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INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

FUEL CELL TECHNOLOGIES -

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

FOREWAQRD

e International Electrotechnical Commission (IEC) is a worldwide organization for standardization ‘com
national electrotechnical committees (IEC National Committees). The object of IEC js\to p
ernational co-operation on all questions concerning standardization in the electrical and electronic fie
end and in addition to other activities, IEC publishes International Standards, Technical) Specific
Chnical Reports, Publicly Available Specifications (PAS) and Guides (hereafter feferred to ag
blication(s)”). Their preparation is entrusted to technical committees; any IEC National €ommittee intg
the subject dealt with may participate in this preparatory work. International;, governmental an
ernmental organizations liaising with the IEC also participate in this preparation. AEC collaborates
h the International Organization for Standardization (ISO) in accordance with-conditions determir
eement between the two organizations.

e formal decisions or agreements of IEC on technical matters express, as nearly as possible, an intern
sensus of opinion on the relevant subjects since each technical committee has representation fr
brested IEC National Committees.

L Publications have the form of recommendations for international" use and are accepted by IEC N
Immittees in that sense. While all reasonable efforts are madge to ensure that the technical content
blications is accurate, |IEC cannot be held responsible for)the way in which they are used or f
interpretation by any end user.

order to promote international uniformity, IEC National* Committees undertake to apply IEC Publig
hsparently to the maximum extent possible in their“national and regional publications. Any dive
ween any IEC Publication and the corresponding.fiational or regional publication shall be clearly indic
latter.

L itself does not provide any attestation ofsconformity. Independent certification bodies provide con
essment services and, in some areas, access to IEC marks of conformity. IEC is not responsible f}
vices carried out by independent certification bodies.

users should ensure that they have the latest edition of this publication.

mbers of its technical committees and IEC National Committees for any personal injury, property dam|
er damage of any nature. whatsoever, whether direct or indirect, or for costs (including legal fee
enses arising out of the publication, use of, or reliance upon, this IEC Publication or any oth¢
blications.

ention is drawn td thé Normative references cited in this publication. Use of the referenced publicat
ispensable for the correct application of this publication.

ational Standard IEC 62282-6-300 has been prepared by IEC technical committeg]
cell technologies.

This
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ormity
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liability shall attach to IEC oritsidirectors, employees, servants or agents including individual expeits and

age or
5) and
br IEC

ons is

105:

second edition cancels and replaces the first edition, published in 2009, and const

tutes

a technical revision.

The main changes with respect to the previous edition are listed below:

a) The status of designs yet to be included in the standard is clarified.

b) Type A to D interchangeable connectors are updated, and Type E is added.

c) The procedures, criteria and figures of the type tests for interchangeable connectors are
updated to ensure they produce accurate and consistent results.

d) The fuel quality requirements are updated including the test procedures for residue and
impurities.
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The text of this standard is based on the following documents:

CDV Report on voting
105/370/CDV 105/409/RVC

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 ||St af ol nartc Af tha IEC 89999
Tt Ot e = o OZZ0F

A4 =l T O

be found on the IEC website.

fegies, can

The ¢ommittee has decided that tshe contents of this publication will remain unchanged until
the gtability date indicated on the IEC web site under "http://webstore.iec.Ch" in the|data
relategd to the specific publication. At this date, the publication will be

* rgconfirmed,

* wjthdrawn,

* rgplaced by a revised edition, or
* amended.
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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 willing to negotiate licences
underreasenrable—andren-diseriminatery-terms—and-conditions—with-applieants—througheyt the
world. In this respect, the statement of the holder of this patent right is registered with| IEC.
Information may be obtained from:

— Hijtachi, Ltd., 1-1, Omika-cho 7-chome, Hitachi-shi, 319-1292 Japan
— Toyo Seikan Kaisha, Ltd., 3-1 Uchisaiwaicho 1-chome, Tokyo 100-8522_Japan
bshiba Corporation, 1-1, Shibaura 1-chome, Tokyo 1005-8001 Japan

T
— Tokai Corporation, 3-4, Shimohara, Subashiri, Oyama-cho, Sunto=Gun, Shisuoka,|410-
1431 Japan

FC Corporation, 7-1, Shiba 5-chome, Tokyo 108-8001 Japan

N
— Samsung SDI Co., Ltd., 575 Shin-dong, Yeongtong-gu,«Suwan-si, Gyeonggi-do, 4434731,
Kprea.

subjelct of patent rights other than those identified-above. IEC shall not be held responsibfle for

AtterelFon is drawn to the possibility that some of the“elements of this document may b the
identifying any or all such patent rights.

ISO [www.iso.org/patents) and IEC (http:/patents.iec.ch) maintain on-line data basgs of
paterlts relevant to their standards. Users*are encouraged to consult the data bases fqr the
most|up to date information concerning'patents.
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1

This
provifle the cartridge compatibility for a variety of MFC power units while maintainin
safety and performance of MFC power systems. For this purpose, the standardrcovers
cartrifges and their connector designs. Fuel type, fuel concentration and fuel quality are
covelled. This standard also provides for the means to avoid the miss-connection
imprgper fuel cartridge. Test methods for verifying the compliance with the_interchangez
requifements for fuel and fuel cartridges are also provided in this standard-

IEC $2282-6-100 and IEC 62282-6-200 do not cover fuel cartridge’ or“fuel from the cart
IEC §2282-6-300 describes the performance test methods of fuel cartridges, the fuel fro
cartridge, and markings to realize the interchangeability of/fuel cartridges. These in
performance effect of fuel cartridges, such as fuel quality whiclymay affect the performan
MFC [power units and usable fuel volume from fuel cartridg€s:.

A MHAC power system block diagram is shown in €igdre 1. MFC power systems and
powefr units are defined as those wearable or easily carried by hand, providing d.c. ol
that do not exceed 60 V and power outputs thatcdo not exceed 240 VA. This standard ¢
the fliel cartridge for MFC power units and_thé mechanical interface of connectors bef
fuel dartridges and MFC power units. The main body of this standard includes methanol
fuel gartridges, including methanol and water solution. Annex A shows the background
to deftermine the forces expected in nermal operation and in foreseeable misuse. Anr
showk the example design for test fixtures for the fuel connector and fuel cartridge type t

NOTE| Liquid fuel means fuel transported from a cartridge to a MFC power unit in the liquid state, and g
meang fuel transported from a cartfidge to a power unit in the gaseous state.

FUEL CELL TECHNOLOGIES -

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

Scope

part of IEC 62282 covers interchangeability of micro fuel cell (MFC) fuel cartridgles to

g the
5 fuel
also
pf an
bility

idge.
m the
clude
ce of

MFC
tputs
bvers
ween
iquid
used
ex B
psts.

hs fuel
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|_..................._IMechamcaI interface Primary battery | -
. E.Signal interface v (optional) |/ |
[ ¥ > ' -
L Flel ' Fuel ?fupply Fuel — il | Mechapical idterface
: . :' interface i i
Ii| carfridge 1y p|management = o o0 N Signal mterfa::(i
i =y or [ or Power | 4 g
I: : Internal micro fuel cell [ L ' .
: : conditioning Power interfac
" : reservoir module | Q ;léisvbelf
!:Fuel cartridge I (optional) 'Y : I
Lasssnunfunnnnnunnd .
Air | : Air - \ 4 I
x 1 » management Rechargeable I
| | battery or | .
. I capacitor | I
1 (optional) I Waste
. | Total control Water and/or. cartrifige | 1
I | svstem byproduct Ly (optiohal) | - Waste
. | y managéement I | products
| » and
. | I | unused
I | | . fuel
. | MFC power unit | |
I W BN BN EEEE  EEEE BEEE BEE B B B R NN B B B S S S S e . . .. i
- MFC power system .
e
IEC 704/09
Figure ¥ — MFC power system block diagram
2 Normative references
The fpllowing doeuments, in whole or in part, are normatively referenced in this document and
are indispensable for its application. For dated references, only the edition cited applieg. For
undated references, the Ilatest edition of the referenced document (including| any
amendments) applies.

IEC 60950-T1, Information technology equipment — safety — Part 1. General requirements

IEC 62282-6-100:2010, Fuel cell technologies — Part 6-100: Micro fuel cell power systems —
Safety

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

Perfo

rmance test methods

ISO 1302:2002, Geometrical product specifications (GPS) — Indication of surface texture in
technical product documentation

3 Terms and definitions

For the purposes of this document, the following terms and definitions apply.
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3.1
base

level

reference plane on the MFC power unit side connector

Note 1 to entry: All dimensions as shown in the connector figures (see 4.3) are relative to this reference plane.

Note 2 to entry: See Figures 3, 6 and 7 in 4.3.2.2 and 4.3.2.3; Figures 13 and 15 in 4.3.3.2 and 4.3.3.3; Figures
22 and 24 in 4.3.4.2 and 4.3.4.3; Figures 29 and 31 in 4.3.5.2 and 4.3.5.3; and Figures 37, 39 and 40 in 4.3.6.2
and 4.3.6.3.

3.2
base

plane

surfa

Note 1
22 andg

4.3.6.3.

3.3

connfector retainer

mech
the M

3.4

bl bt [ Ry | hgairnl "
LT U T pOWCT UTiTt tU WinieTT e Lalrtrmiuyc T1dico

to entry: See Figures 3, 6 and 7 in 4.3.2.2 and 4.3.2.3; Figures 13 and 15 in 4.3.3.2 and 4.3.3)3; H
24 in 4.3.4.2 and 4.3.4.3; Figure 29 and 31 in 4.3.5.2 and 4.3.5.3; and Figures 37, 39 and 40 im 4.3.6

anical means that secures the connection between the fuel cartridge side connecto)
FC power unit connector

pointwhere seal is established after the sealing section of(the MFC power unit makes cd

with

3.5

dista’E\ce to open valve

dista
the v

Note 1
closing

Note 2
4.3.4.2

3.6

dista
dista
of the

Note 1

Note 2
4.3.4.3

conn[rctor seal position

he sealing section of the cartridge (seal complete-position)

ce between the base level of the MFC.power unit side connector and the point V
blve starts to open during valve opening-sequence

to entry: The distance to open the valve is the same as the point where fluid stops flowing duri
sequence.

to entry: See Figure 3 and Table 1 in 4.3.2.2; Figure 13 and Table 6 in 4.3.3.2; Figure 22 and Tabl
; and, Figure 29, Table 14, /Fidure 37 and Table 19 in 4.3.6.2.

ce to stop valve
ce between the base level of the MFC power unit side connector and the final po
end of the valve actuator during the valve opening sequence

to entry;{_The valve actuator is a component responsible for opening of the valve.

tosentry: See Figure 3 and Table 1 in 4.3.2.2; Figure 13 and Table 6 in 4.3.3.2; Figure 22 and Tabl
;sandrFigure 29, Table 14, Figure 37 and Table 19 in 4.3.6.2.

igures
.2 and

r and

ntact

vhere

hg the

e 10 in

sition

e 10 in

3.7
elect

ronic device

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)

3.9

fractures
visually detectable cracks or breaks in the exterior of the fuel connector, valve and all the

casin

gs around the connector
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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

Note 1 to entry: Liquid fuels of methanol and methanol/water solutions are considered fuels in the main body of
this standard.

Note 2 to entry: Liquid fuels such as ethanol, ethanol/water solution, formic acid and formic-acid/water solution
will be covered as per the supplement to this standard. Gaseous fuel, which have to use different types of fuel
connectors, will be covered as per the supplement to this standard.

3.11
fuel ¢artridge
remojable article that contains and supplies fuel to the MFC power unit or internalreservoir,
not tq be refilled by user

Note 1| to entry: See Figure 2 for cartridge types.

31411
insent cartridge
fuel gartridge which has its own enclosure and is installed within the enclosure of the
electtonic device powered by the MFC power system

3.11.2
exterfior cartridge
fuel cartridge which has its own enclosure that forms a portion of the enclosure df the
electtonic device powered by the MFC power system

3.11.8
attached cartridge
fuel gartridge, which has its own enclosurg that connects to the electronic device powerged by
the MFC power system

3.11.4
satellite cartridge
fuel gartridge that is intended\to be connected to and removed from the MFC power uit to
transfer fuel to the internal reservoir inside the MFC power unit

Insert Exterior Attached Satellite

MFC

pow_ered

ze | J |G
0a0 o00
000 888 000
1 l

Cartridge ﬂ

IEC 705/09

Figure 2 — Fuel cartridge types

3.12

pressurized fuel cartridge

fuel supply unit in which the internal pressure exceeds a gauge pressure of 34,5 kPa
measured at 24 °C without external forces
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3.13

non-pressurized fuel cartridge

fuel supply unit in which the internal pressure does not exceed a gauge pressure of 34,5 kPa
measured at 24 °C without external forces

3.14

fuel connector

attachment means between the fuel cartridge and MFC power unit that allows for the passage
of fuel from the cartridge to the power unit

3.15
internal reservoir
strucfure in a MFC power unit that stores fuel and cannot be removed

3.16
impufity
matefials in any form of metal, inorganic material, organic material, molegule, ion, conplex,
polymer and oligomer, which are contained in the fuel and may disturbcthe power genefation
performance of MFC power unit

3.17
leakdge
accegsible hazardous liquid fuel outside the MFC power system or fuel cartridge

3.18
mechanical key
strucfure, installed around the fuel connector, thatprevents the MFC power unit from peing
conng¢cted to cartridges with improper properties™(e.g. fuel type, fuel concentration, infernal
presqure and connector strength)

3.19
MFC jpower unit
electfic 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

Note 1| to entry: The MFC power uhit 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 yapour escaping from the fuel cartridge or MFC power system or unit that is less thlan or
equaHe-0;08-gth

4 Fuel connectors

4.1 Basic requirements
4.1.1 Safety

Fuel connectors shall comply with the safety requirements in IEC 62282-6-100:2010, 4.6 (fuel
valves) and 4.12 (fuel supply construction), and shall pass type tests described Clause 7 of that
standard.
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4.1.2 Safety of connectors during connecting, fueling and removing
4.1.21 General

No leakage and no fuel vapour loss shall occur at fuel connectors in the process of
connecting, fueling and removing of cartridge. Requirements listed under 4.1.2.2 through
4.1.2.5 shall be applied to all fuel cartridge types.

4.1.2.2 Connecting

The cartridge side connector shall have an orientation feature(s) and/or mechanical feature(s)
to ensure that the r‘nrtridgp can nnly he connected in the proper arientation and that a v rong
cartridge is prevented from being connected to the MFC power unit. These features‘ensure
that the following conditions are met:

a) Improper connection of the cartridge by the user to the MFC power unit shallnot damage
the cartridge side connector or MFC power unit side connector in any way-that will fesult
il leakage or fuel vapour loss when they are subsequently connected-together properly,
hen the cartridge is subsequently connected properly to anotheryMFC power unit, or
hen the MFC power unit is subsequently connected properly to another fuel cartridge.

b) Attempting to connect the cartridge to a wrong MFC powercunit shall not damagg the
artridge side connector or MFC power unit side connector-in any way that will redult in
akage or fuel vapour loss when a correct cartridge is subsequently connected prgperly
the MFC power unit or when the cartridge is subsequently connected properly| to a

prrect MFC unit.

ftempting to connect the cartridge to the MFC power unit with a force expected in nprmal
peration or foreseeable misuse shall not result in leakage or fuel vapour loss, or
herwise result in subsequent leakage or fuel\vapour loss if used properly in the future.

c)

Qo0 >» OFgQQ > =23

4.1.2{3 Fueling

If a force, expected under conditions of nermal 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 fuelyvapour loss under the following conditions:

a) Ifla cartridge is connected-t0,;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 leakagevand no fuel vapour loss. If another cartridge cannot be connecfed to
thhe MFC power dnit; there shall be no leakage and no fuel vapour loss.

4.1.2/4 Removing

the gartridge side connector and/or MFC power unit side connector while the cartridge is
beind reémoved from the MFC power unit, there shall be no leakage and no fuel vapou
underthe Tollowing conditions:.

loss

If a force, expected under conditions of normal operation or foreseeable misuse, is apple to

a) Attempting to remove the cartridge from the MFC power unit with a force expected in
normal use shall not result in leakage or fuel vapour loss or otherwise result in
subsequent leakage or fuel vapour loss if used properly in the future.

b) Improper removal of the cartridge by the user from the MFC power unit shall not damage
the cartridge side connector or MFC power unit side connector such that when another
cartridge is connected properly to the MFC power unit or when another MFC power unit is
connected properly to the cartridge, there shall be no leakage and no fuel vapour loss. If
the cartridge cannot be removed from the MFC power unit, there shall be no leakage and
no fuel vapour loss.
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4.1.2.5 Damaged connector

If the cartridge side connector is damaged while the cartridge is being connected, used or
removed by a force expected in foreseeable misuse, the following requirements shall be met:

a) Leakage or fuel vapour loss shall not be detected even if the cartridge side fuel connector
is damaged.

b) When the cartridge side connector is damaged at its coupling part, no leakage and no fuel
vapour loss shall be caused if the MFC power unit side connector is connected, used, or
removed. This is not intended to include any damage to the MFC power unit caused by a
user with an obviously damaged cartridge.

C) Iflthe cartridge side connector is damaged, it shall be easy for the user to remove the
dgmaged cartridge and/or any broken parts of the cartridge from the MFC powerlunit side
connector. The connection of a new cartridge to the MFC power unit shall not be\affegted.

d) The MFC power unit side connector shall not be damaged. The cartridge-sidée connector
shall be designed with suitable connector material so as to cause the MFC-ypower unit side
connector no damage.

4.2 | Construction and actuation requirements
4.21 General

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

4.2.2 Connector sealing

For [MFC power unit side connectors, thé connection cycling durability test for
conng¢ct/disconnect (IEC 62282-6-100 requires1 000 times) is required.

4.2.3 Connector sequence

The indicated sequence shall be followed for connection of a cartridge with an MFC power
unit: first, the seal is secured befween the cartridge side connector and the MFC powef unit
side ¢onnector; second, the MEC 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.

4.2.4 Mechanical keys

strucfure which permits only the connection of the proper combination of fuel cartridges and
MFC power units in order to preveni wrong connections In fuel and/or internal pressure of the
cartridge.

Connlectors between the cartridge and the MFC power unit shall have a mechanical key

4.2.5 Material requirement

The connector material shall be chosen to maintain the integrity of connection and withstand
methanol and aqueous methanol solution of pH 2,5. See I|EC 62282-6-100:2010, 4.4
(selection of materials).

4.3 Interchangeable fuel connectors
4.3.1 General

The compatibility of fuel connectors is achieved by standardizing the dimensions of the MFC
power unit side connector. Subclauses 4.3.2.7 t0 4.3.2.9, 4.3.3.7 10 4.3.3.9, 4.3.4.7 t0 4.3.4.9
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and 4.3.5.7 t0 4.3.5.9, and 4.3.6.6 to 4.3.6.7 provide additional requirements for the cartridge
side.

The interchangeable connectors are defined in 4.3.2, 4.3.3, 4.3.4, 4.3.5 and 4.3.6.

NOTE Designs that are not prescribed in this standard but that meet or exceed the performance requirements of
this standard are considered to be in conformance with this standard, even though the designs may not be
physically compatible with any designs in this standard. Any alternative design not already included in this
standard should be interchangeable and prevent misconnection that could compromise safety.

4.3.2 Type A

4.3.2]1 Basic information

a. Fugl type Methanol and aqueous methanol solutions,
pressurized and non-pressurized.

b. Cartridge category All types of cartridges: insert, exterior,
attached and satellite.

c. Connector category All classifications of conngector strength
from | through IV.

d. Cdrtridge size No limitations regarding dimension and

design (shape) invparticular for insert,
exterior, attachedvand satellite types.

4.3.2{2 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.

Base plane

e / and base level

=
Lk

p
=

&

Seal area 7
m
f
9
i IEC 706/09 IEC 707/09
Figure 3 — MFC power unit side Figure 4 — MFC power unit side
connector design connector design (front-

(cross-sectional view) elevational view)
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%Z
N

L p
IEC 708/09
Figure 5 — Seal surface area design for MFC power unit side conhector
(cross-sectional view)
Table 1 — Dimension and 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
c| Outer diameter for seall 2,6, mm + 0,05 mm
d| Hole diameter 4,8 mm tgzgsmm
e| Initial seal surface position 2,8 mm j812 mm
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 fortseal(] 4,5 mm t%% mm
k| Force to open valyell 2,95 N +0,3N
| Inner ring-diameter 4,1 mm +0,0
-005 MM

nl Distance to inner ring(} 3,0 mm + 0,05 mm
n| « Seal top diameter 1,85 mm + 0,05 mm
o Length for inside seal slope 0,25 mm + 0,05 mm
p Length for outside seal slope 0,6 mm + 0,05 mm
q Inside seal radius R0,2 mm + 0,05 mm
r  Seal top radius R0,2 mm + 0,05 mm

4.3.2.3 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 A connectors is shown in Figures 6 and 7 with dimensions in Tables 2 and
3.
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Do not place any parts on the shaded area on
the MFC power unit side for the cartridge side connector

. /

K |
j
.
h
: 7l
% 4
, ]
A o o o ol o =«
Cartridge A
v )
MFC L ’)
power A
unit side
Free space V Wﬁ
\Base plane
and base level IEC 709/09

Figure 6 — Cartridge space.for satellite cartridge
(cross-sectional view)

Table 2 — Dimension-of space for satellite cartridge
in"MFC power unit

Mark Value
mm
a 26,0
b 28,9
c 13,4
d 18,7
e 23,7
f Cartridge body size
g 0,3
h 1,3
i 2,8
i 3,8
k 17,6
I 22,0



https://iecnorm.com/api/?name=4553b48f21f0f1c0970e35a7ed32e3a3

62282-6-300 © |IEC:2012 -19 -

Do not place any parts on the shaded area on the MFC
power unit side for the cartridge side connector

MFC
power
unit side

4.3.2

The 1
8,9,

Cartridge

\ 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

4 MFC power unit side mechanical key

hechanical keys on the MFC power unit side for Type A connectors are shown in Fi
and 10 with the key locations, dimensions and tolerances in Table 4.

jures
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Dimensions in millimetres

Key length Key width

: Key length Key width
Min. 1,5 Min. 1,5 14
Key depth ‘
= 54 :
—
I o o
© | < N ) | <.
215 - S N\ e - I -
Q| 77
—
—
Base plane
IEC 711/09 and base level IEC 712/09
Figure 8 — Mechanical key Figure 9 — Mechanical-key
(wide and 2-key type) (narrow and 3-key type)
Standard key A key
B key
g/ \&J
(ﬁ\
!’J/ 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
fuel 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 fuel 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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Table 4 — Key location and dimension with tolerance for mechanical key

Angle of B
Angle of A key key Width of Depth of Length .
Key Key against against key tolerance | key tolerance of key Key assignment
no category for fuel
: standard key: x° standard mm mm mm
key: y°
) 0,3 +0.03 98,0 % mass + 1,5 %
1 2\/_Vk|ge tancé 180 No key 2,2+0,05 00 Min. 1,5 mass, non-
ytyp pressurized
Wide and 0,3 +0.03 64,0 % mass £ 1,5 %
2 2-kev tvoe 45 No key 2,2+ 0,05 Min. 1,5 malss, non-
ylyp prepsurized
. 0,3 +0.03 61,8 % fnass = 1,5 %
3 2\/_Vk|ge tancé 90 No key 2,2+0,05 00 Min. 1,5 majss, non-
ylyp prepsurized
Narrpw 0,6 +0,03
4 | and 3lkey 90 180 1,4 +0,05 0.0 Mih 1,5 | 98.0%mass£1.5%
typle mass, pressurized
Narrpw 0,6 +0,03
5 | and 3lkey 45 90 1,4 +0,05 0.0 Min. 1,5 | 840 % mass£1.5%
typee mass, pressurized
Narrpw 0,6%0.03
6 | and 3lkey 45 135 1,4+ 0,05 00 Min. 1,5 | 81.8 % mass +15%
typee mass, |pressurized
Wid g 0,3 +0,03
ide[an 0,0 .
7 2-key ftype 135 No key 2,2 £0,05 Min. 1,5
Narrpw 0,6 +8,83
8 and 3tkey 45 180 1,4 £0,05 ' Min. 1,5
typle
Narrpw 0,6 +8,83
9 and 3tkey 45 270 1,4 £0,05 ' Min. 1,5
typle
Narrpow 0,6 +8,83
10 and 3tkey 90 225 1,4 £0,05 ' Min. 1,5
typle
Narrpw 0.6 +20°
11 and 3tkey 135 180 1,4 £0,05 ' Min. 1,5
typle
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
(1ISO 1302:2002)
e Other requirement Maintain the material characteristics

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

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.

\L Base'plane
Connector retainer and/base level
IEC 714/09 IEqG 715/09
Figure 11 — Connector retainer Figure‘12 — Connector retainer
(unlocked) (maximum set-back: locked)

Table 5 — Dimension and tolerancefor connector retainer
on the MFC power unit side

Mark Value Tolerance

mu mm
a 8,0 +0,05
b 3,25 +0,05
c 3,75 +0,05
d 4,0 +0,05
e 1,2 +0,05
f 3,6 +0,05
g 0,5 +0,05
h R0,25 +0,05
i RO,2 +0,05

4.3.2°7 Requirementsforcartridgesideconnector

a Material Withstand fuel

b-1 Dimension change from 22 °C —0,05 mm or less
down to -20 °C

b-2 Dimension change from 22 °C +0,05 mm or less
up to 55 °C

c  Surface roughness: Sealing area APA 0,0025-0,8/Rz 6,3

(1SO 1302:2002)
Others APA 0,008-2,5/Rz 25

(1SO 1302:2002)
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4.3.2.8 Requirements for cartridge 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

4.3.2.9 Requirements for cartridge body

Not a

pplicable.

4.3.2

Open
a (

o
=

10 Valve sequence
ing sequence

ompletion of sealing

IFC power unit side valve
pening

artridge valve opening

Closing sequence

d (¢

D
o =

4.3.3

4.3.3
a H

artridge valve closing

IFC power unit side valve
losing

eal open

Type B
1 Basic.information

uel type

artfidge category

=)

The seal is completed at the connector seal positio
of 3,3 mm.

After the completion of seal, the MEC power unit
side valve starts to open at the distance to open
valve of 3,2 mm and is compléetely open at the
distance to stop valve of 3,4nam.

The cartridge side valveistarts to open after the
MFC power unit side Vvalve opens.

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

After the-cartridge side valve closes completely, the¢
MFC pewer unit side valve starts to close at the
distance to open valve of 3,2 mm and is completely
clesed 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.

Methanol and aqueous methanol solutions, pressurized and
non-pressurized.

All types of cartridges: insert, exterior, attached and

¢ Connector category

d Cartridge size

Classifications of cartridge strength from | through IIl.

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

4.3.3.2 MFC power unit side connector design

The MFC power unit side connector design for Type B is shown in Figures 13 and 14 with

dimensions and tolerances in Table 6.
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Base level

Base plane

f
g9
h
[
j
k IEC 716/09 IEC 717409
Figufre 13 — MFC power unit side connector design Figure 14 — MFC power unjt
(cross-sectional view) side connector design

(front-elevational view)

Table 6 — Dimension and tolerance for MFC power unit side connector

Item Value Tolerance
a Vajlve rod diameter 1,4 mm +0,05 mm
b Hole diameter (entrance) 4,5 mm +0,05 mm
(bqttom) 4,35 mm +0,05 mm
¢ Inrler diameter for mechanical key 5,4 mm +0,05 mm
d Oufter diameter for mechanical key 6,4 mm +0,05 mm
e Copnector area diamgter 10,6 mm Min.
f Hoje bottom 2,2 mm +0,05 mm
g Digtance to stop’valve 3,06 mm +0,06 mm
h Digtance to'opéen valve 3,35 mm +0,1 mm
i Inifial yvalve rod position 3,45 mm +0,1 mm
j  Copnector height 6,0 mm 40,03 mm
k Distance of base level and base plane 7,8 mm +0,05 mm
| Connector seal position (centre) 2,5 mm +0,2 mm
m Surface finish area 3,1 mm +0,2 mm
n Tip radius of the valve rod 0,5 mm +0,1 mm
o Radius of the whole entrance 0,5 mm +0,05 mm
p Force to open valve 1,5N +0,3 N

4.3.3.3 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 B connectors is shown in Figure 15 with the dimensions and tolerances in
Table 7.
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Do not place any parts on the shaded area of
the MFC power unit for cartridge connection

]
1
NN
N
WFC power ~~J
unit side
FRNEAN - - v
)
]
Base level Base plane IEC 718/09

Figure 15 — Cartridge space (cross-sectional view)

Table 7 — Dimension andtolerance

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 oh the MFC power unit side for Type B connector are shown in
Figure 16.
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Therg

mass

afafo
o¥o

Main key

Sub key 1

Sub key 2

Figure 16 — Mechanical keys

Main key angle 52°

Sub key angle 24°

Tolerance of angle + 1,0°
IEC 71909

are fifteen keys in Type B connectors. Mechanical key number 1 is for non-pressyrized
fuel gartridges of 98,0 % mass + 1,5-% mass methanol, number 2 for 64,0 % mass £ 1,5 %
methanol, and number 3 for(61,8 % mass + 1,5 % mass methanol. Mechanicdl key
number 4 is for pressurized fuel¢artridges of 98,0 % mass +1,5 % mass methanol, numper 5
for 64,0 % mass + 1,5 % mass methanol, and number 6 for 61,8 % mass =+ 1,5 % mass
methanol. And the rest are forfuture applications.

Table 8 — Key location and dimension with tolerance for mechanical key

nd. | “Koyanasunkey1 | Koyand subkey2. Assignment of the key
1 108 180 98,0 % mass + 1,5 % mass, non-pressuriz¢d
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
9 108 216
10 144 252
11 180 288
12 144 288
13 72 252
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Angle between main Angle between main Assianment of the ke
No. key and sub key 1 key and sub key 2 g ey
o o to methanol solution
14 108 288
15 72 288
4.3.3.5 Requirements for MFC power unit side connector

a-1 Dimension change from 22 °C
down to 20 °C

—0,05 mm or less

a-2 [Dimenston change rrom 22 U

up to 55 °C
b Chemical resistance
c Surface roughness:
4.3.3(6

The gonnector retainer of ratchet-type is required for the cotipling on the MFC power uni
as shlown in Figures 17, 18, 19, 20 and 21 with the dimensions and tolerances in Table 9

Requirements for connector retainer of coupling on the MFC power unit §

Finished area

Others

+0,05 mm or less

Withstand fuel

APA 0,0025-0,8/Rz 6,3
(ISO 1302:2002)

APA 0,008-2,5/Rz25
(1SO 1302:2002)

side

side
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Position before connection

B-B cross-section

(7//&“
7

L
]
NN\ IEC 720/09 B> IEC 72109
Figure 17 — Connector retainer Figure 18 — Connector retainer (fronit-

(dross-sectional view before connection) elevational view before connection

Positlon when the cartridge is retained

A-A cross-section

b

-2
=

(7
2
% @7 o| ©
%
&

N

e IEC 722/09 IEC 723/09

NOTE Retainer rotated 22,5 ° from Figure 18.

Figure 19 — Connector retainer Figure 20 — Connector retainer
(cross-sectional view when retained) (front-elevational view when retained)
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Connected with mechanical retainer (reference drawing)

4.3.3

b-1

b-2

\

Figure 21 — Connector retainer engaged (cross<sectional view)

Table 9 — Dimension and tolerance fof. connector retainer

:

IEC 724/09

on the MFC power unit

Mark Value Tolerance

a 1,65\mm +0,1 mm

b 3,65 mm Max.

c 9,2 mm +0,03 mm

d 2 11,1 mm +0,05 mm

C0,2 mm

° (C:Chamfer) 0,03 mm

f 17,0° +0,5°

g 45,0° +0,5°

h 22,5° +0,5°
7 Requirements for cartridge side connector
Sealing Elastic material for sealing shall be

on the cartridge side connector.

Dimension-changefrom22°C 0, 05-mm-orless

down to —20 °C

Dimension change from 22 °C
up to 55 °C

Chemical resistance
Surface roughness:
Others

Sealing area

+0,05 mm or less

Withstand fuel

APA 0,0025-0,8/Rz 6,3

(ISO 1302:2002)

APA 0,008-2,5/Rz 25

(ISO 1302:2002)

ocated
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4.3.3.8 Requirements for cartridge side mechanical key

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

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

4.3.3.9 Requirements for cartridge body

Not applicable.

4.3.3
Open
a Cd

10

Valve sequence

ing sequence

mpletion of seal

When the elastic material on the cartridge side cénhnector
the MFC power unit side connector hole, the seal‘is compl
completed before the initial valve rod position-6f 3,45 mm.

touches
bte. It is

b MIFC power unit valve After the completion of seal, the MFC power unit side valJe starts
opening to open at the distance to open valve.0f,3,35 mm and completely
open at the distance to stop valve of 3,05 mm.
c Cgartridge valve opening The cartridge side valve starts’fo-open after the opening of the
MFC power unit side valve.

Closing sequence

d Cartridge valve closing The cartridge valve is clesed first in the valve closing procegss.

e MIFC power unit valve After the cartridge side valve closes completely, the MFC power

clgsing unit side valve starts to close at the distance to open valve of
3,35 mm and.completely closes at the initial valve rod pogition of
3,45 mm.

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

open occurs.

434 TypeC

4.3.4(1 Basic information

a FJel type Methanol and aqueous methanol solutions| non-
pressurized.

b Cartridge category All types of cartridges: insert, exterior, attached
and satellite types.

¢ Cgnnector category All classifications of connector strength ffom |
through Il11.

d Cartridge size No limitation regarding dimension and design
(shape) in particular for insert, exterior, attached
and satellite types.

4.3.4.2 MFC power unit side connector design

The MFC power unit side connector design for Type C is shown in Figures 22 and 23 with the
dimensions and tolerances in Table 10.
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Base level
i
) i i Base plane
h r
=
i g
f
- K
—
:l: b fc |d e
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— 1
—T
Seal'area
IEC 72500 IEC 726,

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

Figure 23 — MFC power un
connector design (front-elevat

Table 10 — Dimension and tolerance for MFC power unit side connector

w

t side
onal view)

Item Value Tolerance
a Fugl hole diameter 0,8 mm +0,1 mm
b Sepl 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 _%‘; mm
f Inifial seal surface position 0,8 mm +0,05 mm
g Cohnector seal position 0,95 mm +0,05 mm
h Digtance.to open valve 0,95 mm +0,05 mm
i Distance-to-step-valve +-55-mm +0-05-mm
j Distance to top of outer hole 11,0 mm ”é-ﬁ mm
k Force to open valve 2,4N +0,2N

4.3.4.3 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 C connectors is shown in Figure 24 with the dimensions and tolerances in

Table 11.


https://iecnorm.com/api/?name=4553b48f21f0f1c0970e35a7ed32e3a3

-32 - 62282-6-300 © IEC:2012

Base level

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

N j

Connection space

Cartridge | o o
Power unit side /
/

\ Base plane

Figure 24 — Cartridge space(cross-sectional view)

IEC 727/09

Table 11 — Dimension and tolerance for cartridge space within MFC power unit

Mark Value Tolerance
mm mm
a 29,0
0,0
b 10,0 ~02
c Cartridge body size
+0,2
d 11,0 00
e 0,5

4.3.4/4 MFC power unit side mechanical key

The mechanical keys on the MFC power unit side for Type C connectors are shown in Figures
25, 26, and 27 with the key locations, dimensions and tolerances in Table 12.
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Dimensions in millimetres

27°
Key depth "
P b \3 160 160
34% e 340

Key angle 1
Key angle 5 4

Key angle 4 II

R3.25
Key angle 3
A Key angle 2
IEC 728/09 o 0/09
Figure 25 — Mechanical key Figure26'— Mechanical kely
(cross-sectional view) (front-elevational view)

5 ribs-type

4 ribs-type

IEC 730/09
Figure 27 — Mechanical key variation with key number

There are six keys in Type C connectors. Mechanical key number 1 for non-pressurized fuel
cartridges of 98,0 % mass £ 1,5 % mass methanol, number 2 for non-pressurized fuel
cartridges of 64,0 % mass = 1,5 % mass methanol, and number 3 for non-pressurized fuel
cartridges of 61,8 % mass = 1,5 % mass methanol. And the rest are for future applications.
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Table 12 — Key location and dimension with tolerance for mechanical key

Key no. Key Key Key Key Key Key Assignment of the
depth angle 1 angle 2 angle 3 angle 4 angle 5 key to methanol
mm ° ° ° ° ° solution
1 2,1 66 122 62 48 62 98,0 % mass
+ 1,5 % mass, non-
pressurized
2 21 66 61 61 110 62 64,0 % mass
+ 1,5 % mass, non-
pressurized
3 2,1 66 61 61 62 110 61,8 % mass
+ 1,5 % mass, b¢n-
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 -
4.3.4|5 Requirements for MFC power unit side connector
a Sealing Elastic material(for sealing shall be locatgd on
the MFC power unit side connector.
b-1 [ Dimension change from 22 °C —0,05 mm ©r'less

b-2

4.3.416

down to —20 °C

Dimension change from 22 °C
up to 55 °C

Chemical resistance

Surface roughness

Other requirement

+0,08 mm or less

Withstand methanol

APA 0,008-2,5/Rz 6,3
(1SO 1302:2002)

The MFC power unit side connector is to|be
placed at 11 mm = 0,05 mm in depth of g hole

of @10 mm as shown in Figure 22.

Requirements.for connector retainer of coupling on the MFC power unit gide

The gonnector retainer-of a snap hook mechanism is required on the MFC power unit sife as
showh in Figure 28 with the dimensions and tolerances in Table 13.

IEC 731/09

Figure 28 — Connector retainer (cross-sectional view)
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Table 13 — Dimension and tolerance for the MFC power unit side

connector retainer

Mark Value Tolerance
mm mm
a 1,06 10,05
b 0,5 10,05
c R0,65 10,05
d 2,1 +0,05
e 26,5 10,1

4.3.4]7 Requirements for cartridge side connector

a Material

b-1 [ Dimension change from
22 °C down to -20 °C

b-2 | Dimension change from 22 °C +0,05 mm or’less
up to 55 °C
c Surface roughness APA 04008-2,5/Rz 6,3

4.3.4/8 Requirements for cartridge side mechanical key

a |Dimension change from
22 °C down to -20 °C

b |Dimension change from
22 °C up to 55 °C

4.3.4]9 Requirements for cartridge body

Not applicable.

4.3.4/10 Valve sequence
Operling sequence
a (CQompletionof sealing

b MFC power unit valve
gpening

Withstand fuel

—0,05 mm or less

(ISO1302:2002)

—0,05 mm or less

+0,05 mm or less

The seal is completed at the seal position of 0,95 mm

After the completion of seal, the MFC power unit valvg
starts to open and completely opens at the distance tg
open of 1,15 mm.

c Cartridge valve opening

Closing sequence

d Cartridge valve closing

e MFC power unit valve
closing

f  Seal open

The cariridge valve staris 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 1,15 mm and completely closes at the seal
position of 0,95 mm.

After the MFC power unit side valve closes completely,
the seal open occurs at the seal position of 0,95 mm.
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4.3.5 Type D

4.3.5.1 Basic information

Methanol and aqueous methanol solutions,

a Fuel type
pressurized and non-pressurized.

b Cartridge category Insert, exterior, and attached types.

All classifications of connector strength from

¢ Connector category
| through IV.

d G

(shape) in particular for insert, exterior, attach
and satellite types.

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 14.

Base level/base plane

Seal area

IEC 732/09 IEC 73309

connector design (cross-sectional view) connector design (front-elevational
view)
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Table 14 — Dimension and tolerance for MFC power unit side connector

37—

Item Value Tolerance
a Fuel hole diameter 0,8 mm +0,01 mm
b Rod outer diameter 2,5 mm +0,01 mm
¢ Inner seal diameter 4,8 mm +0,01 mm
d Outer seal diameter 7,4 mm +0,01 mm
e Outer diameter with key 8,4 mm +0,01 mm
f Outer diameter 130 mm +002 mm
g Digtance to stop valve 4,6 mm +0,01 mm
h Digtance to open valve 3,6 mm +0,01 mm
i Digtance to top of outer hole 3,1 mm +0¢05-mm
j Fofce to open valve 2,0N +0,3 N
4.3.5{3 Space not in conflict with the cartridge connected to the MFC power unit
The g$pace to accommodate the cartridge when a cartridge is geonnected to the MFC power
unit through Type D connectors is shown in Figure 31 with the dimensions and toleranges in
Tablg 15.

Do not place any parts on the MEC power unit side shaded area

|

/

MFC
power
unit side

Cartridge

¥
[
kcde
\
)

_/
—

* Base level/base plane

IEC 734/09

Figure 31 — Cartridge space for insert cartridge (cross-sectional view)
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Table 15 — Dimension and tolerance for the cartridge space in MFC power unit

Mark Value Tolerance

mm mm

a 4,9 10,01

b 6,4 10,01

c 4,8 10,01

d 7,4 10,01

e 8,4 10,01

f 13,0 10,02

g Cartridge

4.3.5|4 MFC power unit side mechanical key

The mechanical keys on the MFC power unit side for Type D connectors™afe shown in Figures
32, 3B and 34 with the key locations, dimensions and tolerances in Tables 16 and 17.

i

\— T
| — Sub key
First main key
i '_\
! e
—| | |— Second main kegy
i
[
IEC._735/09 1 IEC [36/09
Figure 32 —Mechanical key Figure 33 — Mechanical key
(cross-sectional view) (front-elevational view)

Table 16 — Dimension and tolerance for mechanical key

Mark Value Tolerance
mm mm
a 1,5 10,01
b 0,5 10,01
c 2,2 10,01
d 1,4 10,01
e 1,4 10,01
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IEC 737/0

Figure 34 — Mechanical key variation with key number

Therg are six keys in Type D connectors. Mechanical key number 1 is for non-pressurized fuel
cartridges of 98,0 % mass +1,5 % massymethanol, 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 fuel 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.

Table 17 — Key location for mechanical key

Key Angle between first main key and sub

no. key-in clockv: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
3 100 618 % mass + 15 % mass_non-pressurized
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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4.3.5.5 Requirements for MFC power unit side connector

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

b-1 Dimension change from 22 °C —0,05 mm or less

down to -20 °C

b-2 Dimension change from 22 °C +0,05 mm or less

up to 55 °C
Chemical resistance Withstand methanol

(j :;Lllfc!\;t: IL)LJEJ:]II(:C)O r_;IIiD}WKZCj dal'cd ;;Fj;; (),()();2:; = (),{3/[2‘. (;,3

(1SO 1302:2002)
Others APA 0,008 — 2,5/Rz 25
(1ISO 1302:2002)

e [Other requirement Maintain the material characteristics sugh as
impact resilience and abrasion resistante
appropriate for the lifetime of the MFC power
unit.

4.3.5/6 Requirements for connector retainer of coupling on the MFC power unit Iide
A connector retainer is required on the MFC power unit side as shown in Figures 35 and 36

with the dimensions and tolerances in Table 18.
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Retention

First main key

Sub key

Retention

Second main key

IEC 739/09

Figure 35 — Connector retainer
(cross-sectional view)

Figure 36 — Connector retainer

(front-elevational view)
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Table 18 — 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
f 350+ +0-64
g 150° +0,2 °

4.3.5{7 Requirements for cartridge side connector

a Materials

b-1 |Dimension change from 22 °C

down to —20 °C

b-2 |Dimension change from 22 °C

up to 55 °C

c Surface roughness Finished area

4.3.5/8 Requirements for cartridge side’'mechanical key

a Dimension change from
22 °C down to -20 °C

b Dimension change from
22/°C up to 55 °C

4.3.59 Requirements for cartridge body

Not applicable.

4.3.5|10 Valve sequence

Opehing sequence

a (ampletion of sealing

Others

Withstand fuel

—0,05 mm or less

+0,05 mm or less

APA 0,0025 - 0,8/Rz 6,3
(1ISO 1302:2002)

ARA"0,008 — 2,5/Rz 25
(1SO 1302:2002)

—0,05 mm or less

+0,05 mm or less

The seal is completed at the seal position of 3,1 mm.

b MFC power unit valve opening

¢ Cartridge valve opening

Closing sequence

d Cartridge valve closing

e MFC power unit valve closing

After the completion of seal, the MFC power unit valve
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
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valve rod position of 3,1 mm.

f Seal open After the MFC power unit valve closes completely, the
seal open occurs at the seal position of 3,1 mm.

4.3.6 Type E

4.3.6.1 Basic information
98,0 mass % + 1,5 mass % methanol aqueous solutions, non-

a Fuel type
vP pressurized.
b Cartridge category All types of cartridges: insert, exterior, attached and satellite.
¢ Coannector category Classifications of connector strength from | through IlI.
d Cartridge size No limitations regarding dimension and design (shape):

4.3.6{2 MFC power unit side connector design

The MFC power unit side connector design for Type E is shown inrFigures 37 and 3§ with
dimepsions and tolerances in Table 19.

Seal area \/é

Base plane (excluding satellite cartridge) d
c .
See Figure 41
b Connector retainer

a Base level

: < [/ -
7. T

S CF = 4 Al —

i gaY %
7 A

/Base plane (satellite" cartridge)

7
a

YT
o
o

N
\)
i

IEC 2409/12

Figure 37 — MFC power unit side connector design
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Figure 38 — Seal surface area design for MFC power unit side connector
(cross-sectional view)
Table 19 — Dimension and tolerance for MFC power unit side connector
Item Value Tolerance
a Valve diameter & 0,91 mm +002 mm
0
b Inner diameter for seal @ 1,0 mm +0,05 mm
c Outer diameter for seal < 1,9 mm +0,05 mm
d Nozzle hole diameter 3,0 mm +0,03 mm
e Distance to nozzle hole 0,2 mm +0,05 mm
f Initial valve rod position 1,7 mm +0,05 mm
g Distance to open valve 1,9 mm +0,05 mm
h Distance to stop valve 2,2 mm +0,05 mm
i Bottom of nozzle hole 3,9 mm +0,05 mm
j Bottom of cartridge retainer hole 4,6 mm +0,1 mm
k Initial seal surface position 1,8 mm +0,1 mm
| Connector seal position 2,2 mm +0,05 mm
m  Compressing limit for seal 3,4 mm +0,05 mm
n Chamfer for nozzle hole entrance 0,25 mm +0,03 mm
o Rectangulararrow side 3,6 mm +0,05 mm
p Rectangularjong side 9,0 mm +0,05 mm
g Cornerradius for entrance hole R0O,3 mm +0,05 mm
r Distance to base plane for satellite 1,0 mm +0,05 mm
cartridge
s Seal top diameter 1,5 mm +0,05 mm
t Length for outside seal slope 0,5 mm +0,05 mm
u Seal top outside radius R0O,3 mm +0,05 mm
v Force to open valve 2,93 N +0,3 N

4.3.6.3 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 E connectors is shown in Figures 39 and 40 with dimensions in Tables 20
and 21.
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Do not place any parts on the shaded area on the MFC
power unit side for the cartridge side connector

</

: [
: /]
Space allocated to a y
cover in cellular phones,
etc. \ /
77 /7VW % V
©| — - - - Z o o o [} “—
Cartridge /X
Base level MEC V J
power /j
unit side I/ /
\ Base plane IEC 2411/12

Figure 39 — Cartridge 'space for satellite cartridge
(cross=sectional view)

Table 20 — Dimension of.Space for satellite cartridge in MFC power unit

Mark Value
a (rectangular long side) Over 9,0 mm
a (rectangular narrow side) From 3,6 mm to 5,0 mm
b 9,5 mm
c 13,4 mm
d 18,7 mm
e 23,7 mm
f Cartridge body size
g 1,0 mm
1,0 mm
i 2,5 mm
j 3,5 mm
k 17,3 mm
| 21,7 mm
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b
e Do not place any parts on the shaded area on the MFC
power unit side for the cartridge side connector
o
Cartridge

MFC
power
unit side

™

Figure 40 — Cartridge space for insert cartridge (cross-sectional view)

Table 21 — Dimensions for insert €artridge space in MFC power unit

Base plane and base level

IEC 2412/12

Mark

Value

a

Cartridge body size

b

0 mm

Sealing

Dimension change from 22 °C
downto -20 °C

Dimension change from 22 °C

Requirements.for MFC power unit side connector

Elastic material for sealing shall be located gn the
MFC power unit side connector.

—0,05 mm or less

up to 55 °C

Chemical resistance

Surface roughness

Other requirement

Withstand fuel

APA 0,008-2,5/Rz 12,5
(ISO 1302:2002)

Maintain the material characteristics such as
impact resilience and abrasion resistance
appropriate for the lifetime of the MFC power unit
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4.3.6.5 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 Figure 41 with the
dimensions and tolerances in Table 22.

UL,

1 ¥

/ X

> Cartridge retainer space

Y
7
7

© o

IEC 2413/12
Figure. 41— Connector retainer

Table 22 — Dimeénsion and tolerance for connector retainer
on the MFC power unit side

Mark Value Tolerance
mm mm
a D 3,9 +0,05
b 4,6 +0,05
c 5,6 +0,05
d 0,8 +0,05
e 2,2 +0,05
f 3,0 +0,05
9 3,6 +0,05
h R 0,6 +0,1
i R 0,5 +0,1
i 3,2 +0,05
k 2,9 +0,05
| 4,5 +0,05
m R 0,3 +0,05
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4.3.6.6 Requirements for cartridge side connector

a Material Withstand fuel

b-1  Dimension change from 22 °C —0,05 mm or less
down to -20 °C

b-2 Dimension change from 22 °C +0,05 mm or less
up to 55 °C

c Surface roughness: Sealing area  APA 0,0025-0,8/Rz 6,3

(ISO 1302:2002)

Others APA 0.008-2.5/Rz 25

4.3.6|7 Requirements for cartridge body

Not applicable.

4.3.6{8 Valve sequence
Opening sequence

a Campletion of sealing

b MKC power unit side valve
oplening

¢ Cartridge valve opening

Closing sequence

d Cagrtridge valve closing

e MKC power unit sidewalve
clgsing

f Seal open

(ISO 1302:2002)

—

The seal is completed at the<connector seal position ¢
2,2 mm.

After the completion of<seal, the MFC power unit side
valve starts to opefy 'at the distance to open valve ¢
1,9 mm and is completely open at the distance to sto
valve of 2,2 mm¢

C =

The cartridgevside valve starts to open after the MFC
power unif\side valve opens.

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

After the cartridge side valve closes completely, the MF
power unit side valve starts to close at the distance t{
open valve of 1,9 mm and is completely closed at the
initial valve rod position of 1,7 mm.

After the MFC power unit side valve closes completely
the seal open occurs between the connector seal positio
at 2,2 mm and the initial seal surface position at 1,8 mm.

o ()

>

4.4 Type tests for interchangeable fuel connectors

4.41 Test types

The interchangeable connectors shall be subject to the following type tests.

a) Interchangeable connector connection test with a fuel cartridge

Set up the connectors with a manufacturer’s fuel cartridge and a device test fixture, and then
proceed to conduct the tests as specified in Table 23. Prior to conducting the tests in
Table 23, determine the strength category of the connector from connector strength classes |
to IV as defined in Table 24. Also, use Table 27 for determining the external forces that are

applicable to the tests in Table 23.

b) Interchangeable connector connection test with an end use MFC device
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Set up the connectors with a cartridge test fixture and a manufacturer’s device, and then
proceed to conduct the tests as specified in Table 23. Prior to conducting the tests in
Table 23, determine the strength category of the connector from connector strength class | to
IV as defined in Table 24. Also, use Table 27 for determining the external forces that are
applicable to the tests in Table 23.

4.4.2

Mechanical strength requirement for interchangeable fuel connectors

Interchangeable fuel connectors shall have the following mechanical properties.

a) No leakage, no fuel vapour loss, and no fractures that may lead to leakage or fuel vapour

c) W
ol

Comy
conng

Interq
by th
show

NOTE
conne
maxim|

443

Type
base
from

provi
4.4.9

lepkage, fuel vapour loss, fire, or explosion.

ss shall accurwhen a faorce is annlied in the nrocess of connectina fueslina-as conn
Lid i 14 I7 T

nge reasonably expected in the proper usage (f1: forces in normal operation).
ne interchangeable fuel connector shall be constructed, such that:

in normal operation, the interchangeable fuel connector shall withstand-a force (1
shown in Table 27 without damage to the power unit or cartridge. Disconnection
cartridge is permissible, and

in foreseeable misuse, the interchangeable cartridge side connector shall not da
the interchangeable MFC power unit side connector at a ferce up to f2 as sho
Table 27. The cartridge may sustain damage, but no leakage shall occur (see Fi
44, 46, 48, 50, 52 and 53). This is not applicable to compression tests.

hen the cartridge side connector is designed as described in the foregoing b) 2), it
mply with the safety requirements provided in<EC 62282-6-100; it shall not ¢

liance with this interchangeability standardshall be verified by interchangeable
bctor type tests.

hangeable fuel connector type testssshall be performed on each connector classifig
e combination of the test samples.shown in Tables 25 and 26. The type test result
to which classification the tested“connector belongs.

This standard does not cover those cases where the MFC power unit is damaged when the cartridg
tor is coupled with the MEEC “‘power unit connector by a force larger than f2, the force specified
um for the protection of the MFC power unit.

Test parameters

tests as described in Table 23 shall be conducted on the coupling part of conne
i on the connecting action, usage as connected and disconnecting action. Every
4.4.9.2t04.4.9.9 except 4.4.9.8 shall be performed using the normal operatig
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Table 23 - Interchangeable fuel connector type tests

Clause Test item Normal Foreseeable
operation? misuse®

4.49.2 Compression test for proper combination and correct + -
orientation

4.4.9.3 a) and b) Compression test for proper combination and incorrect + +
orientation

4.4.9.4 a) and b) Compression test for improper mechanical key + +
combination

4.4.9. heaneb— FenrsHetest— =+ =+

4.4.9. a) and b)[J Torsion test + ¥

4.4.9.1 a) and b) Bending test + +

4.4.9.4 Drop test - +

4.4.9.9 Vibration test + -

2 +ipdicates tests to be conducted.
— indicates tests not required.

b “Proper combination” and “improper combination” (as mentioned under compréssion tests) refer to the
mgchanical key engagement.

4.4.4 Classification of cartridge size and connector strength

Interghangeable fuel connector type tests shall<be” conducted in accordance with the
conngctor strength classification in Table 24.

Table 24 - Classification of cartridge size and connector strength

Casrit; gge Fuel capacity of cartridge Connector strength requirement
S Up to 50 cm? (including 50 cm2) I
M Over 50 cm? to 100 cm3((including 100 cm?3) Il
L Over 100 cm? to 200\cm?® (including 200 cm?3) I
XU Over 200 cm? to\d, 000 cm? (including 1 000 cm®)0] v

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

a8 Fof a given caftridge size, the manufacturer’s design shall meet the connector strength requirement in the
tafle.

4.4.5—TFest-fixtures

A test fixture shall be used in each test.
The dimensions and mass of test fixtures are shown in Tables 25 and 26.

If testing a manufacturer’s MFC power unit, select the test fixture described in Table 26. This
fixture represents a typical cartridge. If testing a manufacturer’s fuel cartridge, select the test
fixture described in Table 25. 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 27, the connector is classified
as having Class | connector strength.
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Table 25 — Device test fixture for cartridge testing

Device test fixture for cartridge testing

Dimensions Mass
mm

Classification of connector
strength
ax b xcin Annex B
Clause B.1

a:90+9 100g+10g
b: 50 + 5
c:20+2

Il a:90+9 200g+20g
b: 50 + 5
c:40+4

Il a: 250 £ 25 4 kg + 074 kg
b: 140 + 14
c: 100 £ 10

A a: 410 + 41 18 kg + 1,0 kg
b: 310 + 31
c: 120+ 12

NOTE([1 I, Il, Il are intended to be used for hand-held equipmient or transportable equipment, IV is
intendged to be used for movable equipment covered by IEC 609501y

Table 26 — Cartridge test fixture for device testing

Cartridge test fixture for device testing
Classification of Dimensions
connector strength mm Mass
@ dxeinAnnex B 9
Clause B.3
d:35+3 70+ 7
e:65+6
d:35+3 135+ 13
: e: 125+ 12
d:45+4 260 + 26
Y e: 150 £ 15
d:80+8 1150 + 115
v e: 200 + 20
NOTE 1 I, Il, Ill are intended to use for hand-held equipment or transportable equipment, 1V 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.

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

Table 27 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 62282-6-100 shall be applicable.
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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 27 — External forces expected in normal operation and foreseeable misuse

Connector

Normal operation

Foreseeable misuse

Test item!] f1: Force in Passing criteria for f2: Force in Passing criteria for
strength normal cartridges foreseeable cartridges
| operation misuse
Comprlession test No fractures, no
for proper | through IV 20 N leakage, no fuel _ _
combimation and vapour loss
correc} orientation
Compilession test No fractures, no No Ig¢akage, no fuel
for proper leakage, no fuel vapolr loss, no valve
combination and | through IV 20 N vapour loss, no valve 51N opening
incorrgct opening
orientdtion
Compilession test No fractures, no No Ig¢akage, no fuel
for im( roper | through IV 20 N leakage, no fuel 51 N vapobr Ioss: no valve
mechgnical key vapour loss, nowalve opening
combination opening
No fractufes, no Disconpection with
leakage, and no fuel no leaKage and no fuel
Tensilg¢ test | through 1V 11,4 N vapour I0ss. 29 N vapour|loss
Disgonnection is
acceptable
I 0,177 Nxm No fractures, no 0,89 Nxm Rotatign or
leakage, and no fuel disconpection with no
Torsioh test Il 0,21 Nxm vapour loss. 1,05 Nxm leakagg and no fuel
orsiop tes Disconnection is vapour|loss
" 0,28\Nxm acceptable 1,40 Nxm
A% 1,12 Nvm 5,6 Nxm
| 0,108 Nxm No fractures, no 3,1 Nxm Disconpection with no
leakage, and no fuel leakagge and no fuel
Bondifa test I 0,32 Nxm vapour loss. 4,9 Nxm vapour|loss
ending tes Disconnection is
11 0,84 Nxm acceptable 6,7 Nxm
v 5,4 Nxm 9,7 Nxm
1,2 m; Disconhection with no
| through 111 - hardwood (such | leakagge and no fuel
as oak) vapour|loss
Drop test -
0,75 m;
A% - hardwood (such
as oak)
As per
Vibration test | through IV IEC 62282-6- IEC 62282-6-100 - -
100

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.

4.4.7 Number of samples

a) Cartridge side connector
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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) MFC power unit connector
The number of samples shall be three (3) for MFC power unit 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 manufacturer’s product (device) during a test shall belleft fo the
discr¢tion of the manufacturer.

4.4.8 Laboratory conditions

The ambient temperature of the testing environment shall be 22 °C_£5°C, and no spfecific
conditions are provided for pressure and humidity. Conduct the test after the temperatyre of
the sample reaches the ambient temperature.

449 Type tests
4.4.9/1 General

Typeltests shall be conducted in accordance with their respective test procedures. Howeyer, if
the test cannot be conducted as written in the <procedures, the test procedure or sgmple
requifement may be modified in order to fulfil the‘purpose of the test.

4.4.9|2 Compression test for proper.combination and orientation

Normjal operation test:

Purpose: The purpose of this type test is to simulate affixing, insertion or connection fordes of
fuel gartridges during normat”use and to verify that the passing criteria are satisfied. Tesgt will
incluge compression evaluations for proper combination and orientation (normal use).

Test |procedure a (testing a manufacturer’s cartridge): Connect a cartridge to a devicg test
fixture as specifiedinh Table 25 in the proper manner and generate a compression force in
the djrection ofthe connecting axis using a compression testing machine. After loading|{20 N
at a gompression speed of 12,7 mm/min or less and holding it for 5 s, release the load and
disconnectlnspect for any fractures or leakage on both cartridge and device test fixture.
Folloyw with'a single connect/disconnect operation of the same connectors. Inspect fof any

fractyres, leakage or fuel vapour loss on both cartridge and device test fixture. Connect a
new c_ﬁ_t_ﬁﬁ—l—A—t‘T—r_t—l_k—lar ridge for o min and disconnect. Again, INSpect 1or any fractures or leakage.

Test procedure b (testing a manufacturer’s device): Connect a cartridge test fixture to a
device as specified in Table 26 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 5s, 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 same 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 42. 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.
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Run type test |

v

the load and disconnecting

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of releasing

Are there any
fractures?

Fracture occurred
Type test failed

Leakage occurred

A o
rearercTarry

liauid drops?

Type test failed

Execute a single connect/disconnect operation using the same connectors and\inspect for
any fractures or leakage visually within 5 min

Are there any
fractures?

Are there any
liquid drops?

Yes

Fracture occurfed
Type test fail¢d

Leakage occurred.

Type test failed

of the previoyds visual inspection

Measure the mass of sample and fixture, My and record time ty within 10 min

y

Wait 2 h + 10 min at 22 °C £ 53°C and then measure mass M4 and record time t,

Fuel vapour loss
occurred
Type test failed

for any fractures or leakage

Cennect a new cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect

Are there any Yes Fracture occlrred
fractures? ' Type test failed
v No

Are there any
liquid drops?

Type test passed

Leakage occurred
Type test failed

IEC 2414/12

Figure 42 — 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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4.4.9.3 Compression test for proper combination and incorrect orientation

a) Normal operation test

2012

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 likely the worst case. Attempt connecting a cartridge to a device test fixture as
specified in Table 25 in the incorrect orientation for the mechanical key to engage and
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Run type test
v

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

I Ves

Are there any
fractures?

= " 5
rracturc oviurrcu

Type test failed

Leakage occurred

Are there any Type test failed

liquid drops?

Execute a single connect/disconnect operation in proper orientation and inspect for any
fractures or leakage visually within 5 min

Fracture occurred

Are there any Type test failed

fractures?

Leakage occurred.

Are there any Type test failed

liquid drops?

Measure the mass of sample and fixture, Mg, and record time tg within 10 min
of the preVvious visual inspection

Wait 2 h + 10 min at 22 °C +.5°°C and 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 any fractures or leakage

Yes
Are there any - Fracture occurred

fractures?

Tvpne-test failad
Ty P+t t—eHrea

Leakage occurred

Are there an
Y Type test failed

liquid drops?

Type test passed

IEC 2415/12

Figure 43 — Flow chart for connector type tests — 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

:2012

Purpose: The purpose of this type test is to simulate possible impacts that may occur when a
user forces a cartridge side connector into an 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
specmed in Table 25 in the mcorrect orlentatlon for the mechanlcal key to engage and
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procedure b (testing a manufacturer’s device): Start with an, incorrect orientation t
likely the worst case. Attempt connecting a cartridge test/fixture to a device as spe

ression force in the direction of the connecting, axis using a compression te
ine. A compressive force shall be applied to #he exposed surface of the encl
ally at a rate of 12,7 mm/min or less. Force applicator shall exert 51 N for 5 s.
o valve opening occurs. Release the load and disconnect. Inspect for any fractur
ge on both cartridge test fixture and device:’Then follow with a properly oriented
bct/disconnect operation of the connectors. Again, inspect for any fractures, leakag
apour loss on both cartridge test fixture*and device. Connect a new cartridge test f
min and disconnect. Inspect for any:fractures or leakage.

ng criteria: No leakage, noxfuel vapour loss and no valve opening. No dama

hsis of the procedure described in Figure 44. No drops of liquid shall be observed g
by means of a visual ‘check, when the connector is held upside down. Do not allo

ige side connectorsmay be damaged and unable to be reconnected due to this dan
5 acceptable.

cartridge’(test fixture) side connector becomes damaged during testing and cann
nected.'using the correct key combination, then inspect for leakage only and conm
pe test using a new cartridge (test fixture). If the connector becomes damaged bu
e connhected, the type test shall be continued as described in Figure 44.
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Run type test

v
Inspect for valve opening during type test

Yes

Valve opening occurred

Is there any
Type test failed

valve opening?

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

- .

Are there any fractures
on the device side?

Fracture occurred
Type test failed

Yes Leakage occurred

Are there any Type test failed

liquid drops?

Execute a single connect/disconnect operation in proper manner andnspect
for any fractures or leakage visually within 5 min

Fracture occurred

Are there any fractures Type test failed

on the device side?

Yes Leakage occurred

Type test failed

Are there any
liquid drops?

Measure the mass of sample and fixture; My, and record time {4 within 10 min
of the previous¥isual inspection

\ 4
Wait 2 h + 10 min at 22 °C +.5 7C and then measure mass M4 and record time ¢4

Fuel vapour loss
occurred
Type test failed

Caonnect a new cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect visually

for anv fractures or leakaae

Are there any fractures
on the device side?

Fracture occurred
Type test failed

NOTE If the cartridge (test fixture)
side connector becomes damaged
during testing and cannot be
reconnected using the correct key
combination, then inspect for
leakage only and complete the type
test using a new cartridge (test
fixture). If the connector becomes
damaged but can still be connected,
the type test shall be continued as
described in Figure 44.

Yes Leakage occurred

Are there any Type test failed

liquid drops?

Type test passed IEC 2416/12

Figure 44 — Flow chart for connector type tests — Compression test for proper
combination and incorrect orientation in foreseeable misuse on a manufacturer’s
cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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4.49.4 Compression test for improper mechanical key combination

a) Normal operation test

2012

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 connecting a cartridge to a
device test fixture as specified in Table 25, but with an incorrect mechanical key, and

gene
testin
manu
spee
eithe
fracty
conng{
comb
devic|

Test
to a
comp

The tfest should be conducted in the orientation as spécified by the manufacturer that

resul
and h
the d
cartri
cartri

leakage, or fuel vapour loss on both cartridge fixture and device.

Pass

Leakage and fuel vapour loss shall\be determined on the basis of the procedure describ

Figur
when

g machine. The test should be conducted in the orientation as specified\ b

i of 12,7 mm/min or less and holding it for 5 s, verify that no valve opening”occu
the cartridge or the device test fixture. Release the load and disconnect{Inspect fg
res or leakage on both cartridge and device test fixture. Then follow with a {
pct/disconnect operation using a device test fixture having the correet mechanicq
ination. Inspect for any fractures, leakage or fuel vapour losscon both cartridge
e test fixture.

brocedure b (testing a manufacturer’s device): Attempt connecting a cartridge test f
Hevice as specified in Table 26, but with an incorrect miechanical key, and gener
ression force in the direction of the connecting axis using a compression testing ma

in a type test failure. After loading 20 N at a compression speed of 12,7 mm/min o
olding it for 5 s, verify that no valve opening océurs on either the cartridge test fixty
evice. Release the load and disconnect. Inspect for any fractures or leakage on

Hge test fixture having the correct mechanical key combination. Inspect for any fract

ng criteria: No fractures, no,.leakage, no fuel vapour loss, and no valve ops

e 45. No drops of liquid.shall be observed on the paper, by means of a visual ¢
the connector is held upside down. Do not allow the connector to touch the paper.

ate a compression force In the direction of the connecting axis using a compre sion

the

facturer that could result in a type test failure. After loading 20 N at a compression

s on
rany
ingle
| key
and

xture
ate a
chine.
could
r less
re or
both

Hge fixture and device. Then follow with-a 'single connect/disconnect operation usling a

ures,

ning.
ed in
heck,
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Run type test

!

Inspect for valve opening during type test

Valve opening occurred
Type test failed

Is there any valve
opening?

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

Bracture occufred
Type test failed

Are there any
fractures?

Leakage occufrred

Are there any
Type test failed

liquid drops?

Execute a single connect/disconnect operation using a device (cartridge) test fixture with
the correct key combination and inspect for any\fractures or leakage visually within 5 min

Fracture occufred
Type test failed

Are there any
fractures?

Leakage occufred

Are there any
Type test failed

liquid drops?

Measure the mass of sample and fixture, Mg, and record time ty within 10 min
of the previous visual inspection

Wait 2 h + 10 min at 22 °C + 5 °C, measure mass M and record time ¢4

Fuel vapour loss occurred
Type test failed

Type test passed

IEC 2417/12

Figure 45 — Flow chart for connector type tests — 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 25, but with an incorrect mechanical key, and
generate a compression force in the direction of the connecting axis using a compression
testi g machine—Fhe—test-shouwld—be—conducted—in—the—orientation—as epar\ifinﬁl by the
manufacturer that could result in a type test failure. After loading 51 N at a compression
speed of 12,7 mm/min or less and holding it for 5 s, verify that no valve openingcoceufs on
either the cartridge or the device test fixture. Release the load and disconnect. Inspect fgr any
fractyres or leakage on both cartridge and device test fixture. Then follow with-a.proper gingle
conngct/disconnect operation using a device test fixture having the correct*nechanicgl key
combiination. Inspect for any fractures, leakage or fuel vapour loss on(bo6th cartridge and
device test fixture.

Test procedure b (testing a manufacturer’s device): Attempt connegting a cartridge test fixture
to a fdevice as specified in Table 26 but with an incorrect mechanical key, and generpte a
compression force in the direction of the connecting axis usingsa compression testing maghine.
The tfest should be conducted in the orientation as specified by the manufacturer that gould
resuli in a type test failure. After loading 51 N at a compression speed of 12,7 mm/min of less
and Holding it for 5 s, verify that no valve opening occurs: on either the cartridge test fixture or
the device. Release the load and disconnect. Inspect’for any fractures or leakage on|both
cartrifge test fixture and device. Then follow>with a proper single connect/discopnect
operdtion using a cartridge test fixture having-the correct mechanical key combination.
Inspgct for any fractures, leakage or fuel vapour loss on both cartridge test fixture and device.

Passing criteria: No leakage, no fuel cvapour loss and no valve opening. No damage or
fractyres on the MFC power unit side.\Leakage and fuel vapour loss shall be determing¢d on
the basis of the procedure describedin Figure 46. No drops of liquid shall be observed gn the
papef, by means of a visual check, when the connector is held upside down. Do not allow the
conngctor to touch the paper.<The cartridge side connector may be damaged and unable(to be
recornnected due to the damage; this is acceptable.

If the| cartridge (test fixture) side connector becomes damaged during testing and cannpt be
recornected using the correct key combination, then inspect for leakage only and conlplete
the type test usingra new cartridge (test fixture). If the connector becomes damaged but can
still be connected; the type test shall be continued as described in Figure 46.
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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

A 4

Inspect for any fractures or leakage visually within 5 min after releasing

the load and disconnecting

Are there any fractures on
the device side?

Fractutre occurred
Typetest failed

Are there any
liquid drops?

Leakage occurred
Type test failed

Execute a single proper connect/disconnect operation using a’device (cartridge) test fixture of
the proper key combination and inspect for any fractures or leakage visually within 5 min

Are there any:fractures on
the_device side?

Fracture occurred
Type test failed

Are there any
liquid drops?

Leakage occurred
Type test failed

Measur€)the mass of sample and fixture, Mg, and record time {5 within 10 min

of the previous visual inspection

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

NOTE If the cartridge (test fixture)
side connector becomes damaged
during testing and cannot be
reconnected using the correct key
combination, then inspect for leakage
only. And complete the type test
using a new cartridge (test fixture). If
the connector becomes damaged but
can still be connected, the type test
shall be continued as described in
Figure 46.

Fuel vapour loss
occurred
Type test failed

Type test passed

IEC 2418/12

Figure 46 — Flow chart for connector type tests — 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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4.49.5 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

MFC

power unit, 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

fixture, as specified in Table 25, in the proper manner and generate a tension force i

n the

direcfion of the conneciing axis using a tensile testing machine. After loading 11,4

pulling speed of 12,7 mm/min or less and holding it for 5s, release the tension
disconnect. Inspect for any fractures or leakage on both cartridge and device Aest fi
Folloyw with a proper connect/disconnect operation of the connectors. Inspect for-any frag
leakalge or fuel vapour loss on both cartridge and device test fixture. Connect(@aynew carf
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
device as specified in Table 26 in the proper manner and generate“a tension force i
direction of the connecting axis using a tensile testing machine:(After loading 11,4 N
speed of 12,7 mm/min or less and holding it for 5.8, release the tension
disconnect. Inspect for any fractures or leakage on both, cartridge test fixture and de
Folloyw with a proper connect/disconnect operation of the cofnnectors. Inspect for any frag
leakalge or fuel vapour loss on both cartridge test fixturé-and device. Connect a new car
test f|xture for 5 min and disconnect. Again, inspect for.any fractures or leakage.

at a
and
ture.
tures,
ridge

to a
n the
at a
and
vice.
tures,
ridge

Pass|ng criteria: No fractures, no leakage, and @worfuel vapour loss. Leakage and fuel vapour

loss $hall be determined on the basis of the procedure described in Figure 47. No dro
liquid shall be observed on the paper, by means of a visual check, when the connector ig
upside down. Do not allow the connectoer to touch the paper. The two connectors
disconnect before the tensile force reachés 11,4 N; this is acceptable.

ps of
held
may

If thel connectors disconnect duting” testing, check for any fractures, leakage, or fuel vapour

loss as described in Figure 47,

The foreseeable misusettest may be omitted if the two connectors disengage befor
tensile force reaches 11,4 N with no leakage, no fractures and no fuel vapour loss.

b the
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Run type test

No

A 4

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

and disconnecting

Are there any
fractures?

Fracture occurred
Type test failed

Are there any
liquid drops?

Leakage occurred
Type test fdiled

Execute a single connect/disconnect operation using the same cartridge (test fixture)
and inspect for any fractures or leakage visually within 5 min

Are there any
fractures?

Fracture occurrgd
Type test failed

Are there any
liquid drops?

Leakage occurred
Type test failed

Measure the mass of sample and fixture, Mg, and record time {5 within 10 min

of thelprevious visual inspection

A 4

Wait 2 h £10 min at 22-°C + 5 °C and 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 any fractures

or leakage

Yes

Eracture occurded

Figure 47 — Flow chart for connector type tests — Tensile test in normal operations on a

Are there any
fractures?

Are there any
liquid drops?

Type test passed

A 4

Type test failed

Leakage occurred
Type test failed

IEC 2419/12

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

:2012

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 t

he passing criteria are satisfied.

Test procedure a (testing a manufacturer’s cartridge): Connect a cartridge to a device test
fixture, as specified in Table 25, 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
beforge
and (
and i

Test
devic]
direc
to 29

before

test f
and i
devic
fractd

Pass
damg
deter
obse

Do not allow the connector to touch the paper. The cartridge side connector may be dam

The t

If the
recorn
comp

becomes damaged but ¢an still be reconnected, the type test shall be continued as desqg

in Fid

. Connect a new cartridge for 5 min and disconnect. Again, inspect for any fractun

procedure b (testing a manufacturer’s device): Connect a cartridge test fixture
e, as specified in Table 26, in the proper manner and generate,a tension force i
ion of the connecting axis using a tensile testing machine. Ingrease the tension for
N at a pulling speed of 12,7 mm/min or less. Verify that the connectors are disconn
the tensile force reaches 29 N. Inspect for any fractures or leakage on both cartf
xture and device. Follow with a proper connect/disconnect operation of the conne

e. Connect a new cartridge test fixture for 5 min~and disconnect. Again, inspect fo
res or leakage.

ng criteria: The connectors shall disconnect with no leakage and fuel vapour los

mined on the basis of the procedure déescribed in Figure 48. No drops of liquid sh
ved on the paper, by means of a.visual check, when the connector is held upside g

wo connectors shall be disconnected before the tensile force reaches 29 N.

cartridge (test fixture)side connector becomes damaged during testing and cann
nected when switched to the correct key combination then inspect for leakage onl
lete the type test usSing a new cartridge (test fixture) for reconnection. If the conn

ure 48.

hspect for any fractures, leakage or fuel vapour loss on both cartridge and deviceg
fixture
leakalge.

e cted

test
es or

to a
n the
Ce up
bcted
ridge
ctors

hspect for any fractures, leakage or fuel vapour less-on both cartridge test fixtur¢ and

r any

5. No

ge or fractures on the MFC power unit-side. Leakage and fuel vapour loss shall be

bl be
own.
hged.

ot be
y and
ector
ribed
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Run type test

Disconnection
did not occur
Type test failed

Are the connectors
disconnected
before 29 N?

Inspect for any fractures or leakage visually within 5 min of disconnecting

A Yes

Are there any fractures
on the device side?

Fractureoccurred

Type test failed

Yes Leakage oColrred

Are there any Type testifailed

liquid drops?

Execute a single connect/disconnect using the same cartridge (test fixture) in the proper
manner and inspect for any fractures or leakage visually within 5 min

Fracture occurred

Are there any fractures Type test failed

on the device side?

Yes Leakage occurred

Are there aqy Type test failed

liquid drops?

Measure the mass of sample ‘and fixture, My, and record time ty within
10 min of theprevious visual inspection

v

Wait 2 h +10 min at 22 °C +'6°C after ¢, then measure mass M, and record time t4

Fuel vapour loss
occurred
Type test failed

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

Yes Fracture occurred

Tvypne-test failad
—ype—+ e ea

Are there any fractures
on the device side?

NOTE If the cartridge (test fixture)
side connector becomes damaged
during testing and cannot be
reconnected when switched to the
correct key combination, then inspect
for leakage only and complete the
type test using a new cartridge (test
fixture) for reconnection. If the
connector becomes damaged but can
still be reconnected, the type test

shall be continued as described in T test d
Figure 48. ype 1est passe

Leakage occurred

Are there an
Y Type test failed

liquid drops?

IEC 2420/12

Figure 48 — Flow chart for connector type tests — Tensile test in foreseeable misuse on
a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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4.4.9.6 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
fixture, as specified in Table 25, in the proper manner and mount the device test fixture on a
torqug meter; rotafe the carfridge gradually in order to apply the forque about the axis ¢f the
conngctor. Release the cartridge when the torque reaches 0,177 Nxm for the cenrnector
strenfith classification of I, 0,21 Nxm for II, 0,28 Nxm for Ill, and 1,12 Nxm for IV ,cand ingpect
for any fractures or leakage on both cartridge and device test fixture. Followcwith a proper
connegct/disconnect operation of the connectors and inspect for any fractures;leakage, or fuel
vapolir loss on both cartridge and device test fixture. Connect a new cartridge for 5 min and
disconnect. Again, inspect for any fractures or leakage. The torsion test-shall be perfornled in
two dlirections: clockwise and counter clockwise.

Test |procedure b (testing a manufacturer’s device): Connect.a‘cartridge test fixture[to a
device, as specified in Table 26, in the proper manner and/meunt the device on a tprque
metef; rotate the cartridge test fixture gradually in order to.apply the torque about the akis of
the cpnnector. Release the cartridge test fixture when the“forque reaches 0,177 N-m fgr the
conngctor strength classification I, 0,21 Nxm for Il, 0,28 dxm for Ill, and 1,12 Nxm for 1|, and
inspect for any fractures or leakage on both cartridge/test fixture and device. Follow with a
proper connect/disconnect operation of the connectors and inspect for any fractures, leakage,
or fuel vapour loss on both cartridge test fixtureyand device. Connect a new cartridge test
fixture for 5 min and disconnect. Again, inspect, for any fractures or leakage. The torsion test
shall pbe performed in two directions: clockwise and counter clockwise.

Passing criteria: No fractures, no leakage and no fuel vapour loss. Leakage and fuel vapour
loss ghall be determined on the basis of the procedure described in Figure 49. No drgps of
liquid| shall be observed on the paper, by means of a visual check, when the connector i held
upside down. Do not allow the €onnector to touch the paper. The connectors may discopnect
on their own before the torsion force reaches f1; this is acceptable.

The foreseeable misuse-test may be omitted if the connectors disconnect before the tprque
reaches f1 with no fractures, no leakage and no fuel vapour loss.
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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?

Leakage occurred

Are there any Type test failed

liquid drops?

Execute a single connect/disconnect operation using the same cartridge (test(fixture)
and inspect for any fractures or leakage

Fracture occurred

Are there any Type test failed

fractures?

Leakage occurred

Are there any Type test failed

liquid drops?

Measure the mass of sample and fixture, M, and record time ¢, within 10 min
of the previals visual inspection

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

Fuel vapour loss
occurred
Type test failed

(Mg = My)

(t4 = tp)

< 0,08 g/h

Connectranew cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for any fractures
or leakaae

Yes Fracture occurred

Typne-testfailed
Y-+ —aHea

Are there any
fractures?

Leakage occurred

Are there an
y Type test failed

liquid drops?

Type test passed

IEC 2421/12

Figure 49 — Flow chart for connector type tests — 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 25, 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

conn

eetor—ctr
A

aeto lneranca torauo aradi un—ta N0 .90 N o for +h
oTOT—T

class
eithe

torsign force. Inspect for any fractures or leakage on both cartridge and device test fi
v with a proper connect/disconnect operation of the connectors and inspect for
fractyres, leakage, or fuel vapour loss on both cartridge and device test fixture. Conn

Follo

new

torsign test shall be performed in two directions: clockwise and counter-Clockwise.

Test

device, as specified in Table 26, in the proper manner and ,mount the device on a t

mete

conne¢ctor. Increase the torque gradually up to 0,89 .Nxm for the connector str

class
eithe

torsiag

Follo

fractyres, leakage, or fuel vapour loss on both“cartridge test fixture and device. Conn

new
The t

Passing criteria: The coupling part shall either turn or disconnect on its own with no le3
and rjo fuel vapour loss. Leakage and fuel vapour loss shall be determined on the basis
procgdure described in Figure 50:-There shall be no fractures or damage on the MFC ¢

unit dide. The cartridge side,connector may be damaged, but neither leakage nor fuel vapour

loss

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

If the| cartridge (test fixture) side connector becomes damaged during testing and cann
recornnected when switched to the correct key combination, then inspect for leakage onl
complete thetype test using a new cartridge (test fixture) for reconnection. If the conn
becomes(damaged but can still be reconnected, the type test shall be continued as desg
in Fidure 50.

r thao ally oa—conn
PO T oreogoC— i ec—toTrqouoC—gratoarry—op—tO NS TOT tHC— SO e CtoT

fication of I, 1,05 Nxm for II, 1,40 Nxm for Ill, and 5,6 Nxm for IV. The connectors
turn accordingly or disconnect on their own before the torque reaches the (respsg

cartridge for 5 min and disconnect. Again, inspect for any fractures or leakage

procedure b (testing for a manufacturer’s device): Connect @ycartridge test fixture

; rotate the cartridge gradually in order to apply thé{torque about the axis ¢

fication of I, 1,05 Nxm for I, 1,40 Nxm for Ill, and’5,6 Nxm for IV. The connectors
turn accordingly or disconnect on their own béfore the torque reaches the respq

v with a proper connect/disconnect operation of the connectors and inspect fo

artridge test fixture for 5 min and discontiect. Again, inspect for any fractures or leg
prsion test shall be performed in two directions: clockwise and counter clockwise.

shall occur. No drops of liquid shall be observed on the paper, by means of a

ength
shall
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ture.
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ect a
The

to a
brque
f the
ength
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n force. Inspect for any fractures or leakage ‘@n both cartridge test fixture and dgvice.
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Run type test clockwise and counter clockwise

No

Are the connectors
turned or disconnected
before f27?

No disconnection
or turning occured
Type test failed

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of disconnecting

¥

TEeS
Are there any fractures
on the device side?

Fracture occurred
Type test failed

Yes L
Are there any

liquid drops?

eakage oceurred
Type test failed

Execute a single connect/disconnect using the same cartridge (test fixture) in the proper
manner and inspect for fractures and leakage visually within's min

Are there any fractures
on the device side?

Fracture occurred
Type test failed

Yes
Are there any
liquid drops?

Leakage occurred
Type test failed

Measure the mass of sample and-fixture, Mg, and record time g within 10 min

of the prévious visual inspection

Wait 2 h £10 min at 22 °C +'6°C and then measure mass M4 and record time t4

(Mg — My)

(t4 —tg)

< 0,08 g/h

Fuel vapour loss
occurred
Type test failed

Connegtawnew cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for any fractures

or leakaae
NOTE If the|cariridgé (test fixture)
side connectpr.‘bécomes damaged Yes Fracture occurred
during testing \NAnd __cannot _be Are there any fractures . Tune test failed
Fypetestfailed

reconnected when switched to the
correct key combination, then
inspect for leakage only and
complete the type test using a new
cartridge (test fixture) for
reconnection. If the connector
becomes damaged but can still be
reconnected, the type test shall be
continued as described in Figure 50.

on the device side?

Are there any
liquid drops?

Leakage occurred
Type test failed

Type test passed

IEC 2422/12

Figure 50 — Flow chart for connector type tests — Torsion 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 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 25, 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
downjward direction of the tester head. Using a rod with a tip having a radius of 10 mm|fixed
onto |the load cell of the machine, press down the cartridge to generate a bending/[force
(moment) in the coupling. The moment shall be 0,108 Nxm minus the moment ©f. the [dead
weight of the cartridge for the connector strength classification of I. Similarly, .dedugt the
moment of the dead weight of the cartridge for the other connector strength ‘classificgtions
from (0,32 Nxm for Il, 0,84 Nxm for Ill, and 5,4 Nxm for IV. Take into consideration the |dead
weight of the cartridge and the loading point on the cartridge in setting the*compression |load.
The hending test shall be performed in two directions, X and Y, with thesconnecting axis |as Z.
Inspgct for any fractures or leakage. Follow with a proper connect/disconnect operation ¢f the
connectors and inspect for any fractures, leakage, or fuel vapourdoss on both cartridg¢ and
device test fixture. Connect a new cartridge for 5 min and disconnect. Again, inspect for any
fractyres or leakage.

Test |procedure b (testing a manufacturer’s device):.€onnect a cartridge test fixture[to a
devic, as specified in Table 26, in the proper mannetry and mount the device in a vise[on a
compression testing machine with its connecting axis-perpendicular to the downward dirgction
of the tester head. Using a rod with a tip having.ayradius of 10 mm fixed onto the load dell of
the machine, press down the cartridge test fixture to generate a bending force (momept) in
the cpupling. The moment shall be 0,108 N«n minus the moment of the dead weight of the
cartrifge test fixture for the connector.«strength classification of I. Similarly, dedugt the
moment of the dead weight of the cartridge test fixture for the other connector stréngth
classffications from 0,32 Nxm for_[I;* 0,84 Nxm for Ill, and 5,4 Nxm for IV. Takqg into
consideration the dead weight of\the cartridge test fixture and the loading point of the
cartrifgge test fixture in setting the-compression load. The bending test shall be performed in
two directions, X and Y, with the connecting axis as Z. Inspect for any fractures or leakage.
Follow with a proper connect/disconnect operation of the connectors and inspect for any
fractyres, leakage, or fuel vapour loss on both cartridge test fixture and device. Connect a
new ¢artridge test fixtare*for 5 min and disconnect. Again, inspect for any fractures or legkage.

Pass|ng criteria:;No fractures, no leakage, and no fuel vapour loss. Leakage and fuel vapour
loss $hall be determined on the basis of the procedure described in Figure 51. No drgps of
liquid shall be-0bserved 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 discophnect
beforp.thie 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 centre of gravity. See Clause A.1 for details. For clarification, the dead weight of cartridge means
the mass of a fully fuelled cartridge.

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

Fracture occurred

Are there any Type test failed

fractures?

Leakage occurred

Are there any Type test failed

liquid drops?

Execute a single connect/disconnect operation using the same cartridge (test-fixture)
and inspect visually for any fractures or leakage within 5 min

Fracture occurred

Are there any Type test failed

fractures?

Leakage occurred

Are there any Type test failed

liquid drops?

Measure the mass of sample and fixture, My, and record time {3 within 10 min
of the previgus visual inspection

\ 4
Wait 2 h £10 min at 22 °C £5°C and then measure mass M4 and record time ¢4

Fuel vapour loss
occurred
Type test failed

Connect@ new cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and inspect for any fractures
or leakaae

Yes Fracture occurred

Are there any Type test failed

£ +
TractouresST

A\ 4

Leakage occurred

Are there an
4 Type test failed

liquid drops?

Type test passed

IEC 2423/12

Figure 51 — Flow chart for connector type tests — 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 25, 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

th | d I of th hi d th trid t t b di
onto e loa cell o e—machine—press oWn ecariridge to generatea ending force

(momjent) in the coupling. The moment shall be 3,1 Nxm minus the moment of the, dead
weight of the cartridge for the connector strength classification of I. Similarly, dedugt the
moment of the dead weight of the cartridge for the other connector strength classificajions:
from 4,9 Nxm for connector strength Il, 6,7 Nxm for connector strength Ill, and> 9,7 Nxm for
conngctor strength 1IV. Take into consideration the dead weight of the cartridge angl the
loading point on the cartridge in setting the compression load. The bending test shall be
performed in two directions, X and Y, with the connecting axis as Z. Inspect for any fracfures,
or legkage on both cartridge and device test fixture. Follow with a proper connect/discohnect
opergtion of the connectors and inspect for any fractures, leakagey or fuel vapour logs on
both |cartridge and device test fixture. Connect a new cartridge for 5 min and discor|nect.
Agair}, inspect for any fractures or leakage.

Test |procedure b (testing a manufacturer’s device): €onnect a cartridge test fixture[to a
device, as specified in Table 26, in the proper mannér)‘and mount the device in a vise[on a
compression testing machine with its connecting axis/perpendicular to the downward dirgction
of the tester head. Using a rod with a tip having arradius of 10 mm fixed onto the load dell of
the machine, press down the cartridge test fixture to generate a bending force (moment) in
the coupling. The moment shall be 3,1 Nxmiminus the moment of the dead weight qf the
cartridge test fixture for the connector strength classification of I. Similarly, deduct the
moment of the dead weight of the cartridge test fixture for the other connector str¢ngth
classjfications from 4,9 Nxm for connector strength Il, 6,7 Nxm for connector strength Ill, and
9,7 Nxm for connector strength 1\i.\{Take into consideration the dead weight of the car{ridge
test fixture and the loading pointloen the cartridge test fixture in setting the compression [load.
The hending test shall be performed in two directions, X and Y, with the connecting axis |as Z.
Inspdct for any fractures or leakage, and fuel vapour on both cartridge test fixture and dgvice.
Follow with a proper connect/disconnect operation of the connectors and inspect for any
fractyres, leakageon both cartridge test fixture and device. Connect a new cartridgg test
fixture for 5 min and(disconnect. Again, inspect for any fractures or leakage.

Passing criteriazThe connectors shall disconnect on their own with no leakage or fuel vapour
loss. |Leakage /and fuel vapour loss shall be determined on the basis of the procé¢dure
descilibed~in Figure 52. No drops of liquid shall be observed on the paper, by meang of a
visual eheck, when the connector is held upside down. Do not allow the connector to fouch
the paper No damage or fractures shall accur on the MEC power unit side The cartridge side
connector may be damaged as long as there is no leakage and no fuel vapour loss; this is
acceptable.

If the cartridge (test fixture) side connector becomes damaged during testing and cannot be
reconnected when switched to the correct key combination, then inspect for leakage only and
complete the type test using a new cartridge (test fixture) for reconnection. If the connector
becomes damaged but can still be reconnected, the type test shall be continued as described
in Figure 52.
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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 2?

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of disconnecting

A Yeg

Are there any fractures
on the device side?

= " 5
rracturc oviuirrcu

Type test failed

Leakage occurred

Are there any Type test'failed

liquid drops?

Execute a single connect and disconnect operation using the same cartridge (test fixture)
in the proper manner and inspect for any fractures or leakage visually’within 5 min

Fracture occurred

Are there any fractures Type test failed

on the device side?

Yes Leakage occurred

Are there any. Type test failed

liquid drops?

Measure the mass of sample and fixture, My, and record time ¢y within 10 min
of the previous visual inspection

Wait 2 h £10 min at 22 °C £'8:°C and 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 any fractures
or leakage

NOTE If the gartfidge” (test fixture) Yes
side connecto] “beecomes damaged Are there any fractures

during testinv: ot Tanmot be Oon inhe device side?
reconnected when switched to the
correct key combination, then inspect
for leakage only and complete the
type test using a new cartridge (test
fixture) for reconnection. |If the
connector becomes damaged but can
still be reconnected, the type test
shall be continued as described in
Figure 52.

Fracture occurred

Tvpe test failed
P

Leakage occurred
Type test failed

Are there any
liquid drops?

Type test passed

IEC 2424/12

Figure 52 — Flow chart for connector type tests — Bending test in foreseeable misuse on
a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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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) Test procedure a (testing a manufacturer’s cartridge):

1

2

I and Il in Table 25

i) Connect a cartridge to a device test fixture in the proper manner{“hold the
assembled set so that the connecting axis is in the horizontal direction, with the
largest of the device 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 on a concrete or equivalent non-resilient (floor.
Inspect for any fractures or leakage on both cartridge fand device test fixture.
Follow with a proper connect/disconnect operation of the’connectors and ingpect
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.

ii) Connect a cartridge to a device test fixtdre in the proper manner, hold the
assembled set with the connecting axis vertical as the device test fixture side [down,
and drop it freely from a height of 1,2 m“gnto 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 on a concrete or equivalent non-regilient
floor. Inspect for any fractures or\leakage on both cartridge test fixture and device.
Follow with a proper connect/disconnect operation of the connectors and ingpect
for any fractures, leakage, .op;fuel vapour loss on both cartridge test fixture and
device. Connect a new carttidge for 5 min and disconnect. Again, inspect for any
fractures or leakage.

Il and IV in Table 25

Connect a cartridge to”’a device test fixture in the proper manner, hold the assembled
set so that the connecting axis is in the horizontal direction, with the largest qf the
device surfaces that are parallel to the axis, facing the floor, and drop it freely fjom a
height of 1,2_m for Ill and 0,75 m for IV onto a horizontal surface that consigts 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 on a concrete or equivalent non-resilient [floor.
Inspect/for any fractures or leakage on both cartridge and device test fixture. Flollow
withsa proper connect/disconnect operation of the connectors and inspect for any
fractures, leakage, or fuel vapour loss on both cartridge and device test fixture.
Connect a new r‘artridgp for 5 min and disconnect Again inclnm"r far any fractudes 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 53. 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.

If the cartridge (test fixture) side connector becomes damaged during testing and
cannot be reconnected when switched to the correct key combination, then inspect for
leakage only and complete the type test using a new cartridge (test fixture) for
reconnection. If the connector becomes damaged but can still be reconnected, the
type test shall be continued as described in Figure 53.
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For satellite cartridges, the two connectors shall disconnect during testing. For insert,
attached, and external cartridges, the two connectors may disconnect or remain
connected as long as the following criteria are met: the cartridge side connector may
be damaged as long as there is no leakage; but the device side connector shall have
no damage.

b) Test procedure b (testing a manufacturer’s device):
1) land Il in Table 26

i)

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 device 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 on a concrete or equivalent non-resilient [floor.
Inspect for any fractures or leakage on both cartridge test fixturé\and device.
Follow with a proper connect/disconnect operation of the conneetors and ingpect
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.

Connect a cartridge test fixture to a device in thesproper manner, hold the
assembled set with the connecting axis vertical as the device side down, and| drop
it freely from a height of 1,2 m onto a horizontal sudrface that consists of hardwood
at least 13 mm thick, mounted on two layers of plywood each 18 mm to 20 mm
thick, all supported on a concrete or equivalent.non-resilient floor. Inspect fof any
fractures or leakage on both cartridge test fixture and device. Follow with a proper
connect/disconnect operation of the connectors and inspect for any frac{ures,

leakage, or fuel vapour loss on both cartridge test fixture and device. Conn
new cartridge test fixture for 5 min and.disconnect. Again, inspect for any frag
or leakage.

2] Il and IV in Table 26

Conngect a cartridge test fixture to a device in the proper manner, hold the assembled s

that
that
and

re connecting axis is in the honizontal direction, with the largest of the device sur|
re parallel to the axis, facing the floor, and drop it freely from a height of 1,2 m
Q9,75 m for IV onto a horizontal surface that consists of hardwood (such as oak) at

13 mm thick, mounted on two _layers of plywood each 18 mm to 20 mm thick, all supportg
a concrete or equivalent non-resilient floor. Inspect for any fractures or leakage on
cartridge test fixture and*device. Follow with a proper connect/disconnect operation ¢
conng¢ctors and inspect/for any fractures, leakage, or fuel vapour loss on both cartridgg
fixture and device. Connect a new cartridge test fixture for 5 min and disconnect. A
inspelct for any fractures or leakage.

Passing critetia: No leakage and no fuel vapour loss. Leakage and fuel vapour loss sh
determined’ on the basis of the procedure described in Figure 53. No drops of liquid sh
obsefved on the paper, by means of a visual check, when the connector is held upside d
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.

ct a
tures

et so
faces
or |l
least
bd on
both
f the
b test
gain,

all be
all be

own.

If the cartridge (test fixture) side connector becomes damaged during testing and cannot be
reconnected when switched to the correct key combination, then inspect for leakage only and
complete the type test using a new cartridge (test fixture) for reconnection. If the connector
becomes damaged but can still be reconnected, the type test shall be continued as described
in Figure 53.

For satellite cartridges, the two connectors shall disconnect during testing. For insert,
attached, and external cartridges, the two connectors may disconnect or remain connected as
long as the following criteria are met: the cartridge side connector may be damaged as long
as there is no leakage; but the device side connector shall have no damage.
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Run type test: | and Il in parallel and vertical to the floor;
Il and 1V parallel only

Disconnection did
not occur
Type test failed

Are the connectors for

satellite cartridge (testfixture)
disconnected?

Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of disconnecting

Fracture occurred

Are there any fractures Type test failed

on the device side?

Yes Leakage occdrred

Are there any Type.-test'failed

liquid drops?

Execute a single connect/disconnect operation using the same cartridge (test fixture)
and inspect for any fractures or leakage visually within 5 min

Fracture occurred

Are there any fractures Type test failed

on the device side?

Leakage occurred

Are there any Type test failed

liquid.dreps?

Measure the mass of sample and\fixture, Mg, and record time ty within 10 min
of the previous visual inspection

v

Wait 2 h £10 min at 22°°€+ 5 °C and then measure mass M4 and record time ¢,

Fuel vapour loss
occurred
Type test failed

Connect a new cartridge (test fixture)vfor 5 min, disconnect, and inspect for any
fractureg or leakaae

NOTE If the cartridge—ttest—fhdurel—sid
connector becomes damaged during testing
and cannot be reconnected when switched
to the correct key combination, then inspect
for leakage only and complete the type test
using a new cartridge (test fixture) for
reconnection. If the connector becomes
damaged but can still be reconnected, the
type test shall be continued as described in
Figure 53.

For satellite cartridges, the two connectors
shall disconnect during testing. For insert,
attached, and external cartridges, the two
connectors may disconnect or remain
connected as long as the following criteria
are met: the cartridge side connector may
be damaged as long as there is no leakage;
but the device side connector shall have no Type test passed IEC 2425/12
damage.

Fracture occurred

Yes
Are there any fractures Type test failed

on the device side?

\ 4

Leakage occurred

Are there any
Type test failed

liquid drops?

Figure 53 — Flow chart for connector type tests — Drop test in foreseeable misuse on a
manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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4.4.9.9 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 25 in the proper manner and place them in a mounting test fixture
for vibration test so that the test sample will be fixed in position with no movement. The
device test fixture and the cartridge shall be fixed during the test, and the mouniing and
positioning method shall not affect the normal operation of connectors. For satellite cartrjdges,
only the device test fixture shall be fixed in position. Set the mounting test fixture-on a ghake
table[and conduct a vibration test in each of X, Y, and Z directions, with the conpection akis of
the cpnnectors as axis Z, using a single sample. Inspect for any fractures or.leakage on both
cartridge and device test fixture. Follow with a proper connect/disconnect operatiorl and
inspelct for any fractures, leakage, or fuel vapour loss on both cartridge and-device test fixture.
Connlect a new cartridge for 5 min and disconnect. Again, inspect for any fractures or leakage.
See the provisions for vibration tests in IEC 62282-6-100 for the detailed procedures.

Test |procedure b (testing a manufacturer’s device): Connecf.a cartridge test fixture[to a
device, as specified in Table 26, in the proper manner and. place them in a mounting test
fixture for vibration test so that the test sample will be fixed\in position with no movemeq\: the

device and the cartridge test fixture shall be fixed ddring the test, and the mounting and
positioning method shall not affect the normal operation of connectors. For satellite carfridge
test f|xture, only the device shall be fixed in position'iSet the mounting test fixture on a ghake
table[and conduct a vibration test in each of X, Y,'and Z directions, with the connection akis of
the cpnnectors as axis Z, using a single sample.*Inspect for any fractures or leakage on both
cartriflge test fixture and device. Follow Wwith a proper connect/disconnect operatiorl and
inspelct for any fractures, leakage, or fuel vapour loss on both cartridge test fixture and device.
Conngect a new cartridge test fixture for §;min and disconnect. Again, inspect for any fragtures
or lepkage. See the provisions for-wibration tests in IEC 62282-6-100 for the detailed
procgdures.

Passing criteria: No fractures, no leakage, and no fuel vapour loss. Leakage and fuel vapour
loss ghall be determined on the basis of the procedure described in Figure 54. No drops of
liquid| shall be observedwoh the paper, by means of a visual check, when the connector i held
upside down. Do not allow the connector to touch the paper. The two connectors| may
disconnect; this is acceptable. (Upon disconnection, the test may be terminated. There|shall
be ng fractures, noteakage, and no fuel vapour loss in such cases.)

IEC §2282-6=100 Vibration test

The yibration shall be a sinusoidal waveform with a logarithmic sweep between 7 Hz and
200 Hz and back to 7 Hz traversed in 15 min. This cycle shall be repeated 12 times for a total
of 3 h for each of three mutually perpendicular mounting positions of the test samples. The
logarithmic frequency sweep is as follows: from 7 Hz a peak acceleration of 1 Gn is
maintained until 18 Hz is reached. The amplitude is then maintained at 0,8 mm (1,6 mm total
excursion) and the frequency increased until a peak acceleration of 8 Gn occurs
(approximately 50 Hz). A peak acceleration of 8 Gn is then maintained until the frequency is
increased to 200 Hz.



https://iecnorm.com/api/?name=4553b48f21f0f1c0970e35a7ed32e3a3

- 78 — 62282-6-300 © |IEC:2012

Run type test

\ 4
Inspect for fractures and leakage visually within 5 min of completing type test

Yes Fracture occurred

Are there any Type test failed

fractures?

YES Ceakage occurred
Type test failed

Are there any
liquid drops?

4

Execute a single connect/disconnect operation using the same cartridge (test fixture)
and inspect for anv fractures or leakaae visuallv within 5 min

Fracture occurred

Are there any Type test failed

fractures?

Leakage occurred

Are there an
y Type test failed

liquid drops?

Measure the mass of sample and fixture;xM;, and record time t; within 10 min
of the previous, visual inspection.

v

Wait 2 h +10 min at 22 °C + 5 ¢€ and then measure mass M, and record time ¢,

Fuel vapour loss occurred
Type test failed

Connect a new cartridge (test fixture) for 5 min, disconnect, and look
for any fractures or leakage

Fracture occurred

Are there any Type test failed

fractures?

Leakage occurred

Are there an
y Type test failed

liquid drops?

Type test passed

IEC 2426/12

Figure 54 — Flow chart for connector type tests — Vibration test in normal operations on
a manufacturer’s cartridge or a manufacturer’s end use MFC device
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5 F

5.1

uel cartridge

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

Cartr

5.3
5.3.1

Cartridge pressure

dges may be pressurized or non-pressurized as defined in 3.12 and 3.13.

Cartridge capacity, size and shape

Cartridge size and shape

All cartridges, no matter what size or shape, shall meet the réguirements in Clau

Howse

ver, in order to promote interchangeability of cartridges._within the marketplace

standard describes certain standard sizes and shapes for,\the manufacturers of
cartrigges to follow.

a) Ihsert type cartridge sizes

Stand
while

The g

ard dimensions for insert-type prismatic carttidges are shown in Figure 55 and Tab
those for cylindrical cartridges in Figure 56 and Table 29.

rismatic cartridges

onnector shall be located on the centre of the smallest face of a cartridge.

+ O

5e 4.
this
nsert

e 28,

- b -

-+ +

IEC 753/09

Figure 55 — Prismatic cartridge
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Dimension a @ Dimension b P Dimension ¢ ?

nominal length recise dimension recise dimension
Cartridge size and type ¢ ( gth) (P ) (P )
Size Tolerance ° Size Tolerance © Size Tolerance °

S Zz 75 0,0 26 00 13 0,0
-1,6 -12 -11
Y 100 0,0 30 0,0 20 0,0
-18 -13 -15
\< 75 0,0 40 0,0 20 ’0
-1,6 -13 .5
w 60 0,0 50 0,0 20 0
-15 -14 .5
M V 200 0,0 30 0,0 20 0
25 -13 -11.5
U 150 0,0 40 0,0 20 0
-2/ -13 -5

T 120 0,0 50 0,0 20 0

-19 214 -5

Other than Other than Other than
- # those - those - those -
above above above
2 Digtance between the base plane and the cartridge bottom.in mm.

b Wifith and depth of the cartridge in mm.

o
@

iZ

d Sef 4.4.4, Table 24 and 6.1, Figure 66.

e tolerance in mm under the condition of =20 ¢C*o 55 °C.

ylindrical cartridges
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Figure 56 — Cylindrical cartridge

Table 29 - Size and typé’of cylindrical cartridge

Dimension a @ Dimension b °
Cartridge size and type ¢ Size Tolerance © Size Tolerange ©
4]
K 60 0 13 0
! -1 -15
J 80 0 20 0
12 -16
61,5 0 34,2 0
-13 -15
H 100 0 26,2 0
-12 -18
P G 123 I 342 Y
-13 -19
_ # Other than _ Other than those _
those above above
a8 Distance between the base plane and the cartridge bottom in mm.
b

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 24 and 6.1, Figure 66.
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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
represents the fuel and pressure type; and the third position in the code is a letter, which
represents the size and shape. See Figure 66.

5.3.2 Cartridge capacity and usable fuel determination

5.3.2.1 Purpose

This {est 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 — M0) x 100
mass| % remaining fuel = 100 — mass % usable fuel

wherg

MO |s the weight of empty cartridge;

M1 s the initial weight of filled cartridge;

M2 |s the final weight of the cartridge;

M3 |s the weight of discharged fuel during the-test.

5.3.2{3 Requirement

This Is a performance test to compare cartridges and does not have a requirement or limi.

5.3.2{4 Test procedure
Leavg a sample in an ambient atmosphere of 22 °C +2 °C until the sample reaches a

temperature of 22 °C+£2 °C. Conduct a test in accordance with the procedures desdribed
below. The test parameters required are described in Table 30.

Table 30 — Test parameters for usable fuel determination

Cartridge volume Fuel removal rate .
. Final pressure
ml ml/min
200 ar less 5 5 kPa helow ntmn:lnhprc
>200 to 1 000 20 20 kPa below atmosphere

For non-pressurized fuel 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 57 and 58). Fuel is pumped out of the cartridge. Depending on the
cartridge size, the fuel removal rate of the pump shall be set in accordance with Table 30.
Terminate the test when the test pressure reaches the value shown in Table 30, and then
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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

/— Test fixture
¥

Fuel Fuel cartridge
extractor —N— non-pressurized
device

Valve

/ Fuel

Figure 57 — Test diagram — Usable fuel measurement for pump-assisted
discharging cartridgei(option 1)

IEC 755/09

/7 Pressure gauge

Flow regulator

/— Test fixture
. Fuel cartridge
Syringe pump —N— non-pressurized

Valve IEC 756/09

Figure 58 — Test diagram — Usable fuel measurement for pump-assisted

P~ H Laviiaon—2)
T Uyttt =z)j

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 (see Figure B.2 as an example) with the cartridge mounted above
the fixture (see Figure 59). 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.


https://iecnorm.com/api/?name=4553b48f21f0f1c0970e35a7ed32e3a3

-84 — 62282-6-300 © |IEC:2012

Fuel cartridge
A/_ 9

non pressurized

/— Test fixture

/— Fuel pan
- Fuel

IEC 757/09

Figure 59 — Test diagram — Usable fuel measurement for non-pump assisted
discharging cartridge

For pressurized cartridges:

Weigh the manufacture’s cartridge. Record this weight as M1. Connect the cartridge ip the
horizpntal position to a proper device test fixtufe.(see Figure B.2 as an example), begihning
with {he test fixture valve closed (see Figure 60). When the test fixture valve is opened, fuel
starty to flow. When the fuel stops flowing,xremove the cartridge, measure this weight ¢f the
test dartridge and record it as M2. Perform:the calculation.

/‘ Pressure gauge

Fuel Test fixture

Fuel cartridge
pressurized

R Valve All rr_\arfe nvr-nrr_\f for the fuel pan shallbe
\ Fuel pan placed in the horizontal position.

Figure 60 — 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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Test 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.
Laboratory conditions: the ambient temperature of the testing environment shall be 22 °C
+ 5°C, and no specific conditions are provided for pressure and humidity. Conduct the test
after the temperature of the sample reaches the ambient temperature.

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 (} the

conngctors during the compression test. Compress the cartridge by sandwiching it"with the
horizpntal plane of the table underneath the cartridge and the flat face of a rad~40 mim in
diameter fixed onto the load cell of the machine. Force shall be applied to the location dn the
cartrifge most likely to create the highest pressure. Compress the cartridge at.a compression
speed of 12,7 mm/min or less and measure the internal pressure of the_device side while
holding the compression force at 254 N.

Test method 2: 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 compregsion
machiine, while ensuring that no loading occurs perpendicular to the coupling of the
conng¢ctors during the compression test. Compress the cartridge by sandwiching it with the
horizpntal plane of the table underneath the cartridge and‘the flat face of a rod 10 mpm in
diameter fixed onto the load cell of the machine. Forcelshall be applied to the location dn the
cartrifge most likely to create the highest pressure. .Campress the cartridge at a compression
speed of 12,7 mm/min or less and measure thecinternal pressure of the device side |while
holding the compression force at 153 N.

Passing criteria: No fractures, no leakage, and no fuel vapour loss. Leakage and vapour loss
shall |be determined on the basis of the procedure described in Figure 61 below. No drgps of
liquid| shall be observed on the paper, by’means of a visual check, when the connector i held
upside down. Do not allow the connector to touch the paper. The maximum pressure shall be
less than 0,2 MPa absolute on thevdevice side. The two connectors may disconnect due to
compression; this is acceptableg.;Deformation of the cartridge, permanent or non-permgnent,
is alsp acceptable.

NOTE|1 Maximum discharge.pressure test does not apply to pressurized cartridges because power units infended
for pressurized cartridges\must have a pressure limiting means, that is, a pressure regulator or elecfrically
contro|led valve.

NOTE|2 See Anngex.A for gripping force.
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A 4

Measure maximum discharge pressure P

max While holding the prescribed compression pressure

Pmax 2 0,2 MPa

Maximum discharge
pressure is too high
Type test failed

Yes
absolute >

lNo

Inspect for fractures
of r

and leakage visually within 5 min
eleasing the load

|

Facture occurred
Type test failed

Are there
any
fractures?

Hold the cartridge upsideldown

Are there any

Leakage occurfed

liquid drops? Type test failg¢d

Measure mass M, and regord time

to within 10 min of the previous visual inspection

v

Wait 2 h £ 10 mindat 22 °C £ 5 °C

and then measure mass M, and record time ¢,

No

Fuel vapour loss
occurrgd

v

Type test failed
|

Maximum discharge pressure test passed

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

this is acceptable.

IEC 2427/12

Figure 61 — Flow chart for maximum discharge pressure test
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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

: [~ A LC -
with p-52—and-5-5-5-

5.5.2 Fuel quality requirements

In orgler to protect MFC power systems from impurities which may cause adverse effedgts on
MFC [power systems and limit their effective life, fuel removed from a fuel cartridge for[MFC
powef system (fuel cartridge) that is full of fuel and after being stored in such a mannef that
the cpnnector will remain in continuous contact with fuel for seven days, at 50 °C + 2 °C|shall
comply with the following requirements:

a) Vjsual appearance: fuel removed from the fuel cartridge shall be transparent, coloufless,
and clear.

b) Ignic impurity: ionic conductivity shall be at 1 uS/cm or tess.

c) Optical absorption: the optical absorption of fuel shall be measured with a ultra-violet and
visible spectrophotometer. The fuel shall be measured with a ultra-violet and vjsible
spectrometer. The absorbance shall be 0,05 or less in the range of 370 nm and 700 nm
using a path length of 1 cm and pure methahol solution having the same concentratipn as
the sample fuel and made from methangl@nd water with the highest obtainable purity in
the reference optical cell.

d) Repsidue: after the evaporation of fuelas described below, the residue shall be 10 pgiml or
lelss for cartridges exceeding 100-ml in capacity, 20 pug/ml or less for those excegding
50 ml up to 100 ml, 30 ug/ml orlless for those exceeding 20 ml up to 50 ml, and 40 pg/ml
far those 20 ml or less. Follow:the procedure as described in 5.5.4.

e) Hydrogen ion concentration: the concentration of hydrogen ion shall be within a range of
piH 5,0 and pH 7,0 when.it is measured at 22 °C + 2 °C after diluting the fuel to 2 mol/| with
plire water.

f) Chtionic impurity: ¢ationic ion in the fuel critically degrades the electrolyte membrane in
the fuel cell depending on its valence. Cationic substance impurity index (l) for the fuel
shall be less’than 4,05.

| £ 100 XA + 2B + 3C)/Y

Y| Fuelbmethanol concentration (mass %)

[N
N

A T aotal 4 £ a1 H 1L
. Utdl arrrourtit Ul d, daiiu T\ Irt HIIIUIII

B: Total amount of Mg, Ca, Ti, V, Mn, Co, Ni, Cu, Zn, Sn, and Sb in umol/I
C: Total amount of Cr, Fe, Al in umol/l

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.

I=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 (ll1) shall be less than 10 000.

M=100x (40 xD+30xE+30xF+40xG)/Y
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Y: Fuel methanol concentration (mass %)
D: NO5™ in umol/l

E: Phosphate ion in umol/I

F: SO42" in umol/l

G: Total amount of F-, CI-, Br~, I in umol/l

Low-molecular weight organic impurity: fuel removed from the fuel cartridge that is full of
fuel; its low-molecular weight organic substance impurity index (IV) shall be less than
10 000.

V=100 x (6 x H + 38 x J+ 8xK)/Y

Y| Fuel methanol concentration (mass %)

H} Total amount of C,H;OH, CH;CHO, and CH;COOH in pmol/I
J{ Total amount of 1-C3H;OH and C,H5;COOH in pmol/l

K| Total amount of 2-C5H,0OH and (CH3),CO in umol/l

The ¢ffect of high-molecular weight organic and organometallic impufritiés depends on|each
substiance and it is difficult to list-up every possible substance. Hence’organic impuritie$ that
are npt provided for in item i) hereof should be accepted as long ‘as the test requiremernts as

set out in 5.5.5 are met.

When [, II, 1l and IV in f) cationic impurity, g) ammoniumCmpurity, h) anionic impurity and i)
low-molecular weight organic impurity are determined,~the detection limit should be spegified
for each object substance, and the value of detectiomlimit should be counted as the minjmum

value] even if the object substance is not detected.:

)

5.5.3 Test sample

Other impurities: impurities that are not provided for in f), g), h) and i) hereof shall be
ag¢cepted as long as the test requirements as set out in 5.5.5 are satisfied.

Start|with a manufacturer’s fuel cartridge. Store this cartridge for seven days at 50 °C + |2 °C.
Remgve the fuel from the cartridge and proceed with verifying the fuel purity. Prepare a

suffidient number of cartridges.in‘order to conduct the required tests.

For the hydrogen ion concentration test, dilute the test sample from above to 2 mol/| with

watell before determining'the fuel purity.

5.5.4 Test procedure to measure the residue

The procedure-is as follows:

1)

2)

3)
4)

5)

6)

Clean~a 1 | flask with deionized water and bake it at a high temperature for a certain

Fnrir\r{ of time-to-ensure-the flask-is clean-

Fill it with 500 ml to 1 000 ml of fuel removed from the fuel cartridges that have been
stored in such a manner that the connector will remain in continuous contact with fuel for
seven days at 50 °C £ 2 °C. Measure and record the amount of fuel removed from the
fuel cartridges.

Evaporate the liquid in the flask so that approximately 100 ml remains.

Weigh a platinum dish to the nearest 0,1 mg (a) and place it on an explosion-proof
hotplate.

Transfer the liquid to the 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.

Evaporate the last few ml in an oven maintained at a temperature of 100 °C £ 5 °C.
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7) Cool the dish in a desiccator for 30 min.
8) Weigh the dish to the nearest 0,1 mg (b).
9) Calculate the evaporation residue in micrograms per ml as follows:

Evaporation residue (ng/ml) = 1 000 x (b — a) / fuel volume (not including the rinses) (ml).
5.5.5 Impurities test
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 qnnlify

b) Test equipment
See %.5.6 for details and the schematic drawing for reference.
c) Test conditions

See %.5.6 for details and the schematic drawing for reference.

Air uged in this test should be less than 60 % in relative humidity.

d) Test procedure:

1) Preparation of membrane electrode assembly (MEA)

i) Select an MEA that has an electrode surface-area of approximately 10 cm2.
ii) The selected MEA should also have the folowing characteristics.

The electrolyte membrane needs¢«lo have an ion exchange capacify of
0,03 meg/cm? + 0,015 meqg/cm2. When 1 mol/l methanol fuel is supplied tp the
membrane, it should generate @‘.current density of 150 mA/cm2 and it should
exhaust 250 mg/(hxcm?2) to 800 mg/(hxcm?2) of water on the cathode side when
operating at a temperature cefndition of 70 °C £ 2 °C.

NOTE meq stands for milli-eqdiyalent.

The use of MEAs that.have 250 mg/(hxcm?) to 350 mg/(hxcm?) of water product|on is
recommended for this§ test.

2] Assembly of reference and test cells

Use an appropriate single cell holder which is capable of supplying fuel and air to the|MEA.
Fluorocarbonsmaterial of a suitable thickness should be used as the seal plate. Prepjare a
niimber of cells so that at least two cells will remain after the procedures of steps 3)) and
4). These\wo cells will act as the reference cell and the test cell for this test.

3) Preparation of reference and 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/cm2 + 3 mA/cm2 by incremental increases of
30 mA/cm? to 50 mA/cm2. 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? +
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/cm?2 +3 mA/cm?2 and have a voltage difference
between the cells within 5 %; proceed to the next step.

4) Stability validation of reference and test cells
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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
density at 150 mA/cm2 + 3 mA/cm2. 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.
i) Part2

Re-start the operation. Again, increase the cell temperature to 70 °C + 2 °C and

30 0 cm ()]

T =

In
te
3

\

M
u
9

(0]

supply T mol/T solufion of pure methanol fuel to the cell. Re-circulation of fuel
anode is not permitted. Continue power generation for 8 h to 24 h with the_ct

proceed to measure the cell voltage after 2 h (V22) and 8 h (V28).

If the differences between V12 and V22, as well as V18 and V28-are within
start the fuel degradation by cartridge test. Repeat the procedures in Part 1
Part 2 on the other cell(s). If the difference exceeds 5 %, the/procedures m
repeated on the same cell until 5 % is achieved by comparing the data betwee
consecutive days.

“Fuel degradation by cartridge” test

br the reference cell: methanol with the purity that_exceeds meets the requiren
nder 5.5.2 f), g), h) and i) shall be diluted with~pure water to 1 mol/l, which is
pplied to the reference cell. Caution: Any fu€) that has once been used to fill &
rtridge shall not be used. Pure water shallshave a specific resistance of 1 MQx¢
ore and TOC of 10 ng/ml or less.

br the test cell: the fuel should have beén stored in a fuel cartridge in such a manne
has been in continuous contact withfuel for 7 days at 50 °C + 2 °C. After storing f¢

mol/l. Supply this solution to the test cell.

crease the temperature-of'both reference and test cells to 70 °C + 2 °C and maintai
mperature. Start power generation to turn on a constant current load at 150 mA/c
mA/cm2. Record thé.voltage of both reference and test cells after 4 h of operatior

RO, and this test/cell voltage as VSO0.

aintain power generation at 150 mA/cm?2 + 3 mA/cm?2 while operating at 70 °C 4
ntil 5005h of power generation is accumulated. Within 24 h of operation, the (
bneration shall be suspended at least once for 30 min or more. After suspendin
beration for 30 min or more, resume generating electricity for 4 h or longer at 1

o the
rrent

density at 150 mA/cm?2 + 3 mA/cm2. Once the current density becomes.constant,

5 %,
and
by be
h two

nents
then
fuel
m or

r that
r the

escribed time, remove the fuel from the cartridge. Next, dilute the fuel with pure water to

n this
m2 +
at a

clirrent density of(150 mA/cm2 +3 mA/cm2, and designate this reference cell voltage as

2°C
ower
g the
0 °C

+2°C, 150 mA/cm4 £3 mA/cm<4. In the Tast cycle after reaching 496 h of operation,
measure the voltage at 4 h of generation at 150 mA/cm2 + 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.

P

assing criteria:

fuel cartridge is acceptable.

If (VSO — VS500)/VS0O - (VRO — VR500)/VRO is 0,10 or less, the tested
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5.5.6
5.5.6

Test set-up for impurities test with fuel cell operation

| 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
Reco

a) T

2 Test equipmentand material
mmended test equipment and material are described below.

bst equipment

Instryments and devices listed below are recommended for the preparation-of this test.

b) M

3
5.5.6

The

Airflow regulator and airflow meter: dry airflow rate from 0 I/h to®%01/h.
Fuel pump and fuel flow meter: fuel flow rate from 0 ml/h to, 400"ml/h.

Materials to be in contact with fuel should be carefully selected so as not to
impurities to the fuel. Use of polytetrafluoroethylene (PTFE), polyetheretherketo
ceramic is recommended.

Electric heater and heater controller to keep thefuel cell temperature at 70 °C 4
during the test period.

Constant-current electrical load with the minimum loading voltage of 0,0 V and
current accuracy of £ 1 %.

Voltmeter to measure the voltage withlan accuracy of + 1 %.
AC 1 kHz impedance meter.

[aterial

End plate made of fuel-leak proof carbon such as resin impregnated carbon gra
Specific conductivity shoufd be more than 5 x 104 S/m.

Fuel reservoir and fuel supply piping system: Material should be carefully selecte]
to elute impurities\into the fuel. Polytetrafluoroethylene (PTFE), polyetheretherke
tetrafluoroethylene-perfluoroalkoxyethylene co-polymer (PFA) or fused quar
recommended.

Current collector should be made of gold plated copper.
3 Schematic drawing of test apparatus

recommended test apparatus is schematically shown in Figure 62, and the tes

elute
ne or

2°C

load

Dhite.

d not
tone,
tz is

t cell

constructiomisshownmim Figures 63,64, and 65 betow:
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Fuel cell

Dry air

Airflow regulator Heater Fuel drain

and airflow meter Cathode

Heater Anode

Fuel pump

Air drain Out

Fuel
70 °C 0.4V
e ——— ooooo Fuel reservoir
ooooo ooooo
Heater Voltmeter and a.c. Electrical load
controller impedance meter  constant current

IEC 760/09

Figure 62 — Test apparatus
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D Current collector

Heater
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- — Backing plate

—
|
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End plate /V|:|

\

Seal (PTFE, PFA)

MEA /D— ﬁ ” | |:| ,ﬂ_ — — Bolt and nut
N\

Electrical insulator IEC 761/0p

N

Figure 63 — Test cell construction drawing
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Heater

Backing plate
Electrical insulator

Current collector
End plate
Seal (PTFE,PFA)

MEA (10 cm?)

!(-.
@ Seal (PTFE,PFA)
End plate
r yau Current collector
@ |l,’. ' [ f

Backing plate

Electrical insulator

Heater \ij

IEC 2428/1:

Figure 64 — Exploded view of test cell
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IEC 763/09
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5.5.6.4 Operating procedure

The recommended operating procedure and fuel flow rates are listed below.
Fuel flow rate: 5,4 ml/(cm2 x h) + 0,6 ml/(cm2 x h), i.e. stoichiometry of approximately 6 .

Air flow rate: Select an appropriate air flow rate between 0,6 I/(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 example of how to select the optimum air flow rate is as follows

Make| the air flow rate increase from 0,6 I/(cm2 x h) gradually and monitor the cell témpenature
and the electrical load current as well as the cell voltage.

At the cell temperature of 70 °C and the electrical load current of 150 mA/10-cm2, sele¢t the
air flgw rate at which the cell voltage shows 0,4 V or more and the reading’ of the a.c. 1 kHz
impedance meter of the cell does not increase continuously. Use it_as the optimum airf flow
rate.

Daily|start-up protocol:

1) $tart the fuel flow

2) $witch on the heater

3) Wait until the cell temperature reaches 70 °C
4) $tart the airflow

5) lhcrease the electrical load current to 150:MA/10 cm?2
Daily[shut-down protocol:

1) S$witch off the electrical load
2) $witch off the heater

3) $top the air flow

4) $top the fuel flow

Longtterm cell storage in the case of a long-term storage over 24 h, air supply and |drain
tubeq should be closed in order not to dry the MEA. Fill the fuel supply and drain tubeg with
fuel and close them. Store them in ambient conditions. When restarting, initial open gircuit
and ¢perating~voltages may be lower than before the interruption. The voltages are likgly to
recoer within-a few days of operation. In such a case, reliable test results can be obtaingd by
continuing the test.

6 Marking

6.1 Cartridge marking

Interchangeable cartridge type code, as listed in Figure 66, shall be durably marked and
externally visible. See also IEC 62282-6-100.
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Code
Connector | Fuel type Size and
type and shape
pressure (mm)
type
A A A
Connector Mark
(as per 4.3)
Type A A
Type B B
Type-C lal
Type D D
Type E E
Fuel type and pressure type Mark
98,0 mass % non-pressurized 1
methanol
64,0 mass % non-préssurized 2
methanol
61,8 mass % nen-pressurized 3
methanol
98,0 mass % Pressurized 4
methanol
64,0 mass % Pressurized 5
methangl
61,8 mass % Pressurized 6
meéthanol
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
Cylindrical; @13 x 60 K
Cylindrical; @20 x 80 J
Cylindrical; 34,2 x 61,5 I
Cylindrical; ©26,2 x 100 H
Cylindrical; ©34,2 x 123 G
Satellite type
Not exceeding 200 ml in fuel volume S
Exceeding 200 ml in fuel volume R
Any cartridges other than described #
above
NOTE See 3.12 and 3.13 for definition. IEC 2429/12

Figure 66 — Types of fuel cartridges

6.2 MFC power unit or electronic device marking

The words “Cartridge type:” followed by the cartridge type code, as listed in Figure 66, shall
be marked durably and visibly. See also IEC 62282-6-100 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.
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User information required in the manual or on the packaging

a) Required on the packaging:

Interchangeable cartridge type as listed in Figure 66.

For example: “Cartridge Type: A1Z”

b) Required on the packaging or in the manual:

amount of usable fuel or usable fuel percentage, and type of fuel and
concentration;

2012

fuel

For g
prism
2007
of BB

expiration date mformation as_either the expiration date, or the expranation
manufacturing date code and the specification of expected shelf life;

f the

description of the interchangeable cartridge size and shape and pressufe-carfridge

designation;

distributor name and contact information.

xample: “Contains 20 ml of 98,0 mass % methanol aqueous solition; non-pressu
atic Type A cartridge of 75 mm x 26 mm x 13 mm in size; manUfattured on 1% Ja
with a shelf life of two years; Distributed by XXX Industries ktd,1234 AAAA Street
BB, Province of CCCC, DDDD Customer service: 1-800-XXX=YYYY.”

rized
huary
L City
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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 2 are

d i g -tk baocia £ i raram-akatea—data bowwa o T ol A
eriveeoeontheoastsorthe CTyUTToUTmITC S Uata STToOwWiIT I TauTo T aZy

Table A.1 — Weight and size of typical cartridge

Classification of Fuel vol Weight Size
Cartridge size ue ‘r’nol ume elg diameter x length
9 mm x mm
S 50 70 35 x 700J
M 100 135 40 x 105
L 200 260 48 x 140
XL 1000 1150 85 x 200

Table A.2 — Ergonomics data — Force by ‘human hand or finger

Forces brought by fingers and hand NorNxm
Value Uit
Pressing force with thumb fo 102 N
Tensilg force with key pinch fr 57 N
Torsiop
size S (diameter = 35 mm) frs 1,77 Nxm
size M (diameter = 40 mm) fom 2,1 Nxm
size L (diameter = 48 mm) faL 2,8 Nxm
size XL (diameter =785vmm) faxt 11,2 Nxm
Bending
size SAL=70 mm) fos 6,1 Nxm
size\M)(L=105 mm) fam 9,7 Nxm
size L (L=140 mm) faL 13,3 Nxm
size XL (L= 200 mm) fay 19,4 Nxm
Gripping force fs 508 N

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

Forces 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) Forces f1 and f2 for the torsion test are set at 10 % and 50 % of f 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).

d) 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 hand hy respectively
in Table A.3. Force 2, on the other hand, is 50 % of fg in Table A.2. fg is the moment
obtained from the equation: (cartridge length L — 1 cm) x fp.

e) C

(0]

th
(1

A.2

Tablg

Forces assigned to type tests

Table A.3 — Forces f1 and f2 for type tests

mbression force for the maximum discharae nressure test is a value eauivalent to
L ~ L |

the gripping force of an average human hand as shown in the Table A.2. For cartr
at can be compressed only by fingers, a value equivalent to approximately 150~%
53 N), the pressing force of a thumb, is used.

A.3 shows the specific value assigned to each type test as f1 or f2.

50 %
dges
of fp

Test item Strength f1 for normal use f2 for foreseeable
misuse

Compression test for proper 0,2 fy= 20N

combination and correct -1V -

orientation

Compression test for proper 0,2 f,=20N

combination and incorrect -1V 0,5f,=51N

orientation

Comprqssmn test for improper -1V 0,2f,=20N 0.5f =51N

mechanical key combination P

Tensile test LV 0,2f,=11,4N 0,5f;=29N

Torsion test I 0,1 fgg = 0,177 N-m 0,5 fzg = 0,89 N'm
I 0,1 fgm = 0,21 N'm 0,5 fgy = 1,05 N'm
" 0,1 fg, = 0,28 N'm 0,5 fg, = 1,40 N'm
v 0,1 fgy = 1,12 N'm 0,5 fgy, = 5,6 N'm

Bending test | hs =0,108 N'-m 0,5 st =3,1 N'm
I hy = 0,32 N'm 0,5 fgy, = 4,9 N'm
" h =0,84 N'-m 0,5 fg = 6,7 N-m
v hy, =54 Nm 0,5 fgx, = 9,7 N'm

Drop-test I-111 - 1,2 m, hard wood
IAVA {1’7R M- hard waood

Vibration test I-IV IEC 62282-6-100
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TANIGUCHI Osamu, The force of human action and behavior 21: 45-59. Measurement of
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1980

WOODSON, W.E. and CONOVER, D.W., Human engineering guide for equipment designers,
chapter 2, controls, p.114 (Torsion), 1964
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to 69| Research Quartely, 48: 109-120 (Gripping force), 1977
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Device test fixture for cartridge testing of 4.4.9.2 through 4.4.9.9

¢ X-X sectional view

i

Fuel reservoir /

Cavity for weight /

adjustment /

sions a, b and ctare listed in Table 25.

Connector

Figure B.1 — Device test fixture for cartridge testing of 4.4.9

765/09
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B.2 Device test fixture for cartridge testing of 5.3.2 and 5.4

Dimensions in millimetres

20
N\

X-X sectional view

Connector

65

Fuel reservoir

dh
N

R
N

& @ d @ B

50

/Connection part to pressure gauge or others

IEC| 766/09

Figure B.2 — Device testfixture for cartridge testing of 5.3.2 and 5.4
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B.3 Cartridge test fixture for device testing of 4.4.9

Connector ad

7 ~J

\ Fuel reservoir

IEC y67/09

Dimengions d and e are listed in Table.26.

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

Cette deuxiéme édition annule et remplace la premiére édition, parue en 2009, dont elle
constitue une révision technique.

Les modifications principales par rapport a I'édition précédente sont les suivantes:

a) C
b) M

larification du statut des conceptions restant a inclure dans la norme.
ise a jour des connecteurs interchangeables de Types A a D, et ajout du Type E.

c) Mise a jour des procédures, des criteres et des figures des essais de type pour les
connecteurs interchangeables, afin de garantir qu’ils produisent des résultats précis et
cohérents.

d) Mise a jour des exigences de qualité du combustible, y compris des procédures d’essais
relatives aux résidus et aux impuretés.
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Le texte de cette norme est issu des documents suivants:

CDV Rapport de vote
105/370/CDV 105/409/RVC

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant

abou

ti a 'approbation de cette norme.

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

Une
piles

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

Le cgmité a décidé que le contenu de cette publication ne sera pas modifié avant/ la date de
stabilité indiquée sur le site web de la CEIl sous "http://webstore.iec.ch" daps._lés dornnées

relati

* rgconduite,

* sUipprimée,

* rgmplacée par une édition révisée, ou
* afendée.

ves a la publication recherchée. A cette date, la publication sera
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INTRODUCTION

La Commission Electrotechnique Internationale (CEI) attire I’attention sur le fait qu’il est
déclaré que la conformité avec les dispositions du présent document peut impl
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.

iquer

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

propri

ete.

Le dé

des licences avec des demandeurs du monde entier, a des termes et conditions raisonn

tenteur de ces droits de propriété a donné I'assurance a la CEIl qu’il consent a,neg

ocier

ables

et nonp discriminatoires. A ce propos, la déclaration de détenteur des droits de propriété est

enreg

— Topyo Seikan Kaisha, Ltd., 3-1 Uchisaiwaicho 1-chome, Tokyo 100-8522 Japan

L’attd

peuvent faire 'objet de droits de propriété autres que ceux qui ont été mentionnés ci-de

pshiba Corporation, 1-1, Shibaura 1-chome, Tokyo 1005-8001.Japan

T
— Tokai Corporation, 3-4, Shimohara, Subashiri, Oyama-cho; Sunto-Gun, Shisuoka,
1431 Japan

FC Corporation, 7-1, Shiba 5-chome, Tokyo 108-8001~Japan

N
— Samsung SDI Co., Ltd., 575 Shin-dong, Yeongtong-gu, Suwan-si, Gyeonggi-do, 443
Koprea.

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

tachi, Ltd., 1-1, Omika-cho 7-chome, Hitachi-shi, 319-1292 Japan

ntion est d’autre part attirée sur le fait que certains éléments du présent docu

410-

-731,

ment

SSUS.

La CEIl ne saurait étre tenue pour responsable de I'identification de ces droits de propriété en

tout g

L'ISO

donnges, consultables en ligne; des droits de propriété pertinents a leurs normes

utilisg
plus

u partie.

(www.iso.org/patents) et lacCEl (http://patents.iec.ch) maintiennent des base

teurs sont encouragés a.consulter ces bases de données pour obtenir l'informati
ecente concernant les drgits de propriété.

s de
Les
on la
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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 pr|
des

différ
perfo

gsente partie de la CEl 62282 couvre l'interchangeabilité des cartouches de combuktible
micro-piles a combustible (MFC) pour assurer la compatibilité des cartouches’| pour
ents blocs d'alimentation électrique MFC tout en maintenant la sécuriteé ef les
rmances des systémes MFC. Dans ce but, la norme couvre les cartouches de

combustible et leurs types de connecteurs. Le type, la concentration gtJla qualite du
comblustible sont également traités. La présente norme fournit aussi lescmoyens d’éviter le
raccdrdement avec une cartouche de combustible inappropriée. Des méthodes d’essai| pour

verifi

de cdmbustible sont également données dans la présente norme.

Le C

br la conformité aux exigences d’interchangeabilité des combustible’s et des cartouches

F| 62282-6-100 et la CEl 62282-6-200 ne couvre pas la/cartouche de combustible [ou le

comblustible de la cartouche. La CEI 62282-6-300 décrit” les méthodes d’essaig de

perfo
marq

rmance de la cartouche de combustible, du combustible de la cartouche ef des
llages pour réaliser l'interchangeabilité de cette cartouche. Celles-ci incluent les effets

sur Ig performance de la cartouche de combustible tels.que la qualité du combustible qui peut

affec

utilisable depuis la cartouche de combustible.

er les performances du bloc d’alimentation électrique MFC et le volume de combustible

Un s¢héma de principe d’'un systéeme MFC ést donné a la Figure 1. Les systéemes MFC gt les

blocs

d’alimentation électrique MFC sont définis comme étant portatifs ou pouvant| étre

facilgment portés a la main, fournissant une tension de sortie en courant continu ne

dépa

5sant pas 60 V et une puissance de sortie ne dépassant pas 240 VA. La présente norme

couvile la cartouche de combustible du bloc d’alimentation électriqgue MFC et l'intdrface
mécgnique des connecteurs enfre la cartouche de combustible et le bloc d’alimenfation
électrique MFC. Le corps pringipal de la présente norme traite de la cartouche de combugtible
liquide de méthanol, y compris la solution méthanol/eau. L’Annexe A donne les éléments| pour

déter

miner les forces attendues en fonctionnement normal et en mauvais usage prévigible.

L’Annexe B donne un\exemple de conception pour les dispositifs d’essai pour le conngcteur

coté

NOTE
électri

vers | blocd’alimentation a I'état gazeux.

combustible et des essais de type de cartouches de combustible.

Le combUstible liquide désigne le combustible transporté depuis la cartouche vers le bloc d’alimeptation
jue MEC\a“I'état liquide, et le combustible gazeux désigne le combustible transporté depuis la carfouche
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Figure 1 — Schéma de principe d’un systéme MFC

2 Reéférences normatives

Les documents suivants sont cités en référence de maniére normative, en intégralité gu en
partig, dans le présent document et sont indispensables pour son application. Poyr les
référgnces datées,' seule |'édition citée s’applique. Pour les références non datées, la

dernigre édition{du document de référence s’applique (y compris les éventuels amendements).

CEI §0950-1, Matériels de traitement de linformation — Sécurité — Partie 1: Exigences
généftales

IEC 62282-6-100:2010, Fuel cell technologies — Part 6-100: Micro fuel cell power systems —
Safety
(disponible en anglais uniquement)

CEIl 62282-6-200, 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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3 Termes et définitions
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

Note 1 a l'article: 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.

Note J & Iarticle: VOIT 165 FIGUTES 3, © et 7 en 4.3.2.2 et 4.3.2.3; 1es Figures 13 et 15 en 4.3.3.2 et 4.3.3.3; les
Figurep 22 et 24 en 4.3.4.2 et 4.3.4.3; les Figures 29 et 31 en 4.3.5.2 et 4.3.5.3; et les Figures 37, 39 et{40 en
4.3.6.2 et 4.3.6.3.

3.2
plan de base
surface du bloc d'alimentation électrique sur laquelle vient se placer la cartouche

Note 1 a l'article: Voir les Figures 3, 6 et 7 en 4.3.2.2 et 4.3.2.3; les Figures 13 ety15 en 4.3.3.2 et 4.3.3.3; les
Figurep 22 et 24 en 4.3.4.2 et 4.3.4.3; les Figures 29 et 31 en 4.3.5.2 et 4.3.5.3{ et/les Figures 37, 39 et|40 en
4.3.6.3 et 4.3.6.3.

3.3
dispositif de retenue du connecteur
moyein mécanique qui maintient la jonction entre le connecteur c6té cartouche de combuptible
et le connecteur du bloc d’alimentation électrique MFC

3.4
position d’étanchéité du connecteur
point[ou I'étanchéité est réalisée aprés que~le joint du bloc d’alimentation électrique |MFC
entre|en contact avec le joint de la cartouche’(position d’étanchéité compléte)

3.5
dista’E\ce pour ouvrir la vanne
distapce entre le niveau de base:du connecteur du bloc d’alimentation électrique MFC|et le
pointfou la vanne commence-a s’ouvrir au cours de sa séquence d’ouverture

Note 1 a l'article: Le point eulla vanne s’ouvre est le méme que le point ou le fluide cesse de couler au cours de
la séqlience de fermeture.

Note 4 a I'article: Voir la Figure 3 et le Tableau 1 en 4.3.2.2; la Figure 13 et le Tableau 6 en 4.3.3.2; la Figure 22
et le Tableau 10 en-4:3:4.2; et la Figure 29, le Tableau 14, la Figure 37 et le Tableau 19 en 4.3.6.2.

distance(pour arréter la vanne

et la
ience

d’ouverture

Note 1 a l'article: Le dispositif de commande de la vanne est le composant qui est responsable de I'ouverture de
la vanne.

Note 2 a I'article: Voir la Figure 3 et le Tableau 1 en 4.3.2.2; la Figure 13 et le Tableau 6 en 4.3.3.2; la Figure 22
et le Tableau 10 en 4.3.4.2; et la Figure 29, le Tableau 14, la Figure 37 et le Tableau 19 en 4.3.6.2.

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

com

ustible

substance liquide ou gazeuse, qui est fournie par la cartouche de combustiblehau| bloc
d’alimmentation électrique MFC et est utilisée pour produire de I'électricité dans unysystéme a
micrg-piles a combustible

Note 1 a l'article: Les combustibles liquides tels que le méthanol et les solutions méthanol/éau sont condidérés
comme combustibles dans le corps principal de cette norme.

Note 2 a l'article: Les combustibles liquides tels que I’éthanol, les solutions éthanof/eau, I'acide formiquie, les
solutigns acide formique/eau seront couverts par un supplément a cette norme. Les combustibles gazedx, qui
doivenft utiliser différents types de connecteurs c6té combustible, seront couverts‘par un supplément a cette norme.
3.1

cartdquche de combustible

éléme¢nt amovible qui contient et fournit le combustible @u bloc d’alimentation électrique(MFC
ou ay réservoir interne, qui n’est pas a reremplir par l‘utilisateur

Note 1| a 'article: Voir la Figure 2 pour les types de cartouche:

3111

cartquche insérable

cartoliche de combustible, ayant sa propre enveloppe et qui est installée a lintérieur de
I'’enveloppe de I'appareil électronique-alimenté par le systéme a micro-piles a combustiblg
3.11.p

cartquche externe

cartoliche de combustible, .ayant sa propre enveloppe qui forme une partie de I'enveloppe de
I'appareil électronique alimenté par le systéme a micro-piles a combustible

3.11.8

cartquche fixée

cartoliche de-combustible, ayant sa propre enveloppe qui est reliée a I'appareil électrohique
alimenté panle’systéme a micro-piles a combustible

3.11.4

cartouche satellite
cartouche de combustible qui est destinée a étre raccordée a un bloc d’alimentation
électrique MFC et débranchée de celui-ci pour le transfert du combustible au réservoir interne
a l'intérieur du bloc d’alimentation électrique MFC
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Type insérable Type externe Type fixé Type satellite
Appareil
alimenté
J par MFC J J J
000 000 000 000
000 000 000 000

Cartouche

i
J

Figure 2 — Types de cartouches de combustible

3.12
cartduche de combustible a surpression interne
bloc [d’approvisionnement en combustible dans lequel da* pression interne dépassel une
presgion manométrique de 34,5 kPa mesurée a 24 °C sans forces extérieures

3.13
cartduche de combustible exempte de surpression interne
bloc ¢’approvisionnement en combustible dans’lequel la pression interne ne dépasse pag une
pressgion manomeétrique de 34,5 kPa mesurée-a 24 °C sans forces extérieures

3.14
connecteur c6té combustible
accegsoire placé entre la cartouche de combustible et le bloc d'alimentation électrique|MFC
qui permet le passage du combustible de la cartouche au bloc d’alimentation électrique

3.15
résenvoir interne
strucfure a l'intérieur dun bloc d’alimentation électrique MFC qui stocke le combustible gt non
amovlible

3.16
impufreté
matéfiaux sous toute forme de métal, de matériau inorganique, de matériau organiquge, de
m0|é hule d'ion de comnlaxaes nolumare ot alicomeéera aui saont cantanues dane lg comhis tible

AN N NI RSNSOI
et qui peuvent perturber les performances de génération d’énergie du bloc d’alimentation
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)

IEC 705/09
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3.19

bloc d’alimentation électrique MFC

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

Note 1 a l'article: 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 électriqgue MFC avec ses cartouches associées, qui sont portatifs ou qui

peuvent étre facilement portés a la main

3.21
aucuhe perte de vapeur de combustible

vapelir de combustible s’échappant de la cartouche de combustible ou du ble¢-d’alimentation

électtique MFC ou de I'unité a 0,08 g/h ou moins

4

4.1

411 Sécurité

Gonnecteurs coté combustible

Exigences générales

Les gonnecteurs cbté combustible doivent étre conformes aux exigences de sécurité de la

CEIl §2282-6-100:2010, 4.6 (soupapes de combustible) et 4.12 (construction de demanIe de
combustible) et doivent subir avec succés les essais de type décrits a I'Article 7 de |
norme.

4.1.2 Sécurité des connecteurs lors-du branchement, de la recharge et du retrait

4.1.2{1 Généralités

dite

Il ne|doit pas se produire de fuite ou de perte de vapeur de combustible au niveay des
conngcteurs cbté combustiblelors du branchement, de la recharge ou du retrait gde la
cartoliche. Les exigences indiquées de 4.1.2.2 a 4.1.2.5 doivent étre appliquées a toys les

types| de cartouches de.combustible.

4.1.2{2 Branchement

Le cdnnecteurgoté cartouche doit étre équipé d’un dispositif d’orientation et/ou d’un dispositif
mécanique_pour assurer que la cartouche ne peut étre connectée qu'en suivant I'orientation
correcte et,qu'une cartouche inappropriée ne peut pas étre connectée au bloc d'alimentation

électrique MFC. Ces dispositifs assurent que les conditions suivantes sont satisfaites:

a)

b)

Le branchement incorrect de la cartouche sur le bloc d’alimentation électrique MFC par
I'utilisateur ne doit pas endommager le connecteur c6té cartouche ou le connecteur coté
bloc d’alimentation électrique MFC d’une maniére qui entraine une fuite ou une perte de
vapeur de combustible lorsqu’ils sont raccordés correctement par la suite, lorsque 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 cbété cartouche ou le connecteur
cbté 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 Recharge

Si une force, attendue dans les conditions de 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)

b)

4.1.2/4 Retrait

S} une cartouche est raccordée au bloc d’alimentation électrique MFC et qu’une,_charge
est appliquée a la cartouche ou au bloc d’alimentation électrique MFC, il nesdoit pas se
pfoduire de fuite ni de perte de vapeur de combustible.

S| la cartouche peut étre raccordée au bloc d’alimentation électriqueNMIFC aprégq une
charge involontaire, il ne doit pas se produire de fuite ni de pérte de vapeuyr de
combustible. Si une autre cartouche ne peut pas étre raccordée_ au’ bloc d’alimentation
électrique MFC, il ne doit pas se produire de fuite ni de perte de vapeur de combustibjle.

Si unle force, attendue dans les conditions de fonctionnementvhormal ou en cas de mauvais
usage prévisible, est appliquée au connecteur cété cartouche et/ou a celui cbté| bloc
d'alimentation électrique MFC alors que la cartouche est débranchée du bloc d'alimentation
électfique MFC, il ne doit pas se produire de fuite nj-de)perte de vapeur de combustible|(dans

les conditions suivantes:

a)

b)

4.1.2|5 Connecteur endommagé

Si

branghée,-utilisée ou retirée avec une force attendue en cas de mauvais usage prévisibl
exigelnces suivantes doivent étre satisfaites:

a)

b)

c)

d)

Uhe tentative de débranchement de la cartouche du bloc d’alimentation électrique | MFC
avec une force attendue en fonctionnement normal ne doit pas entrainer de fuite ¢u de
perte de vapeur de combustible, ou d’autres conséquences suite a la fuite ou la pente de
vapeur de combustible lors d'une utilisation ultérieure correcte.
U

h retrait incorrect de la cartouche du bloc d’alimentation électrique MFC par l'utilislateur
ne¢ doit pas endommager le connecteur c6té cartouche ou celui c6té bloc d’alimentation
électrique de telle maniére _gu€ lorsqu’une autre cartouche est branchée correctement au
bloc MFC ou qu’un autre'bloc d’alimentation électrique MFC est branchée correctement a
la[ cartouche, il ne doit pas se produire de fuite et de perte de vapeur de combustible| Si la
cartouche ne peut pas‘étre retirée du bloc d’alimentation électrique MFC, il ne doit pas se
produire de fuite ni de perte de vapeur de combustible.

le|connecteur cbété cartouche de combustible est endommagé lorsque la cartouch

:U(D
=0
o

n &

On ne doit pas détecter de fuite ou de perte de vapeur de combustible méme si le
connecteur cété combustible de la cartouche est endommage.

Lorsque le connecteur c6té cartouche est endommagé au niveau de sa piéce
d’accouplement, aucune fuite ou perte de vapeur de combustible ne doit étre causée si le
connecteur cbété bloc d’alimentation électrique MFC est branché, utilisé ou retiré. Il n'est
pas prévu d’inclure un dommage au bloc d’alimentation électrique MFC causé par un
utilisateur avec une cartouche manifestement endommagée.

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.

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

Les connecteurs c6té 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 blocs d’alimentation électrique MEC _'essai de durabilité de r‘ycle
de connexion pour branchement/débranchement (la CEIl 62282-6-100 exige 1 000 fojg) est
exigé|.

4.2.3 Séquence pour les connecteurs

La spquence suivante doit étre suivie pour la connexion d'une cartouche a un| bloc
d'alimentation électrique MFC: d’abord, le joint d’étanchéité est fixé entre-te connecteur coté
cartoliche et celui cbété bloc d’alimentation électrique MFC; ensuite;y la vanne du| bloc
d’alimentation électrique MFC est ouverte; enfin la vanne de la cartouche est ouverte.

Lorsdque le connecteur coté cartouche est retiré, la vanne dé_Ja cartouche est fermde en
prem|er puis celle du bloc d'alimentation électrique MFC est\féermée et en dernier lieu Ig joint
est olivert.

4.2.4 Détrompeurs mécaniques

Les donnecteurs entre la cartouche et le bloc d’alimentation électrique MFC doivent posgéder
une Btructure de détrompage mécanique quj  permette uniquement la connexion @’une
combiinaison correcte de cartouches de combustible et de blocs d'alimentation électrique/MFC
pour [empécher des branchements incorrécts en termes de combustible et/ou de pregsion
interne de la cartouche.

4.2.5 Exigences du matériau

Le mptériau du connecteur dojt*étre choisi pour maintenir I'intégrité de la jonction et régister
au methanol et a une solution“aqueuse de méthanol de pH 2,5. Voir la CEI 62282-6-100:2010,
4.4 (4élection du matériau).

4.3 | Connecteursinterchangeables c6té combustible
4.3.1 Géngéralités

La cdmpatibilité des connecteurs c6té combustible est obtenue en normalisant les dimengsions
du connecteur codté bloc d'alimentation électrique MFC. Les paragraphes 4.3.2.7 a 4.8.2.9,
43354339 4347 3 4349 ot 43857 3 43859 ot 4366 34367 donnent des

exigences supplémentaires pour le cété cartouche.

Les connecteurs interchangeables sont définis en 4.3.2, 4.3.3, 4.3.4, 4.3.5 et 4.3.6.

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 conformes a la présente norme, méme
si ces conceptions ne sont physiquement compatibles avec aucune des conceptions de cette norme. Il convient
que toute autre conception ne figurant pas déja dans la présente norme soit interchangeable et empéche tout
défaut de connexion susceptible de compromettre la sécurité.
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4.3.2 Type A

4.3.2.1 Informations fondamentales

a. Type de combustible

b. Catégorie de cartouche

c. Catégorie de connecteur
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Méthanol et solutions aqueuses de
méthanol, avec ou sans surpression
interne.

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

Toutes les classifications de résistance du

62282-6-300 © CEI:2012

d. Dierensions de la cartouche

4.3.2{2

conhecteurdel-a-N,

Aucune limitation quant aux dimensions'et
a la conception (forme) en particulier-pour
les types insérable, externe, fixée et
satellite.

Conception du connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC

La conception du connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFE pour le Type
représentée aux Figures 3, 4 et 5 avec les dimensions et tolérances du Tableau 1.

j
h

Plan de base et

€ / niveau de base

A%W

N
—é

A est

! IEC 706/09

Zone
d’étanchéité

IEC 707/0:

Figure 3 — Conception du connecteur
coté bloc d’alimentation électrique MFC

(vue transversale)

Figure 4 — Conception du

connecteur coté bloc

d’alimentation électrique MFC

(vue de face-dessus)
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-
N

IEC 708/09

Figure 5 — Conception de la zone d’étanchéité pour le connecteur coté bloc
d’alimentation électrique MFC (vue transversale)

Tableau 1 — Dimension et tolérance pour le connecteur
coté bloc d’alimentation électrique MFC

Elément Valeur Tolérance
a| Diametre de la vanne 1,2 mm + 0,02 mm
b| Diamétre interne de I'étanchéité 1,3’ mm + 0,05 mm
c| Diametre externe de I'étanchéité 256 mm + 0,05 mm
d| Diamétre du trou 4,8 mm +0,05
-0,0
e| Position de la surface d’étanchéité initiale 2,8 mm +0,2
-1 MM
f| Position initiale de la tige de la vanne 3,1 mm + 0,05 mm
g| Distance pour ouvrir la vanne 3,2 mm + 0,05 mm
h| Position d’étanchéité du connecteur 3,3 mm + 0,05 mm
i Distance pour arréter Ja‘vanne 3,4 mm + 0,05 mm
j Limite de compresgSion pour I’étanchéité 4,5 mm +0,0
—05 Mm
k| Force pourouyrir la vanne 2,95 N +0,3N
| Diamétre'de 'anneau interne 4,1 mm +0,0
-0,05 MM
nl Distance avec I'anneau interne 3,0 mm + 0,05 mm
n—__Diametre de la partie superieure de T,85 mm £0,05 mm
I'étanchéité
o Longueur de l'inclinaison de I'étanchéité 0,25 mm + 0,05 mm
interne
p Longueur de Iinclinaison de I'étanchéité 0,6 mm + 0,05 mm
externe
g Rayon intérieur de I'étanchéité R0,2 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 piéce sur la zone hachurée cété bloc
d’alimentation électrique MFC pour le connecteur cété cartouche

| /

. |
i [

\Asxys§lxk\§

Cartouche
V
Coté bloc %
d’alimentation
électrique
MFC V
Espace libre
\Plan de base et
niveau de base IEC 709/09

Figure 6 — Espace(de la cartouche pour les cartouches satellites
(vue transversale)

Tableau-2'= Dimension de I’espace pour la cartouche satellite
dans le bloc d’alimentation électrique MFC

Marquage Valeur
mm
a 26,0
b 28,9
c 13,4
d 18,7
e 23,7
f Dimensions du corps de la cartouche
9 0,3
1,3
i 2,8
i 3,8
k 17,6
I 22,0
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Ne placer aucune piéce sur la zone hachurée cété bloc
d’alimentation électrique MFC pour le connecteur cété cartouche

Cété bloc
d’alimentation
électrique
MFC

Cartouche

\Plan de base et
IEC 710/09

niveau de base
Figure 7 — Espace de la cartouche pour les cartouches insérables
(vue transversale)

Tableau 3 — Dimension_de I’espace pour la cartouche insérable
dans le blocyd’alimentation électrique MFC

Marquagée Valeur
a Dimensions du corps de la cartouche
b 0

4.3.2|4 Détrompeur mécanique du c6té bloc d’alimentation électrique MFC

Les @étrompeurs mécaniques sur le c6té du bloc d'alimentation électrique MFC podr les
conngcteurs=de Type A sont représentés aux Figures 8, 9 et 10 avec I'emplacemen} des
ergotp, Jes-dimensions et les tolérances du Tableau 4.
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Dimensions en millimétres

Largeur du
détrompeur

Longueur du
détrompeur

Min. 1.5 Profondeur

du détrompeur

1,4

Longueur du Largeur du
détrompeur détrompeur
Min. 1,5
==
),
_ NN | Y. _ _
I ¥ | @
ey SEES
//’

IEC 711/09

Figure 8 — Détrompeur mécanique
(large et type de détrompeur 2)

Détrompeur
normalisé

ﬂ.\ =
O
ﬁ.‘\

r
=
I o | o
AN E g :
777z
=
%v\ :

Plan de base et

niveau de basé IEC 712/09

Figure 9 — Détrompeur mécanique
(étroit et type de détrompeur 3)

Détrompeur A

IEC 713/09

Figure 10 — Variante du détrompeur mécanique 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 de combustible a 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 de combustible 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
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pour le détrompeur mécanique

Dé-
trom-
peur

Catégorie
de
détrompeur

Angle du
détrompeur A
par rapport au

détrompeur

Angle du
détrompeur B
par
rapport au
détrompeur

Largeur du
détrompeur
tolérance

Profondeur du
détrompeur
tolérance

Longueur
du
détrompeur

Attribution de
détrompeur au
combustible

mm mm mm

normalisé x° RO ANA
normalisé y

Large et
type de Pas de 98,0 % + 1,5 % de la

0,3 +0,03 ;
détrompeur 180 détrompeur 2,2+0,05 00 Min. 1,5 masse, sans
2 surpression interne

Lafge et
2 type de Pas de 64,0 %A 1,5 % de la

0,3 +0,03 . j
détrompeur 45 détrompeur 22£0,05 0.0 Min. 1,5 magse, sans
2 surpregsion interne

II? %edeet 0.3 +003 _ 61,8 % 1,5 % de la
3 | detrpmpeur 90 détrompeur | 22 *0.05 00 Minh® adeion e
2 surpregsion interne

Pas de

ItE; c:td?at 98,0 % k1,5 % de la

détrbmpeur 90 180 1,4 £ 0,05 Min. 1,5 magse, avec
3 surpregsion interne

0.6 +0,03
' 0,0

|t5; c:tdeet 64,0 % [+1,5 % de la

détrbmpeur 45 90 1,4 £ 0,05 Min. 1,5 magse, avec
3 surpregsion interne

0.6 30,03
7 0,0

Etfoit et
type de 61,8 % 1,5 %, de la

détrompeur 45 135 1,4 +0,05 Min. 1,5 magse avec
3 surpregsion interne

0.6 +0,03
0,0

Lafge et
type de
détrompeur

2

Pas de

135 détrompeur

2,2+0,05 0,3+5:03 Min. 1,5

Etfoit et
type de
détrompeur

3

45 180 1,4 +0,05 0,6 +3:93 Min. 1,5

Etfoit et
type de
détrompeur

3

45 270 1,4 +0,05 0,6 +9:33 Min. 1,5

Etfoit et
type de
détrompeur

3

10 90 225 1,4 + 0,05 0,6 +9:33 Min. 1,5

Etjoitet
type de
détrompeur
3

11 135 180

1,4 + 0,05 0,6 +3:93 Min. 1,5

4.3.2.5 Exigences pour le connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC

a Etanchéité Le matériau élastique pour I'étanchéité
doit étre localisé sur le connecteur c6té

bloc d’alimentation électrique MFC.

b-1 Variation de dimension entre 22 °C —0,05 mm ou moins
et -20 °C
b-2 Variation de dimension entre 22 °C +0,05 mm ou moins

et 55 °C
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c Résistance chimique Résiste au combustible
d Rugosité de surface APA 0,008-2,5/Rz 12,5
(1SO 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.

4.3.2.6 Exigences pour le dispositif de retenue du couplage du cé6té du bloc

d'alimentation électrique MEC

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.

Plan de base et

T
= ‘% ol

Dispositif de retenue niveau de base
du connecteur IEC 714/09 IEC 715/09
Figure 11 — Dispositif de retenue Figure 12 — Dispositif de retenue dj
du connecteur (déverrouillé) connecteur (retrait maximal: verrouillé)

Tableau 5 — Dimension et tolérance pour le dispositif de retenue
du connecteur coté bloc d’alimentation électrique MFC

Marquage Valeur Tolérance
mm mm
a 3,0 +0,05
b 3,25 +0,05
c 3,75 +0,05
d 4,0 +0,05
€ 2 +6;65
f 3,6 +0,05
g 0,5 +0,05
h R0,25 +0,05
i RO,2 +0,05
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4.3.2.7
a Matériau

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:

Autres

Zone d’étanchéité

-127 -

Exigences pour le connecteur c6té cartouche

Résistant au combustible
—0,05 mm ou moins

+ 0,05 mm ou moins

APA 0,0025-0,8/Rz 6,3
(ISO 1302:2002)
APA 0,008-2,5/Rz 25

(SO4302:2002y

4.3.2i8

a VVariation de dimension entre 22 °C

et —20 °C

b VVariation de dimension entre 22 °C

et 55 °C

4.3.219

Ne s’applique pas.

4.3.2(10 Séquence de la vanne

Séquence d’ouverture

a Réalisation de I'étanchéité

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

¢ Quverture de la vanne de-la
dartouche

Séqulence de fermeture

d Hermeture‘de-la vanne de la
artouche

d
e Hermeture de la vanne c6té
hloc.d’alimentation électrique

Exigences pour le détrompeur mécanique co6té cartouche

Exigences pour le corps de la cartouche

—0,05 mm ou moins

+0,05 mm ou moins

L'étanchéiteé est réalisée a la position d'étanchéité
du confiecteur de 3,3 mm.

Apres la réalisation de I’étanchéité, la vanne coté
blec d’alimentation électrique MFC commence a
s’ouvrir a la distance pour ouvrir la vanne de

3,2 mm et elle est complétement ouverte a la
distance pour arréter la vanne de 3,4 mm.

La vanne c6té cartouche commence a s’ouvrir
apres l'ouverture de la vanne c6té bloc
d’alimentation électrique MFC.

La vanne de la cartouche est fermée en premier ay
cours du processus de fermeture de la vanne.

Apres la fermeture compléte de la vanne cété
cartouche, la vanne c6té bloc d’alimentation

MFC

f Ouverture de I'’étanchéité

électrique MFC commence a se fermer a la distance
pour ouvrir la valve de 3,2 mm et elle est
complétement fermée a la position initiale de la tige
de la vanne de 3,1 mm.

Aprés la fermeture compléte de la vanne c6té bloc
d’alimentation électrique MFC, 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 connecteur Classifications de la cartouche de | a lll.

d Dimensions de la Aucune limitation quant aux dimensions et a la conception

cnr{—n..nhn ormal on nartionlior Anoe oo vy tnaArahla Aviarn
T toooTTe oo O pPaTr taC ot P oOUT 1O Sty PC o ToCTaoTCT CUATCTTTICS

fixée et satellite.

4.3.3|2 Conception du connecteur cété bloc d’alimentation électrique MFC

La conception du connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC pour' le Type B est
représentée aux Figures 13 et 14 avec les dimensions et tolérances du TFableau 6.

Niveau de base

Plan de base

7
-

& :
f .
g
h
[
]
k IEC 716/09 IEC 71709
Figure 13 — Conception du connecteur Figure 14 — Conception du
coté bloc d’alimentation électrique MFC connecteur c6té bloc d'ali-
(vue transversale) mentation électrique MFC

(vue de face-dessus)

Tableau 6 — Dimension et tolérance pour le connecteur c6té bloc
d’alimentation électrique MFC

Elément Valeur Tolérance

a Diametre de la tige de la vanne 1,4 mm +0,05 mm
Diameétre de I'orifice (entrée) 4,5 mm +0,05 mm
(partie inférieure) 4,35 mm +0,05 mm

¢ Diameétre interne pour le détrompeur mécanique 5,4 mm +0,05 mm
d Diamétre externe pour le détrompeur mécanique 6,4 mm +0,05 mm
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Elément Valeur Tolérance
e Diametre de la zone du connecteur 10,6 mm Min.
f Partie inférieure de I'orifice 2,2 mm +0,05 mm
g Distance pour arréter la vanne 3,06 mm +0,06 mm
h Distance pour ouvrir la vanne 3,35 mm +0,1 mm
i Position initiale de la tige de la vanne 3,45 mm +0,1 mm
j  Hauteur du connecteur 6,0 mm +0,03 mm
k Distance entre le niveau de base et le plan de 7,8 mm +0,05 mm
| Position d’étanchéité du connecteur (centre) 2,5 mm +0,2 mm
m ZOpeueHnMonuebundce 3T T0,Z mm
n Ralyon de la tige de la vanne 0,5 mm +0,1 mm
o Ralon de toute I'entrée 0,5 mm +0,05) mm
p Fofce pour ouvrir la vanne 1,5N +0,3 N
4.3.3|3 Espace n’étant pas en conflit avec la cartouche connectée au bloc

L’espace pour

avec

d’alimentation é

adapter

7

la cartouche

lectrique MFC

lorsqu’une cartouche ~‘est
d’alimmentation électrique MFC avec des connecteurs de Type B-est’représenté a la Figu
les dimensions et tolérances du Tableau 7.

connectée au

Ne pas placer de piéce sur la‘surface hachurée c6té bloc
d’alimentation électrique MEC)pour la connexion de la cartouche

Cété bloc

électrique
MFC

d’alimentation "& N

§7,

Niveau de base

Plan de base

IEC 718/09

bloc
re 15

Figure 15 — Espace de la cartouche (vue transversale)

Tableau 7 — Dimension et tolérance

Marquage Valeur Tolérance
a 7,8 mm + 0,05 mm
b 10,6 mm Min.
c Dimensions du corps de la
cartouche
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4.3.3.4 Détrompeurs mécaniques c6té bloc d’alimentation électrique MFC

2012

Les détrompeurs mécaniques sur le c6té du bloc d’alimentation électrique MFC pour les
connecteurs de Type B sont représentés a la Figure 16.

Détrompeur

/ \ [2ss] ‘ 72°
I_I —

g

Il exi
numé
+1,5
méth
détro
interr
+1,5
méth

N N N

) OO -

Détrompeur |
80

principal
@
Détrompeur
secondaire 1
f 15 >

\\\ ’/
//" ~
, -

‘ \

N
.

Détrompeur Angle du
secondaire 2 détrompeur 52°
principal
Angle du
détrompeur 24°
secondaire

Tolérance de I'angle + 1,0°

Figure 16 — Détrompeurs mécaniques

ste quinze détrompeurs’/pour les connecteurs de Type B. Le détrompeur méca
ro 1 est pour les cartouches de combustible exempte de surpression interne de 9
% de la masse de'méthanol, le numéro 2 pour celles a 64,0 % + 1,5 % de la mas
bnol et le numéro 3 pour celles a 61,8 % +1,5% de la masse de méthano
mpeur mécanique numéro 4 est pour les cartouches de combustible a surpre
e de 98,0/% £ 1,5 % de la masse de méthanol, le numéro 5 pour celles a 64
% de laumasse de méthanol et le numéro 6 pour celles a 61,8 % + 1,5 % de la mas
hnol~Les autres sont destinés a des applications futures.

IEC 719409

nique
8,0 %
5e de
. Le
ssion
1.0 %
5e de
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Tableau 8 — Emplacement de I’ergot et dimension avec tolérance

pour le détrompeur mécanique

Angle entre le détrompeur Angle entre le détrompeur
N© principal et le détrompeur principal et le détrompeur Attribution du détrompeur
secondaire 1 secondaire 2 a la solution de méthanol
1 108 180 98,0 % +1,5 % (_:Ie Ig masse,
sans surpression interne
2 108 2592 64,0 % £1,5 % qe Iq masse,
Sans su rpression interne
3 180 2592 61,8 % £1,5% Qe Ig masse,
sans surpression interne
4 72 144 98,0 % +1,5 % (_:Ie Ig nmasse,
avec surpression interne
5 72 216 64,0 % +1,5'% (_:Ie Ig masse,
avec surpression interne
6 144 216 61,8%i1,5%de Ig masse,
avec-surpression interne
7 216 288
8 72 180
9 108 216
1 144 252
11 180 288
12 144 288
13 72 252
14 108 288
14 72 288
4.3.3|5 Exigences pour le connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC
a-1 [Variation de dimension-éntre 22 °C —0,05 mm ou moins
et -20 °C
a-2 |Variation de dimension entre 22 °C +0,05 mm ou moins
et 55 °C
b Résistance.chimique Résiste au combustible
c Rugosité\de surface: Zone de finition APA 0,0025-0,8/Rz 6,3
de surface (1ISO 1302:2002)
Autres APA 0,008-2,5/Rz 25
(SO 130272002)
4.3.3.6 Exigences pour le dispositif de retenue du couplage du cété du bloc

d'alimentation électrique MFC

Le dispositif de retenue du connecteur du type a cliquet est exigé pour le couplage du cb6té du
bloc d’alimentation électrique MFC comme indiqué aux Figures 17, 18, 19, 20 et 21 avec les
dimensions et tolérances du Tableau 9.
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Position avant la connexion

Section B-B

(7//&“
7

I
]
!
(NN IEC 720/09 B)—> IEC 72109
Figure 17 — Dispositif de retenue Figure 18 ~ Dispositif de retenue
dy connecteur (vue transversale avant du connecteur (vue de face-dessus avapt
connexion) connexion)

Positlon lorsque la cartouche est retenue

Section A-A

5& IEC 722/09

NOTE Dispositif de retenue tourné de 22,5 ° a partir de la Figure 18.

IEC 723/09

Figure 19 — Dispositif de retenue Figure 20 — Dispositif de retenue
du connecteur (vue transversale du connecteur (vue de face-dessus quand
quand retenu) retenu)
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Connecté au dispositif de retenue mécanique (dessin de référence)

\

:

IEC 724/09

Figure 21 — Dispositif de retenue du connecteur engagé (vue transversale)

Tableau 9 — Dimension et tolérance pour le dispositif de retenue du connecteu
sur le bloc d’alimentation/électrique MFC

Marquage Valeur Tolérance
a 1,65 m +0,1 mm
b 3365 mm Max.
c @ 9,2 mm +0,03 mm
d Z 11,1 mm +0,05 mm
2 (c:CcOHgnnf]rrgin) 0,03 mm
f 17,0° +0,5°
g 45,0° +0,5°
h 22,5° +0,5°

4.3.3|7 Exigences pour le connecteur c6té cartouche

a Etancheité Le matériau élastique pour

I’étanchéité doit étre localisé sur
le connecteur cdté cartouche

b-1 Variation de dimension entre —0,05 mm ou moins

22 °Cet-20°C
b-2 Variation de dimension entre +0,05 mm ou moins

22 °Cetb5°C

Résistance chimique Résistance au combustible
d Rugosité de surface: Zone d’étanchéité APA 0,0025-0,8/Rz 6,3

(ISO 1302:2002)
APA 0,008-2,5/Rz 25
(ISO 1302:2002)

Autres
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4.3.3.8 Exigences pour le détrompeur mécanique co6té cartouche

a Variation de dimension entre —0,05 mm ou moins

22 °Cet-20°C

b Variation de dimension entre +0,05 mm ou moins

22°Cetb55°C

4.3.3.9 Exigences pour le corps de la cartouche

Ne s’applique pas.

2012

4.3.3|110 Séquence de la vanne

Séqulence d’ouverture

a Realisation de
I'étanchéité

b Odverture de la vanne
du bloc d’alimentation
électrique MFC

¢ Odverture de la vanne
dd la cartouche

Séquence de fermeture

d Fgrmeture de la vanne
de| la cartouche

e Fdrmeture de la vanne
du bloc d’alimentation
électrique MFC

f Odlverture de I'étanchéité

4.3.4 Type C

Lorsque le matériau élastique du connecteur(cbté c3
touche la cavité du connecteur c6té bloc d’alimentation él
MFC, I’étanchéité est compléte. Elle est terminée avanfi
position initiale de la tige de la vanne soit@ 3,45 mm.

Apres la réalisation de [I'étanchéite,” la vanne cb
d’alimentation électrique MFC commence a s’ouvrir a la
pour ouvrir la vanne de 3,35 mm (t,elle est complétement
a la distance pour arréter la vanne de 3,05 mm.

La vanne c6té cartouche commence a s’ouvrir aprés I'o
de la vanne c6té bloc d’afimentation électrique MFC.

La vanne de la cartouche est fermée en premier au cours ¢u

processus de fermeture de la vanne.

Apres la fermeture compléte de la vanne c6té cartouche, |
co6té bloc d*alimentation électrique MFC commence a se f

rtouche
bctrique
que la

é bloc
listance
ouverte

iverture

B vanne
ermer a

la distance pour ouvrir la valve de 3,35 mm et ¢lle est

complétement fermée a la position initiale de la tige de |
de 3,45 mm.

Apres la fermeture compléte de la vanne c6té bloc d’alim
MFC, il y a ouverture de I’étanchéité.

4.3.411 Informations fondamentales

a Type de combustible

b Catégorie de cartouche

A vanne

entation

Méthanol et solutions aqueuses de méthanol,

sans surpression interne.

Tous les types de cartouches: insérable, ex

erne,

fixée et satellite.

¢ Catégorie de connecteur

d Dimensions de la cartouche

Toutes les classifications de la résistance du

connecteur de | a lll.

conception (forme) en particulier pour les
insérable, externe, fixée et satellite.

4.3.4.2 Conception du connecteur cété bloc d’alimentation électrique MFC

Aucune limitation quant aux dimensions et a la

types

La conception du connecteur c6té bloc d'alimentation électrique MFC pour le Type C est
représentée aux Figures 22 et 23 avec les dimensions et tolérances du Tableau 10.
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Niveau de base

- 135 -

Plan de base

Zohe

- K
—
:l: b fc |d .
la
—dl
[
IEC 72509

Figure 22 — Conception du connecteur coté

d'étancheité
IEC 726,

Figure 23 — Conception du

bloc d’alimentation électrique MFC
(vue transversale)

d’

connecteur co6té bloc
alimentation électrique

MFC (vue de face-dessus)

Tableau 10 — Dimension et‘tolérance pour le connecteur co6té bloc
d’alimentation électrique MFC

w

Elément Valeur Tolérance
a Digmeétre de l'orifice pour le
combustible 0,8 mm 0,1 mm
b Digmetre extérieur de la zone
) A e n 3,0 mm 0,1 mm
d’dtanchéité
¢ Digmétre de l'orifice 8,0 mm +0,1 mm
d Digmeétre extérieur 9,0 mm +0,1 mm
e Digmeétre de I'orifice extérieur 10,0 mm ,gg mm
f Posttiondeta—surface
d’étanchéité initiale 0.8 mm +0,05 mm
g Position d’étanchéité du
connecteur 0,95 mm +0,05 mm
h Distance pour ouvrir la vanne 0,95 mm +0,05 mm
Distance pour arréter la vanne 1,55 mm +0,05 mm
D|s§a_nce du sommet de I'orifice 11,0 mm +g§ mm
extérieur |
k Force pour ouvrir la vanne 2,4N +0,2 N



https://iecnorm.com/api/?name=4553b48f21f0f1c0970e35a7ed32e3a3

- 136 —

62282-6-300 © CEI:2012

4.3.4.3 Espace n’étant pas en conflit avec la cartouche connectée au bloc
d’alimentation électrique MFC

L'espace pour adapter

la cartouche lorsqu’'une cartouche est connectée au
d’alimentation électrique MFC par des connecteurs de Type C est représenté a la Figure 24
avec les dimensions et tolérances du Tableau 11.

Niveau de base

Espace de
connexion

|

A~

Cartouche

Coté bloc d'alimentation /

électrique 7
\ ) _P_Ign_dg _bgse

Figure 24.— Espace cartouche (vue transversale)

Ne pas placer de piece sur la surface hachurég
cé6té bloc d’alimentation électrique MFC pour
la connexion de la cartouche

IEC 727/09

Tableau 11 —\Dimension et tolérance de I’espace pour la cartouche
dans le bloc d’alimentation électrique MFC

Valeur Tolérance

Marquage mm mm

a 29,0

b 10,0 2

c Dimensions du corps de la

cartouche
d 11,0 *02
e 0,5

4.3.4.4 Détrompeur mécanique du co6té du bloc d’alimentation électrique MFC

bloc

Les détrompeurs mécaniques du cb6té 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 12.
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Profondeur du
détrompeur
Angle du
Angle du détrompeur 1
détrompeur 5_- 4

Dimensions en millimétres

27°

. 16° 16°
34% e 340

Figure 25 — Détrompeur mécanique
(vue transversale)

Angle du
détrompeur 4 | & |
Argle-eut % R3.25
détrompeur 3 :
4 ~ Angle du
A détrompeur 2
IEC 728/09 S IEC 749/09

Figure'26 — Détrompeur
mécanique (vue de face-dessus)

Type

5 épaulemerts

6 Type

4 épaulements

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 de combustible a surpression interne a 98,0 % + 1,5 % de la masse
de méthanol, le numéro 2 pour les cartouches de combustible exempte de surpression interne
a 64,0 % = 1,5 % de la masse de méthanol et le numéro 3 pour les cartouches de combustible
exempte de 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 12 — Emplacement du détrompeur et dimension avec tolérance
pour le détrompeur mécanique

Détrom | Profondeur Angle 1 Angle 2 Angle 3 Angle 4 Angle 5 Attribution du
-peur du du du du du du détrompeur a la
n° 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.mpsse, sans
sufpression
nterne
3 2,1 66 61 61 62 110 61,8 % + 1,5 % de
la mpsse, sans
sufpression
nterne
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 -
4.3.4|5 Exigences pour le connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC
a Etanchéité Le matériau élastique pour I’étanchéité doit

étre localisé sur le connecteur coté bloc
d*alimentation électrique MFC.

b-1 [ Variation de dimension entre —0,05 mm ou moins

22 °Cet-20°C
b-2 | Variation de dimension entre +0,05 mm ou moins

22 °Cetb5°C
c Résistance chimique Résistance au méthanol
d Rugosité de surface APA 0,008-2,5/Rz 6,3

(1ISO 1302:2002)

e Autre exigenCe Le connecteur cbté bloc d’alimentation

électrique MFC doit étre placé a 11 mm
+ 0,05 mm de profondeur dans une cavitg¢ de
10 mm comme représenté a la Figure 32.

4.3.4|6 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 cbdté du bloc
d'alimentation électrique MFC comme représenté a la Figure 28 avec les dimensions et
tolérances du Tableau 13.
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IEC 731/09
Figure 28 — Dispositif de retenue du connecteur (vue transyversale)

Tlableau 13 — Dimension et tolérance pour le dispositif de retenue du connecteur
du coté bloc d’alimentation électrique. MEC

M Valeur Tolérance
arquage mm mm
a 1,06 +0,05
b 0,5 +0,05
c R0Q,65 +0,05
d 2,1 +0,05
e 76,5 +0,1

4.3.4{7 Exigences pour{e,;connecteur cété cartouche

a Matériau Résiste au combustible
b-1 Variation de dimension entre —0,05 mm ou moins
22 °Cet-20°C
b-2 | Variationde dimension entre +0,05 mm ou moins
22 °Clet 55 °C
c Rugosité de surface APA 0,008-2,5/Rz 6,3

(1SO 1302:2002)

4.3.4.8 Exigences pour le détrompeur mécanique c6té cartouche

a Variation de dimension entre —0,05 mm ou moins
22 °C et =20 °C

b  Variation de dimension entre 22 °C +0,05 mm ou moins
et 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 d’ouverture

a Réalisation de I’étanchéité

b  Ouverture de la vanne
du bloc d’alimentation
électrique MFC

c Ouverture de la vanne de
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Séquence de la vanne

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.

La vanne de la cartouche commence a s’ouvrir apres

2012

4.3.5
4.3.5

4.3.5

La cq
illustr

h cartouche

ence de fermeture

ermeture de la vanne
e la cartouche

ermeture de la vanne
u bloc d’alimentation
lectrique MFC

Duverture de I'étanchéité

1

ype de combustible

atégorie de cartouche

atégorie de connecteur

imensions de la cartouche

2

Type D

I'ouverture de la vanne du 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 vapne-cbté
cartouche, la vanne cété bloc d’alimientation électrique
MFC commence a se fermer a lacdistance pour ouvrir
la valve de 1,15 mm et elle estcomplétement fermée
a la position d’étanchéité de<0,95 mm.

Apres la fermeture compléte de la vanne c6té bloc
d’alimentation MFC, il4ra ouverture de I’étanchéité a
la position d’étanchégité de 0,95 mm.

Informations fondamentales

Méthanol et solutions aqueuses de méthanol, 3
ou sans surpression interne.

Insérable, externe, fixée et satellite.

Toutes les classifications de résistance du
connecteur de | a IV.

Aucune limitation quant aux dimensions et a la
conception (forme) en particulier pour les types
insérable, externe, fixée et satellite.

Conception du connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC

nception du connecteur co6té bloc d’alimentation électrique MFC pour le Type
ee aux Figures 29 et 30 avec les dimensions et tolérances du Tableau 14.

vec

D est
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Niveau de base/plan de base

a
Zone
d’étanchéité
IEC 732/09 IEC 73309
Figure 29 — Conception du Figure 30 — Conception du
cpnnecteur co6té bloc d’alimentation connecteur co6té bloc d’alimentatipn
électrique MFC (vue transversale) électrique MFC (vue de face-dessus)

Tableau 14 — Dimension et tolérance pour le connecteur c6té bloc
d’alimentation électrique MFC

Elément Valeur Tolérance
a Digmetre de I'orifice pour le combustible 0,8 mm +0,01 mm
b Digmetre extérieur de la tige 2,5 mm +0,01 mm
¢ Digmetre intérieur de I'étanchéité 4,8 mm +0,01 mm
d Digmeétre extérieur de I'étanchéité 7,4 mm +0,01 mm
e Digmeétre extérieliravec ergot 8,4 mm +0,01 mm
f Digmétre exterieur 13,0 mm +0,02 mm
g Digtance pour arréter la vanne 4,6 mm +0,01 mm
h Digqtance pour ouvrir la vanne 3,6 mm +0,01 mm
i Distance du sommet de I'orifice extérieur 3,1 mm +0,05 mm
j  Force pour ouvrir la vanne 2,0N +0,3 N

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 15.
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Ne placer aucune piéce sur la zone hachurée
coté bloc d’alimentation électrique MFC

N

Illlr
Cote bloc +
d’alimentation k

=

électrique
MFC

1
* Niveau de base/plan de base

IEC 734/09

Cartouche

Figure 31 — Espace de la cartouche pour la cartouche insérable (vue transversalp)

Tableau 15 — Dimension et tolérance’pour I’espace de la cartouche
dans le bloc d’alimentation électrique MFC

Marquage Valeur Tolérance
mm mm
a 4,9 10,01
b 6,4 10,01
c 4,8 10,01
d 7,4 10,01
e 8,4 10,01
f 13,0 mm +0,02 mm
g Cartouche
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4.3.5.4

Détrompeur mécanique du co6té bloc d’alimentation électrique MFC

Les détrompeurs mécaniques du cb6té 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 16 et 17.

|

. c i

1T N
|
ib /! //\d
RNy
| E— Ergot
Premier ergot secondaire
/ principal

IEC 735/09

Figure 32 — Détrompeur mécanique
(vue transversale)

Tableau 16 — Dimension et tolérance pour le détrompeur mécanique

ST

|4—k Deuxiéme ergof

!
|
| principal

|
\ IEC [36/09

Figure 33 — Détrompeur mécanique
(vue de face-dessus)

Marquage Valeur Tolérance
mm mm
a 1,5 +0,01
b 0,5 10,01
c 2,2 10,01
d 1,4 10,01
€ 1,4 10,01
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Détrompeur 2

YL 270° “saeope=="" 300 °

] I I
Détrompeur 4 Détrompeur 5 Détrompeur 6

IEC 737/0

Figure 34 — Variantes du détrompeur mécanique avec le numéro du détrompeur

Il existe six détrompeurs pour le connecteur de Type D. Le détrompeur mécanique numgro 1
est ppur les cartouches de combustible'e@xempte de surpression interne de 98,0 % +1,5(% de
la mgdsse de méthanol, le numéro 2pour 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 mécahique
numdro 4 est pour les cartouchés de combustible a surpression interne de 98,0 % +1,5|% de
la mgsse 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.

Tableau 17 & Emplacement du détrompeur pour le détrompeur mécanique

Détrom- { JAngle entre le premier détrompeur principal et le o 3
peur N?}\'"détrompeur secondaire dans le sens des aiguilles Attribution du détrompeur

d’une montre
o

1 40 98,0 % + 1,5 % de la masse,
SaNS SUTPression mtermne

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 cbté bloc
d’alimentation électrique MFC.

b-1  Variation de dimension entre —0,05 mm ou moins
22 °C et-20 °C
b-2  Variation de dimension entre +0,05 mm ou moins
22 °Cetb5°C
Résistance chimique Résistance au méthanol
d Rugosité de surface: Zone de finition APA 0,0025 - 0,8/Rz 6,7
de surface (1ISO 1302:2002)
Autres APA 0,008 — 2,5/Rz 25
(1SO 1302:2002)
e Autre exigence Maintenir les caractéristiques des

matériaux commerla résilience et |
résistance a I'abrasion appropriées
pour la duréefde’vie du bloc

d’alimentation électrique MFC.

1)

f

4.3.5/6 Exigences pour le dispositif de retenue du couplage du cé6té du bloc
d'alimentation électrique MFC

Le djspositif de retenue est exigé du cbdté bloc~dlalimentation électrique MFC cgmme
représenté aux Figures 35 et 36 avec les dimensions“et tolérances du Tableau 18.

P>

a Premier ergot
principal

Ergot
secondaire

Rétention
Rétention .
Deuxiéme ergot
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 18 — Dimension et tolérance pour le dispositif de retenue

du cété bloc d’alimentation électrique MFC

Marquage Valeur Tolérance
a 4,35 mm 40,01 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 +0,01 mm
g 150° 40,2 2
4.3.5|7 Exigences pour le connecteur c6té cartouche
a Matériaux Résiste au combustible
b-1 [Variation de dimension entre —0,05 mm ou moins
22 °C et -20 °C
b-2 [Variation de dimension entre +0,05 mm ou“moins
22 °Cetb55°C
c Rugosité de surface  Zone de finition  APA ;0025 - 0,8/Rz 6,7
de surface (1SG1302:2002)
Autres ABA 0,008 — 2,5/Rz 25
(1SO 1302:2002)
4.3.5/|8 Exigences pour le détrompeur mécanique co6té cartouche
a ariation de dimension entre —0,05 mm ou moins
22 °C et -20 °C
b ariation de dimension entre +0,05 mm ou moins
22 °Cetb5°C
4.3.5(9 Exigences-pour le corps de la cartouche
Ne s’applique pas:
4.3.5|10 Séquence de la vanne
Séquence d’ouverture
a Réalisation de I'étanchéité | 'étanchéité est réalisée a la position d'étanchéité de
3,1 mm.
b Ouverture de la vanne du bloc Apres la réalisation de I’étanchéité, la vanne du bloc
d’alimentation électrique MFC 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.
¢ Ouverture de la vanne de la La vanne de la cartouche commence a s’ouvrir aprés
cartouche 'ouverture de Ila 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
d’alimentation électrique MFC

f uverture de |'étanchéité

— 147 -

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 coété
cartouche, la vanne cbété bloc d’alimentation électrique
MFC commence a se fermer a la distance pour ouvrir
la vanne de 3,6 mm et elle est complétement fermée a
la position initiale de la tige de la vanne de 3,1 mm.

Aprées la fermeture compléte de la vanne cé6té bloc

4.3.6 Type E

4.3.6}1 Informations fondamentales

d’alimentation électrique MFC, il y a ouvertufe de
I’étanchéité a la position d’étanchéité de 3,1-mm".

a Type de combustible 98,0% £1,5% de la masse de solutions métHanol,

sans surpression interne

b Catégorie de Tous types de cartouchest )lInsérable, externe, |fixée
cartouche et satellite.

c Catégorie de Classifications de résistancé«du connecteur de | a Ill.
connecteur

d Dimensions de la Aucune limitation quant aux dimensions et a la concgption
cartouche (forme).

4.3.6|2 Conception du connecteur cété bloc d’alimentation électrique MFC

La conception du connecteur c6té _bloc d’alimentation électrique MFC pour le Type E est

illustnée aux Figures 37 et 38 avec’les dimensions et tolérances du Tableau 19.
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Zone d’étanchéité \/é

Plan de base (sauf cartouche satellite) d

c Voir Figure 41
b Dispositif de retenue
/Plan de base (cartouche satellite) du connecteur
n

a Plan de base
« / C
— | x . %{ b o
€ '

v; | .|

nen |
=7

<N
7
a
]

|

o
.

IEC 2409/12

Figure 37 — Conception du connecteur coté bloc d’alimentation électrique MFC

f=—o

IEC 2410/12

N
-

FEigure 38 — Conception de la zone d’étanchéité pour le connecteur c6té bloc
d’alimentation électrique MFC (vue transversale)
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Tableau 19 — Dimension et tolérance pour le connecteur cé6té bloc

d’alimentation électrique MFC

Elément Valeur Tolérance

Diamétre de la vanne 2 0,91 mm +002 mm
0

Diamétre interne de I'étanchéité @ 1,0 mm +0,05 mm
Diamétre externe de I'étanchéité @ 1,9 mm +0,05 mm
Diamétre de I'orifice de la buse @ 3,0 mm +0,03 mm
Distance par rapport a I'orifice de la buse 0,2 mm +0,05 mm
Position initiale de la tige de la vanne 1,7 mm +0,05 mm
Distance pour ouvrir la vanne 1,9 mm +0,05 mm
Distance pour arréter la vanne 2,2 mm +0,05.mm
Partie inférieure de I'orifice de la buse 3,9 mm +0,05 mm
Partie inférieure de I'orifice du dispositif 4,6 mm +0,1 mm
de retenue de la cartouche
Position de la surface d’étanchéité 1,8 mm +0,1 mm
initiale
Position d’étanchéité du connecteur 2,2 mm +0,05 mm
Limite de compression pour I’étanchéité 3,4 mm +0,05 mm
Chanfrein a I’entrée de I'orifice de la 0,25 mm +0,03 mm
buse
Coté rectangulaire étroit 3,6 mm +0,05 mm
Coté rectangulaire long 9,0 mm +0,05 mm
Rayon de bec de I'orifice d’entrée R0O,3 mm +0,05 mm
Distance par rapport au plan de base 1,0 mm +0,05 mm
pour la cartouche satellite
Diamétre de la partie supérietire de Z 1,5 mm +0,05 mm
I’étanchéité
Longueur de l'inclinaison de I'étanchéité 0,5 mm +0,05 mm
interne
Rayon supériedr. extérieur de I’étanchéité R0O,3 mm +0,05 mm
Force pour.ouvrir la vanne 2,93 N +0,3 N

4.3.6{3

Espace n’étant pas en conflit avec la cartouche connectée au bloc

d’alimentation électrique MFC

L'espace pour adapter Ta cartouche Torsqu'une cartouche est

connectee au

bloc

d’alimentation électrique MFC avec des connecteurs de Type E est représenté sur les Figures

39 et 40 avec les dimensions des Tableaux 20 et 21.
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Ne pas placer de piéce sur la surface hachurée c6té bloc
/d’alimentation électrique MFC pour la connexion de la cartouche

</

Espace alloué a E /]

un COUNETTIE POUT IES
téléphgnes cellulaires, etc.

NN

77

©| — - - - - < o o he [} “—

Cartouche A

Niveau de base V J
Cété bloc

d’alimentation ,/

électrique MFC \ I/ /

Plan de base ,
IEC 2411/12

Figure 39 — Espace de la cartouche pour les cartouches satellites
(vueitransversale)

Tableau 20 — Dimension de I’espace pour la cartouche satellite
dans le‘bloc d’alimentation électrique MFC

Marquage Valeur
a (coté rectangulaire long) Plus de 9,0 mm
a (cété.rectangulaire étroit) De 3,6 mm a 5,0 mm
b 29,5 mm
c 13,4 mm
d 18,7 mm
e 23,7 mm
T Dimensions du corps de Ia cartouche
g 1,0 mm
1,0 mm
i 2,5 mm
j 3,5 mm
k 17,3 mm
| 21,7 mm
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4.3.6

b-1

b-2

b - Ne pas placer de piece sur la surface hachurée cété bloc
d’alimentation électrique MFC pour la connexion de la cartouche
NS I
] ’ p i ®
Cartouche

Coté bloc
d’alimentation
électrique MFC

™

Plan de base et niveau de base
IEC 2412/12

Figure 40 — Espace de la cartouche pour les cartouches insérables
(vue transyersale)

Tableau 21 — Dimension de I’espace pour la cartouche insérable
dans le bloc d’alimentation électrique MFC

Marquage Valeur
a Dimensions du corps de la cartouche
b 0 mm

4 Exigences-pour le connecteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC

Etanchéité Le matériau élastique pour I'étanchéité doi{ étre
localisé sur le connecteur c6té bloc d'alimentation
électrique MFC.

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

Variation de dimension entre

+0,05 mm ou moins
22 °C et 55 °C

Résistance chimique Résiste au combustible

Rugosité de surface APA 0,008-2,5/Rz 12,5
(1SO 1302:2002)

Autre exigence Maintenir les caractéristiques des matériaux
comme la résilience et l'abrasion appropriées
pour la durée de vie du bloc d'alimentation
électrique MFC.
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4.3.6.5 Exigences pour le dispositif de retenue du couplage du cé6té du bloc
d'alimentation électrique MFC

Un dispositif de retenue du connecteur est exigé du c6té bloc d’alimentation électrique MFC
comme indiqué sur la Figure 41 avec les dimensions et tolérances du Tableau 22.

k
' Espace du dispositif de
retenue de la cartouche
a
S— 7,
: | a7,
% NZZ N ) o
: g
/ \%§’
/5/ A
b

Figure 41'="'Dispositif de retenue du connecteur

Tableau 22 <+ Dimension et tolérance pour le dispositif de retenue
du connecteur co6té bloc d’alimentation électrique MFC

IEC 2413/12

Marquage Valeur Tolérance

mm mm
a 3,9 10,05
b 4,6 10,05
c 5,6 10,05
d 0,8 10,05
e 2,2 +0,05
f 3,0 10,05
9 3,6 10,05
h R 0,6 10,1
i R 0,5 10,1
j 3.2 +0,05



https://iecnorm.com/api/?name=4553b48f21f0f1c0970e35a7ed32e3a3

62282-6-300 © CEIl:2012 - 153 -
Marquage Valeur Tolérance
mm mm
k 2,9 +0,05
L 4,5 +0,05
M R 0,3 +0,05

4.3.6.6 Exigences pour le connecteur c6té cartouche
a Matériau Résistant au combustible
b-1 [Variation de dimension entre —0,05 mm ou moins

b-2

4.3.6

Ne s’

4.3.6

Séqu

a

R4

Ol

22°Cet-20°C

22°Cetb5°C

Rugosité de surface:

ppplique pas.

ence d’ouverture

alisation de I’étanchéité

Variation de dimension entre

Zone d’étanchéité

Autres

7 Exigences pour le corps de la cartouche

8 Séquence de la vanne

verture de la vanne coté bloc
d’alimentation électrique MFC

+0,05 mm ou moins

APA 0,0025-0,8/Rz 6,3
(ISO 1302:2002)

APA 0,008-2,5/Rz 25
(1SO 1302:2002)

L'gtanchéité est réalisée a la position d'étanchéité du
connecteur de 2,2 mm.

Apres la réalisation de I’étanchéité, la vanne coté
bloc d’alimentation électrique MFC commence a
s’ouvrir a la distance pour ouvrir la vanne de 1,9 mm
et elle est complétement ouverte a la distance ppur

arréter la vanne de 2,2 mm.

¢ Odverture de la vanne de la La vanne c6té cartouche commence a s’ouvrir aprés
calrtouche I'ouverture de la vanne c6té bloc d’alimentation
électrique MFC.
Séquence de fermeture
d Fermetare-deta—vanne-deta La—vanne-deta-eartouche-estfermée-enpremier au
cartouche cours du processus de fermeture de la vanne
e Fermeture de la vanne c6té bloc Apres la fermeture compléte de la vanne cété

d’alimentation électrique MFC

Ouverture de I'’étanchéité

cartouche, la vanne c6té d’alimentation électrique
MFC commence a se fermer a la distance pour ouvrir
la valve de 1,9 mm et elle est complétement fermée
a la position initiale de la tige de la vanne de

1,7 mm.

Apres la fermeture compléte de la vanne cété bloc
d’alimentation électrique MFC, I'ouverture de
I’étanchéité intervient entre la position d’étanchéité
du connecteur a 2,2 mm et la position initiale de la
surface d’étanchéité a 1,8 mm.
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Essais de type pour les connecteurs de combustible interchangeables

Types d’essais

Les connecteurs interchangeables doivent étre soumis aux essais de type suivants.

a) Essai de connexion d’'un connecteur interchangeable a une cartouche de combustible

2012

Installer les connecteurs avec une cartouche de carburant du fabricant et un dispositif d’essai
d’appareil, réaliser ensuite les essais spécifiés au Tableau 23. Avant de réaliser les essais du

Table
résisf
Tabls
Tabld

b)

Insta
réalig
Tablg
résist
Tablg
Tablg

4.4.2

Les (¢
suiva

a)

E

1]
fr
fd
d
re
fd

1

htes.

ance | a IV du connecteur comme cela est défini au Tableau 24. Utiliser aus
au 27 pour déterminer les forces externes qui sont applicables aux egssai
au 23.

ler les connecteurs avec un dispositif d’essai de cartouche et un dispositif du fabr
er ensuite les essais spécifiés au Tableau 23. Avant de féaliser les essa
au 23, déterminer la catégorie de résistance du connecteumalpartir de la class
ance de | a IV du connecteur comme cela est défini au Tableau 24. Utiliser au
au 27 pour déterminer les forces externes qui sont_applicables aux essai
au 23.

Exigence de résistance mécanique pour les'connecteurs de combustible
interchangeables

onnecteurs de combustible interchangeablés doivent avoir les propriétés mécan
ne doit se produire aucune fuite, aucune perte de vapeur de combustible, ni a|
acture pouvant conduire a une fuite ou une perte de vapeur de combustible lorsq
rce est appliquée au cours de~la connexion, de la recharge en connexion ou

pconnexion d'un bloc d'alimentation électrique MFC et d’'une cartouche tant que la

nctionnement normal).

Le connecteur de combustible interchangeable doit étre construit de telle maniére que:

en fonctionnement*normal, le connecteur de combustible interchangeable doit ré
a une force (fH telle que représentée au Tableau 27 sans dommage pour le
d'alimentation™ électrique ou la cartouche. La déconnexion de la cartouche
admissibte; et

doit \pas endommager le connecteur interchangeable c6té bloc d’alimen
électrique MFC a une force jusqu’'a f2 comme indiqué au Tableau 27. La cartg

au 23 déterminer la r‘mégnrip de résistance du connecteur a partir des classes de

5Si e
5 du

5sai de connexion d’un connecteur interchangeable a un appareil MFC diutilisation finale

cant,
s du
e de
5si le
s du

ques

cune
'une
de la
force

ste dans une gamme raisohnablement attendue lors d’'un usage correct (f1: forcgés en

Sister
bloc
b est

en cas.de mauvais usage prévisible, le connecteur interchangeable c6té cartouche ne

ation
uche

Lorsque
configuration (b) 2),

pml’r Qllppnl’fﬂr des dnmmngne mais_aucune fuite ne doit intervenir (\Inir les Figllrn

46, 48, 50, 52 et 53). Cela n’est pas applicable aux essais de compression.

s 44,

le connecteur co6té cartouche est congu comme cela est décrit dans la
il doit satisfaire aux exigences de sécurité données dans la

CEIl 62282-6-100; 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
connecteur interchangeable c6té combustible.

Les essais de type de connecteur de combustible interchangeable doivent étre réalisés sur
chaque classification de connecteur par la combinaison des échantillons d'essai représentés
aux Tableaux 25 et 26. Les résultats de I'essai de type montreront a quelle classification
appartient le connecteur soumis a I'essai.
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NOTE La présente norme ne couvre pas les cas dans lesquels le bloc d’alimentation électrique MFC est
endommagé lorsque le connecteur de la cartouche est accouplé au connecteur c6té bloc d’alimentation électrique
MFC avec une force supérieure a f2, la force spécifiéte comme le maximum pour la protection du bloc
d'alimentation électrique MFC.

4.4.3 Parametres d’essai

Les essais de type tels qu’ils sont décrits au Tableau 23 doivent étre réalisés sur la partie
accouplement des connecteurs sur la base de la connexion, de lI'usage connecté et de la
déconnexion. Chaque essai de 4.4.9.2 a 4.4.9.9 sauf 4.4.9.8 doit étre réalisé en utilisant le
fonctionnement normal comme indiqué en 4.4.2 a). Pour le mauvais usage prévisible comme
indiqué en 4.4.2 b) et c¢), six essais de 4.4.9.3 a 4.4.9.8 doivent étre conduits.

Tableau 23 — Essais de type du connecteur de combustible interchangeable

Article Entité d’essai Fonctionnement UtiIisztion
normal? imprgpre
prévis|ble®
4.4.9.7 Essai de compression pour combinaison et orientation + -
correctes
4.4.9.3 a) etb) Essai de compression pour combinaison correcte et + +
orientation incorrecte
4.49.4 a)eth) Essai de compression pour combinaison incorrecte de + +
détrompeur mécanique
4.4.9.8 a)eth) Essai de traction + +
4.4.9. a) etb) Essai de torsion + +
4.49.1a)eth) Essai de pliage + +
4.4.9.8 Essai de chute - +
4.4.9.9 Essai de vibrations + -

2 +ipdique que 'essai doit étre effectué.
— indique que I'essai n’est pas exigé.

b «Cdmbinaison correcte» et «combinaisqnsincorrecte» (comme mentionné pour les essais de compression)|font
référence a '’engagement du détrompeurimécanique.

4.4.4 Classification des'dimensions de cartouche et de la résistance du connecteur

Les gssais de type du,eonnecteur de combustible interchangeable doivent étre conduits
confgrmément a la ctassification de résistance du connecteur au Tableau 24.

Tableau 24<=-Classification des dimensions des cartouches et de la résistance du

connecteur
Dlime sign> dae Capacité en combustible des cartouches Exigence de résistance dr"
a caftouche connecteur
S Jusqu’a 50 cm® (50 cm?® inclus) |
M De plus de 50 cm3 & 100 cm?® (100 ¢cm?® inclus) Il
L De plus de 100 cm?® a 200 cm?® (200 cm? inclus) I
XL De plus de 200 cm® a 1 000 cm?® (1 000 cm3 inclus) v

NOTE Les cartouches de taille S, M, L sont destinées a étre utilisées pour les appareils portatifs ou les appareils
transportables; XL est destinée a étre utilisée pour les équipements mobiles couverts par la CEI 60950-1.

2 Pour une dimension de cartouche donnée, la conception du fabricant doit remplir I'exigence de résistance du

connecteur du tableau.
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Les dimensions et la masse des dispositifs d’essai sont données aux Tableaux 25 et 26.

Pour l'essai d'un bloc d'alimentation électrique MFC du fabricant, choisir le dispositif d'essai
décrit au Tableau 26. Ce dispositif représente une cartouche type. Pour Il'essai d'une
cartouche de combustible fabricant, choisir le dispositif d'essai décrit au Tableau 25. Ce
dispositif représente un appareil électronique comme un ordinateur portable ou un systéme
MFC. Le réservoir de combustible du dispositif d’essai doit avoir une capacité de 3 ml ou plus
et il doit étre rempli & 90 % de la masse ou plus avec le combustible (voir Annexe B).

Si ur
Tablg

connecteur passe avec succes les essais de type de connecteur de Classe !/
au 27, le connecteur est classé comme ayant une résistance de connecteur de Clag

Tableau 25 — Dispositif d’essai d’appareil pour I’essai de cartouche

Clasg

sification de la résistance
du connecteur

Dispositif d’essai de I’appareil pour I’essai(de’la cartouche

Dimensions
mm

ax b xcal’Annexe B
Article B.1

Masse

a:90+9
b:50+5
c:20+2

100 g £10g

a:90+9
b: 50 £5
c 40+ 4

200g+20g

ar 250 + 25
b: 140 £ 14
c: 100 £ 10

4 kg + 0,4 kg

a: 410 = 41
b: 310 + 31
c: 120 +12

18 kg + 1,0 kg

NOTE
transp

1 1, Il, Il sont“destinés a étre utilisés

pour les équipements portatifs ou les équipements

brtables, |V est:destiné a étre utilisé pour les équipements mobiles couverts par la CElI 60950-1.
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Tableau 26 — Dispositif d’essai de la cartouche pour I’essai de I’appareil

Dispositif d’essai de la cartouche pour I’essai de I’appareil
Classification de la Dimensions
- mm
résistance du connecteur Masse
Jdxeal’Annexe B
Article B.3
d:35+3 70+7
e:65+6
d:35+3 135+ 13
I
e: 125+ 12
d:45+4 260 + 26
1"
e: 150 £ 15
" d:80+8 1160 + 115
e: 200 + 20
NOTE|1 I, I, Il sont destinés a étre utilisés pour les équipements portatifs ou les~equipements transportables, IV
est deptiné a étre utilisé pour les équipements mobiles couverts par la CEl 60950-4.
NOTE|2 Si le dispositif d’essai de la cartouche n’est pas adapté au dispositifid’utilisation finale du fabricant, alors
le fabficant du dispositif peut modifier les dimensions du dispositif d’essai’ de la cartouche pour |'adapter au
dispoditif, mais avec le méme poids.
4.4.6 Forces attendues en fonctionnement normal et en mauvais usage prévisible
(A1 et f2)
Le Tableau 27 définit les forces externes™qui sont raisonnablement attendues en
fonctlonnement normal et en mauvais usagecprévisible. Une hauteur de 1,2 m est nécegsaire
pour |I'essai de chute de classe de résistance de connecteur | a lll alors que 0,75 m| sont
exigéis pour la classe IV. Pour les essais*de vibrations, les conditions d’essai telles qufelles
sont flonnées dans la CEl 62282-6-100,doivent étre applicables.
Dans| les essais de type décrits ci-aprés, la force f1 appliquée aux connecteurs| coté
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 cbdté cartouche peut étre endommagé mais aucun dommage ne doit affecter le
conngcteur c6té bloc d’alimentation électrique MFC ou ses parties adjacentes. Aucune fuite ni
aucune perte de vapeur de combustible ne doit étre autorisée dans les deux cas.
Tableau 27 — Forces extérieures attendues en fonctionnement normal
et en mauvais usage prévisible
Fonctionnement normal Usage impropre préyisible
Rési
Entité d’essai du f1: Force en Critéres de f2: Force en usage Critéres de réussite
connecteur | fonctionnement réussite pour impropre pour les cartouches
normal les cartouches prévisible
Essai de Aucune fracture,
compression pour aucune fuite,
combinaison et lalv 20 N aucune perte de - -
orientation vapeur de
correctes combustible
Essai de Aucune fracture, Aucune fuite, aucune
compression pour aucune fuite, perte de vapeur de
combinaison aucune perte de combustible, aucune
correcte et lalv 20 N vapeur de 51N ouverture de vanne
orientation combustible,
incorrecte aucune ouverture
de vanne
Essai de 1alv 20 N Aucune fracture, 51 N Aucune fuite, aucune
compression pour aucune fuite, perte de vapeur de
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Fonctionnement normal

Usage impropre prévisible

Résistance
Entité d’essai du f1: Force en Critéres de f2: Force en usage Critéres de réussite
connecteur | fonctionnement réussite pour impropre pour les cartouches
normal les cartouches prévisible
combinaison aucune perte de combustible, aucune
incorrecte de vapeur de ouverture de vanne
détrompeur combustible,
mécanique aucune ouverture
de vanne
Aucune fracture, Déconnexion sans fuite
aucune fuite, ni perte de vapeur de
aucune perte de combustible
Essai gretraction I-maa 11,4 N vapett te 29N
combustible.
Déconnexion
acceptable
| 0,177 Nxm Aucune fracture, 0,89 Nxm Rotatior] ou
aucune fuite, déconngxion sans fuite
I 0,21 Nxm aucune perte de 1,05 Nxm ni perte [de vapeur de
Essai ge torsion vapeur de combustible
I 0,28 Nxm combustible. 1,40 Nxtm
Déconnexion
5,6 Nxm
v 1,12 Nxm acceptable x
I 0,108 Nxm Aucune fracture, 3,1 Nxm Déconngxion sans fuite
aucune fuite, ni perte|de vapeur de
I 0,32 Nxm aucune perte de 4,9 Nxm combustible
Essai fle pliage vapeur de
I 0,84 Nxm combustible, 6,7 Nxm
\Y 5,4 Nxm Déconnexed 9,7 Nxm
acceptable
N 1,2 m; bois dur Déconngxion sans fuite
lall - N )
(comme le chéne) ni perte [de vapeur de
Essai fe chute - combustible
- 0,75 m; bois dur
A% X
(comme le chéne)
Essai fle a1V Selon la.CEl CEl _ _
vibratipns 62282-64100 62282-6-100
NOTE|1 f1 et f2 ont été déterminées a partir des données ergonomiques de la force générée par les dpigts humains a

I'exception des valeurs pour les essaiside chute et de vibrations. L’Annexe A présente une information d

ompléte sur les

donnégs ergonomiques et le calcul_de™1 et f2. Pour les essais de torsion et de pliage, une valeur est asgignée a chaque

classiffcation de résistance du conngcteur car le couple de torsion et le moment de pliage dépendent d

cartoughe.

P la taille de la

NOTE|2 Critéres de réussite’pour le bloc d’alimentation électrique MFC pour tous les essais: les critéres polr la cartouche

et aucline fracture.

447

Nombre d’échantillons

a) Cpnnecteur cbté cartouche

Le n

mbre—d€chantiftorsduoit&tredetrois(3)pour
spécification contraire, trois échantillons doivent

direction lorsqu’un essai particulier exige des essais dans différentes directions.

tescommecteurscote cartouche—=et; sauf
étre soumis aux essais pour chaque

Le remplacement ou la réutilisation d'une cartouche au cours d'un essai doit étre laissé a
I'initiative du fabricant.

b) Connecteur de bloc d’alimentation électrique MFC

Le nombre d’échantillons doit étre de trois (3) pour les connecteurs de bloc d’alimentation
électrique MFC et, sauf spécification contraire, trois échantillons doivent étre soumis aux
essais pour chaque direction lorsqu’un essai particulier exige des essais dans différentes

directions.
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Le remplacement ou la réutilisation d'un produit (appareil) au cours d'un essai doit étre laissé
a l'initiative du fabricant.

4.4.8 Conditions de laboratoire
La température ambiante de I'’environnement d’essai doit étre de 22 °C +5 °C, et aucune

condition spécifique n’est donnée pour la pression et 'humidité. Réaliser I'essai lorsque la
température de I’échantillon a atteint la température ambiante.

4.4.9 Essais de type

4.4.9[1 Geéneralites

Les gssais de type doivent étre réalisés conformément a leurs procédures d’essai_respedtives.
Cependant, si 'essai ne peut pas étre réalisé comme indiqué dans les procédures, la
procddure d’essai ou I'exigence relative a 'échantillon peut étre modifiée afin de~remplir
I’objelctif de I'essai.

4.4.9|2 Essai de compression pour combinaison et orientation Correctes
Essal en fonctionnement normal:

Objef: Cet essai de type est destiné a simuler les forces/de fixation, d'insertion qu de
conng¢xion des cartouches de combustible en utilisation normale et a vérifier que les criteres
d’acceptation sont satisfaits. L’essai inclura les éyaluations de compression polr la
comblinaison et 'orientation correctes (utilisation normate).

Procédure d’essai a (essai d’'une cartouche du‘“fabricant): Connecter une cartouche [a un
dispositif d’essai d’appareil comme spécifié au Tableau 25 de maniére correcte et prgduire
une florce de compression dans la direction{de I'axe de connexion en utilisant une maghine
d’esspi de compression. Apres application d'une charge de 20 N a une vitessp de
compression de 12,7 mm/min ou moins’et son maintien pendant 5 s, relacher la charge et
décomnecter. Rechercher les fractures: ou fuites éventuelles a la fois sur la cartouche|et le
dispdsitif d’essai de I'appareil. Continuer avec une seule opération de connexion/déconngxion
des tonnecteurs. Rechercher les fractures, fuites ou pertes de vapeur de combugptible
évenfuelles a la fois sur la,-cartouche et le dispositif d’essai de I'appareil. Connecter une
nouvelle cartouche pendant*® min et déconnecter. A nouveau, rechercher toute fractute ou
fuite.

Procedure d’essaj b_{essai d'un appareil du fabricant): Connecter un dispositif d’esspi de
cartoliche a un_appareil comme spécifié au Tableau 26 de maniére correcte et produire¢ une
force|de compression dans la direction de I'axe de connexion en utilisant une machine d’
de cgmpression. Aprés application d’'une charge de 20 N a une vitesse de compression de
12,7 Imm/min ou moins et son maintien pendant 5 s, relacher la charge et déconnegcter.
Rechgrcher les fractures ou fuites éventuelles a la fois sur le dispositif d’essai de la cartg
et I'apparei—Continyeravescuhe-sewleopération-de-connexionlidéconnexion-des—connecieurs.
Rechercher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustible éventuelle a la fois sur le
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 42. 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.
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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?

Apparition d'une fracture
» Echec de I'essai|de type

Y _a-t-il des gr\uﬂ'ne

de liquide?

Réaliser une seule connexion/déconnexion utilisant les mémes connecteurs et'techercher
visuellement les fractures et les fuites en 5 min

Oui

Apparition d’urle fracture

Y a-t-il des fractures?
Echec de I'esspi de type

Apparition d’upe fuite

Y a-t-il des gouttes
Echec de I'essali de type

de liquide?

Mesurer la masse de I’échantillon et du, dispositif, M, et enregistrer le temps t
dans les 10 min suivant!examen visuel antérieur

y
Attendre 2 h £ 10 min a 22 °C £ 5°C et mesurer la masse M, et enregistrer le temps t,

Perte de vapeur de
combustible
Echec de I'essai dg| type

Conneeter‘une nouvelle cartouche (dispositif d’essai) pendant 5 min, déconnecter,
et rechercher des fractures ou fuites

Oui

Apparition d’urfe fracture
Echec-detessai de type

Y a-t-il des fractures?

\ A

Y a-t-il des Oui Apparition d’une fuite
gouttes de —» Echec de I'essai de type

liquide?

Essai de type
réussi

IEC 2414/12

Figure 42 — 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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4.4.9.3 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 25 dans
I'orientation incorrecte : : ique et produire une force de

I’envegloppe, graduellement, a une vitesse de 12,7 mm/min ou moins. L’applicateur)de la|force
doit gxercer 20 N pendant 5 s. Vérifier qu'aucune vanne ne s’est ouverte sur la cartouche ou
le digpositif d'essai d'appareil. Relacher la charge et déconnecter. Rechercher les fragtures
ou fujtes éventuelles a la fois sur la cartouche et le dispositif d’essai de lrappareil. Confinuer
avec |une seule opération orientée correctement de connexion/déconnexion des connecfeurs.
Rechgrcher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustible a-ta”fois sur le dispositif
d’esspi de la cartouche et de I'appareil. Connecter une nouvelle cantouche pendant 5
déconmnnecter. A nouveau, rechercher les fractures ou les fuites.

Procedure d’essai b (essai d’un appareil du fabricant):cCommencer par une orienfation
incorfecte qui est trés vraisemblablement le cas le plus défavorable. Essayer de connecter un
dispasitif d’essai cartouche a un appareil comme spécifié au Tableau 26 dans l'orientation
incorfecte pour engager le détrompeur mécanique et)produire une force de compression|dans
la direction de I'axe de connexion en utilisant unesmachine d’essai de compression. Une [force
de campression doit étre appliquée sur la surface exposée de I'enveloppe, graduellement, a
une \litesse de 12,7 mm/min ou moins. L’applicateur de la force doit exercer 20 N pendant 5 s.
Vérifier qu’aucune vanne ne s’est ouverte a«la fois sur le dispositif d’essai de la cartoucle ou
I'appfreil. Relacher la charge et déconnecter. Rechercher les fractures ou fuites éventuelles a
la fols sur le dispositif d’essai de laX¢artouche et l'appareil. Continuer avec une Eeule
opérdtion orientée correctement de Connexion/déconnexion des connecteurs. Rechefrcher
toute| fracture, fuite ou perte de "vapeur de combustible a la fois sur la cartouche |et le
dispasitif d’essai de I'appareilc;Connecter un nouveau dispositif d’essai de la cartquche
pendant 5 min et déconnecter.;A nouveau, rechercher toute fracture ou fuite.

Critefes d’acceptation;-Aucune fracture, aucune fuite, aucune perte de vapeur de combugtible
et aufune ouverture-de/vanne. Les fuites et les pertes de vapeur de combustible doivent étre
déterminées sur la_base de la procédure décrite a la Figure 43. Aucune goutte de liquige ne
doit tre obseryée-sur le papier, par contrble visuel, lorsque le connecteur est maintendy face
supéfrieure tournée vers le bas. Ne pas laisser le connecteur toucher le papier.
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v
Inspecter '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

v

Y a-t-il des fractures?

Oui Apparition d’'une fracture

Echec de I'essai de type

Apparition.d’une fuit

Y a-t-il des gouttes Echec de l'essai de type

de liquide?

Réaliser une seule connexion/déconnexion avec une orientation correcte et rechercher
visuellement les fuites en 5 min

IApparition d’une fracture

Y a-t-il des fractures? Echec de I'essai de type

IApparition d’une fuite

Y a-t-il des goyttas Echec de I'essai de type

de liquide?

Mesurer la masse de I'échantillon et du'dispositif, M, et enregistrer le temps ¢,
dans les 10 min suivant I’examen visuel antérieur

Attendre 2 h £ 10 min & 22 °C £ 5 °C puis mesurer la masse M4 et enregistrer le temps 4

IApparition de perte de
vapeur de combustible
Echec de I'essai de type

Cornecter une-nouvelle cartouche (dispositif d’essai) pendant 5 min, déconnecter, et rechercher les éventuelles

fractiirag at fliitec

Oui

Apparition d’une fracture
»lEchec de 'essai de type |

Y a-t-il des fractures?

Apparition d’une fuite
Echec de I'essai de type

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Essai de type réussi

IEC 2415/12

Figure 43 — 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
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 25 dans
I’orieptation incorrecte pour le détrompeur mécanique pour engager et produire une for¢e de
compression dans la direction de 'axe de connexion en utilisant une machine d’esspi de
compfression. Une force de compression doit étre appliquée sur la surface exposée de
I’envegloppe, graduellement, a une vitesse de 12,7 mm/min ou moins. L’applicateur.'de la|force
doit gxercer 51 N pendant 5 s. Vérifier qu’aucune vanne ne s’est ouverte sur'la cartouche ou
le digpositif d'essai d'appareil. Relacher la charge et déconnecter. Rechercher les fraqtures
ou fujtes éventuelles a la fois sur la cartouche et le dispositif d’essai de,l’appareil. Confinuer
avec|une seule opération orientée correctement de connexion/déconhexion du connegteur.
Rechercher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustiblealla fois sur la cartquche
et le|dispositif d’essai de I'appareil. Connecter une nouvelle cariouche pendant 5 njin et
décomnecter. A nouveau, rechercher toute fracture ou fuite.

Procedure d’essai b (essai d’un appareil du fabricant):”Commencer par une orienfation
incorfecte qui est trés vraisemblablement le cas le plus'‘défavorable. Essayer de connecter un
dispositif d’essai cartouche a un appareil comme spécifié au Tableau 26 dans I'orientation
incorfecte pour le détrompeur mécanique pour engager et produire une force de comprepgsion
dans|la direction de 'axe de connexion en utilisant une machine d’essai de compression| Une
force| de compression doit étre appliquée’ sur la surface exposée de I'envelpppe,
graddellement a une vitesse de 12,7 mm/min ou moins. L’applicateur de la force doit exercer
51 N pendant 5s. Vérifier qu'aucung vanne ne s’est ouverte. Relacher la charge et
déconnecter. Rechercher les fractures\ou fuites éventuelles a la fois sur le dispositif d’essai
de la| cartouche et I'appareil. Continuer avec une seule opération orientée correctement de
conng¢xion/déconnexion des connecteurs. A nouveau, rechercher toute fracture, fuite ou [perte
de vapeur de combustible a<la’fois sur le dispositif d’essai de la cartouche et I'appareil.
Connecter un nouveau dispositif d'essai de cartouche pendant 5 min et déconngcter.
Rechgrcher toute fracture ou fuite.

Critefes d’acceptation:” Aucune fuite, aucune perte de vapeur de combustible et ayjcune
ouvefrture de vanne. Aucun dommage ni aucune fracture sur le cb6té bloc d’alimentation
électfique MFC Les fuites et les pertes de vapeur de combustible doivent étre détermjnées
sur la base.de la procédure décrite a la Figure 44. Aucune goutte de liquide ne doi{ étre
obsefvée,sur le papier, par contréle visuel, lorsque le connecteur est maintenu| face
supéfiedre”tournée vers le bas. Ne pas laisser le connecteur toucher le papier. Aucun
dommage ou aucune fracture ne sont admis sur le c6té de l'appareil. Le connecteur| cété
cartouche peut étre endommagé et ne pas pouvoir étre reconnecté en raison de ce dommage;
cela est acceptable.

Si le connecteur c6té cartouche (dispositif d’essai) est endommagé au cours de I'essai et ne
peut pas étre reconnecté a 'aide de la combinaison correcte de détrompeur, rechercher alors
seulement une fuite et terminer 'essai de type en utilisant une nouvelle cartouche (dispositif
d’essai). Si le connecteur est endommagé mais peut encore étre connecté, 'essai de type
doit étre poursuivi tel que décrit a la Figure 44.
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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

OQui
Y a-t-il des fractures

coOté appareil?

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Apparition d’une fracture
Echec de I'essai
de tvpe

Apparition d’'une fuite
Echec de I'essai
de tvpe

Réaliser une seule connexion/déconnexion des connecteurs d’'une maniére correcte et

rechercher visuellement les fuites en 5 min

Y a-t-il des fractures coté
appareil?

Y a-t-il des gouttes de
liquide?

Apparition d’une fracture.
Echec de I'essai
de tvoe

Apparition d’une fuite.
Echec de I'essai
de type

Mesurer la masse de I'échantillon et du dispgsitif; M), et enregistrer le temps #y dans

les 10 min suivant 'examen visuel antérieur

Attendre 2 h + 10 min a 22 °C + 5 °C _puis mesurer la masse M et enregistrer le temps {4

Apparition de perte de
vapeur de combustible
Echec de I'essai de type

et rechercher les fuites

Connecter une nouvelle cartouche (dispositif d’essai) pendant 5 min, déconnecter,

NOTE Si I connecteur coté
cartouche (dippositif d’essai) est

endommagé fu‘cours de l'essai

Oui

Y a-t-il des fractures

Apparition d’'une fracture

et ne peut pas étre reconnecté a
I'aide de la combinaison correcte
de détrompeur, rechercher alors
seulement une fuite et terminer
I'essai de type en utilisant une
nouvelle cartouche (dispositif
d’essai). Si le connecteur est
endommagé mais peut encore
étre connecté, I'essai de type
doit étre poursuivi tel que décrit
a la Figure 44.

cOté appareil?

\4

Echec de 'essai
de type

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Apparition d’une fuite

Echec de 'essai
de type

Essai de type réussi

IEC 2416/12

Figure 44 — 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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4.49.4 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 cbté 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.

Procd
carto
détro
I'axe
soit (
I'essd
12,7

sur la cartouche ou le dispositif d’essai de I'appareil. Relacher la charge et déconn

Rech
de I’
utilisd
toute
dispo

Proce
d’ess

mécgnique incorrect, et produire une force de.compression dans la direction de I'ax

conng
cond
de ty
12,7

sur l¢ dispositif d’essai de la cartouehe ou I'appareil. Relacher la charge et déconng

Rech
et I's
utilisg
corre
dispo

Critef
et au
déter
doit 4
supé

onduit dans l'orientation spécifiée par le fabricant qui pourrait aboutir(aun éch
i de type. Aprés application d’'une charge de 20 N a une vitesse de, compressid
mm/min ou moins et son maintien pendant 5 s, vérifier qu'aucune vanné ne s’est ou

ercher les fractures ou fuites éventuelles a la fois sur la cartouche et le dispositif d’
hppareil. Ensuite continuer avec une seule opération de (connexion/déconnexio
nt une cartouche ayant la combinaison de détrompeur mécanique correcte. Rechg
fracture, fuite ou perte de vapeur de combustible ada fois sur la cartouche
sitif d’essai de I'appareil.

dure d’essai b (essai d’'un appareil du fabricant): Essayer de connecter un disy
ai cartouche a un appareil comme spécifié_.alth Tableau 26, mais avec un détron

pxion en utilisant une machine d’essai-de compression. Il convient que I'essa
it dans I'orientation spécifiée par le fabricant qui pourrait conduire a un échec de I
pe. Aprés application d’'une charge 'de 20 N a une vitesse de compressio
mm/min ou moins et son maintien pendant 5 s, vérifier qu'aucune vanne ne s’est ou

ercher les fractures ou fuites €éventuelles a la fois sur le dispositif d’essai de la cartg
ppareil. Ensuite continuef\:avec une seule opération de connexion/déconnexio
nt un dispositif d’essaiN.cartouche ayant la combinaison de détrompeur méca
cte. Rechercher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustible a la fois 5
sitif d’essai de la cartouche et I'appareil.

es d’acceptation! Aucune fracture, aucune fuite, aucune perte de vapeur de combu
cune ouverture ‘'de vanne. Les fuites et les pertes de vapeur de combustible doiven

tre observée sur le papier, par contrdle visuel, lorsque le connecteur est maintenuy
ieurg tournée vers le bas. Ne pas laisser le connecteur toucher le papier.

dure dessal a (essai dune cartouche du fabricanf): Essayer de connecfer] une
liche a un dispositif d’essai d’appareil comme spécifié au Tableau 25, maisravéc un
mpeur mécanique incorrect, et produire une force de compression dans la dicection de
de connexion en utilisant une machine d’essai de compression. Il convient.,que l'essai

c de
n de
verte
bcter.
essai
n en
rcher
et le

ositif
peur
e de
soit
essai
n de
verte
bcter.
uche
n en
hique
sur le

stible
I étre

minées sOr la base de la procédure décrite a la Figure 45. Aucune goutte de liquide ne

face
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de type

v

Inspecter I'ouverture de la vanne pendant I'essai
de type

Y a-t-il une Oui
ouverture de

vanne?

TNon

Recherche visuelle des fractures et fuites dans les 5 min suivant le relachement de la charge\et
la déconnexion

Apparition d’'une ouverture
de vanne
Echec de I'essai de type

\ 4

Y a-t-il des

: S Apparition d’une fragture
ractures?

Echec de I'’essai de fype

Apparition d’une fuite
Echec de I’essai de type

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Réaliser une seule connexion/déconnexion en utilisaff\une cartouche (dispositif d’essai) avec la combipaison
de détrompeur correcte et rechercher visuellement les fuites en 5 min

Y a-t-il des

fractures? Apparition d’une fragture

Echec de I'essai de fype

Apparition d’'une fuite
Echec de I'essai de type

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Mesurer la masse de I'échantillon et du dispositif, M,,, et enregistrer le temps ty dans les 10 min
suivant I’examen visuel antérieur

v

Attendre 2h £ 10 min 822 °C +5 °C puis mesurer la masse My et enregistrer le temps {4

Perte de vapeur de combustible
Echec de I'essai de type

Essai de type réussi

IEC 2417/12

Figure 45 — 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 25, mais avec un
detrompeur mecanlque mcorrect et produwe une force de compressmn dans la direction de

sur la cartouche ou le dispositif d'essai de l'appareil. Relacher la charge et.déconngcter.
Rechgrcher les fractures ou fuites éventuelles a la fois sur la cartouche et lefdispositif d’essai
de I'gppareil. Continuer ensuite avec une seule opération de connexion/déconnexion coifrecte
utilisant une cartouche ayant la combinaison correcte de détrompeurs mécanifjues.
Rechgrcher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustible a\l@ fois sur la cartquche
et le dispositif d’essai de I'appareil.

Procedure d’essai b (essai d’'un appareil du fabricant): Essayer de connecter un dispositif
d’esspi cartouche a un appareil comme spécifié au Tableau 26 mais avec un détrompeur
meécanique incorrect et produire une force de compression dans la direction de I'ale de
conngxion en utilisant une machine d’essai de compression. |l convient que I'essa| soit
condliit dans I'orientation spécifiée par le fabricant qui pourrait conduire a un échec de I'essai
de type. Apreés application d'une charge de 51 N a une vitesse de compression de
12,7 mm/min ou moins et son maintien pendant’s's, vérifier qu'aucune vanne ne s’est oyverte
sur l¢ dispositif d’essai de la cartouche ou-Yappareil. Relacher la charge et déconngcter.
Rechgrcher les fractures ou fuites éventuelles a la fois sur le dispositif d’essai de la cartquche
et I'appareil. Continuer ensuite avec une-seule opération de connexion/déconnexion cofrecte
en utjlisant un dispositif d’essai de cartouche ayant la combinaison correcte de détrompeurs
mécaniques. Rechercher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustible a la fols sur
le dijpositif d’essai de la cartouche ‘et 'appareil.

Critefes d’acceptation: Aucune fuite, aucune perte de vapeur de combustible et aycune
ouvefture de vanne. Aucun-dommage ni aucune fracture c6té bloc d’alimentation élec{rique
MFC/| Les fuites et les—pertes de vapeur de combustible doivent étre déterminées sur la|base
de la|procédure décrite’a la Figure 46. Aucune goutte de liquide ne doit étre observée sur le
papidgr, par contrdle .visuel, lorsque le connecteur est maintenu face supérieure tournég vers
le bas. Ne pasdaisser le connecteur toucher le papier. Le connecteur c6té cartouche peuf étre
endommageé et)ne pas pouvoir étre reconnecté en raison de ce dommage; cela est acceptable.

Si le [cannecteur coté cartouche (dispositif d’essai) est endommagé au cours de I'essai let ne
peut pas étre reconnecté 3 'aide de la combinaison correcte de détrnmppur rechercherlalors
seulement une fuite et terminer 'essai de type en utilisant une nouvelle cartouche (dispositif
d’essai). Si le connecteur est endommagé mais peut encore étre connecté, I'essai de type
doit étre poursuivi tel que décrit a la Figure 46.
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Effectuer I'essai
de type

v

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

A 4
Rechercher visuellement des fractures et fuites dans les 5 min suivant le relachement de la

charge et la déconnexion

Y a-t-il des fractures cété
appareil?

Apparition d’'une
fracture
Echec de I'essai d

4

Apparition d’une fuite
Echec de I'essai de
tvpe

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Réaliser une seule connexion/déconnexion en utilisantiune cartouche (dispositif d’essai)
avec la combinaison correcte de détrompeurs et rechereher visuellement les fuites en 5 min

Y a-t-il des-fractures coté
appareil?

Apparition d’une fractyire
Echec de I'essai de type

Apparition d’une fuite
Echec de I'essai de

type

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Mesurer la masse de I'échantillon et du dispositif, Mg, et enregistrer le temps {y dans les 10 min

suivant I’examen

v

Attendre 2 h + 10 min 4 22 °C + 5 °C puis mesurer la masse M4 et enregistrer le temps {4

NOTE Si le connecteur coté
cartouche (dispositif d’essai) est
endommagé au cours de I'essai et ne
peut pas étre reconnecté a l'aide de la
combinaison correcte de détrompeur,
rechercher alors seulement une fuite
et terminer I'essai de type en utilisant

une nouvelle cartouche (dispositif
d’essai). Si le connecteur est
endommagé mais peut encore étre

connecté, l'essai de type doit étre
poursuivi tel que décrit a la Figure 46.

Apparition de pertes de
vapeur de combustible
Echec de I’essai de type

Essai de type réussi

IEC 2418/12

Figure 46 — 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 finaled’un fabricant
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4.4.9

.5 Essai de traction

a) Essai en fonctionnement normal

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

criter

es d’acceptation sont satisfaits.

Procédure d’essai a (essai d’'une cartouche du fabricant): Connecter une cartouche a un

dispd

une f

de tdaction. Aprés application d'une charge de 11,4 N a une vitesse de Aractio

12,7
Rech

la ca

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’

carto
force
tensi
ou m

rtouche et le dispositif d’essai de I'appareil. Connecter une nouvelle cartouche pe

SItit d essai d appareil, comme Specifie au lableau 25, de maniere correcte et prdduire
prce de traction dans la direction de 'axe de connexion en utilisant une machine d’essai

de

mm/min ou moins et son maintien pendant 5 s, relacher la traction et~déConngcter.
ercher les fractures ou fuites éventuelles a la fois sur la cartouche et le dispositif d’essai
de I'gppareil. Continuer ensuite avec une opération de connexion/déconnexien correct
conng¢cteurs. Rechercher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustible a la fo

des
S sur
ndant

essai

liche a un appareil comme spécifié au Tableau 26 de manhiere correcte et produir¢ une
de traction dans la direction de I'axe de connexion entutilisant une machine d’esdai de
bn. Aprés application d’'une charge de 11,4 N a une vitesse de traction de 12,7 mm/min
oins et son maintien pendant 5 s, relacher la-{raction et déconnecter. Recherchgr les

fractyres ou fuites éventuelles a la fois sur le dispositif d’essai de la cartouche et I'appareil.

Conti
Rech
d’ess
pend

Critéres d’acceptation: Aucune fracture, aucune fuite et aucune perte de vape(
combustible. Les fuites et les pertes’de vapeur de combustible doivent étre déterminée

la ba
sur leg
vers
déco

Si leg connecteurs, se’ déconnectent durant I'essai, rechercher la présence de fractures,
ou pgrte de vapeur non combustible éventuelles, tel que décrit a la Figure 47.

L’ess
avant
comb

ercher toute fracture, fuite ou perte de vapeur de combustible a la fois sur le disf
ai de la cartouche et I'appareil. Conngcter un nouveau dispositif d’essai de cartg
bnt 5 min et déconnecter. A nouveau,\rechercher toute fracture ou fuite.

e de la procédure décrite @la Figure 47. Aucune goutte de liquide ne doit étre obs

e bas. Ne pas laisser-le'connecteur toucher le papier. Les deux connecteurs peuve
necter avant que la\force de traction atteigne 11,4 N; cela est acceptable.

ai de.mauvais usage prévisible peut étre omis si les deux connecteurs se déseng
que-la force de traction atteigne 11,4 N sans fuite, sans fractures ni perte de vape

huer ensuite avec une opération de connexioh/déconnexion correcte des connecfeurs.

ositif
uche

r de
s sur
Brvee

papier, par contrdle visuel, lorsque le connecteur est maintenu face supérieure tolirnée

nt se

fuite

hgent
ur de

ustible.
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Rechercher visuellement des fractures et fuites dans les 5 min
suivant le relachement de la charge et la déconnexion

Y a-t-il des
fractures?

Apparition d’une fracture
Echec de I’essai de type

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

l Non

Apparition d’'ung, fuite
Echec de I'essai de typq

Réaliser une seule connexion/déconnexion en utilisant la méme_cartouche
(dispositif d’essai) et rechercher visuellement les fuites en'5 min

Y a-t-il des
fractures?

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Apparition d’une fracture
Echec de I'essai de type

Apparition d’une fuite
Echec de I'essai de type

Mesurer la masse de I'échantilan et du dispositif, M, et enregistrer le temps fg
dans les 10 mif suivant 'examen visuel antérieur

v

Attendre 2 h + 10 min 822 °C + 5 °C puis mesurer la masse M4 et enregistrer le temps 4

Apparition de pertes ddg
vapeur de combustible]
Echec de I'essai de typ

14

Cgnnecter'une nouvelle cartouche (dispositif d’essai) pendant 5 min, déconnecter, et rechercher leg

fuites

Qui

Appcriﬁnn dung fractur

Y—a-t=itdes
fractures?

Y a-t-il des gouttes
de liquide?

Essai de type
réussi

Echec de I'essai de type

Apparition d’une fuite
Echec de I'essai de type

IEC 2419/12

Figure 47 — 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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