OLARTERAI SB ECK
Q SUAKIANSTRL 1 CORLALY
v ::;rm ; mﬁm foliosy &
industria y Comercio A i) 209
sursulﬁ}:suniucm lenim"m“ ..ﬁﬁfﬁfuﬂimmﬁmﬂfw

FORMULARIO ONICO DE CORRECCIONES Y MODIFICACIONES '

SOLICITUD DE:

O

Correccitn de Error Material. X | Modificacién a una Solicitud.
@ Nombre: KIMBERLY-CLARK WORLDWIDE, INC I IDENTIFICACION i
SOLICITANTE Direccidén: 401, N. Lake Street, Neenah, . G.C. NIT
(71) Wisconsin 54956, E.U.A. .
Naclonalidad o Domiclllo: ESTADOUNIDENSE | C.E. Otro
Lugar de Constltuclén: ESTADOUNIDENSE !
! Cual ,
Teléfono: Fax: NaGmero :
E-mall: .
" IDENTIFICACION
@ Nombre: J. JAN RAISBECK ;
. C.C.| x NIT
Direcclén: World Trade Center Torre A
gi';':f::::ggﬁ Calle 100 No. 82-37 Piso 10, Bogota ' CE Otro ;
Teléfono: 601-7700 Fax: 601-7799 ; Cual
E-mall: . Nimero 79,376,956 Bla ,
TP 135 799 :

— w H — - — — - -t

NGmero de expedliente:
04.099.961

Descrlpclén de la correcclén o modlﬂcaclén sollcltada Con base eg el Amculo 34 |

(9 comprobante de pago No._36,140 Fecha Mayo 17, 2005

@ Anexos - - o

X Comprobante de pago de la tasa.

Poderes, sl fuere el caso. ;

Documento que acredita la exIstencia y representacion legal de las partes, cuando
sean personas juridicas.

G)NOMBRE:_LJAN_BAISB.ES:K FIRMA: ‘TZ W

C.C.79.376.996 Bt T.P,135.799




. | /0‘6%

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y CONERCIO Kadrcacion 3 DHITIEL  00DO0N fotross @

H _= Fecna (R w015 L5l
WT s framte : wil W iFRIERS 379 Fit Al .l-‘.! PORiLLAE
Sependencia 2020 SIVISION Bt MEWS ChbACaurd

RECIDO OFICIAL DE CAJA : 05 - 34,180
FECHA t MAYD 17 DE 2005

sy CONSIBNACION 113

BEPOSITANTE TIPQ PAGD 2ARCO CUENTA No. PAGR FECHA PGO Vr. PAGO

..lLMTE RATSBESR CONSIGNACION  BAMCD POPULAR  050-00110-5 I2334108 1770972005 3,113,000.00

i CONCEPT O I

CANT. RENTISTICO CONCEPTD TOTAL CONCEPTD
i 50005-01-03 CAMRID DE MODALIDAD Y MODIFICA 12 HARCAS Y LEMAS COMERCIALES 91,000.00
TOTAL ¢ ) 91,000.00

BON:  MOVENTA Y UNO MIL PESDS

‘EPDHSAILE : y \

RECIBD DE CAJA APLICADO AL EIPEDIENTE No.




REIVINDICACIONES

l. Un proceso para preparar un material

estrechado que comprende los pasos de:

transportar un material con capacidad de
estrechamiento que tiene un primer ancho hacia un primer
par de rodillos de punto de sujecién contragiratorios que

tienen una primera velocidad de superficie;

cortar longitudinalmente material con
capacidad de estrechamiento en una pluralidad de tiras de
material con capacidad de estrechamiento antes de que el
material con capacidad de estrechamiento alcance el primer

par de rodillos de punto de sujecién;

pasar longitudinalmente las tiras de material
con capacidad de estrechamiento entre el primer par de

rodillos de punto de sujecién;

mover las tiras de material con capacidad de
estrechamiento por una distancia longitudinal a un segundo
par de rodillos de punto de presién contragiratorios que
tienen una segunda velocidad de superficie la cual es mayor

que la primera velocidad de superficie; y



pasar longltudinalmente las tiras de material
con capacidad de estrechamiento entre el segundo par de
rodillos de punto de presién para provocar el
estrechamiento de las tiras de material con capacidad de
estrechamiento entre el primer par de rodillos de punto de

presién y el segundo par de rodillos de punto de presién;

2. El1 proceso tal y como se reivindica en la
cliusula 1, caracterizado porque el material con capacidad

de estrechamiento comprende una tela no tejida estrechable

3. El proceso tal y como se reivindica en la
cldusula 1 o 2, caracterizado porque 1la distancia
longitudinal no es mayor de alrededor de 40 veces un ancho
preestrechadoc de una tira de material con capacidad de
estrechamiento individual.

4. El proceso tal y como se reivindica en la
cldusula 3, caracterizado porque la distancia longitudinal
no es mayor de alrededor de 20 veces un ancho preestrechado

de una tira de material preestrechado individual.

5. El1 procesoc tal y como se reivindica en
cualquiera de las cléAusulas 1 a 4, caracterizado porque 1la
pluralidad de tiras de material con capacidad de
estrechamiento comprende por lo menos 4 tiras de material

con capacidad de estrechamiento.

Y



6. E1 proceso tal y como se reivindica en la
cldusula 5, caracterizado porque la pluralidad de tiras de
de material con capacidad de estrechamiento comprende por
lo menos 10 tiras de material con capacidad de

estrechamiento.

7. El1 proceso tal y como se reivindica en
cualquiera de las clausulas 1 a 6, caracterizado porque
cada tira de material con capacidad de estrechamiento tiene
un ancho inicial de alrededor de 9 pulgadas a alrededor de

90 pulgadas.

8. E1 proceso tal y como se reivindica en la
cldusula 7, caracterizado porque cada tira de material con
capacidad de estrechamiento tiene un ancho inicial de

alrededor de 18 pulgadas a alrededor de 72 pulgadas.

9. El proceso tal y como se reivindica en
cualquiera de las cléusulas 1 a 8, caracterizado porgque
cada tira de material con capacidad de estrechamiento tiene
un ancho estrechado menor que alrededor de 70% de un ancho
inicial de 1la tira de material con capacidad de

estrechamiento.

10. El proceso tal y como se reivindica en la

cliusula 9, caracterizado porque cada tira de material con



capacidad de estrechamiento tiene un ancho estrechado de
alrededor de 28% a alrededor de 50% de un ancho inicial de

la tira de material con capacidad de estrechamiento.

11. El1 proceso tal y como se reivindica en
cualquiera de las cléusulas 1 a 10, caracterizado porque
comprende el paso de calentar las tiras de material con
capacidad de estrechamiento al desplazarse éstas entre el
primer par de rodillos de punto de presidén del segundo par

de rodillos de punto de presién.

12. E1 proceso tal y como se reivindica en
cualquiera de las cléusulas 1 a 11, caracterizado porque la
segunda velocidad de superficie es de alrededor de 1.05
veces a alrededor de 1.7 veces la primera velocidad de

superficie.

13. El proceso tal y como se reivindica en la
clédusula 12, caracterizado porque la segunda velocidad de
superficie es de alrededor de 1.1 veces a alrededor de 1.5

veces la primera wvelocidad de superficie.

14. El proceso tal y como se reivindica en la
cléusula 12, caracterizado porque la sequnda velocidad de
superficie es de alrededor de 1.2 veces a alrededor de 1.4

veces la primera velocidad de superficie.



15. El1 proceso tal y como se reivindica en
cualquiera de las cldusulas 1 a 14, caracterizado porque el
material con capacidad de estrechamiento comprende una tela

unida con hilado.

16. El proceso tal y como se reivindica en la
clausula 15, caracterizado porque la pelicula estd laminada

a la tela unida con hilado.

17. El proceso tal y como se reivindica en
cualquiera de las clausulas 1 a 16, caracterizado porque el
material con capacidad de estrechamiento comprende un

laminado SMS con capacidad de estrechamiento.

18. El proceso tal y como se reivindica en
cualquiera de las cléusulas 1 a 17, caracterizado porque la
distancia longitudinal no es mayor de alrededor de 25% de

su primer ancho.

19. El1 proceso tal y como se reivindica en
cualquiera de las clausulas 1 a 18, caracterizado porque el
material con capacidad de estrechamiento es cortado en
tiras y cada tira de material con capacidad de
estrechamiento es estrechada dentro de alrededor de 1
minuto de haber hecho el material con capacidad de

estrechamiento.



20. Un material estrechado fabricado de

acuerdo al proceso de cualquiera de las cléusulas 1 a 19.

21. El1 material estrechado tal y comc se
reivindica en la cliusula 20, que comprende: una pluralidad
de tiras de material estrechadas idénticas, cada tira de
material estrechado tiene un perfil en direccién
transversal esencialmente similar, en donde las regiones de
orilla opuestas tienen un peso base superior a un peso base

de una regién central de cada tira.

22. El1 mnmaterial estrechado tal y como se
reivindica en la cléusula 21, en donde las regiones de
orilla opuestas tienen una extensién superior que una

extensién de una reqgién central de cada tira.

23. El1 material estrechado tal y como se
reivindica en la c¢l&usula 21, caracterizado porgue cada
tira de material estrechadc tiene un ancho no mayor de

alrededor de 12 pulgadas.



