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(57) Abstract: The invention relates to a method (IOO) for assembling an electronic radio-frequency identification tag (I) compri­
sing a dielectric carrier (30) arranged so as to receive a radio-frequency identification module (IO) and a conductive antenna (20). 
Such a method particularly comprises a step (150) of depositing, on the upper face (30u) of the support (30), following the deposi­
tion of said radio-frequency identification module (IO), a layer of a thermoplastic material (TP2), said layer at least partially cove­
ring the first conductive antenna (20) and the radio-frequency identification module (IO). 

(57) Abrege: L'invention conceme un procede d'assemblage (IOO) d'une etiquette electronique de radio-identification (I) compre­
nant un support (30) dielectrique agence pour accueillir un module de radio-identification (IO) et une antenne conductrice (20). Un 
tel procede comportant notamment une etape (150) pour deposer sur la face superieure (30u) du support (30), apres le depot dudit 
module de radio-identification (IO), une couche d'un materiau thermoplastique (TP2), ladite couche recouvrant au mains partielle­
ment la premiere antenne conductrice (20) et le module de radio-identification (IO). 
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Produit, procede et outil industriel permettant la 
fabrication de tags RFID dans le domaine de la 

tra9abilite de produits textiles comme par exemple 
dans les blanchisseries industrielles 

L'invention concerne un procede 

d'une etiquette 

identification. Elle 

electronique 

concerne 

d'assemblage 

de radio-

egalement une 

etiquette electronique de radio-identification 

obtenue par la mise en ~uvre d'un tel procede. 

Les etiquettes electroniques de radio-

identification, souvent designees par le terme 

anglo-saxon « RFID tags», RFID etant l'acronyme de 

la denomination Radio Frequency IDdentification, 

sont des obj ets de petites tailles utilises pour 

memoriser et res ti tuer des donnees, a travers une 

communication par radiofrequences, generalement en 

lien avec un objet h6te. Une etiquette electronique 

de radio-identification est done generalement 

apposee, c'est-a-dire collee OU cousue par exemple, 

voire meme incorporee, sur ou dans un obj et. Une 

etiquette electronique de radio-identification 

consiste generalement en un support ou substrat sur 

lequel est deposee une antenne conductrice 

associee, c'est-a-dire connectee ou couplee de 

maniere electromagnetique, a 
electronique. L'antenne confere 

un 

au 

composant 

composant 

electronique une interface de communication sans 

contact ou sans fil pour lui permettre de recevoir 

des requetes emises depuis un emetteur ou lecteur 

par voie 

electronique 

radio. En 

elabore 

re tour, le 

une reponse 

composant 

egalement 

transmise via ladi te antenne par voie radio. Ces 

communications sont generalement operees sur une 

bande de frequences de 900 megahertz environ (ou 

UHF, acronyme de Ultra Hautes Frequences) ou 13,56 
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megahertz ( ou HF, acronyme de Hautes Frequences) 

dans le cadre de communication a courtes distances. 

La majorite des etiquettes electroniques est 

di te passive. En eff et, l' energie electrique, 

necessaire au fonctionnement du composant 

electronique d' une tel le etiquette, est tiree du 

champ electromagnetique genere par l'emetteur d'une 

requete, lorsque celui-ci se trouve a portee de 

communication de l'etiquette, c'est-a-dire a 

quelques dizaines de centimetres, voire pour les 

plus performantes a quelques metres. D'autres 

etiquettes electroniques sont dites actives car 

elles integrent une source energetique apte a 

decupler la puissance et done la portee d'emission 

de l'etiquette. 

Les etiquettes electroniques fournissent 

notamment une alternative aux balises ou tags 

graphiques, tels que les code-barres par exemple, 

car elles ne necessitent pas une lecture directe. 

Le support constituant la plus grande partie du 

corps d'une etiquette electronique est compose 

generalement d'un ou plusieurs materiaux adaptes 

aux conditions d' utilisation ou d' exploitation de 

l' etiquette ou de l' obj et sur lequel ladi te 

etiquette est apposee ou integree. Un tel support 

peut etre rigide ou souple. A titre d'exemples non 

limitatifs, un tel support peut comporter des 

materiaux plastiques, cellulosiques ou textiles. 

Le choix des materiaux, des cons ti tuants 

utilises pour confectionner une etiquette 

electronique de radio-identification, ainsi que le 

procede d' assemblage de ladi te etiquette influent 

grandement sur le cout de celle-ci, la pertinence 

au regard d'une application visee, la robustesse et 

la perennite d'une telle etiquette electronique. 
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Dans la suite du document, nous allons decrire 

un exemple de realisation ou d'assemblage d'une 

etiquette electronique de radio-identification au 

travers d'un exemple prefere et non limitatif 

d' application, en lien avec le suivi d' un flux de 

production d'une blanchisserie ou laverie 

industrielle. Selon cette application, une 

etiquette electronique est apposee, generalement 

cousue, sur un linge, par exemple un drap, pour 

tracer le flux et la periodici te de lavage dudi t 

linge, en milieu hospitalier ou en h6tellerie. Une 

telle etiquette electronique doit necessairement 

etre confectionnee pour etre apposee facilement sur 

ledit linge et resister, c'est-a-dire demeurer 

operationnelle, aux environnements et/ou conditions 

particulierement severes rencontres dans le 

nettoyage de textiles. Ainsi, l'etiquette doit etre 

peu encombrante et ne pas se detacher ou se deliter 

au gre du nettoyage ou du repassage du linge. Elle 

doit notamment resister aux attaques de differents 

produi ts chimiques presents dans les produi ts de 

nettoyage, tels que des acides, bases ou encore 

detergents, et aux contraintes thermiques de 

sechage et mecaniques de pressage et/ou d'essorage. 

De nombreuses etiquettes electroniques, telles 

que celles decrites dans le document 

WO2012/1206063, comporte un support ou corps 

principal comportant un materiau textile 

selectionne pour etre soude par ultrasons, afin 

d'enceindre une antenne conductrice ou conductrice 

couplee a un module de radio-identification de type 

RFID. Ledit module comporte un composant 

electronique connecte a 

conductrice agencee pour 

premiere antenne et ainsi 

une deuxieme antenne 

etre couplee a ladite 

ameliorer la portee de 
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communication. Cette derniere se charge de la 

reception et de l'emission de messages a une portee 

plus grande. Une telle etiquette resulte d'un 

procede d'assemblage 

importante de textile 

tel textile ou tissu 

necessitant une quantite 

ou de 

doit 

tissu onereux 

fondre sous 

car un 

l'effet 

d'ultrasons. 

bande pliee 

Le 

en 

support 

deux dans 

textile 

le sens 

consiste en une 

de la longueur 

pour enceindre la premiere antenne, ladite premiere 

antenne etant prealablement tis see sur ledi t 

support textile, voire deposee, a l'instar du 

module de radio-identification, sur une couche d'un 

materiau adhesif assurant le collage a temperature 

ambiante des elements sur le support. Les deux 

demi-bandes de tissus sont soudees entre elles par 

un procede de soudure par ultrasons, 

particulierement complexe a industrialiser et done 

couteux in fine. Pour appliquer une telle etiquette 

sur un objet h6te, tel que par exemple un linge, 

dont on souhaite tracer le parcours durant un 

processus de blanchisserie, ladite etiquette est 

generalement cousue sur ledit objet au risque 

d' endommager l' antenne et/ ou le module durant la 

couture de l'etiquette. 

Pour reduire notamment le volume de tissus 

requis pour cons ti tuer le support d' une etiquette 

telle que decrite precedemment, un procede, tel que 

celui decrit dans le document EP2405054, consiste a 
utiliser un support textile comprenant une poche 

dans laquelle est insere le module de radio­

identification de la future etiquette. Une antenne 

conductrice, agencee pour assurer une communication 

a champ lointain, est fixee sur le support textile 

par couture, impression laser, ou encore via une 

col le appliquee sur ladi te poche. Un tel procede 
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reduit la quantite de tissus necessaire pour 

cons ti tuer le support de l' etiquette et evi te de 

requerir a l' utilisation de la soudure par 

ul trasons. Toutefois, l' obturation de la poche est 

complexe pour que ladi te poche enceigne le module 

de radio-identification apres insertion de celui­

ci. Le gain economique decoulant d' une diminution 

de la quanti te de tissus pour cons ti tuer le corps 

de l'etiquette ou encore, de la selection des 

materiaux pour agencer le corps de l'etiquette, est 

compense ou annule par la mise en ~uvre d'un 

processus delicat de couture pour realiser la poche 

hebergeant le module puis pour cl6turer ladite 

poche. 

Une autre technique divulguee par le document 

FR3012682 consiste, pour realiser le corps de 

l'etiquette, a utiliser un materiau textile sous la 

forme d'une bande comportant une antenne 

conductrice, prealablement brodee sur ledit textile 

ou imprimee sur celui-ci. Selon cet enseignement, 

un adhesif thermodurcissable est depose sur ledi t 

support, du moins sur une zone recouvrant en partie 

l'antenne pour assurer une future communication par 

couplage, ladi te zone etant prevue pour accueillir 

un module de radio-identification. Un tel procede 

consiste a recouvrir le module d'une bande de 

textile, par pliage de la bande ini tiale ou par 

depot d'une deuxieme bande. Le support textile est 

ainsi « rabattu » sur le module et l'antenne. Pour 

enceindre les elements, les deux bandes textiles 

sont col lees l' une contre l' autre par press ion a 
chaud, entrainant irreversiblement la 

polymerisation de l'adhesif thermodurcissable 

dispose au c~ur dudit support. Un tel procede 

permet de prevenir l' utilisation de la soudure a 
ultrasons precedemment evoquee et s'affranchit 
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d'une confection d'une poche a obturer par couture. 

Un tel procede reproduit cependant certains 

inconvenients d'ores et deja evoques et inherents, 

notamment a l'emploi d'une grande quantite de 

materiaux textiles pour cons ti tuer une enveloppe 

support afin d'enceindre antenne et module de 

radio-identification. Un tel procede sous-entend 

egalement l'emploi d'un element raidisseur en 

materiau souple et resilient, pour donner une 

certaine tenue a l'etiquette electronique de sorte 

que celle-ci recouvre naturellement sa forme 

initiale, c'est-a-dire sensiblement plane, apres 

pliage de l'etiquette. En effet, une etiquette 

confectionnee selon l'enseignement tire du document 

FR3012682, ne comportant pas d'element raidisseur, 

demeurerait repliee sur elle-meme sous l'action 

d'une operation de repassage ou d'essorage d'un 

textile sur lequel l'etiquette serait appliquee. La 

communication sans fil conferee par l'antenne d'une 

etiquette repliee sur elle-meme en serait 

clairement alteree, du moins penalisee. Un tel 

element raidisseur, sous la forme d'un element 

tubulaire ou d' un plan en silicone par exemple, 

integre au sein de l'etiquette avant l'operation de 

pres sage a chaud pour clore l' enveloppe de celle­

ci, procure une force elastique suffisante pour que 

l'etiquette recouvre sa configuration de repos. 

L' assemblage d' une tel le etiquette se revele 

finalement touj ours peu satisfaisant et efficace. 

De plus, pour rendre « thermopatchable » ou 

positionnable a chaud une tel le etiquette 

electronique sur un obj et h6te, afin notamment de 

ne pas alterer l'integrite de celui-ci, il est 

necessaire d' adj oindre a 

adhesif supplementaire, ce 

fabrication de celle-ci. 

ladite etiquette un 

qui augmente le cout de 
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L'invention permet de repondre aux 

inconvenients souleves par les solutions connues en 

proposant un procede innovant d'assemblage d'une 

etiquette electronique de radio-identification. 

De conception modulaire et particulierement 

innovante, un tel procede procure de nombreux 

avantages parmi lesquels nous pouvons mentionner : 

la fabrication d' une etiquette electronique 

de radio-identification robuste et 

exploitable dans le cadre d'une grande 

diversite d'applications; 

l'assemblage d'une etiquette electronique 

resiliente offrant, de par sa conception, 

une excellente protection du module de 

radio-identification et de l'antenne; 

l' obtention d' une etiquette electronique 

comportant des elements de securite 

attestant toute tentative malveillante de 

desassemblage de ladite etiquette ; 

l'elaboration d'une etiquette electronique 

naturellement dotee d' une memoire de forme, 

pour preserver sa capacite de communication 

sans requerir a des elements raidisseurs ; 

l' agencement d' une etiquette facili tant la 

fixation de celle-ci sur tout support 

prevenant tout risque d'alteration de 

l'integrite du module de radio­

identification et/ou de l' antenne de ladite 

etiquette electronique. 

A cette fin, l' invention concerne un procede 

d'assemblage d'une etiquette electronique de radio­

identification comprenant un module de radio­

identification, une premiere antenne conductrice, 

un premier support dielectrique agence pour 

accueillir ledit module radio-identification et 
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ladite antenne conductrice, ledit procede 

comportant une etape pour deposer le module de 

radio-identification sur la face superieure du 

premier support, ce dernier comportant la premiere 

antenne conductrice, ledit module de radio­

identification etant positionne a proximite 

immediate de la premiere antenne conductrice. 

Pour fabriquer une etiquette electronique de 

radio-identification robuste et exploitable dans le 

cadre d'une grande diversite d'applications, un tel 

procede comporte : 

- une etape prealable pour deposer sur les 

faces superieure et inferieure du module de 

radio-identification une couche d'un 

premier materiau thermoplastique ; 

- une etape pour presser l' ensemble a une 

temperature suffisante pour activer le 

premier materiau thermoplastique ; 

- une et ape pour deposer sur la face 

superieure du premier support une couche 

d' un deuxieme materiau thermoplastique et 

pour presser l' ensemble a une temperature 

suffisante pour activer le deuxieme 

materiau thermoplastique, ladi te couche de 

deuxieme materiau thermoplastique 

recouvrant au mo ins partiellement la 

premiere antenne conductrice et le module 

de radio-identification. 

Preferentiellement mais non limi tativement, 

l'etape pour deposer sur la face superieure du 

premier support d'un procede d'assemblage d'une 

etiquette electronique de radio-identification peut 

consister a deposer une couche d'un deuxieme 

materiau thermoplastique reactivable a chaud. 

Pour 

module de 

assurer un positionnement 

radio-identification avant 

correct 

la mise 

du 

en 
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ceuvre de l' et ape pour deposer, sur la face 

superieure du premier support, une couche d'un 

deuxieme materiau thermoplastique, un procede selon 

l'invention peut comporter avantageusement, 

prealablement a l' etape pour deposer le module de 

radio-identification sur la face superieure du 

premier support, une etape pour deposer au moins 

sur une zone de la face superieure du premier 

support, une couche d' un materiau adhesif dont la 

pegosite a temperature ambiante est suffisante pour 

maintenir la position du module de radio­

identification sur le premier support, ladite zone 

de la face superieure du premier support etant 

destinee a accueillir le module de radio­

identification. 

En 

peut, 

module 

variante ou en complement, un 

prealablement a l'etape pour 

de radio-identification sur 

support, une 

du module 

tel procede 

deposer le 

la face 

etape 

de 

pour superieure du 

deposer sur 

identification 

premier 

la face 

destinee a cooperer avec 

radio­

la face 

superieure du premier support, une couche d'un 

materiau adhesif dont la pegosite a temperature 

ambiante est suffisante pour maintenir la position 

du module de radio-identification sur le premier 

support. 

En variante encore, un procede Conforme a 

l'invention peut comporter, prealablement a l'etape 

pour deposer le module de radio-identification sur 

la face superieure du premier support, une etape 

pour chauffer le premier materiau depose sur la 

face du module de radio-identification destinee a 

cooperer avec la face superieure du premier 

support, au-dela de la temperature de fusion dudit 

premier materiau. 
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Prealablement a l'assemblage d'une etiquette 

electronique en tant que telle, un procede conforme 

a l'invention peut comporter une etape pour 

assembler le module de radio-identification. Une 

telle etape prealable peut consister a : 
- deposer ou graver sur un deuxieme support 

dielectrique une deuxieme antenne 

conductrice agencee pour assurer une 

communication electromagnetique a champ 

proche et un composant electronique ; 

- assurer une cooperation electrique entre 

ladi te deuxieme antenne conductrice et 

ledit composant electronique et, 

deposer une couche d'une resine de 

protection sur les faces demeurant exposees 

dudit composant electronique et ladite 

deuxieme antenne conductrice. 

Pour proteger le module de radio-identification 

d'eventuels chocs ou contraintes mecaniques et par 

ailleurs offrir une fonction de securite attestant 

toute tentative de desassemblage frauduleux d' une 

etiquette electronique assemblee selon un procede 

Conforme a 
une etape 

demeurant 

l' invention, ce dernier peut 

pour deposer, au moins sur 

expo see du module de 

comporter 

la face 

radio-

identification, un treillis fibreux agence pour 

etre irremediablement destructure lors d'une 

tentative de desassemblage de l'etiquette 

electronique visant a arracher ledit module de 

radio-identification du premier support, ladite 

etape etant mise en ceuvre prealablement a l' etape 

pour deposer sur la face superieure du premier 

support une couche d'un deuxieme materiau 

thermoplastique. 

En variante ou en complement, un tel procede 

peut comporter une etape pour inscrire, au moins 
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sur la face expo see du module de radio­

identification et sur une partie de la face 

superieure du premier support demeurant exposee, un 

message dont la teneur est irremediablement alteree 

lors d'une tentative de desassemblage de 

l'etiquette electronique visant a arracher ledit 

module de radio-identification du premier support, 

ladi te etape etant mise en ceuvre prealablement a 
l'etape pour deposer sur la face superieure du 

premier support une couche d' un deuxieme materiau 

thermoplastique. 

Pour diminuer le nombre de rebuts en fin de 

processus d'assemblage, un procede selon 

l' invention peut comporter une etape pour tester 

electriquement le module de radio-identification et 

pour lequel l' etape pour deposer ledi t module de 

radio-identification sur la face superieure du 

premier support n'est effectuee que si ledit module 

de radio-identification est operationnel. 

Le premier support constituant le corps 

principal d'une etiquette electronique selon 

l'invention peut comporter initialement la premiere 

antenne conductrice. En variante, ledit premier 

support peut en etre denue. Dans ce cas, 

l'invention prevoit qu'un procede d'assemblage 

puisse comporter une etape prealable pour deposer 

la premiere antenne conductrice sur le premier 

support ou pour broder, imprimer, laminer ou tisser 

ladite premiere antenne sur ledit premier support. 

Selon la portee de communication desiree, afin 

de diminuer l'encombrement de l'etiquette, 

l'invention prevoit que la premiere antenne 

conductrice portee par le premier support puisse 

comporter avantageusement une ou plusieurs boucles 

d'une piste et/ou d'un fil conducteurs. 
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Pour permettre de deposer un module de radio­

identification sur la face superieure du premier 

support, ledit module de radio-identification 

comportant une antenne conductrice interne, sans 

que ladite antenne conductrice interne audit module 

ne recouvre avantageusement, ne serait-ce que 

partiellement, la premiere antenne, cette derniere 

peut etre agencee pour former une ou plusieurs 

boucles d' un diametre superieur aux dimensions de 

l' antenne conductrice interne au module de radio­

identification. 

Selon un mode de realisation prefere, les 

premier et deuxieme materiaux thermoplastiques 

peuvent etre selectionnes parmi des polyurethanes 

thermoplastiques, des polyphenylenes oxydes, des 

polyamides, des polyacetates, des polyethylenes, 

des polypropylenes, des polyolefines ou des 

Ethylenes-Acetates de Vinyles. 

Selon le domaine d'application dans lequel 

l'etiquette electronique doit etre exploite, les 

premier et deuxieme materiaux thermoplastiques 

peuvent etre selectionnes pour presenter des 

temperatures de fusion respectives superieures a un 

seuil de temperature determine. Un tel seuil 

devrait etre superieur aux temperatures auxquelles 

sera exposee ladi te etiquette. Il peut en etre de 

meme pour le choix du ou des materiaux constituant 

le premier support. Ce dernier pourra comporter un 

materiau selectionne parmi le coton, le nylon, la 

viscose, un polyester, ou une matiere synthetique. 

Pour exploiter un conditionnement sous la forme 

d' une bande comportant une plurali te d' etiquettes 

electroniques et en facili ter 

procede d'assemblage selon 

comporter une 

transversalement le 

etape 

premier 

la dissociation, un 

l'invention peut 

pour 

support 

predecouper 

lorsque que 

Page 13 of 53



5 

10 

15 

20 

25 

30 

35 

WO 2017/060652 13 PCT/FR2016/052601 

d'une bande, 

entre 

comporter 

celui-ci se presente sous la forme 

chaque section ainsi materialisee 

predecoupes et ant agencee pour 

premiere antenne conductrice et 

module de radio-identification. 

accueillir 

deux 

la 

le 

Pour accroitre la protection des elements 

internes d'une etiquette electronique assemblee 

selon l'invention, voire pour faciliter la fixation 

de ladite etiquette sur un objet h6te, un procede 

d'assemblage peut comporter une etape pour deposer 

sur la face du premier support opposee a celle 

destinee a accueillir le module de radio­

identification, une couche d'un troisieme materiau 

thermoplastique. 

L'invention prevoit avantageusement que les 

premier et deuxieme, voire troisieme, materiaux 

thermoplastiques puissent etre sensiblement 

identiques. 

L'invention concerne, selon un deuxieme objet, 

un module de radio-identification comportant un 

support dielectrique, une antenne conductrice 

agencee pour assurer une communication 

electromagnetique a champ proche et un composant 

electronique, ledit composant electronique etant 

connecte electriquement a ladite antenne 

conductrice, toute face exposee dudit composant 

electronique et de l'antenne conductrice etant 

recouverte par une resine de protection, ledit 

module de radio-identification presentant 

principalement une face superieure et une face 

inferieure. Lesdites faces superieure et inferieure 

d'un tel module comportent une couche d'un materiau 

thermoplastique reactivable a chaud. 

L'invention concerne egalement une etiquette 

electronique de radio-identification obtenue par la 

mise en ceuvre d' un procede d' assemblage tel que 
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celui expose precedemment. Celle-ci comporte un 

support, une antenne conductrice d'etiquette, un 

module de radio-identification tel evoque ci­

dessus, ledi t module de radio-identification etant 

positionne sur ledit support de sorte que l'antenne 

interne audit module de radio-identification ne 

recouvre pas ladite antenne conductrice 

d'etiquette. Pour resoudre les inconvenients des 

etiquettes connues, la face superieure du support, 

c'est-a-dire celle sur laquelle le module est pose, 

comporte une couche d'un materiau thermoplastique, 

ladite couche recouvrant au moins partiellement 

l'antenne conductrice et ledit module de radio­

identification. 

Pour preserver le module de radio-

identification d'une telle etiquette lors de sa 

fixation par exemple par couture sur un objet h6te, 

ladite antenne conductrice d'etiquette et ledit 

module de radio-identification peuvent etre 

mutuellement agences sur le support pour que ledit 

module occupe une position excentree sur ledit 

support, ce dernier comportant une plage d'une 

hauteur minimale determinee, ladite plage englobant 

partiellement ladi te antenne d' etiquette mais non 

ledit module de radio-identification. 

D'autres caracteristiques et avantages 

apparai tront plus clairement a la lecture de la 

description qui suit et a l'examen des figures qui 

l'accompagnent parmi lesquelles : 

la figure 1 presente les principales etapes 

d' un pro cede pour fabriquer et/ ou adapter 

un module de radio-identification sur une 

ligne de production et/ ou sur une machine 

d'assemblage conforme a l'invention ; 
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un mode de 

adapter ou 

de radio-

en colonnes identification 

transversales sur un support dielectrique 

sous la forme d'une bande; 

la figure lB decrit les 

respectives d'un module 

configurations 

de radio-

identification, avant 

dudit module ; 

et apres adaptation 

la figure 2 presente schematiquement une 

ligne de production pour fabriquer et/ou 

assembler une etiquette electronique de 

radio-identification comportant une antenne 

de communication a champ lointain ; 

les figures 2A, 2B et 2C illustrent 

respectivement trois situations successives 

durant un assemblage d'une etiquette 

electronique de radio-identification 

conforme a l'invention; 

la figure 3 presente schematiquement une 

ligne de production pour fabriquer et/ou 

assembler une etiquette electronique de 

radio-identification comportant une antenne 

de communication a champ proche sur une 

ligne de production conforme a l'invention, 

ladite etiquette electronique etant adaptee 

pour cooperer avec une deuxieme antenne de 

communication a champ lointain agencee sur 

l'objet h6te de l'etiquette electronique; 

les figures 3A et 3B illustrent 

respectivement deux situations successives 

durant un assemblage d'une etiquette 

electronique de radio-identification 

conforme a l'invention; 
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etiquette 

l'invention 

connectee et cousue sur un objet h6te; 

la figure 3D decrit un exemple d'une 

etiquette assemblee selon 

l'agencement est 

avantageux; 

l' invention dont 

particulierement 

la figure 4 illustre l'ensemble des etapes 

d' un exemple 

d'assemblage 

prefere 

conforme a 
d'un procede 

l'invention, 

lesdi tes etapes etant mises en ceuvre par 

une ligne de production conforme a 

l'invention. 

La figure 1 illustre un exemple prefere demise 

en ceuvre d'une ligne de production ou d'une machine 

pour assembler et/ou adapter un module de radio­

identification 10 conforme a l'invention. Ladite 

figure 1 sera decrite en liaison avec la figure 4 

qui illustre, quant a elle, une sequence globale 

d'un procede d'assemblage 100 d'une etiquette 

electronique de radio-identification integrant un 

tel module 10. 

L' assemblage en tant que tel d' une etiquette 

electronique 1 sera decrit, quanta lui, en liaison 

avec les figures 2 et 3, selon la configuration de 

l'etiquette electronique que l'on souhaite 

produire. 

En liaison avec les figures 1, lA, lB et 4, une 

premiere et ape d' un pro cede d' assemblage 1 0 0 

conforme a l'invention consiste a assembler ou 

adapter un module de radio-identification 10 

destine a cooperer par couplage avec une antenne 

conductrice, ladite antenne etant agencee pour 
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assurer une communication a champ lointain, c'est­

a-dire a quelques metres de distance. 

Comme mentionne precedemment, un tel module 10 

comporte principalement un support 13 dielectrique, 

tel qu' un epoxy, un polyimide ou encore un 

polyterephtalate d'ethylene, communement connu sous 

l'abreviation anglo-saxonne «PET» pour 

PolyEthylene Terephtalate. Un tel support peut etre 

avantageusement conditionne sous la forme d'une 

bande actionnee en translation au moyen d'un 

derouleur Dl associe a un guide Gl, tel qu'un 

rouleau motorise. Un procede d'assemblage 100 

conforme a l'invention peut comporter une premiere 

etape 120 pour assembler un module de radio­

identification 10. Une tel le etape prealable 120 

consiste avantageusement a deposer, graver ou 

imprimer 121 une antenne conductrice 12 sur une 

face 13u, dite face superieure, du support 13. 

Ladi te etape 120 consiste en outre a deposer un 

composant electronique ou microcontr6leur 11 sur 

ladite face superieure 13u du support 13. Pour que 

ledit composant electronique 11 puisse communiquer 

par couplage avec un dipole tiers, ledit composant 

11 est connecte electriquement 122 a l'antenne 12. 

Une tel le operation 122 peut resul ter d' une 

connexion de plages de contacts du composant 11 sur 

une ou plusieurs pistes ou spires de l'antenne 12 

au moyen d' un ou plusieurs fils conducteurs 16, 

comme l'indique la figure 1. En variante, certains 

composants electroniques 11 comportent une face 

active. Ledit composant est depose, face active 

contre l'antenne 12, cette operation assurant ainsi 

directement une connexion electrique. On parle 

alors d'un procede dit « flip chip» selon une 

terminologie anglo-saxonne. Pour proteger le 

composant 11, les fils eventuels 16 et l' antenne 
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12, l' et ape 12 0 peut consister 

elements exposes 11, 12, 16 

protection non conductrice 

a recouvrir lesdits 

par une resine de 

14. On entend par 

« element expose» OU « face exposee d'un 

element », tout element OU partie de celui-ci qui 

n'est pas en contact direct avec un element tiers. 

Le composant 11, l'antenne 12 et eventuellement 

les fils 16 sont ainsi recouverts par ladite resine 

de protection. Celle-ci est durcie par exemple par 

polymerisation aux ultraviolets, par reticulation 

thermique ou par toute autre technique. L'etape 

120, telle que decrite en liaison avec la figure 4, 

correspond a un procede d'assemblage d'un module de 

radio-identification classique et connu. En 

revanche, l'invention prevoit une etape 

les faces 

module de 

supplementaire 130 pour deposer sur 

superieure l0u et inferieure 10d du 

radio-identification 10, une couche d'un 

materiau thermoplastique TPl. 

premier 

Ainsi, a l'issue de cette etape 130, un module 

de radio-identification 10 conforme a l' invention 

presente une face superieure l0u' et une face 

inferieure 10d' comportant une telle couche du 

premier materiau thermoplastique TPl. 

A titre d' exemple non limi tat if, le materiau 

TPl peut consister en un 

thermoplastique, connu egalement 

TPU. En variante, un tel materiau 

polyurethane 

sous l'acronyme 

thermoplastique 

TPl peut etre selectionne parmi des polyurethanes 

thermoplastiques, des polyphenylenes oxydes, des 

polyamides, des polyacetates, des polyethylenes, 

des polypropylenes, des polyolefines ou des 

Ethylenes-Acetates de Vinyles, avantageusement 

conditionnes sous forme de films. 

Plus generalement, on entendra, au sens de 

l'invention, par« materiau thermoplastique », tout 
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materiau ou polymere susceptible d'etre active de 

maniere repetee sous l'effet d'une augmentation de 

temperature, ladite temperature depassant une 

temperature de fusion determinee. L'activation d'un 

tel materiau traduit un changement d'etat de l'etat 

solide (a temperature ambiante) a un etat liquide 

visqueux. Ainsi, lorsque l' on atteint ou depasse 

une temperature de fusion du materiau, ce dernier 

se ramollit et peut etre aisement mis en forme. Il 

durcit par refroidissement. Ainsi, au sens de 

l' invention et dans tout le document, ledi t 

materiau thermoplastique est avantageusement 

reactivable a chaud. Un tel materiau se distingue 

d' un materiau thermodurcissable qui ne peut etre 

mis en ~uvre qu'une seule fois par polymerisation. 

En outre, un tel materiau thermoplastique peut 

comporter des fonctions d'adhesion, qui, lorsque 

celui-ci est reactive, c'est-a-dire chauffe au-dela 

de la temperature de fusion dudit materiau, permet 

de repositionner le module de radio-identification 

ou plus generalement l'etiquette electronique de 

radio-identification sur un support ou tout objet 

h6te. 

L'invention prevoit en outre que l'epaisseur de 

la couche de premier materiau thermoplastique TPl 

deposee sur les faces l0u et 10d soit de cinquante 

a cinq cents micrometres, 

micrometres. En effet, une 

de disposer d'un module 

typiquement deux cents 

telle epaisseur permet 

de radio-identification 

presentant des 

tout 

proprietes interessantes de 

resilience, 

souplesse. Les 

11 et composant 

en gardant une eventuelle 

elements 

l'antenne 

actifs, c'est-a-dire le 

12, sont ainsi proteges 

cont re l' occurrence de chocs, ces derniers et ant 

absorbes par le materiau thermoplastique TPl ou les 

attaques physicochimiques de l'environnement de 
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l' etiquette. Pour realiser un tel module 10, la 

figure 1 decri t un exemple de realisation d' une 

ligne de production ou d'une machine selon lequel, 

un deuxieme derouleur D2, associe au moyen guide 

Gl, entraine en translation une bobine du premier 

materiau thermoplastique TPl pour deposer une 

couche de celui-ci sur la face superieure l0u du 

module de radio-identification 10. De meme, un 

troisieme derouleur D3, associe a un guide G3, peut 

etre exploite pour entrainer en translation une 

bobine de premier materiau thermoplastique TPl pour 

en deposer en couche sur la face inferieure 10d 

dudit module de radio-identification 10. Une etape 

130a de laminage ou de pressage a chaud, c' est-a­

dire a une temperature superieure a la temperature 

de fusion du premier materiau thermoplastique TPl 

assure une cooperation perenne des couches 

superieure et inferieure de premier materiau TPl 

sur les faces superieure l0u et inferieure 10d du 

module. Une tel le operation 130a de pres sage peut 

etre realisee au moyen d'une paire Rl de rouleaux, 

en miroir l'un de l'autre, assurant une fonction de 

pressage de l'assemblage lorsque ce dernier est 

tracte entre lesdits rouleaux, pour que l'adhesion 

des deux couches du materiau TPl soi t durable. En 

variante, des presseurs paralleles, dont la 

temperature, le temps de pressage et la pression 

peuvent etre ajustes au besoin, peuvent etre 

utilises en lieu et place desdits rouleaux Rl. 

La figure 1 decrit egalement un exemple de 

realisation du depot d'une couche de materiau 

thermoplastique TPl sur les faces superieures et 

inferieures respectives de plusieurs modules 

simul tanement. Comme l' indique la figure lA, des 

modules de radio-identification 10 peuvent 

avantageusement etre positionnes sur un support 
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forme d'une bande de trente-cinq 

de largeur. Une telle configuration 

positionner lesdits modules 10 par 

trois modules transversales a l'axe 

longitudinal de la bande. Apres une application 130 

du materiau thermoplastique TPl, les modules de 

radio-identification sont decoupes 132 et isoles 

les uns des autres. 

Un procede 100 conforme a l'invention prevoit, 

prealablement a l'assemblage d'une etiquette 

electronique en tant que telle, une etape 133 pour 

tester electriquement le bon fonctionnement des 

modules de radio-identification recouverts par le 

materiau thermoplastique TPl. Une telle operation 

133 peut etre mise en ~uvre avant ou apres la 

dissociation 132 desdits modules 10. Les modules 

defectueux sont rejetes, situation illustree par le 

lien 133-n en figure 4. Dans le cas contraire, 

situation illustree par le lien 133-y en figure 4, 

le module est operationnel et pourra etre exploite 

dans le cadre de l'assemblage ulterieur d'une 

etiquette electronique. Cette etape de test 133 

peut en outre permettre d' initialiser ou mettre a 

jour le contenu de certaines memoires du composant 

electronique inclus dans un module de radio­

identification juge operationnel. 

En outre, un procede 100 d'assemblage conforme 

a l'invention peut comporter, apres le depot 130 de 

la couche de materiau thermoplastique TPl, une 

etape optionnelle 131 visant a deposer sur une face 

inferieure ou superieure du module 10, c'est-a-dire 

une des faces du module de radio-identification 10 

destinee a cooperer avec la face superieure 30u 

d'un support 30 constituant une etiquette 

electronique 

d'assemblage 

(nous etudierons cette 

ulterieurement en liaison avec 

etape 

les 
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figures 2 et 3), une couche d'un materiau adhesif A 

dont la pegosi te a temperature ambiante est 

suffisante pour maintenir la position future du 

module de radio-identification 10 sur ledit support 

30. Sur l'exemple decrit en liaison avec la figure 

lB, un tel adhesif A est depose sur la face 

inferieure 10d' du module de radio-identification 

10. Ledit adhesif A pourrait tout aussi bien etre 

depose en variante ou en complement sur la face 

superieure lOu'. Un tel materiau peut etre 

avantageusement selectionne parmi des adhesifs 

sensibles ou activables par pression (ou connus 

sous l' acronyme « PSA » ou la denomination anglo­

saxonne « Pressure-Sensitive Adhesive») 

A l'instar des couches de materiau 

thermoplastique TPl, l' adhesif A peut etre depose 

sur l' une des faces 1 Od' ou 1 Ou' d' un module de 

radio-identification 10 au moyen d'un derouleur D4, 

associe a un guide G4, actionnant une bande de 

materiau adhesif A applique par un rouleau presseur 

ou une presse Rl. Prealablement a l' operation 131 

pour deposer l'adhesif A, un procede 100 conforme a 
l'invention peut comporter une etape 130b 

avantageuse pour accelerer un retour a temperature 

ambiante du module 10, ladite etape 130b n'etant 

pas representee sur la figure 4. 

Comme l' indique la figure lB, a l' issue de la 

mise en ~uvre des etapes precedemment decrites, un 

ou plusieurs modules de radio-identification sont 

produi ts, chacun et ant adapte conformement a 
l'invention. Plus precisement, un tel module 10 

comporte un support dielectrique 13, une antenne 

conductrice 12 agencee pour assurer une 

communication 

un composant 

electronique 

electromagnetique 

electronique 11. 

11 est connecte 

a champ proche et 

Ledit composant 

electriquement a 
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ladi te antenne conductrice 12. Toute face expo see 

dudit composant electronique 11 et de l'antenne 

conductrice 12 est recouverte par une resine 

dielectrique 14. Lesdites faces superieure l0u' et 

inferieure 10d' d' un tel module 10 comportent une 

couche d'un materiau thermoplastique TPl, voire 

pour au moins l'une d'entre elles, une couche 

externe d'un adhesif A. Nous pouvons mentionner que 

les etapes 121, 122 et 123 peuvent etre 

facultatives, si des modules de radio­

identification 10 sont d' ores et deja assembles. 

L'invention consiste des lors a adapter lesdits 

modules 10 pour que leurs faces superieure l0u' et 

inferieure 10d' comportent chacune une couche d'un 

materiau thermoplastique TPl, voire pour que l'une 

des faces inferieure 10d' ou superieure l0u', 

comporte en outre une couche externe d'un adhesif A 

activable par pression a temperature ambiante. 

Decrivons a present en liaison avec les 

figures 2, 2A, 2B, 2C et 4, les etapes d'un premier 

exemple d' un procede d' assemblage d' une etiquette 

electronique en tant que telle, conformement a 

l'invention. Selon lesdites figures 2, 2A, 2B et 2C 

l'etiquette electronique que l'on souhaite produire 

comporte une antenne a champ lointain 20 pour 

assurer une communication sans contact avec un 

dispositif tiers, distant de plusieurs dizaines de 

centimetres a plusieurs metres. Pour en reduire 

l' encombrement, le dipole conducteur sensiblement 

plan, cons ti tue par ladi te antenne, comporte 

avantageusement une plurali te de boucles 2 0L. La 

figure 2A decrit un exemple prefere d'un support 30 

sous la forme d'une bande pour constituer le corps 

d'une etiquette electronique conforme a 

l'invention. Comme l'indique la figure 2, une telle 
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bande 30 peut etre actionnee en traction par un 

derouleur DS associe a un guide GS. Le support 30 

peut comporter un materiau pouvant etre selectionne 

parmi le coton, le nylon, la viscose, un polyester 

telle qu'a titre ou une matiere synthetique, 

d'exemple non limitatif le Tyvek (marque deposee), 

selon le domaine d'application vise pour exploiter 

la future etiquette 1. La figure 2A decrit en outre 

un agencement particulier d'une antenne conductrice 

20. Contrairement aux techniques connues selon 

lesquelles une telle antenne decrit generalement un 

meandre ou une sinusoide, une antenne conductrice 

2 0, conforme au mode de realisation decri t par la 

figure 2A, decrit une pluralite de boucles 20L dont 

le ou les diametres respectifs peuvent etre choisis 

pour etre superieurs aux dimensions (largeurs, 

longueurs, voire diametre) d' un module de radio­

identification. Un tel diametre de boucle 20L sera 

plus precisement et de maniere avantageuse, 

determine pour etre superieur aux dimensions de 

l'antenne conductrice interne audit module de 

radio-identification, soit l' antenne 12 du module 

10 decrit en liaison avec la figure lB. Ainsi, 

comme nous le verrons ulterieurement, une telle 

configuration d'antenne 20 permet de positionner un 

module de radio-identification a proximite 

immediate de ladite antenne, assurant ainsi un 

excellent couplage tout en prevenant tout 

recouvrement de l'antenne 2 0, notamment par 

l'antenne interne dudit module de radio-

identification susceptible de provoquer une rupture 

partielle de l'antenne 20, voire du module 10 lors 

d'une etape ulterieure de pressage a chaud de 

l'ensemble. Toute autre configuration de l'antenne 

20 dont l'agencement permettrait un tel 

positionnement d'un module de radio-identification 
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10, c'est-a-dire presentant une distance minimale d 

de l'ordre d'un demi millimetre entre l'antenne 

interne 12 audit module 10 et l'antenne 2 0, 

pourrait etre utilisee, comme le decrit a titre 

d'exemple la figure 3D en liaison avec un second 

exemple d'assemblage d'une mini etiquette 1 

conforme a l'invention. 

Un support 30 peut d'ores et deja comporter une 

ou plusieurs antennes conductrices 20. En variante, 

comme indique par la figure 4, un procede 

d' assemblage 100 selon l' invention peut comporter 

une etape 110 pour elaborer ledit support 30. 

Ainsi, une premiere etape 111 peut consister a 

deposer une antenne conductrice 20 sur le support 

30. Une telle an tenne peu t consister en un 

plusieurs fils conducteurs. Dans ce cas, lesdi ts 

fils peuvent etre brodes ou tisses sur ledit 

support 30. En variante, une telle antenne 20 peut 

etre imprimee par toute technique connue ou deposee 

par laminage et ainsi consister en une piste 

conductrice. 

Comme l'indique l'exemple prefere decrit en 

liaison avec la figure 2A et la figure 4, un 

procede 100 conforme a l' invention peut comporter 

une etape 112 pour predecouper transversalement le 

support 30. Chaque section 30s ainsi materialisee 

entre deux predecoupes 30c est agencee pour 

comporter l'antenne conductrice 20 et accueillir un 

module de radio-identification 10. Le support 30 

presente une face que nous nommerons face 

superieure 30u et une face opposee a la precedente 

que nous nommerons face inferieure 30d. 

Comme l'indique la figure 2B, un procede 

d'assemblage 100 conforme a l'invention comporte 

une etape 140 pour deposer, sur la face superieure 

30u du support 30, un module de radio-
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identification 10, prealablement adapte selon la 

technique decrite precedemment en liaison avec les 

figures lA, lB et 1. Un tel module 10 comporte 

ainsi une couche d'un premier materiau 

thermoplastique TPl sur ses faces inferieure 10d' 

et superieure l0u' L'invention prevoit que le 

positionnement dudit module de radio-identification 

10 puisse etre precisement determine, par exemple 

au moyen d'un systeme de vision, symbolise en 

figure 2B par un capteur video C, afin que 

l'antenne interne audit module de radio-

identification 10 ne recouvre avantageusement pas, 

ne serait-ce 

2 0, 

que 

a 
partiellement, l'antenne 

l'instar conductrice 

realisation avantageux d'une 

de l'exemple de 

etiquette 1 d'un 

format reduit decrit en liaison avec la figure 3D. 

Ledi t systeme de vision permet ainsi de mai triser 

les coordonnees du module de radio-identification 

10 dans 

technique, 

le plan du support 30. 

permettant de posi tionner 

Toute autre 

correctement 

et precisement un module de radio-identification 10 

sur le support 30, pourrait en variante etre 

utilisee. Selon l'exemple de realisation decrit par 

la figure 2B, un tel module 10 occupe, une fois 

depose sur ledit support 

sensiblement centrale au 

30, 

sein 

une 

d'une 

position 

section 

predecoupee 30s. En variante, ledit module pourrait 

etre posi tionne au sein d' une autre boucle 2 0L de 

ladi te antenne 2 0 et occuper ainsi une position 

plus excentree au sein de l'etiquette. En outre, la 

figure 2B decrit un exemple avantageux d'une ligne 

de production et/ou d'assemblage pour laquelle une 

pluralite de modules de radio-identification, en 

l'espece, trois par trois, est positionnee 

simultanement et respectivement dans trois sections 

30s consecutives du support 30. 
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Pour maintenir la position d'un module de 

radio-identification 10 durant le deplacement du 

support 30, l'invention prevoit l'exploitation 

avantageuse d'un adhesif A dont la pegosite a 
temperature ambiante est suffisante pour maintenir 

la position dudit module de radio-identification 

10. Nous avons etudie precedemment un mode de 

realisation d'un procede 100 selon lequel une etape 

optionnelle 131 consiste a deposer sur la face l0u' 

ou 10d' destinee a etre en contact avec le support 

30, une couche d'un tel adhesif A. Dans ce cas, 

lors de la pose 140 d'un tel module de radio­

identification sur le support 30, ledit module est 

maintenu en position sous l'action dudit adhesif A. 

L'invention prevoit une premiere variante ou un 

premier complement selon lequel un tel adhesif A, 

par exemple selectionne parmi des adhesifs 

sensibles ou activables par pression (ou connus 

sous l' acronyme « PSA » ou la denomination anglo-

saxonne « Pressure-Sensitive Adhesive») puisse 

etre depose au moins sur une zone de la face 

superieure 30u du support 30 avant que ne soit pose 

un module de radio-identification 10. Selon ce mode 

de realisation decrit en liaison avec la figure 2B 

(non represente en figure 2), une couche d'un 

materiau adhesif A est deposee depuis un derouleur, 

sur les boucles 20L centrales des antennes 20 

respectives des sections 30s du support 30. En 

variante, un tel adhesif A pourrait etre depose sur 

l'integralite de la face superieure 30u du support 

30 ou sur d'autres portions de ladite face 30u 

correspondant a des sections d'antenne 20 

differentes que celle decrivant les boucles 

centrales 20L, tel que decrit a titre d'exemple sur 

la figure 2B, si le OU les modules de radio-
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identification 10 ne sont pas destines a occuper 

une position sensiblement centrale. 

Selon un troisieme mode de realisation, 

l' invention prevoi t que l' on ne puisse pas 

necessairement utiliser un tel adhesif A. En effet, 

le materiau thermoplastique TPl, depose en couche 

prealablement sur le module de radio­

identification, peut etre chauffe au-dela de la 

temperature de fusion dudit materiau TPl, juste 

avant d' entrer en contact avec la face superieure 

du support 30. Ledit module 10 est alors pose puis 

presse a chaud sur le support 30. En l' absence 

d'adhesif A, le materiau thermoplastique TPl assure 

une fonction d' adhesion ou d' adherence, une fois 

que ledit materiau thermoplastique TPl est chauffe 

au-dela de la temperature de fusion dudit materiau 

TPl, et permet ainsi de ne pas recourir a un 

adhesif supplementaire en tant que tel. 

Un procede d'assemblage 100 conforme a 

l'invention, tel que celui decrit a titre d'exemple 

en liaison avec les figures 2C, 2 et 4, peut 

comporter, a pres qu' un module de radio­

identification ai t ete posi tionne sur le support 

30, une etape 142 pour deposer au moins sur la face 

demeurant exposee l0u' dudit module de radio­

identification 10, un treillis fibreux 50. Ce 

dernier est avantageusement agence pour etre 

irremediablement destructure lors d' une tentative 

malveillante de desassemblage de l'etiquette 

electronique 1, visant a arracher ledi t module de 

radio-identification 10 du premier support 30. 

Comme l'indique la figure 2, un tel treillis peut 

etre deroule depuis un derouleur D6 et guide par un 

rouleau G6. Pour optimiser la quantite de treillis 

necessaire, ce dernier peut etre condi tionne sous 

la forme d'une bande d'une largeur sensiblement 
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superieure a celle du module de radio­

identification. Au-dela d'une fonction de securite 

visant a reveler une tentative de desassemblage 

d' une etiquette, la presence dudi t treillis peut 

contribuer a la protection du composant 

electronique heberge par le module de radio-

identification contre d'eventuels chocs OU 

contraintes mecaniques. 

En variante ou en complement, pour apporter un 

element de securite supplementaire visant a 

attester une tentative de fraude, l' invention 

prevoit qu'un procede 100 puisse comporter une 

etape 143 pour inscrire, au moins sur la face 

exposee du module de radio-identification 10 et sur 

une partie de la face superieure 30u du premier 

support 30 demeurant exposee, un message 60 dont la 

teneur est irremediablement alteree lors d'une 

tentative de desassemblage de l'etiquette 

electronique, visant a arracher ledit module de 

radio-identification 10, du premier support 30. Un 

tel message peut etre textuel par exemple « void if 

removed » selon une terminologie anglo-saxonne ou 

figuratif (comportant un logo), voire mixte. 

Qu'un treillis 50 et/ou un message 60 soi(en)t 

respectivement depose(s) et/ou imprime(s), un 

procede 100 comporte une etape essentielle visant a 

deposer sur la face superieure 30u du premier 

support 30 une couche d'un deuxieme materiau 

thermoplastique TP2, ladite couche recouvrant au 

moins partiellement la premiere antenne conductrice 

20 et le module de radio-identification 10. Une 

telle couche peut etre deposee, comme l'indique la 

figure 2 a titre d'exemple, sous l'action d'un 

derouleur D7 d'une bande de materiau 

thermoplastique. L' etape 150 consiste en outre a 

presser a chaud, c'est-a-dire a une temperature 
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superieure a la temperature de fusion du materiau 

thermoplastique TP2, l'assemblage pour assurer une 

cooperation perenne de la couche de materiau 

thermoplastique TP2 sur la face superieure 30u du 

support 30. Une telle operation de pressage peut 

etre realisee au moyen d' une paire R2 de rouleaux 

en miroir l'un de l'autre, assurant une fonction de 

pres sage de l' assemblage ou l' ensemble lorsque ce 

dernier est tracte entre lesdits rouleaux, pour que 

l' adhesion des deux couches du materiau TP2 soi t 

durable. En variante, des presseurs paralleles, 

dont la temperature, le temps de pressage et la 

pression peuvent etre ajustes au besoin, peuvent 

etre utilises en lieu et place desdits rouleaux R2. 

A l'instar du premier materiau TPl utilise pour 

adapter un module de radio-identification, le 

materiau thermoplastique TP2 peut etre selectionne 

parmi des polyurethanes thermoplastiques, des 

polyphenylenes oxydes, des polyamides, des 

polyacetates, des polyethylenes, des 

polypropylenes, des polyolefines ou des Ethylenes­

Acetates de Vinyles, avantageusement condi tionnes 

sous forme de films. Selon le domaine d'application 

vise, le choix du materiau TP2 sera fonction de la 

temperature de fusion au-dela de laquelle ledit 

materiau peut etre active une ou plusieurs fois. 

Pour le domaine des etiquettes electronique pour 

laverie industrielle, un polyurethane 

thermoplastique dont la temperature de fusion est 

superieure a 180°C sera avantageusement privilegie. 

Grace a l' exploitation d' un tel materiau 

thermoplastique TP2, une etiquette electronique 

produite selon l'invention presente des proprietes 

interessantes de resilience, tout en gardant une 

eventuelle souplesse. Elle dispose en quelque sorte 

naturellement d' une memoire de forme, ne 
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necessitant pas l'emploi d'element raidisseur 

additionnel. Le materiau TP2, ainsi que le materiau 

TPl, confere au corps de l'etiquette une tres bonne 

tenue de sorte que ladite etiquette recouvre 

naturellement sa 

sensiblement plane, 

forme initiale, c'est-a-dire 

apres pliage de l'etiquette. La 

quali te de la communication sans fil conferee par 

l'antenne 20 est done preservee. 

Un procede d'assemblage 100 peut a present etre 

termine. Selon la figure 2, une pluralite 

d' etiquettes electroniques est ainsi condi tionnee 

sous la forme d'une bande. Ledit procede 100 peut 

comporter toutefois des etapes additionnelles. Une 

premiere etape, non representee en figure 4, peut 

consister a tester electriquement le fonctionnement 

de chaque etiquette produite. Une etiquette non 

operationnelle peut 

jet d'encre, afin 

rebut. Une telle 

etre marquee, par exemple par 

d'etre identifiee et mise au 

etape de test peut en outre 

permettre de mettre a j our certaines memoires du 

composant electronique du module de radio­

identification de chaque etiquette produite. Cette 

etape de discrimination des etiquettes 

operationnelles, permet ainsi de gerer et maitriser 

la sequence des numeros de series OU autres 

references uniques associees respectivement aux 

etiquettes et d' en assurer la coherence avec une 

etape optionnelle dudit procede 100 d'impression 

graphique, etape egalement non representee sur la 

figure 4, pour permettre de personnaliser chaque 

etiquette, voire d' inscrire visuellement ledi t 

numero de serie ou reference unique. 

La bande comport ant avantageusement une 

pl urali te d' etiquettes, resultant d' un procede 

d' assemblage 100 decri t en liaison avec la figure 
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2, peut aussi comporter une etape 160 pour decouper 

ladite bande, afin de dissocier les etiquettes les 

unes des autres, voire des les conditionner chacune 

sous un blister. En variante, notamment si le 

support 30 n'est pas prealablement predecoupe, une 

telle etape 160 peut consister a predecouper ladite 

bande comportant les etiquettes produites pour 

rendre ces dernieres dissociables aisement les unes 

des autres, tout 

conditionnement par 

en conservant 

bande comportant 

pluralite d'etiquettes. 

un mode 

chacune 

de 

une 

Un procede 100 peut en outre comporter une 

etape 151 pour deposer sur la face inferieure 30d 

du support 30, c'est-a-dire la face opposee a celle 

30u accueillant un module de radio-identification 

10, une couche d'un troisieme materiau 

thermoplastique TP3. A l' issue de cette etape, le 

recto mais aussi le verso d'une etiquette 

electronique sensiblement plane peut etre recouvert 

de materiau thermoplastique. Pour les raisons 

evoquees precedemment, ledit materiau TP3 peut etre 

selectionne avantageusement pour etre sensiblement 

similaire aux premier et/ou deuxieme materiaux 

thermoplastiques TP2 et/ou TPl. 

Que cette derniere etape 151 soi t realisee ou 

non, nous pouvons en outre mentionner que l'emploi 

de la couche de materiau TP2, notamment si celle-ci 

est realisee sur l'integralite de la face 

superieure du support 30, reduit ou supprime 

sensiblement tout relief au niveau de l'etiquette, 

facilitant ainsi l'application ulterieure de ladite 

etiquette 1 sur un obj et h6te. Ladi te application 

peut etre realisee par pres sage a chaud. 

L'activation du materiau thermoplastique TP2, 

suivie d' un refroidissement, assure un 

positionnement perenne de l'etiquette. 
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Les figures 3A, 3B et 3 decrivent un deuxieme 

exemple d' un procede d' assemblage d' une etiquette 

electronique conforme a l'invention. Selon cette 

variante, le format d'une etiquette obtenue est 

moindre que celui d'une etiquette electronique 

assemblee selon le procede decri t precedemment en 

liaison avec les figures 2 et 2A. 

En effet, comme l'indique l'exemple de la 

figure 3A, le support 30 consiste en une bande de 

moindre largeur, eventuellement predecoupee. Le 

support 30 comporte une antenne 20 ne comportant, a 
titre d'exemple, qu'une boucle 20L. Le dipole ainsi 

constitue par l'antenne 20 est done plus court que 

celui d' une etiquette tel le qu' assemblee avec une 

antenne 20 comportant une pluralite de boucles 20L, 

comme indique par la figure 2A. 

La portee de communication procuree par 

l'antenne 20 selon l'exemple de la figure 3A, voire 

de la figure 3D, est done plus faible mais 

suffisante pour servir de relai entre le module 

d' identification 10 couple avec ladi te antenne 20 

et une antenne tierce 2, cousue par exemple sur un 

objet h6te 3 tel qu'un linge et traversant 

l'antenne 20, comme l'indique la figure 3C. Un 

procede d' assemblage 100, tel que celui decrit en 

liaison avec les figures 3A, 3B et 3, est proche ou 

similaire de celui decrit precedemment. Nous 

pouvons constater qu'il comporte une etape 140 pour 

deposer, sur la face superieure 30u du support 30, 

un module de radio-identification 10 prealablement 

adapte selon la technique decri te precedemment en 

liaison avec les figures lA, lB et 1. Un tel module 

comporte ainsi une couche d'un premier materiau 

thermoplastique TPl sur ses faces inferieure 10d' 

et superieure l0u'. L'invention prevoit que le 
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positionnement dudit module de radio-identification 

10 soit precisement determine, par exemple au moyen 

d'un systeme de vision, symbolise en figure 3B par 

un capteur video C, afin que l'antenne interne 

audit module de radio-identification 10 ne recouvre 

avantageusement pas, ne serait-ce que 

partiellement, l'antenne conductrice 20. Ledit 

systeme de vision permet ainsi de mai triser les 

coordonnees du module de radio-identification 10 

dans le plan du support 30. Toute autre technique 

permettant de positionner correctement et 

precisement un module de radio-identification 10 

sur le support 30 pourrait en variante etre 

utilisee. Contrairement a la position sensiblement 

centrale d' un module depose selon l' exemple de la 

figure 2B, un module de radio-identification 10 est 

depose, selon ce deuxieme mode de realisation, 

sensiblement excentre au sein d'une section 

eventuellement predecoupee 30s. Comme l' indique a 
titre d'exemple la figure 3D, un positionnement du 

module de radio-identification 10 excentre au sein 

d'une etiquette electronique 1 conforme a 
l'invention permet de disposer, en fin de processus 

d' assemblage, d' un corps principal d' etiquette 

electronique 1 comportant une plage P accrue, par 

exemple d'une hauteur h de quatre a cinq 

millimetres ou plus, comprenant partiellement 

l'antenne 20 mais n'englobant pas le module de 

radio-identification 10. Un tel processus 

d'assemblage 100 permet de minimiser la taille 

d'une etiquette electronique 1 tout en gardant une 

grande facilite pour coudre, par exemple comme 

l' indique la figure 3C, une antenne 2 traversant 

l'antenne 20 de ladite « mini etiquette», sans 

risque d'alterer le module de radio-identification 

de celle-ci. Ladite antenne 2 assure ainsi les 
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fonctions respectives d'amelioration des 

performances electromagnetiques et de fixation de 

la mini etiquette sur l'objet h6te 3. Un tel 

agencement d'etiquette electronique 1, decrit en 

liaison avec la figure 3D illustrant un exemple 

d' etiquette assemblee conformement a l' invention, 

permet de presenter une configuration d'une antenne 

20 differente de celle illustree par la figure 3A, 

mais qui est agencee de sorte a demeurer par partie 

proche, c'est-a-dire une distanced de l'ordre d'un 

demi millimetre, de l'antenne 12 interne au module 

de radio-identification de l' etiquette, sans qu' a 

aucun moment ladi te antenne 2 0 ne soi t recouverte 

par ladi te antenne interne 12. Un tel agencement 

assure un excellent couplage et minimise les 

risques de cassure lors des phases de pres sage. 

Ainsi, independamment des materiaux utilises pour 

cons ti tuer une tel le etiquette electronique 1, un 

tel agencement selon lequel l'etiquette comporte 

une plage P preservant le module de radio­

identification est particulierement innovant et 

previent toute destruction du module de radio­

identification lors de la fixation, notamment par 

couture, de l'etiquette sur l'objet h6te 3. 

En outre, la figure 3B decrit un exemple 

avantageux d'une ligne de production et/ou 

d'assemblage pour laquelle une pluralite de modules 

de radio-identification, en l'espece, trois par 

trois, sont positionnes simultanement et 

respectivement dans trois sections 30s consecutives 

du support 30. 

A l'instar d'un procede d'assemblage decrit 

precedemment en liaison avec la figure 2, un 

procede selon la figure 3 prevoi t l' exploitation 

avantageuse d'un adhesif A dont la pegosite a 

temperature ambiante est suffisante pour maintenir 
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la position d'un module de radio-identification 10 

sur le support 30. En variante, la couche de 

materiau thermoplastique TPl, deposee prealablement 

sur le module de radio-identification, peut etre 

chauffee au-dela de la temperature de fusion dudit 

materiau TPl, juste avant de poser ledit module de 

radio-identification sur la face superieure du 

support 30. Ledit module 10 est alors pose, puis 

presse a chaud sur le support 30. 

Un procede d'assemblage 100 conforme a 

l'invention et tel que celui decrit a titre 

d'exemple en liaison avec les figures 3 et 4, peut 

comporter, a pres qu' un module de radio­

identification ai t ete posi tionne sur le support 

30, une etape 142 pour deposer au moins sur la face 

superieure demeurant exposee dudit module de radio­

identification 10, un treillis fibreux 50 

avantageusement agence pour etre irremediablement 

destructure lors d'une tentative malveillante de 

desassemblage de l'etiquette electronique 1, visant 

a arracher ledit module de radio-identification 10 

du premier support 30. Un tel procede 100 pourrait 

en outre comporter une etape 143 pour inscrire, au 

moins sur la face exposee du module de radio­

identification 10 et sur une partie de la face 

superieure 30u du premier support 30 demeurant 

expo see, un message 60 dont la teneur est 

irremediablement alteree lors d'une tentative de 

desassemblage de l'etiquette electronique visant a 

arracher ledit module de radio-identification 10 du 

premier support 30. Un tel message peut etre 

textuel par exemple « void if removed » selon une 

terminologie anglo-saxonne ou figuratif, comportant 

un logo, 

Ces 

mesure 

voire mixte. 

etapes sont toutefois 

de simplification, et 

optionnelles. 

pour illustrer 

Par 

une 
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variante de realisation selon laquelle l'emploi de 

moyens attestant une tentative d'alteration de 

l'integrite d'une etiquette electronique n'est pas 

requis, la figure 3 decrit un procede d'assemblage 

ne comportant pas d'etapes 142 et/ou 143. 

En revanche, un procede 100 selon la figure 3 

comporte une etape 150 essentielle pour deposer sur 

la face superieure 30u du premier support 30 une 

couche d'un deuxieme materiau thermoplastique TP2, 

ladite couche recouvrant au moins la premiere 

antenne conductrice 20 et le module de radio­

identification 10. Compte tenu de la faible 

superficie de l'antenne electronique produite, 

ladite couche de materiau thermoplastique TP2 

recouvre avantageusement toute la surface du 

support 30. Une telle couche peut etre deposee, 

comme l'indique la figure 3 a titre d'exemple, sous 

l'action d'un derouleur D7 d'une bande de materiau 

thermoplastique. L' etape 150 consiste en outre a 

presser a chaud, c'est-a-dire a une temperature 

superieure a la temperature de fusion du materiau 

thermoplastique TP2, l'assemblage pour assurer une 

cooperation perenne de la couche de materiau 

thermoplastique TP2 sur la face superieure 30u du 

support 30. Une telle operation de pressage peut 

etre realisee au moyen d'une paire R2 de rouleaux, 

en miroir l'un de l'autre, assurant une fonction de 

pressage de l'assemblage lorsque ce dernier est 

tracte entre lesdits rouleaux, pour que l'adhesion 

des deux couches du materiau TP2 soit durable. 

Le deuxieme materiau thermoplastique TP2 peut 

etre selectionne parmi des polyurethanes 

thermoplastiques, des polyphenylenes oxydes, des 

polyamides, des polyacetates, des polyethylenes, 

des polypropylenes, des polyolefines ou des 
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Ethylenes-Acetates de Vinyles, avantageusement 

conditionnes sous forme de films. 

L'exemple du procede d'assemblage 100 decrit en 

liaison avec la figure 3 peut a present etre 

termine. Une plurali te d' etiquettes electroniques 

peut ainsi etre condi tionnee sous la forme d' une 

bande. Ledit procede 100 peut comporter toutefois 

des etapes additionnelles. Une premiere etape peut 

consister a tester electriquement le fonctionnement 

de chaque etiquette produite. Une etiquette 

electronique jugee non operationnelle peut etre 

marquee, par exemple par impression de type jet 

d'encre, afin d'etre mise au rebut. Une telle etape 

de test peut en outre permettre de mettre a j our 

certaines memoires du composant electronique du 

module de radio-identification de chaque etiquette 

produite. Cette etape de discrimination des 

etiquettes operationnelles, permet ainsi de gerer 

et mai triser la sequence des numeros de series ou 

autres references uniques associees respectivement 

aux etiquettes et d'en assurer la coherence avec 

une etape optionnelle dudit procede 100 

d'impression graphique, etape egalement non 

representee sur la figure 4, pour permettre de 

personnaliser chaque etiquette, voire d'inscrire 

visuellement ledit numero de serie ou reference 

unique. Une telle etape peut en outre permettre de 

materialiser graphiquement, par exemple par 

l' impression d' un repere, la plage P de couture 

eventuelle au sein de laquelle le module de radio­

identification est preserve. 

Une bande d' etiquettes resultant d' un pro cede 

d'assemblage 100 decrit en liaison avec la figure 3 

peut aussi comporter une etape 160 pour decouper 

ladite bande, afin de dissocier les etiquettes les 

unes des autres, voire des les conditionner chacune 
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sous un blister. En variante, notamment si le 

support 30 n'est pas prealablement predecoupe, une 

telle etape 160 peut consister a predecouper ladite 

bande comportant les etiquettes produites pour 

rendre ces dernieres dissociables aisement les unes 

des autres, tout 

conditionnement par 

en conservant 

bande comportant 

pluralite d'etiquettes. 

un mode 

chacune 

de 

une 

Selon cet exemple decri t en liaison avec la 

figure 3, un pro cede 10 0 ne comporte pas d' et ape 

pour deposer sur la face 30d du support 30, c'est­

a-dire, la face opposee a celle 30u accueillant un 

module de radio-identification 10, une couche d'un 

troisieme materiau thermoplastique TP3. Toutefois, 

une telle etape pourrait egalement etre effectuee. 

Les figures 2 et 3 decrivent ainsi des exemples 

d'un procede d'assemblage d'etiquette de radio­

identification particulierement innovant et 

adaptable selon les exigences du domaine 

d'application. Les etiquettes produites peuvent 

etre de differentes dimensions, comme l' indiquent 

les figures 2A et 3A, et comporter des antennes 

leur permettant de communiquer directement avec un 

lecteur distant, couplees OU encore connectees a 

une antenne tierce posi tionnee sur un obj et h6te. 

L'emploi de materiaux thermoplastiques confere aux 

etiquettes conformes a l' invention, quel que soit 

leur agencement, une grande facilite de 

positionnement, voire de repositionnement, ainsi 

qu'une fiabilite inegalees. Elles sont 

particulierement adaptees au domaine des laveries 

industrielles, exigent et severe en matiere 

d'exploitation compte tenu des temperatures elevees 

et de la chimie auxquelles sont expo sees lesdi tes 

etiquettes. 
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pour ce seul domaine. 
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procede ne saurait etre 

d'etiquettes electroniques 

Les materiaux exploites 

peuvent etre avantageusement choisis pour 

satisfaire aux conditions et contraintes imposees 

par toute autre application. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede d'assemblage ( 10 0) d'une etiquette 

electronique 

comprenant 

de radio-identification ( 1) 

un module de radio-identification 

(10), une premiere antenne conductrice (20), un 

premier support (30) dielectrique agence pour 

accueillir ledit module radio-identification (10) 

et ladite antenne conductrice (20), ledit procede 

comport ant une etape (14 0) pour deposer le module 

de radio-identification ( 10) sur la face 

superieure (30u) du premier support ( 3 0) , ce 

dernier comport ant la premiere antenne 

conductrice ( 2 0) , ledit module de radio-

identification (10) etant positionne a proximite 

immediate de la premiere antenne conductrice 

(20), ledit procede (100) etant caracterise en 

ce qu'il comporte : 

- une et ape prealable ( 13 0) pour deposer sur 

les faces superieure (l0u) et inferieure 

(10d) du module de radio-identification (10) 

une couche d'un premier materiau 

thermoplastique (TPl) ; 

- une etape (130a) pour presser l' ensemble a 
une temperature suffisante pour activer le 

premier materiau thermoplastique (TPl) ; 

- une et ape ( 15 0) pour deposer sur la face 

superieure (30u) du premier support (30) une 

couche d'un deuxieme materiau 

thermoplastique (TP2) et pour presser 

l'ensemble a une temperature suffisante pour 

activer le deuxieme materiau thermoplastique 

(TP2), ladite couche de deuxieme materiau 

thermoplastique 

partiellement 

(TP2) recouvrant au moins 

la premiere antenne 
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conductrice (20) et le module de radio­

identification (10). 

2. Procede (100) selon la revendication precedente, 

5 pour lequel l' et ape ( 15 0) pour deposer sur la 

face superieure (30u) du premier support (30) 

consiste a deposer une couche d'un deuxieme 

10 

15 

20 

25 

30 

35 

materiau thermoplastique 

chaud. 

(TP2) reacti vable a 

3. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, comportant, 

prealablement a l'etape (140) pour deposer le 

module de radio-identification (10) sur la face 

superieure (30u) du premier support (30), une 

etape (134) pour deposer au moins sur une zone de 

la face superieure (30u) du premier support (30), 

une couche d'un materiau adhesif (A) dont la 

pegosite a temperature ambiante est suffisante 

pour maintenir la position du module de radio­

identification (10) sur le premier support (30), 

ladite zone de la face superieure (30u) du 

premier support (30) etant destinee a accueillir 

le module de radio-identification (10). 

4. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications 1 ou 2, comportant, prealablement 

a l'etape (140) pour deposer le module de radio­

identification (10) 

du premier support 

deposer sur la face 

identification (10) 

sur la face 

( 3 0) , une 

( 1 0d' ) du 

destinee a 

superieure (30u) 

etape ( 131) pour 

module de radio-

cooperer avec la 

face superieure (30u) du premier support (30), 

une couche d'un materiau adhesif (A) dont la 

pegosite a temperature ambiante est suffisante 
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pour maintenir la position du module de radio­

identification (10) sur le premier support (30). 

5. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications 1 ou 2, comportant, prealablement 

a l'etape (140) pour deposer le module de radio­

identification (10) sur la face superieure (30u) 

du premier support (30), une etape (135) pour 

chauffer le premier materiau (TPl) depose sur la 

face (l0d') du module de radio-identification 

(10) destinee a cooperer avec la face superieure 

(30u) du premier support (30), au-dela de la 

temperature de fusion dudit premier materiau 

(TPl) . 

6. Procede selon l'une quelconque des revendications 

precedentes, comportant une etape prealable (120) 

pour assembler le module de radio-identification 

(10), ladite etape (120) consistant : 

2 0 - a deposer ou graver ( 121) sur un deuxieme 

25 

30 

support dielectrique ( 13) une deuxieme 

antenne conductrice (12) agencee pour 

assurer une communication electromagnetique 

a champ proche et un composant electronique 

( 11) ; 

- a assurer (122) une cooperation electrique 

entre ladi te deuxieme antenne conductrice 

( 12) et ledit composant electronique 

(11) et, 

- a deposer (123) une couche d'une resine 

(14) sur les faces demeurant exposees dudit 

composant electronique (11) et ladite 

deuxieme antenne conductrice (12). 
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7. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, comportant une etape 

(142) pour deposer au moins sur la face demeurant 

exposee (l0u') du module de radio-identification 

(10), un treillis fibreux (50) agence pour etre 

irremediablement destructure lors d'une tentative 

de desassemblage de l' etiquette electronique ( 1) 

visant a arracher ledit module de radio­

identification (10) du premier support (30), 

ladite etape (142) etant mise en ~uvre 

prealablement a l'etape (150) pour deposer sur la 

face superieure (30u) du premier support (30) une 

couche d'un deuxieme materiau thermoplastique 

(TP2) . 

8. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, comportant une etape 

(143) pour inscrire, au moins sur la face exposee 

(l0u') du module de radio-identification (10) et 

sur une partie de la face superieure (30u) du 

premier support ( 30) demeurant expo see, un 

message ( 60) dont la teneur est irremediablement 

alteree lors d'une tentative de desassemblage de 

l'etiquette electronique visant a arracher ledit 

module de radio-identification (10) du premier 

support (30), ladite etape (143) etant mise en 

~uvre prealablement a l'etape (150) pour deposer 

sur la face superieure (30u) du premier support 

(30) une couche d'un deuxieme materiau 

thermoplastique (TP2). 

9. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, comportant une etape 

(133) pour tester electriquement le module de 

radio-identification ( 10) et pour lequel l' et ape 

Page 45 of 53



5 

10 

15 

20 

25 

30 

35 

WO 2017/060652 PCT/FR2016/052601 

45 

( 14 0) pour deposer ledi t module de radio­

identification (10) sur la face superieure (30u) 

du premier support (30) n' est effectuee que si 

ledit module de radio-identification est 

operationnel (133-y) 

10. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, comportant une etape 

(111) prealable pour deposer la premiere antenne 

conductrice (20) sur le premier support (30) ou 

pour broder, imprimer, laminer ou tisser ladi te 

antenne (20) sur ledit premier support (30) 

11. Procede ( 10 0) 

revendications 

premiere antenne 

premier 

boucles 

support 

(20b) 

conducteurs. 

selon l'une 

precedentes, 

conductrice 

( 3 0) comporte 

d' une piste 

quelconque des 

pour lequel la 

( 2 0) portee par le 

une ou plusieurs 

et/ou d'un fil 

12. Procede (100) selon la revendication precedente, 

pour lequel, le module de radio-identification 

comportant une antenne conductrice interne ( 12), 

la premiere antenne conductrice (20) est agencee 

pour former une ou plusieurs boucles (20L) d' un 

diametre superieur aux dimensions de ladite 

(12) interne au module de 

(10) . 

antenne conductrice 

radio-identification 

13. Procede ( 10 0) 

revendications 

premier ( TPl) 

thermoplastiques 

polyurethanes 

polyphenylenes 

selon l'une 

precedentes, 

et deuxieme 

quelconque des 

pour lequel les 

(TP2) materiaux 

sont selectionnes parmi des 

thermoplastiques, des 

oxydes, des polyamides, des 
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polyacetates, des polyethylenes, 

polypropylenes, des polyolefines OU 

des 

des 

Ethylenes-Acetates de Vinyles. 

14. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, pour lequel les 

premier (TPl) et deuxieme (TP2) materiaux 

thermoplastiques sont selectionnes pour presenter 

des temperatures de fusion respectives 

superieures a un seuil de temperature determine. 

15. Procede ( 10 0) selon l'une 

revendications precedentes, 

premier support ( 3 0) comporte 

le coton, le nylon, la viscose, 

une matiere synthetique. 

quelconque des 

pour lequel le 

un materiau parmi 

un polyester, ou 

16. Procede (100) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, comportant une etape 

20 (112) pour predecouper transversalement le 

premier support (30) lorsque que celui-ci se 

presente sous la forme d'une bande, chaque 

section (30s) ainsi materialisee entre deux 

predecoupes (30c) etant agencee pour comporter la 

25 premiere antenne conductrice (20) et accueillir 

le module de radio-identification (10). 

30 

35 

1 7. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, pour lequel les 

premier (TPl) et deuxieme (TP2) materiaux 

thermoplastiques sont sensiblement identiques. 

18. Procede ( 10 0) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, comportant une etape 

( 151) pour deposer sur la face ( 3 0d) du premier 
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opposee 

module 

( 10) , une couche 

thermoplastique (TP3) 

PCT/FR2016/052601 

a celle (30u) destinee a 
de radio-identification 

d'un troisieme materiau 

19. Procede selon la revendication precedente, pour 

thermoplastique lequel le troisieme 

(TP3) est identique 

thermoplastique (TP2). 

materiau 

au deuxieme materiau 

20. Procede (100) selon l'une quelconque des 

revendications precedentes, pour lequel tout 

ma teriau ( TPl, TP2, TP3) thermoplastique depose 

sur le premier support (30) et/ou sur le module 

de radio-identification (10) presente une 

temperature de fusion superieure a 150°c. 

21. Module de radio-identification (10) comportant un 

support dielectrique (13), une antenne 

20 conductrice (12) agencee pour assurer une 

communication electromagnetique a champ proche et 

un composant electronique ( 11), ledi t composant 

electronique (11) etant connecte electriquement a 
ladi te antenne conductrice ( 12), toute face 

25 exposee dudit composant electronique (11) et de 

l' antenne conductrice ( 12) etant recouverte par 

une resine de protection (14), ledit module de 

radio-identification (10) presentant 

principalement une face superieure (l0u') et une 

30 face inferieure (l0d'), caracterise en ce que 

lesdites faces superieure (l0u') et inferieure 

(10d') comportent une couche d'un materiau 

thermoplastique (TPl) reactivable a chaud. 
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22. Etiquette electronique de radio-identification 

( 1) comportant un support ( 3 0) , une antenne 

conductrice (20) d'etiquette, un module de radio-

identification ( 10) selon la revendication 

precedente, caracterisee en en ce que ledit 

module de radio-identification ( 10) est 

positionne sur une 

dudit support ( 3 0) 

conductrice interne 

identification ( 10) 

face 

de 

( 12) 

ne 

(30u) dite superieure 

sorte que l' antenne 

audit module de radio-

recouvre pas ladite 

antenne conductrice ( 2 0) d' etiquette, et en ce 

que ladite face superieure (30u) du support (30) 

comporte une couche d'un materiau thermoplastique 

(TP2), ladite 

partiellement 

couche 

l'antenne 

recouvrant au moins 

conductrice ( 2 0) 

d'etiquette et le module de radio-identification 

( 10) . 

23. Etiquette selon la revendication precedente, pour 

laquelle l' antenne conductrice d' etiquette ( 2 0) 

et le module de radio-identification (10) sont 

mutuellement agences sur le support (30) pour que 

ledi t module occupe une position excentree sur 

ledit support (30), ce dernier comportant une 

plage (P) d'une hauteur minimale (h) determinee, 

ladi te pl age ( P) englobant partiellement ladi te 

antenne d'etiquette (20) mais non ledit module de 

radio-identification (10). 
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