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@ La présente invention a pour objet une carte compre-
nant un corps de carte sous la forme d’'une premiere pla-
quette support et une mini-carte rattachée audit corps de
carte par au moins une zone de rupture et formant une se-
conde plaquette support, les corps desdites premiere et se-
conde plaquettes supports étant réalisées en des matieres
thermoplastiques respectives.

Carte caractérisée en ce que ladite au moins une zone
de rupture ou chaque zone de rupture (5, 5°, 5 “) consiste en
une zone de soudure entre lesdites matiéres respectives
des premiére (3) et seconde (4) plaquettes supports.
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DESCRIPTION

La présente invention concerne la réalisation d'un article du
type carte formée d'au moins deux parties pouvant €tre mutuellement
séparées suivant une ligne de rupture ou de cassure privilégi€e
prédéterminée.

L'invention, bien que pouvant s'appliquer a différents types de
cartes a structure composée, concerne plus particuliérement une carte
normalisée a circuit(s) intégré(s) a contact(s) dénommée couramment carte
a puce (par exemple carte dite carte SIM, dont le format est défini par les
normes internationales GSM 11-11 et ISO 7816) et portant une minicarte a
puce normalisée (format également défini par la norme GSM 11-11)

Par les dépots FR-A-2 773 900 et WO-A 99/54 846, on connait
déja des cartes a circuit(s) intégré(s) a contact(s) a structure composée,
formées d'un premier support en forme de plaquette présentant un premier
format et d'un second support en forme de plaquette présentant un second
format, plus petit que ledit premier format, et portant au moins un circuit
intégré pourvu de plages ou de bornes de contact affleurant au niveau de
l'une au moins des faces de ladite carte, les deux plaquettes supports étant
obtenues par moulage de matiere(s) thermoplastique(s) et la seconde
plaquette support étant logée de maniere affleurante dans le corps de ladite
premiére plaquette et reliée a ce dernier par au moins une zone de rupture
autorisant une séparation contr6lée des deux plaquettes support précitées.

Dans ces deux documents, le but recherché est de fournir une
carte & puce grand format pouvant étre transformé de maniére irréversible
en une minicarte & puce, par extraction de cette derniére du corps de la
premiére, en exercant sur ladite minicarte une pression de maniére a aboutir
a une rupture des ponts de mati¢re reliant la minicarte a la carte.

A cet effet, il est prévu de munir lesdits ponts de mati¢re de
restrictions de section ou d'amorces de rupture, pendant le processus de
fabrication par moulage desdites cartes ou postérieurement, dans une
opération consécutive séparée.

Toutefois, il est trés délicat de régler précisément la résistance a
la rupture au niveau desdits ponts et la minicarte présente, aprés séparation,
des inégalités de surface locales correspondant a des fragments des ponts de
matiére brisés solidaires des faces du pourtour de ladite minicarte. Ces
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fragments peuvent constituer une géne lorsque la minicarte doit étre
introduite dans un logement ajusté et former éventuellement des arltes
coupantes susceptibles de géner le fonctionnement de l'appareil dans lequel
la minicarte est insérée.

En outre, dans les deux documents précités, les corps de la
carte et de la minicarte sont réalisés par injection du méme matériau
thermoplastique, devant répondre a des propriétés de résistance mécanique
prédéfinies.

Or, lorsque la carte grand format ne sert que de support
temporaire a la minicarte, il en résulte un surcott inutile.

Enfin, les cartes décrites dans les deux documents précités sont
relativement difficiles a fabriquer du fait des formes complexes des ponts
de liaison ou bretelles.

De plus, le moule utilisé pour réaliser ces ponts ou bretelles
subi des contraintes élevées au niveau de ses parties intervenant directement
dans la conformation desdites bretelles, aboutissant ainsi & une usure
précoce et a un remplacement fréquent dudit moule.

La présente invention a notamment pour but de pallier au moins
certains des inconvénients et limitations mentionnés ci-dessus.

A cet effet, elle a pour objet une carte comprenant un corps de
carte sous la forme d'une premiére plaquette support et une mini-carte
rattachée audit corps de carte par au moins une zone de rupture et formant
une seconde plaquette support, les corps desdites premiere et seconde
plaquettes supports étant réalisées en des matieres thermoplastiques
respectives, carte caractérisée en ce que ladite au moins une zone de rupture
ou chaque zone de rupture consiste en une zone de soudure, ou
éventuellement de contact adhésif, entre lesdites matieres respectives des
premiére et seconde plaquettes supports.

L'invention concerne également une carte a circuit(s) intégré(s)
a contact(s) a structure composée, formée d'un premier support en forme de
plaquette présentant un premier format et d'un second support en forme de
plaquette présentant un second format, plus petit que ledit premier format,
et portant au moins un circuit intégré pourvu de plages ou de bornes de
contact affleurant au niveau de l'une au moins des faces de ladite carte, les
deux plaquettes supports étant obtenues par moulage de matiere(s)
thermoplastique(s) et la seconde plaquette support étant logée de maniére
affleurante dans le corps de ladite premiére plaquette et reliée a ce dernier



10

15

20

25

30

35

2819081

-3-

par au moins une zone de rupture autorisant une séparation des deux
plaquettes support précitées, carte caractérisée en ce que ladite au moins
une zone de rupture ou chaque zone de rupture est constituée par une zone
de soudure, ou éventucllement de contact adhésif, entre les matiéres
thermoplastiques constituant les corps des premicre et seconde plaquettes
supports.

Enfin, linvention a également pour objet un procédé de
fabrication d'une carte telle que mentionnée ci-dessus, par moulage par
injection de matiéres thermoplastiques, caractérisé en ce qu'il consiste a
réaliser les injections des matiéres formant respectivement les premiére et
seconde plaquettes supports de maniére décalée dans le temps, pour obtenir
une refusion au moins partielle de la premiére matiére injectée au niveau de
ses interfaces de contact avec la matiére injectée en second lieu.

L'invention sera mieux comprise, grice a la description ci-
aprés, qui se rapporte 4 un mode de réalisation préféré, donné a titre
d'exemple non limitatif, et expliqué avec référence aux dessins
schématiques annexés, dans lesquels :

la figure 1 est une vue en élévation plane de dessus d'une carte
a circuit intégré ou carte a puce selon I'invention ;

la figure 2 est une vue similaire a celle de la figure 1, a une
échelle différente, de la région de la carte englobant la minicarte ;

la figure 3 est une vue en coupe selon A-A' de I'objet représenté
sur la figure 2, et,

la figure 4 représente schématiquement les différents plans
d'une carte selon l'invention telle que représentée sur la figure 1 et vue au
niveau d'une ligne de coupe B-B' telle que représentée sur la figure 2, et,

la figure 5 est une vue en coupe et en élévation latérale d'un
moule permettant de réaliser une carte selon l'invention telle que
représentée sur les figures 12 3.

Comme le montrent notamment les figures 1 et 2 des dessins
annexés, la carte 1 comprend un corps de carte 3 sous la forme d'une
premiére plaquette support et une minicarte 4 rattachée audit corps de carte
3 par au moins une zone de rupture 5, 5', 5" et formant une seconde
plaquette support, les corps desdites premicre 3 et seconde 4 plaquettes
supports étant réalisées en des matiéres thermoplastiques respectives.

Conformément a une application particuliérement avantageuse
de l'invention, celle-ci concerne une carte 1 a circuit(s) intégré(s) a
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contact(s) & structure composée, formée d'un premier support 3 en forme de
plaquette présentant un premier format et d'un second support 4 en forme de
plaquette présentant un second format, plus petit que ledit premier format,
et portant au moins un circuit intégré 2 pourvu de plages ou de bornes de
contact 2' affleurant au niveau de l'une au moins des faces de ladite carte 1,
les deux plaquettes supports 3 et 4 étant obtenues par moulage de maticre(s)
thermoplastique(s) et la seconde plaquette support 4 étant logée de maniére
affleurante dans le corps de ladite premiére plaquette 3 et reliée a ce dernier
par au moins une zone de rupture 5, 5', 5" autorisant une séparation des
deux plaquettes support 3 et 4 précitées.

Selon l'invention, ladite au moins une zone de rupture ou
chaque zone de rupture 5, 5', 5" consiste en une zone de soudure entre
lesdites matiéres respectives des premiére 3 et seconde 4 plaquettes
supports.

L'invention permet donc de fournir une carte 1 composite dont
le corps de carte 3 peut étre, ou non, réalisé dans la méme matiére que celle
constituant le corps de la minicarte 4, ce en fonction de l'utilisation
envisagée et de la destination prévue pour ladite carte 1.

Ainsi, si la carte 1 est susceptible d'étre utilisée, dans un
premier temps ou uniquement, sous la forme de carte grand format, la
matiére constituant le corps de carte 3 devra répondre aux mémes criteres
de résistance mécanique, de stabilité et de conservation dans le temps ou
analogues, que la matiére constituant le corps de la minicarte 4, sans
toutefois étre nécessairement identiques (éventuellement matiére d'un colit
moins élevé).

Néanmoins, si le corps de carte 3 ne doit servir que de support
temporaire 4 la minicarte 4, par exemple pour faciliter sa manipulation
avant utilisation effective, la matiére le constituant pourra étre différente de
celle constituant le corps de la minicarte 4, notamment moins noble et d'un
prix de revient plus faible, répondant a des criteres mécaniques moins
séveres et le cas échéant biodégradable.

En tout état de cause, la réalisation de la ou des zone(s) de
rupture 5, 5', 5" selon l'invention permet d'obtenir, aprés séparation, des
surfaces latérales sans aspérités, la cas échéant planes, au niveau du contour
extérieur du corps de la minicarte 4 et autorise un réglage trés précis et
reproductible de la résistance a la rupture, en jouant par exemple sur les
températures de ramollissement et de fusion des deux matiéres, leurs
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températures d'injection, la surface et la forme des zones de contact, les
pressions d'injection, la comptabilité éventuelle des matieres utilisées, ainsi
qu'éventuellement sur l'intervalle de temps séparant l'injection des matieres
formant le corps de la carte 3 et le corps de la minicarte 4 et leur mise en
contact pour réaliser les liaisons par soudure.

La séparation peut, le cas échéant, €tre facilitée en prévoyant au
niveau de la ou des zones de rupture 5, 5', 5", une restriction en section,
formée lors de la fabrication de la carte 1 ou postérieurement.

Selon une premiére variante de réalisation de l'invention, non
représentée aux dessins annexés, la carte 1 comporte une zone de rupture
continue ou quasi-continue, délimitant au moins partiellement le contour de
ladite seconde plaquette support 4.

Selon une seconde variante de réalisation préférée de
I'invention, représentée aux dessins annexés, la carte 1 comporte plusieurs
zones de rupture distinctes 5, 5', 5" associées a des ponts de matiére ou des
bretelles 6, 6' reliant entre eux les corps des premiere 3 et seconde 4
plaquettes supports et interrompant une fente périphérique 7 délimitant la
majorité du contour extérieur de la seconde plaquette support 4 formant la
minicarte et du contour intérieur du logement de la premiére plaquette
support 3 recevant cette derniére et formant le corps de carte 3.

Les ponts de matiére 6, 6' pourront par exemple €tre au nombre
de trois et étre formés et disposés tel que décrit dans le document FR-A-2
773 900 précité.

Préférentiellement, les matiéres thermoplastiques formant les
premiére 3 et seconde 4 plaquettes supports sont différentes et présentent
préférentiellement des températures de ramollissement différentes, la
température de ramollissement de la matiére constituant le corps de la
minicarte 4 étant supérieure a celle de la matiére constituant le corps de
carte 3.

Conformément a une autre caractéristique avantageuse de
l'invention, représentée sur la figure 2, les ponts de matiére ou bretelles 6, 6'
sont formé(e)s par la matiére constituant la premiére plaquette support 3, les
interfaces de contact entre les matiéres des premiere 3 et seconde 4
plaquettes supports, formant les zones de rupture 5, 5', 5", se situant
sensiblement dans la continuitié du contour de ladite seconde plaquette
support 4 constituant la minicarte.
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L'invention a également pour objet un procédé de fabrication
d'une carte 1 telle que décrite ci-dessus et représentée aux dessins annexes,
par moulage par injection de matiéres injectables, notamment
thermoplastiques, caractérisé en ce qu'il consiste a réaliser les injections des
matiéres formant respectivement les premiere 3 et seconde 4 plaquettes
supports de maniére plus ou moins décalée dans le temps, pour obtenir une
refusion au moins partielle de la premiére matiére injectée au niveau de ses
interfaces de contact 5, 5', 5" avec la matiére injectée en second lieu.

Conformément & un mode de réalisation avantageux de
l'invention, ledit procédé consiste, lorsque les matiéres injectées formant
respectivement les premiére 3 et seconde 4 plaquettes supports sont
différentes, a injecter d'abord la matiére présentant la température de
ramollissement la plus basse et ensuite la matiére présentant la temperature
de ramollissement la plus élevée, de telle maniére que I'energie calorique
amenée par la matiére injectée en second lieu, c'est-a-dire normalement la
matiére formant le corps de la minicarte 4, provoque au niveau de ses zones
de contact avec la matiére injectée en premier lieu, au moins un
ramollissement et préférentiellement une refusion partielle autorisant un
assemblage adhésif, avec mélange de phases sur une faible profondeur,
avec le front de ladite matiére injectée en second lieu.

Une réalisation pratique du procédé de fabrication précité peut
par exemple reposer sur la technologie de fabrication d'une carte de type
SIM telle que décrite dans le document WO-A- 99/54 846 precite.

Toutefois, la mise en ccuvre du procédé selon l'invention, par
exemple en utilisant un moule dont les différents plans fonctionnels et les
parties constitutives sont indiqués schématiquement sur la figure 5 en
relation avec les plans de la carte composée repérés sur la figure 4,
nécessite que le plan PO dudit moule, correspondant & la minicarte, soit
mobile et que l'équipement de moulage par injection comporte deux
groupes d'injection distincts.

Dans ces conditions, le procédé de fabrication pourrait par
exemple se dérouler de la maniére décrite ci-dessous.

Au début du cycle, le plan PO du moule (correspondant a la
minicarte 4) est en contact avec le plan P4 du moule (correspondant au
corps de carte 3).

On effectue d'abord l'injection de la matiére constituant ledit
corps de carte 3 (préférentiellement une matiére peu chere et/ou
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biodégradable) jusqu'a remplir la cavité libre, c'est-a-dire le volume formé
par ledit corps de carte 3 jusqu'aux zones de rupture 5, 5', 5.

A la fin de cette premiére phase d'injection, le plan PO est
déplacé de maniére a dévoiler la cavité correspondant a la minicarte 4 et les
plans P1 et P2.

On réalise alors l'injection de la mati¢re formant le corps de la
minicarte 4, ce jusqu'a remplir la cavité correspondante du moule libérée
précédemment, cette seconde matiére étant de nature a répondre aux critéres
fixés par les normes précitées, le déplacement précédent du plan PO
autorisant le contact entre les matiéres de la carte et de la minicarte et la
réalisation des zones de rupture par soudure aprés refusion.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée au mode de
réalisation décrit et représenté aux dessins annexés. Des modifications
restent possibles, notamment du point de vue de la constitution des divers
éléments ou par substitution d'équivalents techniques, sans sortir pour
autant du domaine de protection de l'invention.
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REVENDICATIONS

1) Carte comprenant un corps de carte sous la forme d'une
premiére plaquette support et une mini-carte rattachée audit corps de carte
par au moins une zone de rupture et formant une seconde plaquette support,
les corps desdites premiére et seconde plaquettes supports étant réalisées en
des matiéres thermoplastiques respectives, caractérisée en ce que ladite au
moins une zone de rupture ou chaque zone de rupture (5, 5', 5") consiste en
une zone de soudure entre lesdites matiéres respectives des premiere (3) et
seconde (4) plaquettes supports.

2) Carte a circuit(s) intégré(s) a contact(s) a structure
composée, formée d'un premier support en forme de plaquette présentant un
premier format et d'un second support en forme de plaquette présentant un
second format, plus petit que ledit premier format, et portant au moins un
circuit intégré pourvu de plages ou de bornes de contact affleurant au
niveau de l'une au moins des faces de ladite carte, les deux plaquettes
supports étant obtenues par moulage de matiere(s) thermoplastique(s) et la
seconde plaquette support étant logée de maniére affleurante dans le corps
de ladite premiére plaquette et reliée & ce dernier par au moins une zone de
rupture autorisant une séparation des deux plaquettes support précitées,
caractérisée en ce que ladite au moins une zone de rupture ou chaque zone
de rupture (5, 5', 5") est constituée par une zone de soudure entre les
matiéres thermoplastiques constituant les corps des premiére (3) et seconde
(4) plaquettes supports.

3) Carte selon l'une quelconque des revendications 1 et 2,
caractérisée en ce qu'elle comporte une zone de rupture continue ou quasi-
continue, délimitant au moins partiellement le contour de ladite seconde
plaquette support (4).

4) Carte selon l'une quelconque des revendications 1 et 2,
caractérisée en ce qu'elle comporte plusieurs zones de rupture distinctes (5,
5', 5") associées a des ponts de matiére ou des bretelles (6, 6") reliant entre
eux les corps des premiére (3) et seconde (4) plaquettes supports et
interrompant une fente périphérique (7) délimitant la majorité du contour
extérieur de la seconde plaquette support (4) et du contour intérieur du
logement de la premiére plaquette support (3) recevant cette derniére.
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5) Carte selon l'une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisée en ce que les maticres thermoplastiques
formant les premiére (3) et seconde (4) plaquettes supports sont identiques.

6) Carte selon I'une quelconque des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce que les matiéres thermoplastiques formant les premicre
(3) et seconde (4) plaquettes supports sont différentes et présentent des
températures de ramollissement différentes.

7) Carte selon la revendication 6, caractérisée en ce que la
matiere formant le corps de la premiére plaquette support (3) est
biodégradable.

8) Carte selon la revendication 3 et l'une quelconque des
revendications 6 et 7, caractérisée en ce que les ponts de matiére ou
bretelles (6, 6") sont formé(e)s par la matiére constituant la premicre
plaquette support (3), les interfaces de contact entre les matieres des
premiére (3) et seconde (4) plaquettes supports, formant les zones de
rupture (5, 5', 5"), se situant sensiblement dans la continuitié du contour de
ladite seconde plaquette support (4).

9) Procédé de fabrication d'une carte selon I'une quelconque des
revendications 1 a 8 par moulage par injection de matiéres injectables,
caractérisé en ce qu'il consiste a réaliser les injections des maticres formant
respectivement les premiére (3) et seconde (4) plaquettes supports de
maniére décalée dans le temps, pour obtenir une refusion au moins partielle
de la premiére matiére injectée au niveau de ses interfaces de contact (5, 5',
5") avec la matiére injectée en second lieu.

10) Procédé selon la revendication 9, caractéris€ en ce qu'il
consiste, lorsque les matiéres injectées formant respectivement les premiere
(3) et seconde (4) plaquettes supports sont différentes, a injecter d'abord la
matiére présentant la température de ramollissement la plus basse et ensuite
la matiére présentant la température de ramollissement la plus €levée.
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