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withrend des Einspritzvorgangs im Formraum befindet, Rohlingen mit in Teilbereichen erheblich reduzierter

wirkt es jedochwie einindie GuBformragender Stempel. 45 Wandstérke ohne dle geschilderten Einschrénkungen
Aufgrund der seitlichen Einspritzung des Materials teilt ermbdglichen.

sich der Kunststoffsirom vor dem Modul bzw. vor einem ErindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die
Stempel in zwei Stréme auf, die das Hindernis umfiieBen Merkmale der neben geordneten Anspriiche geldst.
und sich hinter diesem wieder vereinigen. Dabei entste- Aus der DE-A 34 01 644 istzwar ganz allgemein das

hen hinter dem im Formraum befindiichen Hindernis 50 Herstellen von SpritzguBteilen, bei denen Aussparun-
bevorzugte Molekularorientierung in FlieBrichtung, die gen durch das Einfahren eines beweglichen Stempels
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dung komplexer, scharfer Konturen im Bereich der 55 Das erfindungsgemaBe Verfahren sieht ein Einsp-
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ankerungselementen far das Modul notwendlg sind. gangsformraum vor, dessen Konfiguration im
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o Aussparun'"g_' entspricht. Da keine den FlieBweg
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: auf verschiedene Weise geschehen. Um dle \relfalt der 4 Fig. 2 © eine SpritzguBform in fragmentarischer
Mdglichkeiten zu veranschaulichen, werden hierzu zwei geschnittener Ansicht in Stellungen zum
Ausfthrungsvarianten beschrieben. Zeitpunkt des Formidlivorganges und

Bei einer dieser Ausfahrungsformen wird mit einem der Wandstarkenreduzierung,

beweglichen Stempel ein an der Stimseite des Stempels .
tixiertes Milrochipmodul, wie s flir Chipkarten tblicher- 50 Fig. 3 " einen Chipkartenrohling in Aufsicht,
weise Anwendung findet, in die Kunststoffmasse o
gepreBt. Auf diese Weise wird in einem einzigen Arbe- Fig.4 =~ den Schnitt A-B aus Fig. 3,
itsgang sowohi das Modul in den Kartenkdrper einge- .
bracht und fixiert als auch der daftir bendtigte Hohiraum Fig. 5 den Schniit A-B mit eingesetztem Chip-
geschaffen. 55 modul,

. Bei der zweiten Ausfiihrungsform wird das Einbet- _
tendes Moduls in zwei Schritte unterteilt, wobei in einem Fig. 6 eine Vorrichtung zum Herstellen von
ersten Schritt durch Einpressen des Stempels der Hohl- SpritzguBkarten in vereinfachter Schnit-
raum geschaffen wird, in einem zweiten, direkt tdarsteliung,
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symmetrische Anordnungen vorgesehen werden. Die Bewegung des Steuerelementes 16 in Richtung
In einem der Formteile 12, 13, bei der vorliegenden des Pfeiles 9 kann durch irgendeine geeignete Beiiti-
Ausfiihrungsform im Formteil 13, ist eine Anordnung, gungseinrichtung (nicht gezeigt), z. B. Kolbenzylindere-
bestehend aus einem &AuBeren Kernelement 14 und 45 inrichtung, in Abhéingigkeit des Befehis einer, ebenfalls
einem inneren Stempelelement 15, vorgesehen. Die nicht gezeigten, Steuereinrichtung erfoigen.
Elemente 14, 15 kdnnen relativ zueinander und zum Die Anordnung der zusammenwirkenden ersten
Formteil 13 bewegt werden und besitzen freie Stirn- Keilfiachen 21, 22 ist so, daB bei einer Bewegung des
flachen, dieden Formraum 11 berelchswelse begrenzen Steuerelementes 16 in eine Richtung (in der Zeichnung
bzw. definieren. 50 nach rechts) das Kernelement 14 die erste oder Aus-
Wiebereits erwihnt, dlentquervorhegendenAus gangsposition einnimmt, wéhrend bei einer Bewegung

fuhrungsform die SpritzgieBform zum Herstellen eines des Steuerelementes 16 in die entgegengesetzte Rich-
scheibenformigen Formteiles mit einer ringférmigen tung das Kernelement 14 in die zweite, in der Zeichnung

Querschnittverdiinnung nahe seinem &uBeren Umfang. linksseitige, Position gebracht wird.

Das &ufBere Kernelement 14 kann demzufolge eine zyl- &5 Ein zweites Paar zusammenwirkende Keilfiichen

inderformige Konfiguration mit einer Achse haben, die 23, 24 ist am inneren Stempelelement 15 bzw.

mitder Mittellinie 10 des Formraumes 11 zusammentfait. Steuerelement 16 vorgesehen. Die zweiten Keilfiichen
" Das &uBere Kernelement 14 ist, wie durch die Pfeile 23, 24 sind in Beziig auf die ersten Keilflachen 21, 22

5, 6 angedeutet, zwischen einer ersten und zweiten Stel- entgegengesetzt orientiert, so daB die Bewegung des
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befinden, so daB das Material ohne wesentliche
Behinderung durch den groBen Spalt "S" zu den
&uBeren Bereichen des Ausgangsformraumes 11'
flieBen kann und damit dessen problemlose vollsténdige
Fallung gewdhrleistet ist. Unmittelbar nach Beendigung
des Fiilvorganges wird von der Steuereinrichtung ein
Befehl an die Betatigungseinrichiung des Steuerele-
mentes 16 geliefert, aufgrund dessen das Steuerele-
ment 16 in eine Richtung in der Zeichnung nach links
langs des Pfeiles 9 bewegt wird. Die Bewegung des
Steuerelementes 16 hat zur Folge, daB das Kernelement
14 in Richtung des Pieiles § in die zweite, in der Zeich-
nung linksseitige, Position gebracht wird und dabei das
zwischen seiner Stirnflache und der gegeniberliegen-
den Wand des Formraumes 11 befindliche Material ver-
dréingt wird. Gleichzeitig bewirkt die Verschiebung des
Steuerelementes 16 eine Bewegung des inneren Stem-
pelelementes 15 in eine Richtung léings des Pfeiles 7
weg vom gegentiberliegenden Formteil 12, wodurch sich
der Abstand zwischen seiner freien Stirnfliche und der
gegendberliegenden Wand des Formraumes 11 etwas

B. eine membranartige Nachgiebigkeit eines Wandbere-
iches des Formraumes, kinnen ebenfalis vorgesehen
sein.

Bei. der gezeigten Ausflihrungsform erfolgt die
Bewegung der Elemente 14, 15im wesentlichen paraliel
zueinander zu der Mittellinie 10. Die Erfindung ist auf
eine derartige Bewegungsrichtung nicht beschrankt.
Vielmehr knnen die Bewegungen der einzeinen Ele-
mente zwischen ihren jeweiligen Erxistellungen dem
jeweiligen Anwendungsfalls angepa8t und unterschled
lich ausgerichtet sein,

Fig. 3 zeigt einen Chipkartenrohling 26, der mit Hilfe
des erfindungsgeméiBen Verfahrens in besonders
vorteilhafter Weise hergestelit werden kann, Der Karten-
rohling 26 weist eine Vertiefung 27 mitden Stufen 28 und
33 auf, indie zu einem spéteren Zeitpunkt ein Chipmodul
singesetzt wird.

In Fig. 4 ist der Schnitt A-B der Fig. 3 schematisch
wiedergegeben. Der besseren Ubersicht wegen wurde
auf die exakte Wiedergabe der Proportionen verzichtet.
Oblicherweise sind die auBeren AbmaBe derartiger
Chipkarten etwa 85 mm x 54 mm, die Dicke betréigt 0,76
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pel 40 verdriingte Kunststofimaterial wird, wie bereits gestanzt. Das ausgestanzie Chipmodul wird Ober die
beschrieben, entweder in den noch nicht mit Kunsistoff- <4 Saugkanale 43 angesaugt und somit an der Stirnflache
material ausgefdllten Formraum verdrangt oder in den des Stempels gehalten. Der Stempel 40 wird nun soweit
Einspritzkanal 39 zurGckgepreBt. Nach AbschluB des in Richtung Formraum 38 abgesenkt, daB die Unter- -
Spritzvorgangs und ausreichender Abktthlung der Kun- kante des Chipmoduls in etwa mit der Oberkante des
ststoffmasse werden die beiden Formhalften 35 und 36 Formraums 38 abschlieBt, d. h. das Chipmodul noch
gedifnet und das Formteil bzw. der Chipkartenrohling26 5¢ nichtin den Formraum hineinragt. In dieser Position wird
aus der Form entnommen. Die Eninahme kann dabei das Kunststoffmaterial Gber den Einspritzkanal 39 einge-
durch weiteres Absenken des Stempels 40 anstelte spritzt. Nach ausreichender Fillung des Formraums
- eines hierflir gesondert vorzusehenden AusstoBers wird der Stempel zusammen mit dem Chipmodul in die
mechanisch unterstiitzt werden. Kunsistoffmasse eingepreBt und zwar soweit, daf} die
Bei der Durchfohrung dieses Verfahrensist esselb- 55 plane Stirnfiliche des Stempels 40 bandig mit der spa-
stverstandlich notwendig, die Stirnfiiche des Stempels teren Kartenoberflache abschliefSt.

40 abweichend von der in Fig. 6 gezeigten Ausfihrungs- Nach ausreichender Abklhlung der Kunststoff-
form entsprechend der Vertiefung 27 auszubiiden. Das masse wird die Form gedfinet, d. h. die Formhélften 35
heifit, die Stirnfliche hat eine, wie in Fig. 7a gezeigte, und 36 auseinandergefahren und durch erneutes
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Qie e|gte Stellung zur(ickgezogen und fixi- GusBkirper 55 eine ringférmige Vertiefung eingelassen.
ert. In dieser Position ergibt sich ein im Zentrum der 45 Die keilformige Ausbildung dieser Vertieiung beganstigt
Stempelstirnfisiche mondender Luftkanal, der durch eine einerseits die Ausfillung mit Kunsistoffmaterial und
Bohrung im Element 48 unid eine im Element 49 vorges- gewdhrleistet andererseits eine optimale Verankerung

chene Langsnut 50 das Ansaugen des Chipmoduls 44 des Moduls auch bei gebogener Chipkarte.

gestattet. In Fig. 8¢ ist ein Chipmodul mit Aussparungen sow-

Nachdem der Stempe! 40 durch Zurlickziehen der 50 ohl in der Mantelfliche als auch in der Stirnflaiche des
Elemente 47 und 48 in die in Fig. 7b dargestelite Anor- GuBkdrpers dargestelit. Die Aussparung 59 in der Man-
dnung gebracht und das Folienband 41 um eine Postion telfidche ist ringfdrmig ausgebildet und verhindert ein
welterbewegt wurde, wird der Stempel 40 wieder in Rich- Entfernen des Chipmoduls aus dem Kartenkdrper. Die

tung Formraum gedruckt, wobei er, wie anfangs angewinkelten Aussparungen 60 verankern das Modul
beschrieben, ein Chipmodul 44 aus dem Folienband 41 55 zusétzlich im Karteniodrper, verhindern aber dartiber hin-

ausstanzt und dieses in der vorher geschaffenen gestuf- aus auch ein Verdrehen des Moduls in der Karte.
ten Vertiefung plaziert. Das mit einer Kleberschicht 32 Fig. 8d zeigt ein Chipmodul, dessen GuBkdrper 55
ausgestattete Chipmodul 44 wird nun mit dem Stempe! von Kanélen 58 durchsetzt ist. Die Kanéle miinden ein-

40 in die Ausnehmung 27 eingepreft. Die Resiwiirme erseits in der Bodenfliche des Moduls und andererseits
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u hend aus einem spritzgego! rienkdrper
pI ast ! gletse si aber Fctl %ﬁ@gmng‘ (26) mit einer Aussparung (27), in der sich ein Chip-
- verwendbar, wie z. B. die in den Fig. 8b - 8e gezengten modul (44) befindet, gekennzeichnet durch fol-

Anstelle des Gewindes kann bei dieser Ausfohrungs- 45 gende Verfahrensschritte:
formauch eine andere Iésbare Verbindung, wie z. B. eine

Art Bajonetiverschiu3, gewihit werden. - Erzeugung des Kartenkbrpers (26) durch das
Fig. 9 zeigt eine Normkarte 65 mit integrierter Mini- Einspritzen eines schmelzflissigen Kunststoff-
chipkarte 66, wie sie beispielsweise aus der DE 40 07 materials in einen Ausgangsformraum (38),
221 At bekanntist. Wieinder DE 4007221 Al erlautert, 5o dessen Konfiguration im wesentlichen dem
werden derartige Minichipkarten 66 Oblicherweise aus Kartenkdrper ohne Aussparung entspricht.
herkdmmlichen Normkarten 65 ausgestanzt. Eine der- o ' '
artige Normkarte 65 mit integrierter Minichipkarie 66 © «  Verringerung des Abstandes bestimmter Wand-
kann aber auch mit Hilfe des erfindungsgemé&Ben bereiche des Ausgangsformraums (38) mit
Spritzgufiverfahrens ohne nachiragliche Stanzvorgéinge &5 einem beweglichen Stempel {40) zur Bildung
hergestellt werden. Dazu ist beispielsweise die in Fig. 6 der Aussparung {27), nachdem das Kunststoff-
abgebildete SpritzguBform zu modifizieren. material zumindest in dia Bereiche der zu ver-
Fig. 10 zeigt eine derart angepasie SpritzguBform. ringernden Wandbereiche eingeflossen ist,

Bei ihr ist in der unteren GuBformhgdlite 35 eine spaltfdr- wobei das Kunststoffmaterial in den Wandbere-
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verwendbar, wie z. B. die in den Fig. 8b - 8e gezeigten. modul (44) befindet, gekennzeichnet durch fol-

Anstelle des Gewindes kann bei dieser Ausflihrungs- 45 gende Verfahrensschritte:
formauch eine andere I6sbare Verbindung, wie z. B. eine

Art BajonetiverschiuB, gewahit werden. - Erzeugung des Kartenkdtpers (26) durch das
Fig. 9 zeigt eine Normkarte 65 mit integrierter Mini- Einspritzen eines schmelzflissigen Kunststoff-
chipkarte 66, wie sie beispielsweise aus der DE 40 07 . materials in einen Ausgangsformraum (38),
221 A1 bekanntist. Wieinder DE 4007 221 A1 erfautert, 50 dessen Konfiguration im wesentiichen dem
werden derartige Minichipkarten 66 Gblicherweise aus Kartenkdrper ohne Aussparung entspricht.
herkdmmilichen Normkarten 65 ausgestanzt. Eine der-
artige Normkarte 65 mit integrierter Minichipkarie 66 - Verringerung des Abstandes bestimmter Wand-
kann aber auch mit Hilfe des erfindungsgeméaBen bereiche des Ausgangsformraums (38) mit
SpritzguBverfahrens ohne nachtragliche Stanzvorgange &5 einem beweglichen Stempel (40) zur Bildung
hergestellt werden. Dazu ist beispielsweise die in Fig. 6 der Aussparung (27), nachdem das Kunststofi-
abgebildete SpritzguBform zu modifizieren. material zumindest in die Bereiche der zu ver-
Fig. 10 zeigt eine derart angepafie SpritzguBform. ringernden Wandbereiche eingefliossen ist,
Bei ihr ist in der unteren GuBformhaifte 35 eine spaltfor- wobei das Kunststotimaterial in den Wandbere-
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40 has been br 'i shown i PSP fhir aval  of
el enents 47 an Einpressen  des Chipmoduls (44) in die
- Volistandiges Ausspritzen des Formraums (38), Aussparung (27) des Kartenkbrpers (26).
soweit noch Hohlrdume im Formraum (38) mit «
Kunstsoffmaterial auszuidilen sind. - Offnender Form und Entnehmen der Chipkarte.
- Abkihlung des Formteils bis zur Erstarrung des 4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3, dadurch
Kunststoffmaterials. gekennzelchnet, das der bewegliche Stempel (40)
: 50 erst nach im wesentlichen volistandiger Filiung des
Ofinen der SpritzguBiorm und Eninahme des Ausgangsformraumes (38) in diesen abgesenkt
Formteils. wird,
8. Verfahren zur Herstellung von Chipkarten, beste- 5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
hend aus einem spritzgegossenen Kartenkdrper 55 net, daB parallel zur Absenkung des beweglichen
{26) mit Aussparung (27), in der sich ein Chipmodul Stempels (40) bzw. zur Verkleinerung bestimmter
(44) befindet, gekennzelchnetdurch iolgende Ver- Wandbereiche in anderen Bereichen des Form-
fahrenssohntte raumes (38) Wandabstinde vergroBert werden,

wobei die Bereiche mit den vergréBerten Wandab-
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body but nzeichbest,gia®- vent the nodul e from totSpbizgujaites hergestelitymech ang Verlglatens hows
a chip nodul e whose cast body 55 is pafe- gemaBaihenderdnprinks 1s 38Bdurchigeken-

channel s- ogerFormraun (88} waitestgehen giner Chip- nzeichnet, daB die Karte ein formschilssig im
karte ohne Aussparung entspricht, Kartenmaterial eingebettetes Chipmodul (44) auf-

weist und daB die MolekUlorientierung in der Umge-

- die Stirnflache des beweglichen Stempels (40) bung des Moduls (44) nahezu dar Orientierung im

der im Kartenkdrper '{22) zu erzeugenden 45 . dbrigen Kartenbereich entspricht.
Aussparung (27) angepaBt |st. : _
15. SpritguBkarte nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
11. SpritzguBvorrichtung zur Durchfnhrung des Verfah- . gekennzeichnet, daB das Kunststofimaterial im
rens nach Anspruch 2, mit einer Form, die wenig- Bereich der Membran komprimiert ist.
stens einen Formraum einschlieit und die relativ 5o
zueinander bewegliche Formteile aufweist und 16. Chipmodul, insbesondere zur Verwendung in

wenigstens einen zwischen: einer ersten und einer SpritzguBkarten, die gem3B dem Verfahren nach
zweiten Stellung in und aus dem Formbereich Anspruch 2 hergestelit sind, bestehend aus mind-
bewegbaren Stempel aufweisl dadurch geken- estens einer Kontakifischen aufweisenden Trager-
nzeichnet, daB = ) 85 folie und einer den Chipbaustein umschlieBenden
' . Umhllung, dadurch gekennzeichnet, daB an der

- der Formraum (38) weitestgehend einer Chip- Umhdliung Verankerungselemente (56,58,59,60)
karte ohne Aussparung enispricht, vorgesehen sind, die vom SpritzguBmaterial
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24. Chipmodul nach einem oder mehreren der

Anspriiche 22 - 23, dadurch gekennzeichnet, daB 3. A method for producing chip cards comprising an
es in eine Hilse (61) eingeschraubt ist, ander Ver- 45 injection-molded card body (26) with a recess (27)

ankerungselemente vorgesehen sind, die vom containing a chip module (44), characterized by the
SpritzguBmaterial umstrdmt und/oder durchflossen following method steps:
werden, und die eine Verankerung im Kartenkorper lowering a die (40) with a face adapted to the
{22) gestatten. recess to be produced, into the area of the surface
_ 50 of aninitial mold space (38) whose configuration cor-
Claims ' o responds substantially to the card body without a
' recess, ’
1. A method for producing chip cards comprising an injecting the plastic material into the initial
injection-molded card body (26) with a recess (27) mold space (38),
containing a chip module (44), characterized by the 55 further lowering the die (40} into the plastic
following method steps: compound of the mold space (38) to form the recess
_ producing the card body (26) by injecting a to be produced in the molding,
molten plastic material into an initial mold space (38) further injecting the plastic material untii all
whose configuration corresponds substantially to cavities in the mold space (38) are filled,
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Wi t hout sirtually compietely. r educi ng t he di st ance bwdhos eftlaies Hasingla msld énclasigesleadt t he
initial nold space (38) with a novabl e di e chd®)id ¢pace apd havingmutpadiy mevsblé Hoig

af t er 8-hd@hqhedod pllaimet; characiorizeginghat Walidlisd 25t | erags ang atlesst prieglieanowabie befveenfitstand | |

ar eas t otapees@ednrEenged inpasipip jgteas ofdhegnaicst | ¢ nepeeond RESitignginto ped opkef the mgidtasen. ¢hay-
conpr ess &RRcH38) Raraligl fagthe %ef"zﬁmoveﬁ'e t hese aﬁ?’é’&%‘"“ﬁbrmw ng the card body

(26) wit H'et(‘rPé °'r@%é°§’g°" 9% M4y tial np & }9&@“%3&)5% Y"Ff@"ydﬁu p
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conpri si R ngwaﬁerﬁa giaek &%rd Body "&,9%%)‘); P % ag:':e
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pOSI ti ONiyaidlis ﬁ% eW(@Y' ed wit B} cHrSHnEsT0 théffades: (}?
face of a m)vab , sucking the foi ce%‘irftheQ:a ( a,i,,m,{ua, I e by

activay,- Thé}&ﬂ%dmmgamaiﬁ3&ﬂy§&éﬁzedhrp%rl ng the die (4({)??oward an | nitial

Mol d s paggt thetfshladiiten of bl icqlidécl thelowC OT ' &5 DONIFjactichhtifed beird prbduledity tHehitoar d
body W t laiglot the FroepIs Slie (€0) thtoThe1Ridid racO US| y Sif anypi ekme1, o) bitaracterized in that the

(38) is already taken into account in the supply of card body (22) has a one- or multistep recess (27)

material. for taking up a chip module {44), and the molecular

40 orientation in the surroundings of the recess (27)

8. The method of any of claims 1 1o 3, charactetized in corresponds virtually to the orientation in the rest of
that the chip module (44) has a hot-melt adhesive the card area.

coating (32) that is activated by the residual heat of
the card body (26) after it has been incorporated in 14. An injection-molded card produced by the method
therecess (27) or pressedinio the plasticcompound 45 of any of claims 1 10 3, characterized in that the card

of the card body (26). has a chip module (44) embedded positively in the

card material, and the molecular orientation sur-

9. A method for producing a mini chip card (66) inte- rounding the module (44) corresponds virtually to
grated in a standard card (65) that is connected via the orientation in the rest of the card area.

bars (67) with the surrounding card body of the 50
standard card (67), according to any of claims 1 to 15. The injection-molded card of claim 13 or 14, char-

3, characterized in that the contour of the mini chip acterized in that the plastic material is compressed
card (66) is produced by pressing a stamping die in the area of the membrane.
(69) into the plastic material disposed in the mold
space (38) of the injection molding means. §5 16. A chip module, particularly for use in injection-
' molded cards produced by the method of claim 2,
10. An injection molding means for carrying out the comprising at least one carrier foil bearing contact
method of claim 1 having a mold enclosing at least surfaces, and a casing enclosing the chip module,
one mold space and having mutually movable mold characterized in that anchoring elements (56, 58,
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W t hout a F‘EW"‘"‘W‘ fokcting the plastic
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rtied, Wlt raW| ng t e nmova e (40) |ntq,°ﬁmpg@h M}go,pﬁm,i
a foil sdor infe dhip Iod@ieticairerd, afa.haerﬁﬁu iRtha0 sl es - ( Agbpiratich dB @ Bhridb |ebﬁ)‘¢ar&n6nhe
flace of t hie dichorigéldments (58/E9] 59080f fividbbshe Of  t he fbientidOhesotros @dindiasiiationlabifd 1§ O
st anpi Ng Ot casing X85)gre folradl ds altediidls (88) openc hi P NDd udirectibrldl)poingdnt he depression in
t he nol di ngnbotheigestirough wiichirjestichaioldingtratep (41) -bedbaissembri du poingen (60) eb Hirectih @'un
sucki ng t hdalfiawsp nodul e (44), |owering the di e ¢sdddpdergmilage deldipar (38}, donpl cop-
out the chi p modul e (44) until the chip 2iodul e f(gumtjonp@rremme@saemwumes
recess il WM clainy29sabpragierizegn thal p nodul ede(cgngsapqﬁvgemmet@tg@gagel
in the carH‘eﬁ‘Bﬂ Gﬂ*??gsmthﬁﬂfdd and re %"Wf@e(&ﬁldﬂ‘s@ehaﬁied& ““F‘he

ch

net hod of 'I'aﬁ ﬂ’ﬁa ndiigsman apdlipgt 45 o1 i zed | @1 t'hat th rmv
is lowered™ %e"[’ &initial nold space (,38) onI f’ rp“ﬁ% “b%‘?n
fiilled vj rlrr YnoSS'R lcﬁn‘nelleychargcler Qﬁn mt Kod of RIERARECS TP
ttrat wal ,Ig,ggem Ekf‘- erta| n ar ngn ‘u§i§Q
paral l el t E’le nglﬁi? e ( q uIEHda @spacedemoulagededépart(%)
detachable
- nouvel abaissement du poingon (40), le module
_ 23. The chip module of claim 22, characterized in that de puce {44) étant enfoncé dans la surface de
'\'/ _the anchoring element is of threaded design. la pidce moulée, aprés que I'espace de moul-
age (38) a été largement rempli de matiére syn-
24. The chip module of one or more of claims 22 {0 23, thétique au niveau du poingon (40) ;
characterized in that it is screwed into a sleeve (61) 40 - remplissage complet de I'espace de moulage
bearing anchoring elements around and/or through (38) par injection, des vides devant encore éire
which injection-molding material flows to permit remplis de matiére synthélique & [l'intérieur de
anchoring in the card body (22). l'espace de moulage (38) ;
- refroidissement de Ia pidce moulée jusquia
Revendications 45 solidification de la matiére synthétique ;
_ ' - ouverturedumoule dinjection et enidévementde
1. Procédéde fabrication de cartes & puce constituées la pidce moulée.
d'un corps de carte (26) avec un évidement (27), ' '
dans lequel se trouve un module de puce (44), cara- 3. Procédé de fabrication de cartes & puce constituées
ctérisé par les étapes de proc&dé suivantes : 50 d'un corps de carte (26) avec un évidement (27),
' dans lequel se trouve un module de puce (44), cara-
- fabrication du corps de carte (26) par injection ctérisé par les étapes de procédé suivantes :
d'une matiére synthétique en fusion liquide '
dans un espace de moulage de départ (38), - abaissement d'un poingon (40) & surface fron-
dont la configuration correspond pour l'essen- 55 tale adaptée & I'évidement A réaliser, jusque
tiel au corps de carte sans évidement ; dans la zone de la surface de moulage d'un
- réductionde ladistance de certaines régionsde espace de moulage de départ (38), dont la con-
paroi de I'espace de moulage de départ (38) figuration correspond pour I'essentiel au corps
avec un poingon mobile (40) pour former I'évi- de carte sans évidement ;
e
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space (38) piwitané du madulatie o 4)a chi p Resificn. Gafactiisaen @ Qe cess, one of
the nol d pdﬁ‘ﬁﬂ%a(’BS“e ls@yodyie de puee M) Eoheans (34) for a f0|I Stri 41
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Wl ng out t g a
nmol d encl, os (iH e and haz& ewmgi
p%/ts and eastI one e novab etween fi ‘ﬁ %y 03|t|ons Into
and out of the nold area, characterized in that the nol d space (38)

Correspomedé'sawetddésmnaca@msﬁa@%ﬂ Wi t RQUispRsitlt 86 Mdidlage i&%j&flontdaﬁ' mdifeCn

parts (3%urigdben QAGuede Peingdh nBBRIA0) Bkl 50T  doelnb b prbdens stlon f teventickidn 5, Boripre-

modul es  (@ldiesé ddnb Peshdt e Mbuidda e BEpAlEsE di e (rbAYuninBuly QUi briddeawtrtisihs@h bdpade de

- cor{es PO adaprésrerliesat pois Beséertiie) cdnplebde P 0d U Cradliapéet priseenta tes plddeadmoi@ggmobllesi s

virtual | yeigglean. 13. An injection-nol ded carratyerositiesaehebyer taportrapx itres & fui
présente au moins un poingon mobile dans et hors

5. Procédéselonla revendicaﬁon 4, caractériséence 40 de la région de moulage entre une premiére et une
que, paralidlement & l'abaissement du poingon deuxiéme position, caractérisé en ce que
mobile {40} ou & la réduction de certaines régions
de paroi, dans d'autres régions de I'espace de mou- - l'espace de moulage (38) correspond pour
" lage (38) des distances de parois sont augmentées, I'essentiel & une carte & puce sans évidement,
les régions & distances de parcis augmentées 45 - fune des piéces mobiles (35, 36) présente un
recevant la matiére synthétique refoulée des guidage (34) pour une bande de feuille (41)
premiéres régions citées. = munie de modules de puces (44),
S ' - la surface frontale du poingon mobile {40)
6. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce présente. une configuration essentiellement
que la matiére estrefoulée dans le systémedeculot 50 plane.
d'injection (39). ) '
. 12. Dispositif de moulage par injection pour metire en
7. Procédé selon l'une des revendications 14 3, cara- oeuvre le procédé selon la revendication 3, compre-
ctérisé en ce que le refoulement de matidre provo- nant un moule qui enferme au moins un espace de
qué par 'abaissement du poingon mobile (40) dans 55 moulage et présente les pidces de moulage mobiles
l'espace de moulage (38) est pris en compte dés : les unes par rapport aux autres et qui présente au

l'infroduction de matiére. moins un poingon mobile dans et hors de fa région
: de moulage entre une premiére et une deuxidme
position, caractérisé en ce que
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) is rexe %’a Chlp nodul e of claim 22,
character| ze Nh e anc%rl ng elenent is of threaded desi gn. 24. The

chip nodgl ﬂod&fed@ Qh pdRlifer Rbtin h BleThissn2 1O 23, characterized in that it is
screwed | Nfda dans¥ & riddibes ﬁﬁgﬂ,o,{dagsoﬁnghorl ng el ements around and/ or

t hr ough Whiailauded p#tGd gretéds saleh i rddendidoss,i al flows to permit anchoring in the
- card body éoAstiué d'au moins une feuille support présentant

des surfaces de contact et d'une enveloppe enfer-

mant fe composant de puce, caractérisé en ce que,

sur l'enveloppe, des éléments d'ancrage (56, 58,59, 40

60) sont prévus, qui sont entourés et/ou traversés

par I'Scoulement de matiére injectée et permettent

un ancrage dans e corps de carte.

17. Module de puce selon la revendication 16, cara- 45
ctérisé en ce que les éléments d'ancrage sont pré-
vus dans l'enveloppe (55) du module de puce (44)
en fant qu'évidements, renfoncements, percages,
encoches, profilés ou analogues.
50
18. Moduie de puce selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 16 & 17, caractérisé en ce que les évide-
ments (59) se trouvent dans la surface d'enveloppe
etiou dans la surface frontale de l'enveloppe
opposée a la feuille support. 55

19. Module de puce selon 'une ou plusieurs des reven-
dications 16 & 18, caractérisé en ce que I'évidement

59 st sl s domelppn s conerme | RO
) * c L L s *
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