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L111 111 i onds moyens de calcul de données de conception (203) calculent les secondes données de
conception sur la base des données de spécifications et des données de mesurs, et
les moyens de sortie de données de spécifications (201) sélectionnent et fournissent un ensemble
55 de données de spécifications parmi plusieurs ensembles de données de spécifications de lentille de
contact, sur la base des données de prescnptuon concernant les yeux du patient, et/ou d'une
spécification standard prédéterminée.
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