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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Poliervorrichtung
zum Polieren eines zu polierenden Gegenstands und ein
Polierverfahren zum Polieren eines zu polierenden Ge-
genstands.

[0002] Schleifen ist ein spanendes, materialabtragen-
des Fertigungsverfahren zur Veranderung von Oberfla-
chen oder zum Trennen von Werkstoffteilen mit Schleif-
mitteln und gebundenem Schneidkorn.

[0003] DE 202012 100 088 U1 offenbart eine Trager-
platte fiir Lamellenschleifscheiben mit einen kuppelfér-
migen Innenteil, an dem eine Nabe zur Befestigung auf
einer Welle einer Antriebsmaschine ausgebildet ist, und
mit einem zur Fixierung von Schleiflamellen dienenden
AuBenflansch, der mit dem kuppelférmigen Innenteil
Uber einen an diesem ausgebildeten, konischen Ring
verbunden ist, in den Uber den Umfang verteilte Off-
nungsschlitze fiir den Luftdurchtritt bzw. zum Abfiihren
von Abrieb eingearbeitet sind, die schrag zur Radialrich-
tung verlaufen, wobei an der Innenseite des konischen
Ringes zwischen den Offnungsschlitzen Luftablenkfliigel
ausgebildet sind.

[0004] Polieren ist ein glattendes Feinbearbeitungs-
verfahren flir verschiedenste Materialien. Rauigkeitsspit-
zen der Oberflachenstruktur werden verformt und so ge-
ebnet. Es erfolgt allerdings kein oder allenfalls ein mini-
maler Werkstoffabtrag, so dass Polieren zumindest im
Wesentlichen abrasionsfrei erfolgt. Beim Polieren erfolgt
das Einebnen und Gléatten der Oberflache mit duBerst
feinem Poliermittel, das zum Beispiel in einer Paste oder
Flussigkeit gebunden ist. Das Poliermittel ist zum Bei-
spiel in einer Tuch-, Filz-, Gummi-, Pech- oder Leder-
scheibe gebunden oder wird oberflachlich aufgetragen.
Der eigentliche Poliervorgang erfolgt daher nicht am Po-
lierkérper (insbesondere aus Filz), sondern an dem da-
ran bzw. darin vorgesehenen Poliermittel. Insgesamt be-
zeichnet Polieren eine dekorative Oberflachenbehand-
lung ohne oder ohne nennenswerten Materialabtrag zum
Zwecke der Veredelung der polierten Oberflache.
[0005] EP 1,313,594 B1 offenbart ein Polierwerkzeug
zumrotierenden Antrieb durch eine Werkzeugmaschine,
mit einem vollen, d.h. nicht hohlen (also ohne Hohlrdume
oder Lécher), Polierkdrper im Wesentlichen aus einem
Filz, wobei der Polierkorper vielfach unterteilt ist.
[0006] DE 39 10590 A1 offenbart ein Kaltgasbearbei-
tungsgerat zum Polieren. Ein Druckluftlamellenmotor ist
mit einem Winkelkopf versehen, an dessen Antriebswel-
le ein Polierteller mit Lammfellhaube befestigt ist. Die
Befestigung erfolgt durch eine Mutter, die an der Nadel
anliegt. Die Kaltgaszufuhr erfolgt mittels Druckluft Gber
einen Schlauch und den Winkelkopf in die hohle Welle.
Von dort gelangt das Kaltgas durch Bohrungen in die
Arbeitszone der Polierscheibe. Indem stéandig Gas aus
der Arbeitszone herausgefdrdert und durch neues Kalt-
gas ersetzt wird, kommt es zu einer permanenten Kiih-
lung der Polierscheibe ohne vorherige Kiihlung des
Werkstiicks.
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[0007] DE 1914799 A1 offenbart eine Vorrichtung zur
Zufuhrung von Kuhlluft zum Kuhlen von Polierwalzen.
Die Polierwalze umfasst einen hohlzylindrischen Kérper,
der an seinen Enden durch Wellenenden verschlossen
ist und auf einem Umfang eine Vielzahl von Bohrungen
enthalt, die eine Verbindung zwischen dem Innenraum
des hohlzylindrischen Kérpers und der Aul3enseite her-
stellen. Eine axiale Hohlbohrung des Wellenendes steht
Uber radiale Bohrungen mit dem Innenraum einer Hiilse
in Verbindung. Die Hilse ist mit einem Anschlussstutzen
versehen, Uber den in Richtung eines Pfeils Druckluft
vermittels eines Druckluftgeblases zugefihrt wird. Kihl-
luft wird zwischen einzelne Polierringe in radialer Rich-
tung nach auBen und damit auch auf das rotierende
Werkstiick geblasen.

[0008] Allerdings kann es gerade ungelibten Benut-
zern beim Polieren passieren, dass insbesondere beim
langeren Betrieb einer Poliervorrichtung an der Oberfla-
che eines zu polierenden Gegenstands Polierfehler auf-
treten. Insbesondere sogenannte Fischaugen kénnen
bei herkdmmlichen Poliervorrichtungen als lokale Vertie-
fungen an der Oberflache eines zu polierenden Gegen-
stands in unerwiinschter Weise als Polierfehler auftre-
ten.

[0009] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
eine auch im Langzeitbetrieb einsetzbare Poliervorrich-
tung bereitzustellen, bei deren Verwendung durch einen
Benutzer das Auftreten von Polierfehlern vermeidbar ist.
[0010] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstande mit
den Merkmalen gemaR den unabhangigen Patentan-
spriichen geldst. Weitere Ausfiihrungsbeispiele sind in
den abhangigen Anspriichen gezeigt.

[0011] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel der vorlie-
genden Erfindung ist eine Poliervorrichtung zum Polieren
eines zu polierenden Gegenstands geschaffen, wobei
die Poliervorrichtung einen drehfahigen (insbesondere
einen drehfahig montierbaren oder drehfahig montierten)
Tragerkorper, einen an dem Tragerkorper befestigten
oder befestigbaren Polierkdrper (ggf. aufweisend ein Po-
liermittel) zum Polieren des zu polierenden Gegen-
stands, wenn der Polierkérper mit dem Tragerkorper
dreht und auf den zu polierenden Gegenstand einwirkt,
und eine an dem Tragerkdrper vorgesehene (insbeson-
dere eine daran montierte oder eine einstlickig daran in-
tegrierte) Warmeabfihreinrichtung zum Abflihren von
Warme von dem Polierkérper und/oder dem zu polieren-
den Gegenstand aufweist, wenn der Polierkérper mit
dem Tragerkdrper dreht und der Polierkdrper den zu po-
lierenden Gegenstand poliert.

[0012] GemaR einem weiteren Ausfihrungsbeispiel
der vorliegenden Erfindung ist ein Polierverfahren zum
Polieren eines zu polierenden Gegenstands bereitge-
stellt, wobei bei dem Polierverfahren ein drehfahiger Tra-
gerkorper drehangetrieben wird, der zu polierende Ge-
genstand mittels eines an dem Tragerkdrper befestigten
und mit dem drehangetriebenen Tragerkdrper mitdre-
henden Polierkdrpers poliert wird, und (insbesondere in-
folge des Poliervorgangs anfallende) Warme von dem
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Polierkérper und/oder dem zu polierenden Gegenstand
mittels einer an dem Tragerkorper vorgesehenen War-
meabfihreinrichtung abgefihrt wird, wenn der Polierkor-
per mitdem Tragerkérper dreht und der Polierkdrper den
zu polierenden Gegenstand poliert.

[0013] GemaR einem Ausflihrungsbeispiel der vorlie-
genden Erfindung ist eine Poliervorrichtung geschaffen,
bei der wahrend des Poliervorgangs die durch Wechsel-
wirkung zwischen Polierkérper und dem zu polierenden
Gegenstand erzeugte Reibungswéarme durch eine an
dem Tragerkorper selbstvorgesehene Warmeabfihrein-
richtung abgefiihrt wird. Die Warmeabfihreinrichtung
kann dabei synergistisch durch den Rotationsvorgang
des Tragerkorpers aktiviert bzw. betrieben werden. Mit
anderen Worten kann das Warmeabfiihren, zum Beispiel
durch Generieren eines Luftstroms, durch das Drehen
des Tragerkorpers samt Warmeabfihreinrichtung aus-
geldst werden. Damit kann die Antriebsenergie der Po-
liervorrichtung simultan zum Warmeabfiihren mitver-
wendet werden. Durch das durchgehende Kiihlen des
Polierkdrpers und/oder des zu polierenden Gegenstands
wahrend des Poliervorgangs mittels der Warmeabfihr-
einrichtung kénnen Polierfehler, wie das unerwiinschte
Ausbilden von Polierspuren wie Fischaugen, an der
Oberflache eines zu polierenden Gegenstands zuverlas-
sig unterdriickt oder sogar ganz vermieden werden. Er-
findungsgeman ist erkannt worden, dass derartige Po-
lierfehler durch das Polieren bei zu hohen Temperaturen
geférdert werden kénnen. Gerade eine solche Uberhit-
zung von Polierkdrper und/oder zu polierendem Gegen-
stand kann mittels der an dem Tragerkorper vorgesehe-
nen Warmeabfihreinrichtung effizient unterdriickt wer-
den.

[0014] Im Weiteren werden zusatzliche exemplarische
Ausfiihrungsbeispiele der Poliervorrichtung und des Po-
lierverfahrens beschrieben.

[0015] GemaR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel kann der zu polierende Korper zum Beispiel aus
Metall (beispielsweise Edelstahl, Messing, Aluminium)
oder aus Kunststoff gebildet sein oder ein solches Ma-
terial aufweisen. Beispiele fir zu polierende Gegenstan-
de sind Rohre, Handlaufe oder Komponentenverbindun-
gen mit Schweilnahten, die mittels Polierens veredelt
werden kénnen. Typischerweise kann auch ein Lack
und/oder eine Grundierung auf diesen Gegenstanden
sein, der/die dann poliert wird/werden.

[0016] GemaR einem Ausfihrungsbeispiel kann der
Tragerkoérper als (zumindest im Wesentlichen) rotations-
symmetrischer Kdrper ausgebildet sein, zum Beispiel als
Tragerscheibe. Dadurch folgt die Symmetrie des Trager-
kérpers der Drehbewegung zum Antrieb der Poliervor-
richtung, so dass es wahrenddessen zu keinerlei Un-
wucht oder dergleichen kommen kann.

[0017] GemaR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel kann die Warmeabfihreinrichtung in den Tra-
gerkdrper integriert sein, insbesondere einstlickig damit
ausgebildet sein. Anders ausgedriickt kann die Warme-
abflhreinrichtung als integraler Teil des Tragerkorpers
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ausgebildet sein. Dadurch kann quasi ohne apparativen
oder verfahrenstechnischen Zusatzaufwand wéahrend
des Poliervorgangs die durch Wechselwirkung zwischen
Polierkérper und zu polierendem Gegenstand erzeugte
Reibungswarme durch eine durch den Tragerkorper
selbst definierte Warmeabfiihreinrichtung abgefiihrt wer-
den.

[0018] GemalR einem exemplarischen Ausfihrungs-
beispiel kann die Warmeabfihreinrichtung als mindes-
tens eine Warmeabfihréffnung in dem Tragerkorper vor-
gesehen sein. Durch derartige Warmeabflihroffnungen
kann ein Kihimittelfluss (zum Beispiel ein kiihlender Luft-
strom) hin zu dem Polierkérper und/oder dem zu polie-
renden Gegenstand erfolgen und/oder kann ein Warme-
fluss von dem Polierkdrper und/oder dem zu polierenden
Gegenstand auf die dem Polierkérper abgewandte
Hauptflachen des Tragerkorpers erfolgen. Beides flhrt
zu einer Kihlung an der eigentlichen Stelle des Polier-
vorgangs. In der Praxis treten haufig Mischformen auf.
[0019] GemaR einem exemplarischen Ausfihrungs-
beispiel kann die mindestens eine Warmeabfihréffnung
als den Tragerkoérper durchdringendes Durchgangsloch
vorgesehen sein, das einen Luftaustausch zwischen ei-
ner dem Polierkdrper zugewandten und einer dem Po-
lierkérper abgewandten Hauptflache des Tragerkorpers
bewirkt. Wird die Warmeabfihréffnung in Form eines
oder mehrerer Durchgangslécher zwischen gegentiber-
liegenden Hauptflachen des Tragerkorpers ausgebildet,
so kann ein sich wahrend des Poliervorgangs generierter
Warmegradient zwischen den beiden Seiten des Trager-
kérpers automatisch ausgeglichen werden und so eine
Kuhlung bewirkt werden.

[0020] GemaR einem exemplarischen Ausfihrungs-
beispiel kann die Warmeabfiihreinrichtung ausgebildet
sein, wahrend des Drehens einen warmeabfiihrenden
Luftstrom auf den Polierkdrper des Tragerkorpers
und/oder auf den zu polierenden Gegenstand zu richten.
Wenn der Luftstrom gezielt auf den Polierkérper bzw.
einen beim Polieren wirksamen Abschnitt derselben ge-
richtet wird, kann die Effizienz des Warmeabfiihrens wei-
ter verbessert werden. Es ist auch moglich, dass infolge
der Ausgestaltung der Warmeabfihreinrichtung der kiih-
lende Luftstrom direkt auf den zu polierenden Gegen-
stand, insbesondere auf eine zu polierende Oberflache
desselben, gerichtetbzw. fokussiertwird, um diese direkt
zu kihlen.

[0021] GemaR einem exemplarischen Ausfihrungs-
beispiel kann die Warmeabfuhreinrichtung eine Mehr-
zahl von um eine Drehachse des Tragerkdrpers herum
verteilt angeordneten Warmeabflhrstrukturen aufwei-
sen. Diese kénnen konfiguriert sein, den Kihimittelfluss
auf den zu polierenden Gegenstand bzw. den Polierkor-
per hin zu richten bzw. zu konzentrieren. Durch eine sol-
che insbesondere homogene Verteilung von mehreren
Warmeabfiuhrstrukturen (d.h. insbesondere Warmeab-
fihraussparungen und/oder Warmeabfihriberstadnden)
kann gleichmaRig entlang des gesamten Polierumfangs
eine Uberhitzung des Polierkérpers bzw. eines beim Po-
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lieren aktiven Abschnitts des Polierkérpers sowie des zu
polierenden Gegenstands vermieden werden, so dass
es nicht zum Ausbilden unerwiinschter thermisch be-
dingter Polierfehleran der Oberflache des zu polierenden
Gegenstandes kommt.

[0022] Zum Beispiel kdnnen die Warmeabfihrstruktu-
ren als Schaufelrdder zum Férdern bzw. Verstarken ei-
nes Luftstroms zwischen den beiden Hauptflachen des
Tragerkorpers fungieren. Dies fordert zusétzlich die War-
meabfuhreigenschaften.

[0023] GemaR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel kann der Tragerkorper Kunststoff aufweisen,
insbesondere aus Kunststoff bestehen. Wenn der Tra-
gerkodrper aus Kunststoff ausgebildet wird, ist einerseits
eine kostengiinstige Fertigung maoglich. Zum Beispiel
kann der Tragerkorper samt Warmeabfihreinrichtung
einstoffig aus Kunststoff ausgebildet werden, zum Bei-
spiel mittels SpritzgieRens. Andererseits ist ein aus
Kunststoff ausgebildeter Tragerkdrper auch mechanisch
robust und kann somit wirksam als Stiitzelement des Po-
lierkdrpers dienen. Als besonders vorteilhaft hat es sich
erwiesen, den Tragerkdrper in einem Spritzgusswerk-
zeug herzustellen, in das flissiges Kunststoffmaterial
eingespritzt wird, das dann ausgehartet wird. Durch-
gangslocher fir den Tragerkdrper kdnnen durch entspre-
chende materialgefiillte Abschnitte in dem Spritzguss-
werkzeug definiert werden. Um einen besonders hohen
Sprengwert des hergestellten Tragerkorpers zu erzeu-
gen, kann der Tragerkdrper durch das Hinzufligen von
beispielsweise Glasfasermaterial zu dem flissigen
Kunststoffmaterial im Spritzgusswerkzeug mechanisch
verstarkt werden.

[0024] Insbesondere kann der Tragerkorper also als
Spritzgussteil ausgebildet sein. Dies verleiht dem Tra-
gerkorper bei kostenglinstiger Herstellbarkeit ein hohes
MaR an mechanischer Stabilitat.

[0025] GemaR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel kann die Warmeabfihreinrichtung eine Mehr-
zahl von Liftungskanalen aufweisen, die in dem Trager-
kérper, diesen durchdringend, ausgebildet sein kénnen.
Solche Kanéle kénnen geformt und orientiert sein, um
Umgebungsluft entlang einer vorbestimmten Trajektorie
in Richtung des Polierkdrpers (bzw. eines beim Polieren
aktiven Abschnitts oder AuRenumfangs desselben) oder
gezielt auf eine gerade zu polierende Oberflache des zu
polierenden Gegenstand zu richten und somit die Kiih-
lung wirksam am Ort der Warmeentstehung durchzufiih-
ren.

[0026] GemaR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel kdnnen an einer dem Polierkérper abgewandten
Hauptfliche des Tragerkérpers - und insbesondere
stromaufwarts in Drehrichtung des Tragerkdrpers - an
den Liftungskanalen Uberstande (zum Beispiel Kiihlrip-
pen zum Verstarken eines Ventilatoreffekts) zum Einlei-
ten von Luftin die Liftungskanale wahrend des Drehens
des Tragerkorpers samt Polierkdrper vorgesehen sein.
Anschaulich dienen diese Uberstande als Luftfliigel oder
Schaufelrader, welche Umgebungsluft gezielt in die Lif-
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tungskanale einleiten, um den Luftfluss als Kiihimittelflu-
id in Richtung des Polierkdrpers und/oder des zu polie-
renden Gegenstands zu starken.

[0027] GemalR einem exemplarischen Ausfihrungs-
beispiel kdnnen die Liftungskanéale an mindestens einer
Hauptflache des Tragerkorpers (insbesondere an der
dem Polierkdrper abgewandten Hauptfliche des Trager-
korpers) gegenlber einer Radialerstreckung des Trager-
korpers ausgehend von einer Drehachse verkippt sein
(insbesondere entgegen einer Drehrichtung des Trager-
korpers verkippt sein). Ein entsprechender Verkippwin-
kel kann in einem Bereich zwischen ungefahr 40° und
ungefahr 60° liegen. Anschaulich stromt die Khlluft den
Polierkérper dann seitlich oder tangential an, wodurch
insbesondere in dem angegebenen Winkelbereich be-
sonders effektive Kiihlergebnisse erreicht werden kon-
nen.

[0028] GemalR einem exemplarischen Ausfihrungs-
beispiel kann die Poliervorrichtung eine an dem Trager-
kérper vorgesehene, insbesondere darin integrierte,
Drehantriebsaufnahme zum Aufnehmen eines zum
Drehantreiben des Tragerkorpers ausgebildeten Dreh-
antriebkdrpers (zum Beispiel eine Poliermaschine oder
ein Winkelschleifer) aufweisen. Zum Beispiel kann im
Zentrum eines scheibenférmigen oder becherférmigen
Tragerkorpers eine Bohrung vorgesehen sein, an der als
Drehantriebsaufnahme ein Innengewinde (zum Beispiel
M14) vorgesehen sein kann, um den Tragerkorper direkt
auf einem Winkelschleifer, einer Poliermaschine oder an
einer anderen Vorrichtung anbringen zu kénnen.
[0029] GemaR einem exemplarischen Ausfihrungs-
beispiel kann die Poliervorrichtung einen solchen Dreh-
antriebkdérper zum Eingreifen in die Drehantriebsaufnah-
me zum Drehantreiben des Tragerkorpers aufweisen.
Der Drehantriebkdrper kann zum Beispiel mittels eines
Antriebsmotors tiber eine Antriebswelle ein Drehmoment
auf den Tragerkorper Ubertragen und somit den Trager-
kérper und damit den damit starr verbundenen oder ver-
bindbaren Polierkérper in Rotation versetzen. Der Dreh-
antriebkorper kann als Handgerat (dhnlich wie ein Akku-
schrauber) ausgebildet sein, auf den der Tragerkorper
samt Polierkérper montiert werden kann. Zwischen ei-
nem tragerkoérperseitigen Abschnitt des Drehantriebkor-
pers und einem drehantriebkdrperseitigen Abschnitt des
Tragerkérpers kann eine formschlissige Verbindung
ausgebildet werden, um die Kraft-bzw. Drehmomenti-
bertragung zu bewerkstelligen.

[0030] Die Bearbeitung kann zum Beispiel bei zu po-
lierenden Gegenstanden aus Metallen maschinell mitro-
tierenden Polierkérpern aus Stoff, Filz oder Leder erfol-
gen. Aufdie Polierscheibe, die auch als Poliermitteltrager
bezeichnet werden kann, kann das eigentliche Poliermit-
tel zum Beispiel als Emulsion oder Festpaste aufgetra-
gen werden. Das Poliermittel kann ein oder mehrere Fet-
te und/oder Ole und das eigentliche Poliermittel aufwei-
sen. Letzteres kann zum Beispiel Tonerde, Aluminium-
oxid, Chromtrioxid oder Ahnliches aufweisen.

[0031] GemaR einem exemplarischen Ausfihrungs-
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beispiel kann der Polierkérper insbesondere Filz aufwei-
sen, insbesondere im Wesentlichen aus Filz mit darin
eingebrachtem Poliermittel bestehen. Filzmaterial kann,
wenn es mit einem geeigneten Poliermittel versehen
wird, bei Einwirken auf einen Gegenstand aus Metall
oder dergleichen gute Polierresultate liefern. Als Polier-
mittel kdnnen zum Beispiel ungebundene Mineralpulver
eingesetzt werden, zum Beispiel Metalloxide, die aufge-
schlammt oder durch Mischen mit warmebesténdigen
Fetten oder Paraffinen zu Polierpasten oder Poliermittel-
suspensionen verarbeitet werden kénnen.

[0032] GemaR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel kann der Polierkérper eine Vielzahl von Polier-
lamellen aufweisen. Zum Beispiel kann ein Polierkérper
mit oder ohne makroskopischer Aussparung (zum Bei-
spiel in einem zentralen Bereich davon) verwendet wer-
den, und dann mittels einer Schneideinrichtung derart
bearbeitet werden, dass dieser in viele scheibenartige
Abschnitte als Polierlamellen unterteilt wird. Zwischen
diesen kénnen wiederum makroskopisch Abstande vor-
gesehen werden, um die Warmeabfuhr auch an dieser
Stelle durch das Ausbilden von zwischen den Lamellen
gebildeten Luftkanalen zu férdern.

[0033] GemaR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel kénnen jeweils benachbarte Polierlamellen
durch Schlitze voneinander getrennt, insbesondere von-
einander beabstandet, sein. Alternativ oder ergéanzend
ist es auch moglich, in einen vollen Polierkérper Durch-
gangsldcher in Form von Bohrungen in radialer und/oder
axialer Richtung einzubringen, um auch mit dieser
MaRnahme die Kiihleigenschaften weiter zu verbessern.
Solche Schlitze oder Bohrungen tragen ebenfalls zum
Abtransport von infolge Polierens erzeugter Warme bei
und haben somit eine die Warmeabfihreinrichtung des
Tragerkoérpers synergistisch verstarkende Kihlfunktion.
Gerade das besonders bevorzugte Vorsehen von Schlit-
zen in dem Polierkdrper unter Ausbildung von Lamellen
fuhrt aber auch zu einer besonders guten mechanischen
Anpassbarkeit des Polierkdrpers an den zu polierenden
Gegenstand durch eine einstellbare Reduktion der Fes-
tigkeit des Polierkodrpers.

[0034] GemalR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel kdnnen die Polierlamellen (insbesondere von ei-
ner Drehachse aus) radial nach auRen verlaufend ange-
ordnet sein oder gegenuber einer radial nach aulRen ver-
laufenden Anordnung tangential in Drehrichtung gebo-
gen sein. Somit kdnnen bei einem Ausfiihrungsbeispiel
die Polierlamellen radial und linear nach aulRen gerichtet
sein, so dass sich die Abstande zwischen benachbarten
Polierlamellen und somit deren intrinsische Warmeab-
fuhreigenschaften nach auen hin sukzessive erhéhen.
Gemal einem anderen Ausfiihrungsbeispiel kdnnen die
Polierlamellen von einer Erstreckung in einer radialen
Richtung abweichen, wodurch die Festigkeitseigen-
schaften des Polierkdrpers prazise eingestellt werden
kénnen.

[0035] GemalR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel kann der Polierkérper als Polierring mit einem
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inneren Hohlraum (zum Beispiel in Form eines Durch-
gangslochs) ausgebildet sein. Somit kann die in Rotation
zu versetzende Masse, die ebenfalls zur Warmeerzeu-
gung beitragt, gering gehalten werden. Ein kihlender
Luftstrom kann somit durch Liftungskanéle in dem Tra-
gerkorper und durch den inneren Hohlraum des Polier-
rings direkt und gezielt auf die Polieroberflaiche des zu
polierenden Gegenstands gerichtet werden.

[0036] Der Polierkdrper kann anschaulich als Hohlzy-
linder mit kreisférmigem Querschnitt ausgebildet sein.
Bei einem solchen Polierring kann der eigentliche Polier-
prozess an einer planen, ringférmigen Deckflache des
Polierkdrpers erfolgen, das heilt flachig. Alternativ oder
erganzend kann bei einem solchen Polierring der eigent-
liche Polierprozess an einer gekrimmten Mantelflache
erfolgen, das heilt radial.

[0037] GemalR einem exemplarischen Ausfihrungs-
beispiel kann der Polierkdrper zum abrasionsfreien oder
im Wesentlichen abrasionsfreien Polieren des Gegen-
stands ausgebildet sein. Anders ausgedriickt kann das
Polieren erfolgen, ohne dass ein wesentlicher Materi-
alabtrag von dem zu polierenden Gegenstand erfolgt. An
dem zu polierenden Gegenstand soll und wird dadurch
gerade kein schleifender Materialabtrag erzeugt.
[0038] Im Folgenden werden exemplarische Ausfiih-
rungsbeispiele der vorliegenden Erfindung mit Verweis
auf die folgenden Figuren detailliert beschrieben.

Figur 1 zeigt eine drehantriebsseitige Seitenansicht
einer Poliervorrichtung gemal einem exemplari-
schen Ausflhrungsbeispiel.

Figur 2 zeigt eine polierkdrperseitige Seitenansicht
der Poliervorrichtung gemaf Figur 1.

Figur 3 zeigt eine radiale Draufsicht der Poliervor-
richtung geman Figur 1.

Figur 4 zeigt eine Querschnittsansicht einer Polier-
vorrichtung gemaR einem anderen exemplarischen
Ausfiihrungsbeispiel.

[0039] Gleiche oder dhnliche Komponenten in unter-
schiedlichen Figuren sind mit gleichen Bezugsziffern ver-
sehen.

[0040] Bevor bezugnehmend auf die Figuren exemp-
larische Ausflihrungsbeispiele der Erfindung beschrie-
ben werden, sollen noch einige allgemeine Aspekte der
Erfindung erlautert werden:

Bekannt sind Polierteller aus einem Gewebe, auf de-
nen senkrecht Lamellen aus einem Filz angeordnet
sind, die zum Polieren dienen. Nachteilig beim Po-
lieren mit einer derartigen Poliervorrichtung ist die
starke Temperaturentwicklung an dem zu polieren-
den Gegenstand, da die Warme nicht geeignet ab-
gefuhrtwerden kann. Dies beglinstigt das Entstehen
von Polierfehlern, insbesondere von sogenannten
Fischaugen als Vertiefungen in einer zu polierenden
Oberflache.
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[0041] GemaR einem exemplarischen Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung kann die beim Polieren entstehen-
de Warme reduziert werden, indem Luftungskanale in
Polierscheiben eingebaut werden. Dazu wird die Teller-
scheibe vorzugsweise aus Kunststoff hergestellt, und in
die Tellerscheibe werden Liftungskanale eingebaut. Die
Warmeentwicklung beim Polieren wird dadurch signifi-
kant verringert, wodurch auch eine leichtere und weniger
fehleranfallige Bearbeitung ermdglicht ist. In die Teller-
scheibe kdnnen also Liftungskanale integriert werden,
wodurch ein Luftaustausch zwischen dem Inneren und
dem AuReren der Scheibe entsteht. Aufdie Tellerscheibe
kénnen Filzlamellen aufgebracht werden, um ein Mate-
rial eines Gegenstands zu polieren. Die Filzlamellen ste-
hen bevorzugt senkrecht zu der Tellerscheibe, kédnnen
jedoch auch andere Winkel einnehmen. Die Liftungska-
nale verlaufen bevorzugt radial, weiter bevorzugt mit ei-
ner gebogenen Form. Vorteilhaft kann der Liftungskanal
so verlaufen, dass er gegen eine Tangente des Umfangs
einen Winkel von 40° bis 60° aufweist. Die Offnung des
Liftungskanals liegt bevorzugt in Drehrichtung, um fri-
sche oder kihlere Luft in das Innere der Polierscheibe
zu leiten. In der Tellerscheibe ist vorteilhaft ein Innenge-
winde (zum Beispiel M14) vorgesehen, um die Teller-
scheibe direkt auf einen Winkelschleifer oder eine Po-
liermaschine aufbringen zu kénnen.

[0042] Figur 1 zeigt eine drehantriebsseitige Seiten-
ansicht (d.h. eine Seitenansicht auf eine Hauptflache 120
eines Tragerkorpers 102, an die ein in Figur 1 nicht ge-
zeigter Drehantriebkdrper angeschlossen werden kann)
einer Poliervorrichtung 100 gemal einem exemplari-
schen Ausfuhrungsbeispiel. Figur 2 zeigt eine polierkor-
perseitige (d.h. eine Seitenansicht auf eine Hauptflache
200 des Tragerkorpers 102, an der ein Polierkérper 104
zu montieren ist) Seitenansicht der Poliervorrichtung 100
gemal Figur 1. Figur 3 zeigt eine radiale Draufsicht der
Poliervorrichtung 100 gemalR Figur 1 und Figur 2. Auf
der in Figur 2 zu erkennenden planen Ringflache 220
des Polierkdrpers 104 erfolgt die eigentliche Wechsel-
wirkung mit dem zu polierenden Gegenstand (nicht ge-
zeigt), womit das Polieren durchgefiihrt wird. Alternativ
oder erganzend kann aber auch entlang der in Figur 3
zu erkennenden gekrimmten Mantelflache 320 des Po-
lierkérpers 104 die eigentliche Wechselwirkung mit dem
zu polierenden Gegenstand (nicht gezeigt) zum Polieren
erfolgen.

[0043] DieinFigur1 bis Figur 3 gezeigte Poliervorrich-
tung 100 dient zum Polieren des zu polierenden Gegen-
stands (zum Beispiel ein metallischer, keramischer oder
aus Kunststoff gebildeter Gegenstand mit oder ohne
Lack bzw. Grundierung, dessen Oberflache poliert wer-
densoll). Die Poliervorrichtung 100 weist einen drehfahig
gelagerten und als gekrimmte ringférmige Tragerschei-
be geformten Tragerkdrper 102 auf, der aus Kunststoff-
material (optional mit einer mechanischen Verstéarkung
in Form von Glasfasern oder CFK-Fasern) gebildet ist
und beispielsweise mittels SpritzgieRens hergestellt wer-
den kann.
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[0044] An dem Tragerkorper 102 ist ein zum Beispiel
im Wesentlichen aus Filz bestehender Polierkérper 104
(in dem Poliermittel vorgesehen sein kann) zum Polieren
des zu polierenden Gegenstands angebracht. Die Ver-
bindung zwischen Tragerkdrper 102 und Polierkdrper
104 kann zum Beispiel permanent bzw. untrennbar sein
(zum Beispiel mittels Verklebens), was einen zuverlas-
sigen Schutz gegen unerwiinschtes Abldsen des Polier-
korpers 104 von den Tragerkorper 102 bietet. Alternativ
kanndie Verbindung zwischen Tragerkoérper 102 und Po-
lierkérper 104 auch temporar bzw. trennbar sein (zum
Beispiel mittels einer magnetischen Verbindung oder ei-
ner Klettverschlussverbindung), was eine leichte Aus-
wechselbarkeit des Polierkdrpers 104 (zum Beispiel
nach Verschleil3) erméglicht. Die Verbindung zwischen
Polierkérper 104 und Tragerkorper 102 ist dergestalt,
dass bei Drehen des Tragerkorpers 102 der Polierkorper
104 mit dem Tragerkdrper 102 mitdreht. Obgleich dies
in den Figuren nicht gezeigt ist, kann der Polierkdrper
104 mit einem Poliermittel versehen sein, welches das
eigentliche Polieren des zu polierenden Gegenstands
durchfihrt oder zumindest unterstutzt. Derartige Polier-
mittel sind dem Fachmann gelaufig. Der Polierkdrper 104
ist zum abrasionsfreien Polieren des zu polierenden Ge-
genstands ausgebildetist, d.h. zum Polieren des Gegen-
stands im Wesentlichen ohne Materialabtrag von dessen
Oberflache. Statt dessen erfolgt beim Polieren eher ein
Einebnen der Oberflache.

[0045] Inden Tragerkorper 102 integriert ist eine War-
meabfihreinrichtung 106 zum Abfiihren von Warme von
der Poliervorrichtung 100 wahrend des Polierbetriebs.
Bei der Wechselwirkung zwischen dem Polierkérper 104
und dem zu polierenden Gegenstand kommt es zum Ent-
stehen von Reibungswéarme, die zu einem unerwiinsch-
ten Aufheizen von Polierkdrper 104 und/oder dem zu po-
lierenden Gegenstand fuhrt. Wie im Weiteren néher be-
schrieben wird, fihrt die Warmeabfihreinrichtung 106
zu einem wirksamen Kiihlen des zu polierenden Gegen-
stands. Auch kann eine Kuhlung der Poliervorrichtung
100 und insbesondere des Polierkdrpers 104 erfolgen,
so dass auftretende Reibungswarme effizient abgefiihrt
und ein Aufheizen des zu polierenden Gegenstands wirk-
sam begrenzt werden kann.

[0046] In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die
Warmeabfihreinrichtung 106 in Form von mehreren, den
Tragerkoérper 102 durchdringenden Durchgangsléchern
als Luftungskanale ausgebildet, die einen Luftaustausch
zwischen der dem Polierkdrper 104 zugewandten Haupt-
flache 200 und der dem Polierkérper 104 abgewandten
Hauptflache 120 des Tragerkorpers 102 bewirkt. Anders
ausgedriickt stromt beim Drehen des Tragerkorpers 102
entlang einer Drehrichtung 110 Umgebungsluft durch die
Durchgangslécher hindurch, strdmt gezielt entlang eines
zentralen Durchgangslochs des Polierkérpers 104 und
belliftet dadurch selektiv den zu polierenden Gegen-
stand (optional auch oder alternativ den Polierkorper
104). Somit ist die Warmeabfihreinrichtung 106 durch
entsprechende Orientierung und Ausgestaltung der
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Durchgangslécher spezifisch ausgebildet, wahrend des
Drehens kontinuierlich einen warmeabfihrenden Luft-
strom des Tragerkdrpers 102 auf den zu polierenden Ge-
genstand bzw. auch den Polierkérper 104 zu richten. Be-
sonders in Figur 1 ist gut zu erkennen, dass die Warme-
abflhreinrichtung 106 eine Mehrzahl von um eine Dreh-
achse des Tragerkorpers 102 herum verteilt angeordne-
te Durchgangslécher aufweist, so dass eine homogene
Bellftung und somit Kiihlung des zu polierenden Gegen-
stands und des gesamten Polierkérpers 104 sicherge-
stellt ist.

[0047] Ferneristinsbesondere Figur 1 zu entnehmen,
dass an der dem Polierkdrper 104 abgewandten Haupt-
flache 120 des Tragerkérpers 102 an den Liftungskana-
len - genauer gesagt an Positionen an den Liftungska-
nalen stromaufwarts in Drehrichtung 110 des Tragerkor-
pers 102 - Uberstande 112 zum Einleiten von Luft in die
Liftungskanéle wahrend des Drehens vorgesehen sind.
Anders ausgedriickt eilt beim Drehen des Tragerkorpers
102 in Drehrichtung 110 jeder der Uberstande 112 sei-
nem zugeordneten Liiftungskanal hinterher. Die Uber-
stdnde 112 dienen anschaulich als Schaufeln oder FIu-
gel, mit denen der Luftstrom gebilindelt und in die Lif-
tungskanale fokussiert wird, womit es zu einer starken
Bellftung bzw. Ventilierung des zu polierenden Gegen-
stands kommt. Insbesondere kénnen damit die Kihlwir-
kung begtinstigende Verwirbelungen und das Ausbilden
turbulenter Strémungen geférdert werden.

[0048] Wie besonders in Figur 1 und Figur 3 zu erken-
nen, ist der Tragerkorper 102 aus einem zentralen kup-
pelférmigen Innenring 140 und einem darum herum an-
geordneten im Wesentlichen ebenen AuRenring 150 auf-
gebaut, an dessen AulRenseite allerdings den Kiihleffekt
weiter verstarkende AulRenrippen 152 vorgesehen sein
kénnen. In einem aulieren Bereich des zentralen kup-
pelférmigen Innenrings 140 sind leicht geneigt die Durch-
gangslocher der Warmeabfihreinrichtung 106 sowie die
Kiihirippen oder Uberstédnde 112 vorgesehen.

[0049] Vorteilhaft sind, wie in Figur 1 explizit gezeigt
und Figur 2 in entsprechender Weise entnehmbar ist, die
Liftungskanale gegeniiber einer Radialerstreckung 130
ausgehend von einer Drehachse (siehe Bezugszeichen
108) des Tragerkodrpers 102 in Drehrichtung 110 ver-
kippt, und zwar vorzugsweise um einen Verkippwinkel 3
in einem Bereich zwischen 40° und 60°. Es hat sich ge-
zeigt, dass diese Geometrie zu einer besonders wirksa-
men Bellftung, Kihlung und somit Warmeabfuhr von
dem zu polierenden Gegenstand bzw. Polierkdrper 104
fuhrt. Es hat sich gezeigt, dass eine winkelige Anordnung
der Luftungskanale 106 zu einem verstarkten Ventilator-
effekt fuhrt.

[0050] Figur 1 zeigt ferner, dass an dem Tragerkorper
102 eine darin integrierte Drehantriebsaufnahme 108
zum Aufnehmen eines zum Drehantreiben des Trager-
kérpers 102 ausgebildeten Drehantriebkdrpers 300 vor-
gesehen ist. Der Drehantriebkdrper 300 ist in Figur 3
schematisch dargestellt. Der Drehantriebkérper 300 ist
zum form- und kraftschlissigen sowie drehmomenttber-
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tragenden Eingreifen in die Drehantriebsaufnahme 108
zum Drehantreiben des Tragerkdrpers 102 konfiguriert.
Der Drehantriebkérper 300 enthalt, obwohl dies in Figur
nicht gezeigtist, auch eine Antriebseinrichtung wie einen
Elektromotor zum Bereitstellen des Drehmoments und
kann ebenso eine Handhabungseinrichtung zum Hand-
haben durch einen Benutzer aufweisen.

[0051] Wie in Figur 2 gut zu erkennen ist, ist der Po-
lierkérper 104 ringférmig, scheibenférmig oder hohlzy-
linderférmig und ist unter Schlitzbildung in eine Vielzahl
von sich gemal dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ra-
dial nach aufien hin erstreckenden Polierlamellen auf-
geteilt. Ein makroskopisches, zentrales Durchgangsloch
des Polierkorpers 104 erlaubt es, dass die polierkorper-
seitigen Auslasse der Warmeabfihreinrichtung 106 frei-
liegen und somit der durch das Rotieren von Tragerkor-
per 102 und Polierkdrper 104 und die Ausgestaltung der
Luftungskanale bewirkte Luftstrom wirksam auf den zu
polierenden Gegenstand gerichtet wird. Dies ware mit
einem vollen Polierkdrper (ohne makroskopisches, zen-
trales Durchgangsloch) nicht ohne weitere Vorkehrun-
gen moglich. Jeweils benachbarte Polierlamellen sind
durch Schlitze voneinander getrennt, insbesondere unter
Bildung von makroskopischen Zwischenrdumen vonein-
ander beabstandet. Die Polierlamellen erstrecken sich
von einer Drehachse radial nach auf3en, konnten alter-
nativ aber auch gegenuber einer radial nach aulRen ver-
laufenden Anordnung tangential in Drehrichtung gebo-
gen sein (nicht gezeigt).

[0052] Figur 4 zeigt eine Querschnittsansicht einer
Poliervorrichtung 100 gemaR einem anderen exempla-
rischen Ausfiihrungsbeispiel.

[0053] In Figur 4 ist gut zu erkennen, dass die Uber-
sténde 112 geformt sind, um bei Drehung von Trager-
kérper 102 und Polierkdrper 104 mittels des Drehantrieb-
korpers 300 Umgebungsluft gezieltin die Liftungskanale
der Warmeabfihreinrichtung 106 einzuleiten und dort zu
fokussieren. Die Luftungskanale der Warmeabfihrein-
richtung 106 wiederum sind orientiert, den kiihlenden
Luftstrom durch einen Hohlraum 420 des Polierkdrpers
104 gezielt auf einen zu polierenden Gegenstand 410 zu
richten, der an der planen Ringflache 220 des Polierkor-
pers 104 poliert wird.

[0054] Auch ist es alternativ oder ergdnzend mdglich,
die Luftungskanale der Warmeabfihreinrichtung 106 so
zu orientieren, dass der kiihlende Luftstrom zur Kiihlung
auf den Polierkdérper 104 gerichtet wird. Auch kénnen
zum weiter verbesserten Kihlen des Polierkérpers 104
optional makroskopische Kiihlkanale 400 zum Beispiel
ausgehend von einer Innenflache des als Polierring aus-
gebildeten Polierkdrpers 104 vorgesehen sein, in welche
der kiihlende Luftstrom beim Drehen eingeleitet wird.
Durch die Kiihlkanéale 400 kann die Kihlwirkung beson-
ders wirksam in Richtung der an dem Kuhlkérper 104
aulenseitig angebrachten Polierlamellen eingeleitet
werden. Dies ist besonders dann vorteilhaft, wenn alter-
nativ an der gekrimmten Mantelflache 320 des Polier-
korpers 104 die eigentliche Wechselwirkung mit dem zu
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polierenden Gegenstand zum Polieren erfolgt, da dann
an dieser Stelle viel Reibungswarme infolge des Polie-
rens des zu polierenden Gegenstands auftritt.

[0055] Erganzend ist darauf hinzuweisen, dass
aufweisend" keine anderen Elemente oder Schritte aus-
schlie3t und "eine" oder "ein" keine  Vielzahl aus-
schlief3t. Ferner sei darauf hingewiesen, dass Merkmale
oder Schritte, die mit Verweis auf eines der obigen Aus-
fuhrungsbeispiele beschrieben worden sind, auch in
Kombination mit anderen Merkmalen oder Schritten an-
derer oben beschriebener Ausfiihrungsbeispiele ver-
wendet werden kdnnen. Bezugszeichen in den Ansprii-
chen sind nicht als Einschrankung anzusehen.

Patentanspriiche

1. Poliervorrichtung (100) zum Polieren eines zu polie-
renden Gegenstands (410), wobei die Poliervorrich-
tung (100) aufweist:

einen drehféhigen Tragerkorper (102);

einen an dem Tragerkorper (102) befestigten
oder befestigbaren Polierkérper (104) zum Po-
lieren des zu polierenden Gegenstands (410),
wenn der Polierkdrper (104) mit dem Tragerkor-
per (102) dreht und auf den zu polierenden Ge-
genstand (410) einwirkt; und

eine an dem Tragerkoérper (102) vorgesehene
Warmeabfihreinrichtung (106) zum Abflihren
von Warme von dem Polierkérper (104)
und/oder dem zu polierenden Gegenstand
(410), wenn der Polierkorper (104) mit dem Tra-
gerkodrper (102) drehtund der Polierkdrper (104)
den zu polierenden Gegenstand (410) poliert;
wobei die Warmeabfihreinrichtung (106) aus-
gebildet ist, durch den Rotationsvorgang des
Tragerkorpers (102) aktiviert und betrieben zu
werden, sodass das Warmeabfiihren durch Ge-
nerieren eines Luftstroms durch das Drehen des
Tragerkoérpers (102) samt Warmeabflhreinrich-
tung (106) ausgeldst wird.

2. Poliervorrichtung (100) gemafR Anspruch 1, wobei
die Warmeabfihreinrichtung (106) in den Tragerkor-
per (102) integriert ist.

3. Poliervorrichtung (100) gemafl Anspruch 1 oder 2,
wobei die Warmeabfihreinrichtung (106) mindes-
tens eine Warmeabfihréffnung in dem Tragerkorper
(102) aufweist.

4. Poliervorrichtung (100) gemaR Anspruch 3, wobei
die mindestens eine Warmeabfihréffnung (106) als
den Tragerkdrper (102) radial durchdringendes
Durchgangsloch vorgesehen ist, das einen Luftaus-
tausch zwischen einer dem Polierkorper (104) zu-
gewandten Hauptfliche (200) des Tragerkorpers
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10.

1.

12.

(102) und einer dem Polierkérper (104) abgewand-
ten Hauptflache (120) des Tragerkdrpers (102) be-
wirkt.

Poliervorrichtung (100) gemafR einem der Anspri-
che 1 bis 4, wobeidie Warmeabfihreinrichtung (106)
ausgebildet ist, wahrend des Drehens einen warme-
abflihrenden Luftstrom von dem Tragerkorper (102)
auf den Polierkérper (104) und/oder auf den zu po-
lierenden Gegenstand (410) zu richten.

Poliervorrichtung (100) gemafR einem der Anspri-
che 1 bis 5, wobeidie Warmeabfihreinrichtung (106)
eine Mehrzahl von Luftungskanélen aufweist.

Poliervorrichtung (100) gemaR Anspruch 6, wobei
an einer dem Polierkdrper (104) abgewandten
Hauptflache (120) des Tragerkorpers (102) in Dreh-
richtung (110) des Tragerkorpers (102) stromauf-
warts der Liftungskanale (106) an den Luftungska-
nélen (106) Ubersténde (112) zum Einleiten von Luft
in die Luftungskanale (106) wahrend des Drehens
vorgesehen sind.

Poliervorrichtung (100) gemafl Anspruch 6 oder 7,
wobei die Luftungskanale (106) an mindestens einer
Hauptflache (120, 200) des Tragerkorpers (102) ge-
genuber einer Radialerstreckung (130) des Trager-
kérpers (102) ausgehend von einer Drehachse ver-
kippt sind, insbesondere entgegen einer Drehrich-
tung (110) des Tragerkdrpers (102) verkippt sind,
weiter insbesondere um einen Verkippwinkel (B) in
einem Bereich zwischen 40° und 60°.

Poliervorrichtung (100) gemafR einem der Anspri-
che 1 bis 8, aufweisend eine an dem Tragerkdrper
(102) vorgesehene, insbesondere darin integrierte,
Drehantriebsaufnahme (108) zum Aufnehmen eines
zum Drehantreiben des Tragerkdrpers (102) ausge-
bildeten Drehantriebkérpers (300).

Poliervorrichtung (100) gemaR Anspruch 9, aufwei-
send den Drehantriebkérper (300) zum Eingreifen in
die Drehantriebsaufnahme (108) zum Drehantrei-
ben des Tragerkorpers (102).

Poliervorrichtung (100) gemaR einem der Anspri-
che 1 bis 10, wobei der Polierkérper (104) eine Viel-
zahl von Polierlamellen aufweist, die insbesondere
in einer eine Achsrichtung des Tragerkdrpers (102)
enthaltenden jeweiligen Ebene liegen oder in einer
unter einem Winkel zu einer Achsrichtung des Tra-
gerkdrpers (102) verlaufenden jeweiligen Ebene lie-
gen, weiter insbesondere gefachert ausgebildet
sind.

Poliervorrichtung (100) gemaR Anspruch 11, wobei
jeweils benachbarte Polierlamellen (104) durch
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Schlitze voneinander getrennt, insbesondere von-
einander beabstandet, sind.

Poliervorrichtung (100) gemafR Anspruch 11 oder 12,
wobei die Polierlamellen (104) senkrecht zu einer
Drehachse des Tragerkorpers (102) radial nach au-
Ren verlaufend angeordnet sind oder gegentber ei-
ner radial nach au3en verlaufenden Anordnung tan-
gential, insbesondere in Drehrichtung (110), gebo-
gen sind.

Poliervorrichtung (100) gemafl einem der Anspri-
che 1 bis 13, aufweisend zumindest eines der fol-
genden Merkmale:

wobei der Polierkérper (104) zum abrasionsfrei-
en Polieren des zu polierenden Gegenstands
(410) ausgebildet ist;

wobei der Polierkdrper (104) als Polierring mit
einem inneren Hohlraum (420) ausgebildet ist;
wobei der Polierkérper (104) Filz aufweist, ins-
besondere aus Filz mit optional darin einge-
brachtem Poliermittel besteht;

wobei der Tragerkérper (102) als Spritzgussteil
ausgebildet ist;

wobei der Tragerkorper (102) Kunststoff auf-
weist, insbesondere aus Kunststoff oder aus ei-
ner Mischung aus Kunststoff und Glasfasern be-
steht;

wobei die Warmeabfihreinrichtung (106) eine
Mehrzahl von um eine Drehachse des Trager-
korpers (102) herum verteilt angeordneten War-
meabflhrstrukturen aufweist, die insbesondere
untereinander den gleichen Winkelversatz ha-
ben.

Polierverfahren zum Polieren eines zu polierenden
Gegenstands (410), wobei das Polierverfahren auf-
weist:

Drehantreiben eines drehféahigen Tragerkor-
pers (102);

Polieren des zu polierenden Gegenstands (410)
mittels eines an dem Tragerkorper (102) befes-
tigten und mit dem drehangetriebenen Trager-
korper (102) mitdrehenden Polierkérpers (104);
und

Abfihren von Warme von dem Polierkérper
(104) und/oder dem zu polierenden Gegenstand
(410) mittels einer an dem Tragerkdrper (102)
vorgesehenen Warmeabfiihreinrichtung (106),
wenn der Polierkdrper (104) mit dem Tragerkor-
per (102) dreht und der Polierkérper (104) den
zu polierenden Gegenstand (410) poliert;
wobei die Warmeabfihreinrichtung (106) durch
den Rotationsvorgang des Tragerkdrpers (102)
aktiviert und betrieben wird, sodass das War-
meabfuhren durch Generieren eines Luftstroms
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durchdas Drehendes Tragerkorpers (102) samt
Warmeabfiihreinrichtung (106) ausgeldst wird.
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