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REIVINDICACIONES
1. Hoja de papel de alta durabilidad, en particular para la fabricacién de billetes de banco, que comprende:
- un sustrato fibroso,

- un revestimiento de proteccidon que recubre en su totalidad por lo menos una cara del sustrato fibroso,
comprendiendo dicho revestimiento por lo menos una capa de base por el lado sustrato y una capa de
imprimabilidad externa no fluorada a base de poliuretano, que recubre la capa de base.

2. Hoja de papel de alta durabilidad, en particular para la fabricacion de billetes de banco, que comprende:
- un sustrato fibroso,

- un revestimiento de proteccidon que recubre en su totalidad por lo menos una cara del sustrato fibroso,
comprendiendo dicho revestimiento por lo menos una capa de base por el lado sustrato y una capa de
imprimabilidad externa a base de poliuretano, que recubre la capa de base, comprendiendo la capa de base
una poliolefina, PVDC o un polimero acrilico.

3. Hoja segun la reivindicacién 1 o 2, siendo el grosor total del revestimiento de proteccién superior o igual a 3 pm,
en particular comprendido entre 5y 25 pm.

4. Hoja segun la reivindicacion 1, 2 o 3, comprendiendo la capa de imprimabilidad externa una carga mineral y/o
particulas poliméricas.

5. Hoja segun la reivindicacion anterior, comprendiendo la capa de imprimabilidad externa una carga mineral y/o
particulas poliméricas en un contenido en masa, en peso seco, inferior al 50%, mejor comprendido entre 5% y 25%,
mejor todavia entre 6% y 10 %, en el seno de la capa de imprimabilidad externa.

6. Hoja segln una de las reivindicaciones 4 y 5, presentando la capa de imprimabilidad externa una carga mineral
que comprende silice y/o caolin y/o talco y/o carbonato de calcio.

7. Hoja segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, comprendiendo la capa de imprimabilidad externa por
lo menos el 25% en peso seco de poliuretano.

8. Hoja seguln la reivindicacion 7, comprendiendo la capa de imprimabilidad externa por lo menos 30% en peso
seco de poliuretano.

9. Hoja segun la reivindicacion 8, comprendiendo la capa de imprimabilidad externa por lo menos 50% en peso
seco de poliuretano.

10. Hoja segun la reivindicacién 7 u 8, comprendiendo la capa de imprimabilidad externa entre 25% y 50% de
poliuretano en peso seco.

11.Hoja segun la reivindicacion 10, comprendiendo la capa de imprimabilidad externa un compuesto acrilico
mezclado con el poliuretano.

12. Hoja segun la reivindicacién 11, estando el compuesto acrilico mezclado con el poliuretano en unas proporciones
sustancialmente iguales.

13.Hoja segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, comprendiendo la capa de base una poliolefina,
preferentemente PE, mejor PE modificado que comprende unos grupos acido, y preferentemente unos grupos acido
carboxilico.

14. Hoja segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, comprendiendo la capa de base PVDC.

15. Hoja segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, comprendiendo las capas de base un polimero fluorado, en
particular PVDF, o acrilico.

16. Procedimiento de fabricacion de una hoja de alta durabilidad, en particular para billete de banco, que comprende
la etapa que consiste en extender en linea en el estado fluido sobre un sustrato fibroso una capa de base y en
extender en linea o fuera de linea sobre la capa de base una capa de imprimabilidad externa no fluorada a base de
poliuretano.

17. Procedimiento de fabricacion de una hoja de alta durabilidad, en particular para billete de banco, que comprende
la etapa que consiste en extender en linea en el estado fluido sobre un sustrato fibroso una capa de base y en
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extender en linea o fuera de linea sobre la capa de base una capa de imprimabilidad externa a base de poliuretano,
en particular con unas proporciones en poliuretano comprendidas entre 25 y 50% en peso seco, preferentemente
mezclado con un compuesto acrilico, comprendiendo la capa de base una poliolefina, PVDC o un polimero acrilico,
preferentemente una poliolefina, mejor PE, todavia mejor PE modificado por unos grupos acidos, preferentemente
unos grupos de &cido carboxilico.

18. Procedimiento de fabricacion de una hoja de alta durabilidad, en particular para billete de banco, que comprende
la etapa que consiste en extender en linea en el estado fluido sobre un sustrato fibroso una capa de base y en
extender en linea o fuera de linea sobre la capa de base una capa de imprimabilidad externa a base de poliuretano,
en particular con unas proporciones en poliuretano comprendidas entre 25 y 50% en peso seco, y preferentemente
mezclado con un compuesto acrilico, siendo el sustrato fibroso encolado previamente a su paso por la
impregnadora.

19. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 16 a 18, efectuandose el depoésito de la capa de base en
linea con la ayuda de una impregnadora.

20. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 16, 17 o 19, siendo el sustrato fibroso encolado previamente a
su paso por la impregnadora.

21. Procedimiento segun la reivindicacion 18 o la reivindicacion anterior, efectuandose el encolado con PVA.

22.Procedimiento segun una de las reivindicaciones 16 a 21, efectudndose en linea la extension de la capa de
imprimabilidad externa.

23. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 16 a 22, teniendo lugar el depésito de la capa de base y
el de la capa externa de imprimabilidad sobre las dos caras del sustrato.

24. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 16 a 23, siendo la capa de base depositada en una
cantidad que varia de 1 a 24 g/m® por cara, en peso Seco.

25. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 16 a 24, siendo la capa externa de imprimabilidad
depositada en una cantidad que varia de 1 a 24 g/m® por cara, en peso Seco.

26. Procedimiento segln cualquiera de las reivindicaciones 16 a 25, comprendiendo la capa de base un polimero
seleccionado de entre PU, las poliolefinas y PVDC, en particular una poliolefina, preferentemente PE, en particular
PE modificado por unos grupos acido, en particular unos grupos acido carboxilico.

27.Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 16 a 26, comprendiendo la capa externa de
imprimabilidad por lo menos 25%, mejor por lo menos 30%, preferentemente por lo menos 50% en peso seco de
poliuretano, en particular entre 25 y 50% en peso seco de poliuretano mezclado con un compuesto acrilico.

28. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 16 a 27, comprendiendo la capa externa de
imprimabilidad por lo menos 5% en peso seco de una carga mineral, y/o de particulas poliméricas en particular de
silice y/o de caolin y/o de talco y/o de carbonato de calcio.

29. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 16 a 27, comprendiendo la capa de imprimabilidad
externa entre 1y 15% en peso seco de reticulante.
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