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ES 2984 661 T3

DESCRIPCION
Soporte de lente sin bloqueo para el mecanizado de superficies de lentes
1. Campo de la invencién

La presente invencién se refiere a una parte de soporte de lente para soportar una lente contra las fuerzas
causadas en un proceso de mecanizado de superficie, en el que se procesa una de las dos supefficies laterales
opuestas de la lente. La invencidén también se refiere a un sistema y método para un proceso de mecanizado de la
superficie de la lente, en el que se utiliza la parte de soporte de la lente, respectivamente.

2. Antecedentes de la invencién

La fabricacion de lentes graduadas de gafas personalizadas modernas requiere un proceso de mecanizado
individualizado, en el que no solo es posible adaptar las lentes a una sola receta, sino también a la morfologia del
craneo del cliente, asi como a las caracteristicas geométricas especificas de la montura elegida por el cliente.

Comunmente, los primordios de lentes con diferentes curvaturas frontales se utilizan en el proceso de fabricacion
de lentes. Alli, existen primordios de lente para lentes divergentes y convergentes. Por |lo general, la superficie
frontal de un primordio de lente esta terminada de modo que no se requiere ningln ajuste de la curvatura o pulido
en la superficie frontal. El proceso de fabricacion se inicia eligiendo un primordio de lente con la superficie frontal
mas adecuada para los requisitos de la aplicacion. A partir de entonces, la superficie posterior del primordio de
lente se procesa para personalizar la lente, por lo que la determinacién de cémo procesar la superficie posterior
para generar una lente con la forma deseada se basa en la forma de la superficie frontal.

Si bien es una ventaja de este enfoque que solo se tenga que procesar un lado, también visualiza la importancia
de que la superficie frontal mantenga su forma durante todo el proceso de fabricacion para llegar a una lente con
la forma deseada.

En el proceso de fabricacién, la forma de |la lente se adapta generando diferencias (de grosor) enla curvatura entre
la superficie frontal y posterior de la lente para cambiar la forma en que la lente terminada cambiara el curso de la
luz. La diferencia de curvatura entre la superficie delantera y trasera de la lente conduce a su poder correctivo. En
consecuencia, la ubicacion de areas de diferentes espesores variara segun el cliente. Desafortunadamente, las
areas de diferentes espesores muestran diferentes reacciones mecanicas cuando se exponen a fuerzas de
mecanizado y sujecion. Por ejemplo, las areas delgadas son mas sensibles a las fuerzas de mecanizado y sujecion,
mientras que las areas mas gruesas son mas resistentes y, por lo tanto, son menos propensas a doblarse o
deformarse. En consecuencia, si se descuidan tales diferencias en la capacidad de la lente para disipar el estrés
mecanico, puede conducir a irregularidades en el mapa de potencia de la lente y, por lo tanto, eventualmente a la
produccién de una lente que esta fuera de tolerancia.

Por lo tanto, existe la necesidad de proporcionar suficiente soporte mecanico a la superficie frontal de la lente
mientras se mecaniza su superficie posterior para reducir el impacto del proceso de fabricacion en la calidad de la
lente.

En la técnica anterior, este problema se ha abordado uniendo la superficie frontal del primordio de lente a un bloque
de revestimiento con un material de unidn, tal como un adhesivo, por ejemplo, resina, pegamento o aleacion de
bajo punto de fusion. Por lo general, el bloque de revestimiento permanece unido a la lente durante todo el proceso
de generacién de lentes y las diversas maquinas involucradas en el proceso tienen un sistema de sujecioén universal
que facilita la fijacion del blogue de revestimiento a la maquina respectiva. De este modo, el bloque de revestimiento
también se puede utilizar para manipular la lente y como punto de referencia en todos los pasos de mecanizado.
El bloque de revestimiento con el adhesivo permite mantener una superficie convexa estable bajo la accién de las
fuerzas de mecanizado y también contra la deformacion causada por las tensiones internas en el material de la
lente. Esta solucion conocida se encuentra mas comunmente en aplicaciones de fabricacién de lentes.

Sin embargo, tales soluciones conocidas son desventajosas, ya que requieren conectar y desconectar el bloque
de revestimiento de la lente, lo cual es un proceso complejo y costoso que se vuelve alin mas complicado cuando
se generan lentes de diversas formas y curvaturas. Ademas, requieren el uso de aparatos especiales de bloqueo
y desbloqueo, asi como sustancias especiales, como adhesivos, disolventes y agua. Ademas, se reducen los
tiempos de produccién. Por consiguiente, tales soluciones no son adecuadas para producir diferentes lentes con
diferentes curvaturas y diferentes mapas de potencia a partir de primordios de lentes en rapida sucesion.

En la técnica anterior, se han realizado intentos para superar algunas de estas desventajas mediante el uso de
bloques de revestimiento dedicados que tienen una curvatura predefinida para recibir un primordio de lente con
exactamente la misma curvatura. El primordio de la lente se puede unir al bloque de revestimiento mediante la
aplicacion de fuerzas de succion.
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Por ejemplo, WO 98/43778 A1 describe un dispositivo para mecanizar una superficie y el borde de una lente para
gafas. El dispositivo comprende un primer eje de sujecién que esta configurado como un eje hueco y se puede
desplazar en la direccion de su eje longitudinal de modo que durante el proceso de mecanizado de la superficie se
pueda colocar en la superficie que no se esta mecanizando; un segundo eje de sujecidn que solo se coloca en la
superficie previamente mecanizada mientras se mecaniza el borde; un tercer eje de sujecion que se encuentra en
el primer eje de sujecion, estando configurado dicho primer eje de sujecién como un eje hueco, y que junto con el
segundo eje hueco sujeta la lente mientras se mecaniza el borde; y un dispositivo de presion negativa que produce
presién negativa en el espacio cerrado entre el tercer eje de sujecién y el primer eje de sujecidn para sujetar la
lente. Si bien el problema de cédmo simplificar la conexion y desconexién de la lente del bloque de revestimiento
se puede abordar con esta solucion, se requeriria un gran nuimero de dichos bloques de revestimiento para
proporcionar un bloque de revestimiento adecuado para cada curvatura de lente concebible. En consecuencia, la
forma del bloque de revestimiento con frecuencia no se ajusta al primordio de |la lente. Esto conduce a errores de
fabricacion y a una reduccidn de la precisién y la calidad de la lente terminada porque el primordio de la lente no
esta suficientemente soportado durante el proceso de fabricacion. Ademas, se descubrié que con esta solucion la
resistencia del vacio a menudo es insuficiente para procesar la lente con altas velocidades de mecanizado. Existen
soluciones alternativas en la técnica anterior que intentan superar las desventajas mencionadas anteriormente al
proporcionar un bloque de revestimiento con un soporte para la superficie frontal de la lente, contra el cual se
presiona el primordio de la lente mediante la activacién de una fuerza de succién. El soporte tiene la capacidad de
copiar la curva frontal del primordio de la lente una vez. Después de completar el paso de deformacidn del soporte
de la lente, el soporte se fija para que su forma se mantenga en su lugar durante el resto de los pasos de
mecanizado posteriores. Cualquier deformacion adicional del soporte de la lente durante el procesamiento no es
posible con esta solucidn conocida. WO 2015/059007 A1, que describe el preambulo de la reivindicacién 1, y US
2008/299881 A1 son ejemplos de tales soluciones.

US 9 421 659 B2 describe un dispositivo portador para manipular una lente, que se recibe en el mismo y que tiene
un borde lateral, en un proceso de mecanizado o acabado. El dispositivo portador comprende un cuerpo principal
y un miembro de soporte para soportar la lente a través de la superficie de la misma dirigida hacia el cuerpo
principal. EI miembro de soporte puede tener un ariete que se guia de manera linealmente mévil en el cuerpo
principal, y puede comprender un mecanismo de resorte, que, cuando se somete a una fuerza que actia en la
direccién del cuerpo principal, introduce una fuerza de soporte en el ariete con el fin de soportar la lente en una
superficie dirigida hacia el cuerpo principal.

Sin embargo, se ha encontrado que esta solucidon es insuficiente para proporcionar una lente que logre los altos
estandares de calidad requeridos. En particular, a menudo la lente es insuficiente y sin la precisidn requerida
respaldada por dichos bloques de superficie durante el procesamiento de la superficie. Como resultado, la lente
se deforma por las fuerzas existentes durante el proceso de mecanizado. Sin embargo, como se describié
anteriormente, la precision de la lente terminada depende de la estabilidad de la superficie frontal. Cualquier
deformacién de la superficie frontal existente que pueda ser causada por el mecanizado de la lente puede afiadir
errores a la potencia final de la lente.

Las fuerzas que podrian afectar a la lente surgen directamente del proceso de mecanizado, como las fuerzas
generadas por un sistema de succién o sujecién para asegurar la lente a través de su superficie frontal o las fuerzas
de mecanizado/corte. Sin embargo, también las tensiones internas en el material de la lente pueden causar
deformaciones. Particularmente, dado que la lente es relativamente delgada y de un material deformable, tales
fuerzas pueden tener un fuerte impacto en la forma de las superficies de la lente.

Por ejemplo, si existen tensiones internas en un primordio de lente sin procesar, inicialmente, se distribuyen
uniformemente por todo el espesor del primordio de lente y, por lo tanto, no tienen ninguna o solo tienen un impacto
muy pequefio en la forma del primordio de la lente. Sin embargo, durante el proceso de mecanizado, el material
se elimina en partes del primordio de la lente mientras que otras partes aln no se procesan. Por consiguiente, las
tensiones dentro del primordio de la lente procesada se distribuyen de manera desigual y, por lo tanto, pueden
generar deformaciones en la forma de la lente. En consecuencia, al final del proceso de mecanizado, la forma final
de la superficie frontal de la lente diferira de la forma original, que, como se describié anteriormente, se utilizo
inicialmente para determinar los pasos de procesamiento de la superficie posterior. Por lo tanto, se produce un
error de mapa de potencia porque el mapa de potencia deseado se basa en la forma (inicial) de la superficie frontal
de la pieza en bruto y no en la forma (deformada) de la lente terminada. Las Figuras 2 ilustran esta situacién a
modo de ejemplo al mostrar la forma de una lente (L) antes de comenzar un paso de procesamiento de superficie
(Figura 2A) y la forma de la lente (L) al final del paso de procesamiento de superficie (Figura 2B). |dealmente, la
superficie frontal (L2) permaneceria igual durante todo el proceso, mientras que solo la forma de la superficie
posterior (L1) cambia de su forma original (L1) a la nueva forma (L11).

Esto puede llevar a los fenémenos ilustrados a modo de ejemplo en las Figuras 2Ay 2B de que al comienzo del
proceso de mecanizado de la superficie posterior (L1) de la lente, el primordio (L) de la lente puede coincidir
perfectamente con la forma del bloque de soporte deformable (B100) (ver Figura 2A) mientras que al final de un
paso de procesamiento (ver Figura 2B), no solo la forma de la superficie posterior (L11) sino también la forma de
la superficie frontal (L2) puede haber cambiado de modo que exista un espacio (G) entre la superficie frontal (L2)
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de la lente (L) y el bloque de soporte deformable (B100). De este modo, se reducen las capacidades de soporte
del bloque de soporte deformable (B100) para la lente (L) durante el posterior procesamiento de la superficie. Esto
puede conducir a la deformacién de la superficie frontal (L2) de la lente (L) a través de las fuerzas de
funcionamiento durante el mecanizado de la superficie posterior del primordio de la lente (L1, L11). Ademas, las
fuerzas de sujecion de la lente generadas con una bomba de succién pueden causar deformaciones.

Ademas, se debe considerar que los soportes de lentes deformables comlUnmente estan provistos de un
recubrimiento de goma para evitar rayar la superficie frontal ya terminada del primordio de la lente. Sin embargo,
estos recubrimientos de caucho pueden estar sujetos a una deformacién que varia localmente bajo el efecto de
las fuerzas operativas y/o las fuerzas de sujecion, introduciendo asi flexibilidad e inestabilidad en el soporte del
primordio de la lente durante el proceso de mecanizado.

Por consiguiente, un objeto de la presente invencidn es proporcionar una parte, un sistema y un método para
procesar una superficie de una lente que supere las desventajas conocidas de la técnica anterior, respectivamente.
En ella, es un objeto particular de la invencién proporcionar un soporte rigido para la superficie frontal de la lente
que sea adaptable activamente durante todo el procesamiento de la lente y que permita conectar y desconectar la
lente del soporte con el minimo esfuerzo. En este caso, es un objeto particular proporcionar una solucién que sea
adecuada para ajustar el soporte de la lente automaticamente y en poco tiempo.

Estos y otros objetos, que se hacen evidentes al leer la descripcidn, se resuelven mediante el objeto de las
reivindicaciones independientes. Las reivindicaciones dependientes se refieren a realizaciones preferidas de la
invencién.

Breve descripcion de la invencién

Un primer aspecto de la presente invencion se refiere a una parte de soporte de lente para soportar una lente en
un proceso de mecanizado de superficie, en el que se procesa una de las dos superficies laterales opuestas de la
lente. La parte de soporte de lente comprende una pluralidad de elementos de soporte que son relativamente
moviles entre si. Los elementos de soporte forman juntos un asiento de lente con una curvatura para soportar la
lente en su otra superficie lateral contra las fuerzas causadas en el proceso de mecanizado de la superficie. La
parte de soporte de lente comprende ademas un mecanismo de ajuste para desplazar al menos algunos de la
pluralidad de elementos de soporte entre si durante el procesamiento para ajustar la curvatura del asiento de lente
a una curvatura definida independientemente de que una lente esté asentada en los elementos de soporte.

En otras palabras: la invencion proporciona una parte de soporte de lente que es adecuada para ser utilizada en
un proceso de mecanizado de superficie de una lente. El proceso puede comprender, por ejemplo, cualquier
paso(s) de revestimiento o fabricacion para la generacion de dispositivos opticos, tales como desbaste (es decir,
tallado de una superficie de lente a la curvatura y grosor aproximados), alisado (es decir, tallado de una superficie
de lente a la curvatura y grosor exactos), pulido (es decir, hacer que la lente sea lisa; proporcionar una transmisién
regular, asi como reflexion especular) y/o biselado (es decir, cortar la lente a la forma de las monturas de las gafas).
Generalmente, una "lente" puede entenderse, por ejemplo, como cualquier dispositivo éptico transmisivo que esta
adaptado para cambiar el curso de la luz por refraccién. Por ejemplo, la lente puede ser una lente oftalmoldgica,
tal como lentes correctivas o recetadas. La lente puede tener dos superficies laterales opuestas y un borde
circunferencial. Preferentemente, una de las dos superficies laterales se procesa (aqui denominada "la superficie
de un lado") mientras que la otra de las dos superficies laterales de la lente (aqui denominada "/a otra superficie
lateral') esta soportada por la parte de soporte de la lente.

La parte de soporte de lente comprende una pluralidad de elementos de soporte moviles que juntos forman un
asiento de lente. El asiento de la lente, por ejemplo, puede ser una estructura que actle como base o centro para
una superficie lateral de la lente durante el proceso de revestimiento. Por ejemplo, los elementos de soporte pueden
disponerse y proporcionarse de manera que contribuyan a partes o secciones de una superficie comun o estructura
de marco, que tiene una curvatura. La expresion "curvatura" puede entenderse, por ejemplo, como una
caracteristica de una lente que tiene un contorno (no plano y/o) esférico en una secciéon normal de la lente a lo
largo de su eje optico. En este caso, la curvatura puede ser una medida para determinar la cantidad por la cual
una superficie de la lente se desvia de ser un plano. Por ejemplo, en la fabricacion de lentes, la curvatura puede
entenderse como el reciproco de un radio de un circulo que se ajusta mejor a un contorno de la lente en una
seccion normal de la lente a lo largo de su eje éptico (por ejemplo, la seccién que muestra el perfil 6ptico de la
lente) y/o como una curvatura media de una de sus superficies laterales.

La parte de soporte de la lente comprende ademas un mecanismo de ajuste que es capaz de cambiar la posicion
de al menos uno o mas de los elementos de soporte entre si, de modo que la curvatura del asiento de la lente se
pueda adaptar a una nueva curvatura definida deseada. En este documento, "curvatura definida" puede
entenderse, por ejemplo, como que especifica el perfil y/o contorno del asiento de la lente (por ejemplo, cuando se
ve en una seccion normal de la lente a lo largo de su eje éptico) de manera que se constituye una superficie con
un radio de curvatura definido (o valor de curvatura medio). En este caso, la curvatura definida puede ser diferente
de una curvatura inicial (inicial) de la otra superficie lateral. El "mecanismo de ajuste" puede entenderse, por
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ejemplo, como un dispositivo, unidad funcional y/o grupo de componentes funcionalmente vinculados; que puede
manipular activamente o permitir manipular los respectivos elementos de soporte entre si durante el procesamiento
para ajustar la curvatura del asiento de la lente a una curvatura definida independientemente de que una lente se
asiente en los elementos de soporte.

Esta capacidad del mecanismo de ajuste no esta restringida por una lente fijada o apoyada/asentada en el asiento
de la lente ni depende de que una lente esté fijada o0 apoyada/asentada en el asiento de la lente.

De este modo, es posible adaptar activamente la curvatura del asiento de la lente, que soporta la lente contra las
tensiones mecanicas durante un proceso de mecanizado de superficie, incluso durante un proceso de mecanizado
€n curso, ya que la curvatura del asiento de la lente se puede ajustar incluso cuando la lente esta asentada en el
asiento de la lente. De este modo, es posible adaptar la curvatura del asiento de la lente no solo a la curvatura
inicial de la superficie frontal de la lente, sino también adaptar la curvatura del asiento de la lente en previsién de
tensiones mecanicas futuras y continuas durante el procesamiento de la superficie, asi como de un perfil de
espesor cambiante de la lente. Se puede lograr un ajuste de la curvatura dentro de los niveles de precisién
requeridos. Por ejemplo, en aplicaciones de fabricacién de lentes puede haber un requisito de que las nuevas
posiciones relativas de los elementos de soporte se puedan establecer con una precision de 1 micrometro 0 menos.
De este modo, es posible proporcionar a la lente un excelente soporte durante todo el proceso de fabricacion, de
modo que se pueda mejorar la calidad y la precisién de la lente terminada, al tiempo que se pueden reducir o evitar
los errores de potencia.

Por lo tanto, los problemas y desventajas conocidos de la técnica anterior se pueden superar con la parte de
soporte de lente de la presente invencion.

De acuerdo con una realizacion preferida de la invencion, el mecanismo de ajuste puede configurarse para mover
al menos algunos (o todos) de la pluralidad de elementos de soporte independientemente entre si para obtener la
curvatura definida. De manera alternativa o adicional, el mecanismo de ajuste puede configurarse de modo que al
menos uno (o preferentemente todos) los elementos de soporte puedan ser relativamente moéviles con respecto a
una lente que se asienta sobre los elementos de soporte. Los elementos de soporte pueden moverse libremente
entre una posicién, donde uno de los elementos de soporte no esta en contacto directo con la otra superficie lateral
de dicha lente, y una posicidn, donde el elemento de soporte esta en contacto directo con la otra superficie lateral
de dicha lente.

De este modo, la posicion de cada uno de los elementos de soporte con respecto a la lente que se asienta en el
asiento de la lente se puede ajustar libremente. Por lo tanto, se pueden definir numerosas configuraciones
diferentes de los elementos de soporte entre si y de la lente. Por consiguiente, se pueden formar numerosas
curvaturas del asiento de la lente para que la lente pueda ser soportada mecanicamente por los elementos de
soporte durante todo el proceso de mecanizado de la superficie en diferentes configuraciones. Por lo tanto, con
dicha configuracion, la lente es menos susceptible a tensiones mecanicas y deformaciones durante el proceso de
fabricacion, de modo que se puede mantener la forma inicial de la otra superficie lateral. De este modo, se puede
lograr una mejora de la calidad y la precision de la lente terminada.

De acuerdo con una realizacion preferida adicional de la invencién, el mecanismo de ajuste puede configurarse
para mover (por ejemplo, deslizar) los respectivos elementos de soporte en una direccién, que puede ser
transversal (por ejemplo, ortogonal) al asiento de lente para ajustar la curvatura del asiento de lente. Alternativa o
adicionalmente, el movimiento puede ser en una direccién que es paralela a una fuerza de sujecion para sujetar la
lente en la parte de soporte de lente para ajustar la curvatura del asiento de lente. Preferentemente, los elementos
de soporte y/o el mecanismo de ajuste se pueden conectar a un componente para accionar al menos un elemento
de soporte y/o cada uno de los elementos de soporte que se van a mover. Preferentemente, dicho accionamiento
puede configurarse para ajustar activamente la curvatura del asiento de lente. Mas preferentemente, el mecanismo
de ajuste se puede conectar a al menos un accionador, preferentemente para accionar (por ejemplo, mover o
desplazar) el elemento de soporte respectivo que se va a mover.

De este modo, la curvatura se puede ajustar con mayor precision y la lente se puede soportar de manera mas
efectiva, ya que los elementos de soporte se pueden mover en direcciones que se corresponden con las
direcciones de las fuerzas de sujecién y las fuerzas de mecanizado, que tienen un alto impacto al afectar la otra
superficie lateral de la lente durante el proceso de mecanizado de la superficie. Por o tanto, se puede mejorar la
calidad de la lente terminada.

De acuerdo con una realizacién preferida de la invencidn, cada uno de los elementos de soporte puede tener un
extremo distal. Preferentemente, todos (0 al menos algunos) los extremos distales juntos pueden formar el asiento
de la lente. Cada uno de los extremos distales puede comprender o estar hecho de un material elastico para
soportar la lente. De manera alternativa o adicional, cada uno de los elementos de soporte puede extenderse a lo
largo de un eje longitudinal. Preferentemente, los elementos de soporte pueden extenderse entre el extremo distal
y un extremo proximal. Preferentemente, el extremo proximal puede ser adecuado para acoplarse al mecanismo
de ajuste.
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De este modo, la otra superficie lateral de la lente puede protegerse de arafiazos o dafios durante el proceso de
mecanizado de la superficie. Ademas, el mecanismo de ajuste se puede conectar facilmente con los elementos de
soporte.

De acuerdo con una realizacién preferida adicional de la invencién, al menos uno de los elementos de soporte
puede formar un borde de sellado circunferencial exterior del asiento de la lente para permitir un sellado
circunferencial de una lente que se asienta en el asiento de la lente. Preferentemente, el borde de sellado
circunferencial externo puede proporcionarse en su extremo distal. Preferentemente, el al menos un elemento de
soporte, que forma el borde de sellado circunferencial exterior, puede ser (proporcionado) estacionario y/o fijo con
respecto a otros elementos de soporte y/o con respecto a una lente que se asienta en los elementos de soporte.

Al proporcionar sellado en una cara exterior de la estructura formada por los elementos de soporte, es posible
sellar un espacio entre los elementos de soporte y la otra superficie lateral de la lente desde el exterior. Por lo
tanto, se puede evitar el dafio accidental de la otra superficie lateral de la lente a través del refrigerante o el material
eliminado en el proceso. Al proporcionar el borde de sellado circunferencial exterior inamovible, es posible utilizar
el elemento de soporte respectivo (que forma el borde de sellado circunferencial exterior) como borde de referencia
para colocar y disponer la lente en la parte de soporte de lente. De este modo, se puede mejorar la fabricacion de
la lente, asi como la calidad de la lente terminada.

De acuerdo con una realizacién preferida de la invencién, la parte de soporte de lente puede comprender ademas
una unidad de vacio. La unidad de vacio también puede ser parte del sistema descrito en la presente a
continuacién, que luego funciona de la misma manera. La unidad de vacio puede estar conectada de forma fluida
al asiento de la lente. Alternativa o adicionalmente, el asiento de la lente puede configurarse para poder conectarse
de forma fluida a una/la unidad de vacio para aplicar un vacio en un espacio de succion entre el asiento de lente y
una lente que se asienta en el asiento de lente. Preferentemente, la unidad de vacio y/o la conexion de fluido
pueden proporcionarse para crear una fuerza de sujecién para sujetar la lente en el asiento de lente al aplicar un
vacio. Se pueden formar pasajes de vacio entre al menos algunos de los elementos de soporte para conectar la
unidad de vacio con el espacio de succion (y/o con el asiento de la lente).

De este modo, se puede generar un espacio con presion de aire por debajo de la presion atmosférica entre la lente
y la parte de soporte de la lente. Esto permite asegurar y/o fijar la lente a la parte de soporte de la lente mediante
la aplicacidon de fuerza (activa) para que sea posible conectar y desconectar reversiblemente la lente de la parte
de soporte de la lente. En particular, ya no es necesario bloquear y desbloquear la lente al comienzo o al final del
proceso de fabricacidon de lalente. Por lo tanto, la configuracion anterior facilita el procesamiento automatizado de
lentes con altas tasas de rendimiento. Al aplicar la fuerza de succién o vacio a través de pasajes preferiblemente
distribuidos uniformemente, se puede evitar la deformacién de la otra superficie lateral de la lente durante el
procesamiento. Ademas, es posible adaptar |la resistencia de la fuerza de sujecidon localmente para que se puedan
minimizar las deformaciones causadas por las fuerzas de sujecion.

De acuerdo con una realizacion preferida de la invencion, el mecanismo de ajuste puede comprender al menos un
accionador, tal como un motor eléctrico o cilindro neumatico. Preferentemente, el accionador puede ser adecuado
y/o estar configurado para desplazar los elementos de soporte entre si. El accionador también puede ser parte del
sistema descrito a continuacién, que luego funciona de la misma manera; entonces el mecanismo de ajuste puede
configurarse para ser conectable a (por ejemplo, el) al menos un accionador. Ademas, el mecanismo de ajuste
puede comprender una parte de blogueo que se puede mover entre una primera posicién, donde los elementos de
soporte se fijan en su posicién relativa entre si (y preferentemente a una lente que se asienta en el asiento de
lente), y una segunda posicién, donde los elementos de soporte son relativamente méviles entre si (y
preferentemente a una lente que se asienta en el asiento de la lente). Por ejemplo, la parte de bloqueo puede ser
una abrazadera movil.

Por lo tanto, los elementos de soporte se pueden mover activamente entre diferentes posiciones y se pueden fijar
en diferentes posiciones para que la curvatura del asiento de la lente se pueda variar y proporcionar con suficiente
rigidez en cada una de las diferentes disposiciones de los elementos de soporte.

Preferentemente, el accionador puede ser controlable y/o comprender una unidad de sensor, tal como un
codificador, para determinar la informacion posicional, por ejemplo, una posicidn relativa del accionador.

De este modo, es posible proporcionar a la parte de soporte de la lente un control de bucle cerrado, ya que la
informacion de posicidon se puede utilizar para comprobar y verificar la posicion de un elemento de soporte. En
caso de desviaciones entre una posicion deseada y real, es posible ajustar (activamente) la posicion del elemento
de soporte respectivo.

De acuerdo con una realizacién preferida adicional de la invencién, los elementos de soporte pueden formarse y/o
disponerse en forma de anillo. Preferentemente, los elementos de soporte pueden ser anillos que tienen una
pluralidad de diametros de anillo (diferentes) y/o pueden estar dispuestos coaxialmente para formar el asiento de
la lente.
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De este modo, los elementos de soporte pueden proporcionarse como estructuras simples que podrian
corresponder con una forma esférica de una lente. Ademas, los elementos de soporte se pueden disponer
concéntricamente para que la curvatura de una esfera se pueda reflejar con alta precisién. En este caso, la lente
puede disponerse de manera que su eje éptico pueda corresponder con el centro comun de la disposicién de
anillos. Por lo tanto, se puede mejorar la exactitud y la precision, mediante las cuales la curvatura del asiento de la
lente se puede adaptar con respecto a la lente asentada en el asiento de la lente. Ademas, el niUmero de piezas
se puede reducir ya que cada anillo forma una seccién circunferencial del asiento de la lente, lo que reduce la
complejidad estructural y de control.

De acuerdo con una realizacion preferida de la invencién, el mecanismo de ajuste puede comprender ademas
(para cada uno de los elementos de soporte que se moveran) un mecanismo de conexion para (directa o
indirectamente) transmitir (o transferir) una fuerza de accionamiento de un accionador al elemento de soporte
respectivo. Preferentemente, la fuerza de accionamiento puede transferirse de manera que dicho elemento de
soporte se mueva linealmente. El actuador puede ser el actuador ya mencionado o un actuador diferente.

De este modo, es posible desplazar los elementos de soporte individuales entre si con medios técnicos simples y
altamente efectivos. Ademas, es posible introducir rigidez adicional en el sistema para mejorar la rigidez del asiento
de la lente, mejorando asi el soporte proporcionado a la lente contra las tensiones mecanicas durante el proceso
de fabricacion. Ademas, los elementos de soporte individuales se pueden mover con gran exactitud y precision.

De acuerdo con una realizacién preferida de la invencion, al menos uno (o preferentemente todos) los elementos
de soporte pueden estar hechos de un material rigido, tal como metal o material plastico, que preferentemente
tiene una rigidez a la traccién entre 150 MPa y 250 MPa.

Alternativa o adicionalmente, al menos uno (o preferiblemente todos) de los elementos de soporte puede
comprender o estar hecho de un material con una dureza superficial que oscila entre una dureza superficial
encontrada con plastico duro y la encontrada con acero endurecido.

Por ejemplo, un material plastico duro puede tener una dureza superficial que varia de 40 a 100 ShD,
preferentemente de 60 a 70 ShD. En ella, la dureza superficial del caucho y el plastico se cuantifica con la escala
Shore (abreviaturas de unidades de uso comun: ShAy ShD), que se define en las normas industriales, como ASTM
D2240. En comparacion, el acero endurecido puede tener una dureza superficial que varia de 50 HRC a 70 HRC,
preferentemente 62 HRC.

En ella, la dureza superficial se cuantifica con la escala Rockwell (HRC), que se define en normas industriales,
como la ISO 6508.

Preferentemente, el extremo distal de (cada uno de) los elementos de soporte pueden comprender o estar hecho
de un material elastico para soportar la lente. Por ejemplo, se puede usar caucho. Preferentemente, el material
elastico se puede proporcionar como un recubrimiento o un elemento separado que se puede fijar a cada uno de
los extremos distales. Alternativa o adicionalmente, también es concebible que se pueda proporcionar un unico
elemento de cubierta para cubrir cada uno de los extremos distales. Preferentemente, el material utilizado para
cubrir o recubrir los extremos distales de los elementos de soporte puede tener una dureza superficial que oscila
entre una dureza superficial que se encuentra con el caucho blando y la que se encuentra con el plastico blando.
Preferentemente, la dureza superficial del caucho blando puede ser de 40 ShA a 100 ShA, preferentemente de 50
ShA a 60 ShA. La dureza de la superficie del plastico blando puede ser de 40 ShD a 100 ShD, preferentemente de
60 ShD a 70ShD.

Por lo tanto, los elementos de soporte estan provistos de una alta rigidez para que los elementos de soporte puedan
actuar como una pared rigida para la lente durante el proceso de mecanizado de la superficie. Ademas, se puede
mejorar la resistencia a las vibraciones.

En una realizacion preferida adicional de la presente invencion, el mecanismo de ajuste puede configurarse de
manera que, durante el procesamiento, al menos algunos de la pluralidad de elementos de soporte sean
desplazables entre si para ajustar la curvatura del asiento de lente a una (nueva) curvatura definida
independientemente de que una lente se asiente en los elementos de soporte.

En una realizacién preferida de la presente invencién, la parte de soporte de lente puede configurarse de manera
que al menos algunos de los elementos de soporte y/o el mecanismo de ajuste sean (activamente) controlables
por una unidad de control (por ejemplo, a través del mecanismo de ajuste).

En una realizacion preferida adicional de la presente invencion, el mecanismo de ajuste puede configurarse para
desplazar, durante el procesamiento, al menos algunos de la pluralidad de elementos de soporte entre si a una
curvatura definida y/o a una curvatura que esta definida por una unidad de control, preferentemente de manera
que la curvatura del asiento de lente pueda cambiar durante el procesamiento. Preferentemente, la unidad de
control puede estar conectada (funcionalmente) al mecanismo de ajuste preferentemente para que el mecanismo
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de ajuste convierta una sefial de control de la unidad de control en un desplazamiento relativo de los elementos de
soporte. Preferentemente, el mecanismo de ajuste puede comprender la unidad de control. De manera alternativa
o adicional, la unidad de control puede configurarse para enviar un comando de control a uno o cada uno de los
accionadores (preferentemente del mecanismo de ajuste) que puede convertir el comando en un accionamiento
(correspondiente) del accionador. Preferentemente, la unidad de control puede comprender cualquiera de las
caracteristicas de una unidad de control de un sistema descrito a continuacion.

Por lo tanto, es posible proporcionar una parte de soporte de lente que se controle activamente de modo que la
curvatura del asiento para soportar la lente durante el procesamiento se pueda ajustar durante el procesamiento.
Por lo tanto, a diferencia de las soluciones de la técnica anterior, donde el asiento se puede ajustar solo una vez
antes del inicio del procesamiento, con la configuracidon anterior la curvatura se puede ajustar continuamente.

Un aspecto adicional de la invencién se refiere a un sistema para el procesamiento de la superficie de al menos
una de las dos superficies laterales opuestas de una lente. El sistema comprende una parte de soporte de la lente
para soportar la lente durante el proceso de mecanizado de la superficie como se describié anteriormente. El
sistema comprende ademas una unidad de procesamiento de superficie para procesar la superficie lateral de la
lente. Por ejemplo, la unidad de procesamiento de superficie puede ser un dispositivo de corte o pulido de lentes.
El sistema también comprende una unidad de suministro de informacion de superficie para suministrar una
geometria de la otra superficie lateral de la lente. La unidad de suministro de informacion de superficie puede ser
una camara, un sensor de presién o un sensor laser, por ejemplo, para identificar la geometria de la otra superficie
lateral de la lente. De manera alternativa o adicional, la unidad de suministro de informacién de superficie puede
ser, por ejemplo, una interfaz con una base de datos. El sistema comprende ademas una unidad de control para
determinar y establecer una curvatura definida del asiento de lente en funcién de la geometria suministrada de la
otra superficie lateral de la lente y para controlar el mecanismo de ajuste para desplazar los elementos de soporte
entre si para obtener la curvatura definida del asiento de la lente.

Preferentemente, la unidad de suministro de informacién de superficie puede ser una base de datos (digital) que,
por ejemplo, puede almacenarse en la unidad de control. Por ejemplo, la geometria de la otra superficie lateral
puede almacenarse en una memoria de la unidad de control como una tabla de consulta. La curvatura de la lente
de la otra superficie lateral se puede almacenar en una base de datos como informacién. La informacién
almacenada en la base de datos puede ser un valor medido (por ejemplo, identificado por un sensor) o puede ser
un valor proveniente de la base de datos del fabricante. La geometria suministrada puede comprender valores
reales/medidos y/o puede comprender valores corregidos, tales como, por ejemplo, valores (pre) compensados
con la cantidad de compensacién basada en valores medidos. Preferentemente, la informacion (geometria, datos)
de la unidad de suministro de informacién puede suministrarse (proporcionarse o transferirse) a la unidad de control
a través de una conexion de datos, por ejemplo, un cable o soldadura. Por ejemplo, el operador puede escanear
al comienzo del procesamiento un cdédigo de barras en el primordio de la lente y obtener la informacién
correspondiente de la unidad de suministro de informacién de superficie sobre la geometria de la otra superficie
lateral del primordio de la lente en funcion de la informacién del cédigo de barras.

Preferentemente, la unidad de control puede configurarse para determinar una posicion (objetivo) para cada uno
de los elementos de soporte antes y/o durante el procesamiento en funcién de la informacién (es decir, la
geometria) suministrada por la unidad de suministro de informacién de superficie. Por ejemplo, se puede ejecutar
un algoritmo en la unidad de control para determinar dichas posiciones. En este caso, por ejemplo, sin excluirse,
el algoritmo puede configurarse de modo que se devuelvan posiciones para los elementos de soporte que pueden
ser diferentes de las posiciones que conducen a replicar la curvatura de la otra superficie lateral de la lente.
Preferentemente, la unidad de control puede controlar el mecanismo de ajuste para ajustar la posicién de los
respectivos elementos de soporte (uno con respecto al otro y/o con respecto a una lente que se asienta en el
asiento de la lente).

El sistema comprende todas las ventajas y beneficios que se describieron en detalle anteriormente. En particular,
al suministrar la geometria de la otra superficie lateral de la lente, por ejemplo, mediante medicién o a través de
una base de datos, es posible adaptar el soporte de |la lente en funcién de la forma real (real/medible) de la otra
superficie lateral de la lente en un estado, cuando la lente no esta siendo sometida a ninguna fuerza externa, como
fuerzas de sujecién o mecanizado. Ademas, la geometria (por ejemplo, dimensiones, contornos, parametros y/o
funciones que describen la forma/caracteristicas geométricas de la otra superficie lateral) se puede utilizar para
calcular y/o establecer como se controlara el mecanismo de ajuste para obtener una curvatura deseada
desplazando los (al menos algunos de los) elementos de soporte. Por lo tanto, es posible tener en cuenta las
peculiaridades geométricas de la lente para que se pueda obtener una forma deseada de la lente con alta precision
y calidad, ya que la estructura que soporta la lente se puede adaptar de acuerdo con la forma real de la lente. Por
lo tanto, a diferencia de la técnica anterior, no es necesario aceptar que existan inevitablemente errores de
potencia, que resultan de imperfecciones de la otra superficie lateral de la lente. En cambio, estas fallas iniciales
de los primordios de la lente se pueden detectar y corregir adaptando el procesamiento de la superficie de un lado.

De acuerdo con una realizacion preferida de la invencién, la unidad de control puede configurarse para determinar
(continuamente) y establecer la curvatura definida del asiento de la lente. Preferentemente, la determinacion y el
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ajuste de la curvatura definida pueden basarse en los parametros de proceso detectados, como las tensiones
mecanicas que se producen durante un paso de procesamiento y/o una forma deseada para la lente terminada.

De este modo, es posible adaptar activamente la curvatura del asiento de la lente dependiendo de un estado
momentaneo (real) de la lente para que se pueda proporcionar un soporte consistente.

De acuerdo con una realizacién preferida adicional de la invencién, el sistema puede comprender ademas un
husillo para girar la parte de soporte de la lente durante el proceso de mecanizado de la superficie.
Preferentemente, la parte de soporte de la lente y el husillo pueden estar dispuestos coaxialmente. Adicional o
alternativamente, la parte de soporte de lente y el husillo pueden acoplarse de forma desmontable entre si.

De este modo, es posible girar la lente con respecto a la unidad de procesamiento de superficie para que la
produccién de la lente se pueda lograr con la maquinaria de fabricacion de lentes convencional. Ademas, la parte
de soporte de la lente se puede acoplar y desacoplar del husillo para que sea posible utilizar la parte de soporte
de la lente, asi como el sistema de la invencion en un entorno de fabricacion de lentes ya existente.

Como ya se mencioné anteriormente, los accionadores mencionados anteriormente y/o la unidad de vacio pueden
ser parte del sistema con las funciones y ventajas descritas anteriormente.

Un aspecto adicional de la invencién se refiere a un método para procesar la superficie de al menos una de las
dos superficies laterales opuestas de una lente. El método comprende el paso de proporcionar el sistema descrito
anteriormente para procesar la superficie de al menos una de las dos superficies laterales opuestas de una lente.
Se suministra una geometria de la otra superficie lateral de la lente (por ejemplo, se proporciona con la unidad de
suministro de informacion de superficie). Se determina una curvatura definida del asiento de la lente y se establece
en funcion de la geometria suministrada de la otra superficie lateral de la lente (por ejemplo, con la unidad de
control). La curvatura del asiento de la lente se ajusta independientemente de una lente que se asienta sobre ella
para obtener la curvatura definida del asiento de la lente (por ejemplo, con el mecanismo de ajuste y/o durante el
procesamiento). La lente se apoya con su otra superficie lateral en el asiento de la lente a través de (por) su
curvatura definida. La al menos una superficie lateral de la lente se procesa a una forma deseada (por ejemplo,
con la unidad de procesamiento de superficie).

Preferentemente, la lente se puede unir al asiento de la lente activando una fuerza de succién o vacio como una
fuerza de sujecion (por ejemplo, con una o la unidad de vacio). Mas preferentemente, la lente puede estar centrada
en el asiento de la lente. De acuerdo con una realizacion preferida de la invencién, durante el paso de
procesamiento, la curvatura definida del asiento de lente puede determinarse, establecerse y/o ajustarse
continuamente. Por ejemplo, la curvatura definida del asiento de la lente puede determinarse y establecerse
continuamente en funcién de los parametros de proceso detectados. El parametro de proceso puede ser tensiones
mecanicas que ocurren durante un paso de procesamiento, informacion de posicidn determinada por los sensores
de los accionadores y/o una forma deseada para la lente terminada. Preferentemente, la curvatura definida puede
determinarse y establecerse (por ejemplo, en funcion de uno o todos estos parametros del proceso) de modo que
se mantenga una curvatura de la otra superficie lateral de la lente al comienzo del procesamiento. La curvatura del
asiento de la lente se puede ajustar independientemente de la lente que se asienta sobre ella para obtener la
curvatura definida del asiento de la lente.

Con tales configuraciones del método, es posible lograr todas las ventajas y beneficios de la invencion que se
describieron a detalle anteriormente. Ademas, es posible mejorar la calidad y la precisién de la lente generada en
el proceso de mecanizado de la superficie.

De acuerdo con una realizacién preferida adicional de la invencién, el paso de procesamiento puede comprender
un paso de corte aspero de la superficie de la lente. En el paso de corte aproximado de la superficie de la lente, la
lente puede fijarse en ambas superficies laterales entre la parte de soporte de la lente y un dispositivo de sujecidn
adicional. El dispositivo de sujecién adicional puede disponerse preferentemente opuesto a la parte de soporte de
la lente con respecto a la lente (asentado en el asiento de la lente). Preferiblemente, puede existir un paso de
acabado, donde la lente esta asegurada solo por la parte de soporte de la lente.

De este modo, se proporciona soporte adicional a la lente durante un paso de procesamiento, en el que las fuerzas
de corte estan a un alto nivel. Por lo tanto, se puede garantizar que la lente esté bien apoyada en la parte de
soporte de la lente y que las fuerzas de mecanizado sean contrarrestadas por el soporte de la lente.

Otros aspectos de la presente invencién se refieren a una lente (oftalmoldgica) producida con el método de la
invencidén y un uso del sistema para producir una lente (oftalmolégica).

Breve descripcién de los dibujos

Otras caracteristicas, ventajas y objetos de la invencién seran evidentes para el experto al leer la siguiente
descripcion detallada de las realizaciones de la invencion y al tomarla junto con las figuras de los dibujos adjuntos.
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En caso de que se omitan los numeros de una figura, por ejemplo, por razones de claridad, las caracteristicas
correspondientes auln pueden estar presentes en la figura.

Figura 1

muestra esquematicamente una lente en una vista frontal y una vista lateral al principio y al final del procesamiento
de la superficie.

Figura 2A

muestra esquematicamente una vista lateral de la conexion entre una lente y un bloque de revestimiento de la
técnica anterior al comienzo de un proceso de mecanizado de superficie.

Figura 2B

muestra esquematicamente una vista lateral de la conexién entre una lente y un bloque de revestimiento de la
técnica anterior al final de un proceso de mecanizado de superficie.

Figura 3

muestra esquematicamente una realizacidn de una parte de soporte de lente de acuerdo con la presente invencion.
Figura 4

muestra esquematicamente una realizacion de un sistema de la presente invencion con una ilustracion simplificada
de una realizacién adicional de la parte de soporte de lente de acuerdo con la presente invencion.

Descripcion detallada de la invencion

La Figura 1 muestra perfiles ejemplares de una lente L al comienzo y al final de un proceso de mecanizado de
superficie. Las Figuras 2Ay 2B ilustran desafios conocidos que existen al conectar una lente L con un bloque de
soporte B100 conocido de la técnica anterior y que se describieron con mas detalle anteriormente. Las Figuras 3
y 4 muestran diferentes aspectos de diferentes realizaciones de la presente invencién.

Por ejemplo, un primer aspecto de la invencién se refiere a una parte de soporte de la lente 100 de acuerdo con la
invencién. Las realizaciones de la parte de soporte de la lente 100 se ilustran en las Figuras 3 y 4. La parte de
soporte de la lente 100 es adecuada para soportar la lente L en un proceso de mecanizado de superficie. Por
ejemplo, la parte de soporte de la lente 100 puede ser una plantilla, un mandril, un soporte de pieza de trabajo y/o
un adaptador adecuado para usarse en un proceso de revestimiento de lente.

La lente L comprende dos superficies laterales opuestas L1, L2. Esto se ilustra a modo de ejemplo en todas las
Figuras. En el proceso de mecanizado de la superficie, se debe procesar una superficie lateral L1 de la lente L. Al
final del procesamiento, la lente L puede tener una superficie lateral L11 de nueva forma. Esto se ilustra a modo
de ejemplo en la Figura 1. Preferentemente, la lente L puede comprender un borde circunferencial L3 que se
extiende entre las dos superficies laterales L1, L2. Preferentemente, la lente L puede estar hecha de un material
transparente y/o translucido, por ejemplo, un material plastico, tal como policarbonato, o vidrio. Mas
preferentemente, la lente L puede ser una pieza en bruto de lente. Preferentemente, una superficie lateral del
primordio de la lente (por ejemplo, su superficie posterior) puede usarse para la personalizacién en un proceso de
mecanizado de superficie, mientras que la otra superficie lateral del primordio de la lente (por ejemplo, su superficie
frontal) puede estar ya en su estado terminado, es decir, puede comprender ya su curvatura prevista y puede estar
ya pulida. La lente L puede comprender un revestimiento para la polarizacidon o el bloqueo de la luz. Sin embargo,
esto es solo un ejemploy lalente L puede ser un primordio de la lente con ambas superficies laterales que requieren
procesamiento de superficie. La lente L puede comprender superficies laterales L1, L2 que pueden ser convexas
y/o concavas. La lente L puede comprender un eje éptico OA que puede ser una normal de un plano de simetria
de la lente L. La lente L puede comprender superficies laterales de forma esférica L1, L11, L2. También es
concebible que la lente L tenga mas de un eje dptico o superficies laterales de forma diferente L1-L2.

La parte de soporte de lente 100 comprende una pluralidad de elementos de soporte 110. En las Figuras 3y 4, la
parte de soporte de lente 100 se ilustra a modo de ejemplo con seis elementos de soporte 110. Sin embargo, esto
es solo un ejemploy la parte de soporte de lente 100 puede comprender cualquier nimero de elementos de soporte
110 mayor o igual que dos. Preferentemente, cada uno de los elementos de soporte 110 puede extenderse a lo
largo de un eje longitudinal. Ademas, (cada uno o algunos de) los elementos de soporte 110 pueden extenderse
preferentemente entre un extremo distal 111 y un extremo proximal 112. Esto se ilustra a modo de ejemplo en las
Figuras 3y 4. Los elementos de soporte 110 pueden tener forma de anillo. Por ejemplo, los elementos de soporte
110 pueden ser ejes huecos largos. Cada uno de los elementos de soporte en forma de anillo 110 puede tener un
diametro diferente y puede estar dispuesto coaxialmente como se ilustra a modo de ejemplo en las Figuras 3y 4.
Sin embargo, esto es solo un ejemplo y los elementos de soporte 110 pueden tener varias formas y pueden estar
dispuestos de manera diferente. Por ejemplo, los elementos de soporte 110 pueden ser listones o placas que
preferiblemente pueden estar dispuestos en un circulo de modo que todos estén dirigidos hacia un centro coman.
Preferentemente, al menos uno (o todos) de los elementos de soporte 110 pueden estar hechos de un material
rigido, tal como metal (por ejemplo, acero inoxidable) o un plastico duro. Los elementos de soporte 110 pueden
tener una rigidez a la traccion entre 150 MPa y 250 MPa. Preferentemente, los materiales utilizados para los
elementos de soporte 110 pueden tener una dureza superficial en el intervalo entre los arneses superficiales que
se encuentran con acero duro (por ejemplo, 62 HRC) y material plastico duro (por ejemplo, 60-70 ShD).
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Ademas, cada uno de los elementos de soporte 110 puede tener su extremo distal 111 hecho de un material elastico
para soportar y/o entrar en contacto con la lente L. Por ejemplo, se puede usar un material con una dureza
superficial que oscila entre la dureza superficial encontrada para el caucho blando (por ejemplo, 60 ShA) y el
material plastico blando (por ejemplo, 80-70 ShD) para el extremo distal 111. Por ejemplo, los elementos de soporte
110 pueden tener un recubrimiento de caucho o junta provista en su respectivo extremo distal 111 para evitar rayar
la otra superficie lateral L2 cuando los elementos de soporte 110 entran en contacto con la lente L como se ilustra
a modo de ejemplo en las Figuras 3y 4.

Los elementos de soporte 110 son relativamente moéviles entre si. Ademas, los elementos de soporte 110 forman
juntos un asiento de lente 120 con una curvatura para soportar la lente L en su otra superficie lateral L2 contra las
fuerzas causadas en el proceso de mecanizado de la superficie. Preferentemente, cada uno de los extremos
distales 111 juntos puede formar el asiento de la lente 120. Las Figuras 3 y 4 ilustran a modo de ejemplo que al
aumentar el numero de elementos de soporte 110 puede ser posible aumentar la resolucion para formar la
curvatura del asiento de la lente 120. En las Figuras 3 y 4, el asiento de lente 120 se muestra a modo de ejemplo
con una superficie de forma convexa que esta formada por los extremos distales 111 de los elementos de soporte
110. Cada uno de los elementos de soporte 110 puede proporcionarse relativamente mévil a la lente L cuando la
lente L esta asentada en los elementos de soporte 110.

Al menos uno de los elementos de soporte 110 puede formar preferentemente en su extremo distal 111 un borde
de sellado circunferencial exterior 113 del asiento de la lente 120. Por ejemplo, el borde de sellado circunferencial
113 puede ser una junta (de caucho), tal como una junta térica. El borde de sellado circunferencial 113 puede
permitir un sellado circunferencial de la lente L que se asienta en el asiento de la lente 120 como se ilustra a modo
de ejemplo en la Figura 3. Preferentemente, el elemento de soporte 110 que forma el borde de sellado
circunferencial exterior 113 puede fijarse con respecto a otros elementos de soporte 110y preferentemente también
a la lente L cuando se asienta sobre los elementos de soporte 110. Esto se muestra a modo de ejemplo en las
Figuras 3y 4.

Preferentemente, los elementos de soporte 110 que forman el borde de sellado circunferencial exterior 113 pueden
formar un cuerpo principal de la parte de soporte de lente 100. Sin embargo, el cuerpo principal puede estar
formado por un componente separado. Por ejemplo, el cuerpo principal puede ser un cartucho o un recipiente. El
cuerpo principal puede estar dispuesto para acoplarse a una maquina o sistema para el procesamiento de
superficies. Preferentemente, los elementos de soporte 110 pueden estar dispuestos dentro del cuerpo principal
alrededor de un eje comun. En este caso, los elementos de soporte 110 pueden disponerse preferentemente de
modo que para el procesamiento puedan alinearse con un eje de rotacion RA de un husillo de maquina (por
ejemplo, el husillo 540 descrito mas adelante). Las Figuras 3 y 4 lo indican a modo de ejemplo. Preferentemente,
la lente L puede estar dispuesta en el asiento de lente 120 de modo que su eje optico esté alineado con el gje de
rotacion RA.

Preferentemente, la parte de soporte de la lente 100 puede comprender ademas una unidad de vacio 200. La
unidad de vacio 200 puede ser un eyector de vacio, una bomba de desplazamiento o de vacio cinético, por ejemplo.
En la Figura 4, la unidad de vacio 200 se muestra a modo de ejemplo como parte de un sistema 500, que se
describird con mas detalle a continuacion. La unidad de vacio 200 puede conectarse/conectarse de forma fluida al
asiento de lente 120 para aplicar un vacio en un espacio de succion 210 entre el asiento de lente 120 y la lente L
que se asienta en el asiento de lente 120. Esto se ilustra a modo de ejemplo en la Figura 3. Con la unidad de vacio
200, se puede crear una fuerza de sujecién para sujetar (y/o asegurar) la lente L en el asiento de la lente 120. En
este caso, la parte de soporte de la lente 100 puede comprender al menos un pasaje de vacio 115 para conectar
la unidad de vacio 200 con el asiento de la lente 120 y el espacio de succidon 210. En la Figura 3, los pasajes de
vacio 115 se muestran a modo de ejemplo como formados entre al menos algunos de los elementos de soporte
110 para conectar la unidad de vacio 200 con el asiento de la lente 120. En este caso, los elementos de soporte
110 pueden estar dispuestos con un pequefio espacio entre si. En la Figura 4, el pasaje de vacio 115 se muestra
a modo de ejemplo como un solo conducto que conduce al centro del asiento de la lente 120 y que puede
proporcionarse como un orificio pasante en uno de los elementos de soporte 110.

La parte de soporte de la lente 100 comprende ademas un mecanismo de ajuste 130 para desplazar al menos
algunos de la pluralidad de elementos de soporte 110 entre si durante el procesamiento para ajustar la curvatura
del asiento de la lente 120 a una curvatura definida independientemente de que una lente L esté asentada en los
elementos de soporte 110. El mecanismo de ajuste 130 se ilustra a modo de ejemplo en las Figuras 3 y 4.
Preferentemente, el mecanismo de ajuste 130 puede configurarse para mover al menos algunos de la pluralidad
de elementos de soporte 110 independientemente entre si para obtener la curvatura definida.

Los elementos de soporte 110 pueden acoplarse al mecanismo de ajuste 130 a través de sus extremos proximales
112. En este caso, por ejemplo, el mecanismo de ajuste 130 puede comprender un mecanismo de conexién 140.
Por ejemplo, el mecanismo de conexién 140 puede vincular (mecanica y/o eléctricamente) el elemento de soporte
110 con el mecanismo de ajuste 130. Por ejemplo, el mecanismo de conexidén 140 puede convertir o transferir un
accionamiento (por ejemplo, un movimiento de control o una fuerza) del mecanismo de ajuste 130 a los elementos
de soporte (individuales) 110. El mecanismo de conexion 140 puede definir la cinematica entre el mecanismo de
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ajuste 130 y el elemento de soporte 110. El mecanismo de conexion 140 se ilustra a modo de ejemplo en las
Figuras 3 y 4 como parte de conexidon entre los elementos de soporte 110 y los accionadores correspondientes
300 para desplazar, por ejemplo, durante el procesamiento, al menos algunos de los elementos de soporte 110.
Preferentemente, cada uno de los elementos de soporte 110 puede desplazarse a través del mecanismo de
conexién 140 transmitiendo directa/indirectamente una fuerza de accionamiento de los accionadores 300 al
elemento de soporte 110 correspondiente, por ejemplo, de modo que el elemento de soporte 110 respectivo pueda
moverse linealmente. Por ejemplo, en una de sus configuraciones mas simples, el mecanismo de conexién 140
puede ser una conexion mecanica, tal como una conexion de tornillo, entre el mecanismo de ajuste 130 y el
respectivo elemento de soporte 110.

Como se mencioné anteriormente, el mecanismo de ajuste 130 o el sistema 500 pueden comprender al menos un
accionador 300. En general, el accionador 300 puede ser un componente que esta configurado para generar
(activamente) una fuerza (mecanica o eléctrica) para accionar (es decir, desplazar, por ejemplo, de una manera
controlada/definida) los elementos de soporte 110 (a mover). En este caso, el accionador 300 puede ser un
componente diferente dependiendo, por ejemplo, del disefio del mecanismo de ajuste 130 y/o el mecanismo de
conexién 140. Preferentemente, se puede proporcionar al menos un accionador 300 para cada uno de los
elementos de soporte 110 que se desplazara durante el proceso de mecanizado de la superficie. El accionador
300 puede ser un motor eléctrico, tal como se ilustra en las Figuras 3 y 4, o puede ser un cilindro neumatico o un
motor piezoeléctrico. Sin embargo, también es concebible que el accionador 300 pueda ser una interrupcién
mecanica o una interrupcidon por corrientes parasitas. Estos son solo ejemplos y no representan una enumeracién
completa. Preferentemente, el accionador 300 puede ser controlable, por ejemplo, mediante una unidad
computacional o unidad de control de maquina (tal como la unidad de control 530 descrita mas adelante). El
accionador 300 puede comprender una unidad de sensor 310 para determinar la informacidn posicional, tal como
una posicion relativa del accionador 300 con respecto ala lente L o con respecto al borde de sellado circunferencial
exterior 113. Por ejemplo, el accionador 300 puede funcionar con bateria y/o puede controlarse a través de un
receptor inalambrico para recibir comandos de control de la unidad de control de la maquina. Los accionadores
300 pueden estar dispuestos relativamente méviles y/o estaticos (es decir, fijos/inamovibles) con respecto a los
elementos de soporte 110 preferentemente en funcionamiento.

Preferentemente, el mecanismo de ajuste 130 puede configurarse para mover los respectivos elementos de
soporte 110 en una direccion, que es transversal (por ejemplo, ortogonal) al asiento de lente 120, con el fin de
ajustar la curvatura del asiento de la lente 120. En los ejemplos ilustrados en las Figuras 3y 4, el mecanismo de
ajuste 130 esta configurado para mover los respectivos elementos de soporte 110 en una direccién paralela a la
fuerza de sujecion para sujetar la lente L en la parte de soporte de la lente 100, que es generada por la unidad de
vacio 200. Preferentemente, el mecanismo de ajuste 130 y/o los elementos de soporte 110 pueden configurarse
para deslizarse.

El mecanismo de ajuste 130 puede configurarse para bloguear (congelar) temporalmente el movimiento de los
elementos de soporte 110. En este caso, el mecanismo de ajuste 130 puede comprender una parte de bloqueo
que puede ser movil entre una primera posicidon, donde los elementos de soporte 110 se fijan en su posicién relativa
entre si (y preferentemente también a la lente L cuando se asienta en el asiento de lente 120), y una segunda
posicién, donde los elementos de soporte 110 son relativamente méviles entre si (y preferentemente también a la
lente sentada L). Preferentemente, la parte de bloqueo puede ser una abrazadera mévil. Alternativamente, también
es concebible que los accionadores 300 bloqueen cualquier movimiento adicional de los elementos de soporte 110
sin recibir una sefial de control correspondiente.

Un aspecto adicional de la presente invencién se refiere a un sistema 500 para procesar la superficie de al menos
una de las dos superficies laterales opuestas L1, L2 de la lente L. El sistema 500 se ilustra a modo de ejemplo en
la Figura 4. Por ejemplo, el sistema 500 puede ser una maquina para el procesamiento de superficie de lentes.

El sistema 500 comprende la parte de soporte de lente 100 como se describié anteriormente. A diferencia de la
Figura 3, los accionadores 300 pueden proporcionarse como parte del sistema 500. Sin embargo, esto es solo un
ejemplo.

Ademas, el sistema 500 comprende una unidad de procesamiento de superficie 510 para procesar al menos una
superficie lateral L1 de la lente L. Por ejemplo, la unidad de procesamiento de superficie 510 puede ser un taladro,
un corte de lente o un dispositivo de pulido de lente. En las Figuras 3 y 4, la unidad de procesamiento de superficie
510 se ilustra a modo de ejemplo como una broca de herramienta. Sin embargo, esto es solo un ejemplo y en su
lugar se pueden usar otras herramientas para desbaste, pulido y revestimiento.

El sistema 500 comprende ademas una unidad de suministro de informacion de superficie 520 para suministrar
una geometria de al menos la otra superficie lateral L2 de la lente L. La unidad de suministro de informacién de
superficie 520 puede ser una camara, un sensor de presion o un sensor laser. Sin embargo, también es concebible
que la unidad de suministro de informacién de superficie 520 pueda ser una base de datos o una interfaz, tal como
un conector o enlace de datos, a una base de datos. Preferentemente, la unidad de suministro de informacién de
superficie 520 puede ser un sensor sin contacto tal como se ilustra a modo de ejemplo en la Figura 4. La unidad
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de suministro de informacién de superficie 520 puede disponerse fuera de o (por ejemplo, proporcionarse
integralmente) dentro de la parte de soporte de lente 100.

El sistema 500 comprende ademés una unidad de control 530 (preferentemente "la" mencionada anteriormente)
para determinar y establecer una curvatura definida del asiento de lente 120 en funcién de la geometria
suministrada de la otra superficie lateral L2 de la lente Ly para controlar el mecanismo de ajuste 130 para desplazar
los elementos de soporte 110 entre si para obtener la curvatura definida del asiento de la lente 120. Por ejempilo,
la unidad de control 530 puede ser un dispositivo de control de maquina como se ilustra a modo de ejemplo en la
Figura 4. Sin embargo, también es concebible que la unidad de control 530 pueda ser parte de la unidad de control
de uno de los accionadores 300 (por ejemplo, un servomotor). Por ejemplo, la unidad de control 530 puede
comprender la unidad de suministro de informacién de superficie 520, por ejemplo, la unidad de suministro de
informacién de superficie 520 puede ser la memoria de la unidad de control 530 o puede estar montada en la
unidad de control 530.

Preferentemente, la unidad de control 530 puede configurarse para determinar (continuamente) y establecer la
curvatura definida del asiento de la lente 120. Para esto, la unidad de control 530 puede comprender conexiones
de sefial que conectan los componentes individuales del sistema 500 con la unidad de control 530. Esto se ilustra
a modo de ejemplo en la Figura 4. Por ejemplo, el accionador 300 puede transmitir a la unidad de control 530
informacidn posicional 311 que se determina por la unidad de sensor 310 del accionador 300 o por un sensor
separado proporcionado en el sistema 500. Ademas, la unidad de control 530 puede configurarse para establecer
y adaptar el nivel y/o la ubicacion de aplicacién de la fuerza de succion o vacio creado por la unidad de vacio 200.
Ademas, la unidad de control 530 puede configurarse para determinar (continuamente) y establecer la curvatura
definida del asiento de la lente 120 en funciéon de los parametros de proceso (asi) detectados, pero también de las
tensiones mecanicas que se producen durante un paso de procesamiento y/o una forma deseada para la lente L
terminada. Por lo tanto, la unidad de control 530 puede conectarse a la unidad de suministro de informacion de
superficie 520, por ejemplo, a través de una conexion de sefial.

Preferentemente, el sistema 500 puede comprender ademas un husillo 540 para girar la parte de soporte de lente
100 durante el proceso de mecanizado de superficie a lo largo del eje de rotacion RA. Esto se ilustra a modo de
ejemplo en la Figura 4, pero también se indica en la Figura 3. La parte de soporte de lente 100 puede ser parte del
husillo 540. Alternativamente, la parte de soporte de lente 100 puede estar dispuesta coaxialmente y acoplada de
forma desmontable a la misma como se ilustra a modo de ejemplo en la Figura 4. La unidad de control 530 se
puede conectar al husillo 540, por ejemplo, a través de una conexidén de sefial, para controlar y establecer la
velocidad de rotacion durante el procesamiento de la superficie.

Un aspecto adicional de la presente invencién se refiere a un método para procesar la superficie de al menos una
de las dos superficies laterales opuestas L1, L2 de la lente L.

El método comprende un paso, en la que el sistema 500 descrito anteriormente se proporciona para facilitar el
procesamiento de la superficie de al menos una de las dos superficies laterales opuestas L1, L2. Una geometria
de al menos una de las dos superficies laterales L1, L2 de la lente L se suministra preferentemente con la unidad
de suministro de informacién de superficie 520. En funcidon de la geometria asi suministrada de la superficie lateral
respectiva L1, L2, se determina y establece una curvatura definida del asiento de la lente 120, preferentemente
mediante la unidad de control 530. La curvatura del asiento de lente 120 se ajusta (por ejemplo, durante el
procesamiento) independientemente de que la lente L se asiente sobre ella para obtener la curvatura definida del
asiento de la lente 120, preferentemente mediante el mecanismo de ajuste 130. La lente L se apoya en el asiento
de lente 120 con su curvatura definida en la superficie lateral L1, L2 que no se procesa.

La lente L se puede unir al asiento de la lente 120 activando una fuerza de succién o vacio como una fuerza de
sujecion, preferentemente con la unidad de vacio 200. Preferentemente, cuando se fija la lente L en el asiento de
la lente 120, la lente L puede estar centrada en el asiento de lente 120 a través de la fuerza de succion o el vacio
que tira de la lente L sobre el borde de sellado circunferencial exterior 113 en la posicion correcta. Por ejempilo, el
asiento de lente 120 puede estar provisto de estructuras de un mecanismo de autocentrado para la lente L.

La al menos una superficie lateral de la lente L a procesar se procesa a una forma deseada, preferentemente con
la unidad de procesamiento de superficie 510.

Preferentemente, durante el paso de procesamiento, la curvatura definida del asiento de la lente 120 puede
determinarse y establecerse continuamente en funcién de los parametros de proceso detectados, como las
tensiones mecanicas que ocurren durante el paso de procesamiento, la informacion de posicién 311 determinada
por la unidad de sensor 310 y/o en funcién de una forma deseada para la lente terminada L. Por ejemplo, al
establecer la curvatura definida, el mecanismo de ajuste 130 puede controlarse (activamente) para desplazar al
menos algunos de los elementos de soporte 110 entre si.

Preferentemente, la unidad de control 530 puede configurarse de manera que una curvatura de la superficie lateral
L2 de la lente L (que no debe procesarse) se mantenga en su forma al inicio del procesamiento. Alternativa o
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adicionalmente, durante el paso de procesamiento (aln en curso), la curvatura del asiento de la lente 120 se puede
ajustar independientemente de la lente L que se asienta sobre la misma para obtener la curvatura definida del
asiento de la lente 120. En este caso, el paso de procesamiento puede comprender un paso de corte aproximado
de la superficie de la lente, donde la lente L se asegura en ambas superficies laterales L1, L2 entre la parte de
soporte de la lente 100 y un dispositivo de sujecién adicional (no ilustrado). El dispositivo de sujecién adicional
puede estar dispuesto opuesto a la parte de soporte de la lente 100 con respecto a la lente L asentada sobre la
misma. Para fines de integridad y aclaracion, se hace referencia a WO 2015 /059007 A1, donde se proporciona un
ejemplo del dispositivo de sujecion adicional. Un paso de acabado posterior puede ser parte del paso de
procesamiento, donde la lente L se asegura solo mediante la parte de soporte de lente 100, por ejemplo, aplicando
una fuerza de succién o vacio.

La invencidon no esta limitada por las realizaciones descritas anteriormente, siempre que estén cubiertas por las

reivindicaciones adjuntas. Todas las caracteristicas de las realizaciones descritas anteriormente en la presente
pueden combinarse de cualquier manera posible y proporcionarse indistintamente.
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REIVINDICACIONES

1. Una parte de soporte de lente (100) para soportar una lente (L) en un proceso de mecanizado de supefficie, en
la que se procesa una (L1) de dos superficies laterales opuestas (L1, L2) de la lente (L), en donde la parte de
soporte de lente (100) comprende
- una pluralidad de elementos de soporte (110) que son relativamente méviles entre si y juntos forman un
asiento de la lente (120) con una curvatura para soportar la lente (L) en su otra superficie lateral (L2)
contra las fuerzas causadas en el proceso de mecanizado de superficie; caracterizado porque la parte de
soporte de lente (100) comprende ademas
- un mecanismo de ajuste (130) para desplazar al menos algunos de la pluralidad de elementos de soporte
(110) entre si durante el procesamiento para ajustar la curvatura del asiento de la lente (120) a una
curvatura definida independientemente de que una lente (L) esté asentada en los elementos de soporte
(110).

2. La parte de soporte de lente (100) de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde el mecanismo de ajuste (130)
esta configurado para mover al menos algunos de la pluralidad de elementos de soporte (110) independientemente
entre si para obtener la curvatura definida, y/o en donde el mecanismo de ajuste (130) esta configurado de tal
manera que al menos uno, preferiblemente cada uno, de los elementos de soporte (110) es relativamente movil a
una lente (L) que se asienta en los elementos de soporte (110).

3. La parte de soporte de lente (100) de acuerdo con la reivindicacién 1 o la reivindicacién 2, en donde el
mecanismo de ajuste (130) esta configurado para mover, preferiblemente deslizar, los respectivos elementos de
soporte (110) en una direccion, que es transversal, preferiblemente ortogonal, al asiento de lente (120) y/o que es
una direccidn paralela a una fuerza de sujecion para sujetar la lente (L) en la parte de soporte de lente (100), para
ajustar la curvatura del asiento de la lente (120).

4. La parte de soporte de lente (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde cada uno
de los elementos de soporte (110) tiene un extremo distal (111), preferiblemente cada uno de los extremos distales
(111) que forman juntos el asiento de la lente (120), en donde preferiblemente los extremos distales (111)
comprenden o estan hechos de un material elastico para soportar la lente (L) y/o en donde preferiblemente los
elementos de soporte (110) se extienden cada uno, preferiblemente a lo largo de un eje longitudinal, entre el
extremo distal (111) y un extremo proximal (112) para acoplarse al mecanismo de ajuste (130).

5. La parte de soporte de lente (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde al menos
uno de los elementos de soporte (110), preferentemente en su extremo distal (111), forma un borde de sellado
circunferencial exterior (113) del asiento de la lente (120) para permitir un sellado circunferencial de una lente (L)
que se asienta en el asiento de la lente (120), en donde preferentemente el al menos un elemento de soporte (110)
que forma el borde de sellado circunferencial exterior (113) se fija con respecto a otros elementos de soporte (110)
y/o a una lente (L) que se asienta en los elementos de soporte (110).

6. La parte de soporte de lente (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en donde el asiento
de la lente (120) esta configurado para poder conectarse de manera fluida a una unidad de vacio (200) o la parte
de soporte de lente (100) que comprende ademas una unidad de vacio (200) que esta conectada de manera fluida
al asiento de la lente (120) para aplicar un vacio en un espacio de succidn (210) entre el asiento de la lente (120)
y una lente (L) que se asienta en el asiento de la lente (120), preferiblemente para crear una fuerza de sujecion
para sujetar la lente (L) en el asiento de la lente (120), y en donde preferiblemente se forman pasajes de vacio
(115) entre al menos algunos de los elementos de soporte (110) para conectar la unidad de vacio (200) con el
asiento de la lente (120) y preferiblemente con el espacio de succion (210).

7. La parte de soporte de lente (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en donde el
mecanismo de ajuste (130) esta configurado para ser conectable a al menos un accionador (300) o en donde el
mecanismo de ajuste (130) comprende al menos un accionador (300), tal como un motor eléctrico o cilindro
neumatico, preferiblemente para desplazar los elementos de soporte (110) entre si, y/o en donde el mecanismo de
ajuste (130) comprende una parte de bloqueo que es moévil entre una primera posicion, donde los elementos de
soporte (110) estan fijos en su posicion relativa entre si y preferiblemente a una lente (L) que esta asentada en el
asiento de la lente (120), y una segunda posicion, donde los elementos de soporte (110) son relativamente méviles
entre si y preferiblemente a una lente (L) que esta asentada en el asiento de la lente (120), en donde
preferiblemente la parte de bloqueo es una abrazadera mévil.

8. La parte de soporte de lente (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde el
mecanismo de ajuste (130) comprende ademas un mecanismo de conexién (140), preferiblemente para cada uno
de los elementos de soporte (110) que se moveran, para transmitir, preferiblemente directa o indirectamente, una
fuerza de accionamiento de un, preferiblemente el, accionador (300) al respectivo elemento de soporte (110),
preferiblemente de manera que dicho elemento de soporte (110) se mueva linealmente.

9. La parte de soporte de lente (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en donde los
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elementos de soporte (110) estan formados y/o dispuestos en forma de anillo, preferiblemente con una pluralidad
de diametros de anillo y mas preferiblemente dispuestos coaxialmente para formar el asiento de la lente (120).

10. Un sistema (500) para el procesamiento de superficie de al menos una de las dos superficies laterales opuestas
(L1, L2) de una lente (L), que comprende
- una parte de soporte de lente (100) para soportar la lente (L) durante el proceso de mecanizado de
superficie de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1a 9,y
- una unidad de procesamiento de superficie (510) para procesar la superficie lateral (L1) de la lente (L),
tal como un dispositivo de corte o pulido de lente;
- Una unidad de suministro de informacidn de superficie (520) para suministrar una geometria de la otra
superficie lateral (L2) de la lente (L), tal como una camara, un sensor de presién, un sensor laser o una
base de datos;
- una unidad de control (530) para determinar y establecer una curvatura definida del asiento de la lente
(120) en funcién de la geometria suministrada de la otra superficie lateral (L2) de la lente (L), y para
controlar el mecanismo de ajuste (130) para desplazar los elementos de soporte (110) entre si para
obtener la curvatura definida del asiento de la lente (120).

11. El sistema (500) de acuerdo con la reivindicacién 10, en donde la unidad de control (530) esta configurada para
determinar y establecer preferiblemente de forma continua la curvatura definida del asiento de la lente (120)
preferiblemente ademas en funcidn de los parametros de proceso detectados, como las tensiones mecanicas que
ocurren durante el paso de procesamiento, y/o una forma deseada para la lente terminada (L).

12. El sistema (500) de acuerdo con la reivindicacion 10 o la reivindicacidon 11, en donde el sistema (500)
comprende un husillo (540) para girar la parte de soporte de lente (100) durante el proceso de mecanizado de
superficie, en donde la parte de soporte de lente (100) y el husillo (540) estan dispuestos coaxialmente y/o estan
acoplados de manera desmontable entre si.

13. Un método para procesar la superficie de al menos una de las dos superficies laterales opuestas (L1, L2) de
una lente (L), que comprende:
- proporcionar un sistema (500) para procesar la superficie de al menos una de las dos superficies laterales
opuestas (L1, L2) de una lente (L) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12;
- suministrar una geometria de la otra superficie lateral (L2) de la lente (L), preferentemente con la unidad
de suministro de informacién de superficie (520);
- determinar y establecer una curvatura definida del asiento de la lente (120) en funcidon de la geometria
suministrada de la otra supefficie lateral (L2) de la lente (L), preferentemente con la unidad de control
(530);
- ajustar la curvatura del asiento de la lente (120) independientemente de que una lente (L) se asiente
sobre el mismo para obtener la curvatura definida del asiento de la lente (120), preferentemente con el
mecanismo de ajuste (130);
- soportar la lente (L) con su otra superficie lateral (L2) en el asiento de la lente (120) con su curvatura
definida;
- unir preferiblemente la lente (L) al asiento de la lente (120) activando una fuerza de succidén o vacio
como una fuerza de sujecién, preferiblemente con la unidad de vacio (200) si esta presente, y
preferiblemente centrar la lente (L) en el asiento de la lente (120); y
- procesar la al menos una superficie lateral de la lente (L) a una forma deseada, preferiblemente con la
unidad de procesamiento de superficie (510).

14. El método de acuerdo con la reivindicacién 13, en donde el método comprende, ademas, durante el paso de
procesamiento, los pasos de:
- determinar y ajustar continuamente la curvatura definida del asiento de la lente (120) basandose ademas
en los parametros de proceso detectados, como las tensiones mecanicas que ocurren durante el paso de
procesamiento, la informacién de posicién (311) determinada por los sensores de los accionadores y/o
una forma deseada para la lente terminada (L), preferiblemente de manera que se mantenga una
curvatura de la otra superficie lateral (L2) de la lente (L) al comienzo del procesamiento, y
- ajustar la curvatura del asiento de la lente (120) independientemente de la lente (L) que se asienta sobre
el mismo para obtener la curvatura definida del asiento de la lente (120).

15. ElI método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 13 0 14, en donde el paso de procesamiento
comprende un paso de corte aproximado de la superficie de la lente, donde la lente (L) se asegura en ambas
superficies laterales (L1, L2) entre la parte de soporte de la lente (100) y un dispositivo de sujecion adicional, que
se dispone preferentemente opuesto a la parte de soporte de la lente (100) con respecto a la lente (L), y un paso
de acabado posterior, donde la lente (L) se asegura solo por la parte de soporte de la lente (100).
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