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RESUMO

Objetivo: Relatar, passo a passo, orientacdes basicas de polimento
e retoque de lentes de contato rigidas gas permeaveis (RGP).

Métodos: Com uma unidade de retoque pode polir-se adequada-
mente as superficies de lentes RGP e modificar-se bordas, espessura
e curvatura periféricas, didmetro e poder éptico.

Conclusdes: Os procedimentos recomendados servem para resta-
belecer a qualidade de lentes deterioradas, prolongar seu tempo de
vida ou melhorar o conforto e as condi¢oes de adaptacio nos pacien-
tes que usam este tipo de correcdo.

Palavras-chave: Lentes de contato RGP; Polimento de lentes de contato; Retoque de
lentes de contato.

INTRODUGAO

Ao contrario dos Estados Unidos, onde os tornos automatizados de controle
numérico para fabricacdo de lentes de contato estdo muito difundidos, a
maioria das fabricas de lentes de contato rigidas gas permeaveis (RGP) da
América Latina utiliza maquinaria manual ou semi-automatica. Na América do
Sul (Argentina, Brasil, Coldmbia, Chile, Equador, Peru, Uruguai e Venezuela)
apenas 7, isto é, menos de 10% das industrias (4 no Brasil, 2 na Argentina e 1
no Chile) possuem esse tipo de equipamento. Em cada pafs, a inddstria de
lentes de contato tem-se adaptado as condi¢des e tamanho do mercado local, ao
volume de producio e as facilidades para obter suprimentos. Como cada
fabricante tem seu préprio critério sobre os procedimentos de acabamento das
lentes de contato rigidas, temos a impressao de que existem muitas técnicas e
desenhos a respeito. O objetivo deste trabalho € apresentar a comunidade
oftalmolégica, em forma didética e simples, algumas orienta¢des bésicas para
o polimento e retoque das lentes de contato RGP ou de polimetil-metacrilato
(PMMA). Estas técnicas de retoque estdo desenhadas para modificar, dentro de
limites restritos, os parametros de qualquer lente e, especialmente, para melho-
rar a qualidade de lentes deterioradas. Esperamos que possam ser aproveitadas
pelos especialistas acrescentando-as ao leque de servicos que prestam e contri-
buindo para uma melhor e mais confortdvel adaptagdo. A abordagem deste
tema evidentemente técnico permite levantar opinides sobre o relacionamento
da classe oftalmoldgica com a industria de lentes de contato no Brasil.

METODOS

Unidade de retoque

Embora o mercado brasileiro ofereca equipamentos manuais nacionais
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e importados, unidades bdsicas podem ser montadas tendo
como base um motor de maquina de costura. Elas podem ter
um ou mais pinos giratérios com orientagdo horizontal ou
vertical (Figura IN), centralizados num coletor de residuos
(Figura 1M), onde sdo acopladas as ferramentas utilizadas na
modificagdo das lentes. A medida de encaixe padrdo nos
Estados Unidos é denominada “morse-0". Dentro do possivel,
a velocidade de giro deve ser varidvel por controle manual
(Figura 1B) ou de pé.

As ferramentas usadas na modificagdo das lentes sdo
variadas. O disco de polimento (Figura 1F) é uma peca
circular metélica ou de plastico que segura o elemento de
fric¢do. Existem esponjas com varios graus de dureza e
aspereza (Figura 1L). Por outro lado, os tecidos utilizados
vdo desde a seda natural e a pelica fina até materiais sintéti-
cos como o poliéster (Figura 1C). Geralmente uma borracha
circular (Figura 1D) prende o tecido de polimento a periferia
do disco a maneira de um tambor. Na escolha do tecido e da
esponja, ¢ muito importante levar em consideragéo o aqueci-

Fig. 1 -

Unidade de retoque manual de lentes de contato RGP.

Botao “on-off” com indicador luminoso.
Controle de velocidade de giro.

Tecido especial para polimento de bordas a ser fixado no disco
de polimento.

Borracha de fixagdao no disco do tecido de polimento.

Spinner com ventosa branca de polimento em posi¢ao.

Disco de polimento com esponja.

Tecido auto-adesivo para polimento tipo Velveteen.

Parte anterior da ventosa de polimento a ser encaixada no bulbo.
A foto mostra 3 pontas com diferente diametro e cor.

Bulbo posterior da ventosa de polimento.

Pinos de polimento de superficie superior convexa. A foto mostra
12 pegas de bronze com raio de curvatura variavel.

Pinos de polimento de superficie conica. A foto mostra 2 pinos com
angulo de 602 e de 902.

Esponjas para polimento e retoque. A foto mostra 3 pecas de tipo
grosso, médio e fino.

Balde coletor.

Pino giratério de encaixe tipo morse-0.
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mento que pode ser produzido pela fric¢do e pela tensdo
(resisténcia a pressdo) durante o polimento. E importante
salientar que alguns materiais RGP com contetido de flior
ndo toleram temperaturas superiores a 70°C. A elevacido
exagerada e/ou prolongada da temperatura pode modificar
as propriedades de umectacgio desses materiais. Clinicamen-
te, evidenciam-se uma constante oleosidade e um rdpido
rompimento do filme lacrimal na face anterior das lentes que
podem ser acompanhados de uma superficie semelhante a
“casca de laranja” ou “pele de galinha”, especialmente quan-
do o excesso de polimento € combinado com o uso de
polidores ou solventes ndo adequados.

As ferramentas de bronze tém superficie superior convexa,
comumente em passos de 0,50 mm de raio de curvatura (Figura
1J e Tabela), ou superficie concavo-cdnica com angulosidade
de 60° e 90° (Figura 1K), recobertas com um tecido auto-
adesivo especial (i.e.: velveteen, pelon-pads. Figura 1G) ou
com um material abrasivo adiamantado. Esparadrapos ou pro-
tetores para calos sdo atualmente considerados impréprios para
os materiais RGP. A indiistria utiliza também pinos recobertos
com ceras duras pré-moldadas (Polypitch, Optisurf) ou pinos
de polimento semi-descartdveis de material sintético (Poly-
Pads, Flex-Lapps).

Pardmetros das lentes de contato

A andlise e o arquivamento das especificacdes das lentes
sdo essenciais. Modificar lentes sem um completo conheci-
mento dos seus pardmetros € temerdrio e irresponsavel. O
didmetro total € facilmente medido com uma régua especial ou
pela projecdo da imagem da lente num amplificador graduado
(Ampligraph Castells). Este dltimo método permite também
determinar os didmetros da zona Optica e a largura das curvas
periféricas por meio da observagdo das sombras que produ-
zem ao modificar o foco da projecdo. A espessura se mede
com espessimetros analégicos ou digitais e o poder didptrico
com um lensdmetro. Quando se trata de poderes baixos, a

Tabela. Raios de Curvatura

mm Dioptrias
7,01 48,12
7,25 46,50
7,50 45,00
7,75 43,50
8,01 42,12
8,25 40,87
8,50 39,75
9,00 37,50
9,50 35,50
10,00 33,75
10,50 32,12
11,02 30,62
11,50 29,50
12,05 28,00
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posi¢do da lente e a profundidade sagital ndo afetam a medi-
cdo. Com graus altos € recomendado padronizar a forma de
determina¢do conforme € realizado pelo fabricante, isto &,
com a concavidade da lente para cima ou para baixo. Os raios
de curvatura centrais anterior e posterior sio avaliados com
um radioscépio, conta-check ou esferometro. Analisadores de
superficie computadorizados que utilizam fontes de luz laser
para determinar reflexibilidade (DAC Vision), topografia por
reflexdo de imagens luminosas (Visionix, Topcon), interfero-
metria (Fisba Optik) ou digitaliza¢do de imagens sdo ainda
muito custosos para serem usados por centros de adaptagido e
por quase toda a indistria nacional. A verificagdo do tipo de
material pode ser realizada pelo método de densimetria con-
forme sugerido recentemente '.

Polimento

Quando necessdrio, o polimento deve ser realizado unica-
mente em lentes RGP usadas, muito sujas ou riscadas. A
qualidade de superficie proporcionada pela maioria das fabri-
cas nacionais faz desnecessdria a pratica de polimento manual
de lentes novas. A industria tende cada vez mais a automacéo
e a reducdo do tempo de polimento. Ninguém gasta milhares
de reais em maquinaria moderna para obter uma superficie
perfeita, se depois esta vai ser modificada com o polimento.

A ventosa para polimento tem duas partes acopldveis. O
bulbo posterior (Figura 1) serve para fazer suc¢do mediante
pressdo dos dedos indicador e polegar. A parte anterior (Figura
1H) € um cilindro que encaixa no bulbo posterior e que tem um
canal central e duas pontas com diferentes didmetros, uma
plana e outra concava. O “spinner” (Figura 1E) é um cabo
especial que permite o giro livre da ventosa e a lente durante o
polimento. Os passos para o polimento manual das superficies
sdo os seguintes:

1. Segurar a face concava da lente com a ponta plana da
ventosa e saturar a esponja ou tecido finos com o polidor
liquido. Os bons polidores estdo desenhados para proteger a
integridade do material, reduzindo o calor produzido pela
friccdo, e sio também grandes limpadores por conter
surfactantes que removem os depdsitos encontrados. Nio
devem ser usados pasta de dentes ou polidores de metais,
misturados ou ndo com liquidos cremosos como o Caladril,
por serem feitos com particulas muito grossas ou por conte-
rem substincias “téxicas” para as lentes RGP, como por
exemplo, o amdnio do Silvo. Dilui¢des de produtos em pé
com 6xido de aluminio (i.e. X-Pal, Allox 721) devem ser
filtradas cuidadosamente. A preferéncia atual € usar Nu-Care
2000 ou Oxy-Shine. O Sil-O-Care também € muito bom,
porém € sensivel a mudancas de umidade, temperatura e
pressdo ambiental freqiientes no transporte aéreo, formando-
se grumos dificeis de diluir.

2. Com o disco de polimento girando a velocidade média e
a ventosa inclinada em 45°, friccionar a superficie anterior da
lente girando a ventosa entre os dedos polegar e indicador. A
pressdo administrada deve ser leve e uniforme, apenas de

toque, para evitar excesso de polimento. Segurando a lente
num angulo neutro, ndo se produzem modifica¢des no grau.

3. A manipulagdo da curva base pode causar mudancas na
qualidade e no poder 6ptico da lente. Muito cuidado !!. Mes-
mo pessoal bem treinado pode ter dificuldades. Para remover
riscos ou depésitos da face posterior da lente deve se utilizar
uma ferramenta com raio idéntico a curva base da lente
recoberta com tecido de polimento auto-adesivo. Com a face
convexa da lente segura pela ponta concava da ventosa, tocar
a lente no centro da ferramenta giratéria sem aplicar pressio.
A ventosa deve estar em posicdo vertical e perfeitamente
alinhada no eixo da ferramenta para evitar afetar as curvas
periféricas da lente.

Mudangas no poder optico

As mudancas no poder 6ptico sdo mais faceis de fazer com
o PMMA e os materiais mais préximos ao PMMA. O perigo
de alterar a qualidade 6ptica da lente, mesmo por pessoas
qualificadas, parece ser proporcional a permeabilidade ao
oxigénio e a menor quantidade de PMMA nos materiais. As
imagens alteradas e imprecisas no lensOmetro (coroa),
radioscépio (estrela), ou conta-check (circulos) sdo achados
freqiientes em lentes esféricas aberradas. Em geral, a ventosa
acoplada a um “spinner” e/ou o uso de fita adesiva dupla face
melhoram o resultado e simplificam as manobras. Os passos
para modifica¢do do grau sdo:

1. Determinar as especifica¢des da lente e a quantidade de
poder 6ptico que se deseja modificar. Geralmente mais de
+0,50 ou -0,75 D cria distor¢des na qualidade 6ptica da lente.
Resulta temerério pretender alcangar valores maiores com
muitos dos materiais RGP comercializados no pais.

2. Centrar a face concava da lente na ponta da ventosa.
Aplicar generosamente o liquido polidor e pressionar leve-
mente a lente contra o elemento de friccdo (esponja ou
tecido). Cinco segundos sdo normalmente suficientes para
causar uma mudanca de 0,25 D. Para aumentar poder positi-
vo, a fric¢do deve ser realizada na regido periférica da zona
Optica na face anterior da lente com o intuito de aumentar sua
convexidade (Figura 2A). Para aumentar poder negativo,
aplicar-se-4 friccdo na parte central da zona 6ptica com a
inten¢do de aplani-la (Figura 2B). E muito mais simples
adquirir experiéncia no aumento de poder negativo, porém
este procedimento pode mais facilmente distorcer a drea
central da lente.

3. Manter a esponja ou o tecido de polimento sempre
umida e evitar excesso de polimento.

4. Enxaguar a lente com dgua e checar o poder 6ptico da
lente no lensémetro.

Diminuicdo do didmetro total da lente

A diminui¢do do didmetro requer de muita experiéncia.
Para melhorar o conforto ou a sensag¢do de uma lente RGP,
geralmente basta com as modifica¢des minimas conseguidas
com os métodos de retoque da borda e das curvas secunddrias
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Figura 2A Figura 2B

Figura 2C Figura 2D

PPCX

MV
Figura 2F
A

Figura 2E

360°

ILC
——
B

Fig. 2 - Manobras basicas para retoque de lentes de contato RGP.

2A: Aumentode grau positivo; 2B: Aumento de grau negativo; 2C: Modificagao do “blend” e curvas periféricas posteriores dalente; 2D: Modificagao dazona
periférica anterior da lente; 2E: Arredondamento e modificagao da borda anterior da lente; 2F: Arredondamento e modificagao da borda posterior da lente.
A = Posig¢ao do eixo central da ventosa em relagao a lente; B = Tangente ao centro geométrico da face anterior da lente; LC = Lente de contato RGP;
MV = Movimento primario da ventosa de polimento; MG = Movimento de gangorra da ventosa e a lente; MRP = Movimento de rotagao do pino da
unidade de retoque; PPCX = Pino de polimento convexo com raio de curvatura 0,5 mm mais plano que BC da lente; PPCN = Pino de polimento conico
de 60° ou 90°; VVT =Tecido de polimento auto-adesivo tipo Velveteen; ESP = Disco com esponja de polimento; TEC = Disco com tecido de polimento.
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posteriores. Quando for preciso modificar significativamente
o diametro (por exemplo de 9,5 para 8,0 mm), deve reavaliar-
se completamente o desenho das curvas periféricas anteriores
e posteriores € levar em consideragdo o descentramento e as
modificagdes na qualidade Sptica que podem resultar do
estresse tensional ao qual a lente é submetida. Nesse caso,
talvez seja melhor solicitar este servigo ao fornecedor original
da lente.

1. Acoplar no pino de rotacido da unidade de retoque um
pino cilindrico especial com extremo superior cdncavo e de
didmetro aproximado de 7 mm ou colar nele um pedago de fita
dupla face.

2. Fixar a face anterior da lente na fita dupla face
centrando-a perfeitamente. Para maior seguranca e melhores
resultados, a fixagdo da lente pode também ser realizada
colando-a na peca de bronze com uma cera dura de baixa
temperatura (i.e. Perfect-Block, Kerr, etc.).

3. Enquanto a lente gira aboa velocidade, tocar levemente
sua periferia com uma lamina de bisturi afiada ou lamina de
barbear tipo gilete. Retirar os residuos de material. Esta ma-
nobra parece mais simples do que realmente é. Deve-se evitar
formar degraus, imperfei¢cdes nas bordas e lentes ovais ou
deformadas por pressdo irregular sobre o material.

4, Refazer as curvas secunddrias posteriores, o “blend” das
mesmas, a periferia anterior da lente e o arredondamento das
bordas.

Curvas intermedidrias e periféricas, “blend” e espessura
periférica

A largura e carateristicas das curvas intermedidrias poste-
riores, da orla cdncava posterior mais periférica (curva perifé-
rica posterior), e do matiz ou “blend” entre elas, determinam a
area de toque da lente na cérnea, influenciam a sua mobilidade
ealteram o fluxo lacrimal por tras dela. Para matizar as curvas
secunddrias posteriores por nenhum motivo deve ser utilizada
uma ferramenta de superficie superior convexa com raio igual
a + 0,10 mm do raio da curva base da zona 6ptica da lente.
Geralmente se inicia com uma ferramenta 0,50 mm mais plana
(descontada a espessura do tecido de polimento).

1. Colocar a superficie convexa da lente contra a superficie
concava da ventosa. Centrar a lente perfeitamente para ndo
ocasionar irregularidades na largura e formato das curvas se-
cunddrias posteriores. Lentes com curvas intermedidrias téricas
sao fabricadas somente com tornos apropriados, embora possa
ser possivel produzir curvas secunddrias posteriores de tipo
asférico unindo-as com técnicas especiais de polimento
(Froilan-Fernandez, A.; Bastos, L. - XV Simpésio Internacio-
nal da SOBLEC, Sao Paulo, 24 de outubro de 1998).

2. Com a ventosa perfeitamente vertical no eixo da ferra-
menta de bronze (Figura 2C), aplicar generosamente o liquido
polidor no tecido de polimento e pressionar suavemente a
lente, por aproximadamente 5 segundos, enquanto a ferramen-
ta gira a uma velocidade de média a maxima.

3. Repetir a manobra anterior com outra ferramenta apro-

ximadamente 0,50 mm mais plana. Continuar repetindo este
procedimento até que o “blend” (matiz) pretendido seja alcan-
cado. E muito importante fazer a escolha apropriada da ferra-
menta mais plana para a dltima manobra. A curvatura desta
determina a largura da orla ou anel concavo posterior mais
periférico e afeta o arredondamento final da borda.

4. As ferramentas de superficie superior cdncavo-cOnica
servem para alterar a espessura periférica da lente ou modifi-
car o desenho da orla periférica anterior. A redugéo da espes-
sura periférica pode ser 1itil nos casos de bordas positivas de
lentes lenticulares negativas, diminuindo a sensacio de atrito
com a palpebra superior, e em lentes com didmetros superio-
res a 9 mm e com raio de curvatura mais plano que a
ceratometria do meridiano mais plano da cérnea, onde as
lentes tendem a cavalgar alto na cérnea. Com a face cdncava
da lente perfeitamente centrada na ventosa, aplicar primeiro
ligeira pressdo no tecido de polimento que recobre a peca de
bronze com o maior dngulo e posteriormente com as de menor
angulosidade (Figura 2D).

5. Checar continuamente as bordas para evitar que se
tornem afiadas.

Bordas

Para assegurar um maior conforto no uso das lentes de
contato RGP, as bordas devem ser arredondadas e lisas, sem
lascas ou irregularidades. Nao podem ser pontudas ou afiadas,
nem muito quadradas ou grossas. Ndo deixa de ser curioso o
fato de que muitos pacientes leigos relacionem as suas sensa-
¢oes subjetivas com a qualidade das bordas.

1. Segurar a superficie convexa da lente com a ponta conca-
va da ventosa e saturar com polidor o elemento de fric¢do. A
nossa preferéncia é comegar com a esponja mais fina.

2. Aplicar a orla periférica anterior da lente contra a
esponja realizando com a ventosa a manobra de gangorra de
frente para tras e vice-versa, e de rotacdo da lente até cobrir os
360° da sua periferia (Figuras 2E e 3).

3. Colocar o tecido de polimento no disco e verter polidor
no centro do mesmo.

4. Segurar a ventosa em posi¢do vertical movimentando-a
de cima para baixo, apenas tocando a periferia posterior da
lente contra o centro do tecido de polimento (Figuras 2F e 4).
A pressdo, embora leve, costuma deixar um sulco circular no
polidor sobre o tecido. Repetir, se necessario, o item 2.

DISCUSSAO

Na América Latina, a comercializag¢do de lentes de contato
RGP é proporcionalmente menor em paises onde a adaptag@o
€ amplamente realizada por pessoal sem formagao universita-
ria ou médica. A realidade de outros paises nio necessaria-
mente tem porque refletir-se no Brasil onde a propor¢do de
lentes RGP e de PMMA distribuidas é maior que a média
mundial (entre 25 e 40% do total de lentes de contato 2. No
Brasil, 60% dos oftalmologistas adaptam lentes de contato?, a
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z : i

Fig. 3 - Disco e esponja (A) de polimento. Spinner (B) inclinado

quase horizontal e lente de contato RGP (D) perfeitamente centrada

na ponta céncava da ventosa (C). O extremo anterior da borda da

lente é polido e arredondado mediante um movimento de gangorra
(vide Figura 2E).

Fig. 4 - Disco com tecido (A) de polimento. Spinner (B) em posi¢ao

vertical e lente de contato RGP (D) perfeitamente centrada na ponta

concava da ventosa (C). O extremo posterior da borda da lente é polido

e arredondado mediante um movimento vertical para cima e para
baixo (vide Figura 2F).
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imensa maioriadas lentes rigidas sdo adaptadas por profissio-
nais médicos e quase o 100% delas sdo produzidas no pais, a
pedido. Considerando que o Brasil representa 40 a 45% de
todo o mercado latino-americano de lentes de contato, a
industria nacional sempre foi e segue sendo uma excelente
parceira para a classe oftalmolégica. Nédo faz mal reconhecer
que, diferentemente de outros paises, a adaptagdo em centros
dependentes de fabricantes ou importadores € insignificante.
Em 1990, 5 fabricantes que tinham tecnologia apropriada para
trabalhar os materiais RGP modernos concentravam mais de
80% da produgdo brasileira de lentes rigidas. Em 1998, prati-
camente todos (19 indistrias de pequeno a grande porte) sdo
capazes de langar no mercado lentes RGP esféricas de boa
qualidade. A sua capacidade de producio de lentes especiais
(i.e. lenticulares, tdricas, multi-curvas, asféricas, etc.) € cada
vez maior, embora ainda possa ser melhorada com nova
tecnologia. A variedade de curvaturas base e a falta de méto-
dos que reduzam o custo ou substituam os atuais processos de
fabricacdo, impossibilitam a apari¢do comercial de lentes
RGP descartéveis.

A adaptagdo de lentes de contato RGP, além de causar
maior desconforto inicial no paciente que as lentes gelatino-
sas, requer de maiores conhecimentos técnicos e fisiolégicos
do adaptador. Nao podemos esquecer que este tipo de servico
ainda consiste em “adaptar” lentes de contato ao olho de um
paciente e ndo, o inverso, o olho do paciente a tal ou qual lente
comercialmente disponivel. E dentro deste contexto de obri-
gacdo de conhecimento que se enquadra este trabalho. A
variabilidade, vantagens, desvantagens e aplica¢gdes dos miil-
tiplos desenhos de lentes de contato estdo fora do alcance do
mesmo, porém, com elementos simples como uma polidora
manual para retoque, pode-se rapidamente aumentar a largura
das curvas intermedidrias ou periférica posteriores caso se
deseje, por exemplo, melhorar o fluxo lacrimal por trds da
lente ou uma maior soltura da mesma.

Limpeza e polimento sdo provavelmente as tarefas mais
freqiientes a realizar com uma unidade de retoque. Quando
necessdrio, poderdo ser feitas junto ao controle anual do
paciente. A remogdo de depdsitos e riscos finos resulta em
lentes de contato RGP mais confortaveis, prolonga sua vida
atil, incrementa a acuidade visual e melhora a saide da
cérnea. Entretanto, € muito importante salientar que a limpeza
ou polimento de lentes RGP com elementos de fricgao,
polidores, solventes ou liquidos limpadores inadequados
pode originar problemas ainda maiores que aqueles que se
pretendeu resolver. Embora o PMMA seja bastante resistente
a produtos comerciais como detergentes de cozinha, xampus
para o cabelo, Varsol ou liquidos para isqueiros (todos eles
usados em alguma época na industria de lentes de contato), a
grande maioria dos materiais RGP sdo muito sensiveis. O uso
de benzina bi-retificada, éter de petréleo, nafta VMP ou
solventes citricos (i.e. Wax-Sol) deve ser restrito a profissio-
nais com experiéncia ou as proprias fabricas. Parece que
quanto maior a permeabilidade ao oxigénio, maior a absor¢ao
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de solventes volateis derivados do petréleo ou dos dlcoois
etilico e metilico, condicionando modifica¢gdes importantes
nas caracteristicas fisicas de dureza, flexibilidade e umec-
tacdo do material, e portanto, mudangas de curvatura, aberra-
¢des e distorgdes na qualidade Sptica das lentes.

A modifica¢do no poder das lentes tem uma aplicacido
importante em pacientes com altas miopias, hipermetropias
severas, afacia ou anisometropias. Nestes casos é mais fre-
qliente ter pequenos residuos esféricos ao colocar a lente
definitiva. Como a responsabilidade do grau definitivo que
precisa ter qualquer lente de contato € do adaptador, uma
boarefragdo e uma melhor sobre-refracio com lente de teste
sdo essenciais. Os fabricantes tém a obrigacdo de produzir
lentes com o grau indicado pelo especialista, mas nio de
assumir erros de cdlculo de terceiros. Eles costumam ter um
desenho padrio de fabricacdo no qual sdo inseridos os dados
proporcionados pelo especialista. Os pardmetros bdsicos
(tipo de lente, curva base, grau, didmetro total *), devem ser
sempre solicitados ao fornecedor, que, por outro lado, nao
deve aceitar pedidos com informag¢des incompletas, exceto
quando o compromisso com a qualidade e a garantia do
produto final tenham sido esclarecidos. Desenhos especiais
ou quaisquer outras carateristicas adicionais devem estar
indicadas na prescricdo. A politica de solicitar lentes de
contato RGP esféricas especificando somente a refragdo
para 6culos e a ceratometria, ndo € a mais apropriada. Quan-
do isso acontece, o oftalmologista estd delegando a sua
obrigacdo de conhecer quais sdo os parimetros necessarios
para obter uma corregdo 6ptica adequada no paciente. Para
os autores, a responsabilidade legal perante qualquer com-
plicagdao com lentes de contato é de quem entrega (profissi-
onal médico ou nido) e ndo de quem prescreve, como a
SOBLEC sugere, ’ exceto quando as duas coisas sdo realiza-
das pela mesma pessoa. As lentes RGP desenhadas e confec-
cionadas com base em estudos topograficos da cérnea certa-
mente sdo, ja, um exemplo do trabalho compartilhado entre
fabricante e especialista (Froildn-Ferndndez, A. - Comuni-
cacdo pessoal, primeiro semestre de 1998).

Se o éxito comercial de um fabricante depende da quali-
dade do acabamento das lentes que produz, o conhecimento
dos fatores que determinam tal qualidade contribuiré para o
éxito clinico do especialista que adapta lentes de contato. O
oftalmologista ao controlar os resultados clinicos das modi-
ficagdes nos desenhos das lentes de contato, converte-se em
responsavel legal de tal servigo perante o paciente. E essen-
cial, portanto, que ele esteja preparado para discernir como,
por que, e quais mudangas podem ser realizadas nas lentes
RGP, quais sdo os limites para as mesmas e que ele mesmo
tenha a capacidade de fazé-las se for necessdrio. A utilidade
dos procedimentos de limpeza, polimento e retoque depende
tanto de uma adequada indicagdo como de sua pronta reali-
zacdo. Por razdes priticas, eles também sdo efetuados por
pessoal técnico préprio ou do fornecedor. Com o intuito de
evitar conflitos e agilizar o servigo, existem fabricas que

facilitam este servico mediante representantes regionais
(Prochnow, N. - Comunicag¢io pessoal, segundo semestre de
1997). O argumento de que a violagdo da garantia inerente
ao produto, pela sua manipula¢do ndo autorizada, desobriga
o fabricante perante a qualidade do mesmo, é ético e legal-
mente correto. Por isso € muito importante que a classe
oftalmolégica mantenha com a inddstria nacional, uma per-
manente comunica¢do e uma harmonia de conceitos, lingua-
gem e respeito. Uma relacdo franca e honesta delimitaré os
limites de responsabilidades de cada um.

A troca de lentes de contato € normalmente aceita quando se
comprova que a lente ndo estd conforme com o pedido. Entre-
tanto, devido as carateristicas do mercado brasileiro, haveria o
temor de que aumentem as trocas injustificadas, caso as técni-
cas deretoque se jam mais divulgadas. Nenhuma firma nacional
concorda em trocar gratuitamente lentes retocadas inconsul-
tamente por terceiros, lentes deterioradas pelo uso ou lentes
produzidas por outras firmas. Apesar disso, alguns fornecedo-
res aceitam trocar qualquer lente para evitar divergéncias devi-
do a press@o do mercado e ao receio de perder o cliente perante
a forte concorréncia voltada mais a fatores econdmicos que a
qualidade. H4 fabricantes que aceitam a devolugdo de lentes
com as carateristicas padroes de fabrica, sempre que se cum-
pram certas condigdes ou restricdes comerciais como, por
exemplo, prazos limitados apds recebimento. Por outro lado, a
proposta de adaptagdo de lentes de contato RGP usando caixas
de provas, com 4 ou 5 didmetros (de 9,0 a 9,8 mm) varidveis em
fung¢do da curva base, viabilizaria a manuten¢do no consultério
de um estoque de lentes com as curvaturas e dioptrias de maior
saida (Godinho, C.B. - Informac@o ndo publicada divulgada em
diversos cursos de lentes de contato). Porém, com a intengdo de
eliminar os retoques propostos por esse sistema de adaptacio e
disciplinar o fluxo de trocas atualmente existente, tem-se suge-
rido a reposi¢do automadtica de qualquer lente com curvaturas e
didmetro padrdes, dentro de alguns limites de grau, por outra
presente no estoque de fabrica (Ribeiro, M.R. - Comunicagao
pessoal via fax, 21 de agosto de 1997). Neste caso, € evidente
que se prefere assumir a devoluc¢do de uma lente nova mas que
permanecera no estoque até que outro especialista a solicite, a
correr o risco de danificd-la ao manipula-la.

A modificagdo satisfatéria de lentes de contato rigidas
requer treinamento. Este trabalho inclui algumas técnicas
basicas que poderdo ser refinadas através de experiéncia
prépria. A pratica das manobras recomendadas na base da
tentativa e do erro, é a melhor forma de adquirir suficiente-
mente essa experiéncia para se estar confiante nos resulta-
dos. Ndo € a finalidade deste trabalho recomendar produtos
ou equipamentos; entretanto, como em qualquer outra ativi-
dade humana, o especialista escolherd, com o tempo, quais
se adaptam melhor as suas necessidades e aos elementos
materiais de que dispde.

SUMMARY

Purpose: To describe, step by step, basic instructions on polishing
and finishing rigid gas permeable (RGP) contact lenses.
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Methods: Using a modification unit, trained people may
appropriately polish surfaces of RGP contact lenses, modify
their edges, diameter, peripheral curves and thickness, and
change their optical power.

Conclusions: These procedures may improve the comfort and the
adaptation conditions patients have, either restoring the quality of
damaged lenses or increasing their lifetime.

Keywords: RGP contact lenses, Polishing of contact lenses;
Finishing of contact lenses.
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