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Procédé de réalisation d'un dispositif comportant
une antenne de transpondeur connectée a des plages de

contact et dispositif obtenu

L'invention concerne le domaine des transpondeurs
radiofréquences. En particulier, i1l concerne un procédé
de réalisation d'un dispositif comportant une antenne
de transpondeur connectée a des plages de contact et le

dispositif obtenu.

Le procédé ci-dessus, comporte en particulier, une
étape de connexion de 1l'antenne a des ©plages de
contact, ces derniéres étant éventuellement connectées
a un microcircuit, tel une puce électronique ou un

module.

L'invention wvise a étre utilisée en principalement
dans la fabrication d'un insert électronique
radiofréquence de faible épaisseur et bas colt et
présentant de préférence de bonnes propriétés de

communication notamment de portée.

Un tel insert comporte au moins une antenne sur un
substrat connectée a un microcircuit; il est destiné
notamment a étre inséré dans un laminé de feuilles, une
couverture de passeport électronique, une carte
d'identité, tout produit doté d'une fonction de
communication radiofréquence; et de fait son épaisseur

présente de 1'importance.

Parmi différentes techniques de connexion, on

connait une connexion, la plus courante, qui est du
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type "wire bonding", soudure filaire a 1l'aide d'une
sonde ultra-son qui alimente et soude du fil de
connexion entre les différents points a connecter, la
puce ou un composant étant disposé a cbété des
extrémités de l'antenne a connecter.

Cette technique a l'inconvénient de nécessiter des
surfaces métalliques de connexion plates notamment
gravées et un support des surfaces résistant a la
pression de 1'outil de soudure, une résine de
protection sur les connexions pour les protéger et une

feuille de compensation de l'épaisseur de la résine.

Dans une autre solution, la connexion s'effectue
par matiere adhésive conductrice disposée entre les
extrémités de l'antenne et les connexions d'un
composant, un module ou une puce étant reporté
directement sur les extrémités de connexion d'une
antenne, par exemple en cuivre gravée sur un substrat.

Le recours a de la matiere adhésive conductrice a
l'inconvénient de requérir des pistes métalliques ou
spires qui soient nues et le croisement des spires
requiert des gravures en double face ou une étape de

réalisation d'un pont isolant.

On connalt un procédé de réalisation d'une antenne
connectée par point de couture par la demande de brevet
JP 2002 298110 A, dans 1lequel un module est d'abord
fixé sur un substrat et l'antenne est fixée ensuite par
points de couture sur le substrat; et pour la connexion
des modules a l'antenne, le fil s'étend par dessus les
plages et wvient serrer par contact des plages de

contact du module.
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En alternative, la connexion peut étre réalisée par
thermo-compression du fil d'antenne sur des plages de
contact, la sonde appuyant et apportant de 1'énergie

thermique directement sur le fil.

Dans d'autres cas comme dans le brevet EP 0880 754
Bl, le fil d'antenne réalisé en fil incrusté dans une
feuille polymere, survole les plages de contact d'une
puce déja en place ou son emplacement correspondant
avant une connexion par soudure notamment ultra son ou
thermo compression directement en appuyant et apportant

de 1'énergie directement sur le fil.

Quand il s'agit de survoler des emplacements de
plots de connexion, le substrat est fourni avec une
cavité de réception d'une puce électronique ou un
module. En cours de réalisation, l'outil d'incrustation
stoppe 1l'incrustation avant la cavité, survole la
cavité et fixe a nouveau 1le fil aprés la cavité;
ensuite, la puce ou un module est introduit par dessous
la cavité de maniére gque les plots de la puce soient en
regard des fils avant de réaliser la connexion par

soudure.

Ce procédé a 1'inconvénient d'étre long et de
nécessiter une cavité préalablement a la réalisation de

l'antenne.

Quant a la présence du module sur le substrat

avant la réalisation de 1'antenne, elle peut étre un
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frein a la cadence de production de 1l'antenne en grande

série pour certains procédés de réalisation d'antenne.

Dans le Dbrevet EP 1328899 BI1, l'antenne est
réalisée a 1l'aide d'un fil métallique cousu sur une
feuille et des pastilles de contact sont disposées
préalablement sur la feuille et cousues avec le fil
d'antenne. Une puce est reportée sur le substrat et
connecté notamment par une liaison par fil soudé "wire
bonding" aux pastilles. Cette technique requiert un
positionnement préalable contraignant des pastilles et
d'enrober 1les connexions ultérieurement comme indigqué

précédemment.

L'invention vise a —résoudre les inconvénients
précités de la connexion d'un microcircuit a une
antenne en particulier dans le cadre de la réalisation
d'un insert électronique radiofréquence de faible
épaisseur et bas colit présentant de bonnes propriétés

de communication notamment de portée.

A cet effet, 1l'invention a pour objet un procédé de
réalisation d'un dispositif comportant une antenne de
transpondeur connectée a des plages de contact, ledit
procédé comportant des étapes de

- réalisation d'une antenne comportant des portions
terminales de connexion reposant sur un substrat,

- report des plages de contact sur le substrat et
leur connexion aux portions terminales de 1l'antenne,
la connexion étant réalisée sous forme d'une soudure
par apport d'énergie entre les plages et les portions

terminales;
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Le procédé se distingue en ce que les plages sont
reportées de maniere a présenter une surface en regard
d'une portion terminale de connexion de 1l'antenne,
ladite portion étant disposée sur le substrat,
l'énergie de soudure étant appliquée directement sur

les plages.

Outre la résolution des inconvénients précités,
l'invention permet une souplesse de fabrication du
dispositif par un découplage de la fabrication de
l'antenne des autres opérations classiques de
réalisation d'insert, notamment le report préalable des
plages de contact sur un substrat, réalisation
préalable d'une cavité sous les portions d'antenne a
connecter, enrobage des connexions, éviter la pollution

de 1l'outil de soudure.

Selon d'autres caractéristiques de mise en cuvre,
le procédé

- l'antenne est réalisée par broderie ou couture
sur un support souple comportant un tissu et en ce
qu'il comprend une étape selon laquelle on dispose un
matériau de renfort notamment sous forme de feuille ou
couche sur une face du substrat opposée a celle portant
les portions terminales;

- la couche ou feuille de renfort est disposée
apres réalisation de 1l'antenne;

- le procédé comprend une étape de formation d'une
cavité dans le substrat et/ou feuille ou couche de
renfort a proximité des portions terminales de

connexion de l'antenne;
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- le procédé comprend une étape selon lagquelle on
reporte les plages de contact associées a un
microcircuit en regard de ©portions terminales de
l'antenne, le microcircuit étant inséré au moins en
partie dans la cavité;

- le procédé comprend une étape selon laguelle on
effectue une soudure de type thermo-compression ou a
ultra son;

- la soudure utilise une enclume gui vient exercer
un appui contre 1l'enfoncement de la portion terminale
de l'antenne dans le support;

- 1l'enclume transperce au moins la feuille ou
couche de renfort en regard de la portion terminale a
connecter de maniére qgue la portion a connecter soit
supportée par l'enclume pendant la soudure;

- le fil d'antenne est un fil hybride associé a au

moins un fil non conducteur;

L'invention a également pour objet un dispositif
comportant une antenne connectée a des plages de
contact, ledit dispositif comprenant un substrat et une
antenne munie de ©portions terminales de connexion
reposant sur le substrat, ladite antenne étant
connectée par soudure aux portions terminales;

Le dispositif se distingue en ce que les plages de
contact électrique présentent une surface en regard
d'une portion terminale de connexion de 1l'antenne,

ladite portion étant disposée sur le substrat.

Selon d'autres caractéristiques du dispositif:
- l'antenne est réalisée par broderie ou couture

sur un support souple comportant un tissu et en ce
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qu'il comprend un matériau de renfort sous forme de
feuille ou couche sur une face du substrat opposée a
celle portant les portions terminales;

- le dispositif comprend wune cavité dans le
substrat et/ou feuille ou couche de renfort a proximité
des portions terminales de connexion de 1'antenne;

- des plages de contact sont associées a un
microcircuit et disposées en regard du substrat et de
portions terminales de 1'antenne reposant sur le
substrat, tandis que le microcircuit est inséré au
moins en partie dans la cavité;

- les plages comportent une marque de soudage a
travers les plages sur une face des plages opposée a
celle soudée;

- le dispositif comporte des perforations dans le
matériau de renfort en regard de chagque de portion
terminale connectée;

- le fil d'antenne est un fil hybride associé a au

moins un fil non conducteur;

L'invention a également pour objet un produit
électronique de communication radiofréquence, tel une
carte a puce sans contact, un passeport comprenant le

dispositif ci-dessus ou obtenu selon le procédé ci-

dessus.
D’ autres particularités et avantages de
17 invention apparaitront a la lecture de la

description, qui suit, donnée a titre d’exemple
illustratif et non limitatif, et faite en référence aux

figures annexées pour lesquelles
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- la figure 1 illustre une wvue schématique d'un
transpondeur pouvant étre obtenu selon un mode de mise
en cuvre du procédé de l'invention ;

- la figure 2 1illustre en détail le module de
circuit électronique de la figure 1, en cours de
connexion a une antenne;

- la figure 3 illustre une vue en coupe d'un
second mode de réalisation, l'antenne étant en fil
incrusté;

- la figure 4 illustre une vue en coupe d'un
troisiéme mode de réalisation et dans legquel la tenue
du substrat est renforcé avec une feuille;

- la figure 5 1illustre une vue en coupe d'un
quatriéme mode de réalisation montrant une connexion
avec un fil d'antenne brodé;

- La figure 6 illustre une vue en coupe d'un
cinquiéme mode de réalisation montrant une connexion
avec un fil d'antenne hybride;

- la figure 7 illustre une étape lamination d'une
feuille de renfort sur un support comportant une
pluralité d'antenne;

- Les figures 8 et 9 illustrent les empreintes
laissées par les outils de soudure et enclume sur le
dispositif conforme a la figure 4;

- La figure 10 illustre une autre empreinte avec
autre orientation des portions terminales de connexion
par rapport au module et outil de soudure et empreintes
obtenues.

- Les figures 11 et 12 illustrent wune autre
configuration des plages en regard du fil d'antenne et

leur connexion;
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- La figure 13 illustre un support tissé portant
un fil d'antenne fixé par fil de broderie,
- La figure 14 illustre 1les étapes du procédé

selon un mode préféré de mise en ceuvre.

La figure 1 illustre une vue schématique d'un
dispositif 1 comportant une antenne 3 connectée a des
plages de contact 5, 6 pouvant étre obtenu selon un

mode de mise en ccuvre du procédé de l'invention.

Le dispositif comprend un substrat 2 et une antenne
munie de portions terminales de connexion 7, 8 reposant
sur le substrat. L'antenne étant connectée par soudure
(S) aux portions terminales. L'antenne est ici réalisée
par gravure électrochimique. Les pistes sont fines par
rapport aux plages par exemple 2 mm de large / 5 mm. Le
module peut ou non comprendre un film diélectrique

support.

De préférence, les surfaces de contact métalligues
11 sur lesquelles a ¢été appliqué (fig.2) un outil de
soudure T (thermode) sont wvierges de matériau pouvant

polluer 1'outil de soudure.

Selon un mode de réalisation de l'invention a la
figure 2, contrairement a 1'art antérieur ou des
portions de connexion survolent des plages déja en
place ou survolent un logement de puce ou module, ici
les plages de contact électrique présentent une surface
en regard d'une portion terminale de connexion de
l'antenne gui repose sur le substrat 2. Les plages

reposent sur et au contact des extrémités 7, 8 de
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l'antenne ©pendant une opération de connexion, le

dispositif 1 reposant sur un plan P.

Principalement dans l'art antérieur, les connexions
puce avec des antennes gravées sont réalisées avec de
la colle conductrice ou non conductrice mais avec des
plots sur la puce, celle-ci étant reporté sur l'antenne

ou par fils soudés la puce étant disposé par dessus.

A la figure 3, avec la méme configuration de report
de plages ou de module comme a la figure 2. L'antenne
est réalisée par incrustation de fil conducteur sur une
feuille polymére 2b. TLe fil conducteur peut étre enrobé

d'un vernis ou gaine isolante 13.

A la figure 4, toujours avec la méme configuration
de report, l'antenne est réalisée par Dbroderie ou
couture sur un support souple comportant un tissu 2f.
Le support est souple dans la mesure ou 1l n'a pas de
tenue, de rigidité comme tous les tissus fins. Le
maillage (m) lache entre des fils de chaine et trame
est par exemple compris entre 200 um et 300 um dans les
deux sens) avec un fil en polyamide de 80um d'épaisseur
ou de 48dtex. En outre, le tissu 2f n'est pas stable
dimensionnellement dans la mesure ou il peut s'étirer
normalement a la main notamment en diagonale par

o] o]

exemple au moins de 3 % a 20 %. Cette élongation est
inférieure a 1 % dans le sens du défilement du substrat
sens chaine ou trame sous une tension de défilement en

production.
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Le maniement du tissu support d’une antenne brodée
étant trés délicat (matériau tissé souple et poreux),
il est prévu de 1le stabiliser avec un matériau de
renfort 15, sous forme de feuille ou couche, disposée
sur une face du substrat opposée a celle portant les
portions terminales de 1'antenne; On procede a la
fixation d’un matériau stabilisant 15 par adjonction
d'une feuille plastique poreuse telle que celle connue

sous la margue Teslin ou du papier synthétigue.

De préférence, l'adjonction de la feuille de
renfort est effectuée aprés la réalisation de 1'antenne
de maniére a ne pas géner les cadences de production
d'antenne brodées. Mais pourrait étre réalisée avant,
le cas échéant avec des rendements moins intéressants
et risques d'endommagement des aiguilles du métier a

broder ou a coudre etc...

Un effet semblable a 1'ajout d'une feuille peut
étre obtenu par imprégnation ou enduction d'une couche
ou pulvérisation d'un produit tel un enduit, un apprét,
une résine, une mousse polymére, une gomme, apte a

stabiliser dimensionnellement le substrat.

L"assemblage peut étre réalisé par lamination,
soudure thermique (fusion des matériaux) ou addition
d’un adhésif (en film, ligquide). Le substrat étant trés
fin pour des questions de productivité et facilité de

mise en oeuvre.

Cette étape permet également de conférer plus

d'épaisseur au substrat pour permettre une réception
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d'une partie au moins d'un composant dans le support

lors du report de ce dernier.

Le dispositif comporte des perforations 17,
éventuellement refermées en partie, dans le matériau de
renfort en regard de chaque connexion et portion
terminale 7b, 8b, connectée ainsi qu'il «résulte de
l'utilisation d'une enclume tres fine ou aiguille
appligquée sous le fil conducteur a connecter et gui

perfore le matériau comme expliqué ultérieurement.

A la figure 5 une plage seule 16, non encore
connectée a un microcircuit, est reportée sur une
portion terminale d'antenne filaire 18 brodée avec un
fil de broderie 19 pour la fixation de l'antenne sur le
support fibreux 2f. La connexion a un microcircuit 20 a
la plage pourra s'effectuer ultérieurement par tout

moyen connu, notamment par puce retournée (flip-chip).

A la figure 6, un cingquiéme mode de réalisation le
dispositif comporte une connexion avec un fil d'antenne
hybride 22 dans la mesure ou le fil d'antenne 3 est
associé a quatre fils non conducteurs 24; 1l'association
peut cependant en compter au moins un fil non
conducteur 24. Les fils non conducteurs 24 sont de
préférence thermo-fusibles ou thermoplastiques pour
fondre sous 1l'effet de 1'énergie thermique ou énergie

des ultra-sons.

A cause de la présence des fils non conducteurs 19
et 24, selon l'invention, on applique 1'outil

(thermode) (T) sur la plage métallique 16 ce qui a pour
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effet de faire fondre 1le fil de fixation et/ou fil
associés passant dessous et ce sans pollution de
l'outil de soudage. De préférence, une enclume vient

supporter le fil d'antenne pendant la connexion.

Sur les figures 8 et 9, le dispositif comprend une
cavité 26 dans le substrat et/ou feuille ou couche de
renfort a proximité des portions terminales de
connexion de 1'antenne. Des plages de contact 5, 6 sont
associées a un microcircuit enrobé 28. Le microcircuit
est inséré au moins en partie dans la cavité diminuant

ainsi 1'épaisseur totale du dispositif.

On voit que les plages 5, 6 comportent une marque
30 de 1'outil de soudage T et soudage 38 exercé a
travers les plages 5, 6 sur une face 11 des plages

opposée a celle 32 soudée au fil;

A la figure 10, on a une autre configuration des
fils d'antenne 7a, 7b par rapport aux plages de contact
5, 6; Les extrémités arrivent face a face en direction
de la puce. L'application de 1l'outil de connexion T
s'est effectué transversalement au fil et aux plages,
il en résulte deux marques 30 correspondantes sur le
dessus des plages (face 1libre 11). Les marques sont
paralleles entre elles et paralleles a une ligne L de

séparation des plages 5 et 6.

Sur les figures 11 et 12, une autre configuration
du dispositif est telle que 1le fil d'antenne 8b est
disposé a 1l'aplomb de la plage mais sur la face du

support 15 wvoire 2f (si le tissu est manipulable)
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opposée a celle portant la plage de contact 16. Dans ce
cas l'enclume E tres fine pousse le fil d'antenne
contre la plage de contact a travers 1le support en
faisant fluer 1le matériau 15 du support et/ou en
écartant les mailles du support fibreux 2f associé ou

non a un matériau de renfort 15.

A la figure 13, un tissu comporte des fils de
chaine et de trame avec un maillage (m) lache compris
entre 200 um et 300 um) et composé de fils polyamide de
48 dtex.

En référence a la figure 14, sera décrit maintenant
un mode de mise en ccuvre préféré du procédé de
l'invention permettant de satisfaire 1les objectifs,
mais en présentant au préalable les difficultés

rencontrées.

Pour la fabrication d'insert bas colt, les
inventeurs ont sélectionné notamment des antennes
filaires par exemple cousues, brodés ou équivalents sur

support comprenant des tissus.

En particulier, en Dbroderie notamment pour des
questions de productivité et facilité de mise en wcuvre,
plusieurs antennes sont d'abord réalisées en méme temps
sur des bancs a broder de préférence sur un support
textile, fibreux tel un tissu, tissé, non tissé, ou

support accepté par les machines a broder ou a coudre.

Cependant, ne sont pas exclus tout matériau apte a
étre cousu ou brodé comprenant par exemple d'autres

substrats isolants tels que un film ou feuille en
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matériau polymére, en PVC, PET (polyéthyléne), papier,
polyimide, cuir synthétique notamment en composite

fibre / tissu et feuille polymére.

Pour des qguestions de discrétion du dispositif,
ultérieurement laminé ou ajouté a un objet, mais aussi
de productivité et facilité de couture ou broderie, le
support est un tissu trés fin. Le substrat du
dispositif au final, peut avoir différentes épaisseurs,
généralement inférieures ou égales a celle d'une carte
a puce de 0,76 mm de maniere le cas échéant a servir
d'insert entre deux films ou feuilles ou servir de
support a une feuille de couverture et/ou d'impression.
Typiquement le substrat peut avoir une épaisseur allant

par exemple de 0,1 mm a 0,5 mm.

Les inventeurs ont noté une absence de stabilité
dimensionnelle ou tenue de certains substrats notamment
en tissu convenant a cette production en @ série
notamment lorsqu'ils sont continus et en défilement. Ce
mangue de tenue rend difficile wvoire impossible un
positionnement précis des modules, microcircuits ou des
plages de contact ou des cavités notamment par
indexation sur le substrat, avant ou aprés la

réalisation des antennes.

L'ajout d'une feuille ou matériau de renfort ou
autre tissu au substrat, avec éventuellement des
cavités de réception de modules préétablies tel
qgqu'imaginé par les inventeurs, apporterait de la
stabilité dimensionnelle au substrat mais présente

aussi des inconvénients : du fait du manque de tenue du
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substrat et indexation difficile, les cavités risquent

d'étre mal positionnées.

Ajouter la feuille avant de réaliser 1l'antenne
n'est pas favorable au rendement en broderie. A
l'inverse, l'ajout de ce renfort, sans cavité,
apporterait de la stabilité dimensionnelle au substrat,
mais cela augmenterait la difficulté de connexion par
ultra-son ou thermo-compression dans la mesure ou il
n'y aurait pas de cavité pour introduire une puce ou
module et rapprocher les plages de contact des portions
de connexions de l'antenne et réaliser une Dbonne

soudure.

Les inventeurs ont trouvé que les composants
électroniques ou plages de contact doivent étre de
préférence reportés sur le substrat aprés réalisation
de l'antenne pour des raisons de facilité de couture de
l'antenne, cadence de production, difficulté de
placement et de connexion du module, permettant de

réaliser une antenne économique.

En outre, l'antenne ©pouvant étre gainée d'un
isolant notamment pour réaliser un pont isolant
croisant les spires ou pouvant étre associée a des fils
ou fibres non conducteurs pour des raisons notamment de
solidité, prévention de casse de fil ou de fixation sur
le support. Dans <ce <cas, 1l peut se produire des
souillures, pollution de 1l'outil de soudure lors de la
connexion par soudure a ultra-sons ou thermo
compression puisque 1l'outil de soudure (thermode) est

appliquée directement sur le fil, et se trouve mis au
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contact des matériaux polluants entourant le fil
d'antenne dans une configuration ou 1le module est

reporté a cbété des spires de l'antenne ou en dessous.

En outre, comme 1l'antenne filaire repose sur le
substrat, et que les inventeurs ont choisi un report
et connexion des plages effectuées par dessus
1'antenne, cette derniére peut avoir tendance a
enfoncer dans la feuille ou masse fibreuse ajoutée sous
l'effet de la pression des moyens de soudure selon la

nature des matériaux utilisés.

Aprés ces considérations, le procédé de la figure

est élaboré comme ci-apreés.

A 1'étape 100, le procédé de réalisation d'un
dispositif comportant une antenne de transpondeur
connectée a des plages de contact comporte une étape de
fourniture ou réalisation d'une antenne avec des
portions terminales de <connexion reposant sur un

substrat.

L'antenne est réalisée de préférence par broderie
ou couture sur un support souple comportant un tissu;

Le fil d'antenne peut comporter au moins un
revétement isolant sur toute sa surface; Il peut aussi
cumulativement ou alternativement é&tre au contact de
fils isolants par endroits. Le fil d'antenne est fixé
sur le substrat a l'aide d'un fil non conducteur, dit

fil de broderie ou de couture.
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De préférence, le fil d'antenne est un fil hybride
associé a au moins un fil non conducteur pour permettre
notamment une meilleure cadence sans cassure du fil.

Ce fil non conducteur entoure au moins par endroit
le fil d'antenne et constitue en quelque sorte un
gainage isolant par endroit.

De préférence, le fil non conducteur est thermo
fusible ou thermoplastique pour permettre leur retrait
ou élimination au niveau de la zone de soudure.

Des fils non thermo fusibles peuvent convenir dés
l'instant ou 1l'énergie de 1la soudure est suffisante
pour les éliminer, les dégrader (ou qu'une matiere de
brasure suffisante est ajoutée pour passer a travers).

Toutefois, d'autres techniques de fixation du fil
conducteur sur un substrat peuvent é&tre choisies parmi
d'autres moins performantes comme 1'incrustation, ou

gravure.

La réalisation de 1l'antenne en Dbroderie peut
comprendre de préférence une étape de réalisation d'un
point d'arrét (non représenté) de fil d'antenne de
couture, de Dbroderie, tricotage en bout de 1'une au
moins des dites portions terminales; puis de préférence
une étape d'élimination dudit point d'arrét comprenant
éventuellement une élimination de matiere du support en
regard du point d'arrét et formation éventuelle d'une
cavité. Les portions terminales de 1l'antenne ou points
d'arrét peuvent étre superposés ou réalisées dans une
zone du support destinée a étre éliminée. En cas
d'élimination, d'un point d'arrét par poingonnage la
portion terminale correspondante s'étend Jjusqu'au bord

d'une cavité.
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Comme indiqués précédemment, le support est de
préférence un tissu trés fin, mais d'autres supports

fins sont envisageables

A 1'étape 200 ensuite, selon une caractéristique,
le procédé comporte une étape selon laquelle on dispose
un matériau de renfort sous forme de feuille ou couche
sur une face du substrat opposée a celle portant les
portions terminales.

La couche ou feuille de renfort est disposée dans

l'exemple directement aprés réalisation de 1'antenne.

Comme déja mentionné, un effet semblable a 1l'ajout
d'une feuille peut é&tre obtenu par imprégnation ou
enduction d'une couche ou pulvérisation d'un produit
tel un enduit, un apprét, une résine, une mousse
polymere, une gomme, apte a stabiliser

dimensionnellement le substrat.

A 1'étape 300, le support étant stabilisé, il est
alors possible de le manipuler et d'effectuer des
opérations plus classiques comme notamment reporter
avec plus de facilité des plages de contact sur le
substrat.

Cependant, il est préféré selon une autre
caractéristique, de procéder a une étape de formation
d'une cavité dans le substrat et/ou feuille ou couche
de renfort a proximité des portions terminales de
connexion de 1'antenne de maniéere a introduire la puce

ou module.
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La cavité est réalisée par poingonnage mais, on
pourrait envisager un formage par pression ou
emboutissage ou autre usinage au moins partiel du

substrat.

A 1'étape 400, 1les plages sont reportées de
maniére a présenter une surface en regard d'une portion
terminale de connexion de 1l'antenne reposant sur le
substrat; Le cas échéant, une puce peut étre reportée
notamment par puce retournée sur les plages ou face
arriere sur le substrat ou sur une plage de contact
pour une connexion classique par tout moyen connu,
voire méme de type a fil soudé.

La surface en regard et utilisé dans la description
correspond a une projection de la section longitudinale
d'un fil sur une plage de connexion 8b, soit un
rectangle généralement large du diametre du fil et long

de la longueur de la plage parcouru en regard.

De préférence, les plages sont déja connectées a un
microcircuit électronigue tel une puce; Et le
microcircuit est inséré au moins en partie dans la
cavité, les plages restant en dehors de la cavité en
reposant sur les portions de pistes ou extrémités
terminales d'antenne reposant elles-mémes sur le

support.

A 1'étape 500, on effectue la connexion des plages
aux portions terminales de l'antenne; La connexion est
réalisée sous forme d'une soudure par apport d'énergie
entre les plages et les portions terminales, 1l'énergie

de soudure est appligquée directement sur les plages a
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1'aide d'une thermode pour une soudure de type thermo-
compression ou d'une sonde a ultra-son pour une soudure

a ultra-son.

Pour la soudure, on utilise de préférence une
enclume qui vient exercer un appuil contre l'enfoncement
de la portion terminale de 1l'antenne dans le support.
L'enclume est d'autant plus recommandée que 1le fil
d'antenne a tendance a s'enfoncer dans le substrat de
part la finesse du fil et/ou mollesse du substrat et/ou

matériau de renfort.

L'enclume transperce au moins la feuille ou couche
de renfort en regard de la portion terminale a
connecter de maniere que la portion a connecter soit
upportée par l'enclume pendant la soudure. La section
de l'enclume est rectangulaire ou carrée d'une section

de l'ordre de 0,3 x 1 mm? a 1 x 5 mm?.

L'invention s'applique notamment des 1'instant ou
on doit effectuer, en guelque sorte "en aveugle", une
connexion de plage métallique directement sur une piste
d'antenne ou portion terminale d'antenne également
métallique et disposé sur un support moins dur que le
métal, par soudure, avec ou sans apport de matiere de
brasure, 1l'inverse étant une opération classique. A
priori, lors de la soudure, la pression que répercute
une piste ou portion terminale sur son support est plus
importante que celle répercutée par une plage du fait
du rapport et de pression de surface. Ce qui dissuade
l'homme de 1l'art d'opter pour une configuration de

connexion inverse a la normale.
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A 1'étape 600, on assemble le support avec au moins
une feuille sur le cbté opposé a la feuille de renfort.
Les feuilles peuvent par exemple é&tre constituées en

5 matériaux utilisés pour les feuilles ou couverture de
passeport ou carte a puce ou autre objet. On procéde
ensuite a des découpes au format. Le cas échéant, la

découpe peut s'effectuer a d'autres étapes.
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REVENDICATIONS
1. Procédé de réalisation d'un dispositif

comportant une antenne de transpondeur connectée a des
plages de contact, ledit procédé comportant des étapes
de

- réalisation d'une antenne (3) comportant des
portions terminales (7b, 8b) de connexion reposant sur
un substrat,

- report des plages de contact (5, ©6) sur le
substrat et leur connexion aux portions terminales de
l'antenne (7b, 8b) la connexion étant réalisée sous
forme d'une soudure (38) par apport d'énergie entre les
plages (5, 6) et les portions terminales (7b, 8b),

caractérisé en ce que les plages (5, ©6) sont
reportées de maniere a présenter une surface (40) en
regard d'une portion terminale (7b, 8b) de connexion de
l'antenne, ladite ©portion étant disposée sur le
substrat (2, 2b, 2f), l'énergie de soudure étant

appliguée directement sur les plages (5, 6)).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'antenne est réalisée par broderie ou couture
sur un support souple (2f) comportant un tissu et en ce
qu'il comprend une étape selon laquelle on dispose un
matériau de renfort (15) sous forme de feuille ou
couche sur une face (36) du substrat opposée a celle

(34) portant les portions terminales.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que la couche ou feuille de renfort est disposée

apres réalisation de l'antenne.
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4, Procédé selon 1'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le procédé comprend
une étape de formation d'une <cavité (26) dans le
substrat et/ou feuille ou couche de renfort a proximité
des portions terminales (7b, 8b) de connexion de

l'antenne.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce gque le procédé comprend une étape selon laquelle on
reporte les plages de contact associées a un
microcircuit (20) en regard de portions terminales (7b,
8b) de 1'antenne, le microcircuit étant inséré au moins

en partie dans la cavité (26).

6. Procédé selon 1'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le procédé comprend
une étape selon laquelle on effectue une soudure (38)

de type thermo-compression ou a ultra son.

7 Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la soudure utilise une enclume (E) gqui wvient
exercer un appuil contre 1l'enfoncement de la portion

terminale de l1l'antenne dans le support.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce gque l'enclume transperce d'un trou (17) au moins la
feuille ou couche de renfort (15) en regard de la
portion terminale a connecter de maniére que la portion
(7b, 8b) a connecter soit supportée par 1l'enclume

pendant la soudure.
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9. Procédé 1'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le fil d'antenne (3) comporte au
moins un revétement isolant (13) sur toute sa surface

et/ou est au contact de fils isolants par endroits.

10. Procédé selon 1'"une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le fil d'antenne est
fixé sur le substrat a l'aide d'un fil non conducteur

(19) .

11. Procédé 1l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le fil d'antenne est un fil

hybride (22) associé a au moins un fil non conducteur.

12. Procédé selon la revendication précédente,
caractérisé en ce qgue le fil non conducteur (19)

entoure au moins par endroit le fil d'antenne.

13. Procédé selon 1'une des revendications 11 a
12, caractérisé en ce que le fil non conducteur(19) est

thermo-fusible ou thermoplastique.

14. Procédé selon la revendication 10, caractérisé
en ce que la technique de fixation du fil conducteur
sur le substrat est choisie parmi la couture, la

broderie, 1l'incrustation.

15. Dispositif comportant une antenne (3)
connectée a des plages de contact (5, 0), ledit
dispositif comprenant un substrat et une antenne munie
de portions terminales (7b, 8b) de connexion reposant

sur le substrat (2, 2b, 2f, 15),
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ladite antenne étant connectée par soudure (38) aux
portions terminales,

caractérisé en ce que les plages de contact
électrique présentent une surface (40) en regard d'une
portion terminale de connexion de l'antenne (7b, 8b),

ladite portion étant disposée sur le substrat.

lo. Dispositif selon la revendication 15,
caractérisé en ce que 1l'antenne (3) est réalisée par
broderie ou couture sur un support souple (21)
comportant un tissu et en ce qu'il comprend un matériau
de renfort (15) sous forme de feuille ou couche sur une
face du substrat opposée a celle portant les portions

terminales.

17. Dispositif 1'une des revendications 15 ou 16,
caractérisé en ce gu'il comprend une cavité (26) dans
le substrat et/ou feuille ou couche de renfort a
proximité des ©portions terminales de connexion de

l'antenne.

18. Dispositif selon la revendication 17,
caractérisé en ce que des plages de contact sont
associées a un microcircuit (20) et en regard du
substrat et de ©portions terminales de 1'antenne
reposant sur le substrat, tandis que le microcircuit

est inséré au moins en partie dans la cavité (206).

19. Dispositif selon 1l'une des revendications 15 a
18, caractérisé, en ce qgque les plages comportent une
marque de soudage (30) a travers les plages sur une

face des plages opposée a celle soudée.
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20. Dispositif selon la revendication 15 a 19,
caractérisé en ce qgu'il comporte des perforations(1l7)
dans le matériau de renfort en regard de chagque de

portion terminale connectée.

21. Dispositif selon la revendication 15 a 20,
caractérisé en ce qu'il 1le fil d'antenne est un fil

hybride (22) associé a au moins un fil non conducteur.

22. Dispositif selon 1la revendication 15 a 21,
caractérisé en ce que le fil non conducteur est thermo-

fusible ou thermoplastigue.

23. Produit électronique de communication
radiofréquence, tel une carte a puce sans contact, un
passeport comprenant le dispositif selon 1'une des

revendications 15 a 22.



