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Procede de realisation d'un dispositif comportant 

une antenne de transpondeur connectee a des plages de 

contact et dispositif obtenu 

5 L'invention concerne le domaine des transpondeurs 

radiofrequences. En particulier, il concerne un procede 

de realisation d'un dispositif comportant une antenne 

de transpondeur connectee a des plages de contact et le 

dispositif obtenu. 

10 

Le procede ci-dessus, comporte en particulier, une 

etape de connexion de 1'antenne a des plages de 

contact, ces dernieres etant eventuellement connectees 

a un microcircui t, tel une puce electronique ou un 

15 module. 

L'invention vise a etre utilisee en principalement 

dans la fabrication d'un insert electronique 

radiofrequence de faible epaisseur et bas cout et 

20 presentant de preference de bonnes proprietes de 

communication notamment de portee. 

Un tel insert comporte au moins une antenne sur un 

substrat connectee a un microcircuit; il est destine 

25 notamment a etre insere dans un lamine de feuilles, une 

couverture de passeport electronique, une carte 

d'identite, tout produit dote d'une fonction de 

communication radiofrequence; et de fait son epaisseur 

presente de 1'importance. 

30 

Parmi differentes techniques de connexion, on 

connait une connexion, la plus courante, qui est du 
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type "wire bonding", soudure filaire a 1'aide d'une 

sonde ultra-son qui alimente et soude du fil de 

connexion entre les differents points a connecter, la 

puce ou un composant etant dispose a cote des 

5 extremites de 1'antenne a connecter. 

Cette technique a 1'inconvenient de necessiter des 

surfaces metalliques de connexion plates notamment 

gravees et un support des surfaces resistant a la 

pression de l'outil de soudure, une resine de 

10 protection sur les connexions pour les proteger et une 

feuille de compensation de 1'epaisseur de la resine. 

Dans une autre solution, la connexion s'effectue 

par matiere adhesive conductrice disposee entre les 

15 extremites de 1'antenne et les connexions d'un 

composant, un module ou une puce etant reporte 

directement sur les extremites de connexion d'une 

antenne, par exemple en cuivre gravee sur un substrat. 

Le recours a de la matiere adhesive conductrice a 

20 1'inconvenient de requerir des pistes metalliques ou 

spires qui soient nues et le croisement des spires 

requiert des gravures en double face ou une etape de 

realisation d'un pont isolant. 

25 On connait un procede de realisation d'une antenne 

connectee par point de couture par la demande de brevet 

JP 2002 298110 A, dans lequel un module est d'abord 

fixe sur un substrat et 1'antenne est fixee ensuite par 

points de couture sur le substrat; et pour la connexion 

30 des modules a 1'antenne, le fil s'etend par dessus les 

plages et vient serrer par contact des plages de 

contact du module. 
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En alternative, la connexion peut etre realisee par 

thermo-compression du fil d'antenne sur des plages de 

contact, la sonde appuyant et apportant de l'energie 

5 thermique directement sur le fil. 

Dans d'autres cas comme dans le brevet EP 0880 754 

Bl, le fil d'antenne realise en fil incruste dans une 

feuille polymere, survole les plages de contact d'une 

10 puce deja en place ou son emplacement correspondant 

avant une connexion par soudure notamment ultra son ou 

thermo compression directement en appuyant et apportant 

de l'energie directement sur le fil. 

15 Quand il s'agit de survoler des emplacements de 

plots de connexion, le substrat est fourni avec une 

cavite de reception d'une puce electronique ou un 

module. En cours de realisation, l'outil d'incrustation 

stoppe 1'incrustation avant la cavite, survole la 

20 cavite et fixe a nouveau le fil apres la cavite; 

ensuite, la puce ou un module est introduit par dessous 

la cavite de maniere que les plots de la puce soient en 

regard des fils avant de realiser la connexion par 

soudure. 

25 

Ce procede a 1'inconvenient d'etre long et de 

necessiter une cavite prealablement a la realisation de 

1'antenne. 

30 Quant a la presence du module sur le substrat 

avant la realisation de 1'antenne, elle peut etre un 
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frein a la cadence de production de 1'antenne en grande 

serie pour certains procedes de realisation d'antenne. 

Dans le brevet EP 1328899 Bl, 1' antenne est 

5 realisee a 1'aide d'un fil metallique cousu sur une 

feuille et des pastilles de contact sont disposees 

prealablement sur la feuille et cousues avec le fil 

d'antenne. Une puce est reportee sur le substrat et 

connecte notamment par une liaison par fil soude "wire 

10 bonding" aux pastilles. Cette technique requiert un 

positionnement prealable contraignant des pastilles et 

d'enrober les connexions ulterieurement comme indique 

precedemment. 

15 L'invention vise a resoudre les inconvenients 

precites de la connexion d'un microcircuit a une 

antenne en particulier dans le cadre de la realisation 

d'un insert electronique radiofrequence de faible 

epaisseur et bas cout presentant de bonnes proprietes 

20 de communication notamment de portee. 

A cet effet, 1'invention a pour objet un procede de 

realisation d'un dispositif comportant une antenne de 

transpondeur connectee a des plages de contact, ledit 

25 procede comportant des etapes de : 

- realisation 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 1'antenne, 

30 la connexion etant realisee sous forme d'une soudure 

par apport d'energie entre les plages et les portions 

terminales; 
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Le procede se distingue en ce que les plages sont 

reportees de maniere a presenter une surface en regard 

d'une portion terminale de connexion de 1'antenne, 

ladite portion etant disposee sur le substrat, 

5 l'energie de soudure etant appliquee directement sur 

les plages. 

Outre la resolution des inconvenients precites, 

1'invention permet une souplesse de fabrication du 

10 dispositif par un decouplage de la fabrication de 

1'antenne des autres operations classiques de 

realisation d'insert, notamment le report prealable des 

plages de contact sur un substrat, realisation 

prealable d'une cavite sous les portions d'antenne a 

15 connecter, enrobage des connexions, eviter la pollution 

de l'outil de soudure. 

Selon d'autres caracteristiques de mise en ceuvre, 

le procede : 

20 1'antenne est realisee par broderie ou couture 

sur un support souple comportant un tissu et en ce 

qu'il comprend une etape selon laquelle on dispose un 

materiau de renfort notamment sous forme de feuille ou 

couche sur une face du substrat opposee a celle portant 

25 les portions terminales; 

la couche ou feuille de renfort est disposee 

apres realisation de 1'antenne; 

- le procede comprend une etape de formation d'une 

cavite dans le substrat et/ou feuille ou couche de 

30 renfort a proximite des portions terminales de 

connexion de 1'antenne; 
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- le procede comprend une etape selon laquelle on 

reporte les plages de contact associees a un 

microcircuit en regard de portions terminales de 

1'antenne, le microcircuit etant insere au moins en 

5 partie dans la cavite; 

- le procede comprend une etape selon laquelle on 

effectue une soudure de type thermo-compression ou a 

ultra son; 

- la soudure utilise une enclume qui vient exercer 

10 un appui contre 1'enfoncement de la portion terminale 

de 1'antenne dans le support; 

I'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 

15 supportee par I'enclume pendant la soudure; 

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

moins un fil non conducteur; 

L'invention a egalement pour objet un dispositif 

20 comportant une antenne connectee 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 etant 

connectee par soudure aux portions terminales; 

25 Le dispositif se distingue en ce que les plages de 

contact electrique presentent une surface en regard 

d'une portion terminale de connexion de 1'antenne, 

ladite portion etant disposee sur le substrat. 

30 Selon d'autres caracteristiques du dispositif: 

1'antenne est realisee par broderie ou couture 

sur un support souple comportant un tissu et en ce 
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qu'il comprend un materiau de renfort sous forme de 

feuille ou couche sur une face du substrat opposee a 

celle portant les portions terminales; 

le dispositif comprend une cavite dans le 

5 substrat et/ou feuille ou couche de renfort a proximite 

des portions terminales de connexion de 1'antenne; 

des plages de contact sont associees a un 

microcircuit et disposees en regard du substrat et de 

portions terminales de 1'antenne reposant sur le 

10 substrat, tandis que le microcircuit est insere au 

moins en partie dans la cavite; 

les plages comportent une marque de soudage a 

travers les plages sur une face des plages opposee a 

celle soudee; 

15 - le dispositif comporte des perforations dans le 

materiau de renfort en regard de chaque de portion 

terminale connectee; 

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

moins un fil non conducteur; 

20 

L'invention a egalement pour objet un produit 

electronique de communication radiofrequence, tel une 

carte a puce sans contact, un passeport comprenant le 

dispositif ci-dessus ou obtenu selon le procede ci-

25 dessus. 

D'autres particularites et avantages de 

1'invention apparaitront a la lecture de la 

description, qui suit, donnee a titre d'exemple 

30 illustratif et non limitatif, et faite en reference aux 

figures annexees pour lesquelles : 
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la figure 1 illustre une vue schematique d'un 

transpondeur pouvant etre obtenu selon un mode de mise 

en ceuvre du procede de 1' invention ; 

la figure 2 illustre en detail le module de 

5 circuit electronique de la figure 1, en cours de 

connexion a une antenne; 

la figure 3 illustre une vue en coupe d'un 

second mode de realisation, 1'antenne etant en fil 

incruste; 

10 - la figure 4 illustre une vue en coupe d'un 

troisieme mode de realisation et dans lequel la tenue 

du substrat est renforce avec une feuille; 

la figure 5 illustre une vue en coupe d'un 

quatrieme mode de realisation montrant une connexion 

15 avec un fil d'antenne brode; 

La figure 6 illustre une vue en coupe d'un 

cinquieme mode de realisation montrant une connexion 

avec un fil d'antenne hybride; 

la figure 7 illustre une etape lamination d'une 

20 feuille de renfort sur un support comportant une 

pluralite d'antenne; 

Les figures 8 et 9 illustrent les empreintes 

laissees par les outils de soudure et enclume sur le 

dispositif conforme a la figure 4; 

25 - 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 une autre 

30 configuration des plages en regard du fil d'antenne et 

leur connexion; 
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La figure 13 illustre un support tisse portant 

un fil d'antenne fixe par fil de broderie, 

La figure 14 illustre les etapes du procede 

selon un mode prefere de mise en ceuvre. 

5 

La figure 1 illustre une vue schematique d'un 

dispositif 1 comportant une antenne 3 connectee a des 

plages de contact 5, 6 pouvant etre obtenu selon un 

mode de mise en ceuvre du procede de 1'invention. 

10 

Le dispositif comprend un substrat 2 et une antenne 

munie de portions terminales de connexion 7, 8 reposant 

sur le substrat. L'antenne etant connectee par soudure 

(S) aux portions terminales. L'antenne est ici realisee 

15 par gravure electrochimique. Les pistes sont fines par 

rapport aux plages par exemple 2 mm de large / 5 mm. Le 

module peut ou non comprendre un film dielectrique 

support. 

20 De preference, les surfaces de contact metalliques 

11 sur lesquelles a ete applique (fig.2) un outil de 

soudure T (thermode) sont vierges de materiau pouvant 

polluer 1'outil de soudure. 

25 Selon un mode de realisation de 1'invention a la 

figure 2, contrairement a 1'art anterieur ou des 

portions de connexion survolent des plages deja en 

place ou survolent un logement de puce ou module, ici 

les plages de contact electrique presentent une surface 

30 en regard d'une portion terminale de connexion de 

1'antenne qui repose sur le substrat 2. Les plages 

reposent sur et au contact des extremites 7, 8 de 
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1'antenne pendant une operation de connexion, le 

dispositif 1 reposant sur un plan P. 

Principalement dans 1'art anterieur, les connexions 

5 puce avec des antennes gravees sont realisees avec de 

la colle conductrice ou non conductrice mais avec des 

plots sur la puce, celle-ci etant reporte sur 1' antenne 

ou par fils soudes la puce etant dispose par dessus. 

10 A la figure 3, avec la meme configuration de report 

de plages ou de module comme a la figure 2. L'antenne 

est realisee par incrustation de fil conducteur sur une 

feuille polymere 2b. Le fil conducteur peut etre enrobe 

d'un vernis ou gaine isolante 13. 

15 

A la figure 4, toujours avec la meme configuration 

de report, 1'antenne est realisee par broderie ou 

couture sur un support souple comportant un tissu 2f. 

Le support est souple dans la mesure ou il n'a pas de 

20 tenue, de rigidite comme tous les tissus fins. Le 

maillage (m) lache entre des fils de chaine et trame 

est par exemple compris entre 200 ym et 300 ym dans les 

deux sens) avec un fil en polyamide de 80ym d'epaisseur 

ou de 48dtex. En outre, le tissu 2f n'est pas stable 

25 dimensionnellement dans la mesure ou il peut s'etirer 

normalement a la main notamment en diagonale par 

exemple au moins de 3 % a 20 %. Cette elongation est 

inferieure a 1 % dans le sens du defilement du substrat 

sens chaine ou trame sous une tension de defilement en 

30 production. 
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Le maniement du tissu support d'une antenne brodee 

etant tres delicat (materiau tisse souple et poreux), 

il est prevu de le stabiliser avec un materiau de 

renfort 15, sous forme de feuille ou couche, disposee 

5 sur une face du substrat opposee a celle portant les 

portions terminales de 1'antenne; On procede a la 

fixation d'un materiau stabilisant 15 par adjonction 

d'une feuille plastique poreuse telle que celle connue 

sous la marque Teslin ou du papier synthetique. 

10 

De preference, 1'adjonction de la feuille de 

renfort est effectuee apres la realisation de 1'antenne 

de maniere a ne pas gener les cadences de production 

d'antenne brodees. Mais pourrait etre realisee avant, 

15 le cas echeant avec des rendements moins interessants 

et risques d'endommagement des aiguilles du metier a 

broder ou a coudre etc... 

Un effet semblable a l'ajout d'une feuille peut 

20 etre obtenu par impregnation ou enduction d'une couche 

ou pulverisation d'un produit tel un enduit, un appret, 

une resine, une mousse polymere, une gomme, apte a 

stabiliser dimensionnellement le substrat. 

25 L'assemblage peut etre realise par lamination, 

soudure thermique (fusion des materiaux) ou addition 

d'un adhesif (en film, liquide). Le substrat etant tres 

fin pour des questions de productivity et facilite de 

mise en oeuvre. 

30 

Cette etape permet egalement de conferer plus 

d'epaisseur au substrat pour permettre une reception 
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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, 

5 eventuellement refermees en partie, dans le materiau de 

renfort en regard de chaque connexion et portion 

terminale 7b, 8b, connectee ainsi qu'il resulte de 

1'utilisation d'une enclume tres fine ou aiguille 

appliquee sous le fil conducteur a connecter et qui 

10 perfore le materiau comme explique ulterieurement. 

A la figure 5 une plage seule 16, non encore 

connectee a un microcircuit, est reportee sur une 

portion terminale d'antenne filaire 18 brodee avec un 

15 fil de broderie 19 pour la fixation de 1'antenne sur le 

support fibreux 2f. La connexion a un microcircuit 20 a 

la plage pourra s'effectuer ulterieurement par tout 

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

20 A la figure 6, un cinquieme mode de realisation le 

dispositif comporte une connexion avec un fil d'antenne 

hybride 22 dans la mesure ou le fil d'antenne 3 est 

associe a quatre fils non conducteurs 24; 1'association 

peut cependant en compter au moins un fil non 

25 conducteur 24. Les fils non conducteurs 24 sont de 

preference thermo-fusibles ou thermoplastiques pour 

fondre sous l'effet de l'energie thermique ou energie 

des ultra-sons. 

30 A cause de la presence des fils non conducteurs 19 

et 24, selon 1'invention, on applique 1'outil 

(thermode) (T) sur la plage metallique 16 ce qui a pour 
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effet de faire fondre le fil de fixation et/ou fil 

associes passant dessous et ce sans pollution de 

1'outil de soudage. De preference, une enclume vient 

supporter le fil d'antenne pendant la connexion. 

5 

Sur les figures 8 et 9, le dispositif comprend une 

cavite 26 dans le substrat et/ou feuille ou couche de 

renfort a proximite des portions terminales de 

connexion de 1'antenne. Des plages de contact 5, 6 sont 

10 associees a un microcircuit enrobe 28. Le microcircuit 

est insere au moins en partie dans la cavite diminuant 

ainsi 1'epaisseur totale du dispositif. 

On voit que les plages 5, 6 comportent une marque 

15 30 de 1'outil de soudage T et soudage 38 exerce a 

travers les plages 5, 6 sur une face 11 des plages 

opposee a celle 32 soudee au fil; 

A la figure 10, on a une autre configuration des 

20 fils d'antenne 7a, 7b par rapport aux plages de contact 

5, 6; Les extremites arrivent face a face en direction 

de la puce. L'application de 1'outil de connexion T 

s'est effectue transversalement au fil et aux plages, 

il en resulte deux marques 30 correspondantes sur le 

25 dessus des plages (face libre 11) . Les marques sont 

paralleles entre elles et paralleles a une ligne L de 

separation des plages 5 et 6. 

Sur les figures 11 et 12, une autre configuration 

30 du dispositif est telle que le fil d'antenne 8b est 

dispose a 1'aplomb de la plage mais sur la face du 

support 15 voire 2f (si le tissu est manipulable) 
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opposee a celle portant la plage de contact 16. Dans ce 

cas I'enclume E tres fine pousse le fil d'antenne 

contre la plage de contact a travers le support en 

faisant fluer le materiau 15 du support et/ou en 

5 ecartant les mailles du support fibreux 2f associe ou 

non a un materiau de renfort 15. 

A la figure 13, un tissu comporte des fils de 

chaine et de trame avec un maillage (m) lache compris 

10 entre 200 ym et 300 ym) et compose de fils polyamide de 

48 dtex. 

En reference a la figure 14, sera decrit maintenant 

un mode de mise en ceuvre prefere du procede de 

1'invention permettant de satisfaire les objectifs, 

15 mais en presentant au prealable les difficultes 

rencontrees . 

Pour la fabrication d'insert bas cout, les 

inventeurs ont selectionne notamment des antennes 

20 fila ires par exemple cousues, brodes ou equivalents sur 

support comprenant des tissus. 

En particulier, en broderie notamment pour des 

questions de productivity et facilite de mise en ceuvre, 

25 plusieurs antennes sont d'abord realisees en meme temps 

sur des bancs a broder de preference sur un support 

textile, fibreux tel un tissu, tisse, non tisse, ou 

support accepte par les machines a broder ou a coudre. 

30 Cependant, ne sont pas exclus tout materiau apte a 

etre cousu ou brode comprenant par exemple d'autres 

substrats isolants tels que un film ou feuille en 
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materiau polymere, en PVC, PET (polyethylene) , papier, 

polyimide, cuir synthetique notamment en composite 

fibre / tissu et feuille polymere. 

5 Pour des questions de discretion du dispositif, 

ulterieurement lamine ou ajoute a un objet, mais aussi 

de productivity et facilite de couture ou broderie, le 

support est un tissu tres fin. Le substrat du 

dispositif au final, peut avoir differentes epaisseurs, 

10 generalement inferieures ou egales a celle d'une carte 

a puce de 0,7 6 mm de maniere le cas echeant 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 epaisseur allant 

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

Les inventeurs ont note une absence de stabilite 

dimensionnelle ou tenue de certains substrats notamment 

en tissu convenant a cette production en serie 

20 notamment lorsqu'ils sont continus et en defilement. Ce 

manque de tenue rend difficile voire impossible un 

positionnement precis des modules, microcircuits ou des 

plages de contact ou des cavites notamment par 

indexation sur le substrat, avant ou apres la 

25 realisation des antennes. 

L'ajout d'une feuille ou materiau de renfort ou 

autre tissu au substrat, avec eventuellement des 

cavites de reception de modules preetablies tel 

30 qu'imagine par les inventeurs, apporterait de la 

stabilite dimensionnelle au substrat mais presente 

aussi des inconvenients : du fait du manque de tenue du 
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substrat et indexation difficile, les cavites risquent 

d'etre mal positionnees. 

Ajouter la feuille avant de realiser 1'antenne 

5 n'est pas favorable au rendement en broderie. A 

1'inverse, l'ajout de ce renfort, sans cavite, 

apporterait de la stabilite dimensionnelle au substrat, 

mais cela augmenterait la difficulty de connexion par 

ultra-son ou thermo-compression dans la mesure ou il 

10 n'y aurait pas de cavite pour introduire une puce ou 

module et rapprocher les plages de contact des portions 

de connexions de 1'antenne et realiser une bonne 

soudure. 

15 Les inventeurs ont trouve que les composants 

electroniques ou plages de contact doivent etre de 

preference reportes sur le substrat apres realisation 

de 1'antenne pour des raisons de facility de couture de 

1'antenne, cadence de production, difficulty de 

20 placement et de connexion du module, permettant de 

realiser une antenne economique. 

En outre, 1'antenne pouvant etre gainee d'un 

isolant notamment pour realiser un pont isolant 

25 croisant les spires ou pouvant etre associee a des fils 

ou fibres non conducteurs pour des raisons notamment de 

solidite, prevention de casse de fil ou de fixation sur 

le support. Dans ce cas, il peut se produire des 

souillures, pollution de 1'outil de soudure lors de la 

30 connexion par soudure a ultra-sons ou thermo 

compression puisque 1'outil de soudure (thermode) est 

appliquee directement sur le fil, et se trouve mis au 
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contact des materiaux polluants entourant le fil 

d'antenne dans une configuration ou le module est 

reporte a cote des spires de 1'antenne ou en dessous. 

5 En outre, comme 1'antenne filaire repose sur le 

substrat, et que les inventeurs ont choisi un report 

et connexion des plages effectuees par dessus 

1'antenne, cette derniere peut avoir tendance a 

enfoncer dans la feuille ou masse fibreuse ajoutee sous 

10 l'effet de la pression des moyens de soudure selon la 

nature des materiaux utilises. 

Apres ces considerations, le procede de la figure 

est elabore comme ci-apres. 

15 

A 1'etape 100, le procede de realisation d'un 

dispositif comportant une antenne de transpondeur 

connectee a des plages de contact comporte une etape de 

fourniture ou realisation d'une antenne avec des 

20 portions terminales de connexion reposant sur un 

substrat. 

L'antenne est realisee de preference par broderie 

ou couture sur un support souple comportant un tissu; 

25 Le fil d'antenne peut comporter au moins un 

revetement isolant sur toute sa surface; II peut aussi 

cumulativement ou alternativement etre au contact de 

fils isolants par endroits. Le fil d'antenne est fixe 

sur le substrat a 1' aide d'un fil non conducteur, dit 

30 fil de broderie ou de couture. 
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De preference, le fil d'antenne est un fil hybride 

associe 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 

5 le fil d'antenne et constitue en quelque sorte un 

gainage isolant par endroit. 

De preference, le fil non conducteur est thermo 

fusible ou thermoplastique pour permettre leur retrait 

ou elimination au niveau de la zone de soudure. 

10 Des fils non thermo fusibles peuvent convenir des 

1'instant ou l'energie de la soudure est suffisante 

pour les eliminer, les degrader (ou qu'une matiere de 

brasure suffisante est ajoutee pour passer a travers). 

Toutefois, d'autres techniques de fixation du fil 

15 conducteur sur un substrat peuvent etre choisies parmi 

d'autres moins performantes comme 1'incrustation, ou 

gravure. 

La realisation de 1'antenne en broderie peut 

20 comprendre de preference une etape de realisation d'un 

point d'arret (non represente) de fil d'antenne de 

couture, de broderie, tricotage en bout de l'une au 

moins des dites portions terminales; puis de preference 

une etape d'elimination dudit point d'arret comprenant 

25 eventuellement une elimination de matiere du support en 

regard du point d'arret et formation eventuelle d'une 

cavite. Les portions terminales de 1'antenne ou points 

d'arret peuvent etre superposes ou realisees dans une 

zone du support destinee a etre eliminee. En cas 

30 d'elimination, d'un point d'arret par poingonnage la 

portion terminale correspondante s'etend jusqu'au bord 

d'une cavite. 
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Comme indiques precedemment, le support est de 

preference un tissu tres fin, mais d'autres supports 

fins sont envisageables 

5 

A 1'etape 200 ensuite, selon une caracteristique, 

le procede comporte une etape selon laquelle on dispose 

un materiau de renfort sous forme de feuille ou couche 

sur une face du substrat opposee a celle portant les 

10 portions terminales. 

La couche ou feuille de renfort est disposee dans 

1'exemple directement apres realisation de 1'antenne. 

Comme deja mentionne, un effet semblable a 1'ajout 

15 d'une feuille peut etre obtenu par impregnation ou 

enduction d'une couche ou pulverisation d'un produit 

tel un enduit, un appret, une resine, une mousse 

polymere, une gomme, apte a stabiliser 

dimensionnellement le substrat. 

20 

A 1'etape 300, le support etant stabilise, il est 

alors possible de le manipuler et d'effectuer des 

operations plus classiques comme notamment reporter 

avec plus de facilite des plages de contact sur le 

25 substrat. 

Cependant, il est prefere selon une autre 

caracteristique, de proceder a une etape de formation 

d'une cavite dans le substrat et/ou feuille ou couche 

de renfort a proximite des portions terminales de 

30 connexion de 1'antenne de maniere a introduire la puce 

ou module. 
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La cavite est realisee par poingonnage mais, on 

pourrait envisager un formage par pression ou 

emboutissage ou autre usinage au moins partiel du 

substrat. 

5 

A 1'etape 400, les plages sont reportees de 

maniere a presenter une surface en regard d'une portion 

terminale de connexion de 1'antenne reposant sur le 

substrat; Le cas echeant, une puce peut etre reportee 

10 notamment par puce retournee sur les plages ou face 

arriere sur le substrat ou sur une plage de contact 

pour une connexion classique par tout moyen connu, 

voire meme de type a fil soude. 

La surface en regard et utilise dans la description 

15 correspond a une projection de la section longitudinale 

d'un fil sur une plage de connexion 8b, soit un 

rectangle generalement large du diametre du fil et long 

de la longueur de la plage parcouru en regard. 

20 De preference, les plages sont deja connectees a un 

microcircuit electronique tel une puce; Et le 

microcircuit est insere au moins en partie dans la 

cavite, les plages restant en dehors de la cavite en 

reposant sur les portions de pistes ou extremites 

25 terminales d'antenne reposant elles-memes sur le 

support. 

A 1'etape 500, on effectue la connexion des plages 

aux portions terminales de 1'antenne; La connexion est 

30 realisee sous forme d'une soudure par apport d'energie 

entre les plages et les portions terminales, l'energie 

de soudure est appliquee 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. 

5 Pour la soudure, on utilise de preference une 

enclume qui vient exercer un appui contre 1'enfoncement 

de la portion terminale de 1'antenne dans le support. 

L'enclume est d'autant plus recommandee que le fil 

d'antenne a tendance a s'enfoncer dans le substrat de 

10 part la finesse du fil et/ou mollesse du substrat et/ou 

materiau de renfort. 

L'enclume transperce au moins la feuille ou couche 

de renfort en regard de la portion terminale a 

15 connecter de maniere que la portion a connecter soit 

upportee par I'enclume pendant la soudure. La section 

de I'enclume est rectangulaire ou carree d'une section 

de 1'ordre de 0,3 x 1 mm2 a 1x5 mm2. 

20 L'invention s'applique notamment des 1'instant ou 

on doit effectuer, en quelque sorte "en aveugle", une 

connexion de plage metallique directement sur une piste 

d'antenne ou portion terminale d'antenne egalement 

metallique et dispose sur un support moins dur que le 

25 metal, par soudure, avec ou sans apport de matiere de 

brasure, 1'inverse etant une operation classique. A 

priori, lors de la soudure, la pression que repercute 

une piste ou portion terminale sur son support est plus 

importante que celle repercutee par une plage du fait 

30 du rapport et de pression de surface. Ce qui dissuade 

l'homme de 1'art d'opter pour une configuration de 

connexion inverse a la normale. 
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A 1'etape 600, on assemble le support avec au moins 

une feuille sur le cote oppose a la feuille de renfort. 

Les feuilles peuvent par exemple etre constitutes en 

5 materiaux utilises pour les feuilles ou couverture de 

passeport ou carte a puce ou autre objet. On procede 

ensuite a des decoupes au format. Le cas echeant, la 

decoupe peut s'effectuer a d'autres etapes. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de realisation d'un dispositif 

comportant une antenne de transpondeur connectee a des 

5 plages de contact, ledit procede comportant des etapes 

de : 

realisation d'une antenne (3) comportant des 

portions terminales (7b, 8b) de connexion reposant sur 

un substrat, 

10 - report des plages de contact (5, 6) sur le 

substrat et leur connexion aux portions terminales de 

1'antenne (7b, 8b) la connexion etant realisee sous 

forme d'une soudure (38) par apport d'energie entre les 

plages (5, 6) et les portions terminales (7b, 8b), 

15 caracterise en ce que les plages (5, 6) sont 

reportees de maniere a presenter une surface (40) en 

regard d'une portion terminale (7b, 8b) de connexion de 

1'antenne, ladite portion etant disposee sur le 

substrat (2, 2b, 2f) , l'energie de soudure etant 

20 appliquee directement sur les plages (5, 6)). 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en 

ce que 1'antenne est realisee par broderie ou couture 

sur un support souple (2f) comportant un tissu et en ce 

25 qu'il comprend une etape selon laquelle on dispose un 

materiau de renfort (15) sous forme de feuille ou 

couche sur une face (36) du substrat opposee a celle 

(34) portant les portions terminales. 

30 3. Procede selon la revendication 2, caracterise 

en ce que la couche ou feuille de renfort est disposee 

apres realisation de 1'antenne. 



WO 2008/141982 PCT/EP2008/055859 

24 

4. Procede selon l'une des revendications 

precedentes, caracterise en ce que le procede comprend 

une etape de formation d'une cavite (26) dans le 

5 substrat et/ou feuille ou couche de renfort a proximite 

des portions terminales (7b, 8b) de connexion de 

1'antenne. 

5. Procede selon la revendication 4, caracterise en 

10 ce que le procede comprend une etape selon laquelle on 

reporte les plages de contact associees a un 

microcircuit (20) en regard de portions terminales (7b, 

8b) de 1'antenne, le microcircuit etant insere au moins 

en partie dans la cavite (26). 

15 

6. Procede selon l'une des revendications 

precedentes, caracterise en ce que le procede comprend 

une etape selon laquelle on effectue une soudure (38) 

de type thermo-compression ou a ultra son. 

20 

7 Procede selon la revendication 6, caracterise en 

ce que la soudure utilise une enclume (E) qui vient 

exercer un appui contre 1'enfoncement de la portion 

terminale de 1'antenne dans le support. 

25 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise en 

ce que I'enclume transperce d'un trou (17) au moins la 

feuille ou couche de renfort (15) en regard de la 

portion terminale a connecter de maniere que la portion 

30 (7b, 8b) a connecter soit supportee par I'enclume 

pendant la soudure. 
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9. Procede l'une des revendications precedentes, 

caracterise en ce que le fil d'antenne (3) comporte au 

moins un revetement isolant (13) sur toute sa surface 

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

5 

10. Procede selon l'une des revendications 

precedentes, caracterise en ce que le fil d'antenne est 

fixe sur le substrat a 1' aide d'un fil non conducteur 

(19) . 

10 

11. Procede l'une des revendications precedentes, 

caracterise en ce que le fil d'antenne est un fil 

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

15 12. Procede selon la revendication precedente, 

caracterise en ce que le fil non conducteur (19) 

entoure au moins par endroit le fil d'antenne. 

13. Procede selon l'une des revendications 11 a 

20 12, caracterise en ce que le fil non conducteur (19) est 

thermo-fusible ou thermoplastique. 

14. Procede selon la revendication 10, caracterise 

en ce que la technique de fixation du fil conducteur 

25 sur le substrat est choisie parmi la couture, la 

broderie, 1'incrustation. 

15. Dispositif comportant une antenne (3) 

connectee a des plages de contact (5, 6) , ledit 

30 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 etant connectee par soudure (38) aux 

portions terminales, 

caracterise en ce que les plages de contact 

electrique presentent une surface (40) en regard d'une 

5 portion terminale de connexion de 1'antenne (7b, 8b), 

ladite portion etant disposee sur le substrat. 

16. Dispositif selon la revendication 15, 

caracterise en ce que 1' antenne (3) est realisee par 

10 broderie ou couture sur un support souple (2f) 

comportant un tissu et en ce qu'il comprend un materiau 

de renfort (15) sous forme de feuille ou couche sur une 

face du substrat opposee a celle portant les portions 

terminales. 

15 

17. Dispositif l'une des revendications 15 ou 16, 

caracterise en ce qu'il comprend une cavite (26) dans 

le substrat et/ou feuille ou couche de renfort a 

proximite des portions terminales de connexion de 

20 1'antenne. 

18. Dispositif selon la revendication 17, 

caracterise en ce que des plages de contact sont 

associees a un microcircuit (20) et en regard du 

25 substrat et de portions terminales de 1'antenne 

reposant sur le substrat, tandis que le microcircuit 

est insere au moins en partie dans la cavite (26). 

19. Dispositif selon l'une des revendications 15 a 

30 18, caracterise, en ce que les plages comportent une 

marque de soudage (30) a travers les plages sur une 

face des plages opposee a celle soudee. 
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20. Dispositif selon la revendication 15 a 19, 

caracterise en ce qu'il comporte des perforations (17) 

dans le materiau de renfort en regard de chaque de 

5 portion terminale connectee. 

21. Dispositif selon la revendication 15 a 20, 

caracterise en ce qu'il le fil d'antenne est un fil 

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

10 

22. Dispositif selon la revendication 15 a 21, 

caracterise en ce que le fil non conducteur est thermo-

fusible ou thermoplastique. 

15 23. Produit electronique de communication 

radiof requence, tel une carte a puce sans contact, un 

passeport comprenant le dispositif selon l'une des 

revendications 15 a 22. 


