 20 U Va A O
TYUrTto 29 dlfu U 1T 5.9.J.4.

ronic device

31 in

r and

ntact

vhere

lence.

sition

3.4.2

any of such electronic devices as cellular phone, music player, digital camera, camcorder,
personal digital assistant (PDA), mobile game machine and mobile PC, which uses a MFC

powe

3.8

r unit/system

force to open valve
force required to push the MFC power unit valve to the stop position (distance to stop valve)


https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

-12 - 62282-6-300 © IEC:2009

3.9

fractures

visually-detectable cracks or breaks in the exterior of the fuel connector, valve and all the
casings around the connector

3.10

fuel

liquid or gas substance, which is supplied from fuel cartridge to the MFC power unit and is
used to produce electricity in a MFC power system; liquid fuels of methanol and
methanol/water solutions are considered fuels in the main body of this standard

NOTE]| Liquid fuels such as ethanol, ethanol/water solution, formic acid and formic-acid/water solution ill be
coverdgd as per the supplement to this standard. Gaseous fuel, which shall use different ty of fuel sonrnectors,
will belcovered as per the supplement to this standard.

3.1
fuel ¢artridge
remopable article that contains and supplies fuel to the MFC po eservaoir,
not tg be refilled by user. See Figure 2 for cartridge types:

— insé¢rt cartridge:

fuel fartridge which has its own enclosure and j e enclosure of the

electfonic device powered by the MFC power syste
— exterior cartridge:

fuel cartridge which has its own enclg s a—portion of the enclosure df the
elect

— attgched cartridge:

fuel qartridge, which hpas i at cohnects to the electronic device powergd by
the MFC power syste

b|lite cartri

— sat

fuel ¢ ofinected to and removed from the MFC power unit to

trans
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Insert Exterior Attached Satellite

3.12
fuel ¢
fuel

meadured at 24 °C without external fo

3.13
fuel ¢
fuel g

meagured at 24 °C witho

3.14
fuel ¢
attac
of fug

3.15
inter
struc

3.16

impujri

mate

MFC
powered
device

Cartridge

Figure 2 — Fuel cartridge typ

cartridge, pressurized
supply unit in which the interna

cartridge, non-pressurized
upply unit in which the\

tonnector
hment mea €

| from the cart

hal res€

ureAn at stores fuel and cannot be removed

rity

rialsqinvany for of metal, inorganic material, organic material, molecule, ion, com

IEC 705/09

b kPa

b kPa

sage

plex,
ation

polynter and oligometer, which are contained in the fuel and may disturb the power gene
perfo mance of MEC power unit

3.17

leakage
accessible hazardous liquid fuel outside the MFC power system or fuel cartridge

3.18

mechanical key
structure, installed around the fuel connector, that prevents the MFC power unit from being
connected to cartridges with improper properties (e.g. fuel type, fuel concentration, internal
pressure and connector strength)
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3.19
MFC power unit
electric generator as defined in Figure 1, providing direct current output that does not exceed
60 V d.c. and power output that does not exceed 240 VA
The MFC power unit does not include a fuel cartridge.
3.20
MFC power system
MFC power unit with associated cartridges that is wearable or easily carried by hand
3.21
no fuel vapour loss
fuel Japour escaping from the fuel cartridge or MFC power system or 4 ss than or

equal to 0,08 g/h

4 Huel connectors

4.1 Basic requirements

411 Safety
S

Fuel connectors shall comply with the s
Subclause 4.17, Fuel supply constr
IEC/RAS 62282-6-1.

4.1.2 No leakage and no fuel vapqur |

ogal ogtur at fuel connectors in the procgss of

ubclause 4.10.3, Fuel valves,
ts” described in Clause| 7 in

4.1.2 ¥

conn WOVi canifidge. Requirements listed under 4.1.2.2 thfough

4.1.2 artri S

4.1.2 i all’have an orientation feature(s) and/or mechanical

featu j an only be connected in the proper orientation and

that rom being connected to the MFC power unit. These

featu ' i

a) In ' ne cartridge by the user to the MFC power unit shall not damage
th i Sideconyector or MFC power unit side connector in any way that will fesult
in ka apour loss when they are subsequently connected together properly,

w

when the MFS power unit is subsequently connected properly to another fuel car

subsequently connected properly to another MFC power unit, or

tridge.

b) Ajtempting to connect the cartridge to a wrong MFC power unit shall not damagg the

cartridge side connector or MFC power unit side connector in any way that will result in

leakage or fuel vapour loss when a correct cartridge Is subsequently connected properly to
the MFC power unit or when the cartridge is subsequently connected properly to a correct

MFC unit.

c) Attempting to connect the cartridge to the MFC power unit with a force expected
operation or foreseeable misuse shall not result in leakage or fuel vapou
otherwise result in subsequent leakage or fuel vapour loss if used properly in the

in normal
r loss, or
future.
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4.1.2.3 |If a force expected in normal operation or foreseeable misuse is applied to the
cartridge and/or MFC power unit while the cartridge is connected to the MFC power unit, there
shall be no leakage and no fuel vapour loss under the following conditions.

a) If a cartridge is connected to a MFC power unit and loading is applied to the cartridge or
MFC power unit, there shall be no leakage and no fuel vapour loss.

b) If the cartridge can be connected to the MFC power unit after unintentional loading, there
shall be no leakage and no fuel vapour loss. If another cartridge cannot be connected to
the MFC power unit, there shall be no leakage and no fuel vapour loss.

4.1.2.4 |If a force expected in normal operation or foreseeable misuse is applied to the
cartridge side connector and/or MFC power unit side connector while the cartridge is peing

remoped from the MFC power unit, there shall be no leakage and no fug inder

the f@llowing conditions.

a) tempting to remove the cartridge from the MFC power uni ed in
nprmal use shall not result in leakage or fuel vapour sult in
stibsequent leakage or fuel vapour loss if used properly in

b) Improper removal of the cartridge by the user from th mage
the cartridge side connector or MFC power unit side other

FC power ynit is
connected properly to the cartridge, there shall pe noyleakage o fuel vapour Igss. If
tHe cartridge cannot be removed from the MFG po unit,”there shall be no leakage and
no fuel vapour loss. 6

4.1.2|5 |If the cartridge side connectoni ile_the cartridge is being conngcted,

used|or removed by a force expected ip isuse, the following requirements|shall

be met.

a) Leakage or fuel vapoyr Ioss gha k e i i i ector
i§ damaged.

b fuel
d, or
by a

b) When the cartridg
vapour loss
rgmoved. Th
user with an obvj6
f

c) | e the
d it side
c ted.
d) The € it'si . i i ector

if side

)

4.2 | Construction-and actuation requirements

4.2.1 General

Fuel connectors of cartridges and MFC power units shall comply with the compatibility
requirements for construction and actuation as follows. The following requirements shall be
applied to all types of cartridges such as insert, exterior, attached and satellite types.

4.2.2 Connector sealing

For MFC power unit side connectors, the connection cycling durability test for
connect/disconnect (IEC/PAS 62282-6-1 requires 1 000 times) is required.
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The indicated sequence shall be followed for connection of a cartridge with an MFC power
unit: first, the sealing is secured between the cartridge side connector and the MFC power
unit side connector; second, the MFC power unit valve is opened; and finally the cartridge
valve is opened.

When the cartridge side connector is removed, the cartridge valve is closed first, then the
MFC power unit valve is closed, and finally the seal is opened.

4.2.4L_M.enha.n.i.r.a.l_ka)ﬁ

Connectors between the cartridge and the MFC power unit shall hav

structure which permits only the connection of the proper combinatiop/of f

MFC |power units in order to prevent wrong connections in fuel and/o

cartridge.

4.2.5 Material requirement

The ¢onnector material shall be chosen to maintain the i

methanol and aqueous methanol solution of pH

matefial selection.

4.3 | Interchangeable fuel connect

4.3.1 General

The ¢ompatibility of fuel connectors is\ achieved. dardizing the dimensions of the
power unit side connector \ 7 ton4d3.2.9, 4.3.3.8 to 4.3.3.10, 4.3.4
4.3.4]9 and 4.3.5.7 to 4.3°5.9 pragvide equjrements for the cartridge side.

The ipterchangeable cpnne defined\n 4.3.2, 4.3.3, 4.3.4 and 4.3.5.

NOTE| Designs that dard but that meet or exceed the performance requirem
this stfndard will be cong jg"standard.

4.3.2

4.3.21

a. Fugl type Methanol and aqueous methanol solutions,

b. Cdrtridge\categor

pressurized and non-pressurized

All types of cartridges: insert, exterior,
attached and satellite types

| key
5 and
bf the

stand
1 for

MFC
.7 to

bnts of

c. Connector category

d. Cartridge size

4.3.2.2

All classitications of connector strength
from | through IV

No limitations regarding dimension and
design (shape) in particular for insert,
exterior, attached and satellite types

MFC power unit side connector design

The MFC power unit side connector design for Type A is shown in Figures 3, 4, and 5 with
dimensions and tolerances in Table 1.
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Figure 3 — MFC power

9,

connector design

unit side e 4 — MFC power unit gide
connector design (front-
elevational view)

(cross-sectional view)

h
Based plane
€ and base level
\%
A’l\ © e} o —_ ©
/
Seal area
m
f
g
i IEC 706/09

IEC 707/0

.
N

IEC 708/09

(cross-sectional view)

Table 1 — Dimension with tolerance for MFC power unit side connector

Item Value Tolerance
a Valve diameter 1,2 mm + 0,02 mm
b Inner diameter for seal 1,3 mm + 0,05 mm
¢ Outer diameter for seal 2,6 mm + 0,05 mm
d Hole diameter 4,8 mm +0,05/-0,0 mm
e Initial seal surface position 2,8 mm +0,2/-0,1 mm
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Table 1 (continued)

2009

Item Value Tolerance

f Initial valve rod position 3,1 mm + 0,05 mm

g Distance to open valve 3,2 mm + 0,05 mm

h Connector seal position 3,3 mm + 0,05 mm

i Distance to stop valve 3,4 mm + 0,05 mm

j Compressing limit for seal 4,5 mm +0,0/-0,05 mm

k Force to open valve 2,95 N +0,3N

I'| Innerring diameter 4,1 mm 764<0,05 mm

n] Distance to inner ring 3,0 mm /\& + 0,05 mm

n| Seal top diameter 1,85 mm \ 1g\0 mm

o| Length for inside seal slope 0,25 mm \ + 0) W

p| Length for outside seal slope 0,6 mm Q \ \i 05 %

gl Inside seal radius R0,2 mm ( \ \\ X\0,0S mm

r| Seal top radius RO,2 M‘\ N \\1/0,05 mm
4.3.2|3 Space not in conflict with the cartrj MFC power uni
The $pace to accommodate the cartridge artridge s ¢onnected to the MFC power
unit through Type A connectors is shown_in K Bran ith dimensions in Tables ? and
3.

p he shagded area on

unjt side Tor theCartridge side connector.

S
AN

Cartridge
%4

MFC | [
power
unit side

Free space V

\ Base plane
and base level IEC 709/09

Figure 6 — Cartridge space for satellite cartridge
(cross-sectional view)
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Table 2 — Dimension of space for satellite cartridge
in MFC power unit

Mark Value
a ®6,0 mm
b ®8,9 mm
c ®13,4 mm
d 18,7 mm
e ®23,7 mm
f Cartridgebodysize
g 0,3 mm

h 1,3 mm A(
i 2,8 mm ( \

i 3,8 mm /\\

/

Base plane

and base level IEC 710/09

Figure 7 — Cartridge space for insert cartridge
(cross-sectional view)

Table 3 — Dimension for insert cartridge space in MFC power unit

Mark Value

a Cartridge body size
b 0
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4.3.2.4 MFC power unit side mechanical key

The mechanical keys on the MFC power unit side for Type A connectors are shown in Figures
8, 9, and 10 with the key locations, dimensions and tolerances in Table 4.

Dimensions in millimetres

Key length Key width Key length Key width
Min. 1,5 a4 s
M5 &
/ pth
Lo R
= ‘ <
I | — o<« . i T %:X Is=BYGMN=N
< | ©O J
SIS <\\i ‘
7 \ | U
\Ba p
IEC 711/09 and base level IEC 712/09

lechanical key
gvational view)

Figure 8 — Mechanical key
(cross-sectional view)

IEC 713/09
=<

Figure 10 — Mechanical key variation with key number
(front-elevational view)

There are eleven keys in Type A connectors. Mechanical key number 1 is for non-pressurized
cartridges of 98,0 mass % + 1,5 mass % methanol, key number 2 for 64,0 mass % + 1,5
mass % methanol and key number 3 for 61,8 mass % = 1,5 mass % methanol. Mechanical key
number 4 is for pressurized cartridges of 98,0 mass % * 1,5 mass % methanol, number 5 for


https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

62282-6-300 © IEC:2009

64,0 mass % + 1,5 mass % methanol and number 6 for 61,8 mass % =+

And the rest are for future applications.

- 21 -

1,5 mass %

methanol.

Table 4 — Key location and dimension with tolerance for mechanical key

Angle of Angle of B
A key ngle o ) .
Key K X key against Width of key Depth of key Length of Key assignment for
ey category against
no. standard standard tolerance tolerance key fuel
key: key:y
y: X
i R 2,2 mm 0,3 mm 98,0 mass % £ 1,5
1 Wide fvnn(i_z key 180° no key min. 1,5 mm mass %, non-
| + 0765 TTm +0;037=0;0mm pressurized
; _ 2,2 mm 0,3 mm 64,0 mass % £ 1,5
2 Wide fmd 2-key 45° no key /ﬁ%g 1,5 mm mass %, non-
ype + 0,05 mm +0,03/-0,0 mm (\ bressurized
; - 2,2 mm 0,3 mm \> mass % £ 1,5
3 Wide tand 2-key 90° no key in- %v\ npass %, non-
ype + 0,05 mm +0,03/{M pressurized
4 Ndrrow and 3-key 90° 180° 1,4 mm 98,0 mass % + 1,5
type +0,05 mm mas$ %, pressurized
- 1,4 mm
s [ M | e | A s | St <1
+ 0,0?11\ 9{ ~0,80mm 0,
74 nm
6 Ngrrow and 3-key 45° 135° min. 1,5 mm 61,8 ;nass % + _1,5
type 05 m 03/ 0/0 mm masq %, pressurized
AN
) 2,2m 0,3 mm
7 Wide ta”d 2-key 135° no key min. 1,5 mm
ype (Dods ,03/-0,0mm
- 4)mm 0,6 mm
8 Narrowt;pn: 3-key 45° W\ min. 1,5 mm
[\ N 0,05 mm +0,03/-0,0 mm
- 1,4 mm 0,6 mm
9 Ngrrow and 3-ke o 70° Q min. 1,5 mm
type £0,05 mm | +0,03/-0,0 mm
1,4 mm 0,6 mm
10 | Ngrow and 3-key 90 245 min. 1,5 mm
ype +0,05 mm +0,03/—0,0mm
1,4 mm 0,6 mm
11 | Ngrrow and3-k 59 180° min. 1,5 mm
type +0,05 mm +0,03/-0,0 mm
4.3.2|5 Requirements for MFC power unit side connector
a Sealing Elastic material for sealing shall be
located on the MFC power unit side
connector
b-1  Dimension change from 22 °C down to  -0,05 mm or less
-20 °C
b-2 Dimension change from 22 °C up to +0,05 mm or less
55 °C
c Chemical resistance Withstand fuel
d Surface roughness APA 0,008-2,5/Rz 12,5
[ISO 1302:2002]
e Other requirement Maintain the material characteristics

such as impact resilience and abrasion
resistance appropriate for the lifetime
of the MFC power unit



https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

- 22 - 62282-6-300 © IEC:2009

4.3.2.6 Requirements for connector retainer of coupling on the MFC power unit side

A connector retainer is required on the MFC power unit side as shown in Figures 11 and 12
with the dimensions and tolerances in Table 5.

Connector retainer

IEC 714/09 715/09

Figure 11 — Connector retainer

(cross-sectional view) elevational view)

Table 5 — Dimension(and tqler e connector retainer
the M ide
N
Mark N \k Mje )\/ Tolerance
a l \ SNm\/ + 0,05 mm
o N Y |0 32 rim 0,05 mm
c /\ ~ ;75 mm + 0,05 mm
e\ )

d 4,0 mm + 0,05 mm
/e\\ \ 1,2 mm + 0,05 mm

& \ \ \/ 3,6 mm + 0,05 mm
Q\g\\ \ \ 0,5 mm + 0,05 mm

\h\\ \ R0,25 mm + 0,05 mm
i \/ R0,2 mm + 0,05 mm
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4.3.2.7 Requirements for cartridge side connector
a Material Withstand fuel
b-1 Dimension change from 22 °C down to —0,05 mm or less
-20 °C
b-2 Dimension change from 22 °C up to +0,05 mm or less
55 °C
¢  Surface roughness: Sealing area APA 0,0025-0,8/Rz 6,3 [ISO 1302:2002]
UThers APA 0,000-2,5/Rz 25 [150 13502:2002]
4.3.2|8 Requirements for cartridge side mechanical key
a [Dimension change from 22 °C down to —0,05 mm or les
420 °C
b  Dimension change from 22 °C up to +0,05 mm S
85 °C

Not gpplicable.

4.3.2|110 Valve sequence

Operjing sequence

a (ompletion of sea

b NFC power@ i

Qpening

e NFEEpower unit side valve

4.3.29 Requirements for cartridge bod@

=}

\ ea ompleted at the connector seal positio
of 8 .

e completion of seal, the MFC power unit
valve starts to open at the distance to open
valve of 3,2 mm and is completely open at the
distance to stop valve of 3,4 mm.

The cartridge side valve starts to open after the
MFC power unit side valve opens.

The cartridge valve is closed first in the valve
closing process.

After the cartridge side valve closes completely, th¢

Tosing

f  Seal open

MFC power unit side valve starts to close at the
distance to open valve of 3,2 mm and is completely
closed at the initial valve rod position of 3,1 mm.

After the MFC power unit side valve closes
completely, the seal open occurs between the
connector seal position at 3,3 mm and the initial
seal surface position at 2,8 mm.
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4.3.3 Type B

4.3.31 Basic information
a Fuel type Methanol and aqueous methanol solutions, pressurized and
non-pressurized
b Cartridge category All types of cartridges: insert, exterior, attached and satellite
types
¢ Connector category All classifications of cartridge strength from | through Il
d C4driridge size NO limitations regarding dimension and design (shape) n

particular for insert, exterior, attached and 8 e types

4.3.3|2 MFC power unit side connector design

The MFC power unit side connector design for Type B is sho Rigurkes 13 2and 14 with

dimenpsions and tolerances in Table 6.

Base level
m Base plane
| <
7 n {

s /\'

x(
AN
SN
O
O

i

7

i

|
7z
6__

N

7

VAN
22dh

A
T M

>

k IEC 716/09 IEC 717}09

Figure 13 — MFC power unit side connector design Figure 14 — MFC power unit side

(cross-sectional view) connector design
(front-elevational view)
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Table 6 — Dimension with tolerance for MFC power unit side connector

Item Value Tolerance

a Valve rod diameter 1,4 mm + 0,05 mm

b Hole diameter (entrance) 4,5 mm + 0,05 mm

(bottom) 4,35 mm + 0,05 mm

¢ Inner diameter for mechanical key 5,4 mm + 0,05 mm

d Outer diameter for mechanical key 6,4 mm + 0,05 mm
e Connector area diameter 10,6 mm Min.

f Hole-bettem 2 PA-FRT +6;65-mm

g Disflance to stop valve 3,06 mm /\;\Q,OG mm

h Distance to open valve 3,35 mm mm

i Initipl valve rod position

3,45 mm /|

j Connector height

k Disfance of base level and base plane

N
somm N[\ \300nmy
7,8 mm ( \

I Conpector seal position (center)

25 mpts \_JOAVN\_ 202 mm

m Sufface finish area

n Tip fadius of the valve rod

o Radius of the whole entrance

p For¢e to open valve

4.3.3|3 Space not in conflict with

The
unit {
Tablg

MEC pow

Do not place any parts on the shaded area of
the MFC power unit for cartridge connection.

unit side

Base plane IEC 718/09

Figure 15 — Cartridge space
(cross-sectional view)

ower
es in
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Table 7 — Dimension and tolerance

Mark Value Tolerance
a 7,8 mm + 0,05 mm
b 10,6 mm Min.
c Cartridge body size
4.3.3[4 MFC power unit side mechanical keys
The mechanical keys on the MFC power unit side for Type B conne 8 shown in

Figur

Y 7N N

Sub key 2

Main key angle 52°

Sub key angle 24°

Tolerance of angle + 1,0°
IEC 719/09

Figure 16 — Mechanical keys

There are fifteen keys in Type B connectors. Mechanical key number 1 is for non-pressurized
cartridges of 98,0 mass % + 1,5 mass % methanol, number 2 for 64,0 mass % + 1,5 mass %
methanol, and number 3 for 61,8 mass % + 1,5 mass % methanol. Mechanical key number 4
is for pressurized cartridges of 98,0 mass % = 1,5 mass % methanol, number 5 for 64,0
mass % £ 1,5 mass % methanol, and number 6 for 61,8 mass % * 1,5 mass % methanol. And
the rest are for future applications.
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4.3.3.5 Key location and dimension with tolerance for mechanical key
No A;g;eaggt;v:;rll(gajn A:g;eaggt;v:;rll(gazin Assignment of the key to methanol solution
1 108° 180° 98,0 mass % = 1,5 mass %, non-pressurized
2 108° 252° 64,0 mass % =+ 1,5 mass %, non-pressurized
3 180° 252° 61,8 mass % = 1,5 mass %, non-pressurized
4 72° 144° 98,0 mass % + 1,5 mass %, pressurized
5 72° 216° 64,0 mass % + 1,5 mass %, pressurized
6 144° 216° 61,8 mass % + 1,5 mass %, pressurized
7 216° 288° (
8 72° 180° /\Q ) M
9 108° 216° O\ >
1 144° 252° ( \ \ \
1 180° 288° N W\
17 144° 288° NN
13 72° 252° / \
1/ 108° 288° PNUYR
1 2 AN\ B (A
4.3.3|6
a-1 |[Dimension change fpo 22 ° 0505 mm or less
-20 °C
a-2 |Dimension chang +0,05 mm or less
b Chemical @ta Withstand fuel
c Surface rou APA 0,0025-0,8/Rz 6,3 [ISO 1302:2002]

APA 0,008-2,5/Rz 25 [ISO 1302:2002]
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4.3.3.7 Requirements for connector retainer of coupling on the MFC power unit side

The connector retainer of ratchet-type is required for the coupling on the MFC power unit side
as shown in Figures 17, 18, 19, 20 and 21 with the dimensions and tolerances in Table 8.

Position before connection

B-B cross-section

gﬁ“

NN\

IEC 721/09

Figur - Figure 18 — Connector retainer
retaine (o) (front-elevational view before
view befo

connection)
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Position when the cartridge is retained

A-A cross-section

b

-2
=

—]

N

e IEC 72200

c
d

NOTE| Retainer rotated 22,5 ° from Figure 18

igure 20 — Connector retainer

(

IEC 724/09

Figure 21 — Connector retainer engaged (cross-sectional view)
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Table 8 — Dimension and tolerance for connector retainer
on the MFC power unit

Mark Value Tolerance
a 1,65 mm + 0,1 mm
b 3,65 mm Max.
c 29,2 mm + 0,03 mm
d 2 11,1 mm + 0,05 mm
e C0 2 mm + 0,03 mm
f 17,0° +0,5°
g 45,0° +0,5°
h 22,5° +0,5° /\

4.3.3|8 Requirements for cartridge side connector

a Sealing ocated

b-1 |Dimension change from 22 °C dow
-20 °C
b-2 |Dimension change from 22 °C up to\

c Chemical resistance

Surface roughness;

4.3.3|9 Req@n
a Di:l:
b Di

4.3.31

D02]
2]

—0,05 mm or less

+0,05 mm or less

Not dpplicable.

4.3.3|M Valve sequence

Opening sequence

a Completion of seal When the elastic material on the cartridge side connector touches
the MFC power unit side connector hole, the seal is complete.
It is completed before the initial valve rod position of 3,45 mm.

b MFC power unit valve After the completion of seal, the MFC power unit side valve starts
opening to open at the distance to open valve of 3,35 mm and completely
open at the distance to stop valve of 3,05 mm.

c Cartridge valve opening The cartridge side valve starts to open after the opening of the
MFC power unit side valve.

Closing sequence

d Cartridge valve closing The cartridge valve is closed first in the valve closing process.
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e MFC power unit valve
closing

After the cartridge side valve closes completely, the MFC power
unit side valve starts to close at the distance to open valve of
3,35 mm and completely closes at the initial valve rod position of
3,45 mm.

f Seal open After the MFC power unit side valve closes completely, the seal

open occurs.

4.3.4 Type C

4.3.41 Basic information

a Fugl type Methanol and aqueous me Qlutiens| non-
pressurized

b Cdrtridge category All types of cartridgest i tached
and satellite types

¢ Connector category gth from |

d Cartridge size sion and design

ert, exterior, attached

4.3.4{2

The MFC power unit side connector d hown in Figures 22 and 23 with the

dimenpsions and tolerance

Base plane

" '!-;-!;5 ;!-'-!;l|+-|-':+!'.\‘;!'iﬂsﬁ_v;ﬁv};v}'v;-;ﬁ'v‘
ettt ata e e iatatatetake it
S

e i &

!

Bt

IEC 725/09 IEC 726/09

Figure 22 — MFC power unit
side connector design
(cross-sectional view)

Figure 23 — MFC power unit
side connector design
(front-elevational view)
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Table 9 — Dimension with tolerance for MFC power unit side connector

Item Value Tolerance
a Fuel hole diameter 0,8 mm + 0,1 mm
b Seal area outer diameter 3,0 mm + 0,1 mm
¢ Hole diameter 8,0 mm + 0,1 mm
d Outer diameter 9,0 mm + 0,1 mm
e Outer hole diameter 10,0 mm +0,0/-0,2 mm
f Initial seal surface position 0.8 mm +0.05 mm
g Connector seal position 0,95 mm /_i\SQS mm
h Distance to open valve 0,95 mm (2\0,05\va
i Dist@nce to stop valve 1,55 mm §\Ob‘s\mn\
j Distance to top of outer hole 11,0 mm

k

Forg¢e to open MFC power unit

2,4N

valje
4.3.4|3 Space not in conflict with the cartridg e MFC power uni
The g$pace to accommodate the cartpi sonmhected to the MFC power
unit through Type C connectors is show dimensions and toleranges in

Tablg 10.

Base level

|

7

)

Cartridge

Do not place any parts on the shaded area of
the MFC power unit for cartridge connection.

Power unit side

\ Base plane

IEC 727/09

Figure 24 — Cartridge space (cross-sectional view)
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Table 10 — Dimension with tolerance for cartridge space within MFC power unit

Mark Value Tolerance
a @ 9,0 mm
b @ 10,0 mm +0,0/-0,2 mm
c Cartridge body size
d 11,0 mm +0,2/-0,0 mm
e 0,5 mm

4.3.4/4 MFC power unit side mechanical key

The mechanical keys on the MFC power unit side for Type C connec igures

25, 2B, and 27 with the key locations, dimensions and tolerances in

imetres

Key depth

=

9/09

IEC 728/09

Figure 26 — Mechanical kely
(front-elevational view)
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5 ribs-type

cartri
of 64
mass

Table 1®e location

ion with tolerance for mechanical key

ibs-type

IEC 730/09

rized
dges
61,8

Key np. Key Ke Key Key Key angle 5 Assignment of the
depth le 1 gle 2 angle 3 angle 4 ° key to methan¢l
mm ° ° ° solution
1 1 \>122 62 48 62 98,0 mass % 4
1,5 mass %, nop-
N pressurized
2 12N 61 61 110 62 64,0 mass % 4
1,5 mass %, nop-
pressurized
3 2,1 66 61 61 62 110 61,8 mass % 4
1,5 mass %, nop-
pressurized
4 2,1 71,5 61 72 155,5 -
5 2,1 71,5 111 73 104,5 -
6 2,1 66 127,5 104,5 62 -



https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

62282-6-300 © IEC:2009 - 35 -

4.3.4.5 Requirements for MFC power unit side connector
a Sealing Elastic material for sealing shall be located
on the MFC power unit side connector.
b-1  Dimension change from 22 °C down to  —0,05 mm or less
-20 °C
b-2 Dimension change from 22 °C up to +0,05 mm or less
55 °C
c Chemical resistance Withstand methanol
d Surface roughness
e Other requirement
4.3.416 Requirements for connector retainer of couplj
The ¢onnector retainer of a snap hook mechanism i§ regujred>on
showp in Figure 28 with the dimensions and toler,

IEC 731/09

ig 8 — Connector retainer (cross-sectional view)

T —
connector retainer

Mark Value Tolerance

a 1,06 mm + 0,05 mm

b 0,5 mm + 0,05 mm

d R0,65 + 0,05 mm

d 2,1 mm + 0,05 mm

e & 6,5 mm 0,1 mm
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4.3.4.7 Requirements for cartridge side connector
a Material Withstand fuel
b-1  Dimension change from 22 °C down to  —0,05 mm or less
-20 °C
b-2 Dimension change from 22 °C up to +0,05 mm or less
55 °C
c Surface roughness APA 0,008-2,5/Rz 6,3 [ISO 1302:2002]

4.3.4.8 — Requirementsforcartridge-side-mechanical key

a |Dimension change from 22 °C down to —0,05 mm or less
-20 °C

b Dimension change from 22 °C up to +0,05 mm or less
55 °C

4.3.4|9 Requirements for cartridge body

Not gpplicable.

4.3.4(10 Valve sequence

Operning sequence

a CQompletion of sealing eal position of 0,95 mm.

b MFC power unit valve seal, the MFC power unit valve
qpening orypletely opens at the distance to

¢ Cartridge valve opening idge valye starts to open after the opening of

Closing seque

d Cartridge valvé g

er the cartridge valve closes completely, the MFC
power unit valve starts to close at the distance to open
valve of 1,15 mm and completely closes at the seal
position of 0,95 mm.

f Seal ope After the MFC power unit side valve closes
completely, the seal open occurs at the seal position
of 0,95 mm.

e NFC power
glosing

4.3.5—TFypeD
4.3.5.1 Basic information
a Fuel type Methanol and aqueous methanol solutions,
pressurized and non-pressurized
b Cartridge category All types of cartridges: insert, exterior, attached and
satellite types
¢ Connector category All classifications of connector strength from |
through 1V
d Cartridge size No limitation regarding dimension and design

(shape) in particular for insert, exterior, attached
and satellite types
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4.3.5.2 MFC power unit side connector design

The MFC power unit side connector design for type D is shown in Figures 29 and 30 with the
dimensions and tolerance in Table 13.

Base level/base plane

7
“\ &
al area

Figure 30 — MFC power unit side
connector design
(front-elevational view)

IEC 73309

Table 13\— Dimension with"tolerance for MFC power unit side connector

\ \M \ \/ Value Tolerance
a Fue| hcﬁwﬁre\t\e\r \ > 0,8 mm + 0,01 mm
b Rod outer d%et\e‘} \ 2,5 mm + 0,01 mm
¢ Inngr seal.diameter 4,8 mm + 0,01 mm
d Outper's€al diameter 7,4 mm + 0,01 mm
e Outer diameter with key 8,4 mm + 0,01 mm
f Outer diameter 13,0 mm + 0,02 mm
g Distance to stop valve 4,6 mm + 0,01 mm
h Distance to open valve 3,6 mm + 0,01 mm
i Distance to top of outer hole 3,1 mm + 0,05 mm
4.3.5.3 Space not in conflict with the cartridge connected to the MFC power unit

The space to accommodate the cartridge when a cartridge is connected to the MFC power
unit through Type D connectors is shown in Figure 31 with the dimensions and tolerances in
Table 14.
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Do not place any parts on the MFC power unit side slash area

MFC
power
unit side

Cartridge

IEC 734/09

e cartridge space in MFC power unif]

Tolerance

a ( W,Q mm + 0,01 mm

b < \ ) 6,4 mm + 0,01 mm

c/\\ \ 4,8 mm +0,01 mm

d \ \\\ 7,4 mm 10,01 mm

& \ \ > 8,4 mm + 0,01 mm

f N \ 13,0 mm + 0,02 mm

g Cartridge
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4.3.5.4 MFC power unit side mechanical key

The mechanical keys on the MFC power unit side for Type D connectors are shown in Figures
32, 33 and 34 with the key locations, dimensions and tolerances in Tables 15 and 16.

: B}

First main key

IEC 735/09 r'36/09

¢/ 33 — Mechanical key
ont-elevational view)

Figure 32 — Mechanical key
(cross-sectional view)

ance for mechanical key

Tolerance

+ 0,01 mm

+ 0,01 mm

+ 0,01 mm

+ 0,01 mm

+ 0,01 mm



https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

— 40 -

62282-6-300 © IEC:2009

Ther¢ are six keys in
cartrigges of 98,0 ma
methgnol, and n
pressuriz

is fof
mass

IEC 737/0]

ol, number 2 for 64,0 mass % + 1,5 ms
D,5 mass % methanol. Mechanical key num
% + 1,5 mass % methanol, number 5 for

P

rized
ss %
ber 4
64,0

Angle b}tkee firMin key and sub

?& in cl kv:ise direction Assignment of the key
1 40 98,0 mass % + 1,5 mass %, non-pressurized
2 70 64,0 mass % + 1,5 mass %, non-pressurized
3 100 64-8-massY++5-massY—Ronpressurized
4 230 98,0 mass % + 1,5 mass %, pressurized
5 270 64,0 mass % + 1,5 mass %, pressurized
6 300 61,8 mass % + 1,5 mass %, pressurized
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4.3.5

a

b-1

4.3.5

A co
with

-20°C

Dimension change from 22 °C up to
55 °C

Chemical resistance

41 -

Elastic material shall be located on the
power unit side connector.

.5 Requirements for MFC power unit side connector
Sealing
Dimension change from 22 °C down to —0,05 mm or less

+0,05 mm or less

Withstand methanol

MFC

Surface roughness Finished area

Others APA 0,008 - 2,5/Rz
Other requirement Maintain the mate
impact resilience ax
appropriate fqQ
unit.
6 Requirements for connector retainer of coupli

nector retainer is required on th
he dimensions and tolerances i

L
o
s
s

e
K
R
505
Sdatetete!

T
o5
TS

5
S
SERREE

o,
Sotstsl

e
O
foks
o
o
o

,
ot

ote?
S
50

o2ile

First main key

Sub key

Retention

Retention

IEC 738/09

Second main key

IEC 7

2]

ch as
ce
bower

side

9/09

Figure 35 — Connector retainer
(cross-sectional view)

Figure 36 — Connector retainer
(front-elevational view)
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Table 17 — Dimension and tolerance for the MFC power unit side retainer

Mark Value Tolerance
a 4,35 mm + 0,01 mm
b 5,45 mm + 0,01 mm
c @ 0,70 mm + 0,01 mm
d 0,27 mm + 0,01 mm
e 1,76 mm + 0,01 mm
g 150° /\i&\z
N
4.3.5|7 Requirements for cartridge side connector
b-1 |Dimension change from 22 °C down to —0,05 mm or le
-20 °C
b-2 |Dimension change from 22 °C up to
55 °C
c Surface roughness Finished area 7 [ISO 1302:2002]
25 [ISO 1302:2002]
4.3.5
a Dimension change fro
b Dimension change |
4.3.5
Not dpplicable
4.3.5
Opening sequ
a Cpmpletion of sealing The seal is completed at the seal position of 3,1 mm.
b MFC.ower unit valve opening After the completion of seal, the MFC power unit yalve

¢ Cartridge valve opening

Closing sequence

d Cartridge valve closing

e MFC power unit valve closing

starts to open at the distance to open valve of 3,6 mm
and is completely open at the distance to stop valve of
4,6 mm.

The cartridge valve starts to open after the opening of
the MFC power unit valve.

The cartridge valve is closed first in the valve closing
process.

After the cartridge valve closes completely, the MFC
power unit valve starts to close at the distance to open
valve of 3,6 mm and completely closes at the initial
valve rod position of 3,1 mm.
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f Seal open After the MFC power unit valve closes completely, the
seal open occurs at the seal position of 3,1 mm.
4.4 Type tests for interchangeable fuel connectors
4.41 Test types
The interchangeable connectors shall be subject to the following type tests.
a) IW
Set Up the connectors with a manufacturer’s fuel cartridge and a device test fixture,‘and then
procged to conduct the tests as specified in Table 18. Prior to cgnducting the’ tegts in
Tablg 18, determine the strength category of the connector from copf ses |
to IV]as defined in Table 19. Also, use Table 22 for determining the exte t are
appli¢gable to the tests in Table 18.
b) Interchangeable connector connection test with an end
Set yp the connectors with a cartridge test fixture a then
procged to conduct the tests as specified in Tab ts in
Tablg 18, determine the strength category of the conne s | to
IV ag defined in Table 19. Also, use Table 2 t are
appli¢able to the tests in Table 18.
4.4.2
Interghangeable fuel connegtors shall
a) No leakage, no fu fes that may lead to leakage or fuel vapour
Igss shall occur w i ‘ cted,
of disconnectjng hin a
range reaso
b) The interchangeable
1] in normal Sp 1) as
shown jn bf the
cartrigge
2) info mage
the_inters vn in
Table22: & tfidge may sustain damage, but no leakage shall occur (see Figures
39, 44, 4 7, and 48). This is not applicable to compression tests.
c) When(the cartridge side connector is designed as described in the foregoing (b2), it[shall
c<|>mply with the safety requirements provided in IEC/PAS 62282-6-1; it shall not gause

£ Il Il £ 1 :
Ibdf\dyb', 'uct vadpuur 1UsS, 11TT, Ul TAPIUSITUTT.

Compliance with this interchangeability standard shall be verified by interchangeable fuel
connector type tests.

Interchangeable fuel connector type tests shall be performed on each connector classification
by the combination of the test samples shown in Tables 20 and 21. The type test results will

show

to which classification the tested connector belongs.

NOTE This standard does not cover those cases where the MFC power unit is damaged when the cartridge side
connector is coupled with the MFC power unit connector by a force larger than f2, the force specified as the

maxim

um for the protection of the MFC power unit.
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4.4.3 Test parameters

Type tests as described in Table 18 shall be conducted on the coupling part of connectors
based on the connecting action, usage as connected and disconnecting action. Every test
from 4.4.9.1 to 4.4.9.8 except 4.4.9.7 shall be performed using the normal operation as
provided in 4.4.2 a). For foreseeable misuse as provided in 4.4.2 b) and c), six tests from
4.4.9.2 to 4.4.9.7 shall be conducted.

Table 18 — Interchangeable fuel connector type tests

Clause Test item Normal Foreseeabble

operation? misus
1

4.4.9. Compression test for proper combination and correct =
orientation

4.4.9.2 a) and Compression test for proper combination and incorrect + +
b) orientation /\

4.4.9.3 a) and Compression test for improper mechanical key combinatior{\ \\ +
b)

4.4.9.4 a) and Tensile test Q & X +
b)

4.49.9 a) and Torsion test + +
b) O

Y4

4.4.9.4 a) and Bending test \/ + +
b) /\ N

4.4.9.1 Drop test \ \ ) - +

4.4.9.§ Vibration test + -

a8 4 inflicates tests to be conducted
— indicates tests not required

b «prd per combination” and “imprope

as ment| d under compression tests) refer to the
meghanical key engagerrféQt.

\kconnector strength

shall be conducted in accordance with the

4.4.4

Interd
conn

gation of cartridge size and connector strength

Cartr dg& \ \}pamty of cartridge Connector strength requirement
sige
S Up}) 50 cm?® (including 50 cm?) |
M Over 50 cm? to 100 cm? (including 100 cm?3) I
L Over 100 cm3 to 200 cm? (including 200 cm?) 1l
XL Over 200 cm? to 1 000 cm? (including \Y;
1 000 cm?)

NOTE 1 S, M, L size cartridges are intended to be used for hand-held equipment or transportable equipment, x| is
intended to be used for movable equipment covered by IEC 60950-1.

NOTE 2 For a given cartridge size, the manufacturer’s design must meet the connector strength requirement in
the table.

4.4.5 Test fixtures

A test fixture shall be used in each test.

The dimensions and mass of test fixtures are shown in Tables 20 and 21.
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If testing a manufacturer’'s MFC power unit, select the test fixture described in Table 21. This
fixture represents a typical cartridge. If testing a manufacturer’s fuel cartridge, select the test
fixture described in Table 20. This fixture represents an electronic device such as a laptop or
MFC power system. The fuel reservoir in the test fixture shall be 3 ml or more in capacity and
filled to 90 mass % or more with fuel (see Annex B).

If a connector passes Class “I” connector type tests on Table 22, the connector is classified
as having Class | connector strength.

Table 20 — Device test fixture for cartridge testing

Device test fixture for cartridge testing
s

Classification of connector Dimensions Ma
strength
a x b x ¢ in Annex B, Clause B.1 A (\

a: 90 mm + 9 mm 00g w
b: 50 mm = 5 mm
c:20 mm + 2 mm

AN
I a: 90 mm + 9 mm \ WiZOg

b: 50 mm + 5 m

c: 40 mm#\

1" 4 kg £ 0,4 kg

18 kg £ 1,0 kg

m :
NOTE[1 I, II, I are ten ed td bewused fo H D- D EQUIPMENT or TRANSPORTABLE EQUIPMENT], IV is
intendgd to be use BLE EQUI red by IEC 60950-1.

/\Q\\b idge test fixture for device testing

Classification of c“ec Cartridge test fixture for device testing

Dimensions Mass

@ d x e in Annex B, Clause B.3

d: 35 mm £ 3 mm 70gx7g

e: 65 mm+ 6 mm

] d: 35 mm £ 3 mm 135g+13g

e: 125 mm £ 12 mm

11 d: 45 mm =4 mm 260gt26g

e: 150 mm = 15 mm

v d: 80 mm = 8 mm 1150g+115¢g

e: 200 mm = 20 mm

NOTE 1 |, II, lll are intended to use for HAND-HELD EQUIPMENT or TRANSPORTABLE EQUIPMENT, IV is
intended to use for MOVABLE EQUIPMENT covered by IEC 60950-1.

NOTE 2 If the cartridge test fixture does not fit into the manufacturer’'s end-use device, then the device
manufacturer may modify the dimensions of the cartridge test fixture to fit into the device, but with the same
weight.



https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

4.4.6

— 46 —

62282-6-300 © IEC:2009

Forces expected in normal operation and in foreseeable misuse (f1 and f2)

Table 22 defines external forces that are reasonably expected in normal operation and in
foreseeable misuse. A height of 1,2 m is required for the drop test of the connector strength
classification of | to Ill, while 0,75 m is required for IV. For vibration tests, the test conditions
as provided in IEC/PAS 62282-6-1 shall be applicable.

In the type tests to be described later, the force f1 applied to the fuel connectors of both
cartridge and MFC power unit shall not cause any fractures, leakage, or fuel vapour loss.
When f2 is applied, the cartridge side connector may be damaged, but no damage shall occur
to the MFC power unit side connector or its adjacent parts. No leakage and no fuel vapour
loss shall be allowed in both cases.

Table 22 — External forces expected in normal operation and fore?e'eabl\emisusla

Tept Item Connector Normal operation {or‘es(e‘akle }N{use
strength - : A\ - N
f1: Force in Passing : ein P ing
normal criteria for foreseeable \\rﬁr% for
operation cartridges isuse cartrigiges
Complession test | through IV 20N No fractur \ -
for prgper no leakdge,
combination and ng |
correcf orientation vapour lo
Compilession test | through IV 20N No leakage,
for prgper no fuel
combipation and vapour]loss,
incorrgct no vglve
orientation openling
Compilession test | through IV 20N fractures, 51N No leakage,
for imgroper noNeakage, no fuel
mechgnical key 0’ fuel vapour|loss,
combipation vapour loss, no vglve
no valve openling
[\ (\ opening
Tensilg test | thxough | 1w> No fractures, 29 N Disconnection
Q no leakage, with|no
and no fuel leakagge and
vapour loss. no fuel yapour
Disconnection losls
is acceptable
Torsioh test \ | 0,177 N'm No fractures, 0,89 N'm Rotatipn or
\ no leakage, disconnfection
N \\ 0,21 N'm and no fuel 1,05 N'm with{no
\ |”> 0.28 N-m vapour loss. 140 N-m leakagg and
\ ’ Disconnection ’ no fuel yapour
\ v 1,172 N'm is acceptable 5,6 N'-m losls
Bending test | 0,108 N'm No fractures, 3,1 N'm Disconnection
no leakage, with|no
I 0,32 N'm and no fuel 4,9 N'm leakagg and
1] 0,84 N'm vepoutioss: 5,7 N'm ne-fel-vapour
Disconnection loss
v 5,4 N-m is acceptable 9,7 N'm
Drop test | through 11 - - 1,2 m; hardwood Disconnection
with no
(such as oak) leakage and
v - 0,75 m; hardwood | Mo fuel vapour
loss
(such as oak)
Vibration test | through IV As per IEC/PAS IEC/PAS - -
62282-6-1 62282-6-1

NOTE 1

f1 and f2 have been determined based on ergonomic data of the force generated by human fingers,

except for those in the drop and vibration tests. Annex A provides complete information on the ergonomic data and
the calculation of f1 and f2. For the torsion and bending tests, a value is assigned to each connector strength

classification because the torsion torque and bending moment are dependent on the cartridge size.

NOTE 2 Passing criteria for MFC power unit in all tests: the criteria for cartridge and no fractures.
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4.4.7 Number of samples

a) Cartridge side connector

The number of samples shall be three (3) for cartridge side connectors, and, unless otherwise
specified, three samples shall be tested for each direction when a particular test requires
trials in different directions.

Replacement or reuse of a cartridge during a test shall be left to the discretion of the
manufacturer.

b) MEC power unit connector

The humber of samples shall be three (3) for MFC power unit ¢g nless
otherwise specified, three samples shall be tested for each directi6 lar test
requifes trials in different directions.

Replacement or reuse of a manufacturer’s product (device o the

discrétion of the manufacturer.

4.4.8 Laboratory conditions

The ambient temperature of the testing ? ecific
conditions are provided for pressure and hymi

4.4.9 Type tests
4.4.9|1 Compressio
Normlal operation test

Purpgse: The pe
of fuel cartridges dur

will include compress

o’simulate affixing, insertion, or connection fprces
o verify that the passing criteria are satisfied| Test

Test |procedufe~a i anufacturer’s cartridge): Connect a cartridge to a device test
fixturp ifiedyn X e in the proper manner and generate a compression force in
the djregtion. of the.connecting axis using a compression testing machine. After loading|(20 N
at a gompressign-speed of 12,7 mm/min or less and holding it for 5 s, release the load and
disconnect. In or any fractures or leakage on both cartridge and device test fixture.
Follow with a‘single cgnnect/disconnect operation of the connectors. Inspect for any fractures,
leakdge, (or~ fuel vapour loss on both cartridge and device test fixture. Connect a| new
cartrigge’ for 5 min and disconnect. Again, inspect for any fractures or leakage.

Test procedure b (Testing a manufacturer’'s device): Connect a cartridge test fixture to a
device as specified in Table 21 in the proper manner and generate a compression force in the
direction of the connecting axis using a compression testing machine. After loading 20 N at a
compression speed of 12,7 mm/min or less and holding it for 5 s, release the load and
disconnect. Inspect for any fractures or leakage on both cartridge test fixture and device.
Follow with a single connect/disconnect operation of the connectors. Inspect for any fractures,
leakage, or fuel vapour loss on both cartridge test fixture and device. Connect a new
cartridge test fixture for 5 min and disconnect. Again, inspect for any fractures or leakage.

Passing criteria: No fractures, no leakage, and no fuel vapour loss. Fractures, leakage and
fuel vapour loss shall be determined on the basis of the procedure described in Figure 37. No
drops of liquid shall be observed on the paper, by means of a visual check, when the
connector is held upside down. Do not allow the connector to touch the paper.


https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

- 48 - 62282-6-300 © IEC:2009

Run type test |

v

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of releasing the load and
disconnecting.

Fracture occurred.
Type test failed.

Are there any
fractures?

Apa tin Leakage occurred.
TGS TreT o ally ‘> .
liquid drops? Type test failed,

No

/\<* O
Execute a single connect/disconnect operation and inspect for fractﬁ{sWé\qu}v\is?H
within 5 min \\)

~

Are there any
fractures?

Fracture occurred.
ype test failgd.

Leakage occurred.
Type test failed.

Measure the mass sample an fIX re, P’xe€ord time t, within 10 min of the
p vious I |nsp ction.
Wait 2 1@5m|n a\5>\c J&\S\ yhen measure mass M, and record time 4.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

C%nn\eé% ange (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

Are there any Yes Fracture occlirred.
fractures? d Type test failed.
v No

Are there any
liquid drops?

Leakage occurred.
Type test failed.

Type test passed

IEC 740/09

Figure 37 — Flow chart for connector type tests: Compression test for proper
combination and correct orientation in normal operation on a manufacturer’s cartridge
or a manufacturer’s end use MFC device
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4.4.9

.2 Compression test for proper combination and incorrect orientation

a) Normal operation test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate affixing, insertion, or connection forces
of fuel cartridges during normal use and reasonably foreseeable misuse and to verify that the

passi

ng criteria are satisfied.

Test procedure a (Testing a manufacturer’s cartridge): Start with an incorrect orientation that
is most Ilkely the worst case. Attempt connectmg a cartridge to a device test fixture as

speci
gene
testin
enclo
Verify

and qdi

Then

Inspdct for any fractures, leakage, or fuel vapour loss on b
fixture. Connect a new cartridge for 5 min and disconnett.
leakdge.

Test procedure b (Testing a manufacturer’s device)

most|li

in T4
comp

Then

Inspgct for any fract
device. Connect a ne

fractd

Pass
Leak
Figur
when

rfate a compression force in the direction of the connecting axis u
g machine. A compressive force shall be applied to the expo

ing.a compre
ed swfaee) o

that no valve opening occurs on either caftridge i ice.
disconnect. Inspect for g ) ak@ge onh both cartridge test fixture and device.
. Aule

conne

res or Iea

be observed on the paper, by means of a visual ¢
ge down. Do not allow the connector to touch the paper.

and
sion
the
r5s.
load

ixture.

Ctors.
test
es or

hat is
cified
ate a
sting
bsure
erify
i and

Ctors.

and
r any

ning.

ided in

heck,
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Run type test

\ 4
Inspect for valve opening during type test.

Yes

Valve opening occurred.

Is there any
Type test failed.

valve opening?

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of releasing the load and
disconnecting.

/*\

62282-6-300 © IEC:2009

Yes

= " !
rractiurc uciurrcu.

Tmailed.

Are there any
fractures?

Are there any
liquid drops?

No

KON
TR
RN

Execute a single connect/disconnect operation in proper orie
visually within 5 min.

ww&fﬁleakage

racture occurred.
Type test failed.

Leakage occurred.
Type test failed.

<\ RN \
Measure the mass of amﬁfe fix W record time fy within 10 min of the
pkevieus) visualinspection.

Wait ZWO n(Qat 2§iC &C\Qd\?ﬁen measure mass M4 and record time ¢.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

| Conﬁect\a neb\&cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

Yes
Are there any Fracture occurred

Tvne-tact failad
Ty peteotarea-

fractures?

Leakage occurred.

Are there any
Type test failed.

liquid drops?

Type test passed

IEC 741/09

Figure 38 — Flow chart for connector type tests for: Compression test for proper
combination and incorrect orientation in normal operation on a manufacturer’s
cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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b) Foreseeable misuse test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate possible impacts that may occur when a
user forces a cartridge side connector into a MFC power unit with an incorrect orientation for
the mechanical key to engage, intending to connect the cartridge into the MFC power unit,
and verify that the passing criteria are satisfied.

Test procedure a (Testing a manufacturer’s cartridge): Start with an incorrect orientation that
is most likely the worst case. Attempt connecting a cartridge to a device test fixture as
specified in Table 20 in the mcorrect orrentatron for the mechanrcal key to engage and

genefa
testing machrne A compressrve force shall be applred to the expo ed

encl

Verify that no valve opening occurs on either the cartrrdge or the devi€e tes

the Igqad and disconnect. Inspect for any fractures or leakage on bo

test f

conngctors. Inspect for any fractures, leakage, or fuel vapour J6s d the
device test fixture. Connect a new cartridge for 5 min and r any
fractyres or leakage.

Test procedure b (Testing a manufacturer’s device) ct orientation that is
most|likely the worst case. Attempt connecting a caftridge/testfi o’a device as spefified
in Tgble 21 in the incorrect orientation for the 0 engage and generpte a
comgression force in the direction ifg a compression testing
machine. A compressive force shall he app d surface of the enclpsure
gradyally at a rate of 12,7 mm/min or less. F i hall exert 51 N for 5 s. Yerify
that mo valve opening occurs. Releasé¢ isconnect. Inspect for any fractures or
leakage on both cartridge test frxture 8 ollow with a properly oriented gingle
conngct/disconnect operation in, inspect for any fractures, leakage, or
fuel yapour loss on both re*and tevice. Connect a new cartridge test fixture
for 5min and disconne

Pass|ng criteria loss, and no valve opening. Leakage and fuel
vapotr loss shalNbeg basis of the procedure described in Figure 39. No
dropg of liquid sha he paper, by means of a visual check, whep the
conng - allow the connector to touch the paper. No damalge or
fracty artridge side connector may be damaged and unable [to be
recor agey this is acceptable
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Run type test
\ 4
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Inspect for valve opening during type test.

Is there any
valve opening?

Yes

Valve opening occurred.
Type test failed.

disconnecting.

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of releasing the load and

Yes Fracture occurred.

+h £ Co
Fe—thRefe oy Haetdres

on the device side?

Are there any
liquid drops?

WSt failed.
Yes

R

Execute a single connect/dlsconnect operatlo
and inspect for leakage visually with

QC‘%*;\\Q\

Are there any fra

racture occurred.
Type test failed.

Leakage occurred.
Type test failed.

=

easure the mass fse\ﬁple and re; MB record time fy within 10 min of the
N al inspection.

V

Wait M/@\W 2\2\0 &C\}nd then measure mass M4 and record time t;.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

Conmnect

new cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

Yes

Are there any fractures
on the device side?

Are there any
liquid drops?

Type test passed

Figure 39 — Flow chart for connector type tests for:

combination and incorrect orientation in foreseeab
cartridge or a manufacturer’s end u

Fracture occurred.
Type test failed.

Leakage occurred.
Type test failed.

IEC 742/09
Compression test for proper

le misuse on a manufacturer’s
se MFC device
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4.49.3 Compression test for improper mechanical key combination
a) Normal operation test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate possible impacts that may occur when a
user forces a cartridge side connector with an incorrect mechanical key (which implies the
user is inserting a wrong cartridge) into a MFC power unit, intending to connect the cartridge
to the MFC power unit, and to verify that the passing criteria are satisfied.

Test procedure a (Testing a manufacturer’s cartridge): Attempt connectmg a cartridge to a

. P . / erate
sting
cturer
ed  of
br the
adtures
ingle

could result in a type test failure. After loading 20 N at a
12,7 mm/min or less and holding it for 5 s, verify that no valve opeg
cartridge or the device test fixture. Release the load and dlsconnec
or lg¢akage on both cartridge and device test fixture.

conngct/disconnect operation using a cartridge having key
comMbination. Inspect for any fractures, leakage, or fuel y and
device test fixture.

Test i ’ ice): eting a cartridgg test
fixturg [ ified i ' j 7 chanical key, and generate
a co i ) i i sting
machine. The test should be conducted i i i pecified by the manufagturer
that ! ¥ at a compression spe¢d of
12,7 Q valve opening occurs on eithgr the
cartrigge test fixture or the device. Rel ¢ the and disconnect. Inspect for any fradtures
or leakage on both cartrigge\fixture y ollow with a single connect/discohnect
opergtion using a cartridge test fi th€ correct mechanical key combingtion.
Inspgct for any fracture our lgss on both cartridge fixture and devicg.
Pass|ng criteria@ 3 no fuel vapour loss, and no valve opgning.
Leakage and fue sfermined on the basis of the procedure descriljed in
Figurge 40. No drop i bserved on the paper, by means of a visual check,

when| the conne ! i n. Do not allow the connector to touch the paper.
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Run type test

v

Inspect for valve opening during type test.

Is there any valve
opening?

Valve opening occurred.
Type test failed.

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min after releasing thﬁm{@d

disconnecting.

N
Are there any Ye Fr. tu\g)?._l red.
fractures? Type test'failed.

No
Are there ary Leakage occufred.
liquid drops? Type test failed.

W
<

No
Execute a single connect/disconnect operation using.a artrih'ge/ﬁest fixture) with the correct k
combination and fnspect forlgakage Wsually within 5 min.
[ERN
3

Fracture occufred.
Type test failed.

Leakage occufred.
Type test failed.

Are there any
liquid drops?

MWe ?xﬁés\o(sample and fixture, Mg, and record time g within 10 min of the previous|

visual inspection.

Wait 2 h £ 10 min at 22 °C £ 5 °C, measure mass M and record time ;.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

(Mg = My)
< 0,08 g/h

(t4 —tg)

Type test passed

IEC 743/09

Figure 40 — Flow chart for connector type tests for: Compression test for improper
mechanical key combination in normal operations on a manufacturer’s cartridge
or a manufacturer’s end use MFC device
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b) Foreseeable misuse test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate affixing, insertion, or connection forces
of fuel cartridges during reasonably foreseeable misuse and to verify that the passing criteria
are satisfied. Test will include compression evaluations for incorrect combinations
(foreseeable misuse).

Test procedure a (Testing a manufacturer’s cartridge): Attempt connecting a cartridge to a
device test fixture as specified in Table 20 but with an incorrect mechanical key, and generate
a compressmn force in the direction of the connectmg axis usmg a compressmn testmg

bct/disconnect

operation using a cartridge having

combination. Inspect for any fractures, leakage, or fuel vapaqy and
device test fixture.
Test |procedure b (Testing a manufacturer’'s device): i ¢ : i test

fixturg to a device as specified in Table 21 but with 3
a compression force in the direction of the conn

al key, and generate
a2 compression tgsting

machine. i 7t specified by the manufagturer
that pould result in a type test fa' \ i a compression speod of
12,7 i f r the
cartri nect. Inspect for any fraqgtures
or le Then follow with a proper gingle
conngct/disconnect operation using a ixtupé having the correct mechanicgl key
comblination. any e, orNfuel vapour loss on both cartridge test

fixture and device.

fractyres on th ige and fuel vapour loss shall be determing¢d on
the bpsis of the preced igure 41. No drops of liquid shall be observed gn the
papef, by means a : the connector is held upside down. Do not allow the
conngctor to tou Ahe cap ridge side connector may be damaged and unable|to be
reconnected

Pass|ng criteria: jo apour loss, and no valve opening. No damage or
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Run type test

v

Inspect for valve opening during type test.
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Is there any valve
opening?

Valve opening occurred.

Type test failed.

disconnecting.

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min after releasing the load

Are there any fractures on
the device side?

SO
ctur OW.
Typeteskfailed.

F
N

Are there any
liquid drops?

\l\er;kage occurred.
ype test failed.
>

ecute a single proper connect/discon

o )\/
nectperationusing a ca\rtﬁﬂﬁe (test fixture) of the
proper key combination and inépect for legkage visyally within 5 min.
[ERN

Fracture occurred.
Type test failed.

Leakage occurred.
Type test failed.

d

visual inspection.

and fixture, Mg, and record time g within 10 min of the previous

sure o s of g
~

Wait/2 h + 10 min at 22 °C + 5 °C and then measure mass M4 and record time 4.

(Mg = My)

< 0,08 g/h

(t4 —tg)

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

Type test passed

IEC 744/09

Figure 41 — Flow chart for connector type tests for: Compression test for improper
mechanical key combination in foreseeable misuse on a manufacturer’s cartridge

or a manufacturer’s end use MFC device
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4.49.4 Tensile test

a) Normal operation test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate forces applied during cartridge removal

from a MFC power unit, disconnection of the connectors between a cartridge and a
power unit, or disengagement of connector retainer (mechanical and/or electrical) d
normal use and to verify that the passing criteria are satisfied.

MFC
uring

Test procedure a (Testmg a manufacturers cartridge): Connect a cartrldge to a devrce test

f|xtur

device

leak and device. Connect a
cartri any fractures or leakagsg.
Pass Leakage and fuel v
loss & S ocedyre descnbed in Figure 42. No dro

qumd ' visual check, when the connector is
3 ouch the paper. The two connectors

disconnect before the tensileNoxrce rs ,4 N; this is acceptable.

NOTE| The foreseea;e susentest R ay be omitted if the two connectors disengage before the tensilg
reachgs 11,4 N with no,l& 2, no fuel vapour loss.

to a

in the

at a
and
bvice.
tures,
new

hpour
ps of
held
may

force



https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

- 58 - 62282-6-300 © IEC:2009

Run type test

No

\ 4
Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of releasing the load and
disconnecting.

Fracture occurred.
Type test failed.

ggtage o}wr:ii.
e test faited:
A\ ﬁe\\>

Execute a single connect/disconnect operation using the sam(&c‘artrl (té«ifi ure)? And
inspect for leakage visually withipP5 miR.

Are there any
fractures?

Are there any
liquid drops?

Fracture occurred.
Type test failed.

Leakage occurred.
Type test failed.

<\
<\ RN N
Measure th asd.of sam an iw and record time ty within 10 min of the
previols Vi inspection.
A § ? \> v
Waiw/%:\ww and then measure mass M and record time 4.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

| ConWew cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

Yes Eracture occurred.
Type test failed.

Are there any
fractures?

v

Leakage occurred.

Are there an
y Type test failed.

liquid drops?

Type test passed

IEC 745/09

Figure 42 — Flow chart for connector type tests for: Tensile test in normal operations on
a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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b) Foreseeable misuse test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate forces applied during cartridge removal
from a MFC power unit, disconnection of the connectors, or disengagement of the connector
retainer (mechanical and/or electrical) during reasonably foreseeable misuse and to verify
that the passing criteria are satisfied.

Test procedure a (Testing a manufacturer’s cartridge): Connect a cartridge to a device test
fixture as specified in Table 20 in the proper manner and generate a tension force in the
direction of the connectmg axis using a tensne testmg machme Increase the tenS|on force up

to 29.p S ected
beforg ridge
and ctors
and i spect for any fractures leakage, or fuel vapour loss on both cartridge b test
fixturp i es or

leaka

Test |procedure b (Testing a manufacturer’s device): Conr idge i to a
device as specified in Table 21 in the proper manner afd gene £ i in the

direction of the connecting axis using a tensile testing atachi , i Ce up
to 29|N at a pulling speed of 12,7 mm/min or less. Vefi S i bcted
beforg the tensile force reaches 29 N. Inspect for any fractures\or lea ridge
test fixture and device. Follow with a proper cofingctk i ctors

and ihspect for any fractures, leakage ) cartridge test fixture¢ and
devicge. Connect a new cartridge test fi i i r any
fractyres or leakage.

Pass|ng criteria: The conng with_no leakage and fuel vapour loss. No
damgge or fractures on ¢he gide. heakage and fuel vapour loss shall be
determined on the basis oktheg ibed"in Figure 43. No drops of liquid shall be
observed on the pape S , when the connector is held upside down.

Do n¢t allow the cqnne ; papex, The cartridge side connector may be damaged.
The two connech kefore the tensile force reaches 29 N.
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Run type test

Disconnection did not
occur.
Type test failed.

Are the connectors
disconnected
before 29 N?

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of disconnecting.

/K v

Are there any fractures
on the device side?

Fractureoccurred

mt failed!
Yes Le e o cu
st’faile
Execute a single connect/disconnect using the same cartmmt& proper
manner and inspect for leakage visyatty~wi

Fracture occurred.
Type test failed.

Are there any
liquid drops?

Leakage occurred.
Type test failed.

Measure the sar%le Wnd record time fy within 10 min of the
G&q Qus \isu spection.
Wait 2&\}0 n<\at 2§\C &C\ﬂv then measure mass M4 and record time ¢;.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

| Cc}me\cf a ngw cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

Fracture occurred
Tuna tact failad
Fype-testiaited-

Are there any fractures
on the device side?

Leakage occurred.

Are there any
Type test failed.

liquid drops?

Type test passed

IEC 746/09

Figure 43 — Flow chart for connector type tests for: Tensile test in foreseeable misuse
on a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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4.49.5 Torsion test
a) Normal operation test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate forces applied during cartridge insertion
to and removal from a MFC power unit, disconnection of connectors, or disengagement of
connector retainer (mechanical and/or electrical) during normal use and to verify that the
passing criteria are satisfied.

Test procedure a (Testing a manufacturer’s cartridge): Connect a cartridge to a device test
fixtur R . . X

torque meter; rotate the cartridge gradually in order to apply the torque apoeut_the axis
conn
stren
for a
conn
vapolir loss on both cartridge and device test fixture. Connec

discojnnect. Again, inspect for any fractures or leakage. The torsi ed in
two
to a
devi brque
mete Xis of
r the
, and
vith a
Kage,
fixtur h test
Pass|ng criteria: Mo fr
loss $hall be d' the ps of
iquid shall be obsefve eans of a visual check, when the connector i§ held

to touch the paper. The connectors may discopnect

2y be omitted if the connectors disconnect before the torque reaches f1 with
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Run type test clockwise and counter-clockwise

v

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of completing type test.

Fracture occurred.

Are there any Type test failed.

fractures?

Yes Leakage gccuxred.

Are there any Tvbe t faile
liquid drops? yp '

N

s A0S
Execute a single connect/disconnect operation using the same car{(d‘geﬂ\}eit\l’\mhxi)a}%
inspect for leakage.
N \

racturé occurred.

pe test failed.

A 4

Are there any
fractures?

“'

eakage occurred.
Type test failed.

Measure the mass o) samw and fi ord time fg within 10 min of the
previous I |nsp ction
k A 4
Wait 2 W mix_at 22§i\5°\0 thén measure mass M4 and record time 4.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

(Mg -

(t1 — to)

My)
< 0,08 g/h

| ConnNnew artridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

Are th Yes Fracture occurred.
re there any Type-testfailed-

fractures?

Leakage occurred.

Are there an
Y Type test failed.

liquid drops?

Type test passed

IEC 747/09
Figure 44 — Flow chart for connector type tests for: Torsion test in normal operations

on a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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b) Foreseeable misuse test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate forces applied during cartridge insertion
to and removal from a MFC power unit, disconnection of the connectors, or disengagement of
connector retainer (mechanical and/or electrical) during reasonably foreseeable misuse and
to verify that the passing criteria are satisfied.

Test procedure a (Testing for a manufacturer’s cartridge): Connect a cartridge to a device test
fixture as specified in Table 20 in the proper manner, and mount the device test fixture on a
torque meter; rotate the cartridge gradually in order to apply the torque about the axis of the
conng ! .

class flcatlon of I, 1,05 N ‘m for II nnectors shall

either turn accordmgly or dlsconnect on thelr own before the torque re e (respective
torsign force. Inspect for any fractures or leakage on both cartridge @nd ' ixture.
Follow with a proper connect/disconnect operation of the conneg and\inspect\fo[ any
fractyres, leakage, or fuel vapour loss on both cartridge and devise ¢ i ~Cornect a
new fcartridge for 5 min and disconnect. Again, i kage| The

torsign test shall be performed in two directions: clockwise and

Test [procedure b (Testing for a manufacturer’s devicey: 9 S g€ test fixturg to a
device as specified in Table 21 in the proper ma e i brque

metef; rotate the cartridge gradually in order to \app about the axis of the
connector. Increase the torque grad aIIy u ) the connector strength
classjfication of I, 1,05 N-m for II, f IV. The connectors|shall
eithef turn accordingly or dlsconnect O i Ictive
torsign force. Inspect for any fractures & trldge test fixture and device.

Follow with a proper connect/disconifect operation of\the connectors and inspect fo[ any
fractyres, leakage, or fuel vapour loss on rtridge’ test fixture and device. Connect a
new ¢artridge test fixture f6r\§ min i ect. Again, inspect for any fractures or legkage.
The tprsion test shall be pe 3 in twoNdirections.clockwise and counter clockwise.

and no fuel vap apour loss shall be determined on the basis ¢f the
procgdure descri here\shall be no fractures or damage on the MFC power
unit gide. The cartr may be damaged, but neither leakage nor fuel vapour
loss phall occur. g shall be observed on the paper, by means of a yisual
check, when g held” upside down. Do not allow the connector to touch the

papef.

Pass|ng criteria: S i ither turn or disconnect on its own with no legkage
d
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Run type test clockwise and counter clockwise

No No disconnection
or turning occured.
Type test failed.

Are the connectors
turned or disconnected
before f27?

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of disconnecting.

Y

Are there any fractures
on the device side?

TeS Fracture occurred.
Type test faileds

N
A Ox
Yes Lgakage\oce ea\
Thpe test\aile
W\
Execute a single connect/disconnect using the same cartrid (teWu we/\proper
manner and inspect for leakage visuﬂﬁﬁ%\mi > K

Fracture occurred.
Type test failed.

Are there any
liquid drops?

Leakage occurred.
Type test failed.

Mo
Measure the mT of wl‘e n fixtw record time tg within 10 min of the
\

previous al inspection.

> v
Wait 2&\17?0 n({it\ﬁ%: wc\xnd\ﬁ{en measure mass M4 and record time £.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

(Mg — My)

(t1 — to)

< 0,08 g/h

| Conn\ect\a ne%&cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

Yes Fracture occurred.

Tvpne-test failad
- pPeteSt+aHea-

Are there any fractures
on the device side?

Leakage occurred.

Are there an
J Type test failed.

liquid drops?

Type test passed

IEC 748/09

Figure 45 — Flow chart for connector type tests for: Torsion test in foreseeable misuse
on a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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Bending test

a) Normal operation test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate inadvertent forces applied to an
assembled cartridge and MFC power unit during normal use and to verify that the passing
criteria are satisfied.

Test procedure a (Testing a manufacturer’s cartridge): Connect a cartridge to a device test
fixture as specified in Table 20 in the proper manner, and mount the device test fixture in a

the

fixed

force

dead

t the

tions

dead

load.

as Z.

bf the

b and

r any

to a

on a

ction

ell of

nt) in

the moment of the dead weight ¢f the

cartrigge test fixture [fc classification of |. Similarly, dedugt the

moment of the dead [weigf e cartridge fest fixture for the other connector strength

classffications f < and 5,4 N-m for IV. Take into

consideration th . i arfridge test fixture and the loading point on the

cartri e sompression load. The bending test shall be performed in

two di ecting axis as Z. Inspect for any fractures or leakage.

Follo oinect operation of the connectors and inspect fof any

fractyres aur loss on both cartridge test fixture and device. Connlect a

new ¢ ' forXg ;iin and disconnect. Again, inspect for any fractures or legkage.

Pass NNo\fractufes, no leakage, and no fuel vapour loss. Leakage and fuel vapour

loss ghall becdetermined on the basis of the procedure described in Figure 46. No drops of

liquid shallbe obsery€d on the paper, by means of a visual check, when the connector ig held

upside down. Do not allow the connector to touch the paper. The connectors may discopnect
befocrL the bending force reaches f1; this is acceptable.

NOTE 1 Moment of the dead weight of cartridge = the dead weight of cartridge x distance from the connector to

the cartridge’s center of gravity. See Clause A.1 for detail.

NOTE 2 The foreseeable misuse test may be omitted if the two connectors disconnect before the bending force

reaches

f1 with no fractures, no leakage, and no fuel vapour loss.
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Run type test in X and Y directions using the connecting axis as Z

v

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of completing type test.

Are there any
fractures?

Fracture occurred.
Type test failed.

Are there any
liquid drops?

Leakaggocourred.
Type test failed.
N

\\

Execute a single connect/disconnect operation using the same ¢ tes re)
inspect visually for leakage within 5 min.

Are there any
fractures?

\aclxﬁe occurred.
Jype test failed.

Leakage occurred.

Type test failed.

M\J

Measure the mass f sa }n@e and
aI ins

D/FQQII:‘U\N/'

ection.

ecord time ty within 10 min of the

L \ \u
Wait Q?O r{n at ZQC\\S owwfen measure mass M4 and record time £;.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

COW ne\%cé/tridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

Are there any

£ 4 n
TractatresS™

Yes

Fracture occurred.
Type test failed.

v

Are there any
liquid drops?

Leakage occurred.
Type test failed.

Type test passed

IEC 749/09

Figure 46 — Flow chart for connector type tests for: Bending test in normal operations
on a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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b) Foreseeable misuse test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate forces applied to an assembled cartridge
and MFC power unit during reasonably foreseeable misuse and to verify that the passing
criteria are satisfied.

Test procedure a (Testing a manufacturer’s cartridge): Connect a cartridge to a device test
fixture as specified in Table 20 in the proper manner, and mount the device test fixture in a
vise on a compression testing machine with its connecting axis perpendicular to the
downward direction of the tester head. Using a rod with a tip having a radius of 10 mm fixed

onto the—load—cell—of-the mar\hir\a7 press down theo r\arfrir'lgn i 7a) gnnarafg 2 hanﬁling
(moment) in the coupling. The moment shall be 3,1 N-m minus the t of the
weight of the cartridge for the connector strength classification of I. dedugd

force
dead
t the

moment of the dead weight of the cartridge for the other connector & ions:
from |4,9 N-m for connector strength Il, 6,7 N-m for connector strghgih ‘m for
connector strength IV. Take into consideration the dead weight “of i ahd the
loadipng point on the cartridge in setting the compression lo 3 } best " shall be
performed in two directions, X and Y, with the connecting axis a ures,

opergti

both

Again,

Test
devic
comp

the
the ¢
cartri
mom
class
9,7 N
test f
The |
Insp¢g
Follo
fractd

new ¢

Pass
loss.
descH

of thri tester head. Using a rod with a fip havm a

cartridge and device test fixture. Connect a
inspect for any fractures or leakage.

nnect

§S On

nect.

to a
on a
ction
ell of
nt) in
f the
t the

bnt of the dead bngth
fications from 4, , and
'm for co rldge
xture and t load.
ending test shall b as Z.
ct for any fi bvice.
v with a_pro Fany
res ect a
artridge\test fixture for gkage.

ng cri o conpectors shall disconnect on their own with no leakage or fuel vapour
Leakage and fyel vapour loss shall be determined on the basis of the procedure
ibed_in~Figure.47. No drops of liquid shall be observed on the paper, by means of a

visua

the ppper. No damage or fractures shall occur on the MFC power unit side. The cartridge

| check, when the connector is held upside down. Do not allow the connector to

connector may be damaged as long as there is no leakage and no fuel vapour loss; t

acceptable.

ouch
side
his is
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Run type test in X and Y directions using the connecting axis as Z |

Disconnection did
not occur.
Type test failed.

Are the connectors
disconnected before f2?

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of disconnecting.

A Yes

Are there any fractures
on the device side?

= N 1
rracturc vLiurrcu.

T)?p'é‘l‘st\failed.
N
/\< (\
ea occqrred,
pe\test failed.
No RN
Execute a single connect and disconnect operation using tthsyixture)
in the proper manner and inspect for leakage visual ithie\5 {

2 “\Fracture occurred.
N— Type test failed.

Are there any
liquid drops?

Are there any fra
e device

Leakage occurred.
Type test failed.

quu'ps.
<\ RN S
N
Measure the m of mpT‘é apd fixt w record time fy within 10 min of the
previous visuali ection.

Wait ZW n{{at 22/%) i-\§\°C\aqj\N’én measure mass M4 and record time 4.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

| Conn}&{ne\bfartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

Fracture occurred.

Tvpne test failed
Pl

Are there any fractures
on the device side?

Leakage occurred.

Are there an
4 Type test failed.

liquid drops?

Type test passed

IEC 750/09

Figure 47 — Flow chart for connector type tests for: Bending test in foreseeable misuse
on a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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4.4.9.7 Drop test

Foreseeable misuse test

Purpose: The purpose of this type test is to simulate inadvertent forces applied to an
assembled cartridge and MFC power unit during reasonably foreseeable misuse, specifically
dropping in this case, and to verify that the passing criteria are satisfied.

Test procedure:

a)TeE—mweduwﬂ-ﬁeﬁmQTmmvm-’mw.—
1) I and Il in Table 20

ight of

2) 1l

Conn
that
that
and (
13 m
a co

fom a height of 1,2
t least 13 mm thick

upported on a cpucrete o livalg silient floor. Inspect for any fractur
pakage on zartri test fixture. Follow with a p
onnect/dis \ \d ingpekt for any fractures, leakage, or fuel vapou
n both ca ice iXture. Connect a new cartridge for 5 min
isconnect. Ag i

and IV i

ect 9 a\device test fixture in the proper manner, hold the assembled s
he~conn in the horizontal direction, with the largest of the device sur
re pa is, facing the floor, and drop it freely from a height of 1,2 m

, 75 m forlY onto a horizontal surface that consists of hardwood (such as oak) at
M thick;*mounted on two layers of plywood each 18 mm to 20 mm thick, all support
ncrete’ or equivalent non-resilient floor. Inspect for any fractures or leakage on

d set
vice

B mm
on a
both
bf the
ridge
spect

d set
reely
oak)
k, all
Bs or
roper
r loss

and

et so
faces
for 111
least
ed on
both

cartri

dge”and device test fixture. Follow with a proper connect/disconnect operation ¢

f the

connectors and inspect for any fractures, leakage, or fuel vapour loss on both cartridge and
device test fixture. Connect a new cartridge for 5 min and disconnect. Again, inspect for any
fractures or leakage.

Passing criteria: No leakage and no fuel vapour loss. Leakage and fuel vapour loss shall be
determined on the basis of the procedure described in Figure 48. No drops of liquid shall be
observed on the paper, by means of a visual check, when the connector is held upside down.
Do not allow the connector to touch the paper. The two connectors shall disconnect when
dropped. The cartridge side connector may be damaged; this is acceptable.
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b) Test procedure b (Testing a manufacturer’s device):

1) Il and Il in Table 21

i)

2) 11

Connect a cartridge test fixture to a device in er manner, hold the assembled det so
that fe connecting axis is in the horizontatdjrectiol the largest of the device surfaces
that @re parallel to the axjs i t freely from a height of 1,2 m for Il
and (§,75 m for IV onto a\horizoy ace tha ists of hardwood (such as oak) at|least
13 mm thick, mountedpon tw vQod egch 18 mm to 20 mm thick, all supported on
a concrete or equivalen iNent ). tspect for any fractures or leakage on|both
cartrigge test fi iCB ith a proper connect/disconnect operation  and
inspect for any (Z%} ) ar-fusl vapour loss on both cartridge test fixture and device.
Conngect a new cattrid st fi s in and disconnect. Again, inspect for any fraqtures
or legkage.

Pass|ng critepta: > and no fuel vapour loss. Leakage and fuel vapour loss shall be
determined procedure described in Figure 48. No drops of liquid shall be
observed’on the papey, ns of a visual check, when the connector is held upside down.
Do npt allow oorpectyr to touch the paper. The two connectors shall disconnect when

drop

2009

Connect a cartridge test fixture to a device in the proper manner, hold the assembled set

so that the connecting axis is in the horizontal direction, with the largest of the d

evice

surfaces that are parallel to the axis, facing the floor, and drop it freely from a height of
1,2 m onto a horizontal surface that consists of hardwood (such as oak) at least 13 mm

thick, mounted on two layers of plywood each 18 mm to 20 mm thick, all supported
concrete or equivalent non-resilient floor. Inspect for any fractures or leakage on

on a
both

Gatrtridge-testfixture—and-device—Follow with-a-properconnectidisconnect-operation
I T Ll of ? 134

gonnectors and inspect for any fractures, leakage, or fuel vapour loss—or_both car
test fixture and device. Connect a new cartridge test fixture for 5

nounted on two layers of plywood each 18 mm to
oncrete or equivalent non-resilient floor. Inspect fore
oth cartridge test fixture and device. Connect 2
isconnect. Again, inspect for any fractures or le

oo 0O 00 s o

and IV in Table 21

ped. The carridge side connector may be damaged; this is acceptable.

f the
ridge
nect.

d set
eight
thick,
on a
5S On
n and
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Run type test: | and Il in parallel and vertical to the floor;

I
and |V parallel only.

|

Are the connectors
disconnected?

Disconnection did
not occur.
Type test failed.

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of disconnecting.

Are there any fractures
on the device side?

Fragture dbgecurredh

e test fajled,
SR

Yes Lexkage oscurred.
test-failed.

Are there any
liquid drops?

Execute a single connect/disconnect operation using t/k%e/same\w \

inspect for leakage visually wjithin 5 min

N Y
(tesst Me) and

Fracture occurred.
Type test failed.

Leakage occurred.
Type test failed.

No

AN
N aN
Measure the mass ample apdfixtur Mg, and record time g within 10 min of
(\ the previous visyal inspection.

Wait 2 h;/@\min\ﬂzw i}é\g\aﬁd then measure mass M4 and record time ¢4.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

Connect a new cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for leakage.

v

Fracture occurred.

Are there any fractures Yes Type test failed,

on the device side?

A 4

Leakage occurred.

Are there an
Y Type test failed.

liquid drops?

Type test passed IEC 751/09

Figure 48 — Flow chart for connector type tests for: Drop test in foreseeable misuse on
a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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4.49.8 Vibration test
Normal operation test

Purpose: Simulate possible loads that may occur when a user carries and transports an
assembled set of a cartridge and a MFC power unit on board an airplane, train, automobile,
etc., and verify that the passing criteria are satisfied.

Test procedure a (Testing a manufacturer’s cartridge): Connect a cartridge and a device test
fixture as specified in Table 20 |n the proper manner and place them in a mounting test fixture

for vi . Set
the m nd 4
directi mple
Insp¢g > ith a
props i i i 3 vapour
loss ! < P 5 min
and disconnect. Again, inspect for any fractures or leakage. ation
tests|in IEC/PAS 62282-6-1 for the detailed procedures.

Test |procedure b (Testing a manufacturer’s device); e anridgetest fixture[ to a
device as specified in Table 21 in the proper manner/2 rem in & mounting test flxture
for vipration test so that the test sample will be fixed i itien’ with_70 movement. S¢t the
mourfting test fixture on a shake table and cond ' i i , Y, 3nd Z
directions, with the connection axis 0 c¢Onnee i , using a single sample.
Inspdct for any fractures or leakage 0 o vith a
propgr connect/disconnect operation and inspes actures, leakage, or fuel vapour

loss pn both cartridge test fixture and/device. So Na new cartridge test fixture for $ min
and (i . in, i sakage. See the provisions for vibration
tests|i '

Pass fuel vapour loss. Leakage and fuel vapour
loss § i 5{s\8 o procedure described in Figure 49. No drops of
liquid shall be ol e K ns of a visual check, when the connector i4 held

upside down.
discol

may

IEC/H

The Zz and
200 H total
of 3 The
logar bn is

main{ained,until 18 Hz is reached. The amplitude is then maintained at 0,8 mm (1,6 mm total

excufsion) and the frequency increased until a peak acceleration of 8 Gn ofcurs
(appr vimatalhy EQ H-=2\ A naalkk ac~alaratinn ~f Q (on 1o than ma f egder Cy iS

ATty OU T )7 v P aCCCTroTatoT— o O~ O ot

inll-ninnrJ ||nl+i

T+

P
()
T
D
Ko
5

IBRI=sREA~A~ mm-apa )

increased to 200 Hz.
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Run type test

v
Inspect for fractures and leakage visually within 5 min

of completing type test.

Yes Fracture occurred.
Type test failed.

Are there any
fractures?

TES Leakage occurred.

Are there any IR )
liquid drops? >  Type re/sw_

No N

Elxecute a single connect/disconnect operation using the same cay@é\tww
AN

inspect for leakaage visually within 5 min

Are there an cture occurred.
y Type test failed.

fractures?
o
e theré\any yes Ceakage occurred.
liquid d ? Type test failed.

Measure the mass of¢saniyale And Tixtoxe, Mnd regord time ty within 10 min of the
revious\yisual inspewstion.
BYNNEANA"
Wait 2 h {1\0>mi}zat 22 ?}\{°NW measure mass M, and record time ¢4.

Fuel vapour loss
occurred.
Type test failed.

CW&ne\&t\tﬂﬁge (test fixture) for 5 min, disconnect, and look for leakage.

Fracture occurred.
Type test failed.

Are there any
fractures?

Leakage occurred.

Are there an
y Type test failed.

liquid drops?

Type test passed

IEC 752/09

Figure 49 — Flow chart for connector type tests for: Vibration test in normal operations
on a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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5 Fuel cartridge

5.1 Fuel concentrations

Fuel methanol concentrations shall be as follows under this standard:

Methanol 98,0 mass % + 1,5 mass %
Methanol 64,0 mass % £ 1,5 mass %
Methanol 61,8 mass % + 1,5 mass %

5.2 | Cartridge pressure

Cartr|dges may be pressurized or non-pressurized as defined in

5.3 | Cartridge capacity, size and shape
5.3.1 Cartridge size and shape

All cpartridges, no matter what size or shape, 5e 4.

Howgver, in order to promote interchangeabil; this
standard describes certain standard nsert
cartrigges to follow.

a) Ipsert type cartridge sizes

Standard dimensions for inserixtype prism e 23,

while|those for cylindripal caxtridge

1) Hrismatic c@

The gonnector shal’k ¢ enter of the smallest face of a cartridge.

"L

—y ——

-
(o

IEC 753/09

Figure 50 — Prismatic cartridge
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Table 23 — Size and type of prismatic cartridge

Dimension a @ Dimension b P Dimension ¢ °
Cartridge size and type d (nominal length) (precise dimension) (precise dimension)
Size Tolegance Size Tolelc':ance Size Tolelc':ance
S z 75 0,0/-1,6 26 0,0/-1,2 13 0,0/-1,1
Y 100 0,0/-1,8 30 0,0/-1,3 20 0,0/-1,5
X 75 0,0/-1,6 40 0,0/-1,3 20 0,0/-1,5
W o0 0,0/-1,5 o0 0,0/-1,4 20 0,0H1,5
M \Y 200 0,0/-2,5 30 0,0/-1,3 ( 20 0,041,5
u 150 0,0/-2,1 40 0,0/—1,3/\ N {0\ 0,041,5
T 120 0,0/~1,9 50 0,0-14 200N dof1s
— # Other than - Other than - herthan -
those those &h 2\/
above above bo

AN
@ Digtance between the base plane to the cartridge bottom in mm. \ \)
b wilith and depth of the cartridge in mm.

€ Sije tolerance in mm under the condition of =20 °C to 56 °G, G
d sep 4.4.4, Table 19 and 6.1, Figure 61. Q

A\
S5
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2) Cylindrical cartridges

IEC 7§4/09

(%mca cartridge

cylindrical cartridge

Q K/ < \D'{néw’l/on ad Dimension b P
Car{ridge size and tyged i \/ Tolerance © Size Tolerange ©
AR
NN\ 60 +0/-1,1 213 +0/-1|5
5 N N +0/-1,2 220 +0/-1J6
< W 61,5 +0/-1,3 234,2 +0/-1|5
H\| 100 +0/-1,2 226,2 +0/-1|8
M g/ 123 +0/-1,3 @34,2 +0/-1]o
- # Other than - Other than those -
those above above

Distance between the base plane to the cartridge bottom in mm.
Diameter of the cartridge in mm.

Size tolerance in mm under the condition of =20 °C to 55 °C. If the temperature exceeds the specified limit, the
device manufacturer shall adjust the tolerances accordingly.

d See 4.4.4, Table 19 and 6.1, Figure 61.

b) Fuel cartridge identification code

Fuel cartridge identification is a three-position code: the first position in the code is a letter,
which represents the connector type; the second position in the code is a number, which



https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

62282-6-300 © IEC:2009 -77 -

represents the fuel and pressure type; and the third position in the code is a letter, which
represents the size and shape.

5.3.2 Cartridge capacity and usable fuel determination
5.3.21 Purpose

This test is used to determine the usable fuel (mass % weight) for fuel cartridges.

5.3.2.2 Calculations for fuel mass in cartridge

M1 —-[M2 = M3
mass % usable fuel = M3 / (M1 — M0O) x 100
mass| % remaining fuel = 100 — mass % usable fuel

wher

D

MO if the weight of empty cartridge;
M1 ig the initial weight of filled cartridge;
M2 i the final weight of the cartridge;

M3 ig the weight of discharged fue

5.3.2{3 Requireme

This |s a perforr@

artridges and does not have a requirement or limigt.

5.3.2|4
Leave : t atmosphere of 22 °C + 2 °C until the sample reaches a
tempera X °C. Conduct a test in accordance with the procedures desqribed

below. \arameters required are described in Table 25.

able 25 — Test parameters for usable fuel determination

Cartridge volume Fuel removal rate Final pressure
ml ml/min
200 or less 5 5 kPa below atmosphere
> 200 to 1 000 20 20 kPa below atmosphere

For non-pressurized cartridges:
a) Pump-assisted discharging cartridges:

Weigh the manufacturer’s fuel cartridge. Record this weight as M1. This test cartridge is then
connected, in a horizontal position, to a proper device test fixture (see Figure B.2 as an
example). In turn, the connector of this device test fixture is connected to a test pump that
draws fuel out of the cartridge. The pump and pressure gauge are connected together with
tubing (see Figures 52 and 53). Fuel is pumped out of the cartridge. Depending on the
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cartridge size, the fuel removal rate of the pump shall be set in accordance with Table 25.
Terminate the test when the test pressure reaches the value shown in Table 25, and then
remove the cartridge. Measure the weight of the cartridge and record this weight as M2.
Perform the calculation.

Flow meter
/ /7 Pressure gauge
/— Flow regulator

/ fTest fi?mﬁ\
Fuel Fuel cafiridge
extractor —N— -pressunized
device

@v

/// Fuel

Figure 52 — Test diagram: s ment for pump-assisted
i ion 1)

IEC 755/09

Pressure gauge

9,

\\/> Flow regulator
(\x /— Test fixture
\ Fuel cartridge
rmge p —M— non-pressurized

Valve IEC 756/09

Figure 53 — Test diagram: usable fuel measurement for pump-assisted
discharging cartridge (option 2)

b) Non-pump assisted discharging cartridges:

Weigh the manufacturer’s fuel cartridge. Record this weight as M1. Connect this cartridge to a
proper device test fixture from Table 20 (see Figure B.2 as an example) with the cartridge
mounted above the fixture (see Figure 54). When connected, fuel starts to flow. For cartridges
that require manual pressurization by any means (for example, squeezing by hand or
tightening with screw), continue to apply pressure repeatedly until no more fuel flows. When
the fuel stops flowing, remove the cartridge, measure this weight and record it as M2.
Perform the calculation.
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Fuel cartridge
r 9

non pressurized

/— Test fixture

/— Fuel pan
s Fuel
7/89

mp assisted

For p

Weig % S as M1. Connect the cartridge in the
horiz » Table 20 (see Figure B.2 3gs an
example), beginning with the A See Figure 55). When the test f|xture
valve [ i gl stops flowing, remove the cartfidge,
meas e s ) d it as M2. Perform the calculation.

Pressure gauge

Test fixture

Fuel cartridge
non-pressurized

Valve All-parts-exceptiorthe-fuskpan-shallbe

\ Fuel pan placed in the horizontal position.

IEC 758/09

Figure 55 — Test diagram: usable fuel measurement for pressurized cartridge

5.4 Maximum discharge pressure

Cartridges shall be limited in their maximum discharge pressure or constructed rigid enough
to prevent MFC power units from receiving fuel at excessive pressures when external forces
expected in normal operation are applied. By simulating forces applied to an assembled
cartridge and MFC power unit in normal use when a user fuels a MFC power unit, cartridges
shall be tested to verify that they do not produce excessive fuel pressures within MFC power
units as follows:
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sample: Use manufacture’s fuel cartridges and a device test fixture as described in

Clause B.2 but equipped with a pressure gauge so that internal pressures of the reservoir
within the device fixture are measurable (see Clause B.2). Three samples shall be tested.

Test procedure: Both test methods shall be conducted.

Test

method 1: Connect an actual cartridge and a fully filled device test fixture (90 % or more

full of fuel) in a proper manner, and mount the set on the horizontal table of a compression
machine, while ensuring that no loading occurs perpendicular to the coupling of the
connectors during the compression test. Compress the cartridge by sandwiching it with the
horizontal plane of the table underneath the cartridge and the flat face of a rod 40 mm in

diameter fixed onto the load cell of the machine. Force shall be applied to the location.gn the
cartridge most likely to create the highest pressure. Compress the cartridg compression
speedl of 12,7 mm/min or less and measure the internal pressure of ey 'side while
holding the compression force at 254 N

Test method 2: Connect an actual cartridge and a fully filled d ¢ or [more
full of fuel) in a proper manner, and mount the set on the horizontahgbl omprefssion
machine, while ensuring that no loading occurs perpgnd the
connegctors during the compression test. Compress the the
horizpntal plane of the table underneath the cartrid m in
diameter fixed onto the load cell of the machine. Fofce st ' i n the
cartridge most likely to create the highest press ssion
speed of 12,7 mm/min or less and 8 \ while
holding the compression force at 153°N.

Pass|ng criteria: No fractures, no leak# r loss
shall |be determined on the basis of th ps of

liquid

upside down. Do not allow

less
comp
is als

NOTE
for pr
contro

NOTE

iSual check, when the connector i held
g paper. The maximum pressure shall be
ue to
gnent,

infended
rically
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Run both methods of maximum discharge pressure test in 5.4.
Not applicable to pressurized cartridges.

A 4

Measure maximum discharge pressure P, While holding the prescribed compression pressure.

\ 4

absolute

Maximum discharge
Pmax 2 0.2 MPa Yes | pressure is too high.
Type test failed.

o

l No
Inspect for fractures and leakage visually within 5 min ‘of<
releasing the load.

Are there
any
fractures

\ Facture occurrg
> pe test faile

o

Yes Leakage occur
—»  Type test failg

ed.

o

Measure maé/s@w&o@w within 10 min of the previous visual inspection|
/\\ T

< /

W

~
juy

ait2 h MQ\Q\C% °C after ty and then measure mass M, and record time
N

No

Fuel vapou

Type test f

r loss
d.
niled.

Maximum discharge pressure test passed

The two connectors may disconnect due to compression; this is acceptable.
Deformation of the cartridge, permanent or non-permanent, is also acceptable.

Figure 56 — Flow chart for maximum discharge pressure test

IEC 759/09
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5.5 Fuel quality
5.5.1 General requirements

MFC power systems shall be protected from performance degradation due to the usage of low
quality fuel. If fuel is stored in a poor quality cartridge, it may also degrade after a certain
period of time. It is therefore necessary to test the fuel after storage in a cartridge for a
prolonged period of time. No materials that may cause degradation in the characteristics of
MFC power systems due to the leaching of impurities shall be used for the fuel cartridge. Fuel
shall consist of pure methanol or a mixture of pure methanol and pure water only. Cartridge
materials shall be selected so that no impurities will migrate into the fuel. Fuel shall comply
with 5-5-2-

5.5.2 Fuel quality requirements

ts on
MFC
b0 °C

rless,

path

ample
fence

below, the residue shall be 10 ugiml or
and 20 pug/ml for those 50 ml or{less.

ntpation of hydrogen ion shall be within a range of
t 22 °C = 2 °C after diluting the fuel to 2 mol/ with

e fuel critically degrades the electrolyte membrane in
its valence. Cationic substance impurity index () for the fuel

Y
A
B
C

g) Ammonium impurity: Ammonium impurity in the fuel also critically degrades the electrolyte
membrane in the fuel cell. Ammonium impurity index (Il) for the fuel shall be less than 4,05.

II=100xD/Y
Y: Fuel methanol concentration (mass %)
D: Total amount of ammonium impurity in umol/I|

h) Anionic impurity: Anionic substance impurity is not so critical as cationic substance
impurity and index (lIl) shall be less than 10 000.

M=100x(40xD+30xE+30xF+40xG)/Y
Y: Fuel methanol concentration (mass %)
D: NOj3™ in umol/I
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E:
F:

G:

Phosphate ion in umol/I
S0O,42 in umol/l
Total amount of F-, CI-, Br~, I in umol/I

i) Low-molecular weight organic impurity: Fuel removed from the fuel cartridge that is full of

fu

el; its low-molecular weight organic substance impurity index (IV) shall be less than

10 000.
IV=100x (6 xH+38xJ+8xK)/Y

Y:

Fuel methanol concentration (mass %)

H:-_Total amount of CZHGOH CHSCH() and CHSC()()H in l||mnI/I
Jq Total amount of 1-C3H;OH and C,H5;COOH in umol/l
K| Total amount of 2-C5H;0H and (CH3),CO in umol/Il
NOTE|1 and it
is diffipult to list-up every possible substance. Hence organic impurities that are ! ide in itep i) [hereof
should be accepted as long as the test requirements as set out in 5.5.4 are
NOTE|2 When | and Il, and Ill in f) Cationic impurity, g) Anmoniuny impuity, jonic\i i i) Low-
molecyilar weight organic impurity are determined, the detection limit shou if s j Btance,
and tHe value of detection limit should be counted as the minigfum “walueseven i i is not
detectpd.
i) Other impurities: il be
ag¢cepted as long as the test requirements as
5.5.3 Test sample
Start|with a manufacturer’s fuel cartridge. i i +|2 °C.
Remgve the fuel from the cartrldge 3 G ifyi ity. bre a
suffigient number of cartrid i i
For the hydrogen ion with
distilled water be
5.54
The procedure is

1) [Cleana oneg l\ h deionized water and bake it at a high temperature |for a
ceptai i nsure the flask is clean;

2) [ fill i 000 ml of fuel removed from the fuel cartridges that have |been
stored days at 50 °C + 2 °C. Measure and record the amount of fuel rempoved
from thefue tridges;

3) |evaporate the liquid in the flask so that approximately 100 ml remains;

4) vvc;gh a |J=at;||un| cish—to—thermearest 0,1 mg (a) and }.J:auc it—on—an CA}.J:UO;UII prOOf
hotplate;

5) transfer the liquid to the tared platinum dish in small increments until the entire solution
is evaporated to a few ml without boiling. During evaporation, rinse the flask three times
with a few ml of pure methanol followed once by a few ml of pure water to remove all the
residues;

6) evaporate the last few ml in an oven maintained at a temperature of 100 °C £ 5 °C;

7) cool the dish in a desiccator for 30 min;

8) weigh the dish to the nearest 0,1 mg (b); and,

9) calculate the evaporation residue in micrograms per ml as follows:

Evaporation residue (ug/ml) =1 000 x (b — a) / fuel volume (not including the rinses) (ml)
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5.5.5 Impurities test for chemicals not specified in 5.5.2

Impurities should be tested as follows:

a) Purpose: To simulate the effect of the long-term storage of fuel cartridges as it relates to
fuel quality

b) Test equipment

See 5.5.6 for details and the schematic drawing for reference.

c) Tept conditions
See $.5.6 for details and the schematic drawing for reference.
Air uged in this test should be less than 60 % in relative humidit

d) Tefst procedure:

1) Breparation of membrane electrode assembly (MEA)

o
(¢
0
Q
(2]
D
=
[72]
f=g
(9]
(2]

ehange capacity of 0,03 meg/dm?2 +
upplied to the membrane, it should
800

eperafting at a temperature condition of 70|°C =+

N 3 (O ﬁ—l
-
Q
=
V]
—-
(V]
=
o
]
—
=
(]
(]
=]
N
[$))
o
3
«Q
=
>
o
3
>
Lal
O

N 3 ave 259 mg/(h-cm?) to 350 mg/(h-cm?) of water production is recomnended

Use|a cell holder which is capable of supplying fuel and air to the MEA.
Flug S a suitable thickness should be used as the seal plate. Preppre a
number of cells~so that at least two cells will remain after the procedures of steps 3) and 4).
Thesge two, cells will'act as the reference cell and the test cell for this test.

3) P epdaration ot reference ana test cells

Before starting the test, the MEA should be fully activated in the proper manner as specified
by the manufacturer.

Start up a cell by delivering 1 mol/l solution of pure methanol fuel to the anode. Increase the
cell temperature to 70 °C + 2 °C using a temperature controlled electrical heater. Establish a
current density of 150 mA/cm?2 + 3 mA/cm?2 by incremental increases of 30 mA/cm? to
50 mA/cmZ2. Measure the voltage after at least 10 s has passed at each current increment.
Ensure that 0,4 V is achieved at each incremental step before proceeding to the next current
density level. Also measure the voltage at 150 mA/cm?2 + 3 mA/cm2. Repeat the procedure
for the remaining cells. Choose a pair or more of cells which show 0,4 V or more at 150
mA/cm2 + 3 mA/cm? and have a voltage difference between the cells within 5 %; proceed to
the next step.
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4) Stability validation of reference and test cells

i)

Part 1

Supply 1 mol/l solution of pure methanol fuel to a cell. Re-circulation of fuel to the anode is
not permitted. The cell temperature of 70 °C £ 2 °C should be established and maintained
and continue power generation for 8 h to 24 h with the current at 150 mA/cm2 + 3 mA/cm?.
Measure the cell voltage after 2 h (call this measurement V12) and 8 h (V18) from starting
the constant current generation. Suspend the test for 30 min or more. This includes
removing the load, stopping the airflow and fuel flow. The heater may be turned off.

)

R
1

Part 2

pgrmitted. Continue power generation for 8 h to 24 h

th

180 mA/cm?2 + 3 mA/cm2. Once the current density becomes const

If the differences between V12 and V22, as well a ¢ in 5 %, sta
fuel|[degradation by cartridge test. Repeat the progeduyres i d Part 2 on the
cell(s). If the difference exceeds 5 %, the procegdure on the same cel
5 %]|is achieved by comparing the datz ' 2

5) “Huel degradation by cartridge” test

For the reference cell: Methanol with the the requirements under 5.5.2
h) apd i) should be dilut e W8 which is then supplied to the refe
cell.[Caution: Any fuel the Nl a fuel cartridge shall not be used.
watgr shall have a spgsific resi \MQ: or more with TOC of 10 ng/ml or belo

For

fuel

Incr
tem
3m
curr
and

500

the test ce@
2 °Q. After storedfo

stored in a fuel cartridge for 7 days at 50

, remove the fuel from the cartridge. Next, diluf
with pure wate is solution to the test cell.
pase th bQth reference and test cells to 70 °C £ 2 °C and maintai
bera ération to turn on a constant current load at 150 mA/c
A/Q Iltage of both reference and test cells after 4 h of operation
bnt densityNof Xlcm?2 + 3 mA/cm?2, and designate this reference cell voltage as
this test’s

f), 9).
ence
Pure

°C +
e the

n this
m2 +
at a
VRO,

until
ation

MaiTtain power generation at 150 mA/cm?2 + 3 mA/cm?2 while operating at 70 °C + 2 °Q

h\of power generation is accumulated. For each 24-hour period, the power gene

shall be suspended for 30 min or more. After suspending the operation for 30 min or more,
resume generating electricity for 4 h or longer at 70 °C + 2 °C, 150 mA/cm?2 + 3 mA/cm?2. In
the last cycle after reaching 496 h of operation, measure the voltage at 4 h of generation at
150 mA/cm?2 + 3 mA/cm?2, and designate this reference cell voltage as VR500, and this test

cell

voltage as VS500.

Determine the applicability of this test using (VRO - VR500)/VRO = 0,10 as the criterion.
When the test is deemed applicable, evaluate the fuel cartridge in accordance with the
following passing criteria.

Passing criteria: If (VS0 — VS500)/VS0 — (VRO — VR500)/VRO is 0,10 or less, the tested fuel
cartridge is acceptable.
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5.5.6 Test setup for fuel quality test of fuel cartridges

5.5.6.1 General notice

The important thing for this test is not to dry up the MEA and prevent the cathode from being
flooded. Excess airflow will make the MEA dried up and insufficient airflow will flood the MEA
and the cathode. Make sure to keep the MEA moist while the test is interrupted. Neither fuel
nor air supply should be interrupted during the test. Temperature should be maintained at
70 °C throughout the duration of the test. Periodical checks of the open circuit voltage and
impedance of the cell may assist the casual analysis and optimisation of operating conditions.

5.5.6]2 Test equipment and material
Recommended test equipment and material are described below.
a) Test equipment
Instryments and devices listed below are recommended for test
1)
2)
elute
he or
3) 2°C
4) load
5)
6) |AC 1 kHz@
b) Material
1) bhite.
2) pply piping system: Material should be carefully selecteld not
e fuel. Polytetrafluoroethylene (PTFE), polyetheretherkdtone,
grfluoroalkoxyethylene co-polymer (PFA) or fused quarjz is
3) ector should be made of gold plated copper.
5.5.6|3 Schematic drawing of test apparatus

The recommended test apparatus is schematically shown in Figure 57, and the test cell
construction is shown in Figures 58, 59, and 60 below.
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Fuel cell

Dry air

Airflow regulator Heater Fuel drain

and airflow meter

Cathode

Heater Anode

Fuel pump

Air drain

70 °C
ooooo
ooooo

Heater Voltmeter and a.c.
controller impedance meter

Figure 57 — Test ap

Cell - Q

N Current collector

1~ N
\
~: i ¢ IS ||
End plate N M . vﬂ )\/ Heater
pax i —

Backing plate
Seal (P@ | __—

. VAND

I:I __ |:| /ﬂ_ __/ Bolt and nut
A\ 4

N

Electrical insulator IEC 761/0

Figure 58 — Test cell construction drawing
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End plate Heater

Backing plate
Electrical insulator
Current collector
End plate
Seal (PTFE,PFA)

5 MEA (10 cm?)
0 6 Seal (PTFE,PFA)
/ ,—— End plate
s —— Current collector

£/

IFC: 762409

Figure 59 —

\;\:}\\:\5‘1\{%\\\\_-_\ o ?_. H

o
Z
o
—"\i' A
\ | .
N ,Ei/
Il i
Y —=— 29"5 S |
(10928 - 2% Y'Y
(11x) 1,5 =11
1.0y ” I
A /)f%f?fy?’f,;] :
.,'.4// f/./.'///rf/:/) 7 %”j Z-Z
- 14
[ o | |
IEC 763/09

Figure 60 — Endplate and its flow channel design
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5.5.6

Reco

4 Operating procedure

mmended operating procedure and fuel flow rates are listed below.

Fuel flow rate: 5,4 ml/(cm2 x h) = 0,6 ml/(cm? x h), i.e. stoichiometry of approximately 6 .

Air flow rate: Select an appropriate air flow rate between 0,6 1/(cm2 x h) to 3,0 I/(cm2 x h), i.e.
stoichiometry of around 4 to 20, and keep it within a 10 % deviation during the test. If air flow
rate exceeds the optimum range, it may cause cell degradation.

An e

Make
temp

At th
flow
impe
rate.

Long
tubes

and (¢
recoy

ampie O NOW 10 seleCl e oplmurm all TTOW Tate 1S as TOIIOWS.
the air flow rate increase from 0,6 I/( cm2 x h) gradually cell
brature and the electrical load current as well as the cell voltage
b cell temperature of 70 °C and the electrical load curren ne air
rate at which the cell voltage shows 0,4 V or more and the reading kHz
jance meter of the cell does not increase continuo flow
start-up protocol:
| Start the fuel flow
| Switch on the heater
Wait until the cell temperature rea
| Start the airflow
Increase the electrig
shut-down protogql:
| Switch off the elg
Switch off hea
| Stop the air fl
.| Stop the fu
te the case of a long-term storage over 24 h, air supply and [drain
sho ] order not to dry the MEA. Fill the fuel supply and drain tubeg with
fuel and closexthem.\Store them in ambient conditions. When restarting, initial open gircuit
perating-voltages may be lower than before the interruption. The voltages are likely to
er within a few days of operation. In such a case, reliable test results can be obtaingd by
huing the test.

conti
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6 Marking

6.1 Cartridge marking

Interchangeable cartridge type code, as listed in Figure 61, shall be durably marked and
externally visible. See also IEC/PAS 62282-6-1.

Code
Connector | Fuel type Size and
type ahd shape
pressure (mm)
type
A A

Connector

(as per 4.3)
Type A
Type B

non-pressurized 2

non-pressurized 3

pressurized 4

pressurized 5

61,8 mass % pressurized 6
methanol

> Size and shape Mark
Insert type
Prismatic; 75 x 26 x 13 Y4
Prismatic; 100 x 30 x 20 Y
Prismatic; 75 x 40 x 20 X
Prismatic; 60 x 50 x 20 W
Prismatic; 200 x 30 x 20 \Y
Prismatic; 150 x 40 x 20 U
Prismatic; 120 x 50 x 20 T
K
J
|
H
G
S
R
#

Cylindrical; ©13 x 60
Cylindrical; @20 x 80
Cylindrical; @34,2 x 61,5
Cylindrical; ©26,2 x 100
Cylindrical; @34,2 x 123
Satellite type
Not exceeding 200 ml in fuel volume
Exceeding 200 ml in fuel volume
Any cartridges other than described
above

NOTE See 3.12 and 3.13 for definition. IEC 764/09

Figure 61 — Types of fuel cartridges
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6.2 MFC power unit or electronic device marking

The words “Cartridge Type:” followed by the cartridge type code, as listed in Figure 61, shall
be marked durably and visibly. See also IEC/PAS 62282-6-1 and IEC 62282-6-200.

Power unit markings shall be durable and visible or placed in a conspicuous location on the
device routinely accessed by the user.

6.3 User information required in the manual or on the packaging

a) Required on the packaging:

Inter¢ghangeable cartridge type as listed in Figure 61.

For example: “Cartridge Type: A1Z”

b) Rgquired on the packaging or in the manual:

— ammount of usable fuel or usable fuel percentage, and type offuel &nd fuekconcentratipn;

- e f the
m

— dg ridge
of

- d

For € rized

prism « \ < n size; manufactured on January 1,

2007
of BB

| City

9,
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Annex A
(informative)

Calculations of f, f2, and maximum discharge pressure

A.1 Calculation of f1 and f2

Assuming the weight and size of a typical cartridge as shown in Table A.1, f1 and f2 are

d 1 A -tk baoat £ i raranm-aka-tea—ad-ata—ab-awmia—a—t-abl A
eriveeaoen—theoasts—oithe CTyYUTTOTTITC S Uata STTOWIT 1T TAuTC T 0z

Table A.1 — Weight and size of typical cartridg

A\

(2]

assification of Fuel volume Weight ize
Cartridge size i
/\ meter xNenglth

S 50 ml 70/9\\ N \§5 M?O mm|

100 ml 13<5\g\ \ 4>mm><105 m

M
L 200 ml / 260\3\ J 48 mm x 140 min

XL 1000 ml G bog 85 mm x 200 m{n
Table A.2 - Ergonom@\a@*céy Wd or finger
Forces brought by fingers ahd hand NorNxm
2(_\ Value Unit
Pressipg force with thumb P 102 N
Tensilg force with key p|ncf{\ ('\ \y 57 N
Torsiop \ \ \
size S (diameter® 38mm) fos 1,77 N'm
size M (diameter& 40mMNGCINANS foy 2,1 N'm
size L diaméer\—\\S\mm\ \/ fRL 2,8 N-m
size XLM\ =\gs )\ ot 11,2 N'm
Bending \ \
size SJk= m) > fas 6,1 N'm
sizeM(L=103\nm} o 9,7 N'm
size'l (L=T40fm) oL 13,3 N'm
Size XL (L= 200 mm) faxL 19,4 N'm
Gripping force s 508

NOTE *“Key pinch” means a pinching action that occurs when turning a key using thumb and the side of index
finger.

f1 and f2 for type tests in 4.4.9 are derived from the ergonomics data in Table A.2 and
following hypotheses a), b), ¢) and d).

a) Forces f1 and f2 for the compression test are set at 20 % and 50 % of f, respectively,
which are the force a thumb can produce by pressing as shown in Table A.2.

b) Forces f1 and 72 for the tensile test are set at 20 % and 50 % of f; respectively, which are
the force a man can produce by key pinching as shown in Table A.2.
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c)

— 903 —

Forces f1 and f2 for the torsion test are set at 10 % and 50 % of fg respectively, which are

the force a man can produce in a manual grasp and turn action as shown in Table A.2.
Each fg is derived from the following equation: y = 0,48e0.037x (y: rotation force with
fingertip i.e. fz; x: diameter of cartridge).

Force f1 for the bending test is the moment force obtained by the equation: cartridge

weight x 1/2 of cartridge length L + 2 x cartridge weight x (cartridge length L — 1 cm) using

the specific values of cartridge weight and length shown in Table A.1.

The f1 values

obtained for different sizes in bending are represented as hg hy h_and hy, respectively
in Table A.3. Force 72, on the other hand, is 50 % of fg |n Table A.2. fg is the moment
obtained from the equation: (cartridge length L — 1 cm) x f

e) C

[e]

th

—

A.2

Tablg

mpression force for the maximum discharae pressure test is a value eauivalent to
L ~ L |

the gripping force of an average human hand as shown in the Table A
at can be compressed only by fingers, a value equivalent to apprQ
147 N), the pressing force of a thumb, is used.

Forces assigned to type tests

A.3 shows the specific value assigned to each type te

Table A.3 — Forces f1 and

For cartr
150°%

50 %
dges
of fp

Test item

Strer?«\

f1 );%Zéna use v

> f2 for foreseeable
misuse

Compression test for
proper combination and
correct orientation

|-|v>

Compression test for I-1V 2 20 N 0,5f, =51N
proper combination and
incorrect orientation
1N
Compression test fo I-1 \_/0,2 fP =20 N 0,5 fP =51N
improper mechanical key
comb|nat|onA
Tensile test R\ > 0,2f;,=11,4N 0,5f,=29N
A
Torsion test \ 0,1 frg = 0,177 N-m 0,5 frg = 0,89 N'm
S 0,1 fay = 0,21 N-m 0,5 foy, = 1,05 N-m
11 0,1 fg, = 0,28 N'm 0,5 fgz, = 1,40 N'm
(\ \ \Y 0,1 fgy = 1,12 N'm 0,5 fgy, = 5,6 N'm
Bending tes\uo' \ ! hg = 0,108 N'm 0,5 fs = 3,1 N'm
I hy = 0,32 N'm 0,5 fgyy = 4,9 N'm
11 h =0,84 N'm 0,5 fz = 6,7 N'm
v hy, =54 Nm 0,5 fgy, = 9,7 N'm
Drop test I-111 - 1,2 m, hard wood
v - 0,75 m, hard wood

Vibration test

IEC/PAS 62282-6-1
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A.3 Reference documents

OSAMU Taniguchi, 1980: The force of human action and behavior 21: 45-59. Measurement of
hand and finger force (Pressing force with thumb, tensile force with key pinch and torsion)

WOODSON, W.E. and CONOVER, D.W., 1964: Human engineering guide for equipment
designers, chapter 2, controls, p.114 (Torsion)

MONTOYE, H. J. and LAMPHIEAR, D.E., 1977: Grip and arm strength in males and females,
age 10 to 69. Reserch Quartely, 48: 109-120 (Gripping force)

@%
S
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Annex B
(informative)

Test fixtures

B.1 Device test fixture for cartridge testing of 4.4.9.1 through 4.4.9.8

X =—
f s
D N2
L X-X sectional view
X < Connectol
© c N |
o I
IE¢ 765/09
Dime|
re B.1 — Device test fixture for cartridge testing of 4.4.9
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Device test fixture for cartridge testing of 5.3.2 and 5.4

Dimensions in millimetres

/aN
Y

X-X sectional view

Connector
X <
| @
77

Fuel reservoir /!

S

nnection part to pressure gauge or others

50

IEC| 766/09

or cartridge testing of 5.3.2 and 5.4

Figu®2
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B.3

Dime

Cartridge test fixture for device testing of 4.4.9

Connector ad

—

\
AR

\ Fuel reservoir x

(XD

W

hsions d and'e

Fi

e test fixture for device testing of 4.4.9

IEC 67/09
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COMMISSION ELECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE

TECHNOLOGIES DES PILES A COMBUSTIBLE -

Partie 6-300: Systéemes a micro-piles a combustible -
Interchangeabilité de la cartouche de combustible
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La Norme inté ionale CEl 62282-6-300 a été établie par le comité d'études 105 de Ig CEl:

Tech i iles & combustible.

Le tektede cette norme est issu des documents suivants:

FDIS Rapport de vote
105/214/FDIS 105/220/RVD

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant
abouti a I'approbation de cette norme.

Cette publication a été rédigée selon les Directives ISO/CEI, Partie 2.

Une liste de toutes les parties de la série CEIl 62282, sous le titre général Technologies des
piles a combustible, est disponible sur le site web de la CEI.
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* reconduite,

* supprimée,

* remplacée par une édition révisée, ou
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INTRODUCTION

La Commission Electrotechnique Internationale (CEIl) attire I'attention sur le fait qu’il est

décla

ré que la conformité avec les dispositions du présent document peut impl

iquer

I'utilisation de brevets intéressant les connecteurs coté combustible traités aux Paragraphes
4.3.1, 4.3.2, 4.3.3 et 4.3.4, de brevets concernant les détrompeurs mécaniques donnés en

4.2.3

et de brevets concernant la qualité du combustible donnée en 5.5.

La CEIl ne prend pas position quant a la preuve, a la validité et a la portée de ces droits de

propriéte.

Le détenteur de ces droits de propriété a donné I'assurance a la CEIl qu’il consent a_négocier

des licences avec des demandeurs du monde entier, a des termes et cogditions\taisonnpbles

et ngn discriminatoires. A ce propos, la déclaration de détenteur des<droitgde prgpriété est

enregistrée a la CEI. Des informations peuvent étre demandées a:

— Hjtachi, Ltd., 1-1, Omika-cho 7-chome, Hitachi-shi, 319-129

— Tpyo Seikan Kaisha, Ltd., 3-1 Uchisaiwaicho 1-chome,

— Tpshiba Corporation, 1-1, Shibaura 1-chome, Tokyo 1005:800:\Jaga

— Topkai Corporation, 3-4, Shimohara, Shispoka,
410-1431 Japan

— NEC Corporation, 7-1, Shiba 5-chome, TokyQ

— Spmsung SDI Co., Ltd., 575 Shin- -731,
Kprea.

L’attgntion est d’autre part attirée sur le ment

peuvent faire 'objet de dro SSUS.

La CEIl ne saurait étre tef té en

tout qu partie.

9,
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TECHNOLOGIES DES PILES A COMBUSTIBLE -

Partie 6-300: Systémes a micro-piles a combustible —
Interchangeabilité de la cartouche de combustible

1 Domaine d'application

La pfésente Norme internationale couvre I'interchangeabilité des cartouches de combuptible
des micro-piles @ combustible (MFC) pour assurer la compatibilité des carfouches|pour
différents blocs d'alimentations électrique MFC tout en mainteng ité les
performances des systémes MFC. Dans ce but, la norme cou %15 de
combustible et leurs types de connecteurs. Le type, la concé tr i0 ité du
combustible sont également traités. La présente norme fourni iter le
raccdrdement avec une cartouche de combustible inappropriée. i| pour
vérifier la conformité aux exigences d’interchangeabilité de stibl ches
de cdmbustible sont également données dans la présente

Le CEI/PAS 62282-6-1 et la CEl 62282-6-200 ne cg ) p ile ou

le cgmbustible de la cartouche. La CEI 622 ) BGH e ’ s de
performance de la cartouche de co des
marglages pour réaliser l'interchange pffets
sur I performance de la cartouche de co peut
affecter les performances du bloc d’alin stible
utilisable depuis la cartouche de combusti

Un s¢héma de principe d ¢ ‘ ¢ a la Figure 1. Les systemes MFC gt les
blocs| d’alimentation e ) ig comme étant portatifs ou pouvanf étre
facilgment portés a |a mai issant\une tension de sortie en courant continu ne
dépagsant pas 2 de'sorife ne dépassant pas 240 VA. La présente fqorme
couvie la carto S susti ploc d’alimentation électrique MFC et l'intdrface
mécgnique des conr t ' 3 cartouche de combustible et le bloc d’alimentation
électrique MFC. . incipal dela présente norme traite de la cartouche de combustible
liquide de méthanol, ! tion méthanol/eau. L’Annexe A donne les éléments| pour
déterminer Igs 8 5. en fonctionnement normal et en mauvais usage prévisible.
L’Annexe B donne waiexemple/de conception pour les dispositifs d’essai pour le conngcteur

coté ¢o ible @tdes essais de type de cartouches de combustible.

NOTE| Le compustible liguide désigne le combustible transporté depuis la cartouche vers le bloc d’alimeptation
électrifjue MEC\a“I'état ligdide, et le combustible gazeux désigne le combustible transporté depuis la carfouche
vers | blog'd’alimentatioh a I’état gazeux.
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IEC 704/09
esent
nces
tuels
CEI §0950-1:2005, Matériels de traitement de l'information — Sécurité — Partie 1. Exigences
génélales

CEI/PAS 62282-6-1:2006, Fuel cell technologies — Part 6-1: Micro fuel cell power systems
safety (disponible en anglais uniquement)

NOTE La CEI/PAS 62282-6-1 sera remplacée par la CEl 62282-6-100 lorsqu’elle sera publié¢e comme Norme
internationale. Les références a la CEI/PAS 62282-6-1 seront mises a jour en conséquence dans les éditions
ultérieures de la présente norme.

CEIl 62282-6-200:2007, Technologies des piles a combustible — Partie 6-200: Systemes a
micro-piles a combustible — Méthodes d’essai des performances

ISO 1302:2002, Spécification géométrique des produits (GPS) — Indication des états de
surface dans la documentation technique de produits
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Pour les besoins du présent document, les termes et définitions suivants s'appliquent:

3.1
niveau de base

plan de référence sur le connecteur du bloc d’alimentation électrique MFC

:2009

Toutes les dimensions telles qu’elles sont représentées dans les figures de connecteur (voir

4.3) sont données par rapport a ce plan de

référence.

Voir
4.3.4]12, et les Figures 29 et 30 en 4.3.5.2.
3.2

plan
surfa

de base

Voir

Figure 31 en 4.3.5.3.
3.3
disp¢sitif de retenue du connecteur
moygn mécanique qui maintient la jon
etle 3

3.4

point
entre

3.5
distance pour
distapce entre
point

NOTE
de fery

3.6
distance
dista
posit

d’ouverture

Le di

es Figures 6 et 7 en 4.3.2.3, la Figure 15 en 4.3.3

ce du bloc d'alimentation électrique sur laquelle vient se pl

bloc

compacant—ou

eS Figures 5, 4 et 0 en 4.5.2.2, les Figures To et 14 en 4.5.9.4, les Figures Z2Z el 4

cartouche de combu

d’alimentation électrique

d’étanchéité compléte)

ecteur du bloc d’alimentation électrique MFC
cours de sa séquence d’ouverture

recnonas

P3 en

et la

stible

MFC

et le

uence

et la
ence

de la vanne.

1
COTTPoSaT T gt

CoTrToopPuTTtsa

rture

Voir les Figures 3, 4 et 5 en 4.3.2.2, les Figures 13 et 14 en 4.3.3.2, les Figures 22 et 23 en

4.3.4.2, et les Figures 29 et 30 en 4.3.5.2.

3.7
appareil électronique

tout appareil parmi les appareils électroniques suivants, téléphone cellulaire, lecteur de
musique, appareil photo numérique, caméscope, assistant numérique personnel, appareil de
jeu portable et PC portable qui utilise un bloc d'alimentation électrique/un systéme MFC
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3.8
force pour ouvrir la vanne

force nécessaire pour pousser la vanne du bloc d’alimentation électrique MFC en position

d’arrét (distance pour arréter la vanne)

3.9
fractures

fissures ou ruptures détectables a I'ceil a I'extérieur du connecteur c6té combustible, de la

vanne et de tous les éléments autour du connecteur

3.10

combustible

subsfance liquide ou gazeuse, qui est fournie par la cartouche de bloc
d’alimmentation électrique MFC et est utilisée pour produire de I'électricifé gme a
micrgd-piles a combustible; les combustibles liquides tels que le me tions
méthanol/eau sont considérés comme combustibles dans le corps pincipa e
NOTE| Les combustibles liquides tels que I’éthanol, les solutions éthanol/ea acide
formiqe/eau seront couverts par un supplément a cette norme. Les co érents
types @le connecteurs c6té combustible, seront couverts par un supplé

3.11

cartquche de combustible

élément amovible qui contient et fournit le comb MFC
ou ay réservoir interne, qui n'est pas”“aNe-re ur/ Voir la Figure 2 polr les
typeg de cartouche

— carfouche insérable

cartoliche de combustiblg et qui est installée a l'intérietr de
I’enveloppe de I'appareil systéme a micro-piles a combustiblg

— carfouche externe

cartoliche de u@,,e veloppe qui forme une partie de I’enveloppe de
I'appareil électronique™a sys{éme a micro-piles a combustible

— carfouche fixée

cartolche de L10) sa propre enveloppe qui est reliée a I'appareil électrohique
alimgnté pa X syg-piles a combustible

— carfouct

cartojiche _de stible qui est destinée a étre raccordée a un bloc d’alimentation
électrique MIFC et débranchée de celui-ci pour le transfert du combustible au réservoir interne
a I'in{érigur du bloc d’alimentation électrique MFC
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Type insérable Type externe Type fixé Type satellite

3.12
cartad
bloc
press

3.13
carto
bloc
press

3.14

acceqy
qui p

3.15
résel

Appareil
alimenté D
par MFC

000

oo aog
Cartouche

uche de combustible, a surpression interne
d’approvisionnement en combustible dans |
ion manométrique de 34,5 kPa mesurée a 24 ®

’approvisionnement en combustiple dans legue pression interne ne dépasse pa
ion manomeétrique de 3 sur24 ° ans forces extérieures

soire placé/ent Do US : bustible et le bloc d'alimentation électrique
brmet le passage d lav€artouche au bloc d’alimentation électrique

voir interne

strucfure a Iz d alimentation électrique MFC qui stocke le combustible €
amoVible

3.16

impujreté

matéfiaux-sous towte forme de métal, de matériau inorganique, de matériau organiqu

molé

cule,~d’ion, de complexes, polymére et oligomére qui sont contenus dans le combu

et qu

IEC 705/09

une

b une

MFC

t non

e, de
stible
ation

i weuvent perturber les performances de génération d’énergie du bloc d’alimen

électrique MFC

3.17
fuite

combustible liquide dangereux accessible a I'extérieur du bloc d’alimentation électrique MFC
ou de la cartouche de combustible

3.18

détrompeur mécanique
structure, installée autour du connecteur c6té combustible qui empéche le bloc d’alimentation
électrique MFC d’étre connecté a des cartouches dont les propriétés sont inappropriées (par
exemple type de combustible, concentration de combustible, pression interne et résistance du
connecteur)
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3.19
bloc d’alimentation électrique MFC

gén
cou

érateur électrique, tel que défini a la Figure 1, fournissant une tension de sortie en
rant continu ne dépassant pas 60 V et une puissance de sortie ne dépassant pas 240 VA

Le bloc d’alimentation électrique de micro-piles a combustible ne comprend pas de cartouche
de combustible.

3.20
systéme a micro-piles a combustible
bloc d’alimentation électrique MFC avec ses cartouches associées, qui sont portatifs ou qui

peu

3.21
aucune perte de vapeur de combustible

£ A4 £ H| 4 Y94 | +
V.oIIL CUC TAaUNTITiTTit pUTTCo a 1a T1iarrt

vapelr de combustible s’échappant de la cartouche de combustiblé ation
électfique MFC ou de 'unité a 0,08 g/h ou moins

4 (Connecteurs c6té combustible

4.1 | Exigences générales

411 Sécurité

Les ¢onnecteurs cb6té combustible dojven ; X exigences de sécurité du
Paragraphe 4.10.3, Fuel valves, du Panra S supply construction, et dgivent
subirfavec succeés les essais de type décrits a I’ de la CEI/PAS 62282-6-1.

4.1.2 Aucune fuite etcau 2 {: & combustible

4.1.2|1 Il ne doit pas sdui e fuit perte de vapeur de combustible au njveau
des ¢onnecteurs ¢o6té i du Yranchement, de l'utilisation ou du retrait de la
cartolche. Les @ 2 N,Z2.2 a 4.1.2.5 doivent étre appliquées a tods les
typeq de cartouc

4.1.2 e e doit étre équipé d’un dispositif d’orientation et/oy d’un
dispdsitif méganique ¥ surer que la cartouche ne peut étre connectée qu'en suivant
I'orientation ‘corre artouche inappropriée ne peut pas étre connectée aul bloc
d'alir;ll i : . Ces dispositifs assurent que les conditions suivantes| sont
satisfaite

a) Le went IRcorrect de la cartouche sur le bloc d’alimentation électrique MFC par

I'titilisateur ne doit pas endommager le connecteur c6té cartouche ou le connecteur coté
blocr d’alimentation électrique MFC d’'une maniére qui entraine une fuite ou une perte de
vapeudr de combustible lorsqu’ils sont raccordés correctement par la suite, lorsqgle la
cartouche est ensuite raccordée correctement a un autre bloc d’alimentation électrique
MFC ou lorsque ce bloc est ensuite correctement raccordé a une autre cartouche de
combustible.

Une tentative de branchement de la cartouche sur un mauvais bloc d’alimentation
électrique MFC ne doit pas endommager le connecteur c6té cartouche ou le connecteur
c6té bloc d’alimentation électrique MFC d’'une maniére qui entraine une fuite ou une perte
de vapeur de combustible lorsqu’'une cartouche correcte est ensuite branchée
correctement au bloc d’alimentation électrique MFC ou lorsqu’une cartouche est ensuite
branchée correctement a un bloc MFC correct.
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Une tentative de branchement de la cartouche au bloc d’alimentation électrique MFC avec
une force attendue en fonctionnement normal ou en cas de mauvais usage prévisible ne
doit pas entrainer de fuite ou de perte de vapeur de combustible, ou d’autres
conséquences suite a la fuite ou la perte de vapeur de combustible lors d'une utilisation
ultérieure correcte.

4.1.2.3 Si une force attendue en fonctionnement normal ou en cas de mauvais usage
prévisible est appliquée a la cartouche et/ou au bloc d'alimentation électrique alors que la
cartouche est branchée au bloc d'alimentation électrique MFC, il ne doit pas se produire de
fuite ni de perte de vapeur de combustible dans les conditions suivantes.

a) Si_une cartouche est raccordée au bloc d’alimentation électrique MFC et gu’'une charge
eft appliquée a la cartouche ou au bloc d’alimentation électrique MF S se
pfoduire de fuite ni de perte de vapeur de combustible.

b) Sj la cartouche peut étre raccordée au bloc d’alimentation élegfrique aprég une
charge involontaire S r de
cpmbustible. Si une autre cartouche ne peut pas étre raccQrds k imgntation
électrique MFC, il ne doit pas se produire de fuite ni de perté - ile.

4.1.2]4 Si une force attendue en fonctionnement normal © i sage

prévisible est appliquée au connecteur c6té cartouche ¢ a celui 2 _ble ‘ali ation
électfique MFC alors que la cartouche est débranché 9 i ion é i MFC,

il ne [doit pas se produire de fuite ni de perte de vapeur de cb ibJe jtions

suivantes.

a) Upe tentative de débranchement™de [a i i 2 i MFC
apec une force attendue en fonctionhe \ 8 |sible
ne doit pas entrainer de fuite ou utres
cpnséquences suite a la fuite ou | idation
ultérieure correcte

b) Un retrait incorrect deNa ca idateur
ne doit pas endo A6 ation
électrique de te Ie maniere \que Norsqu’une autre cartouche est branchée correctement au
bloc MFC o utre ploc\dalinentation électrique MFC est branchée correctement a
Ig cartouche, e (Pl ire de fuite et de perte de vapeur de combustible| Si la
cartouche ne pet ) 73 r'bloc d’alimentation électrique MFC, il ne doit pps se
pfoduire de fuite\m S eur de combustible

4.1.2|5 Silg'conn soté sartouche de combustible est endommagé lorsque la cartquche

estb anchee, utilisg g’avec une force attendue en cas de mauvais usage prévigible,

les exigg€nce iV

a) On ne dvi st&cter de fuite ou de perte de vapeur de combustible méme|si le
cpnnecteur/cdte combustible de la cartouche est endommagé.

b) Lprsque le connecteur co6té cartouche est endommagé au niveau de sa piéce
dlaceouplement, aucune fuite ou perte de vapeur de combustible ne doit étre causéq si le
connecteur c6té bloc d’alimentation €lecirique MFC est branché, ulilisé ou refiré. T n’est
pas prévu d’inclure un dommage au bloc d’alimentation électrique MFC causé par un
utilisateur avec une cartouche manifestement endommagée.

c) Si le connecteur c6té cartouche est endommagé, il doit étre facile pour l'utilisateur de
retirer du connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC la cartouche endommagée
et/ou toute partie cassée de la cartouche. Le branchement d’une nouvelle cartouche au
bloc d’alimentation électrique MFC ne doit pas étre affecté.

d) Le connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC ne doit pas étre endommagé. Le

connecteur c6té cartouche doit étre congu avec un matériau pour le connecteur adapté
pour ne pas causer de dommage au connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC.
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4.2 Exigences de construction et de manceuvre
4.21 Généralités

Les connecteurs cbté combustible des cartouches et des blocs d’alimentation MFC doivent
satisfaire aux exigences de compatibilité de construction et de manceuvre comme suit. Les
exigences suivantes doivent étre appliquées a tous les types de cartouches: insérable,
externe, fixée et satellite.

4.2.2 Joint du connecteur

Pour les connecteurs cotés blaocs d’alimentation électrique MEFC 'essai de durahilité de r‘ycle

de cgnnexion pour branchement/débranchement (la CEI/PAS 62282-6-1 exige_1 000 fois) est
exigé.

4.2.3 Séquence pour les connecteurs

La skquence suivante doit étre suivie pour la connexio bloc
d'alinpentation électrique MFC: d’abord, le joint d’étanchéité.esi fixé en \yls coté
cartolche et celui c6té bloc d’alimentation électrique ; SH bloc
d’alimpentation électrique MFC est ouverte; enfin la vanpe-de s

Lorsque le connecteur c6té cartouche est retiré e en
premjer puis celle du bloc d'alimentation électri F S joint
est opvert.

4.2.4 Détrompeurs mécaniques

Les donnecteurs entre la ¢ gy séder
une ptructure de détron . d’une
comblinaison correcte > MFC
pour |empécher des branche 9 Ssion
interne de la cartguche

4.2.5 Exigenc:

Le m sister
au mé e la
CEI/R

4.3

4.3.1

La cdmpatibilité des connecteurs c6té combustible est obtenue en normalisant les dimenjsions
du conneécteur cb6té bloc d'alimentation électrique MFC. Les Paragraphes 4.3.2.7 a 4.8.2.9,

4.3.3.8 a 4.3.3.10, 4347 a 4349 et 4357 a 4.3.59 donnent des exigences
supplémentaires pour le cété cartouche.

Les connecteurs interchangeables sont définis en 4.3.2, 4.3.3, 4.3.4 et 4.3.5.

NOTE Les conceptions qui ne sont pas prescrites dans la présente norme mais qui satisfont ou dépassent les
exigences de performance de la présente norme seront considérées comme couvertes par la présente norme.
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4.3.2 Type A

4.3.2.1 Informations fondamentales

a. Type de combustible Méthanol et solutions aqueuses de
méthanol, avec ou sans surpression
interne

b. Catégorie de cartouche Tous les types de cartouches: insérable,
externe, fixée et satellite

c. Catégarie de connecteur Toutes les classifications de résistance du
connecteur de |l a IV

d. Dimensions de la cartouche Aucune limitation quant a

a la conception (forme) g
satellite

4.3.2|2 Conception du connecteur cété bloc d’alime

La conception du connecteur cbdté bloc d’alimentatid

A\ est
représentée aux Figures 3, 4 et 5 avec les dimensior

\
==
A
AN
==
X\\r)
N

7

3

\Y

g
i IEC 706/09 IEC 707/09
Figure 3 — Conception du connecteur coté Figure 4 — Conception du connecteur
bloc d’alimentation électrique MFC (vue coté bloc d’alimentation électrique

transversale) MFC (vue de face-dessus)


https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

62282-6-300 © CEI:2009 - 117 -

IEC 708/09

Tableau 1 — Dimension avec tolérance p
coté bloc d’alimentation églectrique MF

Elément /&,\A@ur// /\\ Tolérance

a| Diamétre de la vanne \ 1,£\mm \ N +0,02 mm
b| Diametre interne de I'étanchéité > \3 N ~— +0,05 mm
c| Diamétre externe de I'étanchéité ( (N \2\6 m S +0,05 mm

d| Diamétre du trou /\ /\ \ \\ 4,Ehrgm +0,05/-0,0 mm

e| Position de la surface d§tanc 'ité 2,8“mm +0,2/-0,1 mm
initiale R

f| Position initi de a tige 3,1 mm +0,05 mm
vanne

g| Distance pOL>/0 vr| ) 3,2 mm +0,05 mm

h| Position d’ e{{}%\é\e d}\{owteur 3,3 mm +0,05 mm

i Dlstanmh@n’é& \?e\vaN 3,4 mm +0,05 mm

j Limite ecorMsi pw 4,5 mm +0,0/-0,05 mm
N

k FNNUW(E 2,95 N +0,3 N

| Diamétre\i&l’an@au interne 4,1 mm +0,0/-0,05 mm

nl Distance avec I'anneau interne 3,0 mm +0,05 mm

n| “Diamétre de la partie supérieure de 1,85 mm +0,05 mm
rétancherte

o Longueur de l'inclinaison de 0,25 mm +0,05 mm

I’étanchéité interne

p Longueur de l'inclinaison de 0,6 mm +0,05 mm
I’étanchéité externe

g Rayon intérieur de I’étanchéité R0O,2 mm +0,05 mm

r  Rayon supérieur de I’étanchéité R0O,2 mm +0,05 mm
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4.3.2.3 Espace n’étant pas en conflit avec la cartouche connectée au bloc
d’alimentation électrique MFC

L’espace pour adapter la cartouche Ilorsqu'une cartouche est connectée au bloc
d’alimentation électrique MFC avec des connecteurs de type A est représenté aux Figures 6
et 7 avec les dimensions des Tableaux 2 et 3.

Ne placer aucune piece sur la zone hachurée cété bloc
d’alimentation électrique MFC pour le connecteur c6té cartouche.

| /

v Caﬂo%x// RN LN \5
720 XK

A
AN

a
b

v
f

)

d’alimentation
électrique

MFC
Espace\jbre QW

IEC 709/09

Figurp rtouche pour les cartouches satellites
ue transversale)
Tableau 2 imens e ’espace pour la cartouche satellite dans le bloc
\ d’alimentation électrique MFC
\MMuage Valeur
\/ a ®6,0 mm
b ®8,9 mm
e &434-rmm
d ®18,7 mm
e ®23,7 mm
f Dimensions du corps de la cartouche
g 0,3 mm
h 1,3 mm
i 2,8 mm
j 3,8 mm
k 17,6 mm
| 22,0 mm
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Ne placer aucune piece sur la zone hachurée cété bloc
d’alimentation électrique MFC pour le connecteur c6té cartouche.

Coété bloc
d’alimentation
électrique
MFC

Cartouche

IEC 710/09

Tableau |3 Dimmension.de:R pour la cartouche insérable
d blo limentation électrique MFC

A quage \ Valeur
/\\ \ \"\D’Mnsions du corps de la cartouche
A\ L

0

4.3.2{4

Les ¢étrompeurs caniques sur le c6té du bloc d'alimentation électrique MFC podyr les
conngcteurs de type A sont représentés aux Figues 8, 9 et 10 avec I’emplacement des ergots,
les dimensions et les tolérances du Tableau 4
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Dimensions en millimétres

Longueur du Largeur du Longueur du Largeur du
détrompeur détrompeur détrompeur détrompeur

Min. 1,5 Min. 1,5 Profondeur 1,4
du détrompeur
=
AN S— ® | _ _ EIONNNNN\A S _
I 3w |
7 SERN 22,
[
/

IEC 711/09 IEC 712/09

Figure 8 — Détrompeur mécanique
(vue transversale)

Détrompeur
normalisé

IEC 713/09

Figure T0 — Variante du defrompeur mecanique
avec le numéro de détrompeur
(vue de face-dessus)

Il 'y existe onze détrompeurs dans les connecteurs de type A. Le détrompeur mécanique
numéro 1 est pour les cartouches sans surpression interne a 98,0 % = 1,5 % de la masse de
méthanol, le détrompeur numéro 2 pour celles a 64,0 % + 1,5 % de la masse de méthanol et
le détrompeur numéro 3 pour celles a 61,8 % = 1,5% de la masse de méthanol. Le
détrompeur mécanique numéro 4 est pour les cartouches a surpression interne de 98,0 % *
1,5 % de la masse de méthanol, le numéro 5 pour celles a 64,0 % £ 1,5 % de la masse de
méthanol et le numéro 6 pour celles a 61,8 % = 1,5 % de la masse de méthanol. Les autres
sont destinés a des applications futures.
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Tableau 4 — Emplacement de I’ergot et dimension avec tolérance
pour le détrompeur mécanique

Angle du Angle du
Dé- . . détrompeur | détrompeur Largeur du Profondeur du Attribution de
trom- Catégorie de A par B par dét dét Longueur du dét
peur détrompeur rapport au rapport au ¢ rf)mpeur e r?mpeur détrompeur € rompeL.lr au
n° détrompeur | détrompeur tolérance tolérance combustible
normalisé x | normalisé y
Large et type Pas de 2,2 mm 0,3 mm 98,0 % + 1,5 % de la
1 de 180° détrompeur min. 1,5 mm masse, sans
détrompeur 2 P 0,05 mm +0,03/-0,0 mm surpression interne
Lgrge et type Pas de 2,2 mm 0,3 mm 64.0]% + 1,5 % de la
2 de 45° détrompeur min. 1, m masse, sans
détrompeur 2 P +0,05 mm +0,03/-0,0 mm surpression interne
Large et type Pas de 2,2 mm 0,3 mm 61,8(% + 1,5 % de la
3 de 90° détrompeur in. 1,9 m masse, sans
detrompeur 2 P +0,05 mm +0,03/-0,0 m rpression interne
i 1,4 mm 0,6%m N \m> 98,0{% * 1,5 % de Ia
4 E(t_jr()t'rto% t)gfﬁ ge 90° 180° in\1,5 masse, avec
P +0,05 mm surpression interne
; 1,4 mm 64,0(% £ 1,5 % de la
5 E;:)t'rtoent] t)é%‘-: ge 45° 90° in. 1,5 mm masse, avec
P 0,06 m surpression interne
; 1 m 61,8 % £ 1,5 %, de
6 Ect'jz)tlrtoerrt1 t)g:;‘: ge 45° 135° min. 1,5 mm l4 masse avec
P 0,05 m surpression interne
Large et type N 22 m
7 de 135° s de min. 1,5 mm
détrompeur 2 P (EO\OS ,03/—0,0 mm
. ;4 mm 0,6 mm
8 Ect'illjtlrto?;;)é%? ge 45° W min. 1,5 mm
[\ ~ +0,05 mm +0,03/-0,0 mm
. 1,4 mm 0,6 mm
9 E(tjr)tn et type ge o 70° min. 1,5 mm
gtrompeur #0,05 mm +0,03/-0,0 mm
; 1,4 mm 0,6 mm
10 | EUpit et type de 90° 5 min. 1,5 mm
gtrompeur /\ +0,05 mm +0,03/-0,0mm
. 1,4 mm 0,6 mm
11| EUpit et ype’d 136° 180° min. 1,5 mm -
gtrompeu £0,05 mm +0,03/-0,0 mm
4.3.2|5 Exigences pour le connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC
a Etancheité Le matériau élastique pour I'étanchéité dojt étre
localisé sur le connecteur c6té bloc
dalimentation electrique MFCU
b-1 Variation de dimension entre 22 °C et —0,05 mm ou moins
-20°C
b-2 Variation de dimension entre 22 °C et +0,05 mm ou moins
55 °C
c Résistance chimique Résiste au combustible
d Rugosité de surface APA 0,008-2,5/Rz 12,5
[1ISO 1302:2002]
e Autre exigence Maintenir les caractéristiques des matériaux

comme la résilience et la résistance a

I'abrasion appropriées pour la durée de vie du
bloc d’alimentation électrique MFC
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Exigences pour le dispositif de retenue du couplage du c6té du bloc
d'alimentation électrique MFC

Un dispositif de retenue du connecteur est exigé du c6té bloc d’alimentation électrique MFC
comme indiqué sur les Figures 11 et 12 avec les dimensions et tolérances du Tableau 5.

du co

Figure 11 -Dispositif de retenue

Dispositif de retenue
du connecteur IEC 714/09

715/09

nnecteur (vue transversale)

positif de retenue
tation électrique MFC

Tolérance

+0,05 mm

+0,05 mm

+0,05 mm

+0,05 mm

9\/\ ) 1,2 mm +0,05 mm

N \ 3,6 mm +0,05 mm

\ g\\ \ 0,5 mm +0,05 mm

SN\ 3 R0,25 mm 0,05 mm
\

R0,2 mm +0,05 mm

4.3.2{7

Exigences pour le connecteur c6té cartouche

a Matériau Résistant au combustible

b-1 Variation de dimension entre 22 °C et -0,05 mm ou moins
-20°C

b-2 Variation de dimension entre 22 °C et + 0,05 mm ou moins

55 °C

c Rugosité de surface: Zone APA 0,0025-0,8/Rz 6,3 [ISO 1302:2002]
d’étanchéité

Autres APA 0,008-2,5/Rz 25 [ISO 1302:2002]
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4.3.2.8

Variation de dimension entre 22 °C et
-20 °C

b Variation de dimension entre 22 °C et
55 °C

4.3.2.9

-123 -

Exigences pour le détrompeur mécanique co6té cartouche

—0,05 mm ou moins

+0,05 mm ou moins

Exigences pour le corps de la cartouche

Ne s'Bpplique pas.

4.3.2|10 Séquence de la vanne

Séquence d’ouverture

a Reéalisation de I'étanchéité

b Quverture de la vanne c6té bloc
d’alimentation électrique MFC

¢ Quverture de la vanne

Séquence de fermet
d Hermeture @/

f Quyerture de I’étanchéité

itlon

a
ique
ce
pst
bur

p bté
blgc d’alimentation électrique MFC.

La vanne de la cartouche est fermée |en
premier au cours du processus |[de
fermeture de la vanne.

Apres la fermeture compléte de la varnne
c6té cartouche, la vanne cb6té bloc
d’alimentation électrique MFC commencé¢ a
se fermer a la distance pour ouvrir la valve
de 3,2 mm et elle est complétement fermeée
a la position initiale de la tige de la vanne
de 3,1 mm.

Aprés la fermeture compléte de la vanne
coté bloc d’alimentation élpr"rriqup MEC,

I'ouverture de I'’étanchéité intervient entre
la position d’étanchéité du connecteur a
3,3 mm et la position initiale de la surface
d’étanchéité a 2,8 mm.
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4.3.3 Type B

4.3.3.1 Informations fondamentales

a Type de combustible Méthanol et solutions aqueuses de méthanol, avec ou sans
surpression interne

b  Catégorie de cartouche Tous les types de cartouches: insérable, externe, fixée et satellite

¢ Catégorie du Toutes les classifications de la cartouche de | a lll
connecteur

d [Dimensions de 1a AUcune mitation quant aux dimensions et a la conception (forme) en
cartouche particulier pour les types insérable, externe ee et satellite

4.3.3{2

La conception du connecteur cété bloc d’alimentation électrique MEC B est
représentée aux Figures 13 et 14 avec les dimensions et toféra %

k IEC 716/09 IEC 71709
Figure 13 — Conception du connecteur c6té bloc Figure 14 — Conception
d’alimentation électrique MFC du connecteur coté bloc

(vue transversale) d’alimentation électrique MFC

(vue de face-dessus)
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Tableau 6 — Dimension avec tolérance pour le connecteur
coté bloc d’alimentation électrique MFC

Elément Valeur Tolérance
a Diameétre de la tige de la vanne 1,4 mm +0,05 mm
b Diamétre de l'orifice (entrée) 4,5 mm +0,05 mm
(partie inférieure) 4,35 mm +0,05 mm
c Diamétre interne pour le détrompeur mécanique 5,4 mm +0,05 mm
d Diametre externe pour le détrompeur mécanique 6,4 mm +0,05 mm
e Diafnétre de la zone du connecteur 10,6 mm T~ Min.
f Parfie inférieure de I'orifice 2,2 mm /\( J_rw mm
g Disflance pour arréter la vanne 3,06 mm /\\ &}1\06‘}\Q
h Distlance pour ouvrir la vanne 3,35 mm \ \ \&ONn?
i Posltion initiale de la tige de la vanne 3,45 mm < \ iO})mm
N

j Hadteur du connecteur

+0,03 mm

k Disfance entre le niveau de base et le plan de base

LA
N

i\

\/ +0,05 mm

| Posjtion d’étanchéité du connecteur (centre) / 2, m > +0,2 mm
m Zone de finition de surface (\\/S)I/Am]’\ +0,2 mm
n Rayon de la tige de la vanne < N\ 6 O,J\mr}\) ‘\/ +0,1 mm
o Raypon de toute I'entrée 045 +0,05 mm
p Forg¢e pour ouvrir la vanne F o N +0,3N

4.3.3

3 Espace n’étap

it a\‘%a castouche connectée au bloc

L’espace pour
d’alimpentation é
avec

a

N

pd

lorsqu’une cartouche est

connectée au

gas placer de piéce sur la surface hachurée c6té bloc
d’alimentation électrique MFC pour la connection de la cartouche.

bloc
re 15

Coété bloc
d’alimentation ~
électrique

MFC

%
.
=\

1
)
1
Niveau de base ﬁaw

Figure 15 — Espace de la cartouche
(vue transversale)

IEC 718/09
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Tableau 7 — Dimension et tolérance

Marquage Valeur Tolérance
a 7,8 mm +0,05 mm
b ®10,6 mm Min.

Dimensions du corps de la
cartouche

4.3.3.4 Détrompeurs mécaniques c6té bloc d’alimentation électrique MFC

Les ¢étrompeurs mécaniques sur le c6té du bloc d’alimentation électtique Cpoyr les
conngcteurs de Type B sont représentés a la Figure 16.

DO OOG

—

A\
Cf&

Détrompeur Angle du
secondaire 2 détrompeur 52°
principal
Angle du
détrompeur 24°
secondaire

Tolérance de I'angle + 1,0°
IEC 71909

Figure 16 — Détrompeurs mécaniques

Il existe quinze détrompeurs pour le connecteur de type B. Le détrompeur mécanique numéro
1 est pour les cartouches sans surpression interne de 98,0 % + 1,5 % de la masse de
méthanol, le numéro 2 pour celles a 64,0 % + 1,5 % de la masse de méthanol et le numéro 3
pour celles a 61,8 % += 1,5 % de la masse de méthanol. Le détrompeur mécanique numéro 4
est pour les cartouches a surpression interne de 98,0 % + 1,5 % de la masse de méthanol, le
numéro 5 pour celles a 64,0 % £ 1,5 % de la masse de méthanol et le numéro 6 pour celles a
61,8 % = 1,5 % de la masse de méthanol. Les autres sont destinés a des applications futures.
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4.3.3.5 Emplacement de I’ergot et dimension avec tolérance pour le détrompeur

mécanique
Angle entre le Angle entre le
No détrompeur principal détrompeur principal Attribution du détrompeur a la solution de
et le détrompeur et le détrompeur méthanol
secondaire 1 secondaire 2
1 108° 180° 98,0 % + 1,5 % de la masse, sans surpression
interne
2 108° 259° 64,0 % + 1,5 % de la masse, sans surpression
interne
3 180° 2500 61,8 % + 1,5 % de la massey/sans surpressioy
intern/g
4 72° 144° 980%+15%de| sse alvec\surpressiot
te n

5 790 216° 64,0 % + 1,5 % asseayec s r\eséor
exne
6 144° 216° 61,8 % @i a&e,é\gec surpressiof
in
N \

7 216° 288°

8 72° 180° (\
- OIS
10 144° 25% \\/
11 180° & \>

2 «W\\Jv

13 72° /
0 SR WPAT N
15 72°/\ \/\

N

4.3.3]|6 le connecteur co6té bloc d’alimentation électrique MFC

a-1 Mariati i sionyentre 22 °C et —20 °C —0,05 mm ou moins

a-2 Mariation i sion entre 22 °C et 55 °C +0,05 mm ou moins
b Résistance chimi Résiste au combustible
¢ Rugosité de surface: Zone de finition de surface  APA 0,0025-0,8/Rz 6,3 [ISO 1302:2p02]

Autres APA 0,008-2,5/Rz 25 [ISO 1302:2002]
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4.3.3.7 Exigences pour le dispositif de retenue du couplage du c6té du bloc
d'alimentation électrique MFC

Le dispositif de retenue du connecteur du type a cliquet est exigé pour le couplage du c6té du
bloc d’alimentation électrique MFC comme indiqué aux Figures 17, 18, 19, 20 et 21 avec les
dimensions et tolérances du Tableau 8.

Position avant la connexion

Section B-B

B —> IEC 72409
Figure 17 — Disposi Figure 18 — Dispositif de
retenue retenue du connecteur (vue de
tran

face-dessus avant connexion)
co
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Position lorsque la cartouche est retenue

section A-A

e IEC 722/09 IEC 723/09

NOTE

e 20 — Dispositif de retenue
du connecteur

IEC 724/09

Figure 21 — Dispositif de retenue du connecteur engagé (vue transversale)
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Tableau 8 — Dimension et tolérance pour le dispositif de retenue du connecteur
sur le bloc d’alimentation électrique MFC

Marquage Valeur Tolérance
a 1,65 mm +0,1 mm
b 3,65 mm Max.
c @ 9,2 mm +0,03 mm
d 11,1 mm +0,05 mm
e C0,2 mm +0,03 mm
f 17,0° +0,5°
g 45,0° +0,5°
h 22,5° +0,5° "\

4.3.3|8 Exigences pour le connecteur c6té cartouche

a Etanchéité

b-1 [Variation de dimension entre 22 >

b-2 [|Variation de dimension entre 22 €

c Résistance chimique

Rugosité de surface:

4.3.3]9
a Variation de dime

b Variation d

4.3.3{10

Ne s'Bpplique pas.

4.3.3 tt—Sé&quence de ta vanme

Séquence d’ouverture

a Réalisation de
I’étanchéité

b  Ouverture de la vanne
du bloc d’alimentation
électrique MFC

ité doit

Lorsque le matériau élastique du connecteur c6té cartouche
touche la cavité du connecteur c6té bloc d’alimentation électrique
MFC, I’étanchéité est compléte.

Elle est terminée avant que la position initiale de la tige de la
vanne soit a 3,45 mm.

Aprés la réalisation de [I'étanchéité, la vanne cb6té bloc
d’alimentation électrique MFC commence a s’ouvrir a la distance
pour ouvrir la vanne de 3,35 mm et elle est complétement ouverte
a la distance pour arréter la vanne de 3,05 mm.
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¢ Ouverture de la vanne
de la cartouche

Séquence de fermeture

d Fermeture de la vanne
de la cartouche

e Fermeture de la vanne
du bloc d’alimentation
électrique MFC

-131 -

La vanne cbté cartouche commence a s’ouvrir aprés l'ouverture
de la vanne c6té bloc d’alimentation électrique MFC.

La vanne de la cartouche est fermée en premier au cours du
processus de fermeture de la vanne.

Apres la fermeture compléte de la vanne c6té cartouche, la vanne
c6té bloc d’alimentation électrique MFC commence a se fermer a
la distance pour ouvrir la valve de 3,35 mm et elle est
complétement fermée a la position initiale de la tige de la vanne
de 3.45 mm

f Quverture de
l|étanchéité

4.3.4 TypeC

4.3.4{1 Informations fond

a Type de combustible

b Catégorie de cartouche

c Caftégorie de connecteur

d Dimensions de la cartouche

4.3.4|2 Conceptio

La conception d
représentée aux Fig

Apres la fermeture compléte de la vanne ¢ bloc d’alimentation

MFC, il y a ouverture de I’étanchéité.

amentales

terne,

e du

t a la
types

C est



https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

-132 - 62282-6-300 © CEI:2009

Niveau de base

i Plan de base

T L

IEC 726/

©

Figure 22 — Conception du Figure 23 — Conception du
connecteur co6té bloc connecteur co6té bloc
d’alimentation électxi C d’alimentation électrique MFC

(vue de face-dessus)
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Tableau 9 — Dimension avec tolérance pour le connecteur
coté bloc d’alimentation électrique MFC

d’gtanchéité initiale

Elément Valeur Tolérance
Diamétre de I'orifice pour le
combustible 0,8 mm +0,1 mm
Dyl’ametre“e{(terleur de la zone 3,0 mm +0,1 mm
d’étanchéité
Diamétre de I'orifice 8,0 mm +0,1 mm
Digmeétre extérieur 9,0 mm /\( +0, m

N\

Digmeétre de l'orifice extérieur 10,0 mm <\ +W
Pokition de la surface 0.8 mm /\\ \Mm

Pokition d’étanchéité du
cohnecteur

0,95 mm/\
JARN

Digtance pour ouvrir la vanne 0/9(71}3\)/ (\ S +0,05 mm
N

Digtance pour arréter la vanne X\an\ \_} +0,05 mm

Digtance du sommet de l'orifice \>

exférieur \ Q‘\O%\ +0,2/-0,0 mm
~_

Fofce pour ouvrir la vanne d \(

blgc d’alimentation élecirique +0,2 N

MAC

NN

4.3.4{3

cartouche

lorsqu’'une cartouche est

avec la cartouche connectée au bloc

connectée au

bloc
re 24
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Niveau de base

Espace de
connexion
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Ne pas placer de piéce sur la surface hachurée
co6té bloc d’alimentation électrique MFC pour
la connection de la cartouche.

|

Cartouche

Coté bloc d’alimentation
électrique

IEC 727/09

\/Valeur Tolérance

NSRS esem

@ 10,0 mm +0,0/-0,2 mm

/ Dimensions du corps de la

cartouche
d 11,0 mm +0,2/-0,0 mm
e 0,5 mm

4.3.4.4

Détrompeur mécanique du co6té du bloc d’alimentation électrique MFC

Les détrompeurs mécaniques du cbété du bloc d’alimentation électrique MFC pour les
connecteurs de type C sont représentés aux Figures 25, 26 et 27 avec I'’emplacement des
ergots, les dimensions et les tolérances du Tableau 11.
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Dimensions en millimétres

27

Profondeur du
détrompeur

B -

Angle du
Angle du détrompeur 1
| ‘ : détrompeur 5 — .

o o Angle du ‘
8 8 détrompeur 4 |

Angle du
detrompeur 3
Angle du
A détrompeur 2
IEC 728/09 9/09

Fligure 25 — Détrompeur mécanique nique

(vue transversale)

4 épaulements

43°
IEC 730/09

Figure 27 — Variante du détrompeur mécanique avec un numéro de détrompeur

Il existe six détrompeurs pour les connecteurs de Type C. Le détrompeur mécanique numéro
1 est pour les cartouches sans surpression interne a 98,0 % = 1,5 % de la masse de

méthanol, le numéro 2 pour les cartouches sans surpression interne a 64,0 % + 1,5 % de la
masse de méthanol et le numéro 3 pour les cartouches sans surpression interne a 61,8 %

+ 1,5 % de la masse de méthanol. Les autres sont destinés a des applications futures.
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Tableau 11 — Emplacement du détrompeur et dimension avec tolérance
pour le détrompeur mécanique

:2009

Détrom- | Profondeur Angle 1 Angle 2 Angle 3 Angle 4 Angle 5 Attribution du
peur n° du du du du du du détrompeur a la
détrompeur | détrompeur | détrompeur | détrompeur | détrompeur | détrompeur solution de
mm ° ° ° ° ° méthanol
1 2,1 66 122 62 48 62 98,0 % = 1,5 % de
la masse, sans
surpression
interne
2 2,1 66 61 61 110 62 64,0 % = 1,5 % de
la masse, sans
surpression
interne
3 2,1 66 61 61 62 G 61)8 % + 1,5 % de
la masse, sans
surpression
/\ interne
4 2,1 71,5 61 72 . M55 DN\
5 2,1 71,5 111 73 5 -
\s)\\\
6 2,1 66 127,5 2 -
4.3.4|5 in@ﬂa ion électrique MFC
ateflau élastique pour I'étanchéité dpit étre
a Etanchéité : onnecteur c6té bloc d’alimentation
e MFC.
b-1 | Variation de dimensi ou moins
-20 °C
b-2 | Variation de di 05 mm ou moins
55 °C

c Résistai Résistance au méthanol

d APA 0,008-2,5/Rz 6,3 [ISO 1302:2002]

e Le connecteur cbté bloc d’alimentation électrique
MFC doit étre placé a 11 mm + 0,05 mm|de
profondeur dans une cavité de & 10 mm|comme
représenté a la Figure 22.

4.3.416 Exigences pour le dispositif de retenue du couplage du cété du bloc
d'alimentation électrique MFC
Le dispositif de retenue d'un mécanisme a mousqueton est exigé du co6té du bloc

d'alimentation électrique MFC comme représenté a la Figure 28 avec les dimensions et
tolérances du Tableau 12.
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IEC 731/09

Figure 28 — Dispositif de retenue du connecteur

Tableau 12 — Dimension et tolérance pour le dispositi

du co6té bloc d’alimentation électri

Marquage

4.3.4|7 Exig teur coté cartouche
a Matériau Résiste au combustible
b-1 | Variation °Cet -0,05 mm ou moins
b-2 ehtre 22 °C et +0,05 mm ou moins
d APA 0,008-2,5/Rz 6,3 [ISO 1302:2002]
4.3.4(8 Exigences pour le détrompeur mécanique c6té cartouche
a Variation de dimension entre 22 °C et —0,05 mm ou moins
-20 °C
b Variation de dimension entre 22 °C et + 0,05 mm ou moins
55 °C

4.3.4.9 Exigences pour le corps de la cartouche

Ne s'applique pas.
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4.3.4.10 Séquence de la vanne

Séquence d’ouverture

a Réalisation de I'étanchéité

b  Ouverture de la vanne du
bloc d’alimentation
électrique MFC
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L'étanchéité est réalisée a la position d'étanchéité de
0,95 mm.

Apres la réalisation de I’étanchéité, la vanne du bloc
d’alimentation électrique MFC commence a s’ouvrir et
s’ouvre complétement a la distance pour ouvrir de
1,15 mm.

c uverture de la vanne de la
gartouche

Séquence de fermeture

d Fermeture de la vanne de la
gartouche

Fermeture de la vanne du
hloc d’alimentation
électrique MFC

f Quverture de I'étanchéité

4.3.5 Type D

4.3.5

La vanne de la cartouche commence a s’
'ouverture de la vanne du bloc d’alime
MFC.

QUVTIr apres
n electriq

, II'ka ouyerture de I'étanchéité a
de 0,95 mm.

Méthanol et solutions aqueuses de méthanol
avec ou sans surpression interne

fixée et satellite

Toutes les classifications de résistance du
connecteur de |l a IV

Aucune limitation quant aux dimensions et a
conception (forme) en particulier pour les typ
insérable, externe, fixée et satellite

4.3.5|2 Conception du connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC

urs

Tous les types de cartouches: Insérable, extg¢rne,

a

La conception du connecteur c6été bloc d’alimentation électrique MFC pour le type D est
illustrée aux Figures 29 et 30 avec les dimensions et tolérances du Tableau 13.
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Niveau de base/Plan de base

IEC 73309

Figure 29 — Conception du Figure 30 — Conception du
cponnecteur coté bloc d’alimentat ecteur c6té bloc d’alimentatipn
e¢lectrique MFC (vue transversale eetrique MFC (vue de face-dessus)

Tableau 13- Dj i ¢ tolérance pour le connecteur c6té bloc

Ellé\@erh\ \/\ Valeur Tolérance

a Di

)

métre de |’orif<e BQ}f\Ie c%cth&@le ) 0,8 mm + 0,01 mm

b Di

)

meétre exgae/ﬁ‘eur\ﬁila\Qge \ 2,5 mm + 0,01 mm

c Di

mét}exi{té\{eur\d\e\lktan héié\/ 4,8 mm + 0,01 mm

o

d D

amé}wwr Wnc&éité 7,4 mm + 0,01 mm

e Digmeétre exw ave\sxergot 8,4 mm + 0,01 mm
f Diametre-extérieur 13,0 mm + 0,02 mm
g Distance’pour arréter la vanne 4,6 mm + 0,01 mm
h Distance pour ouvrir la vanne 3,6 mm +0,01mm
i Distance du sommet de l'orifice extérieur 3,1 mm + 0,05 mm

4.3.5.3 Espace n’étant pas en conflit avec la cartouche connectée au bloc
d’alimentation électrique MFC

L’espace pour adapter la cartouche Ilorsqu'une cartouche est connectée au bloc
d’alimentation électrique par des connecteurs de type D est représenté a la Figure 31 avec
les dimensions et tolérances du Tableau 14.
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Ne placer aucune piece sur la zone hachurée
cété bloc d’alimentation électrique MFC.

Cote bloc
d’alimentation
électrique
MFC

Cartouche

IEC 734/09

Figure 31 — Espace de la cartouche\poukla érable (vue transversalp)

Tableau 14 — Dimension avec tg anc 3
@I\erﬁﬁ\d\lim ation

r'I’espace de la cartouche
lectrique MFC

Marquage I (\ \V{M Tolérance

a /\ > \{9% +0,01 mm

b \9,4 mm + 0,01 mm

c /\\ \/\ 4,8 mm + 0,01 mm
\/

7,4 mm + 0,01 mm

e& > 8,4 mm + 0,01 mm

<\\ \‘ \ 13,0 mm +0,02 mm

}\\ \ Cartouche

4.3.5|4 Détrompeur mécanique du c6té bloc d’alimentation électrique MFC

Les détrompeurs mécaniques du c6té bloc d'alimentation électrique MFC pour les
connecteurs de type D sont représentés aux Figures 32, 33 et 34 avec les emplacements des
détrompeurs, les dimensions et tolérances des Tableaux 15 et 16.
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—

— 141 -

| — Ergot
Premier ergot secondaire
/ principal
T

IEC 735/09

Figure 32 — Détrompeur mécanique
(vue transversale)

Tableau 15 — Dimension av tole?@ ur Ie rom eur mécanique

t

r'36/09

Marquage Tolérance
a 1,5 mm + 0,01 mm
b 0 m}\ + 0,01 mm
c . \ \( \2\2 r%') \\/ + 0,01 mm
d ’ 1\4\W + 0,01 mm
e /\ > \L\Afﬁn +0,01 mm
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P aduany 4 Pk 2
Detrompeur— Detrompett—=

Détrompeur 6

IEC 737/0p
Figure 34 — Variante ue‘avec le numéro du détrompeu
Il exigte six détrompeurs aurde Type D. Le détrompeur mécanique numjgro 1
est ppur les cartoyche o int * 1,5 % de la masse de métHanol,
le numéro 2 po 3 : de fa masse de méthanol et le numéro 3 pour ¢elles
ab1lB%+t15% ) ethanol. Le détrompeur mécanique numéro 4 est potr les
cartojiches a surpyg i + 1,5 % de la masse de méthanol, le numfro 5
pour [celles a 64, S dsse de méthanol et le numéro 6 pour celles a 61,8 % +
1,5 % de lam
a ment du détrompeur pour le détrompeur mécanique
Détrom- ﬁgle nt e premier détrompeur i i A
deur N° ipal et le détrompeur Attribution du détrompeur
ndalre dans le sens des
aiguilles d’'une montre
o
1 40 98,0 % = 1,5 % de la masse, sans surpression
interne
2 70 64,0 % +1,5 % de la masse, sans surpression
interne
3 100 61,8 % = 1,5 % de la masse, sans surpression
interne
4 230 98,0 % = 1,5 % de la masse, avec surpression
interne
5 270 64,0 % = 1,5 % de la masse, avec surpression
interne
6 300 61,8 % = 1,5 % de la masse, avec surpression
interne
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4.3.5.5 Exigences pour le connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC

a Etanchéité Le matériau élastique doit étre localisé sur le
connecteur du cété bloc d’alimentation
électrique MFC.

b-1  Variation de dimension entre 22 °C et - 0,05 mm ou moins
-20 °C
b-2  Variation de dimension entre 22 °C et  + 0,05 mm ou moins
55 °C
Résistance chimique Résistance au methanol
d Rugosité de surface: Zone de APA 0,0025 - 0,8/Rz 6,7 [
finition de

surface
Autres

e Autre exigence

4.3.5/6 Exigences pour le dispositi
d'alimentation électrique

Le d 5t mme
repré

Premier ergot
principal

Ergot
secondaire

T\ Rétention

/—vl

Rétention Dot ixid
euxieme prgnf
principal
IEC 738/09 IEC 739/09
Figure 35 — Dispositif de retenue du Figure 36 — Dispositif de retenue du

connecteur (vue transversale) connecteur (vue de face-dessus)
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Tableau 17 — Dimension et tolérance pour le dispositif de retenue du c6té bloc
d’alimentation électrique MFC

Marquage Valeur Tolérance
a 4,35 mm + 0,01 mm
b 5,45 mm + 0,01 mm
c @ 0,70 mm + 0,01 mm
d 0,27 mm + 0,01 mm
e 1,76 mm £ 0,01 mm
f @ 3,97 mm /R\Q{ mm
g 150° /\\ (-+\05\

4.3.5|7 Exigences pour le connecteur

b-1 |Variation de dimension entre 22 °C et

-20 °C

b-2 |Variation de dimension entre 22 °C et
55 °C

c Rugosité de surface

4.3.5/|8 Exigences pou

a ariation de dime
420 °C

b ariation den i
85 °C

4.3.519

Séquencesd’ouve

a Reéalisation de I'étanchéité

N\

coté cartouche

— 0,05 mmsu mohns

+ 0,

L'étanchéité est réalisée a la position d'étanghéité

da-2 4 oo

b Ouverture de la vanne du bloc
d’alimentation électrique MFC

¢ Ouverture de la vanne de la
cartouche

ucJ, T 11010,

Aprés la réalisation de I’étanchéité, la vanne du
bloc d’alimentation électrique MFC commence a
s’ouvrir a la distance pour ouvrir la vanne de
3,6 mm et elle est complétement ouverte a la
distance pour arréter la vanne de 4,6 mm.

La vanne de la cartouche commence a s’ouvrir
aprés l'ouverture de la vanne du bloc
d’alimentation électrique MFC.
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Séquence de fermeture

d Fermeture de la vanne de la
cartouche

e Fermeture de la vanne du bloc

La vanne de la cartouche est fermée en premier
au cours du processus de fermeture de la vanne.

Aprés la fermeture compléte de la vanne co6té

d’alimentation électrique MFC cartouche, la vanne c6té bloc d’alimentation

électrique MFC commence a se fermer

a la

distance pour ouvrir la vanne de 3,6 mm et elle
est compléetement fermée a la position initiale de

la tige de la vanne de 3,1 mm.

4.4

4.4.1
Les g
a) E

Insta
fixati

essai
class
aussi
Tabld

b) E

Insta
fabrig
Tabld
résisf
Tabld
Tablg

4.4.2

Les (
suiva

a) |l

uverture de I'étanchéité Apres la fermeture compléte de-ta vanne ¢6t
d’alimentation électrique MFQ, il y a ouverty
Types d’essais
bn de dispositif, réaliser ensuite |
au 18.
Ssai de connexion d'yn ¢

ler les connect
ant, réalise i
au 18, dé@n agistance du connecteur a partir de la class
ance de | a § e cela est défini au Tableau 19. Utiliser au
es externes qui sont applicables aux essai

ne, doit se produire aucune fuite, aucune perte de vapeur de combustible, ni ay

e bloc
re de
mm.

Lif de
er les
- des
tiliser
is du

inale
if du
is du
e de

5si le
s du

ques

cune

ctire pouvant conduire a une fuite ou une perte de vapeur de combustible lorsqg

'une

force est appliquée au cours de la connexion, de I'utilisation connectée ou de la
déconnexion d'un bloc d'alimentation électrique MFC et d’une cartouche tant que la force
reste dans une gamme raisonnablement attendue lors d’'un usage correct (f1: forces en
fonctionnement normal).

b) Le connecteur de combustible interchangeable doit étre construit de telle maniére que:

1) en fonctionnement normal, le connecteur de combustible interchangeable doit résister

a une force (f1) telle que représentée au Tableau 22 sans dommage pour le

bloc

d'alimentation électrique ou la cartouche. La déconnexion de la cartouche est

admissible, et
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2) en cas de mauvais usage prévisible, le connecteur interchangeable c6té cartouche ne
doit pas endommager le connecteur interchangeable c6té bloc d’alimentation
électrique MFC a une force jusqu’'a f2 comme indiqué au Tableau 22. La cartouche
peut supporter des dommages mais aucune fuite ne doit intervenir (voir les Figures
39, 41, 43, 45, 47 et 48). Cela n’est pas applicable aux essais de compression.

Lorsque le connecteur cété cartouche est congu comme cela est décrit dans la
configuration (b2), il doit satisfaire aux exigences de sécurité données dans la
CEI/PAS 62282-6-1; cela ne doit pas engendrer de fuite, de perte de vapeur de
combustible, de feu ou d'explosion.

La conformité a cette norme d’interchangeabilité doit étre vérifiée par les essais de type du

conne¢cteurimtercitangeabte totée tombustibte:

Les g¢ssais de type de connecteur de combustible interchangeable doiVe dalisés sur

chaque classification de connecteur par la combinaison des échantj
aux Tableaux 20 et 21. Les résultats de I'essai de type montre
appaftient le connecteur soumis a I’essai.

NOTE| La présente norme ne couvre pas les cas dans lesquels lg
endonmagé lorsque le connecteur de la cartouche est accouplé au conn
MFC pvec une force supérieure a f2, la force spécifiée com
d'alime¢ntation électrique MFC.

4.4.3 Parameétres d’essai

Les gssais de type tels qu’ils sont de
accoliplement des connecteurs sur la

bntés
igation

C est
ttrique
i bloc

bartie
de la

décopnexion. Chaque essai de 4.4.9.1a4.4. 4.4.9.7 doit étre réalisé en utilisant le
fonctjonnement normal comme indiqué . . i Svisi mme

indigyé en 4.4.2 b) et c), sj

Tableau 18 — E necteur de combustible interchangeable

Artigles é d’e \) Fonctionnement Utilisgtion
normal @ imprdpre
/\ prévis|bleP

4.4.9. Essai pressign pour combinaison et orientation + -
correctes

4.49.2 a) Ssainde xomyression psur combinaison correcte et + +
et b) oxientationNncorrect

4.4.9. a)& sai d mpression pour combinaison incorrecte de + +
et b) détrofgpeur mécapique

4.494 a) Essai de tragtion + +
et b)

4.4.9.9 a) Essai de torsion + +
et b)

4.4.9.6 a) Essai de pliage + +
et b)

4.49.7 Essai de chute - +
4.49.8 Essai de vibrations + -

a

+ indique que I’essai doit étre effectué
— indique que I'essai n’est pas exigé

« combinaison correcte » et « combinaison incorrecte » (comme mentionné pour les essais de compression)
font référence a ’engagement du détrompeur mécanique.
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4.4.4 Classification des dimensions de cartouche et de la résistance du connecteur

Les essais de type du connecteur de combustible interchangeable doivent étre conduits
conformément a la classification de résistance du connecteur au Tableau 19.

Tableau 19 — Classification des dimensions des cartouches
et de la résistance du connecteur

Dimensions Capacité en combustible des cartouches Exigence de résistance du connecteur
de la
cartouche
S Jusqu’a 50 cm® (50 cm? inclus)

M De plus de 50 cm? & 100 cm?® (100 cm?® inclus)

L De plus de 100 cm? & 200 cm?® (200 cm?® inclus)

L De plus de 200 cm3 a 1 000 cm? (1 000 cm3
inclus)

NOTE|1 Les cartouches de taille S, M, L sont destinées a étre utilisées pareils

transpprtables, XL est destinée a étre utilisée pour les équipements moliles

NOTE|2 Pour une dimension de cartouche donnée, il faut que la ebnce e de

résistgnce du connecteur du tableau.

4.4.5 Dispositif d'essai

Un dispositif d’essai doit étre utilisé po
Les dimensions et la massendes di

Pour|l'essai d'un bloc [d g~ essai
décrif au Tableau 21. i 5ir le
dispgsitif d'essail” & hique
comme un ordinateu ositif
d’es%i doit avoir ug 5e ou
plus S

Si un I” au
Tablgau 22, I8 se |.
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Tableau 20 — Dispositif d’essai d’appareil pour I’essai de cartouche

Classification de la résistance du

Dispositif d’essai de I’appareil pour I’essai de la cartouche

connecteur
Dimensions Masse
a x b x cal’Annexe B, Article B.1
a: 90 mm £ 9 mm 100g+10g
b: 50 mm £ 5 mm
c: 20 mm £ 2 mm
I a: 90 mm £ 9 mm 00g+tR0 g
b: 50 mm £ 5 mm
c: 40 mm =4 mm (\ x
11 a: 250 mm £ 25 mm /\ k\§+\0,§g
b: 140 mm £ 14 mm
c: 100 mm + 10 mm Q \
v a: 410 mm = 41 fm ’ 18 kg £ 1,0 kg

o

1310 mm £ 33 inm
MZOm 12 m (\

N

NOTE
est de

I, Il, 1l sont destinés a étre utilisés

pol les eguipements
Stine a étre utilisé pour les équipements mobiles ceuvertsip

laC

portatifs o

les équipements transportables, IV

50-1.

Tableau 21 — Dinma tonche pour I’essai de I'appareil

Classijification de la résis

&B‘\Sp(k@‘dieséai de la cartouche pour I’essai de I’appareil

N \\/

connecteur - N
<> imgnsions Masse
@ e alYAnnexe B, Article B.3
T
| \>d:35mmi3mm 70g+7g
e: 65 mm = 6 mm
II\ d: 35 mm + 3 mm 1359g+13g
(\ \ e: 125 mm + 12 mm
d: 45 mm =4 mm 260g+26g

e: 150 mm = 15 mm

\v

d: 80 mm £ 8 mm

e: 200 mm + 20 mm

1150 g+ 115 g

NOTE 1

I, 1, 11l sont destinés a étre utilisés pour les équipements portatifs ou les équipements transportables, IV

est destine a étre utilisé pour les équipements mobiles couverts par la CEl 60950-1.

NOTE 2 Si le dispositif d’essai de la cartouche n’est pas adapté au dispositif d’utilisation finale du fabricant, alors
le fabricant du dispositif peut modifier les dimensions du dispositif d’essai de la cartouche pour I'adapter au

dispositif, mais avec le méme poids.
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4.4.6 Forces attendues en fonctionnement normal et en mauvais usage prévisible
(f1 et £2)

Le Tableau 22 définit les forces externes qui sont raisonnablement attendues en
fonctionnement normal et en mauvais usage prévisible. Une hauteur de 1,2 m est nécessaire
pour l'essai de chute de classe de résistance de connecteur | a lll alors que 0,75 m sont
exigés pour la classe IV. Pour les essais de vibrations, les conditions d’essai telles qu’elles
sont données dans la CEI/PAS 62282-6-1 doivent étre applicables.

Dans les essais de type décrits ci-aprés, la force f1 appliquée aux connecteurs coété
combustible de la cartouche et du bloc d’alimentation électrique MFC ne doit pas produire de
fractyres, de fuite ni de perte de vapeur de combustible. Lorsque f2_est appliqude, le
conngcteur cbté cartouche peut étre endommagé mais aucun dommage ne doit affecier le
conngcteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC ou ses parties adjacentes, Ausune fuite ni
aucune perte de vapeur de combustible ne doit étre autorisée dans |

N
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Tableau 22 - Forces extérieures attendues en fonctionnement normal
et en mauvais usage prévisible

Entité d’essai Résistance Fonctionnement normal Usage impropre prévisible
du
connecteur f1: Force en Critéres de réussite f2: Force en usage | Critéres de réussite
fonctionnement pour les cartouches impropre pour les
normal prévisible cartouches
Essai de lalv 20 N Aucune fracture, - -
compression aucune fuite, aucune
pour perte de vapeur de
combinaison et combustible
orientation
correctes T~
Essai de lalv 20 N Aucune fracture, 51 lite, aucune
compressiof aucune fuite, aucune vapeur de
pour perte de vapeur de iple, aucune
combinaiso combustible, aucune e de vanne
correcte et ouverture de vanne
orientation
incorrecte
Essai de lalv 20 N Aucune fracture, < Aucune fliite, aucune
compressiof aucune fuite, a perte de| vapeur de
pour perte de vapgur de combustiple, aucune
combinaiso combustible/auc, ouverturg de vanne
incorrecte de
détrompeur
mécanique
Essai de traction lalv 11,4 N 29 N Déconngxion sans
fuite n{ perte de
vapgur de
combustible
Essai de tonsion | N \(yNN-m \%ﬁ)racture, 0,89 N'm Rotdtion ou
c te, aucune déconng¢xion sans
I L \/\QEZ\N'”‘\ pecte de vapeur de 1,05 N'm fuite n{ perte de
1 S 0%8 N ombustible. 140 N-m vapgur de
Déconnexion ’ comlbpustible
NN RELON acceptable 5,6 N-m
Essai de plipge /\ 0,1 N-m > Aucune fracture, 3,1 N'm Déconngxion sans
Y aucune fuite, aucune fuite n{ perte de
I \ 0\3% N- perte de vapeur de 4,9 N'm vappur de
\ m \Q\B m combustible. 6.7 N'm combustible
. Déconnexion ’
( AR |\ sanm acceptable 9,7 Nm
Essai de chpte I\}III - - 1,2 m; bois dur Déconngxion sans
. fuite n{ perte de
(comme le chéne) vappur de
v - 0,75 m; bois dur combustible
(comme le chéne)
Essai de lalv Selon la CEI/PAS CEI/PAS - -
vibrations 62282-6-1 62282-6-1
NOTE 1 f1 et f2 ont été déterminées a partir des données ergonomiques de la force générée par les doigts humains a

I'exception des valeurs pour les essais de chute et de vibrations. L’Annexe A présente une information complete sur les
données ergonomiques et le calcul de flet f2. Pour les essais de torsion et de pliage, une valeur est assignée a chaque
classification de résistance du connecteur car le couple de torsion et le moment de pliage dépendent de la taille de la

cartouche.

NOTE 2 Critéeres de réussite pour le bloc d’alimentation électrique MFC pour tous les essais: les critéres pour la cartouche

et aucune fracture.
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4.4.7 Nombre d’échantillons

a) Connecteur c6té cartouche

Le nombre d’échantillons doit étre de trois (3) pour les connecteurs cbté cartouche et, sauf
spécification contraire, trois échantillons doivent étre soumis aux essais pour chaque
direction lorsqu’un essai particulier exige des essais dans différentes directions.

Le remplacement ou la réutilisation d'une cartouche au cours d'un essai doit étre laissé a
I'initiative du fabricant.

b) Cdnnecteur de bloc d’alimentation électrique MFC

Le npmbre d’échantillons doit étre de trois (3) pour les connecteups ation
électfique MFC et, sauf spécification contraire, trois échantillon i$ aux
essais pour chaque direction lorsqu’un essai particulier exige ¢ arentes

directions.

Le remplacement ou la réutilisation d'un produit (appareil i doit étre laissé

a l'initiative du fabricant.

4.4.8 Conditions de laboratoire

La tgmpérature ambiante de I’environ de 22 °C + 5 °C, et aycune

4.4.9 Essais de type

4.4.91 Essai de comp

Essal en fonctio@n

Objef: Cet essai dé | & simuler les forces de fixation, d'insertion dqu de
conngxion des cafto tible en utilisation normale et a vérifier que les critéres
d’acceptation sont i s, ai inclura les évaluations de compression popr la
combinaison/et gtion ectes (utilisation normale).

Procedure d (Essai d’une cartouche du fabricant): Connecter une cartouche [a un
dispgsitif dess el comme spécifié au Tableau 20 de maniére correcte et prdgduire
une force de pression dans la direction de I'axe de connexion en utilisant une maghine
d’essppi des—eomp ion. Aprés application d’'une charge de 20 N a une vitessg de
comgression de 12,7 mm/min ou moins et son maintien pendant 5 s, relacher la charge et
décopnhecter. Rechercher les fractures ou fuites éventuelles a la fois sur la cartouche|et le
dispositif d’essai de 'appareil. Continuer avec une seule opération de connexion/déconnexion
des connecteurs. Rechercher les fractures, fuites ou pertes de vapeur de combustible
éventuelles a la fois sur la cartouche et le dispositif d’essai de I'appareil. Connecter une
nouvelle cartouche pendant 5 min et déconnecter. A nouveau, rechercher toute fracture ou
fuite.

Procédure d’essai b (Essai d’'un appareil du fabricant): Connecter un dispositif d’essai de
cartouche a un appareil comme spécifié au Tableau 21 de maniére correcte et produire une
force de compression dans la direction de I'axe de connexion en utilisant une machine d’essai
de compression. Aprés application d'une charge de 20 N a une vitesse de compression de
12,7 mm/min ou moins et son maintien pendant 5 s, relacher la charge et déconnecter.
Rechercher les fractures ou fuites éventuelles a la fois sur le dispositif d’essai de la cartouche
et 'appareil. Continuer avec une seule opération de connexion/déconnexion des connecteurs.
Rechercher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustible éventuelles a la fois sur le
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dispositif d’essai de la cartouche et I'appareil. Connecter un nouveau dispositif d’essai de
cartouche pendant 5 min et déconnecter. A nouveau, rechercher toute fracture ou fuite.

Criteres d’acceptation: Aucune fracture, aucune fuite et aucune perte de vapeur de
combustible. Les fractures, les fuites et les pertes de vapeur de combustible doivent étre
déterminées sur la base de la procédure décrite a la Figure 37. Aucune goutte de liquide ne
doit étre observée sur le papier, par contrble visuel, lorsque le connecteur est maintenu face
supérieure tournée vers le bas. Ne pas laisser le connecteur toucher le papier.

@%
S
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Effectuer 'essai de type

v

Rechercher visuellement des fractures et fuites dans les 5 min suivant le relachement de
la charge et la déconnexion.

Apparition d’'une
fracture. Echec de
I'essai de type.

Y a-t-il des fractures?

Oui Apparition d’une fuite.

Echec de I'essai de
typ
Rléaliser une seule connexion/déconnexion et rechercher visuellemenl%s\r%vt{ré‘*t\@
fuites en 5 min. \

Apparition d’'une
ctyre. Echec de
I'essai de type.

\II d't'ii dUa guutica
de liquide?

A 4

Apparition d’une fuite.
Echec de I'essai d¢

type.

o
Mesurer la masse de I'éghantillon et'\du dispositif, ,\et/enregistrer le temps ty dans
I{Nm I'exanaen visuel antérieur.

N

\ttendre 2 hmnjng a 22\33\¢\5 k\e}\{esyer la masse M, et enregistrer le temps t4.

Perte de vapeur de
combustible.
Echec de I'essai de type

rechercher des fuites

Y a-t-il des fractures? Oui Apparition d’'un¢
»— fracture. Echec de
I’essai de type.

Apparition d’une fuite.
Echec de 'essai de

type.

30nnw n\x le’cartouche (dispositif d’essai) pendant 5 min, déconnecter, et

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Essai de type réussi

IEC 740/09

Figure 37 — Logigramme pour les essais de type des connecteurs: Essai de
compression pour combinaison correcte et orientation correcte en fonctionnement
normal sur une cartouche du fabricant ou un appareil MFC d’utilisation finale d’un

fabricant
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.2 Essai de compression pour combinaison correcte et orientation incorrecte

a) Essai en fonctionnement normal

Objet:

Cet essai de type est destiné a simuler les forces de fixation, d'insertion ou de

connexion des cartouches de combustible en utilisation normale et en mauvais usage
prévisible et a vérifier que les critéres d’acceptation sont satisfaits.

Procédure d’essai a (Essai d’'une cartouche du fabricant): Commencer par une orientation
incorrecte qui est trés vraisemblablement le cas le plus défavorable. Essayer de connecter
une cartouche a un dispositif d’essai d’appareil comme spécifié au Tableau 20 dans
I’oriefitation incorrecie pour e defrompeur mécanique pour engager et prodmre une faor
comgression dans la direction de 'axe de connexion en utilisant une ess

compgression. Une force de compression doit étre appliquée sur

'env

loppe, graduellement a une vitesse de 12,7 mm/min ou moins,

be de
ai de

exposéde de

force

doit gxercer 20 N pendant 5 s. Vérifier qu'aucune vanne ne s’est o e ou
le digpositif d'essai d'appareil. Relacher la charge et déconnecter. adtures
ou fujtes éventuelles a la fois sur la cartouche et le dlsposmf i inuer
avec |une seule opération orientée correctement de conne eurs.
Rechgrcher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de c¢d sur le dispositif
d’essEi de la cartouche et de I'appareil. Connecter u pendant 5 min et
déconnecter. A nouveau, rechercher les fractures ou/les

Procg¢dure d’essai b (Essai d’'un appareil du jcant): r par une orientation
incorfecte qui est trés vraisemblablemg > Essayer de connecfer un
dispagsitif d’essai cartouche a un apparei ié |'gbleau 21 dans I'orientation
incorfecte pour le détrompeur mécaniq prodyire une force de compregsion
dans|la direction de 'axe de connexio achine d’essai de compression| Une
force| de compression doit étre surface exposée de [I'envelpppe,
gradyellement a une vitesge ‘applicateur de la force doit exercer
20 N|pendant 5 s. Vérifi est Ouverte a la fois sur le dispositif dlessai
de la|cartouche ou I'ag Rare harge et déconnecter. Rechercher les fracturgs ou

fuiteq éventuelles a la

ai de la cartouche et 'appareil. Confinuer

avec|une seule ent de connexion/déconnexion des connecleurs.
Rechgrcher tou e de“vapeur de combustible a la fois sur la cartquche
et le [dispositif d’essa 3 il ‘Gonpecter un nouveau dispositif d’essai de la cartquche
pendant 5 min et dé . au, rechercher toute fracture ou fuite.

Criteres d racture, aucune fuite, aucune perte de vapeur de combuktible
et aupune_ouverturesgde \an es fuites et les pertes de vapeur de combustible doivenf étre
détermipéessb e la procédure décrite a la Figure 38. Aucune goutte de liquidle ne
doit 8tre bhservie s papier, par contréle visuel, lorsque le connecteur est mainteny face

supé

ieure torriée vers e bas. Ne pas laisser le connecteur toucher le papier.



https://iecnorm.com/api/?name=629786ce1709ff6e9266196ee91c3661

62282-6-300 © CEI:2009

- 155 —

Effectuer I’essai de type

Inspecter I'ouverture de la vanne pendant I'essai de type.

Oui

Y a-t-il une ouverture
de vannes?

Apparition d’une ouverture de
vanne. Echec de I'essai de type.

Recherche visuelle des fractures et fuites dans les 5 min suivant le relachement de la

charge et la déconnexion.

Yy

i Lul Apparition d’une
Y a-t-il des fractures? fractufe. oo e
egsai de typel
Y a-t-il des gouttes pph” on ' nw
de liquide? Chec essai
<5 type.
AN\ DY\

Réaliser une seule connexion/déconnexion avec une orientatio COFW

visuellement les fuites pendantm

Kroctershor
2

Kpparition d’une
fracture. Echec de

I'essai de type.

Apparition d’une fuite.
Echec de I'essai de

type.

I’échantillor{ etdu-dispositif, o- et enregistrer le temps {; dans
le in sulvaniN’examen visuel antérieur.

Mesurer la masse Zi
N2 ¢ N/

A

ttendre 2 h i\Q/yjq\‘é\%;\"C\\S%\,\%is\}uesurer la masse M, et enregistrer le temps 1.
I\

Apparition de perte de
vapeur de combustible.
Echec de I'essai de type.

Apparition d’'une

>
o

fracture. Echec de
'essai de type.

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Apparition d’une fuite.

Echec de I'essai de
type.

Essai de type réussi

IEC 741/09

Figure 38 — Logigramme pour les essais de type des connecteurs: Essai de compression pour
combinaison correcte et orientation incorrecte en fonctionnement normal sur une cartouche du
fabricant ou un appareil MFC d’utilisation finale d’un fabricant
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b) Essai de mauvais usage prévisible

Objet: Cet essai de type est destiné a simuler les impacts possibles qui peuvent apparaitre
lorsqu’un utilisateur force un connecteur c6té cartouche dans un bloc d’alimentation
électrique MFC avec une orientation incorrecte pour que le détrompeur mécanique s’engage
en voulant connecter la cartouche au bloc d’alimentation électrique MFC et a vérifier que les
critéeres d’acceptation sont satisfaits.

Procédure d’essai a (Essai d’'une cartouche du fabricant): Commencer par une orientation
incorrecte qui est trés vraisemblablement le cas le plus défavorable. Essayer de connecter
une cartouche a un dispositif d’essai d’appareil comme spécifié au Tableau 20 dans
I'orieptation incorrecte pour le détrompeur mécanique pour engager et produire une far¢ce de
comgression dans la direction de 'axe de connexion en utilisant une fmachine dlesspi de
compgression. Une force de compression doit étre appliquée sur ) posée de
I’enveloppe, graduellement a une vitesse de 12,7 mm/min ou moins force

doit g¢xercer 51 N pendant 5 s. Vérifier qu’aucune vanne ne s’est oyvexte : ne ou
le digpositif d'essai d'appareil. Relacher la charge et déconnegter. ffaqtures
ou fujtes éventuelles a la fois sur la cartouche et le dISpOSItIf d ! areip inuer
avec|une seule opération orientée correctement de conng 2 i cteur.
Rechgrcher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de com 1) fois\sur la cartquche

et le|dispositif d’essai de l'appareil. canoughe~pendant 5 min et
déconnecter. A nouveau, rechercher toute fracture ol fuj

Procgedure d’essai b (Essai d'un appatei icant)¢ e ientation
incorfecte qui est trés vraisemblable e. Essayer de connectfer un
dispagsitif d’essai cartouche a un apparei ableau 21 dans l'orientation
incor ecte pour le détrompeur mécani ae ny ge et produire une force de compression
dans il achine d’essai de compression| Une
force surface exposée de I'envelpppe,
gradu s. L’applicateur de la force doit ej;ercer

51 N né s’est ouverte. Relacher la charge et

déconnecter. Recherche i gventuelles a la fois sur le dispositif dlessai
de la ; il. i vet une seule opération orientée correctemept de
conngxion/décoR S ouveau, rechercher toute fracture, fuite ou |perte
de v iple isssup>le dispositif d’essai de la cartouche et I'apgareil.
ConnE i sai de cartouche pendant 5 min et déconnecter.
Rech

Crite e’ fuite, aucune perte de vapeur de combustible et aycune
ouve fuites et les pertes de vapeur de combustible doivent| étre
déterminé ¢ la procédure décrite a la Figure 39. Aucune goutte de liquide ne

doit é le“papier, par contrdle visuel, lorsque le connecteur est mainteny face
SUpéri ers le bas. Ne pas laisser le connecteur toucher le papier. Aucun
dommage ni aucune fracture cbété appareil. Le connecteur cb6té cartouche peut| étre
endofnmagé et ne pas pouvoir étre reconnecté en raison de ce dommage; celar est
acceptabte:
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| Effectuer I'essai de type |

Inspecter I'ouverture de la vanne pendant I'essai de type

Oui

Apparition d’'une ouverture de
vanne. Echec de I'essai de type.

Y a-t-il une ouverture
de vannes?

Recherche visuelle des fractures et fuites dans les 5 min suivant le relachement de
la charge et la déconnexion.

Apparitiomd ume fractare:

Echec de I’e?gﬁ\
de tvDe
Appariti e fuhe\
Ech deVessai
e voe
RRéaliser une seule connexion/déconnexion des connecteurs d’une m@k&i&e%
rechercher visuellement les fuites en 5 min.

ritio fracture.
,\ ec de I'essai
tvpe.

[__Apparition d’une fuite.
Echec de I'essai
de type.

Y a-t-il des fractures
coté appareil?

Y a-t-il des gouttes
de liauide?

Y a-t-il des fractures coté
appareil?

Mesurer la masse de I'échantillon gt du dispositif, M —ete istrer le temps f; dans
IeF\ min suivant fexam uel antérieur.

Attg¢ndre 2 h £ 1(f\{qin/% 22XC + 5%C pths\me\Kr\e/masse M et enregistrer le temps .

Apparition de perte de
vapeur de combustible.
Echec de I'essai de type.

|Connecwnoube<e Cértouche (dispositif d’essai) pendant 5 min, déconnecter, et rechercher
les fuites

OQui

Apparition d’une
£ s ol <l
maviuTT . LUTTTL UtT

I’essai de type.

Y a-t-il des fractures
coteappareit?

Y

Apparition d’une fuite.
Echec de I'essai
de type.

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Essai de type réussi

IEC 742/09

Figure 39 — Logigramme pour les essais de type des connecteurs: Essai de
compression pour combinaison correcte et orientation incorrecte en mauvais usage
prévisible sur une cartouche du fabricant ou un appareil MFC d’utilisation finale d’un

fabricant
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4.49.3 Essai de compression pour combinaison incorrecte de détrompeur
mécanique

a) Essai en fonctionnement normal

Objet: Cet essai de type est destiné a simuler les impacts possibles qui peuvent apparaitre
lorsqu’un utilisateur force un connecteur cbété cartouche dans un bloc d’alimentation
électrique MFC avec un détrompeur mécanique incorrect (ce qui implique que [l'utilisateur
insére une cartouche qui ne convient pas) en voulant connecter la cartouche au bloc
d’alimentation électrique MFC et a vérifier que les critéres d’acceptation sont satisfaits.

une
cartojiche a un dispositif d’'essai d’appareil comme spécifié au Tableau 20 c un
détrompeur mécanique incorrect et produire une force de compressi n de
I'axe |de connexion en utilisant une machine d’essai de compressi essai
soit ¢onduit dans I'orientation spécifiée par le fabricant qui pourraj ¢c de
I'essai de type. Aprés application d’'une charge de 20 N a upe W n de
12,7 mm/min ou moins et son maintien pendant 5 s, vérifier gu' verte
sur |a cartouche ou le dispositif d’essai de l'appareil. bcter.
Rechgrcher les fractures ou fuites éventuelles a la fois essai
de I'gppareil. Ensuite continuer avec une seule ogpération n en
utilisant une cartouche ayant la combinaison de dét omge que correcte. Rechercher
toute| fracture, fuite ou perte de vapeur de co et le
dispgsitif d’essai de I'appareil.

Procg¢dure d’essai b (Essai d’'un appareil d ositif
d’es%i cartouche a un appareil comphe spéci S peur
meécgnique incorrect et produire une fora K ion dans la direction de I'aje de
conngxion en utilisant u pression. Il convient que l'essaj soit
conduit dans I'orientation spécifi gdi pourrait conduire a un échec de l'essai

de type. Aprés applicatio 0 N a une vitesse de compression de

12,7 mm/min ou moin
sur l¢ dispositif
Rechrcher les

s, vérifier qu'aucune vanne ne s’est oyverte
I’appareil. Relacher la charge et déconnegcter.
s a la fois sur le dispositif d’essai de la cartquche

et I'gppareil. : e seule opération de connexion/déconnexign en
utilisant un disp he ayant la combinaison de détrompeur mécapique
correfte. Recher wte f uite ou perte de vapeur de combustible a la fois sur le
dispgsitif d’e ¢ et 'appareil.

Criterfe el une fracture, aucune fuite, aucune perte de vapeur de combustible
et aupune vuventurende~vanhne. Les fuites et les pertes de vapeur de combustible doivent étre
déterminées S e de la procédure décrite a la Figure 40. Aucune goutte de liquidle ne

doit étre observée
supéfieure tournée vers le bas. Ne pas laisser le connecteur toucher le papier.

le papier, par contrdle visuel, lorsque le connecteur est mainteny face
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Inspecter I'ouverture de la vanne pendant I'essai
de type.

Y a-t-il une
ouverture de
vanne?

Apparition d’une ouverture
de vanne. Echec de I'essai
de type.

Non

A 4

la déconnexion.

Recherche visuelle des fractures et fuites dans les 5 min suivant le reléchemenh(d‘ﬁﬁc\harge et

A\

Y a-t-il des
fractures?

=

Apparition: ‘thu e.
Echge I’essai de type.
N

Y a-t-il des
gouttes de
liauide?

parition d’une fuitg.
thec de I'essai de type.

Rdaliser une seule connexion/déconnexion £n utilisant™n

artowche (dispositif d’essai) avec la combingison

Apparition d’une fracture.
Echec de I’essai de type.

Y a-t-il des
gouttes de
liauide?

Apparition d’une fuite.
Echec de I'essai de typ

1

antérieur.

Mesurer Iaw\wis}\de Péchamtitfon et du dispositif, M, et enregistrer le temps fq dans les 10 min suivant 'examen visuel

Attendre 2h £ 10 min 822 °C + 5 °C puis mesurer la masse M et enregistrer le temps 4.

(Mg — Mq) Non

< 0,08 g/h

(t4 - tg)

Perte de vapeur de combustible.
Echec de I'essai de type.

Essai de type réussi

IEC 743/09

Figure 40 — Logigramme pour les essais de type des connecteurs: Essai de
compression pour combinaison incorrecte de détrompeur mécanique en
fonctionnement normal sur une cartouche du fabricant ou un appareil MFC d’utilisation

finale d’un fabricant
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b) Essai de mauvais usage prévisible

Objet: Cet essai de type est destiné a simuler les forces de fixation, d'insertion ou de
connexion des cartouches de combustible en mauvais usage raisonnablement prévisible et a
vérifier que les critéres d’acceptation sont satisfaits. L’essai comprendra des évaluations de
compression pour les combinaisons incorrectes (mauvais usage prévisible).

Procédure d’essai a (Essai d’une cartouche du fabricant): Essayer de connecter une
cartouche a un dispositif d’essai d’appareil comme spécifié au Tableau 20 mais avec un
détrompeur mécanique incorrect et produire une force de compression dans la direction de
I’axe de—conhexion—en—utiisant—une—machine—d-essai—de r\nmprnceinn_ U convient que Lessai
soit gonduit dans l'orientation spécifiée par le fabricant qui pourrait conduire.a un é€hg¢c de
I’essgi de type. Aprés application d’'une charge de 51 N a une vitessg de compression de
12,7 mm/min ou moins et son maintien pendant 5 s, vérifier qu'aucun st ouverte

sur It cartouche ou le dispositif d'essai de I'appareil. Relacher |& sharge\et>\déconng¢cter.
Rechgrcher les fractures ou fuites éventuelles a la fois sur la cartou itif d’lessai
de I'dppareil. Continuer ensuite avec une seule opération de cghnexion/déconnexion” cofrecte

utilistnt une cartouche ayant la combinaison correcte Jipe mécanifues.
Rechercher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustib is\sur la cartquche
et le fispositif d’essai de I'appareil.

Procg¢dure d’essai b (Essai d’'un appareil du fabrigant): | onnecter un dispositif
d’es?]a cartouche 2 i ifié ais avec un détrompeur
mécagnique incorrect et produire uneg ¢ i i . la direction de I'aje de
conngxion en utilisant une machine i ion,) Il convient que I'essaj soit
conduit dans I'orientation spécifiée par lexfabrica i it’conduire a un échec de I'essai
de type. Aprés application d’une chiarge de\b A une vitesse de compression de
12,7 mm/min ou moins et son maintien\pe 9 arifier qu'aucune vanne ne s’est oyverte
sur l¢ dispositif d’essai artoL il Relacher la charge et déconnegcter.
Rechgrcher les fractures 0 : ~ ofs sur le dispositif d’essai de la cartquche
et I'appareil. Continuere j e opeération de connexion/déconnexion cofrecte
en ufflisant un dispositif d i he ayant la combinaison correcte de détrompeurs
mécaniques. R 2 itebu perte de vapeur de combustible a la fols sur

le digpositif d’ess

Critefes d’accepfatign: fuite/ aucune perte de vapeur de combustible et aycune
ouvefrture de x . G age ni aucune fracture c6té bloc d’alimentation élec{rique

MFC| Les fuites et e S vapeur de combustible doivent étre déterminées sur la|base
de la|prog S ' gure 41. Aucune goutte de liquide ne doit étre observée $ur le
papigr, lorsque le connecteur est maintenu face supérieure tournéqg vers
le bas. : egonnecteur toucher le papier. Le connecteur cbété cartouche peu£ étre
endommagé (e as pouvoir étre reconnecté en raison de ce dommage; cela est

acceptables
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v
Rechercher visuellement des fractures et fuites dans les 5 min suivant le relachementdeta charge.et
la déconnexion.

N\

[l

Y a-t-il des fractures coté Oui parition’q'up€ {racture.
appareil? Echec I’eSsai fle type.
Non
Y a-t-il des QUi \Eypparition d’une fuitg.
gouttes d chec de I'essai de type.
liquid

on
Réaliser une seule connexion/déconnexionen utilisant une cartouche (dispositif d’essai) avec
la combinaison correcte de détrompeuks et\rechexcher viSuellement les fuites en 5 min.
\( ~—_/

Apparition d’'une fracture.
Echec de I'essai fle type.

Apparition d’une fuite.
Echec de I'essai de type.

Y a-t-il des Oui
gouttes de

liauide?

Mesurerta fmasse te 'échantillon et du dispositif, M, et enregistrer le temps f dans les 10 min suivant 'examgn
visuel antérieur.

Attendre 2h + 10 mina 22 °C + 5 °C puis mesurer la masse M4 et enregistrer le temps 4.

Apparition de pertes de vapeur
de combustible.
Echec de I'essai de type.

Essai de type réussi

IEC 744/09
Figure 41 — Logigramme pour les essais de type des connecteurs: Essai de
compression pour combinaison incorrecte de détrompeur mécanique en mauvais usage
prévisible sur une cartouche du fabricant ou un appareil MFC d’utilisation finale d’un
fabricant
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4.49.4 Essai de traction

a) Essai en fonctionnement normal

:2009

Objet: Cet essai de type est destiné a simuler les forces appliquées au cours du retrait d'une

cartouche d'un bloc d'alimentation électrique MFC, de la déconnexion des connecteurs

entre

une cartouche et un bloc d'alimentation électrique MFC ou du désengagement du dispositif de
retenue du connecteur (mécanique et/ou électrique) en utilisation normale et a vérifier que les

critéres d’acceptation sont satisfaits.

Procé

de tnaction. Aprés application d'une charge de 11,4 N a une
12,7 Imm/min ou moins et son maintien pendant 5 s, relacher lIg

a un
duire

‘lessai

n de
bcter.

‘essai

de I'appareil. Continuer ensuite avec une opération de connexionid b des
conngcteurs. Rechercher toute fracture, fuite ou perte de vapelr de S sur
la caftouche et le dispositif d’essai de I'appareil. Connectg ' ndant
5 min| et déconnecter. A nouveau, rechercher toute fract

Procé¢dure d’essai b (Essai d'un appareil du fah ‘essai
cartoliche a un appareil comme spécifié au Tah une
force|de traction dans la direction de A"'axe de/cannexi il t une machine d’esdai de
tensipn. Aprés application d’'une charge : vitess¢ de traction de 12,7 mm/min
ou moins et son maintien pendant 5 s, r les
fractyres ou fuites éventuelles é la foi areil.
Contin eurs.
RechErcher toute fracture ositif
d’essjai de la cartouche e uche
pendant 5 min et déco

Critéres d’acc : r de
combustible. LesNuite s sur
la bag od Brvee
sur le irnée
vers nt se
déco

NOTE que la
force ¢
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Rechercher visuellement des fractures et fuites dans les 5 min
suivant le relachement de la charge et la déconnexion.
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Echec de I'essai de type.
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Appar ion d
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l Non w
Réaliser une seule connexion/déconnexion en utilisant la'mé art \é\
(dispositif d’essai) et rechercher visuellement les fuites en

Y a-t-il des
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fractures?

chec I’essai de type.
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[\ 10 mi

antlIIo
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| Attend<2b %) min <22§E‘\_\5\C\wr{mesurer la masse M1 et enregistrer le temps t1.

Apparition de pertes de
vapeur de combustible.
Echec de I'essai de type.

lites.
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fractures? 1 _Echecdelessaidetype !
Oui iti ’ i
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IEC 745/09

Figure 42 — Logigramme pour les essais de type des connecteurs: Essai de traction en
fonctionnement normal sur une cartouche du fabricant ou un dispositif MFC

d’utilisation finale d’un fabricant
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b) Essai de mauvais usage prévisible

Objet: Cet essai de type est destiné a simuler les forces appliquées au cours du retrait d'une
cartouche d'un bloc d'alimentation électrique MFC, de la déconnexion des connecteurs ou du
désengagement du dispositif de retenue (mécanique et/ou électrique) au cours d’un mauvais
usage raisonnablement prévisible et a vérifier que les critéres d’acceptation sont satisfaits.

Procédure d’essai a (Essai d’'une cartouche du fabricant): Connecter une cartouche a un
dispositif d’essai d’appareil comme spécifié au Tableau 20 de maniéere correcte et produire
une force de traction dans la direction de I'axe de connexion en utilisant une machine d’essai
de traction. Augmenter la force de traction a 29 N a une vitesse de traction de 12,7 mm/min

ou moins. Vérifier que les connecteurs sont déconnectées avant que la _force de Araction
atteigne 29 N. Rechercher les fractures ou fuites éventuelles a la fois suyr Ia artouche| et le
dispgsitif d’essai de l'appareil. Continuer avec une opération de 9 2 exion
correcte des connecteurs et rechercher toute fracture, fuite r de
combustible a la fois sur la cartouche et le dispositif d’essai de\appaceil une
nouvelle cartouche pendant 5 min et déconnecter. A nouveau e fradture ou
fuite.

Proc : L essai
carto z [ acifié 1 de™x a'ere coxrecte et prodwree une
force o ai de
tensi in ou
moins. eigne
29 N i [de la
carto b des
conn S sur
le digpositif d’essai de la cartouche et ai de
cartoliche pendant 5 min eixdéconp

Criteres d’acceptation:\ L déconnecter sans fuite ni perte de vapeur
de cqmbustible. Aucun dowmag j Oté "ali i 2 i MFC.
Les flites et les \ de la
procddure décrit hpier,
par cpontrbéle visuel, bas.
Ne plas laisser le étre
endo gction
atteid
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